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1 主肠内容与适用范围

    本标准规定了用甘油置换法、气相色谱法及水银置换法测定熔敷金属中扩散氢含量的方法。当用甘

油置换法测定的熔敷金属中的扩散氢含量小于2 mL/l00g时，必须使用气相色谱法测定。
    本标准中甘油置换法、气相色谱法适用于手工电弧焊、埋弧焊及气体保护焊。水银置换法只用于手

工电弧焊。

2 试样准备

2.1 试板准备

2.1.1试板及引弧板、引出板的材质可选用碳素结构钢或低合金钢。

2.1.2 试板及引弧板、引出板预先作去氢处理，加热温度为400-6501C、保温约1 h,250士10℃保温约
6 h,

2.1.3 试板及引弧板、引出板的尺寸依照不同的焊接方法和测定方法从表1中选定，进行焊接材料标

准中的氢含量试验时，要用2号、4号或5号试板尺寸。
2门 4 试板及引弧板、引出板的全部表面应进行加工，保证光滑和清洁。

                                  表 1 试板及引弧板、引出板尺寸 mm

试板

种类
焊接方法

试板尺寸 引弧板、引出板尺寸
测定方法 排列顺序

厚T 宽W 长L 厚T 宽W 长L

1号

手工电弧焊

10

15一}30
10

15 45

气相色谱法

甘油法、色谱法:

引弧板 试板 引出板

  } { 1 {

水银法:

引弧板 试板 引出板

  !一，{一

埋弧焊
30 15 30

150

气体保护焊 45

2号

手工电弧焊

12 25 40 12 25

45

埋弧焊 150

45气体保护焊

3号

手工电弧焊

12 25 80 12 25

45

150埋弧焊

气体保护焊 45

4号

手工电弧焊

12 25 100 12 25

45

甘油置换法150埋弧焊

{45气体保护焊

5号 手工电弧焊 10 15 ，7.15510 15 44 水银置换法
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2.2 焊接材料的准备

2.2门 手工电弧焊

2.2.1.1 焊条直径为4 mm,焊条效率大于130%以上者选用直径为3.2 mm焊条。

2.2.1.2 焊条按制造厂推荐的条件烘干，烘干时，焊条不能互相接触，不能与其他焊条混烘.

2.2.1.3 从烘箱中取出的焊条应立即使用。

2.2.2 埋弧焊

2.2.2.1 焊丝直径为4 mm,

2.2.2.2 焊剂按制造厂推荐的条件烘干，堆放厚度低于15 mm,

2.2.2.3 从烘箱中取出的焊剂应立即使用，用过的焊剂不能重复使用。

2.2.3 气体保护焊

2.2.3.1 焊丝直径为1. 6 mm或1. 2 mm,

2.2-3.2 保护气体应符合有关标准中的要求。

2.3 试样的制备

    焊接时采用短弧、线状焊道，焊接中若断弧，则该试件作废。

2.3.1 甘油置换法、色谱法试样制备

2.3.1.1 焊接前引弧板、试板及引出板按长度方向排列组成，用铜夹具固定，按图1进行焊接。中间各

试样须做标记和称重(精确至。.19)。

引弧板 弓1出板

焊接方法
引弧、引出板上焊缝长度L

                      m n】

手工电弧捍 35

埋弧焊 120

气体保护焊 55

                                          图 1 试件

2.3.1.2 在室温下进行焊接，每种焊接方法按2.4规定的条件进行。

23.1.3 试件焊后25内放入冰水中摆动冷却，冷却105后立即取出，用机械方法去除引弧板及引出

板，清除飞溅物和熔渣，经丙酮清洗吹干后，根据不同的测定方法按3.1,3.2规定的程序将试样分别放

入各自的收集器。

2.3.1.4 每组为四个试样。

2.3.2 水银法试样制备

2.3-2.1 焊接前引弧板、试板及引出板按长度方向排列组成，用铜夹具固定，按图2进行焊接。
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                                  图2 试件组合及尺寸
2.3.2.2 中间试板总长为30 mm，它可以分成每个长7.5 mm的四个试样〔见图2)或两块各为15 mm

