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内容概要

　　《冲压工作实用手册》从实用角度出发，以图表、数据、公式为主，辅以简单的文字说明，重点
介绍了冲压工序特点和冲压工艺计算，常用冲压设备，冲压模具零件与结构设计，冲压模具的装配、
调试、检测与修理。
此外还选编了冲压模具零件最新标准目录及部分零件标准。
　　《冲压工作实用手册》可供从事冲压工艺与模具设计技术人员、工人使用，也可作为大专院校相
关专业师生的参考资料。
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