
第一图书网, tushu007.com
<<冷成形与精冲>>

图书基本信息

书名：<<冷成形与精冲>>

13位ISBN编号：9787111242086

10位ISBN编号：7111242084

出版时间：2008-6

出版时间：机械工业出版社

作者：施密特

页数：213

字数：216000

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 1



第一图书网, tushu007.com
<<冷成形与精冲>>

内容概要

精冲成形技术，使以极少的加工工步生产出形状非常复杂的零件成为可能，既保证了高精度的表面质
量，又可以复合成形出可直接用于装配工序的成品零件。
本书是国际精冲成形领域的专家和教授结合多年精冲成形技术研究和生产实践所形成的大量经验的总
结。
书中介绍了冷成形与精冲用材料的基本原理、力学性能、成形工艺、剪切分离工艺、精冲与成形工艺
极限、模具制造与润滑、工艺虚拟设计方案等内容。
    本书可作为精冲成形相关行业技术人员的参考书，也可作为高校和科研院所相关科研人员和师生的
重要参考文献。
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章节摘录

第1章 绪论自本手册第一版问世以来，采用精冲复合成形工艺加工高精度成形件已赢得了良好的市场
反映。
如今，在许多汽车关键零件制造领域以及其他应用领域，精冲复合成形技术已成为不可或缺的制造技
术。
过去10年间，本书第1版已在工业界发行了7000册。
在第2版中，作者加入了大量的补充资料，同时也考虑了过去10年间相关技术的发展。
在第2版中，钢材的工艺性能以及这些性能对精冲的影响仍是一个关键问题。
除了冷成形原理部分之外，对工业标准的比较以及现有冷、热轧钢材及力学性能的综述部分进行了更
新。
为了有利于基本原理的阐述，第2版中省略了大量的流动应力曲线，并对单一成形过程的原理描述作
了大量的删减。
作者在各种成形工艺相关的章节中添加了许多应用和计算实例，同时，也对模具材料及其工艺过程和
热处理进行了扩充。
此外，第2版中还增加了一章向读者介绍成形过程数值模拟的基本原理，包括有限元方法的介绍及对
一些应用实例。
由于本书面向在工程、制造和质检领域工作并每天与这些工艺打交道的技术人员，因而本书主要关注
技术的实际应用。
最后，必须指出的是本书不能作为用户与钢材供应商之间技术交流的替代物。
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编辑推荐

《冷成形与精冲:冷成形工艺、材料性能、零件设计手册》可作为精冲成形相关行业技术人员的参考书
，也可作为高校和科研院所相关科研人员和师生的重要参考文献。
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