
  

模块一　模具装配初步 

应知：

 1. 模具装配的重要性

 2. 模具装配的组织形式

 3. 模具装配的工艺过程

 4. 模具装配的技术要求

 5. 模具装配的常用方法

应会：

 1. 模具装配组织形式的选择

 2. 模具装配方法的选择

 3. 装配尺寸链问题的处理

 
教学目标 



  

模块一　模具装配初步 

 能根据具体的装配对象和要求，选择合理的装配工艺，以
保证装配质量和生产效益。

 能根据具体的装配对象和要求，确定相应装配尺寸链环的
尺寸公差和极限偏差，在生产中能合理地分析和解决装配
中的相关问题。

 
教学目标 



  

教学内容
本模块的学习方法和适用学生层次

 本模块是装配的一些最基础的理论知识，学习方法是理解记忆
。

 任务一：中技、中专   

 任务二：高技、大专    

 知识链接：技师

本模块的结构内容

 模具装配的｛重要性，组织形式，技术要求｝

 模具装配的四个阶段｛准备阶段，组装阶段，总装阶段，检验
调试阶段｝

 模具装配方法｛互换装配法，修配装配法，调整装配法｝

 装配尺寸链



  

术语解释
（ 1 ）什么是模具装配？

 模具装配就是根据模具的结构特点和技术条件，以一定的装
配顺序和方法，将符合图样技术要求的零件，经协调加工，
组装成满足使用要求的模具的工艺过程。

（ 2 ）什么是模具装配工艺规程？

 将合理的模具装配工艺过程按照一定的格式编写而成的书面
文件就是模具装配工艺规程。它是组织模具装配工作、指导
模具装配作业、设计和改造模具的基本依据之一。

（ 3 ）什么是装配尺寸链？

 装配模具时，将与某项精度指标有关的各个零件尺寸依次排
列，形成一个封闭的链形尺寸组合，称为装配尺寸链。

       



  

任务一   模具装配概述 
 塑料注射模 

       

（ a ）模具零件图

（ b ）装配好的模具



  

任务一   模具装配概述 

 本任务要求我们确定合理的装配组织形式和装配方法，也就
是选择合理的装配工艺。

 这就要求我们必须先了解模具装配的基础知识，了解模具装
配的各种组织形式和装配方法的特点和应用场合，才能完成
任务、处理问题。

工艺技巧

 确定模具装配组织形式的主要依据是生产批量的大小和模具
零件的尺寸、质量，而选择装配方法的主要依据是模具的装
配精度要求和模具零件的制造精度。  

       



  

任务一   模具装配概述 
基本知识
一、模具装配的重要性 
二、模具装配的组织形式 
 1 ．固定式装配 
 2 ．移动式装配 
三、模具装配的精度 
四、模具装配的工艺过程 
 1 ．准备阶段 
 2 ．组件装配阶段 
 3 ．总装配阶段 
 4 ．检验调试阶段 
五、模具装配的方法 
 1 ．互换装配法 
 2 ．修配装配法 
 3 ．调整装配法 

       



  

模具装配概述
    模具装配是模具制造 程的最后 段，装配 量的过 阶 质

好坏 影 模具的精度、 命和各部分的功能。要制造将 响 寿

出一副合格的模具，除了保 零件的加工精度外 必证 还 须

做好装配工作。同 模具装配 段的工作量比 大，又时 阶 较

影 模具的生 制造周期和生 成本。因此模具装配将 响 产 产

是模具制造中的重要 。环节



  

    一、模具装配工艺
    模具或其 机械 品的它 产 装配，就是按 定的技规 术

要求， 零件或部件 行配合和 接，使之成 半成将 进 连 为

品或成品的工 程。艺过

    多零件装配在一起（ 成零件 ）直接成当许 构 组 为

品的 成 ，产 组 时 称为部件； 零件 是部件的直接 成当 组 组

，时 称为组件。把零件装配成 件、部件和最 品的组 终产

程分 件装配、部件装配和 装。根据 品的过 别称为组 总 产

生 批量不同，装配 程可采用表一所列的不同产 过 组织

形式。



  

    （一）模具装配的特点和内容
    模具装配 件小批装配生 型，工 活性大属单 产类 艺灵

，工序集中，工 文件不 ， 、工具 量 通用艺 详细 设备 尽 选

的。 形式以固定式 多，手工操作比重大，要求工组织 为

人有 高的技 水平和多方面的工 知 。较 术 艺 识

    模具装配过程是按照模具技 要求和各零件 的相术 间

互 系， 合格的零件 接固定 件、部件，直至装关 将 连 为组

配成合格的模具。 可以分 件装配和 装配等。它 为组 总



  

