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1 主题内容与适用范围

本标准规定了以凸耳率(。)为标志的金属薄板塑性平面各向异ft-试验方法

本标准适用于。. 10-3. 00 mm厚度的金属薄板

2 引用标准

GB!T 15825. 2 金属薄板成形性能与试验方法 通用试验规程

3 符号、名称和单位

本标准所41的符号、名称和单位91, k 1
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i'}模直径
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1k边力

rvi模Its角半径
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板料基卞厚度

最小压边力

平均凸耳率

各次试验得到的凸耳率，角标，一t, z, 3......

有效重复试验次数
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4 试验原理

                                        图 1 凸耳试验

    试验时，将圆片试样压置于凹模与压边圈之间，通过凸模对试样进行拉深，将其成形为一个空心圆

柱形杯体(见图1)。试验结束后，测定杯口处凸耳的各项特性指标，并计算凸耳率作为评定金属薄板塑

性平面各向异性程度的指标.

5 试样

5门 本试验采用直径为60士。05 mm的试样，如果使用这一尺寸不能使试样正常成形，允许对其数值

进行修正，但必须在试验报告中说明。

5.2按GB/T 15825.2第3章规定制备试样，并记录试样实测厚度

6 模具

6.1 按GB/T 15825.2中4.1条规定制备模具

6.2 凸模、凹模的工作尺寸按表2规定
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表 2
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了 试验条件

了.1 润滑

    按GB/T 15825.2第6章规定，推荐使用1"或3-润滑剂对试样进行润滑

了2 压边力

7.2.1 对试样施加的压边力应满足下述要求:

    ‘ 不允许压边圈下面的试样材料起皱，但必须保证它们能够在凸模的拉深力作用下发生流动和

拉深变形;

    b‘ 试验过程中，压边力应保持恒定，重复试验时的压边力偏差保持在士5%内

7-2.2 采用预试验方法确定合理的压边力，并将其数值控制为500 N的整数倍。

7.2. 3 用预试验方法确定的压边力应大于抑制压边圈下面试样材料起皱的最小压边力F,- >但不得

大于1.75 F, -.

7-2.4 允许使用经验方法估算最小压边力F, mj}，并推荐使用GB/T 15825.2附录A所列经验公式

7.3 试验速度

    推荐使用(1. 6-12) x 10-̂  m/，试验速度(凸模运动速度)

8 试验装置与试验机

8.1 试验装置

    按GB/T 15825. 2中5.1条规定准备试验装置，要求满足以下技术条件

B-1.1 试验装置应能保证试样定位，试样中心与凸模中心线的偏差不大于。. 3 ml no

8.1.2 在工作行程内，凸模与凹模中心线应重合，偏差不大于0.1 mm.
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8.1.3  11-1I模工作面A与压边圈工作面B(参见图1)之间的平行度不超过0. OS mm

8.14 压边装置应能通过压边圈对试样均匀施加压力.并保证7-2.七条规定

8.2 试验机

    按GB/T 1582.5.2中5.2条规定准备试验机，要求满足以下技术条件

8.2 1 试验机应保证试样拉深所需的变形力。

8.2. 2 试验机工作速度应满足7. 3条规定

9 试验程序和操作方法

9.1 根据板料基本厚度按表2选择试验模具

9.2 按GB/T 15825.2中4.2111.1一2, 5. 2. 2和5.2. 3条规定.对模兵、试验装性和试骑饥进行清洗、检

查和润滑

9.3 进行预试验，确定合理的压边力。

9.4 将经过润滑处理的试样置于试验装'?r.中压紧后进行试验，直到试样被拉深成形为一个空心圆村形

杯体

9.5 对同种材料应进行3次以上有效重复试验

9.6 每进行一次靛复试验之前.都应对u模, I"1模和压边圈进行揩擦和检杳，一E3.发现划痕、擦伤或粘

接现象，必须及时磨除

9.了 出现下述任一情况，试验无效

    a. 试样发生破裂;

杯体形状明显不对称，两个对向凸耳的峰高之差大于

杯体口部或外表面具有影响测量凸耳特性指标的皱褶

2mm

10 试验测量与计算

10.1 测i并汁算所有的凸耳特性指标，测量精度不低于。.05 mm,其中凸耳率。按公式(1)计3,)，计P

结果修约到。i%的竿数倍
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怕 2 按公式(2川一算平均凸耳率e，计算结果修约到。，1%的整数倍
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如果要求测量凸耳方位角，应按下述步骤进行:

  找出拉深杯底的中心，通过该中心划线(即杯底直径)标示轧制方向.凸耳方位角以此轧制线为

从v0基准开始，依次通过每一个凸耳峰顶和谷底，在杯体外部轮廓柱面上划线标T凸耳峰高

和谷高(参见图2);
    c. 通过凸耳峰高和谷高标示线与杯底边缘的交点.向杯底中心划半径辐射线(参见图2少，则辐射

线与轧制线构成的圆心角a(角标了=1,z...,是凸耳峰的序号，称为凸耳峰方位角，而圆心角月(角标

j- 1、 2.-..是凸耳谷的序号)称为凸耳谷方位角.它们可以用于绘制拉深杯体的凸耳展开图(图3)

    d. 根据划线标示测贫每一个凸耳的方位角
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图 2 凸耳方位角测量

拉深杯体圆周展开角

图3 凸耳展开图

11 试验报告

11.1 试验报告的格式自行设计

11.2 试验报告应包括下述主要内容、

    a 试验材料的规格、牌号和状态;

    b. 试样实测厚度;

    c. 试验方法:按GB/"1'15825.7;

    d. 试样尺寸;

        模几:包括凸模直径、凹模内径、凸模、凹模和压边圈的材料及硬度;

    f 试验条件:包括试样的润滑剂、润滑方法、压边力和试验速度等;

    Q. 试验机;

    h. 试验记录和试验结果 包括每个试样的凸耳数量、平均凸耳峰高、平均ir't耳补高、平均1I,耳

度.i'5耳率·以及所有试样的平均凸耳率等
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    i. 试验日期。

11.3 如果要求试验报告记录凸耳峰和凸耳谷方位角，按10. 3规定进行测量.并按图3绘制凸耳展升

图

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。
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