表24-1材料喷丸后的疲劳强度提高值

	材    料
	硬  度

HRC
	抗拉强度

σb
/MPa
	屈服点

σs
/MPa
	伸长率

δ

（%）
	疲劳强度σ-1
	喷丸后疲劳强度

提高值

（%）

	
	
	
	
	
	喷丸前

/MPa
	喷丸后

/MPa
	

	纯铁试样

（无缺口）
	
	345
	190
	41
	210
	249
	18.6

	纯铁试样

（有缺口）
	
	342
	190
	38
	144
	181
	25.7

	1Cr18Ni9Ti
	164HBS
	
	
	
	308
	362
	17.5

	20钢（有缺口）
	137HBS
	660
	380
	23
	164
	210
	28.0

	45钢
	20～26
	879
	776
	19.8
	229
	283
	23.6

	20Cr钢

（渗碳淬火）
	58～61
	
	
	
	263
	394
	49.8

	40Cr钢
	52～57
	1570
	
	8.2
	350
	515
	47.1

	60Si2Mn
	42～48
	1480
	121
	10.2
	358
	515
	43.9

	T8
	12～15
	780
	316
	9.4
	210
	240
	14.3


表24-2材料抛丸后的抗腐蚀应力提高值
	条    件
	Q275抗腐蚀应力/ MPa
	45钢抗腐蚀应力/ MPa

	
	抛丸前
	抛丸后
	抛丸前
	抛丸后

	在空气中
	221
	289
	255
	297

	在3%NaCI①水溶液中
	80
	160
	100
	200


1 指质量分数。

表24-3材料抛丸后的表面硬度提高值
	状态
	表 面 硬 度 HV

	
	20钢
	45钢
	40钢
	1Cr18Ni9Ti

	抛丸前
	175
	185
	185
	230

	抛丸后
	240
	260～270
	255
	460


表24-4干式清理方法的性能和效果
	项      目
	单  位
	抛 丸
	喷  丸
	喷  砂

	一个抛丸器的抛丸量和一个喷嘴的喷丸（砂）量
	kg/min
	60～1250
	48～60
	30

	弹丸速度
	m/s
	60～100
	
	40～50

	抛（喷）出同样丸（砂）量所需功率之比
	
	1
	8
	30

	达到同样清理效果的耗电量
	kW.h/100m2
	12.5
	267
	37.5

	清理效率
	m2/h
	40～150
	15
	6～10

	达到同样清理效果所需工时之比
	
	1
	16
	6

	丸料消耗量之比
	
	≤1
	
	20

	成本之比
	
	1
	10
	4.1

	环境粉尘浓度
	mg/m3
	(铁尘)

