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内容概要

　　《机械加工工艺技术及管理手册》一书,是以工艺技术管理为主线，综合了工艺设计、工艺装备设
计、材料定额制定和劳动定额制定等相关工艺技术内容编写而成。
全书共分8章，主要内容包括：工艺工作范围及工艺人员配备；工艺工作基础；机械加工工序间的加
工余量；常用金属材料热处理工艺参数；机械加工精度和表面质量；工艺设计；工艺装备设计及管理
；工艺管理等。
本书为厂矿、企业贯标建制和加强工艺技术及管理工作提供所需标准资料。
也可供厂矿、企业从事工艺工作的各级领导、管理人员及工程技术人员在实际工作中学习使用。
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