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单晶刚玉砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢磨削温度场

王　 涛， 陈国定

（西北工业大学 机电学院， ７１００７２ 西安）

摘　 要： 为研究单晶刚玉（ＳＡ）砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 超高强度钢表面完整性形成机理需要，采用试验和数值分析方法，从
宏观和微观两方面对磨削温度场展开研究．试验建立 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的本构模型，为数值分析提供基础；实施磨削力和温度

测量试验，根据结果确定作用于工件表面的磨削热载荷；分别建立数值分析模型，对磨削热作用形成的磨削区温度场及

磨粒切削作用形成的磨削点温度场进行分析计算；分析宏观磨削区温度场和微观磨削点温度场的特征及工艺参数的影

响．结果表明，磨削温度处于 １９０～５００ ℃ ，与磨削工艺参数正相关，磨削点温度场最高温度位置位于工件与磨粒接触区边

缘前端，温度可达到约 ８２０ ℃ ，磨削点温度场的影响深度约为 ５～１０ μｍ．
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　 　 为获得高性能的 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢［１－２］ 制零件，
国内外学者从材料学和冶金学角度开展了深入的

研究，通过揭示 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的强化和韧化机理

以获得更优良的材料性能． Ａｙｅｒ 等［３－４］ 通过透射

电镜和高分辨电子显微镜对淬火和回火状态的

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的微观组织进行研究，完善了对

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的强化机理认识； Ｈｅｍｐｈｉｌｌ 等［５］ 就

稀土元素对 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢断裂韧性的影响及机理

开展了研究； Ｓａｔｏ［６］通过对杂质元素 Ｓ、Ａｌ 等进行

更严格的控制，提高了 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的断裂韧性．
北京航空材料研究院在 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢强化机

理［７］、杂质夹杂影响［８］、热处理制度［９］ 等方面做

了大量工作． 但获得高性能的 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢制零

件，不仅取决于材料自身性能，机加工工艺也是重

要的影响因素［１０］，ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢磨削加工过程中

磨削热产生的温度场对零件加工质量和抗疲劳性

能具有重要影响，因此有必要对磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００
钢磨削温度场进行研究．以往有关磨削温度场的



研究，不论是试验方法还是数值分析方法，都是从

宏观角度对磨削区内温度分布开展研究［１１－１３］ ．考
虑到磨削区温度场是由磨粒磨削作用产生的众多

磨削点温度场均化形成，同时，磨削表面变质层作

为磨削表面完整性研究的主要关注对象，在厚度

上与磨粒磨削影响范围接近．因此，为全面反映磨

削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢过程中磨削热的作用，同步开展

宏观的磨削区温度场和微观的磨削点温度场的研

究是非常必要的．
本文针对单晶刚玉砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的过

程，采用物理试验与数值仿真方法从宏观和微观两

个方面研究磨削温度场．为此开展了 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢材

料本构关系试验，建立了适应于高应变率和较宽温

度范围条件的ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢材料本构模型；实施了单

晶刚玉砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的磨削力和温度测量

试验；基于ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的材料本构模型和磨削试验

数据，开展了宏观的磨削区温度场和微观的磨削点

温度场数值分析，获得了磨削ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢过程中的

传热规律和温度场分布规律．

１　 材料及属性

本研究所用的 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的名义成分为（质
量分数）：０􀆰 ２３Ｃ，１３􀆰 ４Ｃｏ，３􀆰 １Ｃｒ，１１􀆰 １Ｎｉ，１􀆰 ２Ｍｏ，其
余为 Ｆｅ．材料热处理状态为：先加热至 ８８５ ℃，保温

１ ｈ，然后油液冷却至室温，再冷却至－７３ ℃，１ ｈ后
自然环境中回温至室温，再二次加热至４８２ ℃，做
５ ｈ时效处理后自然冷却．本研究涉及的 ＡｅｒＭｅｔ１００
钢的机械及热物理属性［１４］见表 １．

