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超声硬度计#技术条件
!"!#)/,,"()))
代替L-"2#&&1!41

(#范围

本标准规定了超声硬度计的技术要求!检验方法!检验规则!标志与包装等内容"

本标准适用于按超声接触阻抗法对金属材料进行布氏!洛氏和维氏硬度测定用的超声硬度计#以下简称

硬度计$"

*#引用标准

下列标准所包含的条文%通过在本标准中引用而构成为本标准的条文"本标准出版时%所示版本均为有

效"所有标准都会被修订%使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性"

7-&8($##0#11(#试验机通用技术要求

,-&8$#.20#11(#试验机包装!包装标志!储运#技术要求

/#技术要求

’m##工作条件#硬度计应能在下列条件下正常工作’

+$环境温度&6!.&6(

G$相对湿度不大于4/:(

S$使用交流电源时%电源电压的波动在#((&O#&:$V的范围内(使用直流电源时%电池组电压不低于额

定电压的4/:(

N$周围无振动!无腐蚀性介质的环境中"

’m(#试验力#硬度计试验力的值应在/"!(&"的范围以内%其重复性误差不应大于’:"

’m’#频率误差与频带宽度

’m’m##测头基波频率重复性最大允许误差为O&m4BFM"

’m’m(#放大器的中心频率与测头基波频率的最大允许误差为O#m&BFM%频带宽度应大于$BFM"

’m.#压头

’m.m##压头由金刚石正四棱锥体和压头杆组成"压头应牢固地镶焊在压头杆的端部%焊接处不得有裂

纹夹渣和气泡"

’m.m(#压头的顶尖应与压头杆同轴%其同轴度不应大于A&m(55"

’m.m’#压头的四个面应抛光!无裂纹与伤痕等缺陷%在距压头顶尖&m#/55的高度内其表面粗糙度参

数P+的最大值为&m&(/ 5̂"

’m.m.#压头顶端两相对面夹角为#’$[d&m/["

’m.m/#压头顶端四个面应相交于一点%相对面间的任一交线长度#横刃$不应大于&m&&/55"

’m/#硬度示值误差和示值重复性误差

硬度计的示值误差和示值重复性误差应符合表#的规定"
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表##

硬度范围 示值误差的最大允许值 示值重复性误差的最大允许值

#/&F-!(&&F- O#/: #2:
’/&F-!/.&F- O#&: #&:
#/&FV!(&&FV O#/: #2:

&(&&FV!.&&FV O#&: #&:

&.&&FV!$&&FV O/: /:

&$&&FV!111FV O’: ’:
(/FP<!’/FP< O(m&FP< (m/FP<
.&FP<!/&FP< O#m/FP< (m&FP<
//FP<!$/FP< O#m&FP< #m/FP<

’m$#硬度示值的稳定性

硬度计的硬度示值经校准后应保持稳定!连续正常工作时间不应少于4T"

’m2#测头台架#测头台架应能稳固垂直地安装测头!高度应可调!定位可靠!应保证沿压头轴线方向施

加规定的力值"台架的试台台面应平整#光滑!在试验过程中升降灵活#平稳!不得产生位移和转动"

’%4#互换性#硬度计的备件及附件应能互换"

’m1#加工质量和装配质量及外观质量

硬度计的加工质量和装配质量及外观质量要求应符合7-$8($##0#11(中.m#!.m(及第4章的规定"

.#检验方法

.m##检验条件#硬度计应在’%#规定的条件下%室温为(&6O/6&进行检验"

.m(#检验用器具#硬度计检验用的仪器和量具如下’

+&准确度为O&m’:的标准测力仪(G&’&倍放大镜(S&#&&倍以上干涉显微镜(N&/&倍以上分度值不大

于#的工具显微镜(I&准确度为Y&m(9.,#&&& 55%,为所测量的长度!单位为55&的.&&倍以上分度值不大于

&m/&5的测量显微镜(W&数字频率计(C&低频信号发生器(T&示波器(>&数字电压表(a&交流调压器(B&千分表

和磁性表座(J&(/FP<!’/FP<!.&FP<!/&FP<!//FP<!$/FP<标准洛氏硬度块一套!标准布氏硬

度块和标准维氏硬度块各一块(5&通用量具"

