
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202110906318.6

(22)申请日 2021.08.09

(71)申请人 西安热工研究院有限公司

地址 710032 陕西省西安市碑林区兴庆路

136号

(72)发明人 侯召堂　吴晓俊　蔡晖　王鹏　

王彩侠　张芮　高冲　李清龙　

刘卫东　

(74)专利代理机构 西安智大知识产权代理事务

所 61215

代理人 弋才富

(51)Int.Cl.

C21D 1/62(2006.01)

C22F 1/04(2006.01)

 

(54)发明名称

一种铝型材在线淬火导正系统及方法

(57)摘要

一种铝型材在线淬火导正系统及方法，淬火

导正系统包括安装在淬火装置第一段和淬火装

置第二段之间的淬火导正装置；所述的淬火导正

装置包括位于在线挤压铝型材上、下方的上压下

辊装置和下导正装置；挤压的铝型材采用牵引机

牵引前进，并保持有牵引力，使得铝型材具有张

力，上压下辊装置和下导正辊装置对铝型材进行

导正和矫正，同时通过上压下毛毡辊筒和侧导正

辊的自转，进行正常的牵引前进和挤压；本发明

有效的防止了铝型材挤压在线淬火后弯曲变形

严重问题，解决现有的铝型材挤压在线淬火后弯

曲变形严重造成设备损坏，甚至引起安全事故的

问题，减少人力物力成本，提高生产效率，解决铝

挤压行业的一个共性难题。
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1.一种铝型材在线淬火导正系统，其特征在于，包括安装在淬火装置第一段(1)和淬火

装置第二段(4)之间的淬火导正装置(3)；

所述的淬火导正装置(3)包括位于在线挤压铝型材(2)上、下方的上压下辊装置(3.1)

和下导正装置(3.2)；

其中上压下辊装置(3.1)包括固定在上压下辊装置支架(3.1 .1)上的上压下辊装置升

降油缸(3.1.2)；上压下辊装置升降油缸(3.1.2)与上压下辊装置活动支架(3.1.3)连接；在

上压下辊装置移动架(3.1.3)上设置上压下毛毡辊筒(3.1.5)，上压下毛毡辊筒(3.1.5)的

两端通过上压下辊轴承(3.1.4)进行自转，并与上压下辊装置移动架(3.1.3)相配置；

下导正装置(3 .2)包括安装在下导正装置底座(3 .2 .8)上的下导正装置升降油缸

(3.2.7)；下导正装置升降油缸(3.2.7)与下导正装置移动架(3.2.6)连接；在下导正装置移

动架(3.2.6)的导向杆(3.2.5)左右两侧各安装一套侧导正辊油缸(3.2.4)；侧导正辊油缸

(3.2.4)与侧导正辊底座(3.2.3)连接并由其驱动伸出和缩回，侧导正辊底座(3.2.3)上设

置有侧导正辊(3.2.1)，侧导正辊(3.2.1)的左右两端通过侧导正辊轴承(3.2.2)进行自转，

并与侧导正辊底座(3.2.3)上相配置。

2.根据权利要求1所述的一种铝型材在线淬火导正系统的导正方法，其特征在于，包括

以下步骤：挤压的铝型材(2)采用牵引机(5)牵引前进，并保持有牵引力，使得铝型材(2)具

有张力，上压下辊装置(3.1)和下导正辊装置(3.2)对铝型材(2)进行导正和矫正，同时在导

正的过程中，通过上压下毛毡辊筒(3.1.5)和侧导正辊(3.2.1)的自转，进行正常的牵引前

进和挤压。

3.根据权利要求2所述的一种铝型材在线淬火导正方法，其特征在于，所述的上压下辊

装置(3.1)的毛毡辊筒(3.1.5)与铝型材(2)的上表面接近，如果铝型材(2)上下弯曲翘起，

毛毡辊筒对其起到限制作用；如果向上弯曲变形非常严重，上压下辊装置(3.1)的毛毡辊筒

(3.1.5)继续向下运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”的力。

4.根据权利要求2所述的一种铝型材在线淬火导正方法，其特征在于，所述的下导正辊

装置(3.2)在线淬火时，左右两个侧辊(3.2.1)与铝型材(2)的边缘接近，如果铝型材(2)左

右弯曲翘起，侧辊(3.2.1)会对其起到限制作用，如果左右弯曲变形非常严重，下导正辊装

置(3.2)的侧辊(3.2.1)继续向弯曲变形方向反向运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”的

