
第一图书网, tushu007.com
<<钣金压弯技术>>

图书基本信息

书名：<<钣金压弯技术>>

13位ISBN编号：9787111377511

10位ISBN编号：7111377516

出版时间：2012-6

出版时间：机械工业出版社

作者：李英杰

页数：204

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
<<钣金压弯技术>>

内容概要

　　《钣金压弯技术》详细介绍了钣金压弯工艺和钣金弯曲件的工艺性、钣金冲压件常用的冲孔和落
料方式、钣金弯曲件毛坯展开尺寸计算等内容。
并利用C++语言编程计算，提供了0°-180°钣金弯曲折弯系数表及扣除值表。
　　《钣金压弯技术》实用性较强，对将要从事钣金产品设计和生产的大中专院校、技校、职高毕业
的学生，以及从事钣金产品设计和生产时间较短，缺乏经验（数据）的结构设计人员、工艺人员和技
术工人会有很大帮助。
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