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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO, participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'l|SO.

La Norme internationale 1SO 7801 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 164,
Essais mécaniques des métaux, et a été soumise auxcomités membres en janvier1983.

Les comités membres des pays suivants I'ont approuvée:

Afrique du Sud, Rép. d’ Danemark Pays-Bas
Allemagne, R.F. Espagne Pologne
Australie France Roumanie
Autriche Hongrie Sueéde

Bulgarie Italie Suisse

Canada Japon Tchécoslovaquie
Chine Mexique URSS

Corée, Rép. dém. p. de  Norvége USA

Le comité membre du pays suivant I'a désapprouvée pour des raisons techniques:

Royaume-Uni

La Norme internationale 1SO 7801 annule et remplace les Normes internationales
1ISO 144-1973 et ISO 2625-1973, dont elle constitue une révision technique.
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NORME INTERNATIONALE

1SO 7801-1984 (F)

Matériaux métalliques — Fils — Essai de pliage alterné

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale spécifie laméthode de déter:
mination de l'aptitude des fils métalliques, deldiamatre ou
d’épaisseur de 0,3 & 10 mm inclus, a supporter la déformation
plastique imposée par un pliage alterné. Les fourchettes de dia-
metres ou d'épaisseurs auxquelles s’applique la présente
Norme internationale sont précisées de facon pius exacte dans
les normes de produits.

2 Principe

L’essai de pliage alterné consiste & infléchir plusieurs fois & 90°,
tantdt‘dans un sens, tantot dans |'autre, une éprouvette main-
tenue par une extrémité, le pli s'enroulant sur un support cylin-
drique de rayon spécifié.

3 Symboles et désignations
Les symboles et désignations utilisés dans [‘essai de pliage

alterné des fils sont spécifiés dans le tableau 1 et représentés a
la figure 1.
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Figure 1
Tableau 1
Symbole Désignation Unité
d Diamétre du fil de section circulaire mm
a Epaisseur minimale du fil de section non mm
circulaire qu’il est possible de faire tenir entre
deux machoires paralléles (voir figure 2}

r Rayon de courbure des supports cylindriques mm
h Distance entre le plan tangentiel supérieur mm
des supports cylindriques et la face inférieure

du dispositif de guidage
dg Diametre du trou de guidage mm
y Distance entre un plan défini par les axes des mm
supports cylindriques et le point de contact le
plus proche de I'éprouvette
Ny Nombre de pliages alternés —

Supports
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4 Machine d’essai 4.3.2 Les trous du bras de guidage doivent aller en s'élargis-
sant 3 chaque extrémité et avoir un diameétr nforme aux
A1 QGénéralitée valeurs données dans le tableau 2.

La construction de {a machine d’essai doit étre conforme aux

nrinninae do la finura 1 at auxy dimancinng ageanticlles du

principes de la figure 1 et aux dimensions essentielles du ;

tabieau 2. o Eprouvette

La longueur de fil 3 utiliser comme éprouvette doit étre
i recmlgne que pOSSIDIe, il peut cependant présenter un

. . < B.3 En cours de redressage, la surface du fil ne doit subir
riques doivent étre perpen- i ! : R
. ; aucun dommage et |'éprouvette ne doit pas étre tordue
paraiiéies entre eux; iis doivent © v

ADA o faroe Ao carramn s ae L ciirfame doc redressés.
$.L.9 LES 1altd U dCITaye UUIVEIIL utpdsstl la sulidie ues
sunnorts cviindriaues d’une valeur maximale de 0 1.mm. Catto
supports cylindrigues d’une valeur maximale de Q, 1, mm. Cette
valeur peut &tre mesurée par le'jeu entre I'eprouvette et'chacun
des supports cylindriques sur une iigne joignant ies centres de
antirbg ra 6 ndo onédratoira
VUUITUUIG TN UMY Wi wItiLwris W
A i - 6.1 En général, 'essai se déroule 3 température ambiante
425 lLe sommet des machoires doit se trouver au-dessous ) M { . ) - . !
k entre 10 et 35 °C. | es essais effectués sous tempeérature con-
des centres de courbure des'supports'cyiindrigues, a une'dis: 7T /H0; OV o
______ o o e ottt e omerm i Eedaf) O TIEELE £ troiée doivent avoir iieu a 23 + 5 °C.
ldllbt})’ UC I,U it pUUl 1E5 SUPPOTS Ue Ic YU 1 Bgavounierieur
A 2B mm at da 3 mm nour leg cuinnorte da ravnn nluc arand
a4 2,5 mm, et de 3 mm pour les supports de rayon plus grand. ~ ~
(Sir<2bmm.,y = 1.5mm;sir > 25mm,y = 3 mm.) .2 Choisir ie rayon du support r, ia distance #, et ie diamétre
du trou de guidage dq, d’'aprés le diamétre du fil, conformé-
. R PO b " - ment au tableau 2,
4.3 Bras de pliage et bras de guidage
A21 DnAiir +ntitne lae dimancinne Ao ciimnart la dietan~n Aa [ ] l a hrae da nliane &tant danc la nagition varticale intro-
TS ¥ TUUN LVUULTD 100 UITNGHIDIVIIO Ue OUV“UI L, I UIowaglivoc uc Wens LT VIGO0 WD MHOYL DLAHL Wliio 13 puaiuovis v uwlas, niuiy
'axe de nivnte.ment du bras de pliage au sommet des supports duire I'éprouvette dans I'un des trous du bras de guidage de la
cylindriques doit étre de 1,0 mm maniére indiquée a ia figure 1. Maintenir i'exirémiié inférieure

