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前言

　　为了适应模具设计与制造专业高职高专教学改革及模具设计与制造专业自学考试的需求，本书在
第1版的基础上进行了修订，并增加了“模具零件加工工艺分析”和“模具管理与检测”两章内容。
在修订过程中，根据模具行业的特点，以及模具设计与制造专业的培养目标和教学要求，力求适用性
和适度性，以体现自学考试、高等职业教育特色和行业教育特色。
　　本书从使模具设计与制造专业学生能尽快适应实际工作的特点出发，本着专门知识够用为度，重
点放在培养从事实际工作的基本能力和基本技能方面的设想，将编制机械加工工艺规程的原则方法、
模具主要零件的加工工艺和方法、模具装配的基本知识及技巧和工艺、试模的相关知识进行了科学的
优化组合，力求突出实用性、系统性和知识的综合应用性。
编者本着“工学交替、做中得学、工学合一”的宗旨，对书中内容进行了反复论证，多方征求意见。
在表述模具零件的各种加工方法时，是以成型磨削、电火花加工和线切割加工为重点，并介绍了模具
加工的新技术、新工艺。
从企业对人才要求的角度，将课堂教学、现场教学及实训融为一体，以全新的课程体系献给高职高专
模具专业的教学改革。
　　本书由陕西国防工业职业技术学院甄瑞麟教授主编；由陕西国防工业职业技术学院张鑫、浙江宏
振机械模具集团有限公司蔡业副主编；由陕西国防工业职业技术学院张权民教授主审。
全书编写分工如下：第1章 、第2章 、第4章 、第6章 、第8章 由甄瑞麟编写；第7章 由蔡业编写；第5
章 由张鑫编写；第3章 由河北机电职业技术学院王增春编写。
全书由甄瑞麟教授统稿。
本书在修订过程中得到了许多单位和个人的大力支持，谨此致谢！
　　在本书的修订过程中，参考了国内外公开出版的同类书籍并引用了部分例题以及图表，在此向这
些书籍的作者表示敬意和感谢！
　　由于编者水平有限，书中难免有错漏之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书全面、系统地阐述了编制机械加工工艺规程的原则和方法，模具制造工艺的基本原理、特点和加
工工艺。
全书共分8章，主要内容包括：绪论，模具制造工艺过程的编制，模具零件的机械加工工艺，模具零
件的电加工工艺，模具工作零件的其他成型方法，模具零件的光整加工，模具零件加工工艺分析实例
，模具装配工艺以及试模中出现的问题及对策，模具制造的相关知识，模具管理与检测等。
在保证所介绍的各种加工方法的完整性和系统性的同时，突出工艺方法的实用性和适度性。
通过典型模具零件的工艺分析，突出模具制造工艺的综合性，以体现专门知识够用为度的原则。
    本书可作为两年制（或三年制、五年制）高等职业技术教育模具设计与制造专业教材，也可以作为
模具设计与制造专业高等自学考试教材，还可作为模具设计、制造技术人员的参考用书。
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书籍目录

