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NORME INTERNATIONALE

1SO 3327-1975 (F)

Métaux durs — Détermination de la résistance a la flexion

1 OBJET

La présente Norme Internationale spécifie des méthodes de
détermination de la résistance a la flexion des métaux durs.

2 DOMAINE D'APPLICATION

Cet essai est applicable aux métaux durs dont la ductilité
est négligeable. Si on I|‘applique & dés métaux durs
présentant une déformation plastique appréciable avant
rupture, il peut conduire a des résultats erronés. L'essai

servira alors comme moyen de comparaison.

3 REFERENCE

ISO ..., Métaux durs — échanti//onnage et préparation des
éprouvettes. ) :

4 PRINCIPE

Rupture d’une éprouvette reposant librement sur deux
appuis, au moyen d’une charge appliquée au milieu de la
portée, dans des conditions de charge statique de courte
durée.

5 APPAREILLAGE

5.1 Tout dispositif d’essai d'un systéme quelconque,
donnant une charge statique avec une précision de 1 %,
peut étre utilisé. '

5.2 e montage doit comprendre deux cylindres supports
(rouleaux) reposant librement 3 distance fixe et un cylindre
{rouleau), reposant librement, destiné & I'application de la
charge. Les cylindres peuvent avoir un diamétre compris
entre 3,2 et 6 mm, mais doivent étre tous les trois de méme
diameétre.

Le cylindre de charge peut étre remplacé par une bille de
10 mm de diamétre.

Les piéces servant au support et a ["application de {a charge
doivent étre réalisées en métal dur (carbure cémenté) qui ne
présente pas de déformation a i'eeil nu lorsqu’on applique
la charge. La rugosité superficielle, R, des cylindres et de
la bille, ne doit pas étre supérieure a 0,63 um.

1) En préparation.

5.3 Les cylindres supports doivent é&tre montés
parallélement; leur écartement doit étre de 30+ 0,5 mm
pour les éprouvettes longues et de 14,5 + 0,5 mm pour les
éprouvettes courtes. Le mesurage de cet écartement reporté
dans le calcul doit étre fait avec une précision de 0,1 mm
pour les éprouvettes courtes et de 0,2 mm pour les
éprouvettes longues.

5.4 Le montage des cylindres doit étre réalisé de maniére
telle qu'il permette d’‘absorber les écarts de paraliélisme
entre les faces supérieure et inférieure de l'échantillon.

6 ECHANTILLONNAGE

6.1 L’échantillonnage doit étre effectué conformément
aux spécifications de I'lSO . . .

6.2 Les éprouvettes doivent é&tre de section rectangulaire,
et de dimensions indiquées dans le tableau 1.

TABLEAU 1

Dimensions en millimétres

Type Longueur Largeur I'Epaiseur
A 35+ 1 5+ 0,25 5+ 0,25
B 20+ 1 650,25 5,25 + 0,25

NOTE — Généralement, les résultats obtenus avec |'éprouvette de
type B sont supérieurs d'environ 10% & ceux obtenus avec
{"éprouvette de type A, sous réserve du méime état de surface. La
reproductibilité est la méme pour les deux types d'éprouvette.

6.3 Au cours de la préparation des éprouvettes, il convient
de minimiser tout échauffement ou écrouissage. Les quatre
faces longues doivent étre usinées. Les bords doivent
présenter un chanfrein de 0,15 4 0,2 mm X 45°. L'épaisseur
de la couche enlevée sur chaque face doit étre d’au moins
0,1 mm et la rugosité R, des surfaces terminées ne doit pas
étre supérieure a 1,0 um.

On peut également utiliser des éprouvettes brutes de
frittage, présentant un chanfrein de 0,4 3 0,5 mm X 45°
réalisé avant le frittage.




