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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

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（ＳＡＣ／ＴＣ１８３）归口。

本标准起草单位：宝山钢铁股份有限公司、深圳万测试验设备有限公司、国家钢铁及制品质量监督

检验中心、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人：方健、张建伟、董莉、黄星、朱兴江、侯慧宁。
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金属材料　薄板和薄带

弯折性能试验方法

１　范围

本标准规定了金属薄板和薄带弯折性能试验方法的术语和定义、原理、试样、模具、试验机、试验程

序、试验结果评定和试验报告。

本标准适用于厚度０．３０ｍｍ～４．００ｍｍ的金属薄板和薄带的弯折性能试验。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ１５８２５．２　金属薄板成形性能与试验方法　第２部分：通用试验规程

ＧＢ／Ｔ１５８２５．５　金属薄板成形性能与试验方法　第５部分：弯曲试验

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

３．１

弯曲失效　犫犲狀犱犻狀犵犳犪犻犾狌狉犲

板材变形区外侧表面产生裂纹或显著凹陷。

３．２

弯折性能　犫犲狀犱犻狀犵犪狀犱犳狅犾犱犻狀犵狆狉狅狆犲狉狋犻犲狊

反映金属板材在三点弯曲加载条件下的冷加工塑性。

　　注１：弯折性能包括最小弯曲半径与极限弯曲角度两种指标。

　　注２：通常情况下，把小于１８０°弯曲失效的试验称为弯曲试验，测量板材的极限弯曲角度，把１８０°Ｕ形弯折称为弯

折试验，测量板材的最小弯曲半径。

４　符号和说明

本标准使用的符号和说明见表１。

表１　符号和说明

符号 说明 单位

犮 试验前支辊中心轴所在水平面与弯曲压头中心轴所在水平面的间距 ｍｍ

犳 压头的移动位移 ｍｍ

犔 支辊间距 ｍｍ

狆 试验后支辊中心轴所在垂直面与弯曲压头中心轴所在垂直面的间距 ｍｍ

１
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表１（续）

符号 说明 单位

犚ｍ 抗拉强度 ＭＰａ

狉 弯曲半径 ｍｍ

狉ｄ 支辊半径 ｍｍ

狉ｍｉｎ 最小弯曲半径 ｍｍ

狉ｍｉｎ／狋 最小相对弯曲半径 —

狉ｐ 压头（或垫模）底部弧面半径 ｍｍ

狉ｐｆ
试样变形区外侧表面出现裂纹或显著凹陷时所用的最大压头底部弧面半径或

所用垫模厚度的二分之一
ｍｍ

狋 试样厚度 ｍｍ

狋ｍ 垫模厚度 ｍｍ

狋ｐ 压头厚度 ｍｍ

α 弯曲（折）角 （°）

θｍａｘ 极限弯曲角度 （°）

５　试验原理

采用三点弯曲加载方式测试板材的弯折性能，包括使用规定底部弧面半径的压头，将试样弯曲失

效，测量小于１８０°弯曲试验时的极限弯曲角度，以及使用不同底部弧面半径的压头与垫模，将试样１８０°

弯折至失效，测量最小弯曲半径，见图１和图２。

　　说明：

　　１———压头；

２———支辊；

３———支辊基座；

４———试样。

图１　小于１８０°弯曲试验原理图

２
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犪）　有垫模（或有压头）１８０°弯折 犫）　无垫模１８０°弯折

