
GB/T229-2020

金属材料 夏比摆锤冲击方法与

ASTME23

金属材料 缺口试样标准冲击试验方法

差异及摆锤冲击试验应注意的问题



1/适用范围:

• GB/T 229-2020为测定金属材料在夏比冲击试验中吸收能量的方法。适用于室温、

高温或低温条件下夏比摆锤冲击试验,但不包括仪器化冲击试验方法,这部分内容参见

GB/T19748。对室温试验，GB/T 229-2020的环境温度要求为23±5℃

• ASTM E23-18标准规定了采用夏比试验（简支梁）和艾氏试验（悬臂梁）进行的金

属材料缺口试样冲击试验的方法。本试验方法不适用于温度在-196 ℃（77K）以下

的冲击试验。对室温试验ASTM E23-18为20±5℃



• GB/T 229-2020的试验结果参数为冲击吸收能量，用K表示，后面用字母V、

U、W来表示试样的缺口类型，最后用数字右下角标表示试验所用的摆锤刀

刃半径(mm)，一般为2或8。

• ASTM E23-18基本不适用符号来表示参数，仅使用参数名称。

参数名称和符号：



• a)直接检定方法。该方法实际上是静态检定方法，即通过对试验机关键部件的检定，
以确保其满足本规程要求。所用的检定仪器应证明可溯源到我国法定计量单位的国家
基准。又称部件检定方法。

• b）间接检定方法。该方法实际上是动态检定方法，即使用标准试样检定试验机。
又称示值检定方法。

• 3.1.2直接检定(directverification)，n---是这样一种过程，该过程能确保那些可能影响
到吸收能量测量值的所有零件均在规定的尺寸公差之内。

• 3.1.3间接检定(indirectverification)，n---是这样一种过程，该过程能确保因对一组检定
试样进行测试而所得的平均吸收能量对应了合格吸收能量，并在规定的公差之内（见
A2.4.1）。

术语和定义



•本标准规定的试验采用摆锤单次冲击的方式使试样破断,试验条件由第6章、第7章

和第8章出。试样的缺口有规定的几何形状并位于两支座的中心、打击中心的对面。

测定参数包括吸收能量、侧膨胀值和剪切断面率等。由于很多材料的冲击结果会随

温度变化而变化,试验应在给定温度条件下进行,当给定温度不是室温时,试样应在

可控温度下进行加热或冷却。

意义和用途

• 5.1本试验方法反映了施加一次性载荷时由缺口、高速施加的载荷以及高温或低
温情况下而产生的多轴向应力时金属的特性。在与服役条件相关的情况下己经发现，
对于某些材料和某些温度，缺口冲击试样的试验结果预测脆性断裂更为精准。有关
该试验的更多意义参见附录Xl。

