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产品详情

铝材镜面抛光技术的特点和改进

5.引人化学磨砂抛光槽，在高温区间(80-120度)起砂和去机械纹，输送式管材拉丝机，是有别于碱蚀和酸
蚀砂面的第三种化学砂面技术，且兼备相当三酸槽80%的抛光能力，集起砂、去纹和抛光于一槽;

6.滴流问题，抛光液消耗降低50%以上，成品率大幅提高.流痕是抛光技术的大敌，吨材400-500Kg的抛光
液消耗、成品率不足70%等，均由流痕引起.经近三年的刻苦研究，研发小组找到了一类强力缓蚀剂，在
铝材表面形成一层有机保护膜，滴流时能有效隔离抛光液，铝管管材拉丝机，使铝材免受流痕之苦.化学
磨砂槽和镜面抛光槽中都添加有抗流痕的缓蚀剂，铝材取出后可任意滴流，没有流痕，管材拉丝机，也
不花材. 
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如何实现抛光佳表面处理效果

如何实现抛光佳表面处理效果

   根据工件材质和形状确定适合你的率方式，圆管管材拉丝机，如滚筒式的翻滚作业、360度旋转喷
砂设备作业、平板式输送式喷砂作业等。为您实现佳的表面光洁度部分取决于你使用的砂材，事实上，
不同砂材的按比例做适当混合可能会给你带来不一样的效果，比如让你的工件表面更加明亮，以及可以
节约。材质较硬的表面，我们应该用更硬的砂材去撞击，如果用塑胶粒去撞击钢铁铸件的表面，就等于



以卵击石，当然，这些并不是对，有时候根想要的效果，必须采用一些背道而驰的方式获得。

   喷砂的角度应以30-45度角对着你的要处理位置表面，让您的磨料用少的磨损达到好的效果。 特别
是当你想要找到一个适合自己想要的效果的时候，通过多个角度的工作测试，找到你所需要的平衡点，
做个记录，以后就按这个标准创造你佳的喷涂表面。

降低砂材的磨损速度

 
这个秘诀优化您的媒体（砂材）的使用寿命，同时还优化您的喷砂效果，是运用砂材的使用量比例。
使用太多砂材不会获得任何更快的工作，你的砂材磨损要却快了许多。
使用过少会降低你的效率，又很难达到你想要的效果，砂材量要在储存装置的50%以上及90%之间。
确定你的喷砂时间，以达到你的要求为准，过长就是浪费。
根据你想要的效果和你工件的材质选择适合的砂材来完成这个工作，并找到合适的位置角度。

主要有分为二道工序，粗抛与精抛。

粗抛： 《一》 粗抛的时候用到超硬的抛光革，一般国产抛光革有几点因素做得不到位，一，抛光革硬度
达不到指要求，一般国内的抛光革高可达90硬度，甚至很多厂商只能达到78硬度，这是远远不够的。第
二，抛光革表面的粗糙度远远达不到国外的水准，使抛光过程中，切力不够形式麻面或孔，或者速率太
慢，这都是客户所不能接受的。而进口抛光革硬度直达93，并且厚度可控制在1MM内，其表面具有很高
的粗糙性（粗糙但不杂乱），使铝合金镜面抛光的过程中，速度达到切削效果。

管材拉丝机-输送式管材拉丝机-宝亿科技(诚信商家)由东莞市宝亿自动化科技有限公司提供。东莞市宝亿
自动化科技有限公司在机械及工业制品项目合作这一领域倾注了诸多的热忱和热情，宝亿科技一直以客
户为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功
，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：施小姐。
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