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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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》的规定

起草。
本文件使用重新起草法修改采用ISO21610:2009《金属和合金的腐蚀 奥氏体不锈钢晶间腐蚀敏

感性加速腐蚀试验方法》。
本文件与ISO21610:2009相比在结构上有调整:

a) 第1章中不设条目,增加了注1、注2;

b) 第4章中,删除了原4.10、4.10.1、4.10.2的条标题,将原4.10.1内容调整为4.10,原4.10.2内容

调整为4.11;原4.10.2.1~4.10.2.6调整为列项4.11a)~4.11f);原4.11~4.13顺序调整为

4.12~4.14;

c) 增加了资料性附录A“本文件与ISO21610:2009技术性差异及其原因”,原国际标准附录A
调整为附录B。

本文件与ISO21610:2009相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白位

置的垂直单线(|)进行了标示,附录A给出了相应技术性差异及其原因一览表。
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。
本文件由中国钢铁工业协会提出。
本文件由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。
本文件起草单位:安科工程技术研究院(北京)有限公司、北京安科科技集团有限公司、青拓集团有

限公司、冶金工业信息标准研究院、江苏申源集团有限公司、帕博检测技术服务有限公司、中车青岛四方

机车车辆股份有限公司、北京科技大学。
本文件主要起草人:路民旭、周庆龙、侯捷、薛俊鹏、涂玉国、曾庆兴、韩晓辉、李晓刚、王修云、

姜美雪、田子健、张国付、潘新旺、吴向阳、杜翠薇、孙梦寒、杨志文。
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金属和合金的腐蚀 奥氏体不锈钢
晶间腐蚀敏感性加速腐蚀试验方法

  警示:本试验方法中使用的部分试剂具有腐蚀性,操作时应小心谨慎。如溅到皮肤上应立即用水冲

洗,严重者应立即治疗。

1 范围

  本文件规定了测定奥氏体不锈钢晶间腐蚀敏感性的加速试验方法。
本文件适用于多种金属制品的试验,包括双层轧制金属、焊接接头、熔敷金属、焊缝金属。
注1:用此方法获得的结果与ISO3651-1和ISO3651-2标准中的方法所获结果相同,但加速腐蚀试验周期更短。

注2:本文件规定了两种试验方法:
———方法A:在金属铜存在下,在硫酸铜和浓硫酸溶液中的腐蚀试验;
———方法B:在金属铜存在下,在硫酸铜、硫酸和氟化铜溶液中的腐蚀试验。

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构成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/T10123 金属和合金的腐蚀 基本术语和定义(GB/T10123—2001,ISO8044:1999,IDT)

ISO3651(所有部分) 不锈钢耐晶间腐蚀的测定(Determinationofresistancetointergranular
corrosionofstainlesssteels)

3 术语和定义

GB/T10123界定的术语和定义适用于本文件。

4 试样

4.1 试样可取自:
———宽度不大于10mm钢板或钢带或钢丝内的任一位置;
———轧制金属(轧制型材金属和具有圆形、正方形或六边形截面的成型轧制金属)的轴向(纵向)

区域;
———其他轧制金属中适宜的位置;
———管状样品的轴向区域(纵向或横截面方向);
———管件中适宜的位置;
———锻件本体或备件;
———铸件或特定铸造试验件。

4.2 试样宜从各种类型的样品制备,见表1。
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