长的试样，或一块15 mm长、两块7.5 mm长的试祥。推荐三种可供选择的组合方式:

    a.   1号和4号试样((2X7.5 mm)共同分析，2号和3号试样(2X7.5 mm)共同分析;

    b.   1号和4号试样((2X7.5 mm)共同分析，中间试样((15 mm)单独分析;

    c. 两个试样(各15 mm)单独分析。

    中间各试样须做标记和称重(精确到0.01 g),
2.4 焊接规范

2.4-， 手工电弧焊

2.4-1.1 电流种类和极性选择按说明书规定，交直流两用的焊条采用交流施焊。焊接电流应比制造厂

推荐的最大电流低15 A.
2.4.1.2 按熔化120̂-130 mm焊条焊成100 mm焊道的速度进行焊接。

2.4.2 埋弧焊

2.4-2.1 极性选择按说明书规定，交直流两用的焊剂采用交流施焊。焊接电流约600---630 A、电弧电

压28̂-30 V,焊接速度55̂ 60 cm/min,

2.4.2.2 焊丝伸出长度与焊剂层堆积高度均为30 mm,

2.4.3 气体保护焊

2.4.3.1 采用直流反接。

2.4-3-2 焊接电流:$1. 2 mm 260̂ 290 A,01. 6 mm 330̂ 360 A,
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    电弧电压:01. 2 mm 27̂ 31 V子1. 6 mm 26̂ 30 V,

    焊接速度:(33士3) cm/min,

2.4-3.3 导电嘴端部试件距离:19士3 mm,

2.4-3.4 保护气体流量为:15̂-20 L/min,

2.4-3.5 施焊前清洗送丝轮，通过反复通气排除焊炬和导气管中残留的气体和水分等，连续焊接时可

省略清洗处理。

3 级含fm定方法

3.1 甘油置换法

3.1.1 测试设备

使用甘油置换法测定氢含量的设备应具有如下的性能:

3.1.1.1 测试设备组成如图3所示。

3.1.1.2 收集器的形状和尺寸如图4所示。收集器上的刻度分为0. 02 mL和。.05 mL两部分。

                          图 3

1-恒温收集箱;2一试样沼一收集器

7 收集器支撑板

  测定设备示意图

;4-温度计;5一水银接触温度计;6恒温甘油浴;

;8-恒温控制器;9一加热电阻丝
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单位:mm

                                图4 收集器形状及尺寸(大约)

3.1.2 测定程序

3.1.2.1 将按2制备的试样放入已充满甘油的收集器内，从试件焊完到放入收集器内，应在90 s内完

成。

3.1.2.2 收集扩散氢过程中，甘油温度须保持45士10C.

3.1.2.3  72 h后，将吸附在收集器管壁和试样上的气泡收集上去，准确读取气体量。

3.2 气相色谱法

3.2.1 测试设备

    使用气相色谱法测定氢含量的设备应具有如下性能:

3.2.1.1收集器必须能保持长时间密封，并能够与气相色谱仪可靠地连接。
3.2.1.2 气相色谱仪应具备图5所示的流路，测定精度为。. 01 mL.
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Ar入 口 Ar出日

校正用H,入口

A 出口

校正用H:出口

                                图5 气相色谱法测定流程图
                  1-调压阀;2-压力表，3一停止旋塞仔一检压阀;5-H:计量管;6-检出器;

                                    7一分子筛;8--流量计;9-脱水管

3.2.2 测定程序

3.2.2.1 将按2制备的试样放入收集器内，通Ar气30 s，以置换出收集器内空气，从试件焊完到放入

收集器内，应在120 s内完成。

3.2.2.2 将装有试样的收集器，置于45'C恒温箱内，存放72 h收集扩散氢气体。

3. 2. 2. 3 72h后，将收集器接人预先校正过的气相色谱仪，测定出氢气量。

3.3 水银置换法

33门 测试设备

    使用水银置换法测定氢含量的设备应具有如下性能:

