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(57)摘要

本发明涉及一种金属中框加工方法、金属中

框和移动终端，金属中框加工方法包括如下步

骤：提供若干条连接段；将所述连接段间隔设置

在压铸模具中，所述若干连接段围成带有缝隙的

环形状的边框；通过压铸处理工艺将熔融铝液注

入并充满所述压铸模具的型腔，其中部分熔融铝

液固化形成与所述连接段一体成型的中板，剩余

部分熔融铝液填充至所述缝隙中并固化形成填

充铝材；在所述填充铝材上与所述缝隙对应的部

位处形成穿孔，于所述穿孔中注胶并固化形成天

线隔断条；及将所述边框、填充铝材和天线隔断

条进行表面处理。通过注胶的方式在穿孔中形成

天线隔断条，使得天线隔断条的加工工艺简单，

大大降低了整个金属中框的加工成本。
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1.一种金属中框加工方法，其特征在于，包括：

提供若干条连接段；

将所述连接段间隔设置在压铸模具中，所述若干连接段围成带有缝隙的环形状的边

框；

通过压铸处理工艺将熔融铝液注入并充满所述压铸模具的型腔，其中部分熔融铝液固

化形成与所述连接段一体成型的中板，剩余部分熔融铝液填充至所述缝隙中并固化形成填

充铝材，所述填充铝材将若干所述连接段串接在一起；

在所述填充铝材上与所述缝隙对应的部位处形成穿孔，于所述穿孔中注胶并固化形成

天线隔断条；及

将所述边框、填充铝材和天线隔断条进行表面处理。

2.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，所述天线隔断条采用注塑成

型工艺形成。

3.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，所述穿孔采用激光打孔工艺

或电火花打孔工艺形成。

4.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，所述穿孔的横截面形状呈腰

形、椭圆形或长方形。

5.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，所述若干条连接段的数量为

四条，其中两条连接段为C型连接段，另外两条连接段为一字型连接段；在所述压铸模具中，

其中一条一字型连接段位于两条所述C型连接段的一端之间，另外一条一字型连接段位于

两条所述C型连接段的另一端之间。

6.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，在将所述边框、填充铝材进

行表面处理的步骤之前，所述填充铝材的端部沿垂直所述缝隙的方向延伸并覆盖所述环形

状边框的相对两侧。

7.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，所述压铸处理工艺包括如下

步骤：

将所述压铸模具的型腔预热至200℃-250℃；

将熔融铝液以0.5m/s-0 .8m/s的速度注入所述压铸模具的型腔中，压铸压力为80-

85MPa；

所述压铸模具的型腔的填充率高于70％时，熔融铝液的注入速度为1m/s-1.5m/s，压铸

压力为90Pa-100Pa；及

所述压铸模具的型腔完全充满时，保压2min-3min并冷却成型。

8.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，在提供连接段的步骤中，通

过镭雕工艺在所述连接段构成所述边框内表面的一面上加工若干凹槽，所述凹槽的深度为

1mm-2mm。

9.根据权利要求8所述的金属中框加工方法，其特征在于，在通过镭雕工艺加工若干凹

槽后，再通过纳米化处理工艺在所述连接段的内表面上加工若干微孔，所述微孔的深度为

0.1nm-0.4nm，孔径为0.2nm-0.3nm。

10.根据权利要求1所述的金属中框加工方法，其特征在于，在对所述边框、填充铝材进

行表面处理之前，将成型后的中板和填充铝材进行热处理，所述热处理包括如下步骤：
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将所述中板和填充铝材加热至280℃-310℃，保温80min-120min并随炉冷却；

将随炉冷却后的中板和填充铝材加热至700℃-800℃，保温180min-200min并采用油淬

冷却；及

将油淬冷却后的中板和填充铝材加热至600℃-650℃，保温150min-170min并在空气中

自然冷却。

11.一种金属中框，其特征在于，采用权利要求1至10中任一项所述的金属中框加工方

法制成。

12.一种移动终端，其特征在于，包括权利要求11所述的金属中框。
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金属中框加工方法、金属中框和移动终端

