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轧 辊 肖氏 硬度 试验 方 法

Method of Shore hardness testing for m川 rolls

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了轧辊肖氏硬度的表示、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测定。

2 引用标准

GB 1172 黑色金属硬度及强度换算值

GB 4341 金属肖氏硬度试验方法

GB 4977   D型肖氏硬度计技术条件

GB 4978 标准肖氏硬度块

GB 8170 数值修约规则

3 试验原理

    将规定形状、质量的金刚石或硬质合金冲头从固定高度h,落在被测物的表面上，冲头弹起一定高

度人，用h与入的比值计算肖氏硬度值

HS

式中 HS- 肖氏硬度;

      K — 肖氏硬度系数。

4 硬度值的表示

肖氏硬度符号为HS，并注以所用硬度标尺类型.

例如:45 HSC,45 HSD,45 HSE，分别代表C型,D型,E型硬度计测定的硬度值。

5 试验仪器

5门 轧辊肖氏硬度测试可以采用C M,D型,E型肖氏硬度计 硬度计的示值误差应不大于4 - 2. 5
HSD.变动性应不大子2. 5 HSD,

5.2 D型f1氏硬度计应符合GB 4977的要求 C型肖氏硬度计主要技术参数应符合附录A(补充件)的

要求.E型肖氏硬度计主要技术参数应符合附录B(补充件)的要求，

5.3 硬度计检定时采用的标准肖氏硬度块应符合GB 4978的要求

5.4 硬度计应按国家计量部门的规定定期检定。
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5.5 硬度计日常比对时宜采用比对辊，比对辊需经国家计量单位检定.比对辊主要技术条件应符合附

录 C(参考件)规定

6 被测轧辊

6.， 轧辊直径应不小于“ mm，被测片状轧辊厚度应不小于10 mm.如不在试台rN1试，轧'mWfit应

大于4k只
6.2 轧辊硬度小于等千 70 HS时，被测表面粗糙度R值应不大于3- 2 lam,轧辊硬度大十70 HS时，被

测表面粗糙度 R,值应不大于1.6 km.

6.3 轧辊表面应清洁，无磁性，无油脂、氧化皮、涂料等外来污物.

了 测试方法

了.1 测试前准备
7.1.1 测试前硬度计应按被测轧辊的硬度范围用同一硬度等级标准肖氏硬度块或比对辊校验

7.1.2 被测轧辊应稳固地水平放置.

7.1.3 轧辊硬度测试一般应在10-35 C温度下进行

7.2 测试操作

7.2门 硬度测试时、硬度计可采用V型支架或手持。必须保证计测筒垂直状态

7.2.2 在试台上测定硬度时压紧力约为200 N。手持计测简或用v型支架测试时，压紧力应使计测筒

与轧辊表面保持接触。

7.2.3  D塑M氏硬度计释放冲头时，操作轮的回转时间约为}s并缓慢复位。C型硬度计读取冲头反弹

瞬间最高位置时应迅速、准确.E型肖氏硬度计操作时应平稳，选择正确的测试方向

了.2.4 硬度测量时，两相邻压痕中心距离应不小于2mm 压痕中心至试件边缘的距离应不小于4..

同 一压痕不得重复冲击

7.3 测试部位及点数

7.3.1 对锻钢冷轧工作辊及支承辊测试部位及点数应符合表1规定。

辊身每条母线上测试点数应不少于3点.

                                                表 1

辊 身直径

    4

    m m

辊 身 辊 颈

点 距

母线数
各辊颐每条母

线侧试点数
母线 数辊身长度

(1 200 mm

辊身长度

>3 200 mm

4:300

0150 探200

1^ 2 1 1

3 2 2>300F;500
4 2 2》500

7.3.2 对使用条件要求严格的优质铸钢、铸铁轧辊，测试部位及点数应符合表 2规定
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辊身直径

    4

      n 】介 勺

母 线 教 辊身每条母线测试点教 各辊预每条毋线测试点数

辊 身 辊 颈
辊身长度 mm 辊颈长度，mm

蕊2 000 > 2 000 落600 夕 600

簇600 2 2 3 5 l

'-600 4 2 3 S 2 2

7. 3. 3 一般用途的铸钢、铸铁及普通锻钢轧辊应至少在一条母线上测试，辊身不少于3个测试点.辊颈

至少1个测试点。

了.3.4 带槽轧辊、片状轧辊等硬度测试一般应在工作面上进行，如测试困难可与月户协商确定

了.3.5 冷轧工作辊及有软带要求的其他轧辊，辊身两端软带不进行硬度测试。

7.3.6 测试点的硬度一般是指通过该点母线 30 mm 线段 内测试硬度的平均值

8 数据处理

81 连续五次读数的算术平均值为该测试点的硬度值

8.2 测试时 允许读到0.s个刻度时平均值应按GB 817。规定修约到榷数。允许读到 。.1个刻度时平

均值应修约到 。.s个单位。

8.3 测试点硬度值分散度较大时，允许在该测试点范围内按7.2条要求重新测定

9 试验报告

    试验报告应包括以下内容:

