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    本检定规程经国家技术监督局于1993年07月16日批准，并自1994

年02月01日起施行。
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铸造用湿型表面硬度计检定规程 (试行)

    本规程适用于新制造的、使用中的和修理后的A型、B型和 C型铸造用湿型表面

硬度计 (即砂型硬度计)的检定。

一 概 述

    铸造用湿型表面硬度计主要由压头、指示器、试验力机构等部件组成，有 A, B,

C三种型式。

    铸造用湿型表面硬度计 (以下简称硬度计)用于测量铸造湿砂型 (芯)的表面硬

度，通过砂型硬度值检查砂型的紧实程度。

    湿型表面硬度用符号HSS表示。

二 技 术 要 求

1 硬度计应有铭牌或标志，标明硬度计型号、编号、生产厂和制造日期等。

2 硬度计外表面应平整、光洁，不应有毛刺、裂纹等缺陷，烤漆或电镀部分不得有局

部剥落和明显划痕。

3 硬度计指示器表面应透明、清洁;刻度盘刻线应清晰、均匀;刻度盘回转圈应能滑

动回转，定位可靠;指针应平直，不得弯曲;压头和压足不得有锈蚀、划痕等缺陷;压

头的移动和指针的摆动应灵活、平稳，松开锁紧装置时，不得有卡阻或晃动等现象。

4 压头的最大压缩行程应为 (2.510.025) mm;当压头伸出长度为2.5 mm时，指针

要对准0刻线;当压头伸出长度为0时，指针要对准满刻度。

5 对硬度计压头的要求

5.1 压头的几何尺寸应符合图1的要求。
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图1 硬度计压头几何尺寸 (mm)
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5.2 压头硬度值应不低于700 HVlo

5.3 压头表面粗糙度小于或等于Ra0.63 temo
6 硬度计试验力误差为士1.5%，与硬度计示值相对应的试验力的名义值见表

表t 与硬度计HSS值相对应的试验力名义值

三 检定项目和检定条件

7 检定项目和检定工具见表2}

表 2 检定项 目和检定工具

序号 检定项目 检 定 工 具

1 满刻度和回零 表面粗糙度为R.0.4 pm的金属板或厚玻璃板

2 压头压缩 行程 百分表检定仪或专用检具，准确度优于0.008 mm

3 压头球面半径 专用样板，见附录1

4 压头顶端圆锥角 专用样板，见附录1

5 压头表 面粗 糙度 粗糙度测量仪或表面粗糙度样板

6 压头硬 度 低负荷维氏硬度计

7 试验力 精度优于士0.5%的测力仪器
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8 检定温度为 (23士5)C o

四 检 定 方 法

9 按本规程1, 2, 3条进行外观检查。

10 硬度计满刻度和回零检定

    手握硬度计垂直压向表面粗糙度为R80.4 lem的金属平板或厚玻璃板，使硬度计压
足与金属平板或厚玻璃板紧密贴合，这时指针指向100;然后使硬度计离开平板或厚玻

璃板，这时指针回零;其结果应符合第4条要求。

11 压头压缩行程用百分表检定仪或专用检具检定，其结果应符合第4条要求。

    注:考查硬度计指示器任一刻度和压头压缩行程的关系，可按上面方法测试，并按下式进行计

算 :

HSS = 100 一
  二

0.025

式中:L— 压头伸出长度，mm;

  0.025- 硬度计每移动1 HSS时压头的伸出长度，mm.

12 硬度计压头几何尺寸的检定

    用专用压头样板测量3个方向，其结果应符合第5.1款要求。

13 用低负荷维氏硬度计检测压头的球面硬度，其值应符合第5.2款要求。

14 用粗糙度测量仪或样板检定压头的表面粗糙度，其结果应符合第5.3款要求。

15 试验力检定

    检定时硬度计应与使用时的状态保持一致，即压头垂直向下，轻敲表壳或微震后读

数。用测力仪器检定硬度计的试验力，A, B型检定50, 70, 80, 90, 100五点，C型

检定30, 50, 70, 90, 100五点，每点检定3次，均应符合第6条要求，以其中最大差

值表示试验力误差。试验力误差按下式进行计算:

F-、一F

    F
x 10046

式中:W— 试验力误差;

    Fm-- 3次测量中与名义值相差最大的值，N;

        F— 试验力名义值，No

16 对于使用中和修理后的硬度计，一般情况下只进行第9, 10, 11, 12, 15条的检

定;对于新制造的硬度计，除第5.2款由生产厂进行抽样检定外，其余项目应全部进行

检定。

                                                                                                                                  3
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五 检定结果的处理

17 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。

18 检定周期一般为1年，根据使用频繁程度和使用环境条件可适当延长或缩短。
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附录

压头专用样板几何尺寸
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图2 专用样板几何尺寸 (mm)
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附录 2

压头压缩行程专用检具

硬度计 侧徽头

图3 压头压缩行程专用检具
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附录 3

硬度计试验力检定仪

硬度计

传感器

图4 硬度计试验力检定仪 (传感器式)

硬度计

图5 硬度计试验力检定仪 (天平式)


