金属材料 线材反复弯曲试验方法：

一：使用范围：

本机型适应于直径或厚度为0.3mm-10mm的金属线材的反复弯曲试验；检测在反复弯曲中承受塑性变形的能力。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90°，再沿相反方向弯曲的重复弯曲试验。

二：弯曲试样的工装参数选择：

	线材公称直径或厚度
	圆柱支座半径
	弯曲距离
	拨杆孔直径

	0.3≤d≤0.5
	1.25±0.05
	15
	2.0

	0.5＜d≤0.7
	1.75±0.05
	15
	2.0

	0.7＜d≤1.0
	2.5±0.1
	15
	2.0

	1.0＜d≤1.5
	3.75±0.1
	20
	2.0

	1.5＜d≤2.0
	5.0±0.1
	20
	2.0和2.5

	2.0＜d≤3.0
	7.5±0.1
	25
	2.5和3.5

	3.0＜d≤4.0
	10±0.1
	35
	3.5和4.5

	4.0＜d≤6.0
	15±0.1
	50
	4.5和7.0

	6.0＜d≤8.0
	20±0.1
	75
	7.0和9.0

	8.0＜d≤10.0
	25±0.1
	100
	9.0和10.0


三：试样的选择：

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。

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的材料的锤头矫直。

3、 在矫直过程中，不得损伤线材表面，且试样也不得产生扭曲。

4、 有局部硬弯的线材应不矫直。

四：试验程序和操作过程：
1、 试验一般应在室温10℃-35℃内进行，对温度要求严格的试验，试验温度应为23℃±5℃。

2、 使弯曲臂处于垂直位置，将试样有拨杆孔插入，试样下端用夹紧块夹紧，并使试样垂直于圆柱支座轴线。

3、 弯曲试验室将试样弯曲90°，再向相反方向交替进行；将试样自由端弯曲90°，再返回起始位置作为第一次弯曲。

4、 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至于影响试验结果。

5、 试验中为确保试样于圆柱支座圆弧面的连续接触，可以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力值的2%。（此规定跟线材扭转试验的一样）
6、 试样断裂的最后一次弯曲不计入弯曲次数。

五：弯曲试验机的技术参数：

	序号
	项目名称
	单位
	参数

	1
	试样直径
	mm
	φ0.3-φ10

	2
	试样长度
	mm
	150-200

	3
	弯曲角度
	度
	±90°

	4
	弯曲速度
	次/分
	< 60

	5
	记数范围
	次
	0-9999

	6
	电机功率
	Kw
	1.1

	7
	外型尺寸
	mm
	1000*600*330

	8
	试验机重量
	Kg
	约210


