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1  概述 

1.1  用途 

本机是以压缩空气为动力，以干燥磨料为介质，对阳极筒表面进行清理加工，以达到生产

工艺要求的新型专用设备。 

通过对磨料的适当选择，可以改变工件表面粗糙度。 

本机适当改变工装、调整工装位置也适用于规则的直径小于Φ 80 的回转体表面的喷砂加

工。 

1.2  特点 

    1）配备了高效除尘机组，工作舱为负压工作状态，粉尘不外泄，极大地改善了粉尘

对环境的污染和对工人健康的危害。 

    2）工作方法灵活，工艺参数可变，能适应不同材质和不同精度零件的加工要求。 

    3）经喷砂后的零件表面硬化，能提高零件的耐磨性和疲劳强度。 

    4）磨料循环使用，消耗量小。 

5）主要零部件使用寿命长，且便于维修。 

6）旋转工作台上配有 24个工位，有 9个工位在喷砂区和清理区同时旋转，其余工位不旋

转。旋转工作台采用分度机构，操作安全、简单、方便。 

1.3  外形结构图 

外形结构图（图 1），见附图。 

 

1.4  主要技术数据 

1.4.1  电气设备 
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    1） 电源：AC380V、50Hz。 

    2） 除尘机组功率：2.2KW。 

    3） 照明装置：AC220V、50Hz、60W。 

    4） 控制电路电压：AC24V。 

5) 工作台传动电机功率：0.75KW、1400rpm。 

6) 工位传动电机功率：1.5KW、1400rpm。 

7) 喷枪摆动电机功率：0.4KW、1400rpm。 

8) 总功率：约 5.2KW。 

1.4.2  磨料： 

    1）种类：推荐使用刚玉类磨料。 

    2）粒度：60＃ ～ 120＃。 

    3）用量：30kg。 

1.4.3  工作台： 

最大直径：Φ800mm；工位分布直径：Φ720mm； 

喷砂区、清理区有效旋转工位 9个。 

1.4.4  喷枪： 

    1） 数量：4把干式喷枪。 

    2） 喷嘴直径：Φ7.5mm。 

    3） 气嘴直径：Φ4mm。 

    4） 单枪耗气量：约为 1～1.5M3/min。 

1.4.5 整机耗气量：约为 8M3/min。 

1.4.6 输气管接头尺寸：φ20mm(软管)或 G3/4"(硬管)。 

1.4.7 外廓尺寸: 

    整机(L×W×H)       1900×1500×3000(mm) 

    除尘机组             1160×1110×2050(mm) 

 1.4.8  工作条件： 

    1） 电源：AC380V、50Hz。 

2） 压缩空气源：气源压力 0.5～0.6MPa、排量 8M3/min[指标准状态(20℃、101.325kPa)

的空气体积流量]。 

注意：用户使用本机应自备上述工作条件! 

2  工作原理 

   工作系统图（图 2）,见附图。 

   用工作系统图（见图 2）说明机器的工作原理。如图 2所示，本机由主机系统、旋风分

离系统和除尘系统三个相互关联又各成体系的部分组成。 

2.1 主机系统工作原理 

    如图 2 所示，接通气源，压缩空气经过空气过滤器后可进行工作，工作条件依加工条

件及工艺参数通过调压阀进行压力调整，压缩空气通过分别控制的电磁阀分为三条支路：

一路经气管进入喷枪与磨料混合后，由喷嘴高速喷出，射向加工表面。调节砂阀调节器可

改变出砂量大小；一路进入清理喷嘴，对喷砂加工后的工件进行清理；一路进入气喷嘴，

用于储箱的回砂处理。工作台通过动力带动凸轮分度器实现工作台的分度间歇回转。被加

工件通过工位转台的连续回转和喷枪的摆动实现加工的均匀一致。 

2.2 旋风分离系统工作原理 

    如图 2 所示，旋风分离系统的进风口与主机储箱底部圆管相连，出风口与除尘机组相

连。工作时大颗粒的磨料落入集砂箱内循环使用，产生的粉尘则被除尘机组收集到集尘箱
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中。 

