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一种铝包石加工工艺

(57)摘要

本发明公开了一种铝包石加工工艺，包括以

下步骤：步骤一、将原石料加工形成圆柱体，圆柱

体的直径为D1；步骤二、一级石料进行打磨剖光、

清洗，并放置阴凉处阴干，形成二级石料；步骤

三、将铝材加工成一个设有凹腔的圆柱体，凹腔

的内径为D2，3mm≤D1‑D2≤7mm；步骤四、将一级

铝材放入至烘箱内加热，一级铝材整体温度加热

至600℃‑700℃；步骤五、将二级石料放入至加热

后的一级铝材的凹腔内，二级石料与一级铝材为

同心轴设置，压力装置与二级石料的顶面相抵，

常温冷却形成一级成品；步骤六、一级成品进行

挖孔取芯，一级成品内形成容纳腔，形成二级成

品；步骤七、二级成品进行打磨剖光、清洗形成最

终成品；本发明养生、存在诸多微量元素。
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1.一种铝包石加工工艺，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一、一级石料一次加工：将原石料加工形成圆柱体，圆柱体的直径为D1；

步骤二、一级石料二次加工：一级石料进行打磨剖光、清洗，并放置阴凉处阴干，形成二

级石料；

步骤三、一级铝材加工：将铝材加工成一个设有凹腔的圆柱体，凹腔的内径为D2，3mm≤

D1‑D2≤7mm；

步骤四、一级铝材加热：将一级铝材放入至烘箱内加热，一级铝材整体温度加热至600

℃‑700℃；

步骤五、装配成型：将二级石料放入至加热后的一级铝材的凹腔内，二级石料与一级铝

材为同心轴设置，压力装置与二级石料的顶面相抵，常温冷却形成一级成品；

步骤六、挖孔取芯：通过取芯设备对一级成品进行挖孔取芯，一级成品内形成容纳腔，

形成二级成品；

步骤七、二级成品加工：二级成品进行打磨剖光、清洗形成最终成品。

2.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：一级石料的高度为H1，凹腔

的深度为H2,5mm≤H2‑H1≤3cm。

3.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：一级成品顶端上设有缩口

部，缩口部的内径小于二级石料的直径。

4.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：压力装置包括动力源以及压

块，压块一端与二级石料的顶面相抵，另一端与动力源联动。

5.如权利要求4所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：压力装置持续工作，直至冷

却完成。

6.如权利要求4所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：压力装置工作时长为5‑8h。

7.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：一级铝材为压铸或拉伸成

型。

8.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：二级成品中石料层与铝材层

的厚度比为1:1‑2:1。

9.如权利要求1所述的一种铝包石加工工艺，其特征在于：二级成品的打磨剖光加工分

为粗打磨以及精打磨，粗打磨的磨头为50‑100目，精打磨的磨头为400‑800目。
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一种铝包石加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种铝包石加工工艺。