第1章　绪论  1.1　模具工业在国民经济中的地位  1.2　我国模具工业的现状及发展趋势  1.3　模具制造
的要求、特点、过程和方法  1.4　本课程的性质、任务和要求第2章　模具制造工艺过程的编制  2.1　
基本概念    2.1.1　模具制造的生产过程    2.1.2　模具制造工艺过程    2.1.3　工艺过程的组成  2.2　编制
工艺过程的依据    2.2.1  工艺过程的作用与内容    2.2.2　编制工艺过程的原则与依据    2.2.3　模具工艺
工作    2.2.4　模具制造工艺路线  2.3　零件图的工艺分析    2.3.1　零件的结构分析    2.3.2　机械产品的
结构工艺性  2.4　毛坯选择    2.4.1　毛坯的分类和选择原则    2.4.2　毛坯的结构工艺性    2.4.3　毛坯加
工  2.5　定位基准的选择    2.5.1　定位基准的特点    2.5.2　定位基准分类    2.5.3　定位基准选择  2.6　工
艺路线的拟订    2.6.1　表面加工方法的选择    2.6.2　工艺阶段的划分    2.6.3　工序的划分    2.6.4　加工
顺序的安排  2.7　加工余量的确定    2.7.1　加工余量的概念    2.7.2　确定加工余量的方法  2.8　工序尺
寸及其公差的确定    2.8.1  基准重合时工序尺寸及公差的确定    2.8.2　基准不重合时工序尺寸及其偏差
的计算  2.9　模具制造的基本要求与特点    2.9.1　模具制造的基本要求    2.9.2　模具的生产和工艺特点 
2.10　装配、试模与调整、维修    2.10.1　模具装配    2.10.2　试模与调整    2.10.3　模具维修第3章　模
具零件的机械加工及其他加工  3.1　概述  3.2　模具零件的机械加工    3.2.1　导柱、导套加工    3.2.2　
模座、模板加工    3.2.3　工作零件加工    3.2.4　型腔加工  3.3　模具的其他加工    3.3.1　冷挤压成型   
3.3.2　超塑成型加工    3.3.3  快速成型加工第4章　模具零件的电加工  4.1　电火花加工    4.1.1  电火花加
工原理　⋯⋯第5章　模具零件的光整加工第6章　模具零件加工工艺分析第7章　模具装配第8章　模
具管理与检测主要参考文献
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章节摘录

　　影响模具精度的主要因素有以下几个方面。
　　（1）产品制件精度。
产品制件的精度越高，模具工作零件的精度就越高。
模具精度的高低不仅对产品制件的精度有直接影响，而且对模具的生产周期、生产成本都有很大的影
响。
　　（2）模具加工技术手段的水平。
模具加工设备的加工精度和自动化程度是保证模具精度的基本条件。
今后模具精度更大地依赖模具加工技术于段的高低。
　　（3）模具装配钳工的技术水平。
模具的最终精度很大程度依赖于装配调试，模具光整表面的表面粗糙度数值主要依赖模具钳工来完成
，因此模具钳工技术水平是影响模具精度的重要因素。
　　（4）模具制造的生产方式和管理水平。
模具工作刃口尺寸在模具设计和生产时，是采用“配作法”还是“分别制造法”是影响模具装配精度
的重要因素。
对于高精度模具只有采用“配作法”才能满足高精度的要求。
　　2）　模具刚度　　对于高速冲压模、大型件冲压成型模、精密塑料模和大型塑料模，不仅要求
具有高精度，还应有良好的刚度。
这类模具工作负荷较大，当出现较大的弹性变形时，不仅要影响模具的动态精度，而且关系到模具能
否继续正常工作。
因此在模具设计中，在满足强度要求时，模具刚度也应得到保证，同时在制造时也要避免由于加工不
当而造成的附加变形。
　　3）　模具的生产周期　　模具的生产周期是指从接受模具订货任务开始到模具试模鉴定后交付
合格模具所用的时间。
当前，模具使用单位要求模具的生产周期越来越短，以满足市场竞争和更新换代的需要。
因此，模具生产周期的长短是衡量一个模具企业生产能力和技术水平的综合标志之一，也关系到一个
模具企业在激烈的市场竞争中能否有立足之地。
同时模具的生产周期长短也是衡量一个国家模具技术管理水平高低的标志。
　　影响模具生产周期的主要因素有以下几个方面。
　　（1）模具技术和生产的标准化程度。
模具标准化程度是一个国家模具技术和生产发展到一定水平的产物。
目前，我国模具技术的标准化已有良好的基础，有模具基础技术标准、各种模具设计标准、模具工艺
标准、模具毛坯和半成品件标准以及模具检验和验收标准等。
由于我国企业的小而全和大而全状况，使得模具标准件的商品化程度还不高，这是影响模具生产周期
的重要因素。
　　（2）模具企业的专门化程度。
现代工业发展的趋势是企业分工越来越细，企业产品的专门化程度越高，越能提高产品质量和经济效
益，并有利于缩短产品生产周期。
目前，我国模具企业的专门化程度还较低。
只有各模具企业生产自己最擅长的模具类型，有明确和固定的服务范围，同时各模具企业互相配合搞
协作化生产，才能缩短模具生产周期。
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