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前 言
本标准是在执行涂覆涂料前钢材表面处理喷射清理用金属磨料的技术要求：新国家标准GB/T18838.3-2008/ISO高碳铸钢丸和砂、美国汽车工程师协会标准SAEJ827、J444a中，对诸标准相关条款的可操作性经过反复试验检验分析比较及多年生产实践验证，充分考虑了我国加入WTO后与国际接轨，充分满足国内外客户持续改进的需求基础上制定的，相信本标准的发布实施将对公司实施品牌文化战略，保持产品的质量品牌优势发挥重要作用。

本标准引用了下列标准的条文而构成本标准的条文，本标准发布时所示版本均为有效版本。使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

      GB/T18838.3-2008/ISO    铸钢丸

      SAE J817、J444a-1993  铸造磨粒和尺寸规格

      SFSA20-66-1980   铸钢磨料

      GB/T223.1-1981   钢铁及合金中碳量的测定

      GB/T223.2-1981   钢铁及合金中硫量的测定

      GB/T223.3-1988   钢铁及合金化学分析方法磷量的测定

      GB/T223.4-1988   钢铁及合金化学分析方法锰量的测定

      GB/T223.5-1997   钢铁及合金化学分析方法硅量的测定
      GB/T4340.1-1999   金属维氏硬度试验试验方法
      JB/T9137-1999   烧结金属摩擦材料、金相检验方法
本标准由公司标准化委员会提出并归口。

本标准于2014年6月1日发布

本标准适用于本公司生产的用于金属表面清理、强化和成形的铸钢丸。

1、规格

本公司生产铸钢丸的规格范围为∮0.2—2.5mm，标记为QR-2、QR-3、QR-4、QR-5、QR-6、QR-8、QR-10、QR-12、QR-14、QR-17、QR-20、QR-25，并与符合SAEJ444a标准，以标准筛英寸网眼尺寸标记的SAE规格S-70~S-780相对应，粒度分布范围见表1。
QR钢丸粒度分布范围表

                                                            表1

	Mesh
	mm
	规格

	
	
	QR-25
	QR-20
	QR-17
	QR-14
	QR-12
	QR-10
	QR-8
	QR-6
	QR-5
	QR-4
	QR-3
	QR-2

	7
	2.80
	All pass
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	2.36
	
	All pass
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	2.00
	85%min
	
	All pass
	All pass
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	1.70
	97%min
	85%min
	
	5%max
	All pass
	
	
	
	
	
	
	

	14
	1.40
	
	97%min
	85%min
	
	5%max
	All pass
	
	
	
	
	
	

	16
	1.18
	
	
	97%min
	85%min
	
	5%max
	All pass
	
	
	
	
	

	18
	1.00
	
	
	
	97%min
	85%min
	
	5%max
	All pass
	
	
	
	

	20
	0.850
	
	
	
	
	97%min
	85%min
	
	10%max
	All pass
	
	
	

	25
	0.710
	
	
	
	
	
	97%min
	85%min
	
	10%max
	All pass
	
	

	30
	0.600
	
	
	
	
	
	
	97%min
	85%min
	
	10%max
	All pass
	

	35
	0.500
	
	
	
	
	
	
	
	97%min
	
	
	10%max
	

	40
	0.425
	
	
	
	
	
	
	
	
	85%min
	
	
	All pass

	45
	0.355
	
	
	
	
	
	
	
	
	97%min
	80%min
	
	10%max

	50
	0.300
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	90%min
	80%min
	

	80
	0.180
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	90%min
	80%min

	120
	0.125
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	90%min

	200
	0.075
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	325
	0.045
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	SAE
	S-780
	S-660
	S-550
	S-460
	S-390
	S-330
	S-280
	S-230
	S-170
	S-130
	S-110
	S-70