试验原理



• XI.I.I研究表明，近几十年，夏比V型缺口冲击试验（CVN）广泛应用在钢材产品的力学性能试

验中并形成了规范。与断裂机理相关的参数可用的情况下，就有可能对在最低实验温度和最高载荷

使用率条件下的疲劳裂纹试样规定用来确保材料的弹性塑性或塑性特征的CVN 韧性值。

• XI.1.2大量非铁素体材料和奥氏体钢，面心立方金属和合金的缺口特性，可以通过普通的抗拉性

能来判断。如果拉伸时是脆性的，当有缺口存在时也呈脆性，如果拉伸时是塑性的，那么有缺口的

时候也是塑性的，除非是非常尖锐或深的缺口（较标准夏比V型缺口或艾氏试样严重的多）。即使

在低温下，这些材料的特性也不会改变。相比之下，铁素体钢在有缺口的情况下，其特性不能通过

拉伸试验所显示的特性进行预测。为了研宄这些材料，夏比试验和艾氏试验就显得非常有用。一些

材料在拉伸试验时显现出正常的韧性，但是在进行试验或在存在缺口的情况下可能会发生脆性断裂。

缺口的状态包括抑制那些与主应力力向相垂直的变形或多向应力以及应力集中。己经证明，夏比试

验和艾氏试验对于测定钢的缺口脆性的敏感性是非常有用的，虽然这些方法不能直接用于评价其服

役能力。

Xl.l缺口特性



• XI.2.1缺口导致了多向应力和在缺口底部的应力集中的复合，抑制垂直主应力方向的变形。

较为尖锐的缺口状态实际上并不希望，突然的脆性断裂和完全的脆性断裂其有研究价值。某

些金属在非常低的温度下仍然以塑性的方式变形，但其他的金属则可能出现裂纹。这种特性

上的不同可以通过考虑材料的结合强度（或其相互结合的性能）及其与屈服点的关系来解释。

在脆性断裂的情况下，在发生较大的塑性变形以前，应力就超过了结合强度，因此其断口呈

现结晶状。在发生塑性断裂或剪切断裂的情况下，最终断裂时会有大量的变形产生，因而断

口呈现纤维状而不是结晶状。介于二者之间的情况，断裂发生在中等变形之后，断口呈现部

分的纤维状和部分结晶状。

• XI.2.2当缺口试样承受载荷时，通过缺口底部的垂直应力造成了初始断裂。保持其不发生

解理断裂或相互结合在一起的特性就是“结合强度"。当垂直应力超过结合强度时，试样就产

生断裂。当试样没有发生变形就发生断裂，就称为脆性断裂。

XI.2缺口效应



• XI.2.4脆性断裂还是延性断裂，取决于在剪切应力超过抗剪强度之前垂直应力是否超过了结合

强度。从这可以得出几个非常重要的关于缺口特性的事实。如果缺口比较尖锐，剪切应力会随着

垂直于缺口底部的应力的增加而增加，试样将更易于发生脆性断裂（见表XI.I)。 同样，当随着变

形速度的增加，剪切强度也增加，发生脆性断裂的可能性也增加。另外一方面，提高温度，保持

缺口不变，变形速度也不变，剪切强度就会降低而塑性增加，从而形成剪切断裂。



试样

• 6.1.1 标准尺寸冲击试样长度为55mm,横截面为10mm×10mm 方形截面。在试样长度的中

间位置有 V 型或 U 型缺口,见6.2.1和6.2.2。

• 6.1.2 如试料不够制备标准尺寸试样,如无特殊规定,可使用厚度7.5mm、5mm 或2.5mm 的

小尺寸试样(见图2和表2),通过协议也可使用其他厚度的试样。

• 注1:只有采用形状和尺寸均相同的试样才可以对结果进行直接比较。

• 注2:对于低能量的冲击试验,用垫片使小尺寸试样位于摆锤中心位置以避免额外的能量吸收非

常重要。对于高能量的冲击试验采用垫片的重要性会有所降低。垫片可以置于支座上方或者

下方,使试样厚度的中心位置位于10mm 支座以上5mm 的位置(即标准试样的打击中心位置)。

• 6.1.3 对于需要进行热处理的试验材料,应在最终热处理后的试料上进行精加工和开缺口,除非

可以证明在热处理前加工试样不会影响试验结果。



• 8．1.1试样应从使用的产品标准规定的材料上选取。

• 8.1.2选取试样的类型很大程度上决定于所要进行测试材料的特性。某一类型试样可
能并不完个适合于软有色金属材料和淬火钢材料。因此有多种类的试样。通常，对于
韧性较好的材料或在较低的冲击速度下试验，需要较尖锐和较深的缺口。

• 8．1.3图1和图2所示的是应用最广泛且效果最理想的试样。特别适用于除了铸钢之
外的钢铁材料。@夏比样本标号为v型缺口和U型缺口。

• 8．1.4通常发现适用于粉末冶金材料的样本见图3和图4所示。粉末冶金冲击试验样
本应遵循规程B925程序进行生产。这些材料的冲击试验结果受到样本取向的影响。因
此，除非另有规定，样本在机器中的位置应使得摆锤将能打击到平行于压制方向的某
一表面。对于粉末冶金材料，冲击试验结果报告为无缺口吸收能量。

