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(57)摘要

本发明公开了一种评价薄板电工钢可轧性

的方法，包括步骤：(1)制样(2)弯曲样品使其长

度方向两端间夹角为锐角，将弯曲后样品放置在

两个彼此平行并相向移动的平板间，向平板施加

压力；(3)观察样品弯曲区域是否出现缺陷；若出

现缺陷，弯曲试验数值结果记为0并转到步骤

(6)，若未出现缺陷，进行下一步；(4)更换另一样

品，弯曲样品使其长度方向两端间夹角为锐角以

产生弯曲弧，在弯曲弧中增加一片未弯曲样品，

未弯曲样品厚度截面与弯曲弧接触，将其放在两

个平板间，向平板施加压力；(5)观察弯曲区域是

否出现缺陷；若出现缺陷，则将数值结果记为弯

曲弧中放入的未弯曲样品数量，若未出现缺陷，

转到步骤(4)；(6)统计试验数值结果。
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1.一种评价薄板电工钢可轧性的方法，其特征在于，包括步骤：

(1)制样：将薄板电工钢剪切成长条状样品；

(2)将样品初步弯曲使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角，然后再将弯曲后的

样品放置在两个彼此平行并能够相向移动的平板之间，向所述平板施加压力，以进一步弯

曲样品使其对折；

(3)观察样品的弯曲区域是否出现缺陷；若样品的弯曲区域出现缺陷，则将弯曲试验的

数值结果记为0并转到步骤(6)，若样品的弯曲区域未出现缺陷，则进行下一步；

(4)更换另一样品，弯曲该样品使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角以在该样

品上产生弯曲弧，然后在该弯曲弧中增加一片未弯曲的样品，使放入的未弯曲的样品的厚

度截面与弯曲弧接触，再将其放在所述两个平板之间，向所述平板施加压力，以进一步弯曲

该另一样品使其对折；

(5)观察该另一样品的弯曲区域是否出现缺陷；若该另一样品的弯曲区域出现缺陷，则

将弯曲试验的数值结果记为在所述弯曲弧中放入的未弯曲的样品的数量，若样品的弯曲区

域未出现缺陷，则转到步骤(4)；

(6)统计弯曲试验的数值结果，该数值结果表征薄板电工钢的可轧性。

2.如权利要求1所述的方法，其特征在于，所述缺陷包括裂纹和/或凹陷。

3.如权利要求1所述的方法，其特征在于，所述步骤(2)中的所述锐角为25‑35°；并且/

或者所述步骤(4)中的所述锐角为25‑35°。

4.如权利要求3所述的方法，其特征在于，所述步骤(2)中的所述锐角为30°；并且/或者

所述步骤(4)中的所述锐角为30°。

5.如权利要求1所述的方法，其特征在于，重复进行所述步骤(1)至步骤(6)至少三次，

以获取各次弯曲试验的数值结果的平均值。

6.如权利要求1所述的方法，其特征在于，所述样品的长度为200±1mm、宽度为20±

0.1mm。
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一种评价薄板电工钢可轧性的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种评价金属材料性能的方法，尤其涉及一种评价金属材料可轧性的

