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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准是对GB/T3965—1995《熔敷金属中扩散氢测定方法》的修订。与GB/T3965—1995相比,

主要修改内容如下:
———增加了试验原理的概述;
———增加了水银法适用的焊接方法,调整了水银法的试样尺寸,均与ISO3690:2000(E)的规定

一致;
———增加了热导法(含原气相色谱法)的收集规范,细化了操作程序,保留了原方法中的三种试样

尺寸;
———删除了基本方法中的甘油法;
———引弧板和引出板的长度均规定最小尺寸;
———试板去氢规范统一为“650℃±10℃,保温1h,随炉冷却”,与ISO3690:2000(E)的规定一致;
———将铜夹具尺寸调整为通用型,可视情况加装水冷通道;
———调整了试件制备和清理等要求,增加了仲裁之外的试样处理要求,如能快速完成操作可不放入

低温槽中;
———增加了与ISO3690:2000(E)一致的Y型收集量管及对应的扩散氢计算公式,同时也保留了

原理相同的U型收集量管;
———增加了对水银安全操作的要求;
———增加了焊缝金属扩散氢的换算公式;
———增加了试验数据记录的推荐通用表格;
———增加了规范性附录A,列出了可靠性评定要素;
———增加了资料性附录B,列出了甘油法及其测定程序;
———增加了资料性附录C,对扩散氢及测定方法进行了说明。
本标准使用重新起草法修改采用ISO3690:2000《焊接及相关方法 铁素体钢电弧焊焊缝金属中

氢含量的测定》(英文版)。
本标准与ISO3690:2000的主要技术性差异及其原因如下:
———删除了规范性引用文件ISO14175《焊接材料 电弧焊接和切割用保护气体》,以便适用我国

技术条件;
———增加了A型尺寸的试件组合,调整了引弧板和收弧板的长度要求,以便于操作;
———增加了热输入计算公式以便控制参数;
———将简易夹具合并到通用型夹具中,以便于实际应用;
———将三类焊接材料的焊接数据表及测定分析数据表合并为一个通用表格,以便于数据整理;
———增加了松开夹具和冰水冷却的时间要求,以确保测试精度;
———增加了原理相同的U型收集量管及示意图,以方便操作;
———增加了热导法的收集规范,以便于操作。
为便于使用,本标准还做了下列编辑性修改:
———名称改为“熔敷金属中扩散氢测定方法”;
———标准结构方面,按范围、概述、焊前准备、试样制备、基本测定方法———水银法、基本测定方

法———热导法和氢含量的报告等几方面进行编写;
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———将可靠性评定要素作为规范性附录A;
———增加了两个资料性附录,将引言和附录A的内容合并放入附录C中。
本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本标准起草单位:哈尔滨焊接研究所、张家港市亨昌焊材有限公司、株洲湘江电焊条有限公司、天津

大桥焊材集团有限公司、天津市金桥焊材集团有限公司、四川大西洋焊接材料股份有限公司、江苏中江

焊丝有限公司。
本标准起草人:陈默、李春范、李建华、李金华、崔伟、肖辉英、陈义岗、嵇文斌、孙少凡、李苏珊。
本标准代替了GB/T3965—1995。

GB/T3965—1995的历次版本发布情况为:
———GB/T3965—1983。
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熔敷金属中扩散氢测定方法

1 范围

本标准规定了水银法和热导法为熔敷金属中扩散氢含量的基本测定方法。
本标准适用于焊条电弧焊、埋弧焊、实心焊丝气体保护电弧焊及药芯焊丝电弧焊等方法焊接而成的

马氏体、贝氏体和铁素体焊缝中扩散氢含量的测定。

2 概述

将焊接材料用电弧焊方法在试样上熔敷一条线状焊缝,经过处理后,在给定的温度和时间条件下收

集扩散氢,通过置换的水银体积(水银法)或热导率(热导法)测定收集的氢含量。结果换算成每百克熔

敷金属标准状况(0℃、101.325kPa)下的扩散氢体积,单位为 mL/l00g。
本标准中水银法在室温下收集数天或在45℃收集72h,适用于B型和C型试块。
本标准中热导法使用热导检测器,分为载气热提取法和集氢法,通常采用气相色谱技术,适用于

A型、B型和C型试块。其中载气热提取法是将试样加热到较高温度(最高至400℃),持续进行收集和

分析,快速测定扩散氢;集氢法是将试样加热到中等温度(一般为45℃~150℃)收集扩散氢,结束后再

进行分析。

3 焊前准备

3.1 试块

3.1.1 试块应选用C≤0.18%、S≤0.02%的非合金镇静钢。

3.1.2 试件组合由引弧板、中心试块及引出板组成,尺寸见图1。每组试验包括至少3个试件组合,仲
裁时采用4个试件组合。

3.1.3 试件组合在加工前应进行(650±10)℃保温1h随炉冷却的去氢处理;也可以加工后在真空或

干燥的惰性气体中作去氢处理,若在空气中去氢应去掉氧化皮。试块应在干燥条件下保存。

3.1.4 中心试块及引弧板、引出板平面磨时应一次加工完成,保证宽度一致,光滑洁净,各接触面成直

角以确保在铜夹具中夹紧。

3.1.5 将中心试块背面打上标号、称重并记为m1,A型试块精确到0.1g,B型或C型试块精确到

0.01g。 

3.2 焊接材料

3.2.1 焊条

对焊条的试验要求如下:

a) 为产品分类而进行试验时,焊条直径及焊接参数应与制备力学性能试验试件所用的参数相同。
若无规定,应采用ϕ4.0mm的焊条,焊接电流应比制造厂推荐的最大电流低15A或采用最大

电流的90%,公差控制在±10A。调整焊接速度以保证在A型中心试块上获得(10±1.5)g
的熔敷金属,或在B型中心试块上获得(4±0.5)g的熔敷金属,通常是每10mm焊缝消耗
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