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出版说明

　　为贯彻落实《国务院关于大力推进职业教育改革和发展的决
定》精神，满足企业职工学习技能的需要，我们组织出版了这套
“上岗之路”丛书。

　　本套丛书共３０本，包括１５个工种的入门版和提高版，是根
据原机械工业部统编的《机械工人操作技能培训教材》重排修订而
成的。原教材作为我国第一套操作技能培训教材，以其内容实
用，训练实例典型、通用、可操作性强，立体插图形象直观，文
字叙述简明扼要、通俗易懂等特点，在工矿企业的技能培训，技
工学校、职业技术学校的实习教学等方面发挥了很大的作用，受
到了广大读者的好评，直到现在仍有不少读者订购。但由于原教
材采用铅排印刷，不便于再版。为使这套教材更好地发挥其作
用，经与编委会协商，决定对其进行重排修订。

　　为保持本套书的特色，本次修订仅对原教材中结构安排不合
理之处进行调整，删去部分意义不大、代表性不强的内容，并适
当补充一些必要的新知识，全面采用新的技术标准。为便于读者
携带，开本由原来的１６开改为大３２开。

　　本套丛书可供初、中级技术工人培训和自学之用，也可作为
技工学校、职业技术学校的生产实习教学用书。

　　本书由薛源顺、宋根福编著，宋秋云、邵时美审稿。

　　由于修订时间仓促，书中难免有缺点和错误，恳切希望广大
读者批评指正，以便下次修订时参考。
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１
单 元 １

入 门 指 导

　　１磨削的加工范围

　　磨削加工是一种常用的金属切削加工方法。磨床的磨削工具
是高速旋转的砂轮；经过磨削的工件，可获得较高的精度和较低
的表面粗糙度值。磨削加工的范围很广（见图１１），有曲轴磨
削、外圆磨削、螺纹磨削、成形磨削、花键磨削、齿轮磨削、圆
锥磨削、内圆磨削、无心外圆磨削、刀具刃磨、导轨磨削和平面
磨削等，其中最基本的磨削方式是外圆磨削、内圆磨削和平面磨
削三种。

　　２安全操作规程

　　磨工在操作时应遵守以下安全操作规程：

　　１）工作时要穿工作服，女工要戴工作帽。

　　２）夏天不得穿凉鞋进入车间。

　　３）应根据工件材料、硬度以及磨削要求，选择适当的砂轮
进行磨削。新砂轮要用木锤轻敲以检查是否有裂纹，有裂纹的砂
轮不能使用。

　　４）安装砂轮时，在砂轮与法兰盘之间要垫衬纸。砂轮安装
后要作砂轮静平衡的调试。

　　５）应校核新砂轮的最高线速度是否符合所用机床的使用要
求。高速磨床尤应特别注意校核，以防发生砂轮破裂事故。

　　６）开机前要检查砂轮、卡盘、挡铁、砂轮罩壳等是否紧固；
磨床机械、液压、润滑、冷却、电磁吸盘等系统是否正常，防护
装置是否齐全。起动砂轮时人不应正对砂轮站立。

　　７）砂轮应经过２ｍｉｎ空运转试验，确定砂轮运转正常时才
能开始磨削。
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图１１　磨削的加工范围

