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(57)摘要

本发明涉及一种能够研磨宝石、模具和一般

工业部件的砂纸，尤其，提供一种用于研磨工业

部件的形成有切割孔的砂纸的制造方法及砂纸，

所述制造方法，借助裁剪过程，通过裁剪机将砂

纸裁剪为设定的长度，以便匹配主轴的位置；借

助切割孔钻孔过程，通过钻孔装置在砂纸的一侧

周边部沿长度方向钻多个切割孔；借助卷绕过

程，通过卷绕机将砂纸向主轴的一侧部卷绕，从

而形成砂纸卷轴；然后借助粘贴过程，通过胶带

将砂纸的一侧部缠绕并使其临时固定，以防止砂

纸卷轴展开；借助粘合过程，在砂纸卷轴的缠绕

胶带方向的侧面涂布粘合剂，使卷绕的砂纸的一

侧部坚固地固定；借助干燥过程，使得砂纸卷轴

在干燥炉中干燥设定的时间，从而使粘合剂硬

化；砂纸的结构为，在砂纸的一侧周边部沿长度

方向形成有多个切割孔。
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1.一种用于研磨工业部件的形成有切割孔的砂纸的制造方法，其特征在于，包括：

裁剪过程(S101)，通过裁剪机将砂纸(101)裁剪为设定的长度，以便匹配主轴(103)的

位置；

切割孔钻孔过程(S102)，在所述裁剪过程(S101)中获得的砂纸(101)的一侧周边部，沿

长度方向通过钻孔装置钻多个切割孔(102)；

卷绕过程(S103)，通过卷绕机将在所述切割孔钻孔过程(S102)中获得的砂纸(101)向

主轴(103)的一侧部卷绕，从而形成砂纸(101)卷轴；

粘贴过程(S104)，通过胶带(104)将砂纸(101)的一侧部缠绕并使其临时固定，以防止

在所述卷绕过程(S103)中获得的砂纸(101)卷轴展开；

粘合过程(S105)，在从所述粘贴过程(S104)中获得的砂纸(101)卷轴的缠绕胶带(104)

方向的侧面涂布粘合剂(105)，从而使卷绕的砂纸(101)的一侧部坚固地固定；

干燥过程(S106)，为了使在所述粘合过程(S105)中获得的砂纸(101)卷轴一侧部的粘

合剂(105)硬化，在干燥炉中干燥设定的时间。

2.一种用于研磨工业部件的形成有切割孔的砂纸，其特征在于，

砂纸(101)向插入于电动工具(11)并旋转的主轴(103)的一侧部卷绕，通过胶带层

(104)和粘合层(105)得到固定，为了精密并简便地切割砂纸(101)的被磨损部分，在砂纸

(101)的一侧周边部长度方向配备有按相同间隔(S)形成的多个切割孔(102)。
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用于研磨工业部件的形成有切割孔的砂纸的制造方法及砂纸

