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前    言

本标准是按照GB/T1.1-2009给出的规则起草的。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。
本标准起草单位：西北有色金属研究院。
本标准起草人：张玉萍、蔡天晓、艾建玲、鞠鹤、方媛、 陈绍凯。

土壤及淡水环境阴极保护用钛阳极

1　 范围

本标准规定了土壤及淡水环境外加电流阴极保护用钛阳极的要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存及订货单内容。  

本标准适用于以土壤、细沙、淡水为使用环境，以铱为涂层主体，以钛为基体的金属阳极产品。
2　 规范性引用文件

下列文件对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 3620.1-2007  钛及钛合金牌号及化学成份

YS/T 595   氯铱酸

3　 术语

3.1　 强化寿命accelerated life

阳极试片在规定的电解液中，在规定电流密度下进行电解反应的时间。

3.2　 试样 test sample

随每批产品附带的试样尺寸应不小于100mm×100mm，用于检测强化寿命、涂层与基材结合状态。试样的基材及涂层和工艺与产品应完全一致，单面涂制，数量每批1件。

4　 要求

4.1　 材料

4.1.1　 阳极基体采用钛材，其化学成份应符合GB/T3620.1-2007中的TA1、TA2规定。
4.1.2　 涂层所用的贵金属盐为氯铱酸，应符合标准YS/T595的规定。

4.2　 阳极产品的形状和尺寸

阳极产品形状有：网状、片状、管状、带状等；尺寸按用户图纸要求。

4.3　 强化寿命
强化寿命测试完成时，在10000A/m2的电流密度下，阳极表面通过的总电荷密度达到或超过阳极实际使用寿命期限内阳极表面通过的总电荷密度。
4.4　 阳极的表面质量

4.4.1　 阳极表面应无污染，无脏物。

4.4.2　 阳极表面每平方米的划痕不得超过三处，每个划痕长度小于10mm ，宽度小于2mm。

4.4.3　 阳极表面每平方米的擦伤不得超过二处，每处擦伤面积小于5mm2。

4.5　 涂层与基材结合状态
涂层与基材结合牢固，无剥离。
5　 试验方法
5.1　 阳极产品尺寸按图纸要求，用相应精度的量具进行。

5.2　 强化寿命试验按附录A进行。

5.3　 阳极的表面质量采用目视进行检查。

5.4　 涂层与基体的结合状态检查方法

在试样上截取约20mm×100mm大小的试片，将试片涂层的一面朝外，绕Ф20金属棒弯曲180度，如弯曲处涂层无剥离，则为合格。

6　 检验规则

6.1　 检查和验收

6.1.1　 产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及合同（或订货单）规定，并填写产品质量证明书。

6.1.2　 需方可对收到的产品按本标准的规定进行检验，如检验结果与本标准（或订货单）规定不符时，应在收到产品之日起一个月内向供方提出，双方协商解决。

6.1.3　 组批
6.1.4　 产品应成批提交验收。

6.1.5　 每批应由同一批次的原材料、相同的工艺生产的产品组成。

6.2　 检验项目

每批产品应进行尺寸、强化寿命、阳极表面质量、涂层与基材结合状态等检验。产品出厂时暂无强化寿命检验数据，如用户需要可在试验结束后提供。
6.3　 取样

产品的取样应符合表1的规定。
表1

	检验项目
	取样规定
	要求的章节号
	试验方法的章条号

	尺寸
	逐件
	4.1
	5.1

	强化寿命
	每批取两个试片
	4.3
	5.2

	阳极表面质量
	逐件
	4.4
	5.3

	涂层与基材结合状态
	每批取一个试片
	4.5
	5.4


6.4　 重复试验和检验结果判定

6.4.1　 强化寿命、涂层与基材结合状态检验不合格时，允许从试样上重新截取加倍试片，对不合格项目进行重复检验，若重复检验仍有一片不合格时，判该批产品不合格。
6.4.2　 尺寸、表面质量不合格时，判单件不合格。

