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内容概要

《实用冲压技术手册（第2版）》对冲压工艺及冲模设计作了系统论述，主要内容包括：冲裁、弯曲
、拉深、成形、管材冲压、模具结构与设计、冲压模具常用标准、冲压材料、模具材料及热处理、冲
压设备、冲压安全技术等；对精密冲裁、薄板成形性能、非金属材料冲裁、大型覆盖件成形工艺及模
具、特种冲模、氮气弹簧、模具设计CAD/CAE、拼焊板等方面的内容也作了介绍，还编入了冲压工艺
及模具设计典型实例以及必要的设计资料。
全书内容丰富，重点突出，实用性强，适用面广。

《实用冲压技术手册（第2版）》可供从事冲压工艺及冲压模具设计人员使用，也可供有关的科研人
员及大专院校师生参考。
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