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叶轮零件磨粒流抛光机理与数值模拟的研究 

索文华，王毅，闻家成，梁翔宇，刘壮壮，王善飞，索红莉 

（北京工业大学 材料与制造学部 新型功能材料教育部重点实验室，北京 100124） 

摘要：目的 解决增材制造 TC4 钛合金（Ti6Al4V）叶轮零件表面粗糙度过大的问题。方法 采用磨粒流抛光

技术对增材制造 TC4 钛合金叶轮零件进行抛光，研究磨粒粒径、工作压力与抛光时间等因素对叶轮零件表

面粗糙度和形貌的影响规律。同时利用 Fluent 软件对磨粒流抛光过程进行仿真，建立三维叶轮模型，以实

际加工条件为仿真参数，探究磨粒对近壁面静压、动压、湍动能、湍流强度的作用机理。结果 当磨粒流抛

光的磨粒粒径为 0.425 mm、加工压力为 9 MPa、抛光时间为 20 min 时，获得了表面粗糙度 Ra<2.5 μm 的增

材制造叶轮零件。磨粒流抛光后表面摩擦系数从 0.428 1 降低为 0.385 3，磨损机制由粘着磨损和剥落磨损变

为磨粒磨损。仿真结果表明，随着磨粒流体自上而下运动，叶片间距逐渐增大，叶轮表面所受动压、湍流

强度及湍动能逐渐减弱，因与约束装置的作用，底部的动压、湍流强度和湍动能又增大，因此叶轮叶片上

端抛光较好，中间部位抛光效果一般，下端抛光效果也较明显。结论 磨粒流抛光过程中，试样表面因塑性

变形产生了加工硬化，晶粒得以细化，从而有效提高了其耐磨性能。通过数值模拟与试验分析验证了复杂

曲面磨粒流抛光技术的有效性，为磨粒流抛光技术提供理论基础。 
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Mechanism and Numerical Simulation of Abrasive Flow  
Polishing for Impeller Parts 
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LIU Zhuang-zhuang, WANG Shan-fei, SUO Hong-li 

(Key Laboratory of Advanced Functional Materials of the Ministry of Education, Faculty of Materials  

and Manufacturing, Beijing University of Technology, Beijing 100124, China)  

ABSTRACT: Additive manufacturing as a new manufacturing technology has significant advantages in producing complex 

impeller parts, but the surface roughness limits its wide application. Therefore, the work aims to solve the problem of excessive 

surface roughness of TC4 titanium alloy (Ti6Al4V) impeller parts produced by additive manufacturing. In order to improve the 
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surface roughness of through-hole or complex outer surface parts caused by powder adhesion and spheroidization defects, 

abrasive flow polishing technology was applied to polish the surface of TC4 titanium alloy specimens. The effect of abrasive 

flow polishing on the surface roughness and morphology of TC4 titanium alloy was studied under different abrasive particle 

size, working pressure and processing time. The polishing process of abrasive was simulated by Fluent software to explore the 

mechanism of abrasive particles on the static pressure, dynamic pressure, turbulent kinetic energy and turbulence intensity near 

the wall. A three-dimensional impeller model was built and the actual processing conditions were taken as simulation parameters 

to verify the effectiveness of abrasive flow polishing method. At the same time, wear resistance of the TC4 titanium alloy before 

and after abrasive flow polishing were tested and analyzed. The TC4 titanium alloy specimens produced by additive 

manufacturing were cut into 40 mm×40 mm×5 mm by wire cutting, cleaned and dried. The SMK-600 abrasive flow polishing 

machine was used to optimize the surface roughness of titanium alloy specimens by cutting the workpiece surface through the 

reciprocating movement of abrasive media. The solid particles of abrasive medium were SiC abrasive particles, and the mixture 

of methyl silicone oil and polyacrylamide was used as liquid medium. Experiments verified that titanium alloy parts with surface 

roughness Ra<2.5 μm were obtained when the abrasive grain size was 0.425 mm, the processing pressure was 9 MPa and the 

polishing time was 20 min, meeting the processing requirements. The friction and wear test results demonstrated that the friction 

coefficient of TC4 titanium alloy specimen surface decreased from 0.428 1 before abrasive flow polishing to 0.385 3 after 

polishing, and the reduction of friction coefficient represented the improvement of wear resistance. The wear mechanism was 

changed from adhesive wear and spalling wear to abrasive wear. The reciprocating movement of the abrasive in the process of 

abrasive flow polishing caused plastic deformation of the material surface, which resulted in changes in work-hardened and the 

