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前  言

  GB/T18838《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》分为下列5部分:
——— 第1部分:导则和分类;
——— 第2部分:冷硬铸铁砂;
——— 第3部分:高碳铸钢丸和砂;
——— 第4部分:低碳铸钢丸;
——— 第5部分:钢丝切丸。
本部分为GB/T18838的第5部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分由中国船舶工业集团公司提出。
本部分由全国涂料和颜料标准化技术委员会(SAC/TC5)归口。
本部分起草单位:山东开泰集团有限公司、山东大学、合肥兴皖煤炭化工科技有限公司、中国船舶工

业综合技术经济研究院、中国船舶工业集团公司第十一研究所。
本部分主要起草人:刘如伟、张来斌、吴成民、计承富、宋艳媛、计恩良、傅建华、周冠群。
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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

第5部分:钢丝切丸

警告:对于表面处理所用的磨料、材料和设备,如果使用不小心,可能出现危险。许多国家对在使用

期间或使用后(废物管理)认为存在危险的材料和磨料,如:游离硅、致癌物质或有毒物质,均作了规定。
因此,应遵守这些规定。重要的是应确保给予适当的指导和所有要求的预防措施得以执行。

1 范围

GB/T18838的本部分规定了喷射清理用的13种规格等级的钢丝切丸的技术要求,包括硬度、密
度、缺陷、金相组织和化学成分等。

本部分适用于以冷拉钢丝切割加工制成的用于喷射清理用的钢丝切丸。
本部分规定的要求只适用于未经使用过的磨料,不适用于使用过的磨料。
喷射清理用金属磨料的试验方法见GB/T19816的各个部分。
钢丝切丸是可回收和重复使用的磨料,既可用于固定的又可用于现场的喷射设备。
注1:通常参考的国内外钢丝切丸标准与本部分的关系参见附录A。

注2:虽然GB/T18838的本部分是为满足钢材表面处理要求而制定的,但也适用于使用喷射清理技术处理的其他

材料的表面或部件。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T223.3 钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量

GB/T223.5 钢铁 酸溶硅和全硅含量的测定 还原型硅钼酸盐分光光度法

GB/T223.58 钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠-亚硝酸钠滴定法测定锰量

GB/T223.59 钢铁及合金 磷含量的测定 铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法

GB/T223.60 钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量

GB/T223.61 钢铁及合金化学分析方法 磷钼酸铵容量法测定磷量

GB/T223.62 钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

GB/T223.63 钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠(钾)光度法测定锰量

GB/T223.64 钢铁及合金 锰含量的测定 火焰原子吸收光谱法

GB/T223.68 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

GB/T223.69 钢铁及合金 碳含量的测定 管式炉内燃烧后气体容量法

GB/T223.71 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

GB/T223.72 钢铁及合金 硫含量的测定 重量法

GB/T223.85 钢铁及合金 硫含量的测定 感应炉燃烧后红外吸收法

GB/T223.86 钢铁及合金 总碳含量的测定 感应炉燃烧后红外吸收法

GB/T18838.1 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 第1部分:导则和
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