2.3  除尘机组工作原理 

    除尘机组是用于捕集漂浮在机舱内粉尘的装置。除尘机组由一风机带动，除尘机组的

进风口与旋风分离系统相连，出风口直接排入大气。 

    风机启动后，即在除尘机组内形成负压区，把机舱内的磨料收集提升至旋风分离装置，

通过旋风分离达到磨料的循环，并将粉尘从旋风分离装置中吸入除尘机组。 

注意：进行喷砂操作时，必须启动除尘器! 

3  电气系统 

3.1  电路图 

     1) 电路图 （图 3-1、图 3-2、图 3-3、图 3-4），见附图。 

3.2  电气系统及工作原理 

3.2.1  电源及接线 

     本机电源为三相、50Hz、380V、容量约 5.2KW，应具备保护接地。 接入本机的动力

线路上，应安装适当容量的自动开关，以便在维修本机电气设备时能够隔离电源进行保护，

电源进线和保护接地线只需接在电器箱内的接线端子 L1、L2、L3和 PE及 N上即可。 

    注意：电源接线应由专业人员操作！ 

3.3  主要电器元件明细表（表 1），见附表。 

4  安装、调试 

4.1  设备基础、安装条件及安装的技术要求 

    1) 根据外形结构图平面布置尺寸（见图 1），在欲安装地点选择适当的安装位置。 

    2) 本机不需稳地脚，因此对地基无特殊要求。 

    3) 按 1.5.8 款工作条件的要求准备好电源和气源。 

    4) 本机的气源连接采用软管或硬管均可。采用软管时，应注意软管的耐压要求。 

注意：采用不符合要求的软管，可能因爆裂影响人身安全。 

4.2  安装程序、方法及注意事项 

    1) 根据平面布置尺寸（见图 1）将机器就位，不需稳地脚；如果地面不平，应将机器

就位后垫稳。 

2) 打开工作舱门检查储箱及储箱底部圆管内是否有无多余物料，如有的话，一定要清理

干净，然后接好主机与旋风分离系统、旋风分离系统与除尘机组的塑料波纹软管。 

注意：储箱及底部圆管内不得有任何多余物料，否则将影响磨料的循环。 

    3）按照图 1、图 2、图 3将电源、气源和除尘机组的各连接管路接好。 

4) 安装连接除尘机组顶部排气口的导气管道，按需要由用户决定（通大气或工作地点现

有的排气管道系统）。 

注意：请认真阅读有关图形及说明后再进行安装和连接！ 

4.3  调试程序、方法及注意事项 

    1) 通电试验： 

    接通电器箱上的电源开关，机舱内照明装置灯应开启 。 

关闭并扣紧工作舱门，将手动/自动钮调至手动档，按下控制面板净化机启动按钮，除尘

机组风机应旋转，检查电机旋转方向，从电机顶端看，应为顺时针方向，否则必须纠正。

电机转向正确时，应排出连续、稳定、有力的气流。 

注意：电机转向必须正确，否则除尘机组将不能正常工作！ 

    2) 喷枪通气试验： 

    关闭并扣紧工作舱门，将手动/自动钮调至自动档，按下工作台分度转动按钮，压缩
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空气被接通，喷枪应喷射出连续稳定的气流。 

