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内容概要

　　《高等职业教育“十二五”规划教材·数控技术应用专业系列：模具数控加工技术》较全面地讲
述了现代模具的先进制造技术，并通过各种典型实例来分析和研究模具的设计和加工方法，《高等职
业教育“十二五”规划教材·数控技术应用专业系列：模具数控加工技术》共分7章，包括模具制造
的基础知识、模具高速雕铣加工技术、模具电火花成型加工技术、数控电火花线切割加工技术
、MastercamX2模具数控加工技术、Pro/ENGINEERWildFire5.0模具数控加工技术、UGNX7.5模具数控
加工技术。
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章节摘录

　　1）标准件、通用件加工的设备配置　　为满足标准件、通用件大批量、专业化生产的要求、不
同零件的不同配置如下：（1）模板加工模板加工应配以铣、镗为主的、能自动换刀的数控铣。
镗精加工机床，用以加工模板的各板面和模板上的孔；还应配置精密平面磨床或精密立式磨床对模板
各板面以及板上的孔（尤其是基准面）进行精加工以保证各平面相互的平行度和垂直度；配以数控铣
床或精密坐标镗床，用以保证模板上精密孔距的精度要求以及孔与板件结构尺寸相互位置的精度要求
。
　　（2）圆形零件加工的设备配置　　①圆柱形零件如导柱、推杆、拉杆、复位杆斜销等零件加工
，应配置车床、精密仪表专用车床、数控车床进行粗加工和半精加工，再配以精密外圆磨床等进行精
加工。
　　②圆筒形零件的加工设备配置比如导套加工，除配置精密仪表车床、数控车床进行粗加工和半精
加工之外，还需配置精密内圆磨床、内圆研磨机等设备。
　　③长径比特别悬殊的杆件加工，除配以圆柱形零件加工所需的机床外，还应配以专用夹具以保证
其同轴度和平直度的精度要求。
而长径比特别悬殊的推管加工则应配以枪钻、深孔钻和相应的专用深孔加工机床和夹具。
用机械加工无法完成的0.8 mm以下的小孔和小孔推管则只好用激光来加工了。
　　2）成型件加工的设备配置　　非圆形凸模和型芯的加工常用线切割机，而非圆形的凹模和型腔
则多用电火花成型机加工成型。
形状不规则的形面以及带有沟槽、凸起和曲面的复杂形面，应配置数控铣床或加工中心，组成CAD
／CAM的成型加工系统。
上述复杂形面的精加工和超精加工还需配置成型磨床、精密坐标磨床等设备。
根据制品和模具成型件的不同结构，成型件还可以进行冷挤压成型加工或采用压印修磨成型。
因此需配置相应规格和功能的压力机以及专用定位夹具。
　　⋯⋯
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