        模具装配内容包括：选择装配基准、组件装配、调
整、修配、研磨抛光、检验和试冲（试压）等环节，通过装
配达到模具各项精度指标和技术要求。通 模具装配和 冲过 试

（ ）考核制件成形工 、模具 方案和模具工 制试压 艺 设计 艺编

等工作的正确性和合理性。在模具装配 段 的各 技阶 发现 种 术

量 ，必 采取有效措施妥善解 ，以 足 制成形的质 问题 须 决 满 试

需要。

    （二）装配精度要求
        模具装配精度包括：

    1、相关零件的位置精度　例如定位 孔 型孔的位置销 与

精度；上、下模之 ，定、 模之 的位置精度；型腔、型间 动 间

孔 型芯之 的位置精度等。与 间



  

    2、相关零件的运动精度　包括直 精度、 周线运动 圆

精度及 精度。例如 柱和 套之 的配合 ，运动 传动 导 导 间 状态 顶

和卸料装置的 是否 活可靠， 料装置的送料精度块 运动 灵 进

等。

    3、相关零件的配合精度　相互配合零件之 的 隙间 间

和 盈程度是否符合技 要求。过 术

    4、相关零件的接触精度　例如模具分型面的接触状

如何， 隙大小是否符合技 要求， 曲模的上、下成态 间 术 弯

型表面的吻合一致性，拉深模定位套外表面 凹模 料表与 进

面的吻合程度等。



  

    （三）装配方法及其应用范围
    品的装配方法是根据 品的 量和装配的精度要产 产 产

求等因素 确定的。一般情 下， 品的装配精度要求来 况 产

高， 零件的精度要求也高。但是，根据生 的 情则 产 实际

采用合理的装配方法，也可以用精度 低的零件况 较 来达

到 高的装配精度。常用的装配方法有以下几 ：较 种

    1、互换装配法
    按照装配零件所能 到的互 程度，分 完全互达 换 为 换

法和不完全互 法。换



  

    ① 完全互换法
    所谓完全互换法是在装配 各配合零件不 修理、时 经 选

和 整即可 到装配精度要求。要使被装配的零件 到择 调 达 达

完全互 ， 要求有 零件的制造公差之和小于或等于装换 它 关

配公差，即：
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        ② 不完全互换法
        采用完全互 装配法是按换 
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        分配装配尺寸 中各 成 的尺寸公差。但在某些链 组 环

情 下 算出的零件尺寸公差，往往使精度要求偏高，制造况 计

困 。而不完全互 法 是按难 换 则
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    确定装配尺寸 中各 成零件的尺寸公差， 可使尺链 组 这样

寸 中各 成 的公差增大，使 品零件的加工 得容易和链 组 环 产 变 经

。但 做的 果 有济 这样 结 将 0.27%的零件不能互 。不 一换 过这 数

是很小的。所以， 方法被值 这种 称为不完全互换法。



  

    不完全互 法充分考 了零件尺寸的分布 律，换 虑 规 适合
于在成批和大量生产中采用。

    2、选配装配法
    ① 直接 配法选

    有 零件按 精度制造，由操作者 中挑 合适的关 经济 从 选

零件 装配。 装配方法 ，零件也不必 先分 ，试 这种 简单 预 组

但装配 ，装配 量 定操作者的技 水平。多用时间较长 质 决 术

于装配 拍 要求的中小批生 。节 时间 产

    ② 分 装配法组

    在成批和大量生 中， 品各配合副的零件按产 将产 实测

尺寸分 ，装配 按 行互 装配以 到装配精度的方组 时 组进 换 达

法。



  

    采用分 装配法 注意以下几点：组 时应

a. 每组配合尺寸的公差要相等，以保 分 后各 的配证 组 组

合精度和配合性 都能 到原 的 要求。因此，质 达 来 设计 扩

大配合尺寸的公差 要向同方向 大， 大的倍 就是时 扩 扩 数

以后分 的 ，如组 组数 图7-3 所示。

b. 分组不宜过多（一般分为4-5 ），否 零件的 量组 则 测

、分 和保管工作 。类 复杂

c. 分组装配法不宜用于组成环很多的装配尺寸链，因为

尺寸 的 如果太多．也和分 多一 使装配工作链 环数 组过 样会

化，一般只适宜高精度少 （复杂 环 n < 4 ）尺寸 大环 链

批量生 中。产



  

