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NORMA BRANZOWA BN-75/0689-02

Hutniotwo Zamiast:

zelaza | Stali BN-74/0689-02
Metody badan weglikéw spiekanych.

Préba wytrzymatosci na zginanie. G6r.Kat. 1X1.56

1, WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest proéba wytrzymatosoi na zginanie weglikéw
spiekanych. Norma dotyczy spiekéw, w ktérych zawartos¢ metalu wigzacego wynosi maksimum
25 % wagowyoh. Dla spiekéw o malej deformacji plastycznej zawartosoi metalu wigzacego
dopuszcza sie do 30 % wagowyoh.

1.2. Zasada proéby. Wykonanie préby polega na zginaniu badanej proébki swobodnie lezacej
na dwéch podporach, za pomoca réwnomiernie wzrastajacej sity, przytozonej w Srodku od-
legtosci miedzy podporami az do zktamania probki.

1.3. Symbole i okreslenia. Wytrzymato$s¢ na zginanie - Rg oblicza sie wedtug podanego

wzoru

31 ¢1

Rg =
2 bh2

Wzér nie uwzglednia wptywu deformacji plastycznej. Znaczenie symboli wystepujacych we

wzorze podaje tablica 1

Tablica 1
Symbol Okreslenia

h Wysokos¢ prébki w mm - wymiar zgodny z kierunkiem dziatania sity przy
wykonywaniu proéby

b Szerokosci prébki w mm - wymiar prostopaddy do wysokosci
Odstep w mm - odlegtos¢ miedzy podporami
Najwieksza wartos¢ sity stwierdzona w czasie préby w kG

RS Wytrzymatosé na zginanie w kG/mm"

Zgtoszona przez Hute Baildon, ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora ZHZiSt
zarzadzeniom 42/75 dnia 2.X11.1975 r jako norma obowigzujaca w zakresie
czynnosci okreslonych norma od dnia 1.1.1976 r. /Dz.Norm i Miar nr........

poz. e . *ef
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2. APARATURA

2.1. Stosuje ale dowolne urzadzenie do wykonania proéby wytrzymatosci na zginanie za-
pewniajace statyozne warunki oboigzenla 1 dok#adno$é pomiaru sidy oo najmniej 1 % Urza-
dzenie musi zapewni¢ takie warunki w czasie wykonywania préby aby przyrost naprezenia w
badanej proébce by* jednostajny nie przekraczajacy 10 kG/mmp*s.

2.2, Podpory. Urzadzenie powinno mle¢ dwie swobodnie lezgoe podpory cylindryczne i
trzpien naoiskajaoy réwniez o ksztakcie cylindrycznym o Srednicy 3,2 - 6 mm. Trzpien na-
oiakajgoy moze by¢ kulka o Srednicy 10 mm. Podpory cylindryczne 1 trzpien zginajaoy
/oylIndryozny lub kulka/ powinny byé wykorane z weglika spiekanego, zawierajgcego do 15 %
Wagowych metalu wiazacego. Dopuszczalna chropowato$¢ powierzchni podpér 1 trzpienia na-
ciskajacego powinna wynosi¢ Ha 3Sj0,63/« m. Podpory podtrzymujgoe prébki powinny by¢ réw-
nolegte. Odstep miedzy podporami mierzony z doktadnoscig + 0,1 mm powinien wynosic

14,5 + 0,5 mm /rys.1/.

Rya- ®» Eya.2

3. PROBKI

3.1. Pobiaranle 1 przygotowanie prébek. Pobieranie prébek przeprowadza sie zgodnie ze
sposobem przyjetym u wytwércy

3.2. Wymiary proébek. Stosuje sie probki w poataoi prostopadtoscianu o nastepujacych wy-
miaraoh «

ddugosé 20 + 1 mm
szerokos¢ 6,5 + 0,25 mm
wysokos¢ 5,25 + 0,25 mm

Pomiary szerokosci i wysokos$oi proébek przeprowadza si,e w $Srodku proébki z dokdadnosciag
+ 0,01 mm. Odchytka réwnolegtosci przeciwleghtych powierzchni prébki nie powinna przekra-
cza¢ 0,01 mm na 10 mm ddugosci prébki. Prébka powinna mle¢ fazke pod katem 45° o wielkos-
ci 0,15-0,2 mm /rys.2/

3.3. Przegotowanie powlerzohnl prébek. Do wykonania préby wytrzymatos$oi na zginanie sto-
suje sie proDki o powlerzohnl szlifowanej. W ozasie szlifowania nalezy ograniczy¢ do mini-
mum wpdyw nagrzewania powlerzohnl prébek. Szlifowa¢ nalezy oztety podduzne powierzchnie
prébek wzdduz ich krawedzi wzdduznych. Grubos¢ warstwy zdejmowanej z kazdej strony prébki
nie powinna by¢é mniejsza niz 0,1 mm a chropowatos¢ obrobionej powierzchni powinna wynosic¢

Ra ~1,0 m.
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4, WYKONANIE PROBY

Prébe wytrzymato$oi na zginanie przeprowadza sie przy temp. pokojowej, zachowujac na-
stepu jaoe warunki*

- 0$ probki powinna by¢ prostopadta do osi podpér
trzpienh naciskajacy lub kulke najezy opuszcza¢ réwnomiernie az do zetkniecia sie z
proébka
punkt przytozenia trzpienia do prébki nie powinien byé przesuniety od sSrodka odlegtos-
ci miedzy podporami wieoej niz 0,2 mm.
predkos¢ opuszczania trzpienia po zetknieciu sie z proébka powinna byé taka, aby napre-
zenie w probce wzrastato ruchem jednostajnym nie przekraczajacym 10 kG/mm2/s /szybkos$¢ po-

suwu urzgdzenia max. 2 mm/min./.

5. OBLICZANIE WYNIKOW

5.1. Wynik oznaczenia. I1lo$¢ prébek konieozna do obliczenia wyniku wynosi minimum 6, wska-
zane jest 10 proébek, Za wynik oznaozenia wytrzymatos$oi na zginanie dla ocenianej partii na-
lezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw z co najmniej szesSciu pomiaréw zaokraglony do
1 kG/mm2 zgodnie z BN-57/N-02120.

5.2. Uniewaznienie proby. Jezeli zktamanie prébki po stronie rozciggania nastgpito w od-
legtosci wiekszej niz 2,5 mm od punktu dziatania sity damigcej, to wyniku tego pomiaru nie
liczba proébek dopuszczonyoh

dopuszcza sie do obliczania wytrzymatosoi na zginanie. Jezeli

do obliczenia wynikéw jest mniejsza od 6, to prdébe nalezy powtérzyc.

6. ZAPISYWANIE WYNIKOW

Wyniki préb zapisuje sie wg nastepujacego wzoru:

Erotokét z badania Rg Gatunek: Data
Nr b h h2 F Hg Nazwa urzadzenia na ktdérym
przeprowadzono pomiar
KONIEC

Informacje dodatkowe do BN-75/0689-02

1. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/0689-02 doprowadzono do zgodnosci z zaleceniem 1S0.

2. Normy i zalecenia miedzynarodowe

1SO/DIS 5327. Hartmetalls-Determlnatlon of transverse rupture strangth.

RWPG RS330S-71 Splavy twerdyje metallokeramiczeskije

Metody vepytanlj. Opredelenije prodela procnosti pri poperecznom izgibie.
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