
不锈钢镜面抛光工艺及方法总结： 
不锈钢抛光工艺可以分为打磨和出光两部分。现将该两部分工艺和方法总结

如下： 

Ⅰ.打磨 
不锈钢焊接件打磨主要目标是去掉焊点，达到表面粗糙度为 R10um 的工件，

为出光做准备！ 
打磨部分概括来说有： 
三个工序：粗磨，半精磨，精磨 
三个面：两个侧面一个棱边 
九个抛光机 
二十七个调节机构， 
详细说明如下： 
1、对上道转入抛光工序的工件进行目测检验，如焊缝是否有漏焊，焊穿，

焊点深浅不均匀，偏离接缝太远，局部凹陷，对接不齐，是否有较深划痕，碰伤，

严重变形等在本工序无法补救的缺陷，如果有上述缺陷应返回上道工序修整。如

果无上述缺陷，进入本抛光工序。 
2、粗磨，用 600#的砂带在三面上往返磨削工件，本工序要达到的目标是去

掉工件焊接留下的焊点，以及在上步工序出现的碰伤，达到焊口圆角初步成型，

水平面和垂直面基本无大划痕，无碰伤，经此步工序后工件表面的粗糙度应能达

到 R0.8mm。注意在抛光过程中注意砂带机的倾斜角度和控制好砂带机对工件的

压力。一般来说以与被抛面成一条直线比较适中！ 
3、半精磨，用 800#的砂带按照前面往返磨削工件的方法中磨工件的三面，

主要是对前面工序出现的接缝进行修正以及对粗磨后产生的印痕进行进一步的

细磨，对前面工序留下的印痕要反复磨削，达到工件表面无划痕，基本变亮。本

工序表面粗糙度应能达到 R0.4mm。（注意本工序不要产生新的划痕及碰伤，因

为在后面的工序无法修补此类缺陷。） 
4、精磨，用 1000#的砂带主要是对前步工序出现的细小纹线的修正磨削，

磨削方法与上同。本工序要达到的目标是磨削部分与工件未磨削部分的接缝基本

消失，工件表面进一步光亮，通过本工序磨削后的工件要基本接近镜面效果，工

件表面粗糙度应能达到 R0.1mm 
5、关于更换砂带的说明：一般来说，600#的砂带可以抛磨 1500mm 长的工

件 6-8 根，800#的砂带可以抛磨工件 4-6 根，1000#的砂带可以抛磨工件 1-2 根，

具体情况还需以工件焊接焊点情况，抛光使用的压力，以及打磨的方式方法有很

大的关系。另外还需注意更换砂带必须保证砂带在海绵轮上能平稳转动，以达到

均匀磨削工件的目的。 
打磨三个面说明：焊接件需要打磨以焊接棱边为分界线的水平和竖直的两



面，具体来说一共需打磨三面，其打磨示意图如下图所示： 
 
 

 
 
 
 

焊接工件焊缝示意图 
九个抛光机示意图：三个砂带机作为一个工序（一组）打磨三个面，实际工

作中，后一组砂带机的打磨位置需比前一组砂带机的打磨位置前进 1-1.5mm，此

设计是为了后面一组抛光机能更好的打磨掉前一组留下的抛光的印痕。 

 
二十七个调节机构：每个砂带机上分别有前后调节机构，上下调节机构，砂
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带机角度调节机构。视工件焊接的具体情况，最终完成的设备由三至四个机组组

成，每个机组安装不同目的砂带进行抛光。每个砂带机的抛光位置和角度及抛光

压力由抛光机调节机构控制，并在设备开始工作之前进行调节，使每台砂带机处

于恰当的位置和恰当的角度并和具有恰当的工作压力，在上述所示的三个调节机

构中，需有一个机构能通过光电开关检测的信号来控制其相应调节，防止出现打

磨两端磨削量过大的情况。比如设置砂带机角度调节机构，通过光电开关检测工

件进入到砂带机的下方，这时调节机构启动控制砂带机抬起，等待工件进入到某

一位置时调节机构将砂带机落下，砂带机通电或者通气开始进行抛光工作，抛光

快结束时检测机构同样检测到工件即将抛光完成，调节机构气动控制砂带机抬

起，待工件通过后落下，这样可以避免不锈钢方管两端抛磨过量的情况出现。 
打磨的方式方法： 

 
 
通过砂带机的大海绵轮压住工件进行打磨，打磨的同时可以水平移动砂带机

或者工件，把焊接的焊点逐一打磨掉。 
3.实际使用抛光机抛光方式截图如右图： 
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将工件 45°倾斜夹持，应用砂带机的大砂带轮进行抛光 



