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摘要：在进行钢材涂装前，钢表面清理有着极为重要的作用

与地位，而钢表面清理技术的各种特征与优势也使得其受到人们

的关注。文章主要针对钢表面清理技术及其应用进行分析，结合

实际情况，进而确保钢表面清理技术应用效果快速提升。
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机械除锈与化学除锈是钢表面清理技术主要内容，即运用

冲刷、锤击、摩擦等机械力，确保钢表面在磨料作用下实现除腐

蚀产物、旧涂层、氧化皮以及锈蚀等物质。通常情况下，适应性

强、应用范围广等特征也使得钢表面清理技术有着极为广泛的使

用。

一、喷砂清理技术

所谓喷砂清理技术就是喷枪通过压缩空气吸入沙粒，同时

利用喷咀喷出沙粒针对钢表面进行喷射处理，在沙粒不断碰撞中

可针对旧涂层、氧化皮等表面附着物进行清除处理。而工作强度

小、工作效率与质量高、钢表面具有粗糙度等都是喷砂清理技术

的特征。

（一）喷砂设备

压缩空气、喷枪、油水分离设备、回收设备、喷室、除尘设

备等均是组成喷砂系统的主要结构。其中压缩空气在通过油水分

离设备后，会直接进入到砂缸中，为砂磨料进入喷枪提供动力，

并确保其通过喷咀直接喷射在钢表面，而喷出的砂也具有较强的

循环利用特征。钢表面清理工作中形成的粉尘会在风机作用下全

面进入到除尘设备中，进而为科学合理排放提供良好条件。

（二）喷砂磨料

使用喷砂清理技术时可选择的磨料较为丰富，因此需要结

合实际需求科学选择磨料种类。通常情况下，石英砂、河砂有着

较高的使用概率。其中河砂需要利用水洗方法清除表面淤泥，并

直接进行烘干处理，而选择石英砂时应确保其粒度具有较强适宜

性。当进行室外喷砂清理时不可回收磨料，这就使得需要使用河

砂磨料，而室内喷砂清理时即可使用石英砂，也可应用河砂。另

外，钢丝段、玻璃珠、钢丸、铁丸等都属于常见的喷丸材料，而

铁丸则具有较高的使用概率。铁丸主要是将熔融铁水倒入水中后

过筛而成。

当磨料粒度直径较小时，钢表面粗糙度会相对较少，同时清

理面积却相对较大。磨料硬度较高时，清理效率极强，而清理效

果也极高。在清理厚度为3mm左右的钢构件时，可选择直径为2mm或

3mm磨料。清理厚度较小钢构件时，需要确保磨料直径在0.5mm至1mm

之间，若条件允许也可使用直径更小的磨料进行钢表面清理。

（三）喷砂清理优势

首先，清理效果极强，通常为 2
12Sa
等级，特殊条件下也会

达到Sa3等级，并确保钢表面呈现出均匀的淡灰色。其次，钢表

面粗糙度较为均匀，可防止表面轮廓较大对涂层效果造成影响问

题的出现。再次，使用成本小，各种沙粒磨料可根据实际需求实

现就地取材，有着较强便捷性。最后，清理操作方便，通过相应

培训就可良好操作。

（四）湿喷砂清理方法

所谓湿喷砂就是对干喷砂进行创新与调整，确保对工作人员

健康造成威胁与劳动条件差等问题得到良好解决。湿喷砂也是以

沙粒为主要磨料，针对钢表面进行清理。在使用湿喷砂方法时，

通过压缩空气将砂粒与水的混合体喷射在工作表面上。湿喷砂在

具有除锈功能的同时，也可针对金属表面进行良好的精饰处理，

并主要应用在室内小工件清理工作中。在湿喷砂处理后工件表面

会较为湿润，而想要防止氧化问题的出现，就需要在喷砂用水中

添加适量除锈剂，同时砂粒与喷砂水都具有循环使用特征。

湿喷砂设备与干喷砂设备具有较强相似性，而湿喷砂仅加设

了搅拌泵，从而防止砂粒出现沉降现象。另外湿喷砂喷枪结构与

干喷砂喷枪结构之间也有着一定差别。

二、抛丸清理技术

所谓抛丸清理主要是运用叶轮在高速运转期间形成的离心

力，确保铁丸可良好到达工作面，进而完成表面清理工作。抛丸

器是进行抛丸清理工作的主要结构与设备，而其叶片在各种磨料

的不断磨损下使得损坏与更换极为频繁，因此经常使用稀土铸铁

作为叶片生产材料，其淬火硬度约为HRC64°至68°。抛丸器叶

片分布应具有较强对称性，并保证为8片，这也可确保其抛丸量

提升25%左右。若将铸铁丸替换为钢丝段，也可确保抛丸量提升

6%至12%。

在使用标准抛丸机的同时，也可结合产品加工需求与特征制

定相应的抛丸机。例如仅运用加工大型弹簧构件的抛丸机，在确

保弹簧旋转与运行时，主要是通过2个旋转硬胶辊提供动力，同

时从上方向弹簧抛射铁丸，进而实现清理工作。这种抛丸机在为

圆柱弹簧进行清理的基础上，也可为汽车专用的钢板弹簧进行清

理。当进行抛丸处理后，弹簧使用周期可提高35%，因此有着极

为广泛的使用。

抛丸清理技术有着极为良好的表面清理效果，可确保清理等 

 
级达到

2
12Sa 或Sa3，而钢材表面也会呈现出极为混匀的银灰色。

而在进行抛丸清理时也需要注意以下内容：首先，确保磨料粒度

具有适中性，粒度较大会导致清理后的表面过于粗糙，进而对涂

层效果产生影响，而粒度较小就会降低清理效率。其次，当工件

表面加工精度高或较为复杂性，需严格控制抛丸清理工作，若使

用滚筒抛丸方法时则需拥有较高慎重性。最后，定期检查抛丸器

叶片，若出现磨损现象及时进行修理与更换。

三、高压水清理方法

运用高压水射流动能针对钢表面进行处理就是高压水清理

主要原理。其中高压管、喷枪、阀门、水池、高压泵等是组成高

压水清理系统的基础结构。同时高压水压力通常在20MPa至50MPa

之间，射流水速度可达到245m/s至300m/s。圆锥孔为喷枪主要模

式，圆锥夹角为13°，而喷咀口径则较为丰富，可结合实际需求

进行科学设计。

不形成锈尘与粉尘、工作强度小、工作效率高、使用成本低

等均是高压水清理技术的主要特征。而清理后水锈发生概率高也

是其主要问题，所以需要在水中使用相应防锈剂，这在提高成本

的同时，也提高了回收水的难度。当水压较大时对于工作人员安

全性也有极大的威胁。

结束语

综上所述，在化学处理技术不断发展下，人们通常认为钢表

面清理技术缺少先进性，并在实际工作中表面清理技术仍具有极

高的优势与作用，同时在各发达国家也有着广泛的使用。而怎样

提高表面清理技术适应性、先进性也需要涂装行业人员共同进行

解决与完善。
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