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内容概要

《冷冲压工艺与模具设计（任务驱动模式）》将技能训练和相关知识紧密结合，是按照任务驱动教学
模式编写的一体化教材。
教材编写中，通过企业调研确定技工院校模具设计与制造专业高级工学生必备的知识目标和技能目标
，然后按照既定的知识目标和技能目标设计相应的教学模块和工作任务，将知识和技能融入工作任务
之中。
全书共有6个教学单元，内容包括：冷冲压概论、冲裁模设计、精密冲裁、多工位连续模设计、弯曲
模设计、拉深模设计。

《冷冲压工艺与模具设计（任务驱动模式）》可作为模具设计与制造专业教材，供各类技工院校、职
业技术学院模具专业师生使用，也可供工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   b.将此组件装在下模座上，用螺钉锁紧，配作定位销孔成功，并打入定位销。
 ④弹压卸料板的装配。
装配前，先将弹压卸料板套在已装入固定板的凸模内，应保证它与凸模之间具有适当的间隙，在固定
板与卸料板之间垫上平行垫块，并用平行夹板将它们夹紧，然后，按照卸料板上的螺孔在固定板上钻
出锥窝，拆开后钻固定板上的螺钉过孔。
装配时，一组卸料螺钉长短应一致，卸料板的水平面不能倾斜，其水平面与凸模刃口端面有一定的差
距（凸模端面缩在卸料板孔内0.5～1mm左右），以便压紧冲料后再进行冲裁。
 2）总装。
一般冲裁模的上、下模两部分各自装配好后，在导柱套上涂油，再按上述间隙调整法中的一种（常用
垫片法）进行上、下合模，调整间隙，使问隙均匀性符合要求，然后锁紧螺钉（指凸、凹模组件中未
装定位销的上模或下模部分的螺钉）分开上、下模，再将凸、凹模组件中未装定位销的上模或下模部
分加工定位销孔，并打入定位销，再合模检查间隙的均匀性。
上述过程反复进行，直至间隙的均匀性符合要求为止。
总装完成涂油防锈待调试。
 对于连续模，因一次冲裁行程过程中有多个凸模同时工作，保证各组成件的高精度制造、各凸模与其
对应型孔冲裁间隙的均匀性是装配的关键所在。
为此在制造中，应保证固定板与凹模、卸料板与凸模固定板的对应孔的位置、尺寸、形状等的一致性
，同时应使用高导向性精度的滚珠式导柱、导套组成件等，否则将给装配造成困难，甚至无法装配。
在可能的情况下，采用低熔点合金和粘结技术固定凸模，以降低固定板的加工要求，或将凹模作成镶
拼结构，以使装配时调整方便。
 为了保证冲裁件的加工质量，在装配连续模时要特别注意保证送料长度和步距之间的尺寸精度要求。
 模具装配是一项技术性很强的工作，传统的装配作业主要靠手工操作，机械化程度低。
在装配过程中常常要反复多次将上、下模搬运、翻转、装卸、开合、调整、试模，劳动强度大。
对那些结构复杂，精度要求高的模具（如复合模、连续模）和大型模具，越显突出。
为了减轻劳动强度，提高模具装配的机械化程度和装配质量，缩短装配周期，国外进行模具装配时较
广泛地采用模具装配机（也有称模具翻转机的）。
 模具装配机主要由床身、上台板、工作台（下台板）及传动机构等组成。
装配时在上台板及工作台上可分别固定上、下模座，使其具有可以分别装配模具零件的功能。
上台板上的滑块可根据上模座的大小确定位置，通过螺钉和压板将上模座固定在适当位置上。
 上台板通过左、右支架以及四根导柱与工作台和床身连接，再通过相关机构可使上台板在3600范围内
任意翻转、平置定位，沿导柱上、下升降，从而能调整模具的闭合高度以及对准上下模、合模，调整
凸、凹模配合间隙。
模具可在装配机上进行试冲。
 有的模具装配机还设置有钻孑L装置，可以在模具装配正确后直接在装配机上钻销钉孔。
但是，不设钻孔装置的装配机结构简单，装配时自由空间较大，装配更为方便。
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编辑推荐

《全国技工院校"十二五"系列规划教材:冷冲压工艺与模具设计(任务驱动模式)》可作为模具设计与制
造专业教材，供各类技工院校、职业技术学院模具专业师生使用，也可供工程技术人员参考。
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