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内容概要

《全国中等职业技术学校机械类行动导向教材·钳工工艺与技能训练》的编写工作得到了江苏、陕西
、山东、湖南、河南等省劳动和社会保障厅及有关学校的大力支持，对此我们表示衷心的感谢。
为适应各地中等职业技术学校教学改革的需要，我们根据行动导向教学法的基本思想，编写了机械类
专业行动导向教材。
在教材的编写过程中，我们始终坚持实事求是的原则，既广为吸纳国内外较好的教学理念和教学模式
的精髓，也十分注意研究我国职业教育的现状和不同专业对教学模式的制约等多种因素，具体问题具
体分析，大胆尝试，勇于创新，力求使这套教材更适合我国职业教育的实际情况。
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章节摘录

插图：二、立体划线时工件的放置、找正基准的确定和借料1．划线时工件的放置确定工件安放基准
时要保证工件安放平稳、可靠，并使工件的主要线条与平台平行。
2．划线时找正基准的确定为使工件在平台上处于正确的位置，必须确定好找正基准，一般的选择原
则如下：（1）选择工件上与加工部位有关而且比较直观的面（如凸台、对称中心和非加工的自由表
面等）作为找正基准，使非加工表面与加工表面之间厚度均匀，并使其形状误差反映在次要部位或不
显著部位。
（2）选择有装配关系的非加工部位作为找正基准，以保证工件经划线和加工后能顺利进行装配。
（3）在多数情况下，还必须有一个与划线平台垂直或倾斜的找正基准，以保证该位置上的非加工表
面与加工面之间的厚度均匀。
3．划线时的借料划线时，若遇到工件的某些部位加工余量不够，可通过试划和调整，将各部位的加
工余量重新分配，从而使各部位的加工表面都有足够的加工余量，这种划线方法叫做借料。
借料能使某些铸、锻件的毛坯在尺寸、形状和位置上存在的一些误差和缺陷通过划线得以排除，提高
毛坯的利用率。
当零件形状复杂时，往往要经过多次试划，才能最后确定借料方案。
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编辑推荐

《全国中等职业技术学校机械类行动导向教材·钳工工艺与技能训练》由中国劳动社会保障出版社出
版。
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