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标准维氏硬度块检定规程

1 范围

本规程适用于试验力范围为0.4903N~980.7N的标准维氏硬度块的首次检定、后

续检定和使用中检验。

2 引用文献

本规程引用下列文献

GB/T4340.1—1999 (eqvISO6507-1:1997)金属维氏硬度试验 第1部分:试

验方法

GB/T4340.2—1999 (idtISO6507-2:1997)金属维氏硬度试验 第2部分: 
硬度计的检验

GB/T4340.3—1999 (idtISO6507-3:1997)金属维氏硬度试验 第3部分: 
标准硬度块的标定

JJG144—2006 标准测力仪检定规程

使用本规程时应注意使用上述引用文献的现行有效版本。

3 概述

标准维氏硬度块 (以下简称标准块)是用于对各种维氏硬度计示值进行检定的计量

标准器具。

维氏硬度试验原理是:将顶部两相对面夹角为136°的正四棱锥体金刚石压头用规

定的试验力压入试样表面,经一定的保持时间后卸除试验力。试验力除以试样表面的压

痕表面积之商即为维氏硬度。在实际操作中测量压痕对角线长度,按式 (1)计算出维

氏硬度值。

HV=0.102
2F·sinα

2
d2

(1)

式中:HV———维氏硬度符号;

α———压头相对面夹角,136°;

F———试验力,N;

d———压痕两个对角线长度d1 和d2 的算术平均值,mm。

维氏硬度试验按三个试验力范围划分 (见表1)。
1
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表1 按试验力范围划分维氏硬度试验

试验力范围F/N 硬度符号 试验名称

F≥49.03 ≥HV5 维氏硬度试验

1.961≤F<49.03 HV0.2~<HV5 小试验力维氏硬度试验

0.09807≤F<1.961 HV0.01~<HV0.2 显微维氏硬度试验

4 计量性能要求

4.1 标准块的硬度值范围及均匀度

标准块的硬度值范围及均匀度要求见表2。标准块的均匀度是指在检定条件不变的

情况下,用工作基准或以上级的维氏硬度机在标准块的工作面不同位置上所测得的各点

硬度值之间的最大差值与平均值的百分比。

表2 标准块的硬度均匀度要求

标准块的硬度范围
标准块硬度均匀度的最大允许值 (以硬度值的百分比表示)(%)

HV0.05~<HV0.2 HV0.2~<HV5 HV5~HV100

≤225HV

>225HV
6.0

6.0 4.0

4.0 2.0

4.2 标准块的稳定性

4.2.1 标准块的稳定性,用前后两次检定所得硬度平均值之差与前次平均值的百分比

表示。标准块一年内的稳定性要求见表3。

4.2.2 为了保证标准块金相组织的稳定,在生产钢质硬度块时,必须进行深冷处理,

并经半年以上的自然时效。

表3 标准块的硬度稳定性要求

标准块的硬度范围

及标尺

标准块硬度的稳定性 (%)

HV0.05~<HV0.2 HV0.2~<HV5 HV5~HV100

≤225HV

>225HV
4.0

3.0

3.5
2.0

5 通用技术要求

5.1 标准块几何形状

标准块的尺寸、平面度、平行度和表面粗糙度要求见表4和表5。
2
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表4 标准块几何形状 (>HV1)

形状

尺 寸 表面粗糙度参数Ra

长×宽或直径

不小于/mm

厚度不小于

/mm

工作面不

大于/μm

支承面不

大于/μm

倒角/mm

工作面与

支承面的

平面度不

大于/mm

工作面与

支承面的

平行度不

大于/mm

矩形 60×40

圆形 ϕ60
10 0.05 0.8 1×45° 0.005 0.010/50

 注:测量表面粗糙度时取样长度为0.8mm。

表5 标准块几何形状 (≤HV1)

形状

尺 寸 表面粗糙度参数Ra

长×宽或直径

不小于/mm

厚度不小于

/mm

工作面不

大于/μm

支承面不

大于/μm

倒角/mm

工作面与
支承面的
平面度不
大于/mm

工作面与
支承面的
平行度在
块长范围
内不大于
/mm

方形 25×25

圆形 ϕ25
5 0.025 0.2 0.5×45° 0.003 0.005

 注:测量表面粗糙度时取样长度为0.8mm。

5.2 标准块的其他要求

5.2.1 标准块不得有磁性,其工作面和支承面不得有锈蚀、裂纹、划痕、毛刺、砂眼

等缺陷。

5.2.2 标准块应有编号、硬度范围标记、制造商标志。制造商标志、编号和标记应刻

在标准块的侧面。

5.2.3 使用过的标准块,不允许磨制后再重新检定和使用。

6 计量器具控制

计量器具控制包括:首次检定、后续检定和使用中检验。

6.1 检定条件

6.1.1 环境条件

6.1.1.1 硬度块应在 (23±5)℃和相对湿度不超过70%的环境条件下进行检定。

6.1.1.2 周围环境应清洁,无振动,无腐蚀性气体。

6.1.2 工作基准维氏硬度机 (以下简称硬度机)条件

6.1.2.1 硬度机的通用技术要求

a.硬度机应配有用于比对的比对块。

b.硬度机应正确安装在稳固的基础上。工作台水平调至1mm/m。

c.标准压头柄牢固地安装在主轴孔中。

d.硬度机的主轴、加卸试验力升降机构、缓冲机构、压痕测量装置等均应正常灵
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活地工作。加卸试验力升降机构运动应平稳,速度应可调,无冲击。

e.压痕测量装置的照明在整个视场应均匀,不影响读数。

f.电器设备应安全可靠,绝缘良好。

g.试验循环时间 (试验力的施加时间、保持时间或卸除时间)误差不超出±0.5s。

6.1.2.2 试验力最大允许误差

当F>1.961N时,试验力最大允许误差为±0.1%;当F≤1.961N时,试验力最

大允许误差为±0.5%。

6.1.2.3 施加试验力的时间 (从开始施加试验力至试验力全部加上的时间)和压头下

降的空程速度应符合表6要求。

表6 施加试验力时间与压头空程速度要求

试验力范围F/N 施加试验力的时间/s 压头下降的空程速度/ (mm/s)

