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刃磨装置

(57)摘要

一种用于刃磨切削工具例如刀具等的刀片

(2)的刃磨装置(1)，该装置包括：‑至少两个柔性

盘(3)，每个柔性盘具有研磨内面(3a)，该盘以它

们的研磨面(3a)彼此面对，如此安装以便围绕相

同的轴(4)以相同的方向和相同的速度旋转，‑压

力装置(5)，其被布置在该柔性盘(3)的外侧并且

沿非直径的弦夹紧它们，‑内部装置(6)，其在该

盘的内侧，施加压力在盘(3)的内面(3a)上，在由

该弦所定界的且未被轴(4)横穿的部分中，该内

部装置(6)相对于该压力装置(5)的定位的选择

定义了刃磨角度(a)。
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1.一种刃磨装置(1)，其用于刃磨刀型的切削工具刀片(2)，包括至少两个柔性盘(3)，

每个柔性盘(3)具有研磨内面(3a)，所述柔性盘(3)以它们的研磨内面(3a)彼此面对，并且

被安装为围绕相同的轴(4)以相同的方向和相同的速度旋转，其特征在于，所述刃磨装置

(1)包括：

‑压力装置(5)，其被布置在外侧并且沿非直径的弦夹紧所述柔性盘(3)，

‑在所述柔性盘(3)内部且在所述柔性盘(3)的所述研磨内面(3a)上施加承重的内部装

置(6)，在其由所述弦所定界的且未被所述轴(4)横穿的部分中，所述内部装置(6)相对于所

述压力装置(5)的定位的选择定义了刃磨角度(α)。

2.根据权利要求1所述的刃磨装置(1)，其特征在于，所述压力装置(5)包括队列的载体

球(51)。

3.根据权利要求1所述的刃磨装置(1)，其特征在于，所述压力装置(5)包括彼此相对放

置的并且被布置成与所述柔性盘(3)接触的滑动装置相关联的两个相反极性的磁体。

4.根据权利要求1所述的刃磨装置(1)，其特征在于，所述压力装置(5)包括半月形的陶

瓷棒或钢棒。

5.根据权利要求1至4中任一所述的刃磨装置(1)，其特征在于，所述研磨内面(3a)包括

被可逆地附接和紧固在所述柔性盘(3)上的研磨盘(7)。

6.根据权利要求5所述的刃磨装置(1)，其特征在于，所述研磨盘(7)通过环钩型的紧固

系统被固定至所述柔性盘(3)。

7.根据权利要求1所述的刃磨装置(1)，其特征在于，在所述柔性盘(3)的所述研磨内面

(3a)上施加承重的所述内部装置(6)包括滚珠间隔件，所述滚珠间隔件用于在由弦所定界

的且未被所述柔性盘(3)中的每个柔性盘(3)的所述轴(4)横穿的部分的周边上滚动。

8.根据权利要求1所述的刃磨装置(1)，其特征在于，在所述刃磨装置上部被提供有阶

梯式的可移除的刀片引导件(8)，所述刀片引导件(8)能够被放置在由弦所定界的且未被所

述两个柔性盘(3)中的所述轴(4)横穿的两个部分之间。
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刃磨装置