技术领域

[0001] 本发明涉及移动终端技术领域，特别是涉及一种金属中框加工方法、金属中框及

包含该金属中框的移动终端。

背景技术

[0002] 在手机等移动终端中，为实现移动终端顺利接收和发送信息，手机的中框中上设

置有天线隔断条，但是，一般地，传统中框上的天线隔断条的成型方法较为复杂，导致中框

的生产成本上升。

发明内容

[0003] 本发明解决的一个技术问题是如何降低金属中框的生产成本。

[0004] 一种金属中框加工方法，包括如下步骤：

[0005] 提供若干条连接段；

[0006] 将所述连接段间隔设置在压铸模具中，所述若干连接段围成带有缝隙的环形状的

边框；

[0007] 通过压铸处理工艺将熔融铝液注入并充满所述压铸模具的型腔，其中部分熔融铝

液固化形成与所述连接段一体成型的中板，剩余部分熔融铝液填充至所述缝隙中并固化形

成填充铝材；

[0008] 在所述填充铝材上与所述缝隙对应的部位处形成穿孔，于所述穿孔中注胶并固化

形成天线隔断条；及

[0009] 将所述边框、填充铝材和天线隔断条进行表面处理。

[0010] 一种金属中框，采用上述金属中框加工方法制成。

[0011] 一种移动终端，包括上述的金属中框。

[0012] 本发明的一个实施例的一个技术效果是：由于将各连接段间隔放置在压铸模具的

型腔中，熔融铝液在各连接段之间的间隙中固化形成填充铝材时，填充铝材上与缝隙对应

的部位处形成穿孔，通过注胶的方式在穿孔中形成天线隔断条，使得天线隔断条的加工工

艺简单，大大降低了整个金属中框的加工成本。同时，位于不同间隙中的填充铝材在冷却成

型过程中产生的拉应力相互抵消，各连接段经填充铝材连接后所成型的边框将不会因受力

不平衡而产生弯曲变形等缺陷，确保整个金属中框的成型质量。

附图说明

[0013] 图1为一实施例提供的金属中框中连接段的立体结构示意图；

[0014] 图2为一实施例提供的金属中框中边框的结构示意图；

[0015] 图3为一实施例提供的带有填充铝材上的金属中框的结构示意图；

[0016] 图4为图3中填充铝材上开设穿孔的结构示意图；

[0017] 图5为图4的穿孔中形成天线隔断条的示意图；
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[0018] 图6为图5经表面处理后的金属中框的结构示意图；