形状和取向：





• 6.1.3 对于需要进行热处理的试验材料,应在最终热处理后的试料上进行精加工和开缺

口,除非可以证明在热处理前加工试样不会影响试验结果。

6.4 试样的制备

• 试样样坯的切取应按相关产品标准或 GB/T2975的规定执行,试样制备过程应使任

何可能令材料发生改变(例如加热或冷作硬化)的影响减至最小。

• 6.5 试样的标记

• 试样标记可以标在不与支座、砧座及摆锤锤刃接触的试样表面上。由试样标记导致

的塑性变形和表面不连续性不应对吸收能量产生影响(见8.8)。

机加工试样



• 8.2.1当对热处理材料进行评估的时候，试样应在最后的热处理工序之后对表面及缺口进行机械
加工，除非可以证明在热处理之前加工和热处理之后加工的试样的冲击性能是相同的。

• 8.2.2试样的缺口应光滑，一般不需要对其进行抛光。

• 注2：缺口尺寸的变化将影响到试验结果

• 8.2.3标识标记应只位于样本的以下位置．10mm正方形端部的任一端；当样本放置在砧（见注
4）上时，朝上的样本面；或者背对缺口的样本面。样本任一面应没有标记在缺口中心线 10mm
之内。永久性标记器，激光雕刻版，划线器，静电铅笔和其它合适的标记方法可用于识别用途。
然而，某些标记方法如果不正确使用，可导致损伤样本。例如，静电铅笔产生过量热或压印时导
致样本发生变形，这可以改变样本的机械性能。因此，必须总是小心避免损伤样本。压印和其它
标记工艺如果可导致样本发生变形，在缺口加工之前，应只能在样本端部使。

