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内容概要

　　本书共分十章。
前六章主要对冲裁、弯曲、拉深、成形等冷冲压生产工序的制品成形方式及产品质量控制具体措施以
及在冲压成形过程中制品出现的质量缺陷原因和补救方法做了具体分析和介绍。
后四章则对冲模在制造中的质量保证及在冲压操作过程中冲压设备与冲压模具常出现的故障如何排除
以及冲压安全事故的预防做了详细说明，并结合国内外冲压企业和多年来现场实践经验提出了具体检
修方法和解决措施。
　　本书简明实用，是一部技术性、实用性较强的科技读物。
主要可供冲压现场操作的技术工人、技术人员及有关技术院校相关专业师生学习、使用。
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编辑推荐

　　本书共分十章。
前六章主要对冲裁、弯曲、拉深、成形等冷冲压生产工序的制品成形方式及产品质量控制具体措施以
及在冲压成形过程中制品出现的质量缺陷原因和补救方法做了具体分析和介绍。
后四章则对冲模在制造中的质量保证及在冲压操作过程中冲压设备与冲压模具常出现的故障如何排除
以及冲压安全事故的预防做了详细说明，并结合国内外冲压企业和多年来现场实践经验提出了具体检
修方法和解决措施。
　　本书简明实用，是一部技术性、实用性较强的科技读物。
主要可供冲压现场操作的技术工人、技术人员及有关技术院校相关专业师生学习、使用。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<冲压加工质量控制与故障检修>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 5


