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采用双向磨削延长砂带寿命的研究

吴方明 高振忠

(华南农业大学林学院
,

广州
,

51 仪讨2 )

摘要 在理论上对砂带的结构
、

磨粒形状
、

磨削特点等方面进行分析
,

从使用方法 这一角度
,

提出了
“

砂带双向磨削
”

这一新概念
,

阐明了该方法延长砂带使用寿命的原理以及在实际生产中应

用的可能性
。
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在木材磨削 中
,

由于砂带磨削量大
,

且宽砂带磨削幅面大
,

磨 削速度高
,

生产 率高
,

所以应用最为广泛
.

再加之砂带长
,

散热条件好
,

它是涂附磨具 中使用寿命最长的一种
.

但

同砂轮比较
,

由于不能修整复用
,

相对来说使用寿命较短一台宽带砂光机一般 4 一 6 个砂

架
,

更换一次砂带至少要一二千元
,

且接换砂带也费工
、

费时
。

所以
,

砂带的使用寿命矛盾 很

突出
,

是 当前木材切削研究的重大课题之一 为此
,

近年来世界各国对砂 带磨削机理
、

新磨

料
、

新基体
、

新粘合剂以及植砂新工艺等进行了广泛的研究
,

出现了诸如砂粒尖端等高以 及

防静电等新砂带
,

使砂带使用寿命越来越长 (肖正福等
,

1993)
。

从使用角度延长砂带寿命及

提高磨削质量
,

主要研究磨削压力
、

磨削速度
,

振动等方面的影响
.

目前
,

砂带的磨 削都是单

向的
,

也就是说驱动辊为单向旋转
.

本文对砂带的结构
、

磨粒的形状和磨削特点等方面进行

分析
,

从理论上提出采用砂带双向磨削延长其寿命的原理及在实际生产中应用的可行性
。

1 磨具的特点

砂带的结构如图 l( 肖正福等
,

结剂和基体组成的
。

磨粒直 接担负切 削工作
,

是

磨具的最主要 组成部分
。

磨 粒必

须有足够的强度
,

硬度
,

耐磨性并

且具有尖锐的几何形 状
、

一 定 的

脆性
,

在压溃时能形 成尖锐的棱

角
,

以保证切削刃的 自生作用
.

199 3 ; 南京林产工业学 院
,

19 83 ) 所示
。

它是 由磨粒
,

粘

(a )重力植砂 ( b) 静电植砂

图 1 砂带的结构
1

.

磨粒 2
.

粘结剂 3
.

基休

对于其它刀具
,

材料的硬度就是刀具的硬度
,

而磨具的硬度和磨粒的硬度是两个不 同的

概念
。

磨具的硬度是指磨具表面的磨粒在磨削力的作用下脱落的难易程度
,

这种脱落的难易

程度是 由粘结剂的粘结强度决定的
,

与磨粒本身硬度无关
.

硬度大的磨具 磨粒不易脱落
,

但
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硬度大小还需与所磨削的材料相适应
,

才能保证使用寿命和磨削质量
.

2 磨削机理及
“

双向磨削
”

的提出

从图 1和图 2( 肖正福等
,

19 83) 上可以看出每个磨粒的切削刃很不规则
。

多数磨粒是 以

负前角和小后角切削
.

切削刃的圆弧半径 8 一

12 拜m
,

变钝后还会增大许多
。

同时
,

所有 的切削

刃 不可能排列 在同一高度上
.

在磨削过程 中砂

带是一把有无数切削刃的刀具
,

一些 比较 凸出

的和 比较锋利 的磨粒磨削厚度较大
,

一些 比较

钝或凸出高度较小的磨粒只能在工件表面挤压

刻划而留下微细的沟槽
.

更钝
、

凸出高度更小的

只能起轻微研磨作用或不起作用
。

随着磨 削过

. 、 、

吸
一碑洲户

护产尸

a( )磨粒的切削作用 ( b) 磨粒的刻划

图 2 磨粒的形状和磨削过程中的切削与刻划

程的进行
,

磨削作用力大的磨粒的刃 口先被磨钝
.