• 8.2.4试样应满足图1或本试验方法内任何其它使用图形内所示的尺寸和公差。

机加工试样：



试验标准 GB/T229-2020 ASTME23-18

标准冲击试样缺口类型 V型

名义尺寸 机加工公差

试样长度 55mm ±0.60mm +0/-2.5mm

试样宽度 10mm ±0.075mm ±0.075mm

试样厚度 10mm ±0.11mm ±0.075mm

缺口角度 45° ±2° ±1°

缺口根部半径 0.25mm ±0.025mm ±0.025mm

韧带宽度 8mm ±0.075mm ±0.025mm

标准冲击试样缺口类型 U型

名义尺寸 机加工公差

试样长度 55mm ±0.60mm +0/-2.5mm

试样宽度 10mm ±0.11mm ±0.075mm

试样厚度 10mm ±0.11mm ±0.075mm

缺口根部半径 1mm ±0.07mm ±0.025mm

韧带宽度
8mm ±0.09mm

5mm ±0.09mm ±0.075mm



试验标准 GB/T229-2020 ASTME23-18

V型和U型

名义尺寸 机加工公差

缺口对称面-端部距离 27.5mm ±0.42mm ±1mm

缺口对称面-试样纵轴角度 90° ±2° ±2°

试样相邻纵向面间夹角 90° ±1° ±0.17°

表面粗糙度 ＜5μm 4μm ≤4μm

缺口表面的粗糙度 / / 2μm ≤2μm

缺口类型 无缺口试样

/ 名义尺寸 公差 名义尺寸 公差

试样要求
要求与V型缺口试样相同（缺

口除外）

L-全长 55.0±1.0mm

W-宽度 10.00±0.13mm

T-厚度 10.00±0.13mm

相邻边 90°±10°



试验标准
GB/T229-2020 ASTME23-18 GB/T229-2020 ASTME23-18

V型 U型

小试样冲击尺寸求 名义尺寸 机加工公差

试样宽度
1/2宽度（5.0mm） / ±0.050 /

无U型缺口小

试样

1/3宽度（3.0mm） / ±0.030 /

试样厚度

1/4厚度（2.5mm） ±0.05mm ±0.025mm /

1/2厚度（5.0mm） ±0.06mm ±0.050mm ±0.06mm

3/4厚度（7.5mm） ±0.11mm ±0.075mm ±0.11mm

2倍厚度(20.0mm) / ±0.075mm /

韧带宽度
1/2韧带长（4.0mm） / ±0.025mm /

1/3韧带长（2.4mm） / ±0.025mm /

其他尺寸要求 /

其他尺寸要求与

标准V型缺口试样

相同

其他尺寸要求

与标准V型缺口

试样相同

其他尺寸要求

与标准U型缺口

试样相同



高吸收能量试样 中吸收能试样 低吸收能试样

标准尺寸试样

缺口深度，2.13mmA

缺口深度，2.04mmA

缺口深度，1.97mmA

缺口深度，1.88mmA

缺口底圆角半径0.13mmB

缺口底圆角半径0.38mmB

103.±5.2

97.9

101.8

104.1

107.9

98.0

108.5

60.3±3.0

56.0

57.2

61.4

62.4

56.5

64.3

16.9±1.4

15.5

16.8

17.2

17.4

14.6

21.4

表X1.1 标准试样不同缺口深度对吸收能量的影响

A标准尺寸2.0±0.025mm(0.079±0.001 in)。
B标准尺寸0.25±0.025mm（0.010±0.001 in）



冲击试样尺寸

• 图片来源-自动冲击试样缺口测量仪



XI.3.1增加试样的宽度或厚度都会使试样受变形的金属的体积增加，当试样断裂的时候会因为这

一因素的影响使吸收能量变大。然而，任何尺寸的增加，特别是厚度的增加，也将引起约束度的

增加，而这将增加脆性断裂的倾向，而这可能导致吸收能量的降低。标准v型缺口的试样处在脆

性断裂的边缘时更是如此，双倍厚度试样断裂实际需要的吸收能量可能比一个标准厚度的试样的

吸收能量要小。

尺寸影响



• XI.3.2在受材料尺寸限制而不能制备标准试样时，例如当材料是6.35 mm厚度的

钢板时，采用的就是小尺寸试样这样的试样（图A3.1 )按图1中的V型缺口试样制

备。

• XI.3.3不同尺寸或形状的试样获得吸收能量数值一般不可换算，但经过对给定材

料和特定试样专门研究后，为满足技术条件使用，可以建立有限的关联性。另一方

面，在各种有关工艺变化相对影响的研究中，使用一些人为选择的具有特定缺口的

试样时，在多数情况下都应在其适当的订货合同中注明。



• 图片来源-自动冲击试样缺口测量仪



• 所有测量仪器均应溯源至国家或国际基准。测量仪器应在合适的周期内进行校准。
• 7.2 安装及校准：试验机应按照 GB/T3808或JJG145的要求进行安装及校准。
• 7.3 摆锤锤刃：摆锤锤刃边缘曲率半径应为2mm 或8mm 两者之一。用符号的下标数字

表示:KV2、KV8、KU2、KU8、KW2、KW8。摆锤锤刃半径的选择应依据相关产品标准的
规定。

• 7.1.1试验机应是具有刚性结构的摆锤式冲击试验机。
• 7.1.2试验机应按照附录Al的要求进行设计和制造。
• 7.2检查和校准：
• 7.2.1冲击试验机的直接检定程序见A2.2和A2.3。列于A2.2的项目必须每年进行一次直接

