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前    言
本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T 8763-1988《非蒸散型吸气材料及制品吸气性能测试方法》。

本标准与GB/T 8763-1988相比，除编辑性修改外主要变化如下：
——增加规范性引用文件（见第2章）；
—— 一氧化碳气体纯度：由“99.5%”修改为“≥99.99%”（见第5章，1988年版第3章）；
——测试系统吸气室工作本底压强：由“7×10-7Pa”修改为“≤5×10-6Pa”（见6.1，1988年版的2.1）；

——系统漏放率：由“＜4×10-7Pa·L/s”修改为“＜1×10-7Pa·L/s”（见6.1，1988年版的2.1）；
——测试仪真空系统用高真空泵修改为复合分子泵或扩散泵（见6.1，1988年版的2.1）；

——测试仪真空系统增加分子筛吸附阱（见6.1，1988年版的2.1）；

——超高真空计量程：由“10-2Pa -10-8Pa”修改为: “1×10-1Pa-5×10-8Pa”（见6.4，1988年版的2.4）；
——加热系统：由“试样加热方式：高频感应加热”修改为：“样品加热方式：视测试温度和样品形式选择高频感应加热、电阻加热、红外加热、激光加热等。”（见6.5.1，1988年版的2.5）；

——升温速率：由“1℃/s，1.5℃/s，3℃/s任意选择。”修改为：“具备升温速率不小于1℃/s的能力。”（见6.5.4，1988年版的2.5）；

——压强自动控制系统：由“压强恒定精度：士1%。”修改为：“压强测试使用超高真空计，其量程为：1×10-1Pa-5×10-8Pa，压强恒定精度：±1%。”（见6.6，1988年版的2.6）；
——游标卡尺：读数精确度由“0.02mm”修改为：“0.01mm”（ 见6.7，1988年版的2.7）；
——带材样品：由“选取长50-64mm、宽6-10mm带材”修改为：“选取带材” （ 见7.1.1，1988年版的4.1）
——增加了红外测温样品（见7.2）；
——增加试验报告（见第10章）。
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非蒸散型吸气材料及制品吸气性能测试方法
1　范围

本标准规定了真空器件用锆铝合金粉、吸气用锆铝合金环件和片件、吸气用锆铝合金复合带材、释汞吸气用复合带材、室温吸气用锆石墨材料和制品等非蒸散型吸气材料及制品的吸气速率和吸气量的测定。

本标准并未提出相关的安全问题，使用者在使用之前应制定适当的安全和健康操作规范，并确定其适应范围。
2　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 4314-2017  吸气剂术语
GB/T 8170-2008  数值修约规则与极限数值的表示和判定
3 术语
GB/T 4314所确定的术语和定义适用于本标准。

4　原理

采用定压法，利用试验气体在分子流状态流过已知流导的真空元件进入样品室时，在其两端出现压差的现象，通过恒定一端压强，测量另一端随时间变化的压强值，据此计算出不同时间的吸气速率和吸气量。
5  材料

——氢气：纯度为≥99.999%。

——氮气：纯度为≥99.999%。

—— 一氧化碳：纯度为 ≥99.99%。
6  仪器设备
6.1  真空系统
真空系统如图1所示，应满足如下要求：
——真空球直径100mm-160mm。

——流导元件流导值的选择应以样品在进气室具有最大吸气速率时Pm≤l.3×10-2Pa；

——吸气室工作本底压强：≤5×10-6Pa；

——系统漏放率：＜1×10-7Pa·L/s；

——吸气室压强(Pg)恒定精度：≤±1%。

——样品加热温度恒定精度：≤±1%。

——样品吸气速率测定重现性(用相对标准偏差表示) ：≤±5%。
6.2  点焊机

6.3  秒表

6.4  超高真空计

    超高真空计测试性能应满足如下要求，并定期送计量部门校正。
6.4.1 量程: 1×10-1Pa-5×10-8Pa。

6.4.2 反应时间：0.1s。

6.5 加热系统

6.5.1 样品加热方式：视测试温度和样品形式选择高频感应加热、电阻加热、红外加热、激光加热等。

6.5.2 温度控制范围：视测温方式、测试温度在20℃-1200℃之间。

6.5.3 温度恒定精度：控制精度为±1℃。

6.5.4 升温速率：具备升温速率不小于1℃/s的能力。
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1-复合分子泵或扩散泵  2-超高真空阀  3-电动平面微调阀  4-进气室  5-B-A规  6-流导元件
7-吸气室  8-样品  9-高频加热线圈  10-热偶丝  11-分子筛吸附阱  12-机械泵
图1 测试仪真空系统示意图
6.6 压强自动控制系统
压强测试使用超高真空计，其量程为：1×10-1Pa-5×10-8Pa，压强恒定精度：士1%。
6.7  游标卡尺
读数精确度0.01mm。

