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前 言

    本标准等同呆用国际标准ISO 7801:1984《金属材料 线材 反复弯曲试验方法》。

    本标准自实施之日起，代替GB/T 238-1984《金属线材反复弯曲试验方法》。

    本标准此次修订，取消了对试样取样部位、试样长度、弯曲圆柱和夹持面硬度及光洁度的规定，增加

了终止试验的判据内容。

    本标准由原国家冶金工业局提出

    本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:国家金属制品质量监督检验中心。

    本标准主要起草人:张平萍、刘桂森、聂瑞华、李桂芹。

    本标准1955年首次发布，1963年第1次修订，1982年第2次修订，1984年第3次修订。
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ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是由各国标准化团体(ISO成员团体)组成的世界性的联合会。制定国际标

准的工作通常由技术委员会完成，各成员团体若对某技术委员会确立的项目感兴趣，均有权参加该技术

委员会的工作。与ISO保持联系的各国际组织(官方的或非官方的)也参加有关工作。

    由技术委员会通过的国际标准草案提交各成员团体表决同意后，才能作为国际标准正式发布。

    国际标准ISO 7801系由ISO/TC 164力学性能试验技术委员会制定，1983年1月提交给各成员

团体 。

    下述团体成员国家同意该国际标准:澳大利亚，奥地利，比利时，加拿大，中国，捷克斯洛伐克，丹麦，

法国，联邦德国，匈牙利，日本，意大利，朝鲜，墨西哥，荷兰，挪威，波兰，罗马尼亚，南非，西班牙，瑞典，瑞

士，美国，苏联。

    英国对该标准从技术的角度上提出了反对。

    国际标准ISO 7801取消并代替了ISO 144:1973和ISO 2625:1973
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范围

    本标准规定了直径或厚度为。. 3 mm-10 mm(包括10 mm)的金属线材，在反复弯曲中承受塑性变

形能力的测定方法。本标准所列直径或厚度范围可能在相关产品标准中给出了更具体的规定。

2 原理

    反复弯曲试验是将试样一端固定，绕规定半径的圆柱支座弯曲900，再沿相反方向弯曲的重复弯曲

试验 。

符号

线材反复弯曲试验所用符号及其说明见表1和图

                                            表 1

符号 单位

圆金属线材直径

装在两平行夹具间的非圆截面试样最小厚度(图2)

圆柱支座半径

圆柱 支座顶部至拨杆底部距离

拨杆孔直径

两圆柱支座轴线所在平面与试样最近接触点的距离

反复弯曲次数

中华人民共和国国家质f监督检验检疫 总局 2002-07-15批 准 2002一12一01实施
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4 试验设备

41 一般要求

    试验机应按照图I所示的原理和表2列出的基本尺寸制造。

弯曲臂

夸曲臂转动中心轴

圆柱支座A和B

夹块

支座

m m

线材公称直径或厚度 d(a) 圆柱支座半径 r 距离 h 拨杆孔直径 dR̀

0. 3<}d(a)镇0.5

0. 5<d(a)(0. 7

0.7<d(,)< 1.0

1. 0<d (a )镇 1. 5

1.5<d(a)镇2. 0

2. 0<d(,)镇3. 0

3. 0<d(a)毯4.0

4. O<d(a)簇6. 0

6. 0<d(,)镇8.0

8. O<d(a)镇 10.0

1.25士0.05

1. 75士0.05

2. 5士0.1

3.75士0.1

5.0士0.1

7. 5士0.1

  10士0.1

  15士0.1

  20士0.1

  25士0.1

15

15

15

20

20

25

35

50

75

100

      2. 0

      2.0

      2.0

      2.0

2.0和 2. 5

2. 5和 3. 5

3. 5和 4. 5

4. 5和 7. 0

7. 0和 9. 0

9.0和 11.0

1)较小的拨杆孔直径适用于较细公称直径的线材(见第1栏)，而较大的拨杆孔直径适用于较粗公称直径的线

  材(也见第1栏)。对于在第 1栏所列范围直径，应选择合适的拨杆孔直径以保证线材在孔内自由运动
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4.2 圆柱支座和夹块

4.2.1 圆柱支座和夹持块应有足够的硬度(以保证其刚度和耐磨性)。

4.2.2 圆柱支座半径不得超出表2给出的公称尺寸允许偏差。

4.2.3 圆柱支座轴线应垂直于弯曲平面并相互平行，而且在同一平面内，偏差不超过0. 1 mm.

4.2.4 夹块的夹持面应稍突出于圆柱支座但不超过。. 1 mm，即测量两圆柱支座的曲率中心连线上试

样与圆柱支座间的间隔不大于0. 1 mm o

4.2.5 夹块的顶面应低于两圆柱支座曲率中心连线，当圆柱支座半径等于或小于2.5 mm时Y值为

1. 5 mm;当圆柱支座半径大于2.5 mm时，y值为3 mm(即r(2.5 mm,y=1. 5 mm;r>2. 5 mm,
y=3 mm).

4.3 弯曲臂及拨杆

4.3.1 对于所有尺寸的圆柱支座，弯曲臂的转动轴心至圆柱支座顶部的距离均为1. 0 mm,

4.3.2 拨杆孔两端应稍大，且孔径应符合表2的规定。

试样

5.1 线材试样应尽可能平直。但试验时，在其弯曲平面内允许有轻微的弯曲。

5.2 必要时试样可以用手矫直。在用手不能矫直时 可在木材、塑性材料或铜的平面上用相同材料的锤

头矫直 。

5.3 在矫直过程中，不得损伤线材表面，且试样也不得产生任何扭曲。

5.4 有局部硬弯的线材应不矫直。

试 验程序

试验一般应在室温100C-35℃内进行，对温度要求严格的试验，试验温度应为23'C士5̀C,

根据表2所列线材直径，选择圆柱支座半径r，圆柱支座顶部至拨杆底部距离h以及拨杆孔直

6

6.1
62
径de,

6.3 如图1所示，使弯曲臂处于垂直位置，将试样由拨杆孔插人，试样下端用夹块夹紧，并使试样垂直

于圆柱支座轴线。

    注:非圆形试样的夹持，应使其较大尺寸平行于或近似平行于夹持面，如图z所示。

图 2

6.4 弯曲试验是将试样弯曲900，再向相反方向交替进行;将试样自由端弯曲900，再返回至起始位置

作为第一次弯曲。然后，如图3所示，依次向相反方向进行连续而不间断地反复弯曲。
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                                                  图 3

6.5 弯曲操作应以每秒不超过一次的均匀速率平稳无冲击地进行，必要时，应降低弯曲速率以确保试

样产生的热不致影响试验结果。

6.6 试验中为确保试样与圆柱支座圆弧面的连续接触，可对试样施加某种形式的张紧力。除非相关产

品标准中另有规定，施加的张紧力不得超过试样公称抗拉强度相对应力值的2000

6.7 连续试验至相关产品标准中规定的弯曲次数或肉眼可见的裂纹为止;或者如相关产品标准规定，

连续试验至试样完全裂断为止

6.8 试样断裂的最后一次弯曲不计人弯曲次数Nb o

7 试验 报告

试验报告应包括下列内容:

a)本国家标准编号;

b)试样标识(如材料类别、炉号等);

c)试样公称直径d或最小厚度a;

d)试样制备的详细情况(如矫直情况);

。)试验条件(如圆柱支座半径r、施加的张紧力);

f)终止试验的判据;

9)试验结果。


