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磁研磨装置设计中的磁力线分析
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摘 要：磁研磨是利用磁力的作用进行表面抛光处理的新方法。磁力线的分布情况，严重影响着加工效率。

为此，在设计磁研磨装置时，利用计算机软件模拟工作条件，掌握磁力线的方向及强弱变化，及时调

整设计结构，可以最大限度地利用磁力，提高工作效率。从磁研磨的加工原理出发，分析了影响加工

效率的诸因素，提出一些解决办法。
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磁研磨法，是利用磁场对复杂工件表面进行精密

加工的新技术，加工原理如图 ! 所示。

首先将强磁性的铁粒子和具有研磨功能的粒状研

磨材料混合物（称磁性磨粒）加入到一对磁极之间；由

于磁吸引力的作用，磁极间的磁性磨粒沿着磁力线排

列，形成具有一定刚性的“磁性磨粒刷”。在磨粒中插

入工件时，磁性磨粒刷随着工件的形状以及磁力线的

改变重新组合变形后，压附在工件表面上。加上工件

和磁极的相对运动，磁性磨粒刷对工件表面进行研磨

抛光处理。

磁研磨法的特点：由于磁性磨粒刷是沿着磁力线

排列并依靠磁力结合在一起的，所以通过改变磁力的

大小、方向，可以使磁性磨粒刷自由变形、分离、结合。

利用磁性磨粒的这种柔性和磁力线能像 O 射线一样

透过物体的特性，可在眼睛看不见，普通工具无法进入

的特殊加工领域完成高精密的镜面研磨加工。

. 磁性磨粒刷的特点和应用

由于磁极的形状及排列方式的不同，其磁力线的

方向也会有很大的区别。为了提高磁研磨的加工效

率，利用计算机仿真分析磁力线的分布，设计磁回路，

充分利用磁力线的作用，是目前较为有效的方法之一。

.H . 加工磁性材料工件时的磁性磨粒刷
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