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内容概要

内 容 简 介
本书详细地介绍了丝杠和丝杠加工的新技术――九步工作法，对每一个工
作步骤都从原理到方法作了逐项说明，最后还介绍了误差分析和加工效率分析。
本书是一本技术革新的专著，可供广大机械加工行业的技术工人及有关的
工艺技术人员参考。
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