ａ）曲轴磨削　ｂ）外圆磨削　ｃ）螺纹磨削　ｄ）成形磨削

ｅ）花键磨削　ｆ）齿轮磨削　ｇ）圆锥磨削　ｈ）内圆磨削

ｉ）无心外圆磨削　ｊ）刀具刃磨　ｋ）导轨磨削

ｌ）、ｍ）平面磨削



单元１　入 门 指 导　 ３　　　　

　　８）干磨的磨床在修整砂轮时要戴口罩并开启吸尘器。

　　９）测量工件尺寸时，要将砂轮退离工件。

　　１０）磨削带有花键、键槽等间断表面时，磨削深度不得
过大。

　　１１）外圆磨床纵向挡铁的位置要调整得当，要防止砂轮与顶
尖、卡盘、轴肩等部位发生撞击。当所磨凹槽的宽度与砂轮宽度
之差小于３０ｍｍ时，禁止使用自动纵向进给。

　　１２）使用卡盘装夹工件时，要将工件夹紧，以防脱落。卡盘
钥匙用后即应取下。

　　１３）使用万能外圆磨床的内圆磨具时，要将内圆磨具的支架
紧固，并检查砂轮快速进退机构的联锁是否可靠。

　　１４）在头架及工作台上不得放置工具或量具。

　　１５）在平面磨庆上磨削高而狭的工件时，应在工件的两侧放
置挡块。

　　１６）禁止用一般砂轮磨削工件较宽的端面。

　　１７）禁止在无心磨床上磨削弯曲和没有校直的工件。

　　１８）使用切削液的磨床，使用结束后应让砂轮空转１～２ｍｉｎ
脱水。

　　１９）使用油性切削液的磨床，在操作时应关好防护罩并起动
吸油雾装置，以防止油雾飞溅。

　　２０）注意安全用电，不要随意打开电器箱。操作时如发现电
器故障应请电工维修。

　　２１）注意防火。

　　２２）操作时不得带手套。

　　２３）操作时必须精力集中，不得擅自离开机床。

　　３工作位置组织及文明生产

　　（１）工作位置组织　工作位置组织是文明生产的重要组
成部分。合理地组织工作位置能为操作者创造一个良好的工
作环境，以便能有条不紊地操作，并 获得较高的劳动生
产率。
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　　工作位置组织主要包括工件、量具、砂轮、工具、辅具的安
放和贮存。每种物品都应放在指定的部位，要避免混乱现象。通
常右手拿的物品应放在靠近右手的部位；左手拿的物品则应放在
靠近左手部位；经常使用的工具应放在易取的部位；磨削完毕的
工件应放入工位器具中；小型工件应放入盒中，以免失落；测量
工具应与切削工具分隔放置。

　　图１２所示为典型的工作位置组织示意图，图中表明了磨

图１３　砂轮的贮存

图１２　工作位置组织

１—测量平板　２—操作位置　３—磨床

４—存放大型夹具支架　５—砂轮贮存箱

６—磨床地基　７—工具箱　８—踏脚板

床、工 具 箱、测 量 平
板、砂轮贮存箱等在工
作地的组织安排。

　　砂轮贮存箱的放置
部位应合理选择，以免
砂轮受潮、受冻和发生
撞击。砂轮放置方式应
视其形状和大小而定，
如图１３所示，直径较
大和较厚的砂轮应采用

直立或稍呈倾斜的摆

法，这样能避免砂轮堆
压和发生撞击。

　　工具箱应放置在靠
近操作的部位，各种工具
应按照它们的大小和用途

有秩序地放在规定的位置

上。工具使用后要放回原
处，以 便 再 使 用 时 拿 取
方便。

　　图１４所示为工具箱
的定置图，通常在部位８、

９、１０放置量具；在部位７此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



单元１　入 门 指 导　 ５　　　　

放置顶尖；在部位４、５、６放置工具和辅具，如内六角扳手、呆
扳手、活扳手、铜棒、卡盘钥匙、螺钉旋具、砂轮修整器等；在
部位３放置各种夹具；在部位２放置小砂轮；在部位１放置平衡
心轴、套筒扳手；在部位１４放置棉纱和砂布；在部位１３放置图
样；在部位１２放置碗筷等；在部位１１放置长借证、操作证、交
班簿等。工具箱内各类工夹量具安置后应填写定置图表。

图１４　工具箱定置图

　　（２）文明生产　除了上述工作位置组织外，操作者还应注意
养成以下文明生产习惯：

　　１）操作过程中要保持工作地的整洁。

　　２）要爱护图样和工艺文件，保持其整洁完好。

　　３）要爱护量具，做好量具的日常维护保养工作。

　　４）要正确使用工具、夹具、辅具，并做好日常维护保养
工作。

　　５）磨削完毕的工件要放在工位器具内，以防止碰伤，拉毛
工件或使工件生锈。

　　６）成批生产的工件要做首件检验。

　　７）要合理操纵磨床，不得敲击磨床的零部件；应定期做好
磨床的保养工作。

　　８）下班前应清理好磨床及工作场地。
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　　９）做好交接班工作，并作好记录。

　　４工人岗位责任制

　　１）树立质量第一的思想，生产中认真贯彻三检验（自检、互
检、首件检验）、三校对（量具、工装、材料）；严格贯彻工艺的五项
规定，即毛坯符合工艺规定，设备符合工艺规定，工艺装备符合
工艺规定，加工工序、加工部位符合工艺规定，零件的质量符合
图样、工艺及标准规定。

