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内容概要

《冲模设计手册》吸收近年来国内外模具设计与制造的先进实用技术，面向生产实际，是一本以科学
性、先进性、实用性为特点的工具书，本手册详细介绍了冲模设计与冲压工艺常用的实用知识，并以
中、小型冲模为主，用较大篇幅介绍了各种冲模设计示例。

《冲模设计手册》可作为冲模设计师和冲压工艺师的工具书，也可供冲模设计、制造技师及技术工人
使用。
还可供有关专业的工程技术人员及大专院校、职业院校的师生参考。
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