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Part 1：Test Method
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eqv ISO 6507一l：1997

代替GB／T 4340—1984

GH／T 5030—1985

GB，，11 4342 1991

1范围

本标准规定了金属维氏硬度试验的原理、符号

及说明、硬度计、试样、试验方法及试验报告。

本标准按三个试验力范围规定了测定金属维氏

硬度的方法(见表I、。

表1

本标准规定维氏硬度压痕对角线的长度范围为

0．020～1．400mm。

特殊材料或产品的维氏硬度试验应在相关标准

中规定。

2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。

GB／T 4340．2—1999金属维氏硬度试验第2

部分：硬度计的检验

3原理

刚石压头用试验力压入试样表面，保持规定时间后，

卸除试验力，测量试样表面压痕对角线长度(见图

1)。

，

●

(b)维氏硬度压痕

图1试验原理

维氏硬度值是试验力除以压痕表面积所得的

商，压痕被视为具有正方形基面并与压头角度相同

的理想形状。

4符号及说明

整堡叠亘塑型亘县查塑宣鱼廑的垂四蕉壁堡垒 !：!笪呈星堕婴里垂!垦堕!：

国家质量技术监督局1999—11—11批准 2000～05一01实施
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表2

注：常数吉=赢一。．102
4．2维氏硬度用Hv表示，符号之前为硬度值，符

号之后按如下顺序排列：

a)选择的试验力值(见表4)；

b)试验力保持时间(10～15s不标注)。

示例：

640HV30表示在试验力为294．2N下保持lo

～15s测定的维氏硬度值为640。

640HV30／20表示在试验力为294．2N下保持

20s测定的维氏硬度值为640。

5硬度计

5．1硬度计应符合GB／T 4340．2规定，在要求的

试验力范围内施加规定的试验力。

5．2压头应是具有正方形基面的金刚石锥体，并符

合GB／T 4340．2规定。

5．3维氏硬度压痕测量装置应符合GB／T 4340．2

相应要求。

注：附录D(提示的附录)中示出了使用者检查硬度计误

差的方法，

6试样

6．1试样表面应平坦光滑，试验面上应无氧化皮及

外来污物，尤其不应有油脂，除非在产品标准中另有

规定。试样表面的质量应能保证压痕对角线长度的

精确测量，建议试样表面粗糙度达到表3要求”。

表3

试样类型 表面粗糙度参数最大值(R)／pm

维氏硬度试样

小负荷维氏硬度试样

显徽维氏硬度试样

0．4

0．2

0．1

6．2制备试样时应使例如由于发热或冷加工等因

素对试样表面硬度的影响减至最小。

由于显微硬度压痕很浅，加工试样时建议根据

材料特性采用抛光／电解抛光工艺。

6．3试样或试验层厚度至少应为压痕对角线长度

的1．5倍，见附录A(标准的附录)。试验后试样背

面不应出现可见变形痕迹。

6．4对于在曲面试样上试验的结果，应使用附录B

(标准的附录)进行修正。

6．5对于小截面或外形不规则的试样，可将试样镶

嵌或使用专用支承台进行试验。

7试验方法

7．1试验一般在i0～350C室温F进行。对于温度

要求严格的试验，室温应为23。C±5℃。

7．2应选用表4中示出的试验力进行试验。

表4

维氏硬度试验 小负荷维氏硬度试验显微维氏硬度试验

硬度符号试验力，N硬度符号试验力／N硬鹿符号试验力／N

注：1维氏硬度试验町使用>980 7N的试验力

2显微维氏硬度试验的试验力为推荐值．

7．3试样支承面应清洁且无其它污物(氧化皮、油

脂、灰尘等)。试样应稳固地放置于刚性支承台上以

保证试验中试样不产生位移。

7．4使压头与试样表面接触，垂直于试验面施加试

验力，加力过程中不应有冲击和振动，直至将试验力

施加至规定值。从加力开始至全部试验力施加完毕

的时间应在2～lOs之间。对于小负荷维氏硬度试

验和显微维氏硬度试验，压头下降速度应不大于

0．2mm／s。

试验力保持时间为10～15s。对于特殊材料，

试验力保持时间可以延长，但误差应在士2s之内。

7．5在整个试验期间，硬度计应避免受到冲击和

振动。

采用说明：1)在IS06507—1中无本奈表3规定。
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7．6任一压痕中一tl,距试样边缘距离，对于钢、铜及

