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前言

　　零起点就业直通车系列图书是专为农村进城务工人员，以及没有相应技能基础的广大城乡待业、
下岗人员这些“零起点”的待就业人员编写而成的，涉及机械加工、工程机械、汽车维修、电工电子
、建筑装饰、园林、服务七大热门行业，内容言简意赅、通俗易懂，力求帮助广大读者快速掌握行业
技能，顺利上岗就业。
　　《看图学车刀刃磨》是零起点就业直通车系列之机械加工行业中的一本。
车刀刃磨技术在机械加工中占有着突出的地位。
一把刀具切削性能的好坏虽然主要取决于刀具的材料和结构，但当这些因素确定之后，刀具切削部分
的几何参数对切削性能的影响就成为了至关重要的因素，它直接影响着产品的质量，如何刃磨这些参
数使其达到加工中的要求，是一项艰巨的任务。
　　本书从车刀的基本知识入手，全面系统地介绍了各种车刀的刃磨方法、步骤和技巧，并对刃磨时
的姿态要领及其他注意事项等进行了重点提示。
书中主要涉及的车刀有外圆车刀、内孔车刀、切断刀、车槽刀、麻花钻、螺纹车刀、成形车刀。
　　全书配有一百多幅插图，图文并茂，一目了然。
　　本书是由长期工作在企业一线、具有多年培训管理经验的工作者根据现场的大量实践和实验反复
研究而得出的结论和宝贵经验总结凝聚而成的，编者对车刀刃磨有较深入的理解和心得，并且对全书
的结构体系作了精心的安排。
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内容概要

　　《零起点就业直通车：看图学车刀刃磨》从车刀的基本知识入手，全面介绍了各种车刀的刃磨方
法、刃磨步骤、刃磨姿态要领、刃磨注意事项及车刀角度的检测方法等内容，主要涉及外圆车刀、内
孔车刀、切断刀、车槽刀、麻花钻、螺纹车刀、成形刀具以及断屑槽的刃磨。
　　《零起点就业直通车：看图学车刀刃磨》不仅可作为零起点读者的就业培训用书，还可以作为机
械制造企业技术工人的自学读物，也可作为各职业技能鉴定所的培训用书和各高职学院的学生实习指
导用书。
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章节摘录

　　麻花钻的刃磨角度有三个：顶角、后角和横刃斜角。
刃磨两个主后刀面，需同时保证这三个角度。
所以钻头的刃磨是比较困难的。
　　麻花钻的刃磨质量直接影响钻孔的质量和钻削效率。
刃磨合理，其尺寸、表面质量就易保证工件的加工要求，而且还能提高生产率；刃磨得不合理，钻孔
质量就无法保证，耐用度也低。
所以应重视钻头的刃磨，并能满足钻头的刃磨要求。
　　麻花钻刃磨时的基本要求如下。
　　①要刃磨出顶角以及按外小内大分布的主切削刃后角；　　②形成适当的横刃斜角和横刃前后角
；　　③能控制左右主切削刃的对称性。
　　麻花钻刃磨时不正确的情况有以下三种。
　　①顶角不对称，切削刃长度相等[见图6-5（b）]。
当用顶角不对称的钻头钻削时，易形成只有一个切削刃在切削，而另一个切削刃不起切削作用，两边
受力不均匀，使钻出的孔扩大或倾斜。
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