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内容概要

　　本书以磨粒、磨具加工工艺为主线，汇集了编者多年来从事磨粒、磨具加工技术的最新成就和经
验，结合国家的重大需求及国内外磨粒、磨具加工技术的最新发展趋势，在国家自然科学基金支持下
开展的研究工作和参考国内外相关资料基础上编写而成。
全书主要内容包括磨粒加工的历史及发展趋势、磨料与磨具、砂轮的整形与修锐、磨削液及供液方法
、磨削加工表面质量、磨削加工精度、磨削加工过程的控制、常用磨削加工方法、高效率磨削、精密
超精密磨粒加工、特种磨粒加工方法以及难加工材料的磨削加工等内容。
本书可作为广大机械加工、超硬材料加工企业及相关专业技术人员的参考书，也可作为高等院校相关
专业教学参考用书或教材。
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11.12.1砂轮约束磨粒喷射加工的原理
11.12.2砂轮约束磨粒喷射加工的特点
11.12.3砂轮约束磨粒喷射加工的应用
11.12.4砂轮约束磨粒喷射加工关键技术
11.12.5砂轮约束磨粒喷射加工实例
11.13磨粒喷射加工
11.13.1工作原理
11.13.2加工装置
11.13.3磨粒喷射加工的分类
11.13.4磨粒喷射加工的特点
11.13.5磨粒喷射加工的应用
11.13.6主要工艺参数
11.13.7磨粒喷射加工关键技术及发展方向
11.14电解磨削
11.14.1电解磨削的工作原理
11.14.2电解磨削加工的特点
11.14.3电解磨削的应用
11.15超声波加工
11.15.1工作原理
11.15.2超声波加工的特点及应用
11.16电泳磨削技术
11.17精密超精密特种磨粒加工技术研究热点
第12章难磨削加工材料的磨削加工
12.1难磨削加工材料的类型及磨削加工特点
12.1.1难磨削加工材料的类型
12.1.2难磨削加工材料磨削加工的特点
12.1.3改善难磨削加工材料磨削性能的措施
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12.2不锈钢的磨削加工
12.2.1不锈钢的种类
12.2.2不锈钢磨削的特点
12.2.3不锈钢磨削的参数选择
12.2.4不锈钢磨削加工实例
12.3钛合金的磨削加工
12.3.1钛合金的种类
12.3.2钛合金磨削的特点
12.3.3钛合金磨削的参数选择
12.3.4钛合金磨削加工实例
12.4高温合金的磨削加工
12.4.1高温合金的种类
12.4.2高温合金磨削的特点
12.4.3高温合金磨削的参数选择
12.4.4高温合金磨削加工实例
12.5工程陶瓷的磨削加工
12.5.1工程陶瓷的性能和特点
12.5.2陶瓷磨削的参数选择
12.5.3陶瓷磨削加工实例
12.6玻璃的磨削加工
12.6.1熔融石英玻璃的磨削
12.6.2光学玻璃的磨削
12.7玛瑙的磨削
12.8新高速钢的磨削加工
12.8.1新高速钢磨削加工的特点
12.8.2新高速钢磨削加工时砂轮的选择
12.8.3新高速钢磨削加工时磨削用量和磨削液的选择
12.9钢结硬质合金的磨削加工
12.9.1钢结硬质合金的性能及其磨削加工的特点
12.9.2钢结硬质合金磨削加工时砂轮的选择
12.9.3钢结硬质合金磨削加工时的磨削用量和磨削液
12.10球墨铸铁的磨削加工
12.10.1球墨铸铁材料及其磨削加工的特点
12.10.2球墨铸铁磨削加工时砂轮的选择
12.10.3球墨铸铁磨削加工的工艺条件
12.11铜、铝合金的磨削加工
12.11.1铜、铝合金磨削的特点
12.11.2铜、铝合金磨削时砂轮的选择
12.11.3铜、铝合金磨削加工的工艺条件
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章节摘录