铜舍金至少应为压痕对角线长度的2．5倍；对于轻

金属、铅、锡及合金至少应为压痕对角线长度的

3倍。

两相邻压痕中心之间距离，对于钢、铜及铜合金

至少应为压痕对角线长度的3倍；对于轻金属、铅、

锡及合金至少应为压痕对角线长度的6倍。如果相

邻两压痕大小不同，应以较大压痕确定压痕间距。

7．7应测量压痕两条对角线的长度，用其算术平均

值按附录C(标准的附录)查出维氏硬度值，也可按

表2中公式计算硬度值。

在平面上压痕两对角线长度之差应不超过对角

线平均值的5％，如果超过5％，则应在试验报告中

注明。 ．

7．8在一般情况下，建议对每个试样报出三个点的

硬度测试值”。

8试验报告

采用说明：2)在IS06507—1中无本条规定

如图A1所示。
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试验报告应包括如下内容：

a)本国家标准编号；

b)与试样有关的详细资料；

c)试验结果；

d)不在本标准规定之内的各种操作；

e)影响试验结果的各种细节；

f)如果试验温度不在7．1规定范围时，应注明

试验温度。

注：

1仅在试验力相同的争件下．才可以对硬度值作精填

比较。

2尚无普遍通用的方法将堆氏硬度精确地换算成其他

硬度或抗拉强度。因此应避免遮种换算，除非通过对比试验

建立换算的基础。

3应注意材料的各向异性，俐如经过严重冷加工变形的

材料，在这些材料上压出的压痕．两条对角线长度会明显不

同。如有可能，应使压痕对角践方向与冷扣3[-变形方向呈

45。角，应在材料产品技术务件中对压痕两对角线长度差进

行限定。

4有迹象表明，一些材料对变形速度比较敏感．它套改

变材料的屈服强度，因此压痕变形速度对硬度值也会有相应

彭响。

附录A

(标准的附录)

试样最小厚度试验力硬度关系图

厚厦／nun

图A1试样最小厚度一试验力一硬度关系图

(HV0．2～HVl00)

图A2用于确定试样最小厚度，本图按试样最

小厚度为压痕对角线长度的1．5倍设计。将右边标

尺选定的试验力和左边标尺硬度值作一连接线，此

连接线与中间标尺的交点示出的值为该条件下的试

样最小厚度。
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附录B

(标准的附录)

在曲面上进行试验时使用的修正系数表

B1球面

表B1和表B2给出了在球面上进行试验时的

修正系数。

修正系数根据压痕对角线d的平均值与球直

表Bl凸球面

d，‘D 修正系数 d／D 修正系数

0．00,1 O 995 0．086 0．920

O．009 0 990 0．093 0．915

0．013 0 985 0．100 0 910

0．018 0 980 0．107 0 905

0 023 0．975 0 114 0．900

0．028 0．970 0 122 0．895

0．033 0．965 0．130 0．890

0．038 0 960 0．139 0．885

0．043 O．955 0．147 0．880

o．0,／9 0 950 0．156 0．875

0 055 0．945 0．165 O．870

0．061 0．940 0 175 0．865

0．e67 0．935 0．185 0．860

0．073 0 93n 0 195 0．855

0．079 O．925 0．206 0．850

表B2凹球面

d／D 修正系数 d／D 修正系数

0．004 1．005 0 057 1．080

0．008 1 010 0．060 l_085

O．C12 1、015 O．063 1．090

0．016 1．020 0．066 1．095

0 020 1．025 0．069 1．100

O．024 1 030 0．071 1．105

0 028 1．035 0．074 1．110

0．031 1．040 0．077 1 115

0．035 1．045 0．079 1．120

0．038 1．050 0．082 1．125

0．041 1 055 0．084 】．130

0 045 1．060 0．087 1．135

0．048 I．065 0．089 1．140

0．051 1．070 0．091 1．145

0．054 1．075 0 094 l'150

径D的比率列表。

示例：

凸球面D一10mm

试验力F一98．07N

压痕对角线平均值d一0．1 50mm

旦一生上四：0 01 5
D 10

’

维氏硬度一o．189 l X焉与罟=824HVl0
用表B1通过内插法求得修正系数一o．983

球体硬度一824×0．983=810HVl0

B2圆柱面

表B3～表B6给出了在圆柱表面上进行试验时

的修正系数。

修正系数根据压痕对角线d的平均值与圆柱

直径D的比率列表。

示例：

凹面圆柱，压痕一对角线平行于轴线D_=5ram

试验力F=294．2N

压痕对角线平均值d一0．415ram

芸一!掣：0．083
D 5

‘

维氏硬度-0 189 1 x孟豁一323HV30
从表B6中得出修正系数一L 075

柱面硬度一323×1．075—3471-[V30

表B3凸圆柱面(一对角线与圆柱轴线呈45。

d／D 修正系数 did 修正系数

0．009 0．995 0．119 n 935

0 017 0．990 0．129 0 930

0．026 0．985 O．139 0 925

0 035 0 980 0 149 0 920

0．044 0．975 0．159 0 915

0．053 0．970 0．169 0．910

0．062 0．965 0．179 0．905

0．071 0．960 0．189 0．90C-

0 081 0．955 o．20c 0．895

O．090 0．950

O．100 0．945

0．109 0．940
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表B4凹圆柱面(一对角线与圆柱轴线呈45。J 表B6凹圆柱面(一对角线平行于圆柱轴线】