4.2～3.7
	
	（硅尘）

200～300


表24-5喷砂清时的砂径和压缩空气压力选用
	工 件 类 型
	砂径/mm
	压缩空气压力/KPa

	铸钢件和大型铸铁件
	1.5～2.0
	304

	中小型铸铁件
	1.0～1.5
	304

	有色金属件
	0.7～1.0
	304

	清理氧化皮
	0.7～0.8
	304

	厚度在3mm以上的大型零件
	2.5～3.5
	304～507

	中等铸件和厚度在3mm以下的零件
	1.0～2.0
	203～405

	小型包薄壁黄铜零件
	0.5～1.0
	152～254

	厚度在1mm以下的板材，铝制零件 
	＜0.5
	101～152


表24-6铸件喷、抛丸清理时的丸径选用

	喷丸
	抛丸
	用    途

	丸号
	丸径/mm
	丸号
	丸径/mm
	

	20、25、30
	2～3
	20、25
	2～2.5
	大型铸钢件表面清理

	15、20、25
	1.5～2.5
	15、20
	1.5～2
	大型铸铁件和中型铸钢件清理

	8、10、12、15
	0.8～1.5
	10、12
	1～1.2
	中小型铸铁件和小型铸钢件清理

	5、8、10
	0.5～1
	5、8
	0.5～0.8
	小铸件表面清理

	3、5
	0.3～0.5
	3、5
	0.3～0.5
	有色金属铸件表面清理


表24-7钢板喷、抛丸清理时的丸径选用
	钢板厚度/mm
	2～2.5
	3～4
	4～6
	7～12

	丸径/mm
	0.5
	0.8
	1.0
	1.5


表24-8各种弹丸材质的使用效果对比
	弹丸材质
	普通白口铁丸

（60～68HRC）
	低硫磷白口铁丸
	可锻铸铁丸

（35～40HRC）
	脱碳可锻铸铁丸
	铸钢丸

（35～45HRC）
	钢丝丸

（35～45HRC）

	寿命比
	喷丸
	1
	2～3
	4～5
	20～30
	30～50
	40～60

	
	抛丸
	1
	
	2
	
	20～60
	30～60

	叶片磨损速度比
	1015
	
	1
	
	
	1.5～2

	清理效果比
	6
	
	2.25
	
	
	2

	成本比
	1
	
	5～8
	
	4～5
	4～5


表24-9弹丸材质及其适用情况
	弹丸材质
	硬度

HRC
	化学成分wB(%)
	落砂

除芯
	表面

清理
	清除

氧化皮

	
	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	
	
	

	冷硬铸铁（热处理）
	64～68
	2.8～3.2
	0.8～1.2
	0.6～0.8
	＜0.12
	＜0.1
	可
	可
	很好

	冷硬铸铁
	60～65
	2.8～3.2
	0.8～1.2
	0.6～0.8
	＜0.12
	＜0.1
	好
	可
	好

	可锻铸铁
	35～40
	1.8～2.2
	0.8～1.2
	0.6～0.8
	＜0.12
	＜0.1
	很好
	可
	可

	铸钢（热处理）
	45～50
	0.75～1.1
	0.8～1.2
	0.6～0.8
	＜0.12
	＜0.1
	好
	好
	良

	铸  钢
	40～45
	0.75～1.2
	0.8～1.2
	0.6～0.8
	＜0.12
	＜0.1
	很好
	良
	可

	铸钢（淬火、回火）
	62～66
	0.75～1.2
	0.4～1.5
	0.6～0.9
	＜0.05
	＜0.05
	可
	可
	很好

	铸钢（淬火、回火）
	55～60
	0.75～1.2
	0.4～1.5
	0.6～0.9
	＜0.05
	＜0.05
	好
	很好
	好

	铸钢（淬火）
	42～50
	0.75～1.2
	0.4～1.5
	0.6～0.9
	＜0.05
	＜0.05
	很好
	好
	良

	铸  钢
	35～40
	0.15～0.3
	0.2～0.4
	0.6～0.8
	＜0.05
	＜0.05
	良
	可
	好


表24-10各国抛、喷丸清洁度等级对照表
	中国

标准
	美国

标准
	瑞典

标准
	英国

标准
	日本

标准
	德国

标准
	家拿大

标准
	澳大利亚标准

	b1
	SP-S出白
	Sa3
	1级
	Sd3Sh3
	3级
	1级
	3级

	b2
	SP-10近白
	Sa2.5
	2级
	Sd2Sh3
	2级
	
	2.5级

	b3
	SP-6工业
	SA2
	3级
	Sd1Sh1
	
	2级
	2级

	
	SP-7清扫
	Sa1
	
	
	1级
	3级
	1级


表24-11用各种材质弹丸所能达到的表面粗糙度
	弹丸材质
	弹丸最大粒度
	最大表面粗糙度
	弹丸材质
	弹丸最大粒度
	最大表面粗糙度

	河砂（极细）
	通过0.210
	38.1
	钢砂G-25
	通过1.456
	101.6

	河砂（细）
	通过0.425
	47.2
	钢砂G-16
	通过1.70
	121.9

	河砂（中）
	通过1.334
	63.5
	钢丸S-170
	通过0.850
	44.6～71.16

	河砂（粗）
	通过1.70
	73.7
	铁丸S-230
	通过1.334
	76.4

	钢砂G-80
	通过1.822
	33～76.4
	铁丸S-330
	通过1.456
	84.04

	钢砂G-50
	通过0.72
	84.04
	铁丸S-390
	通过1.76
	91.6

	钢砂G-40
	通过1.334
	91.6
	
	
	


