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前言

工程陶瓷由于其高硬度、防腐耐磨、耐高温、质量轻等特性在航空航天、石油勘探、化工、国防等工
业领域的应用越来越广泛，可以预见，许多机械装备上的关键零部件用陶瓷替代金属已成为一种不可
逆转的发展趋势。
但陶瓷由于其硬脆特性决定的加工难度大、加工效率低、成本高已成为阻碍工程陶瓷进一步广泛应用
的“瓶颈”。
自20世纪80年代以来，对加工理论和技术的研究在国内外一直处于热点状态。
为了及时将近年来国外陶瓷材料加工的最新理论与技术呈现给国内该领域的广大科技工作者，促进陶
瓷加工技术更快、更好地发展，我们翻译了《先进陶瓷加工导论》。
本书全面和系统地阐述了近年来国外特别是一些发达国家在陶瓷加工领域所取得的学术成果。
本书以陶瓷加工的新理论、新技术、新工艺以及应用为主要内容，集结了一些国际上在陶瓷加工领域
著名学者的最新研究成果，内容丰富、层次分明、特色突出。
在翻译过程中，按照尽量尊重原著的原则，仅对个别章节出现的重复内容做了局部调整。
本书共分16章。
内容主要包括陶瓷的塑性磨削、用粗砂轮进行精细陶瓷的塑性超精加工、陶瓷磨削机理、陶瓷磨削的
强度和损伤深度、ELID磨削技术高效超精密加工结构陶瓷零件、陶瓷材料的ELID磨削性能、ELID磨
削陶瓷技术的应用及其砂轮的在线监测、陶瓷材料的高效砂带磨削、陶瓷研磨的声发射监控、陶瓷材
料的单晶和多晶金刚石研磨、陶瓷磨削的双裂纹模型、金刚石砂轮双面磨削、磁头的超精密抛光、陶
瓷的激光辅助磨削、陶瓷的超声波加工以及陶瓷材料加工进展等。
本书由田欣利、张保国、吴志远任主译，负责全书的组织和译审，参加翻译的有田欣利（第4章）、
张保国（第1、13、15章）、吴志远（第12章）、姚巨坤（第2章）、唐修检（第3章）、杨俊飞（第5
、14、16章）、郭防（第6、第7章第2、3节）、许森（第8章）、王健全（第7章第1节、第9章）、刘
超（第10、11章），王健全负责全书的文字校对与图表修改。
本书既可以作为高等院校陶瓷材料专业和机械制造专业的研究生、本科生的教材或参考书，也可供从
事相关领域的研究人员和工程技术人员参考。
由于译者水平有限，书中不妥之处恳请读者和专家批评指正。
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内容概要

　　《先进陶瓷加工导论》共分16章。
内容主要包括陶瓷的塑性磨削，用粗砂轮进行精细陶瓷的塑性超精加工，陶瓷磨削机理，陶瓷磨削的
强度和损伤深度，ELID磨削技术高效超精密加工结构陶瓷零件，陶瓷材料的EuD磨削性能，ELID磨削
陶瓷技术的应用及其砂轮的在线监测，陶瓷材料的高效砂带磨削，陶瓷研磨的声发射监控，陶瓷材料
的单晶和多晶金刚石研磨，陶瓷磨削的双裂纹模型，金刚石砂轮双面磨削，磁头的超精密抛光，陶瓷
的激光辅助磨削，陶瓷的超声波加工以及陶瓷材料加工进展等。
　　《先进陶瓷加工导论》既可作为高等院校陶瓷材料专业和机械制造专业的研究生，本科生的教材
或参考书，也可供从事相关领域的研究人员和工程技术人员参考。
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ELID磨削的表面改性效应6.3.4 ELID磨削改性表面的分析参考文献第7章 ELID磨削陶瓷技术的应用及砂
轮的在线监测7.1.ELID磨削陶瓷技术的应用7.1.1 ELID单面磨削7.1.2 ELID双面磨削7.1.3 ELID研磨7.1.4 陶
瓷在立轴圆台平面磨床的ELID磨削7.1.5 陶瓷在立式磨削中心上的ELID磨削7.1.6 陶瓷涂层的ELID磨
削7.1.7 非球形镜面的EuD超精密磨削7.1.8 微球面镜头的EuD磨削7.1.9 大型光学玻璃基板的EuD磨
削7.1.10 EUD精密内圆磨削7.1.11 化学气相沉积碳化硅（CVD-SiC）的ELID磨削7.2 CCD系统在线监测
：ELID磨削过程砂轮的磨损7.2.1 引言7.2.2 实验方法7.2.3 实验结果及讨论7.2.4 从摩擦学角度研究EUD
磨削7.2.5 小结参考文献第8章 陶瓷材料的高效砂带无心磨削8.1 引言8.2 问题的提出8.3 日标8.4 陶瓷材料
加工实验8.5 试验结果8.6 结论参考文献第9章 研磨过程中的声发射监控9.1 引言9.2 相关工作9.2.1 托莱多
大学从事的工作9.2.2 AMMC以外的工作9.3 研究方法9.4 实验结果9.4.1 试验流程9.4.2 数据分析9.5 小结
第10章 陶瓷材料的单晶和多晶金刚石研磨10.1 引言10.2 实验方法10.3 实验结果⋯⋯第11章 陶瓷研磨的
双裂纹模型第12章 金刚石砂轮双面磨削先进陶瓷第13章 磁头的超精密抛光第14章 激光预热辅助磨削陶
瓷技术第15章 陶瓷的超声加工第16章 陶瓷材料的加工进展参考文献
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章节摘录

插图：由于精细陶瓷具有优良的力学、电和光学性能，目前已被广泛地应用于产品的结构和功能部件
中。
例如，用作装备和机器的高质量部件。
为了能够更加充分地发挥陶瓷材料的优异性能，加工后的精细陶瓷表面必须具有非常好的表面粗糙度
和表面质量。
磨削加工是精细陶瓷获得高质量表面最有效的加工方法之一。
但由于陶瓷材料具有硬脆的力学特性，很难通过塑性磨削来获得无裂纹的低粗糙度表面。
因此，对这方面的课题开展研究，以此来确定进行塑性磨削加工的相应条件是非常有必要的。
一些研究人员已经研究报道了可以用1500砂轮（砂粒直径约10pen）来进行陶瓷表面的塑性磨削。
但问题是在实际使用中对精细砂粒砂轮的整形和修整难度非常大。
而且，由于实际磨削中，即使在很小的磨削力作用下，起切削作用的砂轮颗粒也非常容易从砂轮表面
脱落下来，需要将切削深度和工作台速度限定在一个非常小的范围内。
因此，采用1500砂轮进行陶瓷材料的塑性磨削并不能够解决陶瓷材料生产率低和加工费用高的问题。
但如果能够采用粗颗粒如140砂轮（砂粒平均直径约100um）来进行精细陶瓷的塑性磨削，那么就可望
在获得更高的磨削质量时，大大提高生产效率并显著降低磨削费用。
本章介绍了采用140金刚石砂轮进行精细陶瓷材料的超精磨削。
首先，根据工作台速度和磨削后工件表面质量间的试验关系，我们讨论分析了采用140金属基金刚石砂
轮来进行精细陶瓷材料塑性磨削的可行性。
其次，阐述了砂轮速度和工件材料对于塑性磨削方法的影响。
最后，介绍了最新研究的采用粗砂轮进行塑性超精磨削方法，这种方法磨削后可获得表面粗糙度约
为10nto（P-V）至1nm（RMS）的精细陶瓷表面。
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编辑推荐

《先进陶瓷加工导论》是由国防工业出版社出版的。
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