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(57)摘要

本发明涉及一种自动钝化刀具装置，属于刀

具表面加工技术领域。该自动钝化刀具装置分钝

化区、检测区和上下料区，钝化区包括转盘、联动

台、导轨、升降台、第一电机、第二电机、传动轴、

刀具夹持装置、传动轴保护套、磨料桶、第一鼓风

管等；检测区包括光电传感器和扫描电镜镜头

等；上下料区包括机器臂、机器手爪和刀具架等。

自动钝化刀具装置工作时通过机器臂移动刀具

至三个区域，在钝化区刀具夹持装置夹紧刀具插

入磨料桶中钝化刀具，满足加工不同刀具刃口的

需要，检测区检测刀具刃口形貌，上下料区完成

刀具的装卸。本发明的自动钝化刀具装置操作简

单，钝化效率高，自动化程度高，钝化精度满足加

工生产要求。
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1.一种自动钝化刀具装置，其特征在于：装置分为钝化区、检测区和上下料区，钝化区

包括转盘、联动台、导轨、升降台、第一电机、第二电机、传动轴、刀具夹持装置、传动轴保护

套、磨料桶、第一鼓风管；检测区包括光电传感器和扫描电镜镜头；上下料区包括机器臂，机

器手爪和刀具架。

2.根据权利要求1所述的一种自动钝化刀具装置，其特征在于：所述的磨料桶由第二电

机提供动力带动其转动，第二电机可实现不同转速及正反转，带动桶内磨料做离心和向心

运动；所述的传动轴外装有传动轴保护套，防止磨料对传动轴的冲蚀破坏，延长设备使用寿

命；所述的联动台上设有四个升降台和八条导轨，在一个电机停止工作进行上下料时，其余

三个电机正常工作，该钝化装置半联动钝化刀具，钝化效率高。

3.根据权利要求1所述的一种自动钝化刀具装置，其特征在于：所述的机器臂安装在机

器臂固定座上，机器手爪安装在机器臂端部，机器手爪夹持刀具在钝化区和检测区反复移

动，完成刀具刃口钝化和刀具刃口检测,所述机器臂与所述机器手爪通过转轴连接，在钝化

区，机器臂移动刀具至刀具夹持装置中，第一电机通过传动轴带动刀具转动，第一电机可在

升降台上转动，对不同刀具有针对性地钝化，提高钝化效率。

4.根据权利要求1所述的一种自动钝化刀具装置，其特征在于：所述的光电传感器和扫

描电镜镜头装在安装板上，用于精确定位刀具刃口位置和检测刀具刃口形状；所述的机器

臂移动刀具至检测区，通过与机器手爪相连的转轴将刀具移动到扫描电镜镜头前检测刃口

形状。

5.根据权利要求1所述的一种自动钝化刀具装置，其特征在于：所述机器臂在夹持刀具

完成首次钝化后，移动刀具至检测区检测刃口形状，检测合格，机器臂重新夹持刀具进行钝

化处理；检测不合格，机器臂移动刀具至钝化区重新钝化直至检测合格。
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一种自动钝化刀具装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种自动钝化刀具装置，属于刀具表面加工技术领域。

背景技术

[0002] 随着科学技术的发展和机械工业的推陈出新，各种各样不同结构、材料、复杂程度

和形状的零部件不断出现，加工这些零部件对刀具有一定的要求。刀具在切削过程中，刀刃

本身承受来自高温、高压、磨损和振动作用，导致刀具经常出现磨损、崩刃等，从而影响刀具

寿命、加工成本以及生产效率，工业生产中最常用的方法是对刃磨后的刀具进行钝化处理，

消除刃口表面毛刺和缺口，从而提高刀具使用寿命，提高加工效率，降低加工成本。目前钝

化方法主要是拖拽法、激光法、磁力研磨法等传统钝化方法，用检测设备对钝化后的刀具刃

口进行检测，若不合格，重新夹持刀具进行钝化处理，操作复杂，钝化效率低，钝圆半径不达

标，自动化程度低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种自动钝化刀具装置，解决现有钝化设备钝化效率低，钝