力。
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一种铝型材在线淬火导正系统及方法

技术领域

[0001] 本发明属于冶金设备技术领域，特别涉及一种铝型材在线淬火导正系统及方法，

适用于铝型材挤压在线淬火。

背景技术

[0002] 在线淬火是在铝材挤压生产过程中非常重要的环节之一。铝材挤压在线淬火时，

由于挤压铝材的不同形状、不同壁厚等产品特征，一旦淬火工艺控制不当，就会造成挤压型

材发生弯曲变形，尤其是在“试模”和工艺试验阶段，由于对挤压型材的淬火工艺没有储备，

很容易出现淬火后的型材弯曲变形严重的现象，造成设备损坏，甚至引发安全事故。这一问

题已经成为铝挤压行业的一个共性难题。目前行业内的做法是，通过人工观测，一旦发现铝

型材经淬火后弯曲变形非常严重，立即将设备暂停，再由人工进行处理，不仅耗费人力物

力，而且效率比较低，并且容易引发安全问题。现在还没有一种能从根本上解决的措施和办

法。

发明内容

[0003] 为了克服上述现有技术的缺陷，本发明的目的是提供一种铝型材在线淬火导正系

统及方法，防止铝型材挤压在线淬火后弯曲变形严重问题，解决现有的铝型材挤压在线淬

火后弯曲变形严重造成设备损坏，甚至引起安全事故的问题，减少人力物力成本，提高生产

效率，解决铝挤压行业的一个共性难题。

[0004] 为了达到上述目的，本发明的技术方案是：

[0005] 一种铝型材在线淬火导正系统，包括安装在淬火装置第一段1和淬火装置第二段4

之间的淬火导正装置3；

[0006] 所述的淬火导正装置3包括位于在线挤压铝型材2上、下方的上压下辊装置3.1和

下导正装置3.2；

[0007] 其中上压下辊装置3.1包括固定在上压下辊装置支架3.1.1上的上压下辊装置升

降油缸3.1.2；上压下辊装置升降油缸3.1.2与上压下辊装置活动支架3.1.3连接；在上压下

辊装置移动架3.1.3上设置上压下毛毡辊筒3.1.5，上压下毛毡辊筒3.1.5的两端通过上压

下辊轴承3.1.4进行自转，并与上压下辊装置移动架3.1.3相配置。

[0008] 下导正装置3 .2包括安装在下导正装置底座3 .2 .8上的下导正装置升降油缸

3.2.7；下导正装置升降油缸3.2.7与下导正装置移动架3.2.6连接；在下导正装置移动架

3.2.6的导向杆3.2.5左右两侧各安装一套侧导正辊油缸3.2.4；侧导正辊油缸3.2.4与侧导

正辊底座3.2.3连接并由其驱动伸出和缩回，侧导正辊底座3.2.3上设置有侧导正辊3.2.1，

侧导正辊3.2.1的左右两端通过侧导正辊轴承3.2.2进行自转，并与侧导正辊底座3.2.3上

相配置。

[0009] 基于上述一种铝型材在线淬火导正系统的导正方法，包括以下步骤：挤压的铝型

材2采用牵引机5牵引前进，并保持有牵引力，使得铝型材2具有张力，上压下辊装置3.1和下
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导正辊装置3.2对铝型材2进行导正和矫正，同时在导正的过程中，通过上压下毛毡辊筒

3.1.5和侧导正辊3.2.1的自转，进行正常的牵引前进和挤压。

[0010] 所述的上压下辊装置3.1的毛毡辊筒3.1.5与铝型材2的上表面接近，如果铝型材2

上下弯曲翘起，毛毡辊筒3.1.5对其起到限制作用；如果向上弯曲变形非常严重，上压下辊

装置3.1的毛毡辊筒3.1.5继续向下运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”的力。

[0011] 所述的下导正辊装置3.2在线淬火时，左右两个侧辊3.2.1与铝型材2的边缘接近，

如果铝型材2左右弯曲翘起，侧辊3.2.1对其起到限制作用，如果左右弯曲变形非常严重，下

导正辊装置3.2的侧辊3.2.1继续向弯曲变形方向反向运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”

的力。

[0012] 本发明的有益效果是：

[0013] (1)铝型材淬火发生弯曲变形一般是因为淬火不均匀引起的，因此必须将上压下

辊装置3.1和下导正辊装置3.2安装在淬火装置第一段1和淬火装置第二段4之间，以最大程

度上消除淬火不均匀引起的变形。一旦铝型材2在挤压在线淬火产生弯曲变形时，从各个方

向都对挤压型材起到导正作用。

[0014] (2)上压下辊装置3.1和下导正辊装置3.2组成一个动态封闭的四边形，对铝型材2

弯曲起到限位作用和导正作用，对在线淬火的铝型材起到有效的解决了铝材挤压在线淬火

的弯曲变形问题，提高生产效率，减少人力物力成本，解决铝挤压行业的一个共性难题；由

于其自身带有油缸驱动，对变形量大的型材起到矫正作用。

附图说明

[0015] 图1为本发明与外部设备装配示意的俯视图。

[0016] 图2为本发明淬火导正装置3的结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图对本发明做详细叙述。

