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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１５８２５《金属薄板成形性能与试验方法》分为８个部分：

———第１部分：成形性能和指标；

———第２部分：通用试验规程；

———第３部分：拉深与拉深载荷试验；

———第４部分：扩孔试验；

———第５部分：弯曲试验；

———第６部分：锥杯试验；

———第７部分：凸耳试验；

———第８部分：成形极限图（ＦＬＤ）测定指南。

本部分是ＧＢ／Ｔ１５８２５的第３部分。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１５８２５．３—１９９５《金属薄板成形性能与试验方法　拉深与拉深载荷试验》。

本部分与ＧＢ／Ｔ１５８２５．３—１９９５相比，主要变化如下：

———增加了“前言”；

———在“２规范性引用文件”中增加了引导性文字；

———增加了表２的名称；

———修改了４．４．２．２，并把４．４．２．３和４．４．２．４合并到４．４．２．２中，使用列项ａ）～ｃ）表述原来的

４．４．２．２～４．４．２．４的规定；

———增加了“４．４．４试验温度”和“５．４．４试验温度”；

———把５．１中第２段修改为“注”；

———在５．２．２中，把“如果采用上述直径的试样其拉深杯体底部……”修改为“如果采用５．２．１推荐

的试样直径，其拉深杯体底部……”；

———把５．５．２结尾的犉ｐｆ修订为（犇０）ｍａｘ；

———将附录Ａ的名称修改为“最大试样直径（犇０）ｍａｘ的计算”；

———把Ａ．１．１和Ａ．１．２分别修改为Ａ．２和Ａ．３，原来的Ａ．２变为Ａ．４；

———修改了式（Ａ．１）；

———将式（Ａ．２）和式（Ａ．３）左边的符号犇０ 分别修改为符号犇
０
０ｆ和犇

６
０ｆ，并把它们增补到表１；

———增加了式（Ａ．４）；

———将附录Ｂ的名称修改为“拉深试验方法与拉深载荷试验方法的说明”；

———将附录Ｃ的名称修改为“（犇０）ｍａｘ犜的近似求法”；

———在Ｃ．３中，把犉ｐｍａｘ修改为犉ｐｍａｘ犼，同时还修正了Ｃ．３ａ）的内容；

———对原标准中的一些文字进行了编辑性修改。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ均为资料性附录。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国锻压标准化技术委员会归口。

本部分起草单位：武汉理工大学、郑州大学、东风汽车模具冲压有限公司。

本部分主要起草人：姜奎华、曹宏深、华林、黄尚宇、毛华杰、李建华。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５８２５．３—１９９５。
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金属薄板成形性能与试验方法

第３部分：拉深与拉深载荷试验

１　范围

ＧＢ／Ｔ１５８２５的本部分规定了以极限拉深比为指标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。

本部分适用于厚度为０．４５ｍｍ～２．５０ｍｍ的金属薄板，经有关方面协商，可适当扩大板厚适用

范围。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１５８２５的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１５８２５．２—２００８　金属薄板成形性能与试验方法　第２部分：通用试验规程

３　符号、名称和单位

本部分所用的符号、名称和单位见表１。

表１　符号、名称和单位

符号 名　　称 单位

犇ｄ 凹模内径 ｍｍ

狉ｐ 凸模圆角半径 ｍｍ

狉ｄ 凹模圆角半径 ｍｍ

犱ｐ 凸模直径 ｍｍ

（犇０）ｍａｘ 最大试样直径 ｍｍ

狋 试样厚度 ｍｍ

犃 凹模工作面（端面）

犅 压边圈工作面

犉ｐ 拉深力 Ｎ

犉ｃ 压边力 Ｎ

犉ｃｍｉｎ 最小压边力 Ｎ

ＬＤＲ 极限拉深比

狋０ 金属薄板的基本厚度 ｍｍ

（犇′０）犻
相同直径的一组试样中，破裂的试样个数与未破裂的试样个数相等（均为３个）时，该组的试

样直径，角标犻表示试样直径序号
ｍｍ

１
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