6.8 工具显微镜
放大倍数30倍，读数精确度0.001mm。

6.9  分析天平
万分之一天平，感量为0.1mg。
7  样品
7.1 热电偶测温样品

7.1.1 带材样品：选取带材，除去搭接部分的粉层，用点焊机焊接成圆环，在无粉层处点焊上直径不大于0.3mm的热偶丝，并将样品点焊或架在镍杆上，热偶丝分别与同种材料制成的补偿引出杆连接。
7.1.2 环件和片件样品：对于不同尺寸的环件和片件，选取适当面积，将热偶丝和支持镍杆直接点焊在无粉层处制成样品。
7.1.3 热子型和柱型样品：将一对热偶丝对称点焊在紧裹样品的镍带上(镍带宽l.5mm),将热偶丝和热子引线分别与热丝引出杆和电极杆连接。
7.2 红外测温样品
除不焊接热偶丝外，红外测温样品制备方法与热电偶测温样品制备一致。焊接样品时确保红外光斑可以落在样品表面。
7.3 样品表面积或重量测量

用游标卡尺或工具显微镜量出样品尺寸，以计算表面积，面积误差应不大于1%；或用分析天平称出样品重量，称量误差应不大于1%。

7.4 样品制备注意事项

在制样过程中，操作者应带无尘手套，使用工具、量具和测试环境都应符合真空卫生要求，防止样品污染。

8  试验步骤
8.1  测试准备

8.1.1  将样品封入样品室，样品位置不得直对气流入口。
8.1.2  启动机械泵，系统抽真空。真空度降为1Pa以下时启动分子泵或扩散泵。

8.1.3  系统抽真空至6×10-4Pa时进行检漏。

8.1.4  启动烘箱对系统进行烘烤，烘烤温度和烘烤时间以使本底真空满足测试要求为宜（烘烤温度宜为340℃±20℃,恒温时间2h-4h。）
8.1.5  停止烘烤，并对B-A 规加热除气。

8.1.6  待系统抽至所要求本底压强时，关闭与测试球连接的真空阀，对吸气室进行漏放率测定，如符合要求，开启阀门，系统抽至所要本底压强，准备测试。
8.2  测试条件

8.2.1 锆铝吸气材料及制品测试条件：

——吸气室压强(Pg)恒定值：4×10-4Pa；

——激活温度：900℃；

——激活时间：1min；

——测试温度：4O0℃。
8.2.2锆石墨吸气材料及制品测试条件：

——吸气室压强(Pg)恒定值：4×10-4Pa；

——激活温度：900℃；

——激活时间：10min；

——测试温度：25℃。

8.2.3 其他非蒸散型吸气材料及制品测试条件：由供需双方协商确定。

8.3  测试步骤
8.3.1 在吸气室压强不大于1×10-3Pa 条件下，对样品匀速升温。按规定条件进行激活，然后将样品温度降至工作温度。
8.3.2 启动压强自动控制器，将吸气室压强设在规定值，启动进气开关，在45s内使吸气室压强(Pg) 恒定在规定值，开始记录进气室压强(Pm) 变化，在头1min内. 每隔15s读一次数；在1min-5 min内，每隔30s读一次数；在5min-30min内，每隔1 min读一次数；30min以后，每隔5min读一次数，直至测试结束。
9　数据处理
9.1 吸气速率计算

按公式(1)计算吸气速率S(L/s)：
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式中：F……流导，单位：L/s。

Pm……进气室压强，单位：Pa；
Pg……吸气室压强，单位：Pa；

样品吸气速率取三次测试结果的平均值。
9.2 吸气量计算

按公式(2)计算某一时间t内的吸气量Q(L·Pa)：
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式中： Δt……时间间隔，单位：s。

9.3 比吸气速率和比吸气量计算

吸气速率S和吸气量Q在测试报告中须用比吸气速率S(单位：L/s·cm2或L/s·mg )和比吸气量Q(单位：L·Pa/cm2,或L·Pa/mg)表示，吸气量单位可用L或mL表示。
测试报告必须给出第10分钟的吸气速率S10。

吸气速率和吸气量的数值按GB/T 8170-2008的规定修约至小数点后两位数。

9.4 S-t特性曲线绘制

用吸气速率数值(S)为纵坐标。吸气时间(t)为横坐标，绘制出S-t特性曲线。
9.5 S-Q特性曲线绘制
用吸气速率数值(S)为纵坐标，吸气量（Q)为横坐标，绘制出S-Q特性曲线。
10 试验报告

试验报告应包括下列内容：

本标准编号；

试样编号；

试样材质及状态；

仪器类型；

实验结果；

可能影响试验结果的任何现象的细节。
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