
水砂混合型喷砂罐

一、概述

1、用途：本机是利用压缩空气形成的压入式工作系统、以水、磨料为介质对零件进行喷射加工的设备。

A、本机能完成下列工作:

1）清理热处理件、焊接件、铸件、锻件等的氧化皮和焊渣，清理质量可达到 Sa3 级；

2）清理机加件的微毛刺、表面残留物等；

3）能用作工件表面涂、镀前的预处理加工，可获得活性表面，提高涂、镀层的附着力；

4）能用作改善工件表面物理机械性能，如改变表面应力状态，改善配合偶件的润滑条件；

5）也很适合用来作旧机件的翻新。

B、本机适用工艺：适用于水喷砂、水喷丸加工。

2、特点：工作方法灵活，工艺参数可变；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；主

要零部件使用寿命长，且便于维修。

3、主要技术数据

A、磨料

1）水：工业自来水； 2）磨料种类：推荐使用刚玉类类磨料，也允许使用其他磨料；

3）磨料粒度：36＃ ～ 80＃；

4）磨料用量：若使用刚玉类磨料，一次填加量不得大于罐体容积 90％。

B、喷砂胶管：内径 25mm 专用喷砂胶管。

C、喷枪：1 把手动喷枪；φ8mm 喷嘴直径；0.5～0.7MPa 工作压力(开机后的压缩空气表压)；单枪耗气量

约 4m³/min。

D、整机耗气量： 约为 4m³/min。

E、输气管接头尺寸：内丝 1 寸（适配于内径 25#气源软管）。

F、工作条件：压缩空气源，气源压力 0.7MPa、排量≥4m³/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！
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二、参数、结构特征与工作原理

