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    GB/T 230《金属洛氏硬度试验》分为如下3个部分：

    一一第1部分：试验方法（A, B, C, D, E, F, G, H, K,N,T标尺）；

    — 第2部分：硬度计（A, B, C, D, E, F, G, H, K,N,T标尺）的检验与校准；

    一一第3部分：标准硬度块（A, B, C, D, E, F, G, H, K,N,T标尺）的标定。

    本部分为GB/T 230的第1部分。

    本部分修改采用国际标准ISO 6508-1:1999:《金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法（A,

B,C,D,E,F,G,H,K,N,T标尺）》。

    本部分是根据 ISO 6508-1:1999重新起草的，在本文结构和技术内容方面与ISO 6508-1:1999一

致，但根据我国具体情况做了如下修改：

    — 用“GB/T 230的本部分”代替了“ISO 6508的本部分”；

    — 用小数点符号“．”代替小数点“，”；

    — 为与我国相关硬度标准统一，改变了标准名称，合并了引导要素和主体要素，统称为“金属洛氏

        硬度试验”；

    — 删除了ISO 6508-1:1999的前言；

    — 在第2章“规范性引用文件”中直接引用了与ISO 6508-1:1999中引用的国际标准相对应的我

        国国家标准；

    — 增加了对试样表面粗糙度的建议；

    — 增加了试验力保持时间的规定；

    －— 增加了试验结果有效位数的规定。

    本部分代替GB/T 230-1991《金属洛氏硬度试验方法》和GB/T 1818-1994《金属表面洛氏硬度

试验方法》。

    本部分合并了GB/T 230-1991和GB/T 1818-1994两个独立的国家标准，并对它们做了如下技

术修改：

    — 修改了名称；

    — 调整了标准结构，合并了技术要素，使其与国际标准的技术内容保持一致：

    — 增加了前言和引言；

    — 增加了用硬质合金球的试验；

    — 改变了计算洛氏硬度的符号；

    — 对洛氏硬度计的要求按GB/T 230. 2---2002实施；

    — 修改了对试样最小厚度的要求；

    — 修改了试验力施加及保持时间的规定；

    — 修改了对两相邻压痕中心之间距离和任一压痕距试样边缘的距离要求；

    — 删除了硬度换算采用相应国家标准的规定；

    — 增加了对薄产品HR30Tm的试验规范；

    — 增加了附录F关于金刚石压头的说明。

    — 本部分的附录A、附录B、附录C和附录D是规范性附录；附录E和附录F是资料性附录。

    本部分由中国钢铁工业协会提出。

    本部分由全国钢标准化技术委员会归口。
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                              引 言

    GB/T 230本部分中的力值（N）是根据公斤力（kgf )值换算而来的，这些力值都是在采用国际单位

制（Si）以前引用的。GB/T 230本部分决定与国际标准一致，仍保留这些基于旧单位建立的力值。国

际标准在下一次修订时将要考虑引用试验力整数值（整数牛顿值）的益处和由此对相关各硬度标尺所产

生的影响。届时，随着国际标准的变化，本部分也做相应的修订。

    试验时要注意，GB/T 230本部分中采用硬质合金球作为压头与使用钢球是等效的，但是，需要指

出的是使用两种类型的球进行硬度测试会得出不同的结果。
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              金属洛氏硬度试验 第 1部分：试验方法

                (A,B,C,D,E,F,G,H,K,N,T标尺）

1 范围

    本部分规定了金属材料洛氏硬度和表面洛氏硬度试验的原理、符号、硬度计、试样、试验方法及试验

报告。

    本部分使用的洛氏硬度标尺及适用范围见表Io

                                        表 1 洛氏硬度标尺

井
2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其后所有的

修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方研究是

否可以使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T 230. 2 金属洛氏硬度试验 第2部分：硬度计（A, B, C, D, E, F, G, H, K,N,T标尺）的检验

与校准〔GB//T 230.2-2002, ISO 6508-2;1999, Metallic materials-Rockwell hardness test-Part 2;

Verification and calibration of testing machines(scales A,B,C,D,E,F,G,H,K,N,T)，MODD。

3 原理

    将压头（金刚石圆锥、钢球或硬质合金球）按图I分两个步骤压人试样表面，经规定保持时间后，卸

除主试验力，测量在初试验力下的残余压痕深度ha

    根据h值及常数N和S（见表2)，用式（1)计算洛氏硬度：
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                            洛氏硬度一N一粤 ．·．．··．．·．．·．．·．．····“．⋯（1）                                                    ．、，、，～、 一’ 5

