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摘　要：分析了齿轮磨削烧伤的危害，总结并比较了针对齿轮磨削烧伤的多种检测方法及特点。根据检测与烧伤发生的时间先
后，分为事先预防和事后检测的方法。事先预防的方法包括临界常数法、磨削力比法、磨削温度监测法、神经网络预测磨削烧

伤；事后检测的方法包括酸蚀法、表层显微硬度法、金相检测法、变质层深检测法等有损检测方法以及目测法、Ｘ射线衍射残余
应力检测法、成分分析法、涡流检测法、ＣＣＤ图像法、磁弹法、声发射在线监测等无损检测方法。针对每种方法的研究进展，讨论
了各种方法适用的范围和局限性，并进一步指出齿轮磨削烧伤检测的发展方向。
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０　引　　言

齿轮及齿轮产品是机械装备的重要基础件，它的应

用已有百年历史［１］。齿轮产品门类齐全，广泛应用于航

空船舶、兵器装备、机床工具、工程机械和仪器仪表等２０
多个领域。随着国民经济的高速发展，我国齿轮全行业

年销售总额已达到两千亿元。齿轮在磨削加工过程中与

砂轮的接触区会产生瞬时高温，大部分热量直接传到工

件表面，很容易使工件表层金相组织、表层硬度发生改

变，同时产生残余（拉）应力，这种现象称为热损伤亦称

磨削烧伤。齿轮齿面的磨削烧伤会影响齿轮使用性能和

寿命［２］，是制约精密磨削质量的一个关键因素。鉴于其

严重的危害性，对磨削烧伤的预测和识别以及能否实现

在线检测的问题一直是磨削加工领域研究的重要课

题［３］。有些齿轮虽然出现轻微烧伤但并不影响其使用性
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能，但当烧伤达到一定程度就会存在很大的安全、性能隐

患，带来不可估量的经济损失。为了更好地控制磨削烧

伤，对烧伤齿轮及时地进行判别和筛选，避免烧伤齿轮带

来潜在危害，对齿轮的磨削烧伤进行有效的检测非常重

要。目前，齿轮磨削烧伤已有的检测方法如图１所示。
随着工业自动化和智能化程度的不断发展，国内外学者

也从未停止探索能够实现在线、定量、自动检测烧伤的新

方法。本文将系统地介绍国内外现有的齿轮磨削烧伤检

测方法的研究现状，并比较每种检测方法的特点、适用的

范围和局限性。

图１　现有齿轮磨削烧伤的检测方法
Ｆｉｇ．１　Ｅｘｉｓｔｉｎｇｍｅｔｈｏｄｓｆｏｒｇｅａｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎ

１　事先预防

齿轮发生磨削烧伤后，其表面质量恶化，强度、塑性、

硬度发生改变，如果在烧伤发生前可以进行合理的预测，

将会很大程度地避免烧伤的发生。通过深入剖析烧伤发

生的原理，从理论上求得烧伤发生的临界条件，然后依据

临界条件采取相应措施或设定临界参数，在磨削过程中

实时监测是否达到临界条件，以此来避免烧伤的发生，达

到事先预防的目的。

１．１　临界常数法

临界常数法就是将工件与砂轮的参数通过一定的关

系进行计算，将结果与一个确定常数进行比较，来确定这

样工作条件下的工件和砂轮在磨削时会不会发生烧伤。

１９８５年，日本的小野浩二等人［４］就对磨削烧伤的事先预

防进行研究并提出了检验是否发生烧伤的临界公式，发

生烧伤的条件为：

ｖｌ＝ｖ ｔ
Ｄ－１＋ｄ－槡 １≥ｃｂ （１）

式中：ｖ表示砂轮线速度（ｍ／ｍｉｎ），ｌ表示工件与砂轮接触
弧长（ｍｍ），ｄ是砂轮的直径（ｍｍ），Ｄ是工件的直径
（ｍｍ），ｔ表示切削深度（ｍｍ），Ｃｂ是与材料传热率、密度、比
热容及砂轮性质、冷却条件有关的烧伤常数（ｍ·ｍｍ／ｍｉｎ）。
不同材料在不同热处理工艺下的临界常数 Ｃｂ是各不相
同的。Ｃｂ值越小，表示不发生烧伤的条件范围小，发生
烧伤的条件就越容易满足，即烧伤越容易发生。

这种临界常数法针对不同工件和砂轮需要求出许多

Ｃｂ值，而无法反映出工件冷却和砂轮修整情况，接触弧
长实际情况与理论值也存在差距，因此这种方法只能作

为一种粗略的估算，对实际检测的指导作用不大。

１．２　磨削力比法

由于磨削时的磨削力与砂轮状态、磨削比能、磨削表

面质量直接相关，因此可以将磨削力作为评定磨削状态

的参数。磨削力Ｆ可以分解成互相垂直的３个分力—法
向磨削力Ｆｎ、切向磨削力 Ｆｔ、轴向磨削力 Ｆａ，其中 Ｆａ较
小，基本可以忽略。

陈明等人［５］借助八角环两向测力仪测量了镍基高温

合金材料 ＧＨ４１６９烧伤前后磨削力的变化，指出采用磨
削力之比（Ｆｎ／Ｆｔ）可以排除由磨削用量的增大而引起磨
削力增大的因素干扰。因此，磨削力比 Ｆｎ／Ｆｔ可以作为
磨削过程中的特征参量，可以进行烧伤的在线监测和预

报。浦学锋［６］通过Ｋｉｓｔｌｅｒ三向测力平台测量表面硬化钢
的磨削力，得到出现磨削烧伤的先兆及烧伤真正发生时

的磨削功率与磨削力比的临界状态，从而监测这两个临

界状态是否达到来实现磨削烧伤的预测。美国马萨诸

塞大学 ＭａｌｋｉｎＳ等人［７］探究了碳钢和中低合金钢磨削

烧伤阈值与磨削比能之间的关系，提出了测量磨削功

率的方法，间接获取实际磨削比能，通过判断磨削比能

是否超出烧伤临界值，从而判断烧伤发生与否。上述

所提到的测量磨削力的方法都比较复杂，任敬心等

人［８］针对平面磨削力及外圆磨削力分别介绍了两种不

同种类的电阻式测力仪原理及结构，使得磨削力容易

测量和控制。

这种借助测量磨削力间接监测磨削功率是否达到临

界状态的方法可以真实反映磨削烧伤发生的本质，但在

实际中较难实现，临界状态均是实验所得，没有统一确定

的标准，也无法进行批量检测。

１．３　磨削温度监测法

磨削温度与磨削烧伤有着直接的联系，磨削加工中

有６０％～９５％的热量直接传给工件，这些热量聚集在表
面层形成局部高温，超过临界值时就会产生工件表面热

损伤［９］。磨削区的温度可高达１５００℃，而工件表面温度
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能够达９００℃以上，超出钢的相变温度 Ａｃ３（７２０℃），因
而，测量磨削温度是预测磨削烧伤发生与否较为直接的

一种方法。

ＷａｎｇＹ等人［１０］分类总结了磨削温度的测量方法现

状、应用和工作范围。印度磨料研究中心的 ＶｅｄｈａｖａｌｌｉＬ
等人［１１］提出了基于磨屑中的碳含量来间接监测磨削温

度的方法，为磨削烧伤的监测提供了理论依据；刘国平等

人［１２］指出间接测量对于工件材料没有任何限制、无需破

坏工件，但是后续操作复杂并且难以得到准确的磨削温

度及其变化情况。

对于磨削温度的监测，国内外多采用直接测量法，具

体包括红外测温和热电偶测温两类。

１．３．１　红外测温技术
红外测温技术基本原理是发热物体会产生红外辐

射，这些辐射能量被光学系统聚集，并通过光电探测器转

化为电信号，经过信号放大和处理可转换为温度值［１２］。

目前主要有红外热成像法、红外辐射法、光纤红外测温法

３类［１３］。

ＨｗａｎｇＪ等人［１４］通过热成像系统对磨削温度进行测

量找出了最高温度区；ＢｒｏｓｓｅＡ等人［１５］采用热像仪对磨

削区温度进行测量，分析磨削加工时的热源形状；Ｃｕｒｒｙ
Ａ．Ｃ．等人［１６］将近红外光谱成像仪的探头深入工件的通

孔内，通过光纤将信号传输到光谱仪中，以得到磨削区的

温度。

红外热成像法非接触、无损工件、响应速度快，而且

能够获得整个工件表面磨削区的温度场，最适合工业上

的应用。红外辐射法可以测得工件磨削表面的温度，但

只针对碗状砂轮，此外还需在砂轮上钻孔，因而很少应

用。光纤红外测温法非接触、分辨率高、响应灵敏，既可

以测出砂轮温度也可测出工件的温度还可适用于温度变

化很快的场合。

１．３．２　热电偶测温法
热电偶在磨削温度的测量中最为常见也最实用。其

工作原理为：直接将热电偶与工件接触，采集磨削温度信

号转换为电动势信号，经过信号处理后传入计算机，通过

专用软件分析得出磨削温度值。

根据热电偶的位置可以分为埋丝法和夹丝法。法国

梅斯国立工程师学院ＬｅｆｅｂｖｒｅＡ等人［１７］利用夹丝热电偶

测量了磨削过程的热量分布，从而预测烧伤的发生；德国

汉诺威大学ＴｏｎｓｈｏｆｆＨ．Ｋ．等人［１８］和 ＴｅｔｉＰ等人［１９］研究

磨削加工过程监测时将磨削温度与热损伤作为一项重要

内容；ＹａｎｇＺ．Ｓ．等人［２０］对比了上述夹丝法和埋丝法的

优劣后指出我们需要一种非接触、无损、在线连续测量的

手段间接监测（过程监测）技术，实现磨削温度与热损伤
的监测。

热电偶测温属于接触测量，不论是埋丝还是夹丝

的方法都会破坏工件，影响工件内的热量分布，对测量

结果造成干扰，且多用于实验室研究而无法实现在线

测量。

１．４　神经网络预测磨削烧伤

人工神经网络（ａｒｔｉｆｉｃｉａｌｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋ，ＡＮＮ）是以
一种简单的计算处理单元神经元为节点，采用某种网络
拓扑结构构成的活性网络，不仅具有计算、记忆、智能处

理的能力还具有很强的自学习、自适应能力［２１］，可以充

分逼近任意的非线性系统、学习适应不确定性系统的动

态特性还可以快速进行大量运算，并且有很强的容错性

和鲁棒性。神经元主要的连接形式可分为前馈网络和反

馈网络。最常用的误差反向传播（ｂａｃｋｐｒｏｐａｇａｔｉｏｎ，ＢＰ）
神经网络就是一种有隐含层的多层前馈网络［２２］。利用

神经网络输入对磨削烧伤有重要影响的参量，建立起磨

削烧伤模型后即可预测磨削烧伤的发生，如图２所示。

图２　预测磨削烧伤的神经网络模型
Ｆｉｇ．２　Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｉｌｌｕｓｔｒａｔｉｎｇｔｈｅｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆａｎ
ａｒｔｉｆｉｃｉａｌｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋ（ＡＮＮ）ｆｏｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ

ｐｒｅｄｉｃａｔｉｏｎ

任敬心等人［２３］指出，网络的输出层为单个神经元，

用一维矢量表征烧伤或未烧伤即可，而输入层的神经元

个数等于由磨削参数决定的输入矢量的维数。隐含层反

映输入与输出复杂的映射关系。确定好神经网络后，只

需输入磨削参数即可预测磨削烧伤的发生与否。印度理

工大学ＮａｔｈａｎＮ．Ｒ．等人［２４］研究了磨削火花温度与磨削

温度的关系，并与工件直径及进给速度、磨削功率作为人

工神经网络的输入实现了对烧伤的预测。ＤｏｔｔｏＦ．Ｒ．Ｌ．
等人［２５］设计出了智能检测系统，通过多层感知神经网

络，声发射和驱动电机功率为输入，神经网络输出变量为

烧伤发生与否。

这种基于神经网络实现磨削烧伤预测的方法依赖于

输入的参量，输入参量的确定对烧伤模型的建立是至关

重要的，既不能遗漏影响烧伤的重要参量，又要结合实际

使用情况。此外，烧伤模型建立后，必须经过大量样本训

练才能使用，训练实质是优化的过程。这个过程比较繁

琐，准确性和可靠性较差。
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２　事后检测

事先预防的方法基于一定的理论基础，大多存在准

确性较差的问题。一旦预防失效而发生磨削烧伤，还是

需要结合事后检测的方法对工件进行判别和筛选，以便

及时发现“潜藏的”烧伤工件。本文将事后检测分为有

损和无损两类方法进行了阐述。

２．１　有损检测

２．１．１　酸蚀法
酸蚀法也称酸洗法或酸浸法，即将试样浸入到一定

配比的酸溶液中，由于不同显微组织对酸蚀的敏感性不

同，从而呈现不同的颜色。磨削烧伤一般是回火烧伤，产

生回火索氏体，酸蚀后呈黑色；偶尔产生二次淬火烧伤，

为淬火马氏体与其他少量组织，经酸蚀后主要呈现白色，

在白色组织周围会分布着少量黑色组织［２６］。参考齿轮

磨削后的浸蚀检验国家标准［２７］，可以根据回火烧伤的颜

色和烧伤面积的百分比来判定磨削烧伤的程度。表面色

泽越深，面积越大，表示烧伤越严重。这种方法在工厂中

普遍应用，但这是一种有损且产生污染的方法，会对试件

造成破坏，经过酸洗后零件表面厚度会减小 ０．００１～
０．００５ｍｍ，即使没有烧伤的工件也必须经过处理，否则
有氢脆的危险，因此，酸蚀法只能作为一种抽样检验的方

法。

２．１．２　表层显微硬度法
发生回火烧伤时工件表面显微硬度明显降低；产生

二次淬火烧伤时，最外表面的显微硬度会提高但次表面

的硬度仍会有所降低，并且硬度降低的程度与烧伤程度

成正比。根据显微硬度计测出的显微硬度与基体作比

较，判断是否发生烧伤及烧伤的类别和程度的方法称为

表层显微硬度法。李强等人［２８］将淬火处理后的４２ＣｒＭｏ
钢进行不同温度的回火处理，得到的材料表面硬度

（ｒｏｃｋｗｅｌｌｈａｒｄｎｅｓｓ，ＨＲＣ）随温度的升高而降低；ＩｔｏＲ等
人［２９］对比了不同试样酸洗后截面的硬度分布，得到回火

烧伤后的那一试件硬度显著降低；芬兰的 ＳａｎｔａａｈｏＳ［３０］

用ＡｎｔｏｎＰａａｒ显微硬度测试仪附在 ＰｈｉｌｉｐｓＸＬ３０扫描电
子显微镜（ｓｃａｎｎｉｎｇｅｌｅｃｔｒｏｎｍｉｃｒｏｓｃｏｐｅ，ＳＥＭ）上并施加
２０ｇ负载，测出了试件表面显微硬度深度分布。该方法
灵敏可靠，能检测到很细微的变化，还能测出显微硬度随

烧伤层深度的变化情况。但是这种方法需要制作金相试

样，费时费工且有破坏性，能区分出回火烧伤与退火烧

伤，却无法区别出表面硬度的提高是加工硬化还是二次

淬火烧伤引起的，故而只适用于进行少量抽样检查。

２．１．３　金相检测法
正常情况下，钢材经过淬火和低温回火后的显微组

织是回火马氏体和残余奥氏体，但是磨削烧伤后的显微

组织会发生变化，通过光学或电子显微镜来分析材料金

相显微组织变化，从而判断是否存在磨削烧伤的方法称

为金相检测法。宋亚虎等人［３１］通过金相显微镜观察

１７ＣｒＮｉＭｏ渗碳齿轮的金相组织对烧伤程度进行分级，烧
伤后的金相组织由回火马氏体变为了回火屈氏体或回火

索氏体，而再硬化现象则产生了淬火马氏体；ＧｕＢ．Ｐ．等
人［３２］观察到４５钢试样在可见烧伤的区域为马氏体组
织，不同于基体材料铁素体、珠光体和马氏体的３种组
织。这种方法依赖于观测者的经验、结果可靠性不高并

且制备金相试样时需要破坏工件，制备试样也很复杂，检

测速率不高，在实际应用中有很大局限性。

２．１．４　变质层深检测法
在磨削高温作用下，工件表面微观组织发生不可逆

改变。烧伤层可分为３个部分：涂覆层、氧化层、变质层。
其中，最外面的涂覆层主要是磨屑等；氧化层为纳米级，

氧化膜随烧伤程度加剧而变厚；变质层厚度与烧伤程度

相关，一般为几十微米［８］。根据发生磨削烧伤后，在表

层形成的变质层深度来反映烧伤的程度的方法称为变质

层深度检测法。明兴祖等人［３３］针对弧齿锥齿轮进行硬

度梯度检查得出当变质层厚度大于０．２ｍｍ时说明发生
了不同程度的烧伤。这种通过检测变质层深度来表征磨

削烧伤程度的方法灵敏可靠但是操作麻烦，且一般会对

工件造成破坏。

２．２　无损检测

２．２．１　目测法
目测法也称表面颜色法或观色法，就是由于磨削区

的温度较高，在工件表面会产生一层氧化膜，它会随厚度

的不同而在阳光下发生干涉产生不同的颜色，氧化膜越

厚，颜色越深，烧伤程度越严重。烧伤程度由轻到重依次

对应：浅黄色、褐色、浅蓝色、蓝色、紫色、青色，最严重为

灰色［３，３４３５］。这是最简单直观的一种判别磨削烧伤的方

法，但往往由于工件受热氧化后表面情况复杂，甚至没有

出现颜色变化也并不能代表没有发生磨削烧伤。此外，

此法对主观依赖性很强，对颜色的划分没有明确界限，肉

眼只能大致判断烧伤情况，因而适用于要求不太严格的

情况下，并且为使结果更准确可靠，经常与酸蚀法配合使

用。

２．２．２　Ｘ射线衍射残余应力检测法
在磨削过程中的机械作用应力、热应力、相变应力等

的综合作用下产生磨削残余应力，发生烧伤后残余应力

的分布发生改变［３６］。通过测定磨削后工件表面残余应

力即可确定磨削烧伤程度的方法称为残余应力法。残余

应力的检测方法有机械法、超声波法、Ｘ射线法、中子衍
射法 等［３７］，目 前 普 遍 采 用 Ｘ射 线 衍 射 法 （Ｘｒａｙ
ｄｉｆｆｒａｃｔｉｏｎ，ＸＲＤ），它是研究最广泛、深入而且标准完善
的无损检测方法，因此，这种方法也称Ｘ射线衍射法。这
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种方法是依据布拉格定律：

２ｄｓｉｎθ＝ｎλ （２）
通过测定衍射角 ２θ，就可以得到衍射晶面间距

ｄ［３８］。欧盟和美国分别颁布了最全面的残余应力测定标
准规范 ＥＮ１５３０５２００８和 ＡＳＴＭＥ９１５２０１０［３９］。ＤｉｎｇＷ
等人［４０］综述了金属材料在磨削过程中残余应力的多种

测量方法，阐述了ＸＲＤ残余应力的测量原理。这种测残
余应力的方法应用于检测磨削烧伤时，精确、全面，但是

成本较高且使用起来较复杂，会对人体有辐射的危害，并

且，Ｘ射线对金属的穿透能力有一定的限制，一般测量范
围为表面一下几微米到十几微米，因而具有一定的局限

性。

２．２．３　成分分析法
发生烧伤后会在工件表面形成一层氧化膜，它的成

分与基体金属相比已经发生改变。通过电子探针

（ｅｌｅｃｔｒｏｎｐｒｏｂｅｍｉｃｒｏａｎａｌｙｓｉｓ，ＥＰＭＡ）波谱分析、俄歇电子
能谱仪（ａｕｇｅｒｅｌｅｃｔｒｏｎｓｐｅｃｔｒｏｓｃｏｐｙ，ＡＥＳ）能谱分析、Ｘ射
线光电子谱（Ｘｒａｙｐｈｏｔｏｅｌｅｃｔｒｏｙｓｐｅｃｔｒｏｓｃｏｐｙ，ＸＰＳ）元素
浓度分析同时采用氩离子溅射剥蚀可以确定烧伤表面

层的成分、氧化情况以及氧化膜的厚度的方法称为成

分分析法［８９］。印度德里理工学院的 ＳｉｎｈａＭ．Ｋ．等
人［４１］用 能 量 色 散 Ｘ射 线 能 谱 （ｅｎｅｒｇｙｄｉｓｐｅｒｓｉｖｅ
ｓｐｅｃｔｒｏｓｃｏｐｙ，ＥＤＸ）及 ＳＥＭ确定烧伤和未烧伤铬镍铁
合金７１８试件表面各元素所占百分比并用 ＸＰＳ分析了
该试件的化学成分。这种判别烧伤的方法准确度虽然

高，但设备复杂，只适合实验室研究，并不能应用到加

工过程的在线测量。

２．２．４　涡流检测法
铁磁材料组织和应力改变时，主要引起磁导率发生

变化（电导率的变化可忽略不计）。磨削烧伤使变质层

的初始磁导率增大，并且随着烧伤程度的增加，磁导率增

大得更多［８］。涡流法检测磨削烧伤的原理是：当通有交

变电流的线圈靠近导电试件时，在磁场的影响下，试件中

会产生涡流，其反作用磁场使线圈阻抗发生改变［８，４２］，如

图３所示。

图３　涡流检测原理示意图
Ｆｉｇ．３　Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｄｉａｇｒａｍｏｆｅｄｄｙｃｕｒｒｅｎｔｔｅｓｔｉｎｇ

涡流检测的方法对金属材料表面的电磁性能非常敏

感，通过分析涡流效应与材料性能的内在联系，可以实现

对金属表面质量的评定［４３］。涡流检测磨削烧伤是利用

零件表面的结构组织、硬度和残余应力的变化等对零件

表面磁导率、电导率所产生的影响。利用此原理制造的

烧伤检测仪可以实现涡流对磨削烧伤程度的检测［８］。Ｉｔｏ
Ｒ等人［４４］针对高碳铬轴承钢 ＳＵＪ２磨削烧伤的检测，提
出了一种涡流检测系统，采用高低不同频率抑制基体结