背景技术

[0002] 现如今的养生成为了社会的关注重点，在天然石内蕴含着多种人体所需的微量元

素，古人就有通过天然石头制作形成锅具，在锅具内放入食材，通过明火加热烹饪，使得天

然石头内的微量元素渗透至食材内，人体摄入食材，从而也将微量元素摄入至人体内，起到

一个养生保健的效果。

[0003] 近几年来，人们越来越注重养生，故采用天然石制作而成的锅具受到很多人的喜

爱，占据了锅具的一定市场。但是在使用过程中，人们发现，不管是明火还是电磁加热，由于

天然石头的导热性不佳，其内部的微量元素很难析出，故有人提出，采用金属进行外部的包

裹，通过金属进行导热，从而使得整个天然石形成全方位的加热效果，但是现有的加工中，

经常会发生石头与金属底部不贴合、鼓包，而且经常会发生石头与金属分离的事故。

发明内容

[0004] 本发明主要解决的技术问题是提供一种铝包石加工工艺。

[0005] 本发明所解决其技术问题所采用的技术方案是：一种铝包石加工工艺，其中，包括

以下步骤：

[0006] 步骤一、一级石料一次加工：将原石料加工形成圆柱体，圆柱体的直径为D1；

[0007] 步骤二、一级石料二次加工：一级石料进行打磨剖光、清洗，并放置阴凉处阴干，形

成二级石料；

[0008] 步骤三、一级铝材加工：将铝材加工成一个设有凹腔的圆柱体，凹腔的内径为D2，

3mm≤D1‑D2≤7mm；

[0009] 步骤四、一级铝材加热：将一级铝材放入至烘箱内加热，一级铝材整体温度加热至

600℃‑700℃；

[0010] 步骤五、装配成型：将二级石料放入至加热后的一级铝材的凹腔内，二级石料与一

级铝材为同心轴设置，压力装置与二级石料的顶面相抵，常温冷却形成一级成品；

[0011] 步骤六、挖孔取芯：通过取芯设备对一级成品进行挖孔取芯，一级成品内形成容纳

腔，形成二级成品；

[0012] 步骤七、二级成品加工：二级成品进行打磨剖光、清洗形成最终成品。

[0013] 采用此种结构设置，通过铝材包裹石料形成锅具，石料本身具备很多微量元素，通

过水的浸泡以及食材的烹饪，微量元素可以渗透至水或食材内，从而起到一种养生保健的

效果，通过铝材形成包裹效果，使得整体导热性能增加，实现全方位加热的效果，使得石料

内的微量元素可以更好的析出。其加工方法，首选通过整块石料加工形成实心的圆柱，然后

将铝材加工成一个设有凹腔的圆柱体，通过加热铝材实现热胀，从而使得凹腔的内径大于

二级石料的尺寸，然后通过二级石料放入至凹腔内，此时的凹腔尺寸大于二级石料，故可以

说　明　书 1/6 页

3

CN 113276283 B

3



轻松的放入，此处需要注意的是，凹腔与二级石料为同心轴设置，由于铝材为均匀收缩，故

位置发生偏移，会影响到两者的固定效果，且通过压力装置的设置，使得二级石料的底面与

凹腔的底面完全贴合，即使铝材冷缩也不会发生分离，提高两者之间的连接强度。然后通过

挖孔取芯，形成容纳腔，从而实现加工效果，使得整体的加工更为便捷、稳定。

[0014] 其中，一级石料的高度为H1，凹腔的深度为H2,5mm≤H2‑H1≤3cm。

[0015] 采用高度的限定，使得在装配成型时，二级石料嵌入至凹腔内，在铝材的冷却收缩

过程中，其余边壁的位置由于与二级石料的侧壁相抵，二级石料的强度与收缩力部分抵消，

而位于凹腔顶端上，由于高度差的设置，故其顶端边壁会朝向中心收缩，从而形成缩口设

置，缩口后的铝材，在顶端上实现了限位固定的效果，从而进一步保证在使用过程中，石料

与铝材之间不会发生分离、脱落。

[0016] 其中，一级成品顶端上设有缩口部，缩口部的内径小于二级石料的直径。

[0017] 采用缩口部的设置，形成限位固定的效果。

[0018] 其中，压力装置包括动力源以及压块，压块一端与二级石料的顶面相抵，另一端与

动力源联动。

[0019] 通过压力装置的设置，使得铝材在冷却收缩的过程中，二级石料的底面与凹腔的

底面相抵，其不会受到其他应力的影响，从而保证冷却后的一级成品，其整体结构的稳定

性，在后续挖孔取芯的过程中，也不会对其产生影响。

[0020] 其中，压力装置持续工作，直至冷却完成。

[0021] 因为铝材在不同温度下，其收缩比不同，为了保证在冷却过程中，二级石料与凹腔

贴合的稳定性，故采用持续工作，在冷却过程中始终有一个轴向垂直向下的力施加在二级

石料的顶端上，使得二级石料的底面与凹腔的底面形成共面效果，防止在冷却过程中两者

之间产生空隙，从而提高整体固定的稳定性，使得铝材与石料之间完全贴合。

[0022] 其中，压力装置工作时长为5‑8h。

[0023] 工作时长的限定，进一步保证铝材在冷却收缩过程中，其产生的应力不会将二级

石料挤裂，从而保证后续步骤的正常操作。

[0024] 其中，一级铝材为压铸或拉伸成型。

[0025] 铝材通过压铸或者拉伸成型，使得加工更为方便。

[0026] 其中，二级成品中石料层与铝材层的厚度比为1:1‑2:1。

[0027] 石料层与铝材层的厚度比设置，使得整体的壁厚得到限定，本发明中石料层优选

为5mm。

[0028] 其中，二级成品的打磨剖光加工分为粗打磨以及精打磨，粗打磨的磨头为50‑100

目，精打磨的磨头为400‑800目。

[0029] 通过粗打磨与精打磨的设置，使得石料层的内壁光滑度更高，提高使用的美观性。

附图说明

[0030] 图1是本发明实施例1中一级石料的主视图；

[0031] 图2是本发明实施例1中一级铝材的主视图；

[0032] 图3是本发明实施例1中二级石料与一级石料装配的剖视图；

[0033] 图4是图3的俯视图；
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[0034] 图5是本发明实施例1中压力装置与二级石料相抵的剖视图；

