
开放式喷砂机说明书

喷砂预处理，是借助压缩空气压力使磨料喷射到金属表面的机械，喷射出的磨料在金属表面进行冲击

和切削。把表面的锈、漆、等杂质清除掉，使被处理表面形成 1—5.5 密耳的峰谷，从而提高了涂层与基体

的结合强度，使得涂层产生良好的机械性能与耐腐蚀性，大大提高了涂层质量，与其他预处理方法相比涂

层寿命可增加四倍。喷砂工艺清理是最彻底、最通用，使用最为广泛的、其原因如下：

1、没有其他那种表面制备方法象喷砂工艺这种清理方法那样彻底、迅速；

2、没有其他方法象喷砂工艺这种清理方法那样在不同的粗糙度之间任意选择；

3、价格最低、当你选择喷砂工艺清理作为你表面制备的方法是，你就可以在同一时间内实现两种效能：

清理表面；在表面建立起重要的基础图式，以使涂层被膜更好的附着基体金属上。

喷砂工艺在表面预处理方面是一种很有实用价值的工艺方法，已广泛应用于造船、现场储罐、桥梁、

铁塔、电厂等领域，受到越来越多的人的重视，该工艺不断发展，应用不断扩大，喷砂工艺的优点超过你

现在用的其他方法。

一、概述

XBT-D 系列压送式喷砂机由砂罐、砂阀、喷砂管、喷砂枪等部分组成。是以压缩空气为动力，将磨料（砂、

铁砂、铜矿砂等）喷射到需要处理的工作表面的设备。压缩空气将磨料从沙罐中压出，经过砂阀和喷砂管

到喷枪，磨料以大于 200 米/秒的速度喷出，由于末了对物体表面的冲击和切削 完成金属表面除锈、去氧

化皮、旧漆皮和污垢的作用，并获得一定的清洁度和粗糙度 ，可达 sa2.5-sa3.0 的标准。对压缩空气压力

磨料目数的调整变化，也可以用于建筑物，道路除垢、混凝土除垢、玻璃毛化等方面。

压送式喷砂机可以充分利用压缩空气，喷砂效率高，已被电弧喷涂，火焰线材喷涂的油漆涂装前表面

预处理工艺广泛应用，特别是用于大面积作业的喷砂工作，工作方式灵活，工艺参数可变，适用于不同的

材质、不同磨料、不同的粗糙度的技术要求，零件使用寿命长，设备便于维修、可靠性高、通用性强。

喷砂机能耗低、效率高、结构简便、性能稳定、操作方便、可靠安全、维修简便、应用范围广，是使

企业产品质量升级，充满经济活力的产品；应用于牛仔服饰图案花样处理、家具、皮革除垢，翻新、除毛

剌处理，桥梁、船舶、大型金属结构表面除锈去污，去氧化表、除油质的最佳机械。使用本机械有着优良

安全的性能，方便简单的操作，高效快速的工作效率，以及能有效地节省了大量的时间及能源。

设备型号 XBT-D

设计单位 深圳市鑫百通自动化喷砂设备有限公司

设备名称 移动开放式喷砂罐



项目单位 XBT-400D XBT-500D XBT-600D XBT-700D XBT-800D XBT-900D XBT-1000D

磨料桶直径 400 500 600 700 800 900 1000

磨料桶容积 0.1 0.2 0.3 0.4 0.6 1 1.2

设备高度 1120 1200 1380 1450 1620 1820 1900

设备壁厚 6.75 6.75 6.75 6.75 6.75 8.75 8.75

工作压力 0.4-1.2 0.4-1.2 0.4-1.2 0.4-1.2 0.4-1.2 0.4-1.2 0.4-1.2

喷嘴直径 8 或 10 8 或 10 8 或 10 8 或 10 8 或 10 8 或 10 或 8 或 10

压缩空气流量 ≥1.0 ≥3.0 或 6.0 ≥3.0 或 6.0 ≥3.0 或 6.0 ≥3.0 或 6.0 ≥3.0 或 6.0 ≥3.0 或 6.0

建议空压机配套： 400 型号 11kw、500 型号 15kw、600—700 型号 15kw/37kw、800 型及以上 37kw

喷砂机可定做双枪或者多枪，控制方式为气控和手控；以上以几种机器均为倒封口，即机器顶部为凹进去

喷嘴直径 mm
有效压力 mpa 清理效率 m

2
/h

0.42 0.49 0.56 0.63 0.70 Sa2.5—Sa3.0

6.5

空气消耗 m³/min 1.44 1.63 1.82 1.98 2.16

5.7-11.6功率消耗（kw） 8.32 9.39 10.49 11.41 12.48

