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Sheet metal formability and test methods

- General test rules

1 主题内容与适用范围

本标准规定了金属薄板成形性能试验的一般性操作方法

本标准适用于GB/T 15825.3̂-15825.8规定的各种成形性能试验

2 成形性能试验操作的一般过程

2.， 金属薄板成形性能试验通常在室温下进行，如有严格要求.实验室温度可控制为2:3(士5 (

2.2 金属薄板的成形性能试验过程含卜述 般操作步骤;

        试样准备;

    b. 模具准备;

    c. 试验装置与试验机准备;

    d. 试样润滑:

    e. 预试验操作;

    f. 正式试验;

    9. 数据采集与计31;

    h. 填‘弓试验报告

3 试样准备

11 取样

31.1 试样的选取部位应避开金属薄板的料头和边缘

3门 2 试样的选取角度(取样角)以轧制方向为基准，允许角度公差为士10

3.2 试样制备

3.2门 试样的儿何形状与尺寸(含公差)按具体试验标准确定。

3.2.2 试样可用冲、剪或切削方法制备。对于带孔试样，通常需要对孔缘进行铰削、砂纸打磨或研磨

3.2.3 制务好的试样应平整、表面无划痕、边缘无h刺，孔缘应光滑、无棱角和毛刺对要求严格的试样

边缘或孔缘，应用5倍放大镜检查没右微裂纹或其他缺陷

3.2.4 制备好的试样不允许进行冷、热校平或仟何敲修.变形部位不得带f油Hr 硬化现象〕

32.5 若对试样厚度测垦有严格要求，应在试样制备下作完成之后，ft试样F.最有代表性的 二个"i>1}

测显厚度.并以它们的平均值作为试样实测厚度.测址精确到0. 01 mm

3.2.6 制备好的试样应按具体试验要求分组、编号

3.2.7 制备好的试样若暂时不用‘应将其徐油防锈并妥善存放
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4 模具准备

4门 模具没i1与制造

4门 1 刘于模具中的「作零部件，如凸模、凹模和压边圈等，除仁作部位的形状和尺寸必须按具休标准

规定外，刘其他部位的结构.以及模具中的其他岑部件.均不作具体规定，可按试验原理、试验要求及冲

模规范设计

4门 2 凸模、凹模和压边圈用冷作模具钢、工具钢或其他材料制造，硬度不低f60 H RC

4.1.3 凸模.1111模和压边圈_[作表面应磨光，表面轮廓面的圆角过渡必须光滑.除特殊要求外.表面租

糙度R不大干。. 5 }em,.

4.2 模具使用准备

42门 按具体试验标准要求选择凸模、凹模和压边圈并将它们清洗、揩擦干净，同时检查它们的i.作部

位，若发现划痕、擦伤或粘结现象，应及时磨除

4.2.2 将凸模、凹模和压边圈安装在模具或试验装置中，并检查安装精度和问隙是否达到试验要求

5 试验装置与试验机准备

5.1 试验装长

5门.1 试验装置的设计与制造必须满足试验原理以及试验条件提出的各项枝术要求

5门.2 开始试验前，必须刘试验装置进行必要的调试、检查和润滑

5.2 试验机

5.2门 以保E试验原理和试验条件为原则，不对试验机类型作具体规定

5. 2.2 试验之前，必须按操作规程对试验机进行检查和润滑.以保证机器正常工作

5.2.3 在试验机正常工作条件 };，检查机K-各部位仪表、测iii装F-L和传感器等是否调子零位、工作行程

显 下是否 卜常、标定时间是否过期。

6 试样润滑

6.1 润滑剂

6.1门 对需要润滑的试样，推荐使用下述1'-4'润滑剂 经有关方面协商，亦允许使用其他润滑剂 无

论采用何种润滑剂，均应在试验报告中注明

6门.2  1:̀液体润滑剂为全损耗系统用油I,-.A N 100

6.1. 3 2'液体润滑剂按表1配制

                                          表 1 2“润滑剂

成分 牌号 百分比(按休积) 备注

润滑油 L AN 16 95% L.丁tl毛3

蓖麻油 5%

6.1.4 306.1.4 液体润滑剂按表2配制

友2 3'

