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(57)摘要

一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回

用前处理系统，该系统由铝屑输送线、系统控制

柜、铝屑粉碎装置、铝屑存储箱、刮板式铝屑输送

机(一)、脱油脱水装置、铝屑烘干装置、余热输送

管道、除铁装置、刮板式铝屑输送机(二)、熔炼炉

组成。该装置对铝屑粉碎、除油脱水、干燥预热、

除铁进行一体化处理，不仅可以避免传统的机械

加工铝屑处理过程中二次烧损、能耗增加等问

题，而且避免了现有机械加工铝屑处理中生产不

连续、处理的铝溶液不纯净等问题，可明显降低

生产成本、实现节能减排。
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1.一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回用前处理系统，其特征是：

由铝屑输送线、系统控制柜、铝屑粉碎装置、铝屑存储箱、刮板式铝屑输送机一、脱油脱

水装置、铝屑烘干装置、余热输送管道、除铁装置、刮板式铝屑输送机二、熔炼炉组成；铝屑

输送线一端与加工工序数控加工设备铝屑出口连接，另一端与铝屑粉碎装置连接；刮板式

铝屑输送机一的一端与铝屑存储箱的底部连接，另一端与脱油脱水装置的进料口相连接；

铝屑烘干装置一端与脱油脱水装置的底部出料口连接，另一端与除铁装置的进料口连接；

余热输送管道一端与熔炼炉余热排放烟囱连接，另一端有两个热量排出口与铝屑烘干装置

连接；刮板式铝屑输送机二一端与除铁装置的出料口连接，另一端与熔炼炉能够产生溶液

漩涡的熔池连接，整个系统装置由系统控制柜智能控制，将粉碎、干燥、洁净、预热至250～

350℃的铝屑持续输送到具有漩涡的740～755℃的铝液内熔化，该系统可实现机械加工后

高清洁化的铝屑在熔解炉的直接、连续熔化；铝屑粉碎装置包括45度挡板、铝屑入口、撞击

飞锤、导管、大颗粒重物存储罐、驱动马达、铝屑出口；撞击飞锤有6组，驱动马达通过传送带

驱动撞击飞锤的主轴按800～1200r/min的速度旋转，颗粒大、质量超过20克的颗粒物撞击

飞行至45度挡板后反弹至导管内最终落入大颗粒物存储罐内，细小的、质量小于20克的铝

颗粒从铝屑出口排出；脱油脱水装置包括铝屑入口、盖板、外圆桶、油水收集桶、油水排放

管、油水存储罐、油水分离内胆、滤网、油水分离外胆、刮油板、驱动马达、铝屑出口、螺旋式

铝屑输送器；油水收集桶的底部安装离心式锥台状脱油脱水装置，该装置包括油水分离内

胆、滤网、油水分离外胆，油水分离内胆与油水分离外胆上均匀分布着直径1.5-2.0mm的圆

孔，在油水分离内胆与油水分离外胆之间安装滤网，该装置经传送带通过驱动马达以800-

1000r/min的速度旋转；盖板安装在外圆桶的上端面，在盖板的中心区域设置铝屑入口，铝

屑经铝屑入口进入油水分离内胆，在驱动马达的驱动下高速旋转，油污与切削液通过油水

分离内胆、滤网与油水分离外胆进入油水收集桶内，颗粒尺寸1.0-10mm的铝屑在离心力的

作用下被甩入外圆桶与油水收集桶的夹层内落到铝屑出口处；铝屑烘干装置包括再燃炉、

螺旋式铝屑输送器、粉末收集器、粉末储存盒、废气排放烟囱、燃烧机、余热输入风机一、干

燥滚筒、余热输入风机二、驱动马达、铝屑排出口；余热输入风机一安装在再燃炉的底端，余

热输入风机一与系统余热输送管道连接，余热输入风机一对着螺旋式铝屑输送器吹热风，

对铝屑进行初步烘干；经初步烘干的铝屑进入干燥滚筒内，干燥滚筒在驱动马达的驱动下

作50～80r/min旋转；余热输入风机二安装在干燥滚筒的右端面，余热输入风机二与系统余

热输送管道连接，保持干燥滚筒内温度在250～350℃，使铝屑在滚动过程得到充分干燥；除

铁装置包括接料口、刮铁板、导管、含铁杂物储存罐、硬质塑料半圆柱、磁性铸钢半圆环、线