技术领域

[0001] 本发明涉及一种能够研磨宝石、模具和一般工业部件的砂纸，尤其，涉及一种用于

研磨工业部件的形成有切割孔的砂纸的制造方法及砂纸，所述制造方法，借助裁剪过程，通

过裁剪机将砂纸裁剪为设定的长度，以便匹配主轴的位置；借助切割孔钻孔过程，通过钻孔

装置在砂纸的一侧周边部沿长度方向钻多个切割孔；借助卷绕过程，通过卷绕机将砂纸向

主轴的一侧部卷绕，从而形成砂纸卷轴；然后借助粘贴过程，通过胶带将砂纸的一侧部缠绕

并使其临时固定，以防止砂纸卷轴展开；借助粘合过程，在砂纸卷轴的缠绕胶带方向的侧面

涂布粘合剂，使卷绕的砂纸的一侧部坚固地固定；借助干燥过程，使得砂纸卷轴在干燥炉中

干燥设定的时间，从而使粘合剂硬化；砂纸的结构为，在砂纸的一侧周边部沿长度方向形成

有多个切割孔，由此，砂纸向插入于电动工具并旋转的主轴的一侧部卷绕，通过胶带层和粘

合剂层得到固定，因为形成于砂纸的多个切割孔的引导，磨损的砂纸沿圆周方向得以井然

有序地切割，因此可以获得干净的圆周方向的切割截面，如果通过形成于砂纸的多个切割

孔结束圆周方向的切割，由于是已经形成切割基准点的状态，沿砂纸卷轴的长度方向也实

现直接切割，因此可以防止砂纸卷轴上产生层，从而可经常在水平状态下进行精密的研磨

作业。

背景技术

[0002] 以往的结构为，将砂纸卷绕于主轴2并使其通过如图1所示的电动工具11旋转，研

磨各种工业部件的砂纸卷轴如图2及图3所示，在主轴2的一侧部卷绕按适当长度裁剪的砂

纸1并形成卷轴，在所述砂纸卷轴的下侧部缠绕胶带并形成胶带层3，临时固定后涂布粘合

剂，以便形成粘合层4，从而以维持卷轴形状的形式使其固定。

[0003] 如上所述的现有技术，如图3所示，由于砂纸1最初维持水平状态，因此可进行精密

的研磨作业。

[0004] 但是，所述砂纸1如果使用一定的时间，则由于磨损需要更换为其他新的砂纸1。

[0005] 换句话说，为了更换砂纸1的磨损部分，如果用手像剥洋葱皮一样抓住末端的同时

使主轴2逆向旋转，则下次卷绕的新砂纸1露出，由于经常发生所述想要剥掉的磨损的砂纸1

被随意撕开的事情，因此，会出现如图4所示的多个层。

[0006] 如上所述，如果在砂纸1的卷轴产生层，则砂纸1卷轴自身并不平整，产生锥度的同

时需要以倾斜的状态进行研磨作业，因此存在不能进行精密的研磨工作的问题。

[0007] 另外，现有的在先申请发明有公开号第10-2016-0003701号“研磨体”。

[0008] 上述的在先申请的现有发明构成为，“一种研磨工具，包括：研磨体；用于使所述研

磨体旋转驱动的驱动装置；用于与研磨工具连接的装置；研磨体配备有一个以上的内部结

合层、外部结合层及由具有研磨粒子的多层构成的研磨层，内部结合层形成为具有一个以

上的结合剂的结构层，外部结合层形成为具有又另一个结合剂的覆盖层，在外部结合层内

提供有感温变色染料”。

[0009] 上述在先申请发明是安装于电动工具并进行研磨的研磨体，但不是像本发明的砂
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纸一样在卷绕的状态下剥离的同时使用新砂纸的方式，因此判断为与本发明存在差异。

