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前言

　　为贯彻落实《中共中央办公厅国务院办公厅关于进一步加强高技能人才工作的意见》（中办发
［2006］15号）和《高技能人才培养体系建设“十一五”规划纲要（2006—2010年）》（劳社部发
［2007］10号），满足技师学院的教学要求，劳动和社会保障部教材办公室组织一批学术水平高、教
学经验丰富、实践能力强的双师型教师与行业、企业一线专家，在充分调研的基础上，共同研究、开
发技师学院数控技术、模具设计与制造、电气自动化专业课程，并编写了23门主干课程的教材。
　　在教材的编写过程中，我们努力做到以下几点：　　1?从企业生产实际中选取针对性强的课题，
在对课题进行统筹安排的前提下，采用任务驱动编写思路组织课题训练内容与相关知识，模拟展现企
业的生产过程。
　　2?分别参照国家职业标准数控车工（技师）、数控铣工（技师）、加工中心操作工（技师）、维
修电工（技师）、二级模具设计师的要求，确定相关教材内容的广度和深度，便于鉴定考核工作的顺
利开展。
　　3?根据企业、行业发展需要，较多编入新技术、新工艺、新设备、新材料的内容，以适应现代行
业、企业发展的需要，保证教材的先进性。
　　4?采用以图代文的表现形式，精彩展现教材内容，降低学生的学习难度，激发学习兴趣。
　　在上述教材的编写过程中，得到有关省市教育部门、劳动和社会保障部门、技师学院、高职院校
以及相关行业、企业的大力支持，教材的诸位主编、参编、主审等做了大量的工作，在此我们表示衷
心的感谢！
同时，恳切希望广大读者对教材提出宝贵的意见和建议，以便修订时加以完善。
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内容概要

　　《复杂模具安装调试与维修》为国家级职业教育规划教材，由劳动保障部培训就业司推荐。
《金蓝领技师教育培训教材·复杂模具安装调试与维修》根据全国技师学院教学实际，由劳动和社会
保障部教材办公室组织编写。
《金蓝领技师教育培训教材·复杂模具安装调试与维修》主要内容包括冲裁模的安装调试与维修、弯
曲模的安装调试与维修、拉深模的安装调试与维修、级进模的安装调试与维修、精冲模的安装调试与
维修、大型覆盖件模的安装调试与维修、热塑性塑料注射模的安装调试与维修、压铸模的安装调试与
维修。
　　《金蓝领技师教育培训教材·复杂模具安装调试与维修》由金勤明主编，俞弘伯、陈安琪参编，
欧阳永红主审。
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章节摘录

　　（2）模具的维护　　在日常的使用和维护中，因模具刃口不锋利及故障需拆卸模具时，需要附
带卸模前冲裁的条料。
打开模具后，仔细、认真地检查模具工作表面是否有不良情况，并对照条料带，检查模具状况，如有
问题应确认故障原因，找出问题所在，再对模具表面进行清理。
清理时，应先取出模具型腔内的料屑，再进行拆模。
拆模时，用力一定要均匀，注意将拆下的附件应摆放整齐，必要时做上记号，便于后续模具的安装。
　　模具的刃磨。
模具工作一段时间后（一般在冲裁150万次以上），模具刃口的锋利程度下降，冲片毛刺增大，这时就
要对模具进行刃磨。
刃磨上模时，使模具上模刃口露出卸料板5mm左右。
磨削凸、凹模时，应注意使吃刀量和进给量小些，注意时刻观察模具刃口的锋利程度，刃磨量应以磨
损部分已全部去除、开出新的刃口为准。
　　凸、凹模的维护。
当模具出现较大的崩刃或模具凸模折断时，就要更换模具的凸、凹模。
更换折断凸模时，应先判断和检查折断的原因，同时检查凹模是否发生刃口崩刃，刃口是否需要刃磨
。
拆卸凸、、凹模时，应留意模具原有的状况，以利于后续模具安装时方便复原。
更换凸模、凹模备件，换用新凸模或凹模时，遇备件带有凸缘时要注意凸缘根部清角部位的修整，必
要时需修出适当的圆弧，以使配合间隙合理。
组装凸、凹模时，应将其水平端着并放人固定板中，再将平整的垫块置于凸、凹模上，用铜棒将其轻
轻敲到位。
当装入出现倾斜时，不可强制敲人，可在模芯底角部倒出一导入角，使其易于导人。
凸、凹模块装完毕，应对照条料带作必要的检查，看各部位是否有装错或装反的，特别应检查凹模有
无装倒现象发生，确认无误后再装卸料装置。
注意检查凸模通过卸料装置是否顺畅及导向精度是否满足要求。
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