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前　　言

　　本标准等同采用国际标准ＩＳＯ１６６３０：２００９《金属材料　薄板和薄带　扩孔试验方法》（英文版）。

本标准与ＩＳＯ１６６３０：２００９的结构和技术内容一致。

为了便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

——— 删除了国际标准的前言；

——— 将数值修约需满足ＩＳＯ４９７改为数值修约应按照ＧＢ／Ｔ８１７０规定。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：宝山钢铁股份有限公司、武汉钢铁（集团）公司。

本标准主要起草人：丁富连、李陈、李荣锋、祝洪川。
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金属材料　薄板和薄带　扩孔试验方法

１　范围

本标准规定了一种测定厚度为１．２ｍｍ～６．０ｍｍ、宽度不小于９０ｍｍ的金属薄板和薄带极限扩

孔率的试验方法。

注：本试验通常应用于薄钢板，用于评估产品在扩孔成形过程的适用性。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

极限扩孔率　犾犻犿犻狋犻狀犵犺狅犾犲犲狓狆犪狀狊犻狅狀狉犪狋犻狅

施加载荷使圆锥形扩孔凸模垂直插入试样的冲制圆孔进行扩孔试验，直至穿透试样厚度的裂纹出

现时圆孔直径的扩展量与圆孔初始直径的比率。

３．２

余隙度　犮犾犲犪狉犪狀犮犲

制备试样时，冲制试样上圆孔所用凹模与凸模之间的相对间隙，即凹模和凸模之间的间隙与试样厚

度的比值。

４　符号和说明

本标准所用到的符号、说明和单位在表１中给出。

表１　符号和说明

符号 说　　明 单位

犮 余隙度 ％

犱ｄ 试样冲制圆孔用的凹模内径 ｍｍ

犱ｐ 试样冲制圆孔用的凸模直径 ｍｍ

犇ｄ 扩孔装置的凹模内径 ｍｍ

犇ｈ 破裂后的圆孔平均直径 ｍｍ

犇ｏ 冲制圆孔的初始直径 ｍｍ

犇ｐ 扩孔装置的凸模直径 ｍｍ

犉 压边力 Ｎ

犚 扩孔装置凹模肩部的圆角半径 ｍｍ

狋 试样厚度 ｍｍ

λ 极限扩孔率 ％

珔λ 平均极限扩孔率 ％
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