[0019] 图7为一实施例提供的金属中框加工方法的流程框图；

[0020] 图8为图7中压铸工艺的流程框图。

具体实施方式

[0021] 为了便于理解本发明，下面将参照相关附图对本发明进行更全面的描述。附图中

给出了本发明的较佳实施方式。但是，本发明可以以许多不同的形式来实现，并不限于本文

所描述的实施方式。相反地，提供这些实施方式的目的是使对本发明的公开内容理解的更

加透彻全面。

[0022] 需要说明的是，当元件被称为“固定于”另一个元件，它可以直接在另一个元件上

或者也可以存在居中的元件。当一个元件被认为是“连接”另一个元件，它可以是直接连接

到另一个元件或者可能同时存在居中元件。本文所使用的术语“内”、“外”、“左”、“右”以及

类似的表述只是为了说明的目的，并不表示是唯一的实施方式。

[0023] 参阅图6，本发明一实施例提供的一种金属中框加工方法主要包括如下步骤：参阅

图1，S310，首先提供若干条连接段130。参阅图2，S320，然后将各连接段130间隔放置在压铸

模具中，各连接段130的首尾并不相连，各连接段130之间存在间隙140，因此，该若干连接段

130围成一个带有缝隙141的环形状的边框100。参阅图3，S330，通过压铸处理工艺将熔融铝

液注入并充满压铸模具的型腔，其中部分熔融铝液固化形成与连接段130一体成型的中板

210；同时，剩余部分熔融铝液将渗入至边框100的缝隙141中，各连接段130之间的间隙140

构成整个边框100的缝隙141，渗入至边框100的缝隙141中的熔融铝液将固化形成填充铝材

220，该填充铝材220可以起到将各连接段130串接在一起的作用。，参阅图4，S340其次，在填

充铝材220上与缝隙141对应的部位处形成穿孔230，参阅图5，在所述穿孔230中注胶并固化

形成天线隔断条300。参阅图6，S350，最后，对填充铝材220、边框100和天线隔断条300进行

表面处理。中板210、边框100、填充铝材220和天线隔断条300共同构成金属中框10。

[0024] 边框100可以采用不锈钢材料或钛合金材料制成，也可以采用6063铝型材。进行表

面处理后的边框100使金属中框10具有很好的外观效果。压铸成型的中板210可以不进行表

面处理，中板210具有很好的抗弯和抗冲击等机械强度，中板210不会因承载较多的零部件

而产生弯曲变形。压铸成型工艺可以在短时间内形成中板210上的槽、孔等复杂结构，与传

统的CNC工艺相比，极大的提高了中板210的生产加工效率。在确保金属中框10机械强度的

基础上降低了金属中框10的生产成本。

[0025] 更为重要的是，通过注胶，注胶可以理解为在填充铝材220的穿孔230中注入熔融

塑胶液，熔融塑胶液冷却固化后形成天线隔断条300，天线隔断条300加工工艺简单，大大降

低了整个金属中框10的加工成本。同时，由于将各连接段间隔放置在压铸模具的型腔中，当

熔融铝液在各连接段130之间的间隙140中固化形成填充铝材220时，位于不同间隙140中的

填充铝材220在冷却成型过程中产生的拉应力相互抵消，各连接段经填充铝材220连接后所

成型的边框100将不会因受力不平衡而产生弯曲变形等缺陷，确保整个金属中框10的成型

质量。

[0026] 穿孔230为位于填充铝材220上的通孔，根据实际情况的需要，穿孔230的横截面形

状呈腰形、椭圆形或长方形，穿孔230可以采用激光打孔工艺或电火花打孔工艺形成，激光
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打孔工艺或电火花打孔工艺能很好的保证穿孔230的尺寸精度和加工速度。天线隔断条300

