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3．2．3 抛丸工艺 

随着钢结构制造业的发展，许多大型的钢结构厂 

配备了钢板预处理机和型钢抛丸机。江南重工集团、 

上海冠达尔钢结构公司、武昌船厂等都配置有钢板或 

型钢预处理机，在这个流水线设备中，钢板或型钢先 

经抛丸去除氧化皮和锈，再喷涂车问底漆、烘干，起 

工序防锈作用。杭州杭肖钢结构公司、宝治钢构一厂 

等，有多台的型钢抛丸机。抛丸后，在4 h内喷涂底漆。 

抛丸工艺对钢材表面的处理是自动化操作，除锈效率 

高、质量好。 

(1)抛丸机工作原理 

抛丸机~-O,f轮在高速旋转过程中产生离心力，当 

磨料流到进丸管时，便被加速带入高速旋转的分丸轮 

中，在离心力的作用下，磨料 分丸轮经定向套窗U 

飞出，并沿轩轮不断增加速度，直至被抛出。抛出的 

磨料以一定的扇形高速射向钢材表面，可去除钢板表 

面的氧化皮、锈层，并形成一定的粗糙度。 

(2)抛丸装置及工艺参数 

抛丸在抛丸室里完成。抛丸室有抛丸器 (俗称抛 

头 )。抛丸器由叶轮、护罩、定向套、分丸轮、轴承座 

及电动机组成。目前钢结构厂抛丸机中安装的多为双 

f上海斐然国际贸易有限公司 2001 36， 李敏风) 

叶盘型抛丸器。如进L1的美国Pan~bon公司的抛丸机， 

只有4抛头，它的主要技术参数见表4。 

表4 Pangbon公司抛九机工艺参数 

叶舞直径 m 500 

叶片有效宽度／mm 62 

电机功 40～200 

磨料速度 ·s 60～80 

抛丸量／ ·min一 200 250 

电机转速 ·rain 1 800—2600 

为了提高抛丸的速率和质量，有不少钢结构厂已 

将抛丸机的抛头增加到8只或 l2只。根据有关研究单 

位测试 ，8只抛头的最大抛丸量}：t4只抛头的最大抛丸 

量提高20％。 

在一定的叶轮直径、转速和结构条件下，影响抛 

丸量的主要冈素有：分丸轮直径、内径、外径、窗口 

长度和宽度、内径表面的粗糙度、定向套直径 、窗口 

角度、进丸管直径等。各厂的设备部门应调节好上述 

技术参数，使它们处于最佳状态。 

钢结构厂的钢板预处理中，磨料一般采用机械输 

送形式，即螺旋输送机加斗式提各机。采用横向螺旋 

输送机还可对抛头直接供料，既能解决底抛头进料困 

难，又可降低设备的安装高度。 

钢板抛丸处理后表面 卜积聚了大量磨料需要清除。 

清除磨料的清扫装置一般F}1两部分组成 ：前部分是用刮 
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板或滚刷刮刷去大部分积料，后部分是用压缩空气 

