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本发明公开了一种铝合金型材表面打磨工

艺，包括以下操作步骤：S1：原材料制备：通过配

备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔

炼、铝棒的铸造、模具的设计与制造，挤压铝材，

时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位

孔、铣凹槽、焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合

金型材原材料。本发明所述的一种铝合金型材表

面打磨工艺，通过预先对铝合金型材原材料进行

清洁，先一步的去除铝合金型材原材料附着的污

渍与灰尘，避免污渍与灰尘影响铝合金型材的打

磨想过，方便对铝合金型材原材料进一步的加

工，通过行程驱动装置带动铝合金型材原材料穿

过高速旋转、打磨细度依次增加的多重打磨砂

轮，实现铝合金型材原材料的高速、高效、连续打

磨加工。
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1.一种铝合金型材表面打磨工艺，其特征在于：包括以下操作步骤：

S1：原材料制备：通过配备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔炼、铝棒的铸造、

模具的设计与制造，挤压铝材，时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位孔、铣凹槽、

焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合金型材原材料；

S2：原材料清洗：将铝合金型材原材料放入清洗液中进行洗涤，清洗液温度为30‑40摄

氏度，洗涤时用棉布擦洗铝合金型材原材料表面，洗涤时间为5‑8分钟，而后将洗涤后的铝

合金型材原材料擦干，放置通风处静置30分钟，得到清洗干净的铝合金型材原材料；

S3：打磨机床预备：包括传输台，传输台的顶部跨设有龙门机架，传输台的顶部安装有

集尘带，集尘带的两侧设置有行程驱动装置，两个行程驱动装置中部对应安装有若干固定

组件，集尘带的顶部依次设置有180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂轮、500目

砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目砂粒密度

打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度打磨砂

轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，所有打磨砂轮的中部分别穿插

设置有驱动轴，驱动轴的一端通过轴承座安装在龙门机架上，驱动轴的另一端通过轴承贯

穿设置在龙门机架上，驱动轴的另一端连接有驱动装置；

S4：打磨工序，将铝合金型材原材料固定在对应的两个固定组件之间，通过行程驱动装

置带动铝合金型材原材料依次穿过180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂轮、500

目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目砂粒密

度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度打磨砂

轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，铝合金型材原材料穿越打磨砂

轮过程中，通过驱动装置带动打磨砂轮旋转，对铝合金型材原材料进行打磨抛光；

S5：后期处理：通过机械爪抓取打磨好的铝合金型材送入风箱，以高压风枪对铝合金型

材原材料进行吹拂，去除铝合金型材表面的碎屑，并依次叠码整齐。

2.根据权利要求1所述的一种铝合金型材表面打磨工艺，其特征在于：所述固定组件等

距设置。

3.根据权利要求1所述的一种铝合金型材表面打磨工艺，其特征在于：所述集尘带包括

表层弹力带，表层弹力带的中部开设有连通其顶部和底部的条形通孔，表层弹力带的底部

设置有集尘袋，集尘袋的内腔由其顶部与外界相连通，集尘袋的顶端固定连接在表层弹力

带底部的外壁上，集尘袋的开口与表层弹力带的通孔相契合。

4.根据权利要求3所述的一种铝合金型材表面打磨工艺，其特征在于：所述表层弹力带

的两端通过压板配合螺栓的方式固定安装在传输台上，传输台的顶部开设有契合集尘袋的

凹槽。
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一种铝合金型材表面打磨工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金型材加工领域，特别涉及一种铝合金型材表面打磨工艺。

