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(57)摘要

本发明涉及一种砂轮成型修整方法，属于机

械加工技术领域。本发明的砂轮成型修整方法包

括：通过转动修整轮对待修整砂轮的型面依次进

行粗修整、精修整；所述修整轮用于修整的区域

包括沿修整轮周向依次排布的第一修整区和第

二修整区；所述第一修整区选自修整轮已使用过

的旧区域；所述第二修整区选自修整轮未使用过

的新区域；所述修整区通过所述第一修整区完成

待修整砂轮的粗修整，通过所述第二修整区完成

待修整砂轮的精修整。本发明的砂轮成型修整方

法，利用修整轮上使用过的旧区域和未使用的新

区域分别对待修整砂轮进行粗修整和精修整，能

够避免粗修整过程中修整轮上磨粒的磨损造成

精修整后砂轮型面精度下降的问题。
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1.一种砂轮成型修整方法，其特征在于：包括：通过转动修整轮对待修整砂轮的型面依

次进行粗修整、精修整；

所述修整轮用于修整的区域包括沿修整轮周向依次排布的第一修整区和第二修整区；

所述第一修整区选自修整轮已使用过的旧区域；所述第二修整区选自修整轮未使用过的新

区域；

所述修整轮通过所述第一修整区完成待修整砂轮的粗修整，通过所述第二修整区完成

待修整砂轮的精修整。

2.根据权利要求1所述的砂轮成型修整方法，其特征在于：粗修整前，将修整轮反转角

度γ；粗修整完成时修整轮转过角度γ并且待修整砂轮与修整轮接触的部位刚好进入修整

轮的第二修整区。

3.根据权利要求1或2所述的砂轮成型修整方法，其特征在于：粗修整过程中修整轮相

对于待修整砂轮以Vf1的速度沿径向进给；精修整过程中修整轮相对于待修整砂轮以Vf2的

速度沿径向进给；进给速度Vf1≥Vf2。

4.根据权利要求1或2所述的砂轮成型修整方法，其特征在于：粗修整过程中，修整轮相

对待修整砂轮的径向进给量为A；精修整过程中，修整轮相对待修整砂轮的径向进给量为B；

进给量A≥B。

5.根据权利要求1或2所述的砂轮成型修整方法，其特征在于：修整轮在粗修整过程中

转过的角度不小于修整轮在精修整过程中转过的角度。
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一种砂轮成型修整方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种砂轮成型修整方法，属于机械加工技术领域。

