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第 1 章 绪论

1.1 研究的目的及意义

砂带磨削的设备简单，加工成本低廉，而磨削的生产率高，对机械的利用率

高，具有很好的经济效益，是一种高效且价廉的切削工艺。砂带磨削的生产率是

铣削的十多倍，也是砂轮磨削的好几倍，所以在生产率方面称其为“快削法”。

人们已经逐步认识到砂带磨削的优越性，该新技术如果能够得到进一步的推广和

应用 ，肯定会对我国拉丝制造行业产生较大的影响。该文章研究了一种带创新

技术的砂带磨削设备，文中会从砂带磨削设备的设计及原理等方面进行介绍，也

会通过计算得出各个相关参数，而且会在实验室条件下对砂带磨削设备进行试验，

研究出各个参数对设备磨削结果的影响，由此得到使设备在满足各要求的前提下

也能尽可能的得到更高工作效率的参数。提高设备的工作效率，追求简便、节能

和环保等多重效果[1]。

1.2 砂带磨削在国内外发展现状及趋势

1.2.1 砂带磨削在国外的发展现状

从上世纪 60 年代开始,国外很多工业发达的国家就开始逐步进驻砂带磨削

行业，并且在砂带制造以及砂带磨床技术方面都得到了很多突破，取得成就的国

家不在少数，例如欧、美、日和英等国家。现在砂带磨削行业在国外基本已经发

展成熟，也形成了稳定的市场和应用。砂带磨削技术涉及面极广，比如家庭日用

的汤勺、建筑用的钢材、汽车的部件和宇航器件等，各种新型砂带磨削设备现世，

磨床技术也朝着小型化、强力化和高效化等方向发展，磨床的数量更是增速飞快，

据现有资料显示，全世界光是砂带磨床的种类每天就增加几十种，数量更是不言

而喻，甚至快要追赶上砂轮磨床。目前美国的砂带磨床和砂轮磨床的产值比大概

为 49：51，而德国的产值比也达到 45：55，英国、瑞士等其他国家的比值也在

日渐升高，充分体现出砂带磨削技术的重要性[2]。

从应用及其范围来看，一开始国外的砂带磨削只是用于加工一些非金属材料，

加工的精度比较低，而且磨削机床大多为手动式，效率也不高，但伴随着技术的

发展，砂带磨削的应用范围越来越广，一般的工业都有涉及。总的来说，如今国

外砂带磨削技术发展速度比较快，工艺成熟，而且精度及自动化的程度也越来越

高。



2

1.2.2 砂带磨削在国内的发展现状

相对于国外比较健全的砂带制造产业，我国的砂带的种类就比较缺乏，质量

比较差，砂带磨床的生产厂家较少，且生产出来的砂带磨床自动化程度较低。国

外的砂带磨削已有针对一种工艺的专用的砂带磨床，而国内砂带磨床的种类比较

少。 导致砂带磨削技术应用率不高。但如今我国已有不少组织对此高度重视，

研究单位和各种企业也开始关注砂带磨削行业的发展。我国在这方面技术不成熟

的原因是因为研究起步时间比较晚，大概比工业发达国家迟缓了十来年，虽然我

们研究时间落后于他们，但是在近些年我们的发展速度也是非常之快的。而且多

个高校和科研所也参与了砂带磨削技术的研究和开发，比如湖南大学、华中理工

大学、东北大学、重庆大学和郑州三磨所等[3]。

1.2.3 砂带磨削未来发展趋势

随着社会的进步，行业的发展，对各种金属、非金属、半导体、陶瓷材料等

的表面加工提出了更严格的要求，传统的加工工艺难以满足要求，于是引出一种

磨削、抛光的新型技术——砂带磨削。砂带磨削作为一种新技术也在逐渐进步，

逐渐从低效、低速、低精度向高效、高速、高精方向发展，砂带磨床技术也从单

一结构向组合、大型等方向发展。现在主要研究的是结合复合加工模式与特种加

工模式工艺的方向，该方向也被称为砂带磨削最具有潜力的方向，例如，和电化

学相结合而形成的电解砂带磨削、和超声振动相结合形成的超声砂带精密磨削等。

另一方面，将自动化技术融入砂带磨削，使得砂带磨削设备更加便于控制以及提

高效率，特别是将自适应技术和数控技术加入砂带磨床，能大幅度的提升砂带磨

削的精度和加工效率，使得砂带磨削进入了精密和超精密加工行列[4]。

1.3 钢丝砂带磨削机的设计内容

该设计主要分为两部分，两部分分别由电机实现驱动，主轴部分是由电机通

过皮带带动大转盘旋转，主动轮部分是电机通过二级传动使主动轮旋转，工件通

过主轴，砂带通过主动轮、支撑轮和张紧轮与工件表面直接接触。工件自身不转，

但需配合其他机器完成进给运动，砂带由张紧轮固定后随主动轮高速运动，大转

盘绕着工件旋转，以此对工件进行全方位的抛光、打磨等。该方案主要为成卷线

材的加工而设计，为其提供了一种经济且有效的方法。
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第 2 章 钢丝砂带磨削机的基本内容及其设计方案

2.1砂带磨削机的原理

砂带磨削是一种对金属表面加工的方式,适用范围广，有“万能磨削”之称。

主要工作原理是：环形砂带处于张紧状态，驱动机构提供动力来源使砂带随着驱

动机构快速运动，对整个系统施加适合的压力与工件表面接触进行加工。其具体

工作流程为：砂带、张紧轮和接触轮处于固定位置后，此时砂带处于外表面，再

根据工件形状选择合适的磨削方式，根据加工要求确定磨削参数，使砂带处于一

定的张紧状态并随着驱动轮以一定的速度旋转与工件接触，实现对工件的磨削加

工。

        

图 2-1  砂带磨削机原理图

原理图如上，其中：（1）接触轮：磨削运动的直接动力来源，电机通过皮

带带动主动轮工作。（2）工件：钢丝即被加工工件。（3）张紧轮：张紧轮是一

个可以调节自身位置的组件，它主要由液压杆、轮、轴承组成。它的调节受其组

成部分的液压杆决定，通过调节自身位置来改变砂带的磨削性能以及防止砂带脱

落、跑偏、皱折等。（4）砂带：砂带是一种特殊的切削工具，属于涂附磨具。

其基本组成是：粘结剂、基材、磨料，合称为砂带组成三要素[5]。砂带上的磨粒

与砂轮上的磨粒相比，具有更加优异的切削能力，所以砂带的磨削效率也高于砂

轮，且砂带磨削比（切除工件与磨料磨损重量之比）较高，也是一种节能的材料。

2.2砂带磨削工艺分析

砂带磨削从工艺来看一般分为开式和闭式。
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