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前言 

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的规则

起草。 
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 
本文件由中国特钢企业协会团体标准化工作委员会提出并归口。 
本文件起草单位： 
本文件主要起草人： 
 
 





T/SSEA XXXX-XXXX 
 

1 

清洁球用镀锌钢丝 

1 范围 

本标准规定了清洁球用镀锌钢丝的订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、

包装、标志和质量证明书。 
本文件适用于制造清洁球用公称直径0.7mm~1.2mm的镀锌圆钢丝（以下简称钢丝）。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而成为本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 228.1  金属材料  拉伸试验  第 1 部分：室温试验方法 
GB/T 238  金属材料  线材  反复弯曲试验方法 
GB/T 470-2008  锌锭 
GB/T 1839  钢产品镀锌层质量试验方法 
GB/T 2103  钢丝验收、包装、标志及质量证明书的一般规定 
GB/T 2975  钢及钢产品  力学性能试验取样位置及试样制备 
GB/T 2976  金属线材  线材  缠绕试验方法 
GB/T 6394  金属平均晶粒度测定法 
GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定 
GB/T 13298  金属显微组织检验方法 
GB/T 13299  钢的显微组织评定方法 
T/SSEA xxxx—xxxx  日用品丝用热轧盘条 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 订货内容 

按本文件订货的合同或订单应包括下列内容： 
a) 产品名称； 
b) 本文件编号； 
c) 公称直径； 
d) 镀锌层级别； 
e) 数量； 
f) 特殊要求。 
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5 尺寸、外形、重量 

5.1 尺寸及允许偏差 

钢丝的公称直径为0.7mm~1.2mm，其允许偏差应不超过±0.02mm。 

5.2 不圆度 

钢丝的不圆度应不超过0.02mm。 

5.3 外形 

钢丝捆不允许有紊乱丝圈及成“∞”字形线。 

5.4 捆重 

5.4.1 每捆钢丝的重量、根数及单根最低重量应符合表 1 的规定，标准捆交货时应在合同中注明。未

注明时候由供方确定捆重。 

5.4.2 标准捆钢丝每捆重量允许有不超过规定重量 1%的正偏差和 0.4%的负偏差。 

5.4.3 根据需方要求，标准捆也可由一根钢丝组成。钢丝成品接头处应用局部电镀的方法或用银漆覆

涂。钢丝焊接处应对正锉平，但不作为质量验收依据，焊接头数量应不超过表 1 的规定。 

5.4.4 非标准捆的钢丝应由一根钢丝组成，重量由双方协议确定，但最低重量应符合表 1 的规定。 

表1 钢丝捆重及最低重量 

公称直径/mm 
标准捆 

非标准捆最低重量/kg 
捆重/kg 每捆焊接头数量 

不多于 单根最低重量/kg 

0.70~1.00 25 3 2 2 

＞1.00~1.20 25 2 3 3 

5.5 根据需方要求，经供需双方协商，可提供其他尺寸、外形、重量的钢丝。 

6 技术要求 

6.1 材料 

6.1.1 钢丝应选用符合 T/SSEA xxxx-xxxx《日用品丝用热轧盘条》中 Q195J 牌号盘条制造，需方对牌

号有其他要求时应在合同中注明。 

6.1.2 钢丝镀锌用锌锭应符合 GB/T 470-2008 中 Zn99.995 或 Zn99.99 的规定。 

6.2 制造方法 

钢丝采用盘条经过冷拔、退火、镀锌工艺制造。 

6.3 交货状态 

钢丝以完全退火后镀锌状态交货。 
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6.4 力学性能和工艺性能 

交货状态钢丝的力学性能和工艺性能应符合表2的规定，如需方对力学性能和工艺性能有特殊要求，

应在合同中注明。 

表2 力学性能和工艺性能 

抗拉强度 Rm/MPa 反复弯曲试验 180°/次 
不少于 

断后伸长率 A/% 
L0=100mm 
不小于 

330~380 8 20 

6.5 晶粒度 

钢丝的晶粒度应为6级或更细。 

6.6 显微组织 

钢丝的显微组织不得出现三次渗碳体。如供方能保证，可不检测。 

6.7 镀锌层 

6.7.1 锌层重量 

钢丝单位面积的锌层重量应符合表3的规定。根椐需方要求，经供需双方协商，可提出其他镀锌层

要求。 

表3 锌层重量 

公称直径/mm 锌层重量/g·m-2 

0.70~1.00 ≥15 

＞1.00~1.20 ≥20 

6.7.2 锌层附着性 

钢丝的镀锌层应牢固。钢丝以15r/min的速度，在直径为公称直径2倍的芯棒上紧密缠绕不少于6圈，

锌层不应开裂或剥落，也不应起层到用光裸手指能够擦掉的程度。 

6.8 表面质量 

6.8.1 钢丝的镀层应均匀、连续、不应有裂纹和漏镀的地方。 

6.8.2 钢丝的镀层可有不影响使用的局部斑点、闪点和个别的镀层堆积，但堆积的局部加大值不应超

过钢丝直径正偏差的 2 倍。 

6.8.3 钢丝接头应做防腐处理，所有接头应接合完好并镀锌或用银漆涂覆，使接头处具有一定的防腐

性能。此时接头处的锌层重量不作判废依据。 

6.9 特殊要求 

根据需方要求，经供需双方协商，可对钢丝提出其他特殊要求。 

7 试验方法 

钢丝的检验项目、取样数量、取样方法及试验方法应符合表 4 的规定。 
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表4 检验项目、取样数量、取样方法及试验方法 

序号 检验项目 取样数量 取样方法 试验方法 

1 拉伸试验 2 个/批 不同根钢丝端部、GB/T 2975  GB/T 228.1 

2 反复弯曲试验 2 个/批 不同根钢丝端部、GB/T 2975 GB/T 238 

3 晶粒度 1 个/批 任一根钢丝 GB/T 6394 

4 显微组织 1 个/批 任一根钢丝 GB/T 13298、GB/T 13299 

5 锌层重量 1 个/批 GB/T 1839 GB/T 1839 

6 锌层附着性 1 个/批 任一根钢丝 GB/T 2976 

7 尺寸、外形 逐盘 — 合适的量具 

8 表面质量 逐盘 — 目视 

8 检验规则 

8.1 检查和验收 

钢丝的检查和验收由供方质量检验部门进行。 

8.2 组批规则 

钢丝应成批验收。每批由同一公称直径、同一生产工艺的钢丝组成。 

8.3 复验和判定规则 

钢丝的复验与判定应符合 GB/T 2103 的规定。 

8.4 数值修约 

数值判定采用修约值比较法进行修约，修约规则应符合 GB/T 8170 的规定。 

9 包装、标志和质量证明书 

钢丝的包装、标志和质量证明书应符合GB/T 2103的规定。 
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