    3) 添加磨料： 

    取 30Kg所选择的磨料放入储箱。 

注意：磨料添加严禁过量，否则磨料的循环不利！ 

    4）喷砂试验 

    经过以上安装调试，在没有（或排除）故障的条件下，就可进行喷砂操作了。将被加

工件装在工作台上的工位夹具中，关闭舱门，将手动/自动钮调至自动档，按下控制面板

净化机启动按钮，按下工作台分度转动按钮，工作自动启动。到设定的时间后，蜂鸣器启

动，手动控制工位转动，应能观察到工件表面被喷射部分的表面状况。 

5  使用、操作 

5.1 使用前的准备和检查 

    1）选择好适用的磨料注入储箱，并确定工艺参数（工艺参数的一般选择参见 5.7条）。 

    2) 接通至机器的电源和气源，打开电器箱上的电源开关，检查机器照明装置灯是否

开启。 

    3) 按需要调定通过过滤减压阀而进入喷枪的压缩空气压力。视具体情况，将过滤减

压阀存水杯中的积水和其它杂质排放掉（左旋存水杯下端的放水阀，即可放水，放完水应

立即右旋关闭放水阀）。 

5.2  使用前和使用中的安全及安全防护、安全标志及说明 

    1) 检查喷枪安装位置是否正确，是否安装牢固。 

    2) 应经常检查各管路连接处的喉箍是否紧固。 

    3) 应经常检查门控防护开关，使之经常处于良好状态。 

    4) 不得将任何除规定磨料以外的其他物品掉入储箱内，以免影响磨料的循环。 

    5) 停止使用，必须切断电源和气源。 

5.3  启动及运行过程中的操作程序、方法和注意事项 

    1) 将工件放在工作舱中工作台上工位的工装上，关闭并扣紧工作舱门。 

    2) 将喷砂时间设定与清理时间设定设置好，将 PC 运行旋至 1 位，将手动/自动钮调

至自动档。 

    3) 按下控制面板上的净化机启动按钮，双手操作使工作台换位，喷砂加工开始。 

    4) 到设定的喷砂时间，蜂鸣器响，到设定的清理时间，蜂鸣器响，双手操作使工作

台换位，完成一个工位的喷砂加工。 

    5) 更换工件，进行下一次操作。 

注意：在更换工件的加工间歇过程中，不得关闭除尘机组。 

5.4  运行中的监测和记录 

    1) 应经常注意喷枪和除尘机组的工作状态，如有异常应立即停机检查。 

    2）注意储箱中不得掉进棉纱、铁丝、铁削及小零件等杂物。 

    3) 应经常注意气源压力表指示的压力，压力过低时，将大大降低加工效率。 

    4) 应经常注意过滤减压阀存水杯，积水太多时应及时放掉。 

    5) 记录实际喷砂时间，为更换磨料和设备的保养提供依据。 

5.5  停机的操作程序、方法及注意事项 

    1) 欲停止加工时，将 PC运行旋至 0位，将手动/自动钮调至手动档。 

    2）用气枪清扫工件、工作台面、工作舱内壁上附着的磨料，使之流回储箱。 

    3) 取出工件。 

    4) 关闭并扣紧工作舱门。 

    5) 关闭除尘机组。 
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    6）关闭电器箱上的电源开关。 