项目单位 XBT-600D-S XBT-800D-S XBT-900D-S

耗气量 ≥3.0m³／min ≥3.6m³／min ≥4.0m³／min

尺寸 φ620mm*1680mm Φ820mm*1780mm Φ920mm*2150mm

气源压力 0.3～0.8 BAR 0.4～0.8 BAR 0.4～0.8 BAR

工作效率 10-20 ㎡／h 15-25 ㎡／h 20-30 ㎡／h

容积 0.3 m³ 0.6 m³ 1 m³

连续工作时长 40min 70min 100min

除锈等级 Sa2.5 的物体表面 Sa2.5 的物体表面 Sa2.5 的物体表面

建议空压机配套： 600 型号 15kw、800 型号 37kw、900 型号 37kw

1、气缸 2、排气阀 3、吊装耳儿 4、加水口和溢水口 5、吹气阀

6、移动橡胶轮 7、控制彩管 8、出砂阀 9、砂量限位顶杆 10、砂量调节扳手

11、加砂口盲板 12、调压阀 13、进气接口 14、气阀开关 15、单向阀

16、安全阀 17、加砂口顶杆 18、手拉阀开关 19、砂管快接 20、控制转换箱

主机系统工作原理：压入式喷砂系统是将水、磨料储存在砂罐内，压缩空气经过空气调压阀及气阀开

关进入砂罐，使封闭砂罐内形成压力。打开控制喷枪的开关，水、磨料、压缩空气经底部吹气阀进入罐体

使水砂混合磨液均匀的通过出砂阀进入砂管，然后由喷嘴高速喷出，射向加工表面。

调节砂量调节扳手可改变出砂量大小；砂罐中磨料用完后，关闭手拉阀开关，关闭气阀开关，打开砂

罐上的排气球阀，罐内的压缩空气排尽后，从新加水、加磨料循环使用。



三、安装与调试

1、准备工作

A、仔细阅读本说明书；

B、选择适当的安装位置：本机不允许曝晒、雨淋，必要时应搭设遮阳（雨）棚；

C、本机不需稳地脚，因此对地基无特殊要求；

D、将欲使用的磨料准备好，应注意磨料必须保持干燥；

E、本机与气源的连接采用软管或硬管均可，但应注意管材的耐压要求为 1MPa。

2、安装程序、方法及注意事项

A、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；

B、拆下砂罐下部的砂阀，检查砂罐内有无杂物，有的话一定要清理干净，检查后将砂阀重新装好；

C、检查喷砂胶管、输气管路中有无杂物，有的话一定要清理干净；

D、根据相关图纸将气源管路接好。

注意: 请仔细阅读有关图纸及说明后再进行安装和连接！

3、调试程序、方法及注意事项

A、通气试验：关闭全部球阀，接通向本机供气的气源，打开气阀开关，向处于封闭状态的砂罐内充气；

喷射操作工手持或固定喷枪，打开手拉阀开关，喷枪应喷出强劲的气流；关闭手拉阀，喷枪应停止工作；

关闭总控制球阀，打开排气球阀，排空砂罐内空气；

B、经过以上安装、调试，在没有（或排除）故障的条件下就可以进行喷砂工作了。

4、使用、操作

A、使用前的准备和检查：将适用的磨料准备好，不得有任何除规定磨料以外的其他物品搀杂其中，以免

堵塞喷嘴及管路；将过滤器存水杯中的积水和其它杂质排放掉。

B、操作：关闭全部球阀，接通向本机供气的气源和供水的水源；打开限位排水球阀，打开进水球阀向砂

罐内注水，等限位排水球阀溢流水时，关闭进水球阀和排水球阀，设备设计加水量为 165 公斤；取 180 公

斤所选择的磨料经加料筛网从加料口倒入砂罐，应及时将筛出的杂物清理干净，以防落入砂罐后堵塞管路。

注：严禁添加过量，否则将影响系统的正常工作甚至损坏系统！

C、确认加料口端盖处于关闭状态；

D、打开气阀开关，向处于封闭状态的砂罐内充气；

E、打开手拉阀开关，3-5 秒后均匀的砂水流从喷嘴高速喷出；通过砂量调节手柄可调节喷枪的出砂水量，

喷砂时间约 30-60 分钟。

5、使用前和使用中的安全防护说明



A、操作工必须身着防护服、戴上有机玻璃透明面罩，防止溅伤；

B、手持喷枪加工时必须始终紧握喷枪；

C、应经常检查各管路连接处是否紧固。

注意：严禁在喷枪未被固定或手持的情况下开启控枪开关！

6、运行过程中注意事项

A、加工过程中，要保持喷枪与工件间有适当的喷射距离及角度，并要使喷枪与工件之间作均匀的相对移

动，使工件表面均匀地受到磨液流的喷射加工，以获得均匀的加工表面，直到取得满意的结果；

B、运行过程中，不得用喷枪在工件的同一部位进行长时间的喷射，应以达到预期目的为宜，以免损坏工

件的尺寸和几何形状；

C、严禁敲打、磕碰喷枪；运行中严禁将喷砂胶管压折、扭曲、缠绕。

注意：严禁将喷枪对向场地内的非加工件部位喷射！

7、新加磨料的操作程序、方法及注意事项

A、设备磨料用完需添加新磨料时。关闭控制开关阀，喷枪应停止工作。

B、关闭砂罐上总控制球阀；

C、打开砂罐上的排气球阀放气，排空砂罐内空气后，关闭排气球；

