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前　　言

　　本标准等同采用国际标准ＩＳＯ１１５３１：１９９４《金属材料 制耳试验》（英文版）。为了便于使用，本标准

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）　引用文件按对应的国家标准作了变更。

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：上海出入境检验检疫局、武汉钢铁股份有限公司、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人：吴益文、华沂、李荣峰、祝洪川、胥成民、董莉、徐凌云。
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金属材料　制耳试验方法

１　范围

本标准规定了金属薄板（带）在深冲后测定制耳高度的试验方法。

本标准适用于厚度为０．１ｍｍ～３ｍｍ的金属薄板（带）。

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／Ｔ１０３１　表面粗糙度　参数及其数值（ＧＢ／Ｔ１０３１—１９９５，ｎｅｑＩＳＯ４６８：１９８２）

ＧＢ／Ｔ４３４０．１　金属材料　维氏硬度试验　第１部分：试验方法（ＧＢ／Ｔ４３４０．１—２００９，ＩＳＯ６５０７１：

２００５，ＭＯＤ）

３　符号及说明

表１列出了制耳试验中所用符号及说明，并在图１和图２中加以了说明。

表１　符号及说明

符号 说明 单位

犪 试样厚度 ｍｍ

犱１ 冲头直径 ｍｍ

犚１ 冲头圆角半径 ｍｍ

犱２ 凹模内径 ｍｍ

犚２ 凹模内侧圆角半径 ｍｍ

犱ｂ 试样直径 ｍｍ

犺ｔ 制耳峰高（制耳顶峰到冲压杯底外表面的垂直距离） ｍｍ

犺ｖ 制耳谷高（相邻两个制耳之间的谷底到冲压杯底外表面的垂直距离） ｍｍ

犺ｔ，ｍａｘ 犺ｔ的最大值 ｍｍ

犺ｖ，ｍｉｎ 犺ｖ的最小值 ｍｍ

犺ｔ 犺ｔ的平均值 ｍｍ

犺ｖ 犺ｖ的平均值 ｍｍ

犺ｅ 平均制耳高度 ｍｍ

犺ｅ，ｍａｘ 制耳高度的最大值 ｍｍ

犣 制耳率（以百分比表示的制耳高度） ％

犚犪 表面粗糙度（表面轮廓的数学平均偏差） μｍ
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