磨料消耗 kg/h 149.4 169.4 195.3 214.3 236.3

8

空气消耗 m³/min 2.56 2.90 3.25 3.62 3.94

10-20功率消耗（kw） 14.79 16.75 18.78 20.91 22.76

磨料消耗 kg/h 246.1 278.3 310.0 341.8 374.6

9.5

空气消耗 m³/min 3.56 4.04 4.55 4.89 5.54

11.9-23.8功率消耗（kw） 20.54 23.32 26.26 28.22 31.98

磨料消耗 kg/h 345.9 391.1 434.7 476.5 521.9

11

空气消耗 m³/min 4.72 5.38 6.07 6.66 7.05

16.9-33.8功率消耗（kw） 27.27 31.08 35.07 38.48 40.73

磨料消耗 kg/h 440.8 502.1 560.2 618.3 676.5

12.8

空气消耗 m³/min 6.34 7.16 7.98 8.78 9.58

23.4—46.6功率消耗（kw） 37.29 42.86 48.81 51.48 56.28

磨料消耗 kg/h 608.3 698.3 768.2 848.6 928.6



二、移动开放式喷砂机表示方法



三、结构组成

开放式喷砂机主要由砂缸本体、进气系统、喷砂系统组成，其结构如图所示：

移动开放式喷砂罐设备配置示意图

1、缸体 2、排气球阀 3、压力表 4、四通 5、上进气球阀

6、进气接头 7、喷砂枪 8、砂枪接头 9、喷砂管 5、下调气球阀

10、砂管接头 11、砂缸接头 12、出砂球阀 13、连接管

四、磨料和压缩空气消耗及清理效率

1、表中所列空气消耗量为喷砂使用流量测得实际数，故其数值低于非喷砂机状态下的空气流量。

2、为了保护空压机，其额定排气量应为表列空气消耗量的 1.25—1.43 倍。

五、操作前准备

1、检查所有连接处有无松动，是否正确牢固。各胶管有无损坏现象 ，易损件是否需要更换，以确保

正确使用，生产及安全。

2、气源压力气量必须满足技术要求，应为干燥洁净的压缩空气。

3、加入的磨料应是粒度均匀，干燥，无杂质，少粉尘的磨料 ，加入量应按喷砂罐体积大小决定从砂

罐上部加入 ，磨料不准加满到加砂孔口处，应低于加砂孔口处 100mm。

4、各使用胶管不准许与锐利的金属 或其他尖硬的物品相互刮碰 和踩压 ，以免造成损坏。

5、操作开关严禁捆绑使用，造成不安全因素。

6、当砂罐内磨料使完后需加添磨料时，同时也放净喷砂罐内的磨料，并视具体情况可否重复使用。

7、在加砂、清理、卸砂、擦拭等工作时，请不要将大颗粒、杂质等物料掉入喷砂罐内。

8、暂不使用时，卸掉气源管、电源线、喷砂管等 ，并分别清理存放好。机器置于通风干燥处。



9、准备：

A、启动空压机，使表上所示压力达到所需工作压力，空压机置于喷砂机上风头。用空气软管将喷砂

机与气源连接。

B、打开主气阀与排气阀（手柄与轴线平行）。将罐体内杂质除净，关闭进气阀与磨料阀。

C、将喷砂管接到磨料阀的出口端，用铁丝插入快速接头的小孔内，并扎紧。

D、将洁净的磨料经过滤装入喷砂机内。

E、穿戴好喷丸用防护用品。

六、操作细则

1、准备：

将一定量的磨料（约 250kg）从砂罐上端加入，加砂时通过筛网到达砂罐中 避免杂质及大的颗粒进入

砂罐中，造成砂阀堵塞；磨料不准加满到加砂孔口处，应低于加砂孔口处 100mm。

注：总气源管内径不得小于气源接头。

2、作业：

A、喷砂工握住喷嘴准备作业。

B、辅助工将气源接通，并将机器上排气阀关闭。

C、辅助工根据喷砂工发出的信号打开进气阀，密封阀自动关闭喷砂机内压力升高，此时，仅有空气

在喷嘴喷出。

D、辅助工打开磨料阀并调好磨料流量；磨料流量不宜过大，在太阳光及其他明亮光源下观察含有磨

料的空气流与纯空气流没多大区别。

E、作业结束时，辅助工首先关闭磨料阀（待砂管内磨料吹净）再关闭进气阀，随即打开排气阀，喷

砂机卸压；待空气放净后，才可把喷枪放下以免喷枪挥舞伤人。

