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摘 要

本文研究了���砂枪磨削轴承钢��
�
��时的磨削温度和磨刘烧伤问题

。
失脸中

应用热像仪�������� ����� �������浏量磨削温度
。

通过正交试验求 出了磨削温

度与磨���用量之�’�的关系。
以工件表层显微硬度变化作为封瓤烧伤的依据

。
初步探

讨 了工件烧伤机理
、

提 出了���砂枪磨削时�
�

的临界位
。

引 省口

轴承钢的磨削工作量很大
，
工件的磨削烧伤是一个严重问题

，
因为烧伤破坏了工件的表

层性能并加剧了工件的磨损
，
大大地缩短了工件的使用寿命

。

使用���砂轮磨削时
，
磨爵烧

伤依然存在
。

因此
，
这是一个值得研究的问题

。

针对这一情况
，
在实验中采用热像仪来测量磨静温度

，
并用正交试验法建立了磨附温度

的经验公式
。
通过单因素法求出了磨削温度与磨靓深度之佩的关系

。

为了判别烧伤
，
监侧了

工件表层的显微硬度变 化 情 况
。

通过实验
，
发现磨削深度与工件表层显微硬度变化有密切

关系
，
在此基础上

，
探讨了工件烧伤机理

，
提出了烧伤产生的�

，
范围

。

一 实验条件及测温装置
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表�为��
���的化学成份

。

试�牛的热处理工艺如图�所示
，

�

热处理后的试件组织为极细的

厕火马氏体和分布均匀的细粒状碳化物及少量残余奥氏体
。
图�所示试件形状和尺寸

。
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� 磨削试验条件

表二 磨削条件
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其工作原理如图�所示
。
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二 磨削温度

�
。
� 精密磨削条件下的磨削温度



在精密磨削条件下
，

为所取因素一水平麦
。

采用正交实验方法研究磨削区平均温度 傲

实验安排中
，
取四个因素

�简称磨削温度�
。

表�

素 �工作台速度��
，
磨削深度�

， ，
进给量�

�

�

，
其中砂轮速度�

�

选两个水平
，

其余三个因

均选四个水平
。

实验方案与实验数据列于表�
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经过回归处理后
，
���砂轮磨削��

���时的磨削温度可以表示为
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的指数来看
，
���精密磨削时

，
所有因素对磨削温度的影晌与一般磨削时相近

。

砂轮速度的增加使单位时间内通过磨削区磨粒数目增多
‘
单版磨粒平均切削厚度减少

，

变形增大
，

梦擦加剧
，
单位时间消耗能量增多

，
因而磨削温度上升

。

工作台速度增加
，
磨削厚度加大

，
金属变形能增加

，
使磨削温度增加

。

当���磨粒的出刃高度大于磨削深度时
，
磨削深度增大意味着砂轮与工件接触弧长加大

，

接触时向增长
，
摩擦热量增多

，
弓卜起磨削温度的上升

。

由于散热面积同时增大
，
抵消了温度

的增长
。
结果综合效果使磨削沮度缓慢上升

。

轴向进给量对磨削温度几乎没有影响
。

�
�

� 大切深下的温度曲线

在生产中
，
磨削深度最难于控制

，
它受操作者主观影响较大

，
所以

，
我们针对�

，
进行

了单因素实验
，
以考查�

，
值对磨削温度及烧伤的影响

，
磨削参数如表�所示

。

表� 磨削参数
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在以上磨削条件下
，
得到相应的磨削温度值

。
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与磨削深度之间的关系可以近似分段处理成�
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磨削温度与磨削热源有密切关系
，
当磨削深度小于���磨粒出刃高度时

，
磨削处于正 常

状态
。

此时
，
主要的磨削热源包括磨削区金属变形和磨粒与金属之间的摩擦

，

随�
，
的增加

，

变形能与摩擦能均增加
。

当 �
，
大于磨粒的出刃高度时

，
除上述两个热源之外

，
还包括结合荆与磨削层金属的 剧

烈雄擦
。

这，热源悠磨削沮度极大地增如 当�
，
增大到使磨娜释度足够高时

，
�

产生的热 与
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