[0035] 图6是本发明实施例1中一级成品的剖视图；

[0036] 图7是本发明实施例1中一级成品另一个底面的剖视图；

[0037] 图8是本发明实施例1中一级成品另一个底面的剖视图；

[0038] 图9是本发明实施例1中二级成品的剖视图。

具体实施方式

[0039] 实施例1：

[0040] 参照附图1‑9所示，一种铝包石加工工艺，包括以下步骤：

[0041] 步骤一、一级石料一次加工：将原石料加工形成圆柱体，圆柱体的直径为D1。原石

料通过切割设备切割形成圆柱体，圆柱体是实心设置，且一级石料1的直径为D1，一级石料1

的高度为H1，此处D1具体是指一级石料1的外径，一级石料1即使通过二次加工，D1与H1的数

值也是固定不变的，D1的数值可以根据锅具的具体大小调整，例如煲汤的锅具、炒菜的锅具

等等，其尺寸各不相同，故本实施例中不展开描述。加工完成的一级石料1需要进行质量检

测，一级石料1表面无凹坑、裂缝，从而保证下一工序的操作不会发生石料发生开裂。

[0042] 本实施例中原石料可以为麻石、麦饭石、火山岩、墨脱皂石等等。

[0043] 步骤二、一级石料1二次加工：将圆柱体进行打磨剖光、清洗，并放置阴凉处阴干，

形成二级石料。此步骤先将一级石料1的外表面进行打磨剖光，此处可以采用打磨磨头进行

外表面的打磨，优选为采用100目的磨头，实现外表面的打磨剖光。打磨剖光完成后，进行清

洗操作，将一级石料1外表面的灰尘、杂质进行清洗，此处清洗操作可以为简单的水洗也可

以通过超声波进行清洗。清洗完成后，将一级石料1放置阴凉处阴干，保证一级石料1无过多

的水分，阴干后的即形成了光滑表面、无杂质的二级石料。采用二次加工设置，使得二级石

料的表面上无杂质，杂质会影响到铝材与石料之间的贴合效果，容易发生鼓包现象，降低整

体的加工效果。此处，需要说明的是，当一级石料1通过二次加工，其D1与H1的数值会发生细

微的缩小，但是缩小的数值相对于整体而言，可以忽略不计，故二级石料的直径、高度与一

级石料1的直径、高度一致，为固定不变的。

[0044] 步骤三、一级铝材加工：将铝材加工成一个设有凹腔2的圆柱体，凹腔2的内径为

D2，3mm≤D1‑D2≤7mm，凹腔2的深度为H2，5mm≤H2‑H1≤3cm。一级铝材通过压铸或拉伸成

型，从而形成一个设有凹腔2的圆柱体，使得整体的加工更为方便，此处为了更好实现与明

火之间的接触，如附图7‑8所示，一级铝材的底面上可以倒角，也可以底面为外凸设置，也均

为结构上的小改动，与本实施例无关，只是外型有些许区别。凹腔2内径的设置，与一级铝材

使用的材质有关，由于不同材质的铝材其收缩比不同，本实施例中以铝6061为例，采用此种

铝材的时候，优选为D1‑D2=3mm。凹腔2的深度与二级石料之间存在高度差，此处高度差具体

实现了缩口倾斜的大小问题，即不同位置的铝材，由于无阻碍，故最顶端的会朝向中心的收

缩会更大，本实施例中优选为H2‑H1=2cm。此处，操作人员可以根据实际锅具的高度进行调

整，不同锅具其缩口的大小也不一。

[0045] 步骤四、一级铝材加热：将一级铝材放入至烘箱内加热，一级铝材整体温度加热至

600℃‑700℃。烘箱具体可以电炉烘箱，其在一级铝材放入至烘箱内前，烘箱内部的温度已

经到达预设温度。本实施例中，铝材以铝6061材质为例，故烘箱先将内部的温度加热至600
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℃，然后将阴干后的二级石料放入至烘箱内加热，此处一级铝材位于烘箱内的加热时长为