采用注塑成型工艺制成，例如，通过注塑机将熔融塑胶液注入穿孔230并使其冷却成型。熔

融塑胶液可以采用PBS树脂(Polybutadiene-styrene，聚丁二烯-丙烯腈)材料、PBT树脂

(Polybutylene  terephthalate，聚对苯二甲酸丁二醇酯)材料或PPS树脂材料

(Polyphenylene  sulfide，聚苯硫醚)熔化制成。

[0027] 同时参阅图1和图2，连接段130可以采用冲压工艺成型，连接段130的总数量为四

条，其中两条连接段130为C型连接段132，另外两条连接段130为一字型连接段131。C型连接

段132的中间部分笔直，两端部分相对中间部分弯折连接，一字型连接段131则整体均是笔

直的，C型连接段132可以由一字型连接段131通过冲压设备弯折成型。在其它实施例中，连

接段130的总数量可以为两条，两条连接段130均为C型连接段132。

[0028] 参阅图8，中板210的压铸处理工艺主要包括下列步骤：

[0029] S321，首先，对压铸模具的型腔进行预热，在压铸模具从室温迅速升至熔融铝液温

度的过程中，可以防止压铸模因温度聚变产生龟裂等缺陷而失效。压铸模具的预热可以采

用电阻丝或电热棒进行加热，也可以在管道中通入热油或蒸汽等介质对压铸模具进行预

热。压铸模具进行预热后，其型腔的温度范围可以为200℃-250℃。

[0030] 然后，对压铸模具的型腔进行抽真空处理，可以抽除模具型腔内的气体，进而消除

或显著减少压铸成型后中板210内的气孔和溶解气体，提高成型后中板210的力学性能和表

面质量。抽真空时，可以采用真空泵直接对压铸模具的型腔抽真空处理；也可以将压铸模具

置于真空箱中，再通过真空泵对该真空箱抽真空处理。在其它实施例中，例如：也可以向压

铸模具的型腔中通入氮气，氮气能够使熔融铝液中溶解的氢能够向气泡内扩散，当气泡上

浮到熔融铝液的表面时，气泡破裂，氢气则逸入大气中，防止残留的氢气在成型的中板210

内形成气孔。再如：在熔融铝液中加入精炼剂，精炼剂可以由氯化钾、氟化钙和石墨粉按照

一定的比例配置而成，精炼剂同样可以去除熔融铝液中的氢气，还可以去除浮游在熔融铝

液中的氧化夹渣。

[0031] S322，其次，将熔融铝液转移至保温铝内，同时，在保温炉的底部施加电磁场，熔融

铝液将产生感应涡流，在感应涡流的搅拌和振荡作用下，混合时间为3min-5min，使得熔融

铝液的各成分混合均匀，保证成型后中板210的晶体结构细小均匀。再通过压铸机将熔融铝

液注入至压铸模具的型腔中，熔融铝液可以为ADC12铝的的熔融液。在压铸模具型腔的填充

率达到70％之前，熔融铝液注入的速度范围为0.5m/s-0.8m/s，同时，压铸机的压铸压力范

围为80MPa-85MPa。在该注入速度和压铸压力范围内，可以确保熔融铝液快速填充压铸模具

的型腔，同时避免在中板210中形成孔洞等缺陷。

[0032] S323，再次，当压铸模具型腔的填充率高于70％时，熔融铝液注入的速度范围为

1m/s-1.5m/s，压铸机的压铸压力范围为90MPa-100MPa。使得气体完全排出熔融铝液中。

[0033] S324，最后，当压铸模具的型腔完全充满时，显然，熔融铝液也将填充在相邻两个

连接段130之间的间隙140中，使压铸机的压力保压2min-3min，然后使熔融铝液逐渐冷却以

形成固态的中板210和填充铝材220。通过保压可以防止压铸模具型腔中的熔融铝液反压倒

流，并对中板210和填充铝材220进行收缩补偿，从而形成晶体结构致密的中板210。

[0034] 同时参阅图2和图3，对于渗入至相边框100缝隙141中的熔融铝液，通过压铸模具

型腔的结构设计，可以使填充在该缝隙141中的熔融铝液进一步覆盖边框100的相对两侧，
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该边框100的相对两侧与缝隙141的两个端部对应，该缝隙141的两个端部指的是处于边框

