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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。
《车工》是零起点就业直通车系列之机械加工行业中的一本。
本书内容主要包括车工基础，车刀及车削基本知识以及轴类、套类、圆锥面、成形面、螺纹类零件的
车削方法、操作步骤及操作要领。
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的根据实践经验总结凝聚而成的，所
讲述的都是切实可行的操作方法。
此外，全书配有两百多幅插图，图文并茂，易看、易懂，便于学习和掌握，可使初学车削的人员快速
、系统地掌握操作技能。
本书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。
本书由于太安编写。
在编写过程中，得到了许多企业同行，一线专家的大力支持，其中崔培雪老师还对本书的编写工作提
出了许多宝贵的意见和建议，在此表示最衷心的感谢。
书中如有疏漏和不足之处，恳切希望广大读者指评指正。
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内容概要

　　《零起点就业直通车：车工》内容主要包括车工基础，车刀及车削基本知识以及轴类、套类、圆
锥面、成形面、螺纹类零件的车削方法、操作步骤及操作要领。
 　　《零起点就业直通车：车工》讲述的都是作者在现场生产中积累的实际工作经验，是切实可行的
操作方法，同时配以大量图解说明，易看、易懂，便于学习和掌握，可使初学车削的人员快速、系统
地掌握操作技能。
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章节摘录

插图：在车床上主要依靠工件的旋转主运动和刀具的进给运动来完成切削工作。
因此车刀角度的选择是否合理，车刀刃磨的角度是否正确，都会直接影响工件的加工质量和切削效率
。
车刀的刃磨分机械刃磨和手工刃磨两种。
机械刃磨效率高、质量好、操作方便，但目前中小型工厂仍普遍采用手工刃磨。
因此，车工必须掌握手工刃磨车刀的技术。
（1）砂轮的选用刃磨车刀的砂轮一般有两种：氧化铝砂轮，适用于刃磨高速钢和碳素工具钢刀具，
代号BA；碳化硅砂轮，适用于刃磨硬质合金刀具，代号C。
常用砂轮粒度号为F36、F60、F80、F120等，粒度号愈大，砂轮愈细，反之则粗。
粗磨车刀选F36或F60砂轮，精磨应选用F80或F120砂轮。
由于磨料的不断发展，人造金刚石砂轮也已被广泛使用。
（2）刃磨硬质合金外圆车刀外圆车刀虽有各种不同的类型，但磨削方法大同小异，硬质合金车刀与
高速钢车刀刃磨方法也基本相同，只是选用砂轮不同0刃磨高速钢车刀用氯化铝砂轮。
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编辑推荐

《零起点就业直通车:车工》：从零开始，瞄准就业，教你一技之长，储备上岗技能注重技能 突出就
业涵盖基本零件车削系统训练操作技能重点讲述操作技巧全程提示注意事项
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