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自布 言

    本标准非等效采用日本下业标准JIS G 0574-19吕。《不锈钢硝酸 氢氟酸腐蚀试验方法分 在适用

范围 试验溶液、试验仪器和设备、试验条件和步骤、试验结果方面与日本标准基本相同一M加了试徉的

取样、试样尺寸、焊接试样取样图、焊接试样的敏化处理方而的规定。

    本标准此次修订对下列条文进行了修改:

    - 一增加第2章引用标准，第8章试验报告;

        增加3.1. 3对焊管取样的规定

      一增加3.1沈对检验面和焊接接头的规定;

      一在表1中埔加对焊管试样尺寸与制备的要求

    一 将原土1.7(现 3.1.7)中的光洁度改为粗糙度;

    一 一取消原卜Z4;

      一 增加图 1,图 2、图 5、图 6,

    GB/T 4334包括以下部分:

    (;RAT 4334. 1 不锈钢 l0 ̀%爷酸役蚀试验方法

    GB/T 4334. 2 不锈钢硫酸 硫酸铁腐蚀试验方法

    〔;“厂F1334.3 不锈钢 6岛%硝酸腐蚀试验方法

    GI/T 4334. 4 不锈钢硝酸 氧氟酸腐蚀试验为法

    Gh/工’4334弓 不锈钢硫酸 硫酸铜腐蚀试验方法

    本标准自实施之日起.代替GB/T 4334. 4-1984《不锈钢硝酸 氢氟酸腐蚀试验方法》。
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不锈钢硝酸一氢氟酸腐蚀试验方法 代替 c;u一 r一331.1  1961

Methad of nitric-hvdrofiooric acid test for stainless steels

1 范围

    本标准规定了不锈钢硝酸 氢氟3i腐蚀试验为法的试样、试验溶液、试验设备、试验条件和步骤,试

验结采的评定及试验报告

    本标准适用于检3含扣奥氏体不锈钢的晶Ib1114蚀倾向 用温度为70L的lo%硝酸和39氢撼酸溶

液中的腐蚀速率，同基准试样腐蚀速率的比值来判定品间腐蚀倾向

2 引用标准

    下列标准所包含的条文.通过在本标准L仁，引用ifn构成为本标准的条文 本标准出版时.听示版木均

为有效。所有标准都会被修订，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 /T 62。一1993 化学试剂 氢氟酸

    (B/T626-19吕， 化学试剂 硝酸

    GB/ 1 2100-1980 不锈耐酸钢铸件技术条件

    GB 'T 8170-1987 数值修约规则

3 试样

3门 取样及制备

3.1. 1 压力加工钢材的试样从同一炉号、同一批热处理和同 一规格的钢材中取样

11.2 铸件试样按GB/T 210。中的规定，从同 一炉号钢水浇注的试块中取样 含稳定化兀素认的钢

种，在该炉号最末浇注的试块上取样

3门.3 焊管试祥从同一炉号、同一批热处理和同 一规格的焊管中取样。

3j.4 焊接试祥从与产品钢材相同而日焊接工艺也相同的试块 七取样门

31.5 听检验的面为使用表面，对于焊接接头的试样应包括母材、热影nm区以及焊接金属的表面 试样

尺寸及制备要求见表 I

316 试样的取样方法原则上用锯切，如用剪切时，应通过切削或研磨的方法除去剪切的影响部分

317 试样 「有氧化皮时，要通过切削或研磨除掉

3门3 试样表面磨制过程中应防止表面过热，加工后的试样表面粗糙度an值不大于。8l- 。不能进

行磨制的试样，根据双方协议也可以采用其他方法。试样表面的氧化皮应在磨光前除掉

3.2 试样的热处理

321 敏化前和试验前试样用适当的溶剂或洗涤剂(非氮化物)去油并干燥

3.2 . 2 试样的再固溶处理只对一般含碳量的钢种进行.再固溶处理制度为 1 100(加热 30 ,nor，水冷

323 对超低碳钢(碳含量不大于0.0s写>,试样进行敏化.敏化处理制度为650 C.压力加工试样保温

2 1, ,铸件保温1h，空冷。根据双方协议，也可用其他敏化处理制度
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3.2.4 焊接试样，直接以焊后状态进行试验 对焊后还要经过 350 C以上热加几_的焊接件.iti1Y-在奸

还应进行敏化处理，敏化处理制度在协议中另行规定。

                                      表 1 试样 尺寸及制备

乍
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图 1 焊管舟形试样取样
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图艺 焊管弧形试样取i
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注:采用与焊条相应钢号的钢板

图 3 焊条试样取样
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                              图 4 堆ky焊条试样取样
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裸止毕牛
- 1幽

{. _

            1 弃去 ;2 焊接试?f :3 焊板石4一弃1,

图 肠 单焊缝取样

焊接试样 2 焊接试样;3一k;a.板

  图 6 交叉焊缝取样

4 试验溶液

    将符合GB/T 626的优级纯硝酸和符合GB/T 62。的优级纯氢氟酸试剂，用蒸馏水或去离 子水配

制成 10 %,硝酸一3%氢氟酸(重量百分比)试验溶液

5.1

5.2

5. 3

54

试验仪器和设备

  容量为500 m1.̂'1 000 mL的带盖的塑料容器

  塑料支架

  恒温水槽o

  测量试样尺寸用的游标卡尺

试验条件和步骤

  测量试样的尺寸，计算试样的表面积(取三位有效数字)

试验前对试p进行称重(精确到 1 mg)

溶液量按试祥表面积计算，其量不少干川.,I. /-

6

引
脚
63
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6.4 装有试验溶液的容器放入恒温水槽内 试验溶液的温度加热到口。创，.豹c时再将;式徉放人弃器

内的支架上.使试样处于溶液巾部，连续保持26 每一容器内只放一个试样_

6.5 试验后取出试样，在流水中用软刷子刷掉表面的}AS蚀产物 洗净、干操、称乖

6.6 试验两个周阴.译周期为Z), 每周期必须使用新的试验溶液

6.了 装有交货状态试样和热处理后试样的试验容器应在同一恒温槽中同时进行

了 试验结果评定

    以腐蚀率评定试验结果.腐蚀率Cg i (-ti·h),按式粗)计算

腐蚀率=6l'� -华二
力 卜 W 试验前试样重量 9;

      W 一试验后试样重量 9;

        5 试样总面积，耐

        I 试验时间.h

    将两周期的腐蚀率数值相加 然后按式(2)和式(3)求腐蚀速率的比值，按GRiT 8170进行数值修

约 修约到小数2'后第二位

    对 于 般含碳 la的钢种 :

腐蚀速率的比俏 =
  交货状态试样的腐蚀速率

再固溶处理后试样的腐蚀速率 〔7)

对于超低碳钢种〔也用于焊接的非超低碳钢种卜

腐蚀速率的比值 = 敏止丝理砂 进 BS9it l11
交货状 态试样的腐蚀速率

(3)

8 试验报告 少
试验报告应包括以下内容:

a)试徉的名称、尺寸及面积;

川 如经过敏化处理应记录敏化处理制度;

。)试验时问;

山 试验前后试样的重量

。)试样每个周期的腐蚀率Cg/ <m=·h));

f)腐蚀速率的比值