表 １　 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的性能参数

密度 ／ （ｋｇ·ｍ－３） 泊松比 弹性模量 ／ ＧＰａ 热导率 ／ （Ｗ·ｍ－１·Ｋ－１） 比热容 ／ （Ｊ·ｋｇ－１·Ｋ－１） 热膨胀系数 ／ １０－６

７ ９００ ０􀆰 ３０ １９４ ４２􀆰 ７ ４７７
９􀆰 ９９（２５～９３ ℃）， １０􀆰 ６（２５～２０４ ℃），
１０􀆰 ９（２５～３１６ ℃），１１􀆰 ３（２５～４２７ ℃），

１１􀆰 ６（２５～５３８ ℃）

２　 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的材料本构模型

目前，已有的 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的材料本构关系

的研究工作都是在高温中低应变率条件下进行

的［１５－１６］，与磨削加工条件相去甚远．为此，本文利

用霍普金森杆（ ＳＨＰＢ）试验装置和 Ｇｌｅｅｂｌｅ１５００

热模 拟 机， 在 ２０ ～ １ ０００ ℃、 应 变 率 ０􀆰 ０１ ～
１０ ０００ ｓ－１条件下，试验获得了 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的材

料本构关系．其中应变率为１０ ｓ－１及以下的中低应

变率试验采用 Ｇｌｅｅｂｌｅ１５００ 热模拟机进行，高应变

率试 验 采 用 ＳＨＰＢ 试 验 装 置 进 行． 获 得 的

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢流动应力曲线见图 １．
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图 １　 ＡｅｒＭｅｔ１００ 的流动应力曲线

　 　 基于试验结果建立如下 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的材料

本构模型：
σ ＝ ［Ａ ＋ Ｂ（εｐ）ｎ］ １ ＋ Ｄ ｌｎ （ε̇／ ε̇０）[ ] ｆ（ｔ∗） ．

式中： Ａ、Ｂ、Ｄ 和 ｎ 均为待定常数， 试验得 Ａ ＝

２ １４８，Ｂ ＝ ２６０􀆰 １，ｎ ＝ ０􀆰 １６９，Ｄ ＝ ０􀆰 ００５ ７９； εｐ 为

塑性应变； ε̇为应变率； ε̇０ 为参考应变率，这里取

为 １ ｓ－１； ｆ（ ｔ∗） 是描述流动应力与温度关系的函

数，根据试验结果拟合为
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ｆ（ｔ∗） ＝ ０􀆰 ９８１ ２ ＋ １􀆰 ０７ｔ∗ － ８􀆰 ９６（ｔ∗）２ ＋ ７􀆰 ８（ｔ∗）３．
式中 ｔ∗ 为量纲一的温度，计算公式为

ｔ∗ ＝ （ ｔ － ｔｒｏｏｍ） ／ （ ｔｍｅｌｔ － ｔｒｏｏｍ） ．
式中： ｔ 为温度；ｔｒｏｏｍ 为室温， 取 ２５ ℃； ｔｍｅｌｔ 为

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的熔点，取为 １ ４００ ℃ ［１４］ ．

３　 磨削试验

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢的磨削试验借助于 ＭＭ７１２０Ａ
磨床采用平面切入顺磨方式进行．试验工艺范围