背景技术

[0002] 磨削通常是机械加工的最后一道工序，决定着零件的精度及表面完整性。成型磨

削主要是采用成型砂轮进行磨削加工。成型磨削砂轮的型面修整，目前主要有金刚石修整

笔仿形修整和金刚石修整轮成型修整两种。金刚石修整笔修整形同车削加工，修整笔固定

不动，由于修整笔尖频繁与砂轮接触，金刚石磨损快，修整笔使用寿命短，砂轮型面修整精

度低，在成型磨削方面应用不多；金刚石修整轮修整形同外圆切入磨削，修整轮与砂轮均高

速旋转，由于修整轮表面金刚石颗粒多，与修整笔相比修整轮磨损相对较慢，在成型磨削领

域达到大量应用。尽管修整轮表面金刚石颗粒磨损很慢，在其修整过程中修整轮型面精度

亦会渐渐降低，致使其修出的砂轮型面精度渐渐下降，进而会影响磨削加工零件的精度和

磨削性能的稳定性，因此传统金刚石修整轮成型修整亦有其明显的不足，有待进一步完善

和提高。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种提高成型磨削精度的砂轮成型修整方法。

[0004] 为了实现以上目的，本发明所采用的技术方案是：

[0005] 一种砂轮成型修整方法，包括：通过转动修整轮对待修整砂轮的型面依次进行粗

修整、精修整；所述修整轮用于修整的区域包括沿修整轮周向依次排布的第一修整区和第

二修整区；所述第一修整区选自修整轮已使用过的旧区域；所述第二修整区选自修整轮未

使用过的新区域；所述修整轮通过所述第一修整区完成待修整砂轮的粗修整，通过所述第

二修整区完成待修整砂轮的精修整。

[0006] 本发明的砂轮成型修整方法，在粗修整阶段，不过于追求精度，利用选自修整轮已

使用过的旧区域的第一修整区作为修整轮工作区，粗修整过程可充分利用修整轮已使用区

域上磨粒的潜能，不仅可实现砂轮型面的高效大余量去除，而且也节约资源；而在精修整阶

段，不过于追求效率、力求保证修整精度，利用选自修整轮未使用的新区域的第二修整区作

为修整轮工作区域，修整轮圆周上的新型面有利于确保和提高待修整砂轮型面修整精度；

此外，本发明的砂轮成型修整方法还能避免粗修整过程中修整轮上磨粒的磨损造成精修整

后砂轮型面精度下降的问题。

[0007] 为了在提高砂轮型面精度的同时提高修整效率并便于对修整轮上用于修整的区

域的控制，优选的，粗修整前，将修整轮反转角度γ；粗修整完成时修整轮转过角度γ并且

待修整砂轮与修整轮接触的部位刚好进入修整轮的第二修整区。修整轮反转角度γ后修整

轮已使用过的旧区域对准待修整砂轮的型面，粗修整过程中，修整轮转过角度对应的工作

区域即所述第一修整区，若粗修整结束时待修整砂轮于修整轮接触的部位刚好进入修整轮

的第二修整区，则可直接开始精修整。
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[0008] 粗修整过程中修整轮相对于待修整砂轮以Vf1的速度(即切入速度)进给；精修整过

程中修整轮相对于待修整砂轮以Vf2的速度(即切入速度)进给；进给速度Vf1≥Vf2。通过控制

进给速度Vf1≥Vf2，可以提高修整效率并进一步提高待修整砂轮的精度。

[0009] 粗修整过程中，修整轮相对待修整砂轮的径向进给量为A；精修整过程中，修整轮

相对待修整砂轮的进给量为B；进给量A≥B。通过控制进给量A≥B，可以提高修整效率并进

一步提高待修整砂轮的精度。

[0010] 为了提高修整效率并进一步提高待修整砂轮的精度，优选的，修整轮在粗修整过

程中转过的角度不小于修整轮在精修整过程中转过的角度。

附图说明

[0011] 图1为本发明的实施例中待修整砂轮粗修整示意图；

[0012] 图2为本发明的实施例中待修整砂轮精修整示意图；

[0013] 其中，修整轮-1，待修整砂轮-2，修整轮已使用过的旧区域-3，修整轮未使用过的

新区域-4。

具体实施方式

[0014] 本发明提供的砂轮成型修整方法，包括：通过转动修整轮对待修整砂轮的型面依

次进行粗修整、精修整；所述修整轮用于修整的区域包括沿修整轮周向依次排布的第一修

整区和第二修整区；所述第一修整区选自修整轮已使用过的旧区域；所述第二修整区选自

修整轮未使用过的新区域；所述修整轮通过所述第一修整区完成待修整砂轮的粗修整，通

过所述第二修整区完成待修整砂轮的精修整。优选的，所述修整轮为金刚石修整轮。

[0015] 本发明的成型修整方法，即切入式修整方法，适用于型面砂轮修整，特别适用于复

杂型面砂轮修整。粗修整和精修整过程中，待修整砂轮均以转速Ns高速旋转。

[0016] 修整过程中，修整轮转速很慢。每次修整时，修整轮的总转动角度只有几度，甚至

不到1°。修整轮在其寿命期内只转动1周，当修整轮转1周后，修整轮基本已丧失精度，报废

不再使用。若每次精修整时修整轮转动1°，则修整轮寿命约360次；若每次精修整时修整轮

转动0.1°，则寿命约3600次。

[0017] 由于修整轮每次精修整所使用的新区域很少，这样可确保每次修整都有修整轮的

新区域投入应用。进一步地，随着修整轮每次投入修整的新区域的细化，一个修整轮可完成

无数次砂轮高精度型面的修整。随着修整次数的增多，旧区域逐渐增大、新区域逐渐减小。

[0018] 修整过程中待修整砂轮的转速Ns、修整轮的转速Nd、修整轮相对于待修整砂轮的切

入速度Vf1和Vf2、进给量A和B、修整轮在粗修整及精修整过程中分别转过的角度均根据修整

采用的磨床的基本性能、磨削加工要求、修整轮及待修整砂轮的基本特征、磨削修整经验等

确定。

[0019] 砂轮修整过程中，修整轮的转动、修整轮相对于待修整砂轮的进给移动均采用伺

服电机控制。

[0020] 以下结合具体实施方式对本发明的技术方案作进一步的说明。

[0021] 实施例1

[0022] 本实施例是在高速外圆随动磨床上采用磨粒为金刚石的修整轮对待修整砂轮(刚
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玉砂轮)的型面进行成型修整，修整轮的外圆直径约为125mm，待修整砂轮的外圆直径约为