（如气控喷砂机只需喷砂工一人操作即可，喷砂作业时打开手边的控制开关开始喷砂，停止操作时也

只需按一下手边的控制开关即可停止出砂）

3、停机：喷砂机需较长时间停机时，机内的磨料应清除干净，以防止重新使用时因磨料受潮而发生故

障；清除磨料的步骤为：

A、卸掉喷嘴；

B、将喷砂软管置于一容器内；

C、磨料阀开启到最大限度；

D、打开进气阀。

喷砂机夜间置于户外时应加盖，防止露水进入机内。



七、故障分析及排除

1、堵塞：

A、喷嘴出口处即无磨料又无空气，关闭进气阀，打开排气阀，待喷丸机卸压后，检查喷嘴是否堵塞。

B、有空气，无磨料：

将磨料阀开启到最大程度，快速打开随即马上关闭主气阀，若此法不能奏效，则需打开检查孔清除机

内杂物，或者打开磨料阀三通，清除阀内堵塞物。

2、磨料流量不稳：刚开始作业时，磨料流量稍有不稳乃属正常现象。若磨料流量持续不稳，快速打开

随后马上关闭主气阀即可消除此故障。

3、清除受潮的磨料：卸掉喷砂软管及相应的密封垫，关闭主气阀，打开磨料阀，受潮的磨料即可被清

除，（注意：磨料的出口速度很高，人员必须远离磨料阀的出口）随后关闭进气阀，打开排气阀，在把卸掉

喷嘴的喷砂软管接到喷砂机上。喷砂软管内的湿磨料也即被清除干净，关闭进气阀 打开排气阀，再把喷嘴

接到喷砂软管上，喷砂作业即可按正常步骤重新进行。

八、维修与保养

1、更换封闭阀； 2、更换进料口密封圈；

A、喷嘴：直径一般增大 1mm 后进行更换

B、喷砂阀内衬套：三个月更换

C、喷砂管：三个月更换

九、注意事项

1、使用的磨料必须是干燥和经过筛选的，并且没有杂质；

2、磨料最多只能加到罐体容积的 4/5 不能加满；

3、封闭阀动作不灵活时，请不要再到入磨料，应进行修理；

4、磨料应进入罐体后才能送气，否则要影响密封；

5、在操作过程中因故喷砂中断 ，不能用锤子、扳手等敲击罐体，应采取其他措施，或停止作业进行检查；

6、喷砂罐体体内在高压状态时，不能随意移动否则容易发生危险；

7、因为砂通过喷砂管到喷嘴有一定的距离，就需要一定的时间才能到喷嘴喷出，所以调节砂阀时要慢一些，

并且要边调边观察；

8、所用压缩空气必须经过过滤油水分离的压缩空气并且保持良好的工作压力，最高压力不得超过 0.7 Mpa；

9、绝对不能选用砂粒直径大于喷嘴口径 1/3 的磨料；

10、在喷砂作业时绝对禁止把喷嘴对着人；

11、根据空压机的流量合理选择不同口径的喷嘴（见磨料和压缩空气消耗及清理效率）；



12、选择合适的喷射角度，铸件 50°，软刚 15°左右，钢丸喷射工件时取 60°，要求在不同的材质选用不

同的角度才会取得好的效果；

13、作业完成时必须把余砂放掉，排除空气滤清器里的水，并盖上盖。

十、安全技术

1、操作者必须穿戴好合乎安全要求的防护用具；

2、所有配件必须完好无损，工作时喷嘴必须始终指向工件表面；

3、无关人员必须远离作业现场；

4、喷砂前要做到：检查个接头、软管和喷嘴磨损情况确保各连接处密封，工作可靠；检查呼吸用空气

过滤器及气源确保供气正常；

5、严禁在喷砂作业区进行喷涂工作； 6、不要随意更换配件。

十一、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。

2、设备到需方现场的运输及费用由供方负责。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。

3、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，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。

十二、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。

单位地址：深圳市光明区玉塘街道长圳社区长凤路 391 号 203

东莞工厂：东莞市长安镇太联巷太联工业园 B1-3

惠州公司：惠州市惠阳区平潭镇独石村委会插花路口西

联系人：李增金 13925830701/18925833403


