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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准 代 替 GB/T2975—1998《钢 及 钢 产 品  力 学 性 能 试 验 取 样 位 置 及 试 样 制 备》,与

GB/T2975—1998相比,主要技术内容变化如下:
———增加了试样标识的具体要求(见4.2);
———将型钢中术语“腿部”改为“翼缘”,将“腰部”改为“腹板”(见A.2,1998年版A.2);
———修改了在型钢翼缘厚度方向的取冲击试样样位置要求(见图A.3,1998年版图A.3);
———删除了对厚度在25mm ≤t<50mm之间钢板取拉伸样坯的要求,厚度t≥25mm取拉伸样

坯的要求进行了统一(见图A.10);
———增加了对调质或热机械轧制(TMCP)钢板取拉伸样坯的要求(见A.6.2.2和图A.10的脚注b)
———细化了厚度大于40mm钢板上冲击样坯取样位置要求,增加了厚度28mm≤t<40mm钢板

取样可选要求(见A.6.3和图A.11,1998年版的A.4.4);
———将须留加工余量钢产品最小厚度或直径由20mm改为12.5mm,并增加了“激光切割加工余量

的选择”相应内容(见附录B)。
本标准使用重新起草法修改采用ISO377:2017《钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制

备》。
本标准与ISO377:2017的技术差异及其原因如下,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白

位置的垂直单线(|)进行了标示。
———关于规范性引用文件,本标准做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:

  ● 用等同采用际标准的GB/T15574代替了ISO6929(见第3章);

  ● 用等同采用际标准的GB/T20832代替了ISO3785(见5.2)。
———为使标准更具可操作性,与上一版国标保持一致,细化了对于翼缘有斜度的型钢取样要求(见

A.2.1.2);
———根据国内应用情况,修改了T型钢取样要求[见图A.1c)];
———在A.1.3中增加“弯曲试样应至少保留一个原表面”要求(见A.1.3);
———增加A.6.1一般要求,综合规定拉伸、冲击取样要求,“钢板的取样方向和取样位置应在产品标

准中规定”;
———增加了对纵轧钢板取样的要求(见A.6.1.3)。
为便于使用,本标准做了下列编辑性修改:
———为与图中符号保持一致,将式(A.1)中壁厚符号“T”改为“t”;
———增加了资料性附录B“样坯加工余量的选择”。
本标准由中国钢铁工业协会提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。
本标准起草单位:冶金工业信息标准研究院、钢铁研究院总院、齐齐哈尔华工机床股份有限公司、首

钢集团有限公司、江苏永钢集团有限公司、江苏武进不锈股份有限公司。
本标准主要起草人:董莉、高怡斐、周立富、王萍、郭愚、宋建新、周志超、李奇、王洪亮、张维旭。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T2975—1982,GB/T2975—1998。
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钢及钢产品
力学性能试验取样位置及试样制备

1 范围

本标准规定了GB/T15574中定义的型钢、棒材、盘条、钢板和管材的力学性能试验用试样的标识、
取样位置和制备的要求。

本标准适用于钢及钢产品的力学性能取样和试样制备。如果合同中注明,本标准也适用于其他金

属产品。这些试料和试样可根据相关的产品标准、材料标准或试验标准开展试验。

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/T15574 钢产品分类(GB/T15574—2016,ISO6929:2013,IDT)
GB/T20832 金属材料 试样轴线相对于产品织构的标识(GB/T20832—2007,ISO3785:2006,IDT)

3 术语和定义

GB/T15574界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1

试验单元 testunit
根据产品标准或合同的要求,基于产品抽样试验的结果,全部接收或拒收产品的件数或吨数。
注:见图1。

3.2
抽样产品 sampleproduct
检验、试验时,从试验单元中抽取的部分产品(如棒、板、盘条等)。
注:见图1。

3.3
试料 sample
为了制备一个或多个试样,从抽样产品中切取足够量的材料。
注1:见图1。
注2:某种情况下,试料可以是抽样产品。

3.4
样坯 roughspecimen
为了制备试样,经过机械加工处理和其后在适当情况下热处理的试料。
注:见图1。

3.5
试样 testpiece
经机加工或未经机加工后,具有合格尺寸且满足试验要求状态的样坯。
注1:见图1。
注2:某种情况下,试样可以是试料或样坯。
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3.6
标准状态 referencecondition
试料、样坯或试样经热处理后的状态,代表产品预期的最终状态。
注:这种情况下,试料、样坯或试样就称为标准试料、标准样坯或标准试样。

