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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T13305—2008《不锈钢中α-相面积含量金相测定法》,与GB/T13305—2008相

比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了“不锈钢中α-相”的术语和定义(见第3章);

b) 更改了钢材的取样方法示意图(见图1,2008年版的图1~图5);

c) 增加了氯化铜盐酸酒精溶液的腐蚀方法[见4.3a)];

d) 增加了奥氏体-铁素体双相不锈钢中α-相含量测定的平均值、标准差、置信度、相对误差公式

(见5.2.1.2,2008年版的4.1.2);

e) 更改了奥氏体不锈钢中α-相含量测定的放大倍数(见5.2.2.1,2008年版的4.1.1);

f) 更改了奥氏体不锈钢中α-相含量测定的比较法评级界限表(见5.2.2.1,2008年版的4.1.1);

g) 增加了奥氏体-铁素体双相不锈钢中α-相类型及含量表(见5.2.2.2);

h) 增加了定量网格测定法的操作要点说明和计算公式(见5.2.3);

i) 增加了自动图像分析测定法的操作要点说明(见5.2.4);

j) 增加了铁素体仪测定法(见5.3);

k) 更改了试验报告内容的要求(见第6章,2008年版的第5章);

l) 更改了奥氏体型不锈钢中α-相含量金相测定法的标准评级图(见附录A,2008年版的附录A);

m)更改了奥氏体-铁素体双相不锈钢中α-相含量金相测定法的标准评定图(见附录B,2008年版

的附录B)。
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不锈钢中α-相含量测定法

1 范围

本文件规定了不锈钢中α-相含量测定的试样的选取与制备、测定方法和试验报告。
本文件适用于奥氏体不锈钢和奥氏体-铁素体双相不锈钢中α-相含量的测定。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T1954 铬镍奥氏体不锈钢焊缝铁素体含量测量方法

GB/T13298 金属显微组织检验方法

GB/T15749 定量金相测定方法

GB/T18876.1 应用自动图像分析测定钢和其他金属中金相组织、夹杂物含量和级别的标准试验

方法 第1部分:钢和其他金属中夹杂物或第二相组织含量的图像分析与体视学测定

GB/T30067 金相学术语

YB/T4402 马氏体不锈钢中δ铁素体含量金相测定法

3 术语和定义

GB/T30067界定的及下列术语和定义适用于本文件。
3.1

不锈钢中α-相 α-phaseinstainlesssteel
不锈钢中的铁素体相,具有体心立方(bcc)的晶体结构。
注1:铁素体是碳溶解在α-Fe或δ-Fe中形成的具有体心立方结构的间隙固溶体。
注2:本文件所涉及的奥氏体不锈钢和奥氏体-铁素体双相不锈钢中α-相实际上还包含δ-相,统称为α-相。

4 试样的选取与制备

4.1 通则

4.1.1 试样自交货状态的钢材上切取。取样部位、数量应按相应产品标准或协议规定。
4.1.2 轧制钢材的试样检验面为平行于轧制方向的纵截面,其一边应与其轴线重合。锻件和其他无明

显轴线的试样检验面的方位按相应产品标准或协议规定。试样检验面面积不小于10mm2。尺寸特殊

的钢材允许分割成若干块,并将这些试样视为一支试样。
4.1.3 试样应在冷状态下用机械方法切取。若用气割或热切等方法切取时,应将金属熔化区、塑性变

形区和热影响区完全去除。切割面和检查面之间的距离视切割方法而定,一般不小于0.5mm。

4.2 取样方法

4.2.1 圆钢和方钢的取样方法

4.2.1.1 公称直径或边长大于40mm的钢材,检验面为通过钢材轴线之纵截面,其一边与钢材轴线重
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