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(57)摘要

一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨

装置，包括装置平台、夹具气缸、排气风机、钢丝

刷(上)、车轮、扇形夹具、自动输送滚筒、驱动马

达(一)、升降导柱(下)、驱动马达(二)、装夹支具

(下)、驱动马达(三)、装夹支具(上)、升降导柱

(上)、驱动马达(四)、钢丝刷(下)、装夹定位平

台、导线、防护罩、防护罩气缸、压缩空气导管、排

气导管、灰尘处理箱、水雾发射器、水管、污水排

放管、控制柜；装夹定位平台安装在装置平台上

部中心区域，升降导柱(下)安装在装置平台底部

左侧；驱动马达可驱动钢丝刷按顺时针方向和逆

时针方向旋转；排气风机安装在防护罩顶端，排

气风机与灰尘处理箱连接，该装置具有清洁高

效、表面处理效果好的特点。
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1.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：包括装置平台(1)、夹具

气缸(2)、排气风机(3)、钢丝刷上(4)、车轮(5)、扇形夹具(6)、自动输送滚筒(7)、驱动马达

一(8)、升降导柱下(9)、驱动马达二(10)、装夹支具下(11)、驱动马达三(12)、装夹支具上

(13)、升降导柱上(14)、驱动马达四(15)、钢丝刷下(16)、装夹定位平台(17)、导线(18)、防

护罩(19)、防护罩气缸(20)、压缩空气导管(21)、排气导管(22)、灰尘处理箱(23)、水雾发射

器(24)、水管(25)、污水排放管(26)、控制柜(27)；装夹定位平台(17)安装在装置平台(1)的

上部中心区域，防护罩(19)安装在装置平台(1)上；升降导柱下(9)安装在装置平台(1)的底

部左侧，升降导柱上(14)安装在防护罩(19)的上面；通过驱动马达可驱动钢丝刷按顺时针

方向和逆时针方向旋转；排气风机(3)安装在防护罩(19)的顶端，排气导管(22)一端与排气

风机(3)连接，另一端与灰尘处理箱(23)连接；该装置具有清洁高效、表面处理效果好的特

点。

2.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：扇形夹具有2个，安装在

装夹定位平台(17)上；夹具气缸(2)与扇形夹具(6)连接，夹具气缸(2)通过压缩空气导管

(21)与控制柜(27)连接，扇形夹具(6)对车轮(5)起到装夹、紧固以及定位作用。

3.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：防护罩气缸(20)一端与

防护罩(19)连接，另一端与装置平台(1)连接；压缩空气导管(21)一端与防护罩气缸(20)连

接，另一端与控制柜(27)连接；防护罩气缸(20)通过控制柜(27)可控制防护罩(19)的打开

与关闭，以便于更换、安装钢丝刷上(4)与钢丝刷下(16)。

4.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：升降导柱下(9)安装在装

置平台(1)的底部左侧，驱动马达一(8)与升降导柱下(9)组装在一起,并与装夹支具下(11)