为：砂轮速度 ｖｓ ＝ １５ ～ ３０ ｍ·ｓ－１；工件移动速度

ｖｗ ＝ ５ ～ ２０ ｍ·ｍｉｎ－１；磨削深度 ａｐ ＝ ０􀆰 ００５ ～
０􀆰 ０３ ｍｍ．试验砂轮为单晶刚玉砂轮 ＳＡ６０，硬度等

级为 Ｊ，组织号为 ６，砂轮直径 ｄｅ 为 ２５０ ｍｍ，采用

金刚石修整．磨削过程采用水基冷却液冷却．试验

中磨削力采用八角环电阻应变测力仪进行测量，
磨削温度采用半人工热电偶方法测量．磨削试件

的结构如图 ２ 所示，由两个试件块和垂直于工件

速度 ｖｗ 方向嵌在两试件块之间的一短一长康铜

箔片组成，其中长康铜箔片与试件块之间由云母

片绝缘，短康铜箔片则与试件块远离磨削表面的

下端导通．两康铜箔片各引出一条康铜丝，两试件

块通过胶粘成为一体．磨削时，在砂轮作用下原本

与试件块绝缘的康铜箔片与试件块在磨削表面上

导通，形成热电偶热端节点；将试件远离磨削表面

的一端作为冷端，热电势信号通过试件下部的康

铜丝引入调理模块滤波并进行 ５０ 倍增益后，输入

高速数据采集器采集并存储．为采用半人工热电

偶法测量磨削温度，本研究对 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢和康

铜构成的热电偶通过管式炉标定设备进行了标

定，标定曲线见图 ３．

康铜丝

康铜箔片

磨削表面 磨削表面
云母片

10mm

10mmvw

30
m
m

　 　 　 （ａ）试件结构　 　 　 　 　 　 　 （ｂ） 试件实物

图 ２　 磨削试验试件
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图 ３　 ＡｅｒＭｅｔ１００⁃康铜热电偶标定曲线

４　 磨削数值分析模型

４􀆰 １　 磨削区温度场分析模型

磨削区温度场有限元分析采用三维热－力耦

合模型，如图 ４ 所示．工件宽度为 １􀆰 ２５ ｍｍ，长度

为 ５ ｍｍ，高度为 ２􀆰 ５ ｍｍ．模型边界条件和初始条

件为：工件初始温度 ２０ ℃；上表面① 上施加对流

换热边界条件，同时施加三角移动热源形式的磨

削热载荷［１７］；面④ 设置为对称面并施加对称边

界条件；工件模型下表面③ 施加固定边界条件．

热载荷

工件

①

②

③

④

-vw

2q
w

lc

x

X

Y

Z

Y

XZ

ｑｗ— 作用于工件表面磨削区的平均热流密度；

ｌｃ— 磨削弧长度， 且 ｌｃ ＝ ａｐｄｅ

图 ４　 磨削区温度场数值分析模型

　 　 三角移动磨削热载荷热流密度计算公式为

ｑ ＝ ２ｑｗ
ｘ
ｌｃ

＝ ２Ｒｗ

Ｆ ｔ（ｖｓ － ｖｗ）
ｂｌｃ

· ｘ
ｌｃ
， 　 ０ ≤ ｘ ≤ ｌｃ ．

（１）
式中： Ｒｗ 为磨削能传入工件比例；Ｆ ｔ 为切向磨削

力，由试验获得；ｂ 为磨削宽度．
　 　 Ｒｗ 的确定方法为：初步估取 Ｒｗ 值，利用试验

测得的切向磨削力 Ｆ ｔ 和式（１），进行磨削区温度

场有限元计算，将磨削温度计算值与试验值对比，
修正 Ｒｗ 并按此循环再次计算，直至磨削温度计算

值与试验值一致，从而确定正确的Ｒｗ 值．图５为基

于单因素试验获得的 Ｒｗ 与工艺参数的关系．
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图 ５　 磨削能传入工件比例

４􀆰 ２　 磨削点温度场数值分析模型

磨削加工是众多磨粒对工件表面进行切削、挤
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压和刮擦的过程．虽然单颗磨粒产生的磨削点温度

