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前  言

  GB/T14999《高温合金试验方法》分为六个部分:
———第1部分:纵向低倍组织及缺陷酸浸检验;
———第2部分:横向低倍组织及缺陷酸浸检验;
———第3部分:棒材纵向断口检验;
———第4部分:轧制高温合金条带晶粒组织和一次碳化物分布测定;
———第6部分:锻制高温合金双重晶粒组织和一次碳化物分布测定方法;
———第7部分:高温合金铸件晶粒度、一次枝晶间距和显微疏松测定方法。
本部分为GB/T14999的第2部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分代替GB/T14999.2—1994《高温合金横向低倍组织酸浸试验法》。
本部分与GB/T14999.2—1994相比,主要变化如下:
———增加了“引言”、“范围”、“规范性引用文件”、“缺陷和不均匀组织的类型及特征”、“检验与评

定”、“结果表示方法”、“检验报告”等技术内容(见第1章、第2章、第3章、第5章、第6章和第

7章);
———细化了腐蚀剂的配比和方法(见表1);
———增加了铸锭、熔检料、锻(轧)坯或件的横向低倍检验的技术内容(见5.2,5.3);
———增加了“高温合金铸锭横向低倍检验项目示例”和“高温合金熔检料、锻(轧)坯或件横向低倍检

验项目示例”(见附录A和附录B)。
本部分由中国钢铁工业协会提出。
本部分由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。
本部分主要起草单位:东北特殊钢集团有限责任公司、钢铁研究总院、冶金工业信息标准研究院。
本部分主要起草人:陈庆新、吴贵林、袁英、栾燕、王志刚、谷强、庄景云、戴强。
本部分所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T14999.2—1994。
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引  言

  本部分提供了高温合金横向低倍组织的检验方法。本部分提供的图片基本上以原实物照片的几何

图形为基础,不涉及特定合金的技术条件,仅对测定方法做出推荐性应用要求。
本部分提供的检验方法仅适用于二维平面横向低倍中缺陷和不正常组织的检验,不适于三维立体

的缺陷和不正常组织的检验。
本部分仅作为推荐性检验和评定方法,不对高温合金横向低倍组织合格验收进行规定。
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高温合金试验方法 第2部分:
横向低倍组织及缺陷酸浸检验

1 范围

GB/T14999的本部分规定了高温合金横向低倍组织常见缺陷和不均匀组织的类型及特征、试样

截取与制备、试样的浸蚀、检验与评定、结果表示方法、检验报告等。

本部分适用于高温合金铸锭、熔检料、锻(轧)坯或件的横向低倍组织检验。其他产品可参照执行。

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/T14999.1 高温合金试验方法 第1部分:纵向低倍组织及缺陷酸浸检验

3 常见缺陷和不均匀组织的类型及特征

GB/T14999.1界定的以及下列常见缺陷和不均匀组织类型和特征的描述适用于本文件。

3.1
锭型偏析

合金铸锭结晶过程中的产物。由于柱状晶成长把低熔点组元、气体及偏析元素推向尚未冷凝中心

液相区,随着柱状晶发展,这些低熔点组元析出气体后合金元素不断增加,使固液相交界处出现一个偏

析方框。这种偏析方框中所含过量杂质,未能充分在剩余钢液中扩散均匀,或扩散致帽口,被冷凝下来,

形成锭形偏析。

在横向酸浸试片上呈现腐蚀较深的,由密集暗色小点组成的偏析区,多呈方框形,亦有成圆框形,其

形状由锭模而定。

4 试样截取与制备

4.1 试样截取部位和数量应在产品标准或相应的技术文件中规定。未规定时,合金铸锭一般在合金铸

锭头、尾部分别取样1个试样,熔检料、锻(轧)坯或件一般在相当于合金铸锭头、尾部位分别取样1个

试样。

4.2 试样的检验面应垂直于锻轧方向。截取试样时应采用不改变材料组织结构的方法,受检面应注意

去除加工方法(如切割热、冲床或锯床压皱、锤击剁断等)的影响。允许从表面质量或尺寸不合格的产品

上取样。

4.3 试样的厚度为15mm~30mm。经机加工或磨光后,试样检验面的粗糙度Ra应不大于3.2μm。

4.4 如产品标准或合同中没有规定,推荐使用的腐蚀剂、腐蚀条件和方法见表1。
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