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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由全国热处理标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ７５）提出并归口。

本标准起草单位：江苏丰东热处理及表面改性工程技术研究有限公司、北京机电研究所有限公司、

天津市热处理研究所有限公司、株洲中车天力锻业有限公司、上海大众动力总成有限公司、常州新区河

海热处理工程有限公司、珠海格力电器股份有限公司、西安福莱特热处理有限公司。

本标准主要起草人：史有森、李俏、王琴、宋宝敬、苏立武、李鹏、殷和平、胡余生、陈淼、

王安民、毕革平。
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热处理件硬度检验通则

１　范围

本标准规定了热处理件硬度检验方法选用原则、待检样品、检验环境、人员要求、仪器管理、硬度检

验、检验结果与硬度值表示、检验报告与报告报出、不确定度评定的内容。

本标准适用于金属材料热处理件的硬度检验。使用便携式硬度计时也可参照执行。

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／Ｔ２３０．１　金属材料　洛氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ２３０．２　金属材料　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／Ｔ２３０．３　金属材料　洛氏硬度试验　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

ＧＢ／Ｔ２３１．１　 金属材料　布氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ２３１．２　 金属材料　布氏硬度试验　第２部分：硬度计的检验与校准

ＧＢ／Ｔ２３１．３　 金属材料　布氏硬度试验　第３部分：标准硬度块的标定

ＧＢ／Ｔ１１７２　黑色金属硬度及强度换算值

ＧＢ／Ｔ４３４０．１　金属材料　维氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ４３４０．２　金属材料　维氏硬度试验　第２部分：硬度计的检验与校准

ＧＢ／Ｔ４３４０．３　金属材料　维氏硬度试验　第３部分：标准硬度块的标定

ＧＢ／Ｔ４３４１．１　金属材料　肖氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ４３４１．２　金属材料　肖氏硬度试验　第２部分：硬度计的检验

ＧＢ／Ｔ４３４１．３　金属材料　肖氏硬度试验　第３部分：标准硬度块的标定

ＧＢ／Ｔ７２３２　金属热处理工艺　术语

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ１３３１３　 轧辊肖氏、里氏硬度试验方法

ＧＢ／Ｔ１７３９４．１　金属材料　里氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ１７３９４．２　金属材料　里氏硬度试验　第２部分：硬度计的检验与校准

ＧＢ／Ｔ１７３９４．３　金属材料　里氏硬度试验　第３部分：标准硬度块的标定

ＧＢ／Ｔ１８４４９．１　金属材料　努氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ１８４４９．２　金属材料　努氏硬度试验　第２部分：硬度计的检验与校准

ＧＢ／Ｔ１８４４９．３　金属材料　努氏硬度试验　第３部分：标准硬度块的标定

ＧＢ／Ｔ３３３６２　金属材料　硬度值的换算

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ７２３２界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
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３．１　

硬度　犺犪狉犱狀犲狊狊

固体坚硬的程度，即矿物或材料抵抗其他物体刻划或压入其表面的能力。

３．２　

检验　狋犲狊狋

对实体的一个或多个特性进行诸如测量、检查、试验或度量，并将其结果与规定的要求进行比较，以

确定每项特性的合格情况所进行的活动。

３．３　

校准　犮犪犾犻犫狉犪狋犻狅狀

在规定条件下，先确定测量标准提供的量值与相应示值之间的关系，然后确定由示值获得测量结果

的关系。

注：测量标准提供的量值与相应示值都有测量不确定。

３．４　

检定　狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀

查明和确认测量仪器符合法定要求的活动。

注：检定包括检查、加标记和／或出具检定证书。

４　硬度检验方法选用原则

４．１　按试验原理将硬度检验方法分为洛氏、布氏、维氏、里氏、肖氏及努氏等，不同方法的适用范围参见

附录Ａ中表Ａ．１。

４．２　一般检验方法可根据工件的材料及硬度高低进行选择。常用热处理件的硬度范围及检验方法参

见表１。

４．３　不同工艺热处理后零件硬度检验方法及选用原则参见表２。

４．４　选定检验方法后，如果试样的硬度范围、厚度、大小等允许，应选用较大的试验力进行检验。

４．５　对于硬度值小于４５０ＨＢＷ 的金属工件，宜选用布氏硬度检验方法。

表１　常用热处理件的硬度范围及检验方法

工件材料 热处理工艺 热处理后硬度范围 检验方法

优质碳素结构钢

热轧

退火

等温正火

１３１ＨＢＷ～３０２ＨＢＷ

１４０ＨＢＷ～２５５ＨＢＷ

１５０ＨＢＷ～１８０ＨＢＷ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

合金结构钢 退火 １４０ＨＢＷ～２６９ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

碳素工具钢
退火

淬火后

１４０ＨＢＷ～２１７ＨＢＷ

≥６２ＨＲＣ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

合金工具钢
钢厂交货状态

淬火

１４０ＨＢＷ～２６８ＨＢＷ

≥４５ＨＲＣ～６４ＨＲＣ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

高速工具钢
钢厂交货状态

淬火＋回火

≤２８５ＨＢＷ

≥６３ＨＲＣ～６６ＨＲＣ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

轴承钢
退火

淬火 回火

１７０ＨＢＷ～２０７ＨＢＷ

５８ＨＲＣ～６６ＨＲＣ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１
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表１（续）