场保持时间和作用区域比宏观的磨削区温度场小

得多，但磨削点温度场中最高温度相对于磨削区温

度高出很多，这是导致磨削过程中金属表面烧伤、
相变的重要原因．单颗磨粒形成的磨削点温度场难

以试验测定，需要借助单颗磨粒磨削热－力耦合有

限元数值分析模型（图 ６）进行研究．

x

y
z

vs-vw

工件

磨粒

①

②

③

④单元加密

图 ６　 磨削点温度场数值分析模型

　 　 图 ６ 中，工件为弹塑性变形体，表面④为磨削

表面． 砂轮磨粒设为 圆 锥 形 刚 体， 锥 顶 角 为

１０８°［１８］ ．分析中磨粒以 ｖｓ － ｖｗ 速度和平均切深􀭺Ｈｉｎ

对工件进行切削．磨粒热导率和比热容是温度的

函数，具体取值参考文献［１９］ ．磨粒对工件磨削的

过程存在有工件和磨粒内部的热传导，工件、磨粒

与环境之间的热交换，以及工件与磨粒之间的热

交换等．相较于磨粒对工件的磨削作用，工件、磨
粒与环境之间热交换缓慢得多，故而忽略工件、磨
粒与环境之间的热交换．分析中施加的边界条件

和初始条件为：在工件上施加的初始温度为磨削

区温度场磨削表面最高温度；工件的 ① 面、② 面

和 ③ 面施加固定边界条件；给磨粒施加 ｘ 方向大

小为 ｖｓ － ｖｗ 的速度运动条件；考虑到工件与磨粒

接触较为紧密， 将工件与磨粒之间的接触换热系

数取为 ７×１０５ Ｗ·ｍ－２·Ｋ－１ ［２０］ ．工件与磨粒之间

的摩擦采用修正 Ｃｏｕｌｏｍｂ 摩擦模型描述：

ｆｓ ＝
μσｎ， μσｎ ＜ τ̇ｍａｘ；
τ̇ｍａｘ， μσｎ ≥ τ̇ｍａｘ ．{

式中： ｆｓ、μ、σｎ 和 τ̇ｍａｘ 分别为摩擦应力、摩擦系数、压
应力和材料的临界剪切应力，模型中 μ 选择为 ０􀆰 ３．

数值分析中，平均切深 􀭺Ｈｉｎ 的确定方法如下：
磨削过程中，单位时间砂轮磨除的材料体积为

Ｖｗ ＝ ａｐ × ｂ × ｖｗ ． （２）
式中： ａｐ 为磨削深度，ｂ 为磨削宽度．

磨粒凸出高度 Ｈ 与磨粒直径 δ 相近，其分布

规律符合正态分布［１８，２１］， 考虑单颗磨粒切入工件

深度达到自身直径的 ０􀆰 ０２５ 倍时才发生材料去除

作用［２１］，故参与切削的磨粒单位时间内去除的材

料体积为

Ｖｓ ＝ ∫δｍａｘ

（１＋０􀆰 ０２５）δｃｏｎ
Ｖδ × ｂ × ｖｓ × Ｎ

２
３
ｖ × １

σ ２π
ｅ－（δ－

􀭰δ）２

２σ２ ｄδ ．

（３）
式中： δｍａｘ 为与砂轮粒度相对应的最大磨粒直径，取
为与砂轮粒度相对应的筛网孔径；δｃｏｎ 为磨削中与工

件表面接触的最小磨粒直径；Ｖδ 为直径 δ 的磨粒切

除工件材料的体积；􀭰δ 为砂轮磨粒平均直径，􀭰δ ＝
（δｍａｘ ＋δｍｉｎ） ／ ２，δｍｉｎ 为与砂轮粒度相对应的最小磨粒

直径，取为与砂轮粒度相对应更细筛网孔径；σ 为磨

粒直径分布标准差，σ ＝ （δｍａｘ － δｍｉｎ） ／ （２ × ４􀆰 ４）［１８］；
ＮＶ 为砂轮单位体积内的磨粒数， 且

ＮＶ ＝ ω ／ ［（４ ／ ３） × π × （􀭰δ ／ ２） ３］ ．
式中 ω 为砂轮磨粒率，即单位体积砂轮中磨粒所

占体积比． Ｖδ 计算公式为

Ｖδ ＝ ｌｃ × Ｓδ ．
式中 Ｓδ 为磨粒切入工件部分的截面积，且

Ｓδ ＝ （δ － δｃｏｎ） ２ × ｔａｎ θ，
θ 为磨粒的半锥顶角．

根据式（２）与（３）计算结果应相等的要求，可
以确定出磨削过程中与工件接触的最小磨粒直径

δｃｏｎ， 然后计算出与工件相接触的磨粒平均切入

工件深度为

􀭺Ｈｉｎ ＝ ∫δｍａｘ

δｃｏｎ
（δ － δｃｏｎ）ｅ

（δ－􀭰δ）２

２σ２ ｄδ ／ ∫δｍａｘ

