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(57)摘要

本发明涉及一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的

加工工艺，包括以下加工步骤：S1：材料准备；S2：

制备混合粉末；S3：初步加工，将混均的颗粒粉末

倒入不锈钢容器中，然后对不锈钢容器进行加

热、保温和冷却，形成胚料；S4：成品烧制，通过液

压的方式将胚料粉碎，并且对其进行过筛，然后

将胚料放至模具中压制成砂轮环，将砂轮环放置

在加热设备中采用阶梯式温度进行烧制，烧制完

成后自然冷却至室温；S5：成品加工，将烧制完成

的砂轮环与铝基体粘结，然后修整砂轮环的内

径、外圆及端面，得到金刚石砂轮；S6：装盒出库。

本发明的优点是提高了金刚石的耐磨性和使用

寿命，避免了胚料在压制过程中出现分层、裂口

变形和尺寸偏大的问题，提高了工作效率。
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1.一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其特征在于：包括以下加工步骤：

S1：材料准备，包括Ⅰ型金刚石、碳化硅、氧化铬绿和结合剂；

S2：制备混合粉末，将步骤S1中的粉料投入密闭的塑料容器内，经过24小时充分混合造

粒；

S3：初步加工，将混均的颗粒粉末倒入不锈钢容器中，并用工具摊开、铺平，然后采用框

式电炉对步骤S2中的颗粒粉末进行加热，加热前，先将温度调到800℃，然后将颗粒粉末放

入，加热并保温1小时，加热的过程中，结合剂融化并与粉末颗粒结块变粗，加热完毕后采用

自然冷却，形成胚料；

S4：成品烧制，通过液压的方式将冷却后的胚料粉碎，并且用80目的筛网对其进行过筛

处理，将符合规格的胚料与水分和细糖粉混合后再次投入密闭的塑料容器中混合四小时，

然后将胚料放至模具中并置于18MPa-22  MPa的压力下压制，使之形成砂轮环，压制完成后，

在砂轮环上撒0.5-1mm厚的氧化铝，将砂轮环放置在加热设备中采用阶梯式温度进行烧制，

烧制完成后冷却至室温；

S5：成品加工，将烧制完成的砂轮环与铝基体粘结，然后修整砂轮环的内径、外圆及端

面，得到金刚石砂轮；

S6：装盒出库。

2.根据权利要求1所述的一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其特征在于：步骤S3

中，初步加工前，将所有的容器、器皿清洗2-3遍，保证其表面未附着杂质或粗颗粒。

3.根据权利要求1所述的一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其特征在于：采用框

式电炉对步骤S4中的砂轮环进行加热，加热时，每半小时升温50℃直到温度达到400℃时，

保温180分钟，再每半小时升温50℃直到温度达到800℃，保温240分钟。

4.根据权利要求1所述的一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其特征在于：步骤S5

中还包括以下具体粘结步骤：

A1：对砂轮环和铝基体进行清洗和除油处理；

A2：通过混合有细碳化硅的WD3620环氧超强结构胶将砂轮环和铝基体粘结在一起，在

砂轮片上方施加适当压力，以保证烧结后的砂轮环突出高度一致，然后室温固化24小时；

A3：清除铝基体和砂轮环上的残胶。

5.根据权利要求1所述的一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其特征在于：步骤S5

中，得到金刚石砂轮后，通过动平衡机对其做动平衡处理。
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一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及金刚石砂轮加工技术领域，尤其是涉及一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的