圈、铝屑出口；硬质塑料半圆柱与磁性铸钢半圆环组合成除铁圆柱；该圆柱左右两个，对称

安装，该圆柱在工作过程半边有磁性，半边没有磁性，当铝屑经过两圆柱之间的间隙时，其

中一个圆柱的半边具有磁性，另一个圆柱的半边没有磁性，有磁性的一侧将铝屑内含铁杂

物吸附，在铝屑经过时交替产生磁性，对铝屑内含铁杂物进行有效吸附。
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一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回用前处理系统

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车铝合金车轮制造领域，具体地说涉及一种铝合金车轮生产机械加

工铝屑直接回用前处理系统。

背景技术

[0002] 汽车铝合金车轮制造过程涉及熔炼、铸造、热处理、机械加工和表面涂覆处理等多

个环节，其中机械加工过程将产生20～30％的铝屑。国内铝车轮制造行业对机械加工过程

产生的铝屑一般采用委外加工成二次铝锭后再回收利用的方法，该方法经重复熔炼，不仅

增加了能源的消耗，而且产生了二次烧损；不仅增加了企业的生产成本，而且不利于节能环

保社会的建设。另有行业内少数企业曾经尝试对铝屑进行处理后再直接在熔炼炉内进行熔

化，但由于对铝屑的粉碎、除油脱水、干燥预热、除铁除杂等关键处理技术未能掌控，导致不

仅生产过程不连续，而且铝液含气、含渣、含铁量过高，产品质量受到严重影响，最后不得不

重新回到二次重熔的老路。

[0003] 目前我国已成为世界铝合金车轮制造和出口的第一大国，铝车轮生产量年均1.5

亿件，约占世界总产量的50％。随着国际市场节能环保呼声的日益高涨，各国对节能减排越

来越重视，我国政府也已将节能减排作为制造企业转型升级的重要内容。作为高能耗行业

的汽车铝车轮制造迫切需要通过改进工艺、创新装置、提高技术以适应绿色制造、低碳经济

的发展需要，这其中，机械加工中大量铝屑的二次重熔产生的高能耗和高烧损尤其是迫切

需要解决的现实问题，因此如何创新直接回用过程中铝屑粉碎、除油脱水、干燥预热、除铁

除杂等关键处理技术已成为国内铝合金车轮制造行业迫切需要解决的技术难题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是克服现有铝合金车轮制造行业机械加工铝屑回用过程中能耗高、

烧损率高、铝液质量差、生产不连续等的问题，提供一种既节能环保又能够保障铝液质量和

连续生产的装置和工艺，具体地说提供一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回用前处理

系统。

[0005] 实现以上技术的具体方案是：一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回用前处理

系统，该系统由铝屑输送线、系统控制柜、铝屑粉碎装置、铝屑存储箱、刮板式铝屑输送机

(一)、脱油脱水装置、铝屑烘干装置、余热输送管道、除铁装置、刮板式铝屑输送机(二)、熔

炼炉组成。铝屑输送线一端与加工工序数控加工设备铝屑出口连接，另一端与铝屑粉碎装

置连接，铝屑输送线将加工工序产生的铝屑持续输送到铝屑粉碎装置进行粉碎，铝屑粉碎

装置可实现颗粒大小的分类。铝屑存储箱安装在铝屑粉碎装置的正下方，储存铝屑粉碎装

置处理后的颗粒直径小于10.0mm、质量在20克以下的铝屑直接流入，该尺寸颗粒的铝屑可

持续加入已熔化的铝溶液中进行混合熔化。刮板式铝屑输送机(一)的一端与铝屑存储箱的

底部连接，另一端与脱油脱水装置的进料口相连接，刮板式铝屑输送机将粉碎后的铝屑持

续输送至脱油脱水装置，脱油脱水装置的功能是将铝屑内所含的切削液以及油污进行分
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离。铝屑烘干装置一端与脱油脱水装置的底部出料口连接，另一端与除铁装置的进料口连

