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(57)摘要

本发明公开了一种高韧涂层铝板及其制备

方法，涉及铝板领域，一种高韧涂层铝板，包括板

体和高韧性涂层，所述高韧性涂层涂覆在板体的

表面，所述高韧性涂层包括以下重量份的原料：

86‑95重量份的高韧底漆、65‑75重量份的金属离

子钝化剂和20‑25重量份缓释型抗冻剂。本发明

通过在铝板的表面喷涂一层高韧性涂层，提升铝

板的耐磨性能，在尖锐物体发生接触的时候，高

韧性涂层会首先与该物体接触，从而起到保护内

部铝板的作用，能够有效延长铝板的使用寿命，

并且该高韧性涂层还能够同步提升铝板的耐候

性和耐腐蚀性，能够经受各种恶劣的环境，具有

良好的耐用性和稳定性。
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1.一种高韧涂层铝板，其特征在于：包括板体（10）和高韧性涂层（11），所述高韧性涂层

（11）涂覆在板体（10）的表面，所述高韧性涂层（11）包括以下重量份的原料：86‑95重量份的

高韧底漆、65‑75重量份的金属离子钝化剂和20‑25重量份缓释型抗冻剂；

所述的金属离子钝化剂为铬酸盐、锌酸盐、钼酸盐、硝酸盐中的一种或多种。

2.一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于，使用了上述权利要求1中所述的一种高

韧涂层铝板，其步骤包括固定铝板、输送铝板、添加涂层、冷却固化和出料；

所述添加涂层步骤中使用了一种喷涂装置，其包括承载平台（1）、接料板（2）、输送组件

（3）和喷涂组件（4），所述接料板（2）固定安装在承载平台（1）的一端，所述输送组件（3）活动

连接在承载平台（1）的上表面，所述喷涂组件（4）固定安装在承载平台（1）的顶部，所述喷涂

组件（4）包括存储罐（42）、出料筒（43）和喷雾头（413），所述出料筒（43）固定安装在存储罐

（42）的一侧，所述出料筒（43）与存储罐（42）相连通，所述喷雾头（413）固定安装在出料筒

（43）的一端。

3.根据权利要求2所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述存储罐（42）

的一端固定连接有支撑转杆（48），所述支撑转杆（48）的外壁上转动连接有固定框架，且固

定框架固定安装在承载平台（1）的内部，所述支撑转杆（48）的两侧均固定安装有延伸侧杆

（412）。

4.根据权利要求3所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述延伸侧杆

（412）的外壁上转动连接有衔接支架（47），所述衔接支架（47）的顶部固定连接有对接杆

（411），所述对接杆（411）的另一端谷底安装有定位球（414），所述对接杆（411）与衔接支架

（47）组成一个Y形结构。

5.根据权利要求4所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述承载平台

（1）的顶部固定安装有第一减速电机（41），所述第一减速电机（41）的外壁上固定连接有梯

形支撑板（44），所述梯形支撑板（44）的底部固定连接在承载平台（1）的顶部，所述第一减速

电机（41）的输出端固定连接有竖直转杆（410），所述竖直转杆（410）贯穿梯形支撑板（44），

所述竖直转杆（410）的另一端固定连接有拱形支撑板（49）。

6.根据权利要求5所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述竖直转杆

（410）的外壁上转动连接有定位支架（45），所述定位支架（45）固定安装在承载平台（1）的内

壁上，所述定位支架（45）位于固定框架的上方，所述拱形支撑板（49）的两端固定连接有转

环（46），所述转环（46）位于支撑转杆（48）的上方，所述定位球（414）活动连接在拱形支撑板

（49）的内部。

7.根据权利要求6所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述承载平台

（1）的一端固定安装有第二减速电机（5），所述第二减速电机（5）的输出端固定连接有螺旋

杆（8），所述承载平台（1）的内壁上安装有支撑片（9），所述支撑片（9）的上表面通过螺栓固

定连接有支撑座（7），所述螺旋杆（8）的两端均转动连接在支撑座（7）的内部。

8.根据权利要求7所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述输送组件

（3）包括支撑底板（31）、容纳板（32）、定位板（34）和夹持板（35），所述容纳板（32）固定安装

在支撑底板（31）的上表面，所述夹持板（35）的一端通过弹簧固定连接在容纳板（32）的内

部，所述定位板（34）位于容纳板（32）的其中两侧，所述夹持板（35）位于容纳板（32）的另外

两侧。
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9.根据权利要求8所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述支撑底板

