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黄铜制成品应力腐蚀试验方法
Test method for stress corrosion susceptibility 

of brass manufactured goods
（EN 14977:2006, Copper and copper alloys—
Detection of tensile stress—5% ammonia test, NEQ）
(征求意见稿)
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前    言
本标准按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写》和GB/T 20001.4-2001《标准编写规则  第4部分：化学分析方法》给出的规则起草。

本标准参考EN 14977:2006《铜及铜合金  拉应力检测  5%氨熏试验》，结合我国黄铜制成品应力腐蚀试验实际情况，使用重新起草法编制。与EN 14977:2006的一致性程度为非等效。

本标准的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出并归口。

本标准起草单位：路达（厦门）工业有限公司、中铝洛阳铜业有限公司。

本标准主要起草人：

Ⅰ   
YS/T ××××-××××
黄铜制成品应力腐蚀试验方法

1  范围
本标准规定了用氨气加速试验以检验黄铜制成品应力腐蚀破裂敏感性的方法。残余应力和外加应力均可导致黄铜制成品在使用或储存过程中因应力腐蚀破裂而损坏。
本标准适用于经过铸造、锻造、焊接、冷变形、热处理、切削等制造加工而成的黄铜零部件半成品、成品和组装件的检验，也适用于模拟安装使用状态产品的检验。



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 631  化学试剂  氨水（GB/T 631-2007，ISO 6353-2：1983 Reagents for chemical analysis  Part2 Specifications First series “R3 Ammonia solution（25%）”，NEQ）
GB/T 10567.2  铜及铜合金加工材残余应力检验方法  氨薰试验法
3  术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1  
应力腐蚀破裂  stress corrosion cracking

金属在腐蚀和残余应力或外加应力的共同作用下破裂而引起的自发损坏。

[GB/T 10567.2-2007，定义2.1]
3.2  
残余应力  residual stress
由于塑性变形、温度变化、相变、辐照的结果而残存于物体内部的应力。

注：改写GB/T 10567.2-2007，定义2.3
3.3  
外加应力  applied stress
在施加外部负荷（包括产品组装及安装使用）期间而引起并作用于物体之上的应力。

注：改写GB/T 10567.2-2007，定义2.2
3.4  

晶间腐蚀开裂  intergranular corrosion cracking
金属腐蚀沿着晶粒边界进行使晶粒之间丧失结合力而发生的沿晶破裂。
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4  原理  

利用黄铜在氨气气氛中应力腐蚀破裂敏感性强的原理，将试样暴露于氨气气氛中一定的时间，然后检查试样是否有裂纹或断口是否有腐蚀痕迹并进行合格性评定。

5  试验装置
5.1  玻璃器皿：容积10 L～40 L的密闭干燥器、不小于1 000 mL的量筒和磨口瓶。

5.2  放大仪器：10×～15×放大镜和金相显微镜。

5.3  通风橱、酸洗槽、水洗槽和电热吹风机。

6  试剂和材料
6.1  氨水溶液（140 g/L）
用量筒量取500 mL氨水（GB/T 631，分析纯）并加入去离子水或蒸馏水稀释至体积为1 000 mL，混合搅拌均匀配成氨水溶液，然后储存于磨口瓶中。20℃时密度约为0.95 g/mL。
警告——氨水具有强烈的臭味和刺激性，配制和使用氨水溶液应在通风橱内进行，操作者应穿戴适当的防护用具，并避免眼睛和皮肤受到氨水及其蒸汽的伤害。
6.2  清洗溶液

6.2.1  有机溶剂（如三氯乙烯）或热碱溶液。

6.2.2  酸洗液：硫酸溶液（1+19）或硝酸溶液（1+4）。
6.2.3  过氧化氢溶液（300 g/L）：为酸洗液中硫酸溶液的添加剂。

6.3  密封材料

凡士林，为干燥器磨口密封用的材料。

7  试样要求
7.1  试样应在同一批产品中随机抽取，平行试样的数量一般为6个。若产品标准对抽样数量另有规定或用户另有要求，应供需双方协商确定。

7.2  试样不应有肉眼可见的铸造、锻造等热加工工艺缺陷，如缩孔、疏松、气孔、针孔、夹杂、裂纹、冷隔、折叠、分层、起皮、鼓泡、撕裂。

7.3  试样不应有非正常制造工艺形成的弯曲、压扁、划伤、擦伤、磕碰伤等外观缺陷。
7.4  试样切取或模拟安装时，不应因夹持、锯切、冲压、撞击、折断等操作而将外加应力引入试样。若需在试样上做标记以便于识别，则应避免将外加应力引入试样。
7.5  试样模拟试验应符合实际安装使用状况。管螺纹阀门产品模拟安装的扭矩应符合附录A的规定。若产品标准对试样安装另有规定或用户另有要求，应供需双方协商确定。
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8  试验方法
8.1  试验溶液
试验溶液应使用新配制的氨水溶液（6.1），按氨水溶液（6.1）体积与干燥器（5.1）容积的体积比为1:15计算试验溶液用量。根据需要可多次配制试验溶液，总量不少于所需用量。
8.2  试验温度
在日常检验时，试验温度应保持在（25±3）℃。在仲裁情况下，试验温度应保持在（25±1）℃。试样、干燥器（5.1）和氨水溶液（6.1）在试验期间应处于同一试验温度。
8.3  试验时间
试样暴露在氨水溶液（6.1）蒸发的氨气气氛中蒸熏的试验时间应为8 h。试验时间应从试样放入干燥器（5.1）中并用凡士林（6.3）密封加盖起算，直至打开密封盖为止。