化精度不达标，自动化程度低的问题。

[0004] 本发明提供了一种自动钝化刀具装置，装置分为钝化区、检测区和上下料区，钝化

区包括转盘、联动台、导轨、升降台、第一电机、第二电机、传动轴、刀具夹持装置、传动轴保

护套、磨料桶、第一鼓风管；检测区包括光电传感器和扫描电镜镜头；上下料区包括机器臂，

机器手爪和刀具架。

[0005] 进一步地，所述的磨料桶由第二电机提供动力带动其转动，第二电机可实现不同

转速及正反转，带动桶内磨料做离心和向心运动；所述的传动轴外装有传动轴保护套，防止

磨料对传动轴的冲蚀破坏，延长设备使用寿命；所述的联动台上设有四个升降台和八条导

轨，在一个电机停止工作进行上下料时，其余三个电机正常工作，该钝化装置半联动钝化刀

具，钝化效率高。

[0006] 进一步地，所述的机器臂安装在机器臂固定座上，机器手爪安装在机器臂端部，机

器手爪夹持刀具在钝化区和检测区反复移动，完成刀具刃口钝化和刀具刃口检测。所述机

器臂与所述机器手爪通过转轴连接，在钝化区，机器臂移动刀具至刀具夹持装置中，第一电

机通过传动轴带动刀具转动，第一电机可在升降台上转动，对不同刀具有针对性地钝化，提

高钝化效率。

[0007] 进一步地，所述的光电传感器和扫描电镜镜头装在安装板上，用于精确定位刀具

刃口位置和检测刀具刃口形状；所述的机器臂移动刀具至检测区，通过与机器手爪相连的

转轴将刀具移动到扫描电镜镜头前检测刃口形状。

[0008] 进一步地，所述机器臂在夹持刀具完成首次钝化后，移动刀具至检测区检测刃口

形状，检测合格，机器臂重新夹持刀具进行钝化处理；检测不合格，机器臂移动刀具至钝化

区重新钝化直至检测合格。
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[0009] 本发明的有益效果是：

在一套装置中同时实现了刀具刃口钝化、刃口检测和上下料，既满足了钝化不同

刀具刃口形状的要求，又实现了刀具刃口的实时检测。该钝化设备结构简单，操作简便，自

动化程度高，钝化效率高，钝化精度满足要求。

附图说明

[0010] 图1为本发明的钝化装置的结构示意图。

[0011] 图2为本发明的钝化装置的机器手爪结构示意图。

[0012] 图3为本发明的钝化装置的不同角度钝化刀具示意图。

[0013] 图4为本发明的钝化装置的使用流程示意图。

[0014] 图中的编号依次为：1、机架，2、转盘，3、联动台，4、导轨，5、升降台，6、第一电机，7、

传动轴，8、刀具夹持装置，9、刀具，10、磨料桶，11、第二电机，12、刀具架，13、扫描电镜镜头，

14、光电传感器，15、机器臂，16、第一鼓风管，17、机器手爪，18、传动轴保护套，19、第二鼓风

管，20、第一夹头，21、第二夹头。

具体实施方案

[0015] 下面结合附图对本发明做进一步详细的描述。

[0016] 如图1所示，一种自动钝化刀具装置，包括机架1，在所述机架1上装有转盘2，联动

台3与转盘2固定，该联动台3为正四面体形状，在竖直方向的四个面上分别安装有一台第一

电机6和两条导轨4，升降台5可沿导轨4在竖直方向移动，第一电机6安装在升降台5上并可

转动一定角度，传动轴7一端和第一电机6相连，另一端装有刀具夹持装置8，刀具夹持装置8

夹紧刀具9，刀具9随转盘2转动的同时，也由第一电机6带动进行自转。

[0017] 如图1和图3所示，所述自动钝化刀具装置上安装有第一鼓风管16，用于钝化刀具

完成后吹走刀具9表面残余的磨料，防止其影响刀具刃口检测结果。所述第二电机11带动磨

料桶10转动，第二电机11可实现不同转速和正反转，刀具夹持装置8经机器臂15上料后夹紧

刀具9插入磨料中进行钝化刀具刃口，升降台5控制下降高度，第一电机6针对不同刀具的钝

化需求转动不同角度，对刃口的不同位置进行钝化处理，提高钝化精度与钝化效率。

[0018] 如图1和图2所示，所示机器臂15端部通过转轴装有机器手爪17，机器手爪17可

360°转动，机器手爪17上装有第一夹头20和第二夹头21，第一夹头20负责从刀具架12上夹

持未钝化刀具9，第二夹头21负责从刀具夹持装置8上夹持钝化后的刀具9，机器手爪17上同

时装有第二鼓风管19，防止第一鼓风管16未吹净刀具9表面磨料影响测量精度。

[0019] 如图1所示，所述机器臂15和机器手爪17共同移动钝化后的刀具9至检测区检测刀

具，光电传感器14检测到刃口位置，通过扫描电镜镜头13呈像至计算机检测刀具刃口形状。

[0020] 如图4所示，所述自动钝化刀具装置钝化刀具前需根据刀具类型和钝圆半径数值

设置钝化参数，机器臂15和机器手爪17自动上料至钝化区，通过刀具夹持装置8夹持刀具9

进行首次钝化处理，去除刀具刃口表面毛刺和缺口；钝化结束后由机器臂15移动刀具9至检

测区，通过扫描电镜镜头13采集刀具刃口形貌信息至计算机检测是否合格，若合格，机器臂

15自动下料并重复上述流程，若不合格，修改钝化参数，机器臂15移动刀具9至钝化区进行

二次钝化，将二次钝化后的刀具重新检测刃口形貌直至合格。
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图3

图4
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