grains were refined, thus effectively improving the wear resistance. Numerical simulation results indicated that the blade spacing 

gradually increased as the abrasive fluid moved from top to bottom, the dynamic pressure, turbulent kinetic energy and 

turbulence intensity on the surface of the impeller gradually weaken. When the fluid reached the bottom of the impeller, the 

dynamic pressure, turbulence strength and turbulence kinetic energy increased due to the role of the restraint device. Therefore, 

the polishing effect of upper and lower ends of the blade were better than those at the middle part. In the process of abrasive 

flow polishing, the surface of the specimen is work-hardened due to plastic deformation, and the grains are refined, thus 

effectively improving the wear resistance. The abrasive flow polishing is suitable for improving the surface quality of complex 

outer surface parts such as impeller. The effectiveness of abrasive flow polishing technology for complex curved surfaces is 

verified by numerical simulation and experimental analysis, which provides a theoretical basis for abrasive flow polishing 

technology. 

KEY WORDS: additive manufacturing; TC4 titanium alloy; abrasive flow polishing; surface roughness; friction coefficient; 

numerical simulation 

叶轮零件[1]是航天发动机的主要部件，其加工精

度和质量影响着发动机的使用性能。另外，TC4 钛合

金（Ti6Al4V）具有耐腐蚀性能优越、密度小、比强

度高和韧性良好等一系列优点，是生产轻质高强度叶

轮零件的不二选择[2-4]，被广泛地应用于航空航天等

领域[5-7]。增材制造技术，即 3D 打印技术[8-10]，作为

新型制造技术，在生产小批量复杂工件上具有显著的

优势。在制造成形过程中，由于复杂的热交换导致能

量密度不均匀，零件表面易出现“粉末粘附”与“球

化效应”等缺陷，从而导致工件表面粗糙度过大，平

整度下降，在航空航天领域，可能会影响高精度零件

的装配，难以满足使用要求[11-16]，甚至引发安全问题。

就目前的工艺技术来看，很难从调节金属增材制造工

艺参数的角度来直接提高表面质量，因此通过后处理

加工来改善增材制造零件的表面质量成为了必然选

择。常见的增材制造钛合金零件表面光整加工技术主

要有机械抛光、激光熔覆抛光[17]、电化学抛光及磨粒

流加工[18]等。其中磨粒流加工作为一种新型表面处理

方法，因其高加工可达性对通孔型零件的内表面和复

杂曲面具有不错的表面处理效果而被广泛应用[18-19]。 

磨粒流加工技术自 1960 年提出以来，就引起了

大量国内外科学工作者的关注。Williams 等[20]采用磨

粒流抛光技术增材制造零件表面进行处理，使用扫描

电子显微镜观察磨粒流加工后零件的表面形貌，得到

了不同加工方法对表面的影响规律，并得出了使用磨

粒流抛光可以改善由“阶梯效应”导致的表面粗糙度

过大的结论。Sangil 等[21]研究了磨粒流加工技术对由

SLM 技术制成的保形冷却通道的抛光效果，发现试

样内部通道的表面粗糙度整体有所下降，尤其是直形

的通道加工效果更明显。 

国内大连理工大学和西北工业大学也进行了磨

粒流抛光试验的研究。大连理工大学的朱建辉等 [22]
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使用碳化硅对航空叶轮的叶片进行磨粒流抛光试验，