喷吹或真空吸尘装置吸取，以此清除表面残余磨料 

与尘埃。 

通风除尘装置用来吸收抛丸时产生的粉尘和分离 

回收磨料中的粉尘。一般由两部分组成。其整机吸尘 

部分由吸尘管系直接接人除尘器，其局部吸尘部分则 

将吸尘管系从磨料循环系统引出，通过丸尘分离装置 

再接人除 器。 

通风除坐装置的通风量与抛丸室容积及抛头的磨 

料抛射量有关，现有的抛丸室通风量折合与容积有关 

的换气次数为300～350次／h。 

(3)磨料 

从总体概念而论，磨料是指抛丸 (或喷丸)工艺 

巾对钢材表面清理时使用的不同材质、不同形状的同 

体颗粒的总称。它按材质可分为金属磨料和非金属磨 

料两大类；按颗粒形状分有丸粒状、砂粒状和柱粒状 

3种。在抛丸工艺中，均使用金属磨料中之钢质磨料， 

视抛丸设备和习惯，一般采用钢丸、棱角钢砂、钢丝 

切段或它们的混合体。磨料对钢材表面处理效率、成 

本、质量有着直接的影响。 

磨料选择的依据有4条，它们是 ： 

按IS08501标准判定，钢材表面原始状态所处的 

级别，如IS08501— 1的B级 ；在涂装设计中，对抛 

丸清沽度的要求，如IS08501一的sa 2．5级和对粗糙度 

的要求如／i'z---50～75 

m，抛丸设备对磨 

料的特殊要求；钢材 

本身的材质 (如碳素 

钢、低合金结构钢、 

耐候钢、桥梁用结构 

钢 )、硬度等。在具体 

]二作上，通过对磨粒 

粒度、硬度 、形状等 

的选择来达到目的。 

在钢板型钢抛丸 

机中，磨料粒度大小 

决定了钢材表面粗糙 

度的大小。磨料粒度 
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大、动能大，不仅能迅速除去钢材表面的氧化皮、锈 

斑等，而且形成了较大的粗糙度；反之，磨料的颗粒 

直径小，能在单位时间内清洁较大面积的钢材表面， 

但形成的粗糙度小 (见表5)。 

表5不同尺寸磨料可达到的表面粗糙度 

为保持抛丸T艺中磨料的粒度，生产巾应随时添 

加新的磨料。为防止粗糙度过大，一次性添加的新钢 

砂不应超过总量的 1／3。 

同时磨料的硬度必须大于钢材表而的硬度。磨料 

的硬度还与磨料的复用率有关。高硬度磨料，清理速 

度快 ，也可得到较大的粗糙度，但它的脆性大，复J=}j 

率低。硬度较低的磨料存重复循环使用过程中，棱角 

很快消失，磨料的切削性能随之减弱，清理效率下降。 

表6为中法合资上海摩根钢砂磨料有限公司生产的各 

种磨料的技术数据 ， 

在钢结构制造业中应用的是钢丸和GP、CL棱角钢 

砂。为保证抛丸质量，提供磨料的厂商，必须出示磨料 

的硬度指标和其他技术指标，_ji 在定货合同巾标明。 

第■磨料的形状决定了抛丸后钢材表面的形状， 

与抛丸质繁及底漆的附着力有很大的关系，见 3。 

表6各种磨料的技术数据 

外观形状 圆状颗粒 符合AsIM E ll70标准 

化学分析 C：0．85％、s：0．05％、P：0．05％ 

硬度
． 二 “ 蠢二 嚣480~52-550 HV 5

(53

70坷-68o I-IV ~ 840 HV H V 

1 000g翳两 ) 63O 720I-IV 

(56～58 HRC) 

平均硬度 ±60 I-IV ±60 I-IV ±60I-IV ±60I-IV ±60I-IV 

偏差 ±2HRC ±2HRC ±2HRC 士2HRC ±2HRC 

) 遇火马氏体钢jRl贝氏体秭 排列非常致密，规剃 马氏体锕排列非常致密 规，l吐 
醇

pj~

密度

／

计

g

测

~ c

量

m

最
- z ≥7．4 ≥7．6 ≥7．6 ≥7．6 ’ ≥7．6 

注：在颗粒横断面1／2处测定10次，硬度偏差的算术平均绝对值≤3 HR．C。 
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(b) 