    7) 切断通机器的电源和气源。 

5.6  储箱磨料的更换 

    储箱磨料一般累计使用 20～40 工作小时更换一次。更换磨料时按以下程序操作（工

艺性的磨料更换也应按照以下程序操作）。 

    1)  关闭并扣紧工作舱门，并启动除尘机组后，用气枪彻底清扫工作台面、工作舱内

壁上附着的磨料，使之流回储箱。 

    2) 旋下旋风分离系统底部的调砂阀，将砂箱内的磨料收集到一容器内，收集后的废

弃磨料应按照有关的环保规定处理。 

    3) 磨料收集完成后，即可按照 4.3条第 4）款的规定重新添加磨料。 

5.7  工艺参数的选择 

    根据对工件表面质量的不同加工要求，可通过改变下列工艺参数，以便获得满意的效

果。以下是工艺参数的一般选择原则，仅供参考。使用时可通过试验的方法确定合理准确

的工艺参数。 

5.7.1   磨料种类 

    磨料种类的选择应根据加工目的确定。 

    用于以清理为目的的加工时，选择喷砂。喷砂加工一般选择白刚玉或棕刚玉。用于以

强化或光饰为目的的加工时，选择喷丸。喷丸加工一般选择玻璃丸。 

5.7.2   磨料粒度 

    磨料粒度的选择应根据加工目的和工件表面的粗糙度确定。 

    对于以清理为目的的加工，一般选择 60#-100#的磨料，当工件表面粗糙度较差时，可

选择较粗的磨料，反之，选择较细的磨料。较细的如 100#以上的磨料，也可用于光饰加工。 

    对于以强化为目的的加工，一般选择应根据实验确定玻璃丸的粒度。 

    对于以光饰为目的的加工，一般选择 0.25mm 以下的玻璃丸。 

5.7.3   喷射距离 

    喷射距离的选择应根据加工目的和工件表面的粗糙度确定。 

    喷射距离指喷枪喷嘴出口平面到被加工工件表面的距离。 

    喷射距离一般在 60～150mm范围选择。 

    对于手动喷枪加工，可在加工时可任意调整，以确定理想的喷射距离。 

5.7.4   压缩空气压力 

    压缩空气压力的选择应根据加工目的和工件表面的粗糙度确定。 

    压缩空气压力，指在开机状态时，压力表的显示压力值。 

    压缩空气压力一般在 0.4 ～0.6MPa范围选择。 

    压力高，磨料动能大，加工效率高，反之，加工效率低。 

    清理和强化加工时，可选择较高的压力，光饰加工时，可选择较低的压力。 
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6  故障分析与排除 

常见故障及排除方法   表-2 

故 障 现 象 原   因   分  析 排   除   方   法 

1. 通气后，

喷枪中没有

磨料喷出。 

a.喷嘴被堵塞。 

b.输砂胶管被堵塞。 

c.磨料湿度过大。 

 

d.输砂胶管从储箱底部喉管处脱开。 

e.输砂胶管破损、泄漏。 

f.储箱底部喉管处调整间隙太小。 

a.检查并清除堵塞。 

b.检查并清除堵塞。 

c.排空储箱内的磨料，并干燥储箱和机舱内部后，

重新添加干燥的磨料。 

d.重新装好输砂胶管。 

e.更换输砂胶管 

f.按所用磨料情况，调节喉管处的间隙。 

2. 喷枪喷出

的磨料不均

匀。 

a.磨料潮湿。 

b.压缩空气压力偏低。 

c.压缩空气中含水、含油过多。 

 

d.喷枪气嘴磨损。 

e.喷枪喷嘴磨损。 

f.喷嘴或输砂胶管中有异物。 

g.储箱底部喉管处局部堵塞。 

h.输砂管路局部弯曲半径过小，造成出

砂不畅。 

i.磨料中有杂物。 

j.工件潮湿或表面粘有过多的油或油

脂，造成磨料的粘结。 

a.同故障 1的排除方法。 

b.适当调大压缩空气压力。 

c.排除过滤减压阀水杯中的积水。必要时应在气

源进入机器前增加干燥装置。 

d.更换气嘴。 

e.更换喷嘴。 

f.检查并清除异物。 

g.检查并清除堵塞。 

h.加大弯曲半径。 

 

i.排空储箱内磨料，清除杂物后，重新装入磨料。 

j.干燥并清除工件表面的油或油脂。 

3. 过多的磨

料被吸入除

尘机组内。 

a.除尘机组排出的空气量过多，造成机

舱内负压过大。 

b.使用的磨料过细。 

c.磨料使用时间过长，破损的磨料太

多。 

a.调节除尘机组顶部的排气调节装置，减少排气

量。 

b.更换较粗的磨料。 

c.应进行磨料的更换。 

 