构变化对检测结果的影响，实现１００％定量检测。
涡流检测磨削烧伤方法测量时间短、成本低、无损、

无污染，但是灵敏度不高，结果显示不直观，对零件几何

形状、突起引起的边缘效应敏感，很容易给出虚假显示，

对形状复杂的零件不适用，且只能针对导电材料检测表

面缺陷。

２．２．５　ＣＣＤ图像法
随着机器视觉的快速发展，电荷耦合元件（ｃｈａｒｇｅ

ｃｏｕｐｌｅｄｄｅｖｉｃｅ，ＣＣＤ图像法为磨削烧伤等级的定量评定
及在线监测提供新思路、新手段，是机械加工朝着智能化

发展的新方向。这种基于 ＣＣＤ图像定量评价磨削烧伤
程度的方法主要是南京航空航天大学左敦稳教授团队提

出的。２００５年，陈荣媛等人［４５］探究了基于 ＣＣＤ图像对
工件烧伤进行定量评价这一方法的可行性，首先利用

ＣＣＤ摄像头拍摄烧伤表面图像，经过处理后提取出有用
信号并采用ＲＧＢ模型对彩色图像进行分析，以此建立烧
伤度指标，如式（３）所示，实现烧伤的量化分级［４６］。

Ｂｄ ＝ζ１Ｃｄ＋ζ２Ｄｄ （３）
其后，莫国影等人［４７］针对高温合金表面磨削烧伤的

ＣＣＤ图像分别在空域和频域内的特征进行了研究，指出
经过ＭＡＴＬＡＢ处理后的 ＣＣＤ图像的色度方差可以有效
地表征磨削烧伤程度，为后续定量评价烧伤程度的研究

工作奠定基础。２００８年，易茜等人［４８４９］进一步研究了用

彩色ＣＣＤ图像检测烧伤度，以 ＨＳＶ颜色空间作为图像
分析手段，提取出颜色特征，依据输入的参考数据计算相

似度，判断烧伤等级并结合 ＶＣ＋＋与 ＭＡＴＬＡＢ开发了
烧伤度分级系统，有效地实现了对工件表面烧伤的分级，

此外，还设计出减弱表面反射光装置，如图４所示，初步
解决了反射光带来的干扰问题。

图４　减弱表面反射光的检测装置［４８］

Ｆｉｇ．４Ｄｅｔｅｃｔｉｏｎｄｅｖｉｃｅｔｏｒｅｄｕｃｅｔｈｅｓｕｒｆａｃｅｒｅｆｌｅｃｔｉｏｎ［４８］
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这种基于烧伤表面 ＣＣＤ图像判定烧伤程度的新方
法设备简单、测量方便、无损工件。２０１５年我国颁布的
工业４．０计划对机器视觉领域发展的大力支持，这种图
像法也得到推广，并逐步应用于齿轮烧伤检测、蜗轮蜗杆

检测等缺陷检测领域。但是这种方法目前仍处于基础阶

段，评定指标、滤波方法、表面反光及材质等的影响、可靠

性分析等许多问题仍需深入研究。

２．２．６　磁弹法
磁弹法包括磁巴克豪森噪声（ｍａｇｎｅｔｉｃＢａｒｋｈａｕｓｅｎ

ｎｏｉｓｅ，ＭＢＮ）和磁声发射（ｍａｇｎｅｔｏｍｅｃｈａｎｉｃａｌａｃｏｕｓｔｉｃ
ｅｍｉｓｓｉｏｎ，ＭＡＥ）。铁磁材料在磁化时，磁畴发生不可逆
运动，产生磁巴克豪森噪声，同时还激发出一系列弹性波

脉冲，由于其类似机械声发射，故称为磁致声发射［５０］。

由再回火造成微观组织软化和压应力降低使得

ＭＢＮ信号幅值提高，在工件温度低于相变温度的情况
下，提高量与磨削烧伤程度成正比；再硬化型磨削烧伤使

得ＭＢＮ信号幅值局部降低。目前，以Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎ效应为
原理研制的磨削烧伤检测系统已经应用到磨削烧伤的检

测中，检测系统原理如图５所示。激励电路包括信号发
生器和功率放大器，作用是提供频率和激励电压给磁化

线圈，在材料中激发所需磁场，产生巴克豪森噪声

（Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅ，ＢＮ）信号。

图５　ＭＢＮ检测系统
Ｆｉｇ．５　ＤｅｔｅｃｔｉｏｎｓｙｓｔｅｍｏｆＭＢＮ

在国外，芬兰［５１５２］和德国弗劳恩霍夫无损检测研究

所［５３］在Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎ效应的利用方面研究得比较深入。
Ｓｔｒｅｓｓｔｅｃｈ公司研制的磨削烧伤检测仪 Ｒｏｌｌｓｃａｎ及
Ｒｏｂｏｓｃａｎ系列已经越来越多地应用于生产检测和研
究［５４］。ＳａｎｔａａｈｏＳ［５５］指出由于ＢＮ信号对铁磁材料性能
的改变如微观结构、应力状态的变化等很敏感，因此通过

激光加工产生的高温可以导致结构改变来模拟磨削烧

伤，并将加工参数与 ＭＢＮ特征值建立联系。此外，还与
奥卢大学的ＳｏｒｓａＡ等人［５６５９］研究了基于巴克豪森效应

的硬化钢渗碳层深度检测及参与应力预测。ＣｅｕｒｔｅｒＪ．Ｓ．
等人［６０］研究了利用巴克豪森效应评价磨削烧伤程度，并

通 过 与 酸 蚀 法 对 比，得 出 磁 弹 值 （ｍａｇｎｅｔｏｅｌａｓｔｉｃ
ｐａｒａｍｅｔｅｒ，ＭＰ）与磨削烧伤程度的对应关系，证明了此法
是可行的。在去除其他因素对巴克豪森信号的干扰方

面，墨西哥的Ｐｅｒｅｚｂｅｎｉｔｅｚ等人［６１］研究了含碳量、塑性变

形等多重参数对ＭＢＮ信号的影响，提出了用自组织映射
的方法分离其他参数对ＭＢＮ原始信号的干扰。

在国内，南京航空航天大学［６２６６］及北京化工大

学［６７７０］等对Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎ效应的研究比较成熟，主要是应
用于钢轨应力的检测，针对齿轮的齿面磨削烧伤检测的

研究很少。宋亚虎等人［３１］根据实践经验介绍了齿轮磁

弹法在工厂中检测烧伤的过程，建立了 ＭＰ与表层显微
硬度及残余应力的线性关系曲线，得到了１７ＣｒＮｉＭｏ６钢
渗碳齿轮烧伤临界特征值；朱正德［７１］一直致力于磁弹法

在企业中的实际应用，并介绍了企业标定的方法。任敬

心等人［８］阐述了巴克豪森检测烧伤的固有缺点，即被测

件的应力、硬度、材料组织结构、晶粒取向等因素伴随烧

伤随机发生，去除干扰、正确识别烧伤是关键。

在磁致声发射的研究方面，其基本检测系统如图６
所示，与ＭＢＮ检测系统类似，主要组成部分为传感器、激
励电路、前置放大器、滤波器、主放大器、信号处理和显示

系统［５０］。与ＭＢＮ检测系统的唯一不同之处在于传感器
的构造，ＭＡＥ系统的传感器包括铁芯、磁化线圈及压电
传感器（ｐｉｅｚｏｅｌｅｃｔｒｉｃｔｒａｎｓｄｕｃｅｒ，ＰＺＴ）。检测参数有峰
值、峰位、均方根（ｒｏｏｔｍｅａｎｓｑｕａｒｅ，ＲＭＳ）、包络线、能量、
频谱和计数等。ＯｎｏＫ［７２］研究了钢的化学成分、应力状
态和显微组织等对磁声发射的影响，指出磁声发射技术

可以检测工件残余应力。国外应用 ＭＡＥ进行炮壳、炮
车、枪筒、焊接以及热处理后的应力检测［７３］。国内的北

方交通大学［７４］、武汉大学［７５］、华中科技大学［７６］、北京科

技大学［７７７８］也相继开展了ＭＡＥ在钢铁微观损伤、残余应
力、硬度及疲劳寿命检测的应用研究［７２］。

图６　ＭＡＥ检测系统
Ｆｉｇ．６　ＤｅｔｅｃｔｉｏｎｓｙｓｔｅｍｏｆＭＡＥ

鉴于ＭＢＮ与 ＭＡＥ均来源于巴克豪森效应，故将二
者结合取各自所长可能会更有利。北京科技大学穆向荣

等人［７７７８］一直致力于这方面的研究，将 ＭＡＥ与 ＭＢＮ检
测系统融为一体研制出具有综合特色的磁弹性仪，可以

用于残余应力、硬度计硬化层深度、热处理与机械加工缺

陷的检测。这种方法检测速度快、灵敏度高、操作简便、

可直接读出结果、无损工件，适合表面及近表面缺陷的检

测，但是ＢＮ信号依赖于操作者的经验和技能，检测深度
仅限于表面及近表面。此外，迄今为止，用磁弹法检测齿

轮磨削烧伤国内外还没有统一的标准作为依据，仍有待
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于进一步完善。

２．２．７　声发射在线监测法
声发射（ａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎ，ＡＥ）是因材料的局部结构

变化快速释放应变能而产生瞬态弹性波的物理现象。自

１９８４年以后，ＡＥ技术逐渐应用于磨削加工领域，检测装
置如图７所示。加工过程中材料和砂轮之间产生的微弱
ＡＥ信号被安置在机床工作台上的传感器接收，并进行放
大和滤波处理，然后经过 Ａ／Ｄ转换由示波器输出，还可
以借助快速傅里叶变换（ｆａｓｔＦｏｕｒｉｅｒｔｒａｎｓｆｏｒｍ，ＦＦＴ）分析
仪得到ＡＥ信号的功率谱并由ＸＹ记录仪记录结果［８］。

图７　声发射检测磨削烧伤装置简图［８］

Ｆｉｇ．７　Ｄｉａｇｒａｍｏｆａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｆ
ｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ［８］