    a. 各测试点肖氏硬度的算术平均值及本支轧辊硬度的最大值、最小值;

    b. 所用肖氏硬度计的型号;

    c. 试验条件(支撑方式、测试方式、测试环境温度、测试方向等);

    J. 测试操作人员。
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          附 录 A

C型肖氏硬度计主要技术参数

          (补充件)

冲头杆直径为5.94'尸，   mm
冲头顶端球面半径为1.。士。. 1 mm

冲头质量为2.5士。.3 g.
冲头与玻璃管的间隙:管子顶部为0.

冲头顶端材料为金刚石。

C型肖式硬度计算公式:

19̂ -0.31 mm,管子底部为 0.04̂-0. 08 mm

AI
AZ
A3
A4
AS
A6

HSC = (Al)
六
一机

10’
丽

式中:h

        h,

— 冲头反弹高度,mm;

— 冲头落下高度，约 254 mm.

A7
A匕

硬度计的试台质量为4 kg
硬度计的示值用D标尺标准肖氏硬度块检定

                                            附 录 B

                          E型肖氏硬度计主要技术参橄

                                      (午卜充件)

冲头杆直径:1,11型为7. 94土。.04 mm,Rl型为7.84士0.04 mm, IV型为8. 7410. 04 mm

冲头顶端球面半径;1;11,111型为1.5土。.1 mm.IV型为2. 5士0.1 mm

冲头质量 I'll 型为6士0. 5 g ,III型为5.5士。. 5 g,1V型为8士。.5g

冲头顶端材料为金刚石或碳化钨硬质合金.

E型肖氏硬度计算公式:

BI

BZ

川

叫

毗

HSE一K'簇 ···，，(Bl)

式中:v— 冲头反弹时速度.。八;

      V — 冲头冲击时速度，约为。.6 m/s

      K,— E型肖氏硬度系数。

B6 硬度计的试台质量为4 kg,

B7 硬度计的示值用D标尺标准肖氏硬度块检定

      附 录 C

比对辊主要技术参数

      <参考件)

cl 比对辊的几何尺」见图Cl.

cZ 比对辊的硬度范围
      95十4 HSD:
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    60士4 HSD;

    30士4 HSD.

C3 比对辊的硬度均匀性应不大于2HSD

C4 比对辊的硬度稳定性一年内不超过2. 0 HSD,

C5 比对辊的材料采用锻造合金工具钢。

4ox 45.

z-A1z/30
0
0囚
嘛

  附 录 0

硬 度 换 算 表

    (参考件)

    本表系采用肖氏硬度基准机和洛氏硬度基准机进行硬度比对试验后，将数据数学归纳做出 HS-

HRC硬度换算表.再与GB 1172联用得到HS,HRC,HRA,HB,HV硬度换算表。见表Dl. 表中括弧表

示当超过仪器的测量范围时，数值仅供参考。

                                        完 D1 砰库称筒害

肖 氏

    HS

洛 氏 布 氏

HB30D`

维 氏

    H VHRC HRA

30.0

30.5

31.0

31.5

32.0

32 5

3.3. 0

(13.6)

(14.4)

(15.3)

(1611)

(16-9)

(17.7)

(1吕5)

(56.9)

(57.3)

(57.8)

(58.2)

(58.6)

(59.0)

(594)

200

203

206

209

212

215

218 :一;
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氏 洛

  续表 D1

氏 布 氏

H1330D'

维 氏

Hv
一绷

咪

HS H RC

33.5 (19 3)

34.0 20. 0

34.5 20.8 230

234
绷
242
晰
翻

翔
绷
撇
绷
270

274
川
282
绷

35_0 21_5

HRA

(59.8)

  60.2

  60.6

  60.9

  61.3

  61. 7

  62.0

  62.3

伪

目

︹﹃

‘们

勺

﹄

乙

乙

水

小

勺

~

Q
户

饰

州

丹
乙

35. 5

36.0

36.5

37.0

37.5 24.9 62.了 250

3吕.0 25 5 63 0 254

38.5 26.1 63.3 257

川
撇

川
川
277
281
285

39 0 26.7 53 7

O

n吕

确n

D
﹄

八
‘

J
情

7

n

内
J

口
甘

几

1

‘j

6

n已

.