4. 机舱内漂

浮的粉尘多，

视线不清晰。 

a.除尘机组排出的空气量过少，造成机

舱内负压不足。 

b.除尘机组过滤布袋被粉尘堵塞。 

c.除尘机组集尘斗内粉尘过多，影响除

尘机组工作。 

d.除尘机组风机旋转方向不正确。 

a.调节除尘机组顶部的排气调节装置，增加排气

量。 

b.卸下过滤布袋，将粉尘清理后，装回除尘机组。 

c.将集尘斗内的粉尘清理干净。 

 

d.改变风机的旋装方向。 

5. 有粉尘从

主机舱顶部

的进气孔排

散到大气中 

a.除尘机组没有启动。 

b.除尘机组发生故障。 

c..除尘机组与机舱连接的管路堵塞。 

d..故障 4中的某个问题。 

a.启动除尘机组。 

b.排除除尘机组故障。 

c.检查并清除堵塞。 

d.按照故障 4的排除方法对症解决。 

6. 加工效率

低。 

a.压缩空气压力偏低。 

b.磨料选择不正确。 

c.可能是故障 1.或 2.中的某个问题。 

a.适当提高压力。 

b.正确选择磨料。 

c.确认后对症解决。 

7  安全保护装置 

7.1  出现故障时的处理程序和方法 

7.1.1  对于一般的常见故障，应首先查阅说明书中的表-2，对照检查，并按照规定的方
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法排除故障。 

7.1.2  对于表-2 以外的故障，若不能解决时，应向本公司销售部门咨询，以获得解决方

法。 

8  保养、维修 

8.1  日常维护、保养、校准 

     日常的维护和保养按照下表的规定操作。 

日常维护、保养工作一览表    表-3 

项     目 维 护 保 养 内 容 

周期 

（工作小时） 

8小时 40小时 

气路、砂路 
检查胶管有无破损，若有应立即更换。检查连接是否牢固，有否

漏气现象，若有应立即排除。 
*  

喷嘴 
检查喷嘴磨损情况，若磨损严重或发现喷砂加工效率明显降低

时，应立即更换。 
*  

机舱 用气枪清扫机舱内各部位，使粘挂在机舱内的磨料返回储箱。 *  

工作台 

检查工作台是否转动灵活，如有卡死现象应立即进行检修。检查

工作台胶板是否有开胶现象，若有应立即进行粘接。 
*  

拆下工作台，拆开旋转结构，清理干净后，注入新的润滑黄油。  * 

门控防护开关 
检查门控防护开关动作是否灵敏有效，若动作失灵，应立即进行

检修。 
*  

观察窗玻璃 
检查观察窗玻璃是否完好，磨损情况是否影响加工操作时的视

线，若有影响应立即更换。 
*  

过滤减压阀 
检查过滤减压阀的调压钮是否正常。检查存水杯中是否积水，若

积水较多应立即排放。 
*  

密封 
检查各密封部位，特别是舱门密封条，是否完好有效，若发现失

效，应立即更换。 
*  

电气控制 检查各电器操作控制钮是否正常。若发现异常应立即进行检修。 *  

整机 用气枪将机舱内清洗干净。将机舱外表擦拭干净。 *  

除尘机组 
清理布袋上的粉尘。检查集尘斗内的集尘，若集尘较多应立即清

除。 
 * 

关机 离开前，应关闭机器的电源、气源。 *  

8.2  运行时的维护、保养 

   1）运行时，应按照规定的要求操作喷砂机，严禁违章操作。 

   2）在操作过程中，严禁将喷枪对向机舱内的非工件部位进行喷射。 

   3）严禁将过重的工件放入工作台进行加工。 

8.3  定期维护、保养 

8.3.1  喷枪检修 

8.3.1.1  喷枪结构图 （图 4），见附图。 

8.3.1.2  检修程序 

      1）从机器上拆下喷枪。 

      2）按照图 4将喷枪分解。 

      3）对照检修标准和检修方法对分解后的喷枪零组件进行检查和修理。 

      4）检修完成后，按照图 4将喷枪重新组装后装回机器。 
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8.4  易损件清单 