工件材料 热处理工艺 热处理后硬度范围 检验方法

弹簧钢
热轧

淬火＋中温回火

≤３２１ＨＢＷ

≤５０ＨＲＣ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

灰口铸铁 １５０ＨＢＷ～２８０ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

球墨铸铁 １３０ＨＢＷ～３２０ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

可锻铸铁（黑心） １２０ＨＢＷ～２９０ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

可锻铸铁（白心） ≤２３０ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

耐热铸铁 １６０ＨＢＷ～３６４ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

铁基粉末冶金
烧结

渗碳淬火或碳氮共渗淬火

１６０ＨＢＷ～３６４ＨＢＷ

６０ＨＲＡ～８３ＨＲＡ

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

马氏体不锈钢
退火

淬火或固溶＋回火或时效

≤２３０ＨＢＷ

≤５２０ＨＢＷ
布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

奥氏体型不锈钢 淬火或固溶＋回火或时效 ≤３００ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

沉淀硬化型 淬火或固溶＋回火或时效 ３０ＨＲＣ～５０ＨＲＣ 洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

铸造铝合金 固溶＋时效 ≤３２１ＨＢＷ 布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

表２　不同工艺热处理后零件硬度检验方法及选用原则

热处理工艺 硬度检验方法及执行标准 选用原则

正火与退火

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

一般按 ＧＢ／Ｔ２３１．１检验，当硬度低于２２５ＨＢＷ 时，可按

ＧＢ／Ｔ２３０．１（Ｂ标尺）或ＧＢ／Ｔ４３４０．１检验

淬火与回火

调质处理

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

布氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３１．１

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

肖氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４１．１

里氏硬度法ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

淬火与回火件一般按ＧＢ／Ｔ２３０．１（Ｃ标尺）方法检验；对调质

处理 件 可 按 ＧＢ／Ｔ２３１．１ 方 法 检 验；对 小 件、薄 件 按

ＧＢ／Ｔ２３０．１（Ａ标尺或１５Ｎ标尺）或 ＧＢ／Ｔ４３４０．１方法检

验；对大件可选ＧＢ／Ｔ４３４１．１或ＧＢ／Ｔ１７３９４．１方法检验

感应淬火与火焰淬火

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

肖氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４１．１

里氏硬度法ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

努氏硬度法ＧＢ／Ｔ１８４４９．１

检验表面硬化层深度时按ＧＢ／Ｔ４３４０．１或ＧＢ／Ｔ１８４４９．１方

法检验；表面硬度可按 ＧＢ／Ｔ２３０．１方法检验；对大件可按

ＧＢ／Ｔ４３４１．１或ＧＢ／Ｔ１７３９４．１方法检验

渗碳与碳氮共渗

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

肖氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４１．１

里氏硬度法ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

对硬化层深度（ＣＨＤ）可按 ＧＢ／Ｔ４３４０．１ 方法检验；当

ＣＨＤ≥０．６５ｍｍ时，表面硬度可按ＧＢ／Ｔ２３０．１方法检验；对

大件可按ＧＢ／Ｔ４３４１．１或ＧＢ／Ｔ１７３９４．１方法检验

渗氮与氮碳共渗

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

肖氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４１．１

里氏硬度法ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

检验氮化层深度（ＮＨＤ）时按ＧＢ／Ｔ４３４０．１方法检验，试验力

２．９４Ｎ（０．３ｋｇｆ）；脆性评级时按ＧＢ／Ｔ４３４０．１方法检验，试验

力为９８．０７Ｎ；表面硬度可按ＧＢ／Ｔ２３０．１方法检验；对大件

可按ＧＢ／Ｔ４３４１．１或ＧＢ／Ｔ１７３９４．１方法检验
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表２（续）