加工工艺。

背景技术

[0002] 目前绝大部分人工合成的金刚石都为粉末状或细小的颗粒状，为了利用金刚石进

行高精度、高效率磨削加工，通常采用称之为结合剂的物质将金刚石磨粒粘结起来并制成

具有一定强度和形状的磨具，以便于安装在各种磨床上进行磨削加工。

[0003] 与其它磨料如刚玉、碳化硅相比，用金刚石砂轮进行磨削时，具有以下优点：磨削

效率高；耐磨性高，磨粒本身消耗很少，具有很高的使用寿命，特别是在磨削硬、脆工件时最

为明显；磨粒硬度和耐磨性高，  磨粒能长久保持锋利，容易切入工件，实现低应力磨削；磨

削的工件精度高、表面质量好。金刚石砂轮应用已渗透到机械加工、汽车制造、航空航天、生

物、医疗器具、电子信息、建筑、交通、地质采矿、艺术、新材料等各个领域。

[0004] 在砂轮中用于固结金刚石磨粒的结合剂有树脂、金属和陶瓷三种材料，其中陶瓷

结合剂金刚石砂轮是用配比好的陶瓷结合剂把磨粒粘结起来，经压坯、干燥、焙烧及修整而

成的，具有很多气孔、用磨粒进行切削的磨具。陶瓷结合剂金刚石砂轮有高强度，耐热性能

好，切削锋利，磨削效率高，磨削过程中不易发热和堵塞，热膨胀量小，以控制加工精度。

[0005] 同树脂结合剂砂轮相比，它他解决了树脂金刚石砂轮的低寿命，磨削效率低，磨具

本身在磨削  过程中易变性的问题。因此陶瓷结合剂金刚石砂轮在钻石、工业陶瓷、金刚石

复合片，金刚石聚晶，金刚石刀具，立方氮化硼，硬质合金等高硬脆材料等一些特殊材料的

磨削加工中，具有越来越明显的优势，在金刚石磨具的发展中有着良好的前景。被认为是高

速、高效、高  精、低磨削成本、低环境污染的高性能磨具，具有越来越广泛的应用，因此，如

何加工出耐磨性高、使用寿命长的金刚石砂轮是近来世界各国磨削工具竞相研究开发的热

点。

发明内容

[0006] 本发明的目的是提供一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，其优点是提高了金

刚石的耐磨性和使用寿命，避免了胚料在压制过程中出现分层、裂口变形和尺寸偏大的问

题，提高了工作效率。

[0007] 本发明的上述技术目的是通过以下技术方案得以实现的：一种陶瓷结合剂金刚石

砂轮的加工工艺，包括以下加工步骤：

[0008] S1：材料准备，包括Ⅰ型金刚石、碳化硅、氧化铬绿和结合剂；

[0009] S2：制备混合粉末，将步骤S1中的粉料投入密闭的塑料容器内，经过24小时充分混

合造粒；

[0010] S3：初步加工，将混均的颗粒粉末倒入不锈钢容器中，并用工具摊开、铺平，然后对

不锈钢容器进行加热、保温和冷却，形成胚料；
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[0011] S4：成品烧制，通过液压的方式将冷却后的胚料粉碎，并且用80目的筛网对其进行

