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	课程名称： 材料成型工艺与模具设计
	课程类别（必修/选修）：必修
	课程英文名称：Material Forming Processing and Die Design
	总学时/周学时/学分：56/4/3.5
	其中实验/实践学时：0
	先修课程： 机械制图、液压与气动、机械设计基础、互换性与技术测量
	后续课程支撑： 模具制造工艺基础
	授课时间： 2周，4-16周/ 周二/7-8节，周五/3-4节
	授课地点：6C-305、6D301
	授课对象： 2020材料控制1班（3D打印）
	开课学院：  机械工程学院
	任课教师姓名/职称： 刘环裕/讲师，李胜/副教授
	答疑时间、地点与方式：1.每次上课的课前、课间和课后，在上课教室答疑；2.工作日办公室 12C303
	课程考核方式：开卷（）闭卷（(）课程论文（）其它（ ）
	使用教材：田光辉 编著.《模具设计与制造.北京大学出版社，2021年.
	课程教学目标
	支撑毕业要求指标点
	毕业要求
	1-1能将数学、自然科学、工程基础及专业知识用于工程问题的表述
	1工程知识：掌握扎实的数学知识、物理、化学等自然科学知识，力学、电工电子学、计算机学等工程基础知识以
	2-4能运用相关科学基本原理，借助文献研究，分析材料成型设备和产品的设计、开发、制造、管理等过程的影
	2问题分析：能够应用数学、自然科学和工程科学的基本原理，识别、表达、并通过文献研究分析成型设备和产品
	3-1掌握材料成型领域相关工程设计和产品开发全周期、全流程的基本设计/开发方法和技术，了解影响设计目
	3设计/开发解决方案：能够设计针对成型设备和产品的设计、开发、制造、管理等过程中的复杂材料成型工程问
	重点：分型面的形式和选择原则、主流道设计要点、分流道截面的选择、分流道的布置。
	重点：主流道设计要点、分流道截面的选择、分流道的布置。
	重点：浇口的类型及特点、浇口的设计原则。
	重点：脱模机构设计原则、一次脱模机构的结构形式及特点。
	重点：温度调节的必要性，冷却系统的结构形式。
	目标一
	目标二
	目标三
	大纲编写时间：2023年2月16日
	系（部）审查意见：