δｃｏｎ
ｅ

（δ－􀭰δ）２

２σ２ ｄδ．

５　 结果及讨论

５􀆰 １　 磨削区温度场

磨削温度 ｔｇ 是磨削区温度场的重要表征参

数，图 ７ 为单因素磨削试验获得的磨削温度． 在试

验研究范围内，单晶刚玉砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢

的磨削温度最低在 １９０ ℃ 附近，最高可达到

５００ ℃；磨削温度 ｔｇ 与磨削深度 ａｐ、砂轮速度 ｖｓ 以
及工件速度 ｖｗ 正相关．磨削深度增加会使得单位

时间材料去除量增加，切向磨削力 Ｆ ｔ 增加（见
图 ８）， 从而引起单位时间所消耗的磨削能增加；
同时，由于磨削深度增加，磨削弧长度 ｌｃ 也随之增

加，导致磨削表面上任意一点受砂轮作用时间加

长，磨削弧内工件表面的散热条件恶化． 以上现

象皆导致更多的磨削热传入工件表面引起磨削温

度上升． 工件速度的增加，引起单位时间内的材

料去除量增加，从而导致切向磨削力增大（见图

８），磨削功率增加，使磨削温度有上升的趋势；但
是工件速度增加，会导致磨削表面上任一点受磨

削热作用时间缩短，从而改善工件表面的散热条

件，因此工件速度 ｖｗ 的增加，也有使得磨削温度
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减小的趋势． 从结果上看，显然前一趋势更占优

势． 砂轮速度 ｖｓ 对磨削温度有影响，若磨削深度

ａｐ 和工件速度 ｖｗ 不变，在单位时间内磨除材料量

就不变，砂轮速度 ｖｓ 的增加，单位时间内经过磨削

区的磨粒数增加，因此同时与工件接触的磨粒数

减少，且与工件接触的磨粒切入工件的平均切入

深度减少，导致切向磨削力减少（见图 ８）；但砂轮

速度 ｖｓ 的增加有使磨削功率增加的趋势，根据图

８ 显示，显然切向磨削力 Ｆ ｔ 随着砂轮速度的增加

而减少，但减小较为缓慢，因此最终表现为磨削温

度随磨削速度增加而增加．另外，图 ７ 显示，磨削

深度 ａｐ 对磨削温度的影响相较砂轮速度 ｖｓ 与工

件速度 ｖｗ 对磨削温度的影响更加显著．
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图 ７　 磨削温度 ｔｇ 与工艺参数关系
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图 ８　 切向磨削力 Ｆｔ 与磨削工艺参数关系

　 　 为了全面描述磨削区温度场，除前述磨削温

度作为表征量之外， 取对应磨削表面最高温度点

处温度 ｔ 和温度梯度 ｄｔ ／ ｄＤｐ 沿深度 Ｄｐ 分布曲线

共同描述磨削区温度场，分析结果见图 ９ 和图 １０．
　 　 由图 ９ 和图 １０ 可看出，磨削热主要的影响区域

在工件磨削表面下方距磨削表面大约 ０􀆰 ５ ｍｍ 范围

内，磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢过程中， ｖｗ、ｖｓ 与 ａｐ 的变化对

磨削宏观温度场的分布影响不同．工件速度 ｖｗ 的增

加，表面温度增加，同时，表面的温度分布梯度明显

增加，但表面温度梯度大的温度场，梯度随着深度增

加，下降也越快；磨削深度 ａｐ 增加，引起磨削热影响

的范围扩大，表面温度以及温度梯度都有明显增加；
砂轮速度 ｖｓ 对温度和温度梯度沿深度方向变化曲线

的影响类似磨削深度 ａｐ，但影响相对较小．
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图 ９　 温度沿深度分布