Dimensions et tolérances en millimétres

e nominai Rayon du support R Diamétre du trou
caur du il cvlindrioue Distance da auidaaal)
seur du fil cylindrique A de guidage
(a) r d,
e
(g < 05 1.25 = 0,05 15 2,0
4 - n - 1 I 1 n N s AN
wa < v,/ 1,/79 T U,UQ 10 Z,U
@) < 1,0 25 +01 15 2,0
{a) < 1,6 3,75 £ 0,1 20 2,0
{a) < 2,0 5 + 01 20 20et 25
{al < 3,0 75 = 0,1 25 25et 3,5
{a) < 4,0 10 + 0,1 35 35et 45
{al < 6,0 i5 + 0,1 50 45et 7,0
la} < 80 20 + 0,1 75 70et 90
(a) < 10,0 25 + 0,1 100 9,0et 11,0
1) Tantoe loe faie nii/il act
1} Toutes les fois gu'il est
fil {(voir colonne 1) et le plu e r
rolarnma 11 Dar lae rh'am&f.-bn se trouvant A intdrialir das cammae danndace A la calanna 1
colonne 1). Pour les diamétr trouvant a l'intérieur des gammes données a la colonne 1,
convenable de trou afin d'assurer le libre déplacement du fil

w



1ISO 7801-1984 (F)

de I'éprouvette entre les faces de serrage des supports de fagon
que l'éprouvette soit perpendiculaire aux axes des supports
cylindriques.

NOTE — Les éprouvettes a section non circulaire doivent étre placées
de facon que leur plus grande dimension soit le plus paralléle possible
aux faces de serrage, comme le montre la figure 2.

a a l a
Y, A
. Z N A K
\ 1N
V. <§;\‘ 4/2_&
Figure 2

6.4 Plier I'éprouvette a 90° alternativement dans un sens puis
dans l'autre. Un pliage consiste en une flexion de I’extrémité
libre de I'éprouvette & 90° et son retour en position initiale. Plier
ensuite dans le sens opposé comme I'indique la figure 3./Ne'pas
interrompre I'essai entre deux pliages successifs.

2¢me flexion

1¢re flexion

Figure 3

6.5 Plier a vitesse uniforme, sans a-coups, et sans dépasser
une flexion par seconde. Réduire si nécessaire la vitesse de
pliage pour que I'échauffement qui en résulte n’affecte pas le
résultat de I'essai.

6.6 Pour maintenir un contact continu entre I'éprouvette et
les supports cylindriques pendant I'essai, on peut appliquer une
certaine charge. Celle-ci peut, sauf indication contraire dans la
norme de produit, prendre la forme d’un effort de traction infé-
rieur ou égal a 2 % de la valeur de la résistance nominale a la
traction.

6.7 Répéter I'essai autant de fois qu’il est spécifié dans la
norme de produit ou jusqu’a I'apparition d'une fissure visible
sans moyen grossissant.

On peut également, sur spécification de la norme de produit,
poursuivre {’essai jusqu’a rupture compléte de |'éprouvette.

6.8 Le pliage au cours duquel se produit ia défaillance de

I'éprouvette ne compte pas dans le nombre de pliages N,,.

7 Procés-verbal d’essai

e proces-verbal d'essai doit'contenir les indications suivantes:
a){- référence de la présente Norme internationale;

b) identification de I'éprouvette (type de matériau, numéro
de‘coulée, etc.);

¢)() i diameétre nominal d ou épaisseur minimale a de I'éprou-
vette;

d) détails de la préparation de I'éprouvette (mode de
redressage, etc.};

e) conditions d’essai (par exemple: rayon r des supports
cylindriques, application de I'effort de traction);

f) critére de fin d’essai;

g} résultats de I'essai.
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