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51 
本规程按照 JJF 1002-2010 ((国家计量检定规程编写规则》给出的规则起草。

本规程代替 JJG 944-1999 ((金属韦氏硬度计>>，与 JJG 944-1999 相比，主要技术

变化如下:

一一-增加了引言;

一一引用了 JJG 113-2003 、 GB/T

一一修改了计算公式(旧

一一用术语"测量 3. 2. 1 , 1999 年版的

1. 1) ; 

一一增加了 (见 3.2.1 和

5.2) ; 

邻压痕

中心之间

阻
棚

H" 
将
(
将

、
、
打
一
阳
一

A

硬

录
氏

一一增加了附录 E 检定证书内页式怦;

一一增加了附录 F 检定结果通知书内页式样。

E 
, 
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金属韦氏硬度计检定规程

1 范围

本规程适用于测量范围为 (0 ，......， 20) HW 的金属韦氏硬度计(以下简称硬度计)的

首次检定、后续检定和使用中检查。

2 引用文件

本规程引用下列文件:

JJG 113一2003 标准金属洛氏硬度块

GB/T 4340.1 金属材料维氏硬度试验第 1 部分:试验方法

凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规程;凡是不注日期的引用文

件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本规程。

3 概述

3. 1 原理

韦氏硬度试验的基本原理是采用一定形状的钢制压针，通过施力弹簧产生的试验力

压人试样表面，在压足平面与试样表面紧密贴合时，测量压针相对压足平面的伸出长

度，以 0.012 5 mm 的伸出长度表示一个韦氏硬度单位，符号为 HW。当压针伸出长度

为零时，定义为满量程 20 HW，则韦氏硬度按公式(1)计算:

式中 z

Hw一一韦氏硬度， HW; 

L一一压针伸出长度， mm。

Hw=20 一一主一
O. 012 5 

(1) 

注 "HW" 是韦氏硬度的通用符号，具体的韦氏硬度值可根据不同的硬度标尺分别用符号

HWA 和 HWB 表示 A 型和 B 型韦氏硬度计测定的硬度值。

3.2 结构及型式

3. 2. 1 硬度计结构

硬度计主要由压针、施力弹簧、测量指示装置等部分组成，见图 10

3.2.2 硬度计型式及技术参数

硬度计的型式、主要技术参数及用途见表 1 。

1 
, 
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3.3 用途

硬度计主要用于厚度为

管材及型材的硬度测定。

4 计量性能要求

4. 1 硬度计示值范围上限值

JJG 944-2013 

当压针伸出长度为零时，测量指示装置的指示值应为硬度计测量范围的上限值

(20.0土0.5) HW。

4.2 测量指示装置性能

2 

压针伸出长度与测量指示装置指示硬度值的关系应符合表 2 的规定。

测量指示装置的最大允许误差为+0.5 HW。

, 
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表 2 压针伸出长度与测量指示装置指示硬度值的关系

压针伸出长度 测量指示装置指示硬度值

口1m HW 

0.00 20.0 

0.05 16.0 

o. 10 12.0 

0.15 8.0 

0.20 4.0 

4.3 压针

压针的技术要求应符合表 3 的规定。

表 3 压针的技术要求

压针形状 圆锥角
圄柱直径 顶端平面直径 表面粗糙度参数 Ra 维氏硬度

mm mm μ口1 HV1 

圆锥体 (60土 O. 3日。

0.4士0.05 ζ0.2 注700

圆柱体 O. 4 :i:0. 05 

4.4 硬度计示值误差及示值重复性

硬度计示值误差及示值重复性应符合表 4 的规定。

表 4 硬度计示值最大允许误差及示值重复性

硬度范围 最大允许误差 示值重复性

HW 

5-18 

5 通用技术要求

5. 1 外观

HW HW 

士1. 0 运1. 0

5. 1. 1 硬度计应有铭牌，铭牌上应标明仪器名称、型号、编号、制造者名称及制造日

期等。

5. 1. 2 硬度计应配有常用硬度范围的标准硬度块。

5.2 一般性能

5. 2. 1 当握紧手柄，使压足凸台平面紧压在础座上时，压足凸台平面与础座之间应无

可见的光隙。

5. 2. 2 硬度计压针尖端应位于压足凸台平面小孔的中心，压针落下时压针尖端应位于

础座圆弧的最高点，无目视可见的偏移。

3 
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5. 2. 3 压针端面和压针圆锥体表面及压针圆柱体表面应光滑、平整，不得有锈蚀、加