（31）的一侧固定连接有延伸板（36），所述延伸板（36）的内部固定安装有垂直杆（37），所述

垂直杆（37）的底部滑动连接在螺旋杆（8）的螺旋槽内。

10.根据权利要求9所述的一种高韧涂层铝板的制备方法，其特征在于：所述支撑底板

（31）的边缘处固定连接有连接支杆（38），所述连接支杆（38）的另一端固定连接有另一支撑

底板（31），所述支撑底板（31）的下表面固定安装有凸杆（33），所述凸杆（33）滑动连接在承

载平台（1）的表面，所述承载平台（1）与凸杆（33）的交接处开设有引导槽（6）。
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一种高韧涂层铝板及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铝板技术领域，具体为一种高韧涂层铝板及其制备方法。

背景技术

[0002] 铝板是指用铝锭轧制加工而成的矩形板材，分为纯铝板，合金铝板，薄铝板，中厚

铝板，花纹铝板。

[0003] 如公开号为：CN106147545A的“一种铝板卷材涂料及其制备方法，”包括以下组分

及其重量百分比：聚酯树脂：70‑80%；铝银浆：5‑9%；氨基树脂：5‑9%；溶剂：5‑8%；金黄染料：

1‑3%；珠光粉：1‑3%；成纹助剂：1‑3%；密着剂：1%‑2%。

[0004] 但现有技术中，铝板在添加涂层的过程中，需要使用喷涂装置将涂料喷涂到铝板

表面，但是在实际操作的过程中，涂料会长时间存留在喷涂装置当中，在不使用的时候，这

些涂料很容易出现凝固与沉淀的情况，会在涂料内部产生一些小的沉淀物，这些沉淀物在

喷涂的过程中，容易影响到喷涂质量，并且还容易堵塞住喷涂装置中的管道，造成装置堵

塞。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种高韧涂层铝板及其制备方法，以解决上述背景技术提

出的这些沉淀物在喷涂的过程中，容易影响到喷涂质量，并且还容易堵塞住喷涂装置中的

管道，造成装置堵塞的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种高韧涂层铝板，包括板体和高韧

性涂层，所述高韧性涂层涂覆在板体的表面，所述高韧性涂层包括以下重量份的原料：86‑

95重量份的高韧底漆、65‑75重量份的金属离子钝化剂和20‑25重量份缓释型抗冻剂；

所述的金属离子钝化剂为铬酸盐、锌酸盐、钼酸盐、硝酸盐中的一种或多种。

[0007] 一种高韧涂层铝板的制备方法，其步骤包括固定铝板、输送铝板、添加涂层、冷却

固化和出料，所述添加涂层步骤中使用了一种喷涂装置，其包括承载平台、接料板、输送组

件和喷涂组件，所述接料板固定安装在承载平台的一端，所述输送组件活动连接在承载平

台的上表面，所述喷涂组件固定安装在承载平台的顶部，所述喷涂组件包括存储罐、出料筒

和喷雾头，所述出料筒固定安装在存储罐的一侧，所述出料筒与存储罐相连通，所述喷雾头

固定安装在出料筒的一端。

[0008] 优选的，所述存储罐的一端固定连接有支撑转杆，所述支撑转杆的外壁上转动连

接有固定框架，且固定框架固定安装在承载平台的内部，所述支撑转杆的两侧均固定安装

有延伸侧杆。

[0009] 优选的，所述延伸侧杆的外壁上转动连接有衔接支架，所述衔接支架的顶部固定

连接有对接杆，所述对接杆的另一端谷底安装有定位球，所述对接杆与衔接支架组成一个Y

形结构。

[0010] 优选的，所述承载平台的顶部固定安装有第一减速电机，所述第一减速电机的外
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壁上固定连接有梯形支撑板，所述梯形支撑板的底部固定连接在承载平台的顶部，所述第

