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内容概要

《磨工实用技术手册》共十一章，主要内容包括：磨工基础知识，磨床，磨削加工原理，磨床夹具，
磨削加工工艺，特种零件磨削，成形面磨削，精密与高效磨削，刀具刃磨，数控磨削技术，典型零件
磨削工艺分析等。
为了适应机械加工技术方面的发展，提高机械工人综合素质和实际操作能力，特组织编写了《机械工
人实用技术手册系列》，以期为读者提供一套内容新、资料全、操作内容讲解详细的工具书。本套书
注重实用性，且均按现行最新国家标准编写。
《磨工实用技术手册》可供广大磨工和有关技术人员使用，也可供相关专业学生参考。

Page 2



《磨工实用技术手册》

书籍目录

序前言第一章　磨工基础知识　第一节　形状和位置公差　  一、形位误差的产生及其影响　  二、形
位公差的研究对象——几何要素　  三、形位公差的特征项目及其符号　  四、形位误差和形位公差　  
五、形位公差的标注方法　第二节　表面粗糙度　  一、表面粗糙度的形成　  二、表面粗糙度对零件
使用性能的影响　  三、表面粗糙度的评定参数　  四、表面粗糙度符号、代号及标注　第三节　技术
测量基础　  一、技术测量的一般概念　  二、计量器具的分类　  三、测量方法的分类　  四、计量器
具的基本计量参数第二章　磨床　第一节　磨床主要部件的名称和用途　　一、M14328型万能外圆磨
床主要部件的名称和用途　　二、M2110A型内圆磨床主要部件的名称和用途　　三、M7120D型卧轴
矩台平面磨床各部件的名称和用途　第二节　磨床的型号　第三节　常用磨床的性能参数　　一、外
圆磨床　第四节　磨床新结构及传动系统分析　　一、现代磨床新结构　　二、砂轮自动平衡装置　
　三、典型磨床传动系统分析　第五节　磨床的精度检验　　一、检验前的安装调整　　二、检验的
项目及方法　　三、常见磨床精度标准　　四、磨床精度对加工精度的影响第三章　磨削加工原理　
第一节　磨削加工的基本知识　　一、磨削加工方法分类　　二、磨削用量的基本概念　　三、砂轮
　　四、砂轮的平衡与修整　　五、切削液的选择　第二节　磨料和磨具　　一、磨料　　二、普通
磨具　　三、超硬磨具　第三节　磨削加工原理　　一、磨削加工特点　　二、磨削过程及切屑形成
　　三、磨削力和功率　　四、磨削热和磨削温度　　五、砂轮的磨钝及砂轮的寿命第四章　磨床夹
具　第一节　磨床通用夹具　　一、磨床通用夹具的种类和用途　　二、顶尖和鸡心夹具　　三、心
轴　　⋯⋯第五章　磨削加工工艺第六章　特种零件磨削第七章　成形面磨削第八章　精密与高效磨
削第九章　刀具刃磨第十章　数控磨削技术第十一章　典型零件磨削工艺分析
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章节摘录

第一章　磨工基础知识　　第一节　形状和位置公差　一、形位误差的产生及其影响　 任何机械产品
均是按照产品设计图样，经过机械加工和装配而获得。不论加工设备和方法如何精密、可靠，功能如
何齐全，除了尺寸的误差以外，所加工的零件和由零件装配而成的组件和成品也都不可能完全达到图
样所要求的理想形状和相互间的准确位置。在实际加工中所得到的形状和相互间的位置相对于其理想
形状和位置的差异就是形状和位置的误差（简称形位误差）。零件上存在的各种形状和位置误差，一
般是由加工设备、刀具、夹具、原材料的内应力、切削力等各种因素造成的。形位误差对零件的使用
性能影响很大，归纳起来主要是以下三个方面：（1）影响工作精度。机床导轨的直线度误差，会影
响加工精度；齿轮箱上各轴承座的位置误差，将影响齿轮传动的齿面接触精度和齿侧间隙。（2）影
响工作寿命。连杆的大、小头孔轴线的平行度误差，会加速活塞环的磨损而影响密封性，使活塞环的
寿命缩短。（3）影响可装配性。轴承盖上各螺钉孔的位置不正确，当用螺栓往机座上紧固时，有可
能影响其自由装配。零件的形位误差对其工作性能的影响不容忽视，必须予以必要而合理的限制，即
规定形状和位置公差（简称形位公差）。　　⋯⋯
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编辑推荐

《磨工实用技术手册》写作起点较低，进阶式自学的好帮手；多以图和表来讲解，更加直观和生动；
内容新、资料全、操作内容讲解详细。
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精彩短评

1、f非常好就是到的慢了点没关系质量挺好的
2、图片和实例结合还是有点少
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