连接；钢丝刷下(16)安装在装夹支具下(11)的顶部，升降导柱下(9)与驱动马达一(8)一起

控制装夹支具下(11)上下移动，以调整钢丝刷下(16)与车轮(5)的距离，并保障打磨结束后

钢丝刷下(16)下降至装夹定位平台(17)的平面以下。

5.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：装夹支具下(11)与驱动

马达二(10)相连接，电源导线(18)与驱动马达二(10)以及控制柜(27)连接，通过驱动马达

二(10)可驱动钢丝刷下(16)按顺时针方向和逆时针方向旋转，其顺逆时针方向旋转时间20

～40s，转速200～300r/min；通过钢丝刷下(16)的打磨对车轮(5)背面加工边缘毛刺、飞边

等实现清理。

6.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：钢丝刷上(4)安装在装夹

支具上(13)上，在驱动马达四(15)的驱动下可以上升与下降调整钢丝刷上(4)与车轮(5)的

距离以及车轮(5)打磨结束后钢丝刷上(4)上升至上轮上轮缘以上。

7.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：驱动马达三(12)与装夹

支具上(13)组装在一起，钢丝刷上(4)安装在装夹支具上(13)的下端，驱动马达三(12)通过

导线(18)与控制柜(27)连接，通过驱动马达三(12)带动钢丝刷上(4)可按顺时针方向与逆

时针方向旋转，其顺逆时针方向旋转时间分别为20～30s，转速100～200r/min,通过钢丝刷

上(4)的打磨对车轮(5)表面氧化膜、颗粒杂质、粘铝拉伤以及表面粗糙部位进行打磨处理。

8.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是:钢丝刷上与钢丝刷下具

有打磨功能，紧固螺根据轮型大小有10-20个，均匀地安装在上、下钢丝刷上，通过紧固螺栓

用以调整钢丝刷与车轮造型匹配，以使其对不同的轮型都具很好的打磨功能。
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9.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：排气导管(22)一端与排

气风机(3)连接，另一端与灰尘处理箱(23)连接；通过排气风机(3)的运行可将车轮(5)打磨

过程产生的灰尘、悬浮状金属颗粒通过排气管(22)输送至灰尘处理箱(23)内；灰尘处理箱

(23)内部安装有水雾发射器(24)，水管(25)一端与水雾发射器(24)连接，另一端与控制柜

(27)连接；水雾发射器(24)产生的水雾可将打磨过程产生的悬浮状灰尘、金属颗粒遇到水

雾形成水滴聚集在灰尘处理箱(23)的底部。

10.一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，其特征是：当打磨结束时排气风机

与水雾发射器延时5～8秒钟停止，以将防护罩内含有灰尘与悬浮状金属颗粒的气体抽空。
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一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车铝合金车轮的装备领域，具体地说，涉及一种汽车铝合金车轮用

