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金属杯突试验方法
  (厚度0.2-2mm )

ce 41防一94

Metals-Cupping testing二 thod

      (thickness 6.2一2口m)

    本标准适用于厚度为0.2一2 mm,宽度为等于或大于gomm的金属板和带的杯突试验。以检验金

属板、带的塑性变形性能。

1 原理

    试验系用端部为球形的冲头，将夹紧的试样压人压模内，直至出现穿透裂缝为止，所测量的杯突

深度即为试验结果。

符号和名称

符号和名称见下图和表。

试验机

试验应在装备有压模、垫模和冲头的试验机上进行，其尺寸和公差如图所示。
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符 号
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试样厚度

试样的宽度或直径

压模孔径

垫模孔径

压模外径

垫模外 径

压模孔内侧圆角半径

压模外侧圆角半径

垫模外侧圆角半径

压模孔深度

压模厚度

垫模厚度

冲头球形部分fl径

杯突深度

杯突俏

  3.1

  3.2

  日.3

ft:变形。

  3.吕.1

  名.习.2

试验机应能正确确定裂缝开始穿透试样厚度 (透光)的瞬间。

试验机应具备测量杯突深度的标尺，其最小刻度为。.1 mm;并应具备测量夹紧力的装置。
压模、垫模和冲头要有足够的刚性，其工作表面的硬度不得小于HV750,在试验过程1j’不得户

:一:

  在试验过程日N7,头不得转动，冲头球形部分应与试样接触。

  冲头工作表面为球形，表面光洁度不低于甲110压模和垫模的T作面光洁度不低于守9 .

压模中心线和冲头球j黯‘分，扣心线应重合，在冲压行程的范围内其偏差不大r0.Immo
压模和垫模与试样接触的表面必须相互平行，并与冲头运动方向的轴线相垂直。L述表面的千

行度不得超过0.01 mm a

3.6 试验机对试样应具有大约1000kgf (10kN)的恒定夹紧力。

S- T 冲头的起始位置应与夹紧的试样表面接触。

4 试样

  4.1 试样宽度或直径为90一95mmo

  4.2 切取试样时，必须保持试样平整，其边部不得有毛刺和扭曲。

  4.3 试样不得锤击或冷、热加上。

  4.4 从板卷土切取的试样，应不经矫直进行试验。

  试 验程序

5.1试验应在10一35℃的温度下进行。对试验温度有较严要求的，试验温度应为23士5℃
5.2 试样厚度的测量应精确到O.Olmm,

  肠.3

协商，

  5.4

m m ,

在试验俞，试样两面和冲头应轻微地涂以石墨润滑脂，石墨润滑脂配比见附,} A。经供需双方

可采用其他类型的润滑月eao
  相邻两个压痕中心距离不得小于90mm， 任一压痕的中心至试样任一边缘的距离不得小J飞5

5.55.6
将试验机调至零点后，试样放在压模和垫模之间夹紧，其夹紧力约为l000kgf (jOkN)。
在无冲击的情况下进行杯突试验，试验速度在5 -20mm/min之间。 试验结束时，将速度降