4 符号

    本部分使用的符号及说明见表1、表2及图to

                                        表2 符号及名称

        符 号 名 称 单 位

          Fo 初试验力 N

          F, 主试验力 N

          F 总试验力 N

          S 给定标尺的单位 mm

          N 给定标尺的硬度数

          h 卸除主试验力后，在初试验力下压痕残留的深度（残余压痕深度） mm

            HRA

        HRC ，，～＊ ，八。 h

    二二 洛氏硬度一100-石丁茄厄            HRD

            HRB

            HRE

    HRF 洛氏硬度一130-赢
            HRG

            HRH

            HRK

            ＿＿＿＿＿ 一 ＿ 、‘， 一 一 ＿＿ h
        HRN 表面洛氏硬度＝100-                          ，～．、卜、一＊ －一 0.001

            HRT

  布：
                                                                      7

    1一一在初试验力Fo下的压人深度；

    2— 由主试验力F，引起的压人深度；

    3- 卸除主试验力F，后的弹性回复深度；

    4— 残余压人深度h;

    5一一试样表面；

    6- 测量基准面；

    7— 压头位置。

                                  图 1 洛氏硬度试验原理图
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4. 1  A,C和D标尺洛氏硬度用硬度值、符号HR和使用的标尺字母表示。

    示例：59HRC表示用C标尺测得的洛氏硬度值为590

4.2    B,E,F,G,H和K标尺洛氏硬度用硬度值、符号HR、使用的标尺和球压头代号（钢球为S，硬质合

金球为W）表示。

    示例：60HRBW表示用硬质合金球压头在B标尺上测得的洛氏硬度值为60a

4.3  N标尺表面洛氏硬度用硬度值、符号HR、试验力数值（总试验力）和使用的标尺表示。

    示例：70HR30N表示用总试验力为294. 2 N的30 N标尺测得的表面洛氏硬度值为70,

4.4  T标尺表面洛氏硬度用硬度值、符号 HR、试验力数值（总试验力）、使用的标尺和压头代号表示。

    示例：40HR30TS表示用钢球压头在总试验力为294. 2 N的30 T标尺测得的表面洛氏硬度值

为 400

5 硬度计

5.1 硬度计应能按表1施加预定的试验力，并符合GB/T 230.2要求。

5.2 金刚石圆锥压头锥角为1200，顶部曲率半径为0. 2 mm，并符合GB/T 230.2的要求。

5.3 钢球或硬质合金球压头的直径为1. 587 5 mm或3.175 mm，并符合GB/T 230. 2的要求。

5.4 压痕深度测量装置应符合GB/T 230. 2的要求。

6 试样

6.1 试样表面应光滑平坦，无氧化皮及外来污物，尤其不应有油脂，建议试样表面粗糙度 Ra不大于

0. 8 pm，产品或材料标准另有规定除外。

6.2 试样的制备应使受热或冷加工等因素对表面硬度的影响减至最小。

6.3 试验后试样背面不应出现可见变形。

    对于用金刚石圆锥压头进行的试验，试样或试验层厚度应不小于残余压痕深度的10倍；对于用球

压头进行的试验，试样或试验层的厚度应不小于残余压痕深度的15倍。附录B给出了洛氏硬度一试

样最小厚度关系图。对HR30Tm的试验按附录A进行。

6.4 附录C（表C. l、表C. 2、表C. 3和表C. 4 )给出了在凸圆柱面上试验时的洛氏硬度修正值；附录D

（表D. 1)给出了在凸球面上试验时的洛氏硬度修正值。

    注：未规定在凹面上试验的修正值，在凹面上试验时，应经专门协商。

7 试验方法

7.1 试验一般在100C ̂-35℃室温进行。对于温度要求严格的试验，应控制在（23士5)℃之内。

7.2 试样应平稳地放在刚性支承物上，并使压头轴线与试样表面垂直，以避免试样产生位移。

    应对圆柱形试样作适当支承，例如放置在洛氏硬度值不低于60 HRC的带有V型槽的钢支座上。

尤其应注意使压头、试样、V型槽与硬度计支座中心对中。

7.3 使压头与试样表面接触，无冲击和振动地施加初试验力Fo，初试验力保持时间不应超过3 s,

7.4 无冲击和振动地将测量装置调整至基准位置，从初试验力F。施加至总试验力F的时间应不小于

is且不大于8 so

7.5 总试验力F保持时间为4s士2s。然后卸除主试验力F,，保持初试验力Fo，经短时间稳定后，进

