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提高铝型材表面质量的机械扫纹法

邓志伟

(浙江工业大学 浙西分校 , 浙江 衢州　 324006)

　

摘要:论述了提高铝型材表面质量的一种新途径——机械扫纹法。 着重介绍机械扫纹的方法、扫纹

后型材的生产工艺和技术要点 ,并用经济分析对比的数据和实际效果证明了该技术的价值和作用。
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1　前　言

在铝型材挤压生产过程中 ,由于受坯锭、模具、

挤压工艺等因素的影响 ,型材表面将不可避免地会

出现挤压纹 ,严重影响了铝型材的产品质量和经济

效益。

多年来 ,针对铝型材的挤压纹问题 ,国内外从改

进模具的质量性能 ,提高铝坯锭内在成分质量 ,调整

挤压工艺参数等等 ,做了许多努力 ,也取得了一些成

效 ,但最终仍不能彻底解决挤压纹的发生。

众所周知 ,铝型材表面的挤压纹 ,是生产企业和

广大用户都十分忌讳的 ,不少企业为了消除铝型材

表面的挤压纹 ,在铝型材表面处理的生产工艺过程

中 ,采取了用碱过腐蚀方法来获得均匀铝表面质量。

但该法不但使型材表面失去了光泽 ,减弱了型材结

构的机械性能 ,而且增加了生产成本 ,尤其对氧化生

产线的管理和污染治理带来许多不便。

本文通过生产实践的应用 ,介绍一种消除铝型

材表面挤压纹新方法—— 机械扫纹法 ,可改变上述

存在的问题。

2　机械扫纹法

铝型材机械扫纹方法是利用型材在挤压之后 ,

通过一台专用的机械扫纹设备 ,将同规格的铝型材

有规则地平放在扫纹机工作台上 ,选择适当的工作

台行走速度。通过扫纹轮与铝型材表面触压和高速

干摩擦 (无需任何扫纹剂 ) ,从而达到彻底消除型材

表面挤压纹的方法。而铝型材的机械扫纹质量效果 ,

取决于使用扫纹轮的材质、扫纹的压下量、扫纹次数

和扫纹工作台的移动速度。目前 ,扫纹轮材料主要有

钢丝轮、铜丝轮、合成材料轮等。根据实践比较适合

铝合金扫纹的材料是耐高温的尼龙纤维合成材料。

由于铝型材机械扫纹是以扫平面为主 ,一般凹

面不易扫到 ,而铝建筑型材的装饰面一般也以平面

为主。所以 ,比较适用对建筑型材的机械扫纹。

根据我厂生产实际使用情况 ,采用尼龙纤维合
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成材料的扫纹轮 ,压下量控制为 1～ 5 m m,工作平

台行走速度为 15～ 17 m /min,扫纹工序采取 1～ 2

个来回比较合适。

3　扫纹生产情况

铝型材在机械扫纹过程中 ,由于高速干摩 ,不可

避免地会产生含有微量金属粉尘和尼龙纤维粉尘 ,

该粉尘不但影响环境 ,也影响职工身体健康。经实际

测定 ,粉尘含量在 1. 08～ 3. 25 mg /m
3 ,尽管粉尘没

有超标 (标准为 4 mg /m3以下 ) ,但仍需通过除尘装

置进行除尘。

从现场分析 ,粉尘中含有金属铝。微量金属铝粉

尘主要来自铝型材的消耗。由于铝型材规格繁多 ,断

面复杂 ,根据一段时间的生产实测统计 ,铝型材在机

械扫纹过程中的金属消耗平均为 0. 04%左右。

铝型材在通过机械扫纹之后 ,型材表面的一层

Al2O3保护膜被破坏 ,进入下一道表面预处理时 ,就

很容易被蚀洗干净 ,这有利于氧化着色生产 ,所以要

强调氧化着色的预处理工艺中必须严格地根据产品

色泽要求 ,采取不同的工艺参数 ,在此介绍本试验的

部分预处理工艺控制参数 (见表 1)。

4　经济评价

根据试生产过程中的数据测定 ,结合我厂原生

产实际情况 ,对扫纹后的型材生产成本与原不扫纹

生产化学砂面型材的成本进行综合性对比分析 (见

表 2)。

从上述成本分析 ,可以看出使用机械扫纹法生

表 1　预处理工艺参数

主 品 规 格

工 作 时 间 ( min)

酸脱脂 H2 SO4

155～ 165 g /L

碱蚀洗 NaO H

40～ 60 g /L

酸出光 H2 SO4

155～ 165 g /L

金属消耗测定

仿不锈钢色 1～ 3 1～ 2 2～ 3 1. 5%

普通银白 1～ 3 1～ 2 2～ 3 1. 5%

亚光 (砂面 ) 2～ 4 3～ 5 2～ 3 2. 5%

　
表 2　不同方法成本对比

成 本 消 耗 项 目
化学碱蚀砂面型材 扫纹仿不锈钢型材 扫纹蚀洗砂面型材

吨型材消耗 金额 (元 ) 吨型材消耗 金额 (元 ) 吨型材消耗 金额 (元 )