0.5‑2h，本实施例中优选为1h。一级铝材位于烘箱内的时长设置，使得一级铝材整体受热均

匀，保证一级铝材的中心位置与边缘的温度一致，从而使得装配成型过程中，不易发生开

裂。进一步，烘箱内还可以设置温度传感器，温度传感器感应一级铝材的温度，从而实现温

度加热的效果。此处为了提高整体的加工效率，可以将一级铝材呈阵列式放入至烘箱内，从

而实现批量化加工的效果。通过加热的作用，具体使得一级铝材整体受热膨胀，从而使得其

整体的体积变大，简单的来说，就是凹腔2的内径D2会增大，从而保证二级石料可以轻松的

放入至凹腔2内。

[0046] 步骤五、装配成型：将二级石料放入至加热后的一级铝材的凹腔2内，二级石料与

一级铝材为同心轴设置，压力装置与二级石料的顶面相抵，常温冷却形成一级成品。由于加

热后的一级铝材的凹腔2变大，故二级石料可以轻松的放入至凹腔2内，此处需要进行说明

的是，当二级石料放入至凹腔2内后，二级石料与一级铝材为同心轴设置，即二级石料与凹

腔2也为同心轴设置。为了提高放置的精准度，一级铝材可以放置在定位模具上，然后通过

机械手将二级石料放入至凹腔2内，从而实现精准定位的效果，此处还可以通过人工手动进

行定位，即在定位模具上方设置一个红外激光头，可以发射“+”射线，从而保证在此轴向方

向上均保证同心，然后将二级石料放入至凹腔2内，即可实现同心定位固定的效果。当二级

石料放入凹腔2内，且两者为同心设置后。压力装置3包括动力源31以及压块32，压块32一端

与二级石料的顶面相抵，另一端与动力源31联动。压力装置3持续工作，直至冷却完成，通过

压力装置3的设置，使得铝材在冷却收缩的过程中，二级石料的底面与凹腔2的底面相抵，形

成共面效果，其不会受到其他应力的影响，从而保证冷却后的一级成品，其整体结构的稳定

性，石料与铝材完全贴合，保证在后续挖孔取芯的过程中，也不会对其产生影响。因为铝材

在不同温度下，其收缩比不同，为了保证在冷却过程中，二级石料与凹腔2贴合的稳定性，故

采用持续工作，在冷却过程中始终有一个轴向垂直向下的力施加在二级石料的顶端上。动

力源31可以为气动、液压或丝杆等。本实施例中，针对不同铝材，其冷却时长不同，通过对不

同铝材的实验，压力装置3工作时长为5‑8h。工作时长的限定，进一步保证铝材在冷却收缩

过程中，其产生的应力不会将二级石料挤裂，从而保证后续步骤的正常操作。本实施例中，

优选采用8h时长。

[0047] 常温冷却形成一级成品，一级成品包括铝材层4以及石料层5，铝材层4包裹在石料

层5之外，且在冷却后，铝材层4的内壁与石料层5的外壁牢牢贴合，从而形成固定效果，此处

由于凹腔2的深度与二级石料之间设有高度差，故在铝材冷却收缩过程中，其余边壁的位置

由于与二级石料的侧壁相抵，二级石料的强度与收缩力部分抵消，而位于凹腔2顶端上，由

于高度差的设置，故其顶端边壁会朝向中心收缩，从而形成缩口设置，缩口后的铝材，在顶

端上实现了限位固定的效果，从而进一步保证在使用过程中，石料与铝材之间不会发生分

离、脱落。故而一级成品顶端上设有缩口部41，缩口部41的内径小于二级石料的直径。

[0048] 一级成品冷却后，需要进行废料的排查，如观察到裂痕等现象的一级成品，则进行

挑除。

[0049] 步骤六、挖孔取芯：通过取芯设备对一级成品进行挖孔取芯，一级成品内形成容纳

腔，形成二级成品。取芯设备为现有技术，在中国实用新型专利，专利号为202020045965.3，

专利名称为：一种取芯设备中详细描述了此种设备的结构，故本实施例中不展开赘述。通过
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此种取芯设备，通过定位效果，然后钻入至石料层5内，然后将石料层5的部分取出，从而形

