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内容概要

　　本书系统地论述了高速高质量磨削所涉及的理论、工艺、装备及其应用中的关键技术。
全书共分八章，第一章绪论，提出了高速高质量磨削亟待解决的科学问题，定义了高速高质量磨削涉
及的重要概念，概述了170多年来磨削研究领域的重要发展阶段及其成果，并对本书的结构框架进行了
总体描述；第二章磨削理论与高速磨削机理，概括了基于摩擦学理论的磨削过程和系统建模方法，探
讨了单颗磨粒的作用形态及高速磨削的成屑理论，介绍了考察磨削效果涉及的重要计算模型，并对钛
合金和陶瓷等不同难加工材料的磨削机理进行了深入的分析；第三章磨削力、热及其耦合效应，主要
包括磨粒的作用行为及其表征方法、单颗磨粒的仿真技术及其结果分析、磨削力的演变及其计算模型
、磨削热交换理论及能量分配模型，以及相关工程实验方法与应用；第四章高速精密磨床及其性能设
计，主要涉及高速精密数控磨床的设计规范、机床工作性能的设计理论与方法、功能部件或整机的动
态性能和热态性能分析，以及优化设计案例；第五章高速磨削砂轮与砂轮修整技术；第六章磨削液及
其高效冷却装置；第七章高速磨削的测试、监测与测量技术，主要涉及了高速精密磨床的动态性能测
试、磨削过程的监测方法及其表征、磨削精度及表面完整性的测量与分析；第八章典型高速精密磨床
企业及其产品，介绍了国内外著名磨床企业的典型产品、典型应用案例及其全面解决方案。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<高速高质量磨削理论、工艺、装备>>

作者简介

　　李蓓智：教授、博导，东华大学机械工程学院先进制造中心主任，兼任上海航天工艺与装备工程
技术研究中心常务副主任。
先进制造专业方向。
主持完成10余项国家863计划、国家自然科学基金、国防科工委等国家级项目，获得省部级科技进步二
、三等奖5项，国家发明专利5项，SCI、EI收录论文50余篇。
现主持863专项、973子课题、数控机床重大专项子课题等。
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章节摘录

版权页：插图：（1）超高速磨削条件下，磨粒对工件的变形区是一个椭球体，该椭球体的最外层是
弹性变形区，次外层是塑性变形区，内层是准流动相区，中心是流动相区。
（2）该椭球状磨削变形区的位置随磨粒冲击速度的大小而动态变化，当磨粒的冲击速度增加时，椭
球变形区朝冲击速度方向移动，冲击速度越高，椭球侵彻的程度越大，即压力角越大。
（3）冲击速度越高，椭球的体积越小，磨削热影响层越浅，单位体积内所含热能越高，从而磨削力
越小，材料去除率高。
（4）椭球内的流动相物质在磨粒的挤压下从磨粒的前方溢出，并被磨粒带出磨削区，从而形成磨屑
。
赵恒华进一步研究了“冲击成屑”理论，并根据脆性材料压痕实验的比能削结果，得出了超高速冲击
条件下，脆性材料可以产生塑性流动破坏的结论，建立了超高速磨削冲击成屑模型，提出了超高速磨
削条件下磨屑悄形成的新构想，并使用人造金刚石和立方氮化硼（CBN）磨料。
以7.6 2mm子弹为载体，利用81式步枪作为加速装置，对天然大理石进行了720m／s的超高速冲击磨削
实验，通过对冲击区形貌的观察，发现了超高速冲击成屑现象。
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编辑推荐

《高速高质量磨削理论、工艺、装备与应用》编辑推荐：先进制造技术与应用前沿。
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