提出了旋转磨粒流加工的技术方案。西北工业大学的

党稼宁等[23]对增材制造的燃油喷嘴特征件进行了磨粒

流抛光研究，成功将喷嘴内流道表面粗糙度由 9.10 μm

降至 2.70 μm。高航等[24-25]以增材制造格栅零件为对

象进行了磨粒流抛光试验，通过基准孔的方法对比了

磨粒流加工前后格栅的表面形貌和表面轮廓，研究了

磨粒流加工对“球化效应”的去除机理。 

以上都是针对简单的零部件进行抛光处理，但实

际应用很局限。本文针对复杂异型的通孔型增材制造

钛合金叶轮零件的表面质量进行研究，采用磨粒流加

工技术，研究磨粒流抛光机制，掌握复杂异型增材制

造钛合金零件表面处理的控制技术，为磨粒流加工技

术应用于复杂曲面抛光领域探索出有效途径。 

1  试验 

本试验所需试样来自中南大学粉末冶金重点实

验室，通过选区激光熔覆技术制造生产的增材制造钛

合金样品，其化学成分见表 1。 
 

表 1  增材制造 TC4 钛合金试样元素组成 
Tab.1 Element composition of TC4 titanium alloy 

specimen by additive manufacturing 
wt.% 

N Fe O Al V Ti 

0.05 0.3 0.2 6.2 4.5 Balance 

 
试验设备选用 SMK-600 型磨粒流抛光机，磨粒

流加工的三要素分别为机床、流体磨料和夹具。机床

由主机、液压系统及控制系统组成。主机主要由 2 个

水平或垂直相对的料缸组成。液压系统是磨粒流加工

的动力，可以驱动上料缸和下料缸分合以及挤压磨料

流动。控制系统是对液压系统的各电磁阀进行控制的

装置，还可以检测温度、压力、速度等各种加工参数。

流体磨料介质是由磨粒、高分子聚合物和添加剂组成

的具有黏弹性的物质，有一定的流动性。夹具有着固

定工件和密封上下料缸形成加工通道的作用，但并不

是所有磨粒流加工都需要使用夹具。若被加工工件自

身存在能够使磨料自由通过的间隙就不需要使用夹

具，磨粒流加工过程如图 1 所示。在加工前，先将 
 

黏弹性磨料装入下料缸中，再把工件与夹具装配好，

夹持在上料缸与下料缸之间。这时上下料缸及工件、

夹具就形成密闭空间。工作时，通过液压机驱动下料

缸的活塞向上挤压流体磨料介质，磨料经过工件与夹

具形成的通道进入上料缸。然后由上料缸活塞开始向

下挤压磨料，使磨料再经工件加工表面返回下料缸，

这就是一个完整的加工循环。磨粒流加工通过往复运

动，对工件的表面进行切削加工，金属碎屑随磨粒排

出系统。 

 
 

图 1  SMK-600 型磨粒流抛光机的加工原理 
Fig.1 Processing principle of SMK-600 abrasive  

flow polishing machine 
 

在前期大量试验中发现，磨粒粒径、工作压力和

抛光时间等对磨粒流抛光效果的影响较大，为研究磨

粒粒径、工作压力和抛光时间对增材制造钛合金试样

表面粗糙度的影响规律，分别进行磨粒粒径（0.25~ 

0.71 mm）、工作压力（8~10 MPa）和抛光时间（10~ 

30 min）等因素试验。磨粒流抛光前，使用线切割设

备将增材制造钛合金试样切割成 40 mm×40 mm× 

5 mm 大小，分别使用丙酮和无水乙醇依次进行超声

波清洗，去除表面残余的粉末颗粒和污染物，最后用

去离子水进行清洗后烘干备用。将清洗好的试样安装

到设计好的定制夹具（如图 2 所示）中，磨料介质固

相颗粒选择常用的 SiC 磨粒（粒径为 0.25~0.71 mm，

密度为 3 100 kg/m3），液相介质为甲基硅油（密度为

880 kg/m3）和改性的高分子聚合物分散剂（聚丙烯酰

胺）的混合液，充分混合后备用，如图 3 所示。 

 
 

图 2  磨粒流加工夹具和流道 
Fig.2 Fixture and runner for abrasive flow polishing 
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图 3  SiC 磨料介质 
Fig.3 Abrasive media of SiC 

 