成了设有容纳腔6的二级成品。此处需要说明的是，容纳腔6的内径可以根据实际需求进行

调整。取芯操作完成后，容纳腔6的底面由石料层5组成，即二级成品的内壁还是为石料层5，

取芯操作不会将一级成品整体打穿。容纳腔6的深度，也是根据实际需求进行调整。

[0050] 此外，需要说明的是，取芯完成后，石料层5与铝材层4的厚度比为1:1‑2:1。石料层

5与铝材层4的厚度比设置，使得整体的壁厚得到限定，本实施例中石料层5优选为5mm，铝材

层4优选为3mm，采用此种结构设置，可以使得锅具整体的重量得到保证，不会过重，且壁厚

的选择，使得整体美观性提高。石料本身具备一定的纹路，从内部观看，其整体的视觉冲击

更大。

[0051] 现有技术中，也有通过石料作为内壁的容纳器皿，但是其是通过先将石料进行挖

孔，然后通过在外部加工成型，此种结构存在的问题在于，石料为中空设置，故外部材料，例

如铝材在冷却过程中，会产生一个横向的应力，且铝材的冷却收缩比较大，当石料内壁小于

10mm的时候，石料内壁就会发生开裂，故现有技术无法达到轻薄的效果，而本实施例中，通

过实心的石料进行外部加工，然后通过取芯工艺实现挖孔取芯的效果，相对于现有技术而

言，此种加工不易发生开裂，且二级成品的石料层5壁厚最小可以薄至3mm，从而使得锅具整

体的重量降低。

[0052] 步骤七、二级成品加工：二级成品进行打磨剖光、清洗形成最终成品。当容纳腔6形

成后，需要将容纳腔6进行打磨剖光，此处打磨剖光加工分为粗打磨以及精打磨，粗打磨的

磨头为50‑100目，精打磨的磨头为400‑800目。先通过粗打磨的磨头对容纳腔6的内壁以及

底面进行打磨，然后通过精打磨的磨头进行二次打磨，通过粗打磨与精打磨的设置，使得石

料层5的内壁光滑度更高，提高使用的美观性。本实施例中，打磨的磨头可以根据实际需求

选择，当需要容纳腔6内壁更加光滑的时候，也可以采用更高精度的磨头进行打磨，从而提

高整体的美观性。除此之外，还可以通过将铝材层4的外侧壁进行打磨，提高整体的光滑度。

[0053] 采用此种结构设置，通过铝材包裹石料形成锅具，石料本身具备很多微量元素，通

过水的浸泡以及食材的烹饪，微量元素可以渗透至水或食材内，从而起到一种养生保健的

效果，通过铝材形成包裹效果，使得整体导热性能增加，实现全方位加热的效果，使得石料

内的微量元素可以更好的析出。其加工方法，首选通过整块石料加工形成实心的圆柱，然后

将铝材加工成一个设有凹腔2的圆柱体，通过加热铝材实现热胀，从而使得凹腔2的内径大

于二级石料的尺寸，然后通过二级石料放入至凹腔2内，此时的凹腔2尺寸大于二级石料，故

可以轻松的放入，此处需要注意的是，凹腔2与二级石料为同心轴设置，由于铝材为均匀收

缩，故位置发生偏移，会影响到两者的固定效果，且通过压力装置3的设置，使得二级石料的

底面与凹腔2的底面完全贴合，即使铝材冷缩也不会发生分离，提高两者之间的连接强度。

然后通过挖孔取芯，形成容纳腔6，从而实现加工效果，使得整体的加工更为便捷、稳定。此

外，还需要说明的是，本实施例中制作形成的锅具，可以用于明火或电加热，其通过外部的

铝材实现整体加热的效果，使得石料内的微量元素析出，其整体最高可以承受400℃的温

度，完全可以满足现有的烹饪加工。

[0054] 实施例2：

[0055] 实施例2与实施例1之间的区别在于，实施例2中的铝材为5086材质，二级石料在烘

箱内加热至700℃。采用5086材质设置，使得整体的收缩比得到限制，优选为D1‑D2=7mm。此
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外，铝材还可以为其他材质设置，不同材质的铝材，其对应二级石料的加工温度不同，其注

塑温度也不同，基于本发明的加工工艺，本领域技术人员通过温度数值的调整，很容易得到

不同材质包裹石料的效果，由于铝材材质众多，故本实施例中不展开赘述。
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