
专业生产销售QXY系列钢材预处理生产线

产品名称 专业生产销售QXY系列钢材预处理生产线

公司名称 盐城市明鹏铸造机械设备有限公司

价格 .00/台

规格参数 类型:通过式
作用对象:钢材抛丸清理机
型号:QXY---4600

公司地址 中国 江苏 大丰市
浙江省永康市清溪镇派溪吕村同心路87号

联系电话 86 0515 83615833 15365710618

产品详情

类型 通过式 作用对象 钢材抛丸清理机
型号 QXY---4600 品牌 明鹏
功率 850000（w）

钢材预处理生产线简介

钢材预处理线主要由横移上料机构、输入辊道、预热室、抛丸清理机、过渡辊道、喷漆机、烘干室、输
出辊道、横移下料机构、除尘系列、漆物处理系统、电气等组成。

一、辊道

全线设有输入辊道、过滤辊道、室内辊道、中间辊道、输出辊道。均采用变频无级调速，使之达到同步
运转。并设有控制压辊计数盘，plc编程控制，使全线辊道能根据料位分段自动开启。当输出辊道因故障

不能卸料时，输入辊道不能开启，可防止工件堆积造成意外事故而停机。

二、表面清洁

表面清洁主要有升降刮板、吹扫机构、室体、除尘系统等组成。

工作原理：钢板上料运行中，刮板可将钢板表面的块状物及粉状废料分流至钢板两侧，从废料口进入废
料桶收集，钢板表面经刮扫后进入吹扫段，经喷吹后的钢板表面干净无粉尘，达到钢板平前的清洁要求

。喷吹过移产生的废气经除尘器处理后达到环保排放标准要求。

三、预热装置



工件预热有以下两种形式，用户可酌情选择：

1、电远红外辐射器加热方式：

该装置式由钢结构组装的通道式壳体，壳体夹层填满岩棉保温材料，通道两端有橡胶帘密封，使之组成
封闭性较好的预热室。钢材经过预热室时由辅射加热，钢材预热后温升约40-50℃。

2、热水加热方式：

该装置的结构是由c型槽板组装的大壳体，这个壳体支持两根槽钢上，槽钢为输送辊道球面调心轴承的支
架，在这个壳体里由橡胶帘子组成封闭性较好的预热室。钢材加热是通过电加热器将热水加热到70℃，
再通过室内设有的上、下热水喷筒把热水喷被预热的钢板上、下表面进行加热，钢材预热后温升约40-50

℃。

3、此外，尚有燃气、燃油等多种加热方式，可根据用户求设计。

四、抛丸清理机

抛丸清理主要由抛丸器、清理室、提升机、分离器、螺旋输送器、弹丸吹扫系统、供丸系统等组成。

1、抛丸器

抛丸器是关键部件，对钢材清理质量及使用寿命，维护都有很大影响。该系列机采用多台世界上先进的
单园盘曲线叶片高效抛丸器，弹丸由导入管流入，经分丸轮、定向套、叶片抛出射出的高速密集弹丸，
打击在工件的表面上，使工件表面上的锈蚀层及其污物迅速脱落，获得一定粗糙度的光洁表面，提高了
漆膜与材料表面的附着力，提高了材料的抗疲劳强度和抗腐蚀能力。该部件主要由叶轮、主轴及主轴承

座、分丸轮、定向套、护板、传动机构等组成。

2、清理室

清理室，主要由前密封室、抛丸室、后密封室、刷箱、尾吹室组成。清理室多处设有检修门及警示标牌
。前后室体均采用组合式，用螺栓联接，便于运输、安装及调整。前后密封室设有多道高耐磨橡胶吊挂

式密封帘，便于更换，密封效果好，无弹丸外逸。

抛丸器布置在辊轴空挡内，避免了高速丸流对辊轴护套的磨损。为了减少薄板清理后的变形量，将上、
下抛丸器对称布置，使上、下丸流的打击力作用在同一条直线上。在使用中严格调整上、下抛丸器的抛

