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Настоящий стандарт устанавливает исследовательский метод 
определения стойкости медно-цинковых сплавов (латуней) к обес­
цинкованию в пресных или соленых водах.

Данный метод допускается применять в качестве контрольного.

1. СУЩНОСТЬ МЕТОДА

Метод заключается в выдерживании образцов в растворе двух­
лористой меди с последующим исследованием микроструктуры.

2. ОБРАЗЦЫ ДЛЯ ИСПЫТАНИЙ

2.1. Отбор образцов медно-цинковых сплавов (далее з 
тексте — сплавы) проводят способом, исключающим изменение 
свойств материала.

2.2. Из каждой партии, представленной для испытаний, отби­
рают не менее трех испытуемых образцов.

2.2.1. При изготовлении образцов из литых или деформируе­
мых сплавов не менее одного образца для испытаний берут с 
участка с наименьшим поперечным сечением и не менее одного—■ 
с участка с наибольшим поперечным сечением.

2.2.2. В случае испытаний сплавов с определенным направле­
нием волокна, в зависимости от способа изготовления и волоче­
ния или прокатки в прутке или в листе, испытывают образцы с 
волокнами обоих направлений — параллельное и перпендикуляр­
ное к направлению деформации.
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2.3. Площадь поверхности образца должна быть около 
100 см2. В случае, если размер детали или площадь поперечного 
сечения испытуемого полуфабриката сплава малы для обеспече­
ния требуемой для иопытаний площади поверхности, то берется 
максимально возможная площадь.

3. АППАРАТУРА, РЕАКТИВЫ, РАСТВОРЫ

3.1. Установка для испытаний с термостатической регулируе­
мой водяной или масляной баней, в которой обеспечивается до­
стижение температуры (75±5)°С  (черт. 1).

/ —нагревающее устройство; 2—водяная или мас­
ляная баня: 3—полимерная пленка* закреплен­
ная с помощью эластичного шнура; 4— химичес­
кий стакан, содержащий раствор дву хлор истой 

меди, 5—образец для испытаний

Черт. 1

3.2. Микроскоп металлографический агрегатный, например 
марки МЕТАМ-PI, для исследования микроструктуры испытуе­
мых образцов.

3.3. Стакан химический стеклянный по ГОСТ 25336, покры­
тый полимерной пленкой (например полиэтиленовой), укреплен­
ной эластичным шнуром или другим изолирующим неметалличес­
ким материалом.

3.4. Эксикатор по ГОСТ 25336.
3.5. Медь дв>хлористая по ГОСТ 4167, 1%-ный раствор свеже­

приготовленный: 12,7 г двухлористой меди растворяют в воре и 
доводят объем до 1000 см3.

3.6. Вода дистиллированная по ГОСТ 6709 или вода экви­
валентной чистоты.

3.7. Спирт этиловый ректификованный по ГОСТ 18300
3.8. Фенольная смола или другой неэлектропроводящий л :те- 

риал с аналогичными свойствами для заливки образцов.
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4. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЯМ

4.1 Испытуемые образцы должны быть залиты фенольной 
смолой, а испытуемые поверхности отшлифованы с помощью 
влажной шлифовальнс и бумаги с величиной зерна 500 и выше 
(черт. 2 ).

фе«|ольнйя смола или эквива 
лен'диый ей материал, 2 — от 
шлифовании я испытуемая по 

верхнееть, 3—образец

Черт. 2

4.2. Испытуемые поверхности образцов непосредственно перед 
испытанием очищают этиловым спиртом.

4.3. Испытуемые образцы помещают в химический стакан, со­
держащий раствор двухлористой меди, таким образом, чтобы ис­
пытуемые поверхности находились в вертикальном положении на 
расстоянии не менее 15 мм от дна стакана. После этого поверх 
стакана помещают полимерную пленку и закрепляют ее.

Необходимый для испытаний объем раствора берут из расчета 
(250+18) см3  на Ю0 мм2 испытуемой поверхности образца.

5. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Химический стакан с образцами помещают в терморегу­
лируемую баню. В процессе испытания в стакане должна под­
держиваться температура (75±5)°С.

Различные марки сплавов не должны испытываться одновре­
менно в одном и том же стакане.

5 2 Образцы испытывают непрерывно в течение 24 ч. По ис­
течении этого срока образцы извлекают из стакана, промывают 
в воде, протирают спиртом и высушивают на воздухе.

6. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ ИСПЫТАНИЙ

6 1 Исследование микроструктуры образцов должно про­
водиться в возможно короткий срок после испытаний. До начала 
исследования микроструктуры испытуемые образцы должны на­
ходиться в эксикаторе
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6.2. Каждый испытуемый образец должен быть разрезан под 
прямым углом к испытуемой поверхности. Из полученных образ­
цов изготовляют шлифы по ГОСТ 9,302 для металлографических 
исследований,

Общая длина шлифа должна быть не менее 5 мм.
Если размеры испытуемого образца делают это невозможным, 

разрез должен делаться таким образом, чтобы обеспечить мак­
симально возможную общую длину.

6.3. Шлиф, изготовленный из каждого испытуемого образца, 
исследуют на металлографическом микроскопе. При этом следует 
определить максимальное значение глубины обесцинкования.

6.4. Если при металлографическом исследовании наблюдается 
кромочный эффект, т. е. наибольшая глубина обесцинкования рас­
положена вдоль линии границы раздела между материалом для 
заливки образца и латунью, то максимальную глубину обесцинко­
вания следует определять на достаточном расстоянии от границы 
раздела.

6.5. Значения допустимой глубины обесцинкования устанав­
ливают в стандартах и технических условиях на материал.

7. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ

Отчет о результатах испытаний должен содержать:
наименование изделия;
марку сплава;
количество испытанных образцов и общую площадь поверх­

ности;
длину исследуемого шлифа;
увеличение, используемое при металлографическом исследо­

вании;
максимальную глубину обесцинкования (при необходимости- 

среднюю глубину обесцинкования и характер его распростране­
ния) .
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