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HG／T4283—201l图9试样最终弯曲角及最终挤压位移示意图表1符号和说明⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯-．表2试样尺寸和试验装置的相关尺寸表3弯曲挤压速度⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯一表4当弯曲角为160。时的挤压位移值表A．1塑料焊接试样弯曲试验报告Ⅱ
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前言HG／T4283--2011本标准与HG／T4280《塑料焊接工艺评定》、HG／T4281(塑料焊接工艺规程》、HG／T4282《塑料焊接试样拉伸检测方法》和冲击、剥离检测方法(注：计划中)共同构成了塑料焊接工艺基础性技术标准。本标准按照GB／T1．1—2009给出的规则起草。本标准使用重新起草法参考DVS22035：1999《热塑性塑料板和管材焊接的弯曲性能试验方法》编制，与DVS2203—5：1999的一致性程度为非等效。请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。本标准的附录A为资料性附录。本标准由中国石油和化学工业联合会提出。本标准由全国非金属化工设备标准化技术委员会(SAC／TCl62)归口。本标准起草单位：温州赵氟隆有限公司、莱丹塑料焊接技术(上海)有限公司、广州市特种承压设备检测研究院、国家塑料制品质量监督检验中心、佑利控股集团有限公司、江苏华生塑业有限公司、上海氯威塑料有限公司、贵州森瑞管业有限公司、承德精密试验机有限公司、温州市质量技术监督检测院、3M中国有限公司、金川集团有限公司。本标准主要起草人：陈国龙、成光涛、李茂东、郑伟义、赵崇强、赵伟定、沈健、李文泉、王新华、应仁爱、钱虹、张诗光。Ⅲ
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塑料焊接试样弯曲检测方法HG／T4283—20”1范围本标准规定了塑料焊接试样弯曲检测方法的术语和定义、符号和说明、试验原理、试验装置、试样制备、状态调节、试验方法、试验结果及试验报告。本标准适用于采用热风焊、挤出焊、热熔焊、电熔焊等工艺焊接的热塑性塑料试样的弯曲检测。2规范性引用文件下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。GB／T29181998塑料试样状态调节和试验的标准环境GB／T3375焊接术语GB／T11997塑料多用途试样GB／T17200橡胶塑料拉力、压力和弯曲试验机(恒速驱动)技术规范HG／T4282塑料焊接试样拉伸检测方法JB4708钢制压力容器焊接工艺评定ISO2602：1980测试结果的统计解释均值的估计和置信区问3术语和定义GB／T3375、HG／T4282和JB4708界定的以及下列术语和定义适用于本文件。3．1弯曲角bendingangle试样经挤压弯曲而发生的角度变化。3．2挤压位移ramdisplacement试样经挤压弯曲而压头与试样接触点发生的位移。4符号和说明表1给出了本标准所使用的符号及相应的说明，符号表达的具体含义见图1～图9，式(1)～式(3)表2及表4。
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HG／T4283—2011表1符号和说明符号说明单位压头直径．b试样宽度D支撑滚轮直径d．，公称外径F施加力的方向H挤压位移量／40原始挤压位移值Hf最终挤压位移值f，试样总长度Ls两支撑滚轮之间的跨度Lw焊缝宽度试样厚度△H挤压位移△“弯曲角变化值(。)弯曲角(。)原始弯曲角(。)最终弯曲角(。)5试验原理把试样放在两个规定跨度的支撑滚轮上，试验机压头在试样跨度中心处(焊缝中心)以恒速试压试样至弯曲断裂或达到规定的弯曲角，测量和记录该过程中弯曲角及挤压位移。6试验装置6．1试验机6．1．1当试验机的压头碰到试样时应自动开始读数，当出现断裂或变形破坏时应自动或人工停止，并作出记录。6．1．2试验机其他要求应符合GB／T17200的规定。6．2支座和压头6．2．1两个支座和中心压头的位置见图1，在试样宽度方向上，支座和压头之间的平行度应在士0．2IIlIil以内。6．2．2滚轮和压头的宽度应该大于试样的宽度。为了防止在挤压过程中滑脱，可以采用有防滑压头，或将压头底部用纸包敷起来。6．2．3支座滚轮直径为50mm。
