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内容概要

　　《冲压工艺与冲模设计（第2版）》共十三章，主要内容是分析冲裁、弯曲、拉深、冷挤压及其
他冲压成形等冲压基本工序，论述了自动模与多工位级进模设计方法、冷冲压工艺过程设计的基本思
路及冲模设计的基本方法，同时还简单介绍了几种简易冲模的结构与设计方法。
　　《普通中等专业教育机电类专业规划教材·机械工业出版社精品教材：冲压工艺与冲模设计（
第2版）》是中等专业学校模具专业教学用书，亦可供高等职业技术教育及模具设计技术人员参考。
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