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(57)摘要

本发明提供了一种防腐的铝包木门，包括铝

合金壳体和木板，所述铝合金壳体横剖面呈U型

设置，所述木板安装在铝合金壳体内，所述木板

呈矩形设置，所述铝合金壳体中部两侧固定有铝

合金把手，所述铝合金把手呈倒U型设置，所述铝

合金把手下方两侧的铝合金壳体底部表面设置

有限位销，所述限位销与铝合金壳体一体成型，

所述限位销对应卡接在木板内，所述木板表面外

沿呈倒角设置，所述木板底部通过第一胶层与铝

合金壳体固定连接，所述木板表面设置有第二胶

层，所述第二胶层上覆盖有透明薄膜，所述透明

薄膜表面与铝合金壳体表面平齐。该木门具有防

腐效果，结构稳定，容易进行组装。
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1.一种防腐的铝包木门，其特征在于，包括铝合金壳体和木板，所述铝合金壳体横剖面

呈U型设置，所述木板安装在铝合金壳体内，所述木板呈矩形设置，所述铝合金壳体中部两

侧固定有铝合金把手，所述铝合金把手呈倒U型设置，所述铝合金把手下方两侧的铝合金壳

体底部表面设置有限位销，所述限位销与铝合金壳体一体成型，所述限位销对应卡接在木

板内，所述木板表面外沿呈倒角设置，所述木板底部通过第一胶层与铝合金壳体固定连接，

所述木板表面设置有第二胶层，所述第二胶层上覆盖有透明薄膜，所述透明薄膜表面与铝

合金壳体表面平齐。

2.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述第一胶层采用环氧

胶，所述第一胶层的厚度为2mm。

3.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述第二胶层采用压敏

胶，所述第二胶层的厚度为0.5-1mm。

4.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述透明薄膜采用聚氨酯

薄膜，所述透明薄膜的厚度为1-2mm。

5.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述限位销的长度小于木

板的厚度。

6.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述限位销的长度大于木

板二分之一厚度。

7.根据权利要求1所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述铝合金壳体按质量百

分比由以下材料制成：Si：0.2-0 .3%，Cu：1.2-2.0%，Mg：2.1-2.9%，Mn：0.2-0.3%，Fe：0.4-

0.5%，Zn：5.1-6.1%，Ti：0.1-0.18%，Cr：0.18-0.28%，La：1.1-1.5%，Pr：0.5-1.2%，余量为Al。

8.根据权利要求7所述的一种防腐的铝包木门，其特征在于，所述铝合金壳体的制备方

法，包括以下步骤：

1）将原料按照质量百分比进行称重，使用叉车将称重完成后的原料运输到熔铸炉的炉

口处，通过叉车将原料送入到熔铸炉内，每加一次原料，要用铁耙将料推平，调节熔铸炉内

的温度为780-790℃，将原料熔铸呈液态；

2）成分检测：先将准备好的试样模具水平摆放，然后对试样模具内进行预热，预热温度

为220-225℃，用取样勺扒开熔铸炉的铝液表面，在炉门两边和中间各取一个试样，传送到

试样模具内，此时试样模具停止加热，待试样冷却后，采用光谱分析仪检测各组分原料的质

量百分比，满足原料质量百分比范围后进入下一工序作业；

3）精炼：将精炼机的精炼管伸入到熔铸炉内，精炼管内导入0.2-0.3MPa的氮气，将精炼

管末端插入到熔铸炉的铝液内，按铝液总质量的0.3﹪-0.4﹪导入精炼剂，维持精炼时间为

10-20min；

4）打开熔铸炉的炉门，通过铸造机的分配器使熔铸炉内的铝液均匀注入铸模中，开始

正式铸锭前，预热铸模温度至250±10℃，自然冷却后取出原坯，并且进行去毛刺处理；

5）将原坯放入到喷砂机内，采用直径为1-3mm的金刚砂进行喷砂处理，调节喷砂机气压

为1.2-1.4Mpa，对原坯表面进行均匀喷涂；

6）将步骤7）所得的原坯放入到微弧氧化槽内，将原坯作为阳极，不锈钢作为阴极，采用

铝酸盐电解液在电压650V，电流20A状态下微弧氧化30分钟，取出后洗净，即可。
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一种防腐的铝包木门