发明内容

[0010] 为了解决并完善上述现有问题，本发明的目的在于，提供如下一种发明。

[0011] 砂纸向插入于电动工具并旋转的主轴的一侧部卷绕，通过胶带层和粘合剂层得到

固定，根据形成于砂纸的多个切割孔的引导，磨损的砂纸沿圆周方向得以井然有序地切割，

因此可以获得干净的圆周方向的切割截面，如果通过形成于砂纸的多个切割孔结束圆周方

向的切割，由于是已经形成切割基准点的状态，沿砂纸卷轴的长度方向也实现直接切割，因

此可以防止砂纸卷轴上产生层，从而可经常在水平状态下进行精密的研磨作业。

[0012] 为了达成上述的目的，本发明如果具备下列制造方法和结构，则可达成本发明的

目的。

[0013] 所述制造方法，借助裁剪过程，通过裁剪机将砂纸裁剪为设定的长度，以便匹配主

轴的位置；借助切割孔钻孔过程，通过钻孔装置在砂纸的一侧周边部沿长度方向钻多个切

割孔；借助卷绕过程，通过卷绕机将砂纸向主轴的一侧部卷绕，从而形成砂纸卷轴；然后借

助粘贴过程，通过胶带将砂纸的一侧缠绕并使其临时固定，以防止砂纸卷轴展开；借助粘合

过程，在砂纸卷轴的胶带缠绕方向的侧面涂布粘合剂，使卷绕的砂纸的一侧部坚固地固定；

借助干燥过程，使得砂纸卷轴在干燥炉中干燥设定的时间，从而使粘合剂硬化；砂纸的结构

为，在砂纸的一侧周边部沿长度方向形成有多个切割孔。

[0014] 如上所述的本发明，效果在于，砂纸向插入于电动工具并旋转的主轴的一侧部卷

绕，通过胶带层和粘合剂层得到固定，根据形成于砂纸的多个切割孔的引导，磨损的砂纸沿

圆周方向得以井然有序地切割，因此可以获得干净的圆周方向的切割截面。

[0015] 如上所述的本发明，效果在于，如果通过形成于砂纸的多个切割孔结束圆周方向

的切割，由于是已经形成切割基准点的状态，沿砂纸卷轴的长度方向也实现直接切割，因此

可以防止砂纸卷轴上产生层，从而可经常在水平状态下进行精密的研磨作业。

附图说明

[0016] 图1是表示以往砂纸与电动工具结合的状态的使用状态图。

[0017] 图2是用于说明以往卷绕砂纸并制造卷轴的过程的图。

[0018] 图3是用于说明以往卷绕砂纸的卷轴构造的立体图。

[0019] 图4是为了说明以往砂纸卷轴的问题的立体图。

[0020] 图5是为了说明本发明形成有切割孔的砂纸的制造过程的流程图。

[0021] 图6是用于说明将本发明形成有切割孔的砂纸卷绕并制造成卷轴的过程的图。

[0022] 图7是用于说明本发明形成有切割孔的砂纸卷绕而成的卷轴结构的立体图。

[0023] 图8是表示将本发明形成有切割孔的砂纸沿圆周方向切割的状态的图。

[0024] 图9是表示将本发明形成有切割孔的砂纸沿长度方向切割的状态的图。

具体实施方式

[0025] 通过图5的流程图对本发明的形成有切割孔的砂纸的制造过程进行详细地说明。

[0026] 其包括:裁剪过程S101，通过裁剪机将砂纸101裁剪为设定的长度，以便匹配主轴

说　明　书 2/4 页

4

CN 111405965 A

4



103的位置；

[0027] 切割孔钻孔过程S102，在所述裁剪过程S101中获得的砂纸101的一侧周边部，通过

钻孔装置沿长度方向钻多个切割孔102；

[0028] 卷绕过程S103，通过卷绕机将在所述切割孔钻孔过程S102中获得的砂纸101向主

轴103的一侧部卷绕，从而形成砂纸101卷轴；

[0029] 粘贴过程S104，通过胶带104将砂纸101的一侧缠绕并使其临时固定，以防止在所

述卷绕过程S103中获得的砂纸101卷轴展开；

[0030] 粘合过程S105，在从所述粘贴过程S104中获得的砂纸101卷轴的胶带104缠绕方向

的侧面涂布粘合剂105，从而使卷绕的砂纸101的一侧部坚固地固定；

[0031] 干燥过程S106，为了使在所述粘合过程S105中获得的砂纸101卷轴一侧部的粘合

剂105硬化，在干燥炉中干燥设定的时间。

[0032] 另外，根据图6及图7对本发明的形成有切割孔的砂纸的构成进行详细地说明。

[0033] 其构成为，砂纸101向插入于电动工具11并旋转的主轴103的一侧部卷绕，通过胶

带层104和粘合层105得到固定，为了精密并简便地切割砂纸101的磨损部分，在砂纸101的

一侧周边部长度方向配备有按相同间隔S形成的多个切割孔102。

[0034] 对如上所述的本发明制造方法的作用进行如下说明。

[0035] 图5作为为了说明本发明形成有切割孔的砂纸的制造过程的流程图，图上的“S”指

的是用于说明各过程的步骤。

[0036] 首先，借助裁剪过程S101，通过裁剪机(未示出)将砂纸101裁剪为设定的长度，以

便匹配主轴103的位置。

[0037] 然后，针对通过所述裁剪过程S101获得的砂纸101，借助切割孔钻孔过程S102，通

过钻孔装置(未示出)在砂纸101的一侧周边部沿长度方向钻多个切割孔102。

[0038] 此外，针对在所述切割孔钻孔过程S102中获得的砂纸10，借助卷绕过程S103，通过

卷绕机将砂纸101向主轴103的一侧部卷绕，从而形成砂纸101卷轴。

[0039] 然后，针对在所述卷绕过程S103中获得的砂纸101，借助粘贴过程S104，通过胶带

104将砂纸101的一侧部缠绕并使其临时固定，以防止砂纸101卷轴展开。

[0040] 此外，针对在所述粘贴过程S104中获得的砂纸101，借助粘合过程S105，在砂纸101

卷轴的胶带104缠绕方向的侧面涂布粘合剂105，使卷绕的砂纸101的一侧部坚固地固定。

[0041] 并且，针对在所述粘合过程S105中获得的砂纸101，借助干燥过程S106，如果使得

砂纸101卷轴在干燥炉(未示出)中干燥设定的时间，则可获得完成的砂纸101卷轴。

[0042] 另外，对本发明的砂纸的作用进行如下说明。

[0043] 图6是用于说明将本发明形成有切割孔的砂纸卷绕并制造成卷轴的过程的图，图7

是用于说明本发明形成有切割孔的砂纸卷绕而成的卷轴结构的立体图，本发明的砂纸101

卷轴，砂纸101向插入于电动工具11并旋转的主轴103的一侧部卷绕，通过胶带层104和粘合

剂层105得到固定，根据形成于砂纸101的多个切割孔102的引导，磨损的砂纸101如图8所示

沿圆周方向得以井然有序地切割。

[0044] 此外，如果通过形成于所述砂纸101的多个切割孔102完成圆周方向的切割，由于

是已经形成切割基准点的状态，如图9所示，沿砂纸101卷轴的长度方向也实现直接切割，因

此可以防止砂纸101卷轴上产生层。
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[0045] 因此，如图7所示，本发明将所述砂纸101全部剥离而使用时为止，由于砂纸101维

持水平，因此可长时间持续精密地研磨作业。

[0046] 并且，通过按相同间隔S钻孔所述切割孔102，沿圆周方向切割时，各切割孔102和

切割孔102之间可以实现比较均匀地切割。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

说　明　书　附　图 3/5 页

9

CN 111405965 A

9



图6

图7
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图8

图9
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