在信号提取方面，日本学者 ＥｄａＨ．Ｋ．等人［７９］论述

了运用声发射技术监测磨削烧伤的可行性，将声发射信

号分为两路，它们的比值与烧伤程度存在良好的对应关

系；ＡｇｕｉａｒＰ．Ｒ．等人［８０］以氧化铝砂轮和４５号钢为试件
材料，探究了声发射检测磨削烧伤时信号处理的有效性，

发现恒虚警率、功率比、峰度 和 ＡＥ的相关性比均方根更
敏感。磨削烧伤中常用声发射信号的特征值包括峰值均

方根、ＦＦＴ峰值、ＡＥ振铃计数及声发射信号的标准差；美
国康涅狄格大学ＷａｎｇＺ等人［８１］提出了基于声发射传感

器的磨削烧伤监测方法，指出声发射信号的偏度、峰度和

自回归系数等经神经网络的训练、学习，在烧伤监测中表

现出了良好的准确性。

在信号采集方面，由于磨削参数和电网波动的影响，

单纯依靠声发射传感器的研究很少，大多采用功率传感

器与声发射传感器或其他相结合，进行烧伤的监测。韩

国釜庆国立大学ＫｗａｋＪ．Ｓ．等人［８２］基于声发射传感器和

功率传感器验证了磨削功耗与磨削烧伤之间存在相关关

系，为磨削烧伤的在线监测提供了理论依据；林家春等

人［８３８４］设计了基于ＭＢＮ原理的锥齿轮齿面磨削烧伤自
动检测装置，在信号处理方面，由于声发射信号的非线性

时变性特征，小波分析和小波包分析等时频域信号处理

方法在声发射信号的处理中也得到了部分应用。ＬｉｕＱ
等人［８５］认为９级分解后的小波包系数能够较好的表征
磨削烧伤，并将分解后的小波包能量进行基于模糊算法

的识别，取得了良好的效果；ＹａｎｇＺ．Ｓ．等人［２０］将希尔伯

特黄变换引入磨削烧伤的声发射信号和加速度信号的
处理中，成功提取出磨削烧伤发生时声发射信号的不变

性特征，实现了烧伤预测和诊断的自动化和智能化。

鉴于上述声发射技术和神经网络的诸多优势，很多

研究均将二者结合，采用声发射传感器采集信号，经过处

理作为神经网络的输入，很好地解决了磨削过程中磨削

烧伤的在线检测问题。ＡＥ传感器适应性广、体积小、安
装方便，而且具有很高的灵敏度和抗干扰能力，能检测到

很微小的信号。因此，声发射技术凭借其独特的优点，在

磨削加工领域有广泛的应用前景。但是，声发射信号源

复杂，如工件材料弹塑性变形、断裂及内部组织变化，砂

轮磨粒的磨损、磨粒和结合剂破碎，机床传动机构的摩擦

等［６］都会被 ＡＥ传感器捕捉，对我们想要的信号造成干
扰。

３　结论与展望

尽管磨削烧伤对齿轮产品的影响很大，然而对于这

种隐性的缺陷，在如何进行有效的磨削烧伤检测与对烧

伤程度充分认知这方面，齿轮业内的调研表明，多数企业

的认识依然是比较欠缺的。本文综述了现有的齿轮磨削

烧伤的多种检测方法，通过分析和对比可以发现这些方

法都有各自适用的范围和局限性。目前，存在的主要问

题如下。

１）大多数企业仍然采用目测法、酸洗法等传统检查
方法，这些方法属于定性评价手段，规范化可靠性水平较

低，更难以制定可操作性强的评定标准。

２）表层显微硬度试验法、残余应力测定法、金相检
测法、磨削表面温度法、成分分析法和 Ｘ射线检测法由
于操作过程复杂，基本适用于实验室的研究，无法用于工

厂的检测。

３）近年来发展的声发射技术和巴克豪森噪声检测法
等检测方法，由于检测设备价格昂贵，现阶段国内齿轮行

业的应用还不多见。

随着传感器、信息、先进制造等技术在齿轮测量领域

中的应用，不仅在齿轮测量新原理新方法和量值溯源等

方面呈现出新的发展态势，而且在其他机械工程研究中

常用的物理量，如力学性能参数、功能参数等也会有重要

的发展方向。随着工业４．０和中国制造２０２５的出台，智
能化已经成为制造业的发展大方向，检测技术也必将紧

随时代的发展。因此，低成本、定量无损、智能在线检测

技术将成为齿轮磨削烧伤检测的研究热点。



１８９６　 仪　器　仪　表　学　报 第 ３８卷

参考文献

［１］　石照耀．齿轮测量技术１００年：回顾与展望［Ｊ］．机电
产品市场产品与技术，２００３，５（１２）：４８５０．
ＳＨＩＺＨＹ．Ｒｅｔｒｏｓｐｅｃｔａｎｄｐｒｏｓｐｅｃｔｏｆｇｅａｒｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｉｎｔｈｅｐａｓｔ１００ｙｅａｒｓ［Ｊ］．Ｍａｃｈｉｎｅｒｙ＆
ＥｌｅｃｔｒｏｎｉｃＰｒｏｄｕｃｔｓＭａｒｋｅｔＰｒｏｄｕｃｔｓ＆Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００３，
５（１２）：４８５０．

［２］　ＣＨＥＮＭ，ＳＵＮＦＨ，ＬＥＥＹＭ，ｅｔａｌ．Ｓｕｒｆａｃｅｑｕａｌｉｔｙ
ｓｔｕｄｉｅｓｗｉｔｈｒｅｓｐｅｃｔｔｏｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｏｆｎｅｗｔｙｐｉｃａｌ
ｎｉｃｋｅｌｂａｓｅｄｓｕｐｅｒａｌｌｏｙ［Ｊ］．ＫｅｙＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇＭａｔｅｒｉａｌｓ，
２００４，２５９２６０（１）：２３３２３８．

［３］　宋亚虎，刘铁山，史向阳，等．齿轮磨削烧伤检测技术
现状及发展趋势［Ｊ］．理化检验：物理分册，２０１４，
５０（１０）：７１４７１７．
ＳＯＮＧＹＨ，ＬＩＵＴＳＨ，ＳＨＩＸＹ，ｅｔａｌ．Ｔｈｅｐｒｅｓｅｎｔ
ｓｉｔｕａｔｉｏｎａｎｄｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｔｒｅｎｄｏｆｇｅａｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ
ｄｅｔｅｃｔｉｏｎｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ［Ｊ］．ＰｈｙｓｉｃａｌＴｅｓｔｉｎｇａｎｄＣｈｅｍｉｃａｌ
ＡｎａｌｙｓｉｓＰａｒｔＡ：ＰｈｙｓｉｃａｌＴｅｓｔｉｎｇ，２０１４，５０（１０）：
７１４７１７．

［４］　小野浩二，河村末久，北野昌则，等．理论切削学［Ｍ］．
北京：国防工业出版社，１９８５：２０１２０２．
ＸＩＡＯＹＥＨ Ｅ，ＨＥＣＵＮＭ Ｊ，ＢＥＩＹＥＣＨ Ｚ，ｅｔａｌ．
Ｃｕｔｔｉｎｇｔｈｅｏｒｙ［Ｍ］．Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＮａｔｉｏｎａｌＤｅｆｅｎｓｅＩｎｄｕｓｔｒｙ
Ｐｒｅｓｓ，１９８５：２０１２０２．

［５］　陈明，浦学锋．ＧＨ４１６９磨削烧伤机理研究［Ｊ］．南京理
工大学学报：自然科学版，１９９５，１９（２）：１５２１５５．
ＣＨＥＮ Ｍ， ＰＵ Ｘ Ｆ． Ｒｅｓｅａｒｃｈ ｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇ ｂｕｒｎ
ｍｅｃｈａｎｉｓｍ ｏｆＧＨ４１６９ ［Ｊ］． ＪｏｕｒｎａｌｏｆＮａｎｊｉｎｇ
ＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＳｃｉｅｎｃｅａｎｄＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ：ＮａｔｕｒｅＳｃｉｅｎｃｅ，
１９９５，１９（２）：１５２１５５．

［６］　浦学锋．表面硬化钢磨削烧伤的监测和预报［Ｊ］．磨
料磨具与磨削，１９９３，５（７７）：１１１９．
ＰＵＸＦ．Ｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇａｎｄｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｆｓｕｒｆａｃｅｈａｒｄｅｎｉｎｇ
ｓｔｅｅｌｆｏｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ［Ｊ］．ＡｂｒａｓｉｖｅｓａｎｄＧｒｉｎｄｉｎｇ，
１９９３，５（７７）：１１１９．

［７］　ＭＡＬＫＩＮＳ，ＧＵＯＣ．Ｔｈｅｒｍａｌａｎａｌｙｓｉｓｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇ［Ｊ］．
ＣＩＲＰＡｎｎａｌｓＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００７，５６（２）：
７６０７８２．

［８］　任敬心，华定安．磨削原理［Ｍ］．北京：电子工业出版
社，２０１１．
ＲＥＮＪＸ，ＨＵＡＤＡＮ．Ｐｒｉｎｃｉｐｌｅｏｆｇｒｉｎｇｉｎｇ［Ｍ］．
Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＰｕｂｌｉｓｈｉｎｇＨｏｕｓｅｏｆＥｌｅｃｔｒｏｎｉｃｓＩｎｄｕｓｔｒｙ，２０１１．

［９］　李伯民，赵波，李清．磨料、磨具与磨削技术［Ｍ］．北
京：化学工业出版社，２００９．
ＬＩＢ Ｍ，ＺＨＡＯ Ｂ，ＬＩＱ．Ａｂｒａｓｉｖｅｓａｎｄｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ［Ｍ］．Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＣｈｅｍｉｃａｌＩｎｄｕｓｔｒｙＰｒｅｓｓ，
２００９．

［１０］　ＷＡＮＧＹ，ＬＩＣＨ，ＬＩＢＫ，ｅｔａｌ．Ａｄｖａｎｃｅｓａｎｄｒｅｃｅｎｔ

ｐａｔｅｎｔｓｉｎｔｈｅｆｉｅｌｄｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ
ｍｅｔｈｏｄｓ［Ｊ］．ＲｅｃｅｎｔＰａｔｅｎｔｓｏｎＭａｔｅｒｉａｌｓＳｃｉｅｎｃｅ，
２０１５，８（１）：５５６８．

［１１］　ＶＥＤＨＡＶＡＬＬＩＬ，ＬＡＶＡＮＹＡＴＤ，ＡＮＮＡＭＡＬＡＩＶＥ．
Ｔｈｅｐｒｅｓｅｎｃｅｏｆｃａｒｂｏｎｃｏｎｔｅｎｔｉｎｃｈｉｐｓａｓａｎｉｎｄｉｃａｔｏｒｏｆ
ｇｒｉｎｄｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ［Ｊ］．ＭａｔｅｒｉａｌｓａｎｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ
Ｐｒｏｃｅｓｓｅｓ，２００７，２２（７８）：８３０８３２．

［１２］　刘国平，郑声德，林正英．磨削温度测量方法综述［Ｊ］．
工具技术，２０１４，４８（５）：７１１．
ＬＩＵＧＰ，ＺＨＥＮＧＳＨＤ，ＬＩＮＺＨＹ．Ｒｅｖｉｅｗｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ［Ｊ］．ＴｏｏｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，２０１４，
４８（５）：７１１．

［１３］　尤芳怡，徐西鹏．红外测温技术及其在磨削温度测量
中的应用［Ｊ］．华侨大学学报：自然科学版，２００５，
４（２６）：２２８３４２．
ＹＯＵＦＹ，ＸＵＸＰ．Ｉｎｆｒａｒｅｄｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄｉｔｓａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｉｎｇｒｉｎｄｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＨｕａｑｉａｏＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：
ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅ，２００５，４（２６）：２２８３４２．

［１４］　ＨＷＡＮＧ Ｊ， ＫＯＭＰＥＬＬＡ Ｓ， ＣＨＡＮＤＲＡＳＥＫＡＲ Ｓ．
Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｏｆｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｆｉｅｌｄｉｎｓｕｒｆａｃｅｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｕｓｉｎｇｉｎｆｒａｒｅｄ（ＩＲ） ｉｍａｇｉｎｇ ｓｙｓｔｅｍ［Ｊ］． ＡＳＭＥ
Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＴｒｉｂｏｌｏｇｙ，２００３，１２５（２）：
３７７３８３．

［１５］　ＢＲＯＳＳＥ Ａ， ＮＡＩＳＳＯＮ Ｐ， ＨＡＭＤＩ Ｈ， ｅｔ ａｌ．
Ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔａｎｄｈｅａｔｆｌｕｘｃｈａｒａｃｔｅｒｉｚａｔｉｏｎ
ｉｎｇｒｉｎｄｉｎｇｕｓｉｎｇｔｈｅｒｍｏｇｒａｐｈｙ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｔｅｒｉａｌｓ
ＰｒｏｃｅｓｓｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００８，２０１（１３）：５９０５９５．

［１６］　ＣＵＲＲＹＡＣ，ＳＨＩＨＡＪ，ＫＯＮＧＪ，ｅｔａｌ．Ｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｓｉｎｍａｇｎｅｓｉａｐａｒｔｉａｌｌｙｓｔａｂｉｌｉｚｅｄ
ｚｉｒｃｏｎｉａｕｓｉｎｇｉｎｆｒａｒｅｄｓｐｅｃｔｒｏｍｅｔｒｙ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆｔｈｅ
ＡｍｅｒｉｃａｎＣｅｒａｍｉｃＳｏｃｉｅｔｙ，２００３，８６（２）：３３３３４１．

［１７］　ＬＥＦＥＢＶＲＥＡ，ＬＡＮＺＥＴＴＡ Ｆ，ＬＩＰＩＮＳＫＩＰ，ｅｔａｌ．
Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｕｓｉｎｇａｆｏｉｌ／
ｗｏｒｋｐｉｅｃｅｔｈｅｒｍｏｃｏｕｐｌｅ［Ｊ］．ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌｏｆ
ＭａｃｈｉｎｅＴｏｏｌｓａｎｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｅ，２０１２，５８（１０）：１１０．

［１８］　ＴＯＮＳＨＯＦＦＨ Ｋ，ＦＲＩＥＭＵＴＨ Ｔ，ＢＥＣＫＥＲ ＪＣ．
Ｐｒｏｃｅｓｓｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇｉｎｇｒｉｎｄｉｎｇ［Ｊ］．ＣＩＲＰＡｎｎａｌｓ
ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００２，５１（２）：５５１５７１．

