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章节摘录

版权页：   插图：   与外圆磨削类似，内圆磨削也可以分为纵磨法和横磨法。
鉴于砂轮轴的刚性较差，横磨法仅适用于磨削短孔及内成形面。
更难以采用深磨法，所以，多数情况下是采用纵磨法。
 磨孔与铰孔或拉孔比较，有如下特点： （1）可以加工淬硬的工件孔； （2）不仅能保证孔本身的尺
寸精度和表面质量，还可提高孔的位置精度和轴线的直线度； （3）用同一个砂轮，可以磨削不同直
径的孔，灵活性较大； （4）生产率比铰孔低，比拉孔更低。
 磨孔与磨外圆比较，存在如下主要问题： （1）表面粗糙度较大。
由于磨孔时砂轮直径受工件孔径限制，一般较小，磨头转速又不可能太高（一般低于20 000r／min）
，故磨削速度较磨外圆时低。
加上砂轮与工件接触面积大，切削液不易进入磨削区，所以磨孔的表面粗糙度较磨外圆时大。
 （2）生产率较低。
磨孔时，砂轮轴细、悬伸长，刚性很差，不宜采用较大的磨削深度和进给量，故生产率较低。
由于砂轮直径小，为维持一定的磨削速度，转速要高，增加了单位时间内磨粒的切削次数，磨损快；
磨削力小，降低了砂轮的自锐性，且易堵塞。
因此，需要经常修整砂轮和更换砂轮，增加了辅助时间，使磨孔的生产率进一步降低。
 由于以上的原因，磨孔一般仅适用于淬硬工件孔的精加工，如滑移齿轮、轴承环以及刀具上的孔等。
但是，磨孔的适应性较好，不仅可以磨通孔，还可以磨削阶梯孔和盲孔等，因而在单件小批生产中应
用较多，特别是对于非标准尺寸的孔，其精加工用磨削更为合适。
 3.平面磨削 平面磨削可作为车、铣、刨削平面之后的精加工，也可代替铣削和刨削。
 1）平面磨削的方法 根据磨削时工作表面的差异，平面磨削有周磨和端磨两种方式。
 （1）周磨。
周磨是利用砂轮的圆周面进行磨削，常用矩台卧轴平面磨床（图17—69）。
磨削时砂轮与工件的接触面积小，磨削热少，排屑和冷却条件好，工件不易变形，砂轮磨损均匀，因
此可获得较高的精度和较小的表面粗糙度Ra值，适用于批量生产中磨削精度较高的中小型零件，但生
产率低。
相同的小型零件可多件同时磨削，以提高生产率。
周磨达到的尺寸公差等级为IT7～IT6，表面粗糙度值为Ra0.8～0.2μm。
 （2）端磨。
端磨是利用砂轮的端面进行磨削，常用矩台立轴平面磨床（图17—70）。
磨削时砂轮与工件的接触面积大，磨削热多，排屑和冷却条件差，砂轮各点圆周速度不同，磨损不均
匀，因此磨削精度低，表面粗糙度Ra值大，但端磨时砂轮轴刚性好，可采用较大的磨削用量，生产率
较高，故端磨常用于大批大量生产中。
对支架、箱体及板块状零件的平面进行粗磨，以代替铣削和刨削。
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