工痕迹等缺陷。

5.2.4 在施加试验力时，仪器移动部件应灵活自如，元摩擦及卡滞现象。

5.3 测量指示装置的检测

5. 3. 1 测量指示装置的标度标记应清晰、易于读数;分度刻线应均匀一致;指针不得

弯曲变形，尖端宽度应不大于分度值的 1/5; 在示值范围内，指针移动应灵活，不得有

任何卡滞、跳动等现象。

5. 3. 2 当握紧硬度计手柄，使压足与耐座表面直接接触，并使测量指示装置的指针指

示到 20 HW 的位置时，再加力，指针读数的变动应小于 0.5 HW。

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查。

6. 1 检定条件

硬度计的检定应在下列环境条件下进行 z

a) 室温为 (23+5) "C;

b) 相对湿度不超过 70% 。

6.2 检定用计量器具

硬度计检定用计量器具及技术要求见表 50

表 5 栓定用计量器具及技术要求

检定用计量器具
序号 检定项目

名称 技术要求

1 测量指示装置 塞尺
测量范围 (0. 02~ 1) mm; 

实际厚度极限偏差 z 士2μm

2 压针圆锥角 测长最大允许误差 z 土5μm;
工具显微镜

测角最大允许误差::l:: l'3 压针顶端平面直径

4 压针表面粗糙度 表面粗糙度比较样块 实测值与标称值的最大允许偏差: +12%~-17% 

5 压针硬度 维氏硬度计 (HVl) 硬度计示值的最大允许误差 z 土5%

硬度计示值误差和
标准韦氏硬度块 技术要求见附录 A6 

示值重复性

6.3 检定项目

6.3.1 硬度计的首次检定、后续检定和使用中检查项目见表 6 。

6.3.2 应按 6.4 对硬度计进行首次检定，后续检定按 6.4.1 和 6.4.7 进行。对于硬度

计示值检测不合格需要修调的，修调后宜按 6.4.2 、 6.4.3 、 6.4.4 和 6.4.5 进行检测。

4 
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表 6 栓定项目一览表

检定项目 首次检定 后续检定 使用中检查

外观检查 + 十 + 
测量指示装置 + 
压针圆锥角 + 
压针顶端平面直径 + 
压针表面粗糙度 + 
压针硬度· + 
硬度计示值误差和示值重复性 + + + 