[0018] 参照图1，一种铝型材在线淬火导正系统，包括安装在淬火装置第一段1和淬火装

置第二段4之间的淬火导正装置3，在线挤压铝型材2依次经过淬火装置第一段1、淬火导正

装置3和淬火装置第二段4并由牵引机5牵引保持一定的牵引力。

[0019] 参照图2，所述的淬火导正装置3包括位于在线挤压铝型材2上、下方的上压下辊装

置3.1和下导正装置3.2；

[0020] 其中上压下辊装置3.1包括固定在上压下辊装置支架3.1.1上的上压下辊装置升

降油缸3.1.2；上压下辊装置升降油缸3.1.2与上压下辊装置活动支架3.1.3连接，由上压下

辊装置升降油缸3.1 .2驱动升降；在上压下辊装置移动架3.1 .3上固定上压下毛毡辊筒

3.1.5，上压下毛毡辊筒3.1.5的两端通过上压下辊轴承3.1.4进行自转，并与上压下辊装置

移动架3.1.3相配置，在线挤压的铝型材2与其接触时能自转，升降油缸3.1.2驱动活动支架

3.1.3和耐高温毛毡辊筒3.1.5一起升降，升起后高于牵引机5，便于牵引机5进入淬火装置，

下降到最低点后耐高温毛毡辊筒3.1.5的下表面与挤压中心重合，下降的位置可以任意调

节，以满足不同大小型材的要求；

[0021] 下导正装置3 .2包括安装在下导正装置底座3 .2 .8上的下导正装置升降油缸
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3.2.7；下导正装置升降油缸3.2.7与下导正装置移动架3.2.6连接，下导正装置升降油缸

3.2.7驱动下导正装置移动架3.2.6升降；在下导正装置移动架3.2.6的导向杆3.2.5左右两

侧各安装一套侧导正辊油缸3.2.4；侧导正辊油缸3.2.4与侧导正辊底座3.2.3连接并由其

驱动伸出和缩回，侧导正辊底座3.2.3上设置有侧导正辊3.2.1，侧导正辊3.2.1的左右两端

通过侧导正辊轴承3.2.2进行自转，并与侧导正辊底座3.2.3上相配置，在线挤压的铝型材2

与其接触时能自转，左右两套侧导正辊可同步伸出或者缩回，同步伸出到极限位后两个侧

辊，同步缩回到极限位后，两侧辊的距离等于淬火装置辊道的宽度，侧辊伸缩的位置可以任

意调节，以满足不同大小型材的要求。侧辊可以自转。

[0022] 本系统的工作原理为：铝型材2在挤压在线淬火时，首先，下导正辊装置3.2的升降

油缸3.2.7驱动活动支架3.2.5、两个侧辊3.2.1、侧导正辊底座3.2.3及侧辊油缸3.2.4同时

上升，直到左右两个侧辊3.2.1上表面略高于在线挤压的铝型材2中心，然后两个侧辊油缸

3.2.4驱动两个侧辊3.2.1同时同步伸出，直到两个侧辊3.2.1与在线挤压的铝型材2的边缘

接近，从侧面限制了型材的弯曲变形范围；然后，上压下辊装置3.1的升降油缸3.1.2驱动上

压下辊活动支架3.1.3及上毛毡辊筒3.1.5下降，直到上毛毡辊筒3.1.5与线挤压的铝型材2

的上表面接近，从上方限制了型材的弯曲变形范围；牵引机5在长度方向对在线挤压的铝型

材2施加一定的牵引力，牵引着挤压出的铝型材2前进；

[0023] 基于上述一种铝型材在线淬火导正系统的导正方法，包括以下步骤：挤压的铝型

材2采用牵引机5牵引前进，并保持有牵引力，使得铝型材2具有张力，对防止铝型材变形起

到一定的作用，上压下辊装置3.1和下导正辊装置3.2对铝型材2进行导正和矫正，同时在导

正的过程中，通过上压下毛毡辊筒3.1.5和侧导正辊3.2.1的自转，进行正常的牵引前进和

挤压，不影响型材的正常牵引前进和挤压生产。

[0024] 上压下辊装置3.1对铝型材2的上下的弯曲变形起到限制和导正作用，在线淬火

时，所述的上压下辊装置3.1的毛毡辊筒3.1.5与铝型材2的上表面接近，如果铝型材2上下

弯曲翘起，毛毡辊筒对其起到限制作用；如果向上弯曲变形非常严重，上压下辊装置3.1的

毛毡辊筒3.1 .5继续向下运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”的力，起到对型材的矫正作

用，由于毛毡辊筒3.1.5内装有上压下辊轴承3.1.4能够自转，因此在矫正的过程中并不影

响型材的前进和正常挤压。

[0025] 所述的下导正辊装置3.2对铝型材2的左右弯曲变形起到限制和导正作用。在线淬

火时，左右两个侧辊3.2.1与铝型材2的边缘接近，如果铝型材2左右弯曲翘起，侧辊3.2.1会

对其起到限制作用，如果左右弯曲变形非常严重，下导正辊装置3.2的侧辊3.2.1继续向弯

曲变形方向反向运动，对弯曲变形的型材产生“反弯”的力，起到对型材的矫正作用，由于侧

导正辊3.2.1内装有侧导正辊轴承3.2.2能够自转，因此在矫正的过程中并不影响型材的前

进和正常挤压。

[0026] 上压下辊装置3.1和下导正辊装置3.2组成一个动态封闭的四边形，对铝型材2弯

曲起到限位作用，由于其自身带有油缸驱动，对变形量大的型材起到矫正作用。
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