５􀆰 ２　 磨削点温度场

有限元数值模拟单磨粒作用过程，获得磨削

点温度场．图 １１ 为磨粒作用点附近工件表面的磨

削点温度场分布．显然，磨削点温度场中工件上最

高温度出现在工件与磨粒接触区域边缘前端两

侧，温度可达 ８００ ℃以上，这是由于此处同时受到

磨削过程中塑性变形功转化热量和磨粒与工件之

间的摩擦作用共同影响所导致．
　 　 图 １２ 为过磨粒尖端且平行于 ｘｙ 坐标平面

（见图 ６）的纵截面上磨削点温度分布，显然，温度

最高的区域最终会与工件分离，形成磨屑并将部

分磨削热量带走，而工件上与磨粒尖端接触位置
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的温度不是最高，但该处高温区作用深度很大．提
取对应磨粒尖端位置，工件上沿深度方向均布的

若干点的温度值（提取点见图 １２），作温度－深度

分布曲线，结果见图 １３．图 １４ 为数值分析所得对

应磨粒尖端处工件表面温度 ｔ０ 与工艺参数的关系

曲线． 图 １３ 和图 １４ 显示，单晶刚玉砂轮磨削

ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢，温度 ｔ０ 随着磨削深度 ａｐ、砂轮速度

ｖｓ 以及工件速度 ｖｗ 的增加而增加，但变化幅度不

大，大部分工艺条件下，温度 ｔ０ 处于５６０～６５０ ℃之

间，最高可达到 ６８２ ℃ ．结合图 ７，可见，温度 ｔ０ 与

宏观的磨区温度场中磨削温度值有关，磨削温度

高的磨削工艺条件下，对应的温度 ｔ０ 也较高．图 １４
还显示，在深度大约为 ０􀆰 ００５ ～ ０􀆰 ０１０ ｍｍ 范围内

磨粒作用形成的磨削点温度场中温度值可以降至

接近磨削区温度场表面最高温度，可见磨削点温

度场主要影响范围大致在深度方向上距离磨削表

面 ５～１０ μｍ 范围内．
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图 １０　 磨削温度梯度沿深度变化曲线
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图 １１　 工件上与磨粒接触表面磨削点温度场
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图 １２　 纵截面内温度场分布
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图 １３　 磨粒尖端工件上温度沿深度分布曲线
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图 １４　 磨粒尖端工件表面温度

６　 结　 论

１） 在研究的工艺范围内，磨削温度在 １９０ ～
５００ ℃，且与磨削深度 ａｐ、砂轮速度 ｖｓ 以及工件速

度 ｖｗ 正相关，其中磨削深度 ａｐ 对磨削温度的影响

最大，而工件速度 ｖｗ 的影响相对较小．
２） 磨削区温度场主要分布在距磨削表面

０􀆰 ５ ｍｍ 范围内．随着工件速度 ｖｗ、磨削深度 ａｐ 及

砂轮速度 ｖｓ 增加，表面附近温度沿深度方向下降

梯度增加，ｖｓ 相对其余两工艺参数，对温度沿深度

下降梯度的影响较小．
３） 磨削点温度场中最高温度位置位于工件

与磨粒接触区域边缘前端，温度可达约 ８２０ ℃，工
件表面对应磨粒尖端位置的温度约 ５６０～６８０ ℃，
磨削点温度场的影响深度约 ５～１０ μｍ．

参考文献

［１］ ＪＩ Ｇｕｏｌｉａｎｇ， ＬＩ Ｆｕｇｕｏ， ＬＩ Ｑｉｎｇｈｕａ， ｅｔ ａｌ． Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔ
ａｎｄ ｖａｌｉｄａｔｉｏｎ ｏｆ ａ ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ ｍａｐ ｆｏｒ ＡｅｒＭｅｔ１００ ｓｔｅｅｌ
［Ｊ］． Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｓｃｉｅｎｃｅ ａｎｄ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ Ａ， ２０１０， ５２７
（４）：１１６５－１１７１．

［２］ ＭＣＣＡＦＦＲＥＹ Ｔ Ｊ． Ｃｏｍｂｉｎｅｄ ｓｔｒｅｎｇｔｈ ａｎｄ ｔｏｕｇｈｎｅｓｓ
ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｚｅ ｎｅｗ ａｉｒｃｒａｆｔ ａｌｌｏｙ［ Ｊ］． Ａｄｖａｎｃｅｄ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ
＆ Ｐｒｏｃｅｓｓｅｓ， １９９２，１４２（２）：４７－５０．