技术领域

[0001] 本发明涉及一种防腐的铝包木门。

[0002]  

背景技术

[0003] 随着社会的发展，现在门窗的种类是非常多的，当然分类的也是有很多的，会根据

不同的情况去进行分类，比如说材质、样式等等方面进行分类，有一种叫做铝木复合门窗

的，铝木复合门窗主体结构铝多木少，具有实木门窗的所有优点。经过精心设计的铝合金型

材通过特殊结构、工艺结合实木，大大加强了门窗的抗日晒、风吹、雨淋等性能，也进一步提

高了产品外表抗老化能力，使建筑物外立面风格与室内装饰风格得到了完美的统一。  铝木

复合门窗是木材的优异性能与铝材耐腐蚀、硬度高等特点的完美结合。  铝木复合门窗具有

双重装饰效果，“内木”的风格产生了室内的温馨和舒适，外立面的“外铝”结构则给人现代、

时尚的美感。同时它的结构及性能都经过了极大的改善，是一种高档的节能环保型门窗。

[0004] 铝木复合门窗，保持了实木门窗的风格，外附铝合金，经氟碳或静电喷涂处理的铝

合金，色泽丰富多彩，具有优异的物理性能、卓越的节能效果和极强的耐候性。科学设计的

节点，提高了门窗的整体性能。其保温性能及气密性能出色，防火性能优良。  铝木复合门窗

最大的特点是保温、节能、抗风沙。它是木与铝的完美结合，使门窗与外立面建筑风格相融

合，并起到防水保护窗体木框的作用。当酷暑难耐之时，它可以阻挡室外燥热，减少室内冷

气的散失，在寒冷的冬季也不会结冰、结露，还能将噪音拒之窗外。

[0005] 但是现有的铝木复合门窗的采用的铝合金以及木制材质不耐腐蚀，并且结构强度

不高，容易变形。

[0006]

发明内容

[0007] 本发明的目的在于克服上述现有技术的不足，提供一种防腐的铝包木门，防腐效

果，结构稳定，容易进行组装。

[0008] 本发明是这样实现的，一种防腐的铝包木门，包括铝合金壳体和木板，所述铝合金

壳体横剖面呈U型设置，所述木板安装在铝合金壳体内，所述木板呈矩形设置，所述铝合金

壳体中部两侧固定有铝合金把手，通过焊接固定，铝合金把手与铝合金壳体采用相同材料

制成。所述铝合金把手呈倒U型设置，所述铝合金把手下方两侧的铝合金壳体底部表面设置

有限位销，限位销与铝合金壳体浇注一体成型。所述限位销与铝合金壳体一体成型，所述限

位销对应卡接在木板内，所述木板表面外沿呈倒角设置，所述木板底部通过第一胶层与铝

合金壳体固定连接，所述木板表面设置有第二胶层，所述第二胶层上覆盖有透明薄膜，所述

透明薄膜表面与铝合金壳体表面平齐。

[0009] 所述第一胶层采用环氧胶，所述第一胶层的厚度为2mm。

[0010] 所述第二胶层采用压敏胶，所述第二胶层的厚度为0.5-1mm。
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[0011] 所述透明薄膜采用聚氨酯薄膜，所述透明薄膜的厚度为1-2mm。

