
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202111499455.9

(22)申请日 2021.12.09

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 114192614 A

(43)申请公布日 2022.03.18

(73)专利权人 仪征海天铝业有限公司

地址 211400 江苏省扬州市仪征市汽车工

业园联众路16号

(72)发明人 汪劦　费恩花　周跃　张棋圣　

(51)Int.Cl.

B21D 5/00(2006.01)

B21D 43/00(2006.01)

(56)对比文件

CN 113245409 A,2021.08.13

CN 210333909 U,2020.04.17

CN 214290074 U,2021.09.28

CN 113579044 A,2021.11.02

CN 108620463 A,2018.10.09

CN 212442624 U,2021.02.02

CN 112496179 A,2021.03.16

US 2006196034 A1,2006.09.07

US 3862485 A,1975.01.28

胡艳英.多型芯悬壁挤压模具的设计.《模具

制造》.2009,(第06期),第93-95页.

审查员 安朴艳

 

(54)发明名称
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(57)摘要

本发明涉及铝合金型材成型的技术领域，特

别涉及一种铝合金型材的挤压装置及加工方法,

包括底部机架、挤压机架、支撑架、挤压机构以及

夹持机构，本发明设计挤压机构中，相邻两个移

动架相对面上的夹持板可以对铝合金型材进行

夹持处理，夹持板再与移动中的挤压架相互配合

可以同时对多个铝合金型材进行同步挤压处理，

提高了铝合金型材挤压成型效率；在夹持机构中

通过丝杠与移动架相互配合可以调节移动架的

相对位置，进而可以改变夹持板之间的间距，从

而可以对不同长度的铝合金型材进行夹持限位，

适用性更广。
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1.一种铝合金型材的挤压装置，包括底部机架(1)、挤压机架(4)、支撑架(3)、挤压机构

(2)以及夹持机构(5)，其特征在于：所述的底部机架(1)上端面安装有由四个挤压板(41)组

成呈十字型结构的挤压机架(4)，且挤压板(41)在底部机架(1)上端面对角线上，挤压机架

(4)上端面中部安装有支撑架(3)，支撑架(3)上端面安装有挤压机构(2)，四个挤压板(41)

上共同安装有夹持机构(5)，其中：

所述的挤压机构(2)包括升降气缸(22)、升降圆盘(23)、赶压支链(24)、转动电机(25)、

转动辊(26)、挤压架(27)、钢丝绳(28)以及复位弹簧杆(29)，其中所述的升降气缸(22)通过

气缸座安装在支撑架(3)上端面，升降气缸(22)驱动轴上端面安装有升降圆盘(23)，支撑架

(3)上安装有与挤压机架(4)相配合的赶压支链(24)，升降圆盘(23)上端面周向均匀开设有

挤压通槽，且挤压通槽位于底部机架(1)上端面相对两条棱边中心连线正上方，升降圆盘

(23)上端面中部通过电机座安装有转动电机(25)，转动电机(25)输出轴上端面安装有转动

辊(26)，挤压通槽内部贯穿滑动设置有挤压架(27)，挤压架(27)上端面设置有连接凸起，连

接凸起与转动辊(26)之间安装有钢丝绳(28)，挤压架(27)远离转动电机(25)的端面与升降

圆盘(23)之间安装有复位弹簧杆(29)；

所述的夹持机构(5)包括丝杠(51)、移动架(52)、移动板(54)、让位弹簧杆(55)、移动块

(56)、夹持板(57)以及夹持支链(58)，其中所述的挤压板(41)侧壁上贯穿开设有移动通槽，

移动通槽内部滑动设置有移动架(52)，丝杠(51)一端通过轴承安装在挤压板(41)上，丝杠

(51)另一端通过螺纹安装有在移动架(52)上，移动架(52)侧壁上安装有移动板(54)，移动

板(54)侧壁上滑动设置有移动块(56)，移动块(56)远离支撑架(3)的端面与移动板(54)之

间安装有让位弹簧杆(55)，夹持板(57)通过弹簧铰链安装在移动块(56)靠近支撑架(3)的

端面上，夹持板(57)远离移动块(56)的端面上开设有放置槽(59)，且相邻两个移动架(52)