技术领域

[0001] 本发明涉及用于刃磨刀片，特别是刃磨刀具的装置的领域。

背景技术

[0002] 以已知的方式，存在许多机器使得可以刃磨刀片。这些机器通常具有砂轮系统，该

砂轮系统具有旋转研磨条或研磨旋转圆石，其旋转并且促使与待刃磨的刀片的其中一个面

接触。

[0003] 在实践中，操作者交替地将刀片的两个面中的一个面施加在研磨条或圆石上，以

便进行刃磨操作。

[0004] 这些系统的缺点是需要翻转刀片以便相继地刃磨各面，这需要操作者具有一定的

灵活性并具有一定的经验以使刀片保持正确的角度和获得所需的刃磨轮廓。

[0005] 为了解决这个问题，已经建造了具有两个相交的研磨条或圆石的刃磨机。利用这

些双侧研磨系统，刀片变为被定位在两个条带或两个石块之间，允许同时刃磨其相反面中

的每个面。

[0006] 然而，这些系统的缺点是，当操作者能够获得与其希望使用的相对应的适当的刀

片角度时，需要操作者特别灵活。

[0007] 为了解决这个问题，使用刀片导向系统使得可以在刃磨操作期间楔入并且夹住刀

片，并且刀片导向系统位于双侧研磨条或石块的上游。

[0008] 然而，现有技术中已知的刃磨机并不完全令人满意。

[0009] 实际上，对于使用者，刃磨持续时间很长，大约1到3分钟。此外，刃磨角度的精度相

对于初始角度具有误差风险，其可以在10％和25％之间，这对于待刃磨的刀片的使用者来

说仍然太高。

[0010] 应该找到现有刀片刃磨装置的替代解决方案，其不具有上述缺点并且允许容易刃

磨、快速执行并且具有优于由上述的现有装置所获得的质量和切削角度精度。

发明内容

[0011] 本发明旨在通过提出一种用于刃磨刀型等的切削工具刀片的装置，弥补现有技术

的缺点。

[0012] 因此，上述的装置包括至少两个柔性盘，每个柔性盘具有研磨内面，研磨面彼此面

对，并且被安装为围绕相同的轴以相同的方向和相同的速度旋转；压力装置，其被布置在外

侧并且沿非直径的弦夹紧该盘；和在该盘内部且在该盘的内面上施加承重的装置，在其由

弦所定界的且未被轴横穿的部分中，该内部装置相对于该压力装置的定位的选择定义了刃

磨角度。

[0013] 此外，根据本发明的其他特征：

[0014] ‑压力装置包括载体球的队列；

[0015] ‑该压力装置包括被彼此相对放置的并且与被布置成与柔性盘接触的滑动装置相
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关联的两个相反极性的磁体；

[0016] ‑该研磨内面包括被可逆地附接和紧固在柔性盘上的研磨盘；

[0017] ‑研磨盘通过环钩型的紧固系统被固定至柔性盘；

[0018] ‑在盘的内面上施加承重的该内部装置包括滚珠间隔件，该滚珠间隔件用于在由

弦所定界的且未被每个柔性盘的轴横穿的部分的周边上滚动。

[0019] 有利地，又根据本发明，该装置在其上部被提供有阶梯式可移除刀片引导件，其能

够被放置在由弦所定界的且未被该两个柔性盘中的轴横穿的两个部分之间。

附图说明

[0020] 参考附图，本发明的其他特征和优点将从以下对本发明的非限制性实施例的详细

描述中得出，其中：

[0021] ‑图1示意性地示出了本发明的刃磨装置的侧面剖视图；

[0022] ‑图2示意性地示出了柔性盘的外面的前视图；

[0023] ‑图3A和图3B示意性地示出了在存在和不存在支撑研磨装置的粘合装置的情况下

柔性盘的内表面的视图。

具体实施方式

[0024] 本发明涉及用于刀片2的刃磨装置1。

[0025] 讨论中的刀片2是刀型或类似物，例如厨房用刀或外科手术刀。

[0026] 本发明的装置1包括如图1中所示的两个柔性盘3。

[0027] 有利地，所述柔性盘3由例如塑料、硬纸板或柔性钢等材料制成。

[0028] 根据本发明，每个柔性盘3具有如图3A和图3B所示的内面3a和外面3b。

[0029] 所述内面3a是有研磨作用的并且用于刃磨该刀片2。

[0030] 根据本发明的一个优选实施例，所述内面3a例如包括被可逆地附接和紧固在该柔

性盘3上的研磨盘7。

[0031] 优选地，该研磨盘7具有在8nm和5000nm之间的颗粒。

[0032] 优选地，该研磨盘7，也是柔性的，通过环钩型的紧固系统被固定至柔性盘3。

[0033] 然而，现有技术中已知的任何其他可逆紧固装置都是可能的，例如双面胶、拉环系

统、按钮或磁化系统。

[0034] 如图1所示，两个柔性盘3彼此并排并且被安装成使得它们的研磨面彼此面对。

[0035] 根据本发明，该柔性盘3围绕同一轴4旋转安装。

[0036] 根据第一实施例，两个柔性盘3被固定地安装在由马达带动的同一轴4上。

[0037] 根据未示出的第二实施例，每个柔性盘3被安装在由马达带动的轴的端部，该两个

轴是同轴的，并且由单个马达装置或通过几个同步的马达装置以相同的方向和相同的速度

驱动。

[0038] 因此，不管所考虑的实施例如何，在根据本发明的装置1的运行期间，当马达装置

被启动时，柔性盘3以相同的方向和相同的速度一起旋转，同时其研磨面彼此面对。

[0039] 根据本发明，该刃磨装置还包括被布置在外面的压力装置5，即与该柔性盘3的外

面3b直接配合。
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[0040] 该压力装置5是线性的并且沿着该柔性盘3的非直径的弦夹紧该至少两个柔性盘