[0012] 所述限位销的长度小于木板的厚度。

[0013] 所述限位销的长度大于木板二分之一厚度。

[0014] 所述铝合金壳体按质量百分比由以下材料制成：Si：0.2-0.3%，Cu：1.2-2.0%，Mg：

2.1-2.9%，Mn：0.2-0.3%，Fe：0.4-0.5%，Zn：5.1-6.1%，Ti：0.1-0.18%，Cr：0.18-0.28%，La：

1.1-1.5%，Pr：0.5-1.2%，余量为Al。

[0015] 所述铝合金壳体的制备方法，包括以下步骤：

1）将原料按照质量百分比进行称重，使用叉车将称重完成后的原料运输到熔铸炉的炉

口处，通过叉车将原料送入到熔铸炉内，每加一次原料，要用铁耙将料推平，调节熔铸炉内

的温度为780-790℃，将原料熔铸呈液态；

2）成分检测：先将准备好的试样模具水平摆放，然后对试样模具内进行预热，预热温度

为220-225℃，用取样勺扒开熔铸炉的铝液表面，在炉门两边和中间各取一个试样，传送到

试样模具内，此时试样模具停止加热，待试样冷却后，采用光谱分析仪检测各组分原料的质

量百分比，满足原料质量百分比范围后进入下一工序作业；

3）精炼：将精炼机的精炼管伸入到熔铸炉内，精炼管内导入0.2-0.3MPa的氮气，将精炼

管末端插入到熔铸炉的铝液内，按铝液总质量的0.3﹪-0.4﹪导入精炼剂，维持精炼时间为

10-20min；

4）打开熔铸炉的炉门，通过铸造机的分配器使熔铸炉内的铝液均匀注入铸模中，开始

正式铸锭前，预热铸模温度至250±10℃，自然冷却后取出原坯，并且进行去毛刺处理；

5）将原坯放入到喷砂机内，采用直径为1-3mm的金刚砂进行喷砂处理，调节喷砂机气压

为1.2-1.4Mpa，对原坯表面进行均匀喷涂；

6）将步骤7）所得的原坯放入到微弧氧化槽内，将原坯作为阳极，不锈钢作为阴极，采用

铝酸盐电解液在电压650V，电流20A状态下微弧氧化30分钟，取出后洗净，即可。

[0016] 综上所述，由于采用了上述技术方案，本发明的有益效果是：设置的木板安装在铝

合金壳体内，铝合金壳体中部两侧固定有铝合金把手，铝合金把手呈倒U型设置，铝合金把

手下方两侧的铝合金壳体底部表面设置有限位销，限位销与铝合金壳体一体成型，限位销

对应卡接在木板内，使得整体结构容易组装，并且通过定位销以及胶层固定，使得木板安装

结构稳定，通过在模板表面覆盖透明薄膜达到防腐的效果；并且铝合金壳体按质量百分比

由以下材料制成：Si：0.2-0.3%，Cu：1.2-2.0%，Mg：2.1-2.9%，Mn：0.2-0.3%，Fe：0.4-0.5%，

Zn：5.1-6.1%，Ti：0.1-0.18%，Cr：0.18-0.28%，La：1.1-1.5%，Pr：0.5-1.2%，余量为Al，通过

加入稀土元素使得材料耐腐蚀，并且通过喷砂以及氧化处理增强硬度，使得铝合金壳体表

面不易刮花。

[0017]

附图说明

[0018] 为了更清楚地说明本发明的技术方案，下面将对实施例中所需要使用的附图作简

单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本发明的一些实施例，对于本领域普通技

术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附图。

[0019] 图1是本发明提供的一种防腐的铝包木门的整体结构图。

说　明　书 2/6 页

4

CN 110593720 A

4



[0020] 图2是本发明提供的一种防腐的铝包木门的横向剖面局部结构图。

[0021] 图3是图2中A处的放大结构图。

[0022]

