
Ц
ен

а 
5 

ру
б.

 5
5 

ко
п.

белая скатерть

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-skaterti.html


С С С Р
ОБЩЕСОЮЗНЫЙ СТАНДАРТ

Издание официальное ОСТ 10242—40

Народный
комиссариат

черной
металлургии

Металлы. Методы испытаний

ИСПЫТАНИЕ НА ТВЕРДОСТЬ 
ПО РОКВЕЛЛУ Группа В09

1. Настоящий стандарт распространяется на методы, при­
меняемые при испытании твердости металлов по Роквеллу.

А. ОСНОВНЫЕ ОПРЕДЕЛЕНИЯ И ОБОЗНАЧЕНИЯ
2. Испытание твердости металлов по способу Роквелла 

производится вдавливанием в испытуемый образец алмазного 
конуса или стального шарика под действием двух последова­
тельно прилагаемых нагрузок — предварительной в 10 кг и 
общей (предварительной +  основной) в 60, 100 и 150 кг.

Разность глубин, на которые проникает алмазный конус 
или стальной шарик под действием двух последовательно 
приложенных нагрузок, характеризует твердость испытуемого 
металла.

Если обозначить (рис. 1):

п — предварительную глубину внедрения под действием 
нагрузки в 10 кг\

Их — окончательную глубину внедрения под действием 
нагрузки в 60, 100 или 150 кг после ее снятия и 
оставления нагрузки в 10 кг\ 

k —  постоянную величину, равную для шарика 0,26 и 
для конуса 0,2;

с — углубление шарика или конуса на 0,002 мм, соответ­
ствующее одному делению циферблата индикатора, 
то число твердости по Роквеллу выражается форму­
лой:

_ k —(h1—h)

Р а з р а б о т а н  М етал лурги ч еск и м  
О рд ен а Л ен и н а заво д о м  

„С ер н  и М олот14.
В н есен  Г л а всп ец стал ь ю

Утвержден 2/1II 1940 г. Срок введения 
1/VII 1940 г.
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Стр. 2

ОСТ 10242—40 Испытание на твердость по Роквеллу

3. Число твердости по Роквеллу есть число отвлеченное:
оно обозначается знаком с добавлением к индексу обо­
значения шкалы А, В, С, по которой производилось испыта­
ние, например, И%с-

Б. УСЛОВИЯ И ПРОЦЕСС ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЯ
4. Диаметр шарика должен быть равен 1,5875 мм (Vie")* 

Диаметр шарика, измеренный в различных направлениях, не 
должен давать отклонений от номинального диаметра более 
чем на +0,001 мм.

5. На полированной поверхности шарика не должно быть 
дефектов, видимых с помощью пятикратной лупы.

6. Алмазный конус должен иметь образующий угол в 
120° и закругленную вершину с радиусом закругления 
в 0,2 мм.

7. Поверхность алмаза на расстоянии 0,3 мм от вершины 
конуса должна быть тщательно отполирована. Никаких де­
фектов на поверхности конуса не допускается.

8. Допускаемые отклонения:
по величине предварительной нагрузки --*+0,1 кг;
по величине основной нагрузки: по шкале А . .. +0,3 кг;

В . . . +0, 5 кг;
С . . .  +0,75 кг+

9. Масляный тормоз должен быть отрегулирован таким 
образом!, чтобы рабочая рукоятка проходила свой путь при 
холостом ходе при нагрузке в 100 кг в течение 4—5 сек. для 
приборов типа РВ, изготовленных заводом ГЗИП, и 3—6 сек. 
для других приборов. Одно деление шкалы индикатора долж­
но соответствовать углублению шарика или конуса на 
0,002 мм.

10. Градуировка шкалы должна быть обратная, т. е. боль­
шему углублению шарика или конуса должна соответство­
вать меньшая цифра.

11. Поверхность испытуемого образца должна быть плос­
кой. Если испытанию подвергаются изделия с изогнутыми по­
верхностями, то радиус кривизны последних должен быть не 
менее 5 мм. В отдельных случаях, а также при более силь­
но изогнутых поверхностях испытание производится по согла­
шению сторон.

12. На испытуемой и опорной поверхности образца не 
должно быть окалины, трещин и выбоин, а также грязи, 
смазки или каких-либо покрытий.
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Стр. 3

Испытание на твердость по Роквеллу ОСТ 10242—40

Для удаления указанных дефектов образец может быть 
зачищен наждачной бумагой, личным напильником или мелко­
зернистым наждачным кругом!; при этом не должен происхо­
дить отпуск образца.

13. Опорная поверхность испытуемого образца должна 
обеспечивать плотное и устойчивое прилегание его к опорно­
му столику. Образец не должен качаться, сдвигаться или 
деформироваться (прогибаться, пружинить).

