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1 主题内容与适用范围

    本标准规定J以极限拉深比为标志的金属薄板拉深成形性能试验方法，即拉深试验与拉深载荷试

验两种方法

本标准适用于厚度0.45--2.50 mm的金属薄板，经有关方面协商，可适当扩大板厚适用范围

2 弓}用标准

      GB

3 符号

T 15825.2 金l薄板成形性能与试验方法 通用试验规程

名称和单位

本标准所用的符号、名称和单位见表 1
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续表 t

符 号 名 称 单 位
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开始将压边力由F',.增值到F�:S,T的凸模行程

与极限拉深力F�相应的凸模行程

用拉深载荷试验方法确定的最大试样直径

载荷极限拉探比

平均最大拉深力，角标7为试徉组别序号

平均极限拉深力，角标7为试样组别序号
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4 拉深试验方法

4.1 试验原理

    试验时.将圆片试样压置于凹模与压边圈之间，通过凸模对其进行拉深成形(见图1) 本试验需要

采用不同直径的试样.并按照逐级增大直径的操作程序进行拉深试验，以测定拉深杯体底部圆角附近的

壁部不产生破裂时允许使用的最大试样直径(Do) }�，试验结束后用(DJ,计算极限拉深比LDR
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图 1 拉深试验方法

4.2 试样
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4.2.1 本试验采用圆片状试样，按规定的直径级差分组 组数不少}- 2,侮组内有效试样数址为气

4.2.2 本试验规定相邻两级试样的直径级差为1. 25 mm，各级试样的外径偏差小}: 1= 0. UC, mm

4-2.3 按GB/T 15825.2第3章规定制备试样，并记录试样实测厚度‘

4.3 模具

4.3.1 凸模和凹模的下作尺寸按表2规定

                                                表 2                                                 mm
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4. 3-2 按GB/T 15825.2中4. 1条规定制备模具

4-4 试验条件

4.4.1 润滑

    按GB/T 15825.2第6章规定，推荐使用1#,3“和4̀润滑剂对试样进行润滑。

4.4.2 压边力

4.4-2-1 对试样施加的压边力应满足下述要求:

    a. 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%以内

4.4.2.2 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

4.4.2.3 用预试验方法确定的压边力应大F抑制压边圈下面试样材料起皱的最小压边力Y, ,n.,.但不

得大于1. 75 F，“
4. 4; 2. 4 允许使用经验方法估算最小压边力F, m.，并推荐使用GB/T 15825.2附录A所列经验公式

估贷最小压边力

4.4.3 试验速度

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

4-5 试验装置与试验机

4.5.1按GB/T 15825.2中5.1条规定准备试验装叠，要求满足以下技术条件:
    a.试验装置应能对试样定位，试样中心与凸模中心线的偏差不大于0. 5 mm;

    b. 在工作行程内，凸模与凹模中心线应重合，偏差不大于。.1 mm;

    c. 凹模工作面A与压边圈工作面B(见图1)之间的平行度不超过。.05 mm;

    d. 压边装置应能通过压边圈对试样均匀施加压力(必要时可采用带有球面结构、能够自行调整加

压位置的压边圈)，并保证本标准4.4.2.1条规定

4.5.2按GB门、15825.2中5.2条规定准备试验机，并要求满足以下技术条件:

    a. 试验机应保证试样拉深所需的变形力;

    b. 试验机工作速度应满足本标准4.4. 3条规定

4.6 试验程序和操作方法

4.6.1按表2选择试验模具
4.6-2 按GB/T 15825.2中4. 2,5. 1.2,5. 2. 2和5. 2. 3条规定.对模具、试验装VY和试验机进行清洗、


