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《钳工速成与提高》

内容概要

《钳工速成与提高》是为钳工编写的一本速成与提高技术图书。内容包括：钳工技术基础、测量与钳
工常用量具、钳工常用设备与工具、钳工基本操作、装配知识与装配工艺、机械维修。《钳工速成与
提高》图文并茂，条理清晰，内容翔实得当；注重知识与技术的结合，兼顾到入门与提高的不同要求
。
《钳工速成与提高》的主要读者对象是钳工，可以作为初级钳工的培训和提高教材，也可以作为中专
、中技、高职高专相关专业师生的参考书。
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章节摘录

　　第1章　钳工技术基础　　1.1　零件及零件图　　1.1.1　零件的种类及组成　　1.零件的种类　　
切削加工的具体对象不是机械产品的本身，而是组成机械产品的各种零件。零件虽然随用途、形状、
尺寸和精度等因素的不同而千变万化，但如果不考虑材料，按结构一般可以分为六类，即轴类、盘套
类、支架箱体类、六面体类、机身机座类和特殊类。常见的轴类、盘套类、支架箱体类三类零件如
图1-1所示。每一类零件在结构、外形以及加工工艺等方面都有相似之处。　　2.组成零件的表面　　
零件的外形各种各样，但都是由一些特征表面构成。切削加工的对象是零件，具体切削的也是零件上
的一个个表面。组成零件常见的表面有外圆、内圆（孔）、锥面、平面、螺纹、齿形、成形面及各种
沟槽。图1-2所示的心轴就是由上面所讲的许多表面组成的，切削加工的目的之一就是利用各种方式，
包括机械加工和钳工加工，在毛坯上加工出这些表面。了解组成零件的表面，对于阅读零件图和选择
加工方法也有帮助。
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