具体实施方式

[0023] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述。

[0024] 实施例1

如图1-3所示，一种防腐的铝包木门，包括铝合金壳体1和木板2，所述铝合金壳体1横剖

面呈U型设置，所述木板2安装在铝合金壳体1内，所述木板2呈矩形设置，所述铝合金壳体1

中部两侧固定有铝合金把手3，所述铝合金把手3呈倒U型设置，所述铝合金把手3下方两侧

的铝合金壳体1底部表面设置有限位销4，所述限位销4与铝合金壳体1一体成型，所述限位

销4对应卡接在木板2内，所述木板2表面外沿呈倒角设置，所述木板2底部通过第一胶层5与

铝合金壳体1固定连接，所述木板2表面设置有第二胶层6，所述第二胶层6上覆盖有透明薄

膜7，所述透明薄膜7表面与铝合金壳体1表面平齐。

[0025] 所述第一胶层5采用环氧胶，所述第一胶层5的厚度为2mm。

[0026] 所述第二胶层6采用压敏胶，所述第二胶层6的厚度为0.5-1mm。

[0027] 所述透明薄膜7采用聚氨酯薄膜，所述透明薄膜7的厚度为1-2mm。

[0028] 所述限位销4的长度小于木板2的厚度。

[0029] 所述限位销4的长度大于木板2二分之一厚度。

[0030] 所述铝合金壳体按质量百分比由以下材料制成：Si：0.2%，Cu：1.2%，Mg：2.1%，Mn：

0.2%，Fe：0.4%，Zn：5.1%，Ti：0.1%，Cr：0.18%，La：1.1%，Pr：0.5%，余量为Al。

[0031] 所述铝合金壳体的制备方法，包括以下步骤：

1）将原料按照质量百分比进行称重，使用叉车将称重完成后的原料运输到熔铸炉的炉

口处，通过叉车将原料送入到熔铸炉内，每加一次原料，要用铁耙将料推平，调节熔铸炉内

的温度为780-790℃，将原料熔铸呈液态；

2）成分检测：先将准备好的试样模具水平摆放，然后对试样模具内进行预热，预热温度

为220-225℃，用取样勺扒开熔铸炉的铝液表面，在炉门两边和中间各取一个试样，传送到

试样模具内，此时试样模具停止加热，待试样冷却后，采用光谱分析仪检测各组分原料的质

量百分比，满足原料质量百分比范围后进入下一工序作业；

3）精炼：将精炼机的精炼管伸入到熔铸炉内，精炼管内导入0.2-0.3MPa的氮气，将精炼

管末端插入到熔铸炉的铝液内，按铝液总质量的0.3﹪-0.4﹪导入精炼剂，维持精炼时间为

10-20min；

4）打开熔铸炉的炉门，通过铸造机的分配器使熔铸炉内的铝液均匀注入铸模中，开始

正式铸锭前，预热铸模温度至250±10℃，自然冷却后取出原坯，并且进行去毛刺处理；

5）将原坯放入到喷砂机内，采用直径为1-3mm的金刚砂进行喷砂处理，调节喷砂机气压

为1.2-1.4Mpa，对原坯表面进行均匀喷涂；

6）将步骤7）所得的原坯放入到微弧氧化槽内，将原坯作为阳极，不锈钢作为阴极，采用

铝酸盐电解液在电压650V，电流20A状态下微弧氧化30分钟，取出后洗净，即可。
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[0032] 实施例2