d，7D 修正系数 d／D 修正系数

0．009 1 005 0．127 1 080

C．017 1．010 0 134 1．085

C 025 1 015 0．14l 1．090

0 034 1．020 0．148 1．095

0．042 l-025 0．155 1．100

0．050 1．030 0．162 1_105

0．058 l_035 0．169 1 110

0 066 1．040 0 176 l 115

0．074 1．045 0 183 1．120

0 082 1 050 0．189 1．125

e．089 1 055 0 196 1 130

0 097 1 060 0 203 1．135

0 104 1．065 0．209 1．140

0．112 1．070 0．216 1．145

0．119 1．075 0．222 1．150

表B5凸圆柱面(一对角线平行于圆柱轴线)

d／D 修正系数 d／D 修正系数

0 009 0 995 0．085 0．965

0．019 0．990 0．104 0．960

0．029 0．985 0．126 0．955

0．04l 0 980 0．153 0．950

0．054 0．975 0．189 0．945

0．068 0．970 0 243 0．940

(上接帚127页)

良，使其力学性能下降，尤其是伸长率达不到要求。

根据理化检验结果分析与生产现状，进行了不

同的工艺试验，结果列于表1。

5对策

从以上不同工艺试验结果知，要获得良好的变

质及较少的铁相，以减少脆性，必须用含铁量低的原

材料作为新料，加入少量的返回料，同时控制变质温

度和一次性熔炼量，这样可减少铸件中的铁含量，从

而减少组织中的铁相，并可获得良好的变质。为保

证铝铸件质量，我们采取如下措施：①返回料一次

性加入量不得超过20％。②严格控制变质温度，控

制一次性熔入量为铁坩埚容量的2／3。③严格控制

原材料，加强对每批原材料的检验，特别是铁的含量

要求<O．5％，最好控制在0．3％左右。对每炉浇铸

单铸试棒件作性能试验，确保力学性能。④加强生

产工艺监督管理。

·】32·

d／D 修正系数 c』jD 修正系数

0．008 l_005 0 087 1 080

0．016 1．010 0．090 I．085

0 023 1．015 0 093 l 090

0 030 i．020 0 097 l 095

0 036 1 025 0 10C 1 100

0．042 1．030 0 103 1．105

0．048 1 035 0 105 1．1】f

0．053 1 040 0．108 l 11 5

0．058 1 045 0]1l L l：(

0．063 1．050 G 113 】1孙

0．067 1_055 0 116 C 130

0 071 1．060 0 118 1 13S

0 076 l 065 ●120 1 140

0 079 1．070 0 123 l-145

0．083 1 075 0 125 1．150

辽宁省无损检测学会

2002年探伤培训班招生通知

1Ⅲ级探伤培训班

根据GB 9445标准关于无损检测人员的培训

考核规则，辽宁省无损检测学会于2002年继续举办

各类无损检测方法Ⅱ级培训班(含I级)。考试合格

者，将颁发中国无损检测学会U级人员证书。

2小径管超声探伤培训班

我会于2002年继续举办小径管对接焊缝超声

波探伤培训班，并随时出售由我会专家设计的小径

管超声探伤专用试块和探头。

3漏磁探伤培训班

漏磁探伤在原理一卜与磁粉探伤相同。但信号获

得和显示则不靠人工，而是利用电子技术和计算机

技术，因此几乎100％是自动探伤，速度快，适用于

管、棒、线材，高压管线．锅炉换热气管，地F油气管，

抽油杆及钢丝绳等表面探伤，特别适于检测表面油

污不易清洗及结构复杂的器件。我会定于2002年

举办漏磁探伤培训班，将由专业研究员授课。

欲参加者请速与我会培训部联系报名。

联系地址：辽宁省丹东市春三路23号辽宁仪表

研究所省学会培训部，邮编：118002，联系人：赵友

杉，电话：(0415)6161157，手机：13904956780，宅电：

(041 5)31 55636，电子信箱：Lnndti@online．In．en。

{辽宁省无损检测学会)
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