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(57)摘要

本发明涉及铝合金产品的制造方法，具体为

一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，

包括以下步骤：S1、具有不锈钢镶件嵌入操作过

程的铝合金产品坯件成型步骤；S2、对步骤S1获

得的铝合金产品坯件进行加工，利用机床对铝合

金产品坯件上设计有不锈钢镶件的部位进行加

工；在步骤S2中，对机床的主轴负载进行测量，当

主轴负载的测量值在5‑40牛米之间时则继续加

工；当主轴负载的测量值在5‑40牛米之外时则停

止加工。本方案解决了现有技术中因漏装不锈钢

镶件而造成的不合格产品容易混入合格产品中

的问题。

权利要求书1页  说明书2页

CN 113967823 B

2023.12.08

CN
 1
13
96
78
23
 B



1.一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，包括以下步骤：S1、具有不锈钢镶件

嵌入操作过程的铝合金产品坯件成型步骤；S2、对步骤S1获得的铝合金产品坯件进行加工，

利用机床对铝合金产品坯件上设计有不锈钢镶件的部位进行加工；其特征在于：在步骤S2

中，对机床的主轴负载进行测量，当主轴负载的测量值在5‑40牛米之间时则继续加工；当主

轴负载的测量值在5‑40牛米之外时则停止加工。

2.根据权利要求1所述的带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，其特征在于：所述

机床为带有主轴负载监控系统的数控机床。

3.根据权利要求2所述的带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，其特征在于：所述

机床设置有与主轴负载监控系统配合的报警参数设置模块和与报警参数设置模块配合的

报警单元，通过将主轴负载5‑40牛米设置为报警单元的非响应区间值，当主轴负载监测系

统检测到主轴负载未在5‑40牛米区间内时则使报警单元进行报警。

4.根据权利要求3所述的带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，其特征在于：所述

S1步骤中铝合金产品坯件采用压铸工艺成型。
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一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金产品的制造方法，具体为一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的

制造方法。

背景技术

[0002] 为了提高铝合金产品的部分部位的刚度和强度，需要在铝合金产品的内部嵌入不

锈钢镶件，从而达到提高铝合金产品的相应部位的刚度和强度的目的。而将不锈钢镶件嵌

入铝合金产品的方式主要是采用压铸铝合金产品时将不锈钢镶件嵌入铝合金产品中，但因

为压铸模具的结构及嵌入方式难以保证需要嵌入的部位一定存在不锈钢镶件，于是通常需

要压铸操作员通过目测来保证不锈钢镶件的成功嵌入。这样的方式人为因素很大，难以保

证准确的识别每个铝合金产品中均嵌入了不锈钢镶件，从而容易导致漏装了不锈钢镶件的

不合格产品混入合格产品中。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，以解决现

有技术中因漏装不锈钢镶件而造成的不合格产品容易混入合格产品中的问题。

[0004] 为了达到上述目的，本发明的基础方案提供一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的

制造方法，包括以下步骤：S1、具有不锈钢镶件嵌入操作过程的铝合金产品坯件成型步骤；

S2、对步骤S1获得的铝合金产品坯件进行加工，利用机床对铝合金产品坯件上设计有不锈

钢镶件的部位进行加工；在步骤S2中，对机床的主轴负载进行测量，当主轴负载的测量值在

5‑40牛米之间时则继续加工；当主轴负载的测量值在5‑40牛米之外时则停止加工。

[0005] 本基础方案的有益效果在于：通过在步骤S2中对铝合金产品坯件进行加工时，通

过判断主轴负载的测量值是否处于5‑40牛米之间即可得出铝合金产品坯件中是否成功嵌

入了不锈钢镶件，当主轴负载的测量值在5‑40牛米之间时则表明铝合金产品坯件中成功嵌

入了不锈钢镶件，进而可以继续加工成最终的成品；当主轴负载的测量值在5‑40牛米之外

时则表明铝合金产品坯件中未能成功嵌入不锈钢镶件，铝合金产品即为不合格产品，则停

止加工；进而避免了人为目测铝合金产品中是否成功嵌入不锈钢镶件而容易造成不合格产

品混入合格产品中的问题。

[0006] 进一步，所述机床为带有主轴负载监控系统的数控机床。采用这样的设置，使机床

的主轴负载的测量无需额外设置测量设备，从而避免了加工成本的增加。

[0007] 进一步，所述机床设置有与主轴负载监控系统配合的报警参数设置模块和与报警

参数设置模块配合的报警单元，通过将主轴负载5‑40牛米设置为报警单元的非响应区间

值，当主轴负载监测系统检测到主轴负载未在5‑40牛米区间内时则使报警单元进行报警。

采用这样的设置，无需操作人员时刻注意机床的主轴负载测量值变化情况，而只需报警单

元进行报警时才进行处置，从而降低了操作人员的负担。
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具体实施方式

[0008] 下面通过具体实施方式进一步详细说明：

[0009] 实施例：一种带有不锈钢镶件的铝合金产品的制造方法，包括以下步骤：S1、具有

不锈钢镶件嵌入操作过程的铝合金产品坯件成型步骤，本实施例中，铝合金产品坯件优选

采用压铸工艺进行成型；S2、对步骤S1获得的铝合金产品坯件进行加工，利用机床对铝合金

产品坯件上设计有不锈钢镶件的部位进行加工，对机床的主轴负载进行测量，当主轴负载

的测量值在5‑40牛米之间时则继续加工；当主轴负载的测量值在5‑40牛米之外时则停止加

工；本实施例中，机床优选为带有主轴负载监控系统的数控机床，机床上还设置有与主轴负

载监控系统电连接的报警参数设置模块（比如PLC模块），同时机床上还设置有与报警参数

设置模块配合的报警单元，通过报警参数设置模块将5‑40牛米设置为报警非响应区间值，

通过报警参数设置模块实时比较主轴负载监控系统所测量的主轴负载值是否位于5‑40牛

米之间，当报警参数设置模块判断出主轴负载监控系统所测量的主轴负载测量值位于5‑40

牛米之间时，报警单元则不会发出报警信号，机床继续进行加工；当报警参数设置模块判断

出主轴负载监控系统所测量的主轴负载测量值位于5‑40牛米之外时，报警单元则会发出报

警信号，并且机床停止加工。通过这样的设置，即可准确的识别未能成功嵌入不锈钢镶件的

铝合金不合格产品，进而避免了不合格产品混入合格产品中。
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