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IIG／T4283--2011图1弯曲试验示意图6．3测量器具6．3．1应采用游标卡尺或等效的仪器测量试样宽度和厚度，其读数精度为0．02mm或更优。63．2角度测量仪器的测量精度应小于1。。由于测试过程中试样与滚轮时刻在变动，所以在测试时应选定一个不变点进行，并标记为中心点，用于测量。6．3．3挤压位移测量仪器的测量精度应小于0．1mm。7试样制备7．1取样要求7．1．1焊件标记焊件应做出下列识别标记：a)材料牌号；b)焊工标识号。7．1．2试样取样试样应从焊接完成后至少放置8h的焊件上按规定截取，截取时焊接接头垂直于焊缝轴线方向，按GB／T11997的要求进行加工。试样加工完成后，焊缝的轴线应位于试样平行长度部分的中间。7．2试样形状和尺寸7．2．1试样形状试样形状分平行面和辐射面2种。平行面(板材、管材)试样形状见图2，辐射面(管材)试样形状见图3。说明：1焊缝督沪。<／哙弋丌N|L／2￡图2平行面(板材、管材】试样形状
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HG／T4283—2011说明：1焊缝。图3辐射面(管材)试样形状72．2试样尺寸厚度小于30mm的试样和试验装置的相关尺寸见表2。表2试样尺寸和试验装置的相关尺寸单位为毫米试样尺寸试验机宽度b滚轮厚度e长度L压头直径。管材板间距Ls直径D3<P≤520±0．4150土38045<P≤1020±0．4200土49080．1d。10<8≤15最小：6土0．220±O．4200土41005012．515<e≤20最大：30±0530±0．5250士41201620<P≤3030土0．5300士5160257．3试样制备方法7．3．1一般要求试样加工时应满足以下要求：a)在制样过程中不得出现试样过热现象。如在机械加工中使用冷却剂，应不影响试样性能；b)试样表面应无损伤，内部无缺陷，厚度均匀；c)制成试样其焊缝应在试样的中部；d)硬质材料试样不得扭曲。7．3．2取样根据不同材料、不同厚度的焊件，选择机械加工方法进行取样。7．3．3板材焊件试样制备按7．2的要求采用机械加工方法从焊件上制备试样，与压头接触面的焊缝余高部分可采用机械加工方法加工至与母材同厚度。7．3．4管材焊件试样制备7．3．4．1从管材上取样条时不得加热或压平，样条的纵向平行于管材的轴线，取样位置见图4。
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HG／T4283—2011说明：1试件；2——所取的试样；3焊缝。图4管材焊接弯曲试样取样立体示意图7．3．4．2试样应在其周围均匀取样。取样面可以是平行或辐射状，试样尺寸见表2。辐射状取样的宽度数值：等于最大值和最小值的平均值。平行面取样及受力方向见图5，辐射面取样及受力方向见图6。碴．。甚旺图5平行面取样和受力方向◎一4骨图6辐射面取样和受力方向7．3．4．3管材试样取样时，在考虑最大尺寸时把边缘厚度考虑在内。试样厚度如大于30mm，两支撑滚轮之间的跨度按式(1)进行计算。Ls—D+a+3e⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(1)7．3．5厚度大于30mm试样的尺寸焊件厚度大于30mm时，可以将与试验机压头相接触的那一面进行削减厚度至30Illm。7．3．6试样的检查试样的检查内容：a)试样不得扭曲，加工面应平整，所有的表面和边缘应无刮痕、麻点、凹陷和飞边；b)采用通用量具检测试样的尺寸，应符合表2的规定。7．4试样数量7．4．1按规定在焊件上至少取6个试样。如果需要精密度更高的平均值，试样数量可能多于6个，具体的试样数量可用置信区间进行估算(95％概率，见ISO2602：1980)。5
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HG／T4283—20”7．4．2试样在跨度中部1／3外断裂的试验结果应予作废，并应重新取样进行试验。8状态调节应采用GB／T29181998表2中环境等级为“2(一般)”的条件进行状态调节。当知道材料的弯曲性能不受温度和湿度影响时，温度可保持在室温(18℃～28℃)，湿度不需控制。9试验方法9．1试验环境除非有关方面另有商定，试验室环境条件应满足下列要求或与试样状态调节环境相同：a)温度：23℃±2℃，或27℃土2℃；b)相对湿度：50％±10％，或65％土10％。9．2安装试样根据试样的厚度、直径等参数，测算支座的跨度与压头的直径。调整支座，将试样对称放在支座上，试验压头对准焊缝中心线。弯曲试验示意图见图7。6(曲单面焊面弯试验＼I／>畚(＼(c)双面焊弯曲试验9．3挤压速度弯曲试验时的挤压速度见表3。＼l／，3W0㈣单面焊背弯试验、Li／，7嘲≮图7焊接试样的各种弯曲类型(d)对接焊弯曲试验
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表3弯曲挤压速度