　　２）在优质的基础上力争高产，保证完成和超额完成生产
任务。

　　３）树立勤俭节约的思想，努力降低材料、工具、动力等项
的消耗定额。

　　４）正确使用劳动防护用品，严格遵守安全操作规程。要以
防为主，消除事故隐患。

　　５）遵守各项规章制度。

　　６）钻研技术，不断提高操作技术水平。

　　７）做好机床的日常保养工作，定期进行机床的一级保养。

　　８）妥善保管好工具、量具，做到账物相符。各种量具须凭
合格证使用，并按期检定。
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技能训练１
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外圆磨床的调整

　　外圆磨床有多种型号，本书着重介绍 Ｍ１４３２Ａ型万能外圆
磨床的使用。如图２１所示，Ｍ１４３２Ａ型万能外圆磨床主要由头
架１、砂轮架５、尾座６、工作台７、操纵箱１１、床身１３等组成。

图２１　Ｍ１４３２Ａ型万能外圆磨床

１—头架　２—砂轮　３—切削液喷嘴　４—内圆磨具　５—砂轮架　６—尾座

７—工作台　８—电器开关　９—横向进给手轮　１０—脚踏操纵板

１１—操纵箱　１２—纵向进给手轮　１３—床身

　　１头架的调整

　　（１）调整零位和纵向位置　如图２２所示，一般情况下头架
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应调整至零位，使两个挡销４接触，并将螺母３紧固。按加工需

图２２　头架的调整

１—螺钉　２—底座　３—螺母　４—挡销

５—主轴　６—顶尖　７—拨盘

要可放松螺母３，使头架
逆时针回转０°～９０°之间
的任意角。头架底座２由
螺钉１固定在工作台的左
端，也可放松螺钉１移动
头架，调整头架相对于
尾座的纵向位置。

　　（２）调整转速　如
图２３ 所示，拆卸罩壳
后，更换传动带１在三级
塔形带轮２、３中的位置，
即可获得三级转速。

　　（３）锁紧主轴　用
两顶尖装夹工件时，主
轴必须固定不动，为此可拧紧螺钉４（见图２３）。

图２３　调整转速与锁紧主轴

１—传动带　２、３—塔形带轮　４—螺钉

　　（４）顶尖的装拆　安装
时，应擦净主轴锥孔和顶尖
表面，然后用力将顶尖推入
主轴锥孔中即可。拆卸时，
一手握住顶尖，一手将铁棒
插入主轴后端孔中，用力冲
击顶尖尾部即可卸下。

　　（５）调整拨盘　如图

２４所示，放松螺钉１，即可
调整拨杆２的圆周位置，调
整完毕应锁紧螺钉１。

　 　 调 整 时 应 注 意 以 下
几点：

　　１）移动头架时应擦净工作台台面并涂润滑油，且移动时用
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图２４　调整拨盘

１—螺钉　２—拨杆

力要适当。

　　２）拆卸顶尖时，要防
止顶尖从手中脱落，损伤工
作台台面或损坏顶尖。

　　２尾座的调整

　　如图２５所示，放松螺
钉３可调整尾座的纵向位
置。移动尾座时应擦净工作
台台面并涂润滑油。转动捏
手２，可微调顶尖４的顶紧
力，顺时针旋转，顶紧力增
大；逆时针旋转则顶紧力减
小。扳动手柄 １ 可将套筒
退回。

图２５　尾座的调整

１—手柄　２—捏手　３—螺钉　４—顶尖

　　调整时应注意以下几点：

　　１）尾座的顶紧力要调整适当，可以用手转动装夹在两顶尖
间的轴，手感松紧适宜即可（即感觉到顶尖是顶着工件，但顶紧力
不大）。



１０　　　 　磨工技能实战训练———入门版

　　２）当顶紧力相差较大时，则需重新移动尾座位置，然后再
作微调。

　　３工作台及挡铁的调整

　　（１）工作台的调整　上工作台可相对于下工作台回转。如图

２６所示，转动螺杆１可调整工作台的零位，调整后锁紧螺钉２。

图２６　工作台的调整

１—螺杆　２—螺钉

　　（２）挡铁的调整　在下工作台前侧的Ｔ形槽内装有两块行

图２７　挡铁的调整

１—紧固扳手　２—螺钉　３—螺母

程挡铁，调整挡铁的位
置即可控制工作台的行

程。如图２７所示，１
为紧固扳手，螺钉２可
微调工作台行程，调整
后用螺母３锁紧。

　　调整时应注意以下
几点：

　　１）注意工作台调
节螺 杆 的 旋 转 方 向。

Ｍ１４３２Ａ型万能外圆磨
床的调节螺杆按顺时针转动时，上工作台也顺时针转动。
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