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内容概要

　　《磨工（中级）（第2版）》是依据《国家职业技能标准磨工》（中级）的知识要求和技能要求
，按照岗位培训需要的原则编写的。
主要内容包括：轴类零件的磨削、套类零件的磨削、薄壁套和薄片零件的磨削、偏心零件的磨削、复
杂成形面的磨削、中等复杂零件的磨削、刀具磨削、螺纹磨削、磨床、磨削新工艺概述、量具、珩磨
和研磨。
章首有培训目标，章末配有复习思考题，书末有与之配套的试题库和答案，以及便于自检自测的模拟
试卷样例及答案。
《磨工（中级）（第2版）》既可作为各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培训教材，
又可作为读者考前复习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业课教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.涂白蜡 先在工件翘曲的部位表面涂上一层白蜡，然后放在砂轮端面上摩擦，磨去
工件凸出部位上的白蜡，凹部的白腊磨平，从而暂时形成无翘曲的定位面。
此时，就可将工件装在电磁吸盘上磨削第一面，再以第一面为基准磨第二面，最后反复翻身磨两平面
，直至达到所要求的平行度要求为止。
 3.垫纸 这是一种常见的简易办法。
将工件放在平板上，用橡胶或木锤轻轻敲击，分辨出空音处（即工件与平板接触的空隙），再用纸垫
入空隙处，使纸和工件充分接触。
以垫平的一面作为定位基准吸在电磁吸盘上，磨另一面。
磨出后，再以磨好的平面为基准直接装夹在电磁吸盘上或再垫纸磨另一面。
以后再反复翻转磨削几次，直至达到图样要求。
此法只能用于磨削翘曲程度不大的工件。
 4.低熔点材料粘附装夹 一些低熔点材料如石蜡、松香及低熔点合金等，具有一定的粘结力，用这些材
料作为粘结剂，熔化后可粘固薄片工件，几乎没有弹性变形（图3—13）。
石蜡的熔点为52℃，松香熔点略高些，低熔点合金的熔点约为150～180℃。
粘结力以低熔点合金为最高，松香次之，石蜡最小。
 粘结时，使用一块板状夹具，上面开有多个凹槽的腔体，将事先在容器内加热熔化后的低熔点材料浇
入腔体（若用低熔点合金，则需将腔体预热到150～200℃），把已经清洗干净的工件放在低熔点材料
上，用木锤敲平（可用划线盘或指示表找正），冷却后即可粘固。
由于低熔点材料冷却速度较快，粘固时需一次浇注满，以免影响粘固程度。
磨削时，应充分冷却，以防高温引起低熔点材料熔化。
 磨削后，可清除掉粘结剂。
石蜡稍加温后就能够清除；松香性脆，不需加热就能清除；低熔点合金则需再度加热到150～180ssd3
熔化后才能清除，它可以被反复多次使用。
 用此法磨削可获得平整平面，然后以此面为基准再磨削另一面。
若工件为非导磁性材料如黄铜等，则需要再次粘附装夹。
 5.改变夹紧力方向 磨削长条形薄片工件时，工件弯曲变形大，在批量生产时，可采用专用角铁式夹具
装夹（图3—14）。
工件用压板从侧面夹紧（夹紧力为F），由于工件的侧面宽度方向刚度高，不会产生较大的夹紧变形
。
待磨平一面后，再将工件吸在电磁吸盘上磨削另一面。
 6.减小电磁吸盘的吸力 减小电磁吸盘吸力也是为了减小工件的弹性变形，常用的方法是利用改变通过
电磁线圈的电流强度来调整电磁吸盘的吸力，但使用此法时必须重新调整吸盘的电路并采用一定的安
全技术措施。
 图3—15所示为减小电磁吸盘吸力的另一种方法，即在电磁吸盘上再放置一个导磁铁。
由于磁力线长度增加，使磁力减弱，从而减小了工件的翘曲变形。
导磁铁的绝缘层应与电磁吸盘的绝缘层对齐，导磁铁的高度应适当，保证工件能吸牢。
精磨时，可去掉导磁铁，在电磁吸盘上直接装夹磨削。
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编辑推荐
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