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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》分为二个部分：

———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２部分。本部分等同采用国际标准ＩＳＯ１２００４２：２００８《金属材料　薄

板和薄带　成形极限曲线的测定　第２部分：实验室成形极限曲线的测定》（英文版）。

为了便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

ａ）　“本国际标准”一词改为“本标准”；

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）　删除了国际标准中表１的法语、德语注释和注２；

ｅ）　删除了国际标准中的表２；

ｆ）　将国际标准中表２的公式ε＝ｌｎ（１＋犲）合并到表１中；

ｇ）　在试样报告部分增加了“本标准编号”一项。

ｈ）　删除了附录Ｅ中的 “下面的数据集和允许的分散度可以在因特网上相关文件中找到（见参考

目录）。”一句。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ、附录Ｆ、附录 Ｈ均为规范性附录，附录Ｅ、附录Ｇ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、太原钢铁（集团）公司。

本部分主要起草人：祝洪川、李荣锋、陈士华、王丽英、邱保文、杜丽影。
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引　　言

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

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。

对于ＧＢ／Ｔ２４１７１的本部分（关于实验室成形极限曲线的测定），下面的条件也是有效的：

成形极限曲线（ＦＬＣｓ）用于确定指定的材料在受到拉延、胀形或拉延胀形相结合时能够达到的变形

程度。这种能力受到裂纹产生、局部缩颈的限制。存在有许多测量材料成形极限的方法，但应指出的

是，采用不同的方法得到的结果不能用于比较的目的。

ＦＬＣ表征了经过一定热机械处理后特定厚度材料的变形极限。材料的力学性能和材料在ＦＬＣ测

量前的历史等附加信息对于成形性能的判断都是重要的。

为了比较不同材料的成形能力，不仅要判断ＦＬＣ，而且下面的参数也是重要的：

ａ）　至少主方向的力学性能；

ｂ）　最大力塑性延伸率，参照ＧＢ／Ｔ２２８；

ｃ）　给定变形区间的狉值，参照ＧＢ／Ｔ５０２７；

ｄ）　给定变形区间的狀值，参照ＧＢ／Ｔ５０２８。

Ⅱ
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金属材料　薄板和薄带

成形极限曲线的测定

第２部分：实验室成形极限曲线的测定

１　范围

ＧＢ／Ｔ２４１７１的本部分规定了在室温和线性应变路径下测定成形极限曲线（ＦＬＣ）的试验条件及

方法。

本部分适用于试验材料是平直的、厚度在０．３ｍｍ～４ｍｍ之间的金属材料。

　　注：４ｍｍ的厚度上限是由材料最大允许厚度与冲头直径的比值确定的。

对于薄钢板，推荐厚度的最大值为２．５ｍｍ。

２　符号及说明

本部分采用表１中的符号及说明。

表１　符号及说明

符　　号 说　　明 单　位

犲 工程应变 ％

ε＝ｌｎ（１＋犲） 真实应变（对数应变） —

ε１ 主真实应变 —

ε２ 次真实应变 —

ε３ 厚向应变 —

σ 标准偏差 —

犇 冲头直径 ｍｍ

犇ｂｈ 凹模直径 ｍｍ

犡（０），犡（１）

犡（犿）…犡（狀）
犡方向位置 ｍｍ

犳（狓）＝犪狓
２＋犫狓＋犮 最佳抛物线拟合公式 —

犳（狓）＝１／（犪狓
２＋犫狓＋犮） 最佳反抛物线拟合公式 —

犛（０），犛（１）…犛（５） 截面 —

狀 犡方向位置点数 —

犿 失效位置截面数量 —

狑 拟合区域宽度 ｍｍ

狋０ 初始板厚 ｍｍ

狉 塑性应变比 —

３　原理

ＦＬＣ用于表示材料在设定的线性应变路径变形条件下的近似的固有极限。为了准确测定ＦＬＣ，在

测量区域需要保持近乎无摩擦的状态。

１
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