金属铝 45. 85 kg 917　 13. 75kg 275　 21 kg 420　

NaOH 85 kg 110. 50 40 kg 52　 40 kg 52　

碱蚀剂 8 kg　 80　 4 kg 40　 4 kg 40　

氧化用电 950 kW h 304　 950 kWh 304　 950 kW h 304　

H2 SO4 100 kg 32　 120 kg 　 38. 40 100 kg 32　

着色用电 　　 　　 110 kWh 　 35. 20 　 　　

扫纹用电 　　 　　 60 kWh 　 19. 20 60 kWh 　 19. 20

扫纹轮 　　 　　 206 mm3 29　 206 mm3 29　

扫纹人工费增加 　　 　　 　 　 51. 50 　 　 51. 50

Sn-5耗 　　 　　 6 kg 228　 　 　　

Ni SO4耗 　　 　　 4. 50 kg 126　 　 　　

专用设备折旧检修费 　　 　　 　 50　 　 50　

合　计 　　 1 443. 50 　 1 248. 30 　 997. 70
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产出来的型材能降低生产成本 ,而且产品质量将有

一个明显的提高 ,若按单机设计年产 3 000吨计 ,生

产扫纹亚光型材 ,每年可降低生产成本 133. 74万

元 ,而生产仿不锈钢色型材 ,不但生产成本比化学亚

光型材降低 195. 2元 / t,而产品附加值将可提高

2 000～ 4 000元 /t。

5　结　论

1)铝型材机械扫纹法是一种改进型材表面质

量 ,降低生产成本 ,提高型材产品市场竞争能力的技

术创新 ,它与型材表面喷砂处理具有相对独特优势 ,

发展前景较为广阔。

2)型材机械扫纹设备具有机械扫纹抛光双功

能 ,由于目前国内对抛光剂的喷涂使用及抛光以后

除污处理技术没有得到有效的改善 ,该技术的全面

推广仍需要有一个摸索过程。

　

电镀锡合金电解液

　　电镀锡的各种合金的电解液组成为:锡盐 200

～ 500 g /L;与锡形成合金的金属盐如锌、钴、铋或铜

盐 1～ 100 g /L;甲烷磺酸 20～ 200 g /L;导电化合物

100～ 300 g /L;络合剂 0. 5～ 50 g /L。所用的锡盐为

甲烷磺酸亚锡、硫酸亚锡或氯化亚锡。 沉积锡 -锌合

金的锌盐有硫酸锌、氯化锌、碳酸锌或焦磷酸锌 ,也

可以采用氧化锌。沉积锡 -钴合金的钴盐有氯化钴、

硫酸钴、醋酸钴或碳酸钴。沉积锡 -铋合金的铋盐可

以是硫酸铋、醋酸铋或氯化铋。沉积锡 -铜合金的铜

盐有硫酸铜、硝酸铜、碳酸铜或焦磷酸铜 ,也可以是

氢氧化铜。导电化合物有硫酸铵、柠檬酸铵、柠檬酸

或硫酸、醋酸钠、碳酸钠或葡萄糖酸钠 ,或焦磷酸钾。

络合剂有 N, N , N′, N′-四 ( 2-羧丙基 )乙二胺 , N, N,

N′, N′-四 ( 2-甲基吡啶丙基 )乙二胺 ,乙二胺四乙酸

钠盐 ,氨三乙酸三钠水化物 ,氨三乙酸 , 1, 4-二氮杂

双环辛烷 ,三乙醇胺 ,多胺或硫代乙酰胺。镀液中还

有一种表面改良剂 ,其质量浓度为 0. 01～ 0. 10

g /L ,如烷基酚醚硫酸钠 ,乙氧基壬基酚 ,乙氧基脂

肪族单链烷酰胺 ,四水盐酸万古霉素或瑞斯托霉素

硫酸盐。在 30～ 40℃下 ,以 0. 5～ 1. 5 A /dm
2
的阴极

电流密度电镀。

这种电解液可以用于电镀电子元器件如引线

框、引线封装连接器和印制线路基体。电解液安全可

靠 ,所得镀层具有高的耐蚀性和可焊性。

　

铝及其合金上直接电镀铁

　　采用一种联合活化和电镀的槽液 ,以铁做阳极 ,

在铝及铝合金基体表面直接电镀铁 ,该工艺过程为

1)准备下列组成的活化 /电镀溶液

　 i ) 0. 65～ 2. 5 mo l /L Fe
2+ 离子 ;

　 ii )与 Fe2+ 离子络合的阴离子 ;

　 iii )防止 Fe
2+
离子氧化为 Fe

3+
离子的足够的

还原剂 ;

　 iv )促进阳极溶解和增加溶液电导率的足够

的 Cl
-
离子 ;

　 v ) 防止表面产生针孔的足够的润湿剂。

2)将欲镀工件浸入上述溶液中进行活化处理。

3)将铁阳极挂入镀槽中。

4)通电后在工件表面便获得了铁镀层。

活化 /电镀槽液中与 Fe
2+
离子络合的阴离子可

以从氨基磺酸根、硫酸铵和氯离子中选择。槽液中加

入一定量的硼酸以增加镀层的硬度。用氨基磺酸调

p H值在 3. 5以下。

该工艺只需使用单一的活化和电镀槽液 ,且不

需镀覆过渡层或底层 ,采用铁阳极便可在铝及其合

金上直接镀铁。所获得的镀层与基体的结合力好 ,镀

层硬度高 ,而且具有优良的耐磨性。主要应用于内燃

机汽缸活塞的生产中。
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