检定。
• 7.2.2夏比冲击试验机的间接检定程序（采用检定试样）见A2.4。夏比冲击试验机必须每

年进行一次直接检定和间接检定。

试验设备



摆锤冲击是样机·C型摆锤



摆锤冲击试验机·U型摆锤



冲击试样尺寸（断口）测量设备



试验方法 GB/T 229-2020 ASTM E23-18

校准依据 JJG 145 ASTM E23-18附录A1和A2

性能要求

试验机机架

1、摆锤轴线与基准面平行度在1/1000以内（该

数值由厂家给出）；

2、摆锤自由悬挂时，冲击刀刃与试样间隙应在

±0.5mm以内；

3、摆锤侧面与摆动平面的平行度：1.0/1000以内；

摆锤侧面与试样支座的垂直度：90°±0.1°或

3/1000取最大值；

4、冲击刀刃与跨距中心允差为0.5mm，摆锤摆动

时，锤刃与试样纵向轴线夹角为90°±2°；

5、摆轴轴向间隙不超过0.25mm，摆轴轴承处的

径向间隙不超过0.08mm。

1、试验机水平度在3：1000以内；

2、摆锤的位置：摆锤自由悬挂状态下，锤刃与试

样的间距应不超过2.5mm。将摆锤锤刃靠紧试样，

把指示装置设置在0刻度，摆锤自由摆动，此时读

数应在量程的0.2%以内；摆锤的摆动平面应与砧

座的横轴方向相垂直，偏差范围在3：1000以内；

3、锤刃的中心线与跨距中心允差为0.40mm。锤

刃应垂直于试样的纵向轴线，偏差不超过5：1000。

摆锤应平行于紧贴砧座的试样的正方形平面平行，

偏差不超过1：1000。



试验方法 GB/T 229-2020 ASTM E23-18

校准依据 JJG 145 ASTM E23-18附录A1和A2

性能要求

摆锤

1、摆锤回零差不大于摆锤最大能量的±0.1%；

能量损失不应大于最大冲击能量的0.5%；

2、摆轴轴线至打击中心应与摆轴轴线至试样中心

的距离一致，该值应为0.995l±0.005l；

3、摆锤力矩与其标称值相对偏差的最大允许值为

±0.5%。变动度最大允许值0.5%；

4、初始势能允差±1.0%；

5、冲击速度允许范围3~6m/s；

6、冲击刀刃的接触线与试样水平轴线夹角应为

90°±2°。

1、摆锤在打击方向摆动期间，总摩擦阻力

损失不超过量程的0.75%；

2、在打击中心施加相当于摆锤有效重量4%

横向力作用下，摆锤刀刃的横向摆动不超过

0.75mm，摆锤轴承的径向摆动不超过

0.075mm；

3、冲击速度允许范围3~6m/s；

4、打击中心在自由悬挂位置上方的高度应

在量程除以支撑力的值的0.4%以内。



试验方法 GB/T 229-2020 ASTM E23-18

校准依据 JJG 145 ASTM E23-18附录A1和A2

性能要求砧

座与冲击刀刃

1、砧座两个支承面应平行，且相差不超过0.1mm。支座

两个支承面所在平面之间的夹角应为90°±0.1°。支座

应使试样的轴线与摆轴轴线的平行度在3/1000以内；

2、试样缺口对称面与两砧座中间平面间的距离应不大于

0.5mm；

3、砧座圆角半径应为1~1.5mm；

4、砧座跨距应保证在40~40.2mm以内，砧座斜度角为

11°±1°；

5、冲击刀刃角为30°±1°。2mm冲击刀刃半径为

2mm~2.5mm；8mm冲击刀刃半径为8mm±0.05mm，

刀刃宽度为4mm±0.05mm，刀刃肩角半径为

0.1mm~1mm。

1、砧座圆角半径应为1mm±0.05mm，砧座与支座角

度应为90°±0.15°；

2、试样缺口的中心线能处在砧座之间的中点部位，其偏

差不超过0.25mm；

3、砧座跨距为40mm±0.05mm，砧座角度(与砧座斜

度角互为余角)为80°±2°；砧座的表面光洁度小于

0.1μm

4、2mm冲击刀刃：冲击刀刃角为30°±1°，冲击刀

刃半径为2mm~2.5mm；冲击刀刃角为30°±2°，冲

击刀刃半径为8mm±0.05mm，刀刃宽度为