相对面上的夹持板(57)上的放置槽(59)位于同一竖直面上，放置槽(59)内部安装有夹持支

链(58)；

所述的赶压支链(24)包括往复气缸(241)、移动圆板(242)、连接板(243)、赶压框(244)

以及回位弹簧杆(245)，其中所述的支撑架(3)侧壁周向均匀开设有赶压通槽，赶压通槽内

部上端面通过气缸座安装有往复气缸(241)，往复气缸(241)伸缩端下端面安装有移动圆板

(242)，挤压板(41)靠近支撑架(3)的一侧设置有匚型结构的赶压框(244)，赶压框(244)水

平段下端面与挤压板(41)上端面之间安装有回位弹簧杆(245)，赶压框(244)竖直段相对面

开设有导向斜面，赶压框(244)水平段上端面固定安装有连接板(243)，且连接板(243)远离

赶压框(244)的一端抵靠在移动圆板(242)下端面；

所述的夹持支链(58)包括限位块(581)、连接弹簧杆(582)、调节板(583)、调节弹簧杆

(584)、锁紧板(585)以及锁紧弹簧杆(586)，其中所述的放置槽(59)相对面下端面开设有移

动槽(587)，移动槽(587)内部滑动设置有限位块(581)，限位块(581)位于放置槽(59)的部

分开设有倾斜斜面，限位块(581)上端面与移动槽(587)内壁之间安装有连接弹簧杆(582)，

移动槽(587)上端面且远离放置槽(59)的一侧开设有调节连槽(588)，调节连槽(588)内部

上下滑动设置有调节板(583)，调节板(583)与调节连槽(588)之间安装有调节弹簧杆

(584)，且调节板(583)上下对称开设有倾斜面，调节连槽(588)与放置槽(59)之间贯穿开设

有锁紧槽(589)，锁紧槽(589)内部滑动设置有锁紧板(585)，锁紧板(585)与锁紧槽(589)之

间安装有锁紧弹簧杆(586)，锁紧板(585)远离放置槽(59)的一端设置有锁紧凸起，且锁紧
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凸起抵靠在上方的倾斜面上，下方的倾斜面抵靠在限位块(581)上。

2.根据权利要求1所述的一种铝合金型材的挤压装置，其特征在于：所述的赶压框

(244)竖直段相对面开设有赶压凹槽，赶压凹槽相对面滑动设置有滑动架(246)，滑动架

(246)与赶压凹槽侧壁之间上下对称安装有赶压弹簧杆(247)，滑动架(246)之间通过轴承

自上而下均匀安装有赶压辊(248)。

3.根据权利要求1所述的一种铝合金型材的挤压装置，其特征在于：所述的挤压架(27)