7　 标志、包装、运输、贮存及质量证明书

7.1　 标志

7.1.1　 在检验合格的产品上应贴如下标志或标签：

a） 供方名称；

b） 产品名称及型号；
c） 批号、数量；
d） 外形尺寸；
e） 生产日期。

7.2　 包装、运输、贮存

7.2.1　 每件阳极产品应用软质材料包裹、捆紧后装入包装箱，每件之间用泡沫板隔开。

7.2.2　 包装箱外应有标志，注明以下内容：

a） 供方名称、地址；
b） 产品名称及型号；
c） 产品批号、数量；
d） 生产日期。
7.2.3　 产品在运输过程中应防止碰撞。

7.2.4　 产品应存放在清洁、干燥、无腐蚀介质的环境中。

7.3　 质量证明书

每批产品应附有质量证明书，其上应注明：

a)  供方名称；

b) 产品名称、型号；

c) 批号、件数;

d) 分析检验结果及检验部门印记；

e) 本标准编号；

f) 包装日期。

8　 合同（或订货单）内容
订购本标准所规定产品的合同（或订货单）应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 数量；

c) 使用寿命、电流密度；

d) 本标准编号；

e) 其他。
附　录　A 
（规范性附录）
土壤及淡水环境阴极保护用钛阳极强化寿命试验方法

A.1　 范围

本标准适合土壤及淡水环境阴极保护用钛阳极的强化寿命测试，用来评价钛阳极是否能在额定电流输出条件下达到规定的设计寿命。

A.2　 试验原理

外加电流阴极保护用钛阳极实际使用寿命通常在20年以上，而此种阳极几乎不失重，所以阳极的寿命不能通过用实际使用的电流密度通过外推法算得，只能采用大电流测强化寿命，直到通过的电荷量达到标准。

强化寿命测试完成时，在10000A/m2的电流密度下，阳极表面通过的总电荷密度和阳极实际使用寿命期限内阳极表面通过的总电荷密度有如下关系：

jata≥jsts
式中：

ja—强化寿命测试中阳极表面的电流密度，单位为A/m2；
js—实际使用过程中阳极表面的电流密度，单位为A/m2；

ta——强化寿命，单位为小时（h）；

ts——实际使用寿命，单位为小时（h）。

A.3　 仪器设备

A.3.1　 电源：直流电源。

A.3.2　 电流表：0.5级。

A.3.3　 电压表：阻抗≥10MΩ。

A.3.4　 参比电极：饱和甘汞电极。

A.3.5　 盐桥（盐桥靠近测试试片的一端有鲁金毛细管）。

A.3.6　 阴极：直径13mm，长200mm的钛棒。

A.3.7　 阳极：采用直径大于1.6mm、长200mm的钛丝与试片没有涂层的一面焊接。

A.3.8　 恒温水浴：温度范围20℃-100℃。

A.3.9　 烧杯：1000ml烧杯带15号橡皮塞，能固定温度计，电极，鲁金毛细管。

A.4　 电解液

1mol/L的硫酸钠溶液。
A.5　 试片

试片的长×宽一般为20mm×10mm，数量2片。

A.6　 试验要求

A.6.1　 试验过程中，电解液始终保持在900mL±50mL的水平，如果试验中溶液有蒸发，可以用蒸馏水或去离子水补充到900mL。
A.6.2　 阳极和阴极之间的距离为19mm左右，同时阳极和阴极底端距离烧杯底10mm左右，在测试过程中阳极试片始终完全浸没在电解液中。

A.6.3　 鲁金毛细管测试端靠近阳极表面，距离为鲁金毛细管端部内径的2倍左右。鲁金毛细管的另一端连接到参比电解槽中。

A.6.4　 水浴温度保持在30±5℃。

A.7　 试验步骤

A.7.1　 按图A.1连接阴极、阳极、电源、饱和甘汞电极等。

[image: image1.png]



图A.1
1.直流电源      2.电流表     3.电压表     4.盐桥      5.参比电极

6.阴极          7.阳极(测试电极)   8. 水浴  9. 橡胶塞


A.7.2　 接通电源，按规定的电流密度进行电解，记录反应开始的阳极电位、电流密度值、时间。

A.7.3　 每天观察电解槽电解液的液面高度，并及时补进蒸馏水或去离子水；记录阳极电位、电流密度值、水浴温度。

A.7.4　 当阳极电位比测试刚开始电位上升5V时停止试验，记录此刻的时间。

A.7.5　 计算从开始反应到停止试验的累积时间，即为该试片的实际强化寿命检验结果。

A.8　 报告

试验报告内容：

a） 实验室名称；

b） 每个阳极试片测试的日期、时间；

c） 阳极电位、电流密度、电解槽温度；

d） 每个阳极试片的强化寿命。
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