全自动环保型打磨装置。

背景技术

[0002] 表面涂覆是汽车铝合金车轮制造的关键工序之一。表面涂覆包括粗打磨、前处理、

喷粉、精打磨、喷漆等流程，其中粗打磨的目的是去除铝车轮表面的氧化膜、颗粒杂质、粘铝

拉伤以及表面粗糙部位，以及铝车轮背面加工边缘的毛刺、飞边等，从而提升工件的外观和

平整度，为表面处理时的漆膜附着力、和最终的外观品相奠定基础。目前铝车轮行业粗打磨

装置简陋，自动化程度低，基本为人工打磨；不仅工作效率效率低，人为因素对打磨品质影

响大，产品表面质量不稳定；而且由于铝合金车轮所使用原材料为含多种元素的金属材料，

打磨过程中细小的金属粉尘悬浮在空气中严重污染环境，颗粒吸入体内对人的健康造成影

响，因此打磨环境很差；并且打磨场所人员密集，存在潜在的重大安全隐患。

[0003] 目前，我国已成为世界上名副其实的汽车铝合金车轮制造大国，其生产量年均1.5

亿件，约占世界总产量的55％。按照行业统计，铝车轮行业约有3万员工在表面涂覆工序从

事粗打磨工作。随着工人对工作环境要求的日益提高，国家对环境质量治理力度的提升，作

为劳动力密集型的汽车铝合金车轮制造行业迫切需要通过技术革新改善工作环境，尤其是

对其中环境差、效率低的粗打磨工序，更是迫切需要新的技术来提升其自动化、清洁化的水

平；而企业也迫切需要通过技术创新提高粗打磨的效率、降低生产成本；同时随着铝车轮个

性化定制时代的来临，消费者对外观品相的要求越来越高，粗打磨的质量直接影响了产品

的外观品相，因此提升其质量也势在必行。但因粗打磨是表面涂覆的一个工序，在铝车轮制

造中历来不为行业所重视，使得迄今为止在粗打磨环节仍然在沿用传统的人工打磨工艺，

可见该行业迫切需要创新技术和装置实现自动化和高效率，从而实现铝车轮的精细化、清

洁化生产。

发明内容

[0004] 本发明的目的是克服目前铝合金车轮人工粗打磨过程中工作环境差、工作效率

低、外观品相差等问题，通过创新一种全自动环保型打磨装置以改善员工工作环境、提高生

产效率并不断完善粗打磨外观质量。

[0005] 实现上述目的技术方案是：一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，该技

术方案主要是通过将铝车轮安装在特定的工装夹具上、采用控制系统使用具有打磨功效的

钢丝刷对车轮表面以及车轮背面进行全方位、无死角的自动化打磨得以实现。该粗打磨装

置包括装置平台、夹具气缸、排气风机、钢丝刷(上)、车轮、扇形夹具、自动输送滚筒、驱动马

达(一)、升降导柱(下)、驱动马达(二)、装夹支具(下)、驱动马达(三)、装夹支具(上)、升降

导柱(上)、驱动马达(四)、钢丝刷(下)、装夹定位平台、导线、防护罩、防护罩气缸、压缩空气

导管、排气导管、灰尘处理箱、水雾发射器、水管、污水排放管、控制柜。装夹定位平台安装在
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装置平台的上部中心区域，扇形夹具有2个，安装在装夹定位平台上；夹具气缸与扇形夹具

连接，夹具气缸通过压缩空气导管与控制柜连接，扇形夹具对车轮起到装夹、紧固以及定位

作用。防护罩安装在装置平台上，防护罩气缸一端与防护罩连接，另一端与装置平台连接；

压缩空气导管一端与防护罩气缸连接，另一端与控制柜连接；防护罩气缸通过控制柜可控

制防护罩的打开与关闭，以便于更换、安装钢丝刷(上)与钢丝刷(下)；在防护罩的两侧面有

两个窗口可供车轮进出，窗口上装有橡胶窗帘以防止打磨过程产生的灰尘与细小的悬浮金

属颗粒排出。升降导柱(下)安装在装置平台的底部左侧，驱动马达(一)与升降导柱(下)组

装在一起,并与装夹支具(下)连接；钢丝刷(下)安装在装夹支具(下)的顶部，升降导柱(下)

与驱动马达(一)一起控制装夹支具(下)上下移动，以调整钢丝刷(下)与车轮的距离，并保

障打磨结束后钢丝刷(下)下降至装夹定位平台的平面以下，便于下一件车轮通过自动输送

滚筒输送至装夹定位平台的中间区域；装夹支具(下)与驱动马达(二)相连接，电源导线与

驱动马达(二)以及控制柜连接，通过驱动马达(二)可驱动钢丝刷(下)按顺时针方向和逆时

针方向旋转，其顺时针和逆时针旋转时间分别为20～40s，转速200～300r/min,通过钢丝刷

(下)的打磨对车轮背面加工边缘毛刺、飞边等进行有效实现清理。升降导柱(上)安装在防

护罩的上面，驱动马达(四)组装在升降导柱上，装夹支具(上)与驱动马达(四)组装在一起；

钢丝刷(上)安装在装夹支具(上)上，在驱动马达(四)的驱动下可以上升与下降调整钢丝刷

(上)与车轮的距离以及车轮打磨结束后钢丝刷(上)上升至车轮轮缘以上，以便于打磨结束

的车轮通过自动输送滚筒输送出来，待打磨的车轮通过自动输送滚筒输送进来。驱动马达

(三)与装夹支具(上)组装在一起，钢丝刷(上)安装在装夹支具(上)的下端，驱动马达(三)