如图1-3所示，一种防腐的铝包木门，包括铝合金壳体1和木板2，所述铝合金壳体1横剖

面呈U型设置，所述木板2安装在铝合金壳体1内，所述木板2呈矩形设置，所述铝合金壳体1

中部两侧固定有铝合金把手3，所述铝合金把手3呈倒U型设置，所述铝合金把手3下方两侧

的铝合金壳体1底部表面设置有限位销4，所述限位销4与铝合金壳体1一体成型，所述限位

销4对应卡接在木板2内，所述木板2表面外沿呈倒角设置，所述木板2底部通过第一胶层5与

铝合金壳体1固定连接，所述木板2表面设置有第二胶层6，所述第二胶层6上覆盖有透明薄

膜7，所述透明薄膜7表面与铝合金壳体1表面平齐。

[0033] 所述第一胶层5采用环氧胶，所述第一胶层5的厚度为2mm。

[0034] 所述第二胶层6采用压敏胶，所述第二胶层6的厚度为0.5-1mm。

[0035] 所述透明薄膜7采用聚氨酯薄膜，所述透明薄膜7的厚度为1-2mm。

[0036] 所述限位销4的长度小于木板2的厚度。

[0037] 所述限位销4的长度大于木板2二分之一厚度。

[0038] 所述铝合金壳体按质量百分比由以下材料制成：Si：0.25%，Cu：1.6%，Mg：2.5%，Mn：

0.253%，Fe：0.45%，Zn：5.6%，Ti：0.14%，Cr：0.25%，La：1.3%，Pr：0.8%，余量为Al。

[0039] 所述铝合金壳体的制备方法，包括以下步骤：

1）将原料按照质量百分比进行称重，使用叉车将称重完成后的原料运输到熔铸炉的炉

口处，通过叉车将原料送入到熔铸炉内，每加一次原料，要用铁耙将料推平，调节熔铸炉内

的温度为780-790℃，将原料熔铸呈液态；

2）成分检测：先将准备好的试样模具水平摆放，然后对试样模具内进行预热，预热温度

为220-225℃，用取样勺扒开熔铸炉的铝液表面，在炉门两边和中间各取一个试样，传送到

试样模具内，此时试样模具停止加热，待试样冷却后，采用光谱分析仪检测各组分原料的质

量百分比，满足原料质量百分比范围后进入下一工序作业；

3）精炼：将精炼机的精炼管伸入到熔铸炉内，精炼管内导入0.2-0.3MPa的氮气，将精炼

管末端插入到熔铸炉的铝液内，按铝液总质量的0.3﹪-0.4﹪导入精炼剂，维持精炼时间为

10-20min；

4）打开熔铸炉的炉门，通过铸造机的分配器使熔铸炉内的铝液均匀注入铸模中，开始

正式铸锭前，预热铸模温度至250±10℃，自然冷却后取出原坯，并且进行去毛刺处理；

5）将原坯放入到喷砂机内，采用直径为1-3mm的金刚砂进行喷砂处理，调节喷砂机气压

为1.2-1.4Mpa，对原坯表面进行均匀喷涂；

6）将步骤7）所得的原坯放入到微弧氧化槽内，将原坯作为阳极，不锈钢作为阴极，采用

铝酸盐电解液在电压650V，电流20A状态下微弧氧化30分钟，取出后洗净，即可。

[0040] 实施例3

如图1-3所示，一种防腐的铝包木门，包括铝合金壳体1和木板2，所述铝合金壳体1横剖

面呈U型设置，所述木板2安装在铝合金壳体1内，所述木板2呈矩形设置，所述铝合金壳体1

中部两侧固定有铝合金把手3，所述铝合金把手3呈倒U型设置，所述铝合金把手3下方两侧

的铝合金壳体1底部表面设置有限位销4，所述限位销4与铝合金壳体1一体成型，所述限位

销4对应卡接在木板2内，所述木板2表面外沿呈倒角设置，所述木板2底部通过第一胶层5与

铝合金壳体1固定连接，所述木板2表面设置有第二胶层6，所述第二胶层6上覆盖有透明薄
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膜7，所述透明薄膜7表面与铝合金壳体1表面平齐。

