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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２４１７１《金属材料　薄板和薄带　成形极限曲线的测定》分为两个部分：

———第１部分：冲压车间成形极限图的测量及应用；

———第２部分：实验室成形极限曲线的测定。

本部分为ＧＢ／Ｔ２４１７１的第１部分。本部分等同采用国际标准ＩＳＯ１２００４１：２００８《金属材料　薄

板和薄带　成形极限曲线的测定　第１部分：冲压车间成形极限图的测量及应用》（英文版）。

为了便于使用，本部分做了下列修改：

ａ）　“本国际标准”一词改为“本部分”；

ｂ）　用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

ｃ）　删除了国际标准的前言；

ｄ）　引用文件按对应的国家标准作了变更；

ｅ）　将编号“５．１．７、５．１．８、５．１．９”改为“５．１．６．１、５．１．６．２、５．１．６．３”，使之逻辑性更好；

ｆ）　将附录Ａ、附录Ｂ对换，使正文的引用顺序符合习惯。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ为资料性附录。

本部分由中国钢铁工业协会提出。

本部分由全国钢标准化技术委员会归口。

本部分起草单位：武汉钢铁（集团）公司、上海出入境检验检疫局。

本部分主要起草人：李荣锋、祝洪川、陈士华、
!

应宏、吴益文、严龙、杜丽影。
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引　　言

　　成形极限图（ＦｏｒｍｉｎｇＬｉｍｉｔＤｉａｇｒａｍ／ＦＬＤ）———包含主应变／次主应变点的图表。

ＦＬＤ能够分辨某个应变数值对于某种材料来说是安全的还是破裂的，从安全点到破裂点的界线定

义为成形极限曲线。

有两种不同的方法可以测定材料的成形极限：

１）　对冲废的零件进行应变分析，测定与零件外形和加工工艺有关的ＦＬＣｓ。

在冲压车间，这些点的应变路径通常是未知的，成形极限曲线ＦＬＣ依赖于材料、零件和所选择

的成形条件。此方法见本标准第１部分。

２）　完善的实验室条件下的ＦＬＣｓ测定：

为了评价其成形性能，需要对给定材料绘制唯一的成形极限曲线ＦＬＣ。标准规定对ＦＬＣ的测

定需采用不同的线性应变路径。该方法可应用于材料的性能表征，见本标准第２部分。
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金属材料　薄板和薄带

成形极限曲线的测定

第１部分：冲压车间成形极限图的

测量及应用

１　范围

ＧＢ／Ｔ２４１７１的本部分规定了金属板带的成形极限图和成形极限曲线的测定方法。

本部分适用于厚度为０．３ｍｍ～４ｍｍ的金属薄板和薄带。

２　符号和说明

本部分使用的符号及说明见表１，用于测量成形极限图的网格样本见附录Ａ。

表１　符号和说明

符　号 说　　明 单　位

狋０ 试样厚度 ｍｍ

犾０ 网格的初始标距 ｍｍ

犾１ 网格沿主应变方向上的变形后尺寸 ｍｍ

犾２ 网格垂直于主应变方向上的变形后尺寸 ｍｍ

犲 工程应变 ％

犲１ 主工程应变 ％

犲２ 次工程应变（垂直于主工程应变） ％

ＦＬＤ 成形极限图 —

ＦＬＣ 成形极限曲线 —

３　原理

首先在金属薄板试样表面印制合适大小的精细网格，然后将试样成形直至出现破裂。通过测量网

格在主应变方向以及与其垂直的次应变方向的尺寸百分比变化，得到给定应变状态下的成形极限应变

值。改变应变状态重复试验可以得到一系列的应变数据，将这些应变数据绘于成形极限图（ＦＬＤ）上就

可以得到成形极限曲线（ＦＬＣ）（见图１）。

４　试验条件

４．１　建议网格的尺寸大小在１．５ｍｍ～５ｍｍ之间，网格的真实尺寸与公称值之间的误差应在±２％

以内。

４．２　在试样的成形过程中，关键测量区域的应变在缩颈前应保持均匀一致。

４．３　为满足上述要求，可以采用任何便于施加夹紧力和成形力的试验装置来获得不同极限应变状态。

４．４　成形极限曲线应绘制在成形极限图上。图１是一个成形极限曲线示例。

５　试验程序

５．１　推荐按以下步骤进行成形极限的测定：
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