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(57)摘要

本发明公开了一种惯性盘冷冻去毛刺的处

理方法，包括以下步骤：S1:将惯性盘倒入容器

内，驱动容器转动，进而带动惯性盘一起旋转；

S2:对惯性盘进行冷却，将容器内温度降低至-40

℃以下，使惯性盘表面脆化；S3:通过抛丸机喷出

粒子，使粒子撞击惯性盘表面脆化的毛刺；S4:完

成后，从容器中将惯性盘取出。本发明通过液氮

雾化对惯性盘冷却，大大提高了冷却效率，并且

通过冷去的方法，使毛刺达到脆化的效果，提高

粒子撞击去除；采用塑胶粒子，可以很好的避免

锌合金惯性盘产品表面遭到破坏，以使得产品粗

造度不会因此而影响，最终影响惯性盘在整个安

全带总成内的旋转性能。
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1.一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1:将惯性盘倒入容器内，驱动容器转动，进而带动惯性盘一起旋转；

S2:对惯性盘进行冷却，将容器内温度降低至-40℃以下，使惯性盘表面脆化；

S3:通过抛丸机喷出粒子，使粒子撞击惯性盘表面脆化的毛刺；

S4:完成后，从容器中将惯性盘取出。

2.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，所述容器上

设置若干个过滤孔。

3.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，步骤S2中，

通过液氮雾化后对惯性盘进行冷却。

4.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，步骤S3中，

所述抛丸机喷出的粒子为塑胶粒子。

5.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，步骤S3中，

抛丸机的抛丸叶轮的转速为4500-600RPM。

6.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，步骤S2中，

保持-40℃以下2-3分钟后再进行步骤S3。

7.根据权利要求1所述的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，其特征在于，步骤S2中，

对惯性盘冷取至-50℃。
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一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法

技术领域

[0001] 本发明涉及工业加工领域，特别涉及一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法。

背景技术

[0002] 锌合金压铸惯性盘的去毛刺方法大多数采用传统的人工去毛刺、振研去毛刺、以

及抛丸去毛刺处理方法；此三种方法针对惯性盘均存在一定程度的弊端，人工去毛刺不仅

效率低下，而且存在人工的不确定性，容易有漏去除毛刺或是去除毛刺不干净情况发生，如

此产品流入至客户端并组装至汽车上，后果不堪设想；振研去毛刺因产品结构特殊，在部分

拐角处因振研石头无法进去，造成去毛刺效果不佳，仍会有毛刺残留或是毛刺倒下贴在产

品表面；抛丸去毛刺虽可以比较干净的去除毛刺，但因产品对于表面粗糙度要求较高，因此

也无法使用此方法去毛刺；

发明内容

[0003] 针对以上现有技术存在的缺陷，本发明的主要目的在于克服现有技术的不足之

处，公开了一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，包括以下步骤：

[0004] S1:将惯性盘倒入容器内，驱动容器转动，进而带动惯性盘一起旋转；

[0005] S2:对惯性盘进行冷却，将容器内温度降低至-40℃以下，使惯性盘表面脆化；

[0006] S3:通过抛丸机喷出粒子，使粒子撞击惯性盘表面脆化的毛刺；

[0007] S4:完成后，从容器中将惯性盘取出。

[0008] 进一步地，所述容器上设置若干个过滤孔。

[0009] 进一步地，步骤S2中，通过液氮雾化后对惯性盘进行冷却。

[0010] 进一步地，步骤S3中，所述抛丸机喷出的粒子为塑胶粒子。

[0011] 进一步地，步骤S3中，抛丸机的抛丸叶轮的转速为4500-600RPM。

[0012] 进一步地，步骤S2中，保持-40℃以下2-3分钟后再进行步骤S3。

[0013] 进一步地，步骤S2中，对惯性盘冷取至-50℃。

[0014] 本发明取得的有益效果：

[0015] 本发明通过液氮雾化对惯性盘冷却，大大提高了冷却效率，并且通过冷去的方法，

使毛刺达到脆化的效果，提高粒子撞击去除；采用塑胶粒子，可以很好的避免锌合金惯性盘

产品表面遭到破坏，以使得产品粗造度不会因此而影响，最终影响惯性盘在整个安全带总

成内的旋转性能。通过带过滤孔的转动的容器，配合高速射出的粒子，使粒子能够全方位的

撞击惯性盘各个表面及拐角，且受力均匀，保证毛刺能够去除干净；并且在容器转动的同

时，粒子与毛刺从过滤孔中进行过滤，提高了去毛刺的效率。

附图说明

[0016] 图1为本发明一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法的流程框图。
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具体实施方式

[0017] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，下面结合附图及实施例对

本发明作进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本发明，并不用

于限定本发明。

[0018] 本发明的一种惯性盘冷冻去毛刺的处理方法，如图1所示，包括以下步骤：

[0019] S1:将惯性盘倒入容器内，驱动容器转动，进而带动惯性盘一起旋转；以保证惯性

盘各个面能够冷却均匀；

[0020] S2:对惯性盘进行冷却，将容器内温度降低至-40℃以下，使惯性盘表面脆化；

[0021] S3:通过抛丸机喷出粒子，使粒子撞击惯性盘表面脆化的毛刺；

[0022] S4:完成后，从容器中将惯性盘取出。

[0023] 在一实施例中，容器上设置若干个过滤孔。这些过滤孔用于在去毛刺的同时，能够

利用容器的翻转，将去除的毛刺以及粒子进行过滤，提高去加工效率。

[0024] 在步骤S2中，通过液氮雾化后对惯性盘进行冷却。通过将液氮，提高冷却效率，降

低冷却时间，使惯性盘能够快速的到达指定温度；另外，通过将液氮雾化，增加雾化后的液

氮与惯性盘的接触面积，进一步提高冷却效率，并且能够使惯性盘冷却更加均匀。

[0025] 在步骤S3中，抛丸机喷出的粒子为塑胶粒子。使用塑胶粒子高速撞击整个惯性盘

产品表面及毛刺，以撞击去除毛刺；软性介质可以很好的避免惯性盘产品表面遭到破坏，以

使得产品粗造度不会因此而影响，最终影响惯性盘在整个安全带总成内的旋转性能；另外，

塑胶粒子成本低，能够减少加工成本。

[0026] 在步骤S3中，抛丸机的抛丸叶轮的转速为4500-600RPM。以保证粒子能够高速射

出。

[0027] 在步骤S2中，保持-40℃以下2-3分钟后再进行步骤S3。保证毛刺脆化时间，保证去

毛刺的效果。

[0028] 在步骤S2中，优选的，对惯性盘冷取至-50℃。

[0029] 以上仅为本发明的较佳实施例，并非用来限定本发明的实施范围；如果不脱离本

发明的精神和范围，对本发明进行修改或者等同替换，均应涵盖在本发明权利要求的保护

范围当中。
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图1
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