  说明:

1———试验单元(3.1);

2———抽样产品(3.2);

3———试料(3.3);

4———样坯(3.4);

5———试样(3.5)。

图1 第3章中定义的术语示例

4 一般要求

4.1 代表性试验

按照附录A选取的试料、样坯和试样应认为具有产品代表性。
注:由于如熔炼、铸造、热或冷成形(或两者)、热处理等生产方式不同,导致钢产品不均匀,所以从其他位置选取的

试料的力学性能可能有差异。

2
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4.2 抽样产品、试料、样坯和试样的标识

4.2.1 抽样产品、试料、样坯和试样应做标记以确保可追溯至原产品以及它们在原产品中的位置和方

向。为此,如果在抽样过程中无法避免要将抽样产品、试料、样坯和试样(一个或多个)的标记去除,应在

这些标记去除前或在试样从自动制样设备中取出前做好标记转移。在规定检验和需方要求的情况下,
标记转移须在需方代表在场的情况下进行。

4.2.2 对于全自动的在线制样和测试系统,若配置了完备的控制系统,在系统故障发生时能按设定程

序响应,则无需对抽样产品、试料、样坯和试样进行标记。

5 试料的准备和试样选择

5.1 试料的选择和尺寸及试样的位置

试料的选择应按附录A中所示位置进行。试料应具有足够尺寸,以保证能取出足够的试样进行规

定的试验及必要的复验。

5.2 试样的轴线方向

试样轴线的方向与产品加工主方向的关系应在相应的产品标准或合同中规定。试样轴线的确定应

符合GB/T20832的要求。

5.3 试料的状态和制备

5.3.1 概述

根据产品标准或合同规定,试料状态分为:
a) 交货状态试验(见5.3.2);

b) 标准状态试验(见5.3.3)。

5.3.2 交货状态试验

5.3.2.1 用于交货状态试验的试料应从下列两种状态中任选一种:

a) 成型或热处理(或两者)完成以后的产品;

b) 如在热处理之前取样,切取的试料应在与交货产品相同的条件下进行热处理。

5.3.2.2 所采用的试料切割方式应不能改变用于制作试样的那部分试料的特性。当试料需要压平或矫

直时,除非产品标准另有规定,压平或矫直试料应在冷状态下进行。

5.3.3 标准状态试验

5.3.3.1 试料

5.3.3.1.1 用于标准状态试验的试料,应按产品标准或合同规定的生产阶段取样。

5.3.3.1.2 所采用的试料切割方式应不改变用于提供后续热处理试样那部分试料的特性。如果试料应

压平或矫直,可在热处理前进行热加工或冷加工。采用热加工时,加热温度应低于最终热处理温度。

5.3.3.2 样坯

用于标准状态试验的样坯应按如下方法制备:

a) 热处理前的机加工:当热处理要求试料尺寸较小时,产品标准应规定需减小的样坯尺寸及对应

加工方法如锻、轧、机加工等。
3
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b) 热处理:样坯的热处理应在温度均匀的环境下进行,并用校准过的仪器测量温度。热处理应

按照产品标准或合同的要求进行。

6 试样的制备

6.1 切取和机加工

用于制备试样的试料和样坯的切取和机加工,应避免产生表面加工硬化及热影响改变材料的力学

性能。用烧割法和冷剪法取样所加工余量可参考附录B。机加工后,应去除任何工具留下的可能影响

试验结果的痕迹,可采用研磨(提供充足的冷却液)或抛光。采用的最终加工方法应保证试样的尺寸和

形状处于相应试验标准规定的公差范围内。试样的尺寸公差应符合相应试验方法的规定。

6.2 标准状态热处理

当需要对试样进行标准状态热处理时,其热处理状态应与样坯的要求相同[见5.3.3.2b)]。

4
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附 录 A
(规范性附录)