9  试验步骤

9.1  试样前处理

9.1.1  用清洁的有机溶剂（如三氯乙烯）或热碱溶液（6.2.1）对试样除油脱脂。

9.1.2  在酸洗槽（5.3）中用酸洗液（6.2.2）将试样表面污物清洗干净。酸洗液去污力不够时，每升酸洗液可加入20 mL～50 mL的过氧化氢溶液（6.2.3）。
9.1.3  在水洗槽（5.3）中用自来水彻底清洗试样，然后立即用电热吹风机（5.3）将试样吹干。

9.2  氨熏试验过程

9.2.1  将试样、干燥器和氨水溶液放置在同一环境中，让三者都达到规定的试验温度（8.2）。
9.2.2  将氨水溶液（6.1）倒入干燥器（5.1）内，并确保二者的体积比符合规定比例（8.1）。
9.2.3  将试样放在干燥器内的隔板上，处于氨水溶液液面的上方，充分暴露在蒸发的氨气气氛中。将试样排列好，既不能相互接触，也不能接触氨水溶液，应使氨气能自由到达试样所有表面。
9.2.4  将凡士林（6.3）涂抹在干燥器的磨口上，然后盖上干燥器盖子，并立即开始计时。
9.2.5  到达规定的试验时间（8.3）后，打开干燥器盖子，将试样从干燥器（5.1）内取出。

9.2.6  将试样放在水洗槽（5.3）中用自来水充分清洗，除去氨熏时残留在试样上的氨水气味。
9.2.7  将试样放在酸洗槽（5.3）中用酸洗液（6.2.2）酸洗，酸洗时间以试样表面的腐蚀产物充分清除、可能产生的裂纹能够观察到为准。
9.2.8  将试样放在水洗槽（5.3）中用自来水再次彻底清洗，并用电热吹风机（5.3）将试样吹干。

9.3  试样检查

9.3.1  氨熏后试样应使用放大镜（5.2）直接检查表面是否有裂纹。当所观察到的裂纹难于判断是应力腐蚀破裂还是晶间腐蚀开裂时，可用金相显微镜（5.2）检查与辨别。
9.3.2  当直接检查未发现试样表面有裂纹时，应施加外力使试样产生适当变形：实心试样可使其弯曲，
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折弯角度15°；空心试样可使其压扁，孔径缩小1/3。然后检查试样是否有裂纹。

9.3.3  当试样适当变形后出现裂纹时，应在裂纹处折断，再检查试样断口是否有腐蚀痕迹。
9.3.4  当试样断口有腐蚀痕迹时，应测量试样断口腐蚀深度和同一处的断面最小厚度。
9.3.5  当试样断口有明显缺陷时，应检查是否为铸造、锻造等热加工工艺形成的缺陷。

10  合格评定

10.1  按9.3.1条的要求检查，试样表面有应力腐蚀裂纹时，应判定该试样为不合格；试样表面无应力腐蚀裂纹时，应按10.2条进行判定。
10.2  按9.3.2条的要求检查，试样表面无应力腐蚀裂纹时，应判定该试样为合格；试样表面有裂纹或明显开裂时，应按10.3条进行判定。
10.3  按9.3.3条的要求检查，试样断口无腐蚀痕迹（呈新断口的灰白色）时，应判定该试样为合格；试样断口有腐蚀痕迹（呈黑褐色、黄绿色）时，应按10.4条进行判定。

10.4  按9.3.4条的要求检查，试样断口的腐蚀深度不超过断面最小厚度的50%时，应判定该试样为合格；试样断口的腐蚀深度超过断面最小厚度的50%时，应判定该试样为不合格。
10.5  按9.3.5条的要求检查，试样断口有7.2条列出的铸造、锻造等热加工工艺缺陷时，该试样的试验结果无效，应重做同样数量试样的试验。
10.6  当6件试样氨熏试验结果全部合格时，应判定该批产品为合格；当6件试样中有一件（或以上）氨熏试验结果不合格时，应判定该批产品为不合格。
11  试验报告

试验报告应包括下列内容：

a) 试样来源、合金牌号、产品规格、工艺状态、批号、平行试样数量等；

b) 本标准编号及发布年号、标准名称；

c) 试验溶液的名称及浓度、试验时间、试验温度；

d) 试验结果：不裂或开裂、合格或不合格；
e) 试验日期、试验者、复验者签名。
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附录A

（规范性附录）

管螺纹阀门产品模拟安装的扭矩
管螺纹阀门产品在实际使用中需与其他接头部件配合旋紧，并产生施加于产品和接头部件上的安装应力。管螺纹阀门产品在不使用管道粘结剂或填充胶带对管螺纹进行处理的情况下，应按表A1规定的扭矩施加外力，将与之配合的接头部件旋紧，模拟安装使用状态。在模拟安装过程中应避免将夹持应力引入试样。然后进行应力腐蚀氨熏试验，并在试验过程中始终保持扭矩不变。
表A1  管螺纹阀门产品模拟安装使用状态的扭矩
	尺寸代号
	公称通径     mm
	扭矩          N·m
	尺寸代号
	公称通径     mm
	扭矩          N·m

	1/8
	3.18
	17
	11/4
	31.75
	164

	1/4
	6.35
	28
	13/4
	44.45
	175

	3/8
	9.53
	51
	2
	50.80
	186

	1/2
	12.70
	90
	3
	76.20
	203

	3/4
	19.05
	113
	4
	101.60
	215

	1
	25.40
	136
	5
	127.00
	226
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