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向样坯 。 当规定取横向拉伸试样时 ，钢板宽度不足以在 w /4 处 取 样 ，试样中心可 以内移但应尽可 能接近 w /4 处 。

钢板的取样方向和取样位置应在产品标准或合同中规定 。 未规定时 ，应在钢板宽度 1 /4 处 切取横

A . 6 . 1 一 般要求

A . 6 钢板

图 A . 9 矩 形 截 面 条钢 冲击试 样 的取 样 位 置 (见 A . 5 . 2 )

c ) w > 5 0 ııu ıı 和 4 > 5 0  ıılm

b ) w > 5 0  m ın  和 ¢5 0  m m

a )  1 2  ııUııW<50 n ım  和 ¢4 5 o  ın m

T  \ å 11

W

单位为毫米

G B / T  2 9 7 5 - 2 0 18
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圈 A . 10 钢 板 拉 伸 试 验 取 样 位 置 (见 A . 6 . 1)

经协商 ，厚度 2o m m くt 〈 2 5  m m 的钢板 ，也可用圆形试样【图 九 10 c )】，此时试样的中心宜位于产 品厚度 的中え
· 对于调质或热机械轧制 (T M C n 钢板 ，当试样厚度【图 九 1o b )】为产品厚度之半时 ，试样厚度 tン 3 o m m 不适用 ，

1一 轧制表面，

说明

c ) t み25 ın m 圆形截面试样
'

b ) tン 3 0 ıı四n 矩形试样
'

， 罴

全往西试样

W

A . 6 . 2 拉 伸 试 样

A . 6 . 2 . 2 对 于调 质 或 热 机 械 轧 制 (T M C Ħ 钢 板 ，试样厚度应为产品的全厚度或厚度之半
单位为毫米
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四 九 11 钢 板 冲击试验取 样位 置 (见 A . 6 . 2 )

d ) 2 8 ın m t < 4 0  m m  (可选)

单位为毫米

厚度 tみ4 o  m m 的 ，取样位置【图 a ) . b )或 c )】应 在 产 品 标 准 或 合 同 中 规 定 ，未 规定 时 ，取样 位 置 采 用

冲击试样的取样位置见图 A . 1 1 . 对于厚 度 2 8 m m く t 〈 4 o  m m 的钢板 ，可选择位置 d ) . 对于产 品

A . 6 . 3 冲 击 试 样

G B / T  2 9 7 5 - 2 0 18
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图 A . 12 管材 在管材和空心截面型材上切取拉伸试样的位置 (见 A . 7 . 1 . 1)

t
― ― 壁厚

单位为毫米

式中

D .  h
- (t - n  +  

t
- 5

7 5 6 .  2 5A . 7 . 1. 2 . 4 获 取 横 向试 样 所 需 管 材 的最 小 (公 称 )直径 D  ,m 由式 (A . 1 )给 出

( A . 1 )

A . 7 . 1 . 2 . 3 试 样 的取 样 方 向 由管 的尺 寸确 定 ，当规定取横向试样时 ，应切取 5 m n ı
˜ 10  n ın ı之同最大厚

A . 7 . 1. 2 . 2 如 产 品标 准或 合 同 中没 有 规 定 取 样 位 置 ，则由生产厂选择 ，

A . 7 . 1 . 2 冲 击试 样

A . 7 . 1 . 1. 3 如 产 品标 准 或 合 同 中没 有 规 定 取 样 位置 ，则由生产厂选择 。
A . 7 . 1. 1. 1 拉 伸试 样 的取 样 位 置 见 图八、リ 。 机加工和试验机允\ 时应使用全截面试样【见图 九 12 a )】。

A . 7 . 1 管 材 和 圆 形 空 心 型 材

A . 7 管 材

G B / T  2 9 7 5
- 2 0 18



单位为毫米

a ) 冲击试样

单位为毫米

G B / T  2 9 7 5 - 2 0 18
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冲击试样的取样位置见图 A . 1 5 .

九 7 . 2 . 2 冲 击试 样

A ，

拉伸试样的取样位置见图 A . 14 。 机加工 和试验机允 \ 时应使用 全截 面试 样 【见 图 A . 14 a )] ，

A . 7 . 2 矩 形 空心 型 材

图 A . 13 (续 )

T ―
― 横向试样 ，

L ― ― 纵向试样 ł

―
― 焊接接头位置 ，试样应远离 ł

说明

b ) ¢ン 4 0 日四四 冲击试样

L

ヘ
人 ノ

ı 

T

\

单位为毫米

G E R  2 9
7 5

- - 2 0 18
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图 A . 14 管材 在方形管空心截面型材上切取拉伸试样的位置 (见 A _ 7 . 2 . 1)

T ― ― 横向试样 。

L ― ― 纵向试样 多

― ― 焊接接头位置 ，试样应远离 ，

说明若

G B /T  2 9 7 5 - 2 0 18
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图 九 15 管 材 在 方 形 管 空 心 截 面 型 材 上 切 取 冲 击 试 样 的 位 置 (见 A . 7 . 2 . 2 )T ― ― 横向试样 ，

L ― ― 纵向试样 ¢

1 一 焊接接头位置 ，试样应远离 ı

说明

�lıl T

G Ð/ T  2 9 75
- 20 18

单位为毫米



表 B . Z 光切セ加コ

照表 B . 2 选 取 。

B . 3 推 荐 采 用 无 影 响 区城 的数 控 锯 切 、水刀等冷切割方式 。 采用激光切割方式时 ，保留的加工 余 量 按

10

厚度或直径

加工余 量

> 3 5

> 2 0 - 3 5

> 10 - 2 0

> 4 - 10

4

直径或厚度

表 B . 1 加 エ 余 量 的 选 择
单位为毫米

艮2 冷 剪 样 坯 所 留 的 加 工 余量按表 B . 1 选 取 。

注 在保证试样本体组织性能不受到影响的基础上 ，鼓励采用新的机加工技术 (例如激光 切割，。

厚度或直径 ，且最小不得少于 1 2 . 5 m 亀 。 对于厚度或直径大于 6o  m m 的钢产品 ，其加工余 量 可 根 据 相关方协议适当减少 ，

B . 1 用线 割 法 切 取 样 坯 时 ，从样坯切割线至试样边缘宜留有足够的加工余 量 。
一 般应不小于钢产品的

样坯加エ 余 量 的选 择

(资料性 附录 )

附 录

G B / T  2 9 7 5 - 2 0 18
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