.m’#试验力的检验

试验力用准确度为O&m’:的标准测力仪和千分表在台架上进行检验"检验方法如下"

.m’m##将测头按正常试验时的方式安装到测头台架上!用千分表测出压头顶尖至保护定位帽端面的位

移量7"

.m’m(#将标准测力仪置于试台台面上!卸下压头保护定位帽!用磁性表座将千分表测量头固定在测力

传感器外壳上表面边缘的位置!并调好零位!同时将压头与测力仪对中并调好零点"

.m’m’#缓慢上升试台对压头施加力!当千分表的示值等于7时!读取标准测力仪的示值即为硬度计的

试验力值"对试验力测量三次"

.m’m.#试验力示值重复性误差H按公式%#&计算!并应符合’%(的规定"

/
/5+h0/5>A

/
E#&&: %#&!!!!!!!!!!!!!!!!

式中’/5+h)))标准测力仪三次读数的最大值!"(

/ 5>A)))标准测力仪三次读数的最小值!"(

/)))标准测力仪三次读数的算术平均值!""
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.m.#频率误差和频带宽度的检验

.m.m##硬度计测头基波频率重复性误差!放大器的中心频率与测头基波频率误差和频带宽度用低频信

号发生器"数字频率计"示波器"数字电压表等进行检验#

.m.m(#测头基波频率检验的线路连接图见图##

######图#

由低频信号发生器向测头的激励线圈输入信号!在输出端用示波器观察输出波形#保持输入信号幅度

不变!改变输入信号频率使输出电压幅度达到最大值!数字频率计指示的测头基波频率重复性误差与标称值

的差值应符合’%’m#的规定#

.m.m’#放大器中心频率与测头基波频率误差和频带宽度检验的线路连接图见图(#

######图(

由低频信号发生器向放大器输入信号!在输出端用示波器观察输出波形#

保持输入信号幅度不变!改变输入信号频率使输出电压幅度达到最大值N5+h!此时数字频率计指示的即

为放大器的中心频率#
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调节输入信号频率!读取输出电压幅度为N5+h的2&m2:时所对应的信号频率!则0’N-频带宽度%>按

公式"(#计算$

+>Q>F0>e "(#!!!!!!!!!!!!!!!!!!

式中$>F%%%高频截止频率!BFM&>e%%%低频截止频率!BFL’

放大器的中心频率与标称值的差值和频带宽度应符合’m’m(的规定’

.m/#压头的检验

.m/m##压头的镶装和焊接质量用’&倍放大镜检验!应符合’m.m#的规定’

.m/m(#压头顶尖与压头杆同轴度用/&倍以上工具显微镜检验!应符合’m.m(的规定’

.m/m’#压头四个面的表面缺陷用’&倍放大镜检验!表面粗糙度用干涉显微镜检验!均应符合’m.m’的

规定’

.m/m.#压头相对面夹角用/&倍以上工具显微镜分别测量两相对棱的夹角!按附录 D"标准的附录#换

算成相对面夹角!应符合’m.m.的规定’

.m/m/#压头四个面的交线长度"横刃#!用准确度为O&m(d.,#&&& 55的.&&倍以上测量显微镜检验!应符

合’%.m/的规定’

.m$#硬度计示值误差和示值重复性误差的检验

硬度计的示值误差和示值重复性误差应使用标准硬度块在测头台架上检验’

.m$m##检验时!开机预热’&5>A!再用(/FP<!’/FP<!.&FP<!/&FP<!//FP<!$/FP<三块

标准洛氏硬度块和从表#中任意选择一块标准布氏硬度块与标准维氏硬度块对硬度计进行检验’

.m$m(#在每一标准硬度块上各测量五点!读取五点的硬度值’

洛氏硬度示值误差:按公式"’#计算$

+Q=$D0$ "’#!!!!!!!!!!!!!!!!!!