接，其功能为将脱油脱水后的铝屑进一步的烘干，为铝屑进入熔炼炉前进行预热，将烘烤过

程所产生的含油烟雾进行再燃处理后进行排放，确保排放至大气中的气体对环境不会造成

污染。余热输送管道一端与熔炼炉余热排放烟囱连接，另一端有两个热量排出口与铝屑烘

干装置连接，将熔炼炉产生的余热有效二次利用，为铝屑烘干提供热量；在余热输送管道的

右端安装风机，其功能为将熔炼炉产生的余热转移至铝屑烘干装置内进行利用。经烘干的

铝屑进入除铁装置，除铁装置能将铝屑内细小含铁的杂物分离出来；刮板式铝屑输送机

(二)的一端与除铁装置的出料口连接，另一端与熔炼炉能产生溶液漩涡的熔池连接，从而

将粉碎、干燥、洁净、预热至250～350℃的铝屑持续输送到具有漩涡的740～755℃的铝液内

熔化，整个系统装置由系统控制柜智能控制。为更清晰地对该系统说明，本发明将对该系统

的核心装置铝屑粉碎装置、脱油脱水装置、铝屑烘干装置、除铁装置做更进一步详细说明。

[0006] 铝屑粉碎装置包括45度挡板、铝屑入口、撞击飞锤、导管、大颗粒重物存储罐、驱动

马达、铝屑出口组成。撞击飞锤有6组，驱动马达通过传送带驱动撞击飞锤的主轴以800～

1200r/min的速度旋转。由于进入的铝屑质量不同，质量大的铝屑经撞击后飞行距离大，质

量小的飞行距离小，颗粒大、质量超过20克的铝颗粒撞击飞行至45度挡板后反弹至导管内，

最终落入大颗粒物存储罐内，细小的、质量小于20克的铝颗粒从铝屑出口排出。该装置能有

效将机械加工的铝屑进行粉碎，将大颗粒的铝屑与杂物筛选分离出来，为后序铝屑的输送

以及熔化提供便利。

[0007] 脱油脱水装置包括铝屑入口、盖板、外圆桶、油水收集桶、油水排放管、油水存储

罐、油水分离内胆、滤网、油水分离外胆、刮油板、驱动马达、铝屑出口、螺旋式铝屑输送器。

油水收集桶安装在外圆桶的中心区域，油水排放管一端与油水收集桶的底部连接，另一端

与油水存储罐连接。油水收集桶的底部安装离心式锥台状脱油脱水装置，该装置包括油水

分离内胆、滤网与油水分离外胆，油水分离内胆与油水分离外胆分布直径1.5～2.0mm的圆

孔，在油水分离内胆与油水分离外胆之间安装过滤网，该装置通过驱动马达以800-1000r/

min的速度旋转，在旋转过程将铝屑内所含的油污、切削液分离。在油水分离外胆的两侧壁

安装刮油板，刮油板的另一端与油水收集桶的内侧壁接触，另一端与油水存储罐连接，在旋

转过程对油水收集桶的侧壁进行除油。盖板安装在外圆桶的上端面，在盖板的中心区域设

置铝屑入口，铝屑经铝屑入口进入油水分离内胆，在驱动马达的驱动下高速旋转，油污与切

削液通过油水分离内胆、滤网与油水分离外胆进入油水收集桶内，颗粒尺寸1.0-10mm的铝

屑在离心力的作用下被甩入外圆桶与油水收集桶的夹层内落到铝屑出口处，在铝屑出口的

下面安装螺旋式铝屑输送器，将脱油脱水后的铝屑输送至下一流程，该装置能有效将铝屑

内的油污以及切削液进行分离。

[0008] 铝屑烘干装置包括再燃炉、螺旋式铝屑输送器、粉末收集器、粉末储存盒、废气排

放烟囱、燃烧机、余热输入风机(一)、干燥滚筒、余热输入风机(二)、驱动马达、铝屑排出口。

在再燃炉的顶端安装废气排放烟囱，在再燃炉的中段安装燃烧机，燃烧机使用天然气，其功

能为保持再燃炉温度在500～550℃，可使铝屑在烘烤过程所产生的含油烟雾充分燃烧后再

排放，避免含油烟雾污染空气环境。余热输入风机(一)安装在再燃炉的底端，余热输入风机

(一)与系统余热输送管道连接，余热输入风机对(一)螺旋式铝屑输送器吹热风，对铝屑进

行初步烘干；经初步烘干的铝屑进入干燥滚筒内，干燥滚筒在驱动马达的驱动下保持50～
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80r/min的转速，余热输入风机(二)安装在干燥滚筒的右端面，余热输入风机(二)与系统余

