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平面高速精磨中的均匀磨削

裴庆魁 高宏刚

摘共
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本文从刚体运动学的角度出发
,

详细讨论了平面高速精磨中磨盘与工件的 线

速度关系
,

并推导出了均匀磨削的条件
。

引 言

高速精磨是将金刚石磨片按一定的方式排列枯结在磨具基体上构成磨盘
,

把工件固定在

夹具上
,

使磨盘高速转动与工件作相对运动
,

从而磨削工件表面
,

达到精磨的目的
。

高速精磨分球面高速精磨和平面高速精磨两种
。

在精磨过程中
,

由于工件的几何精度和

表面质量主要靠磨具来保证
,

所以金刚石磨具的特性及磨片的特性都直接影响工件的表面质

量
。

在平面高速精磨中还存在着均匀磨削的问题
,

即必须保证在精磨过程中工件
�

上各点去除

厚度量相等
,

以保证磨盘和被加工件的平面精度
。

虽然国内对平面高速精磨中的均匀磨削机理有所讨论
,

但关于磨盘与工件速度的详细论

述不多
,

难以给人一个系统完整的认识
。

本文拟从运动学角度给出平面精磨中均匀磨削的一

个必要条件
。

二
、

必要的说明

呀 在以下讨论中
,

不涉及具体的工艺过程 , 认为工件与金刚石磨具完全吻合接触
,

且磨盘

转动
,

带动工件绕自身固定轴旋转
,

其转速恒定
。

在讨论中假定磨盘上金刚石磨片 �丸片 �

的覆盖 比
、

排列方式和磨片的粒度
、

浓度及结合剂的强度等因素都符合均匀磨削要求
。

三
、

平面高速精磨中均匀磨削的速度条件
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工件相对于磨盘的行程
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由上式可知
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工件
_
L 任意点自转一周后相对于磨盘的行程

,

的环带位置
, :

及磨盘工件转速比 夕的函数
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当 卢斗 1 即工件与磨盘转速不同时
,

工件上不同部位的行程不 一样
,
工件边缘比中心部位行

程大
,

从而在一个 自转周期内工件边缘比中心部位磨削去除量大
。

这是非均匀磨削
。

而 当

刀
= 1 时

,

由上式知 S
r= 2二。 ,

即行程只是偏心距
。
的函数

,

与工件上各点位置无关 , 换言

之
,

此时工件上各点相对于磨盘的行程相同
,

从而在 自转周期内工件上各点的磨削去除量均

相同
。

这才是均匀磨削
。

4

.

均匀磨削的速度条件

当磨盘工件转速比刀
= 1 时

,

工件被磨盘均匀磨削
。

但由前面的讨论知偏心距
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。
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四
、

结 论

通过以上对平面高速精磨中工件与磨盘相对速度的推导
,

及对工件相对于磨盘在一个自

转周期内行程的讨论
,

我们得出了工件被均匀磨削的条件
。

同样对磨盘也可以照此方法
,

选

磨盘任意一点为研究对象
,

进行讨论 , 从而可知磨盘在其自转周期内
,

其上任意 一点相对于

工件的行程也是个常数 〔注
:
所谓

“
磨盘上任意一点

”
是指磨盘上在旋转中能与工件接触的

那个环带上的任意一点〕
。

从而在精磨过程中
,

磨盘也被均匀去除
。

工件磨盘相互磨削
,

都被

对方均匀去除
,

最终保证了工件的平面精度
。

应该说明的是磨盘被均匀磨削的条件与工件相

同
,

统称为均匀磨削的速度条件
。

平面高速精磨中均匀磨削的速度条件如下
:

( 1) 工件与磨盘完全吻合接触
。

(
2) 工件与磨盘的转动角速度大小相同方向一致

。

( 3 ) 偏心距不能取零值
。
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