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(57)摘要

本发明公开了一种有序排布的磨盘及其制

备方法。该磨盘包括一基盘1和若干个磨片2，该

若干个磨片2固接在基盘1；该磨片2包括若干根

凝胶磨棒3、结合剂5和若干根不包含磨粒的凝胶

棒4，该凝胶磨棒3内包含有磨粒7；若干根凝胶磨

棒3和若干根凝胶棒4通过结合剂5固定成一体，

该凝胶磨棒3用于实现磨削加工，该凝胶棒4经水

解后能形成容屑腔。它具有如下优点：凝胶棒内

没有包含有磨粒，经水解后能形成容屑腔，以形

成有凹坑，使得磨盘表面形成大量的容屑空间，

从而解决现有微细磨具容屑空间不足，容易堵塞

的难题。
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1.一种有序排布的磨盘，包括一基盘(1)和若干个磨片(2)，该若干个磨片(2)固接在基

盘(1)；该磨片(2)包括若干根凝胶磨棒(3)和结合剂(5)，该凝胶磨棒(3)内包含有磨粒(7)；

其特征在于：该磨片(2)还包括若干根不包含磨粒的凝胶棒(4)，该若干根凝胶磨棒(3)和若

干根凝胶棒(4)通过结合剂(5)固定成一体，该凝胶磨棒(3)用于实现磨削加工，该凝胶棒

(4)经水解后能形成容屑腔；该若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒(4)有序间隔布置。

2.根据权利要求1所述的一种有序排布的磨盘，其特征在于：该磨粒(7)为金刚石、CBN、

氧化铝和碳化硅中的至少一种；该结合剂(5)为环氧树脂、酚醛树脂、聚酰亚胺树脂、光固化

树脂、热固化树脂中的至少一种。

3.根据权利要求1所述的一种有序排布的磨盘，其特征在于：该若干个磨片(2)有序布

置并固接在基盘(1)。

4.根据权利要求1所述的一种有序排布的磨盘，其特征在于：该凝胶磨棒(3)包括有海

藻酸钠、磨粒(7)和凝结剂，该海藻酸钠、磨粒(7)和凝结剂均匀分散并一体成型为凝胶磨棒

(3)。

5.根据权利要求1所述的一种有序排布的磨盘，其特征在于：该凝胶棒(4)包括有海藻

酸钠和凝结剂，该海藻酸钠和凝结剂均匀分散并一体成型为凝胶棒(4)。

6.权利要求1至5中任一项所述的  一种有序排布的磨盘的制备方法，其特征在于：它包

括：

步骤1，制备磨片(2)，它包括：

步骤11，制备凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)；及

步骤12，凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)间隔排布，若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒(4)

通过环氧树脂(5)固定成一体；及

步骤2，将制作好的若干个磨片(2)固定在砂轮基盘(1)上，以制成磨盘。

7.根据权利要求6所述的有序排布的磨盘的制备方法，其特征在于：该步骤12，包括：

步骤121，通模具使凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)有序化间隔排布；及

步骤122，注入结合剂，通过结合剂将若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒(4)固接在一

起实现一体成型，并脱模取出以形成为磨片(2)。

8.根据权利要求6所述的有序排布的磨盘的制备方法，其特征在于：

该凝胶磨棒(3)的制备方法：

步骤a，将磨粒(7)加入海藻酸钠溶液中，使磨粒(7)在溶液中分散均匀；

步骤b，加入凝结剂，以制成分散均匀的凝胶液；

步骤c，将包含有磨粒(7)的凝胶液注入模具中，以成型出凝胶磨棒(3)；

步骤d，加热制备好的凝胶磨棒(3)，使其固化以形成凝胶磨棒(3)；

该凝胶棒(4)的制备方法：

步骤A，在海藻酸钠溶液中加入凝结剂，以制成凝胶液；

步骤B，将凝胶液注入模具，以成型出凝胶棒(4)；

步骤C，加热制备好的凝胶棒(4)，使其固化以形成凝胶棒(4)。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 106064353 B

