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《冲压模具制造工》

前言

　　模具是制造各种零件和制品的重要工艺装备，模具技术水平反映了一个国家制造业的能力和工业
产品的水平。改革开放以来，我国模具工业迅速发展，已成为模具制造大国，模具制造工业的发展，
需要高素质的模具制造工，而我国模具制造工的培养远远滞后于市场的需求，致使模具制造工尤其是
高级模具制造工和技师、高级技师人才的严重短缺。近几年来，全国各地各企业岗位培训机构、技工
学校、职业院校都为培养模具制造工做了大量的工作。要培养出高素质的模具人才，必须有先进的教
材相配套，为此，以国家职业标准为依据，我们编写了中级模具制造工、高级模具制造工、模具制造
、技师和高级技师需要的教材。本书以中级模具制造工所需知识为主线，以坚持职业院校和企业岗位
培训为原则，以满足有真才实学的模具制造工的迫切需要为目标，将企业生产实践和院校教学实践有
机地结合起来，使内容实用、够用、通俗易懂，突出内容新，做到“知识新、工艺新、技术新、标准
新”。　　本书主要内容包括：冲模的基础知识，模具零件的加工，模具的装配、试模与调整。还有
模具制造技能训练实例，所有内容均符合企业生产实际。　　本书由郑展、王秀凤、郭洁民编著。全
书的CAD图由孟鹏飞、叶春利、周禄兵、李凯、蔡友贵、郭晓丽、杨清风和刘亚奇绘制完成。　　由
于时间和编者的水平有限，书中难免存在缺点和错误，敬请广大读者对本书提出宝贵的意见。
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内容概要

《冲压模具制造工(中级)》是依据《国家职业标准》对中级模具制造工的知识要求和技能要求，按照
职业院校和企业岗位培训需要的原则编写的。《冲压模具制造工(中级)》主要内容包括：模具的基础
知识，模具零件的加工，模具的装配、试模与调整。《冲压模具制造工(中级)》以大量企业生产实例
介绍模具零件加工和模具装配全过程，并附有模具制造技能训练实例。书末附有与之配套的试题库和
答案，以便于考核鉴定和读者自测自查。
《冲压模具制造工(中级)》主要用作职业院校、企业培训部门、职业技能鉴定培训机构，再就业和农
民工培训机构的教材，也可作为中等专业学校、模具培训短训班的教学用书，还可供初中以上文化程
度人员自学。
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章节摘录

　　一、模具在现代化工业生产中的地位在工业生产中，用各种压力成形机械（如压力机、塑料注塑
机、压铸机等）和装在其上的专用工艺装备，通过压力机把金属或非金属材料制成所需形状的零件或
制品，这种专用工艺装备称为模具。　　模具是制造各种零件和制品的重要工艺装备，现代零件和制
品生产中，由于模具的加工效率高、互换性好、节约原材料，零件和制品的成本低，所以从航天、航
空、汽车、拖拉机、电器、仪表、电子、家用电器、医疗器械乃至人们的日常用品，几乎各行各业都
有模具生产的制品和零部件。模具工业已成为国民经济发展的重要支柱，现代工业发达国家对模具工
业都十分重视。模具技术水平的高低反映了一个国家制造业的能力和工业产品的水平的高低。　　随
着机床工业和计算机软、硬件及数字化技术的飞速发展，我国模具工业发展很快，从20世纪80年代开
始，模具制造业逐渐开始走产业化发展道路，如我国第一汽车集团公司（以下简称“一汽”）模具制
造有限公司，踏着全球经济一体化的步伐，正迈出国门，走向世界，不但成为国内众多汽车制造厂的
合作伙伴，而且日本丰田公司、德国大众公司、英国cP公司也成为一汽的客户，一汽模具的产品已走
向亚洲、欧洲、非洲、美洲。还有浙江黄岩地区是我国重要的模具制造基地。我国已成为模具制造大
国，不久的将来一定会成为模具制造强国，为各行各业的发展提供有力的模具支撑。

Page 5



《冲压模具制造工》

精彩书评

1、江西建筑业今后将大力推广使用新研发生产的塑料模板，以解决目前竹木质和钢质模板消耗浪费
资源、不可重复利用等方面的问题。这种名为“复合建筑塑料模板”的新材料，近100%利用废旧塑料
制作而成。据介绍，目前，江西省建筑模板主要使用竹木质和钢质两种，两者都均存在大量资源消耗
和浪费的情况，竹木质模板还存在吸水受潮及暴晒后易腐烂变形、不可重复利用等问题；钢质模板存
在安装技术繁琐、施工操作不方便等问题。“建筑复合塑料模板”这一新型建筑材料具有防水、防潮
、防晒、防火、环保节能、可循环利用、安装简单、可塑性强等特点。建筑模板以塑代木、以塑代钢
，能推动江西省建筑业加快技术进步与转型升级，其经济和社会效益都可观。“复合建筑塑料模板”
是由江西省住建厅申报、中阳集团公司研发的新科技产品，已被住建部列入全国建设行业科技推广项
目。江西省住建厅新技术推广站已专门下发通知，将这种模板列入全省重点推广的新技术、新产品目
录。同时，正在大力完善推广应用“建筑复合塑料模板”的扶持、激励和保障机制，加快编制国家行
业标准《建筑复合塑料模板工程技术规程》。本文章经整理来自于： www.smgroupcn.com
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