方法。

背景技术

[0002] 电工钢是电力、电讯工业中重要的金属软磁材料，其主要用来制造电机和变压器

的铁芯。硅含量对电工钢的磁性能有重要影响，但随着电工钢中硅含量的增加，电工钢的可

轧性急剧降低。

[0003] 需要说明的是，为了保障工业大生产的顺利运行，避免出现大批量的轧制异常等

不可控风险，电工钢的可轧性评估工作非常重要。

[0004] 目前，常规电工钢的可轧性评估方法是反复弯曲试验法，即将钢板试样的一端固

定，绕规定半径的圆柱支座弯曲90°，再沿相反方向弯曲的重复弯曲试验，最终以试样断裂

时的反弯次数来评估钢板可轧性。该方法在评估常规电工钢可轧性时表现良好并得到广泛

应用，但在评估薄板电工钢可轧性时经常出现反弯次数良好但可轧性却很差的情况，究其

原因是因为薄板电工钢在进行反弯时其实际反弯半径和弯曲角度都是失真的。

[0005] 由于薄板电工钢的挠度较大，导致弯曲时的实际弯曲半径会远大于设定值。相应

地，薄板电工钢有良好的弹性，虽然反弯时在弯曲力的作用下弯曲角度已经到达90°，但一

旦撤掉弯曲力，薄板会发生回弹，导致实际弯曲角度偏小。这些因素会导致反弯结果失真，

严重影响了反复弯曲实验法的有效性。

[0006] 基于此，期望获得一种评价薄板电工钢可轧性的新方法，从而避免薄板电工钢挠

度和弹性等特性对试验结果的干扰。

发明内容

[0007] 本发明的目的之一在于提供一种评价薄板电工钢可轧性的方法，该评价薄板电工

钢可轧性的方法简单易行，对实验设备、人员素质的要求低，可操作性强，非常适合在大生

产现场推广应用。同时该方法有效避免了传统方法中薄板电工钢的挠度和弹性等特性造成

的试验结果失真等问题。

[0008] 为了实现上述目的，本发明提供了一种评价薄板电工钢可轧性的方法，其包括步

骤：

[0009] (1)制样：将薄板电工钢剪切成长条状样品；

[0010] (2)将样品初步弯曲使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角，然后再将弯曲

后的样品放置在两个彼此平行并能够相向移动的平板之间，向所述平板施加压力，以进一

步弯曲样品使其对折；

[0011] (3)观察样品的弯曲区域是否出现缺陷；若样品的弯曲区域出现缺陷，则将弯曲试

验的数值结果记为0并转到步骤(6)，若样品的弯曲区域未出现缺陷，则进行下一步；

[0012] (4)更换另一样品，弯曲该样品使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角以在
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该样品上产生弯曲弧，然后在该弯曲弧中增加一片未弯曲的样品，使放入的未弯曲的样品

的厚度截面与弯曲弧接触，再将其放在所述两个平板之间，向所述平板施加压力，以进一步

弯曲该另一样品使其对折；

[0013] (5)观察该另一样品的弯曲区域是否出现缺陷；若该另一样品的弯曲区域出现缺

陷，则将弯曲试验的数值结果记为在所述弯曲弧中放入的未弯曲的样品的数量，若样品的

弯曲区域未出现缺陷，则转到步骤(4)；

[0014] (6)统计弯曲试验的数值结果，该数值结果表征薄板电工钢的可轧性。

[0015] 进一步地，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，所述缺陷包括裂纹

和/或凹陷。

[0016] 进一步地，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，所述步骤(2)中的所

述锐角为25‑35°；并且/或者所述步骤(4)中的所述锐角为25‑35°

[0017] 进一步地，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，所述步骤(2)中的所

述锐角为30°；并且/或者所述步骤(4)中的所述锐角为30°。

[0018] 进一步地，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，重复进行所述步骤

(1)至步骤(6)至少三次，以获取各次弯曲试验的数值结果的平均值。

[0019] 进一步地，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，所述样品的长度为

200±1mm、宽度为20±0.1mm。

[0020] 本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法相较于现有技术具有如下所述的优

点以及有益效果：

[0021] 本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法有效避免了传统方法中薄板电工钢

的挠度和弹性等特性造成的试验结果失真等问题。该方法简单易行，对实验设备、人员素质

的要求低，可操作性强，非常适合在大生产现场推广应用，在薄板电工钢轧制生产过程中具

有良好的推广应用前景和价值。

附图说明

[0022] 图1为本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法的步骤流程示意图。

[0023] 图2为本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法在一种实施方式下的示意图。

具体实施方式

[0024] 下面将结合具体的实施例和说明书附图对本发明所述的评价薄板电工钢可轧性

的方法做进一步的解释和说明，然而该解释和说明并不对本发明的技术方案构成不当限

定。

[0025] 图1为本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法的步骤流程示意图。

[0026] 如图1所示，在本实施方式中，本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法包括步

骤1‑6：

[0027] (1)制样：将薄板电工钢剪切成长条状样品；

[0028] (2)将样品初步弯曲使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角，然后再将弯曲

后的样品放置在两个彼此平行并能够相向移动的平板之间，向所述平板施加压力，以进一

步弯曲样品使其对折；
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[0029] (3)观察样品的弯曲区域是否出现缺陷；若样品的弯曲区域出现缺陷，则将弯曲试