热处理工艺 硬度检验方法及执行标准 选用原则

其他渗非金属件

维氏硬度法ＧＢ／Ｔ４３４０．１

洛氏硬度法ＧＢ／Ｔ２３０．１

里氏硬度法ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

表面硬度一般按 ＧＢ／Ｔ４３４０．１ 方法检验；基体硬度按

ＧＢ／Ｔ２３０．１方法检验，对大件可按ＧＢ／Ｔ１７３９４．１方法检验

５　待检样品

５．１　试样

５．１．１　热处理件硬度检验时可选用实物产品或随炉试样。选用随炉试样时，其材料牌号、原材料钢坯

批次号、锻造状态、预处理状态、特征尺寸等应与实物保持一致。

５．１．２　当随炉试样硬度的检验结果不合格时，允许对实物零件本体硬度进行复检，并以其结果作为判

定值。

５．１．３　随炉试样一般不应用于仲裁硬度检验。

５．２　抽样

５．２．１　热处理件硬度检验的抽样数量、位置、频次应根据委托单位的规定选取。可选取实物零件作为

待检验件，也可采用与零件材料和状态相同的随炉试样来代替实物作为待检验件。

５．２．２　对于批量零件在抽样进行硬度检验时，抽样率与抽样位置应保证被选热处理件能代表同炉处理

零件的热处理结果。

５．３　制样

５．３．１　待检面不应有氧化皮、外来污物及油脂、脱碳、裂纹，其支撑面及边缘应无氧化皮、毛刺或其他可

见变形痕迹。待检面的表面粗糙度犚犪一般不大于１．６μｍ，采用维氏、努氏硬度检验时一般根据样品的

材料特性进行抛光或电解抛光处理。

５．３．２　试样制备过程中应避免受热冷加工等因素的影响。

５．３．３　不同检验方法要求的试样最小厚度见附录Ｂ。

５．３．４　对形状不规则，尺寸小和厚度薄的试样应进行冷或热镶嵌后才能检验。

６　检验环境

６．１　检验环境应清洁干燥，无振动、无腐蚀性气体。

６．２　检验场所的环境温度一般为１０℃～３５℃。硬度计检定／校准或期间核查时的环境温度应控制在

２３℃±５℃。

６．３　检验场所的相对湿度应不大于７０％或硬度计使用环境条件规定的范围内。

７　人员要求

７．１　检验人员应熟悉所用硬度计的试验原理、操作规程、试验方法、日常点检、数据处理和检验报告报

出及相关热处理工艺，并经培训考核持证上岗。

７．２　应定期监督检验人员的技能和检验工作质量。

４
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８　仪器管理

８．１　硬度计

８．１．１　硬度计铭牌上应注明硬度计的名称、规格型号、编号、制造商名称及出厂年月，安装时应符合

ＧＢ／Ｔ２３０．２、ＧＢ／Ｔ２３１．２、ＧＢ／Ｔ４３４０．２、ＧＢ／Ｔ４３４１．２、ＧＢ／Ｔ１７３９４．２或 ＧＢ／Ｔ１８４４９．２的规定和

要求。

８．１．２　硬度计压头的使用和维护应满足 ＧＢ／Ｔ２３０．２、ＧＢ／Ｔ２３１．２、ＧＢ／Ｔ４３４０．２、ＧＢ／Ｔ４３４１．２、

ＧＢ／Ｔ１７３９４．２或ＧＢ／Ｔ１８４４９．２的相关规定，首次使用时应采用显微镜或放大镜检查压头表面，日常使

用过程中应定期检查。重新研磨或修复的压头应校验后才能使用。

８．１．３　硬度计的示值重复性和示值误差应满足ＧＢ／Ｔ２３０．２、ＧＢ／Ｔ２３１．２、ＧＢ／Ｔ４３４０．２、ＧＢ／Ｔ４３４１．２、

ＧＢ／Ｔ１７３９４．２或ＧＢ／Ｔ１８４４９．２的相关规定及产品的检验需求。

８．１．４　硬度计首次使用、移动后使用和大修后使用应由有资质的检定／校准机构进行检定／校准，具备

计量溯源性。

８．１．５　硬度计上应有检定或校准标识，并注明校准或检定日期，检定／校准周期不应超过１２个月。无

检定／校准证书或检定／校准证书超出有效期的硬度计不应用于检验。

８．１．６　每天使用硬度计前应对硬度标尺或范围进行检查，在标定过的标准块上测量的硬度（平均）值与

检定证书上标准值的差值应在ＧＢ／Ｔ２３０．２、ＧＢ／Ｔ２３１．２、ＧＢ／Ｔ４３４０．２、ＧＢ／Ｔ４３４１．２、ＧＢ／Ｔ１７３９４．２

或ＧＢ／Ｔ１８４４９．２给出的最大允许误差范围内。

８．１．７　应制定硬度计的日常点检、检定／校准、期间核查等管理要求并实施和记录。

８．２　标准块

８．２．１　应使用有资质制造商生产并经标定合格的标准块。

８．２．２　标准块的厚度、硬度均匀度的最大允许值、标识、证书，试验面与支撑面的平面度、平行度，试验

面外观、表面粗糙度等应满足ＧＢ／Ｔ２３０．３、ＧＢ／Ｔ２３１．３、ＧＢ／Ｔ４３４０．３、ＧＢ／Ｔ４３４１．３、ＧＢ／Ｔ１７３９４．３或

ＧＢ／Ｔ１８４４９．３的相关规定。

８．２．３　标准块仅对其标定的标尺有效。

８．２．４　首次检定后的标准块检定周期为１年，１年后复检合格且稳定性满足要求才能继续使用。以后

检定周期一般不超过２年。

８．２．５　使用过的标准块不得磨制后再重新进行检定和使用。

９　硬度检验

９．１　一般要求

９．１．１　硬度检验前应确认检验环境、样品状态、硬度计状态，由有资质的检验人员按硬度计操作规程和

检验作业指导书进行检验。

９．１．２　检验时应保证待检验面与压头压入方向垂直。

９．１．３　硬度检验过程应满足ＧＢ／Ｔ２３０．１、ＧＢ／Ｔ２３１．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ４３４１．１、ＧＢ／Ｔ１７３９４．１或

ＧＢ／Ｔ１８４４９．１等规定以及待检验件的检验作业指导书。

９．２　待检验部位确定

９．２．１　待检验部位应具有代表性或图纸规定的部位。

５
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９．２．２　待检验部位应能够用规定的硬度计方便、快捷、准确地进行硬度检验。

