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Rockwell (A scale) Hardness Test Block

    本检定规程经国家技术监督局于1997年06月26日批准，并自1998

年 01月 01日起施行。

归口单位: 中国计量科学研究院

起草单位: 中国计量科学研究院

本规程技术条文由起草单位负责解释
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标准硬质合金洛氏 (A标尺)硬度块检定规程

    本规程适用于新制造和使用中的标准硬质合金洛氏 (A标尺)硬度块 (以下简称标

准块)的检定。

一 技 术 要 求

1 标准块的硬度范围及其均匀度的要求见表 to

    标准块的均匀度是在定度条件不变的情况下，用标准硬度计在硬度块的工作面不同

位置上所测得的硬度值之间的最大差值表示。

表 1

硬度标尺 标准硬度块范围 (HRA)
均匀度 (HRA)

      簇

一年内稳定度 (HRA)

        簇

A

85.0一 86.5 0.4 0.3

87.5一 89.0 0.4 0.3

90.0一91.5 0.3 0.2

91.6一92.4 0.3 0.2

92.5一93.5 0.3 0.2

注;前4种为我国常用的标准块。

2 标准块的成分由碳化钨和钻合金或碳化钨一钻一钦合金及碳化钨一镍合金等组成，其他

碳化物 (碳化钮、碳化钥等)总量应小于1%，其结构成分应无游离碳和，相。标准块
的稳定度，用前后两次定度所得硬度平均值之差的绝对值表示，其一年内的稳定度要求

见表 to

3 为保证标准块硬度均匀和组织稳定，应尽量减少由于加工造成过热或急冷，致使表

面的性质发生变化。生产硬度块时，用洛氏硬度计A标尺在每块表面上均匀分布，测

定5点，其均匀度不应超过0.4 HRA，然后磨去硬度块毛坯的上、下表面，磨层厚度

均不得小于0.35 mm，侧面必须平整。

4 标准块工作面和支承面不得有锈蚀、裂纹、划痕、崩角和电蚀点等缺陷，其工作面

和支承面应磨平，不得隆起。
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5 标准块的尺寸、平面度、平行度和表面粗糙度的要求见表20

表 2

二 检 定 条 件

6 室温 (23士5)r。

7 相对湿度不超过70 。

8 环境清洁，周围无震源和腐蚀性介质。

9 定度在标准硬度计上进行。

10 标准硬度计的技术要求

10.1 试验力的要求

10.1.1 加主试验力前和卸主试验力后的初试验力 (98.07N)的允差为士0.5%0

10.1.2 总试验力 (588 AN)的允差为士0.2%.

10.2 标准金刚石洛氏压头 (硬质合金用)

    仅用于检定标准硬质合金硬度块，以下简称标准压头。

10.2.1 标准压头圆锥角的平均值为1200 1 0.250，在00, 450, 90’和 135’的4个截面

上进行测量，每个截面圆锥角应不超过20’士0.250，邻近相切处圆锥母线直线度应在最

小长度0.35 mm以内不超过0.005 mma

10.2.2 金刚石压头圆锥顶端的球面半径的平均值应为 (0.20010.005) mm，在00,

450, 90“和 135。的4个截面上进行测量，每个截面的半径应为 (0.200士0.007) mm,

圆弧局部偏离不大于0.002 mm。圆锥表面和顶端球面应圆滑相切。

10.2.3 压头柄轴线与锥体轴线的倾斜度不大于0.300

10.2.4 标准压头与基准压头 (硬质合金用)的示值检定至少用下列3种标准块进行:

8_5.0 一 86.5 HRA

90.0 一 91.5 HRA

92.5一93.5 HRA (或91.6一92.4HRA)



JJG 297- 1997

    在每块上测量5点，5点平均值与标准洛氏压头的示值之差即为压头示值误差，对

该3块，其示值误差均不得大于0.2 HRA(绝对值)。

    注:该墓准洛氏压头(硬质合金用)与墓准洛氏压头的示值误差，对64 - 70 HRA, 84 - 88

HRA应接近0 HRA或0.1 HRA.

10.3 标准硬度计测深装置的允差为士0.000 4 mm，并至少能估测到0.000 2 mm.

10.4 标准硬度计机架变形量和试样支承机构位移等对读数的影响不大于0.2 HRA

(绝对值)。

10.5 标准硬度计长期稳定度、示值允差、重复性要求见表3.

表 3

硬度范围 (HRA ) 稳定度 (HRA)( 示值允差 (HRA) 重复性 (HRA)(

85.0一86.0 0.3 士0.3 0.4

90.5一91.5 0.2 士0.3 .0.4

  91.6一92.4

或 92.5一93.5
0.2 士0.2 0.3

10.6 标准硬度计应定期用比对块检定。在每块上测定5点，取其平均。该平均值与标

准值之差即为硬度计示值误差，修正量与示值误差数值相等，符号相反。5点中最大值

与最小值之差为硬度计重复性。

三 检 定 方 法

11 根据第4和5条的要求对标准块进行外观检查和几何尺寸抽检。

12 定度

12.1 压头应定向使用，并牢固地安装在标准硬度计主轴上。

12.2 在试块上至少试压3次，以使硬度计各部件处于正常工作状态。

12.3 定度时，主试验力施加速度以压人时间表示，以80-88 HRA硬度块确定压人时

间为3--4 s，总试验力保持时间为3-5s，主试验力在2--3 s内平稳卸除。

12.4 定度时，硬度块应贴合试台台面移动，在硬度块上测定6点，第一点不计，其余

5点均匀分布，两相邻压痕中心间和压痕中心至硬度块边缘间距离应不少于压痕直径的

4倍和2.5倍;至少不少于1.5 mm. 5点的硬度平均值加上标准硬度计的修正量，即为

硬度块的硬度值，5点中最大值与最小值之差为硬度块均匀度，其最后硬度值修约到

0. 1 HRA.

    注:使用完的标准块，不得重新再磨;若特殊情况，需磨去压痕，应精磨支承面，并在支承面

上重新定度，送检时必须交代清楚。

                                                                                                                                  3
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四 检定结果处理和检定周期

13 符合本规程要求的硬度块为标准硬质合金洛氏硬度块，在块的侧面刻上 “W”标

记，发给检定证书;不符合要求的发给检定结果通知书。

14 将标准块的硬度值刻在其工作面边缘处，硬度值表示方式为:85.5 HRA, 91.0

HRA;块别和编号标记刻在侧面上;以工，II, DI >W和V符号依次表示表 1中5种

硬度范围的硬度块;编号如下:966-1中9“表示% 年6月生产，1表示序号。

15 首次检定的标准块检定周期为2年，2年后复检合格，其稳定度符合要求，检定周

期为3年。


