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[bookmark: bookmark14][bookmark: bookmark15][bookmark: bookmark16]泡沫塑料着火性试验方法电焊火花法
1范围
本文件规定了在实验室条件下采用电焊火花冲击水平放置的泡沫塑料试样以测定其着火性能的试 验方法。
本文件适用于各种硬质泡沫塑料和软质泡沫塑料，如聚苯乙烯、聚乙烯、聚氨酯、酚醛等材料。
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/T 2918—2018塑料试样状态调节和试验的标准环境
GB/T 5117非合金钢及细晶粒钢焊条
GB/T 5907.1消防词汇 第1部分:通用术语
GB/T 8110气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝
3术语和定义
GB/T 5907.1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: bookmark17]3.1
电焊火花 welding spark
利用焊条或者焊丝通过电能加热加压使两个焊件融为一体的过程中所产生的高温炽热金属熔化物 和焊条/焊丝熔滴物。
[bookmark: bookmark18]3.2
着火性 ignitability
在特定试验条件下试样被点燃的难易性。
[bookmark: bookmark19]3.3
引燃 ignition
试样出现持续火焰或阴燃的现象。
4试验原理
根据金属在焊接过程中容易产生飞溅的特性，通过电焊机产生连续的电焊火花，控制电焊火花的发 生强度并保持连续稳定，将其作为点火源持续冲击暴露在可控区域的试样，观察试样的对火反应，从而 判断材料在电焊火花作用下的着火性能。
5仪器和设备 5.1概述 5.1.1试验装置为电焊火花试验装置，装置示意图见图1。该装置包括燃烧箱、电焊点火系统、基座、样 品支架和托盘。
5.1.2燃烧箱和电焊点火系统两者通过侧边壁固定连接，电焊点火系统和燃烧箱的上部侧边壁设有互 通开孔，电焊点火系统的焊枪穿过该开孔设于燃烧箱内，焊枪上部水平放置一块低碳钢板，焊枪与低碳 钢板呈45°角，低碳钢板固定于安装在燃烧箱顶部的微电机金属夹上。
5.1.3试验装置左边的电焊点火系统用于产生电焊火花，右边的燃烧箱用于测试试样的着火性能。
5.1.4燃烧箱的顶部设有排烟孔,底部有通风口，前部安装耐热玻璃窗。
5.1.5燃烧箱中部设有样品支架，支架下部放置托盘，燃烧箱固定在基座上。
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	标引序号说明：

	1——
	—焊枪；
	11—
	—基座；

	2一
	—焊丝；
	12—
	—托盘；

	3——
	—送丝机构；
	13—
	一高度调节旋钮;