热输送管道连接，使干燥滚筒内温度保持在250～350℃，使铝屑在滚动过程得到充分干燥

和预热，便于卷入熔炼炉熔池内快速熔化，经充分干燥的铝屑进入铝屑排出口。在再燃炉的

底端安装粉末收集器，对铝屑在风机吹的过程所产生的粉尘进行收集，收集的粉尘进入粉

末储存盒内，该装置对铝屑充分烘干，为铝液质量奠定基础，该装置在设计上也充分考虑节

能环保。

[0009] 除铁装置包括接料口、刮铁板、导管、含铁杂物储存罐、硬质塑料半圆柱、磁性铸钢

半圆环、线圈、铝屑出口。线圈安装在磁性铸钢半圆环内，在线圈通电时磁性铸钢半圆环内

磁性增强，硬质塑料半圆柱与磁性铸钢半圆环组合成除铁圆柱，该圆柱左右两个，对称安

装，该圆柱在工作过程半边有磁性，半边没有磁性，当铝屑经过两圆柱之间的间隙时，其中

一个圆柱的半边具有磁性，另一个圆柱的半边没有磁性，有磁性的一侧将铝屑内含铁杂物

吸附，两圆柱旋转，在铝屑经过时交替产生磁性，对铝屑内含铁杂物进行有效吸附。刮铁板

与硬质塑料半圆柱与磁性铸钢半圆环组成的圆柱侧面紧密接触，吸附的含铁杂物被刮至硬

质塑料半圆柱一侧时进入导管最后进入含铁杂物储存罐内收集，该装置能持续对铝屑内含

铁杂物进行吸附，有效实现铝屑内除铁功能。

[0010] 采用以上系统装置，能够实现对铝屑粉碎、除油脱水、干燥预热、除铁除杂的一体

化处理，和传统的机械加工铝屑处理方法相比，可以降低3％的烧损率，以年产50万件铝车

轮计算，可年节约天然气30万立方米，企业年降低生产成本500万元以上；和现有的机械加

工铝屑直接熔化方式相比，不仅保障了生产的连续性，而且处理的铝溶液纯净度大幅度提

高，车轮表面分散性针孔从行业的每1000mm25处下降到2处以下，达到了发达国家高端车轮

的外观要求；同时设计的余热循环利用等系统更节能环保，因此是一种可明显降低生产成

本、更有利清洁生产的机械加工铝屑直接回用前处理系统。

附图说明

[0011] 图1本发明的系统示意图。

[0012] 图2本发明粉碎装置示意图。

[0013] 图3本发明脱油脱水装置示意图。

[0014] 图4本发明铝屑烘干装置示意图。

[0015] 图5本发明除铁装置示意图。

[0016] 具体的实施方式

[0017] 如图1所示，一种铝合金车轮生产机械加工铝屑直接回用前处理系统，该系统由铝

屑输送线1、系统控制柜2、铝屑粉碎装置3、铝屑存储箱4、刮板式铝屑输送机(一)5、脱油脱

水装置6、铝屑烘干装置7、余热输送管道8、除铁装置9、刮板式铝屑输送机(二)10、熔炼炉12

组成。铝屑输送线1一端与加工工序数控加工设备铝屑出口连接，另一端与铝屑粉碎装置3

连接，铝屑输送线1将加工工序产生的铝屑持续输送给铝屑粉碎装置3进行粉碎。铝屑存储

箱4安装在铝屑粉碎装置3的正下方，储存粉碎装置3储存处理后颗粒直径小于10.0mm、质量

在20克以下的铝屑。刮板式铝屑输送机(一)5的一端与铝屑存储箱4的底部连接，另一端与

脱油脱水装置6的进料口相连接。铝屑烘干装置7一端与脱油脱水装置6的底部出料口连接，

另一端与除铁装置9的进料口连接。余热输送管道8一端与熔炼炉余热排放烟囱连接，另一
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端有两个热量排出口与铝屑烘干装置7连接，以便将熔炼炉12产生的余热对铝屑烘干装置7