包括挤压台(271)以及挤压块(272)，所述的挤压台(271)设置在挤压通槽内部，挤压台

(271)远离支撑架(3)的端面开设有T型槽(273)，T型槽(273)水平段下端面开设有连接槽，

挤压块(272)经过T型槽(273)卡接在连接槽内部，挤压块(272)靠近支撑架(3)的端面设置

有挤压凸起。

4.根据权利要求1所述的一种铝合金型材的挤压装置，其特征在于：所述的锁紧板

(585)上相对面上安装有橡胶垫(5851)。

5.根据权利要求1所述的一种铝合金型材的挤压装置，其特征在于：所述的挤压机架

(4)两个挤压板(41)连接拐角处安装有与挤压架(27)相配合的让位板(21)。

6.根据权利要求1所述的一种铝合金型材的挤压装置，其特征在于：所述的铝合金型材

挤压装置对铝合金型材的加工方法，包括以下步骤：

第一步：调节处理：根据铝合金型材(6)的长度，转动丝杠(51)通过移动机与移动板

(54)相互配合带动夹持板(57)同步移动到合适位置；

第二步：放置处理：将铝合金型材(6)卡接在放置槽(59)内部，再通过夹持支链(58)对

铝合金型材(6)进行锁紧处理；

第三步：挤压处理：升降气缸(22)启动带动升降圆盘(23)移动到工作位置，转动电机

(25)启动通过钢丝绳(28)带动挤压架(27)向升降圆盘(23)中心移动对铝合金型材(6)进行

挤压处理；

第四步：收集放置：挤压处理结束后，装置内各机构恢复到起始位置，再将挤压成型后

的L型铝合金型材(6)取下，挤压完成。
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一种铝合金型材的挤压装置及加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金型材成型的技术领域，特别涉及一种铝合金型材的挤压装置及

加工方法。

背景技术

[0002] 铝合金型材是一种常用的金属型材，按其成分和加工方法又分为变形铝合金和铸

造铝合金：变形铝合金是先将合金配料熔铸成坯锭，再进行塑性变形加工，通过轧制、挤压、

拉伸、锻造等方法制成L型、工字型、T字型等塑性加工制品；铸造铝合金是将配料熔炼后用

砂模、铁模、熔模和压铸法等直接铸成各种零部件的毛坯。

[0003] 在传统的L型铝合金板材挤压成型过程中，由于铝合金板材挤压过程中只能对单

个的铝合金板材进行挤压处理，且在挤压过程中只能对单一长度的铝合金板材进行挤压成

型，导致L型铝合金板材挤压成型效率低且挤压成型范围小，影响L型铝合金板材的产量与

规格。

发明内容

[0004] 为了解决上述问题，本发明采用以下技术方案：一种铝合金型材的挤压装置，包括

底部机架、挤压机架、支撑架、挤压机构以及夹持机构，所述的底部机架上端面安装有由四

个挤压板组成呈十字型结构的挤压机架，且挤压板在底部机架上端面对角线上，挤压机架

上端面中部安装有支撑架，支撑架上端面安装有挤压机构，四个挤压板上共同安装有夹持

机构。

[0005] 所述的挤压机构包括升降气缸、升降圆盘、赶压支链、转动电机、转动辊、挤压架、

钢丝绳以及复位弹簧杆，其中所述的升降气缸通过气缸座安装在支撑架上端面，升降气缸

驱动轴上端面安装有升降圆盘，支撑架上安装有与挤压机架相配合的赶压支链，升降圆盘

上端面周向均匀开设有挤压通槽，且挤压通槽位于底部机架上端面相对两条棱边中心连线

正上方，升降圆盘上端面中部通过电机座安装有转动电机，转动电机输出轴上端面安装有

转动辊，挤压通槽内部贯穿滑动设置有挤压架，挤压架上端面设置有连接凸起，连接凸起与

转动辊之间安装有钢丝绳，挤压架远离转动电机的端面与升降圆盘之间安装有复位弹簧

杆。

[0006] 所述的夹持机构包括丝杠、移动架、移动板、让位弹簧杆、移动块、夹持板以及夹持

支链，其中所述的挤压板侧壁上贯穿开设有移动通槽，移动通槽内部滑动设置有移动架，丝

杠一端通过轴承安装在挤压板上，丝杠另一端通过螺纹安装有在移动架上，移动架侧壁上

安装有移动板，移动板侧壁上滑动设置有移动块，移动块远离支撑架的端面与移动板之间

安装有让位弹簧杆，夹持板通过弹簧铰链安装在移动块靠近支撑架的端面上，夹持板远离

移动块的端面上开设有放置槽，且相邻两个移动架相对面上的夹持板上的放置槽位于同一

竖直面上，放置槽内部安装有夹持支链。

[0007] 优选的，所述的赶压支链包括往复气缸、移动圆板、连接板、赶压框以及回位弹簧
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杆，其中所述的支撑架侧壁周向均匀开设有赶压通槽，赶压通槽内部上端面通过气缸座安