	4——
	—二氧化碳保护焊机；
	14—
	—样品支架；

	5——
	一电弧电压调节旋钮；
	15—
	一耐热玻璃窗；

	6——
	一出丝速度调节旋钮；
	16—
	一低碳钢板；

	7——
	一焊接电流调节旋钮；
	17—
	—微电机；

	8——
	—电源开关；
	18—
	一燃烧箱；

	9——
	一试验开关；
	19—
	一排烟孔；

	10-
	—计时装置；
	20—
	—电焊点火系统。


图1电焊火花试验装置示意图
5.2燃烧箱
5.2.1燃烧箱应符合下列要求。
[bookmark: bookmark20]a）	釆用不锈钢板材料制作，前部安装有570 mm X 970 mm大小的耐热玻璃窗，以便于从箱体的 正面进行试验操作和观察。
[bookmark: bookmark21]b）	燃烧箱内部空间大小为800 mmX800 mmXl 000 mm0
[bookmark: bookmark22]c）	燃烧箱固定在尺寸为880 mmX880 mmX50 mm的基座上,基座上设有控制器。
5.2.2燃烧箱通过箱体底部的开口进行自然通风，通风口共3个,开口尺寸均为25 mmX430 mm。
5.2.3燃烧箱顶部通过直径为250 mm的排烟孔来排除燃烧产生的烟气。
5.2.4燃烧箱应放置在通风橱下，试验时通风橱应是关闭的，在试验完后应立即打开，以排除可能有毒 的燃烧产物。
5.3电焊点火系统
5.3.1电焊点火系统包括二氧化碳保护焊机、焊丝、焊枪、低碳钢板以及微电机,其中二氧化碳保护焊 机位于燃烧箱一侧，放置于小型不锈钢箱体内，不锈钢箱体与燃烧箱焊接为一体。
5.3.2二氧化碳保护焊机包括焊接电源和送丝机构。焊接电源设有电弧电压调节旋钮和焊接电流调 节旋钮。通过调节电弧电压和焊接电流使焊机处于正常工作状态，通常电弧电压和焊接电流有一个最 佳配合值，根据实际使用情况进行调节。
5.3.3送丝机构位于焊接电源上部，可将焊丝盘中的焊丝送到焊枪出口处，并调节焊丝的送丝速度。
5.3.4本试验方法采用直径为1.0 mm的ER50型轧制类碳钢焊丝，焊丝材质及性能应符合标准 GB/T 8110的要求。
5.3.5焊枪与焊接电源的正极相连，并应符合下列要求。
[bookmark: bookmark23]a）	焊枪穿过箱体侧壁开孔置于燃烧箱上部。
[bookmark: bookmark24]b）	焊枪能够调节焊丝的伸出长度,焊丝的伸出长度通常为焊丝直径的10倍左右。
[bookmark: bookmark25]c）	焊枪利用二氧化碳保护焊机高电流、高电压产生的热量聚集在焊枪终端来熔化焊丝。
5.3.6低碳钢板作为基材模拟被焊工件应符合下列要求。
[bookmark: bookmark26]a）	低碳钢板与焊接电源的负极相连。
[bookmark: bookmark27]b）	低碳钢板位于焊枪正上方，尺寸为250 mmX 150 mmXlO mmo
[bookmark: bookmark28]c）	低碳钢板通过四角的螺丝孔固定在微电机金属夹上,微电机带动低碳钢板运动。
[bookmark: bookmark29]d）	试验过程中，低碳钢板相对焊枪匀速移动。
5.3.7控制低碳钢板运行的微电机有两个，一个控制其左右运动，另一个控制其前后运动。运行时应 符合下要求。
[bookmark: bookmark30]a）	首先一个微电机带动低碳钢板从左端运行到右端，然后另一个微电机带动其换行，使低碳钢板 从右端运行回到左端，再换行并逐行运行。
[bookmark: bookmark31]b）	焊丝在低碳钢板上形成的运行轨迹见图2。
[bookmark: bookmark32]c）	运行过程中，焊丝与低碳钢板始终保持10 mm〜15 mm的距离，确保产生的电焊火花颗粒均 匀且没有大颗粒焊丝熔融滴落。