［３］ ＡＹＥＲ Ｒ， ＭＡＣＨＭＥＩＥＲ Ｐ． Ｏｎ ｔｈｅ ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓ ｏｆ
Ｍ２Ｃ ｃａｒｂｉｄｅｓ ｉｎ ｔｈｅ ｐｅａｋ ｈａｒｄｅｎｉｎｇ ｒｅｇｉｍｅ ｏｆ
ＡｅｒＭｅｔ１００ ｓｔｅｅｌ［ Ｊ］． Ｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌ ａｎｄ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｔｒａｎｓ
Ａ， １９９８， ２９（３）：９０３－９０５．

［４ ］ ＡＹＥＲ Ｒ， ＭＡＣＨＭＥＩＥＲ Ｐ． Ｔｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎ ｅｌｅｃｔｒｏｎ
ｍｉｃｒｏｓｃｏｐｙ ｅｘａｍｉｎａｔｉｏｎ ｏｆ ｈａｒｄｅｎｉｎｇ ａｎｄ ｔｏｕｇｈｅｎｉｎｇ
ｐｈｅｎｏｍｅｎａ ｉｎ ＡｅｒＭｅｔ１００ ［ Ｊ ］． Ｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌ
Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ Ａ， １９９３， ２４（９）： １９４３－１９５５．

［５］ ＨＥＭＰＨＩＬＬ Ｒ Ｍ， ＷＥＲＴ Ｄ Ｅ． Ｈｉｇｈ ｓｔｒｅｎｇｔｈ ｈｉｇｈ
ｆｒａｃｔｕｒｅ ｔｏｕｇｈｎｅｓｓ ａｌｌｏｙ： Ｕ Ｓ， Ｎｏ． ５２６８０４４ ［ Ｐ ］．
１９９３－１２－０７．

［６］ ＳＡＴＯ Ｋ． Ｉｍｐｒｏｖｉｎｇ ｔｈｅ ｔｏｕｇｈｎｅｓｓ ｏｆ ｕｌｔｒａｈｉｇｈ ｓｔｒｅｎｇｔｈ
ｓｔｅｅｌ ［Ｄ］． Ｂｅｒｋｅｌｅｙ： Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙ ｏｆ Ｃａｌｉｆｏｒｎｉａ， ２００２．

［７］ 赵振业． 超高强度钢中二次硬化现象研究［Ｊ］． 航空

材料学报， ２００２，２２（４）：４６－５５．
［８］ 郭峰，李杰，李志，等． 单轴拉伸下 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢中的

稀土夹杂物开裂过程的原位观察［ Ｊ］． 材料工程，
２００８（１２）：２４－２９．

［９］ 李杰，王丽，李志，等． 热处理对高 Ｃｏ－Ｎｉ 超高强度钢

冲击端口的影响［ Ｊ］． 航空材料学报， ２００８，２８（１）：
３５－３９．

［１０］赵振业． 高强度合金抗疲劳应用技术研究与发展

［Ｊ］． 中国工程科学， ２００５，７（３）：９０－９４．
［１１］ＪＩＮ Ｔ，ＳＴＥＰＨＥＮＳＯＮ Ｄ Ｊ，ＲＯＷＥ Ｗ Ｂ． Ｅｓｔｉｍａｔｉｏｎ ｏｆ

ｔｈｅ ｃｏｎｖｅｃｔｉｏｎ ｈｅａｔ ｔｒａｎｓｆｅｒ ｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ ｏｆ ｃｏｏｌａｎｔ ｗｉｔｈｉｎ
ｔｈｅ ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｚｏｎｅ ［ Ｊ ］． Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ
Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅ，２００３，２１７（３）：３９７－４０７．

［１２］ＬＡＶＩＮＥ Ａ Ｓ． Ａｎ ｅｘａｃｔ ｓｏｌｕｔｉｏｎ ｆｏｒ ｓｕｒｆａｃｅ ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
ｉｎ ｄｏｗｎ ｇｒｉｎｄｉｎｇ［ Ｊ］． Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｈｅａｔ ａｎｄ
Ｍａｓｓ Ｔｒａｎｓｆｅｒ， ２０００，４３（２４）：４４４７－４４５６．