装有往复气缸，往复气缸伸缩端下端面安装有移动圆板，挤压板靠近支撑架的一侧设置有

匚型结构的赶压框，赶压框水平段下端面与挤压板上端面之间安装有回位弹簧杆，赶压框

竖直段相对面开设有导向斜面，赶压框水平段上端面固定安装有连接板，且连接板远离赶

压框的一端抵靠在移动圆板下端面。

[0008] 优选的，所述的夹持支链包括限位块、连接弹簧杆、调节板、调节弹簧杆、锁紧板以

及锁紧弹簧杆，其中所述的放置槽相对面下端面开设有移动槽，移动槽内部滑动设置有限

位块，限位块位于放置槽的部分开设有倾斜斜面，限位块上端面与移动槽内壁之间安装有

连接弹簧杆，移动槽上端面且远离放置槽的一侧开设有调节连槽，调节连槽内部上下滑动

设置有调节板，调节板与调节连槽之间安装有调节弹簧杆，且调节板上下对称开设有倾斜

面，调节连槽与放置槽之间贯穿开设有锁紧槽，锁紧槽内部滑动设置有锁紧板，锁紧板与锁

紧槽之间安装有锁紧弹簧杆，锁紧板远离放置槽的一端设置有锁紧凸起，且锁紧凸起抵靠

在上方的倾斜面上，下方的倾斜面抵靠在限位块上。

[0009] 优选的，所述的赶压框竖直段相对面开设有赶压凹槽，赶压凹槽相对面滑动设置

有滑动架，滑动架与赶压凹槽侧壁之间上下对称安装有赶压弹簧杆，滑动架之间通过轴承

自上而下均匀安装有赶压辊。

[0010] 优选的，所述的挤压架包括挤压台以及挤压块，所述的挤压台设置在挤压通槽内

部，挤压台远离支撑架的端面开设有T型槽，T型槽水平段下端面开设有连接槽，挤压块经过

T型槽卡接在连接槽内部，挤压块靠近支撑架的端面设置有挤压凸起。

[0011] 优选的，所述的锁紧板上相对面上安装有橡胶垫。

[0012] 优选的，所述的挤压机架两个挤压板连接拐角处安装有与挤压架相配合的让位

板。

[0013] 优选的，所述的铝合金型材挤压装置对铝合金型材的加工方法，包括以下步骤：第

一步：调节处理：根据铝合金型材的长度，转动丝杠通过移动机与移动板相互配合带动夹持

板同步移动到合适位置；

[0014] 第二步：放置处理：将铝合金型材卡接在放置槽内部，再通过夹持支链对铝合金型

材进行锁紧处理；

[0015] 第三步：挤压处理：升降气缸启动带动升降圆盘移动到工作位置，转动电机启动通

过钢丝绳带动挤压架向升降圆盘中心移动对铝合金型材进行挤压处理；

[0016] 第四步：收集放置：挤压处理结束后，装置内各机构恢复到起始位置，再将挤压成

型后的L型铝合金型材取下，挤压完成。

[0017] 本发明有益效果在于：1.本发明设计挤压机构中，相邻两个移动架相对面上的夹

持板可以对铝合金型材进行夹持处理，夹持板再与移动中的挤压架相互配合可以同时对多

个铝合金型材进行同步挤压处理，提高了铝合金型材挤压成型效率；在夹持机构中通过丝

杠与移动架相互配合可以调节移动架的相对位置，进而可以改变夹持板之间的间距，从而

可以对不同长度的铝合金型材进行夹持限位，适用性更广。

[0018] 2.本发明设计的赶压支链中，由于铝合金型材具有良好的弹性形变力，故往复气

缸带动移动圆板上下移动过程中通过连接板与回位弹簧杆相互配合带动赶压框上下移动，

进而可以对铝合金型材挤压处附近进行往复赶压处理，进而可以减小铝合金型材挤压处的
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弹性形变力，使得铝合金型材挤压面平直，铝合金型材挤压成型效果更佳。

