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内容概要

　　《冷冲压工艺及模具设计与制造》是教育部推荐的数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培
训系列教材之一，是“项目式”教学模式的教改成果教材，是根据数控技术应用专业领域技能型紧缺
人才培养培训指导方案中核心教学与训练项目的基本要求，并参照相关的国家职业标准和行业的职业
技能鉴定规范及中级技术工人等级考核标准编写的。
《教育部职业教育与成人教育司推荐教材·技能型紧缺人才培养培训系列教材：冷冲压工艺及模具设
计与制造》以培养学生从事模具设计与制造的基本技能为目标，将冲压设备、模具拆装、冲压工艺、
冲压模具设计与制造有机整合，实现重组优化，突出实用性、综合性和先进性；常用的工序以典型零
件为例，按照冲压工艺及模具设计与制造的顺序介绍，以便引导学生一边学习专业基础知识，一边进
行课程设计，充分调动学生的学习积极性。
　　金书共分8章，以通俗的文字和丰富的图表，系统地介绍了常见冲压工序（冲裁、弯曲、拉深）
的冲压工艺、冲压模具设计与制造的过程及相关内容，还相应地介绍了胀形、翻边、校形、大型覆盖
件成形等的工艺与模具设计，同时根据冲压工艺及模具设计与制造的需要和发展，适度介绍了冷挤压
工艺及模具设计和多工位级进模的设计与制造。
　　《教育部职业教育与成人教育司推荐教材·技能型紧缺人才培养培训系列教材：冷冲压工艺及模
具设计与制造》可作为职业院校和成人教育院校数控技术应用专业和模具设计与制造专业的教材，以
及职业院校机械、机电等相关专业教材，也可供相关工程技术人员及自学者参考。
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