易损件清单     表-4 

序号 型号 名称 数量 备注 

1 GS001.4 喷枪 4  

2 GS001.4.1 喷嘴 4 内径Φ7.5mm 

3 Φ13×Φ22×700毫米 喷砂胶管 4  

4 SS3-31 观察窗玻璃 1  

5 GS001.8.1.1 安装法兰组件 24  

6 GS001-1 工装套 24  

7 L=4000mm B 型三角带 1  

     

     

     

8.5  长期停放时的维护、保养 

     在断开电源和气源后，按照下述要求执行。 

      1）将主机贮箱内的磨料收集，排净。 

      2）将主机机舱内部清洗干净，外部擦拭干净。凉干。 

      3）将除尘机组过滤布袋上和集尘斗内的粉尘清理干净。 

      4）将除尘机组内外擦拭干净。凉干。 

      5）将主机和除尘机组外露金属件涂上防锈油后，包装封存。 

      6）储存条件按照 9.2.1款的规定执行。 

9  运输、储存 

9.1 吊装运输注意事项 

    1）本机常规包装为木结构包装箱，并在包装箱外标明了重头方向和位置。 

    2）吊装或铲装时应注意重头方向，以免机器翻倒。 

    3）搬运机器时要小心轻放，不允许野蛮装卸。 

    4）本机在搬运过程中严禁倒放。 

9.2  储存条件、储存期限注意事项 

9.2.1 存放地点应符合以下条件： 

    1) 防雨防潮； 

    2) 环境中不含腐蚀性气体； 

    3) 温度范围-20～+40℃； 

    4) 相对湿度不大于 80 %； 

    5) 本机应在干燥通风处保存； 

    6) 本机应避免在阳光下暴晒。 

9.2.2 储存期限 

    1）长时间不用应作防锈处理后封存。 

    2）一般封存期为一年，一年后应启封，若仍不使用应重新做封存处理。 

10  开箱及检查 
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10.1  开箱注意事项 

      开箱时，应检查外包装是否完好无损，如有可能造成机器破损的外包装损坏时，不

应打 

开包装，应请运输部门到现场后一起开箱检查。 

10.1  检查内容 

     1）开箱后，对随机文件进行检查。 随机文件包括：a) 产品合格证；b) 保修单；

c) 装箱单。 

     2）根据装相单核对箱内物品的数量、规格以及是否完好无损等进行检查。 

11  服务 

11.1  本公司产品自购买之日起实行一年保修，易损件除外。 

11.2  本公司对出售的产品长期提供备件。 

11.3  本公司随时欢迎用户对我们的产品提出改进意见。 

11.4  本公司可根据用户的需求设计制造各种液体喷砂机和干式喷砂机。 

11.5  本公司随时为用户提供有关喷砂机产品和喷砂加工工艺的咨询。 

12  定货须知 

12.1  定货前 

    1）请提供需进行喷砂加工零件的图纸或样件。 

    2）请注明或说明零件喷砂加工的部位和具体要求。 

    3）请说明对喷砂加工的效率要求。 

    4）尽可能采用对样件进行试喷以确定喷砂质量。 

    5）以上工作将为用户选择经济合理的喷砂机型号提供依据。 

12.2  定货时 

    1）标准产品直接签定供货合同。 

    2）非标准产品在签定技术协议后再签定供货合同。 

    3）喷砂机须外接压缩空气源，用户应自备空压机。 

13 主要外购成件清单 

序号 型号 名称 数量 备注 

1 GL 32-750-50 S3-M 卧式三相齿轮减速马达 1 北京特力公司 

2 GL 28-400-50 S3 卧式三相齿轮减速马达 1 北京特力公司 

3 GF32-1500-10S3 立式三相齿轮减速马达 1 北京特力公司 

4 Z90605 带立式座外球面球轴承 1  

5 F90605 带方形座外球面球轴承 1  

6 AW4000-06 过滤器带减压阀 1  

7 VXP2150-06-4D 二通电磁阀 3  

8 SJH140 弧面齿轮分度器 1 山东诸城三精自动机械公司 
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