注=表中"+"表示必检项目"一"表示可免检项目。. 仅对供方提供的批量硬度计产品的压针进行抽样检验，对单件硬度计中配备的压针不栓
此项。

6.4 检定方法

6.4.1 通用技术要求

通过观察和实际操作对 5.1---5.3 进行检查。通用技术要求检查满足要求后再进行

其他项目的检测。

6.4.2 测量指示装置

测量指示装置利用塞尺进行检测。检测时，分别选用 0.05 mm、 0.10 mm、

0.15 mm 和 0.20 mm 的塞尺以硬度计正常工作方式造力握紧手柄，测量指示装置指示

的硬度值应分别为 16 HW、 12 HW、 8 HW 和 4 HW。每个测量点各检测三次，其检

测结果均应满足 4.2 的要求。

6.4.3 压针圆锥角

压针圆锥角在工具显微镜上进行检测。检测时，将压针水平固定在 V 形夹具上，

在相互垂直的两个轴向截面上测量圆锥角，每个方向测量三次，取其算术平均值，检测

结果应满足 4.3 的要求。

6.4.4 压针顶端平面直径

压针顶端平面直径在工具显微镜上进行检测。检测时，将压针顶端垂直向上固定在

夹具上，在相互垂直的两个方向上测量压针顶端平面直径，每个方向测量三次，取其算

术平均值。检测结果应满足 4.3 的要求。

6. 4. 5 压针表面粗糙度

根据压针的加工工艺，选用加工方法及参数值均相同的表面粗糙度比较样块进行目

视比较，比较结果应满足 4.3 的要求。

6.4.6 压针硬度

将压针垂直向上固定在夹具上，使用维民硬度计测定压针端面的维氏硬度，测定结

果应满足 4.3 的要求。

6.4.7 硬度计示值准确度

5 
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6.4.7.1 示值范围上限值

握紧手柄，使压针直接压在陆座上，直至压针全部压人压针筒内，即压针伸出量为

零，此时测量指示装置的指针应指示在 20 HW 的位置，其示值误差应满足 4. 1 的要求。

6.4.7.2 示值误差和示值重复性

硬度计示值误差和示值重复性使用高、低两个硬度范围的标准韦氏硬度块进行检

测。检测时，在标准块的工作面上均匀分布测定五点，两相邻压痕中心之间的距离及压

痕中心与标准块边缘的距离应分别不小于 6 mm 和 3 mm，取其算术平均值作为硬度计

的示值。

硬度计示值误差 s和示值重复性 b 分别按公式 (2) 和公式 (3) 计算，检测结果应

满足 4.4 的要求。

ð=Hi-H 
b=Hmax - Hmin 

式中 z

Hi一一测定的五点硬度值的算术平均值， HW; 

H一一标准韦氏硬度块的标准值， HW; 

Hm阻一一测定的五点硬度值中的最大值， HW; 

Hmin一一测定的五点硬度值中的最小值 ， HW。

7 检定结果的处理

(2) 

(3) 