　　说明：

１———支辊；

２———试样；

３———垫模。

图２　１８０°弯折试验原理图

６　试样

６．１　一般采用矩形试样，其宽度应大于１０倍板材公称厚度，且不应小于２０ｍｍ。长度应保证试样可弯

成“Ｖ”形或“Ｕ”形。

６．２　推荐采用试样的尺寸如下，如相关方协商一致，也可采用其他尺寸的试样，但需在报告中注明：

———１８０°弯折试样：宽度５０ｍｍ，长度１５０ｍｍ的条形试样；

———小于１８０°弯曲试样：宽度６０ｍｍ，长度６０ｍｍ的正方形试样。

６．３　应按产品标准要求取样，如无其他要求，试样长度方向应垂直于轧制方向。

　　注：试样边缘部位毛刺会导致边部异常开裂影响试验结果。

６．４　如相关方协商一致，也可对试样进行预处理，如预拉伸，并在报告中注明。

７　模具

７．１　模具应符合ＧＢ／Ｔ１５８２５．２的规定，其中压头、支辊和垫模的宽度均应大于试样宽度。

７．２　压头底部弧面半径狉ｐ（图１），原则上以每间隔０．１ｍｍ为一级规格，制造公差为±０．０１ｍｍ。推荐

采用表２所列的压头规格。

３
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表２　压头规格 单位为毫米

组号 压头底部弧面半径狉ｐ

１ ０．１，０．２，０．３，０．４，０．５，０．６，０．７，０．８，０．９，１．０，１．１，１．２，１．３，１．４，１．５

２ １．６，１．７，１．８，１．９，２．０

３ ２．１，２．２，２．４，２．５

４ ２．８，３．２

５ 由３．２起始按级差０．４连续或隔级递增

７．３　受材料刚度影响，压头可加工为平型压头与斜面压头两种，见图３。平型压头的厚度狋ｐ 是压头底

部弧面半径狉ｐ的２倍，而斜面压头厚度狋ｐ是压头底部弧面半径狉ｐ的数倍。如图３所示。

　　注：根据经验，当狉ｐ 大于２．４ｍｍ时可采用平型压头。

７．４　１８０°弯折所用的垫模厚度狋ｍ［图２ａ）］，原则上以每间隔０．２ｍｍ 为一级规格，制造公差范围

±０．０１ｍｍ。垫模的一端应加工弧面，垫模底部（端部）的弧面半径狉ｐ 应当是垫模厚度狋ｍ 的二分之一。

推荐根据表２所列的压头底部弧面半径值增大一倍作为垫模厚度，即狋ｍ＝２狉ｐ。

７．５　支辊两端应使用低摩擦轴承固定。

７．６　１８０°弯折试验时支辊半径狉ｄ为１０ｍｍ；小于１８０°弯曲试验时支辊半径狉ｄ为１５ｍｍ。推荐支辊设

计成半径为狉ｄ的可转动圆柱体。

犪）　平型压头 犫）　斜面压头

图３　两种不同类型的压头

８　试验机

８．１　试验机应具有垂直和水平两个方向加载机构。试验机轴向位移测量机构，其准确度至少为±１％。

８．２　试验机压头基座应能上下垂直移动，两侧支辊应能水平相对开启与闭合移动。压头基座与两侧支

辊移动时应连续平滑无跳跃。压头基座位移速度应能在５ｍｍ／ｍｉｎ～１００ｍｍ／ｍｉｎ范围内调节。

８．３　在工作行程内，压头底边应与试样表面平行，且压头与支辊中心的偏差不大于０．０５ｍｍ。

８．４　试验机应能对试样准确定位。

８．５　试验机应能连续调整支辊间距犔（图１），并在调整后能够锁紧，以保证犔 在试验过程中不发生

变化。

　　注：根据经验，进行小于１８０°的高强钢板弯曲试验时，两侧支辊所受的水平侧向力可达到７０ｋＮ。推荐支辊间安装

位移测量装置，测量精度至少为０．０１ｍｍ，便于监控试验过程中支辊间距不发生变化。

８．６　试验机的两侧支辊应有平行作用面，相向移动时可对１８０°弯折试样提供压向载荷。

４
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８．７　试验机应能完整记录弯折试验过程中的压头力位移曲线。

