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内容概要

内容提要
本书以金属切削理论为基础，分析了标准麻花钻钻削过程的基本规律及
其改善对策；列举了近年来从生产实践中涌现出来的100余种先进钻型的结
构、特点、参数、用量和实用效果。
适合于钻工、钳工、车工、镗工学习和选用，
也可供机械制造领域的工程技术人员参考。
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