丸量，使之作用在薄板上的力量互相抵消，以减少薄板的变形和跷曲。

在清理室前端、中部、后部均设有吸尘口，改善室体内部通风条件，确保工作中室内无粉尘外逸。

3、弹丸清扫系统：

经抛丸清理后散落于工件上表面的弹丸，经转刷清扫飞起落入螺旋槽内，由螺旋送至室体两端流入锥斗
，再经喷吹将工件表面余丸去除，达到工件涂漆前的光洁要求。

转刷由轴挂减速器、刷毛、刷轴、光电检测等组成。

该系统转刷、升降螺旋和高压尾吹的工作位置均由光电检测自动定位，因采用制动电机驱动，定位精度
高。

高压尾吹是将高压风机产生的高压气流经喷嘴吹向钢板上表面，将残余弹丸吹干净。使钢板上平面无灰



尘。

4、提升机

提升机主要由上部传动、下部传动、筒体、皮带、料斗、转速检测装置等组成。

提升机采用离心重力式卸料，上部两侧设有涨紧装置，可方便调节皮带松紧度。为防止皮带与带轮产生
打滑造成积丸而发生故障，提升机下部装有转速检测装置，当下部带轮转速短时低于设定数值时，控制

台上发出报警信号。

5、分离器

分离器由减速机、螺旋输送器、分离装置、供丸量大小自动调整闸门、转阀力矩电机控制闸门、最大供
丸量控制闸门等组成。该分离器为流幕风选式。为提高弹丸分离效果，设有风量调节闸门和风量调节挡
板，使分离区风速控制4-5m/s。并设有重锤式流幕调节挡板，控制流幕厚度均布，实现分离区均匀布料

，从而提高分离效果。

五、喷漆机

喷漆机主要由喷漆室、上下喷漆小车及传动机构、测高系统、气控系统、高压无气喷漆泵及管路等组成
。喷漆机的上、下喷漆小车其往返运动方向与进料方向垂直，采用变频无级调速。在小车往返运动时，
交替工作。上、下喷漆车有光电检测装置，“plc”编程自动控制。当工件遮光时上下喷枪自动打开，无

工件喷枪自动关闭。

喷漆室采用上进风，下排风，室内工作时为负压，有害气体外溢，达到要求。

六、烘干室

烘干室是薄板箱形结构，它与喷漆室连接贯通。喷漆后的工件在烘干室室内由板链输送进行烘干，由于
工件与板链输送辊之间没有相对运动，从而保证了工件下表面漆膜的完好。

烘干室上方设有通风除尘系统，被加热到40-50℃的热空气管道闸门调节风量后送入烘干室内部，使被处
理的工件达到漆膜指干的要求。

加热器的形式由电加热式和蒸汽加热两种方式，用户可自行选择。

七、漆雾过滤净化系统

 1、漆雾处理干式过滤净化装置：

工件喷涂过程中室内产生的漆雾与有机溶剂混合气体与烘干室内挥发的高浓度有害气体，经地坑通风道
进入纸袋过滤器，漆雾粒子被阻滞于滤袋外表面，漆雾去除率达到≥95%。有机溶剂气体进入活性碳吸

附罐，经处理后高空排放，排放高度25cm，排放三苯机溶剂气体的浓度到《大气污染综合排放试行标准
》有关之规定。

 2、漆雾处理湿式净化装置：

漆雾废气进入处理室穿越喷淋式水幕，漆雾粒子落入水中，有机溶剂废气进入活性罐，甲苯、二甲苯、
苯被活性炭吸附，经处理后的干净空气排入大气，达到国家环保排放标准要求。

八、电气系统



钢材预处理线的电气系统没有中央控制室、电控柜、控制台安装于内，便于集中控制、维修和观察，上
、卸料横移辊道和喷漆机清理机没有分控台及分控箱便于现场控制。外线辊道统一调速，确保辊道速度
一致，避免钢材打滑，确保钢材预处理的质量，由于采用了变频器控制全线辊道实现了无级调速，精度

