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前言

随着机械产品性能、工作寿命和可靠性要求的不断提高，不仅对零件尺寸和形状精度有较高的要求，
而且对零件加工表面完整性也有较高的要求。
为了满足工业发展的需要，出现了很多高效精密磨削加工技术，如立方氮化硼（CBN）超硬磨料砂轮
磨削技术、微细磨料精密与超精密磨削技术、高速／超高速磨削技术、缓进给磨削技术、高效深磨磨
削技术、高效砂带磨削技术以及低应力磨削技术等。
当前，磨削技术正向着扩大和推广超硬磨料磨具、提高磨削效率、开发高精度和超精密级加工以及提
高自动化程度的方向发展。
在航空航天、国防军工、能源、化工、汽车等重要工业部门中，不断涌现出许多难加工材料，如钛合
金、高温合金、TiAl、NiAl及难熔金属硅化物等金属间化合物基高温结构材料、超高强度钢以及结构
陶瓷和功能陶瓷等，消除这些难加工材料的磨削烧伤、裂纹和提高磨削后的零件疲劳寿命是生产中亟
须解决的问题。
磨削技术的发展为磨削理论研究提出了新课题。
近几十年来，结合CBN砂轮及超细微粉砂轮的使用，国内外对磨削力、磨削温度、砂轮磨损、砂轮修
整及其地貌以及磨削加工表面完整性等进行了系统的研究，对磨削参数、砂轮特性参数和砂轮修整参
数等对磨削性能的影响也作了深入的研究，使磨削理论更加完善，对生产具有指导意义，从而可预测
磨削力、磨削温度、磨削表面粗糙度及磨削残余应力等。
磨削理论的研究促进了磨削技术的发展，为提高产品质量、生产率及降低成本奠定了基础。
根据目前磨削理论的发展和磨削技术的现状，将1988年出版的《磨削原理》重新作了修订，编写了此
书。
书中系统阐述了磨削基本理论，又论述了高效精密磨削加工技术及难加工材料磨削中的若干问题。
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内容概要

　　《磨削原理》对磨削机理作了较深入的分析，论述了磨削过程、静态和动态磨削参数、磨削力、
磨削温度、砂轮磨损及其修整、磨削液、磨削加工零件的表面完整性以及精密和超精密磨削等，还从
理论和应用两方面分析了高速磨削、缓进给磨削以及高效深切磨削等高效磨削加工技术。
根据作者的研究成果及国内外研究现状，对钛合金、高温合金、不锈钢及工程陶瓷等难加工材料的磨
削加工也进行了简要的分析。
　　读者对象：《磨削原理》可作为高等学校材料加工、机械制造等相关专业本科生和研究生的教学
用书，也可作为机床制造业、汽车制造业、航空制造业、船舶制造业、轻工机械制造业及其他各类机
械制造业中从事机械加工的工程技术和研究人员的专业书籍。
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章节摘录

插图：2.塑性磨损在磨削高温作用下，磨粒也会因塑性变形而磨损。
塑性磨损取决于工件材料的热硬度。
磨削时，磨粒接触区温度较高，若磨削层在剪切面上的热硬度大于磨粒接触区的热硬度，则磨粒接触
区将产生较大的塑性变形而磨损。
如图4.3 所示为各种磨料的硬度与温度的关系。
各种磨料与硬质合金相比，在高温下均具有较高的硬度，即具有较大的抗塑性磨损的能力。
虽然刚玉磨削钢、铸铁及其他1000℃以下软化的材料不会出现塑性破坏，但是刚玉和碳化硅却不适合
于磨削高温合金，如钼合金和镍基合金等，因为磨削这类材料时，Ht／H的比值将小于1。
从塑性磨损的角度来看，立方氮化硼的应用范围较广，可用来磨削钛合金、钒高速钢、高温合金和陶
瓷等。
金刚石磨料虽然具有最大的塑性强度，但磨削钨、钼等难熔金属（金属熔点为2500～3000℃）时，仍
不能得到满意的结果，因为金刚石在受力下还可能产生塑性流动。
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编辑推荐

《磨削原理》是由电子工业出版社出版的。
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