5.3.8焊丝和低碳钢板属于消耗性材料,必要时可予以更换。
5.3.9试验装置运行过程中注意观察电焊火花的连续性和稳定性。
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图2焊丝在低碳钢板上的运行轨迹
5.4基座
5.4.1基座包括电源开关、试验开关、微电机速度调节旋钮和计时装置。
5.4.2电源开关为试验装置的总电源,试验开关控制试验的开始和结束。
5.4.3微电机速度调节旋钮用来设置微电机的转速，控制低碳钢板的运行。
5.4.4计时装置能持续记录试验时间，并显示到秒，精度为1 s。
5.5样品支架
5.5.1样品支架为正方形不锈钢框槽,尺寸为610 mmX 610 mm,钢丝格网位于不锈钢框槽内，并由 6 mmX6 mmX0.9 mm的不锈钢网格构成。
5.5.2样品支架位于基座上方并与燃烧箱各边等距离。样品支架通过固定于燃烧箱右边的一根钢杆 手柄支撑,通过手柄上的旋钮可调节上下距离，确保低碳钢板下表面与试样上表面保持(6OO + 5O)mm 间距。
5.6 托盘
5.6.1托盘为不锈钢收集盘，托盘呈锥形，位于样品支架的正下方,用于收集试验期间产生的滴落物。 5.6.2托盘内放置有脱脂棉，脱脂棉面积为550 mmX 550 mm,用于观察在试验期间是否被滴落物 引燃。
6试验样品
6.1 要求
试验样品按下列要求准备。
[bookmark: bookmark33]a）	试样应从代表制品的足够大的样品上制取。
[bookmark: bookmark34]b）	试样为长方体，标准的试样尺寸为（600士5）mmX （600士5） mmX（50±2）mm,如单个试样厚 度低于50 mm,可采取叠加的方式使厚度达到50 mm,也可以采用其他厚度，但其厚度应该在 试验报告中说明。
[bookmark: bookmark35]c）	根据试样实际使用情况确定受火面，并在切割时保留受火面。
[bookmark: bookmark36]d）	试样的加工可采用机械切磨的方式，要求试样表面光滑、平整，无飞边、毛刺。
6.2数量
每组试验样品数量为3块。任一试样密度与该组3块试样平均密度的偏差不应大于5%,否则应 重新更换一个试样,直至符合要求。
7状态调节
7.1试验前，试样应按GB/T 2918—2018的规定，在温度为（23±2）°C,相对湿度为（50士 10）%的环境 中状态调节88 h以上。
7.2试验应在温度为15 °C-35 °C和相对湿度为45%〜75%的标准实验室条件下进行，除非有特别指 定的其他条件。
8试验程序
8.1试验准备
8.1.1打开基座电源开关,调节二氧化碳保护焊机的焊接电流和电孤电压。
8.1.2将焊丝盘放置于送丝机构中，焊丝一端穿过焊枪，通过送丝机构的调节旋钮和焊枪的控制开关 将焊丝送出枪嘴，并调节焊丝的送丝速度和伸出长度。送丝速度应与电弧电压相适，确保不会出现顶丝 或断弧。
8.1.3将低碳钢板置于微电机的金属夹下，用4颗螺丝将其固定。
8.1.4设置焊枪与低碳钢板的角度。调节焊枪使焊枪斜向上与低碳钢板呈（45 + 5）°角，确保产生的电 焊火花垂直向下。焊丝与低碳钢板的相对位置见图3。
8.1.5设定微电机的转速，使低碳钢板相对焊枪的运行速度保持在5 mm/s〜10 mm/s之间。
8.1.6设置点火时间为60 s,若采用其他点火时间需在报告中注明。
单位为毫米
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标引序号说明：
1—低碳钢板;
2	焊枪；
3——焊丝。
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图3焊丝与低碳钢板相对位置
#