［１９］　ＴＥＴＩＲ，ＪＥＭＩＥＬＮＩＡＫ Ｋ，Ｏ＇ＤＯＮＮＥＬＬＧ，ｅｔａｌ．
Ａｄｖａｎｃｅｄｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇｏｆｍａｃｈｉｎｉｎｇｏｐｅｒａｔｉｏｎｓ［Ｊ］．ＣＩＲＰ
ＡｎｎａｌｓＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１０，５９（２）：
７１７７３９．

［２０］　ＹＡＮＧＺＳ，ＹＵＺＨ，ＸＩＥＣ，ｅｔａｌ．Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆ
Ｈｉｌｂｅｒｔ

"

ＨｕａｎｇＴｒａｎｓｆｏｒｍｔｏａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎｓｉｇｎａｌ
ｆｏｒ ｂｕｒｎ ｆｅａｔｕｒｅ ｅｘｔｒａｃｔｉｏｎ ｉｎ ｓｕｒｆａｃｅ ｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｐｒｏｃｅｓｓ［Ｊ］．Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ２０１４，（４７）：１４２１．

［２１］　曲川．人工神经网络在计算机中的应用前景分析［Ｊ］．



　第８期 何宝凤 等：齿轮磨削烧伤检测方法研究现状及发展方向 １８９７　

现代商贸工业，２００９（２０）：２８６２８７．
ＱＵＣＨ．Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｐｒｏｓｐｅｃｔｓａｎａｌｙｓｉｓｏｆａｒｔｉｆｉｃｉａｌｎｅｕｒａｌ
ｎｅｔｗｏｒｋｉｎｃｏｍｐｕｔｅｒｓ［Ｊ］．ＭｏｄｅｒｎＢｕｓｉｎｅｓｓＴｒａｄｅ
Ｉｎｄｕｓｔｒｙ，２００９（２０）：２８６２８７．

［２２］　史金飞，张晓玲，钟秉，等．ＢＰ神经网络在磨削烧伤
诊断中的应用［Ｊ］．东南大学学报：自然科学版，
１９９６，２６（４）：５２５５．
ＳＨＩＪＦ，ＺＨＡＮＧＸＬ，ＺＨＯＮＧＢ，ｅｔａｌ．Ａｎａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ
ｏｆＢＰｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋｆｏｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｄｉａｇｎｏｓｉｓ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＳｏｕｔｈｅａｓｔＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅ，１９９６，
２６（４）：５２５５．

［２３］　任敬心，刘红星，李雅卿，等．用神经网络预测３００Ｍ
超高强度钢磨削烧伤［Ｊ］．航空制造技术，１９９６（５）：
３５．
ＲＥＮＪＸ，ＬＩＵＨＸ，ＬＩＹＱ，ｅｔａｌ．Ｔｈｅｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｎ
ｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｏｆ３００Ｍ ｕｌｔｒａｈｉｇｈｓｔｒｅｎｇｔｈｓｔｅｅｌｖｉａ
ａｒｔｉｆｉｃｉａｌ ｎｅｕｒａｌ ｎｅｔｗｏｒｋｓ ［Ｊ］． Ａｅｒｏｎａｕｔｉｃａｌ
ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，１９９６（５）：３５．

［２４］　ＤＥＩＶＡ Ｎ Ｒ， ＶＩＪＡＹＡＲＡＧＨＡＶＡＮ Ｌ，
ＫＲＩＳＨＮＡＭＵＲＴＨＹＲ．Ｉｎｐｒｏｃｅｓｓｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｂｕｒｎｉｎｔｈｅｃｙｌｉｎｄｒｉｃａｌｇｒｉｎｄｉｎｇｏｆｓｔｅｅｌ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＭａｔｅｒｉａｌｓＰｒｏｃｅｓｓｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，１９９９，９１（１３）：３７４２．

［２５］　ＤＯＴＴＯＦＲＬ，ＡＧＵＩＡＲＰＲ，ＢＩＡＮＣＨＩＥＣ，ｅｔａｌ，
Ａｕｔｏｍａｔｉｃｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｆｔｈｅｒｍａｌｄａｍａｇｅｉｎｇｒｉｎｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ
ｂｙａｒｔｉｆｉｃｉａｌｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋ［Ｊ］．Ｒｅｍ：ＲｅｖｉｓｔａＥｓｃｏｌａｄｅ
Ｍｉｎａｓ，２００３，５６（４）：２９５．

［２６］　朱正德．磨削烧伤检测及其评定方法［Ｊ］．汽车工艺与
材料，２０１３（８）：３７３９．
ＺＨＵＺＨ Ｄ．Ｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎａｎｄｅｖａｌｕａｔｉｏｎ
ｍｅｔｈｏｄｓ［Ｊ］． ＡｕｔｏｍｏｂｉｌｅＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ＆ Ｍａｔｅｒｉａｌ，
２０１３（８）：３７３９．

［２７］　全国齿轮标准化技术委员会．ＧＢ／Ｔ１７８７９１９９９齿轮磨
削后表面回火的浸蚀检验［Ｓ］．北京：中国标准出版
社，１９９９：４５．
Ｎａｔｉｏｎａｌ Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ Ｃｏｍｍｉｔｔｅｅ ５２ ｏｎ Ｇｅａｒ ｏｆ
ＳｔａｎｄａｒｉｚａｔｉｏｎＡｄｍｉｎｉｓｔｒａｔｉｏｎｏｆＣｈｉｎａ．ＧＢ／Ｔ１７８７９１９９９
ＧｅａｒｓＳｕｒｆａｃｅｔｅｍｐｅｒｅｔｃｈｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎａｆｔｅｒｇｒｉｎｄｉｎｇ［Ｓ］．
Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＳｔａｎｄａｒｄｓＰｒｅｓｓｏｆＣｈｉｎａ，１９９９：４５．

［２８］　李强，刘学文．铁磁材料表面硬度无损测量方法的研
究［Ｊ］．无损检测，２００１，２３（３）：９３９５．
ＬＩＱ，ＬＩＵＸＷ．Ｒｅｓｅａｒｃｈｏｎｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅｔｅｓｔｉｎｇｏｆ
ｔｈｅｓｕｒｆａｃｅｈａｒｄｎｅｓｓｏｆｆｅｒｒｏｍａｇｎｅｔｉｃｍａｔｅｒｉａｌ［Ｊ］．
ＮＤＴ，２００１，２３（３）：９３９５．

［２９］　ＩＴＯＲ，ＭＵＫＡＩＤＥＮ，ＡＺＵＭＡＴ，ｅｔａｌ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆ
ｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎｓｙｓｔｅｍ ｆｏｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｉｎ
ｐｒｏｃｅｓｓｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ［Ｊ］．Ａｄｖａｎｃｅｄ
ＭａｔｅｒｉａｌｓＲｅｓｅａｒｃｈ，２０１４，１０１７（９）：１３５１４０．

［３０］　ＳＡＮＴＡＡＨＯ Ｓ，ＶＩＰＰＯＬＡ Ｍ，ＳＯＲＳＡ Ａ，ｅｔａｌ．

Ｏｐｔｉｍｉｚｅｄｌａｓｅｒｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｏｆｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ ｂｌｏｃｋｓｆｏｒ
ｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎｗｉｔｈＢａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｔｅｒｉａｌｓＰｒｏｃｅｓｓｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ， ２０１２，
２１２（１１）：２２８２２２９３．

［３１］　宋亚虎，孙胜伟，刘铁山，等．磁弹法在线检测渗碳齿
轮的磨削烧伤［Ｊ］．理化检验：物理分册，２０１５，
５１（１２）：８５３８５７．
ＳＯＮＧＹＨ，ＳＵＮＳＨＷ，ＬＩＵＴＳＨ，ｅｔａｌ．Ｏｎｌｉｎｅ
ｄｅｔｅｃｔｉｏｎ ｏｆｃａｒｂｕｒｉｚｉｎｇ ｇｅａｒｇｒｉｎｄｉｎｇ ｂｕｒｎｓｕｓｉｎｇ
ｍａｇｎｅｔｉｃｍｅｔｈｏｄ［Ｊ］．ＰｈｙｓｉｃａｌＴｅｓｔｉｎｇａｎｄＣｈｅｍｉｃａｌ
ＡｎａｌｙｓｉｓＰａｒｔＡ：ＰｈｙｓｉｃａｌＴｅｓｔｉｎｇ，２０１５，５１（１２）：
８５３８５７．

［３２］　ＧＵＢＰ，ＹＡＮＧＺＳ，ＰＡＮＬ，ｅｔａｌ．Ｅｖｏｌｕｔｉｏｎｏｆｔｈｅ
ｍｉｃｒｏｓｔｒｕｃｔｕｒｅ，ｍｅｃｈａｎｉｃａｌｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ，ａｎｄｈｉｇｈｏｒｄｅｒ
ｍｏｄａｌｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓｏｆＡＩＳＩ１０４５ｓｔｅｅｌｓｕｂｊｅｃｔｅｄｔｏａ
ｓｉｍｕｌａｔｉｖｅｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔｏｆｓｕｒｆａｃｅｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ［Ｊ］．Ｔｈｅ
Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ａｄｖａｎｃｅｄ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ
Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１６，８２（１）：２５３２６３．

［３３］　明兴祖，李飞，周静．弧齿锥齿轮磨削表面烧伤建模仿
真与实验验证［Ｊ］．机械传动，２０１４，３８（５）：１５２０．
ＭＩＮＧＸＺ，ＬＩＦ，ＺＨＯＵＪ．Ｓｉｍｕｌａｔｉｏｎａｎｄｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌ
ｖａｌｉｄａｔｉｏｎ ｏｆ ｓｐｉｒａｌ ｂｅｖｅｌ ｇｅａｒ ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｂｕｒｎ
ｍｏｄｅｌｉｎｇ［Ｊ］． ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭｅｃｈａｎｉｃａｌＴｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎ，
２０１４，３８（５）：１５２０．

［３４］　李伯民，赵波．现代磨削技术［Ｍ］．北京：机械工业出
版社，２００３．
ＬＩＢＭ，ＺＨＡＯＢ．Ｍｏｄｅｒｎｇｒｉｎｄｉｎｇｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ［Ｍ］．
Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＣｈｉｎａＭａｃｈｉｎｅＰｒｅｓｓ，２００３．

［３５］　吕红明，王琪，范能胜，等．汽车渗碳淬火齿轮磨削烧
伤的研究［Ｊ］．机械传动，２００９，３３（３）：１０８１１０．
ＬＶＨＭ，ＷＡＮＧＱ，ＦＡＮＮＳＨ．Ｓｔｕｄｙｏｎｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ
ｏｆｃａｓｅｈａｒｄｅｎｅｄｇｅａｒｆｏｒａｕｔｏｍｏｂｉｌｅ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＭｅｃｈａｎｉｃａｌＴｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎ，２００９，３３（３）：１０８１１０．

［３６］　ＲＯＳＳＩＮＩＮＳ，ＤＡＳＳＩＳＴＩＭ，ＢＥＮＹＯＵＮＩＳＫＹ，ｅｔａｌ．
Ｍｅｔｈｏｄｓ ｏｆ ｍｅａｓｕｒｉｎｇ ｒｅｓｉｄｕａｌ ｓｔｒｅｓｓｅｓ ｉｎ
ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ［Ｊ］．Ｍａｔｅｒｉａｌｓ＆Ｄｅｓｉｇｎ，２０１２，３５（１１９）：
５７２５８８．

［３７］　王海斗，朱丽娜，邢志国．表面残余应力检测技
术［Ｍ］．北京：机械工业出版社，２０１３．
ＷＡＮＧＨＤ，ＺＨＵＬＮ，ＸＩＮＧＺＨＧ．Ｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓ
ｄｅｔｅｃｔｉｏｎｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ［Ｍ］．Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＣｈｉｎａＭａｃｈｉｎｅ
Ｐｒｅｓｓ，２０１３．

