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(57)摘要

本发明公开了一种高强度树脂砂轮切割片

的环保型抛光工艺，包括抛光液、清洗液、喷砂

机、处理箱、机械爪和喷雾设备，喷雾设备设置有

两台。具体步骤依次为工件清洗、工件烘干、工件

固定、抛光液加热与喷射以及喷砂抛光处理，此

种抛光工艺，整体在处理箱内部完成，避免了对

周围环境造成污染，使得工艺更为环保，且抛光

通过化学抛光以及物理抛光结合使用，能够通过

减轻两种抛光的时间以及用量来避免单一的处

理方式在长时间处理的过程中对工件造成损坏，

更好的保护工件在抛光之后保持其原有性能。
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1.一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于，包括抛光液、清洗液、

喷砂机、处理箱、机械爪和喷雾设备，喷雾设备设置有两台，其具体抛光步骤为：

（1）将砂轮切割片放入清洗液内进行浸泡，一段时间后，取出利用软质毛刷对其表面进

行清洗；

（2）将上述清洗之后的切割片放入烘干设备内进行烘干，烘干时间为3-5min；

（3）将烘干后的切割片夹持在机械爪上，转动机械爪将其放入处理箱内，使得切割片的

一半没入处理箱内；

（4）启动处理箱内盛有抛光液的喷雾设备，将喷雾设备内加热之后的抛光液喷出，使得

其喷射在处理箱内部的切割片表面，利用抛光液对其进行预处理，持续喷射0.5h；

（5）开启处理箱内的喷砂机，将喷砂机内的砂砾喷射在切割片的表面，对切割片表面进

行抛光处理，喷砂过程中启动盛有冷却液的喷雾设备，从而将冷却液喷射在切割片的表面；

（6）切割片部分抛光完成后，关闭所有设备，松开机械爪，取下切割片，将抛光之后的部

分夹持在机械爪，由机械爪将另一部分放入处理箱内，重复上述步骤进行抛光，即可完成切

割片的抛光。

2.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

所述砂轮切割片在清洗液中浸泡的时间为3min。

3.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

两个喷雾设备分别安装在处理箱的两内壁上且以处理箱的中心轴对称设置，喷雾设备的进

料口均贯穿在处理箱上且进料口均向上。

4.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

在对切割片进行抛光液喷射、冷却液喷洒以及喷砂过程中，机械专均带动切割片进行旋转，

以确保处理的更加全面。

5.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

所述清洗液为碳氢清洗剂，所述抛光液为WDL-303抛光液，所述冷却液为甘油型冷却液。

6.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

所述机械爪为气动型机械爪。

7.根据权利要求1所述的一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，其特征在于：

所述喷砂处理的喷射时间为20min。
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一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺

技术领域

[0001] 本发明公开了一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，属于树脂砂轮切割

片的抛光工艺技术领域。

背景技术

[0002] 切割片隶属于砂轮，用磨料和结合剂树脂等制成的用于切割普通钢材、不锈钢金

属和非金属材质的薄片，分为树脂切割片、金刚石切割片；

现有技术中，树脂砂轮切割片在使用一段时间后，其表面需要进行抛光处理，从而避免

其因为表面的杂质影响使用的效果；

抛光大致分为物理抛光以及化学抛光，利用单一的抛光手法在抛光过程中持续时间较

长，不容易把控抛光时间，容易对工件造成损坏，且物理抛光大多在处理过程中产生的碎屑

造成了环境的污染，因此本发明提出一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是克服现有的缺点，提供一种高强度树脂砂轮切割片的

环保型抛光工艺，从而解决上述问题。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种高强度树脂砂轮切割片的环保

型抛光工艺，包括抛光液、清洗液、喷砂机、处理箱、机械爪和喷雾设备，喷雾设备设置有两

台，其具体抛光步骤为：

（1）将砂轮切割片放入清洗液内进行浸泡，一段时间后，取出利用软质毛刷对其表面进

行清洗；

（2）将上述清洗之后的切割片放入烘干设备内进行烘干，烘干时间为3-5min；

（3）将烘干后的切割片夹持在机械爪上，转动机械爪将其放入处理箱内，使得切割片的

一半没入处理箱内；

（4）启动处理箱内盛有抛光液的喷雾设备，将喷雾设备内加热之后的抛光液喷出，使得

其喷射在处理箱内部的切割片表面，利用抛光液对其进行预处理，持续喷射0.5h；

（5）开启处理箱内的喷砂机，将喷砂机内的砂砾喷射在切割片的表面，对切割片表面进

行抛光处理，喷砂过程中启动盛有冷却液的喷雾设备，从而将冷却液喷射在切割片的表面；

（6）切割片部分抛光完成后，关闭所有设备，松开机械爪，取下切割片，将抛光之后的部

分夹持在机械爪，由机械爪将另一部分放入处理箱内，重复上述步骤进行抛光，即可完成切

割片的抛光。

[0005] 更进一步的，所述砂轮切割片在清洗液中浸泡的时间为3min。

[0006] 更进一步的，两个喷雾设备分别安装在处理箱的两内壁上且以处理箱的中心轴对

称设置，喷雾设备的进料口均贯穿在处理箱上且进料口均向上。

[0007] 更进一步的，在对切割片进行抛光液喷射、冷却液喷洒以及喷砂过程中，机械专均

带动切割片进行旋转，以确保处理的更加全面。
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[0008] 更进一步的，所述清洗液为碳氢清洗剂，所述抛光液为WDL-303抛光液，所述冷却

