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内容提要

《简明车工手册》是一本车削技术工人常用的便携式
工作手册，紧密结合工人的日常工作需要，收集和选编了
车削现场常用的资料和数据。内容包括：车工常用资料，

车床简介，车床夹具、刀具，车削用量及加工余量，车削
加工，典型零件车削加工，技术测量与量具等。

手册中的技术资料和加工实例全部来自于生产第一
线，有较强的实用性和参考价值。

手册突出便于查阅的特点，数据资料基本采用表格形
式，检索方便。

本书可供车削技术工人以及技校、职业技术院校有关
专业的师生查阅参考。

编　者



前　言

《简明车工手册》是为了满足广大生产一线的车削专
业技术人员和技术工人在工作中方便查阅车削加工资料的
需要而编写的。手册紧密结合车削工人的日常工作需要，

收集和选编了车削加工现场常用的资料和数据。

本手册结构上力求合理，层次清楚，方便查阅；内容
上力求简明实用，数据准确可靠；形式上注重携带方便，切
合生产现场使用环境。本手册以适中的篇幅，尽量收集最
新、最全、最实用的资料、数据、经验与方法，包括车工常
用资料、车床、车床夹具、车床刀具、车削用量及加工余
量、车削加工、典型零件车削加工、技术测量等内容。

本手册由杨家武、杨芙主编，崔敬巍、张雪飞副主
编。第一章由杨芙编写，第二、第三、第四章由崔敬巍编
写，第五、第六、第七、第八章由张雪飞编写。参加编写
的人员还有常勇、张文明、焦万才、闵庆凯、王海涛、于
茜、任传富、段志刚、张立荣、侯君、刘兆甲、姜振平、

张海渠、李晓桥等。在编写过程中，借鉴了国内外同行的
资料与文献，并得到相关院校、企业的热情帮助，在此一
并致以衷心的感谢。

由于编写水平有限，难免有不足之处，敬请指正。

编　者

试读结束：需要全本请在线购买： www.ertongbook.com
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第一章　车工常用资料

第一节　常用字母及符号

　　一、拉丁字母 （表１－１）

表１－１　拉丁字母

大写 小写 近似读音 大写 小写 近似读音

Ａ　 ａ 爱 Ｎ　 ｎ 恩

Ｂ　 ｂ 比 Ｏ　 ｏ 喔

Ｃ　 ｃ 西 Ｐ　 ｐ 皮

Ｄ　 ｄ 低 Ｑ　 ｑ 克由

Ｅ　 ｅ 衣 Ｒ　 ｒ 啊尔

Ｆ　 ｆ 爱福 Ｓ　 ｓ 爱斯

Ｇ　 ｇ 基 Ｔ　 ｔ 提

Ｈ　 ｈ 爱曲 Ｕ　 ｕ 由

Ｉ　 ｉ 哀 Ｖ　 ｖ 维衣

Ｊ　 ｊ 街 Ｗ　 ｗ 打不留

Ｋ　 ｋ 克 Ｘ　 ｘ 爱克斯

Ｌ　 ｌ 爱尔 Ｙ　 ｙ 歪

Ｍ　 ｍ 爱姆 Ｚ　 ｚ 挤
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　　二、希腊字母 （表１－２）

表１－２　希腊字母

大写 小写 近似读音 大写 小写 近似读音

Ａ α 阿尔法 Λ λ 兰布达

Ｂ β 贝塔 Μ μ 谬

Ι ι 约塔 Ν ｖ 纽

Κ κ 卡帕 Ξ ξ 克西

Ρ ρ 肉 Ο ο 奥密克戎

Σ σ 西格马 Π π 派

Γ γ 伽马 Τ τ 套

Δ δ 德尔塔 Υ υ 依普西隆

Ε ε 伊西龙 Φ φ 佛爱

Ζ ζ 截塔 Χ χ 西

Η η 艾塔 Ψ ψ 普西

Θ θ 西塔 Ω ω 欧米伽
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　　三、主要金属元素化学符号、相对原子质量
和密度 （表１－３）

