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前言

　　为适应我国机械工业的发展，大力加速高技能人才的培养，应江苏科学技术出版社的委托，1999
年南京市机械工程学会及江苏省机械工程学会科普教育委员会组织编写了“技工系列工具书”，为提
高我国高技能人才的技术水平尽绵薄之力。
《磨工实用技术手册》是该丛书之一。
　　《磨工实用技术手册》从2002年编写出版以来，深受广大读者的喜爱和欢迎。
但随着科学技术的进步和发展，新技术、新工艺、新材料和新标准的不断出现，必须对原手册进行修
订和补充，以适应时代发展的要求。
这次修订的原则是：基本保持原手册的框架，着重介绍磨工必须掌握的基本知识、基本技能和国内外
成熟的先进经验；删旧增新，全部采用新的国家标准，重点反映当今磨削加工中的新技术、新工艺、
新材料和新装备；突出重点，删繁就简，多采用图表形式，以达到查阅方便，一查就明的目的。
　　《磨工实用技术手册》是一部资料最齐全的磨工技术综合工具书，内容包括磨工常用知识和常用
资料、磨削加工基本知识、常用磨床和磨床辅具、磨料与磨具、普通磨削、特殊零件磨削、超硬磨料
磨具磨削、光整加工技术、数控磨削技术、机械加工工艺基本知识和磨床夹具设计等14章。
　　本书内容丰富、资料齐全、技术先进、图表清晰、通俗易懂、使用方便，是中、高级磨工，技师
、高级技师和工矿企业技术管理人员在日常工作，或进一步学习中必备的一部工具书，也可作为磨工
技能培训及有关工程技术人员或工科职业技术院校师生的参考用书。
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内容概要

　　《磨工实用技术手册（第2版）》是一本磨工技术的综合工具书，内容包括磨工常用知识和常用
资料、磨削加工基本知识、常用磨床和磨床辅具、磨料与磨具、普通磨削、特殊零件磨削、刀具刃磨
、高速磨削和低表面粗糙度磨削、超硬磨料磨具磨削、难磨材料磨削、光整加工技术、数控磨削技术
、机械加工工艺基本知识、磨床夹具设计等。
　　本手册内容丰富、资料齐全、技术先进、图表清晰、使用方便，是中、高级磨工，技师、高级技
师和工矿企业技术管理人员在日常工作，或进一步学习中必备的一部工具书，也可作为磨工的技能培
训及有关工程技术人员或工科职业技术院校师生的参考用书。
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章节摘录

　　①床身1。
它是磨床的基础部件，用以支承安装其他部件，并保持各个部件间的相对正确位置和运动部件的正确
运动。
床身上的纵向导轨用来支承工作台实现纵向往复运动，由液压缸驱动或手轮通过齿轮齿条传动。
它的横向导轨用来支承砂轮架的滑板，通过横向进给传动机构实现横向进给运动。
床身的内腔用做液压油的油箱。
　　②头架2。
头架由壳体、头架主轴、传动装置、电动机等通过底座安装在工作台上。
头架主轴可安装卡盘或顶尖用来夹持工件，并带动工件旋转。
头架与其底座通过转盘连接，使头架在水平面内可以调整90°的角度。
　　③内圆磨具支架3。
用于支承磨内孔的砂轮主轴。
与砂轮架4通过铰链连接，使用时将其向下翻转至工作位置（并通过电气控制将砂轮主轴的电动机互
锁），不使用时将其抬起（图3.2—1所示位置）。
内圆磨具支架3的主轴前端用来安装磨内圆的砂轮，后端是皮带轮，由单独的电动机通过皮带传动实
现内圆磨具的旋转运动。
　　④砂轮架4。
砂轮架用于支承外圆砂轮主轴，由单独的电动机通过皮带传动实现砂轮主轴的旋转运动。
砂轮架4与横向滑板6通过转盘连接，当需要磨削短圆锥时，砂轮架可以在水平面内调整±30°。
　　⑤尾座5。
尾座套筒用来安装顶尖，与头架主轴上的顶尖一起支承工作。
尾座套筒可以通过手动或液压驱动实现后缩运动，用于装卸工件，图3.2—1中的A为尾座套筒液压缸动
作踏板。
　　⑥横向滑板（鞍）6和操纵手轮7。
横向滑板（鞍）6由横向床身导轨支承，通过操纵手轮7可以实现砂轮架4的横向手动进给运动，还可以
通过液压驱动实现自动横向进给运动。
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