4mm±0.05mm，刀刃肩角半径为0.1mm~1mm。



试验方法 GB/T 229-2020 ASTM E23-18

校准依据 JJG 145 ASTM E23-18附录A1和A2

指示装置
数字式指示装置的最低分辨力至少为标称能量的

1/400。

数字显示器可以精确到到量程0.25%以内，且

指示装置在任一点的误差不超过量程的0.2%或

读数的0.4%(取两者中较大值)。

间接检定

至少检测试验机使用范围内的两个吸收量级。标

准试样的能量级应在使用范围以内，并尽量接近

其上限和下限；

标准试样的示值检定覆盖有效范围是所用试样标

准值的±50%；

每个能量级的标准试样，一组选择5个；

示值误差及重复性满足JJG 145中表5和表6的要

求。

具有合格吸收能量值的检定试样有低值

(13J~20J)、高值(88J~136J)、超高值

(176J~244J)三个能量等级。

一组检定试样在每个能量等级下测定的平均吸

收能量值应与检定试样的合格吸收能量值相一

致，精确到1.4J或5.0%(取其较大者)。

夏比冲击试验机的量程检定范围是通过被测试

检定试样的最高能量等级来定义的。一般通过

两个或更多能量等级的几组检定试样来完成。



序号 检定项目 首次检定 后续检定 使用中检定

1 外观 + + +

2 安装状态 + - -

3 机座水平、支座水平 + - -

4 冲击刀刃与试样的间隙 + - -

5 摆锤侧面平行度、垂直度 + - -

6 冲击刀的中心与砧座跨距的中心差 + + +

7 摆轴轴向间隙、径向间隙 + + -

8 指针回零差、能量损失 + + +

9 打击中心 + - -

10 摆锤初始势能、度盘指示能量、冲击速度 + - -

11 对冲击刀刃、砧座和支座的尺寸、装配等要求 + + +

12 指示装置 + - -

13 使用标准冲击试样的间接检定 + + +

注：表中“+”表示应检项目；“-”表示可不检项目。对更换零部件大修后的试验机按首次检定进行。



• A2.2需要每年进行直接检定的部件

• A2.2.1检查试样支座、砧座、锤头和任何发生明显磨损而更换的部件。直尺和圆规可以用来区分新部件和旧部件，
以帮助鉴别磨损状况（见注A2.1）。

• 注A2.1：为了测量砧座和锤刃的半径，建议制作一待测量物的复制品（铸造），并测量该复制品的横截面。可通
过将砧座和锤头从试验机上取下来完成。用硬纸板做成一个挡板，并用胶带固定在测量区域的周边，然后将低收缩
率的铸造化合物（硅橡胶铸造化合物的效果较好）灌注到挡板当中。待铸造化合物固化后，移除挡板，用剃刀切下
待测区域的横截面。通过光学比较仪或其他仪器来测量该横截面的半径。

• A2.2.2确保将连接砧座和锤头的螺栓拧紧到试验机生产厂规定的要求。

• A2.2.3在安有防护罩的情况下，应确保其安装的正确性（见A1.9.2）。

• A2.2.4将摆锤从初始位置释放的摆锤释放装置应符合A1.8的要求。

• A2.2.5在两个方向上检查试验机的水平度（见A1.1）。

• A2.2.6检查底座螺栓是否拧紧到了生产厂规定的技术规范。底座应不得使用膨胀螺栓或具有拧入嵌件的紧固件。

• 注A2.2：当螺栓被拧紧时，膨胀螺栓或具有拧入嵌件的紧固件将相对于试验机底部发生松动或将收紧，这将指示
一个假的偏高扭矩。

• A2.2.7按照9.1节的要求，检查指示装置的零位和试验机的百分比摩擦和风阻损失。



• A2.4.1间接检定需要具有合格吸收能量值的检定试样来检定夏比冲击试验机的准确度。

• A2.4.1.1具有合格吸收能量值的检定试样有低值（通常为13J、20 J)、高值（通常为88J、136J）、
超高值（通常为176J、244J）三个能量等级。为了满足间接检定的要求，一组检定试样在每个能量等
级下测定的平均吸收能量值应与检定试样的合格吸收能量值相一致，精确到1.4J(l.0ft•lbf)或5．0％
（取其较大者）。