行读数。

    注：对于低硬度材料，经协商试验力保持时间可以延长，允许偏差士2 so

7.6 洛氏硬度值用表2中给出的公式由残余压痕深度h计算出，通常从测量装置中直接读数，图1中

说明了洛氏硬度值的求出过程。

7.7 试验过程中，硬度计应避免受到冲击和振动。
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7.8 在大量试验前或距前一试验超过24 h，以及压头或支承台移动或重新安装后，均应检查压头和支

座安装的正确性，上述调整后的两个试验结果不作为正式数据。

    注：在附录E中给出了周期性检查的推荐方法，并见附录F中对金刚石压头的说明。

7.9 两相邻压痕中心之间的距离至少应为压痕直径的4倍，并且不应小于2 mm;

    任一压痕中心距试样边缘的距离至少应为压痕直径的2.5倍，并且不应小于1 mm,

7.10 如无其他规定，每个试样上的试验点数不少于4点，第1点不计。

8 结果的不确定度

    结果的不确定度与很多参数有关，可分为如下两类：

    a) 与洛氏硬度计相关的参数（包括硬度计校准的不确定度和标准块标定的不确定度）。

    b) 与试验方法相关的不确定度（各种操作条件变量）。

    注：在置信水平为95％时得到的不确定度指示值相当于在GB/T 230. 2中表5的最大允许误差。

9 试验报告

    试验报告应包括如下内容：

    a） 本国家标准号；

    b) 与试样相关的资料；

    c） 不在（23士5)℃范围的试验温度；

    d) 试验结果；洛氏硬度值至少应精确至0. 5HR;

    e） 本部分规定以外的操作；

    f) 各种可能影响试验结果的细节。

    注I：没有普遍适用的方法将洛氏硬度值精确地换算成其他硬度或抗拉强度，因此应避免这种换算，除非通过对比

          试验得到可比较的换算基础。

    注2：资料表明，某些材料可能对应变速率较敏感，应变速率的改变可能引起屈服应力值轻微变化，压痕形成的时间

          对硬度值的改变有相应影响。
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                                                附 录 A

                                          （规范性附录）

                                  薄产品HR30Tm试验规范

A. 1 一般要求

    本试验与GB/T 230. 1中规定的HR30T试验条件相似，但经协议允许在试样背面出现变形痕迹

（这在HRT试验中不允许）。

    本试验可用于厚度小于0. 6 mm至产品标准中给出的最小厚度的产品。可对硬度在80HR30T以

下的薄试件进行试验。产品标准规定HR30Tm硬度时，可按此方法试验。

    除按GB/T 230. 1试验外，还应满足A. 2-A. 4要求。

A. 2 试样支座

    试样支座应使用直径约4.5 mm的金刚石平板。支座面应与压头轴线垂直，支座轴线应与主轴同

轴，并能稳固精确地安装于硬度计试台上。

A. 3 试样制备

    如有必要减薄试样，要对试样上下两面进行加工，加工中应避免如发热或冷变形等对金属基体性能

的影响。基体金属不应薄于最小允许厚度。

A. 4 压痕距离

    如无其他规定，两相邻压痕中心间距离或任一压痕中心距试样边缘距离应不小于5 mm.
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                                              附 录 B

                                        （规范性附录）

                                洛氏硬度一试样．小厚度关系圈

    图B. 1、图B. 2和图B. 3给出了试样或试验层最小厚度。
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                        图B. 1 用金刚石团锥压头试验<A,C和D标尺）
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图B. 2 用球压头试验(B,E,F,G,H和K标尺）

          1.4 T ，一一一一，．一 ，一－一尸一－－，尸－－－－了－－－一门，－一，

    E                      1.0卜一一卜一一f'̂c-粉一 ～十．— 卜— 十一一十一一卜一州
    任 ｝ 1 ｝ 、司 N 1 ｝ ｝ 1 1 ｝

