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编辑推荐

新定价链接：冲压成形工艺与模具设计(第二版)
 

内容简介

本书在介绍冲压成形基本理论的基础上，重点介绍了冲裁、弯曲、拉深及成形等基本冲
压工艺和模具设计方法，并对应用日益广泛的级进模具设计和汽车覆盖件模具设计进行
了专门介绍，还对冲压加工领域研究的热点和新成果、新工艺作了简要阐述。
本书可作为高等学校机械类、材料工程类专业本科及专科教材，也可供从事金属板料塑
性成形生产的工程技术人员和科研工作人员参考。
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