版权页：   插图：   2.1.3刚玉系磨料 （1）棕刚玉（A） GB／T 2478—2008对棕刚玉磨料产品的代号规
定如下：陶瓷结合剂磨具用棕刚玉代号为A；高速砂带（含机加工砂页）用棕刚玉代号为A—P1；页状
砂布用棕刚玉代号为A—P2；有机结合剂磨具用棕刚玉代号为A—B；喷砂抛光用棕刚玉代号为A—S。
棕刚玉的生产原料主要是矾土、无烟煤和铁屑。
矾土的主要化学成分是Al2O3。
在冶炼过程中，无烟煤作为还原剂还原矾土中的杂质氧化物，并且与铁屑结合在一起成为铁合金而沉
降在炉底。
刚玉熔液冷却后成为晶体材料，由于含有杂质而呈棕褐色。
棕刚玉的主要化学成分为93.5％～97.5％的Al2O3，少量的氧化钛、氧化钙、氧化硅、氧化铁。
棕刚玉磨料各牌号产品的技术要求（化学成分、密度、粒度组成、铁合金粒含量、磁性物含量）、试
验方法、检验规则及包装等参见GB／T 2478—2008。
 棕刚玉磨料韧性大，硬度高，颗粒锋锐。
适合于磨削抗拉强度较高的材料，如碳素钢、普通合金钢、可锻铸铁、硬青铜等。
棕刚玉价格便宜，性能优良，应用广泛，被视为通用磨料。
 （2）白刚玉（wA）GB／T 2479—2008对白刚玉磨料各牌号产品的代号规定如下：陶瓷结合剂磨具用
白刚玉代号为WA；有机结合剂磨具用白刚玉代号为WA—B；涂附磨具用白刚玉代号为WA—P。
白刚玉的生产原料主要是98％以上的铝氧粉，经高温熔炼结晶而成。
由于白刚玉中的Al203含量及纯度高且晶体中存有气孔，因此白刚玉磨料硬，脆性较高。
白刚玉磨料各牌号产品的技术要求（化学成分、密度、粒度组成、铁合金粒含量、磁性物含量）、试
验方法、检验规则及包装等参见GB／T 2479—2008。
 白刚玉磨料适于精磨、刀具的刃磨、螺纹磨削以及磨削易变形及烧伤的工件。
 （3）单晶刚玉（SA） 单晶刚玉的生产原料主要是矾土、无烟煤、铁屑和黄铁矿，在电弧炉中冶炼，
经冷却结晶、分选及水解等工艺制成，其Al2O3的含量一般在98％以上，颗粒是完整的晶体。
单晶刚玉磨料产品的技术要求（化学成分、颗粒密度、粒度组成、铁合金粒含量、磁性物含量）、试
验方法、检验规则及包装等参见JB／T 7996—1999。
 单晶刚玉磨料具有良好的多角多棱切刃，还具有较高的硬度及韧性，不易破碎，使用寿命长，切削能
力较强。
适用于加工较硬的金属材料，如高钒高速钢、耐热合金钢、钴（镍）基合金钢、不锈钢等材料。
磨削淬火钢、工具钢及其他合金钢时，也可获得良好的磨削效果。
单晶刚玉磨料产量较小，一般只推荐用于耐热合金等一些难磨金属材料。
 （4）微晶刚玉（MA） 微晶刚玉的生产原料及冶炼过程与棕刚玉基本相同，但由于冷却方法和条件
的改变，其磨粒颗粒由许多微小晶体集合而成。
微晶刚玉的主要成分为93％～96.5％的Al2O3，2.2％～3.8％的TiO2，少量的氧化铁、氧化硅、氧化钙
等。
微晶刚玉磨料产品的技术要求（化学成分、颗粒密度、晶体尺寸、粒度组成、铁合金粒含量、磁性物
含量）、试验方法、检验规则及包装等参见JB／T 7987—1999。
 微晶刚玉具有强度高、韧性大、自锐性良好、磨具磨损小及微刃切削等特点。
适于磨削不锈钢、碳素钢、轴承钢、特种球墨铸铁等材料，也用于精密磨削和重负荷磨削。
 （5）铬刚玉（PA） 铬刚玉由在熔炼白刚玉基础上加入一定比例的氧化铬而制成，呈玫瑰红色或紫红
色。
JB／T 7986—2001根据铬刚玉磨料的不同用途按Cr2O3含量的高低，将其分为100PA、45PA、20PA等牌
号磨料，以利于企业和用户的生产及选择。
铬刚玉的主要成分为96.5％～98.5％的Al2O3，0.5％～0.7％的Na2O，0.2％～2％的Cr2O3。
铬刚玉磨料各牌号产品的技术要求（化学成分、密度、粒度范围、铁合金粒含量、磁性物含量）、试
验方法、检验规则及包装等参见JB／T 7986—2001。
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