液为甘油型冷却液。

[0009] 更进一步的，所述机械爪为气动型机械爪。

[0010] 更进一步的，所述喷砂处理的喷射时间为20min。

[0011] 与现有技术相比，本发明的有益效果如下：

本发明步骤细致，将砂轮切割片放入清洗液内进行浸泡，一段时间后，取出利用软质毛

刷对其表面进行清洗，将上述清洗之后的切割片放入烘干设备内进行烘干，烘干时间为3-

5min，将烘干后的切割片夹持在机械爪上，转动机械爪将其放入处理箱内，使得切割片的一

半没入处理箱内，启动处理箱内盛有抛光液的喷雾设备，将喷雾设备内加热之后的抛光液

喷出，使得其喷射在处理箱内部的切割片表面，利用抛光液对其进行预处理，持续喷射

0.5h，开启处理箱内的喷砂机，将喷砂机内的砂砾喷射在切割片的表面，对切割片表面进行

抛光处理，喷砂过程中启动盛有冷却液的喷雾设备，从而将冷却液喷射在切割片的表面，切

割片部分抛光完成后，关闭所有设备，松开机械爪，取下切割片，将抛光之后的部分夹持在

机械爪，由机械爪将另一部分放入处理箱内，重复上述步骤进行抛光，即可完成切割片的抛

光，此种抛光工艺，整体在处理箱内部完成，避免了对周围环境造成污染，使得工艺更为环

保，且抛光通过化学抛光以及物理抛光结合使用，能够通过减轻两种抛光的时间以及用量

来避免单一的处理方式在长时间处理的过程中对工件造成损坏，更好的保护工件在抛光之

后保持其原有性能。

附图说明

[0012] 图1为本发明的工艺流程结构图。

具体实施方式

[0013] 下面对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例

仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通技

术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范

围。

[0014] 如图1所示，一种高强度树脂砂轮切割片的环保型抛光工艺，包括抛光液、清洗液、

喷砂机、处理箱、机械爪和喷雾设备，喷雾设备设置有两台，其具体抛光步骤为：

（1）将砂轮切割片放入清洗液内进行浸泡，一段时间后，取出利用软质毛刷对其表面进

行清洗；

（2）将上述清洗之后的切割片放入烘干设备内进行烘干，烘干时间为3-5min；

（3）将烘干后的切割片夹持在机械爪上，转动机械爪将其放入处理箱内，使得切割片的

一半没入处理箱内；

（4）启动处理箱内盛有抛光液的喷雾设备，将喷雾设备内加热之后的抛光液喷出，使得

其喷射在处理箱内部的切割片表面，利用抛光液对其进行预处理，持续喷射0.5h；

（5）开启处理箱内的喷砂机，将喷砂机内的砂砾喷射在切割片的表面，对切割片表面进

行抛光处理，喷砂过程中启动盛有冷却液的喷雾设备，从而将冷却液喷射在切割片的表面；

（6）切割片部分抛光完成后，关闭所有设备，松开机械爪，取下切割片，将抛光之后的部
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分夹持在机械爪，由机械爪将另一部分放入处理箱内，重复上述步骤进行抛光，即可完成切

割片的抛光。

[0015] 其中，所述砂轮切割片在清洗液中浸泡的时间为3min。

[0016] 其中，两个喷雾设备分别安装在处理箱的两内壁上且以处理箱的中心轴对称设

置，喷雾设备的进料口均贯穿在处理箱上且进料口均向上。

[0017] 其中，在对切割片进行抛光液喷射、冷却液喷洒以及喷砂过程中，机械专均带动切

割片进行旋转，以确保处理的更加全面。

[0018] 其中，所述清洗液为碳氢清洗剂，所述抛光液为WDL-303抛光液，所述冷却液为甘

油型冷却液。

[0019] 其中，所述机械爪为气动型机械爪。

[0020] 其中，所述喷砂处理的喷射时间为20min。

[0021] 具体的，本发明步骤细致，将砂轮切割片放入清洗液内进行浸泡，一段时间后，取

出利用软质毛刷对其表面进行清洗，将上述清洗之后的切割片放入烘干设备内进行烘干，

烘干时间为3-5min，将烘干后的切割片夹持在机械爪上，转动机械爪将其放入处理箱内，使

得切割片的一半没入处理箱内，启动处理箱内盛有抛光液的喷雾设备，将喷雾设备内加热

之后的抛光液喷出，使得其喷射在处理箱内部的切割片表面，利用抛光液对其进行预处理，

持续喷射0.5h，开启处理箱内的喷砂机，将喷砂机内的砂砾喷射在切割片的表面，对切割片

表面进行抛光处理，喷砂过程中启动盛有冷却液的喷雾设备，从而将冷却液喷射在切割片

的表面，切割片部分抛光完成后，关闭所有设备，松开机械爪，取下切割片，将抛光之后的部

分夹持在机械爪，由机械爪将另一部分放入处理箱内，重复上述步骤进行抛光，即可完成切

割片的抛光，此种抛光工艺，整体在处理箱内部完成，避免了对周围环境造成污染，使得工

艺更为环保，且抛光通过化学抛光以及物理抛光结合使用，能够通过减轻两种抛光的时间

以及用量来避免单一的处理方式在长时间处理的过程中对工件造成损坏，更好的保护工件

在抛光之后保持其原有性能。

[0022] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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图1
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