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内容概要

肖亚慧、邹玉清主编的《模具工入门》根据模具企业对模具工技能的要求，系统地介绍了最常用的冲
压模具、塑料模具和压铸模具等模具工所必须要掌握的知识与技能，内容包括模具结构、模具制造、
模具材料及模具安装调试、使用维护等。

《模具工入门》内容由浅入深、图文并茂、通俗易懂、实用易学，适合初入门的模具工学习使用，也
可作为技工学校、职业院校相关专业的培训教材。
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章节摘录

版权页：   插图：    c.精加工阶段 使精度要求高的表面达到图样上规定的质量要求。
此阶段加工精度高，加工余量和切削用量都比较小。
 d.光整加工阶段 对于尺寸精度和表面粗糙度要求特别高的表面，还需安排光整加工，进一步提高加工
表面的尺寸精度和表面粗糙度。
但光整加工不能纠正几何形状误差和相互位置误差。
 ④工序的划分 在选定了各表面的加工方法和划分加工阶段后，就可以将同一加工阶段中各加工表面
的加工组合成不同的工序。
如果在每道工序中安排的加工内容多，则零件的加工可集中在少数的几道工序内完成，工序少，称为
工序集中。
反之为工序分散。
一般模具的加工采用工序集中的原则组织生产。
 采用工序集中，可使工件一次装夹后，能加工多个表面，从而较好地保证各加工表面之间的相互位置
精度要求，减少机床数量、工件装夹次数、操作人员，简化生产组织工作，缩短生产周期。
但工序集中也存在一些问题，如使用的专用机床结构复杂，工艺装备的比例增加，调整和维护难度增
大，并加大了因工件的刚性不足和热变形等原因而影响加工精度的可能性。
 ⑤加工顺序的安排 a.机械加工顺序的安排 安排机械加工顺序时，应考虑以下几个原则。
 ⅰ.先粗后精 先安排各表面的粗加工，中间安排半精加工，最后进行主要表面的精加工和光整加工。
 ⅱ.先主后次 零件的主要表面、装配基面等应先加工。
而键槽、螺孔等往往和主要表面有相互位置要求，一般应安排在主要表面达到一定精度之后（如半精
加工之后）进行加工，但应在最后精加工之前进行加工。
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