本文采用 XRD（Bruker-D8 Advanced X-ray dif-

fraction）和 FEISEM（Quanta Feg 450）对磨粒流加

工处理前后的增材制造 TC4 钛合金零件表面进行物

相、残余应力和形貌分析。利用激光共聚焦显微镜

（Laser Scanning Confocal Microscopy，简称 LSCM）

获得磨粒流抛光前后钛合金零件的表面粗糙度。使用

UMT-2 多功能微摩擦磨损试验机（Bruker UMT-2）对

抛光前后的钛合金零件表面进行摩擦测试分析。 

2  结果与讨论 

2.1  磨粒粒径对表面质量的影响 

在磨粒流抛光过程中，不同工作压力、磨料种类、

粒度规格、磨料黏度和抛光时间等均影响表面抛光精

度。经研究前期大量试验数据发现，磨粒粒径对抛光

的影响最大，因为极差最大，工作压力、抛光时间的

影响程度依次减弱[23,26]。选用合适的磨粒参数会提高

磨粒流抛光效果，降低钛合金零件的表面粗糙度。 

为了探究磨粒粒径对增材制造 TC4 钛合金表面

抛光质量的影响规律，设定加工压力为 10 MPa、加 
 

工时间为 10 min，将磨粒粒径尺寸调节为 0.25、0.425、

0.71 mm 进行磨粒流抛光试验，不同磨粒粒径加工后

的试样表面微观形貌如图 4 所示。从图 4a 中可以看

出，抛光前的试样表面较为粗糙，附着大量未熔融的

金属粉末颗粒；经过磨粒流加工后，试样上因球化效

应而导致的表面颗粒化已经得到了有效的改善，如图

4b—d。通过观察图 4b 发现，使用粒径尺寸为 0.25 mm

的磨粒抛光，加工后的钛合金表面会出现明显的切削

凹坑。使用 0.425 mm 的磨粒抛光后，可以发现，虽

然表面凹坑的数量有所减少，但仍存在一些比较明显

的痕迹，见图 4c。当使用 0.71 mm 的磨料时，可以

看到，虽然试样表面已经没有了明显的切削凹坑，但

是钛合金试样表面出现了许多错杂的划痕，见图 4d。 

对上述不同磨粒粒径加工后的 TC4 钛合金表面

进行表面粗糙度测量，得到表面粗糙度随磨粒粒径的

变化曲线，并给出磨粒粒径为 0.425 mm 时的三维形

貌，如图 5 所示。从图 5 中看出，在工作压力为 10 MPa

及抛光时间为 10 min 等条件一致时，随着磨粒粒径

的增大，零件表面粗糙度呈现先下降、后上升的趋势。

未抛光的钛合金零件表面粗糙度值 Ra 为 32.161 μm，

表面质量差；磨粒粒径为 0.25 mm 时，Ra 为 2.767 μm，

表面质量较差；随着磨粒尺寸增加到 0.425 mm 时，

所获得的表面最好，Ra 为 2.126 μm；当磨粒粒径尺

寸继续增大时，钛合金零件表面粗糙度表现为增大趋

势，Ra 增至 3.5 μm，表面质量变差。通过激光共聚

焦显微镜观察发现，经粒径为 0.425 mm 的磨粒流抛

光后，试样在加工前存在的杂质和毛刺已经被消除，

表面相对光滑平整，表面质量显著提高，如图 6 所示。

根据磨粒对工件表面的去除机理可知，在磨粒流抛光 

 
 

图 4  不同磨粒粒径加工后 TC4 钛合金表面微观形貌 
Fig.4 Surface micro morphology of TC4 titanium alloy polished with different sizes of abrasive  

particles: a) before polishing; b) 0.25 mm; c) 0.425 mm; d) 0.71 mm 
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图 5  表面平均粗糙度 Ra 值随不同磨粒 

粒径的变化曲线 
Fig.5 Curve of surface roughness Ra changing with  

different abrasive particle sizes 

 

 
 