成分

  基剂

丫由性剂

极I剂

  名称

L -AN 46

蓖麻油

备 ri

氯化石腊(含氛35%以}_)

润滑剂

  百分比(按体积)

        8 5 j,

          SJ个

          10男 热熔七似合

6.1 5  4固体润沿剂采用。.04。:、聚乙烯薄膜
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润滑剂涂橙和粘敷

  对试样涂覆和粘敷润滑剂之前应对其进行清洗、去油和于燥

采用1̀-30液体润滑剂时，应将它们均匀徐税在干燥后的试样两表面

月
.
I

n
j

3 采用峨“聚乙烯薄膜作为固体润滑剂时，按具体试验标准规定，将它们用润滑油粘敷Ft卜Ml}七Y

62
脚
计
62
试样一侧表面。

7 预试验操作

7.1 预试验操作可与试验装设调试、试验机检查工作同时进行

了.2 通过预试验工作，应保证在正式试验过程中具有正确的试验条件(如试验速度、压边力等)，以及试

验装置和试验机均处于良好的工作技术状态

了.3 预试验操作必须符合具体试验标准规定的试验程序和操作方法

7-4 在进行拉深类试验时.可以用预试验确定压边力，或对经验公式估算的最小压边力进行调整.本标

准推荐的最小压边力估算公式见附录A(参考件)。

8 正式试验

    按下达的试验任务书与具体试验标准规定的试验程序和操作方法进行 除有特殊要求的试验之外

试验操作中通常按附录R(参考件)的说明来判断金属薄板及其试样是否进入破裂(或开裂)状态

9 数据采集与计算

9.1 对于所有试验数据均应准确测量，并客观、真实地予以记录。若出现异常试样‘也应予以记录并刘

异常现象作出备注，或对异常试样进行保存，以便在一定时期内进行复核查对

9.2 对于有特殊要求的试样测量，应按具体试验标准规定

93 试验结果计算按具体试验标准规定。

10 试验报告

10.1 试验结束后，按具体试验标准规定填写试验报告

10.2如有必要，可对试验数据提出分析意见。
10-3 试验报告应由试验人员、实验室负责人或主管部门签名盖章



GB/'r 15825.2一1995

                                                    附 录 A

                                关于最小压边力的估算说明

                                          (参考件)

A1 在拉深类试验中.允许使用不同的经验公式估算其试验所需的最小压边力F ，本标准推荐下述

公式

    注:位深类试验指GB/T 15825. 3K金属薄板成形性能与试验方法 拉深与拉深载荷试验》和GB/T 15825.8Y金属

        薄板成形性能与试验方法 凸耳试验》

                I       18t,  1 i D}) z，·。。一。k、，。m二(‘一D, -. Dc)\T" ⋯，...........⋯⋯〔Al)

                            F_... =30,,+a.) (D。一Dt一r,,)to

式中:Fp �,一一最大拉深力.N;

        t,一一板料基本厚度，mm:

        D,— 试样直径，mm:

        D一一凹模内径，mm;

        d�— 凸模直径,mm;

        a,一 一板料抗拉强度,Pa;

        a, 板料屈服点，Pa;

          ，-一 一凹模圆角半径.mme

⋯‘二’················⋯⋯(AZ)

            附 录 B

关于成形性能试验的破裂判据说明

            (参考件)

川 在成形性能试验过程中，当前主要采用肉眼观察方法判断金属薄板及其试样是否进入破裂(或开

裂)状态，例如采用GB 4156进行杯突试验时，标准规定破裂的判据为:裂缝开始穿透试样厚度(透光)

很显然.这种方法容易受人主观影响，使试验结果产生较大的离散性。鉴此原因，在有条件的情况下，经

协商允许使用试验设备测定成形性能试验过程中的“载荷一行程”曲线，并由该曲线变化率确定全属薄板

进入破裂(或开裂)状态的时刻，但必须在试验报告中予以说明。

附加说明:

本标准由中华人民共和国机械工业部提出。

本标准由全国锻压标准化技术委员会归口.

本标准由武汉工学院负责起草。

本标准主要起草人曹宏深,姜奎华。

本系列标准自实施之口起，原部标JB 4409-88((薄钢板的成形性能和试验方法》标准作废