［１３］ＭＡＬＫＩＮ Ｓ，ＧＵＯ Ｃ． Ｔｈｅｒｍａｌ ａｎａｌｙｓｉｓ ｏｆ ｇｒｉｎｄｉｎｇ ［ Ｊ］．
ＣＩＲＰ Ａｎｎａｌｓ－Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００７，５６（２）：
７６０－７８２．

［１４］中国机械工程学会． 中国材料工程大典：第 ３ 卷，钢
铁材料工程 ［ Ｍ］． 北京：化学工业出版社， ２００６：
１０５１－１０５２．

［１５］ＪＩ Ｇｕｏｌｉａｎｇ， ＬＩ Ｆｕｇｕｏ， ＬＩ Ｑｉｎｇｈｕａ， ｅｔ ａｌ． Ｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎ ｏｆ
ｔｈｅ ｈｏｔ ｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎ ｂｅｈａｖｉｏｒ ｆｏｒ ＡｅｒＭｅｔ１００ ｓｔｅｅｌ ｕｓｉｎｇ
ａｎ ａｒｔｉｆｉｃｉａｌ ｎｅｕｒａｌ ｎｅｔｗｏｒｋ［Ｊ］． Ｃｏｍｐｕｔａｔｉｏｎａｌ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ
Ｓｃｉｅｎｃｅ， ２０１０， ４８（３）： ６２６－６３２．

［１６］汪向荣，闫牧夫． ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢热压缩过程流变应力

模型［Ｊ］． 机械工程材料， ２００７，３１（３）：７３－７５．
［１７］ ＧＵＯ Ｃ， ＭＡＬＫＩＮ Ｓ． Ａｎａｌｙｓｉｓ ｏｆ ｅｎｅｒｇｙ ｐａｒｔｉｔｉｏｎ ｉｎ

ｇｒｉｎｄｉｎｇ ［ Ｊ ］， Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ ｆｏｒ ｉｎｄｕｓｔｒｙ，
１９９５， １１７（１）：５５－６１．

［１８］张磊． 单程平面磨削粹硬技术的理论分析和实验研

究［Ｄ］． 济南：山东大学，２００６．
［１９］中国机械工程学会．中国材料工程大典： 无机非金属

材料工程 ［Ｍ］． 第 ８ 卷． 北京：化学工业出版社，
２００６：３５－３６．

［２０］ＣＯＥＬＨＯ Ｒ Ｔ， ＮＧ Ｅ Ｇ， ＥＬＢＥＳＴＡＷＩ Ｍ Ａ． Ｔｏｏｌ ｗｅａｒ
ｗｈｅｎ ｔｕｒｎｉｎｇ ｈａｒｄｅｎｅｄ ＡＩＳＩ ４３４０ ｗｉｔｈ ｃｏａｔｅｄ ＰＣＢＮ
ｔｏｏｌｓ ｕｓｉｎｇ ｆｉｎｉｓｈｉｎｇ ｃｕｔｔｉｎｇ ｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ ［Ｊ］． Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ
Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｃｈｉｎｅ Ｔｏｏｌｓ ＆ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅ， ２００７， ４７
（２）：２６３－２７２．

［２１］ＨＯＵ Ｚ Ｂ， ＫＯＭＡＮＤＵＲＩ Ｒ． Ｏｎ ｔｈｅ ｍｅｃｈａｎｉｃｓ ｏｆ ｔｈｅ
ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｐｒｏｃｅｓｓ － Ｐａｒｔ Ｉ： ｓｔｏｃｈａｓｔｉｃ ｎａｔｕｒｅ ｏｆ ｔｈｅ
ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｐｒｏｃｅｓｓ ［ Ｊ］． Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｃｈｉｎｅ
Ｔｏｏｌｓ ａｎｄ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅ， ２００３， ４３（１５）：１５７９－１５９３．

（编辑　 杨　 波）

·９０１·第 ７ 期 王涛， 等： 单晶刚玉砂轮磨削 ＡｅｒＭｅｔ１００ 钢磨削温度场


