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内容概要

　　《机电工人巧学技能系列：巧学磨工技能》重在突出讲解技能与技巧，给初学者点出操作诀窍及
禁忌。
图文并茂，浅显易懂。

　　《机电工人巧学技能系列：巧学磨工技能》为其中的一本，全书共11章，主要内容包括：磨工常
用量具，磨削加工原理，外圆磨削，内圆磨削，圆锥面磨削，平面磨削，无心外圆磨削，刀具刃磨，
成形面磨削，磨床夹具和磨床等。

　　《机电工人巧学技能系列：巧学磨工技能》既便于磨工自学，又可供再就业部门对下岗、求职工
人进行转岗、上岗再就业培训用，也可供农民工作为技能培训教材使用。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<巧学磨工技能>>

书籍目录

丛书前言
第一章 技术测量基础与磨工常用量具
　第一节 技术测量基础
　第二节 磨工常用计量器具
　第三节 磨工常用量具使用技能与技巧、诀窍与禁忌
第二章 磨削加工原理
　第一节 磨削加工的基本知识
　第二节 砂轮及其选择
　第三节 磨料和磨具
　第四节 磨削加工原理
　第五节 磨工基本技能与技巧、诀窍与禁忌
第三章 外圆磨削
　第一节 外圆磨削的形式
　第二节 外圆磨削的方法与诀窍
　第三节 外圆的测量及磨削质量分析
　第四节 外圆磨削技能与技巧、诀窍与禁忌
第四章 内圆磨削
　第一节 内圆磨削的形式及特点
　第二节 内圆磨床操作和调整的技巧与诀窍
　第三节 内圆砂轮及其正确使用
　第四节 内圆磨具
　第五节 工件装夹和找正的技巧与诀窍
　第六节 内圆磨削常用方法与诀窍
　第七节 内圆的测量方法与诀窍
　第八节 内圆磨削技能与技巧、诀窍与禁忌
第五章 圆锥面磨削
　第一节 圆锥的各部分名称及计算
　第二节 圆锥面磨削的方法
　第三节 圆锥的精度检验
　第四节 圆锥面磨削的技能与技巧、诀窍与禁忌
第六章 平面磨削
　第一节 平面磨削的形式
　第二节 平行面的磨削
　第三节 垂直面的磨削
　第四节 斜面的磨削
　第五节 平面零件的精度检验
　第六节 平面磨削的技能与技巧、诀窍与禁忌
第七章 无心外圆磨削
　第一节 无心外圆磨削的特点及磨削原理
　第二节 无心外圆磨削的方法
　第三节 无心外圆磨床操作调整技巧、诀窍与禁忌
　第四节 无心外圆磨削技能与技巧、诀窍与禁忌
第八章 刀具刃磨
　第一节 刀具刃磨的基本知识
　第二节 铰刀的刃磨
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　第三节 铣刀的刃磨
　第四节 刀具刃磨技能与技巧、诀窍与禁忌
第九章 成形面磨削
　第一节 成形磨削概述
⋯⋯
第十章 磨床夹具
第十一章 磨床
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章节摘录

版权页：   插图：   3.修整时挡铁位置的调整技巧与诀窍 （1）内圆磨床上挡铁位置的调整技巧。
内圆磨床工作台有三块挡铁，二块调整砂轮磨削时的行程距离，一块调整修整砂轮时的行程距离，主
要是控制金刚石向磨具方向移动的距离，以保证修整时的安全和减少空行程的时间。
 （2）万能外圆磨床上的挡铁位置调整技巧。
万能外圆磨床在磨内孔时，挡铁只控制砂轮在磨削时的行程位置，修整砂轮一般不用挡铁，而是采用
手动换向。
在金刚石换向间距较小时，要求动作敏捷，不能使金刚石撞到内圆磨具上，如果操作不熟练，无把握
时，也可在靠近内圆磨具一端增加一块挡铁，以保证操作安全。
 （二）容易产生的问题和注意事项与禁忌 （1）用砂条或砂轮块修整内圆砂轮时，要注意安全，用力
要适当。
用力过大，砂条容易被砂轮带过去，手被砂轮磨伤；用力过小，砂条随砂轮跳动，修整达不到要求。
 （2）用砂条修整内圆砂轮，要注意操作者的站立位置，不要面对砂轮，应站在砂轮侧面，以防止砂
屑飞溅入目。
 （3）修整新砂轮，应采用点动法，左手握砂条，右手断续启动砂轮，使砂轮低速旋转，在偏差部分
修去后再高速旋转进行修整。
 （4）用金刚石修整内圆砂轮，装金刚石的修整杆不能伸出太长，否则修整杆刚性变差，修整时容易
产生振动，使修整效果变差。
 二、几种典型内孔的磨削加工工艺与诀窍 （一）光滑通孔的磨削技巧与诀窍 1.内圆磨削时砂轮磨削位
置的选择内圆磨削时，砂轮的磨削位置可分为以下两种情况： （1）砂轮靠孔的前壁（即在操作者这
一侧）接触进行磨削，如图4-60（b）和图4-61（b）所示。
这种接触方式适宜在万能外圆磨床上磨削内圆时采用。
前面接触时，砂轮的进给方向与磨外圆时进给方向一致，因此操作方便，并可用自动进给进行磨削。
 （2）砂轮靠孔的后壁（即在操作者的对面）接触进行磨削，如图4—60（a）和图4—61（a）。
这种接触方式适宜在内圆磨床上采用。
后面接触时，便于观察加工表面，但砂轮横向进给机构在进给方向上与万能外圆磨床上相反。
 2.砂轮修整注意事项 （1）金刚石笔的顶角应加工得小一些（≤90°），尖锋必须很锐利。
 （2）修整背吃刀量取0.005～0.02mm。
修整精磨砂轮最后应作2～3次无横向进给的光修整。
 （3）每次修磨量不要太大，一般取0.1～0.2mm。
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编辑推荐

《巧学磨工技能》既便于磨工自学，又可供再就业部门对下岗、求职工人进行转岗、上岗再就业培训
用，也可供农民工作为技能培训教材使用。
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