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内容概要

冲压生产是板料成形的重要方法之一，应用非常广泛。由毕大森主编的《冲压加工速查速算手册》根
据冲压生产的实际需求，介绍了冲压生产现行的各种标准;冲压生产所用的材料和热处理；冲裁、弯曲
、拉深、成形等常用冲压工艺方法所涉及的工艺数据和计算方法以及冲压生产中经常遇到的工艺问题
分析。
《冲压加工速查速算手册》内容实用，查阅方便,既可供冲压生产技术人员工作查阅之用，也可供其他
相关人员参考学习。
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