表24-12材料原始锈蚀度分级表
	锈蚀度等级
	说    明

	A
	钢材表面几乎没有锈蚀，完全被氧化皮所覆盖

	B
	钢材表面已开始生锈，并且氧化皮已经开始剥落

	C
	钢材表面的氧化皮已因生锈而剥落，或可被刮除，但几乎没有用肉眼能见的蚀孔

	D
	钢材表面的氧化皮已因生锈而剥落，并且有相当多的用肉眼能见的蚀孔


表24-14喷丸器性能表
	形

式
	型号
	容积

m3
	工作气压/MPa
	装丸量

kg
	筒径

mm
	高度

mm
	喷枪数
	质量

kg
	控制方式

	双

室

式
	Q2014B
	0.14
	0.5～0.6
	375
	Φ700
	2115
	2
	780
	手动

	
	Q2214
	0.14
	0.5～0.6
	500
	Φ700
	
	1
	900
	手动或自动

	单

室

式
	AC-1

ACR-1
	0.1
	0.5～0.6
	380
	Φ500
	1100
	1
	110

125
	AC型为手动，ACR型为遥控

	
	AC-2

ACR-2
	0.133
	0.5～0.6
	500
	Φ600
	1250
	1
	150

165
	

	
	AC-3

ACR-3
	0.266
	0.5～0.6
	1000
	Φ750
	1500
	1
	190

205
	

	
	AC-3L

ACR-3L
	0.363
	0.5～0.6
	1360
	Φ750
	1700
	1
	210

225
	

	
	AC-4

ACR-4
	0.490
	0.5～0.6
	1840
	Φ900
	1800
	1
	370

385
	

	
	AC4-2A

ACR4-2A
	0.675
	0.5～0.6
	1960
	Φ900
	2030
	2
	477

500
	


表24-15普通喷嘴的材料及使用寿命
	材料
	白口铸铁
	低铬耐磨

铸铁
	陶瓷
	钨钢

（粉末冶金）
	碳化硼（用于喷砂）

	
	
	
	
	
	材料密度

	
	
	
	
	
	2.37g/cm3
	2.50g/cm3

	寿命/h
	8～12
	16～36
	24～36
	500
	700
	1000


表24-16易损件寿命（h）
	         弹丸材质

零  件
	白口铸铁丸
	可锻铸铁丸
	钢  丸

	叶  片
	52
	100
	140

	定向套
	63
	246
	184

	分丸轮
	208
	267
	353

	叶  轮
	302
	299
	340


表24-17抛丸器的规格和性能
	型号
	叶轮直径×叶片宽度（mm）
	抛丸量

（kg/min）
	转速

(r/min)
	功率

kw
	生  产  厂

	Q033Ⅰ、Ⅱ
	Φ360×62
	80、160
	2600
	7.5、11
	螺河铸造机械厂

	Q034Ⅰ、Ⅱ
	Φ420×62
	80、220
	2400
	7.5、15
	

	Q035Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ
	Φ500×62
	160、260、140
	2200

2950
	15、22

22
	

	Q0511
	Φ500×80
	300
	2250
	22
	

	Q305A、A1
	Φ500×62
	140
	2250
	11
	

	Q305B、B2
	Φ500×62
	140
	2250
	13
	青岛铸造机械厂

	Q304
	Φ420×62
	80
	2300
	7.5
	

	Q303Ⅰ、Ⅱ
	Φ350×62
	100
	2920
	7.5
	

	Q3023Ⅰ10Ⅰ13
	Φ560×62
	150、250
	2600
	10、13
	

	Q3024Ⅰ13Ⅰ17
	Φ420×62
	200、250
	2350
	13、17
	

	Q3025
	Φ500×60
	160
	2250
	15
	

	Q034T
	Φ420×80
	160
	2300
	15
	苏州机床厂

	Q0510
	Φ500×80
	400、500
	2200
	28、35
	济南铸锻所

	Q0612
	Φ560×120
	1250
	2200
	75
	

	QSD034
	Φ400×62
	200
	2520
	15
	铁道部建厂局勘测设计院

	BT428
	Φ480×70
	300
	2205
	22
	原机械工业部设计研究院


表24-18帘幕式分离器的技术参数
	型  号
	外形尺寸(mm)

长×宽×高
	分离量

（t/h）
	所需风量

(m3/h)
	备  注

	0#
	125×760×690
	5.13
	300
	

	2#
	380×760×690
	16.80
	750
	

	3#
	660×760×690
	28.20
	1560
	

	4#
	1300×760×690
	57.00
	3180
	

	5#
	1920×760×690
	85.00
	4600
	

	6#
	2580×760×690
	113.40
	6360
	3#+5#

	7#
	3220×760×690
	141.75
	7800
	4#+5#

	8#
	3840×760×690
	170.10
	9180
	5#+5#

	9#
	4500×760×690
	198.45
	12360
	3#+5#+5#

	10#
	5544×760×690
	226.80
	12960
	4#+5#+5#


表24-19分离器类型的选择
	清理前状况
	含砂量wB(%)
	分离器类型

	铸件经落砂后，清理表面砂
	＜5
	
	
	风选分离器

	清理型芯砂
	
	5～20
	
	两级风选分离器串联使用

	
	
