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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１３３１３—１９９１《轧辊肖氏硬度试验方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１３３１３—１９９１的主要技术差异如下：

———名称变更为《轧辊肖氏、里氏硬度试验方法》；

———规范性引用文件做了补充、调整；

———增添了里氏硬度的表示、测试方法，及其对试验仪器、被测轧辊、数据处理、试验报告的要求；

———增加了检测高精轧辊时对硬度计、硬度块的要求；

———明确了硬度计、硬度块的检定依据；

———提高了被测轧辊测试硬度表面粗糙度的要求；

———考虑了冷、热加工对试样表面硬度的影响；

———增加了对测试现场的环境要求；

———辊身直径小于等于３００ｍｍ的轧辊，辊身测试母线数确定为２条；辊身直径大于３００ｍｍ、小于

等于５００ｍｍ的轧辊，增加了一条辊身测试母线；

———对测试母线的分布做了规定；

———增添了锻钢、铸铁、铸钢轧辊的 ＨＳＤＨＬＤ硬度对照表；

———硬度计的日常比对不再使用比对辊，改为标准硬度块；

———删去了原标准中附录Ａ《Ｃ型肖氏硬度计主要技术参数》、附录Ｂ《Ｅ型肖氏硬度计主要技术参

数》、附录Ｃ《比对辊主要技术参数》；

———删去了原标准中附录Ｄ《硬度换算表》中的ＨＲＡ及其数据，对布氏硬度ＨＢＷ和维氏硬度ＨＶ

数据做了进一步修改和补充。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ均是资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由中冶集团北京冶金设备研究设计总院归口。

本标准起草单位：中钢集团邢台机械轧辊有限公司、中冶集团北京冶金设备研究设计总院、中国测

试技术研究院。

本标准起草人：郝进元、赵宝林、林巨才、杨金刚、张云波。

本标准１９９１年１２月首次发布。
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轧辊肖氏、里氏硬度试验方法

１　范围

本标准规定了轧辊肖氏硬度和里氏硬度的表示、测试方法，对试验仪器、被测轧辊、数据处理、试验

报告的要求以及硬度换算表。

本标准适用于各种类型的锻钢、铸钢及铸铁轧辊的肖氏硬度和里氏硬度测定。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

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

是否可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标准。

ＧＢ／Ｔ１１７２—１９９９　黑色金属硬度及强度换算值

ＧＢ／Ｔ４３４１　金属肖氏硬度试验方法

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则

ＧＢ／Ｔ１７３９４—１９９８　金属里氏硬度试验方法

ＪＪＧ３４６　肖氏硬度计

ＪＪＧ３４７　标准肖氏硬度块

ＪＪＧ７４７　里氏硬度计

３　试验原理

３．１　肖氏硬度试验原理

将规定形状、质量的金刚石冲头从固定的高度犺０ 落在试样表面上，冲头弹起一定高度犺，用犺与犺０

的比值计算肖氏硬度值。计算公式如式（１）所示：

ＨＳ＝犓
犺
犺０

…………………………（１）

　　式中：

ＨＳ———肖氏硬度；

犓———肖氏硬度系数。

３．２　里氏硬度试验原理

用规定质量的冲击体在弹力作用下以一定速度冲击试样表面，用冲头在距表面１ｍｍ处的回弹速

度与冲击速度的比值计算硬度值。计算公式如式（２）所示：

ＨＬ＝１０００
狏Ｒ
狏Ａ

…………………………（２）

　　式中：

ＨＬ———里氏硬度；

狏Ｒ———冲击体回弹速度；

狏Ａ———冲击体冲击速度。

４　硬度值的表示

４．１　肖氏硬度值的表示

在肖氏硬度符号 ＨＳ前示出硬度数值，在 ＨＳ后示出硬度标尺类型。
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