HG／T 4283—201 1

挤压速度
材料

／(mm／min)

PVc_U、PVc_C 20

PP—R 50

PP

pp-H、PP B 20

PEHD、PEMD 50

PE

PE_LD 20

PVDF 10

PTFBTFM 10

ABS 20

PA 20

9．4记录

记录试验过程中的弯曲角和挤压位移。

9．5弯曲方式

抽取的6个弯曲试样，单面焊的试样全部面弯，双面焊的试样3个面弯，3个背弯。对于厚度大于

30 Film的试样，可采用侧弯。

10试验结果的判定

10．1 总则

弯曲试验反映了塑料焊接点处的形变能力情况，其结果用弯曲角和挤压位移来表示。

10．2弯曲角的确定

10 2．1试样的原始弯曲角如图8所示。

10．2．2试样的最终弯曲角如图9所示。

图8试样原始弯曲角及挤压位移示意图

图9试样最终弯曲角及最终挤压位移示意图



HG／T 4283—201 1

10．2．3试样弯曲角按式(2)计算。

△d—d，一田

10．3挤压位移的确定

10．3．1试样原始挤压位置如图8所示。

10．3．2试样最终挤压位置如图9所示。

10．3．3试样挤压位移按式(3)计算。

△H—Hf—Ho

10．4 160。弯曲角度时挤压位移

当试样弯曲角为160。时其挤压位移见表4。

表4当弯曲角为160。时的挤压位移值

(2)

(3)

试样的厚度e 弯曲角△a 挤压位移量AH

／(o)

3<8≤5 60
——

5<e≤10 70

10<P≤15 160 85
——

15<g≤20 170
——

20<8≤30 150

11试验报告

试验报告应包括以下内容(格式参见附录A)

a)名称和焊工等基本信息；

b)试件和试样信息；

c)试验机及环境；

d)试验过程情况；

e)试验数据结果；

f)其他说明；

g)试验日期、检测人、校核人。
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A 1试验报告的格式

试验编号

附录A

l资料性附录)

试验报告的格式

表A 1塑料焊接试样弯曲试验报告

HG／T 4283—2011

检测依据 根据HG／T 4283 2011标准 试样名称

基本 热风焊口挤出焊口

信息 焊工标识号 焊接工艺名称 热熔焊口 电熔焊口

其他：

PVC U口PVC C口

PP—R口PPH口PP B口

母料名称 PE-HD口PEMD PE LD口 材料标准号

试件
PVDFD TFM[3 ABSD PA口

其他：

材料形状 板材口 管材口 规格型号

材料生产商 材料生产批号

试样形状 平行面口 辐射面口
共 件。尺寸为：

试样 试样的制备情况 试样数量和尺寸

弯曲形式 面弯口 背弯口 侧弯口

试验 试验机等级 挤压速度／(mm／nfin)

机及 状态调节 温度：

环境 GB／T 2918—1 998
23／50口 27／65口 试验标准环境

湿度：

有否废弃和更换试
受弯面情况

样及原因与说明
试验
弯曲角及挤压位移

过程

情况
的曲线图

试样检测前和弯曲

后的外观图

】． 1．

2． 2．

试验 弯曲角 3．
挤压位移 3．

——

数据 ／(。) d． 4

结果
5． 5

——

6． 6．

弯曲角平均值 挤压位移平均值

其他说明

试验日期： 年 月 日 检测人 校核人
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