
第一图书网, tushu007.com
<<模具制造技术>>

图书基本信息

书名：<<模具制造技术>>

13位ISBN编号：9787121047794

10位ISBN编号：7121047799

出版时间：2007-8

出版时间：电子工业

作者：周敏 编

页数：165

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<模具制造技术>>

前言

　　随着科学技术的迅猛发展，我国模具工业作为一个独立的、新兴的工业，成为国民经济的基础工
业之一，目前正处于飞速发展时期，并且有十分广阔的发展前景。
当前世界制造中心正在向我国转移，然而我国模具技能人才的质量和数量却不能满足企业需求。
为了更好地培养这类人才，满足国内对模具专业人才的需求，我们开展了职业教育实用教材的编写工
作。
《模具制造技术》，是通过深入分析职业教育的实际情况，参阅大量相关专业书籍，并结合作者自身
多年的实践经验编写而成。
　　《模具制造技术》针对职业教育的教学特点，突出其基础性、先进性、实用性、操作性，注重培
养学生的基础理论知识和实际操作能力。
书中内容以讲解理论知识为主，同时结合实例强化实际操作，将理论与实践紧密联系在一起。
此外，各章都配有相应练习题，以帮助学生巩固每章知识并提升实际操作应用的能力。
　　全书共4章，第1章介绍了模具零件的机械加工，内容包括模架组成零件的加工、模架标准、冲裁
凸模的加工、凹模型孔的加工、型腔的加工和模具工作零件的加工工艺路线；第2章介绍了成型零件
的电蚀加工，内容包括电火花加工和数控线切割加工；第3章介绍了模具装配工艺，内容包括模具装
配方法及应用范围、冷冲模装配和塑料模的装配；第4章介绍了模具零件的特种加工，内容包括超声
加工、化学及电化学加工和型腔的挤压成型技术。
　　由于编者水平有限，书中难免存在一些不足和缺点，恳请广大师生及读者不吝批评、指正。
在此深表谢意。
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内容概要

　　《模具制造技术》是针对职业教育教学的基础性、先进性、实用性、操作性等特点，并参照有关
行业的职业技能鉴定规范和中级技术工人等级标准进行编写的。
全书分为4章，分别介绍了模具零件的机械加工、特种加工、模具装配工艺和模具零件的特种加工。
　　《模具制造技术》的内容简洁，语言通俗易懂，具有较强的可读性。
　　《模具制造技术》适用于模具制造专业学生使用。
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书籍目录

绪论第1章 模具零件的机械加工1.1 模架组成零件的加工1.1.1 导柱的加工1.1.2 导套的加工1.1.3 上下模座
的加工1.2 标准模架的加工1.2.1 冷冲模标准模架1.2.2 塑料注射模中、小型模架1.2.3 压铸模标准模架1.3 
冲裁凸模的加工1.3.1 圆形凸模与非圆形凸模的加工方法1.3.2 非圆形凸模的加工方法1.4 凹模型孔的加
工1.4.1 圆形凹模型孔的加工1.4.2 异形凹模型孔的加工1.4.3 坐标磨床加工1.5 型腔的加工1.5.1 回转曲面
型腔的车削1.5.2 非回转曲面型腔的铣削1.5.3 一型腔的机械抛光1.6 模具工作零件的加工工艺路线1.6.1 
加工工艺路线的拟定1.6.2 加工余量及工序尺寸的计算第2章 成型零件的电蚀加工2.1 电火花加工2.1.1 电
火花加工原理、特点及应用2.1.2 电火花加工精度及生产率的影响因素2.1.3 凹模型孔的电火花加工2.1.4 
型腔的电火花加工方法2.1.5 电火花加工的操作步骤2.2 数控线切割加工2.2.1 线切割加工的特点及工作
原理2.2.2 线切割加工的程序编制2.2.3 线切割加工的操作步骤第3章 模具装配工艺3.1 模具装配3.1.1 模具
装配的组织形式3.1.2 模具装配尺寸链3.2 模具装配方法及应用范围3.3 冷冲模的装配3.3.1 模具零件的固
定方法3.3.2 模架的装配过程3.3.3 冷冲模的凸、凹模间隙的控制方法3.3.4 冷冲模的装配要点3.3.5 冷冲模
的装配示例3.4 塑料模的装配3.4.1 塑料模导柱、导套、型芯、型腔、浇口套、推杆的装配方法3.4.2 滑
块抽芯机构的装配方法3.4.3 塑料模具的总装配第4章 模具零件的特种加工4.1 超声加工4.1.1 超声加工基
本原理及特点4.1.2 超声加工工艺4.1.3 超声加工的应用4.2 化学与电化学加工4.2.1 化学腐蚀加工原理及
特点4.2.2 照相腐蚀加工工艺4.2.3 电铸加工4.2.4 电解加工工艺及特点4.2.5 型腔的电解抛光加工技术4.3 
型腔的挤压成型技术4.3.1 冷挤压技术的特点4.3.2 热挤压技术的特点及工艺方法4.3.3 超塑成型技术的特
点及超塑成型工艺附录实训1 单电极平动法加工型腔实训实训2 数控线切割加工实训实训3 模具拆装实
训
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章节摘录

　　（2）热处理工序的安排　　模具零件常采用的热处理工艺有退火、正火、调质、时效、淬火、
回火、渗碳和氮化等。
按照热处理的目的，可将热处理工艺大致分为预先热处理和最终热处理两大类。
　　①预先热处理。
预先热处理包括退火、正火、时效和调质等。
这类热处理有改善加工性能，消除内应力和为最终处理作准备的目的，它的工序位置多安排粗加工前
后。
退火和正火常安排在毛坯制造之后粗加工之前；调质常置于粗加工之后和半精加工之前；时效一般在
粗加工之后精加工之前进行，对于高精度的零件，在加工过程中常进行多次时效处理。
　　②最终热处理。
最终热处理包括各种淬火、回火、渗碳和氮化处理等。
这类热处理的目的主要是提高零件材料的硬度和耐磨性，一般安排在精加工前后。
淬火一般工艺路线为下料→锻造→正火（退火）→粗加工→调质→半精加工→表面淬火→精加工；渗
碳处理常安排在半精加工和精加工之间，其一般工艺路线为下料→锻造→正火→粗、半精加工→渗碳
→淬火与回火→精加工；为了防止零件变形或开裂，淬火后应及时回火；氮化处理温度低、变形小，
且氮化层较薄，氮化工序应尽量靠后，它的一般工艺路线为下料→锻造→退火→粗加工→调质→半精
加工→去应力→粗磨→氮化→精磨、超精磨或研磨。
　　（3）辅助工序安排　　辅助工序主要包括检验、去毛刺、清洗、涂防锈油等，其中检验工序是
主要的辅助工序。
为了保证产品质量，及时去除废品，防止浪费工时，并使责任分明，检验工序应满足以下条件。
　　①零件粗加工全部结束之后，精加工之前；　　②零件从一个车间转向另一个车间前后；　　③
重要工序加工前后；　　④零件加工结束，进入装配和成品库前。
　　钳工去毛刺常安排在易产生毛刺工序之后，检验及热处理工序之前。
零件的表面处理，如电镀、发蓝、涂漆等一般安排在工艺过程的最后阶段，但是有些铸件的内腔加工
面，常在加工之前先涂防锈漆。
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