［３８］　于康，孙亚非，陈晓江．Ｘ射线衍射残余应力测试方
法及应用［Ｊ］．火箭推进，２０１５，４１（２）：１０２１０７．
ＹＵ Ｋ， ＳＵＮ Ｙ Ｆ， ＣＨＥＮ Ｘ Ｊ． Ｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｗｉｔｈＸｒａｙｄｉｆｆｒａｃｔｉｏｎ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＲｏｃｋｅｔＰｒｏｐｕｌｓｉｏｎ，２０１５，４１（２）：１０２１０７．

［３９］　施新华，武立宏，栗春．欧美最新Ｘ射线衍射残余应



１８９８　 仪　器　仪　表　学　报 第 ３８卷

力测定标准介绍［Ｊ］．理化检验：物理分册，２０１１，
４７（１０）：６２３６２８．
ＳＨＩＸＨ，ＷＵＬＨ，ＬＩＣＨ．Ｉｎｔｒｏｄｕｃｔｉｏｎｔｏｔｈｅｌａｔｅｓｔ
ＥｕｒｏｐｅａｎａｎｄＡｍｅｒｉｃａｎｓｔａｎｄａｒｄｔｅｓｔｍｅｔｈｏｄｓｆｏｒｒｅｓｉｄｕａｌ
ｓｔｒｅｓｓｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｂｙＸｒａｙｄｉｆｆｒａｃｔｉｏｎ［Ｊ］．Ｐｈｙｓｉｃａｌ
ＴｅｓｔｉｎｇａｎｄＣｈｅｍｉｃａｌＡｎａｌｙｓｉｓＰａｒｔＡ：ＰｈｙｓｉｃａｌＴｅｓｔｉｎｇ，
２０１１，４７（１０）：６２３６２８．

［４０］　ＤＩＮＧＷ，ＺＨＡＮＧＬ，ＬＩＺ，ｅｔａｌ．Ｒｅｖｉｅｗｏｎｇｒｉｎｄｉｎｇ
ｉｎｄｕｃｅｄｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｅｓｉｎｍｅｔａｌｌｉｃｍａｔｅｒｉａｌｓ［Ｊ］．
Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ａｄｖａｎｃｅｄ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ
Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１７，８８（９１２）：２９３９２９６８．

［４１］　ＳＩＮＨＡ Ｍ Ｋ， ＳＥＴＴＩＤ， ＧＨＯＳＨ Ｓ， ｅｔａｌ． Ａｎ
ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｉｏｎｏｎｓｕｒｆａｃｅｂｕｒｎｄｕｒｉｎｇｇｒｉｎｄｉｎｇｏｆＩｎｃｏｎｅｌ
７１８［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＰｒｏｃｅｓｓｅｓ，２０１６，
２１（１）：１２４１３３．

［４２］　宋倩，张思全，徐浩军，等．涡流无损检测技术研究
进展［Ｊ］．中国科技博览，２０１５（２０）：２０８２０８．
ＳＯＮＧＱ，ＺＨＡＮＧＳＱ，ＸＵＨＪ，ｅｔａｌ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆ
ｅｄｄｙｃｕｒｒｅｎｔｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅｔｅｓｔｉｎｇ［Ｊ］．ＣｈｉｎａＳｃｉｅｎｃｅ
ａｎｄＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙＲｅｖｉｅｗ，２０１５（２０）：２０８２０８．

［４３］　任吉林．涡流检测技术近２０年的进展［Ｊ］．无损检
测，１９９８，２０（５）：１２１１２５．
ＲＥＮＪＬ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆｅｄｄｙｃｕｒｒｅｎｔｔｅｓｔｉｎｇｉｎｒｅｃｅｎｔ
ｔｗｅｎｔｙｙｅａｒｓ［Ｊ］．ＮＤＴ，１９９８，２０（５）：１２１１２５．

［４４］　ＩＴＯ Ｒ，ＡＺＵＭＡ Ｔ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅ
ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｂｕｒｎ ｄｅｔｅｃｔｉｏｎ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ ［Ｊ］． Ｊｔｅｋｔ
ＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇＪｏｕｒｎａｌ，２０１４，１０１２：２７３１．

［４５］　陈荣媛，左敦稳．采用 ＣＣＤ图像评价工件加工表面烧
伤的可行性研究［Ｊ］．苏州大学学报：工科版，２００５，
２５（４）：４８５２．
ＣＨＥＮＲＹ，ＺＵＯＤＷ．Ｆｅａｓｉｂｉｌｉｔｙｏｆｅｖａｌｕａｔｉｏｎｆｏｒ
ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｂｕｒｎ ｏｎ ｗｏｒｋ ｓｕｒｆａｃｅ ｂａｓｅｄ ｏｎ ＣＣＤ
ｉｍａｇｅ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＳｏｏｃｈｏｗＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ
ＳｃｉｅｎｃｅＥｄｉｔｉｏｎ，２００５，２５（４）：４８５２．

［４６］　陈荣媛．面向定量评价的加工表面烧伤图像特征基础
研究［Ｄ］．南京：南京航空航天大学，２００６．
ＣＨＥＮＲＹ．Ｂａｓｉｃｒｅｓｅａｒｃｈｆｏｒｑｕａｎｔｉｔａｔｉｖｅｅｖａｌｕａｔｉｏｎｏｆ
ｔｈｅｉｍａｇｅｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓｏｎｔｈｅｐｒｏｃｅｓｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｗｉｔｈ
ｂｕｒｎｉｎｇ［Ｄ］．Ｎａｎｊｉｎｇ：ＮａｎｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＡｅｒｏｎａｕｔｉｃｓ
ａｎｄＡｓｔｒｏｎａｕｔｉｃｓ，２００６．

［４７］　莫国影，左敦稳，马浩，等．高温合金磨削烧伤表面的
ＣＣＤ图像特征研究［Ｊ］．机械制造与自动化，２００６，
３５（６）：９９１０２．
ＭＯＧＹ，ＺＵＯＤＷ，ＭＡＨ，ｅｔａｌ．Ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｚａｔｉｏｎｏｆ
ＣＣＤｉｍａｇｅｏｆｂｕｒｎｅｄｓｕｒｆａｃｅｏｆｇｒｏｕｎｄｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
ａｌｌｏｙ［Ｊ］．ＭａｃｈｉｎｅＢｕｉｌｄｉｎｇ＆ Ａｕｔｏｍａｔｉｏｎ，２００６，
３５（６）：９９１０２．

［４８］　易茜，左敦稳，莫国影．基于彩色ＣＣＤ图像的表面烧伤

检测方法研究［Ｊ］．三峡大学学报：自然科学版，２００８，
３０（２）：６１６４．
ＹＩＱ，ＺＵＯＤＷ，ＭＯＧＹ．Ｓｔｕｄｙｏｎｂｕｒｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｆ
ｗｏｒｋｓｕｒｆａｃｅｂａｓｅｄｏｎｃｏｌｏｒＣＣＤｉｍａｇｅ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＣｈｉｎａＴｈｒｅｅＧｏｒｇｅｓＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅｓ，２００８，
３０（２）：６１６４．

［４９］　易茜．基于彩色 ＣＣＤ图像的加工表面烧伤度研
究［Ｄ］．南京：南京航空航天大学，２００８．
ＹＩＱ．Ｓｔｕｄｙｏｎｂｕｒｎｄｅｇｒｅｅｏｆｐｒｏｃｅｓｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｂａｓｅｄ
ｏｎｃｏｌｏｒＣＣＤｉｍａｇｅ［Ｄ］．Ｎａｎｊｉｎｇ：ＮａｎｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆ
ＡｅｒｏｎａｕｔｉｃｓａｎｄＡｓｔｒｏｎａｕｔｉｃｓ，２００８．

［５０］　宋天民．无损检测新技术［Ｍ］．北京：中国石化出版
社，２０１２．
ＳＯＮＧ Ｔ Ｍ． Ｎｅｗ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ ｏｆｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅ
ｔｅｓｔｉｎｇ［Ｍ］．Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＣｈｉｎａＰｅｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌＰｒｅｓｓ，２０１２．

［５１］　ＳＡＮＴＡ ＡＨＯ Ｓ，ＶＩＰＰＯＬＡ Ｍ，ＬＥＰＩＳＴＴ，ｅｔａｌ．
Ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓａｔｉｏｎ ｏｆ ｃａｓｅｈａｒｄｅｎｅｄ ｇｅａｒ ｓｔｅｅｌ ｂｙ
ｍｕｌｔｉｐａｒａｍｅｔｅｒＢａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｓ［Ｊ］．
ＩｎｓｉｇｈｔＮｏｎＤｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅ Ｔｅｓｔｉｎｇ ａｎｄ Ｃｏｎｄｉｔｉｏｎ
Ｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇ，２００９，５１（４）：２１２２１６．

［５２］　ＳＯＲＳＡＡ，ＩＳＯＫＡＮＧＡＳＡ，ＳＡＮＴＡＡＨＯＳ，ｅｔａｌ．
Ｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｆｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｅｓｕｓｉｎｇｐａｒｔｉａｌｌｅａｓｔｓｑｕａｒｅｓ
ｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｏｎｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｓｉｇｎａｌｓ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＮｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅＥｖａｌｕａｔｉｏｎ，２０１４，３３（１）：４３５０．

［５３］　ＲＡＢＵＮＧＭ，ＡＬＴＰＥＴＥＲ Ｉ，ＤＯＢＭＡＮＮ Ｇ，ｅｔａｌ．
Ｍｉｃｒｏｍａｇｎｅｔｉｃｅｖａｌｕａｔｉｏｎｏｆｍｉｃｒｏｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｅｓｏｆ
ｔｈｅＩＩｎｄａｎｄＩＩＩｎｄｏｒｄｅｒｓ［Ｊ］．ＮＤＴ＆ＥＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，
２００９，４２（４）：２８３２９０．

［５４］　沈功田，郑阳，蒋政培，等．磁巴克豪森噪声技术的发
展现状［Ｊ］．无损检测，２０１６，３８（７）：６６７４．
ＳＨＥＮＧＴ，ＺＨＥＮＧＹ，ＪＩＡＮＧＺＨ Ｐ，ｅｔａｌ．Ｔｈｅ
ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｓｔａｔｕｓ ｏｆ ｍａｇｎｅｔｉｃ Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎ ｎｏｉｓｅ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ［Ｊ］．ＮＤＴ，２０１６，３８（７）：６６７４．

［５５］　ＳＡＮＴＡＡＨＯＳ．Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｍｅｔｈｏｄｆｏｒｈａｒｄｅｎｅｄ
ｓｔｅｅｌ ｓｕｒｆａｃｅ ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｚａｔｉｏｎｔｈｅ ｅｆｆｅｃｔ ｏｆ ｈｅａｒｔ
ｔｒｅａｔｍｅｎｔｓ， ｔｈｅｒｍａｌｄａｍａｇｅｓ ａｎｄ ｓｔｒｅｓｓｅｓ ［Ｄ］．
Ｔａｍｐｅｒｅ：ＴａｍｐｅｒｅＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１２．

［５６］　ＳＯＲＳＡＡ，ＬＥＩＶＩＳＫＡＫ，ＳＡＮＴＡＡＨＯＳ，ｅｔａｌ．Ａｎ
ｅｆｆｉｃｉｅｎｔｐｒｏｃｅｄｕｒｅｆｏｒｉｄｅｎｔｉｆｙｉｎｇｔｈｅｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｍｏｄｅｌ
ｂｅｔｗｅｅｎｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓａｎｄｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＮｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅＥｖａｌｕａｔｉｏｎ，２０１３，３２（４）：
３４１３４９．