９．２．３　待检验部位要求磨掉氧化层、脱碳层或刀痕时，不应超出工艺要求所规定的机加工余量。

９．２．４　待检验部位应保证硬度压痕不影响工件表面的最终质量。

９．２．５　一个工件的待检验部位可以是一个或多个，但应反映该工件的整体硬度水平。

９．２．６　相邻检验部位的距离应满足 ＧＢ／Ｔ２３０．１、ＧＢ／Ｔ２３１．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ４３４１．１、

ＧＢ／Ｔ１３３１３、ＧＢ／Ｔ１７３９４．１或ＧＢ／Ｔ１８４４９．１的规定。

９．３　检验点数

９．３．１　按图纸或供货合同要求确定每个待检验件的测试点数，每个检验点对应一个硬度值。

９．３．２　每一待检验件在正式测量前，一般先测一个点，该点不记入检验点数，只确认检验系统工作条件

是否正常。

９．３．３　发现某一点的检验结果异常时，可以在该检验点附近补测２次，但原异常测试结果应与补测数

值同时记录。

１０　检验结果与硬度值表示

１０．１　检验结果应根据测量系统的修正值进行修正。

１０．２　曲面待检验件的检验结果应根据 ＧＢ／Ｔ２３０．１、ＧＢ／Ｔ２３１．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ４３４１．１、

ＧＢ／Ｔ１７３９４．１或ＧＢ／Ｔ１８４４９．１的规定进行修正，不同硬度检验方法的曲面检验硬度修正值见附录Ｃ。

１０．３　对检验值进行数值修约时应按ＧＢ／Ｔ８１７０规定执行。

１０．４　硬度值的表示方法应符合ＧＢ／Ｔ２３０．１、ＧＢ／Ｔ２３１．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ４３４１．１、ＧＢ／Ｔ１７３９４．１

或ＧＢ／Ｔ１８４４９．１的规定。不同硬度检验方法的硬度值表示方法可参考附录Ｄ。记录硬度平均值时，一

般在硬度平均值后面加括号注明计算硬度平均值所用的各测试点硬度值。

１０．５　不同硬度值之间的换算或硬度值与抗拉强度之间的换算应符合ＧＢ／Ｔ１１７２、ＧＢ／Ｔ３３３６２等相关

规定，但换算值不应替代选用正确的检验方法测得的硬度值和抗拉强度值，需考虑换算的不确定性。

１０．６　使用换算硬度值时应在换算值后面加括号注明硬度实测值。

１１　检验报告与报告报出

１１．１　检验报告包括但不限于下列内容：

ａ）　检验单位的名称、地点及送检方的名称，报告的唯一性编号；

ｂ）　检验样品名称、图号、热处理批次号、材料牌号、数量及热处理状态及其他有关说明；

ｃ）　检验环境的温度、湿度；

ｄ）　硬度检验方法或标准，必要时应说明检验部位与检验点数、抽样方法、抽样日期；

ｅ）　硬度值检验结果；

ｆ）　检验日期及检验者签名或盖章；

ｇ）　审核者签名或盖章；

ｈ）　检验结果仅与被检验样品有关的声明；

ｉ）　送检方其他要求。

１１．２　检验报告采用电子版报出时应采用ＰＤＦ格式。

１１．３　当需要更改、修订或重新发布已发出报告时，应在报告中清晰标识修改的信息，标注修改的原因。

当有必要发出全新的报告时，应予以重新编制唯一性编号，并注明所替代的原报告编号。

６
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１２　不确定度评定

１２．１　用硬度计进行校准／检定、期间核查时需要进行不确定度评定。

１２．２　不确定度评定可按 ＧＢ／Ｔ２３０．１、ＧＢ／Ｔ２３１．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ４３４１．１、ＧＢ／Ｔ１７３９４．１或