2



一种有序排布的磨盘及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种有序排布的磨盘及其制备方法。

背景技术

[0002] 工程陶瓷、光学玻璃、人工晶体等硬脆性材料因具有硬度高、化学稳定性好、不易

氧化、耐磨损、耐高温、耐腐蚀等优点而被广泛应用于国防、航空航天及其它精密工程领域。

在这些应用中不仅要求工件具有较高的形状精度，也要求具有较高的加工表面质量，然而，

这些硬脆性材料因具有极高的硬度和极大的脆性，使得对其加工十分困难。

[0003] 磨削作为一种精密加工方法被广泛用于对硬脆性材料精密加工，其实质是利用磨

具表面众多磨粒对工件表面材料的不断刻划切削将被磨工件表面材料转化成微小磨屑，从

而达到磨除材料的目的。为了获得更为精密的加工表面，减小加工表面损伤，通常需选用细

粒度的金刚石磨具对硬脆性材料进行磨削加工。然而，细粒度磨具磨削存在容屑空间小，很

容易导致砂轮堵塞的难题，不仅影响加工效率，也影响加工质量。

发明内容

[0004] 本发明提供了有序排布的磨盘及其制备方法，其克服了背景技术中磨盘所存在的

不足。

[0005] 本发明解决其技术问题的所采用的技术方案之一是：

[0006] 一种有序排布的磨盘，包括一基盘(1)和若干个磨片(2)，该若干个磨片(2)固接在

基盘(1)；该磨片(2)包括若干根凝胶磨棒(3)和结合剂(5)，该凝胶磨棒(3)内包含有磨粒

(7)；该磨片(2)还包括若干根不包含磨粒的凝胶棒(4)，该若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝

胶棒(4)通过结合剂(5)固定成一体，该凝胶磨棒(3)用于实现磨削加工，该凝胶棒(4)经水

解后能形成容屑腔。

[0007] 一实施例之中：该磨粒(7)为金刚石、CBN、氧化铝和碳化硅中的至少一种；该结合

剂(5)为环氧树脂、酚醛树脂、聚酰亚胺树脂、光固化树脂、热固化树脂中的至少一种。

[0008] 一实施例之中：该若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒(4)有序间隔布置。

[0009] 一实施例之中：该若干个磨片(2)有序布置并固接在基盘(1)。

[0010] 一实施例之中：该凝胶磨棒(3)包括有海藻酸钠、磨粒(7)和凝结剂，该海藻酸钠、

磨粒(7)和凝结剂均匀分散并一体成型为凝胶磨棒(3)。

[0011] 一实施例之中：该凝胶棒(4)包括有海藻酸钠和凝结剂，该海藻酸钠和凝结剂均匀

分散并一体成型为凝胶棒(4)。

[0012] 一实施例之中：该凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)平行间隔布置。

[0013] 本发明解决其技术问题的所采用的技术方案之二是：

[0014] 上述一种有序排布的磨盘的制备方法，它包括：

[0015] 步骤1，制备磨片(2)，它包括：

[0016] 步骤11，制备凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)；及
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[0017] 步骤12，凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)间隔排布，若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒

(4)通过环氧树脂(5)固定成一体；及

[0018] 步骤2，将制作好的若干个磨片(2)固定在砂轮基盘(1)上，以制成磨盘

[0019] 一实施例之中：该步骤12，包括：

[0020] 步骤121，通模具使凝胶磨棒(3)和凝胶棒(4)有序化间隔排布；及

[0021] 步骤122，注入结合剂，通过结合剂将若干根凝胶磨棒(3)和若干根凝胶棒(4)固接

在一起实现一体成型，并脱模取出以形成为磨片(2)。

[0022] 一实施例之中：该凝胶磨棒(3)的制备方法：

[0023] 步骤a，将磨粒(7)加入海藻酸钠溶液中，使磨粒(7)在溶液中分散均匀；

[0024] 步骤b，加入凝结剂，以制成分散均匀的凝胶液；

[0025] 步骤c，将包含有磨粒(7)的凝胶液注入模具中，以成型出凝胶磨棒(3)；

[0026] 步骤d，加热制备好的凝胶磨棒(3)，使其固化以形成凝胶磨棒(3)；

[0027] 该凝胶棒(4)的制备方法：

[0028] 步骤A，在海藻酸钠溶液中加入凝结剂，以制成凝胶液；

[0029] 步骤B，将凝胶液注入模具，以成型出凝胶棒(4)；

[0030] 步骤C，加热制备好的凝胶棒(4)，使其固化以形成凝胶棒(4)。

[0031] 本技术方案与背景技术相比，它具有如下优点：

[0032] 设有凝胶磨棒和凝胶棒，凝胶磨棒内包含有磨粒，它用于实现磨削加工，凝胶棒内

没有包含有磨粒，它经水解后能形成容屑腔，以形成有凹坑，使得磨盘表面形成大量的容屑

空间，从而解决现有微细磨具容屑空间不足，容易堵塞的难题。

[0033] 若干根凝胶磨棒和若干根凝胶棒有序布置，使凹坑有序布置，能均匀分布。

附图说明

[0034] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明。

[0035] 图1是本发明的一种有序排布的凝胶金刚石磨盘的局部结构示意图。

[0036] 图2是本发明的一种有序排布的凝胶金刚石磨盘的金刚石磨片的结构示意图。

[0037] 图3是本发明的一种有序排布的凝胶金刚石磨盘的金刚石磨片的凝胶磨棒和凝胶

棒的排布图。

具体实施方式

[0038] 请查阅图1、图2和图3，一种有序排布的金刚石磨盘，包括一基盘1和若干个磨片2。

该每一磨片2都包括有若干根包含有金刚石磨粒的凝胶磨棒3、若干根不包含金刚石磨粒的

凝胶棒4和作为结合剂使用的环氧树脂5。本实施例之中：该结合剂选用环氧树脂，但并不以

此为限，根据需要还可选用酚醛树脂、聚酰亚胺树脂、光固化树脂、热固化树脂等中的任一

种或上述几种的混合；该磨粒选用金刚石磨粒，但并不以此为限，根据需要还可选用CBN、氧

化铝和碳化硅等中的任一种或上述几种的混合。

[0039] 包含金刚石磨粒的凝胶磨棒3和不包含金刚石磨粒的凝胶棒4有序化排布，并通过

环氧树脂5将它们固接在一起以实现一体成型以形成为磨片2，该磨片2中的凝胶磨棒3和凝

胶棒4有序化排布，该有序化排布如凝胶磨棒3和凝胶棒4间隔交错布置，具体如矩形阵列，
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每一排中凝胶磨棒3和凝胶棒4交叉布置，每一列中凝胶磨棒3和凝胶棒4也交错布置，但并

