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	一. 目的
规范HR-150A洛氏硬度计的操作和保养，以保证设备使用的正确性及检测结果的准确性。
二.适用范围
   适用于洛氏硬度计的操作和保养。
三.工作程序及要求

3.1 测试样件的处理

3.1.1对检测样件进行适当的处理（车、磨等），试样在制备过程中，应尽量避免由于受热，冷加工等对试样表面硬度的影响。

3.1.2检测面尽可能是平面，不应有氧化皮及其他污物，表面粗糙度一般为Ra≤0.80um。
3.1.3工件的最小厚度按经验公式计算：

dmin＝2－0.02×（HRA、HRC）

dmin＝2.6－0.02×（HRB）

3.2硬度计主载荷的调整

3.2.1根据不同的材料及处理方法的不同，按工件的技术要求选择不同的洛氏硬度（即HRA、HRB和HRC），最常用的是HRC。
3.2.2常用的三种洛氏硬度的试验条件及应用范围列于下表：

洛氏硬度的试验条件和应用范围

硬度符号

压头

预载荷/N（kg·f）

主载荷/N（kg·f）

总载荷/N（kg·f）

测量范围

应用举例

HRA

金刚石圆锥

98.1（10）

490.3（50）

588.4（60）

60~85

硬度合金表面淬火钢，硬化薄板等

HRB

1/16in钢球

98.1（10）

882.6（90）

980.7（100）

25~100

铜合金、铝合金等

HRC

金刚石圆锥

98.1（10）

1373（140）

1470（150）

20~67

淬火钢、钛合金等

3.2.3根据选定要检测的硬度，更换好压头，调整好主载荷到相应的位置（常用的HRC调整好压头和载荷后即可长期保持不变）。
3.3测试：

3.3.1试验前，应使用与试样硬度值相近的标准洛氏硬度块对硬度计进行校验，硬度计应符合国家计量部的规定要求。
3.3.2试样的试验面、支承面、试台表面和压头表面应清洁，试样应稳固地放置在试台上，以保证在试验过程中不产生位移及变形。
3.3.3在任何情况下，不允许压头与试台及支座触碰。

3.3.4试验时，必须保证试验力与试样的试验面垂直。
3.3.5在试验过程中，试验装置不应受到冲击和振动。

3.3.6施加初始试验力时，指针或指针线应在硬度计规定范围，否则应卸除初始试验力，在试样另一位置试验。

3.3.7调整示值指示器至零点后，应在2~8S内施加全部试验力。

3.3.8应均匀平稳地施加试验力，不应有冲击和振动。

3.3.9施加主载荷后，保持时间应以示值指示器基本不变为准，总试验力保持时间推荐如下：

对于施加主试验力后不随时间继续变形的试样，保持时间1~3S，对于施加主试验力后不随时间缓慢变形的试样，保持时间6~8S，对于施加主试验力后明显随时间继续变形的试样，保持时间20~25S。

3.3.10达到要求的保持时间后，在2S内平稳地卸除主载荷，从相应的标尺刻度上读出硬度值。

3.3.11两相邻压痕中心距离至少应为压痕直径的2.5倍，但不能小于1mm。
3.3.12每个试样上的试验点数应不少于四点（第一点不记）。对大批量试样的检验，点数可适当减少。

4.4试验结果

4.4.1试验报告中给出的洛氏硬度值数应确至0.5个洛氏硬度单位。

4.4.2对于圆柱面和球面上测试的洛氏硬度值，应查表修正。

五．硬度计的维护和保养

5.1 洛氏硬度计应当在25±10℃，清洁无振动的环境中使用。

5.2 硬度计长时间不用时，应用防尘罩将机器盖好。

5.3 定期在丝杆与手轮的接触面注入少量机油。

5.4 如发现硬度计示值误差偏大，可做如下检查：

1）拿下工作台检查其与丝杆接触面是否清洁；

2）检查丝杆保护套是否顶起工作台面；

3）检查压头是否损坏。

5.5 用标准硬度块定期检查硬度计示值精度。

六．注意事项

6.1将工作台及标准块擦净，在硬度块工作表面进行试验，绝不允许在支撑面上试验。

6.2在标准块不同位置试验时，硬度块应紧贴工作台面拖动，严禁拿离工作台。

6.3当硬度计出现非正常现象时，请勿自行拆卸固定装配的零配件；请告知相关部门及领导，及时通知厂商维修保养。
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