ＧＢ／Ｔ１８４４９．１的方法进行。

７
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附　录　犃

（资料性附录）

不同硬度检验方法与适用范围 （仅限于钢铁零件）

表Ａ．１给出了不同硬度检验方法与适用范围。

表犃．１　不同硬度检验方法与适用范围

硬 度

检验方法

检验方法

参考标准
适 用 范 围

布氏硬度 ＧＢ／Ｔ２３１．１

统一规定用不同直径的硬质合金球为检验用球，不再使用钢球为检验用球。布氏硬度

检验上限值可达６５０ＨＢＷ，扩大了布氏硬度的适用范围。

一般情况下适用于检验退火件、正火件及调质件的硬度值，特殊条件下亦可检验钢铁

零件其他热处理后的硬度值。

对于铸铁件，硬质合金球直径一般为２．５ｍｍ、５ｍｍ和１０ｍｍ。现场检验可用便携式

或锤击式硬度计，对成品件不宜采用布氏硬度检验方法

洛氏硬度 ＧＢ／Ｔ２３０．１

适用于批量件、成品件及半成品件的硬度检验，有 Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ和Ｔ等

多种标尺：

Ａ标尺适于检验高硬度淬火件、较小与较薄件的硬度，以及具有中等厚度硬化层零件

的表面硬度；

Ｂ标尺适于检验硬度较低的退火件、正火件及调质件；

Ｃ标尺适于检验经淬火回火等热处理后零件的硬度，以及具有较厚硬化层零件的表面硬度；

……

Ｎ标尺适于检验薄件、小件的硬度以及具有浅或中等厚度硬化层零件的表面硬度；

对晶粒粗大且组织不均的零件不宜采用

维氏硬度 ＧＢ／Ｔ４３４０．１

有３种检验方法：

ａ）　试验力范围为４９．０３Ｎ～９８０．７Ｎ，主要用于检验小件、薄件的硬度以及具有浅或中

等厚度硬化层零件的表面硬度，现场检验可用超声硬度计。

ｂ）　试验力范围为１．９６１Ｎ～２９．４２Ｎ，适用于检验小件、薄件的硬度以及具有浅硬化层

零件的表面硬度。

ｃ）　试验力范围为０．０９８０７Ｎ～０．９８０７Ｎ，适用于检验微小件、极薄件和显微组织的硬

度，以及具有极薄或极硬硬化层零件的表面硬度

肖氏硬度
ＧＢ／Ｔ４３４１．１

ＧＢ／Ｔ１３３１３

检验范围为５ＨＳ～１０５ＨＳ，主要用于较高硬度和高硬度大件的表面硬度现场检验，也

是各种辊类件专用的硬度检验方法

里氏硬度 ＧＢ／Ｔ１７３９４．１
适用于大型金属件及部件里氏硬度的检验。该检验方法具有多种检验冲击装置，也适

用于钢铁零件热处理后在现场进行的硬度检验

努氏硬度 ＧＢ／Ｔ１８４４９．１
试验力一般不超过９．８０７Ｎ，主要用于检验微小件、极薄件和显微组织的硬度，以及具

有极薄或极硬硬化层零件的表面硬度
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附　录　犅

（规范性附录）

硬度检验方法与待检验件允许的最小厚度

犅．１　洛氏硬度检验方法与待检验件允许的最小厚度

洛氏硬度检验法中待检验件允许的最小厚度见图Ｂ．１、图Ｂ．２和图Ｂ．３。

说明：

犡 ———洛氏硬度；

犢 ———试样最小厚度，单位为毫米（ｍｍ）。

图犅．１　洛氏硬度金刚石圆锥压头试验（犃、犆和犇标尺）

９
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说明：

犡 ———洛氏硬度；

犢 ———试样最小厚度，单位为毫米（ｍｍ）。

图犅．２　洛氏硬度球形压头试验（犅、犈、犉、犌、犎和犓标尺）

０１
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说明：

犡 ———洛氏硬度；

犢 ———试样最小厚度，单位为毫米（ｍｍ）。

图犅．３　表面洛氏硬度试验（犖和犜标尺）

犅．２　里氏硬度检验法对试样的质量和厚度要求

里氏硬度检验法对试样的质量和厚度要求见表Ｂ．１。

表犅．１　里氏硬度试样的质量和厚度要求

冲击设备类型 最小质量 最小厚度（未耦合） 最小厚度（耦合）

Ｄ、ＤＣ、ＤＬ、Ｄ＋１５、Ｓ、Ｅ ５ｋｇ ２５ｍｍ ３ｍｍ

Ｇ １５ｋｇ ７０ｍｍ １０ｍｍ

Ｃ １．５ｋｇ １０ｍｍ １ｍｍ

１１
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犅．３　布氏硬度检验法压痕平均直径与试样最小厚度关系

布氏硬度压痕平均直径与试样最小厚度关系见表Ｂ．２。

表犅．２　布氏硬度压痕平均直径与试样最小厚度关系

压痕的平均直径犱

ｍｍ

最小厚度／ｍｍ

犇＝１ 犇＝２．５ 犇＝５ 犇＝１０

０．２ ０．０８

０．３ ０．１８

０．４ ０．３３

０．５ ０．５４

０．６ ０．８０ ０．２９

０．７ ０．４０

０．８ ０．５３

０．９ ０．６７

１．０ ０．８３

１．１ １．０２

１．２ １．２３ ０．５８

１．３ １．４６ ０．６９

１．４ １．７２ ０．８０

１．５ ２．００ ０．９２

１．６ １．０５

１．７ １．１９

１．８ １．３４

１．９ １．５０

２．０ １．６７

２．２ ２．０４

２．４ ２．４６ １．１７

２．６ ２．９２ １．３８

２．８ ３．４３ １．６０

３．０ ４．００ １．８４

３．２ ２．１０

３．４ ２．３８

３．６ ２．６８

３．８ ３．００

４．０ ３．３４

４．２ ３．７０

４．４ ４．０８

４．６ ４．４８

４．８ ４．９１

５．０ ５．３６

２１
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表犅．２（续）

压痕的平均直径犱

ｍｍ

最小厚度／ｍｍ

犇＝１ 犇＝２．５ 犇＝５ 犇＝１０

５．２ ５．８３

５．４ ６．３３

５．６ ６．８６

５．８ ７．４２

６．０ ８．００

犅．４　维氏硬度检验法试样最小厚度试验力硬度关系

维氏硬度检验时试样最小厚度试验力硬度关系见图Ｂ．４和图Ｂ．５。

说明：

犡 ———试样厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

犢 ———硬度值，ＨＶ。

图犅．４　试样最小厚度试验力硬度关系图（犎犞０．２～犎犞１００）
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说明：

