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氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮

在线修锐装置

(57)摘要

一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬

砂轮在线修锐装置，磨削液循环装置包括加压

泵、喷嘴、管道、磨削液箱和单相电泵，喷嘴的出

口对准磨床的砂轮的工作面，与喷嘴连接的供液

管道上安装加压泵，供液管道的另一端伸入紫外

线反应腔的反应腔体内，反应腔体的进口通过单

向电泵与磨削液箱连通，磨削液箱通过回收管道

与磨床的回液口连通，回收管道内设置磨削液过

滤装置；氧化层在线监测装置包括压力传感器、

振动传感器、信号采集器和计算机，压力传感器

位于磨床，振动传感器位于工件上，压力传感器

和振动传感器均与信号采集器连接，信号采集器

与用于实现氧化层在线监测的计算机连接。本实

用新型实现工件表面高效、高质量的磨削和砂轮

工作面的修锐。
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1.一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置，其特征在于，包括磨

床、磨削液循环装置、磨削液过滤装置、紫外线反应腔和氧化层在线监测装置，所述磨削液

循环装置包括加压泵、喷嘴、管道、磨削液箱和单相电泵，所述喷嘴的出口对准磨床的砂轮

的工作面，与喷嘴连接的供液管道上安装加压泵，供液管道的另一端伸入紫外线反应腔的

反应腔体内，紫外线反应腔的反应腔体的进口通过单向电泵与磨削液箱连通，所述磨削液

箱通过回收管道与磨床的回液口连通，所述回收管道内设置磨削液过滤装置；所述氧化层

在线监测装置包括压力传感器、振动传感器、信号采集器和计算机，压力传感器位于磨床，

振动传感器位于工件上，压力传感器和振动传感器均与信号采集器连接，信号采集器与用

于实现氧化层在线监测的计算机连接。

2.如权利要求1所述的一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置，

其特征在于：所述磨削液过滤装置包括依次连接的过滤网、石英砂过滤层和反渗透膜过滤

层。

3.如权利要求1或2所述的一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装

置，其特征在于：所述紫外线反应腔包括紫外线调节器、紫外线发生器、漂浮平台和反应腔

体，紫外线调节器与紫外线发生器，连接紫外线发生器位于反应腔体的顶部，漂浮平台位于

反应腔体内，供液管道的另一端与所述漂浮平台连接。

4.如权利要求1或2所述的一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装

置，其特征在于：所述氧化层在线监测装置还包括显示器，计算机与显示器连接。
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氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及磨削机械技术领域，具体说是一种氧化钛光催化剂辅助金属结合