通过导线与控制柜连接，通过驱动马达(三)带动钢丝刷(上)可按顺时针方向和逆时针方向

旋转，其顺时针方向和逆时针方向旋转时间分别为20～30s，转速100～200r/min,通过钢丝

刷(上)的打磨对车轮表面氧化膜、颗粒杂质、粘铝拉伤以及表面粗糙部位进行打磨处理，为

涂装后工序喷粉喷漆提升漆膜附着力以及表面质量奠定基础。钢丝刷(上)与钢丝刷(下)具

有打磨功能，紧固螺根据轮型大小有10-20个，均匀地安装在上、下钢丝刷上，通过紧固螺栓

用以调整钢丝刷与车轮造型匹配，以使其对不同的轮型都具很好的打磨功能。排气风机安

装在防护罩的顶端，通过导线由控制柜控制开启与关闭；排气导管一端与排气风机连接，另

一端与灰尘处理箱连接；通过排气风机的运行可将车轮打磨过程产生的灰尘、悬浮状金属

颗粒通过排气管输送至灰尘处理箱内；灰尘处理箱内部安装有水雾发射器，水管一端与水

雾发射器连接，另一端与控制柜连接；水雾发射器产生的水雾可将打磨过程产生的悬浮状

灰尘、金属颗粒遇到水雾形成水滴聚集在灰尘处理箱的底部，确保排放至大气的气体不含

灰尘与悬浮状金属颗粒；在灰尘处理箱的底部安装污水排放管，将处理过含有灰尘与细小

金属颗粒的污水排放至指定的下水道。

[0006] 操作中，员工只需将车轮放在自动输送滚筒的输送平台上，通过控制柜设置钢丝

刷(上)以及钢丝刷(下)的顺逆时针方向旋转时间和转速即开始打磨；打磨结束后员工将钢

丝刷(上)上升至车轮的轮缘以上的高度，钢丝刷(下)下降至装夹定位平台的平面以下的高

度，在打磨启动的同时排气风机启动，水雾发射器产生水雾将打磨过程产生的灰尘、悬浮状

金属颗粒在灰尘处理箱内有效处理；当打磨结束时排气风机与水雾发射器将延时5～8秒钟

停止，其目的为将防护罩内含有灰尘与悬浮状金属颗粒的气体抽空，当下一件车轮进入后

再次启动以上控制程序。
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[0007] 该装置自动化程度高，粗打磨时员工只需将工件放置在自动输送滚筒的输送平台