验的数值结果记为0并转到步骤(6)，若样品的弯曲区域未出现缺陷，则进行下一步；

[0030] (4)更换另一样品，弯曲该样品使得其长度方向上的两端之间的夹角为锐角以在

该样品上产生弯曲弧，然后在该弯曲弧中增加一片未弯曲的样品，使放入的未弯曲的样品

的厚度截面与弯曲弧接触，再将其放在所述两个平板之间，向所述平板施加压力，以进一步

弯曲该另一样品使其对折；

[0031] (5)观察该另一样品的弯曲区域是否出现缺陷；若该另一样品的弯曲区域出现缺

陷，则将弯曲试验的数值结果记为在所述弯曲弧中放入的未弯曲的样品的数量，若样品的

弯曲区域未出现缺陷，则转到步骤(4)；

[0032] (6)统计弯曲试验的数值结果，该数值结果表征薄板电工钢的可轧性。

[0033] 需要说明的是，在本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法中，样品弯曲区域

出现的缺陷一般为常见的裂纹和凹陷缺陷。

[0034] 此外，需要注意的是，在上述步骤(2)和步骤(4)中，样品初步弯曲的长度方向上的

两端之间的锐角夹角可以为25‑35°，在某些实施方式中，为了得到更好的效果，该锐角可以

为30°。

[0035] 图2为本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法在一种实施方式下的示意图。

[0036] 为了更好地说明本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法的应用情况，以

1.0mm厚度的高牌号电工钢为样品进行进一步说明。如图2所示，图2中包括薄板电工钢试样

1、薄板电工钢平行试样2、平板3和夹紧力4。

[0037] 将1.0mm厚度的高牌号电工钢样品剪切成若干个长度200±1mm、宽度20±0.1mm的

长条状薄板电工钢样品。取其中一个薄板电工钢试样1将其弯曲到150°左右，此时，薄板电

工钢试样1长度方向上的两端之间的锐角夹角为30°。薄板电工钢试样1初步弯曲完成后，放

在两个平板3之间，用台钳施加夹紧力4，将其压合成180°。随后，目视观察薄板电工钢试样1

的弯曲区域是否出现缺陷。观测到薄板电工钢试样1的弯曲区域已出现缺陷。

[0038] 更换新的薄板电工钢试样1，将该薄板电工钢试样1弯曲到150°左右，然后在薄板

电工钢试样1的弯曲弧中放入1片未弯曲的薄板电工钢平行试样2，使放入样品的厚度截面

与弯曲弧接触，再放在两个平板3之间，用台钳施加夹紧力4，将其压合成180°。目视检查薄

板电工钢试样1的弯曲区域，观察到已出现裂纹缺陷。而后再次更换新的薄板电工钢试样1，

重复以上步骤，并在弯曲弧中每次都增加1片平行样品。在本实施方式中，当薄板电工钢试

样1的弯曲弧中有5片样品时，薄板电工钢试样1压合成180°后未观察到裂纹或者凹陷等缺

陷。

[0039] 重复上述试验2次，分别记录每次试验结果，得到三次试验结果分别为：5、5、6，最

终试验结果为三次试验结果的算术平均值：5.3，该数值表征着薄板电工钢的可轧性。

[0040] 综上所述，本发明所述的评价薄板电工钢可轧性的方法有效避免了传统方法中薄

板电工钢的挠度和弹性等特性造成的试验结果失真等问题。该方法简单易行，对实验设备、

人员素质的要求低，可操作性强，非常适合在大生产现场推广应用，在薄板电工钢轧制生产

过程中具有良好的推广应用前景和价值。

[0041] 需要说明的是，本发明的保护范围中现有技术部分并不局限于本申请文件所给出

的实施例，所有不与本发明的方案相矛盾的现有技术，包括但不局限于在先专利文献、在先
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公开出版物，在先公开使用等等，都可纳入本发明的保护范围。

[0042] 此外，本案中各技术特征的组合方式并不限本案权利要求中所记载的组合方式或

是具体实施例所记载的组合方式，本案记载的所有技术特征可以以任何方式进行自由组合

或结合，除非相互之间产生矛盾。

[0043] 还需要注意的是，以上所列举的实施例仅为本发明的具体实施例。显然本发明不

局限于以上实施例，随之做出的类似变化或变形是本领域技术人员能从本发明公开的内容

直接得出或者很容易便联想到的，均应属于本发明的保护范围。
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