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Pro／E在钣金展开中的应用

辜皇岛烟草机械有限责任公日 (河北056012) ±银武曲利永
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Pm／E软件展开长度汁算公式

￡=n+(wR)x2

式巾L——折弯处钷盒展开长度

H——折母赴的内删半往．

卜_材料厚度；

y——巾性折弯线位噩恬敫。
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