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1　概述

磨削是一种特殊的切削加工工艺。它是用砂带、砂

纸或砂轮等磨具代替刀具对工件进行加工 ,目的是除

去工件表面一层材料 ,使工件达到一定的厚度或表面

质量要求。磨削在木材加工中常用在以下几方面:

①工件定厚磨削　主要用在刨花板、中密度纤维

板、硅酸钙板等人造板的定厚磨光 ,起以磨代刨作用。

②工件表面精光　用于消除工件经定厚粗磨或

铣、刨加工后表面的较大粗糙度 ,获得更光洁的表面。

③人造板表面装饰加工　某些装饰板的背面需

“拉毛” ,获得要求的粗糙度 ,满足胶合工艺的要求。

④工件油漆装饰　对漆膜进行精磨、抛光 ,获取镜

面效果。

用磨削加工木材时 ,不会象铣削、刨削那样往往因

逆纹切削而产生难于消除的破坏性不平度 ,加之大功

率高精度宽带砂光机的发展 ,为大幅面人造板、胶合成

材和拚板的定厚表面精加工提供了理想设备 ,因此磨

削在木材加工的应用前景非常广阔。

2　磨削类型

木材加工中常用的磨削类型有: 砂盘磨削、砂带磨

削、砂辊磨削、砂轮磨削、磨刷磨削等。

2. 1　砂盘磨削

砂盘磨削是将砂纸或砂布粘贴在可旋转的圆盘上

对工件进行磨削。砂盘可做成立式、卧式和可移式几

种 ,可用于磨削工件上不大的平面、端头、边棱、转角等

部位。砂盘结构简单、造价低 ,使用灵活方便 ,但砂盘越

向中心磨削速度越低 ,往往只能使用砂盘边部 ,不适合

大面积磨削。此外 ,生产率也低。

2. 2　砂带磨削
它是将无端砂带绕于两个或三个带轮上由电机带

动一个主动轮使砂带运动对工件进行磨削。习惯上将

带宽小于 650 mm的带式砂光机称作窄带或带式砂光

图 1　砂盘磨削
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机 ,而将带宽大于 650 m m的称为宽带砂光机 (目前宽

带砂光机的带宽以 1300 mm居多 )。一般带式砂光机

可做成立式、卧式和悬臂式三种 ,都以手工辅助操作 ,

可磨不大的平面、弧形曲面 ,配以成形压块或气囊或导

轮还可磨削成型表面或细长的回转体工件。而宽带砂

光机都用于大幅面工件的定厚或表面精磨。

2. 3　砂辊磨削

砂辊磨削是将砂布或砂纸包在钢制辊筒表面对工

件进行磨削。其中单辊砂光机都用于磨削弧形或弯曲

的工件 ,手工辅助操作 ;多辊砂光机主要用于拚板、框

形构件和人造板的平面磨削。

辊式砂光机刚性好 ,可用于强力磨削 ,但较带式砂

光机散热条件差 ,需常更换砂带 ,且更换费事。因此 ,多

辊砂光机有被宽带砂光机替代的趋势。

图 2　　带式砂光机磨削

2. 4　砂轮磨削
砂轮磨削在木材加工中的应用只有几十年历史。

现在主要是应用成型砂轮在条状或框形木质坯件上直

接加工出成型表面 ,或对铣削出的成型表面进行精磨

和对已油漆的成型表面抛光。砂轮由于耐用 ,磨钝后可

修整再用 ,故寿命长 ,成本低。另外 ,砂轮由于刚性好 ,

故在成型磨削时较应用成型块和砂带磨削能获得更高

尺寸精度。砂轮与砂带磨削相比 ,散热条件差 ,易堵塞 ,

因此易烧伤木材 ,故不宜用于大面积强力磨削。

2. 5　其他磨削类型

其他磨削类型包括磨刷磨削 ,弹性砂辊磨削、滚辗

磨削和喷砂磨削等。 (下转第 38页 )
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抗弯弹性模量= ( 5860÷ 1. 11)×〔1+ 0. 015× ( 12

- 15)〕= 5 042 M Pa

顺纹抗剪强度= ( 6. 24÷ 0. 88)×〔1+ 0. 03× ( 12

- 15)〕= 6. 45 M Pa

同样方法换算马来西亚产者的各种力学强度。得:

顺纹抗压强度= 34. 6 M Pa

抗弯强度= 63. 2 M Pa

抗弯弹性横量= 7 228 M Pa

顺纹抗剪强度= 7. 9 M Pa

关于中国标准所得的数据因其单位为 CGS制 ,必

须换算为 SI制才能和上述菲律宾及马来西亚产黄梁

木材的力学强度比较 (当然如果把上述菲律宾和马来

西亚产木材的力学强度单位换算为 CGS制的强度单

位亦可 )。中国广西产黄梁木的各种力学数据如下:

顺纹抗压强度= 340÷ 10. 197= 33. 3 M Pa

抗弯强度= 754÷ 10. 197= 73. 9 M Pa

抗弯弹性模量= 73000÷ 10. 197= 7 159 M Pa

顺纹抗剪强度= ( 103+ 117)÷ 2÷ 10. 197= 10. 79

M Pa

关于中国云南产黄梁木依上述方法换算的结果

是: 顺纹抗压强度为 25. 3 M Pa ,抗弯强度为 50. 0

M Pa ,抗弯弹性模量为 6 472 M Pa,顺纹抗剪强度为

7. 01 M Pa。兹将上述 4个不同地区的黄梁木的数据列

为表 4,强度的大小就可以一目了然。
表 4　黄梁木气干密度及力学强度比较表 (含水率 15% )

Tab. 4　 Comparison between mechanical properties and

air-dry density (M . C. 15% ) of anthocephalus

产地
气干密度

g /cm3

木材力学强度 ( M Pa)

顺纹抗压 抗弯强度 抗弯弹性模量 顺纹抗剪

菲律宾 0. 398 22. 6 53. 6 5042 6. 45

马来西亚 0. 523 34. 6 63. 2 7228 7. 9

中国广西 0. 499 33. 3 73. 9 7159 10. 79

中国云南 0. 372 25. 4 50. 0 6472 7. 01
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图 3　砂辊磨削

磨刷是将成排的刷毛和砂带条一端间隔地紧固于磨刷

转鼓上 ,靠刷毛束的弹性将砂带条压紧在工件表面上

进行磨削。主要用于磨光不规则曲面。

弹性砂辊是将磨料颗粒用粘结剂粘结在弹性的辊

筒上构成的 ,主要磨削或抛光弯曲的零件表面。

滚辗磨削是将球形磨料和诸如椅子腿、背、沙发扶

手等弯曲木质零件 ,一起放入一个可转动的大圆筒内

(转速 20～ 30r /min) ,靠圆筒转动使球形磨料与工件碰

撞、摩擦而磨光工件。

喷砂磨削是利用压缩空气将磨粒以一定压力高速

喷射在工件表面上达到磨削目的 ,主要用于雕花或模

压成型的工件表面磨削。

图 4　磨刷和弹性砂辊
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