	5～20
	
	风选分离器加第二级磁选分离器

	铸件未经落砂，直接整型清理
	
	
	＞20
	磁选分离器加第二级风选分离器


表24-20丸粒自然堆积角
	丸      料
	丸    径（mm）

	
	≤1
	1-2
	＞2

	
	自然堆积角（°）

	整 铁 丸
	28～33
	24～30
	20～26

	碎 铁 丸
	35～42
	31～38
	28～35

	粗灰（漆皮等）
	28、25

	细灰（除尘器排出的灰）
	38


表24-21大管喷丸清理的能耗
	最小管径/mm
	除尘风量

（m3/min）
	电力/kW

	单管
	双管
	
	安装
	实耗

	254
	179
	68
	 11.4
	7.5

	305
	203
	102
	15
	11.4

	457
	305
	226
	30
	22.4

	610
	432
	396
	50
	47

	914
	635
	906
	130
	102

	1027
	762
	1245
	150
	130


表24-22小管喷丸清理的能耗
	最大管径

（直接回收）/mm 
	除尘风量

（m3/min）
	电力/kW 

	
	
	安装
	实耗

	89
	5.9
	3.75
	3.0

	101
	11.3
	11.2
	4.5

	137
	20.4
	22.4
	9.0

	198
	42.5
	45.0
	18.0


表24-23锈蚀程度与除锈效率
	锈蚀等级
	清洁度
	除锈效率

	
	
	M2/h
	每根Φ127mm钻杆清理所需时间/min

	B
	b1
	4.3
	44

	A
	b1～b2
	12.7
	15

	A
	B2～b3
	18.3
	12


表24-24管内壁喷丸清理用喷头
	类型和型号
	适用管径

(Φ/mm)
	压缩空气耗量

(m3/min)
	最大丸径

（mm）

	MPC型通过式
	50～300
	5.2
	0.720

	LPC型旋转通过式
	300～900
	7.5
	1.822

	SB型旋转通过式
	204～915

(8～36in)
	6.7～16
	1.456

	SB型通过式
	51～305

(2～12in)
	5.3～9.3
	0.850

	SB型小型通过式
	19～51

(3/4～2in)
	2.1
	0.600


表24-25铁丸和灰的堆积角
	材  质
	1mm 铁丸
	Φ1.5mm 铁丸
	Φ1mm 和Φ1.5mm 铁丸的混合物
	粗灰（漆皮等）
	细灰（除尘器排出的灰）

	堆积角(°)
	26.48
	21.56
	23
	28.25
	38


表24-26整丸和碎丸的堆积角
	类    型
	丸    径/mm 

	
	0～1
	1～2
	＞2

	铸造铁丸
	28°～33°
	24°～30°
	20°～26°

	破碎铁丸
	35°42°
	31°～38°
	28°～35°


表24-27不同粒度丸料的静态和动态堆积角
	丸料粒度/mm
	0.850
	0.425
	0.256
	0.192
	0.150
	0.075
	0.053

	丸径/mm
	0.84
	0.42
	0.25
	0.18
	0.15
	0.074
	0.043

	静态堆积角
	35°
	38°
	42°
	46°
	50°
	55°
	60°

	动态堆积角
	25°
	27°
	29°
	31°
	34°
	37°
	40°


表24-28不同形状溜槽的动态堆积角
	溜槽断面形状
	平板钢
	角钢
	R75mm的弧形板
	Φ53mm的管子

	最大动态堆积角
	34°
	27°30’
	-
	-

	最小动态堆积角
	21°48’
	25°30’
	25°12’
	26°16’


表24-29抛丸器机架振幅允许值
	振动种类
	振动频率/（1/min）

	
	500
	500
	750
	1000
	1500
	3000
	5000
	10000

	振幅允许值

（mm）
	垂直振幅
	0.15
	0.12
	0.09
	0.075
	0.06
	0.03
	0.015
	0.005

	
	水平振幅
	0.20
	0.16
	0.13
	0.11
	0.09
	0.05
	0.02
	0.0075


表24-30不同工件情况的清理效率
	工件情况
	钢板除锈
	铸铁件清理

氧化皮
	铸钢件清理

氧化皮
	铸件清砂

	
	