［５７］　ＳＡＮＴＡＡＨＯＳ，ＳＯＲＳＡ Ａ，ＨＡＫＡＮＥＮ Ｍ，ｅｔａｌ．
Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｍａｇｎｅｔｉｚｉｎｇｖｏｌｔａｇｅｓｗｅｅｐｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ
ｉｎ ｅｖａｌｕａｔｉｏｎ ｏｆ ｒｅｓｉｄｕａｌ ｓｔｒｅｓｓ ｉｎ ｈａｒｄｅｎｅｄ
ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ［Ｊ］．ＭｅａｓｕｒｅｍｅｎｔＳｃｉｅｎｃｅａｎｄＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，
２０１４，２５（８）：１６．

［５８］　ＳＯＲＳＡＡ，ＩＳＯＫＡＮＧＡＳＡ，ＳＡＮＴＡＡＨＯ Ｓ，ｅｔａｌ．



　第８期 何宝凤 等：齿轮磨削烧伤检测方法研究现状及发展方向 １８９９　

Ｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｆｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｅｓｕｓｉｎｇｐａｒｔｉａｌｌｅａｓｔｓｑｕａｒｅｓ
ｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｏｎｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｓｉｇｎａｌｓ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＮｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅＥｖａｌｕａｔｉｏｎ，２０１４，３３（１）：４３５０．

［５９］　ＳＯＲＳＡ Ａ，ＬＥＩＶＩＳＫＡ Ｋ，ＳＡＮＴＡＡＨＯ Ｓ，ｅｔａｌ．
Ｑｕａｎｔｉｔａｔｉｖｅｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｆｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓａｎｄｈａｒｄｎｅｓｓｉｎ
ｃａｓｅｈａｒｄｅｎｅｄｓｔｅｅｌｂａｓｅｄｏｎｔｈｅＢａｒｋｈａｕｓｅｎ ｎｏｉｓｅ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ［Ｊ］．ＮＤＴ＆ＥＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２０１２，４６（１）：
１００１０６．

［６０］　ＣＥＵＲＴＥＲＪＳ，ＳＭＩＴＨＣ，ＯＴＴＲ．Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅ
ｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎ［Ｊ］．ＡｄｖａｎｃｅｄＭａｔｅｒｉａｌｓａｎｄＰｒｏｃｅｓｓｅｓ，
２００２，１６０（４）：２９３１．

［６１］　ＰＥＲＥＺＢＥＮＩＴＥＺＪＡ，ＥＳＰＩＮＡＨＥＲＮＡＮＤＥＺＪＨ，
ＭＡＲＴＩＮＥＺＯＲＴＩＺ Ｐ． Ｕｎｗｒａｐｐｉｎｇｔｈｅｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆ
ｍｕｌｔｉｐｌｅｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｎｔｈｅＭａｇｎｅｔｉｃＢａｒｋｈａｕｓｅｎＮｏｉｓｅ
ｓｉｇｎａｌｕｓｉｎｇ ｓｅｌｆｏｒｇａｎｉｚｉｎｇ ｍａｐｓ ［Ｊ］． ＮＤＴ＆Ｅ
Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２０１６，３７（１）：７５７８．

［６２］　ＤＩＮＧＳ，ＴＩＡＮＧＹ，ＤＯＢＭＡＮＮＧ，ｅｔａｌ．Ａｎａｌｙｓｉｓｏｆ
ｄｏｍａｉｎｗａｌｌｄｙｎａｍｉｃｓｂａｓｅｄｏｎｓｋｅｗｎｅｓｓｏｆｍａｇｎｅｔｉｃ
Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｆｏｒａｐｐｌｉｅｄｓｔｒｅｓｓｄｅｔｅｒｍｉｎａｔｉｏｎ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｇｎｅｔｉｓｍ ＆ ＭａｇｎｅｔｉｃＭａｔｅｒｉａｌｓ，２０１７，
４２１（１）：２２５２２９．

［６３］　ＳＯＮＧＤ，ＴＩＡＮＧＹ，ＭＯＯＲＴＨＹＶ，ｅｔａｌ．Ｎｅｗｆｅａｔｕｒｅ
ｅｘｔｒａｃｔｉｏｎｆｏｒａｐｐｌｉｅｄｓｔｒｅｓｓｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｎｆｅｒｒｏｍａｇｎｅｔｉｃ
ｍａｔｅｒｉａｌｕｓｉｎｇ ｍａｇｎｅｔｉｃ Ｂａｒｋｈａｕｓｅｎ ｎｏｉｓｅ ［Ｊ］．
Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ，２０１５，７３（９）：５１５５１９．

［６４］　ＷＡＮＧＰ，ＺＨＵＬ，ＺＨＵＱ，ｅｔａｌ．Ａｎａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆ
ｂａｃｋｐｒｏｐａｇａｔｉｏｎｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋｆｏｒｔｈｅｓｔｅｅｌｓｔｒｅｓｓ
ｄｅｔｅｃｔｉｏｎｂａｓｅｄｏｎＢａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｔｈｅｏｒｙ［Ｊ］．ＮＤＴ＆
ＥＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２０１３，５５（３）：９１４．

［６５］　ＷＡＮＧＰ，ＪＩＸ，ＺＨＵＬ，ｅｔａｌ．Ｓｔｒａｔｉｆｉｅｄａｎａｌｙｓｉｓｏｆｔｈｅ
ｍａｇｎｅｔｉｃＢａｒｋｈａｕｓｅｎｎｏｉｓｅｓｉｇｎａｌｂａｓｅｄｏｎｗａｖｅｌｅｔ
ｄｅｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎａｎｄｂａｃｋｐｒｏｐａｇａｔｉｏｎｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋ［Ｊ］．
Ｓｅｎｓｏｒｓ＆ ＡｃｔｕａｔｏｒｓＡ Ｐｈｙｓｉｃａｌ，２０１２，２０１（５）：
４２１４２７．

［６６］　林洋，王平，吴杰，等．巴克豪森噪声应力检测设备的
开发与研究［Ｊ］．中国测试，２０１３，３９（增刊 ２）：
１１８１２２．
ＬＩＮＹ，ＷＡＮＧ Ｐ，ＷＵ Ｊ，ｅｔａｌ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔａｎｄ
ｒｅｓｅａｒｃｈｏｆｓｔｒｅｓｓｔｅｓｔｅｑｕｉｐｍｅｎｔｂａｓｅｄｏｎＢａｒｋｈａｕｓｅｎ
ｎｏｉｓｅ［Ｊ］．ＣｈｉｎａＭｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ＆ＴｅｓｔｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，
２０１３，３９（Ｓｕｐｐｌ．２）：１１８１２２．

［６７］　祁欣，刘明翠．巴克豪森效应和磁滞曲线的测定［Ｊ］．
实验技术与管理，２００７，２４（６）：２５２７．
ＱＩＸ，ＬＩＵＭＣ．ＴｈｅｄｅｔｅｃｔｉｎｇｏｆＢａｒｋｈａｕｓｅｎｅｆｆｅｃｔａｎｄ
ｍａｇｎｅｔｉｚａｔｉｏｎｃｕｒｖｅｓ［Ｊ］．ＥｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄ
Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ，２００７，２４（６）：２５２７．

［６８］　田建龙，祁欣，刘竞业．磁弹硬度检测仪的研制［Ｊ］．
仪器仪表学报，２００２，２３（增刊２）：６３９６４０．

ＴＩＡＮＪＬ，ＱＩＸ，ＬＩＵＪＹ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆｔｅｓｔｉｎｇ
ｈａｒｄｎｅｓｓｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｂｙｍｅａｎｓｏｆｍａｇｎｅｔｏｅｌａｓｔｉｃｉｔｙｎｏｉｓｅ
ｔｅｃｈｎｉｑｕｅ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪｏｕｒｎａｌｏｆＳｃｉｅｎｔｉｆｉｃＩｎｓｔｒｕｍｅｎｔ，
２００２，２３（Ｓｕｐｐｌ．２）：６３９６４０．

［６９］　祁欣，刘明翠．巴克豪森效应和磁滞曲线的测定［Ｊ］．
实验技术与管理，２００７，２４（６）：２５２７．
ＱＩＸ，ＬＩＵＭＣ．ＴｈｅｄｅｔｅｃｔｉｎｇｏｆＢａｒｋｈａｕｓｅｎｅｆｆｅｃｔａｎｄ
ｍａｇｎｅｔｉｚａｔｉｏｎｃｕｒｖｅｓ［Ｊ］．ＥｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄ
Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ，２００７，２４（６）：２５２７．

［７０］　ＧＵＯＬ，ＳＨＵＤ，ＹＩＮＬ，ｅｔａｌ．Ｔｈｅｅｆｆｅｃｔｏｆｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
ｏｎｔｈｅａｖｅｒａｇｅｖｏｌｕｍｅｏｆＢａｒｋｈａｕｓｅｎｊｕｍｐｏｎＱ２３５
ｃａｒｂｏｎｓｔｅｅｌ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｇｎｅｔｉｓｍ ＆ Ｍａｇｎｅｔｉｃ
Ｍａｔｅｒｉａｌｓ，２０１６，４０７（６）：２６２２６５．

［７１］　朱正德．基于磁弹法的磨削烧伤检测及定标在企业中
的应用［Ｊ］．上海计量测试，２０１３（６）：２７２９．
ＺＨＵＺＨＤ．Ｔｈｅａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｄｅｔｅｃｔｉｏｎｉｎ
ｔｈｅｅｎｔｅｒｐｒｉｓｅｓｂａｓｅｄｏｎｍａｇｎｅｔｉｃｍｅｔｈｏｄ［Ｊ］．Ｓｈａｎｇｈａｉ
ＭｅａｓｕｒｅｍｅｎｔａｎｄＴｅｓｔｉｎｇ，２０１３（６）：２７２９．

［７２］　ＯＮＯ Ｋ． Ｍａｇｎｅｔｏｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ａｃｏｕｓｔｉｃ ｅｍｉｓｓｉｏｎＡ
ｒｅｖｉｅｗ［Ｊ］．ＰｒｏｃｅｓｓｉｎＡｃｏｕｓｔｉｃＥｍｉｓｓｉｏｎ．ＴｈｅＪａｐａｎｅｓｅ
ＳｏｃｉｅｔｙｏｆＮＤＩ，１９８６：２００２１２．

［７３］　王金凤，樊建春，仝钢，等．磁声发射无损检测方法研
究进展［Ｊ］．石油矿场机械，２００８，３７（５）：７２７５．
ＷＡＮＧＪＦ，ＦＡＮＪＣＨ，ＴＯＮＧＧ，ｅｔａｌ．Ｔｈｅａｄｖａｎｃｅｏｆ
ｍａｇｎｅｔｉｃａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎａｓａｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅｔｅｓｔｉｎｇ
ｍｅｔｈｏｄ［Ｊ］．ＯｉｌＦｉｅｌｄＥｑｕｉｐｍｅｎｔ，２００８，３７（５）：７２７５．

［７４］　侯炳麟，周建平，彭湘，等．磁声发射在钢轨性能无
损检测中的应用研究［Ｊ］．实验力学，１９９８，１３（１）：
９８１０４．
ＨＯＵＢＬ，ＺＨＯＵＪＰ，ＰＥＮＧＸ，ｅｔａｌ．Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆ
ＭＡＥ ｔｅｃｈｎｉｑｕｅ ｉｎ ｔｈｅ ｎｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅ ｔｅｓｔｏｆｒａｉｌ
ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＥｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌＭｅｃｈａｎｉｃｓ，
１９９８，１３（１）：９８１０４．