2、技术要求
2.1 化学成分

     钢丸的化学成分及含量应符合表2的规定。

                                                  表2   %

	化学成分
	C
	Si
	Mn
	P
	S

	含量
	0.85-1.20
	0.6min
	0.6-1.20
	0.050max


2.2 粒度
符合SAEJ444a标准，各规格钢丸的粒度分布范围与SAE规格钢丸的粒度分布相一致。

2.3 硬度

钢丸的硬度一般为HRC40-50（最大硬度偏差范围为±3.0HRC），或按合同中注明的硬度范围供货。

2.4 密度

钢丸的密度应大于7.35g/cc

2.5 形状
钢丸应是球形或近似球形实心，成品中长条、连体等畸形丸的总量应不超过受检量的10%。

2.6 金相组织

钢丸的金相组织应由回火到硬度值相符的均一回火马氏体组成，15%以上的钢丸具有自由铁素体和自由石墨生成的网状碳化物组织。

2.7 空心
空心钢丸的数量应少于受检颗粒总数的5%。

2.8 缩松

钢丸在低倍投影仪10倍放大镜下检验，缩松区占钢丸截面积40%以下的缩松丸，应少于受检颗粒总数的10%。

2.9 裂纹

钢丸在10倍放大镜下检验，长宽比大于3，长度超过钢丸直径1/4的细小线形缺陷丸，应少于受检颗粒总数的10%。

缺陷总量

以上所述钢丸缺陷总量控制 ≤20% 。
3 检验方法

3.1 取样规则

各项检验用的钢丸应从同一规格、同一批次的钢丸中抽取，取样方法符合表3规定，其中交货件数以吨为产品单位。

                                                     表3

	交货件数（吨）
	取样件数
	件取样量g
	摊分次数
	试样重量g

	<1
	2
	400
	2
	300

	1-5
	2-5
	200
	
	

	5-10
	5-10
	200
	
	

	>10
	每吨1件
	100
	
	


3.2 形状检验
每批钢丸成品包装前在成品斗上部取样，称量50g在形状测试仪上测出该批规格钢丸的形状值，QR-4以下规格允许形状值>85%，其余规格钢丸的形状值应≥90%。

3.3 空心检验

在钢丸包装斗内，对包装规格的钢丸任取100粒，用肉眼或5倍一下放大镜观察，空心丸数量应占受检颗粒数的5%以下。

3.4 粒度检验

将与受检钢丸规格相对应的标准检验筛，按筛孔由细到粗的顺序自下而上叠放，连同底盘装于罗泰普震筛机上，再将符合3.1规定的100g钢丸放入顶层筛上进行筛分，筛分后对各层筛上残留量称量，并计算出各筛上钢丸积累重量百分数结果，应符合表1规定。

          震筛机摆动次数    275-295次/min

          震  动  次  数    145-160次/min

              筛分时间  规格≤0.6震筛  10min

                        规格>0.6震筛   5min

3.4.1 考虑钢丸的重复使用，QR-6以上规格，all pass允许1%max，QR-5以下规格，all pass允许0.3%max。

3.4.2 顾客有特殊粒度要求时，可按合同规定配制。

3.5 化学成分检验

按照GB/T 223.1~223.5的规定进行检验。

3.6 硬度检验

按GB/T4340.01规定，将受检钢丸镶嵌在塑料底座上，研磨至颗粒中心部位后，检验20粒钢丸硬度，所测硬度值变换成洛氏硬度值后，平均值或至少17粒硬度值符合4.3条规定。
3.7 金相组织检验

按JB/T9137的规定，同3.6方法制样，检验20粒钢丸，金相组织按美国铸钢工业者协会SFSA20-66标准组织图评定。其中图1、图2为理想显微组织，图3、图4、图5、图6为不理想显微组织。（附图1—图6）

3.8 密度检验

将100g钢丸放入刻度为50ml的容量瓶内，用滴管滴入净化至标线，在将瓶中总容积与滴入瓶中的水容积之差除钢丸质量即为钢丸的密度。

3.9 裂纹、缩松检验
按3.6方法制样，将样块放在低倍投影仪10倍放大镜下检验，裂纹丸数量，应少于受检钢丸颗粒总数的10%。

按3.6方法制样，将样块放在低倍投影仪10倍放大镜下检验，缩松占钢丸截面积40%以下的缩松丸数量，应少于受检钢丸颗粒总数的10%。

4 检验规则

4.1 钢丸应成批验收，每批应由同一规格钢丸组成。

4.2 初检项不合格加倍取样对不合格项复验，复验仍不合格则该批钢丸判为废品，经不合格评审后，按评审意见处置重新逐批验收。
5 包装

5.1 钢丸应用纸袋、塑料编织袋、铁桶包装，合同要求时，按顾客要求形式包装。

5.2 每件包装物均应有标识，注明产品规格、重量。
5.3 每批钢丸应有产品质量证明书，顾客要求时，产品交付同时附上产品质量证明书，其上注明：
a、品名、规格、数量

b、需方单位

c、合同号

d、标准编号

e、各项检验结果

f、品质管理部、部门负责人、检验员印证。
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