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前言

中国共产党十七届三中全会明确指出：农业、农村、农民问题关系党和国家事业发展全局。
解决三农问题，最根本的出路在于城镇化，创造有效的就业岗位，引导农村劳动力向制造业和服务业
等非农产业转移。
我省是农业大省，农村劳动力资源丰富，做好农村劳动力的转移就业工作，对统筹城乡发展、建设和
谐社会，具有重大意义。
近年来，我省农村劳动力转移就业步伐加快，成效明显。
但是，由于长期以来的二元经济结构，形成了城乡分割的就业管理体制，致使农村劳动力转移就业仍
然面临较大困难。
专业技能的缺乏，也在一定程度上成为制约农村劳动力转移就业的“瓶颈”所在。
一方面，随着部分企业生产项目调整、生产方式转变、产品更新换代加快，企业对劳动者的技能要求
、管理能力要求有了较大的提高，符合企业用工要求的技术工人、高级管理人员相对缺乏；另一方面
，许多农村外出务工人员由于教育培训不足，文化程度偏低，职业素质与专业技能与用工单位的要求
还存在一定的差距，形成有人无事做，有事无人做的局面。
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内容概要

这套《农村劳动力转移就业职业培训教材丛书》，涉及服务类、建筑类、机械加工类、电工电子类等
适合农村劳动力转移就业的50多个岗位，对帮助农村劳动力转移就业有着现实的指导意义。
全省各有关机构要适应形式的发展要求，积极引导和保护好农民朋友参加培训的积极性，大力推动我
省农村劳动力转移就业工作上新台阶。
     本书是其中的分册《磨工》。
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章节摘录

插图：2.通孔磨削的加工步骤（1）在三爪或四爪卡盘上装夹工件并进行找正。
（2）根据工件孔径及长度选择合适的砂轮及接长轴。
（3）调整挡铁位置，使内圆砂轮在工件两端越出的长度为砂轮宽度的1／2～1／3。
（4）粗修整砂轮。
（5）在工件内孔两端对刀试磨，根据误差值调整机床工作台或主轴箱。
（6）采用纵磨法磨削工件内孔，使内孔磨出2／3以上。
（7）用内径百分表测量孔的圆柱度误差，根据误差值调整机床。
（8）继续磨孔，一般应在孔径尺寸较小处先磨削，磨圆为止。
（9）重复测量及校正内孔的圆柱度误差，直到找正为止。
（10）磨去粗磨余量，留精磨量0.05ram左右。
（11）根据图样要求，精修整砂轮。
（12）精磨内孔，磨圆为止。
（13）精确测量内孑L的圆柱度误差和检查表面粗糙度值，如有不符合要求，则精细地调整机床和重
新修整砂轮，直到符合要求为止。
（14）用纵磨法磨去精磨余量，使尺寸符合图样要求。
3.磨削用量的选择（1）砂轮线速度Vs的选择：由于内圆磨具转速的限制和内圆砂轮直径较小，内圆砂
轮的线速度要比外圆砂轮的线速度低，一般为20～30m／min。
（2）工件速度Vw的选择：内圆磨削时，为了避免工件表面烧伤，工件线速度要比外圆磨削时高，但
也不能太高，否则工件表面粗糙度受影响。
在实际工作中，应根据内孔的直径和加工精度来合理选择工件速度。
工件速度一般在15～25m／min之间。
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编辑推荐

《磨工(机械加工制造类)》：农村劳动力转移就业职业培训教材。
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