经检定合格的硬度计发给检定证书;检定不合格的硬度计发给检定结果通知书，并

注明不合格项目。

8 检定周期

硬度计检定周期一般不超过 1 年。

6 
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附录 A

标准韦氏硬度块的技术要求及检定

A.l 标准韦氏硬度块的技术要求

A. 1. 1 标准韦氏硬度块〈以下简称标准块)为矩形，其几何尺寸、平面度、平行度和

表面粗糙度等技术要求见表 A.l 。

平行度

mm/mm 

长

150 O. 10/50 

A. 1. 2 

A 

A. 1. 3 标准块稳定 用前后两次定度硬度

值的平均值之差表示。为
~ 

并经半年以上的自然时效方可进行检定。

A. 1. 4 标准块工作面和支承面不得有划痕、碰伤及腐蚀痕迹等缺陷。

A.2 标准块的检定

A.2.1 标准块应在 (23土 5)"c和相对湿度不超过 70%的环境条件下进行检定。

A. 2. 2 标准块应采用标准洛氏硬度计的 E标尺进行检定。

A. 2. 3 检定时在标准块的工作面上测定六点，第一点不计，其余五点均匀分布，两相

邻压痕中心之间的距离及压痕中心至硬度块边缘的距离应分别不小于 6 mm 和 3 mm。

A.2.4 所测五点的洛氏硬度值应准确至 0.1 HRE，五点硬度值的算术平均值为标准块

的标准硬度值，其最大值和最小值之差为标准块的均匀度。

A. 2. 5 按附录 B 或 C将各点洛氏硬度值及算术平均值换算成韦氏硬度值，其硬度范围

, 



及均匀度应满足表 A.2 的要求。

A.3 检定结果的处理

JJG 944-2013 

经检定合格的标准块发给检定证书，标准块编号及硬度值标刻在标准块工作面边缘

上。检定不合格的标准块发给检定结果通知书，并注明不合格项目。

A.4 检定周期

检定合格的标准块只准在工作面使用，检定周期一般不超过 2 年。

8 
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附录 B

铝合金材料韦氏硬度值 (HWA) 与洛氏硬度值 (HRE) 换算

对于铝合金材料，使用 A 型硬度计(圆锥体压针，施力弹簧系数为 75 N/mm) 测

定的韦氏硬度值可以与洛氏硬度计 E 标尺测定的洛氏硬度值进行换算，表B. l 给出了

韦氏硬度值与洛氏硬度值换算表。

韦氏

硬度值

HWA 1 r、 - ^...--I ^ ., r、。 r、 A ^ r: ^ c 、.. n 、.‘ l 0.8 0.9 

O 27.9 

1 32.2 

2 .0 36.5 

3 3 40.8 

4 6 45. 1 

5 9 49.4 

6 2 53.7 

7 5 58.0 

8 62.2 

9 62. 7 、... 63.、...1 63.5 1 64.0 1 64.4 1 64. 8 1 65. 31 651 I 66. 1 66.6 

10 67.0 R峰、电￡ 68.3 68.7 69.1 '6 俨.0 70.4 70.8 

11 71. 3 71.J、也;严‘-...户 n.ll 剖， )JIII' 74. 3 74.7 75.2 

12 75.6 76.0 76?如 OlZ.且 Q 77.3 且，,, 78.2 78. 6 79.0 79.4 

13 79.9 80. 3 80. 7 81. 2 81. 6 82.0 82.4 82. 9 83.3 83. 7 

14 84.2 84.6 85.0 85.5 85.9 86.3 86.8 87.2 87.6 88.0 

15 88.5 88.9 89.3 89.8 90.2 90. 6 91. 0 91. 5 91. 9 92.3 

16 92.8 93.2 93.6 94. 1 94. 5 94. 9 95.4 95.8 96.2 96.6 

17 97. 1 97.5 97.9 98.4 98.8 99.2 99. 6 100.1 100.5 100.9 

18 101. 4 101. 8 102.2 102.6 103.1 103.5 103.9 104.4 104.8 105.2 

19 105.7 106.1 106.5 107.0 107.4 107.8 108.2 108.7 109.1 109.5 

20 110.0 

注 z 换算表仅适用于厚度为(1.6士0.05) mm 的韦氏硬度块
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附录 C