背景技术

[0002] 铝型材，就是铝棒通过热熔、挤压、从而得到不同截面形状的铝材料，铝型材的生

产流程主要包括熔铸、挤压和上色三个过程，其中，上色主要包括：氧化、电泳涂装、氟炭喷

涂、粉末喷涂、木纹转印等过程，因此在铝型材生产过程中表民易产生颗粒或者毛刺，此时

需要打磨装置来进行打磨，但现有的铝型材表面打磨装置还存在一些缺陷：

其一，现有的铝型材表面打磨装置不具备自动添加研磨剂功能，需要人工主动添

加，增加劳动力，降低工作效率；

其二，现有的铝型材表面打磨装置在打磨时不便于对铝型材的固定，操作麻烦，增

加劳动力；

其三，现有的铝型材表面打磨装置不具备自动清洁功能，需要人工后期去清洁，增

加劳动力。

发明内容

[0003] 本发明的主要目的在于提供一种铝合金型材表面打磨工艺，可以有效解决背景技

术中的问题。

[0004] 为实现上述目的，本发明采取的技术方案为：

一种铝合金型材表面打磨工艺，包括以下操作步骤：

S1：原材料制备：通过配备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔炼、铝棒的

铸造、模具的设计与制造，挤压铝材，时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位孔、铣

凹槽、焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合金型材原材料；

S2：原材料清洗：将铝合金型材原材料放入清洗液中进行洗涤，清洗液温度为30‑

40摄氏度，洗涤时用棉布擦洗铝合金型材原材料表面，洗涤时间为5‑8分钟，而后将洗涤后

的铝合金型材原材料擦干，放置通风处静置30分钟，得到清洗干净的铝合金型材原材料；

S3：打磨机床预备：包括传输台，传输台的顶部跨设有龙门机架，传输台的顶部安

装有集尘带，集尘带的两侧设置有行程驱动装置，两个行程驱动装置中部对应安装有若干

固定组件，集尘带的顶部依次设置有180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂轮、

500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目砂粒

密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度打磨

砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，所有打磨砂轮的中部分别穿

插设置有驱动轴，驱动轴的一端通过轴承座安装在龙门机架上，驱动轴的另一端通过轴承

贯穿设置在龙门机架上，驱动轴的另一端连接有驱动装置；

S4：打磨工序，将铝合金型材原材料固定在对应的两个固定组件之间，通过行程驱

动装置带动铝合金型材原材料依次穿过180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂
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轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目

砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度

打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，铝合金型材原材料穿越

打磨砂轮过程中，通过驱动装置带动打磨砂轮旋转，对铝合金型材原材料进行打磨抛光；

S5：后期处理：通过机械爪抓取打磨好的铝合金型材送入风箱，以高压风枪对铝合

金型材原材料进行吹拂，去除铝合金型材表面的碎屑，并依次叠码整齐。

[0005] 优选的，所述固定组件等距设置。

[0006] 优选的，所述集尘带包括表层弹力带，表层弹力带的中部开设有连通其顶部和底

部的条形通孔，表层弹力带的底部设置有集尘袋，集尘袋的内腔由其顶部与外界相连通，集

尘袋的顶端固定连接在表层弹力带底部的外壁上，集尘袋的开口与表层弹力带的通孔相契

合。

[0007] 优选的，所述表层弹力带的两端通过压板配合螺栓的方式固定安装在传输台上，

传输台的顶部开设有契合集尘袋的凹槽。

[0008] 与现有技术相比，本发明具有如下有益效果：

本发明中，通过预先对铝合金型材原材料进行清洁，先一步的去除铝合金型材原

材料附着的污渍与灰尘，避免污渍与灰尘影响铝合金型材的打磨想过，方便对铝合金型材

原材料进一步的加工，通过行程驱动装置带动铝合金型材原材料穿过高速旋转、打磨细度

依次增加的多重打磨砂轮，实现铝合金型材原材料的高速、高效、连续打磨加工，提高了生

产效率，通过对打磨后的铝合金型材进行高压风力除屑，避免成品铝合金型材附着杂质，为

铝合金型材的后续加工提供有力的支持，同时节省了劳动力。

具体实施方式

[0009] 下面将结合本发明的实施例，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。

[0010] 实施例一：

一种铝合金型材表面打磨工艺，包括以下操作步骤：

S1：原材料制备：通过配备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔炼、铝棒的

铸造、模具的设计与制造，挤压铝材，时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位孔、铣

凹槽、焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合金型材原材料；

S2：原材料清洗：将铝合金型材原材料放入清洗液中进行洗涤，清洗液温度为30摄

氏度，洗涤时用棉布擦洗铝合金型材原材料表面，洗涤时间为5分钟，而后将洗涤后的铝合

金型材原材料擦干，放置通风处静置30分钟，得到清洗干净的铝合金型材原材料；

S3：打磨机床预备：包括传输台，传输台的顶部跨设有龙门机架，传输台的顶部安

装有集尘带，集尘带包括表层弹力带，表层弹力带的中部开设有连通其顶部和底部的条形

通孔，表层弹力带的底部设置有集尘袋，集尘袋的内腔由其顶部与外界相连通，集尘袋的顶

端固定连接在表层弹力带底部的外壁上，集尘袋的开口与表层弹力带的通孔相契合，表层

弹力带的两端通过压板配合螺栓的方式固定安装在传输台上，传输台的顶部开设有契合集
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尘袋的凹槽，集尘带的两侧设置有行程驱动装置，两个行程驱动装置中部对应安装有若干

固定组件，固定组件等距设置，集尘带的顶部依次设置有180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂

粒密度打磨砂轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨

砂轮、1500目砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、

5000目砂粒密度打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，所有打

磨砂轮的中部分别穿插设置有驱动轴，驱动轴的一端通过轴承座安装在龙门机架上，驱动

轴的另一端通过轴承贯穿设置在龙门机架上，驱动轴的另一端连接有驱动装置；

S4：打磨工序，将铝合金型材原材料固定在对应的两个固定组件之间，通过行程驱

动装置带动铝合金型材原材料依次穿过180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂

轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目

砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度

打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，铝合金型材原材料穿越

打磨砂轮过程中，通过驱动装置带动打磨砂轮旋转，对铝合金型材原材料进行打磨抛光；

S5：后期处理：通过机械爪抓取打磨好的铝合金型材送入风箱，以高压风枪对铝合

金型材原材料进行吹拂，去除铝合金型材表面的碎屑，并依次叠码整齐。

[0011] 实施例二：

一种铝合金型材表面打磨工艺，包括以下操作步骤：

S1：原材料制备：通过配备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔炼、铝棒的

铸造、模具的设计与制造，挤压铝材，时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位孔、铣

凹槽、焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合金型材原材料；

S2：原材料清洗：将铝合金型材原材料放入清洗液中进行洗涤，清洗液温度为35摄

氏度，洗涤时用棉布擦洗铝合金型材原材料表面，洗涤时间为6分钟，而后将洗涤后的铝合

金型材原材料擦干，放置通风处静置30分钟，得到清洗干净的铝合金型材原材料；

S3：打磨机床预备：包括传输台，传输台的顶部跨设有龙门机架，传输台的顶部安

装有集尘带，集尘带包括表层弹力带，表层弹力带的中部开设有连通其顶部和底部的条形

通孔，表层弹力带的底部设置有集尘袋，集尘袋的内腔由其顶部与外界相连通，集尘袋的顶

端固定连接在表层弹力带底部的外壁上，集尘袋的开口与表层弹力带的通孔相契合，表层

弹力带的两端通过压板配合螺栓的方式固定安装在传输台上，传输台的顶部开设有契合集

尘袋的凹槽，集尘带的两侧设置有行程驱动装置，两个行程驱动装置中部对应安装有若干

固定组件，固定组件等距设置，集尘带的顶部依次设置有180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂

粒密度打磨砂轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨

砂轮、1500目砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、

5000目砂粒密度打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，所有打

磨砂轮的中部分别穿插设置有驱动轴，驱动轴的一端通过轴承座安装在龙门机架上，驱动

轴的另一端通过轴承贯穿设置在龙门机架上，驱动轴的另一端连接有驱动装置；

S4：打磨工序，将铝合金型材原材料固定在对应的两个固定组件之间，通过行程驱

动装置带动铝合金型材原材料依次穿过180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂

轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目

砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度
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打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，铝合金型材原材料穿越