  ） 0.8卜）纬。一仁一斗二交卜一丰一一卜

    三 0.6卜一一弓一一一＋一二卜卜 一一」一一N 一十钾－．一＋一一一卜一曰

    = 0.4 1- i一一一卜一一十－一刁一一〕卜＝ ‘汁 盔吮－，卜～－一一一州

        0.2 卜一一十一一＋一一十 ．— 十一一叶一一一十一‘等c尸、卜一州

          0 卜－．－一书一－．4，－‘－‘一一 上一－一山一－-r-L.－一二，－沪，，‘，～，副

            10 20  30  40   50  80                                    70 80  90  100

土15N}30 NJ15T01
                          洛氏硬度

    图B. 3 表面洛氏硬度试验(N和T标尺）



GB/T 230.1-2004

                                                附 录 C

                                          （规范性附录）

                              在凸回柱面上试验的洛氏硬度修正表

    表C. 1、表C. 2、表C. 3和表C. 4给出了在凸圆柱面上试验的洛氏硬度修正值。
                        表C. 1 用金刚石回锥压头试验(A,C和D标尺）

                                                            洛氏硬度修正值

      洛氏硬度读数 曲率半径／mm

三 3        5       6. 5      8       9.5      11      12. 5      16       19

吕 20                                        2. 5      2       1.5     1.5        1        1

            25                                3       2. 5      2       1.5       1        1        1

              30                               2.5       2       1.5      1.5       1        1        0.5

              35                       3        2       1.5      1.5       1        1        0.5      0.5

              40                       2.5      2       1.5       1        1        1        0.5      0.5

， 45              3        2       1.5       1        1        1      0.5        0.5      0.5

： 50             2.5       2       1.5       1        1       0.5     0.5        0.5      0.5

二 55              2        1.5      1        1       0.5      0.5     0.5        0.5      0

              60             1.5       1        1       0.5      0.5      0.5     0.5        0        0

              65             1.5       1        1       0.5      0.5      0.5     0.5        0        0

              70              1        1       0.5      0.5      0.5      0.5     0.5        0        0

            75              1        0.5     0.5      0.5      0.5      0.5       0        0        0

： 80             0.5       0.5     0.5      0.5      0.5       0        0        0        0

鑫 85             0.5       0.5     0.5       0        0        0        0        0        0

三 90             0.5       0        0        0        0        0        0        0        0

      注：大于3HRA,3HRC和3HRD的修正值太大，不在表中规定。

                        表C. 2 用1. 587 5mm球压头试验(B,F和G标尺）

一川



                                                                              cs1T 230.1-2004

                              表 C. 3 表面洛氏硬度试验(N标尺）一”

或
                              表C. 4 表面洛氏硬度试验(T标尺）一“

｛一



cs/T 230.1-2004

                                              附 录 D

                                        （规范性附录）

                              在凸球面上试验C标尺洛氏硬度修正表

    表D. 1中给出了在凸球面上试验的洛氏硬度修正值。

                                              表D. 1

一一户夺洲
    在表D. 1中给出的加于洛氏硬度C标尺的修正值△H由下式计算出：

                                                            八 H 、2

                                                          ，。． 、一 160）
                                      OH ＝ 59x=一 一二二止里一                                                ＿－－ －－ 、 d

    式中：

    H— 洛氏硬度读数；

    d— 球直径，单位为毫米（mm) o



                                                                                  GB/T 230.1-2004

                                              附 录 E

                                        （资料性附录）

                                操作者对硬度计定期检查的方法

    在日常检查中，对硬度计的直接检验太耗费时间且费用太高。建议采用如下方法：

    在使用中每日对硬度计至少做一次定期检查。

    检查之前，应预先打两个压痕以保证试样、压头及支座处于正常状态。这两个压痕不作为试验

数据。

    在与试验材料硬度值相近的标准硬度块上至少打三个压痕，如果硬度读数平均值与标准块硬度值

之差在GB/T 230.2表5规定范围内，则认为硬度计合格，否则应进行直接检验。



GB/T 230.1--2004

                                              附 录 F

                                        （资料性附录）

                                      关于金刚石压头的说明

    经验表明，许多良好的压头在使用一段时间后出现缺陷，这是由于表面的小裂纹、斑痕或缺陷所致。

如果能及时检查出这些缺陷并修复，许多压头仍能继续使用，否则任何小缺陷都会很快恶化，导致压头

报废。

    为此，对压头的表面在首次使用和以后的使用中要用光学装置（显微镜、放大镜等）经常检查，当发

现压头表面有缺陷后则认为压头失效，压头经修复后，应按GB/T 230.2中第4.3.1款要求对重新研磨

或修复的压头再校验。