高，自动化程度高，准确无误，操作简单、方便、可靠。

全线电气控制系统采用“plc”可编程序控制器，自动化程度高，功能强，全线具有测宽、测厚、测高、
测速位移控制，抛射角控制和数控等功能，现场信号采用高质量的接近开关和光电开关，全线控制准确

无误。

全线电气系统分为调整和工作两种工作制。“调整”是专为调试设备设计的，各部分以不按先后顺序起
动，便于维修。“工作”是为设备正常工作设计的，各设备只能按顺序起动工作。

全线工作时，首先把除尘器、分离器、提升机、横向螺旋、纵向螺旋、升降螺旋（旋转）、转刷（旋转
）、吹丸风机、抛丸器间隔10秒起动起来，再把变频器的电源接通，再把预热和烘干电热器及其风机起

动起来，待预热和烘干达到要求后，全线自动可以进行。

预热和烘干温度可以实现温度自动调节，温度自动控制在“预定”的温度上。

全线自动工作时，首先用电磁吊将钢板吊到横向移入托架上，在分控台上操作钮等开关将钢板托起横向
输入后慢慢下降，工件被放到输入辊道上，横移装置退回原位待命、在主控台上按下“辊道自动”按钮
，工作辊道开始工作，在横向输入分控台上按下辊道ⅰ启动按钮，辊道ⅰ运转驱动已放在上面的钢材向
前移动，钢材先进入预热室预热，预热后的钢材从预热室出来继续前进压下清理室前面的压辊。该压辊

有两个，专为测宽用的。

钢材基本分钢板、型钢两种。若选择为“型钢”，plc控制抛丸器的抛射角自动调到“h”位置。

若选择为“钢板”，抛丸器的抛射角由“plc”控制自动调到“b”位置。压辊一旦压下，“plc的移位电
路”工作，保证当工件前部进入抛射区后，打开闸门对工件进行清理，工件尾部离开抛射区后闸门自动

关闭。工件继续前进进入清扫区。

“清扫”分手动和自动两种工作方式。“手动”工作时，先用按钮把“转刷”及“升降螺旋”降到合适
位置。“自动”工作方式：“升降螺旋”和“转刷”自动升到顶部。当工件进入“清扫区”后，升降螺
旋和转刷自动下降，当工件选择“钢板”或“型钢”时，光电开关一旦被工件挡光，升降螺旋和转刷停

止下降，对工件进行清扫。

若喷漆机选择“自动”工作，上喷枪也选择为自动工作，上喷枪停到合适高度，自动工作后喷枪高度不
再变化。若选择不是喷漆机自动工作，喷漆机可手动操作喷漆，否则全线只可进行“钢材抛丸清理”。

钢材喷好漆通过烘干室后，压下卸料辊道上第一只压辊，卸料辊道自动转动，钢材继续前进离开此压辊
后卸料辊道转高速，当离开一定距离后（此时卸料辊道上第二只压辊已压下）卸料辊道停止。操作卸料
辊道旁，分控台上的按钮使横向移出辊道进入，停止后，上升把钢材托起，然后返回把钢材移出。若由
于某种原因钢材没及时移出而继续压着第二只压辊，当后边钢材来到压下第一只压辊时，全线自动暂停
（上料辊道、工作辊道、闸门、喷枪停止）。当钢材一旦被运走，第二只压辊复位，全线恢复正常自动
。全线自动工作时，若需要辊道后退，可选择“辊道暂停”，可操作全线辊道后退。当要恢复自动工作

时，只要取消“辊道暂停”便可。

设有提升机皮带打滑检测装置，皮带一旦打滑可以停止除分离器、横移输入、横移输出以外的全部操作
，可以有效的避免弹丸输送系统的堵塞。

全线在控制台上没有模拟屏，可以显示全线的工作状态，有利于全线的观察与控制，提高工作效率。



全线在几处设有急停按钮，任一个按钮按下可以实现全线的停车，避免事故的发生或扩大

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