14. На опорной поверхности образца, а также на подстав­
ке не должно быть следов от предыдущих испытаний шари­
ком или конусом.

15. В зависимости от твердости испытуемого металла 
испытание производится по той или другой шкале согласно 
таблице:

Примерная 
твердость 
металла 

по Бринеллю О
бо

зн
ач

е­
ни

е 
ш

ка
лы

Вид
наконечника

Нагрузка
кг

Обозначе­
ние твер­
дости по 
Роквеллу

Допускае­
мые пре­

делы 
шкалы

60—230 В Стальной
шарик

100 H r  в 25—100

230—700 С Алмазный
конус

150 h Rc ю 0 1 о --4

Свыше 700 А Алмазный
конус

60
h Ra Свыше 70

П р и м е ч а н и е .  В группы по шкалам А и С входят также
цементированные изделия.

16. Толщина испытуемого образца должна быть не хмень- 
ше десятикратной глубины внедрения, чтобы на опорной по­
верхности образца не появилось выпуклости или каких-либо 
других признаков действия нагрузки. В противном случае 
испытание считается недействительным.

17. Предварительная и основная нагрузки должны быть 
приложены к образцу плавно, без толчков и ударов, нор­
мально к поверхности образца.

18. Если по приложении предварительной нагрузки ука­
затель уклонится от вертикального положения более чем на 
+ 5  делений, то испытание необходимо произвести в другой 
точке образца. Точная установка стрелки на нуль произво­
дится вращением шкалы индикатора.

8 Методы механических испытании металлов 113



Стр. 4

ОСТ 10242—40 Испытание на твердость по Роквеллу

19. Основная нагрузка должна сниматься спокойно, сей­
час же после резкого замедления хода стрелки индикатора,

20. Стрелка индикатора должна двигаться свободно, без 
заеданий.

21. Отсчет результатов производится в целых делениях 
шкалы после снятия основной нагрузки; предварительная на­
грузка остается при этом приложенной.

22. Расстояние центра отпечатка от края образца или от 
центра другого отпечатка при испытании по шкалам А и С 
должно быть не M ienee 2,5 мм\ по шкале В — не менее 4 мм,

23. За число твердости принимается результат каждого от­
дельного испытания, причем на каждом образце должно быть 
произведено не менее трех испытаний.

24. Первые два испытания после смены шарика или алма­
за в расчет не принимаются.

В. КОНТРОЛЬ ПРИБОРА
25. Периодический контроль прибора производится не ме­

нее чем пятью контрольными брусками с прим)врной твер­
достью:

//#с — 20, Н$с -40, Hrc — 65, Н#в - -30, H#Q~  80.

26. Твердость контрольного бруска должна иметь разброс 
не более двух единиц.

27. Толщина контрольного бруска должна быть не менее 
6 мм, а длина — не более 80 мм.

28. Контрольная и опорная поверхности должны быть от­
полированы (никаких отпечатков на опорной поверхности не 
допускается). На торце брусков должны быть нанесены пре­
дельные числа их твердости. В случае перешлифовки бруски 
должны быть провереды заново. Показания прибора должны 
лежать в пределах твердости контрольных брусков.

29. Периодический контроль прибора производится не 
реже одного раза в месяц.

30. Текущий контроль прибора производится перед серией 
испытаний контрольным бруском1, ближайшим по твердости 
к испытуемому образцу.
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Стр. 5

И спытание на тв ер д о сть  по Р оквеллу ОСТ 10242—40

Изменение № 1

Р а з д е л  Б. « У с л о в и я  и п р о ц е с с  п р о в е д е н и я  и с п ы т а ­
ния »
Пункт 4 изложен в новой редакции:

«4 Диаметр шарика должен быть равен 1,508+0,0005 мм»,
Пункт 8 изложен в новой редакции:

«8. Допускаемые отклонения по величине основной нагрузки:

Пункт 9—слово «тормоз» заменено словом «успокоитель».
Р а з д е л  В. « К о н т р о л ь  п р и б о р а »

Пункты 25—30 заменены одним пунктом в следующей редакции:
«25. Прибор поверяется в соответствии с инструкцией Комитета 

по делам мер и измерительных приборов при СНК СССР.
Текущий контроль прибора производится по мере надобности пе­

ред каждой серией испытаний, но не реже чем один раз в месяц.
Показания прибора при проверке его должны лежать в преде­

лах чисел твердости, обозначенных на контрольных брусках, пове­
ренных в соответствии с инструкцией Комитета по делам мер и из­
мерительных приборов при СНК СССР».

по шкале А 
» » В
» » С

+0,3 кг 
±0,5  »
±0,75 »

(Пост. № Э45Й 7/Х—42 г.)
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