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锻造工序中最新的 

抛丸清理技术及设备 
文 ／Sinto Blastec Co 

目 前，锻造加工要求越来越严 格，比如：精密化、低成本化、 节能化
、 环保等。其中，精密 

锻造所要求的后续机械加工量需最小化。 

在锻造工序 中已经采取了一些措施来满 

足上述需求，如 ：使用清理加工来去除 

热锻、温锻时产生的氧化皮；在涂润滑 

剂前，在磷酸盐处理工序中需要对低层 

表面进行处理。清理工序与锻造工序一 

样 ，也面临着低成本化、节能化、改善 

作业环境、省空间化等多种需求。目前， 

除了根据生产的情况变化的连续清理和 

单件清理外 ，传统批量清理以外的清理 
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投入投射 

方式也是变化多样的。 

本文介绍了在锻造和热处理工序中 

最适合的清理加工方法 ，以适合各种生 

产形态的最新的抛丸清理设备。 

抛丸清理加工技术 

加工方法 

抛丸清理的加工方法是把适当大小 

的投射材料高速投射到被清理的金属表 

面上，用投射材料的撞击能量来去除表 

面氧化皮、锈及其他异物，从而进行底 

层表面处理。其中，投射材料的加速方 

法可分为两种 一种为将叶轮高速旋转， 

充分利用离心力的加速方法 (见图 1) 

射材料投射 
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so 

另一种则将投射材料混到压缩空气中， 

并利用压缩空气的绝热变化来进行加速 

的方法 (见图2)。离心力加速方式可以 

使投射材料大范围投射，因此该方式适 

合大批量及大型工件的清理。而压缩空 

气加速方式可以使投射材料与从喷嘴喷 

出的压缩空气混合进行集中喷射，因此 

非常适合局部清理。离心力加速方式与 

压缩空气方式相比，具有大量的加速投 

射材料的优势，而且电力消 

费也可以减少 {／2～{／5， 

可以说是一种节能的投射方 

法。 

影响效果的原因 

实施抛丸清理后其表 

面会发生清洁效果、粗度效 

果及抛丸强化效果，通常这 

些状态都可能同时存在。影 

响抛丸清理效果的因素主要 

有三个方面：(1)投射材料 

(材质、形状、硬度、粒度)。 

(2)被处理材料 (成分、形 

状、硬度)。(3)抛丸清理的条 

件 (投射速度、投射密度、撞 

击角度)。 

的效果是不同的．其中钢丸起到锤炼效 

果．磨粒则起到磨削效果。 

一 般去除氧化皮使用较多的为粒度 

号码 1 20～040的钢丸(依照JlS0311． 

ISO11124)。 

清洁效果与除锈度 

钢铁材料表面的氧化皮可通过抛丸 

清理来去除，然而钢丸的撞击会使打痕 

中残留氧化皮 ．而其残留的氧化皮则通 

过打痕附近钢丸的撞击被剥离。从图4～ 

6我们可以看出投射密度、投射速度及投 

射角度与除锈度的关系。从图4可以看 

出．粒数越多除锈效果越好，而且投射的 

材料的尺寸越小，平均每个投射材料去 

除的氧化皮就越小。图5可以看出，相同 

尺寸的投射材料，投射速度越大，除锈效 

果越好。从图6可以看出，撞击的角度不 

同其除锈效果也有所不同，撞击角度在 

图3 抛丸清理表面的断面模式图 

影响抛丸清理效果的一个很重要的 

因素便是投射材料 ．选择适合的投射材 

料是非常重要的。投射材料的形状主要 

有：球状粒 (称为球状粒)和锐角粒 (称 

为磨粒)两种颗粒。两种颗粒处理表面 
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皮 

a)吸引式 (重力式) (b)直压式(加压式 

图2 利用压缩空气的加速方法 
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图4 投射密度与除锈度的关系 
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有效的抛丸清理条件 

对投射条件、研磨材料与产品对象 

中一些因素进行合理地匹配是非常重要 

的。比如：投射条件包括投射速度、投 

射量、般 射角度和投射方式．研磨材料 

相关的参数包括尺寸、硬度、粒度、形 

状，产品对象相关的参数包括：组织、尺 

寸形状和机械特性。如果对小件、薄件 

采用尺寸较大的投射材料以及一些强硬 

的加工条件进行清理，或者对硬度较低 

的工件采用高硬度的投射材料进行加工． 

都会导致产品变形或增大表面粗糙度． 

其结果就会由于抛丸清理而发生产品缺 

损等不良效果。 

最新的抛丸清理设备 

滚筒式 (批量式) 

滚筒式抛丸清理机分为履带式抛丸 

清理机 (图8)和滚筒式抛丸清理机 (图 

9)。其工作原理是工件在清理室中被有 

效地搅拌，然后通过投射装置将投射材 

图10 连续清理式抛丸清理机 

使产品不发生打痕。 

单件清理式 

单件清理式抛丸清理机(见图1 1)对 

产品进行单件处理．实现了产品无裂纹、 

无缺损、无打痕的精加工。而且，该机 

与除尘机形成一体的紧凑机型，节省了 

安装空间。 

最新进展 

近些年 用户越来越重视环保及安 

全 并且对设备的要求也越来越高．比 

如需求降低管理费用、降低粉尘及噪声、 

图11 单件清理式抛丸清理机 

装置内设置了安装门．以将工件集中；另 

外．为了缩短工件落下的距离，在投入 

装置和投射室之间采用了侧滑动构造。 

通过这样的处理方式，安装门打开后 ．将 

被清理的工件便可以慢慢滑下。工件的 

打痕和噪声也由此大大降低。 

特殊机械性能 

为了确保作业人员的安全 ，每天在 

作业前 需要对员工的健康及设备周围 

的安全进行确认。另外 通过对设备的 

各个消耗零件的更换时期的预告、主要 

检查部位的点检要领的显示 为客户提 

供能够充分利用设备而配置+。【机能的 

设备。 
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