Ⅱ、出光部分 
出光部分主要目的是将前面打磨出的不锈钢进行镜面出光，达到镜面的目

的。 
本工艺概括来说有： 
两个工艺：打蜡，擦亮 
两个电机，两个羊毛轮，大青腊，布 
具体内容如下所述： 
1、 目测上一步工序进入本工序的焊接件，检查确认是否有漏打磨至

1000#、所有焊点未完全打磨、存在粗打磨痕迹、破坏保护膜严重、以及磨削过

量、圆角过大、两端磨削严重、打磨不均匀有的地方深浅不一等各种抛光打磨阶

段出现的在出光阶段无法修复的问题，若存在这样的问题需返回重新打磨或者修

补。（在本工序中无法修复打磨中出现的碰伤，磕伤，以及大的划痕，但可以修

复很细小的细纹，比如 1000#打磨出的比较小的细纹。但是很费事） 
2、 镜面 
利用高速电机驱动用羊毛轮（市面有售），配合大青腊仿照前面的抛光的方

法进行镜面磨光，本工序主要目的是把经过前面几道工序抛光完成后的工件进行

镜面磨光，而不是进一步磨削。注意在此步工序操作时不要将抛光蜡蹭到工件表

面的覆盖膜上面，注意不要损伤覆盖膜。 
3、擦亮 
本工序是镜面抛光的最后一道工序，用干净的棉布轮在经过镜面后的工件表

面摩擦，将前面所有工序完成后的工件擦干净，擦亮。本工序的目标是工件表面

分辨不出焊接痕迹，以及将打蜡抛磨过的工件擦亮，亮度达到镜面反射高 8k，
而且工件抛过的部分与没抛过的部分几乎看不出区别。达到完全镜面效果。 

4、 关于打蜡的说明： 
a.打蜡的方式方法：一般情况是在进行抛磨工件之前先给羊毛轮进行打蜡，

待羊毛轮上粘满青腊后才开始进行抛磨。 打蜡的方式如下图所示： 
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b.为什么高速电机直接驱动羊毛轮打蜡抛磨不锈钢工件能致使其变亮：因为

大青腊是一种油性物质，在常温下时呈固态，在高温下呈液态，高速电机直接驱

动羊毛轮高速旋转当羊毛轮表面粘上大青腊后在工件表面研磨由于油性物质的

油性使得工件表面变亮，因此驱动羊毛轮进行抛光的电机的选择就很重要，通过

实际经验总结，抛光使用的电机其转速应不低于 13000r/min，其功率不应低于

500w，速度低于这个速度时其抛磨出的工件的无论从亮度或者镜面效果都不是

很理想，因此一般的普通电机很难满足其要求，一般选择高速电机。 
c.市面上的羊毛轮有粗轮和细轮之分。羊毛轮的选择很重要，使用羊毛很粗

糙的羊毛轮抛磨后容易出现打磨过的痕迹，在实际生产中一般使用细羊毛轮，这

样抛出来的效果才好！ 
d.在抛磨过程中还需控制好对工件的压力，过大的压力羊毛轮打磨掉保护膜

的区域面积过大，甚至会出现打黑工件，破坏工件原本的镜面效果等情况 
e.在打磨的过程中需不断供给大青腊，否则会出现由于温度过高羊毛轮出现

冒烟的现象，这对羊毛轮的磨损非常严重，对不锈钢的损害也很大。 
f.对于需要在出光阶段修复的细小纹路需单独人工修复，修复工作非常费事，

如果可以尽量不要在此阶段进行任何修复工作。 
g.打蜡电机一般安装两个电机，每个电机负责抛光工件的其中的一面，视情

况可以考虑增加一个抛磨棱边的电机，以增加棱边的亮度。 
h.视情况对羊毛轮进行更换。 
关于擦亮的几点补充： 
a.擦亮方法方式： 
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擦亮方法基本和打蜡方式方法一致，只是打蜡中的羊毛轮换为擦亮中的布

轮。 
擦亮是整个抛光中的最后一道工艺，一定要确保工件抛光出光后不会有任何

破坏镜面的情况，否则前功尽弃。 
a.擦亮的方法是将布轮直接安装在高速电机上，实现高速转动，在工件表面

上擦拭，擦掉工件上的污物和附着的大青腊，达到擦亮的目的！在实际的擦亮中

往往配以研磨粉一并进行，研磨粉能去除油性物质大青腊，其在擦亮中的的主要

作用是为了很容易的去掉粘附在工件上的青腊，如果不配合研磨粉，工件表面的

大青腊将很难去除，而且还容易粘到其他地方，影响其他地方的美观。 
b.为了得到的工件的亮度符合镜面要求，布轮的干净状况尤为重要，在实际

生产中需视具体情况及时更换布轮。 
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