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Acero

Método de ensayo de doblado

.o de Slderurgie

7 NORMAS A CONSULTAR

1.1 Para la aplicacion de sst2 norina no es necesaria la consulta especificz de ninguna otra.

2 OBJETO

i o

2.1 Establecer el método de ensayo de doblado para productos de acers.

3 ALCANCE

3.1 Este ensayo no es aplicable a los productos de
agero siguientes: chapas y flejes de espesor menor da
3 mm, alambres y tubos, cuyo método de ensayo de
dobiadc se establece en normas particulares.

4 METODOS DE ENSAYO

41 FUNDAMENTO.
4.1.1 El ensayo consiste en someter a una probeta
recta, s6lida, prismdatica o de seccidn circular, a una
cdeformacion plastica por doblade, sin invertir el sen-
tido de la flexidn durante el ensavo.
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Figura 3

4.1.2 El dobladc se realiza hasta gue uma dz las
ramas de la probetza bajo carga forme con la prolon-
gacion de la otra rama, un dngule o sspecificado. Los
eles de las ramas de 13 probeta deben permanessr en
un plano perpendicular al eje de doblade.

4.1.3 En el caso de doblado a 180°, las dos ramas de
ia probeta, en su posicidn finai, pueden, de acussdo
con lo especificadc en la nerma particular ¢zl produc-
to, quedar en contacto {doblade a fondol, o parma-
necer paralelas a una distancia especificada {doblado
sobre calza}, en cuyoc caso se debe usar calza para
controlar dicha distancia {fig. 41.

4.2 SIMBOLOS Y DESIGNACIONES . Los simbolos v

Figura &

* Corresponde a la revision parcial de Ia edicidn de julio de 1848 de ia norma IRAM 103
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Figura 5

TABLA1

SIMBOLOS Y DESIGNACIONES

Simbolo Designacion

e Espesor o didmetro de la probeta.
Ancho de la probeta.

Distancia entre soportes {figs. 1y 2} o
abertura del blogue, de forma U o de
forma V ({fig, 3).

Anguio de doblado.

Radio de ios soportes,

Didmetro del mandril.

Radio de curvatura del mandril cuiia.
Radio interior de la porcion doblada
de la probeta después del ensayo.

™ o

B

- 3

4.3 PROBETA

4.3.1 Cuando la probeta sea de seccién transversal
rectangular, los cantos se redondean con un radic que

no exceda 716 del :espesor de la probeta. Sin embargo,

el ensayo realizsdo sobre probeta cuyos cantos no

han sido redondeados es valido, si el resuitado del-

.doblado es satisfactorio.

4.3.2 El ancho de la probeta debe estar comprendido
entre 25 mm y 50 mm,

4.3.3 Salvo que se establezca por convenio previo otra
medida, el espesor de la probeta para productos semiter-
minados y piezas forjadas debe ser de 20 mm £ 5 mm.

4.3.4 Las probetas cortadas de productos planos y
perfiles tienen el mismo espesor que el material de ia
muestra. Si el espesor de la muestra es mayor de
25 mm, puede reducirse mecanizando una de las caras
hasta un espesor no menor de 25 mm. La cara no
mecanizada debe ser la externa durante el ensayode do-
blado.

4.3.5 Las barras de seccion circular o poligonal regu-
iar se ensayan en su forma de entrega, si el diametro,
en el caso de seccidon circular, o el didmetro del
circulo inscripto, en el caso de seccion poligonal, no
sobrepasa de 50 mm.

4.3.5.1 En el caso de barras cuyo didmetro o diame-
tro del circulo inscripto es mayar de 50 mm, se
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Figura 6

prepara una probeta de acuerdo con lo indicado en
fas figuras 7 y 8, respectivamente, de manera que se
obtenga un didmetro del circulo inscripto en ia nusva
seccion creada, con un valor comprendido entre
20 mm y 50 mm. La cara no mecanizada debe ser la
externa durante el ensayo de doblado.

4.3.5.2 En el casc de barras cuyo didgmeiro o diame-
tro del circulo inscripto estd comprendido entre
30 mm y 50 mm, puede seguirse el criterio descripto
en 4.3.5.1.

20 a 50 mm

20 a 50 mm

Figura 8 - Barra poligonal

4.4 PROCEDIMIENTO

4.4.1 Ensayo sobre soportes.

4.4.1.1 Se coloca ia probeta sobre los soportes ci-
lindricos y se dobla la misma por la mitad de su lon-
gitud. por medio de un mandril cilindrico.

4.4.1.2 E! ancho de ios soportes y de! mandrii debe ser
mayor que el de la probeta {figs. 1 y 2}. El radio
de los soportes y el didmetro del mandril se deben
establecer en la norma particular del producto.

4.4.1.3 Salvo que se establezca Ic contrario, la distan-
cia entre los soportes debe serde L={(D + 3¢} £05e
{figs. 1y 2}.

4.4.1.4 Cuando sea necesario observar ia zona de
iniciacion de fisuras, la superficie exierior de la por-
cion doblada de la probeta debe mantenerse visible
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durante todo el ensayo.
4.4.2 Ensayo scbre biogue.

4.4.2.1 Se coloca la probeta sobre un blogue en forma’

de U o de V, seg(ln el mandril cufia que se use, y se
dobla la misma por la mitad de su iongitud.

4.4.2.2 Las superficies dei blogue en forma de V,

+ 10°

deben formar un dngulo de 60° o ¥ la abertura

debe ser, como minimo, de 125 mm. Los bordes
deben ser redondeados. -

4.4.2.3 Para este ensayo, la longitud de la probeta es
generalmentie de 250 mm.

4.4.3 Doblado sobre las ramas de la probeta.

4,4.3.1 Cuando no sea posibie doblar la probeta al 4n-
gulo especificado, con el procedimiento descripts en

441 6 4.4.2 el dobladn se continila presionando

directamente en los dos exirenios de las ramas de la
probeta {fig. 5).

4.4.3.2 Con este método es muy dificil mantener el
radio de doblado especificado ¢ {fig. 6}.

4.4.4 Doblado a 180-.

4.4.4.1 Cuando el doblado se deba realizar a 180,
es decir, que las dos ramas de las probetas quedan
paralelas entre si, se procede seglin 4.4.4.2 8 4.4.4.3.

4.4.4.2 Se procede segin 4.4.1 6 4.4.2 (figs. 1 a 3).
4.4.4.3 Se procede en la forma siguiente:

a) se inicia el ensayo segin 4.4.1 & 4.4.2 hasta
alcanzar un dnguic de doblado minimo de 90°;

b) la probeia se colcca en una prensa (fig. 5} vy se
aplica una carga hasta que el danguic de dobladc
alcance los 180° (fig. 6).

4.4.5 Lacarga se 'aplica en forma lenta y gradual.

4.4.8 El dngulo de.doblado se especifica siempre como
valor minimo. Cuandec se especifica el radic interno r
de dobilado (fig.6), éste se considera como valor
maximo.

4.5 Requisitos de ensayo.

45,1 Salvo convenic pravie, el ensayc se realiza a
temperatura ambiente. -

4.5.2 Luego del ensayo se examina a simple vista la
zona externa de la probeta dobiada, salve que Ia
norma particular del producic establezca otro mé-
todo.

45.3 La forma de extraccion de la probeta y la
interpretacion del aspecto superficial de ia zona ple-
gada externa de la misma, deben establecerse en la
norma particular del producto.
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