过筛处理，然后将胚料放至模具中并置于18MPa-22  MPa的压力下压制，使之形成砂轮环，将

砂轮环放置在加热设备中采用阶梯式温度进行烧制，烧制完成后冷却至室温；

[0012] S5：成品加工，将烧制完成的砂轮环与铝基体粘结，然后修整砂轮环的内径、外圆

及端面，得到金刚石砂轮；

[0013] S6：装盒出库。

[0014] 通过上述技术方案，本申请通过Ⅰ型金刚石和碳化硅来提高金刚石砂轮的硬度和

导热性，不仅大大提高了金刚石砂轮的耐磨性和使用寿命，还使其在加工的过程中配合冷

却液达到快速降温的效果；通过初步加工，使得结合剂融化并与粉末颗粒结块变粗，以便成

品烧制时能够更好的结合，避免胚料在直接压制过程中出现分层、裂口变形、尺寸偏大的问

题，提高了工作效率。

[0015] 本发明进一步设置为：步骤S3中，采用框式电炉对步骤S2中的颗粒粉末进行加热，

加热前，先将温度调到800℃，然后将颗粒粉末放入，加热并保温1小时，然后采用自然冷却。

[0016] 通过上述技术方案，加热的过程中，结合剂融化，使得粉末颗粒结块变粗，以便成

品烧制时能够更好的结合，避免胚料在直接压制过程中出现分层、裂口变形、尺寸偏大的问

题，提高了工作效率。

[0017] 本发明进一步设置为：步骤S3中，初步加工前，将所有的容器、器皿清洗2-3遍，保

证其表面未附着杂质或粗颗粒。

[0018] 通过上述技术方案，避免刀具的刃口被划伤。

[0019] 本发明进一步设置为：步骤S4中，过筛处理后，将符合规格的胚料与水分和细糖粉

混合后再次投入密闭的塑料容器中混合四小时，然后再进行压制。

[0020] 通过上述技术方案，细糖粉和水的加入，用于在混合的过程中迅速结块，经高温处

理后融化，并形成孔隙，从而有利于金刚石砂轮在作业的过程中排屑和散热，提高了磨削效

率，保证了磨削精度，同时不易烧伤工件。

[0021] 本发明进一步设置为：步骤S4中，压制完成后，在砂轮环上撒0.5-1mm厚的氧化铝。

[0022] 通过上述技术方案，氧化铝的设置，用于增加砂轮环的环子收缩力。

[0023] 本发明进一步设置为：采用框式电炉对步骤S4中的砂轮环进行加热，加热时，每半

小时升温50℃直到温度达到400℃时，保温180分钟，再每半小时升温50℃直到温度达到800

℃，保温240分钟。

[0024] 通过上述技术方案，通过递进式加热的方式使各物质充分结合，形成同一受力整

体，提高了砂轮环的紧凑性和整体性，从而提高砂轮环的使用寿命。

[0025] 本发明进一步设置为：步骤S5中还包括以下具体粘结步骤：

[0026] A1：对砂轮环和铝基体进行清洗和除油处理；

[0027] A2：通过混合有细碳化硅的WD3620环氧超强结构胶将砂轮环和铝基体粘结在一

起，在砂轮片上方施加适当压力，以保证烧结后的砂轮环突出高度一致，然后室温固化24小

时；

[0028] A3：清除铝基体和砂轮环上的残胶。

[0029] 通过上述技术方案，步骤A1的作用是除去附着在砂轮环或铝基体上的杂质，防止

其影响砂轮环与铝基体之间粘结的结合力。
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[0030] 本发明进一步设置为：步骤S5中，得到金刚石砂轮后，通过动平衡机对其做动平衡