• A2.4.1.2检定试样的合格吸收能量值应由NIST在Boulder，CO在其自行维护和操作的三台仲裁设
各上进行确定。

• A2.4.2夏比冲击试验机量程的检定范围是通过被测试检定试样的最高能量等级和最低能量等级来定
义的。这些数值的测量通过两个或更多能量等级的几组检定试样来完成，当夏比冲击试验机的量程太低
而不能进行两个能量等级的测试时，在这种场合，可以用一个能量等级来进行间接检定。

• A2.4.3在用检定试样进行试验之前，确定量程的可用范围。冲击试验机的可用范围取决于指示装置
在低端处的分辨率以及在高端处的量程。

A2.4间接检定



• A2.4.4检定试样应仅在量程的可用范围内进行测试。为了确定在其整个可用范围内的量程，

对在量程可用范围内的并在商业上可购得的最低能量等级和最高能量等级的检定试样进行试验。

如果最高和最低检定试样的合格吸收能量值之比超过4，那么就需要对中间吸收能量等级的第

三组检定试样进行试验（如果试样能商业购得的话）。

• 注A2.7：采用低、高和超高能量检定试样（分别是20J，136J和240J）所给出能量范围的

典型上限来确定检定那些可测试的最高能量等级的检定试样。另外，也可采用检定试样所给出

能量范围的典型下限来确定测试所用的最低能量等级。

• A2.4.4.1如果没有对低吸收能量的检定试样进行试验（仅试验了高吸收能量和超高吸收能量

的试样），那么检定范围的下限值应为试验过的检定试样组的最低合格吸收能量值的一半。

• 注A2.9:例如，如果高吸收能量检定试样的合格吸收能量值为100J，那么其下限值就是50L



• A2．4，4．2如果最高吸收能量的检定试样对于某一给定夏比冲击试验机的量程可用，

但没有进行试验的话，那么检定范围的上限应该是1.5倍的所试验过的最高能量检定试

样的合格吸收能量值。

• 注A2．9：例如，如果试验机所试验过的最大量程是325J，并且仅仅用的是低吸收能

量和高吸收能量的检定试样进行的试验，如果高吸收能量检定试样的合格吸收能量值为

100J，那么检定范围的上限应为150J(100J×1.5=150(J)。为了确定在其可用范围内

的量程，低吸收能量、高吸收能量和超高吸收能量的检定试样都应进行试验，因为超高

吸收能量的检定试样可以在量程为325J的试验机上进行试验（325J的80％为260J。

超高吸收能量检定试样的合格吸收能量值从未超过260J）。见表A2.1



表A2.1 各种试验机量程和被测试检定试样的合格范围A

量程
J

分辨率
J

可用范围
J

被测试的检定试样 合格范围
J低 高 超高

80 0.10 2.5~64 Ｘ … … 2.5~64

160 0.20 5.0~128 Ｘ Ｘ … 5.0~128

325 0.25 6.25~260 Ｘ Ｘ X 6.25~260

400 0.30 7.5~320 … Ｘ X 50~320

400 0.15 3.75~320 Ｘ Ｘ … 3.75~150

400 0.15 3.75~320 Ｘ Ｘ X 3.75~320

A 在这些示例中，假设高冲击能量检定试样的合格吸收能量值位100J



• XI.5.1试验机应具有足够的刚度，在试验高强度低吸收能量值的材料时，不会因为摆锤向上通过摆锤

柄或向下通过试验机基座的时候造成过多的弹性能量损失。如果砧座、支座、锤头或试验机基座固定不

良，对于吸收能量值在108J左右的材料，其实际的指示值可能超过 122J、136J。

• XI.5.2当在较低的温度下试验高强度低吸收能量的试样时，夏比试验可能发生一个特殊的问题。试样

可能不会沿着试验机摆锤的方向离开试验机，而是向某个方向偏斜。为了确保被打断的试样的两个部分

在摆锤完成摆动之前不会反弹向试验机并接触到摆锤，可能需要对老式的试验机进行改进。这些改进因