[0019] 3.本发明设计的夹持支链中，当铝合金型材进入放置槽内部时，铝合金型材通过

倾斜斜面带动限位块相离移动，限位块通过调节板下方的倾斜面带动调节板上移，进而调

节板通过上方的倾斜面与锁紧凸起相互配合带动锁紧板相向移动，使得锁紧板对铝合金型

材进行夹持限位，从而对铝合金型材进行自锁，避免通过人工锁紧固定的繁琐性，提高铝合

金型材的装卸效率，同时避免铝合金型材在挤压成型过程中从放置槽内部滑落的问题，提

高铝合金型材夹持限位的稳定性。

附图说明

[0020] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0021] 图1是本发明立体结构示意图。

[0022] 图2是本发明主视图。

[0023] 图3是本发明图1的A处局部放大图。

[0024] 图4是本发明图2的B处局部放大图。

[0025] 图5是本发明除去挤压机构后的立体结构示意图。

[0026] 图6是本发明挤压框内部结构示意图。

[0027] 图7是本发明夹持板内部结构图。

[0028] 图8是本发明挤压架立体结构示意图。

[0029] 图9是本发明挤压块与挤压台安装结构示意图。

[0030] 图中：1、底部机架；2、挤压机构；21、让位板；22、升降气缸；23、升降圆盘；24、赶压

支链；241、往复气缸；242、移动圆板；243、连接板；244、赶压框；245、回位弹簧杆；246、滑动

架；247、赶压弹簧杆；248、赶压辊；25、转动电机；26、转动辊；27、挤压架；271、挤压台；272、

挤压块；273、T型槽；28、钢丝绳；29、复位弹簧杆；3、支撑架；4、挤压机架；41、挤压板；5、夹持

机构；51、丝杠；52、移动架；54、移动板；55、让位弹簧杆；56、移动块；57、夹持板；58、夹持支

链；581、限位块；582、连接弹簧杆；583、调节板；584、调节弹簧杆；585、锁紧板；5851、橡胶

垫；586、锁紧弹簧杆；587、移动槽；588、调节连槽；589、锁紧槽；59、放置槽；6、铝合金型材。

具体实施方式

[0031] 以下结合附图对本发明的实施例进行详细说明，但是本发明可以由权利要求限定

和覆盖的多种不同方式实施。

[0032] 参阅图1以及图2，一种铝合金型材的挤压装置，包括底部机架1、挤压机架4、支撑

架3、挤压机构2以及夹持机构5，所述的底部机架1上端面安装有由四个挤压板41组成呈十

字型结构的挤压机架4，且挤压板41在底部机架1上端面对角线上，挤压机架4上端面中部安

装有支撑架3，支撑架3上端面安装有挤压机构2，四个挤压板41上共同安装有夹持机构5。

[0033] 继续参阅图1以及图2，所述的挤压机构2包括升降气缸22、升降圆盘23、赶压支链

24、转动电机25、转动辊26、挤压架27、钢丝绳28以及复位弹簧杆29，其中所述的升降气缸22

通过气缸座安装在支撑架3上端面，升降气缸22驱动轴上端面安装有升降圆盘23，支撑架3

上安装有与挤压机架4相配合的赶压支链24，升降圆盘23上端面周向均匀开设有挤压通槽，

且挤压通槽位于底部机架1上端面相对两条棱边中心连线正上方，升降圆盘23上端面中部
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通过电机座安装有转动电机25，转动电机25输出轴上端面安装有转动辊26，挤压通槽内部