本图按试样最小厚度为压痕对角线长度的１．５倍设计，将右边标尺选定的试验力和左边标尺硬度值作一连接线，此

连接线与中间标尺的交点所示的值为该条件下的试样最小厚度。其中：

犪———硬度值；

犫———试样最小厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

犮———对角线长度，单位为毫米（ｍｍ）；

犱———硬度符号，ＨＶ；

犲———试验力犉，单位为牛顿（Ｎ）。

图犅．５　试样最小厚度图
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附　录　犆

（规范性附录）

不同硬度检验方法的曲面检验硬度修正值

犆．１　洛氏硬度检验法曲面检验硬度修正值

洛氏硬度检验法的曲面检验硬度修正值，见表Ｃ．１、表Ｃ．２、表Ｃ．３、表Ｃ．４和表Ｃ．５。

表犆．１　用金刚石圆锥压头试验（犃、犆和犇标尺）

洛氏硬

度值

洛氏硬度修正值

曲率半径／ｍｍ

３ ５ ６．５ ８ ９．５ １１ １２．５ １６ １９

２０ ２．５ ２．０ １．５ １．５ １．０ １．０

２５ ３．０ ２．５ ２．０ １．５ １．０ １．０ １．０

３０ ２．５ ２．０ １．５ １．５ １．０ １．０ ０．５

３５ ３．０ ２．０ １．５ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５

４０ ２．５ ２．０ １．５ １．０ １．０ １．０ ０．５ ０．５

４５ ３．０ ２．０ １．５ １．０ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５

５０ ２．５ ２．０ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５

５５ ２．０ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０

６０ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０

６５ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０

７０ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０

７５ １．０ 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

８５ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０ ０ ０ ０ ０

９０ ０．５ ０ ０ ０ ０ ０ ０ ０ ０

　　注：大于３ＨＲＡ、３ＨＲＣ和３ＨＲＤ的修正值太大，未列入表中。

表犆．２　用１．５８７５犿犿球形压头试验（犅、犉和犌标尺）

洛氏硬度值

洛氏硬度修正值

曲率半径／ｍｍ

３ ５ ６．５ ８ ９．５ １１ １２．５

２０ ４．５ ４．０ ３．５ ３．０

３０ ５．０ ４．５ ３．５ ３．０ ２．５
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表犆．２（续）

洛氏硬度值

洛氏硬度修正值

曲率半径／ｍｍ

３ ５ ６．５ ８ ９．５ １１ １２．５

４０ ４．５ ４．０ ３．０ ２．５ ２．５

５０ ４．０ ３．５ ３．０ ２．５ ２．０

６０ ５．０ ３．５ ３．０ ２．５ ２．０ ２．０

７０ ４．０ ３．０ ２．５ ２．０ ２．０ １．５

８０ ５．０ ３．５ ２．５ ２．０ １．５ １．５ １．５

９０ ４．０ ３．０ ２．０ １．５ １．５ １．５ １．０

１００ ３．５ ２．５ １．５ １．５ １．０ １．０ ０．５

　　注：大于５ＨＲＢ、５ＨＲＦ和５ＨＲＧ的修正值，未列入表中。

表犆．３　表面洛氏硬度试验（犖标尺）
犪，犫

表面洛氏

硬度值

表面洛氏硬度修正值

曲率半径ｃ／ｍｍ

１．６ ３．２ ５ ６．５ ９．５ １２．５

２０ （６．０）ｄ ３．０ ２．０ １．５ １．５ １．５

２５ （５．５）ｄ ３．０ ２．０ １．５ １．５ １．０

３０ （５．５）ｄ ３．０ ２．０ １．５ １．０ １．０

３５ （５．０）ｄ ２．５ ２．０ １．５ １．０ １．０

４０ （４．５）ｄ ２．５ １．５ １．５ １．０ １．０

４５ （４．０）ｄ ２．０ １．５ １．０ １．０ １．０

５０ （３．５）ｄ ２．０ １．５ １．０ １．０ １．０

５５ （３．５）ｄ ２．０ １．５ １．０ ０．５ ０．５

６０ ３．０ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５

６５ ２．５ １．５ １．０ ０．５ ０．５ ０．５

７０ ３．０ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５

７５ １．５ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０

８０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０

８５ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５ ０ ０

９０ ０ ０ ０ ０ ０ ０

　　
ａ 修正值仅为近似值，代表从表中给出曲面上实测平均值，精确至０．５个表面洛氏硬度单位。

ｂ 圆柱面的试验结果受主轴及Ｖ型试台与压头同轴度、试样表面粗糙度及圆柱面平直度综合影响。

ｃ 对表中其他半径的修正值可用线性内插法求得。

ｄ 括号中的修正值经协商后方可使用。
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表犆．４　表面洛氏硬度试验（犜标尺）
犪，犫