为试验机的结构而异。基本上是采取防止断裂试样反弹到摆锤任何部分的措施。如果设计允许的话，打

断的试样可以偏斜到试验机的侧面，把打断的试样控制在一定范围内，直到摆锤通过试验机砧座。有些

低吸收能量高强度的钢试样虽然冲击速度在5.2 m/s，但它们离开试验机的速度可能达到15.2m/s。如

果被打断的试样施加到摆锤上的力足够大，那么摆锤的速度将会降低并造成记录下错误的偏高的吸收能

量值。这个问题使得不同的研究人员所报告的夏比冲击试验结果很不一致，范围在(14-34）J之间。图

A1.1所示的改进可以使这种影响降低到令人满意的结果。



• 8.1.1 试样应紧贴试验机砧座,试样缺口对称面与两砧座中间平面间的

距离应不大于0.5mm。锤刃打击中心位于缺口对称面、试样缺口的对

面(见图1),对于无缺口试样应使锤刃打击中心位于试样长度方向和厚度

方向的中间位置。

• 8.1.2 试验前应检查砧座跨距,砧座跨距应保证在40+0.20 mm 以内;并

检查砧座圆角和摆锤锤刃部位是否有损伤或外来金属粘连,如发现存在

问题应对问题部件及时调整、修磨或更换以保证试验结果的准确可靠

• 8.2 摩擦损耗的测定

8 试验程序
8.1 一般要求



• 9．1试验设备的准备：

• 9．1.1在每天、每个班次或者每个试验间歇期、在进行试验之前都应对冲击试验机进行例行的
检查。建议把对这些例行检查结果记录在试验机检查日志上。在确定试验机己经满足附录Al和附
录A2后，进行如下的例行检查：

• 9.1.1.1对摆锤和砧座进行目视检查， 以确认是否存在明显的损坏和磨损。

• 9.1.1.2采用一次自由摆动来检查试验机：该指示装置应直接指示出试验机吸收能量读数的0 的
刻度位置。对于读数为度的试验机，该读数应可以通过试验机生产厂提供的换算表换算出 0吸收能
量的刻度位置。对于没有对总摩擦损失进行补偿的试验机，指针显示的将不是0刻度位置。这种情
况下，在换算成冲击能量的时候，指针所标示的数值应根据指针摆动的弧度对总摩擦损失按比例
进行修正。

．试验步骤



• 9.1.1.3百分比摩擦和风阻损失应不超过0.4％的被测量程，同时变化

应不会超过10％的先前试验机记录的百分比摩擦和风阻损失测量值。

如果百分比摩擦和风阻损失超过0.4％或者与先前测量值具有显著差异

时，此时检查指示装置，闭锁高度和轴承磨损和损伤情况。然而，如

果近期未使用过试验机，让摆锤摆动50到100个循环，在对试验机进

行修理之前，重复百分比摩擦和风阻损失试验。为确保百分比摩擦和

风阻损失在允许公差之内，采用以下其中一种评估程序：



• （1）配有刻度盘的设备：

• 将摆锤提升至锁紧位置；将刻度盘指针移动到正在使用的量程，释

放摆锤（设备上没有一个样本），允许摆锤循环五次（一次向前和一

次向后摆动加起来视为一个循环），在第6次向前摆动之前，刻度盘指

针设置在所用量程的5到10％之间；在第6次向前摆动之后，记录刻度

盘指针指示值（如果有必要，转化为能量） 能量读数除以10；除以所

用的量程，然后乘以100得到百分比摩擦和风阻损失。



试验标准 GB/T229-2020 ASTM E23-18

试验结果数据修约

至少估读到0.5J或0.5个分度单位

（取两者较小值）。

试验结果至少保留两位有效数字，

按GB/T 8170修约。

无修约要求

附表3：数据修约差异对比



• 关于侧膨胀量，剪切断面率的测定，以及对中夹钳的构造及尺寸，GB/T 229-2020

与ASTM E23-18的规定基本相同。ASTM E23-18另外规定了适用于小尺寸试样的对

中夹钳，其凸台宽度和凸台高度与普通的对中夹钳有所不同，而GB/T 229-2020并

未对小尺寸试样单独规定特殊规格的对中夹钳。



谢谢!