3，如图2中所示。

[0041] 换言之，线性的压力装置5界定了该柔性盘3上的弦，该弦不横穿轴4。

[0042] 根据图1和图2中可见的一个优选实施例，该压力装置5包括载体球51的队列。

[0043] 在装置1运行期间，当该柔性盘3可旋转时，载体球51保证两个盘3沿一直线夹紧，

它们可能的旋转提供抗摩擦功能。

[0044] 根据未示出的另一个实施例，所述压力装置5包括被彼此相对放置的并且与被布

置成与所述柔性盘3接触的滑动装置相关联的两个相反极性的磁体。

[0045] 根据未示出的又一个实施例，例如，所述压力装置5包括由陶瓷或钢制成的半月形

的两个单杆。

[0046] 根据未示出的一个额外的实施例，所述压力装置5包括气压系统。

[0047] 所述刃磨装置1还包括在柔性盘3的内面3a上施加承重的内部装置6。该盘3的该内

部装置6作用为支撑开盘3的由弦所界定的并且未被轴4横穿的部分30，如图1和图3A中所

示。

[0048] 换言之，通过在该盘3的内面3a上施加承重，该内部装置6使彼此并排的该盘3分

离。通过内部装置6相对于压力装置5在盘上的支撑的定位的选择定义了刃磨角度α，如图1

中所示。

[0049] 在由两个盘3分离所定界的空间中，引入刀片2以便将其定位在两个旋转的柔性盘

3之间；角度α是根据刀片特性2的所选择的角度，在刃磨操作期间，该角度α使得能够刃磨这

个刀片2。

[0050] 根据一个特别的实施例，在盘3的内面3a上施加承重的该内部装置6包括滚珠间隔

件，该滚珠间隔件用于在由所述弦所定界的且未被每个柔性盘3的轴横穿的部分的周边上

滚动，如图3A和图3B中所示。

[0051] 在这个实施例中，在刃磨操作期间，在柔性盘3旋转期间，间隔件的滚珠将抵靠彼

此并排的该两个盘3的内面3a滚动以使他们保持分离以便留下通道用于待刃磨的刀片2的

插入，该通道对应于刃磨角度。

[0052] 有利地，为了便于刀片2插入刃磨角度，装置1在其上部具有可移除的刀片引导件

8，优选地为如图1中所示的阶梯形的。

[0053] 该刀片引导件8能够被放置在两个柔性盘3的每个柔性盘的两个部分3a之间。换言

之，该刀片引导件8被放置在刃磨角度处，如图1中所示。

[0054] 根据一个特别的实施例，根据本发明的该装置1包括两对柔性盘3，每对柔性盘被

连接至由相同的马达驱动旋转的轴4，因此可以用相同的装置同时刃磨两个刀片。

[0055] 本发明具有希望以精确的角度进行刃磨而便于刀片刃磨的优点。更具体地，根据

本发明的装置1的使用使得能够：

[0056] ‑增加刃磨角度的精度，角度误差风险最多在0.1％和0.2％之间，

[0057] ‑增加刃磨速度，刃磨快速，约15至20秒，对比现有技术的装置的2至3分钟；

[0058] ‑增加刃磨刀片的锋利度保持的寿命；

[0059] ‑在刃磨刀片的两个面上具有相等且等效的角度。

[0060] 本发明的装置1的另一个优点在于其易于使用，其不需要操作者特别注意地将刀
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片放置在装置1的刃磨角度内。刃磨角度通过压力装置5相对于内部装置6的定位产生，待刃

磨的刀片2的两个面同时被刃磨，同时产生比现有技术的装置所获得的更好的刃磨质量和

角度精度。

[0061] 因此，即使由不是受过训练的专家的使用者执行刃磨操作，通过使用装置1所获得

的刀片2也具有优于现有技术中所获得的切削质量和寿命。
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图1
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图2

图3A
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图3B
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