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锤击式布氏硬度计检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的锤击式布氏硬度计的检定。

一 概 述

    锤击式布氏硬度计 (以下简称硬度计)是通过施加冲击力测定布氏硬度值的一种测

量仪器。其工作原理是把钢球的冲击力同时作用于被测试件和标准锤击布氏硬度块上

(以下简称锤击块)，根据被测试件和锤击块的两压痕直径及锤击块的布氏硬度值，通过

查 “压痕直径与布氏硬度值对照表”(见附录2)确定被测试件的布氏硬度值。

二 技 术 要 求

1 硬度计应有铭牌 (铭牌亦可在包装箱上)，铭牌上应标明硬度计名称、型号、编号、

制造厂名称及制造年月。

2 钢球压头

2.1 钢球压头应抛光，表面不应有裂纹、锈蚀等缺陷。

2.2 钢球压头的技术要求见表 to

表 1

直径

/m m

允 差

/mm

表面粗糙度

  R二/Km

  硬度

(HV10)

进行硬度测定时压痕

对角线平均长度/mm

10 士0.01 簇0.1 )850 簇0.146

3 压痕测量装置

3.1 测量装置在读数范围内成像应清晰。

3.2 测量装置的测量误差应优于士0.01 mmo

3.3 测量装置放大率引起的成像误差，应优于士0.005 mm.

3.4 测量装置正反向读数的不一致性，应优于士0.005 mm.

4 硬度计的示值误差，应优于18.0%，重复性不大于8.0%0

三 检定条件和检定项目

硬度计检定时的环境温度为 10--35 r-，且周围无振动。

硬度计的检定项目和检定用具见表2.



JJG 411-1997

表 2

检 定 用 具

序号 { 检 定 项 目

名 称 技 术 要 求

外 观

2  1钢球压头直径 杠 杆千分尺 分度值0.002 mm

钢球压头表面粗糙度}表面粗糙度测量仪 符合相应检定规程要求

4 }钢球压头硬度 维氏硬度计
示值误差优于士3.0%,

重复性(3.5%

压 痕测 量装置 标 准刻线尺

测量范围0一10 mm

分度值0.1 mm

极限检定误差

优于士0.001 mm

标准布氏硬度块

6 }示值
锤 击块

硬度范围

175一225 HBS5/750

均匀度簇2.5%

硬度范围

175一225 HBS5/750

均匀度(4.0%

四 检 定 方 法

7 外观

    对硬度计进行目测，应符合第 1条的规定。

8 钢球压头的检定
8.1 钢球直径用杠杆千分尺进行检定。检定时在3个方向上测量其直径，每个方向测

量3次，3次的平均值为该方向的直径，每个方向上测量值均应符合表1的要求。

8.2 钢球表面粗糙度及硬度分别用表面粗糙度测量仪、维氏硬度计进行检定，其结果

应符合表1的要求。

9 压痕测量装置的检定
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    将压痕测量装置装人专用支架，用标准刻线尺对压痕测量装置进行检定。

9.1 测量装置的成像质量用标准刻线尺进行目测，应符合第3.1款的要求。

9.2 进行测量误差检定时，把标准刻线尺放在专用支架的工作台上，使标准刻线尺的

轴线与工作台纵向行程平行，然后对仪器示值依次为0.0, 1.0, 2.3, 3.5, 4.7,

6.0 mm的6个位置进行检定。每个位置检定进行3次，取其算术平均值，该值与标准

刻线尺刻度值之差即为该位置的示值误差。这6个位置的示值误差的最大值与最小值之

差应符合第 3.2款的要求。

9.3 在进行由放大率引起的成像误差检定时，用标准刻线尺分别测出测量装置零位和

6.0 mm两个位置的示值误差，这两个位置的示值误差之差即为放大率引起的成像误

差，该误差应符合第3.3款的要求。
9.4 进行正反向读数的不一致性的检定时，使分划板上的任一刻线对准刻线尺上的刻

线，正反方向各对准3次，正反向各3次平均值之差应符合第3.4款的要求。

10 示值检定
10.1 将硬度范围为175-225 HBS5 / 750的标准布氏硬度块放置在坚实的支承面上，

将锤击块 (见附表1)的一端插人钢球与冲头之间。手持硬度计垂直地放置在硬度块表

面上，用手锤垂直而短促地敲击冲头，在硬度块与锤击块上同时产生两个压痕，压痕直

径为2一4 mm.
10.2 按 10.1款的方法敲击3点，敲击时在硬度块上所产生的压痕与其相邻压痕中心

间的距离不小于10 mm.
10.3 每个压痕直径的测量在两相互垂直的方向上进行 (两垂直方向直径之差与其较短

直径之比应不大于2.0%)，取其平均值。根据硬度块和锤击块相对应的两压痕直径由

附录2查得每点硬度值。
10.4 查得的3点硬度值的平均值作为硬度计示值。硬度计示值误差 S，重复性 R按

下述公式计算:

、.
，产

、
1

了

，
1

2

了

赶
、

2
‘
、

  。Hl糯黔x 100%

*一HBS- - HBS- x 100%HBS
式中:1-IBS— 硬度计3点测量值的平均值;

      HBS- 标准硬度块的硬度值;

    HBS� ,ax— 硬度计3点测量值的最大值;

    HMS�,;�— 硬度计3点测量值的最小值。

    示值误差及重复性应符合第4条的规定。

11 新制造和修理后的硬度计按第7, 8, 9, 10条进行检定 (钢球硬度的检定仅对生产

厂的钢球进行抽检)，应符合第 1-4条的规定;使用中的硬度计按第 10条进行检定，

应符合第4条的规定。
                                                                                                                                    3



JJG 411- 1997

五 检定结果的处理和检定周期

12 经检定符合本规程要求的硬度计，发给检定证书，不符合本规程要求的硬度计，发

给检定结果通知书。

13 硬度计的检定周期为1年。
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附录 1

标准锤击布氏硬度块

                                    一 技术要求

1 标准锤击布氏硬度块 (以下简称锤击块)的4个工作面不得有锈蚀、裂纹及其它影

响压痕测量的缺陷。锤击块的两端面应进行防锈处理，锤击块应有编号。锤击块的材质

与标准布氏硬度块的材质相同。

2 锤击块的形状和尺寸见表to

衰 1

形 状 长、宽/mm 高/mm 倒 角

长 方体 12土0.05 150士0.1 2x450

3 锤击块两相对工作面间平行度不大于0.01 mm/50 mm.

4 锤击块工作面的平面度不大于0.02 mm.

5 锤击块工作面的表面粗糙度R。不大于0.8 lemo
6 锤击块的硬度范围为 175--225 HBS5/750，锤击块的硬度值均匀度不大于4.0%0

7 为确保硬度值的长期稳定，锤击块应进行稳定性处理，自定度之日起 1年内锤击块

的硬度变化不大于士1.5%0
              二 检定条件、检定方法、检定结果的处理和检定周期

8 锤击块的检定条件、检定方法、检定结果的处理和检定周期按照 《标准布氏硬度块

检定规程》的规定进行。
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附录 3

检定证书背面格式

检 定 结 果

检定项 目 检定结果

压痕测量装置

钢球压头

示值误差/%

示值重复性/%

检定温度
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