打磨砂轮过程中，通过驱动装置带动打磨砂轮旋转，对铝合金型材原材料进行打磨抛光；

S5：后期处理：通过机械爪抓取打磨好的铝合金型材送入风箱，以高压风枪对铝合

金型材原材料进行吹拂，去除铝合金型材表面的碎屑，并依次叠码整齐。

[0012] 实施例三：

一种铝合金型材表面打磨工艺，包括以下操作步骤：

S1：原材料制备：通过配备铝合金各元素的质量百分比，进行铝锭的熔炼、铝棒的

铸造、模具的设计与制造，挤压铝材，时效热处理、根据型材的生产需要开料、冲定位孔、铣

凹槽、焊接加强筋或铝材的拼接，制成铝合金型材原材料；

S2：原材料清洗：将铝合金型材原材料放入清洗液中进行洗涤，清洗液温度为40摄

氏度，洗涤时用棉布擦洗铝合金型材原材料表面，洗涤时间为8分钟，而后将洗涤后的铝合

金型材原材料擦干，放置通风处静置30分钟，得到清洗干净的铝合金型材原材料；

S3：打磨机床预备：包括传输台，传输台的顶部跨设有龙门机架，传输台的顶部安

装有集尘带，集尘带包括表层弹力带，表层弹力带的中部开设有连通其顶部和底部的条形

通孔，表层弹力带的底部设置有集尘袋，集尘袋的内腔由其顶部与外界相连通，集尘袋的顶

端固定连接在表层弹力带底部的外壁上，集尘袋的开口与表层弹力带的通孔相契合，表层

弹力带的两端通过压板配合螺栓的方式固定安装在传输台上，传输台的顶部开设有契合集

尘袋的凹槽，集尘带的两侧设置有行程驱动装置，两个行程驱动装置中部对应安装有若干

固定组件，固定组件等距设置，集尘带的顶部依次设置有180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂

粒密度打磨砂轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨

砂轮、1500目砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、

5000目砂粒密度打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，所有打

磨砂轮的中部分别穿插设置有驱动轴，驱动轴的一端通过轴承座安装在龙门机架上，驱动

轴的另一端通过轴承贯穿设置在龙门机架上，驱动轴的另一端连接有驱动装置；

S4：打磨工序，将铝合金型材原材料固定在对应的两个固定组件之间，通过行程驱

动装置带动铝合金型材原材料依次穿过180目砂粒密度打磨砂轮、300目砂粒密度打磨砂

轮、500目砂粒密度打磨砂轮、800目砂粒密度打磨砂轮、1200目砂粒密度打磨砂轮、1500目

砂粒密度打磨砂轮、1800目砂粒密度打磨砂轮、3000目砂粒密度打磨砂轮、5000目砂粒密度

打磨砂轮、8000目砂粒密度打磨砂轮、12000目砂粒密度打磨砂轮，铝合金型材原材料穿越

打磨砂轮过程中，通过驱动装置带动打磨砂轮旋转，对铝合金型材原材料进行打磨抛光；

S5：后期处理：通过机械爪抓取打磨好的铝合金型材送入风箱，以高压风枪对铝合

金型材原材料进行吹拂，去除铝合金型材表面的碎屑，并依次叠码整齐。

[0013] 本发明，通过预先对铝合金型材原材料进行清洁，先一步的去除铝合金型材原材

料附着的污渍与灰尘，避免污渍与灰尘影响铝合金型材的打磨想过，方便对铝合金型材原

材料进一步的加工，通过行程驱动装置带动铝合金型材原材料穿过高速旋转、打磨细度依

次增加的多重打磨砂轮，实现铝合金型材原材料的高速、高效、连续打磨加工，提高了生产

效率，通过对打磨后的铝合金型材进行高压风力除屑，避免成品铝合金型材附着杂质，为铝

合金型材的后续加工提供有力的支持，同时节省了劳动力。

[0014] 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
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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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