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影响喷砂加工效果的三大因素

1、工件表面粗糙度

    影响表面粗植度的因素有零件材料强度和硬度、喷砂直径、喷砂角度和速度。在其他条件相同情况
下，喷砂机喷砂直径越小，速度越慢，弹坑就越浅，表面粗植度值就变小；喷砂机切向速度越大，喷砂
对表面研磨作用就越大，表面粗植度值就越小。零件原始表面粗糙度也是影响因素之一，表面越光滑，
喷砂后表面变得越粗糙。

2、喷砂强度

    影响喷砂机喷砂强度工艺参数主要有：喷砂直径、喷砂流速度、喷砂流量、喷砂时间等。喷砂机喷
砂直径越大，浙江抛光，速度越快，喷砂与工件碰撞动量越大喷砂强度就越大。质量好价格低的成都喷
砂机喷砂强度需要一定喷砂时间来保证，经过一定时间喷砂强度达到饱和后，再延长喷砂时间，强度不
再明显增加。

3、喷砂覆盖率

     喷砂机覆盖率是在工件表面涂上一层彩釉或萤光釉，然后按工艺参数对工件进行喷砂，工件表面
喷砂一遍后将工件取出，在显微镜下观察残留涂层在表面所占的比例。在相同喷砂流量下，成都喷砂机
喷嘴与工件距离越长、喷射角度越小、喷砂直径越小，抛光厂，达到覆盖率要求时间就越短。
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零件表面的形貌可分为三种情况：

(1)表面粗糙度：零件表面所具有的微小峰谷的不平程度，其波长和波高之比一般小于
50。属于微观几何形状误差。

(2)表面波纹度：零件表面中峰谷的波长和波高之比等于50～1000的不平程度称为波纹度。会引起零件运
转时的振动、噪声，特别是对旋转零件（如轴承）的影响是相当大的目前表面波纹度还没有制定。化组
织第57技术正在制定表面波纹度有关。

(3)形状误差 ：零件表面中峰谷的波长和波高之比大于1000的不平程度属于形状误差。

      随着自动喷砂技术不断发展，它的应用范围拓展到了喷砂机，不锈钢管抛光，于是出现了“ 自
动喷砂技术”的概念。所谓自动喷砂技术，是指利用新型的自动喷砂技术、结构与形式对商品的质量和
流通安全性进行积极干预与保障；利用信息收集、管理、控制与处理技术完成对自动喷砂技术的优化管
理等。

中国市场调研机构拓海网络日前发表一篇名为《机械及自动喷砂技术》的研究报告称，随着自动化进程
的不断推进，罐体抛光，中国自动喷砂市场智能自动化的趋势正在日益进步。据预计，2018年中国智能
化自动喷砂机产值将达32亿美元。未来5年，其复合年增长率为9%。

浙江抛光-抛光厂-无锡拓龙科技(推荐商家)由无锡拓龙科技发展有限公司提供。行路致远，砥砺前行。无
锡拓龙科技发展有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为冶炼加工具有竞
争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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