    3、复合选配法
    加工后的零件，先测量分组，装配时再在各对应组内
挑选合适的零件进行装配。此法的装配精度高，但 工组织

作 。适宜于高精度少 （复杂 环 n < 3 ）尺寸 成批生环 链

中。产



  

    在装配 修去指定零件上的 留修配量以 到装时 预 达

配精度的方法，称为修配装配法。 装配方法在这种 单

件、小批生 中被广泛采用：产 常见的修配方法有三种
。
    ① 指定零件修配法

    ② 合 加工修配法并

    ③ 自身加工修配法

    4、调整装配法
    在装配 用改 品中可 整零件的相 位置或时 变产 调 对

用合适的 整件以 到装配精度的方法， 整选 调 达 称为调

装配法。根据 整方法不同， 整法分成以下调 将调 两种

。

    ① 可 整法动调



  

    在装配 通 改 一 整件的位置 到装配精度的时 过 变 调 来达

方法，称为可动调整法。此法 整 程中不需拆卸零件，调 过

装配方便，磨 后易恢 原精度。损 复

    可 整法在机械制造中 用 广。在模具中也常用动调 应 较

到，如冷冲模采用上出件 ， 件力的 整也常采用时 顶 调 可动
调整法。

图1 固定 整法调



  

    ② 固定调整法
    在装配 程中 用合适的 整件 保  装配精度的过 选 调 来 证

方法。此法需对调整环进行测量分级，调整过程中需装拆
零件，装配不方便，如图1a 所示是用 圈式 整零件垫 调 调

整 向 隙。轴 间

    图1b是用 整 片 整 承的 隙。在装配调 垫 调 滚动轴 间 时当

承 隙 大（或小），不能 足其 要求 ，可轴 间 过 满 运动 时 选择

一 厚度比原 片适 薄（或增厚）的 片替 原有个 垫 当减 垫 换 垫

片，使 承外 沿 向适 位移，以使 承 隙 足其轴 环 轴 当 轴 间 满 运

要求。动
1- 整 片调 垫
2- 楔紧 块
3-滑 型芯块



  

       比 修配装配法和 整装配法， 者的共同之较 调 两 处

是能用精度 低的 成零件， 到 高的装配精度。但较 组 达 较 调

整装配法是用更 整零件或改 整件位置的方法 到换调 变调 达

装配精度。而修配装配法是 修配件上切除一定的修配从

余量 到装配精度。达

修配装配法和调整装配法的异同点
有哪些？



  

任务一   模具装配概述 
 热固性塑料压模 -- 指定零件修配法

       

1—上型芯； 2—螺钉； 3—凹模； 4— 销钉； 5 、 7—型芯拼块； 6—下型芯；
8 、 12—支承板； 9—下固定板； 10— 导柱； 11—上固定板



  

任务一   模具装配概述 
 合并加工修配法 

       

1—砂轮； 2—凸模固定板； 3—凸模； 4—垫铁



  

任务一   模具装配概述 
 可动调整法 

       



  

任务一   模具装配概述 
 固定调整法 

       



  

任务一   模具装配概述 
知识链接  模具装配工艺规程的制定

一、制定模具装配工艺规程的原则 

二、装配工艺规程的内容 

三、装配工艺规程的制定步骤和方法 

 1 ．进行模具分析 

 2 ．装配组织形式的确定 

 3 ．装配工艺过程的确定  
       



  

    二、装配尺寸链
    任何 品都是由若干零、部件 装而成的。 了保产 组 为

品 量，必 在保 各 零部件 量的同 ，保证产 质 须 证 个 质 时 证这

些零、部件之 的尺寸精度、位置精度及装配技 要求。间 术

无 是 品 是装配工 的制定以及解 装配 量论 产 设计还 艺 决 质 问

等，都要 用装配尺寸 的原理。题 应 链

    （一）装配尺寸链的概念
    在 品的装配 程中，由相 零件的有 尺寸产 个过 关 关

（表面或 的距离）和相互位置 系（同 度、平行轴线间 关 轴

度、垂直度等）所 成的尺寸 ，叫做组 链 装配尺寸链。



  