图 6  磨粒粒径为 0.425 mm 加工后 TC4 钛合金 

表面三维形貌 
Fig.6 Three dimensional surface morphology of TC4  

titanium alloy processed by 0.425 mm abrasive particle 
 

过程中，磨粒需要足够大的能量才能通过切削去除

掉材料多余的部分。当磨粒尺寸较小，所具有的能

量不足以完全去除钛合金表面的纹理，所以获得的

表面较为粗糙。当磨粒粒径较大，所具有的能量也

就相对较高，因此可以有效地去除材料表面纹理，

提高表面质量。但是磨粒过大会使磨粒在加工过程

中对材料表面有较大的冲击和摩擦，形成划痕和坑 
 

洼，从而导致材料表面更为粗糙。因此，确定采用

尺寸为 0.425 mm 的磨粒可以使 TC4 钛合金表面达到

较好的抛光效果。 

2.2  工作压力对表面质量的影响 

不同工作压力加工后的钛合金表面微观形貌如

图 7 所示。设定磨粒粒径为 0.425 mm 及抛光时间为

10 min 等条件一致。从图 7 中可以发现，工作压力为

8 MPa 时，钛合金表面的球化效应已经基本被消除，

但表面留有磨粒切削的沟痕，而且还存在少量凸起的

切削杂质，如图 7a 所示。工作压力为 9 MPa 时，钛

合金表面更加光整，但仍存在切削杂质，如图 7b 所

示。工作压力为 10 MPa 时，抛光后的钛合金表面凸

起杂质已经完全被去除干净，但是表面出现了切削凹

坑，使表面平整度有所降低，如图 7c 所示。 

对上述不同工作压力加工后的 TC4 钛合金进行

表面粗糙度测量，得到表面粗糙度随工作压力的变化

曲线，并给出工作压力为 9 MPa 时的三维形貌图，如

图 8 和图 9 所示。从图 8 中可以看出，TC4 钛合金表

面粗糙度随着工作压力的增大表现出先减小、后增大

的趋势。当工作压力从 8 MPa 增加到 9 MPa 时，工

件表面的粗糙度值 Ra 从 2.347 μm 减小到 2.087 μm，

呈现下降趋势。这是因为工作压力较小时，磨粒流抛

光过程中，磨粒运动较为缓慢，所获得的动能相对较

小，所以与试样间的接触压力也就较低，其切削表面

杂质的能力较差。增大工作压力可以使磨粒流流体内

部压力增大，磨粒获得的动能随之增大，从而使磨粒

对工件表面的摩擦作用增强，改善了工件的表面粗糙

度。当工作压力高于 9 MPa 后，继续增大工作压力，

试样表面粗糙度值反而增大，压力为 10 MPa 时，表

面粗糙度上升至 2.126 μm。这可能是由于随着工作压

力进一步增大，磨粒具有更大的动能，由于磨料的柔

软性，磨粒运动不稳定，使得试样表面出现少许凹坑，

表面变得不平整，粗糙度也随之增大。从图 9 中可以

看出，9 MPa 的工作压力下进行磨粒流抛光处理后的

表面较为平坦光滑，且表面划痕较少，表面质量较佳。

根据上述分析，优化后选定 9 MPa 作为磨粒流抛光工

作压力。 

 

 
 

图 7  不同工作压力加工后 TC4 钛合金表面微观形貌 
Fig.7 Surface micro morphology of TC4 titanium alloy after polishing at different working pressure 
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图 8  表面平均粗糙度 Ra 值随不同工作压力的变化曲线 
Fig.8 Curve of the surface roughness Ra changing  

with different working pressure 
 

 
 

图 9  9 MPa 工作压力下 TC4 钛合金表面三维形貌 
Fig.9 Three dimensional surface morphology of TC4 titanium 

alloy after polishing at working pressure of 9 MPa 
 

2.3  抛光时间对表面质量的影响 

不同抛光时间加工后，钛合金表面的微观形貌如图 
 

10 所示。从图 10 中可以看出，在磨粒粒径为 0.425 mm

及工作压力为 9 MPa 等条件一致下，当抛光时间为

10 min 时，原始表面存在的大量粉末颗粒已经被完全

去除，但试样表面还存在由于切削粉末颗粒脱落留下

的凹坑。当抛光时间为 15 min 时，表面出现了磨粒

研磨沟痕，而且还存在一些切削瘤。当抛光时间为

20 min 时，试样表面光滑平整，磨粒切削后的沟痕也

较浅。随着抛光时间继续增加，试样表面又开始出现

明显的磨粒研磨沟痕，并且又出现了少量的切削瘤。

当抛光时间为 30 min 时，试样的表面平整度不仅没

有得到进一步的提升，还出现了凹坑。 

对上述不同抛光时间加工后的 TC4 钛合金进行

表面粗糙度测量，得到表面粗糙度随抛光时间的变化

曲线，并给出抛光时间为 20 min 时的三维形貌，如

图 11 和图 12 所示。从图 11 中看出，随着抛光时间

的延长，钛合金的表面粗糙度先减小、后增大。当抛光

时间为 10 min 时，试样的粗糙度较大，Ra 为 2.087 μm。

这可能是因为磨粒与试样表面的接触时间较短，磨粒

切削能力较差。随着抛光时间的增加，试样的抛光效

果得到进一步提高。在抛光时间为 20 min 时，试样

表面粗糙度最小，具有最好的加工效果，粗糙度值

Ra 为 1.899 μm。当抛光时间超过 20 min，钛合金的

表面粗糙度又逐渐上升，这可能是因为随着抛光时间

的增加，在开始时具有高黏弹性的磨料的黏度明显下

降，使得磨料对钛合金表面的摩擦力减小。从图 12

中可以看出，当抛光时间为 20 min 时，试样表面较

为平整光滑，无明显的凹坑和凸起物等缺陷，表面质

量较好。综上所述，优化后选定 20 min 的抛光时间，

0.425 mm 的磨粒粒径及 9 MPa 的工作压力作为磨粒

流抛光参数。 

 

 
 

图 10  不同抛光时间加工后 TC4 钛合金表面微观形貌 
Fig.10 Surface micro morphology of TC4 titanium alloy after polishing for different time 
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图 11  表面平均粗糙度 Ra 值随不同 

抛光时间的变化 
Fig.11 Curve of the surface roughness Ra changing  

with different polishing time 
 

 
 