100高度方向(Z轴方向)上的两个端部。当该熔融铝液固化形成填充铝材220时，填充铝材

220的横截面形状为工字型，工字型填充铝材220的中间部分221位于边框100的缝隙141中

并沿边框100的高度方向延伸，工字型填充铝材220的边缘部分222覆盖边框100的相对两侧

并沿边框100的长度方向(Y轴方向)延伸。通过将位于环形状边框100缝隙141中的熔融铝液

固化形成工字型的填充铝材220，由于工字型填充铝材220边缘部分222的约束作用，可以进

一步防止边框100在高度方向上产生的翘曲。

[0035] 在对边框100、填充铝材220和天线隔断条300进行表面处理之前，将成型后的中板

210和填充铝材220进行热处理，该热处理工艺主要包括如下步骤：

[0036] 第一，将中板210和填充铝材220加热至280℃-310℃，保温80min-120min并随炉冷

却。该过程为退火处理，退火处理可以消除熔融铝液结晶凝固时因冷却速度不均所造成的

内应力。

[0037] 第二，在退火处理后，将随炉冷却后的中板210和填充铝材220加热至700℃-800

℃，保温180min-200min并采用油淬冷却。该过程为淬火处理，淬火处理可以改善内部金相

组织结构，提高中板210和填充铝材220的机械强度和硬度。

[0038] 第三，将油淬冷却后的中板210和填充铝材220加热至600℃-650℃，保温150min-

170min并在空气中自然冷却。该过程为回火处理，即时效处理，回火处理能够消除晶间和成

分偏析，使中板210和填充铝材220内部组织均匀化。

[0039] 连接段130成型后，在连接段130构成边框100内表面的一面上加工若干凹槽110，

凹槽110的横截面形状可以为梯形或矩形等形状。若干凹槽110之间相互间隔设置，或者，若

干凹槽110之间也可以相互连通，凹槽110的深度为1mm-2mm。凹槽110可以通过镭雕工艺成

型，具体地，镭雕工艺采用激光的波长为300nm-1200nm，工作电流为5A-15A，功率密度为

100w/cm2-105w/cm2。凹槽110也可以采用CNC加工成型。

[0040] 凹槽110加工完成后，还可以在连接段130构成边框100内表面的一面上加工形成

若干纳米级的微孔120，微孔120的深度为0.1nm-0.4nm，孔径为0.2nm-0.3nm。具体的，可以

将边框100浸入特定化学溶液中，该化学溶液在内表面上腐蚀形成蜂窝状的纳米级微孔

120。

[0041] 由于在连接段130上形成有凹槽110和微孔120，当连接段130围设成置于压铸模具

型腔中的边框100时，熔融铝液将渗入至该凹槽110和微孔120中，熔融铝液固化形成中板

210后，中板210的边缘部分222将深入边框100的内部，使得中板210与边框100之间形成犬

牙交错的咬合关系，提高了中板210和边框100之间的结合力，确保金属中框10的机械强度。

[0042] 当中板210和填充铝材220成型后，对边框100、填充铝材220和天线隔断条300进行

表面处理，表面处理主要包括如下步骤：首先，可以通过砂轮等设备对边框100、填充铝材

220和天线隔断条300进行打磨处理，去除填充铝材220覆盖在边框100上的边缘部分222，消

除边框100、填充铝材220和天线隔断条300表面的棱边以及粉尘等附着物。然后，对打磨后

的表面进行喷砂处理，例如，通过压缩空气将砂粒(金刚砂、石英砂、铜矿砂或铁砂等)高速

喷射至边框100和填充铝材220的表面上，在砂粒的微切削作用下，在边框100和填充铝材

220的表面形成一定的粗糙度，同时，在砂粒的反复撞击下，边框100、填充铝材220和天线隔

断条300的机械性能得到改善，提高了金属中框10的抗疲劳性和耐磨性。喷砂可以分两步进
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行，即第一次喷砂和第二次喷砂，第二次喷砂的砂粒的粒径小于第一次喷砂的砂粒的粒径。

[0043] 接着，可以将整个金属中框10浸入一定PH值的碱液中，碱液可以对喷砂处理后的

边框100进行除污和脱脂处理完成后，再将金属中框10浸入酸液中，酸液将中和附着在金属

中框10上的碱液，以便后续对边框100和填充铝材220进行阳极处理。最后，将边框100和填

充铝材220作为阳极，并在电解液中反应设定时间，边框100和填充铝材220的外表面上将形

成一层氧化膜，该氧化膜可以为30μm左右。由于该氧化膜的作用，提高了整个金属中框10外

表面的硬度和耐磨损性能，延长了金属中框10的使用寿命。在一些实施例中，还可以对阳极

处理后的边框100和填充铝材220进行染色和封孔处理，使边框100和填充铝材220呈现出不

同的颜色。即在阳极处理后的氧化膜上形成孔隙，并将染料填充至孔隙中，最后采用保护膜

进行封孔，防止染料从孔隙中溢出。

[0044] 本发明还提供一种金属中框10，该金属中框10包括中板210、边框100、填充铝材

220和天线隔断条300。该金属中框10采用上述的金属中框加工方法制成，在保证机械强度

的基础上，能有效降低金属中框10的生产成本，并防止金属中框10产生弯曲变形，确保金属

中框10的成型质量。

[0045] 本发明还提供一种移动终端，该移动终端包括上述的金属中框10。作为在此使用

的“终端”包括，但不限于被设置成经由有线线路连接(如经由公共交换电话网络(PSTN)、数

字用户线路(DSL)、数字电缆、直接电缆连接，以及/或另一数据连接/网络)和/或经由(例

如，针对蜂窝网络、无线局域网(WLAN)、诸如DVB-H网络的数字电视网络、卫星网络、AM-FM广

播发送器，以及/或另一通信终端的)无线接口接收/发送通信信号的装置。被设置成通过无

线接口通信的通信终端可以被称为“无线通信终端”、“无线终端”以及/或“移动终端”。移动

终端的示例包括，但不限于卫星或蜂窝电话；可以组合蜂窝无线电电话与数据处理、传真以

及数据通信能力的个人通信系统(PCS)终端；可以包括无线电电话、寻呼机、因特网/内联网

接入、Web浏览器、记事簿、日历以及/或全球定位系统(GPS)接收器的PDA；以及常规膝上型

和/或掌上型接收器或包括无线电电话收发器的其它电子装置。

[0046] 以上所述实施例的各技术特征可以进行任意的组合，为使描述简洁，未对上述实

施例中的各个技术特征所有可能的组合都进行描述，然而，只要这些技术特征的组合不存

在矛盾，都应当认为是本说明书记载的范围。

[0047] 以上所述实施例仅表达了本发明的几种实施方式，其描述较为具体和详细，但并

不能因此而理解为对发明专利范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通技术人员来

说，在不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明的保护

范围。因此，本发明专利的保护范围应以所附权利要求为准。
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