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内容概要

本书的主要内容包括：模具选择；合理大间隙冲裁模；多工位叠装级进模；精密冲裁模；聚氨酯橡胶
冲模；组合冲模与快换冲模；铋合金成形模；锌合金模具；硬质合金模；板模；钢带冲模；冲裁间隙
数据库（软件及其使用）；模具设计（CAD）软件的设计；板料与型材塑性弯曲回弹原理；控制板料
压弯成形回弹的方法；控制板料闸压成形回弹的方法；控制型材辊弯成形回弹的方法；控制型材绕弯
成形回弹的方法；控制型材压弯成形回弹的方法；控制型材拉弯成形回弹的方法。
    本书可供从事冲压工作的技术人员，高等院校压力加工与材料加工工程专业的在校师生使用。
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