图 12  20 min 抛光时间下钛合金表面的三维形貌 
Fig.12 Three dimensional surface topography of titanium 

alloy after polishing for 20 min 

2.4  TC4 钛合金叶轮零件的磨粒流抛光 

选择使用 SMK-600 型磨粒流抛光机，SiC 磨料

介质，并将上述磨粒流抛光工艺的试验研究应用于

TC4 钛合金叶轮零件表面，发现抛光前后的复杂异型

叶轮零件的表面有很大的差别。抛光前，零件表面粗

糙不平，较为暗淡，无明显光泽，可以看到凹凸不平

的区域，如图 13a 所示。经过抛光处理后，可以很明

显地看出叶轮零件表面光亮平滑，表面质量较好，如

图 13b 所示。通过激光共聚焦显微镜的测试，抛光后

的零件表面粗糙度值 Ra 从抛光前的 6.953 μm 降至了

2.145 μm，磨粒流抛光工艺改善了叶轮的表面质量。

原始叶轮上端的侧面存在坚硬的金属凸起物（如图

13c 所示），经过磨粒流抛光后已经全部去除，表面

较为光亮平整，反光度较高，表面粗糙度值 Ra 为

2.145 μm，表面质量相比抛光处理前的试样得到了较

大的提升，如图 13d 所示。抛光后的叶轮下端表面较

为光亮平整，表面粗糙度值 Ra 为 2.869 μm，如图 13e

所示。抛光后的叶轮上端可能因磨粒流能量充足而存

在过抛光的现象，如图 13f 所示。相比于抛光前的叶

轮零件，磨粒流抛光使整体叶轮的表面粗糙度得到大

幅下降。 

2.5  表面结构与性能分析 

磨粒流加工过程中，在磨料的挤压研磨作用下，

促进了试样表面层塑性变形形成加工硬化，而塑形变

化使得该区域的粗大晶粒发生了一定程度细化。此现

象可通过 XRD 测试结果得到验证。磨粒流抛光前后

试样表面的 XRD 衍射图谱如图 14 所示，根据式（1）， 

 

 
 

图 13  磨粒流抛光处理前后的叶轮表面 
Fig.13 Impeller surface before and after abrasive flow polishing: a) before polishing; b) after polishing;  

c) side wall of upper blade before polishing; d) side wall of upper blade after polishing;  
e) lower blade after polishing; f) upper blade after polishing 
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通过对比衍射峰的峰宽可以计算出晶粒尺寸大小。 

 

  cos
D

k 
 




  (1) 

式中：k 为固定系数，k=0.89；  为半峰全宽

（FWHM）；λ为 X 射线光的波长； 为布拉格衍射角。 

根据式（1）和 XRD 图谱数据计算出原始试样表

面晶粒尺寸 D 为 65.492 nm，磨粒流抛光试样表面晶

粒尺寸 D 为 47.632 nm。相比原始试样，晶粒尺寸有

了明显的减小。 
 

 
 

图 14  磨粒流抛光前后试样表面的 XRD 衍射图谱 
Fig.14 X-ray diffraction pattern of specimen surface  

before and after abrasive flow polishing 
 

磨粒流抛光前后 TC4 钛合金试样的摩擦系数随

摩擦时间的变化曲线如图 15 所示。试验前，通过线

切割将试样截取小块，固定在多功能摩擦磨损试验机

平台上，施加载荷使磨球对试样进行往复的滑动，整

个过程为干摩擦式。采用轴承钢材制的摩擦球，施加

载荷为 5 N，往复摩擦滑动速度为 6 mm/s，摩擦距离

为 4 mm 和摩擦时间为 30 min。一般摩擦系数随摩擦

时间的变化曲线会经历 3 个阶段：初期磨损（饱和）

阶段、稳定（平稳）阶段和磨损阶段。从图 15 中可

以看出，磨粒流抛光前后试样的摩擦系数随时间的变

化趋势都相同，都经历过一段较长的初期磨损阶段，

然后到达一个稳定磨损状态。同时也可以看出，对于

抛光前试样，在摩擦 1.5 min 后突然出现一个上升，

这可能是因为抛光前的试样表面附着大量未熔融的

粉末颗粒松动脱落所导致的。随着摩擦时间继续延

长，摩擦系数出现大幅度波动，这是因为试样表面发

生剧烈磨损造成的。抛光后的试样，其摩擦系数从一

开始小幅度增加之后，就一直保持稳定的波动趋势，

随着摩擦时间的延长，摩擦系数波动略微增大。抛光

后试样表面的摩擦系数能保持稳定波动趋势是因为

相比原始试样，磨粒流抛光后的试样表面因塑性变形

而产生加工硬化，试样表面晶粒得到一定程度的细

化，表面显微硬度得到提升，试样更加耐磨，因此更

加稳定。磨粒流抛光前的摩擦系数为 0.428 1，抛光

后的摩擦系数为 0.385 3。造成抛光前的摩擦系数较

大的原因可能是试样表面的金属颗粒较多，且较为松

动，在对磨球的摩擦带动下，出现小区域的脱落，导

致摩擦系数波动性较大，较不稳定。 
 

 
 