贯穿滑动设置有挤压架27，挤压架27上端面设置有连接凸起，连接凸起与转动辊26之间安

装有钢丝绳28，挤压架27远离转动电机25的端面与升降圆盘23之间安装有复位弹簧杆29。

[0034] 参阅图1、图8以及图9，所述的挤压架27包括挤压台271以及挤压块272，所述的挤

压台271设置在挤压通槽内部，挤压台271远离支撑架3的端面开设有T型槽273，T型槽273水

平段下端面开设有连接槽，挤压块272经过T型槽273卡接在连接槽内部，挤压块272靠近支

撑架3的端面设置有挤压凸起。

[0035] 参阅图1、图2、图3以及图7，所述的夹持机构5包括丝杠51、移动架52、移动板54、让

位弹簧杆55、移动块56、夹持板57以及夹持支链58，其中所述的挤压板41侧壁上贯穿开设有

移动通槽，移动通槽内部滑动设置有移动架52，丝杠51一端通过轴承安装在挤压板41上，丝

杠51另一端通过螺纹安装有在移动架52上，移动架52侧壁上安装有移动板54，移动板54侧

壁上滑动设置有移动块56，移动块56远离支撑架3的端面与移动板54之间安装有让位弹簧

杆55，夹持板57通过弹簧铰链安装在移动块56靠近支撑架3的端面上，夹持板57远离移动块

56的端面上开设有放置槽59，且相邻两个移动架52相对面上的夹持板57上的放置槽59位于

同一竖直面上，放置槽59内部安装有夹持支链58。

[0036] 参阅图7，所述的夹持支链58包括限位块581、连接弹簧杆582、调节板583、调节弹

簧杆584、锁紧板585以及锁紧弹簧杆586，其中所述的放置槽59相对面下端面开设有移动槽

587，移动槽587内部滑动设置有限位块581，限位块581位于放置槽59的部分开设有倾斜斜

面，限位块581上端面与移动槽587内壁之间安装有连接弹簧杆582，移动槽587上端面且远

离放置槽59的一侧开设有调节连槽588，调节连槽588内部上下滑动设置有调节板583，调节

板583与调节连槽588之间安装有调节弹簧杆584，且调节板583上下对称开设有倾斜面，调

节连槽588与放置槽59之间贯穿开设有锁紧槽589，锁紧槽589内部滑动设置有锁紧板585，

锁紧板585与锁紧槽589之间安装有锁紧弹簧杆586，锁紧板585远离放置槽59的一端设置有

锁紧凸起，且锁紧凸起抵靠在上方的倾斜面上，下方的倾斜面抵靠在限位块581上。

[0037] 具体工作时，根据铝合金型材6的长度，转动丝杠51带动移动架52移动，进而移动

架52通过移动板54与移动块56相互配合带动夹持板57移动到工作位置，此时再将铝合金型

材6放置在相邻两个移动架52相对面上夹持板57的放置槽59内部，铝合金型材6在放置槽59

内部移动过程中，铝合金型材6抵紧倾斜斜面带动限位块581通过连接弹簧杆582相背运动，

进而限位块581通过调节弹簧杆584与调节板583下方的倾斜面相互配合带动调节板583上

移，从而调节板583上方的倾斜面通过锁紧弹簧杆586与锁紧凸起相互配合带动锁紧板585

相向移动，使得锁紧板585对铝合金型材6进行夹持限位，从而对铝合金型材6进行自锁，避

免通过人工锁紧固定的繁琐性，提高铝合金型材6的装卸效率，同时避免铝合金型材6在挤

压成型过程中从放置槽59内部滑落的问题，提高铝合金型材6夹持限位的稳定性，当铝合金

型材6夹持限位结束后，升降气缸22启动带动升降圆盘23下移，使得挤压架27下端移动到铝

合金型材6外侧壁下侧，转动电机25启动带动转动辊26转动，进而转动辊26带动钢丝绳28通

过挤压架27带动铝合金型材6向支撑架3方向移动，铝合金型材6通过挤压块272上的挤压凸

起挤压后贴靠在挤压板41连接拐角处，从而铝合金型材6挤压成L型结构，让位弹簧杆55通

过与移动板54相互配合可以补偿铝合金型材6挤压形变过程中产生的长度变化，由于挤压

过程中挤压块272可能受力过大，导致挤压凸起可能会发生损坏，故挤压块272通过可拆卸
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的方式安装在挤压台271内部，可以根据挤压凸起的完整程度快速更换挤压块272，提高挤