一减速电机的输出端固定连接有竖直转杆，所述竖直转杆贯穿梯形支撑板，所述竖直转杆

的另一端固定连接有拱形支撑板。

[0011] 优选的，所述竖直转杆的外壁上转动连接有定位支架，所述定位支架固定安装在

承载平台的内壁上，所述定位支架位于固定框架的上方，所述拱形支撑板的两端固定连接

有转环，所述转环位于支撑转杆的上方，所述定位球活动连接在拱形支撑板的内部。

[0012] 优选的，所述承载平台的一端固定安装有第二减速电机，所述第二减速电机的输

出端固定连接有螺旋杆，所述承载平台的内壁上安装有支撑片，所述支撑片的上表面通过

螺栓固定连接有支撑座，所述螺旋杆的两端均转动连接在支撑座的内部。

[0013] 优选的，所述输送组件包括支撑底板、容纳板、定位板和夹持板，所述容纳板固定

安装在支撑底板的上表面，所述夹持板的一端通过弹簧固定连接在容纳板的内部，所述定

位板位于容纳板的其中两侧，所述夹持板位于容纳板的另外两侧。

[0014] 优选的，所述支撑底板的一侧固定连接有延伸板，所述延伸板的内部固定安装有

垂直杆，所述垂直杆的底部滑动连接在螺旋杆的螺旋槽内。

[0015] 优选的，所述支撑底板的边缘处固定连接有连接支杆，所述连接支杆的另一端固

定连接有另一支撑底板，所述支撑底板的下表面固定安装有凸杆，所述凸杆滑动连接在承

载平台的表面，所述承载平台与凸杆的交接处开设有引导槽。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明中，通过在铝板的表面喷涂一层高韧性涂层，提升铝板的耐磨性能，在与

尖锐物体发生接触的时候，高韧性涂层会首先与该物体接触，从而起到保护内部铝板的作

用，能够有效延长铝板的使用寿命，并且该高韧性涂层还能够同步提升铝板的耐候性和耐

腐蚀性，能够经受各种恶劣的环境，具有良好的耐用性和稳定性。

[0017] 2、本发明中，通过使用特殊结构的喷涂组件来存放涂料，可以在喷涂作业过程中

实现对铝板的喷涂，并解决涂料在存储罐内产生沉淀物的问题。具体操作方式如下：第一减

速电机驱动竖直转杆转动，从而带动拱形支撑板旋转。同时，利用定位球和衔接支撑的配

合，实现存储罐在小范围内往复转动，这样不仅可以完成铝板的喷涂作业，还能晃动存储罐

内的涂料，防止沉淀物的产生，这种喷涂组件结构设计独特，操作简便，能够有效提高喷涂

作业的效率和质量。通过晃动存储罐内的涂料，可以保持涂料的均匀性和稳定性，确保喷涂

过程中涂料的质量。

[0018] 3、本发明中，输送组件用于输送铝板，整个输送组件由定位板和夹持板完成对铝

板的限位，可以保证铝板的稳定性，并且还不会影响到喷涂组件的使用，其中支撑底板的底

部滑动连接在承载平台上，可以确定支撑底板的移动路线，防止移动过程中铝板的位置发

生偏移，从而避免铝板得不到全面喷涂的问题发生。

[0019] 4、本发明中，延伸板上的垂直杆与螺旋杆中的螺旋槽相接触，在输送的过程中，第

二减速电机驱动螺旋杆转动来推动垂直杆，从而达到推动支撑底板移动的目的，通过固定

喷涂组件的位置，使输送组件进行移动，以此来保证喷涂的质量，并且整体相较于输送带输

送的方式，与铝板之间的接触面积更小，还不会影响到铝板的稳定性。
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附图说明

[0020] 图1为本发明一种高韧涂层铝板的平面结构示意图；

图2为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的立体结构示意图；

图3为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的内部结构示意图；

图4为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的输送组件与喷涂组件位

置及结构立体示意图；

图5为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的输送组件与喷涂组件平

面结构示意图；

图6为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的输送组件侧视图；

图7为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的输送组件立体结构示意

图；

图8为本发明一种高韧涂层铝板的制备方法中喷涂装置的拱形支撑板与衔接支架

立体结构示意图。

[0021] 图中：1、承载平台；2、接料板；3、输送组件；4、喷涂组件；5、第二减速电机；6、引导

槽；7、支撑座；8、螺旋杆；9、支撑片；10、板体；11、高韧性涂层；31、支撑底板；32、容纳板；33、

凸杆；34、定位板；35、夹持板；36、延伸板；37、垂直杆；38、连接支杆；41、第一减速电机；42、

存储罐；43、出料筒；44、梯形支撑板；45、定位支架；46、转环；47、衔接支架；48、支撑转杆；

49、拱形支撑板；410、竖直转杆；411、对接杆；412、延伸侧杆；413、喷雾头；414、定位球。

具体实施方式

[0022] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施条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。