处理。

[0031] 通过上述技术方案，保证加工质量，避免金刚石砂轮在高速旋转产生的离心力而

导致金刚石砂轮发生震动、破坏工件磨削表面质量。

[0032] 综上所述，本发明的有益技术效果为：

[0033] 1、本申请通过Ⅰ型金刚石和碳化硅来提高金刚石砂轮的硬度和导热性，不仅大大

提高了金刚石砂轮的耐磨性和使用寿命，还使其在加工的过程中配合冷却液达到快速降温

的效果；通过初步加工，使得结合剂融化并与粉末颗粒结块变粗，以便成品烧制时能够更好

的结合，避免胚料在直接压制过程中出现分层、裂口变形、尺寸偏大的问题，提高了工作效

率；

[0034] 2、细糖粉和水的加入，用于在混合的过程中迅速结块，经高温处理后融化，并形成

孔隙，从而有利于金刚石砂轮在作业的过程中排屑和散热，提高了磨削效率，保证了磨削精

度，同时不易烧伤工件。

具体实施方式

[0035] 为本发明公开的一种陶瓷结合剂金刚石砂轮的加工工艺，包括以下加工步骤：

[0036] S1：材料准备，包括主磨料Ⅰ型金刚石、辅助磨料碳化硅、氧化铬绿和结合剂，其中，

Ⅰ型金刚石内含有一定数量的氮，具有较好的导热性、不良导电性、较好的晶形以及超高的

硬度，应用于金刚石砂轮的加工中能够大大提高金刚石砂轮的使用寿命；碳化硅的化学性

能稳定、导热系数高、热膨胀系数小、耐磨性能好、硬度大，仅次于金刚石，具有优良的导热

性能，能够进一步加强金刚石砂轮的硬度和强度，同时磨削的过程中，其可配合冷却液快速

对金刚石砂轮进行降温；而氧化铬绿本身为绿色至深绿色，具有遮盖力强、耐高温，不溶于

水、难溶于酸的优点，在大气中比较稳定，对一般浓度的酸和碱及二氧化硫气体无影响，具

有优良突出的颜料品质和坚牢度，其能够提高产品的外观和观感；

[0037] S2：制备混合粉末，将步骤S1中的粉料磨碎，然后投入密闭的塑料容器内，经过24

小时充分混合造粒；

[0038] S3：初步加工，加工前将所有的容器、器皿清洗2-3遍，保证其表面未附着杂质或粗

颗粒，以免划伤刀具的刃口；将混均的颗粒粉末倒入不锈钢容器中，并用工具摊开、铺平，然

后采用框式电炉对步骤S2中的颗粒粉末进行加热，加热前，先将温度调到800℃，然后将颗

粒粉末放入，加热并保温1小时，加热的过程中，结合剂融化并与粉末颗粒结块变粗，以便成

品烧制时能够更好的结合，加热完毕后采用自然冷却，形成胚料；

[0039] S4：成品烧制，通过液压的方式将冷却后的胚料粉碎，并且用80目的筛网对其进行

过筛处理，然后将符合规格的胚料与水分和细糖粉混合后再次投入密闭的塑料容器中混合

四小时，根据客户要求的尺寸，选用铸铁模具，然后将胚料放至模具中并置于18MPa-22  MPa

的压力下压制，使之形成砂轮环，压制完成后，在砂轮环上撒0.5-1mm厚的氧化铝，用于增强

环子收缩力，以便提高自身的紧实程度；然后将砂轮环放置在加热设备中采用阶梯式温度

进行烧制，具体的烧制步骤为：采用框式电炉对步骤S4中的砂轮环进行加热，加热时，每半

小时升温50℃直到温度达到400℃时，保温180分钟，再每半小时升温50℃直到温度达到800

℃，保温240分钟，烧制完成后冷却至室温，通过递进式加热的方式使各物质充分结合，形成
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同一受力整体，提高了砂轮环的紧凑性和整体性；

[0040] 本步骤中，细糖粉和水的加入，用于在混合的过程中迅速结块，经高温处理后融

化，并形成孔隙，从而有利于金刚石砂轮在作业的过程中排屑和散热，提高了磨削效率，保

证了磨削精度，同时不易烧伤工件；

[0041] S5：成品加工，将烧制完成的砂轮环与铝基体粘结，具体粘结步骤包括：

[0042] A1：对砂轮环和铝基体进行清洗和除油处理，避免杂质附着在砂轮环或铝基体的

表面；

[0043] A2：通过混合有细碳化硅的WD3620环氧超强结构胶将砂轮环和铝基体粘结在一

起，在砂轮片上方施加适当压力，以保证烧结后的砂轮环突出高度一致，然后室温固化24小

时；

[0044] A3：清除铝基体和砂轮环上的残胶；

[0045] 粘结完成后，修整砂轮环的内径、外圆及端面，并通过车床精车不同形状及孔径，

得到金刚石砂轮，然后通过动平衡机对其做动平衡处理，保证加工质量，避免金刚石砂轮在

高速旋转产生的离心力而导致金刚石砂轮发生震动、破坏工件磨削表面质量；

[0046] S6：经清洗后，装盒出库。

[0047] 本申请通过Ⅰ型金刚石和碳化硅来提高金刚石砂轮的硬度和导热性，不仅大大提

高了金刚石砂轮的耐磨性和使用寿命，还使其在加工的过程中配合冷却液达到快速降温的

效果；通过初步加工，使得结合剂融化并与粉末颗粒结块变粗，以便成品烧制时能够更好的

结合，避免胚料在直接压制过程中出现分层、裂口变形、尺寸偏大的问题，提高了工作效率。

[0048] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护

范围，故：凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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