试样和试料的取样位置

A.1 一般要求

A.1.1 本附录适用于下列产品试样取样位置:
———型钢;
———棒材和盘条;
———钢板;
———管材。

A.1.2 用于拉伸和冲击试验试样的取样位置见图A.1~图A.15。

A.1.3 对于弯曲试验,在宽度方向的取样位置与拉伸试样相同,试样应至少保留一个原表面。

A.1.4 当要求一个以上试样时,可在规定位置的相邻处取样。

A.2 型钢

A.2.1 型钢宽度方向取样位置

A.2.1.1 型钢宽度方向的取样位置见图A.1。

A.2.1.2 对于翼缘有斜度的型钢,可从腹板取样[见图 A.1b)和d)],经协商也可从翼缘取样进行机

加工。

A.2.1.3 对于翼缘无斜度且大于150mm的产品,应从翼缘取拉伸试样[见A.1f)]。对于其他产品,如
果产品标准有规定,可从腹板取样。

A.2.1.4 对于翼缘长度不相等的角钢,可从任一翼缘取样。

A.2.2 型钢厚度方向取样位置

A.2.2.1 拉伸试样

拉伸试样的取样位置见图A.2。除非产品标准另有规定,应位于翼缘的外表面取样,在机加工和试

验机能力允许时应取全厚度试样[见图A.2a)]。

A.2.2.2 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.3。除非产品标准中另有规定,试样的位置应位于翼缘的外表面。

5
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a)

b)

c) d)

e) f)

  说明:

1———腹板取样位置见A.2.1。

图 A.1 型钢 拉伸和冲击试样在型钢腹板及翼缘宽度方向的取样位置(见A.2.1)

6
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单位为毫米

a) t≤50mm时的全厚度试样

b) t≤50mm时的圆形试样

c) t>50mm时的圆形试样

  说明:

1———腹板。

2———翼缘。

t———翼缘厚度,单位为毫米(mm)。

图 A.2 型钢 拉伸试样在型钢翼缘厚度方向的取样位置(见A.2.2.1)

单位为毫米

说明:

1———腹板。

2———翼缘。

图 A.3 型钢 冲击试样在型钢翼缘厚度方向的取样位置(见 A.2.2.2)

7
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A.3 圆形棒材和盘条

A.3.1 拉伸试样

拉伸试样的取样位置见图A.4。当机加工和试验机能力允许时应取全截面试样[见图A.4a)]。
单位为毫米

a) 全截面试样 b) d≤25mm时圆形试样

c) d>25mm时的圆形试样 d) d>50mm时的圆形试样

图 A.4 棒材和盘条拉伸试样的取样位置(见A.3.1)

A.3.2 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.5。
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单位为毫米

a) d≤25mm b) 25mm<d≤50mm

c) d>25mm d) d>50mm

图 A.5 棒材和盘条 冲击试样的取样位置(见A.3.2)

A.4 六角形棒材

A.4.1 拉伸试样

拉伸试样的取样位置见图A.6。机加工和试验机允许时应使用全截面试样[见图A.6a)]。

9

GB/T2975—2018

订
单
号
：
0
1
0
0
1
8
0
7
1
9
0
2
3
4
7
1
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
8
-
0
7
1
9
-
1
1
4
7
-
3
4
4
6
-
8
9
7
2
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



单位为毫米

a) 全截面试样 b) s≤25mm圆形试样

c) s>25mm圆形试样 d) s>50mm圆形试样

图 A.6 六角型钢 拉伸试样的取样位置(见A.4.1)

A.4.2 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.7。
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单位为毫米

a) s≤25mm

b) 25mm<s≤50mm

c) s>25mm

d) s>50mm

图 A.7 六角型钢 冲击试样的取样位置(见A.4.2)

A.5 矩形棒材

A.5.1 拉伸试样

拉伸试样的取样位置见图A.8。机加工和试验机的能力允许时应使用全截面试样或矩形试样[见
图A.8a)、b)或c)]。

A.5.2 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.9。

11

GB/T2975—2018

订
单
号
：
0
1
0
0
1
8
0
7
1
9
0
2
3
4
7
1
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
8
-
0
7
1
9
-
1
1
4
7
-
3
4
4
6
-
8
9
7
2
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



单位为毫米

a) 全截面试样 b) w≤50mm矩形试样

c) w>50mm矩形试样 d) w≤50mm和t≤50mm圆形试样

e) w>50mm和t≤50mm圆形试样 f) w>50mm和t>50mm圆形试样

图 A.8 矩形截面条钢 拉伸试样的取样位置(见A.5.1)
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单位为毫米

a) 12mm≤w≤50mm和t≤50mm

b) w>50mm和t≤50mm

c) w>50mm和t>50mm

图 A.9 矩形截面条钢 冲击试样的取样位置(见A.5.2)

A.6 钢板

A.6.1 一般要求

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

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。
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A.6.2 拉伸试样

