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产品详情

喷砂加工施工作业

 (1) 施工时，各种喷砂装置、材料准备就绪后，启动空压机，压力调至5～6?K/cm2，打开阀门，向喷砂
机送气，喷砂机操作者穿好防护衣调整通风，接通信号后打开开关，送风送砂，喷砂人员手持枪，将喷
枪头紧贴工件，非标钣金加工公司，开始喷射。阴阳角处用专用喷头。喷砂原则上应先里后外，从一端
向另一端依次进行。

 (2) 每部位喷砂完毕（每个作业班完成工作量，非标钣金加工多少钱，最长连续喷射时间不得超过8小
时），关闭送砂，用压缩空气流吹开作业表面粉尘，检查质量。如质量不够合格，应标出缺陷部位，随
即进行补喷，或用磨光机处理。要全部除去金属表面油漆、氧化皮、浮锈，在100×100mm面积中95%的
部分，专业非标钣金加工，呈现均一的灰色金属面，并具有一定的粗糙度，达到GB8923-88规范之要求，
表面粗糙度达到60微米以上。

 (3) 用压缩空气及刷子，彻底清除喷砂残留的砂子甚至粉尘，保证经处理表面的清洁。

 (4) 为防止经处理的金属表面再度生锈，应对喷砂验收合格后的施工部位及时喷涂一道保护层。最迟不
得超过4小时喷涂完毕（超过6小时应进行二次喷砂），保护层喷涂压力要高，使涂层有较好的附着力和
致密性，以适应下道涂覆前暴露在大气环境中的腐蚀。

 （5）喷砂机用砂为10～20目石英砂，喷砂效率为20～28m2/h，清理等级为Sa2.5级。（焊缝要平整、无
夹渣、无焊瘤、凹度应小于3mm）。

 (6)所用砂子，反复使用要进行回收筛选，非标钣金加工，消除细砂，减少粉尘，提高效率。喷嘴口径
磨损大于口径1/3时，应更换新砂咀。



企业视频展播，请点击播放

视频作者：无锡拓龙科技发展有限公司

评定表面粗糙度的基准线

评定表面粗糙度的基准线，有以下两种：

轮廓的小二乘中线m

在取样长度内，使轮廓上各点至一条该线的距离平方和为小。

轮廓算术平均中线m ：在取样长度内，将实际轮廓划分上下两部分，且使上下面积相等的直线 。

即：F1+F2+⋯+Fn= G1+G2+⋯+Gm

轮廓参数，与GB/T 3505标准相关的参数有：

      —R轮廓（粗糙度参数）；

   —W轮廓（波纹度参数）；

   —P轮廓（原始轮廓参数）。

不锈钢板酸洗喷砂后表面质量表面针眼.麻坑

答：这是不锈钢钢材生产质量问题，与酸喷砂和酸洗有何区别洗喷砂工艺无关。这是一个不合格的不锈
钢产品。

喷塑前处理喷砂与酸洗磷化哪种方法好

答：喷砂处理会更好，但成本比磷化高，绣得严重磷化不能彻底洗净.还有磷化处理一些管类结构，封闭
管还须留有漏水洞

不锈钢喷砂后再酸洗钝化后出现色泽不匀现象是什么

答：表面除油有无彻底 再，工件是否在钝化时有窝气的现象出现。 代女士 表面处理顾问
可免费提供样品试样。

非标钣金加工公司-非标钣金加工-无锡拓龙科技发展有限公司由无锡拓龙科技发展有限公司提供。无锡
拓龙科技发展有限公司（www.wxtlkj.cn）为客户提供“不锈钢加工,表面处理,不锈钢原材料,异形抛光加工



,不锈钢非标”等业务，公司拥有“拓龙”等品牌。专注于冶炼加工等行业，在江苏 无锡
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：徐学俭。
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