［７５］　徐约黄，沈功田．磁声发射现象及其影响因素的探
测［Ｊ］．武汉大学学报：理学版，１９８５，（４）：１２１１２２．
ＸＵＹＨ，ＳＨＥＮＧＴ．Ｔｈｅｔｅｓｔｓｏｆｍａｇｎｅｔｏｍｅｃｈａｎｉｃａｌ
ａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎｂｅｈａｖｉｏｒａｎｄａｆｆｅｃｔｉｎｇｆａｃｔｏｒｓ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＷｕｈａｎＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅＥｄｉｔｉｏｎ，
１９８５，（４）：１２１１２２．

［７６］　马咸尧，孙大千．拉应力对磁畴壁运动及磁声发射行
为的影响［Ｊ］．华中科技大学学报：自然科学版，
１９９２，２０（６）：２５２９．
ＭＡＸＹ，ＳＵＮＤＱ．Ｔｈｅｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｔｅｎｓｉｌｅｓｔｒｅｓｓｏｎ
ｔｈｅｍｏｔｉｏｎｏｆｍａｇｎｅｔｉｃｄｏｍａｉｎｗａｌｌｓａｎｄｍａｇｎｅｔｏ
ａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＨｕａｚｈｏｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆ
ＳｃｉｅｎｃｅａｎｄＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ：ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅＥｄｉｔｉｏｎ，１９９２，
２０（６）：２５２９．

［７７］　穆向荣，王绍纯，姜志高．关于多功能磁弹仪的研



１９００　 仪　器　仪　表　学　报 第 ３８卷

制［Ｊ］．仪器仪表学报，１９９５，１６（２）：１６１１６７．
ＭＵＸＲ，ＷＡＮＧＳＨＣＨ，ＪＩＡＮＧＺＨＧ．Ｔｈｅｄｅｓｉｇｎｏｆ
ｍｕｌｔｉｆｕｎｃｔｉｏｎａｌ ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔ ｂａｓｅｄ ｏｎ ｍａｇｎｅｔｉｃ
ｍｅｔｈｏｄｓ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪｏｕｒｎａｌｏｆＳｃｉｅｎｔｉｆｉｃＩｎｓｔｒｕｍｅｎｔ，
１９９５，１６（２）：１６１１６７．

［７８］　穆向荣，何敬礼，姜志高，等．多功能磁弹仪及其应
用［Ｊ］．无损检测，１９９６，１８（１２）：３３９３４２．
ＭＵＸＲ，ＨＥＪＬ，ＪＩＡＮＧＺＨＧ，ｅｔａｌ．Ｍｕｌｔｉｆｕｎｃｔｉｏｎａｌ
ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｂａｓｅｄｏｎｍａｇｎｅｔｉｃｍｅｔｈｏｄｓａｎｄｉｔｓａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ
［Ｊ］．ＮｏｎｄｅｓｔｒｕｃｔｉｖｅＴｅｓｔｉｎｇ，１９９６，１８（１２）：３３９３４２．

［７９］　ＥＤＡＨ Ｋ，ＫＩＳＨＩＫ，ＵＳＵＩＮ，ｅｔａｌ．Ｉｎｐｒｏｃｅｓｓ
ｄｅｔｅｃｔｉｏｎｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｂｙｍｅａｎｓｏｆｕｔｉｌｉｚｉｎｇａｃｏｕｓｔｉｃ
ｅｍｉｓｓｉｏｎ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆｔｈｅＪａｐａｎＳｏｃｉｅｔｙｏｆＰｒｅｃｉｓｉｏｎ
Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，１９８４，４９（１２）：１２５７１２６２．

［８０］　ＡＧＵＩＡＲＰＲ，ＳＥＲＮＩＰＪＡ，ＤＯＴＴＯＦＲＬ，ｅｔａｌ．Ｉｎ
ｐｒｏｃｅｓｓ ｇｒｉｎｄｉｎｇ ｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇ ｔｈｒｏｕｇｈ ａｃｏｕｓｔｉｃ
ｅｍｉｓｓｉｏｎ［Ｊ］． Ｊｏｕｒｎａｌｏｆｔｈｅ Ｂｒａｚｉｌｉａｎ Ｓｏｃｉｅｔｙ ｏｆ
ＭｅｃｈａｎｉｃａｌＳｃｉｅｎｃｅｓａｎｄＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，２００６，２８（１）：
１１８１２４．

［８１］　ＷＡＮＧＺ，ＷＩＬＬＥＴＴＰ，ＡＧＵＩＡＲＰＲ，ｅｔａｌ．Ｎｅｕｒａｌ
ｎｅｔｗｏｒｋ ｄｅｔｅｃｔｉｏｎ ｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇ ｂｕｍ ｆｒｏｍ ａｃｏｕｓｔｉｃ
ｅｍｉｓｓｉｏｎ［Ｊ］．ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｃｈｉｎｅＴｏｏｌｓａｎｄ
Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅ，２００１，４１（２）：２８３３０９．

［８２］　ＫＷＡＫＪＳ，ＨＡＭ Ｋ．Ｎｅｕｒａｌｎｅｔｗｏｒｋａｐｐｒｏａｃｈｆｏｒ
ｄｉａｇｎｏｓｉｓｏｆｇｒｉｎｄｉｎｇｏｐｅｒａｔｉｏｎｂｙａｃｏｕｓｔｉｃｅｍｉｓｓｉｏｎａｎｄ
ｐｏｗｅｒｓｉｇｎａｌｓ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｔｅｒｉａｌｓＰｒｏｃｅｓｓｉｎｇ
Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００４，１４７（１）：６５７１．

［８３］　林家春，张凌浩，石照耀．锥齿轮齿面磨削烧伤自动检
测装置设计［Ｊ］．仪器仪表学报，２０１７，３８（５）：
１１７６１１８３．
ＬＩＮＪＣＨ，ＺＨＡＮＧ ＬＨ，ＳＨＩＺＨ Ｙ．Ｄｅｓｉｇｎｏｆ
ａｕｔｏｍａｔｉｃｄｅｔｅｃｔｉｏｎｄｅｖｉｃｅｆｏｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎｏｆｂｅｖｅｌｇｅａｒ
ｔｏｏｔｈ ｓｕｒｆａｃｅ ［Ｊ］． Ｃｈｉｎｅｓｅ ＪｏｕｒｎａｌｏｆＳｃｉｅｎｔｉｆｉｃ
Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔ，２０１７，３８（５）：１１７６１１８３．

［８４］　林家春，黄绍宇．齿轮磨削烧伤自动检测系统的设计
与实现［Ｊ］．机械传动，２０１５（１１）：１４５１４９．
ＬＩＮＪＣＨ，ＨＵＡＮＧＳＨＹ．Ｄｅｓｉｇｎａｎｄｉｍｐｌｅｍｅｎｔａｔｉｏｎｏｆ
ａｕｔｏｍａｔｉｃｄｅｔｅｃｔｉｏｎｓｙｓｔｅｍｏｆｇｅａｒｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｒｎ［Ｊ］．
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭｅｃｈａｎｉｃａｌＴｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎ， ２０１５（１１）：
１４５１４９．

［８５］　ＬＩＵＱ，ＣＨＥＮＸ，ＧＩＮＤＹＮ．Ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｉｏｎｏｆａｃｏｕｓｔｉｃ

ｅｍｉｓｓｉｏｎｓｉｇｎａｌｓｕｎｄｅｒａｓｉｍｕｌａｔｉｖｅｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔｏｆ
ｇｒｉｎｄｉｎｇｂｕｍ［Ｊ］．ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌｏｆＭａｃｈｉｎｅＴｏｏｌｓ
ａｎｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｅ，２００６，４６（３４）：２８４２９２．

作者简介

　　何宝凤，分别在２００６年和２００９年于哈
尔滨工业大学获得学士学位和硕士学位，

２０１２年于英国拉夫堡大学获得博士学位，现
为北京工业大学讲师，主要研究方向为精密

测试技术与仪器。

Ｅｍａｉｌ：ｂａｏｆｅｎｇｈｅ＠ｂｊｕｔ．ｅｄｕ．ｃｎ。
　ＨｅＢａｏｆｅｎｇｒｅｃｅｉｖｅｄｈｅｒＢ．Ｓｃ．ａｎｄＭ．Ｓｃ．ｄｅｇｒｅｅｓｂｏｔｈｆｒｏｍ
ＨａｒｂｉｎＩｎｓｔｉｔｕｔｅｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙｉｎ２００６ａｎｄ２００９ｒｅｓｐｅｃｔｉｖｅｌｙ，
ａｎｄｈｅｒＰｈ．Ｄ．ｄｅｇｒｅｅｆｒｏｍＬｏｕｇｈｂｏｒｏｕｇｈＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｉｎＵＫｉｎ
２０１２．Ｃｕｒｒｅｎｔｌｙ，ｓｈｅｉｓａｌｅｃｔｕｒｅｒｉｎＢｅｉｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆ
Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ．Ｈｅｒｍａｉｎｒｅｓｅａｒｃｈｉｎｔｅｒｅｓｔｉｓｐｒｅｃｉｓｉｏｎｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ．

　　魏翠娥，２０１５年于北华航天工业学院获
得学士学位，现为北京工业大学在读硕士研

究生，主要研究方向为精密测试技术与仪

器。

Ｅｍａｉｌ：１５５１０６４１３１＠ｑｑ．ｃｏｍ
　ＷｅｉＣｕｉ’ｅｒｅｃｅｉｖｅｄｈｅｒＢ．Ｓｃ．ｄｅｇｒｅｅｆｒｏｍ

ＮｏｒｔｈＣｈｉｎａＩｎｓｔｉｔｕｔｅｏｆＡｅｒｏｓｐａｃｅＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇｉｎ２０１５．Ｎｏｗｓｈｅ
ｉｓａｇｒａｄｕａｔｅｓｔｕｄｅｎｔｉｎＢｅｉｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ．Ｈｅｒ
ｍａｉｎｒｅｓｅａｒｃｈｉｎｔｅｒｅｓｔｉｓｐｒｅｃｉｓｉｏｎｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄ
ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ．

　　石照耀，１９８４年于合肥工业大学获得学
士学位，１９８８年于陕西机械学院获得硕士学
位，２００１年于合肥工业大学获得博士学位，
现为北京工业大学博士生导师、教育部长江

学者特聘教授，主要研究方向为精密测试技

术及仪器。

Ｅｍａｉｌ：ｓｈｉｚｈａｏｙａｏ＠ｂｊｕｔ．ｅｄｕ．ｃｎ
　ＳｈｉＺｈａｏｙａｏｒｅｃｅｉｖｅｄｈｉｓＢ．Ｓｃ．ｄｅｇｒｅｅｆｒｏｍＨｅｆｅｉＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ
ｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙｉｎ１９８４，ａｎｄＭ．Ｓｃ．ｄｅｇｒｅｅｆｒｏｍＳｈａｎｘｉＩｎｓｔｉｔｕｔｅ
ｏｆＭｅｃｈａｎｉｃａｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇｉｎ１９８８，ａｎｄＰｈ．Ｄ．ｄｅｇｒｅｅｆｒｏｍ
ＨｅｆｅｉＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙｉｎ２００１．Ｎｏｗｈｅｉｓａｐｒｏｆｅｓｓｏｒ
ａｎｄＰｈ．Ｄ．ｓｕｐｅｒｖｉｓｏｒｉｎＢｅｉｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，ａｎｄａ
“ＹａｎｇｔｚｅＲｉｖｅｒＳｃｈｏｌａｒ” ｓｐｅｃｉａｌｐｒｏｆｅｓｓｏｒａｗａｒｄｅｄｂｙｔｈｅ
ＭｉｎｉｓｔｒｙｏｆＥｄｕｃａｔｉｏｎ．Ｈｉｓｍａｉｎｒｅｓｅａｒｃｈｉｎｔｅｒｅｓｔｉｓｐｒｅｃｉｓｉｏｎ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ．