A.6.2.1 拉伸试样的取样位置见图A.10。机加工和试验机能力允许时应使用全截面试样[见图A.10a)]。

A.6.2.2 对于调质或热机械轧制(TMCP)钢板,试样厚度应为产品的全厚度或厚度之半。
单位为毫米

a) 全截面试样

b) t≥30mm矩形试样a

c) t≥25mm 圆形截面试样b

说明:

1———轧制表面。

  a 对于调质或热机械轧制(TMCP)钢板,当试样厚度[图A.10b)]为产品厚度之半时,试样厚度t≥30mm不适用。

  b 经协商,厚度20mm≤t<25mm的钢板,也可用圆形试样[图A.10c)],此时试样的中心宜位于产品厚度的中心。

图 A.10 钢板 拉伸试验取样位置(见A.6.1)
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A.6.3 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.11。对于厚度28mm≤t<40mm的钢板,可选择位置d)。对于产品

厚度t≥40mm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

图A.11b)。
单位为毫米

a) 对于t的所有值

b) t≥40mm

c) t≥40mm

d) 28mm≤t<40mm(可选)

图 A.11 钢板 冲击试验取样位置(见 A.6.2)
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A.7 管材

A.7.1 管材和圆形空心型材

A.7.1.1 拉伸试样

A.7.1.1.1 拉伸试样的取样位置见图A.12。机加工和试验机允许时应使用全截面试样[见图A.12a)]。

A.7.1.1.2 对于焊管,当取条状试样检验焊缝性能时,焊缝应位于试样中部。

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.7.1.2 冲击试样

A.7.1.2.1 无缝管和焊管的冲击试样的取样位置见图A.13。

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.7.1.2.3 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5mm~10mm之间最大厚

度试样。

A.7.1.2.4 获取横向试样所需管材的最小(公称)直径Dmin由式(A.1)给出:

Dmin=(t-5)+
756.25
t-5

…………………………(A.1)

  式中:

t———壁厚。

A.7.1.2.5 当无法切取允许的最小横向试样时,应使用5mm~10mm之间最大宽度的纵向试样。
单位为毫米

a) 全截面试样

b) 条形试样

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)
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单位为毫米

c) 圆形试样

说明:

1 ———焊接接头位置,试样应远离;

L———纵向试样;

T———横向试样。

图A.12a)所示全截面试样也适用于下列管材试验:
———压扁试验;
———扩口试验;
———卷边试验;
———环扩张试验;
———环拉伸试验;
———全截面弯曲试验。

图A.12b)所示试样适用于条状弯曲试验。

图 A.12(续)

单位为毫米

a) 冲击试样

图 A.13 管材 在管和空心截面型材上切取冲击试样的位置(见A.7.1.2)
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单位为毫米

b) t>40mm冲击试样

说明:

1 ———焊接接头位置,试样应远离;

L———纵向试样;

T———横向试样。

图 A.13(续)

A.7.2 矩形空心型材

A.7.2.1 拉伸试样

拉伸试样的取样位置见图A.14。机加工和试验机允许时应使用全截面试样[见图A.14a)]。

A.7.2.2 冲击试样

冲击试样的取样位置见图A.15。
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a) 全截面试样

b) 矩形试样

说明:

1 ———焊接接头位置,试样应远离;

L———纵向试样;

T———横向试样。

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)

91

GB/T2975—2018

订
单
号
：
0
1
0
0
1
8
0
7
1
9
0
2
3
4
7
1
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
8
-
0
7
1
9
-
1
1
4
7
-
3
4
4
6
-
8
9
7
2
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



单位为毫米

说明:

1 ———焊接接头位置,试样应远离;

L———纵向试样;

T———横向试样。

图 A.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)
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附 录 B
(资料性附录)

样坯加工余量的选择

B.1 用烧割法切取样坯时,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

厚度或直径,且最小不得少于12.5mm。对于厚度或直径大于60mm的钢产品,其加工余量可根据相

关方协议适当减少。
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)。

B.2 冷剪样坯所留的加工余量按表B.1选取。

表B.1 加工余量的选择 单位为毫米

直径或厚度 加工余量

≤4 4

>4~10 厚度或直径

>10~20 10

>20~35 15

>35 20

B.3 推荐采用无影响区域的数控锯切、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

照表B.2选取。

表B.2 激光切割加工余量的选择 单位为毫米

直径或厚度 加工余量

≤15 1~2

>15~25 2~3
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