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内容概要

　　《机械工人识图系列：模具工识图》从实用的角度出发，以识图为主线，密切结合机械设计、模
具制造，力求以最短的篇幅、最精练的语言，由浅入深地讲述机械制图的相关知识和阅读图样的方法
，主要内容包括机械制图基本知识，冲压模具常用零件，模具零件图和装配图的识读等。
　　本书内容通俗易懂，图文并茂，实用性强，可为提高模具工识图能力提供帮助。
　　《机械工人识图系列：模具工识图》适宜各级模具工和相关技术人员参考。
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具制造技术 1.3.1模具制造 1.3.2模具制造技术及其应用 第2章机械识图基础 2.1机械识图常识 2.1.1图样的
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纹及螺纹紧固件 第5章模具零件图识读 5.1模具零件图 5.1.1零件图的内容 5.1.2零件图的识读步骤 5.1.3零
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章节摘录

版权页：   插图：   7.1.2.4分析拆装顺序 （1）冷冲模装配要点 ①选择装配基准在装配前，应首先按照
模具主要零件加工时的依赖关系确定装配基准件和装配基准。
装配基准件的精度和装配精度要求较高，一般可选用模具导向板、固定板、凹模及凸模等零件。
 ②确定装配顺序模具装配时，为了保证精度，应首先装配基准件，然后根据装配关系和保证装配精度
的难易程度确定其他零件装配的先后顺序。
 在以导向板为基准件进行装配时，可通过导向板将凸模装入固定板，再装入上模座，然后装凹模及下
模座。
在装配具有止口的模具时，可以采用止口定位对相关零件进行装配。
对于连续模，为了便于调整步距，可先将凹模装入下模座，再以凹模为基准，将凸模与凸模固定板部
件装到模座上。
 ③凸、凹模间隙的调整装配时，必须采用适当的方法将凸、凹模间隙调整均匀。
 ④检验与试模模具装配后，必须进行全面检验，并经试模合格后，方可交付使用。
 （2）冷冲模的装配顺序 ①无导向装置的冲模无导向装置冲模上、下模之间的相对位置在压力机上安
装时调整，工作过程中的精度由压力机导轨保证，上、下模的装配可独立进行。
 ②单工序冲裁模单工序冲裁模的装配基准件为凹模或凸模。
总装配时，先装基准件所在的一侧，然后以此为依据装配模具的另一部分。
 ③复合模复合模结构紧凑，模具零件加工精度、相对位置精度要求较高，装配难度较大。
 复合模的装配应以凸、凹模为基准件。
装配时，先将装有凸、凹模的固定板用螺钉和销钉安装并固定在模座的相应位置，再按凸、凹模的内
形装配、调整冲孔凸模固定板的相对位置，使冲孔凸、凹模之间的间隙趋于均匀，用螺钉固定；然后
再以凸、凹模外形为基准，装配、调整落料凹模的相对位置，调整间隙，用螺钉固定。
试冲无误后，将冲孔凸模固定板和落料凹模分别用定位销定位。
 ④连续模连续模对步距精度和定位精度要求很高，装配难度大。
 连续模的装配通常选择凹模作为基准件。
装配时，先将凹模装配在下模座，将凸模固定板安装在上模座，调整好间隙后，组合加工定位销孔。
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编辑推荐

《模具工识图》内容通俗易懂，图文并茂，实用性强，可为提高模具工识图能力提供帮助。
《模具工识图》适宜各级模具工和相关技术人员参考。
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