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前言

随着科学技术的进步和工业生产的发展，对机械产品及其零部件使用性能的要求越来越高，如要求材
料的比强度高，耐高温，热强性高，能承受复杂应力及耐腐蚀等。
为此，出现了许多新型难加工材料，如钛合金、高温合金、超高强度钢、不锈钢、新型结构陶瓷和功
能陶瓷及复合材料等。
为了提高零构件的抗疲劳强度，还出现了更多的新型难加工材料。
由于难加工材料具有一系列优良的机械物理性能，所以它在航空、航天、航海、石油、化工等工业部
门中得到了广泛的应用。
上述难加工材料的最大磨削特点是磨削力大、磨削温度高、砂轮易磨损、磨削比很低，表面完整性差
。
若被磨零件表面存在划伤、粗糙等有害的加工痕迹和微裂纹、大的残余拉应力、表面硬化和污染层、
晶格畸变层等，则必将使零件的疲劳寿命降低。
因此，改善难加工材料的表面完整性是提高当今磨削水平的技术关键。
另外，在微电子制造工业中，利用超精密加工技术提高大直径单晶硅片的面型精度和表面完整性，同
样也是集成电路（IC）制造的关键技术。
为了提高难加工材料的磨削加工性和表面完整性，国内外在难加工材料的磨削方面进行了广泛而深入
的研究。
这些研究主要集中在难加工材料的磨削机理、难加工材料的磨削加工性、难加工材料的表面完整性、
适用于难加工材料的磨削液、立方氮化硼（CBN）超硬磨料砂轮在难加工材料磨削中的应用、砂轮修
整技术、难加工材料的高速和超高速磨削、缓进给磨削、高效深切磨削、精密和超精密磨削及低应力
磨削等。
将这些宝贵的研究成果编纂成书，必将有助于提高难加工材料的磨削技术水平。
本书分为8章，第1章阐述了磨削的基本参数；第2章说明了与本书相关的难加工材料的物理机械性能，
并论述了磨削加工性的评定方法；第3章至第7章分别介绍了钛合金、高温合金、超高强度钢、不锈钢
及工程陶瓷的磨削加工技术；第8章介绍了单晶硅片的磨削加工技术。
本书可供从事难加工材料磨削加工的工程技术人员阅读使用，也可作为机械工程类专业研究生和本科
生的选修课教材。
本书所涉及的难加工材料的磨削研究成果，有许多是在科研基金资助的条件下获得的。
其中，钛合金的磨削曾得到国家自然科学基金及航空科研基金的资助；高温合金、超高强度钢及工程
陶瓷的磨削不仅得到了航空科研基金的资助，还得到了航空工业总公司航空工艺研究中心的资助，在
此对他们表示诚挚的谢意。
在本书的编著过程中，编著者参考了许多国内外专家学者的研究成果和资料图片，在此一并向这些专
家、学者表示衷心的谢意。
参加本书编著的有任敬心（第1，2，3，4，6章）、康仁科（第5，8章）及王西彬（第7章）。
马利杰和张银霞分别参加了第7章和第8章的编写。
由于水平有限，书中难免有不足之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　 全书共分8章，内容包括磨削的基本参数、难加工材料的材料特性和磨削加工性的评定、钛合金
的磨削加工技术、高温合金的磨削加工技术、超高强度钢的磨削加工技术、不锈钢的磨削加工技术、
典型工程陶瓷的磨削加工技术及单晶硅片的磨削加工技术。
本书除阐明基本原理外，还重点论述了上述几种难加工材料的磨削加工性和表面完整性，并推荐了相
应的磨削加工用量和砂轮参数，供从事难加工材料磨削加工的技术人员参考选用。
    读者对象：可作为机械制造业、飞机发动机制造业、航天飞行器制造业、船舶制造业、石油化工制
造业等部门工程技术人员的专业书籍，也可作为大专院校有关专业本科生和研究生的教学用书
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编辑推荐

《难加工材料磨削技术》是由电子工业出版社出版的。
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