[0041] 所述第一胶层5采用环氧胶，所述第一胶层5的厚度为2mm。

[0042] 所述第二胶层6采用压敏胶，所述第二胶层6的厚度为0.5-1mm。

[0043] 所述透明薄膜7采用聚氨酯薄膜，所述透明薄膜7的厚度为1-2mm。

[0044] 所述限位销4的长度小于木板2的厚度。

[0045] 所述限位销4的长度大于木板2二分之一厚度。

[0046] 所述铝合金壳体按质量百分比由以下材料制成：Si：0.3%，Cu：2.0%，Mg：2.9%，Mn：

0.3%，Fe：0.0.5%，Zn：6.1%，Ti：0.18%，Cr：0.28%，La：1.5%，Pr：1.2%，余量为Al。

[0047] 所述铝合金壳体的制备方法，包括以下步骤：

1）将原料按照质量百分比进行称重，使用叉车将称重完成后的原料运输到熔铸炉的炉

口处，通过叉车将原料送入到熔铸炉内，每加一次原料，要用铁耙将料推平，调节熔铸炉内

的温度为780-790℃，将原料熔铸呈液态；

2）成分检测：先将准备好的试样模具水平摆放，然后对试样模具内进行预热，预热温度

为220-225℃，用取样勺扒开熔铸炉的铝液表面，在炉门两边和中间各取一个试样，传送到

试样模具内，此时试样模具停止加热，待试样冷却后，采用光谱分析仪检测各组分原料的质

量百分比，满足原料质量百分比范围后进入下一工序作业；

3）精炼：将精炼机的精炼管伸入到熔铸炉内，精炼管内导入0.2-0.3MPa的氮气，将精炼

管末端插入到熔铸炉的铝液内，按铝液总质量的0.3﹪-0.4﹪导入精炼剂，维持精炼时间为

10-20min；

4）打开熔铸炉的炉门，通过铸造机的分配器使熔铸炉内的铝液均匀注入铸模中，开始

正式铸锭前，预热铸模温度至250±10℃，自然冷却后取出原坯，并且进行去毛刺处理；

5）将原坯放入到喷砂机内，采用直径为1-3mm的金刚砂进行喷砂处理，调节喷砂机气压

为1.2-1.4Mpa，对原坯表面进行均匀喷涂；

6）将步骤7）所得的原坯放入到微弧氧化槽内，将原坯作为阳极，不锈钢作为阴极，采用

铝酸盐电解液在电压650V，电流20A状态下微弧氧化30分钟，取出后洗净，即可。

[0048] 选取实施例1-3所得的铝合金壳体材料与现有的5系铝合金（作为对照组），选取样

品的尺寸为100mm*50mm*4mm（通过切削得到相同尺寸的样品），通过硬度检测仪进行表面硬

度检测，在盐雾试验箱内进行铜盐醋酸加速盐雾试验来检测耐腐蚀性，按照GB/T2423.17—

2008执行，通过腐蚀物观测判定法进行观测，得到下表数据：

对比以上结果可知，本发明实施例1-3的铝合金相较于现有的普通铝合金材料，材料表
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面的硬度更高，耐腐蚀效果更好。

[0049] 综上所述，由于采用了上述技术方案，本发明的有益效果是：设置的木板安装在铝

合金壳体内，铝合金壳体中部两侧固定有铝合金把手，铝合金把手呈倒U型设置，铝合金把

手下方两侧的铝合金壳体底部表面设置有限位销，限位销与铝合金壳体一体成型，限位销

对应卡接在木板内，使得整体结构容易组装，并且通过定位销以及胶层固定，使得木板安装

结构稳定，通过在模板表面覆盖透明薄膜达到防腐的效果；并且铝合金壳体按质量百分比

由以下材料制成：Si：0.2-0.3%，Cu：1.2-2.0%，Mg：2.1-2.9%，Mn：0.2-0.3%，Fe：0.4-0.5%，

Zn：5.1-6.1%，Ti：0.1-0.18%，Cr：0.18-0.28%，La：1.1-1.5%，Pr：0.5-1.2%，余量为Al，通过

加入稀土元素使得材料耐腐蚀，并且通过喷砂以及氧化处理增强硬度，使得铝合金壳体表

面不易刮花。

[0050] 以上是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人员来说，

在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也视为本发

明的保护范围。
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