８．８　若只测量最小弯曲半径可采用ＧＢ／Ｔ１５８２５．５中的试验装置。

９　试验程序

９．１　试验条件

９．１．１　通常在１０℃～３５℃温度环境下进行试验。对温度有严格要求的试验，应在２３℃±５℃范围内

进行。

９．１．２　试验前应对压头、垫模、支辊等试验装置进行检查、清洁与润滑。

９．２　试验步骤

９．２．１　应逐个测量试样厚度，并按试样正反面分组编号，同时记录试样实测厚度，厚度精确至０．０１ｍｍ。

９．２．２　根据试样厚度及弯折试验所要求测定的指标，如１８０°弯折试验测定最小弯曲半径狉ｍｉｎ，或小于

１８０°弯曲试验测定极限弯曲角度θｍａｘ，调整支辊间距并锁紧，将试样放置在支棍间，试样与压头接触的

下表面边缘部分不应有毛刺。

９．２．３　测定极限弯曲角度θｍａｘ：若无特殊约定，采用图１所示方法，根据表３选择合适的压头，并根据式

（１）或式（２）设置对应的支辊间距犔 对试样进行小于１８０°的弯曲试验：

ａ）　钢：

犔＝２狋＋犽１ …………………………（１）

　　式中：

犽１＝０．５０ｍｍ。

ｂ）　铝或镁合金：

犔＝２狋 …………………………（２）

　　将试样放置在支辊上，调节压头缓慢靠近并接触试样，压入速度应控制在５ｍｍ／ｍｉｎ～５０ｍｍ／ｍｉｎ，

推荐采用２０ｍｍ／ｍｉｎ的速度，并实时记录试验过程中的力值变化。当试样变形区外侧出现裂纹时，此

时压头力值下降，根据附录Ａ测定极限弯曲角度θｍａｘ。

表３　测量极限弯曲角度θ犿犪狓时压头选择 单位为毫米

材料类型
压头半径，狉ｐ

试样厚度，狋≤２ 试样厚度，狋＞２

钢犚ｍ≥７８０ＭＰａ ０．４

钢犚ｍ＜７８０ＭＰａ ０．２ ０．４

铝或镁合金 ０．２ ０．４

９．２．４　测定最小弯曲半径狉ｍｉｎ：采用图２所示方法对试样进行１８０°弯折试验，根据式（３）确定支辊间

距犔。

犔＝狋ｐ＋
５狋

２
…………………………（３）

　　当采用平型压头时，应根据图１所示对试样进行１８０°一步法弯折。当采用斜面压头时，需对试样按

如下步骤进行两步法弯曲，采用一步法或两步法弯曲后，取出试样并检查试样变形区外侧表面在５倍放

５
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大镜下是否出现裂纹或显著凹陷，见图４：

ａ）　第一步进行１８０°预弯曲。需将试样整体下压并没入两侧支棍形成的间隙中，随后移出压头，并

在试样形成的“Ｕ”型间隙中置入对应厚度的垫模，即狋ｍ＝２狉ｐ。垫模端部的弧面应与试样预弯

曲形成的弧面贴合；

ｂ）　第二步解开支棍锁，闭合两侧支辊，对试样连同垫模进行加载，完成两步法试验过程。

９．２．５　测定最小弯曲半径时可根据产品协议选择对应压头，若无产品协议可首先选择压头半径为６倍

试样厚度开始试验，１８０°弯折时试样变形区未失效时应逐级减小压头半径重复试验，直至试样发生弯曲

失效。反之应逐级增大压头半径重复试验，直至试样不发生弯曲失效。

犪）　试样表面裂纹 犫）　试样表面显著凹陷

图４　试样失效示意图

１０　试验结果评定

１０．１　有垫模（或有压头）１８０°弯折试验时［图２ａ）］，按式（４）确定最小弯曲半径狉ｍｉｎ。

狉ｍｉｎ＝狉ｐｆ＋犽２ …………………………（４）

　　式中：

犽２＝０．１ｍｍ。

１０．２　无垫模１８０°弯折试验时［图２ｂ）］，按下述原则确定最小弯曲半径：

ａ）　试样变形区外侧表面在５倍放大镜下出现裂纹或显著凹陷时，最小弯曲半径狉ｍｉｎ＝０．１ｍｍ；

ｂ）　试样变形区外侧表面在５倍放大镜下无裂纹或显著凹陷时，最小弯曲半径狉ｍｉｎ＝０ｍｍ。

１０．３　计算最小相对弯曲半径狉ｍｉｎ／狋，计算结果保留一位小数。

　　注：有协议时，也可采用名义最小弯曲半径，即狉ｍｉｎ＝狉ｐｆ（有垫模）或狉ｍｉｎ＝０（无垫模）。

１０．４　测定极限弯曲角度θｍａｘ，应根据附录Ａ的方法，结果保留至整数，并在报告中注明所采用的方法。

１１　试验报告

试验报告应包含以下内容：

６
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ａ）　本标准编号；

ｂ）　试样标识；

ｃ）　取样方向与预处理方式；

ｄ）　试样规格；

ｅ）　测定极限弯曲角度θｍａｘ的方法；

ｆ）　最小相对弯曲半径（狉ｍｉｎ／狋）或极限弯曲角度（θｍａｘ）；

ｇ）　力位移曲线（小于１８０°弯曲试验时）。

７
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附　录　犃

（规范性附录）

测定极限弯曲角度θ犿犪狓的方法

犃．１　总则

本附录规定了小于１８０°弯曲试验测定薄板或薄带极限弯曲角度θｍａｘ的方法。由于在弯曲过程中试

验机实时记录压头的力位移曲线，通常当试样变形区外侧出现裂纹时，压头力值出现陡降，因此可根据

这一特性判定弯折试验试样出现开裂的临界时刻。应选择以下方法测定极限弯曲角度θｍａｘ，并在报告

中注明。

犃．２　位移测量法

如图Ａ．１所示的压头力位移曲线上，将最大力时对应的压头位移代入式（Ａ．１）与式（Ａ．２）中，可计

算得到弯曲角度α，即极限弯曲角度θｍａｘ，见图Ａ．２。

　　注：采用该方式测量的弯曲角度包括弯曲的弹性与塑性部分。
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ａ 最大力时对应的角度即为θｍａｘ。

图犃．１　弯曲试验压头力位移曲线
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图犃．２　位移计算极限弯曲角度原理图

犃．３　光学测量法

利用ＣＣＤ摄像机与远心镜头的组合光学测量系统，同步记录压头力位移曲线与试样弯曲角度的

变化，当力值开始下降时，所记录的最大力对应的角度，即为极限弯曲角度θｍａｘ，见图Ａ．１。

　　注：采用该方式测量的弯曲角度包括弯曲的弹性与塑性部分。
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