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内容概要

　　《冲压模具快速入门》以冲压模具的必备知识为基础，由浅入深地介绍了冲压的基本知识、压力
机、冲裁工艺与模具结构、弯曲工艺与弯曲模具结构、拉深工艺与模具结构、多工位精密级进模、其
他成形工艺与模具结构等内容，并详细讲解了冲模的安装、调试与维修，介绍了其他常见的；中压设
备与；中压工艺等知识。
全书图文并茂，通俗易懂，实用性强。
 　　《冲压模具快速入门》可为冲压模具从业人员提供帮助，也可供大中专院校相关专业师生学习参
考。
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