剂超硬砂轮在线修锐装置。

背景技术

[0002] 超硬磨料砂轮是半导体材料、陶瓷、超硬合金磨削加工的主要工具。金属结合剂砂

轮具有强度高、硬度高、砂轮廓形保持性好等优点，被广泛应用于硬脆难加工材料的超精密

磨削中。因为金属结合剂对磨粒的把持力大，耐磨性好等特点，对于金属结合剂超硬砂轮的

修整也成为一个难题。随着磨削加工的进行，砂轮与工件之间的摩擦会产生大量的热量，其

中大部分的热量会停留在砂轮与工件表面。当砂轮结合剂对磨粒的把持力比较大时，会使

钝化的磨粒不易脱落，会使砂轮加工工件的效率变低；砂轮磨削能力下降的也会导致加工

工件的表面质量下降。因此砂轮的修整对于磨削加工至关重要。

[0003] 目前对于超硬磨料砂轮的修整方法主要以传统的机械修整方法为主，如金刚石滚

轮修整、金刚石笔修整、弹性修整、游离磨料砂轮修整等。为了进一步提高磨削加工的精度

和效率，对砂轮修整精度的要求也开始提高。电火花修整、电解修整、超声波修整、激光修整

等新型修整方法也被提出。其中以电解修整技术最为典型。一般来说，电解修整磨削过程中

电解产生的氧化膜厚度在几十微米到几百微米，这其中会有一部分的磨粒在还未对工件进

行的加工(发生磨损)之前就脱离了砂轮，增加了的砂轮的无效损耗。另外，由于电解修整过

程的非线性，在磨削过程中，砂轮表面绝缘层破损会造成磨削力不稳定的现象；当电解电流

较小时，氧化层的形成和破坏过程较长，使磨削力不稳定。当电流较大时，又会造成砂轮的

过量修整，损耗过大。同时还需要专用的电解电源和电极系统，设备较为复杂，使用成本较

高。

发明内容

[0004] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂

超硬砂轮在线修锐装置，使用紫外线和二氧化钛催化反应产生氧化剂对金属结合剂超硬砂

轮在线修锐，可实现工件表面高效、高质量的磨削和砂轮工作面的修锐。

[0005] 本实用新型解决技术问题所采用的方案是：

[0006] 一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置，包括磨床、磨削液

循环装置、磨削液过滤装置、紫外线反应腔和氧化层在线监测装置，所述磨削液循环装置包

括加压泵、喷嘴、管道、磨削液箱和单相电泵，所述喷嘴的出口对准磨床的砂轮的工作面，与

喷嘴连接的供液管道上安装加压泵，供液管道的另一端伸入紫外线反应腔的反应腔体内，

紫外线反应腔的反应腔体的进口通过单向电泵与磨削液箱连通，所述磨削液箱通过回收管

道与磨床的回液口连通，所述回收管道内设置磨削液过滤装置；所述氧化层在线监测装置

包括压力传感器、振动传感器、信号采集器和计算机，压力传感器位于磨床，振动传感器位

于工件上，压力传感器和振动传感器均与信号采集器连接，信号采集器与用于实现氧化层
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在线监测的计算机连接。