因而作用力更大或发热剧烈
,

这时这些磨

粒就可能被压溃或脱落
,

露出新刃 口或刃 口较低的新磨粒继续切削
。

磨粒的排列和刃 口是随

机的
,

磨削方 向则是一定 的
,

而在所有的其它形式的切削中
,

刀具有确 定 的安装角度及 切

削方向
。

由于这一特点
,

从理论上来说
,

磨削仅利用了一半 的磨粒的刃 口
,

而与磨削方 向相

反的那一面的刃 口还和新的几乎一样
,

甚至可能由于前一段时间的单 向磨削而更加锋利并

产生更有利于切削的后刀面
。

对使用过的砂带观察表明
,

这一观点是正确 的
.

如果在适当的

时间间隔里换转砂带磨削方 向
,

则可充分利用磨粒的刃 口
。

磨粒的压溃和脱落是在不断进行

的
,

所以换向时间要选择适 当
,

这样才可能在较大程度上提高磨具的使用寿命
.

在实际生产中实现砂带双向磨削并不要对砂光机作太大的变化
,

主要是改变主动辊旋

转方向
。

实现这一变向仅需一二百元的费用
,

而每年减少砂带的消耗将是数万至数十万元
。

宽带砂光机为逆向磨削
,

采用双 向磨削
,

则还有顺向磨削
.

顺向磨削在其它条件相 同的情况

下
,

磨削量较逆 向磨削小些
,

但 由于换向后
,

切削刃性能提高
,

所 以
,

这种影响将不明显
,

而

且随着磨削时间的延长
,

同一砂带的磨削量也会逐渐下降
,

这是不可避免的
。

磨具中气孔的作用是磨削时容纳切屑
,

在离开磨削区后排出
,

同时使磨削中空气进人磨

削区
,

加强磨削热的散发
,

提高磨削效率
.

在磨削过程中
,

如果磨具的气孔被磨屑堵塞
,

磨削力

和磨削热将增大
,

造成磨削效率下降
,

加工表面粗糙度增大
,

出现烧焦
。

一般来说合理选择磨具

的粒度
、

组织和硬度
,

这种情况不会太严重
,

但磨削中堵塞总是存在的
,

仅是程度差别而已
.

我国是一个木材资源十分贫乏的国家
,

为了解决工业用材问题
,

多 年来我国 已营造 了

大面积的速生丰产林
,

这些林木 目前 已大量地砍伐利用
.

由于大部分 的速生材材质松软
,

给

加工和利用带来了许多新 问题
。

就人造板和拼板砂光来说
,

生产企业反映新砂带用不了多久就

出现严重堵塞
,

磨削效率下降
,

出现烧焦
.

紧接着由于过热
,

砂带强度受到严重损害
,

以致砂

带撕裂破坏
,

影响了正常生产
,

消耗也很大
。

砂光这类极 松软的木材
,

很难有 与之相适应 的

砂带
。

随着速生材在人造板和拼板工业上大量应用
,

这一问题越来越突出
。

采用双向磨削
,

堵塞物受到反方向力的作用
,

较易脱落
,

磨屑堵塞问题更加减小
,

提高了磨具的磨 削性能
。

从这个角度说
,

双 向磨削对堵塞现象严重的材料的磨削尤为有利
,

可能成倍延长砂带使用寿

命
,

并提高磨削质量
。
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双向磨削的原理不仅适用于砂带
,

还适用于其它磨具的磨削
。

双 向磨 削的磨具
,

磨粒的

受力是双向交替的
。

其磨粒的硬度和形状及磨具的硬度是否要变化?什么时间间隔换向较合

适? 实际作用中能在多大程度上延长砂带寿命 ?这还须进行一系列的试验研究
。

根据砂带的粒度
、

质量
、

硬度
、

磨削用量
、

磨削对象的不同
,

目前 广东地 区的砂带使用寿

命一般为数千至 2 万 m
。

一个年产 5 万耐 的刨花板厂
,

如全部砂光
,

每年砂带的耗费为数十

万至百万元
。

为了解决人造板工业用砂带问题
,

我国从德国引进 了年产 5 00 万 耐 的涂附磨

具生产线
,

并于 19 8 8 年投产
,

但 目前还要大量从国外进 口砂带
,

以满足生产需要
。

从理论上

分析
,

应用这一原理至少能延长砂带寿命 20 % 一 30 %
,

如作进一步试验 研究
,

并在全 国推

广
,

每年全国木材工业节约砂带的费用将是数以千万元计的
。
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