	
	
	溃散性好的型砂
	溃散性差的型砂

	清理gf(kg/m2) 

效率gw(kg/kg)
	gf=100～160

喷丸取最大值
	gf=300～400
	gf=400500
	gw=7.4～10
	gw=10～12.5


表24-31丸料的堆密度
	丸料类型
	铸铁、钢丸直径/mm
	碎铁丸
	细灰

（除尘器排出的灰）
	粗灰

（漆皮等）
	砂

（Φ2mm～Φ3mm）

	
	0～1
	1～2
	＞2
	
	
	
	

	堆密度
	3.33.8
	3.8～4.1
	4.1～4.6
	3.54.6
	1.54
	1.44
	1.45


表24-32吸住物料所需的最小磁场强度
	物料

名称
	氧化

铁皮
	铸钢飞边
	细

铁

粒
	Φ12mm垫圈
	薄

钢

片
	Φ1.5mm

～Φ3mm

铁丸团
	Φ3mm单个铁丸
	铸钢

圆辊
	圆

钢
	冷

铁
	冷

铁
	冷

铁

	外型尺寸/mm
	厚1

1～3cm2
	厚1

10cm2
	＜Φ0.8
	厚2
	40×35×1.2
	
	
	Φ10×100
	Φ10×360
	70×50×20
	75×160×13
	78×60×25

	质量/g
	
	
	
	5
	21.5
	
	
	50
	180
	560
	3000
	630

	最小磁场强度/（A/m）
	9540

～

19094
	13525
	15911

～21480
	11934
	15911

～

21480
	15911

～

19890
	23867

～

27050
	20686
	27846
	44552
	79557
	49326


表24-33不同室体容积的换气次数
	室体容积/m3
	换气次数/（1/min）

	
	喷砂室
	喷抛丸室

	＜1
	50
	40

	1～2
	30
	25

	2～5
	20
	15

	5～10
	15
	10

	10～20
	12
	9

	＞20
	10
	7


表24-34不同情况的截面风速
	清理对象
	铸件清理氧化皮及锻件、焊件除锈
	带砂铸件的清理

	喷砂
	室体容积/m3
	＜20
	＞20
	＜8
	8～20
	20～50
	＞50

	
	水平截面风速

/（m/s）
	0.5～0.4
	0.4～0.3
	0.4～0.3
	0.4～0.3
	0.4～0.3
	0.4～0.3

	喷丸
	室体容积/m3
	＜8
	8～20
	20～100
	＞100
	＜8
	8～20
	20～100
	＞100

	
	水平截面风速

/（m/s）
	0.25～0.3
	0.20～0.25
	0.15～0.20
	0.12～0.15
	0.4～0.5
	0.35～0.4
	0.35～0.4
	0.25～0.3


表24-35清理设备各部件所需通风量
	部 件 名 称
	通风量/（m3/h）

	斗式提升机
	600～1200

	普通分离器
	2400～3000

	喷丸缸加丸处
	500

	滚筒筛
	直径＜Φ800mm
	2500

	
	直径从Φ800～Φ1200mm
	3500

	
	直径从Φ1200～Φ1500mm
	5000

	
	按开口处风速大于1.5m/s计算所需通风量

	振动筛
	按每1m2筛面积需1500m3/h通风量计算，或按开口处风速＞1.5m/s计算所需通风量


表24-36清理设备各部位的局部阻力
	设备类型
	斗式提升机
	滚筒筛
	帘幕式风选分离器
	喷砂室
	喷丸室或抛丸室

	局部阻力/Pa
	210～240
	280
	400～900
	200～250
	200～300



表24-37清理设备中的粉尘初浓度
	设 备 类 型
	粉尘初浓度/（mg/m3）

	
	最大
	平均

	20kg以下铸件清理滚筒
	80000
	4000

	20kg以上铸件清理滚筒
	100000
	7000

	喷砂室
	喷砂室的室体
	20000
	4000

	
	提升机头部
	5000
	2000

	喷丸室或抛丸室
	喷、抛丸室的室体
	6000
	2000

	
	提升机头部
	5000
	2000

	
	分离器
	20000
	5000

	喷抛丸落砂清理设备
	喷抛室的室体
	7000
	2000

	
	分离器
	45500
	45500
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