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前言

　　模具是现代工业生产的主要工艺装备之一。
无论是工业制品的生产，还是新产品的开发，都离不开模具。
现代工业的发展和技术水平的提高，很大程度上取决于模具工业的发展水平。
许多新技术和新设备的产生与应用往往源于模具工业，模具制造技术代表了一个国家的工业制造技术
的发展水平。
　　2003年，大连模具工业园在大连市原市长魏富海同志的建议下成立，中共大连市委书记夏德仁同
志（时任大连市市长）任大连模具工业园领导小组组长，时任大连市副市长的王承敏、邢良坤同志任
副组长，魏富海同志任顾问。
在大连市政府和大连开发区管委会的正确领导下，大连模具工业园经过几年发展，模具企业的数量增
长较快，装备和制作水平明显提高。
　　模具人才培养一直是大连模具工业园的重点工作之一。
2006年，在魏富海同志的具体指导下，大连市教育局、大连模具工业园办公室、大连市模具协会首先
召开了模具企业座谈会，听取了用人单位对以往毕业生的评价；然后组织了大连日进精密模塑有限公
司、大连鸿圆精密模塑有限公司、大连华录模塑产业有限公司、大连恒新精密模具制造有限公司、大
连銮艺精密模塑制造有限公司、共立精机（大连）有限公司、大连大鹏模塑有限公司、大连神通模具
有限公司和大连大显高木模具有限公司等数十家模具企业的专家和大连理工大学、大连交通大学、大
连工业大学、大连大学、大连职业技术学院、大连轻工业学校、大连开发区职业中专的模具专业教师
到上述七所院校听课，研究现有教材，模具企业专家为教材的编写提出了许多宝贵意见和建议；最后
组织了部分教师编写了“模具设计与制造系列教材”。
　　本系列教材由《模具制造工艺》、《压铸模具设计》、《注塑模具设计》和《冲压模具设计》4
本书组成，其中《模具制造工艺》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材。
为适应教学改革和课程建设的发展，本系列教材的编写充分体现科学性、系统性和新颖性。
本系列教材定位主要面向本科教学，兼顾高职，并适合自学和培训。
编写内容上充分吸纳模具企业的意见，注重理论与实践的有机结合，介绍了传统与现代的模具设计制
造技术，特别侧重于后者。
使学生或读者通过学习和阅读本系列教材，能够消化理解模具设计与制造方法，从而基本掌握模具设
计与制造技术。
　　《模具制造工艺》是以编者主编的《模具制造技术》为基础，汲取各方的使用反馈意见编写而成
的。
　　《模具制造技术》于2004年9月出版，已经两次印刷，印数达9000册，并以此为蓝本，成功申报并
获批为普通高等教育“十一五”国家级规划教材。
本次编写在基本保持原有风格的基础上，根据模具制造工艺课程的教学要求和特点，删减了原书中的
第13章、第14章有关模具先进制造模式和模具制造的生产经营管理等与具体加工工艺无关的内容，以
及模具表面加工与处理一章中有关高能束和气相沉积等一些不常用的内容，等等。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<模具制造工艺>>

内容概要

　　 本书较为系统、全面地论述了模具制造工艺，包括模具制造工艺规程、模具的常规加工方法、模
具的数控加工与编程、模具的特种加工、快速制模、模具表面加工与处理、模具常用零件制造工艺、
注塑模具制造工艺、冲压模具制造工艺、压铸模具制造工艺、模具修复工艺和模具材料及热处理等内
容。
本书在编写上力图适应教学改革和课程建设的发展，体现科学性、系统性和新颖性。
     本书可作为高等院校机械类、材料工程类专业本科生及专科生的教材，也可作为模具行业入门的自
学、培训教材，还可供从事模具设计、制造的工程技术人员、工人和管理人员使用。
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章节摘录

　　因此，其工艺过程总是选择平面作为定位基准面，先加工平面，再加工孔。
　　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，可将上述热处理工艺分为两大类。
　　1）预先热处理　　预先热处理包括退火、正火、调质和时效等。
这类热处理的目的是改善加工性能，消除内应力和为最终热处理做组织准备，其一般安排在粗加工前
后。
　　（1）退火和正火　　经过锻压等热加工的毛坯，为改善切削加工性能和消除毛坯的内应力，常
进行退火和正火处理。
例如，含碳量大于o.7％的碳钢和合金钢，为降低硬度便于切削加工，常采用退火或球化退火；含碳量
低于0.3％的低碳钢和低合金钢，为避免硬度过低切削时粘刀而采用正火。
　　退火和正火能细化晶粒、均匀组织，为以后的热处理做好组织准备。
退火和正火常安排在毛坯制造之后粗加工之前。
　　（2）调质　　调质即淬火后的高温回火，能获得均匀细致的回火索氏体组织，为以后表面淬火
和氮化时减少变形做组织准备。
因此，调质可作为预先热处理工序。
　　由于调质后零件的综合力学性能较好，对某些硬度和耐磨性要求不高的零件，也可作为最终的热
处理工序。
调质常置于粗加工之后和半精加工之前。
　　（3）时效　　时效处理主要用于消除毛坯制造和机械加工中产生的内应力。
对形状复杂的铸件，一般在粗加工后安排一次时效即可。
但对于高精度的复杂铸件应安排两次时效工序，即铸造-粗加工-时效一半精加工-时效-精加工。
　　除铸件外，对一些刚性差的精密零件（如导柱），为消除加工中产生的内应力，稳定零件的加工
精度，在粗加工、半精加工和精加工之间可安排多次时效工序。
　　2）最终热处理　　最终热处理包括淬火、回火、渗碳和氮化等。
这类热处理的目的主要是提高零件材料的硬度和耐磨性，常安排在精加工前后。
　　（1）淬火　　淬火分为整体淬火和表面淬火两种。
其中表面淬火因变形、氧化及脱碳较小而应用较多。
为提高表面淬火的心部性能和获得细马氏体的表层淬火组织，常需预先进行调质及正火处理。
其一般工艺路线为：下料-锻造-正火（退火）-粗加工-调质-半精加工-表面淬火-精加工。
　　（2）渗碳淬火　　渗碳淬火适用于低碳钢和低合金钢，其目的是使零件表层含碳量增加，经淬
火后使表层获得高的硬度和耐磨性，而心部仍保持一定的强度和较高的韧性和塑性。
渗碳处理按渗碳部位分整体渗碳和局部渗碳两种。
局部渗碳时对不渗碳部位要采取防渗措施。
由于渗碳淬火变形较大，加之渗碳时一般渗碳层深度为0.5～2mm。
所以，渗碳淬火工序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。
为局部渗碳零件的不渗碳部位采用加大余量防渗时，渗碳后淬火前对防渗部位要增加一道切除渗碳层
的工序。
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