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ISO 4136：2001 

 

金属材料焊缝的破坏性试验——横向拉伸试验 
 

 

1 范围 

    本国际标准归规定了试样的尺寸及进行横向拉伸试验的程序，以便确定对接

焊接头的拉伸强度和断裂部位。 

    本国际标准适用于所有采用熔化焊方法焊接的金属材料产品。 

    除本标准的特殊规定之外，ISO 6892 的一般原则也适用于焊接接头的横向

拉伸。 

    2 规范性引用文件 

下列标准所包含的条文，通过在本国际标准中引用而构成本国际标准的条

文。标准出版时，所示版本均为有效。所有的标准都可能被修订，因此使用本国

际标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。IEC 及 ISO 的成员保持着

现行有效国际标准的目录。 

ISO 4063 焊接及相关工艺 —— 工艺方法及代号 

ISO 6892 金属材料——在大气温度条件下的拉伸试验 

3 一般原则 

对取自焊接接头的横向拉伸试样持续增加拉伸载荷直至其断裂。 

除非另有规定，试验应在大气温度（23±5）℃条件下进行。 

4 符号及缩略语 

表 1 给出了横向拉伸试验所使用的符号及缩略语，图 1 至图 3 提供了表示方

法。 

 1

xuebi
矩形



ISO 4136-2001 

 

表 1 符号及缩略语 

符号 定义 单位 

b 

b1

d 

D 

Lc

Lo

Ls

Lt 

r 

t 

ts

平行宽度 

夹持端宽 

管塞直径 

管子外径a

平行长度 

原始标距 

加工后焊缝的最大宽度 

试样总长度 

过渡弧半径 

焊接接头的厚度 

试样厚度 

 

 

 

 

 

mm 

术语“pipe”无论是单独使用或者是组合使用，均表示

管、管子或中空结构的含义。 

 

5 试样的制备 

5.1 取样部位 

试样应当以这样一种方式从焊接接头处横向截取：加工完成后，焊缝的轴线

处在试样平行长度的中间。小直径管试样可采用整个管（参见图 3）。应用标准

或合同双方未做特殊规定时，“小管径”一般是指直径小于 18mm。 

5.2 标记 

每个试样应做标记以便识别其从试件的取样位置。 

从试件中切取试样时，每个试样应做标记。 

5.3 热处理及/或时效 

焊接接头或试样一般不进行热处理，但应用标准有特殊规定的除外，这时应

在试验报告中详细记录热处理的参数。如果有铝合金的自然时效情况产生，应记

录焊接至试验之间的时间。 
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注：铁素体焊缝金属中有氢存在时，可能会对试验结果带来显著影响，故需要采取适当

的氢释放处理方法。 

5.4 取样 

5.4.1 一般原则 

取样所采用的机械方法或热加工方法，不得对试样性能产生任何影响。 

5.4.2 钢 

厚度超过 8mm 时，不得采用剪切方法。从焊件或试件上采用热切割或可能

影响切割面性能的其他切割方法切取试样时，应确保切割面距离试样的平行长度

表面至少 8mm 以上。热切割方法不得用于焊件或试件平行面的切割。 

5.4.3 其它金属材料 

不得采用剪切方法，只能采用机械加工方法（如锯或铣、磨等）。 

5.5 机械加工 

5.5.1 一般原则 

公差按照 ISO 6892 标准规定。 

5.5.2 部位 

一般试样的厚度ts应与母材邻近焊接接头处的厚度相等（参见图 1a）。当相

关的应用标准要求进行全厚度（厚度超过 30mm）试验时，可从整个接头厚度上

截取若干个试样（参见图 1b）。在这种情况下，试样相对接头厚度的位置应做标

识。 

 

 

a） 全厚度试验

 
b）多试样试验 

注：试样可以相互搭接。 

图 1 接头上试样的位置示例 
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5.5.3 尺寸 

5.5.3.1 板及管子 

试样厚度应沿着平行长度Lc应均衡一致；其形状和尺寸应符合表 2 及图 2 的

规定。 

 

表 2 板及管子的尺寸 

尺寸 符号 尺寸 

试样总长度 Lt 适合于特定的试

验机 

夹持端宽 b1 b+12 

板 b 12（ts≤2） 

25（ts>2） 

平行宽度 

管子 b 6 (D≤50) 

12 (50<D≤168.3) 

25 (D>168.3) 

平行长度 Lc ≥Ls+60 

过渡弧半径 r ≥25 

a 压力焊及高能束焊（ISO 4063：1998 中的方法分类为 2、4、51 和 52）而言，

Ls=0。 

b 对某些金属材料（如铝、铜及其合金）可能需要Lc≥Ls+100。 

 
a） 板试样
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b）管子试样 

图 2 板和管子的试样 

     

5.5.3.2 全厚度试样 

    整管试样的尺寸如图 3 所示。 

 
图 3 整管拉伸试样 
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5.5.3.3 实心部分 

试样实心部分的尺寸应由供需双方协商确定。要求加工园柱形试样时，尺寸

应按照ISO 6892 标准规定，但平行长度Lc不得小于Ls+60mm，具体参见图 4。 

铝、铜及其合金可参照表 2 的注释。 

 
图 4 园柱形实心试样 

5.5.4 表面制备 

试样制备的最后阶段应采用机加或研磨方法，应采取必要的措施防止出现表

面硬化或材料过热。试样表面不得有划痕或相对试样平行长度方向的横向缺口

Lc，但相关应用标准规定的咬边不得去除。 

试样表面应当用这种方式加工：应去除焊缝余高（除非相关的应用标准另有

规定）。整个试样应完整包含熔透焊道，除非另有特殊规定。 

6 试验程序 

试样应按照 ISO 6892 标准规定，逐步持续加载。 

7 试验结果 

7.1 总则 

试验结果应按照 ISO 6892 标准确定。 

7.2 断裂部位 

应标注并记录断裂部位。 

必要时，可对试样侧边进行腐蚀以便确定焊缝的位置。 

7.3 断面检查 

试样断裂之后，应对断面进行检查，如果断面存在任何可能影响试验的缺欠，

应当予以记录（包括缺欠种类、尺寸和数量）。有鱼眼存在时，应做记录，鱼眼
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只出现在中心部位时才作为缺欠考虑。 

8 试验报告 

试验报告除应包含 ISO 6892 标准规定的内容之外，还应包括： 

a） 本标准的编号，既 ISO 4136； 

b）试样的种类和位置，必要时可附草图（见图 1）； 

c） 在大气温度以外的条件下试验时，应记录试验温度； 

d）断裂部位； 

e） 观察到的缺欠种类和尺寸； 

附录 A 提供了典型的试验报告示例。 
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附录 A  

（资料性附录） 

 

试验报告示例 

 

编号：                    

依据的 pWPS：                     

依据试验结果“拉伸”：                           

制造商：                          

试验目的：                          

产品形式：                          

母材：                          

焊接材料：                          

试验温度：                          

 

表 A1 根据 ISO 4136 的横向拉伸试验 

试样编号/ 

位置 

尺寸/直径 

 

 

mm 

最大载荷 

 

Fm

N  

最终拉伸 

强度 

Rm

N/mm2

断裂部位 备注 

（如断裂 

形式） 

      

 

检验人员或试验机构：                            核准： 

                                                                           

（姓名、日期及签名）                            （姓名、日期及签名） 
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