图 15  磨粒流抛光前后 TC4 钛合金试样的摩擦 

系数随摩擦时间的变化曲线 
Fig.15 Friction coefficient versus friction time of TC4 
titanium alloy before and after abrasive flow polishing 

 

为了进一步探究摩擦系数发生变化的原因及摩

擦机制，对磨粒流抛光前后的摩擦试验试样进行 SEM

测试，如图 16 所示。从图 16 中可以看出，在干滑动

条件下，抛光前后的试样都出现不同程度的磨损现

象，抛光前的原始试样在摩擦试验后表面出了较为严

重的磨损状态，沿着对磨球往复滑动方向上留下较多

的凹坑，同时伴随有表面层脱落的情况，对磨球滑动

区域也出现了明显的光滑摩擦带，还有少量的犁沟痕

迹，此处较为明显的磨损机制为粘着磨损和剥落磨

损，如图 16a 所示。经过磨粒流抛光后的试样也出现

磨损情况，但其表面未出现严重的磨损凹坑和脱落现

象，相反，摩擦后的表面磨痕的宽度较窄，且出现许

多深沟状划痕（犁沟），此处的磨损机制为磨粒磨损，

如图 16b 所示。 

2.6  磨粒流抛光增材制造叶轮零件的有限

元仿真研究 

2.6.1  三维模型建立与网格划分 

叶轮作为系统中的重要组成部分，其异形曲面外

观是依据流体力学与空气动力学原理而设计的。利用

SW（solidwork）软件对零件进行三维建模，得到的

三维效果图如图 17a 所示。建模完成后保存为 igs 格

式文件，打开有限软件 ANSYS 2019 R2 的前处理模

块 ICEM CFD，对模型进行修正简化及网格划分处

理。在网格划分处理时，鉴于磨粒通过流体流动研磨

叶轮表面，需建立相应的流体运动流道来进行仿真。

叶轮外表面为开放式结构，抛光时并无确定流道直接

使用，因此需要在叶轮模型外表面添加相适应的约束

条件装置，从而形成以叶轮外表面与约束条件装置共

同构成的约束流道。考虑到模型可行性和计算要求 
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图 16  磨粒流抛光前后的摩擦试验试样表面形貌 
Fig.16 Surface morphology of friction test specimen before and after abrasive flow polishing:  

a) before abrasive flow polishing; b) after abrasive flow polishing 
 

 
 

图 17  叶轮的三维建模 
Fig.17 Three dimensional modeling of impeller: a) 3D modeling; b) meshing 

 
后，选择圆柱体为叶轮表面约束条件装置。接着对模

型进行网格划分，这里选择四面体单元网格对模型进

行细致的网格划分，对模型曲率变化较大的区域进行

网格加密处理。划分好网格的模型如图 17b 所示，定

义流体流入口 Inlet 为模型的上端面、流体出口 outlet

为模型的下端面。 

2.6.2  计算模型与参数设置 

根据磨粒流加工特性，磨粒流体运动是一种不被

压缩且流速相对缓慢的过程，因此叶轮的求解模型选

择基于压力的求解和湍流模型，如图 18 所示。湍流

模型选择标准 k-ε 模型，叶轮表面选择标准壁面方程

作为近壁面处理方式，其他按照系统默认设置，如图

19 所示。 

磨粒流加工技术所采用的磨料介质为甲基硅油、

碳化硅颗粒和改性的高分子聚合物按一定比例混合配 

 
 

图 18  叶轮求解模型的选择 
Fig.18 Selection of solving model of impeller 

 

制的。在计算求解时，将甲基硅油看作液态流体，

碳化硅颗粒看作离散固相，具体的物理参数设置见

表 2。 

2.6.3  模型边界条件设置 

液相设置为液态连续相选择的是甲基硅油，设定

初始入口条件为速度入口，入口速度的方向垂直于边

界面，初始速度为 2 m/s。固相设置为根据磨粒流抛

光试验，离散固相选择体积分数为 0.3 的碳化硅颗粒，

同样采用速度入口条件，且两个入口速度相同。根据 
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图 19  湍流模型设置 
Fig.19 Turbulence model settings 

