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砂轮磨损的原因 
 

A.磨耗磨损 
 

当磨粒发生严重磨损，在磨粒顶面出现明显的磨损平面后，砂轮表面平坦。此时切刃的磨损总面积增大， 
 
摩擦加剧，切刃难以切入工件表面。但砂轮硬度偏高，致使磨粒不能及时产生破碎和脱落。若继续使用，会使 
 
磨削力和磨削热显着增达，并出现明显的振动和噪音，不能有效地切除材料，此时就必须对砂轮进行修整。这 
 
种磨损一般发生在磨粒硬度偏低，砂轮硬度偏高和磨粒粒度过细以及工件材料的抗拉强度较高的情况下。这是 
 
在普通磨削条件下加工一般钢材时砂轮寿命结束的最常见原因。 
 

B.氧化磨损 
 

常见的磨料有氧化物、碳化物和氮化物。氧化物磨料在空气中稳定，其他磨料的表面会在高温下发生氧化 
 
作用，十七逐渐消耗。 
 

C.扩散磨损。 
 

是指磨粒与被磨材料在高温下接触时，金刚石砂轮的元素相互扩散造成磨粒表层弱化而产生的磨损。两种 
 
材料间元素的相互扩散与材料的化学成分密切相关由于金刚石磨料中碳元素扩散溶解于铁的能力？大于氮化 
 
硼磨料中元素扩散溶解于铁的能力，故金刚石砂轮不宜磨削钢料。 
 

D.热应力破损。 
 

磨削过程中，磨粒的工作表面瞬间升至高温，砂轮又在磨削液作用下急冷，其冷热循环的频率与砂轮的转 
 
速相同，从而在磨粒的表面上形成很大的交变热应力，使磨粒表面开裂破碎。热应力破损主要取决于磨料的导 
 
热参数、线膨胀系数和磨削液的性能。导热系数越小，线膨胀系数越低。线膨胀系数越大，磨削液冷却性能越 
 
好，则热应力越大，越易使磨粒受热冲击而开裂破碎。各种磨料导热性能好坏的次序为，金刚石，立方氮化硼， 
 
碳化硅，刚玉。 
 

E.塑性磨损。 
 

在磨削高温作用下，磨粒会因塑性变形而磨损。塑性磨损主要取决于工件材料的热硬度。磨削时，若砂轮 
 
的切屑在磨粒前刀面上的热硬度大于磨粒接触区的热硬度，则磨粒发生塑性磨损。 
 

以上几种造成砂轮磨损的原因。根据磨料、工件材料及磨削条件的不同， 
 

造成砂轮磨损的主要原因也会有所不同。所以，砂轮的合理选择以及砂轮的修整精度将大大影响工件的轮 
 
廓精度。因此，磨削时需要及时对砂轮进行修整。此外，砂轮在初始安装后需要进行修整，砂轮修整的 实质 
 
就是对砂轮进行整形和修锐。整形是对砂轮进行微量切削，使砂轮达到所要求的几何形状要求，并使磨料尖端 
 
细微破碎，形成锋利磨刃。而修锐是去除磨粒间的结合剂，使磨粒间有一定的容屑空间，并使磨粒刃突出结合 
 
剂之外形成切削刃，根据砂轮的磨料和结合剂的不同，采取的修整方法也不同。 
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