400mm。修整轮在前一次采用本发明的成型修整方法对砂轮型面完成精修整后未被转动。

[0023] 本实施例的砂轮成型修整方法，如图1～2所示，包括以下步骤：

[0024] 1)依据外圆随动磨床基本性能、磨削加工要求、修整轮1及待修整砂轮2的基本特

性、磨削修整经验等，设计砂轮修整的基本参数：待修整砂轮2的转速1500rpm；粗修整过程

中，修整轮1的转速0.2°/min、切入速度0.08mm/min、转动角度5°、进给量2mm；精修整过程

中，修整轮1的转速0.2°/min、切入速度0.08mm/min、转动角度1°、进给量0.4mm。

[0025] 2)修整轮周向定位：计算机控制修整轮1由前一次成型修整结束的位置起反转5°

使修整轮已使用过的旧区域3(圆周上)对应于待修整砂轮。

[0026] 3)粗修整，如图1所示：控制修整轮1以0.2°/min的速度Nd1低速伺服转动、待修整砂

轮2以1500rpm的速度Ns高速旋转，修整轮1沿径向以0.08mm/min的切入速度Vf1伺服进给，直

到修整轮1径向进给量达2mm，此时修整轮1正好转动5°并且修整轮和待修整砂轮接触部位

刚好进入修整轮未使用过的新区域4，至此完成待修整砂轮2型面的粗修整。

[0027] 4)精修整，如图2所示：控制修整轮1以0.2°/min的速度Nd2低速伺服转动、待修整砂

轮2以1500rpm的速度Ns高速旋转，修整轮1沿径向以0.08mm/min的切入速度Vf2伺服进给，直

到修整轮1径向进给量达0.4mm，此时修整轮1正好转动1°，至此完成待修整砂轮2型面的全

部修整工作。

[0028] 5)结束：停止、复位，关闭系统。

[0029] 本实施例中的砂轮成型修整方法，持续时间约30min，时间短，效率高、效果好，并

且修整后的砂轮精度高、磨削稳定性高。

[0030] 实施例2

[0031] 本实施例是在高速外圆随动磨床上采用磨粒为金刚石的修整轮对待修整砂轮(刚

玉砂轮)的型面进行成型修整，修整轮的外圆直径约为125mm，待修整砂轮的外圆直径约为

400mm。修整轮在前一次采用本发明的成型修整方法对砂轮型面完成精修整后未被转动。

[0032] 本实施例的砂轮成型修整方法，如图1～2所示，包括以下步骤：

[0033] 1)依据外圆随动磨床基本性能、磨削加工要求、修整轮1及待修整砂轮2的基本特

性、磨削修整经验等，设计砂轮修整的基本参数：待修整砂轮2的转速1500rpm；粗修整过程

中修整轮1的转速0.2°/min、切入速度0.08mm/min、转动角度5°、进给量2mm；精修整过程中，

修整轮1的转速0.1°/min、切入速度0.02mm/min、转动角度1°、进给量0.2mm。

[0034] 2)修整轮周向定位：计算机控制修整轮1由前一次成型修整结束的位置起反转5°

使修整轮已使用过的旧区域3(圆周上)对应于待修整砂轮。

[0035] 3)粗修整，如图1所示：控制修整轮1以0.2°/min的速度Nd1低速伺服转动、待修整砂

轮2以1500rpm的速度Ns高速旋转，修整轮1沿径向以0.08mm/min的切入速度Vf1伺服进给，直

到修整轮1径向进给量达2mm，此时修整轮1正好转动5°并且修整轮和待修整砂轮接触部位

刚好进入修整轮未使用过的新区域4，至此完成待修整砂轮2型面的粗修整。

[0036] 4)精修整，如图2所示：控制修整轮1以0.1°/min的速度Nd2低速伺服转动、待修整砂

轮2以1500rpm的速度Ns高速旋转，修整轮1沿径向以0.02mm/min的切入速度Vf2伺服进给，直

到修整轮1径向进给量达0.2mm，此时修整轮1正好转动1°，至此完成待修整砂轮2型面的全

部修整工作。
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[0037] 5)结束：停止、复位，关闭系统。

[0038] 本实施例中的砂轮成型修整方法，持续时间约35min，时间短，效率高、效果好，并

且修整后的砂轮精度高、磨削稳定性高。
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图1

图2
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