压块272挤压铝合金型材6的效果。

[0038] 参阅图1，所述的挤压机架4两个挤压板41连接拐角处安装有与挤压架27相配合的

让位板21，由于夹持板57本身具有一定厚度，故铝合金型材6在挤压成型后铝合金型材6表

面与挤压板41不在同一平面上，故铝合金型材6与夹持板57棱角处可能存在一定折弯的问

题，影响铝合金型材6的平直度，让位板21可以补偿夹持板57的厚度，使得放置槽59靠近挤

压板41的端面、铝合金型材6表面与让位板21表面处于同一平面上，避免铝合金型材6在挤

压过程中在夹持板57处发生弯折问题，提高铝合金型材6的平直度。

[0039] 参阅图4、图5以及图6，所述的赶压支链24包括往复气缸241、移动圆板242、连接板

243、赶压框244以及回位弹簧杆245，其中所述的支撑架3侧壁周向均匀开设有赶压通槽，赶

压通槽内部上端面通过气缸座安装有往复气缸241，往复气缸241伸缩端下端面安装有移动

圆板242，挤压板41靠近支撑架3的一侧设置有匚型结构的赶压框244，赶压框244水平段下

端面与挤压板41上端面之间安装有回位弹簧杆245，赶压框244竖直段相对面开设有导向斜

面，赶压框244水平段上端面固定安装有连接板243，且连接板243远离赶压框244的一端抵

靠在移动圆板242下端面，当铝合金型材6在挤压结束后，由于铝合金型材6具有良好的弹性

形变力，故往复气缸241带动移动圆板242上下移动，移动圆板242上下移动过程中通过连接

板243与回位弹簧杆245相互配合同步带动赶压框244上下移动，进而可以对铝合金型材6挤

压处附近进行往复赶压处理，进而可以减小铝合金型材6挤压处的弹性形变力，使得铝合金

型材6挤压面平直，起保压作用，保证铝合金型材6挤压成型效果更佳。

[0040] 参阅图6，所述的赶压框244竖直段相对面开设有赶压凹槽，赶压凹槽相对面滑动

设置有滑动架246，滑动架246与赶压凹槽侧壁之间上下对称安装有赶压弹簧杆247，滑动架

246之间通过轴承自上而下均匀安装有赶压辊248，赶压辊248在赶压过程中使得铝合金型

材6表面受力更加均匀，赶压效果更佳，赶压弹簧杆247通过与滑动架246相互配合可以对相

对两组赶压辊248的间距进行微调，进而保证赶压辊248始终抵靠在铝合金型材6表面上，赶

压效果更好。

[0041] 参阅图7，所述的锁紧板585上相对面上安装有橡胶垫5851，增加锁紧板585与铝合

金型材6之间的摩擦力，避免铝合金型材6挤压过程中从放置槽59内部滑落，影响锁紧板585

对铝合金型材6夹持限位的效果。

[0042] 此外，本发明还提供的一种铝合金型材的加工方法：第一步：调节处理：根据铝合

金型材6的长度，转动丝杠51通过移动机与移动板54相互配合带动夹持板57同步移动到合

适位置；

[0043] 第二步：放置处理：将铝合金型材6卡接在放置槽59内部，铝合金型材6在放置槽59

内部移动过程中，铝合金型材6抵紧倾斜斜面带动限位块581通过连接弹簧杆582相背运动，

进而限位块581通过调节弹簧杆584与调节板583下方的倾斜面相互配合带动调节板583上

移，从而调节板583上方的倾斜面通过锁紧弹簧杆586与锁紧凸起相互配合带动锁紧板585

相向移动，使得锁紧板585对铝合金型材6进行夹持限位；

[0044] 第三步：挤压处理：升降气缸22启动带动升降圆盘23移动到工作位置，转动电机25

启动通过钢丝绳28带动挤压架27向升降圆盘23中心移动对铝合金型材6进行挤压处理，再

启动往复气缸241带动移动圆板242上下移动，移动圆板242上下移动过程中通过连接板243
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与回位弹簧杆245相互配合同步带动赶压框244上下移动，进而可以对铝合金型材6挤压处

附近进行往复赶压处理；

[0045] 第四步：收集放置：挤压处理结束后，装置内各机构恢复到起始位置，再将挤压成

型后的L型铝合金型材6取下，挤压完成。

[0046] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。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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