表１－３　主要金属元素的化学符号、相对原子质量和密度

元素

名称

化学

符号

相对原

子质量
密度

元素

名称

化学

符号

相对原

子质量
密度

银 Ａｇ　 １０７．８７　 １０．５ 铬 Ｃｒ　 ５２．００　 ７．１９
铝 Ａｌ　 ２６．９８　 ２．７ 铜 Ｃｕ　 ６３．５５　 ８．９３
砷 Ａｓ　 ７４．９２　 ５．７３ 氟 Ｆ　 １９．００　 １．１１
金 Ａｕ　 １９６．９７　 １９．３ 铁 Ｆｅ　 ５５．８５　 ７．８７
硼 Ｂ　 １０．８１　 ２．３ 锗 Ｇｅ　 ７２．６４　 ５．３６
钡 Ｂａ　 １３７．３３　 ３．５ 汞 Ｈｇ　 ２００．５９　 １３．６
铍 Ｂｅ　 ９．０１　 １．９ 碘 Ｉ　 １２６．９０　 ４．９３
铋 Ｂｉ　 ２０８．９８　 ９．８ 铱 Ｉｒ　 １９２．２２　 ２２．４
溴 Ｂｒ　 ７９．９０　 ３．１２ 钾 Ｋ　 ３９．０９８　 ０．８６
碳 Ｃ　 １２．０１　 １．９～２．３ 镁 Ｍｇ　 ２４．３１　 １．７４
钙 Ｃａ　 ４０．０８　 １．５５ 锰 Ｍｎ　 ５４．９４　 ７．３
镉 Ｃｄ　 １１２．４１　 ８．６５ 钼 Ｍｏ　 ９５．９４　 １０．２
钴 Ｃｏ　 ５８．９３　 ８．８ 钠 Ｎａ　 ２２．９８　 ０．９７
铌 Ｎｂ　 ９２．９１　 ８．６ 硅 Ｓｉ　 ２８．０８　 ２．３５
镍 Ｎｉ　 ５８．６９　 ８．９ 锡 Ｓｎ　 １１８．７１　 ７．３
磷 Ｐ　 ３０．９７　 １．８２ 锶 Ｓｒ　 ８７．６２　 ２．６
铅 Ｐｂ　 ２０７．２０　 １１．３４ 钽 Ｔａ　 １８０．９５　 １６．６
铂 Ｐｔ　 １９５．０８　 ２１．４５ 钍 Ｔｈ　 ２３２．０４　 １１．５
镭 Ｒａ　 ２２６．５　 ５ 钛 Ｔｉ　 ４７．８７　 ４．５４
铷 Ｒｂ　 ８５．４７　 １．５３ 铀 Ｕ　 ２３８．０３　 １８．７
钌 Ｒｕ　 １０１．０７　 １２．２ 钒 Ｖ　 ５０．９４　 ５．６
硫 Ｓ　 ３２．０７　 ２．０７ 钨 Ｗ　 １８３．８４　 １９．１５
锑 Ｓｂ　 １２１．７６　 ６．６７ 锌 Ｚｎ　 ６５．３９　 ７．１７
硒 Ｓｅ　 ７８．９６　 ４．８１



［４　　　　］ 简明车工手册

第二节　常用计量单位与换算

　　一、我国常用法定长度单位 （表１－４）

表１－４　我国常用法定长度单位

单位名称 单位符号 对主单位的比

米 ｍ 主单位

分米 ｄｍ　 １ｄｍ＝１／１０ｍ

厘米 ｃｍ　 １ｃｍ＝１／１０２　ｍ

毫米 ｍｍ　 １ｍｍ＝１／１０３　ｍ

微米 μｍ　 １μｍ＝１／１０６　ｍ

纳米 ｎｍ　 １ｎｍ＝１／１０９　ｍ

注：我国法定长度单位为米 （ｍ）。在机械制造中，常用的长度计
量单位为毫米 （ｍｍ）；在精密测量中长度计量单位采用微米
（μｍ）；在超精密测量中，长度计量单位采用纳米 （ｎｍ）。但

至今仍有一些工厂沿用过去使用的长度计量单位，例如把

０．０１毫米 （ｍｍ）称为１丝 （或１道），应予废弃。
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