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内容概要

　　本教材是为了适应职业教育发展和教学改革的需要，遵循工学结合的教学理念，吸取当前模具专
业教学改革研究和实践的成功经验，并融合模具企业的实际生产过程编写而成。
书中以四个学习情境为主要内容分别讲解了模具装配、模具试模、）中压件和塑料制件常见缺陷及模
具维修等内容，每个情境由若干个来自实际生产、相互关联而又相对独立的典型工作任务组成，任务
有梯次，由简到繁、由易到难、循序渐进、深入浅出、承前启后，驱动读者动脑解决实际问题。
 　　《模具试模与维修》可供高职高专院校模具专业及机械类专业师生使用，也可供成人教育机械类
专业师生使用或参考。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<模具试模与维修>>

书籍目录

学习情境 1 模具装配 任务1.1冲压模具 能力目标 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 1.冲压模具
结构 【任务实施】 2.冲压模具的装配要求 3.冲压模具的装配实例 【知识拓展】 任务1.2塑料注射成型
模具装配 能力目标 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 1.塑料注射成型模具结构 【任务实施】
2.塑料注射成型模具的装配要求 3.塑料注射成型模具的装配过程 学习小结 自我评估与评价标准 课业任
务 学习情境 2 模具试模 任务2.1冲压模具的试模 能力目标 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 1.
冲压模具的试模原则 2.冲压模具的试模成形工艺的制定 3.成形设备的调整 4.冲压模具的试模内容 【任
务实施】冲压模具的安装与试模过程 任务2.2塑料注射成型模具的试模 能力目标 【任务描述】 【任务
分析】 【知识准备】 1.塑料注射成型模具的试模原则 2.塑料注射成型模具的试模成型工艺参数的制定
3.塑料注射成型机的调整 【任务实施】 4.塑料注射成型模具的试模内容 5.塑料注射成型模具的安装与
试模过程 学习小结 自我评估与评价标准 课业任务 学习情境 3 冲裁件常见缺陷及模具维修 任务3.1冲裁
件生产中常见的缺陷及模具维修 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 【任务实施】 1.由发热引
发的故障 2.剪切断面形状不良 3.冲裁件形状不良 4.废料堵塞 5.废料上移 任务3.2弯曲件生产中常见的缺
陷及模具维修 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 【任务实施】 1.弯曲裂纹 2.翘曲 3.回弹 4.冲
撞缺陷 5.形状不良、精度差 任务3.3拉深件生产中常见的缺陷及模具维修 【任务描述】 【任务分析】 
【知识准备】 【任务实施】 1.深拉深破裂现象 2.胀形破裂现象 3.凸缘延伸裂纹 4.纵弯曲折皱现象 5.壁
增厚折皱 6.表面精度不良 7.表面形状不良 学习小结 自我评估与评价标准 课业任务 学习情境 4 塑件常
见缺陷及模具维修 任务4.1塑件常见缺陷的分析 能力目标 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 【
任务实施】 1.模具结构图及塑件图分析 2.简单塑料注射模具试模 3.模具调试 4.工艺的调整 5.注射成型
制品的质量分析 6.塑件常见缺陷与改正措施 7.塑料注射模具的调试综合训练 8.复杂塑料注射模具的调
试 任务4.2塑料模维修几个方面的因素 能力目标 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 【任务实施
】 1.模具维修工作与设计关系 2.举例 任务4.3塑件常见质量问题及塑料注射成型模具维修 【任务描述】
【任务分析】 【知识准备】 【任务实施】 1.塑件常见质量问题 2.塑料注射成型模具维修 任务4.4塑料
注射成型模具试模后模具的验收项目 【任务描述】 【任务分析】 【知识准备】 【任务实施】 学习小
结 自我评估与评价标准 课业任务 参考文献

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<模具试模与维修>>

章节摘录

　　b.有导柱、导套导向的冲孔模或落料模。
如果冲模的结构要求凹模安装在下模座上，则一般先安装下模，然后依据下模配装上模。
具体装配顺序按下列步骤进行。
　　1将凹模放在下模座上，找正位置后，将下模座按凹模孔划出漏料孔的位置及大小，同时划出螺
孔位置，加工漏料孔及螺钉过孔。
　　2将凹模紧固在下模座上（固定后基本上不再变动了）。
　　3将已装有凸模的凸模固定板用等高垫块垫起，使上模的导套和凸模刃口部位分别进入相应的导
柱和凹模孔内。
　　4用螺丝夹板初步将上模部分的凸模固定板、垫板、上模座夹住，成为一体。
　　5调整凸、凹模间隙，使其均匀。
对于中小型模具，一般将冲模倒置，视凸模是否进入凹模，并用透光法观察间隙并调整均匀。
当间隙初步调整均匀后，将螺丝夹板进一步夹紧。
　　6开启上模部分，以固定板螺孔为准，在上模座上复印出螺钉孔位置。
　　7松开螺丝夹板，取下凸模固定板，在上模座上加工螺钉过孔（包括螺钉头沉孔）。
　　8将装有凸模的固定板用等高垫块垫起。
　　9用螺钉将凸模固定板组合，垫板与上模座固定在一起，但不要拧太紧。
　　10将上模导套与下模导柱轻轻配合，凸模进入凹模，再次重复调整间隙使其均匀，可以用简便的
透光法和切纸法进行。
　　11试冲并检查冲件尺寸和毛刺情况，如有缺陷进一步调整。
　　12装入销钉和其他辅助件。
　　c.有导柱的复合模。
应选凸凹模为装配基准，对倒装式复合模先装下模再装上模。
工艺说明如下所述。
　　1按模具结构要求，将凸凹模与凸凹模固定板组件固定在下模座上，其中心位置符合图纸要求。
　　2将冲孔凸模与凸模固定板组件、落料凹模等，借助凸凹模找正装于上模座上，并初步调整间隙
均匀，在上模座上复印出螺钉孔位置。
　　3加工上模座上螺钉过孔并用螺钉将上模部分连接在一起（勿太紧），再次调整上下模之间间隙
，使其均匀。
　　4进一步紧固螺钉，并进行试冲，样件合格后可以装入销钉。
　　d.小间隙的冲模。
凸、凹模刃口的单边间隙小于0.02mm的冲裁模，多数用于冲裁薄的铝、镍、铜、铁及其合金料或纸、
布、塑料等非金属料。
它对钳工的装配要求较高。
关键是上、下模对刃口要求十分准，稍有误差，轻者引起制件局部毛刺过大；重者啃刃口，损坏模具
。
装配时，为了对准刃口，开始可利用凸、凹模小间隙这个特点，将凸模垂直插入凹模孔内，进行初装
、初调。
然后可在凸模或凹模的有效刃口的垂直面上涂一层显示剂（红丹粉），通过合模、开启，反复数次，
观察被复印的凹模或凸模刃口垂直面上显示剂占有量是否均匀，从中可以知道间隙的均匀度，并结合
透光法作精调。
当全部零件装配完毕后，可应用冲纸法进一步检验刃口间间隙是否合格。
小间隙冲模在装配时，更要注意轻装、轻调、精心细致。
　　⋯⋯
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