 

磨粒流加工试验的工况，设置磨料出口条件为自由出

口。壁面边界条件选择为壁面增强函数法和无滑移的

壁面边界条件。 
 
 

表 2  固相与液相材料的物理属性 
Tab.2 Physical properties of solid and liquid materials 

Physical quantity Value 

Density of liquid ρ/(kg·m–3) 886 

Dynamic viscosity of liquid μ/(Pa·s) 0.131e−0.026T

Specific heat capacity of liquid/(J·kg–1·K–1) 2 000 

Thermal conductivity of liquid/(W·m–1·K–1) 0.15 

Density of SiC particle ρs/(kg·m–3) 3 100 

Thermal conductivity of SiC  
particle/(W·m–1·K–1) 

120 

Viscosity of SiC particle/(Pa·s) 5×10–6 
 

2.6.4  仿真结果分析 

各项湍流状态下的数值分布云图见图 20。图 20a

为流体仿真中的静压云图，可以看出，磨粒流加工过

程中，静压在叶轮上的分布不一致，在叶片上的分布

差异较为明显，叶片上端与下端的静压分布差别最

大。这主要受到叶片形状的影响，因为叶轮从上到下

叶片各处的曲率不一样，磨料流体在相邻的叶片间流

动会受到较大影响。图 20b 为动压云图，可观察到除

叶轮底座的边缘处，动能在叶片上端分布的动压较

大，这是因为入口处的流体所带有的动能较大，且上

端的相邻叶片间距较小，因此上端叶片侧面受到的动

压较大。随着流体往下运动，叶片间距逐渐变大，叶 

 
 

图 20  各项湍流状态下的数值分布云图 
Fig.20 Numerical distribution nephogram at various turbulence states: a) static pressure cloud;  

b) dynamic pressure cloud; c) turbulent kinetic energy cloud; d) turbulence intensity cloud 
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轮表面的动压减小，当流体到达叶轮底部，与外部的

约束装置相互作用，造成动压再次增大。图 20c、d

分别为湍动能和湍流强度云图，是描述流体运动状态

增强或衰落的趋势指标。可以看出，与动压云图有相

似的表现，流体自上而下运动，在上端叶片侧面湍流

强度较大，在叶轮中间部位的强度减弱，因约束装置

的作用，在底部的湍流强度和湍动能又增大很多，且

在顶端的湍动能最大。综上所述，磨粒流体从叶轮上

端流入，从下端流出，整体表现为上端所受的动压、

湍流强度较大。因此，叶轮叶片上端抛光较好，中间

部位抛光效果一般，在下端底座部分抛光效果也较为

明显。这与试验分析的结果相同，相较于抛光前，整

体叶轮零件表面粗糙度改善。综上所述，磨粒流抛光

工艺适用于改善叶轮等复杂外表面零件的表面质量。 

3  结论 

针对增材制造 TC4 钛合金叶轮零件，本文采用

磨粒流抛光技术来降低其表面粗糙度，优化零件性

能。主要研究结果如下所述。 

1）采用磨粒流抛光技术，优化后的抛光工艺：

磨粒粒径为 0.425 mm，加工压力为 9 MPa，加工时间

为 20 min，使增材制造 TC4 钛合金叶轮零件表面粗

糙度值 Ra 从原始的 6.953 μm 降至了 2.145 μm。 

2）磨粒流抛光前 TC4 钛合金叶轮零件表面摩擦

系数为 0.428 1，抛光后的摩擦系数为 0.385 3。通过

SEM 观察发现，抛光前表面磨损机制为粘着磨损和

剥落磨损，抛光后为磨粒磨损。主要原因是磨粒流抛

光后的试样表面因塑性变形而产生加工硬化，试样表

面晶粒得到细化，试样更加耐磨，因此更加稳定。 

3）通过对磨粒流抛光叶轮零件过程进行 Fluent

模拟仿真发现，磨粒流体从叶轮上端流入，从下端流

出，整体表现为上端所受的动压，湍动能及湍流强度

较大。叶轮叶片上端抛光效果会较好，中间部位抛光

效果一般，在下端底座部分抛光效果也较为明显，底

端的湍动能及湍流强度因约束装置的作用而增大。这

也验证了叶轮零件磨粒流抛光试验的结果。 
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