
中华人民共和国国家标准

4334.5- 90GB

燃

不锈钢硫酸一硫酸铜腐蚀试验方法

Stainless steels Melhod of copper G B 4384.5--R4

sulphate - Sulphuric acid corrosion test

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了不锈钢硫酸一硫酸铜腐蚀试验方法的适用范围、引用标准、试样、试验设备、试验条件

和步骤、试验结果的评定和试验报告

    本标准适用于检验奥氏体、奥氏体 铁素体不锈钢在加有铜屑的硫酸一硫酸铜溶液中的品间腐蚀倾

向。

2 引用标准

GB 466 电解铜片

GB625 化学试剂 硫酸

GB 665 化学试剂 硫酸铜

GB 2100 不锈耐酸钢铸件技术条件

试样

3.1 试样的选取

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选取

3.1.2 铸件试样按GB 2100规定，从同一炉号钢水浇铸的试块中选取。含稳定化元素钦(或祝)的钢种，

在该炉号最末浇铸的试块中选取

3.1.3 焊接试样从与产品钢材相同而且焊接工艺也相同的试板上选取

3.1.4 试样尺寸及选取方法见下表，焊接试样、焊条试样及堆焊焊条试样的选取方法分别见图 1、图2,

图3、图4

                                      试样尺寸及选取方法 mm

国家技术监督局 1990一05-04批准 1991-0」 01实施



G习 4334. 5一 90

续表 m n】

普曲二寸被吸 ,:-:y
十

1
卜一叮

一

﹂
!

外径灯s
    选取整段管状试样‘内外壁都需检佗‘夕口内

壁不能附舍出评二时 则洲袋相次评万、
卜—

us.=.外
>&取 - 伏或舟娜认样。试我七绮争吠砰布

- i-双- 
 
 
 
 
 

卿

一

 
 
 
 

乌

一

卜
r

!

1

‘1
丰

钥杆 一一一一 一 亡一 一一 寸 r-

    管壁厚天了4最尔时，一缎试件从外业加二

到试样4硬,冤  - 叭内莹加止到试样I华度 山

外径_，1 80- , 0口 3 份  A

一动+L -9#P 5L Y7的热轧恋友热挤庄管可从内外壁
  加工到试伴Ar度。试脸石各 }j Bfl其相厄的被税脸

一

}面
一 _ __ _ _

A0--100

}

一
一
I \20寸一丁- 两个试祥做试验 两个试样 留作空 日弯曲

80- 100 ! 10
  按图1取焊条试样。试骏后每个试徉均弯曲

二个被检验面

堆焊焊条 Rn~ 100
    按图2取堆焊焊条试样。试验后每个试样均

弯曲二个被检验面

单焊缝 80- 100 70  13- 3
    与介质接触面为检验面、焊缝位十中部。试

验后弯曲其相应的一个被检验面，取祥见图3

焊接接头

洲交又焊缝 80- 100 0- 3

    与介质接触面是检验面 焊缝交又点位于试

样中部，两个试样检验横焊缝，两 个试祥检验纵

焊缝试验后弯曲其相应的一个被检验面 .取祥见

图 a
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图 } 焊 条试样的选取

采用与焊条相应钢号的钢板
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                        图 z 堆焊焊条试样的选取

基层板用与焊条相应钢号的钢板。

试样长度方向沿着施焊方向。
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图 3 单焊缝取样

                                        图 4 交叉焊缝取样

3.2 试样的制备

3. 2. 1 试样用锯切取，如用剪切时，应通过切削或研磨方法除去剪切的彩响部分。

3.2.2 试样卜有氧化皮时，要通过切削或研磨除掉。需要敏化处理的试样，应在敏化处理后进行研it'.

3.2-3 试样切取及表面研磨时，应防止过热，被试验的试样表面粗糙度Ra必须小于0. 80 "m。不能进

行研磨的试样，根据双方协议也可以采用其他方法处理

3.3 试样的敏化处理

3. 3.飞 试样的敏化处理在研磨前进行

3. 3. 2 敏化处理前试样用适当的溶剂或洗涤剂('tx化物)去油并千燥、

3.3.3 含碳量大于 。.08%,不含稳定化元素的钢种不进行敏化处理

3. 5.4 对超低碳钢(碳含量不大于0. 03%时)或稳定化钢种(添加钦或妮).敏化处理温度为650 C .压

力加工试样保温2 h,铸件保温 I h后空冷。

3.3.5 含碳童人于0.03%,不大于。.此%。不含稳定化兀素井用于焊接的钢种，应以敏化处理的试样

进行试验。敏化处理制度在协议中另行规定

3. 3. 6 焊接试样直接以焊后状态进行试验。对焊后还要经过 350(以 巨热加工的焊接件，试样在焊坛

还应进行敏化处理，敏化处理制度在 协议中另行规定

试验设备

4. 1 容量为1-2 L带回流冷凝器的磨日锥形烧瓶

42 使试验溶液能保持微沸状态的加热装ii

5 试验条件和步骤

5. 1 试验溶液 将 100 g硫酸铜(GB 665，分析纯)溶解于700 mL蒸馏水或去离子水中，再加入 100 mL

硫酸(CB 625,优级纯)，用蒸馏水或去离了水稀释至1 000 m1，配制成硫酸硫酸铜溶液。



GB 4334.5 一90

5.2 试验前将试样用适当的溶剂或洗涤剂(非熟化物)去油并+燥。

5. 3 在烧瓶底部铺一层铜屑(GB 466纯度不小于，。5y,)然后放置试样 保证辱个试样与铜屑接触的

情况下.同一烧瓶中允许放儿层同一钢种的试样 但是 试样之间要互不接触

5. 4 试验溶液应高出最L层试样 20 mm以上 每次试验都应使用新的试验溶液。

    注 仲裁试验时，试验溶液量按试样袭面积计算.其量在8 mL/cm'以上

55 将烧瓶放任加热装置 匕通以冷却水，加热试验溶液 使之保持微沸状态 试祥连续16n

5.6 试验后取出试样、洗净、干燥 、弯曲

试验结果评定

  压力加工件和焊接件试样弯曲角度为 lao0�t'}接接头沿熔合线进行弯曲 铸钢件弯曲角度为90̀

  试徉弯曲用的压头直径.当试样厚度不大于 1。，时，压头直径为 1mm;当试样厚度大于1 -v,

味失亩径为弃mm

6

巳

‘

时

6.3 夯曲后的试样在 10倍放大镜下观察弯曲试样外表面，有无因晶间腐蚀而产生的裂纹

    从试样的弯曲部位棱角产生的裂纹 以及不伴有裂纹的滑移线.络纹和表面粗糙等都不能认为是品

间腐蚀而产生的裂纹

6.4 试样不能进行弯曲评定或弯曲的裂纹难以判定时，则采用金相法观察

    金相磨片经浸蚀后，在显微镜下观察(15。-500倍)晶间腐蚀深度值不得超过5 4.m

试验报告

    记录试样种类、热处理制度等;

b. 记录试样弯曲角度及 10倍放大镜观察后 晶间腐蚀倾向结果

    如果用金相法判定时，应记录晶间腐蚀深度值
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