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内容概要

　　《金属切削刀具选用与刃磨》主要讲述了金属切削基础，刀具材料的选用，车刀、铣刀、孔削刀
具、拉刀、螺纹刀具、磨削工具、齿轮加工刀具的选用与刃磨，以及数控刀具的使用。
　　《金属切削刀具选用与刃磨》在编写中力求结合生产实际，突出实用性，兼顾系统性，本书对广
大机械加工生产一线的技术人员和技术工人选用加工刀具和刀具刃磨具有广泛的实际意义和参考价值
，也可供相关专业的工程技术人员和工科院校师生参考。
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