实施例

[0023] 参照图1所示：一种高韧涂层铝板，包括板体10和高韧性涂层11，高韧性涂层11涂

覆在板体10的表面，高韧性涂层11包括以下重量份的原料：86‑95重量份的高韧底漆、65‑75

重量份的金属离子钝化剂和20‑25重量份缓释型抗冻剂，的金属离子钝化剂为铬酸盐、锌酸

盐、钼酸盐、硝酸盐中的一种或多种。

[0024] 本实施例中，高韧性涂层11，完全包覆在板体10的表面上，这种高韧性涂层11并非

简单的涂覆层，高韧性涂层11是由高韧底漆、金属离子钝化剂和缓释型抗冻剂等多种高性

能材料科学配比而成，这种复合涂层的构造使得它具备了出色的耐候性和耐腐蚀性，无论

面对极端的高温、低温、潮湿还是干燥环境，都能保持其优异的性能，高韧底漆是涂层的基

础，它提供了涂层与板体10之间的强结合力，确保了涂层的稳定性和持久性，同时，高韧底

漆本身的高韧性也使得涂层在受到外力冲击时能够有效地吸收和分散冲击能量，减少板体

10的损伤，金属离子钝化剂是涂层中的另一关键成分，它能够有效钝化板体10表面可能产

生的金属离子，防止金属腐蚀的发生，这种钝化剂能够与金属离子发生反应，形成一层致密

的保护膜，阻止金属离子与外界环境的直接接触，从而大大延长了板体10的使用寿命，缓释
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型抗冻剂则是为了应对极端低温环境而设计的，在低温条件下，抗冻剂能够逐渐释放其抗

冻成分，保持涂层的柔韧性，防止涂层因低温而脆化开裂，这不仅确保了涂层在冬季等低温

环境下的性能稳定，也进一步增强了涂层对板体10的保护作用，高韧性涂层11在提高铝板

的耐磨性能方面也发挥了显著作用，当铝板表面受到尖锐物体的刮擦或冲击时，高韧性涂

层11会首先与该物体接触，通过其高韧性和耐磨性，有效地减少尖锐物体对板体10的直接

损伤，这种“牺牲式”的保护机制，使得板体10能够在恶劣环境中保持其原始的美观和功能

性，大大延长了铝板的使用寿命，高韧性涂层11通过其独特的组成和设计，赋予了板体10出

色的耐候性、耐腐蚀性和耐磨性能，使其能够在各种恶劣环境下稳定工作，为众多应用场景

提供了强有力的保障。

实施例

[0025] 参照图2、图3、图4、图5、图6、图7和图8所示：一种高韧涂层铝板的制备方法，其步

骤包括固定铝板、输送铝板、添加涂层、冷却固化和出料，添加涂层步骤中使用了一种喷涂

装置，其包括承载平台1、接料板2、输送组件3和喷涂组件4，接料板2固定安装在承载平台1

的一端，输送组件3活动连接在承载平台1的上表面，喷涂组件4固定安装在承载平台1的顶

部，喷涂组件4包括存储罐42、出料筒43和喷雾头413，出料筒43固定安装在存储罐42的一

侧，出料筒43与存储罐42相连通，喷雾头413固定安装在出料筒43的一端，存储罐42的一端

固定连接有支撑转杆48，支撑转杆48的外壁上转动连接有固定框架，且固定框架固定安装

在承载平台1的内部，支撑转杆48的两侧均固定安装有延伸侧杆412，延伸侧杆412的外壁上

转动连接有衔接支架47，衔接支架47的顶部固定连接有对接杆411，对接杆411的另一端谷

底安装有定位球414，对接杆411与衔接支架47组成一个Y形结构，承载平台1的顶部固定安

装有第一减速电机41，第一减速电机41的外壁上固定连接有梯形支撑板44，梯形支撑板44

的底部固定连接在承载平台1的顶部，第一减速电机41的输出端固定连接有竖直转杆410，

竖直转杆410贯穿梯形支撑板44，竖直转杆410的另一端固定连接有拱形支撑板49，竖直转

杆410的外壁上转动连接有定位支架45，定位支架45固定安装在承载平台1的内壁上，定位

支架45位于固定框架的上方，拱形支撑板49的两端固定连接有转环46，转环46位于支撑转

杆48的上方，定位球414活动连接在拱形支撑板49的内部。

[0026] 本实施例中，在制备铝板的过程中，首先需要用输送组件3将板体10固定住，随后

将输送组件3部署到承载平台1上，随后将输送组件3运送到喷涂组件4的下方，用喷涂组件4

将涂料喷涂到板体10的表面，喷涂完一面之后输送组件3将板体10带离喷涂组件4的下方，

让涂料冷却固化，处理好之后输送组件3会移动到接料板2上，随后调整板体10的位置，再重

复以上步骤，以实现对板体10的全面喷涂处理；

使用喷涂组件4的时候，向存储罐42内注入涂料，这些原料会从出料筒43处进入喷

雾头413的内部，随后被喷到板体10的表面，在这个过程中，需要同步启动第一减速电机41，

第一减速电机41驱动竖直转杆410带动拱形支撑板49，拱形支撑板49的一端与定位球414连

接，在拱形支撑板49旋转的过程中，定位球414就会通过对接杆411带动衔接支架47，由于衔

接支架47的两端转动连接在延伸侧杆412上，延伸侧杆412固定在了支撑转杆48上，以图7为

例，图中的对接杆411与支撑转杆48此时处在同一垂直面上，当拱形支撑板49转动时，会将

定位球414带到支撑转杆48的侧面，此时对接杆411的一端就不会与支撑转杆48处在同一个
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垂直面上，但是由于支撑转杆48只能够转动，以此，对接杆411就会通过衔接支架47来拉动