表面洛氏

硬度值

表面洛氏硬度修正值

曲率半径ｃ／ｍｍ

１．６ ３．２ ５ ６．５ ８ ９．５ １２．５

２０ （１３）ｄ （９．０）ｄ （６．０）ｄ （４．５）ｄ （３．５）ｄ ３．０ ２．０

３０ （１１．５）ｄ （７．５）ｄ （５．０）ｄ （４．０）ｄ （３．５）ｄ ２．５ ２．０

４０ （１０．０）ｄ （６．５）ｄ （４．５）ｄ （３．５）ｄ ３．０ ２．５ ２．０

５０ （８．５）ｄ （５．５）ｄ （４．０）ｄ ３．０ ２．５ ２．０ １．５

６０ （６．５）ｄ （４．５）ｄ ３．０ ２．５ ２．０ １．５ １．５

７０ （５．０）ｄ （３．５）ｄ ２．５ ２．０ １．５ １．０ １．０

８０ ３．０ ２．０ １．５ １．５ １．０ １．０ ０．５

９０ １．５ １．０ １．０ ０．５ ０．５ ０．５ ０．５

　　
ａ 修正值仅为近似值，代表从表中给出曲面上实测平均值。精确至０．５个表面洛氏硬度单位。

ｂ 圆柱面的试验结果受主轴及Ｖ型试台与压头同轴度、试样表面粗糙度及圆柱面平直度综合影响。

ｃ 对表中其他半径的修正值可用线性内插法求得。

ｄ 括号中的修正值经协商后方可使用。

表犆．５　凸球面上犆标尺洛氏硬度修正值

洛氏硬度

度值

洛氏硬度修正值

凸球面直径犱／ｍｍ

４ ６．５ ８ ９．５ １１ １２．５ １５ ２０ ２５

５５ＨＲＣ

６０ＨＲＣ

６５ＨＲＣ

６．４

５．８

５．２

３．９

３．６

３．２

３．２

２．９

２．６

２．７

２．４

２．２

２．３

２．１

１．９

２．０

１．８

１．７

１．７

１．５

１．０

１．３

１．２

１．０

１．０

０．９

０．８

犆．２　维氏硬度检验法的曲面检验硬度修正系数

维氏硬度检验法的曲面检验硬度修正系数分别见表Ｃ．６、表Ｃ．７、表Ｃ．８、表Ｃ．９、表Ｃ．１０和表Ｃ．１１，

实际值等于测量值×修正系数。

表犆．６　维氏硬度在凸球面上硬度修正系数

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００４ ０．９９５ ０．０２３ ０．９７５

０．００９ ０．９９０ ０．０２８ ０．９７０

０．０１３ ０．９８５ ０．０３３ ０．９６５

０．０１８ ０．９８０ ０．０３８ ０．９６０
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表犆．６（续）

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．０４３ ０．９５５ ０．１１４ ０．９００

０．０４９ ０．９５０ ０．１２２ ０．８９５

０．０５５ ０．９４５ ０．１３０ ０．８９０

０．０６１ ０．９４０ ０．１３９ ０．８８５

０．０６７ ０．９３５ ０．１４７ ０．８８０

０．０７３ ０．９３０ ０．１５６ ０．８７５

０．０７９ ０．９２５ ０．１６５ ０．８７０

０．０８６ ０．９２０ ０．１７５ ０．８６５

０．０９３ ０．９１５ ０．１８５ ０．８６０

０．１００ ０．９１０ ０．１９５ ０．８５５

０．１０７ ０．９０５ ０．２０６ ０．８５０

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凸球面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。

表犆．７　维氏硬度在凹球面上硬度修正系数

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００４ １．００５ ０．０５７ １．０８０

０．００８ １．０１０ ０．０６０ １．０８５

０．０１２ １．０１５ ０．０６３ １．０９０

０．０１６ １．０２０ ０．０６６ １．０９５

０．０２０ １．０２５ ０．０６９ １．１００

０．０２４ １．０３０ ０．０７１ １．１０５

０．０２８ １．０３５ ０．０７４ １．１１０

０．０３１ １．０４０ ０．０７７ １．１１５

０．０３５ １．０５０ ０．０７９ １．１２０

０．０３８ １．０５５ ０．０８２ １．１２５

０．０４１ １．０６０ ０．０８４ １．１３０

０．０４５ １．０６５ ０．０８７ １．１３５

０．０４８ １．０６５ ０．０８９ １．１４０

０．０５１ １．０７０ ０．０９１ １．１４５

０．０５４ １．０７５ ０．０９４ １．１５０

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凹球面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。
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表犆．８　维氏硬度在凸圆柱面上硬度修正系数（一对角线与圆柱轴线呈４５°）

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００９ ０．９９５ ０．１０９ ０．９４０

０．０１７ ０．９９０ ０．１１９ ０．９３５

０．０２６ ０．９８５ ０．１２９ ０．９３０

０．０３５ ０．９８０ ０．１３９ ０．９２５

０．０４４ ０．９７５ ０．１４９ ０．９２０

０．０５３ ０．９７０ ０．１５９ ０．９１５

０．０６２ ０．９６５ ０．１６９ ０．９１０

０．０７１ ０．９６０ ０．１７９ ０．９０５

０．０８１ ０．９５５ ０．１８９ ０．９００

０．０９０ ０．９５０ ０．２００ ０．８９５

０．１００ ０．９４５

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凸圆柱面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。