内的铝屑进行烘干；在余热输送管道8的右端安装风机11，经烘干的铝屑进入除铁装置9进

行除铁；刮板式铝屑输送机(二)10一端与除铁装置9的出料口连接，另一端与熔炼炉12能够

产生溶液漩涡的熔池连接，将粉碎、干燥、洁净、预热至300℃的铝屑持续输送至750℃具有

漩涡的铝液内熔化，整个系统装置由系统控制柜2智能控制。为更清晰地对该系统装置说

明，将对该系统核心装置铝屑粉碎装置3、脱油脱水装置6、铝屑烘干装置7、除铁除杂装置9

做更进一步详细说明。

[0018] 如图2所示，本发明铝屑粉碎装置3，该装置包括45度挡板3-1、铝屑入口3-2、撞击

飞锤3-3、导管3-4、大颗粒重物存储罐3-5、驱动马达3-6、铝屑出口3-7。撞击飞锤3-3有6组，

驱动马达3-6通过传送带驱动撞击飞锤3-3的主轴以850r/min的速度旋转，颗粒大、质量超

过20克的颗粒物撞击飞行至45度挡板3-1后反弹至导管3-4内，最终落入大颗粒物存储罐3-

5内，细小的、质量小于20克的铝颗粒从铝屑出口3-7排出。

[0019] 如图3所示，本发明脱油脱水装置6，该装置包括铝屑入口6-1、盖板6-2、外圆桶6-

3、油水收集桶6-4、油水排放管6-5、油水存储罐6-6、油水分离内胆6-7、滤网6-8、油水分离

外胆6-9、刮油板6-10、驱动马达6-11、铝屑出口6-12、螺旋式铝屑输送器6-13。油水收集桶

6-4安装在外圆桶6-3的中心区域，油水排放管6-5一端与油水收集桶6-4的底部连接，另一

端与油水存储罐6-6连接。油水收集桶6-4的底部安装离心式锥台状脱油脱水装置，该装置

包括油水分离内胆6-7、滤网6-8与油水分离外胆6-9，油水分离内胆6-7与油水分离外胆6-9

上均匀分布着直径2.0mm的圆孔，在油水分离内胆6-7与油水分离外胆6-9之间安装滤网6-

8，其网孔直径为1.0mm,该装置通过驱动马达6-11按800r/min的速度旋转，在旋转过程将铝

屑内所含的油污、切削液进行分离。在油水分离外胆6-9的两侧壁安装刮油板6-10，刮油板

的另一端与油水收集桶6-4的内侧壁接触，在旋转过程对油水收集桶6-4的侧壁除油。盖板

6-2安装在外圆桶6-3的上端面，在盖板6-2的中心区域设置铝屑入口6-1，铝屑经铝屑入口

6-1进入油水分离内胆6-7，在驱动马达6-11的驱动下高速旋转，油污与切削液通过油水分

离内胆6-7、滤网6-8与油水分离外胆6-9进入油水收集桶6-4内，颗粒尺寸大于1-10mm的铝

屑在离心力的作用下被甩入外圆桶6-3与油水收集桶6-4的夹层内落到铝屑出口6-12处，在

铝屑出口6-12的下面安装螺旋式铝屑输送器6-13，将脱油脱水后的铝屑输送至下一流程。

