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前　　言

　　本标准参照美国通用汽车公司ＧＭ９９２０Ｐ：１９９９《二次加工脆化试验程序》，并结合国内外冲压成形

用钢板二次加工脆化试验研究结果制定。

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。

本标准主要起草人：丁富连、方健。

Ⅰ

犌犅／犜２４１７３—２００９



钢板　二次加工脆化试验方法

１　范围

本标准规定了钢板二次加工脆化试验方法的术语和定义、原理、样杯、试验装置、试验步骤、试验结

果准确度和试验报告。

本标准适用于厚度为０．５ｍｍ～２．０ｍｍ的汽车零部件冲压成形用无间隙原子钢和其他具有二次

加工脆化特性的冲压成形用钢板的二次加工脆化试验。

２　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

２．１　

二次加工脆化　狊犲犮狅狀犱犪狉狔狑狅狉犽犻狀犵犲犿犫狉犻狋狋犾犲犿犲狀狋

ＳＷＥ

无间隙原子钢（ＩＦ钢）和磷强化薄钢板在冲压成形（一次加工）后，具有一定的内应力，再受外力作

用时（特别是低温条件下受冲击力作用，二次加工）容易在晶界处发生断裂的现象。

２．２

二次加工脆化温度　狊犲犮狅狀犱犪狉狔狑狅狉犽犻狀犵犲犿犫狉犻狋狋犾犲犿犲狀狋狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

ＳＷＥＴ

样杯发生二次加工脆化现象时的温度。

２．３

拉延比　犱狉犪狑狉犪狋犻狅

ＤＲ

冲压成形时所用的圆形坯料直径与冲头直径的比值。

２．４　

样杯　犮狌狆狊犪犿狆犾犲

将冲压成形用钢板圆形坯料以一定的拉延比冲压成圆柱形，切除制耳后成为具有一定高度的杯状

试样，称为样杯。

３　试验原理

将样杯在不同试验温度下保温一定时间后置于底座上，并由一特定锥角的重锤从高处自由落下以

特定能量冲击样杯杯口部位。通过不断降低落锤冲击的试验温度直到样杯破裂，测定钢板的二次加工

脆化温度。

４　样杯

４．１　样杯尺寸见表１。

表１　样杯尺寸与冲头直径 单位为毫米

样杯号 样杯内径犱 样杯高度犺 冲头直径

１ ３３±０．５ ２２±１ ３３±０．１

２ ５０±０．５ ３３±１ ５０±０．１

　　注：推荐优先采用１号样杯（犱＝３３ｍｍ）。
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