[0007] 进一步，所述磨削液过滤装置包括依次连接的过滤网、石英砂过滤层和反渗透膜

过滤层。

[0008] 再进一步，所述紫外线反应腔包括紫外线调节器、紫外线发生器、漂浮平台和反应

腔体，紫外线调节器与紫外线发生器，连接紫外线发生器位于反应腔体的顶部，漂浮平台位

于反应腔体内，供液管道的另一端与所述漂浮平台连接。

[0009] 优选的，所述氧化层在线监测装置还包括显示器，计算机与显示器连接。

[0010] 本实用新型中，所述磨削液循环系统将磨削液箱中未反应的磨削液输送到紫外线

反应腔，磨削液反应后通过加压泵和喷嘴喷射到砂轮表面对砂轮工作面氧化修锐；加工后

含有磨削杂质的磨削液回流到磨削液过滤装置过滤后回到磨削液箱。所述磨削液过滤装置

通过管道连接着磨床与磨削液箱，将加工后的磨削液过滤去除磨削屑等杂质，首先磨削液

通过管道口的细密铁丝网以防外界杂物进入管道，在过滤器中磨削液首先通过一层石英砂

除去杂质，后面经过反渗透膜吸收一些磨削液的自由离子后回到磨削液箱中。

[0011] 所述紫外线反应腔，磨削液由底部管道进入反应腔，表层磨削液在紫外线照射下

开始反应，通过调节紫外线强度对磨削液中氧化剂产生速度进行调控；紫外线反应腔内的

漂浮平台将表层反应的磨削液吸入进磨削液循环装置。所述氧化层在线监测装置中，由压

力信号与振动信号共同来表征加工过程中砂轮与工件的接触状态和氧化膜状态。其中压力

传感器位于加工工件的下方，监测工件加工时的磨削力变化。振动传感器安装于工件上与

砂轮轴上监测加工时的振动信号。计算机接收到振动信号与压力信号后，对信号处理后表

征加工时工件与砂轮的接触状态与氧化层状态。

[0012] 本实用新型的有益效果是：(1)提供一种新型砂轮修锐装置可以实现工件表面的

高质量加工；(2)对砂轮的加工过程的氧化膜在线监测，对加工过程更准确的控制；

附图说明

[0013] 图1是一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置示意图；

[0014] 其中：1‑磨床、2‑振动传感器、3‑显示器、4‑计算机、5‑信号采集器、6‑砂轮、7‑喷

嘴、8‑工件、9‑压力传感器、10‑泵、11‑反应后磨削液、12‑紫外光调节器、13‑紫外光发生器、

14‑漂浮平台、15‑紫外线反应腔、16‑单相电泵、17‑磨削液、18‑磨削液箱、19‑磨削液过滤装

置。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本实用新型作进一步描述。

[0016] 参照图1，一种氧化钛光催化剂辅助金属结合剂超硬砂轮在线修锐装置，包括磨床

1、磨削液循环装置、磨削液过滤装置19、紫外线反应腔15和氧化层在线监测装置，所述磨削

液循环装置包括加压泵10、喷嘴7、管道、磨削液箱18和单相电泵17，所述喷嘴7的出口对准

磨床1的砂轮6的工作面，与喷嘴7连接的供液管道上安装加压泵10，供液管道的另一端伸入

紫外线反应腔15的反应腔体内，紫外线反应腔15的反应腔体的进口通过单向电泵17与磨削

液箱18连通，所述磨削液箱18通过回收管道与磨床1的回液口连通，所述回收管道内设置磨

削液过滤装置19；所述氧化层在线监测装置包括压力传感器9、振动传感器2、信号采集器5
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和计算机4，压力传感器9位于磨床1，振动传感器2位于工件上，压力传感器9和振动传感器2

均与信号采集器5连接，信号采集器5与用于实现氧化层在线监测的计算机4连接。

[0017] 进一步，所述磨削液过滤装置包括依次连接的过滤网、石英砂过滤层和反渗透膜

过滤层。

[0018] 再进一步，所述紫外线反应腔包括紫外线调节器12、紫外线发生器13、漂浮平台14

和反应腔体，紫外线调节器12与紫外线发生器13，连接紫外线发生器13位于反应腔体的顶

部，漂浮平台14位于反应腔体内，供液管道的另一端与所述漂浮平台14连接。

[0019] 所述氧化层在线监测装置还包括显示器3，计算机4与显示器连接。

[0020] 本实施例的工作过程为：首先将配置好的磨削液加入到磨削液箱18中，装夹好工

件8后将其固定于压力传感器9上，并连接振动传感器2；打开磨床1，调节砂轮6到合适加工

位置；打开单相电泵16和紫外线发生器13使磨削液17进入紫外线反应腔15内，开始反应产

生氧化剂；当紫外线反应腔15内磨削液11达到合适液位后，打开加压泵10，使反应后的磨削

液10通过喷嘴7喷射到砂轮6的表面；调节磨床1加工参数，依次启动砂轮旋转，工件平台的

移动，打开氧化层在线监测装置，开始采集压力信号和振动信号；调节砂轮6的径向进给对

工件8表面开始加工。观测氧化膜在线监测装置的振动信号与压力信号，并由算法模块处理

后的氧化膜状态，调节紫外线调节器12与加压泵10的流量使氧化剂对砂轮的修锐速率、氧

化膜生成速率和机械去除速率达到平衡。与砂轮6反应后的磨削液通过磨床1上的回收管道

进入磨削液循环装置19，过滤杂质、自由离子后回到磨削液箱18。待加工过程结束后依次关

闭磨床1、单相电泵16、加压泵10、氧化膜在线监测装置。取下工件8上的振动传感器2、完成

工件8的加工。

[0021] 本说明书的实施例所述的内容仅仅是对实用新型构思的实现形式的列举，仅作说

明用途。本实用新型的保护范围不应当被视为仅限于本实施例所陈述的具体形式，本实用

新型的保护范围也及于本领域的普通技术人员根据本实用新型构思所能想到的等同技术

手段。
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图1
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