布氏和维氏硬度示值误差+W按公式.#计算$

+WQ
=$D0$
$ E#&&B ".#!!!!!!!!!!!!!!!!

式中$$D%%%测量的五点硬度值的算术平均值&$%%%标准硬度块的标定值’

洛氏硬度示值重复性误差&按公式"/#计算$

&Q$5+h0$5>A "/#!!!!!!!!!!!!!!!!!

布氏和维氏硬度示值重复性误差&W按公式"$#计算$

&WQ$5+h0$5>A

$D
E#&&B "$#!!!!!!!!!!!!!!!

式中$$5+h%%%测量的五点硬度值的最大值&$5>A%%%测量的五点硬度值的最小值$

硬度计的示值误差和示值重复性误差均应符合’m/表#的规定’

.m2#示值稳定性的检验

示值稳定性的检验是在连续通电状态下每隔.T测量一次硬度值!4T共测量三次!其稳定性应符合’m$

的规定’

.m4#测头台架的检验

测头台架的检验应进行实际操作和观测检验!并应符合’m2的规定$

.m1#互换性的检验

硬度计的备件及附件的互换性应进行实际操作检验’检验结果应符合’m4的规定’
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.m#&#加工质量和装配质量及外观质量的检验

硬变计的加工质量和装配质量及外观质量应按7-!8($##"#11(中.m##.m(和第4章进行实际操作或

观测检验#并应符合’%1的规定$

%#检验规则

硬度计的检验分出厂检验和型式检验%

/m##出厂检验

硬度计出厂时#除/m(的型式检验外#应按本标准的全部技术要求进行检验#每台硬度计所有检验项目

的合格率达到#&&:方为合格#取得合格证才能出厂$

/m(#型式检验

有下列情况之一时应进行型式检验%

+&新产品试制或老产品转厂生产的定型鉴定%G&产品正式生产后#其结构设计’材料’工艺有较大改变#

可能影响产品性能时(S&产品长期停产后恢复生产时(N&对批量生产的产品进行抽查时(I&国家质量监督检

验机构提出检验要求时$

型式检验应按本标准的全部技术要求对硬度计进行全性能检验#并应包括以下的碰撞试验%

将硬度计的包装件按正常的运输状态牢固地安装在碰撞台的台面上#以近似半正弦波的脉冲波形进行

碰撞试验$试验时选用的严酷等级如下%

峰值加速度#&&5!R(O#&5!R(#相应脉冲持续时间##5RO(5R#脉冲重复频率$&次!5>A!#&&次!

5>A#碰撞次数#&&&次O#&次$

硬度计经碰撞试验后#不经调修#按本标准要求全面进行检验#其性能仍应符合’m##的规定$

/m’#抽样与判定规则

型式检验时的抽样方法及判定规则%对于批量生产的产品#当批量小于等于/&台时#每批抽样两台#若

检验后有一台不合格#则判定该批产品为不合格批(当批量大于/&台时#每批抽样五台#若检验后出现两台

或两台以上不合格#则判定该批产品为不合格批$

$#标志与包装及随机文件

+G(#标志

硬度计应有铭牌#其内容包括%

+&名称(G&型号(S&出厂日期(N&出厂编号(I&制造者名称或标志$

$m(#包装

$m(m##硬度计的包装为防水’防潮’防锈’防尘的复合包装防护类型$

$m(m(#硬度计的包装应符合,-!8$#.2"#11(中.m.m##.m.m(#.%.m.和.m.m$的规定$

$m(m’#硬度计的各种附件和工具应油封包装于专用箱内#并牢靠地固定于大箱之中$

$m(m.#硬度计的包装标志应符合,-!8$#.20#11(中第/章的规定$

$m’#随机文件

随产品提供下列技术文件%

+&装箱单(

G&使用说明书(

S&产品合格证$
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附#录#D
!标准的附录"

金刚石正四棱锥体压头相对棱夹角和相对面夹角换算表

相对棱夹角 相对面夹角 相对棱夹角 相对面夹角 相对棱夹角 相对面夹角
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