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内容概要

　　《车工工作手册》是一本车工技术工人常用的便携式工作手册，收录了车工日常工作常用的基础
资料，车床及刀具、夹具、量具，常见机械零部件车削加工基本技能、技巧和典型实例等内容。
手册选用了新标准刀具和数控刀具材料，并介绍了数控车削加工技术。
手册中的技术资料和加工实例大多都来自生产第一线，有较强的实用性和参考价值。
手册突出便查的特点，数据资料基本采用表格形式，检索和查阅方便。
　　《车工工作手册》可供企业中高级技术工人和技师查阅和参考。
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编辑推荐

　　《车工工作手册》密切结合当前机械加工生产实际编写，内容全面，资料翔实，可供各级各类车
工在工作中使用，亦可供工程技术人员和大、中专师生参考。
本手册主要内容包括：常用资料，极限与配合、形状和位置公差，常用材料和热处理，车床及刀、夹
、量具，各种车削加工技术，难加工材料、有色金属及工程塑料车削加工技术，数控车削技术等。
手册选用了新标准刀具和数控刀具材料，并介绍了先进车削技术和数控车床编程与操作技术，供读者
学习和参考。
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