不以此具体阵列为限，根据需要，本领域技术人员可选用同心间隔排布等等。该制作好的若

干个磨片2按照一定规律排布固定在砂轮基盘1上，以制成一种有序化的金刚石凝胶磨盘，

如砂轮，根据需要，片与片之间可设有间隙或形成有凹槽，以利于磨削液的流通和排屑。在

使用过程中：包含金刚石磨粒的凝胶磨棒3实现磨削加工，不包含金刚石磨粒的凝胶棒4通

过水解形成均匀的容屑腔。该水解例如通过磨削过程中喷射的冷却液/磨削液和凝胶棒4配

合实现。该容屑腔能容纳磨屑，能扩大容屑空间，能避免砂轮被堵塞。其中：磨片2在基盘1上

有序化排布，其排布密度和排布形状本领域技术人员能根据加工要求进行调整；凝胶磨棒3

和凝胶棒4排布密度、排布方式本领域技术人员能根据加工工件要求、磨粒粒度大小及磨棒

大小来调节(如容屑空间要求大，则可多个凝胶棒4配一个凝胶磨棒3(多个凝胶棒4间隔布

置在一个凝胶磨棒3之外)，如容屑空间要求小，则可一个凝胶棒4配多个凝胶磨棒3，等等)。

本领域技术人员，可通过优化设计、计算，实现对磨盘上金刚石凝胶棒的有序化排布及磨盘

表面磨片的有序化排布，从而提高加工质量和加工效率。具体结构中：所述金刚石凝胶磨棒

3和不包含金刚石磨粒的凝胶棒4，其形状可以是圆柱形、三菱柱形、长方体形等，尺寸范围

可以从微米级到毫米级；所述磨片2可制作成不同形状，如圆形、三角性、菱形、正六边形等。

该磨棒3与凝胶棒4相平行，且：它们可垂直磨削面，或者，它们可倾斜排布，即与磨片磨削面

成一定角度，如30-90°。

[0040] 本实施例之中，该包含有金刚石磨粒的凝胶磨棒3的制备方法：步骤a，将超细金刚

石磨粒7加入海藻酸钠溶液中，使金刚石磨粒7在溶液中分散均匀；步骤b，加入含钙离子的

凝结剂，以制成分散均匀的金刚石凝胶液；步骤c，如采用注射方式，将含金刚石磨粒7的凝

胶液注入模具中，制成凝胶磨棒3；步骤d，将制备好的凝胶磨棒3放入加热炉中加热一定温

度，使其固化以形成凝胶磨棒3。既，该凝胶磨棒3包括有海藻酸钠、金刚石磨粒7和凝结剂，

该海藻酸钠、金刚石磨粒7和凝结剂均匀分散并一体成型为凝胶磨棒3。根据需要，所述金刚

石凝胶磨棒3中金刚石磨粒7粒径可小于40μm。

[0041] 本实施例之中，该不包含金刚石磨粒的凝胶棒4的制备方法：步骤A，在海藻酸钠溶

液中加入含钙离子的凝结剂，制成凝胶液；步骤B，如采用注射方式，将凝胶液注入模具，制

成凝胶棒4；步骤C，将制备好的凝胶棒4放入加热炉中加热一定温度，使其固化以形成凝胶

棒4。既，该凝胶棒4包括有海藻酸钠和凝结剂，该海藻酸钠和凝结剂均匀分散并一体成型为

凝胶棒4。

[0042] 该凝胶磨棒3和凝胶棒4的制备方法简单，成本低。

[0043] 一种有序排布的金刚石磨盘的制备方法，包括：

[0044] 步骤1，制备磨片2，它包括：

[0045] 步骤11，制备凝胶磨棒3和凝胶棒4；及

[0046] 步骤12，包含金刚石磨粒的凝胶磨棒3和不包含金刚石磨粒的凝胶棒4有序化排

布，并通过环氧树脂5将它们固接在一起以实现一体成型以形成为磨片2，该磨片2中的凝胶

磨棒3和凝胶棒4有序化排布；及

[0047] 步骤2，制作好的若干个磨片2有序排布固定在砂轮基盘1上，以制成一种有序化的

金刚石凝胶磨盘。

[0048] 该步骤12，包括：
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[0049] 步骤121，通一个模具将所述金刚石凝胶磨棒3和所述不含金刚石磨粒的凝胶棒4

按照有序化排布；及

[0050] 步骤122，注入结合剂，通过结合剂实现一体成型，并脱模取出以形成为磨片2。

[0051] 以上所述，仅为本发明较佳实施例而已，故不能依此限定本发明实施的范围，即依

本发明专利范围及说明书内容所作的等效变化与修饰，皆应仍属本发明涵盖的范围内。
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图1

图2
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