
ICS25.160.40
J33

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

GB/T39165—2020

电阻点焊及凸焊接头的剥离和凿离
试验方法

Testmethodofpeelandchiselforresistancespotandprojectionwelds

(ISO10447:2015,Resistancewelding—Testingofwelds—Peeland
chiseltestingofresistancespotandprojectionwelds,MOD)

2020-10-11发布 2021-05-01实施

国 家 市 场 监 督 管 理 总 局
国 家 标 准 化 管 理 委 员 会

发 布



目  次

前言 Ⅰ…………………………………………………………………………………………………………

1 范围 1………………………………………………………………………………………………………

2 规范性引用文件 1…………………………………………………………………………………………

3 术语和定义 1………………………………………………………………………………………………

4 设备及工具 2………………………………………………………………………………………………

5 试样 5………………………………………………………………………………………………………

6 试验步骤 5…………………………………………………………………………………………………

7 试验数据处理 6……………………………………………………………………………………………

8 试验报告 8…………………………………………………………………………………………………

附录A(资料性附录) 本标准与ISO10447:2015相比的结构变化情况 10……………………………

附录B(资料性附录) 本标准与ISO10447:2015的技术性差异及其原因一览表 11…………………

GB/T39165—2020



前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准使用重新起草法修改采用ISO10447:2015《电阻焊 焊缝的试验 电阻点焊及凸焊接头的

剥离及凿离试验》。
本标准与ISO10447:2015相比在结构上有较多调整,附录A中列出了本标准与ISO10447:2015

的章条编号变化对照一览表。
本标准与ISO10447:2015相比存在技术性差异,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,附录B中给出了相应技术性差异及其原因的一览表。
本标准做了下列编辑性修改:
———修改了标准名称;
———删除了参考文献。
本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本标准起草单位:中车长春轨道客车股份有限公司、哈尔滨焊接研究院有限公司、滁州市宏达模具

制造有限公司、重庆科技学院、上海材料研究所、中车青岛四方机车车辆股份有限公司、吉利汽车研究院

(宁波)有限公司、北京航天新风机械设备有限责任公司。
本标准主要起草人:王春生、靳彤、李伦权、尹立孟、宋北、苏金花、王滨、张志毅、叶结和、谢刚、

崔阳阳。
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电阻点焊及凸焊接头的剥离和凿离
试验方法

1 范围

本标准规定了电阻点焊及凸焊接头的剥离和凿离试验的设备及工具、试样、试验步骤、试验数据处

理和试验报告。
本标准适用于厚度为0.5mm~5.0mm的两层或两层以上金属板的电阻点焊及凸焊接头。

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/T3375 焊接术语

GB/T39166 电阻点焊、凸焊及缝焊接头的机械剥离试验方法(GB/T39166—2020,ISO14270:2016,

MOD)

3 术语和定义

GB/T3375界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
凿离试验 chiseltest
使用凿子在相邻焊点的板间进行凿离,直到发生断裂或近焊点处母材发生屈服或弯曲的试验。
见图1。

 a) 类型1(嵌入式凿离) b) 类型2(单侧凿离) c) 类型3(双侧凿离)

图1 电阻点焊及凸焊接头的凿离试验

3.2 
剥离试验 peeltest
在焊点厚度方向上施加剥离力进行的电阻焊搭接接头的破坏性试验。
见图2。
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