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前  言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T 3851-1983《硬质合金横向断裂强度测定方法》。

本标准与GB/T 3851-1983相比，主要变化如下：

——将横向断裂强度的符号由“Rtr”改为“Rbm”，与ISO标准保持一致；

——新增C型试样（圆棒试样）的横向断裂强度测试方法；

——新增试样的表面状态要求和标识方法；

——调整各章节的顺序，与国际标准保持一致。

本标准使用翻译法等同采用ISO 3327:2009《硬质合金横向断裂强度测定方法》。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

——用“本标准”替代“本国际标准”；

——用小数点“.”代替作为小数点的逗号“，”；

——删除国际标准的前言。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。

本标准起草单位：厦门金鹭特种合金有限公司、国家钨材料工程技术中心。

本标准主要起草人：

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 3851-1983。
硬质合金横向断裂强度测定方法
1 范围
本标准规定了硬质合金横向断裂强度的测定方法。

本标准适用于塑性极小的硬质合金。如果用于断裂前有显著塑性变形的硬质合金，可能得到不正确的结果，在此情况下，本方法仅能用来比较。
2 符号及定义
本标准所涉及的符号、定义及单位如表1所示。
表1 符号及定义
	符   号
	定   义
	单   位

	F
	断裂试验所需要的力
	N

	l
	两支撑点间的距离
	mm

	b
	与试样高度垂直的宽度
	mm

	h
	与施加的作用力平行的试样高度
	mm

	k
	补偿倒棱的修正系数
	—

	Ra
	表面粗糙度
	μm

	Rbm
	横向断裂强度
	N/mm2

	d
	试样的直径（若使用圆棒试样）
	mm


3 原理
将试样自由地水平放置在两支点上，在跨距中点施加的短时静态作用力下，使试样断裂。
4 设备
4.1 试验设备应具有一个可施加均匀加载的装置，其精度应不低于1%。

4.2 试验用夹具为三根圆棒（辊），其中应有两根自由平放的支承圆棒，两圆棒之间有固定的距离，还有一个自由平放的加力圆捧。三根圆棒的直径相等，其值可在3.2mm～6mm之间。或者，也可用一个直径为10mm的圆球加力。若使用圆棒试样，只能通过三根圆棒加载。因此，圆球加力只适用于表面为平面的试样。支承圆棒和加力圆棒(球)必须用碳化钨硬质合金制作，该材质不因加力而产生显著塑性变形，其表面粗糙度Ra不大于0.63μm。支承圆棒应平行地固定，其跨度对于A型试样为30mm土0.5mm，对于B型或者C型试样为14.5mm土0.5mm。测量跨度时，对于B型或者C型试样应精确到0.1mm，而对A型试样应精确到0.2mm。固定圆棒应使其平行度偏差减少到最小。

4.3 为安全起见，试验设备应采用合适的防护罩。
5 试样

5.1 试样应具有矩形横截面（A型或B型试样）或者圆形截面（C型试样），尺寸按表2规定。
表2 试样尺寸                              单位：毫米
	试样类型
	长  度
	宽度/直径
	高  度

	A
	35±1
	5±0.25
	5±0.25

	B
	20±1
	6.5±0.25
	5.25±0.25

	C
	25±5
	3.3±0.5
	—


注：一般来说，如果AB两种类型试样的表面状态相同，B型试样的强度比A型试样高10%～20%。所有类型的试样具有类似的重现性。C型试样的强度比B型试样高5%～10%，其强度值的增加与材料有关。
5.2 试样的四个长面用金刚石砂轮，最好用树脂粘结，在足够的冷却剂作用下进行加工。每次磨削量不得超过0.01mm，且全部磨痕应与长度方向平行。每个表面磨去厚度不应少于0.1mm，表面粗糙度Ra≤0.4μm。四个长棱应磨出0.15 mm～0.20mm 的45°倒角，全部磨痕也应与长度方向平行。C型试样应通过无心磨磨至表面粗糙度Ra≤0.4μm。

5.3 也可采用烧结状态的试样。为避免毛刺，试样在烧结前应倒棱0.4 mm～0.5mm，倒角为45°。烧结状态的试样的抗弯强度通常会明显低于加工试样。试样的表面处理是一个重要的变量，为确保获得一致的结果，应将其标准化。

5.4 四个长面每两个相对面的平行度偏差为：烧结状态试样，每10mm偏差不大于0.05mm；加工试样，每l0mm偏差不大于0.0lmm。对于圆棒试样，相对面的平行度应该小于0.015mm。

5.5 计算结果用的宽度与高度的测量，应在试样的中部进行，测量精确到0.0lmm。

5.6 试样不得有明显的表面裂纹和组织缺陷。

6 步骤

6.1 将试样对中地平放在支持圆棒上，使试样的长度方向与支承圆棒的轴向垂直。其中，B型试样要将宽面放置在支承圆棒上。

6.2 将加力圆棒(或球)缓慢地与试样相接触。加力的作用线(或点)与试样跨度中点的偏差，对A型试样不得超过0.5mm；B型试样不得超过0.2mm。
6.3 以每秒不超过200N/mm2的均匀速度对试样加载。

注：对B型和C型试样，以每秒不大于1600N的速度加载；而对A型试样，以每秒不大于600N 的速度加载。
7 结果表示
7.1 矩形试样的横向断裂强度值Rbm（N/mm2），由公式（1）算出，k值按表3规定：

                                                      …………………………………（1）
表3 倒棱修正系数k值

	试样类型
	倒  棱（mm）
	修正系数k

	A
	0.4～0.5
	1.03

	A
	0.15～0.2
	1.00

	B
	0.4～0.5
	1.02

	B
	0.15～0.2
	1.00


圆棒试样的横向断裂强度值Rbm（N/mm2），由公式（2）算出：


                                                    ……………………………………（2）
注：以上计算横向断裂强度的公式未考虑可能出现的塑性变形的影响。

7.2 至少以五个横向断裂强度测定的算术平均值报结果，其值修约到10N/mm2。

8 试验报告

由于试样的几何形状和表面处理会显著地影响横向断裂强度，因此试验报告应包括以下内容:

a) 本标准编号；

b) 辨别试样所需的详细情况；

c) 试样的类型及表面的制备方法；

d) 加力方法；

e) 测得的结果，应在表面横向断裂强度符号右下添加脚注用来描述表面情况，例如烧结状态（S）或者加工状态（G）。

——对A型试样:A30S或A30G；

——对B型试样:B15S或B15G；

——对C型试样:C15S或C15G；

例如:Rbm30(A30S),Rbm30(A30G)；

f) 本标准中未规定的操作和选项；

_________________________________
g) 可能影响试验结果的其他情况。
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