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内容简介

本书以金属切削的基本理论为基础，以作者多年积累的车工操作经验为借鉴，对车刀的
刃磨与安装、工件的装夹、典型零件的基本操作技能、测量技术以及操作缺陷等进行系
统的阐述和分析，并指出难加工零件的操作要点和操作技巧。
本书由浅入深、循序渐进，内容真实可靠、浅显易懂、实用性强，既可引导初学者夯实
基础、尽快入门，又可满足在岗车工提高基本素质的需要。
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