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内容概要

《金属切削工艺技术手册》一书，采用了现行国家行业标准，内容翔实，工艺数据准确，融理论与技
能于一体，层次清楚，语言简炼，以图表为主，便于读者使用。
全书共分7章，主要内容有：常用技术资料，金属切削机床及辅具，机械加工工艺规程制定，机械加
工质量控制，机床夹具的分类及应用，机械加工工序间的加工余量和技术测量及量具等。

本手册可供中、小型企业机械加工工程师、工艺设计员、工艺装备设计员、生产车间工艺施工员、技
师、高级技术工人及工科院校相关专业的师生使用。
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编辑推荐

为适应我国工艺发展的新形势，新要求，为满足中、小型企业广大工艺人员工作及学习的需要，陈宏
钧主编了这本《金属切削工艺技术手册》。
    本手册以工艺基础为主线，结合企业实际工作程序，综合了工艺设计、工艺装备设计、材料消耗定
额制定和劳动定额的制定等相关工艺技术内容编写而成。
全书共分7章，主要内容包括：常用技术资料，金属切削机床及辅具，机械加工工艺规程制定，机械
加工质量控制，机床夹具的分类及应用，机械加工工序间的加工余量，技术测量及量具等。
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