(c) 嗣 

- 
图3 不同形状磨料抛丸后钢材表面状态 

如图3(a)所示，钢丸近似球形，抛丸后的钢材 

表面呈波浪形，它对于氧化皮和较严重的层锈较为 

有效。图3(b)中的棱角钢砂，带有棱角，边缘锋利， 

抛丸后钢材表面形成波峰、波谷，它可以增加钢材 

与底漆的咬合力。图3(c)中所示的钢丝切段是半棱 

角，用它作磨料，抛丸后的外形介于钢丸和棱角钢 

砂之间。 

不仅选择磨料的粒度、形状，而且需进行各种不 

同粒度磨料的合理搭配。如在沪东造船厂、江南船厂 

的钢板预处理设备中，常用70％钢丸与30％棱角钢砂 

混合使用；为保证喷砂机的清理效率和额定的粗糙度， 

有的钢结构厂将 1．2 mm钢丸与0．6～0．8 mm钢丸混合 

使用，可满足两者要求。 

在涂装某种重防腐涂料或电弧喷锌 (铝)金属涂 

层时，必须具有锯齿形粗糙度轮廓曲线，选择磨料时 

就必须采用如棱角钢砂、钢丝切丸等磨料 (见图3)。 

为保证抛丸清洁度，磨料必须无油、无灰尘。材 

料进货时，必须加强检验。钢质磨料遇水或受潮后，会 

结块成团，无法使用，所以磨料贮藏时，离地面要有 

一 定高度，避免潮气和风雨侵蚀。必要时，还应对磨 

料进行盐分测定。 

(4)保证抛丸质量的工艺措施 

抛丸质量的检查一般是从三方面展开的。 

第一是清洁度。必须达到标准的Sa 2．5级，清洁度 

达不到标准应在抛丸时采取下列工艺措施 ： 

在钢结构制造中，不能使用锈蚀严重的D级钢材。 

。淦装尘 龙 
Coatincl Salon 

局部锈蚀严重处，可以在抛丸前预除锈，如用钢丝刷 

去掉锈斑； 

钢板表面无水、无油、无污物，尤其是型钢要认 

真脱脂； 

除了使用清洁的钢砂外，抛丸机内的丸尘分离系 

统正常工作，强化抛丸后的吹灰系统 ； 

适当放慢钢板传输速率。 

第二是抛丸密度。它是指被钢砂打击表面占钢板 

的百分比，通常要求达到90％以上。抛丸密度低，实 

际去除氧化皮、锈蚀的表面积小，必然影响涂膜质量。 

采取下列措施可提高抛丸密度： 

适当放慢钢板传输速率，使单位时间里钢板表面 

上的钢砂数量增加 ； 

选择颗粒较小的钢砂，使单位质量的钢砂数量 

增加，也就是使钢板表面单位面积上的钢砂数量 

增加 ； 

调节、改善抛头的抛射角度，使叶轮抛头所抛出 

的钢砂都均匀剥落到钢板上，而不是剥落到钢板之外 

或集中于钢板的某一局部。特别是型钢抛丸，要保证 

每个抛头均能正常工作。操作工和质量检查人员要高 

度注意工作平台上每个电流表(一只抛头，一只表)的 

电流值，它们必须在额定的电流值内。 

第三是抛丸后钢板表面的粗糙度。即指抛丸时 

钢砂打击在钢板上残留痕迹的深度。粗糙度过小，钢 

板表面平滑，涂膜附着力低；粗糙度过大，残留痕迹 

过深，环氧富锌底漆等不能覆盖住粗糙度的波峰。易 

形成点蚀，而且会增加涂料消耗，钢结构表面处理 

的粗糙度为50～75 m。从下列 3个方面可控制粗 

糙度： 

保持适宜的叶轮转速。钢砂的抛射速度，也就是 

叶轮的线速度，它和叶轮转速、Ⅱ十轮直径成正比。钢 

砂的抛射速度越快，抛丸的深度越深。若带动叶轮的 

三角带过松，会使叶轮的转速不够； 

保持钢砂有一定的锐利度。新的棱角钢砂和钢丝 

切丸有棱角，抛丸深度深；钢丸和旧的棱角钢砂棱角 

已变圆了，抛丸后深度浅； 

控制钢砂的直径。磨料颗粒度大，对钢板表面冲 

击大且抛丸深度深，反之浅。(未完待续 ) 
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