表犆．９　维氏硬度在凹圆柱面上硬度修正系数（一对角线与圆柱轴线呈４５°）

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００９ １．００５ ０．１２７ １．０８０

０．０１７ １．０１０ ０．１３４ １．０５

０．０２５ １．０１５ ０．１４１ １．０９０

０．０３４ １．０２０ ０．１４８ １．０９５

０．０４２ １．０２５ ０．１５５ １．１００

０．０５０ １．０３０ ０．１６２ １．１０５

０．０５８ １．０３５ ０．１６９ １．１１０

０．０６６ １．０４０ ０．１７６ １．１１５

０．０７４ １．０４５ ０．１８３ １．１２０

０．０８２ １．０５０ ０．１８９ １．１２５

０．０８９ １．０５５ ０．１９６ １．１３０

０．０９７ １．０６０ ０．２０３ １．１３５

０．１０４ １．０６５ ０．２０９ １．１４０

０．１１２ １．０７０ ０．２１６ １．１４５

０．１１９ １．０７５ ０．２２２ １．１５０

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凹圆柱面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。
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表犆．１０　维氏硬度在凸圆柱面上硬度修正系数（一对角线平行于圆柱轴线）

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００９ ０．９９５ ０．０８５ ０．９６５

０．０１９ ０．９９０ ０．１０４ ０．９５０

０．０２９ ０．９８５ ０．１２６ ０．９５５

０．０４１ ０．９８０ ０．１５３ ０．９５０

０．０５４ ０．９７５ ０．１８９ ０．９４５

０．０６８ ０．９７０ ０．２４３ ０．９４０

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凸圆柱面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。

表犆．１１　维氏硬度在凹圆柱面上硬度修正系数（一对角线平行于圆柱轴线）

犱／犇 修正系数 犱／犇 修正系数

０．００８ １．００５ ０．０８７ １．０８０

０．０１６ １．０１０ ０．０９０ １．０８５

０．０２３ １．０１５ ０．０９３ １．０９０

０．０３０ １．０２０ ０．０９７ １．０９５

０．０３６ １．０２５ ０．１００ １．１００

０．０４２ １．０３０ ０．１０３ １．１０５

０．０４８ １．０３５ ０．１０５ １．１１０

０．０５３ １．０４０ ０．１０８ １．１１５

０．０５８ １．０４５ ０．１１１ １．１２０

０．０６３ １．０５０ ０．１１３ １．１２５

０．０６７ １．０５５ ０．１１６ １．１３０

０．０７１ １．０６０ ０．１１８ １．１３５

０．０７６ １．０６５ ０．１２０ １．１４０

０．０７９ １．０７０ ０．１２３ １．１４５

０．０８３ １．０７５ ０．１２５ １．１５０

　　注：犱＝压痕对角线的平均值（ｍｍ），犇＝凹圆柱面的直径（ｍｍ），表中未列出的犱／犇 值可以用内插法计算。
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附　录　犇

（资料性附录）

不同检验方法的硬度值表示

表Ｄ．１给出了不同检验方法硬度值表示。

表犇．１　不同检验方法的硬度值表示

硬度检验方法 硬度值示例 符号代表意义

洛氏硬度 ７０ＨＲ３０ＴＷ

７０———洛氏硬度值；

ＨＲ———洛氏硬度符号；

３０Ｔ———洛氏标尺符号；

Ｗ———使用球形压头的类型，Ｗ＝硬质合金球，Ｓ＝钢球

布氏硬度 ６００ＨＢＷ１／３０／２０

６００———布氏硬度值；

ＨＢＷ———布氏硬度符号；

１———硬质合金球直径，ｍｍ；

３０———施加的试验力对应的ｋｇｆ值，３０ｋｇｆ＝２９４．２Ｎ；

２０———试验力保持时间（２０ｓ）。不在规定的时间范围（１０ｓ～１５ｓ）内时标注实

际值

维氏硬度 ６４０ＨＶ３０／２０

６４０———维氏硬度值；

ＨＶ———硬度符号；

３０———施加的试验力对应的ｋｇｆ值，３０ｋｇｆ＝２９４．２Ｎ；

２０———试验力保持时间

肖氏硬度
（２５ＨＳＣ）

（２５ＨＳＤ）

２５———肖氏硬度值；

ＨＳ———肖氏硬度符号；

Ｃ———表示用Ｃ型（目测型）肖氏硬度计；

Ｄ———表示用ＣＤ型（指示型）肖氏硬度计

里氏硬度 ５７０ＨＬＤ

５７０———里氏硬度值；

ＨＬ———里氏硬度符号；

Ｄ———表示表示按重力方向使用类型Ｄ的冲击体测量的里氏硬度

努氏硬度 ６４０ＨＫ０．１／２０

６４０———努氏硬度值；

ＨＫ———努氏硬度符号；

０．１———施加的试验力对应的ｋｇｆ值，０．１ｋｇｆ＝０．９８０７Ｎ；

２０———试验力保持时间（２０ｓ），如果不在规定时间的范围（１０ｓ～１５ｓ）内时标注

实际值
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