3.3.1.1 采用水银作收集介质。

3.3.1.2 可使试件短时处于真空下，以去除吸附在试样表面上的外界气体。

3.3.1.3 在常a和常压下测量的精度至少为。.05 mL,

3.3.1.4 收集器示意图见图60



Ga/T 3965一1995

锥形029

04内径梢密管

                                                                                                  单泣 mm

                              图6 水银法扩散氢收集器示意图

3.3.2 测定程序

3.3.2， 将按2制备的试样放入低温液槽中(约一700C)保存，并在冷态下将引弧板和引出板打断，打

断时试样在槽外停留的时间不超过10 s,

3.3-2.2 把试样从低温槽转送到收集器的外管时，先在丙酮中清洗3̂-5 s后，吹干20 s左右，立即放

入收集器外管接头处。用磁铁吸引试样，通过收集器接头送到收集器测量部分的最末位置，这一操作应

在5s内完成。

    从试样清洗到操作结束总的时间不应超过印so

3.3-2.3 试样在低压和25士5℃下保持72 h，在测量氢的最终体积之前，记录氢的准确温度和压力。取

出试样清理、吹干及称重(精确到。.01 g)，所增加的质量相当于熔敷金属的质量。

3.3-2.4 准确读取气体量(mL),

4 氮含f计算

4.1 氢含量表示

    测定结果可表示为单位质量熔敷金属氢含量(mL/100g).
    氢含量计算根据4.2分别算出每个试样的测定值，每四个试样为一组，其算术平均值即为该组试样

的测定值。

4.2熔敷金属扩散氢含量(11DM)的计算
4-2.1 甘油置换法
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Ham,
HG;.+1.73

0.79
(H}>2mL/l00g) (1)

式中:HDM— 熔敷金属扩散氢含量(甘油法测定值换算成气相色谱法测定值时的氢含量),mL/100 g;
      Hc,— 甘油置换法测定的熔敷金属扩散氢含量,mL/100 g,

                                    HG;.=Vv=

式中:Va— 收集的气体体积换算成标准状态下每

      V— 收集的气体体积数，ml;

PVT.
Pow-1,

x 100 (2)

100 g熔敷金属中气体的体积数,mL;

W- 熔敷金属质量(焊后试样质量一焊前试样质量),g;精确到0. 01 g ;
To—     273,K;

T—      (273+t),K;

— 恒温收集箱中温度

— 101,kPa;

4.2.2

P— 试验室气压，kPa,

气相色谱法

，℃;

  HOM=H-=V}
    V。

= 二于 x 100
      w

···.···········⋯ ⋯ (3)

式中:H-— 气相色谱法测定的单位质量熔敷金属氢含量，mL/100 g;
      V_— 气相色谱法测定的氢含量换算成标准状态下的体积数,mL,

4.2.3 水银置换法

    72 h后，将测定的氢气体积换算成标准状态下((00C ,101kPa大气压力下)的体积，用该体积除以熔

敷金属质量(焊后与焊前试样的质量之差)的1/100，即为扩散氢含量，单位为mL/100 g熔敷金属。

5 使用分类及记录项目

5.1 焊接材料标准中的测氢试验

    焊接材料标准中的测氢试验按2及3进行，必须记录以下事项:

5.，.1 焊接方法。

5.1.2 测氢方法。

5.1-3 施焊环境的温度和湿度。

5.1-4 试板种类。

5.1.5 手工电弧焊时记录焊条型号、牌号、直径、烘干条件、焊接电流、电弧电压、电源种类及极性。

5.1.6 埋弧焊时记录焊丝及焊剂的型号、牌号、焊丝直径、焊剂烘干条件、电源种类及极性。

5.1.7 气体保护焊时要记录焊丝型号、牌号、直径、保护气体的组成及导丝嘴的内径。

52 其他的测氢试验

    当进行与2和3中所规定的内容不同的测氢时，除记录5. 1中的事项外，还必须记录不同的部分。
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