F<49.03 ≤10

F≥49.03 6~8
0.05~0.20

6.1.2.4 试验力保持时间为15s。

6.1.2.5 对 于 显 微 硬 度 试 验,传 到 硬 度 机 的 最 大 允 许 加 速 度 为0.005gn (gn=
9.80665m/s2,为标准自由落体加速度)。

6.1.2.6 工作基准压头

a.金刚石正四棱锥体 (以下简称棱锥体)的四个面应严格抛光,对于>HV1标尺,
棱锥体表面距顶端0.5mm范围内,在放大100倍的体视显微镜下观测时不得有

裂纹、砂眼、崩角等缺陷。对于≤HV1标尺,棱锥体表面距顶端0.3mm范围

内,在放大100倍的体视显微镜下观测时不得有裂纹、砂眼、崩角等缺陷。

b.棱锥体表面的粗糙度Rz应小于0.1μm。

c.棱锥体相对面夹角为136°±0.1°。

d.当棱锥体四个面不相交于一点时,对于>HV1标尺,其相对面的交线 (横刃)
应小于1μm。对于≤HV1标尺其相对面的交线 (横刃)应小于0.5μm。

e.棱锥体轴线对压头柄轴线的倾斜角应小于0.3°。

f.工作基准压头的检定周期一般不超过5年。

6.1.2.7 压痕测量装置

a.压痕测量装置视野应清晰,标尺的分度值应符合表7要求。

b.测量装置应使用标准刻线尺对其每一工作范围至少分5个间隔测量进行检验。
测量装置的最大允许误差应符合表7要求。

表7

对角线长度d/mm 测量装置的最小分辨力 最大允许误差

d≤0.040
d>0.040

0.1μm
0.25%d

±0.2μm
±0.5%d

4
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6.1.2.8 比对

a.硬度机应定期与国家基准进行比对,比对应在比对块上进行,比对时定度点数

应为10点。

b.比对结果的En<1判为合格。

c.En= Δ
U2
1+U2

2

(2)

式中:Δ———比对时硬度机与国家基准的硬度测量差值;

U1———硬度机的测量不确定度;

U2———国家基准的测量不确定度。

d.经过多次比对确定的硬度机的系统误差,应进行修正。

6.2 检定项目和检定方法

6.2.1 检定项目

检定项目见表8。

表8 检定项目表

检定项目 首次检定 后续检定 使用中检验

几何形状 + - -

其他要求 + + +

硬度值 + + +

均匀度 + + +

稳定性 - + -

 注:表中 “+”表示应检项目;“-”表示可不检项目。

6.2.2 检定方法

6.2.2.1 检定前,应将硬度块用汽油或酒精擦洗干净,恒温2h后方可检定。

6.2.2.2 硬度块检定应在工作基准机或在国家基准机和副基准机上进行。检定时在硬

度块工作面上压5点且均匀分布,两相邻压痕中心的距离及压痕中心至硬度块边缘的距

离均不应小于压痕对角线长度的2.5倍;测量压痕的两个对角线的长度,并取其平均

值。

6.2.2.3 按上述方法所测5点硬度值中最大值与最小值之差除以5点硬度的平均值即

为均匀度,应符合表2的规定。

6.2.2.4 所测5点的硬度平均值即为标准块的硬度值。如在工作基准机上进行,还应

加上修正值。修正值与工作基准和国家基准多次比对后确定的系统误差数值相等、符号

相反。
对于>HV1标尺,当硬度值≤100HV时,硬度值取到小数点后一位。其他情况硬

度值取整数位。
5
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6.3 检定结果的处理

按本规程检定合格的标准块发给检定证书,检定不合格的硬度块发给检定结果通

知书。

6.4 检定周期

首次检定后的标准块,检定周期为1年;一年后复检合格,且稳定性符合要求的标

准块,检定周期为2年。

6
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附录A

标准维氏硬度块示值检定记录格式

维 氏 硬 度 块 示 值 检 定 记 录 第 页,共 页

送 检 单 位 制 造 厂

型 号 规 格 外 观 检 查

硬度块

编 号
标尺

压痕对角线读数 硬度值 均匀度

1 2 3 4 5 HV %
证书号 检定结论

检 定 依 据
检定中所使用的

基、标准装置

名 称 室 温  ℃

不确定度 相对湿度  %

备 注

检定员 核验员 检定日期: 年 月 日
检定周期

年

7
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附录B

标准维氏硬度块检定证书内页格式

所 使 用 的 计 量 标 准 器:

计 量 标 准 器 证 书 编 号:

测 量 扩 展 不 确 定 度:

依 据 的 技 术 文 件:

硬度块编号 硬度值 均匀度 (%)

检定环境 温度: ℃ 相对湿度: % 

说明

1.只准在工作面上使用。

2.测定点应均匀分布。

3.试验力保持时间15s。

4.用后妥为保管,防止锈蚀、碰撞。

(以下空白)

8
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附录C

检定结果通知书内页格式

所 使 用 的 计 量 标 准 器:

计 量 标 准 器 证 书 编 号:

测 量 扩 展 不 确 定 度:

依 据 的 技 术 文 件:

硬度块编号 硬度值 均匀度 (%)

检定环境 温度: ℃ 相对湿度: % 

不合格项目:
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