64

64

肠

64

65

65

旅

66

“

66

旅

昨

能

67

盯

68

39.5 27.3

O

q
叶

内
J

l
l

U
曰

28

的

幼

30

30

40.0

40. 5

41.0

41.5

42.0

42.5

43.0

43.5

44.0

44 5

27.9

28.5

29. 1

29.7

30.2 290

纵
绷
302
306

翔

315
川
拼
粉

30.7

:::

:::

47. 0 331

的

此

竹

21

乳

令
目

卜0

八乃

勺
户

口
户

33.3

33.9

34.3

34.8

35.3
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DI

肖 氏 洛

墅
氏 维 氏

H S H R A

布 氏

HII3UD' H V

47.5

48.0

S日 S

49. 0

68.3

68.5

68. 8

69. 0

335

339

344

348

毗
-川
362

49 5 37..5 69.2 346 357

S0。日 38.0 69.5 350 356

撇

365

删

川

料

382

387

391

395

捌
358
362
366

370
375
379
383
387

391
396
400
404
408

50。5 39.4 69.7

38 A

39. 2 一:一
S2 0 39.? 70.4

::.; ::; ::.:

::: :{.: ::.:
54.只 41.7 71. 4

::.: ::一 :::
4 0I1

42 月

43.2

57. 0 43.6

72.0

72. 2

72.4

405

409

414

418

423

姗

432

437

树

栩

恻

s7 巧 44.0 72.fi

58.0 72-8

58 5 73.0

::.: ::.: ::.:

413

417

421

426

43n

60.0 45.8 73 6

60.5 46 2 73.9 :::

:{.: :::
74.0 443 457

74 2 447 斗62
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洛

Dl

肖 氏 维 氏

H S H RC HR A

布 氏

HnSon'

452

456
461
465
俐

471

479
481
488
拐
绷

62 0 47.3 74.3 467

472
姗
硼
诩
珊

姗
501
恻
川
洲

74.5

74.7

74. 9

::.:
48.3

::.: ::.:

49.4 75 5

::.: ::.:
50.4

50.7 ::.:

::.:
76.4

:;.:
::_:

::一

弱

62

68

八

80

一J

巴
曰

二J

互曰

5

:::

645

制
655
660
漏
670

热
680
685
690
漱

700
705

72.0 78 0

72 5 78.1 587

73.0

52. 4

52.7

53.1

53.4

53. 7

54.0

54.4

547

55.0

78.3 593

78. 5 600

78。6 606

74 5 78.8 613

75. 0 56.0 79. 0 620

28
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肖 氏 洛

  续表 D1

氏

H只
H RC H R八

布 氏

HB30DZ

维 氏

日 V

嘟
翎
渊
阳

蒯
闹
脚
俐
张

::.: :::
76 5 56.9 ?9.5

77.. 57.2 79 7

::: ::: ;:.:
78. 5

79. 0

79 5

80.0

80.5

81.0

81.5

82.0

82 5

83.0

83.5

84.0

R4. 5

58 2 80.2

58.5 80 3

58.8 80 5

::.: ::;
59.7

60.0

60. 3

6Q.6

60. 9

61.2

61.5

61.8

62.1

62.4

62.6

62. 9

63.2

63.5

63.8

64. 0

64. 3

64. 6

::.:
81.3

81.5

81-6

81.8

82.0

82. 1

82. 3

82. 4

82. 6

82.7

82 9

83.0

83.2

83.3

83..5

83.6

729

737

7车t

752

760

:一:
768

776

86 0 7RS

793

801

R11g

818

826

:一:

一

一

ee

::.:

87.5

88 0

:一:
R9 5
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肖 氏 洛

  续表 D1

氏 维 氏

llv
一851
删
脚
川
沁

砂
一侧
泪
654

HS

布 氏

1nsaoDy

q n. n

90，几

HRA

83.8

83.9

84.1

R4. 7

92 0 84

::.:
66 893

66_4 902

加

巧

公

浙

钊

熨

q

o

q

叼

O

Q

93 肠 66.6

::.: (:一:) R5 0

95to (67.3) 85. z

85.3

85.4

::.:
960

969

95 5 贬67

97 0

:;.:
(68.5) 85 8 977

(68.7) 85 9 9Sri

98.5 (68.9) 86 0 993

99.0 〔69.1) 86 1001

99 5 (69.3) 86 2 009
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