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用砂轮以较高的线速度对工件表面进行加工的方法，

称为磨削加工。 传动示意图
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① 加工精度高
  切削层薄、切削力变化小、运转平稳，磨削精度达IT5～

IT6级，表面粗糙度达Ra0.32～1.25微米；

②加工速度快
     砂轮具有较高的圆周线速度；线速度约35米/秒；

③砂轮具有“自锐作用”
      砂轮的自锐性是砂轮独有的性能，对磨削的影响极大。
处理的好坏将直接影响磨削的质量和效率；

④加工范围广
可磨削硬材料及各类零件
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（1）外圆磨床(以M1432型为例介绍外圆磨床的组成、运动、用途)
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（2）平面磨床

(以M7120型为例,介绍
平面磨床的组成、运
动、 用途)
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磨床刀具－砂轮磨床刀具－砂轮

        每一种砂轮根据其本身的特性，都有一
定的适应范围。所以在磨削加工时，必须根
据具体条件，如工件的材料、热处理的方法、
形状尺寸及加工要求，选用合适的砂轮。 
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磨料

结合剂

强度

组织

硬度

粒度

形状和尺寸
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砂轮形状：平形、单面凹形、薄形、

筒形、碗形、碟形和双斜边形

砂轮形状应随磨削表面的形状及加工要求选择
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砂轮的选择原则砂轮的选择原则

各种特性的砂轮，都有其适用的范围，须按照具体的磨削条
件选择：    

粒度的选择：按工件表面的粗糙度和加工精度要求选择

硬度的选择：磨削硬材料时选择软砂轮，磨削软材料时选
                        择硬砂轮 

磨料的选择：按工件的材料和加工要求选择
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安全操作安全操作

 开机前首先要检查砂轮

 检查工件是否装夹牢靠

 加工过程中手不能接触运动中的工件

 严格控制进刀量

 取工件时要退出砂轮
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