上，开启相关程序即开始进行自动化打磨；打磨结束后自动输出。以20英寸车轮为例，利用

该自动化的装置每个员工每小时可完成粗打磨50件，是人工打磨效率的2.5倍；该装置设计

了上下钢丝刷并设计了不同的转速和时间，用以针对性地处理车轮正面的氧化膜、颗粒杂

质、粘铝拉伤以及其他表面的粗糙部位和车轮背面的边缘毛刺、飞边等不同粗糙程度的物

质，使车轮正反面都得到有效的清理，和人工打磨相比，提高了打磨质量，重复性与再现性

高，以20英寸的铝车轮为例，喷涂后的返修率下降了50％以上；由于该打磨方式是在密闭的

环境中进行，并通过管道对打磨的过程将含有灰尘与悬浮状金属颗粒的气体进行收集和净

化处理，避免了人工打磨中灰尘与悬浮状金属颗粒弥漫在环境中造成的环境污染，因此该

装置是一种自动化程度高、工作效率好、打磨质量高并有利于改善员工工作环境的先进装

置，对我国汽车铝车轮的绿色制造具有积极的促进作用。

附图说明

[0008] 图1为本发明全自动环保型打磨装置主视图。

[0009] 图2为本发明全自动环保型打磨装置侧视图。

[0010] 图3为本发明上下钢丝刷的结构示意图。

具体实施方式

[0011] 以903-2085轮型为例，下面结合附图对本发明作进一步的详细说明。

[0012] 如图1、2、3所示，一种汽车铝合金车轮用全自动环保型打磨装置，包括装置平台1、

夹具气缸2、排气风机3、钢丝刷(上)4、车轮5、扇形夹具6、自动输送滚筒7、驱动马达(一)8、

升降导柱(下)9、驱动马达(二)10、装夹支具(下)11、驱动马达(三)12、装夹支具(上)13、升

降导柱(上)14、驱动马达(四)15、钢丝刷(下)16、装夹定位平台17、导线18、防护罩19、防护

罩气缸20、压缩空气导管21、排气导管22、灰尘处理箱23、水雾发射器24、水管25、污水排放

管26、控制柜27。装夹定位平台17安装在装置平台1的上部中心区域，扇形夹具有2个，安装

在装夹定位平台17上；夹具气缸2与扇形夹具6连接，夹具气缸2通过压缩空气导管21与控制

柜27连接，扇形夹具6对车轮5起到装夹、紧固以及定位作用。防护罩19安装在装置平台1上，

防护罩气缸20一端与防护罩19连接，另一端与装置平台1连接；压缩空气导管21一端与防护

罩气缸20连接，另一端与控制柜27连接；防护罩气缸20通过控制柜27可控制防护罩19的打

开与关闭，以便于更换、安装钢丝刷(上)4与钢丝刷(下)16；在防护罩19的两侧面有两个窗

口可供车轮5进出，窗口上装有橡胶窗帘以防止打磨过程产生的灰尘与细小的悬浮金属颗

粒排出。升降导柱(下)9安装在装置平台1的底部左侧，驱动马达(一)8与升降导柱(下)9组

装在一起,并与装夹支具(下)11连接；钢丝刷(下)16安装在装夹支具(下)11的顶部，升降导

柱(下)9与驱动马达(一)8一起控制装夹支具(下)11上下移动，以调整钢丝刷(下)16与车轮

5的距离，并保障打磨结束后钢丝刷(下)16下降至装夹定位平台17的平面以下，以便于下一

件车轮5通过自动输送滚筒7输送至装夹定位平台17的中间区域；装夹支具(下)11与驱动马

达(二)10相连接，电源导线18与驱动马达(二)10以及控制柜27连接，通过驱动马达(二)10

可驱动钢丝刷(下)16按顺时针方向和逆时针方向旋转，其顺逆时针方向旋转时间30s，转速

250r/min,通过钢丝刷(下)16的打磨对车轮5背面加工边缘毛刺、飞边以及加工边缘有效倒
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角，实现清理。升降导柱(上)14安装在防护罩19的上面，驱动马达(四)15组装在升降导柱14

上，装夹支具(上)13与驱动马达(四)15组装在一起；钢丝刷(上)4安装在装夹支具(上)13

上，在驱动马达(四)15的驱动下可以上升与下降调整钢丝刷(上)4与车轮5的距离以及车轮

5打磨结束后钢丝刷(上)4上升至上轮上轮缘以上，以便于打磨结束的车轮通过自动输送滚

筒7输送出来，待打磨的车轮通过自动输送滚筒7输送进来；驱动马达(三)12与装夹支具

(上)13组装在一起，钢丝刷(上)4安装在装夹支具(上)13的下端，驱动马达(三)12通过导线

18与控制柜27连接，通过驱动马达(三)12带动钢丝刷(上)4可按顺时针方向与逆时针方向

旋转，其顺逆时针方向旋转时间通过控制在25s，转速150r/min,通过钢丝刷(上)4的打磨对

车轮5表面氧化膜、颗粒杂质、粘铝拉伤以及表面粗糙部位进行打磨处理，为涂装后工序喷

粉喷漆提升漆膜附着力以及表面质量奠定基础。紧固螺有16个，均匀地安装在上、下钢丝刷

上。排气风机3安装在防护罩19的顶端，通过导线18由控制柜27控制开启与关闭；排气导管

22一端与排气风机3连接，另一端与灰尘处理箱23连接；通过排气风机3的运行可将车轮5打

磨过程产生的灰尘、悬浮状金属颗粒通过排气管22输送至灰尘处理箱23内；灰尘处理箱23

内部安装有水雾发射器24，水管25一端与水雾发射器24连接，另一端与控制柜27连接；水雾

发射器24产生的水雾可将打磨过程产生的悬浮状灰尘、金属颗粒遇到水雾形成水滴聚集在

灰尘处理箱23的底部，确保排放至大气的气体不含灰尘与悬浮状金属颗粒；在灰尘处理箱

23的底部安装污水排放管26，将处理过含有灰尘与细小金属颗粒的污水排放至指定的下水

道。

[0013] 操作中，员工只需将车轮5放在自动输送滚筒7的输送平台上，通过控制柜27设置

钢丝刷(上)4以及钢丝刷(下)16的顺逆时针方向旋转时间和转速即开始打磨；打磨结束后

员工将钢丝刷(上)4上升至车轮5的轮缘以上的高度，钢丝刷(下)4下降至装夹定位平台17

的平面以下；在感应器的控制下等待打磨车轮的进入、打磨结束后车轮的输出，在控制柜27

的控制下进入下一件车轮的打磨程序；在打磨启动的同时排气风机3启动，水雾发射器24产

生水雾将打磨过程产生的灰尘、悬浮状金属颗粒在灰尘处理箱23内有效处理；当打磨结束

时排气风机3与水雾发射器24延时6秒钟，可将防护罩19内含有灰尘与悬浮状金属颗粒的气

体抽空。以903-2085为例，该装置每8小时可打磨工件400件以上，工作效率为人工打磨的

2.5倍；并且产品表面每1000mm2针孔、麻点少于2处，高于国家标准，达到国外亮面车轮的要

求；同时员工工作环境得到大大改善，是一种清洁高效、粗打磨效果更好的先进装置。
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