#

#

8.2试验步骤
8.2.1打开燃烧箱耐热玻璃窗，将试验样品水平放置于在样品支架上，并位于正中位置，调节样品支 架，使试样上表面与低碳钢板下表面的间距为（600±50）mm。
8.2.2将托盘放在样品支架的正下方并置于基座上，并按5.6.2的要求在托盘内放置一定数量的脱 脂棉。
8.2.3关闭燃烧箱耐热玻璃窗,打开试验开关，计时装置开始计时，试验开始。
8.2.4焊丝在送丝机构作用下不间断连续出丝，低碳钢板按设定的速度匀速运动，在焊丝与低碳钢板 之间产生连续的电焊火花，电焊火花持续轰击下方水平放置的试样。
8.2.5观察试样是否被引燃，记录试样的点燃时间、有焰燃烧时间，同时观察试样是否被烧穿及熔融滴 落物是否引燃脱脂棉。
8.2.6记录试验期间的其他现象,如熔融、收缩、起泡、成炭。
8.2.7试验过程有强光辐射，不应直接用肉眼观察，可设置录像机或照相机记录试验过程，放置录像机 或照相机应使拍摄范围包含火花点燃试样时火焰撞击区域的全景，在记录图像的区域里应显示时间，计 时应精确到秒。
8.2.8点火60 s后，关闭试验开关，电焊火花停止，若仍存在有焰燃烧，则应继续记录有焰燃烧时间；若 发生阴燃，则开始记录阴燃时间。
8.2.9直至有焰燃烧或者阴燃完全熄灭，试验结束，有焰燃烧时间或阴燃时间终止。记录阴燃时间不 超过24 h。打开耐热玻璃窗并开启外部排烟风机排出燃烧箱内的烟气。
8.2.10取出试验样品，清洁样品支架和托盘内的试样滴落物。
8.2.11按上述步骤进行3次试验。
8.2.12如果试验过程中威胁到试验人员、设备仪器安全，应立即终止试验。
9可选择程序
9.1试验装置可选择用碳钢焊条代替焊丝，碳钢焊条应选择E43系列焊条。
9.2碳钢焊条直径为2.5 mm,焊芯长度300 mm。焊条的化学成分和力学性能应符合GB/T 5117的 要求。
9.3试验装置中焊接电源的焊接电流、电弧电压根据焊条正常运行工况进行设定。
9.4运行前，将焊条置于专用焊枪的夹持机构中并固定。调节焊枪角度，使焊条与低碳钢板呈（45士
5）°角。在试验装置中可额外增加一个微电机来控制焊枪的运动。
9.5低碳钢板运行方式保持不变，焊条在焊枪的带动下匀速运动，两者共同作用产生电焊火花。焊条 在低碳钢板上的运行轨迹与图2一致。
9.6调节微电机的转速,确保焊条前端与低碳钢板保持一定的起孤间距。
9.7点火时间为一根焊条完全消耗的时间。
9.8其他试验程序与焊丝试验程序一致。
10试验结果判定
10.1当出现下列任一现象时，试样的着火性能试验结果判定为不合格，否则判定为合格：
[bookmark: bookmark37]a）	试验期间试样被点燃，出现持续5 s以上的有焰燃烧；
[bookmark: bookmark38]b）	试样虽未出现有焰燃烧但有持续30 s以上的阴燃；
[bookmark: bookmark39]c）	在试验过程中试样存在熔融滴落现象，且滴落物点燃托盘内的脱脂棉。
10.2试验结果判定应按下列要求进行。
[bookmark: bookmark40]a）	当一组3个试样中有2个及以上不合格时,直接判定为不合格。
[bookmark: bookmark41]b）	当一组3个试样中仅有一个不合格时，以同样的试验条件重新对另一组3个试样进行试验。 只有第二组所有试样都符合要求时，才能一致判定为合格,否则判定为不合格。
11安全防护 11.1试验操作人员应佩戴电焊面罩或采取其他安全防护措施以避免电焊弧光的侵害。
11.2试验过程可能会产生电磁辐射，试验操作人员应穿戴防护衣或采取适当防护措施。
11.3试验过程中还应防止操作人员直接接触电源线或低碳钢板，避免触电的危险。
11.4试验过程会产生有毒或有害的烟和气体，应佩戴防护口罩或呼吸设备来避免其对试验操作人员 的损害。
11.5试验结束后，应警惕试验样品可能发生复燃,为确保试验安全结束，实验室应配备相应灭火器具。
11.6试验过程中对人员或设备安全有严重威胁时应立即停止试验。
12试验报告
试验报告应包括但不限于下列信息：
	试验室名称和地址；
	试验依据标准；
	试验委托方名称和地址；
—试验区域的温度和湿度；
—试验开始前状态调节的时间；
—试验报告日期和编号；
—点燃时间；
—有焰燃烧时间；
—阴燃时间；
—是否有滴落物引燃脱脂棉；
——试验观察现象，如熔融、收缩、起泡、成炭;
	试验人员的签名；
	试验日期。
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