D、待砂罐内的压缩空气排尽后，打开加料口封盖；

E、打开限位排水球阀，打开进水球阀向砂罐内注水，限位排水球阀溢流水时，关闭进水球阀和排水球阀；

F、取 125 公斤所选择的新磨料经加料筛网从加料口倒入砂罐；

G、关闭加料口封盖；

H、打开总控制球阀，向处于封闭状态的砂罐内充气；

I、打开控制开关阀，喷砂工作。

8、停机的操作程序、方法及注意事项

A、欲停止加工时，关闭控制开关阀，喷枪应停止工作；

B、关闭砂罐上总控制球阀；

C、打开砂罐上的排气球阀放气，排空砂罐内空气；

D、打开加料口封盖；

E、打开底部吹气阀；

F、用清水冲洗罐内，罐内残余磨料全部冲净后晾干；

G、关闭底部吹气阀；

I、关闭连接设备的水源、气源。



9、磨料的回收与处理

用扫帚和铁锹等工具将场地内的磨料收集起来，晾干后分筛装袋，收集过程中应保证无杂物混入；磨

料应保持干燥，以备再用；若磨料因破碎以不能再被利用，废弃磨料应按照环保的有关规定处理。

10、工艺参数的选择

A、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；

B、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 36#～80#的磨料；

C、喷射角度：喷射角度的选择应根据加工目的和工件表面的粗糙度确定；喷射角度指喷枪喷嘴轴线与被

加工工件表面的夹角；喷射角度一般在 20º～90º范围选择。清理加工时，可选择 30º～60º。

D、喷射距离：

1）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；

2）喷射距离指喷枪喷嘴出口平面到被加工工件表面的距离；

3）喷射距离一般在 120～250mm 范围选择。在加工时可任意调整，以确定理想的喷射距离。

E、压缩空气压力：

1）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；

2）压缩空气压力，指在开机状态时，本机压力表的显示压力值；

3）压缩空气压力一般在 0.5 ～0.7MPa 范围选择；

4）压力高，磨料动能大，加工效率高，反之，则加工效率低。

四、常见故障及排除方法

故障 可能的原因 排除方法

1、清理效率明显降低

①喷枪出砂量过多或过低

②喷砂胶管堵塞

③磨料破碎严重

④喷嘴严重磨损

①调整砂量调节手柄至合适的出砂量

②找出堵塞部位并排除

③更换磨料

④更换磨损部件

2、喷枪出砂不畅
①砂路堵塞

②砂阀开的过小

①找出堵塞部位并排除

②节至合适的出砂量

3、砂罐部分

加料口密封处漏气

砂阀调节不灵

①加料口密封圈磨损

②底部法兰气芯磨损

①更换相应零部件

②更换相应零部件



五、易损件清单

序号 名称 型号 单台数量 备注

1 挤捏胶管 内径Ø25mm 专用喷砂胶管 1 根

2 喷砂胶管 内径Ø25mm 专用喷砂胶管 1 根

3 喷嘴 GYQ-2 1 只

六、长期存放时的维护与保养

在断开气源后，按照下述要求执行：

A、用清水冲洗罐内，罐内残余磨料全部冲净后晾干；

B、将外露金属件做防锈处理后，包装封存。

七、设备的生产周期、运输、安装调试及验收

1、设备交货周期：自合同生效（即收到合同签订金额）起 1-3 个工作日内(定制除外）；

2、设备到需方现场的运输及费用由供方负责；

3、运输方式：汽运，用户须免费提供设备现场卸货、安装的起重设备及配合人员；

4、设备安装调试前，须由需方确认设备现场所需水电气及临时住所等必备的安装条件准备好后，通知供

方派调试技术人员到需方现场协助需方完成。同时，在设备安装调试期间，需方向供方调试技术人员提供

到员工食堂就餐的便利，就餐费用由供方支付。在设备安装调试后期，供方对需方现场设备管理人员和生

产操作人员进行免费培训，培训内容包括设备的操作使用、维护保养等。

八、保修期及售后服务

设备终验收合格后，设备保修期限为：壹年，不包括易损件。

保修期内用户（即需方）因设备故障来电来函，供方将在 4 小时内给予回复；如需派人赶到现场解决

问题，我们将 72 小时内派出人员。保修期满后，我们仍将继续提供优质服务。如有设备损坏，我们仍将继

续以优惠的价格提供设备备品备件和设备维修工作。

我们承诺：无论什么原因造成的设备故障，首先修复设备保证正常生产。

九、其它约定事项

1、本设计方案未尽事宜由供、需双方协商解决。

2、本设计方案提供的技术参数及外形尺寸仅供参考，实际制作时数据会有所变动，但使用效果不变。

3、整机外形美观，安装规范，机器表面喷漆，机器颜色按照厂标色制作,需方可指定颜色或提供色板。

4、本设计方案作为合同附件，与合同具有同等法律效力。


