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内容概要

　　《磨工操作技术与窍门》以新型技工在磨削操作中应掌握的加工技能和专业技术为出发点编写，
比较全面地介绍了磨床知识和轴类、套类、平面、角度面、川具、成形面、导轨面、螺纹、异形面和
一些复杂表面的磨削技术以及特殊磨削形式。
同时突出介绍了各种工件在磨削中的工艺窍门、操作要点以及质量分析和提高生产效率方面的知识，
并对易变形工件、特殊工件和加工难度大的复杂工件的工艺改进和技术创新措施都穿插进行了介绍。
它一方面全面指导读者学习和掌握职业技能、操作经验和控制磨削过程，一方面又帮助读者了解一些
新工艺，增强对新技能意识的培养。
　　《磨工操作技术与窍门》图文并茂，实用性比较强，符合立足本职，岗位成材的要求，适于初级
、中级、高级等不同级别的磨工阅读，也可供技术人员参考。
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章节摘录

　　第二章　磨削外圆和轴类工件　　第一节　砂轮修整和工件装夹　　一、砂轮的修整　　砂轮修
整就是使用修整工具将砂轮外表面不符合磨削要求的一层修去，使之具有正确几何形状和切削性能。
　　1.砂轮修整的原因　　砂轮需要进行修整主要有以下几个方面原因：　　安装到主轴上的砂轮，
由于廓形误差大（如圆度误差）和安装时产生误差等原因，而不能满足磨削要求，所以在磨削前需要
对砂轮进行修整。
砂轮在磨削过程中，由于砂轮与工件的相互作用，而导致磨粒的磨耗和破碎脱落以及廓形磨损，这时
砂轮就会失真和变钝，切削作用减弱，摩擦强度增加，切削热量增多，功率消耗和磨削力开始加大，
甚至出现振动或降低工件磨损质量，这时就需要对砂轮进行修整。
　　另外在磨削韧度较大材料时，由于热作用和黏附作用，使切屑嵌入和黏结在磨粒间的空隙处造成
堵塞。
砂轮堵塞后，砂轮与工件间的摩擦力增强，温度增高，而使砂轮丧失切削性能。
砂轮堵塞后，也必须对砂轮进行修整。
　　⋯⋯
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