软钢材料韦氏硬度值 (HWB) 与洛氏硬度值 (HRE) 换算

对于软钢材料，使用 B 型硬度计〈圆柱体压针，施力弹簧系数为 145 N/mm) 测定

的韦氏硬度值可以与洛氏硬度计 E 标尺测定的洛氏硬度值进行换算，表 C.1 给出了韦

氏硬度值与洛氏硬度值换算表。

表 C.l 软钢材料韦氏硬度值 (HWB) 与洛民硬度值 (HRE) 换算表

韦氏 洛氏硬度值

硬度值 HRE 

HWB O 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 

O 83.0 83.2 83.3 83.4 83. 6 83.8 83.9 84.0 84.2 84.4 

1 84.5 84. 6 84.8 85.0 85. 1 85.2 85.4 85. 6 85.7 85.8 

2 86.0 86.2 86.3 86.4 86.6 86.8 86. 9 87.0 87. 2 87.4 

3 87.5 87. 6 87.8 88.0 88. 1 88.2 88.4 88. 6 88. 7 88.8 

4 89.0 89.2 89.3 89.4 89.6 89.8 89.9 90.0 90.2 90.4 

5 90.5 90.6 90.8 91. 0 91. 1 91. 2 91. 4 91. 6 91. 7 91. 8 

6 92.0 92. 2 92. 3 92.4 92. 6 92.8 92. 9 93.0 93.2 93.4 

7 93.5 93. 6 93.8 94.0 94. 1 94.2 94.4 94. 6 94. 7 94.8 

8 95.0 95.2 95.3 95.4 95.6 95.8 95.9 96.0 96.2 96.4 

9 96.5 96.6 96.8 97.0 97.1 97.2 97.4 97.6 97.7 97.8 

10 98.0 98.2 98.3 98.4 98. 6 98.8 98.9 99.0 99.2 99.4 

11 99.5 99.6 99.8 100.0 100.1 100.2 100.4 100.6 100. 7 100.8 

12 101. 0 101. 2 101. 3 101. 4 101. 6 101. 8 101. 9 102.0 102.2 102.4 

13 102.5 102.6 102.8 103.0 103. 1 103.2 103.4 103.6 103.7 103.8 

14 104.0 104.2 104.3 104.4 104.6 104.8 104.9 105.0 105.2 105.4 

15 105.5 105.6 105.8 106.0 106.1 106.2 106.4 106.6 106. 7 106.8 

16 107.0 107.2 107.3 107.4 107.6 107.8 107. 9 108.0 108.2 108.4 

17 108. 5 108.6 108.8 109.0 109.1 109.2 109.4 109.6 109.7 109.8 

18 110.0 110.2 110.3 110.4 110.6 110.8 110.9 111. 0 111. 2 111. 4 

19 111.5 111. 6 111. 8 112.0 112.1 112.2 112.4 112.6 112.7 112.8 

20 113.0 

注:换算表仅适用于厚度为(1.6士0.05) mm 的韦氏硬度块
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附录 D

韦氏硬度计检定记录格式

为保证硬度计检定记录内容规范完整，本附录给出了统一的检定记录格式，其式样

见表 D.l 。

表 D.l 韦氏硬度计栓定记录式样

送检单位

型号规格 出厂编号
硬度计

制造者

名称 证书编号 有效期至|
标准器 不确定度/准确度等

测量范围
级/最大允许误差

检定环境 温度: "C; 相对湿度 z % 检定地点

检定结果

外观 口合格 口不合格

压针伸出长度 最大允许误差 硬度指示值/HW

mm HW 1 2 3 平均值 误差

0.00 20. O:!:O. 5 
测量指

16.0土0.50.05 
示装置

O. 10 12.0土 0.5

O. 15 8.0土 0.5

0.20 4. O:!:O. 5 

检定项目 最大允许误差 0。测量值 90
0

测量值 平均值 误差

圆锥角 (60:!:0.3日。
压针

顶端平面直径 (0. 4:!:0. 05) mm 

表面粗糙度 ζ0.2μm 口合格 口不合格

标准硬度块 示值检定结果/HW

编号
标准值

硬度计 HW 
1 2 3 4 5 平均值 示值误差 重复性

示值

结论 证书编号

说明

检定 核验 检定日期 有效期至
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附录 E

检定证书/检定结果通知书内页格式

E.l 硬度计检定证书内页内容及格式见表 E.l 。

表 E.l 韦氏硬度计栓定证书内页式样

证书编号xxxxxx-xx

检定机构授权说明

检定使用的计量(基)标准装置

名称 证书编号| 有效期至

测量范围
不确定度/准确度等级/

最大允许误差

检定环境 温度: "C; 相对湿度 z % 地点

检定结果

压针伸出长度 硬度指示值 误差

口1口1 HW HW 

0.00 

测量指示装置 0.05 

o. 10 

O. 15 

0.20 

检定项目 检定结果 误差

圆锥角

压针 C) 

顶端平面直径

mm 

硬度块编号
标准值 硬度示值 示值误差 重复性;

HW HW HW HW 
硬度计示值

外观 z 压针表面粗糙度 z

12 
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E.2 检定结果通知书内页格式

硬度计检定结果通知书内页内容及格式见表 E.2 o

表 E.2 韦氏硬度计栓定结果通知书内页式样

证书编号xxxxxx-xx

检定机构授权说明

检定使用的计量(基)标准装置

名称 证书编号| 有效期至

测量范围
不确定度/准确度等级/

最大允许误差

检定环境 温度 z "C; 相对湿度 z % 地点

检定结果

压针伸出长度 硬度指示值 误差

口1口1 HW HW 

0.00 

测量指示装置 0.05 

o. 10 

0.15 

0.20 

检定项目 检定结果 误差

圆锥角

压针 C) 

顶端平面直径

口1口1

硬度块编号
标准值 硬度示值 示值误差 重复性

HW HW HW HW 
硬度计示值

外观 z 压针表面粗糙度 z

不合格项目 z

, 
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