[0020] 如图4所示，图4本发明铝屑烘干装置7，该装置7包括再燃炉7-1、螺旋式铝屑输送

器7-2、粉末收集器7-3、粉末储存盒7-4、废气排放烟囱7-5、燃烧机7-6、余热输入风机(一)

7-7、干燥滚筒7-8、余热输入风机(二)7-9、驱动马达7-10、铝屑排出口7-11。在再燃炉7-1的

顶端安装废气排放烟囱7-5，在再燃炉7-1的中段安装燃烧机7-6，燃烧机7-6使用天然气，保

持再燃炉温度保持在500～550℃之间，将铝屑在烘烤过程所产生的含油烟雾充分燃烧后再

排放。余热输入风机(一)7-7安装在再燃炉7-1的底端，余热输入风机(一)7-7与系统余热输

送管道8连接，余热输入风机(一)7-7对着螺旋式铝屑输送器7-2吹热风，对铝屑进行初步烘

干；经初步烘干的铝屑进入干燥滚筒7-8内，干燥滚筒7-8在驱动马达7-10的驱动下按60r/

min的速度旋转，余热输入风机(二)7-9安装在干燥滚筒7-8的右端面，余热输入风机(二)7-

9与系统余热输送管道8连接，保持干燥滚筒7-8内温度控制在300℃左右，使铝屑在滚动过

程得到充分干燥，铝屑也得到预热便于进入熔炼炉熔池后快速熔化，经充分干燥的铝屑进

入铝屑排出口7-11。在再燃炉7-1的底端安装粉末收集器7-3，对铝屑在风机吹的过程所产
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生的粉尘进行收集，收集的粉尘进入粉末储存盒7-4内。

[0021] 如图5所示，本发明除铁装置9的，该装置包括接料口9-1、刮铁板9-2、导管9-3、含

铁杂物储存罐9-4、硬质塑料半圆柱9-5、磁性铸钢半圆环9-6、线圈9-7、铝屑出口9-8。线圈

9-7安装在磁性铸钢半圆环9-6内，在线圈通电的过程磁性铸钢半圆环9-6磁性增强，硬质塑

料半圆柱9-5与磁性铸钢半圆环9-6组合成除铁圆柱，该圆柱左右两个，对称安装，该圆柱在

工作过程半边有磁性，半边没有磁性，当铝屑经过两圆柱之间的间隙时，其中一个圆柱的半

边具有磁性，另一个圆柱的半边没有磁性，有磁性的一侧将铝屑内含铁杂物的吸附，在铝屑

经过时交替产生磁性，对铝屑内含铁杂物进行有效吸附。刮铁板9-2的端面与硬质塑料半圆

柱9-5与磁性铸钢半圆环9-6组成的圆柱侧面紧密接触，有磁性一侧所吸附的含铁杂物被刮

至没有磁性硬质塑料半圆柱9-5一侧时进入导管9-3，最后进入含铁杂物储存罐9-4内收集，

该装置有效分离铝屑内含铁杂物。

[0022] 该系统集铝屑粉碎、除油脱水、干燥预热、除铁除杂于一体，具有生产连续、烧损率

低、节能环保等优点，该系统的创新促进了我国铝车轮行业的绿色发展。
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