    装配尺寸 有封 和 成 。链 闭环 组 环 封闭环是装配后自然
得到的，它往往是装配精度要求或技术条件。 成 是组 环

成封 的各 零件的相 尺寸。如 一中构 闭环 个 关 图 A0是装配

后形成的， 又是技 件 定的尺寸， 是封 。而它 术条 规 它 闭环

A1、 A2、 A3和 A4是 成 。 成 又分增 和 ，组 环 组 环 环 减环

和工 尺寸 中的判 方法一 。由于各 成 都有它 艺 链 断 样 个组 环

制造公差，所以封 的公差就是各 成 的累 公差。闭环 个组 环 积

因此，建立和分析装配尺寸 就能 了解累 公差和装配链 够 积

精度的 系，以及通 算公式和定量 算，确定合理的关 过计 计

装配工 方法和各 零件的制造公差。艺 个

    建立装配尺寸应遵循尺寸链组成最短原则，即环数
最少原则。



  

图一　装配尺寸链简图
ａ）装配 　　ｂ）装配尺寸简图 链图

1－ 板　垫 2－固定板　 3－缷料螺钉

　 4－ 缷料板　弹压 5－凸模



  

任务二   装配尺寸链 
 注射模斜楔锁紧滑块机构 

       



  

任务二   装配尺寸链
 本任务要求是在空模闭合状态时，必须使定模内平面到滑块

分型面有 0.18～ 0.30mm 的间隙，以便当模具在闭合注射
时，左、右滑块沿着斜楔滑行产生锁紧力，确保左、右滑块
分型面密合，不产生塑件飞边。

 要解决此问题，必须先弄懂装配尺寸链的组成，并能准确确
定各组成环和封闭环尺寸，才能完成任务、处理问题。

工艺技巧
 1 ．应用装配尺寸链来解决装配精度问题的步骤

（ 1 ）建立装配尺寸链。
（ 2 ）确定装配工艺方法。
（ 3 ）进行尺寸链计算。
（ 4 ）确定零件的制造公差。

 2 ．建立装配尺寸链的原则
（ 1 ）封闭的原则，正确找到尺寸链的封闭环是关键。
（ 2 ）环数最少的原则。
（ 3 ）形位公差及配合间隙也是组成环。

       



  

 一、互换法
（ 1）各组成环的平均公差 MT

04.03/12.00 
m

T
TM

式中　ｍ－ 成组 环环数

（ 2）确定各组成环公差。以平均公差 基 ，按各为 础

成 基本尺寸的大小和加工 易程度 整。组 环 难 调

T1＝ 0.05         T2＝ T3＝ 0.03

（ 3）确定各组成环的极限偏差。留 A 1 整尺寸为调

，其余各 成 按包容尺寸下偏差 零，被包容尺寸组 环 为

上偏差 零，为 则

0
03.020

0
03.037A2= A3=



  

各 成 的中 偏差 ：这时 组 环 间 为

＝－ 0.015 ＝－ 0.0152 3

算 成计 组 环A1的中 偏差间 1

21.0)015.0015.0(24.0)( 32201 

成组 环A 1的上偏差和下偏差为 :

235.005.0
2

1
21.0

2

1
111  TES

185.005.0
2

1
21.0

2

1
111  TEI

于是：
235.0
185.01 57

A



  

    （ 4）验证

235.0)3720(235.57minmaxmax   AAA


185.0)3720(185.57maxminmax   AAA


符合要求

    （ 5）确定修配环A2的尺寸。修配环A2的实际

尺寸， 在已知应该 A1和 A3的 尺寸和封实际 闭环A0的要

求后，按 余量修配，故实际 A2尺寸要保 在修配中去证

除余量后， 足满 A0的要求。

故A2＝（ 20＋ 0.17＋ 0.08）＝
0

08.025.20 



  

在零件加工 段阶 A2＝
0

08.025.20 

在装配 段再按 情 修配阶 实际 况 A2， 足装配要求。满

    通 以上分析 算可知：按互 法装配，各 成过 计 换 组 环

的公差 最小，值 约为 I T9 。按修配法装配得到的各 成级 组

的公差 最大，环 值 约为 I T11 。但修配法增加了修配工级

作量，适用于 件小批生 。单 产



  

任务二   装配尺寸链 
  装配简图与装配尺寸链图 

       



  

任务二   装配尺寸链 
知识链接  装配尺寸链计算方法及应用

 1. 装配尺寸链计算方法

1 ）正计算

2 ）反计算

 2. 装配尺寸链在完全互换装配法中的应用

 3. 组成环公差标注
       



  

任务二   装配尺寸链 
 齿轮箱部件图 

       

1—齿轮轴； 2—左滑动轴承； 3—左箱体； 4—右箱体； 5—右滑动轴承



  

任务二   装配尺寸链 
 卧式车床主轴中心线与尾座套筒中心线等高示意图 
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