支撑转杆48转动，对接杆411与衔接支架47的具体路线为一锥形，定位球414的存在能够对

接杆411提供足够的活动空间；

在支撑转杆48转动的过程中，就会同步带动存储罐42在小范围内转动的目的，往

复转动的存储罐42还会同步带动出料筒43，实现对板体10的全面喷涂，同时还可以晃动存

储罐42内的涂料，以解决涂料容易在存储罐42内产生沉淀物的问题，等到拱形支撑板49转

动半周之后，存储罐42会再往回转动，从而带动存储罐42在小范围内往复转动。

实施例

[0027] 根据图2、图3、图4和图5所示，承载平台1的一端固定安装有第二减速电机5，第二

减速电机5的输出端固定连接有螺旋杆8，承载平台1的内壁上安装有支撑片9，支撑片9的上

表面通过螺栓固定连接有支撑座7，螺旋杆8的两端均转动连接在支撑座7的内部，输送组件

3包括支撑底板31、容纳板32、定位板34和夹持板35，容纳板32固定安装在支撑底板31的上

表面，夹持板35的一端通过弹簧固定连接在容纳板32的内部，定位板34位于容纳板32的其

中两侧，夹持板35位于容纳板32的另外两侧，支撑底板31的一侧固定连接有延伸板36，延伸

板36的内部固定安装有垂直杆37，垂直杆37的底部滑动连接在螺旋杆8的螺旋槽内，支撑底

板31的边缘处固定连接有连接支杆38，连接支杆38的另一端固定连接有另一支撑底板31，

支撑底板31的下表面固定安装有凸杆33，凸杆33滑动连接在承载平台1的表面，承载平台1

与凸杆33的交接处开设有引导槽6。

[0028] 本实施例中，螺旋杆8转动安装在支撑座7当中，支撑座7通过支撑片9与承载平台1

之间固定连接，以保证螺旋杆8的稳定性；

支撑底板31底部的一侧通过凸杆33滑动连接在承载平台1上的引导槽6内，另一侧

的垂直杆37底部滑动连接在螺旋杆8内的螺旋槽当中，在输送铝板的时候，先将板体10放到

容纳板32上，用定位板34和夹持板35将板体10固定住即可，随后启动第二减速电机5驱动螺

旋杆8，螺旋杆8通过垂直杆37推动支撑底板31顺着引导槽6的方向移动，该垂直杆37固定安

装在支撑底板31侧面的延伸板36内，引导槽6可以确定支撑底板31的移动路线，防止移动过

程中板体10的位置发生偏移；

两个相邻的支撑底板31之间通过连接支杆38连接在一起，此方式可以固定喷涂组

件4的位置，无需持续移动喷涂组件4的水平位置，只单独移动板体10，以此来保证喷涂的质

量，并且还不会影响到板体10的稳定性。

[0029] 本装置的使用方法及工作原理：在制备铝板的过程中，首先将板体10放到容纳板

32上，用定位板34和夹持板35将板体10固定住，随后垂直杆37部署到螺旋杆8的螺旋槽内，

随后启动第二减速电机5驱动螺旋杆8，推动支撑底板31顺着引导槽6的方向移动，将板体10

运送到喷涂组件4的下方；

使用喷涂组件4的时候，向存储罐42内注入涂料，这些原料会从出料筒43处进入喷

雾头413的内部，被喷到板体10的表面，此时启动第一减速电机41驱动竖直转杆410，通过带

动拱形支撑板49，使对接杆411与衔接支架47沿着锥形的路线移动，达到带动存储罐42在小

范围内往复转动的目的，此方式既可以实现对板体10的全面喷涂，同时还可以晃动存储罐

42内的涂料，以解决涂料容易在存储罐42内产生沉淀物的问题；
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喷涂完一面之后输送组件3会将板体10从喷涂组件4的下方带离，让涂料冷却固

化，这些板体10最后会被带动到接料板2上，随后调整板体10的位置，再重复以上步骤，以实

现对板体10的全面喷涂处理。

[0030] 尽管参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，对于本领域的技术人员来说，

其依然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等

同替换，凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本

发明的保护范围之内。
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图3
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图5
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图7
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