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刖 吾

本标准代替HG／T 2368 1992卿尔A型橡胶袖珍硬度计技术条件》。
本标准与HG／T 2368 1992相比主要变化如下：

一整合了原标准的结构示意图和主要尺寸(见本版的3．2)；

——修改了原标准中仪器技术参数的公差(见本版的3．2)；

——修改了原标准的运输颠簸试验(见本版的5．8)。

本标准的附录A为资料性附录。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由化学工业橡胶测试仪器设备标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：北京友深电子仪器有限公司、北京橡胶工业研究设计院。

本标准主要起草人：朱庆华、何成。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：HG／T 2368 1992。
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1范围

本标准规定了邵尔A型橡胶硬度计(以下简称硬度计)的结构尺寸、要求、试验方法、检验规则和标

志、包装、运输及贮存等。

本标准适用于测定硫化橡胶、塑料及热塑性弹性体等硬度的硬度计。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是

否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

HG／T 2382橡胶测试仪器设备通用技术条件

3结构尺寸

3．1主要结构有压针、压足、弹簧和显示机构。

3．2压针、压足的结构和主要尺寸，见图l。

3．3同一型号的硬度计，其弹簧弹性、形状、尺寸必须一致。

3．4硬度计可配备定负荷架，该定负荷架参见附录A的规定。

单位为毫米

8读数为。时该数值有效。

． 图1 压针、压足的结构和主要尺寸

4要求

4．1正常工作条件

硬度计的正常工作条件为：
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a)环境温度：5℃～40℃；

b)相对湿度：小于85％；

c)周围无腐蚀介质；

d)周围环境无震动。

4．2压针

4 2．1压针采用直径为1．25 mm±0．15 mm的硬质钢棒制成，硬度HV应达到599～713，其形状和

尺寸在图1给出。

4．2．2压针表面粗糙度R。≤o．8 pm。

4．2．3压针中心线对压足底平面的垂直度不大于0．02 mm。

4．3压足

4 3．1压足直径为18111113．±o．5Inlll并带有直径为3ram士0．1 Yllm的中}L；中孔尺寸允差和压足大小

的要求仅适用于在支架上使用的硬度计。其形状和尺寸在图l给出。

4．3．2压足底平面应平整光滑，其粗糙度R。≤0．8 p．m。

4 4弹簧

4．4 1 弹簧施加到硬度计压针上的力与硬度计示值的关系用式(1)表示。

F；550—}75 HA········----····-·········⋯······-···-·一···(1)

式中：

F 弹簧施加到硬度计压针上的力，单位为毫牛(raN)；

550- 当硬度计示值为零时，弹簧施加到压针上的初始力，单位为毫牛(raN)；

75——硬度计每一度所对应的弹簧在其压针上的力，单位为毫牛(raN)；

HA一 硬度计示值数。

弹簧施加到硬度计压针上的力值与计算值的允许偏差为±75 mN。

4．4．2弹簧经过3万次疲劳试验后，不应出现永久变形。

4．5显示机构

4．5．1硬度显示范围：0度～100度，在20度～90度范围内示值允许偏差为士1度。

4．5 2度盘式指示装置刻度标记应清晰，分度均匀一致，指针尖端宽度不得超过刻度线宽度，指针平

直，移动灵敏、匀速，表蒙应透明、清洁。

4．5．3数显式指示装置显示的数字应稳定可靠，分辨率为0．2度，当硬度计处于自由状态时，其示值

为零。

4 6外观

硬度计的外观质量应符合HG／T 2382的规定。

4．7耐运输颠簸性能

硬度计在包装条件下．应能承受运输颠簸试验而无损坏。试验后，硬度计不经修调应全面符合本标

准的要求。

5试验方法

5．1试验条件

试验应在本标准4．1规定的条件下进行。

5．2试验用工、量具及仪器

a)百分表：量程为0 mm～10 mm，零级；

b)磁性表座；

c)游标卡尺：量程为0 mm～150 mm，分辨率为0．02 mm；

d)专用弹簧疲劳试验机：转动频率为23 Hz士10 Hz；

2



HG／T 2368--201 1

e) 工具显微镜：放大倍数为50倍，分度值为0．01 ram(或用同等精度的其他器具)；

f)表面粗糙度比样块；

g)量块：一级；

h)测力传感器：测量范围为0 N～10 N，精度0．5％F．S；

i)维氏硬度计。

5．3压针检测

5 3．1 压针端部平面直径的检测

将硬度计压针垂直朝上用夹具固定，放置在工具显微镜工作台上，取径向两个垂直方向检测其直

径，每个方向测两次，取平均值，每个平均值应符合4．2．1的规定。

5 3．2压针端部圆锥角的检测

将硬度计平放在工具显微镜工作台上，使压针保持水平，取压针轴向两个垂直方向检测其圆锥角，

每个方向检测两次，取平均值，每个平均值应符合4．2．1的规定。

5．3．3压针伸出长度的检测

a)将硬度计垂直安装在定负荷架上，在定负荷架的工作台上放置一块标准量块，缓慢调节定负荷

架的升降装置，使压针刚好与量块接触。

b)将百分表固定在磁性表座上，百分表测头垂直与标准量块接触，然后将百分表调零。

c)调节定负荷架的升降机构，使工作台缓慢上升，使压足底平面、压针端部平面与量块完全吻合，

此时百分表上的数值即为压针伸出长度，连续检测三次，取平均值，平均值应符合4．2．1的规定。

压针伸出长度也可用其他相应的测试装置检测。

5．3．4压针直径的检测

取压针径向垂直两个方向，用游标卡尺检测压针直径，每个方向检测两次，取平均值，每个平均值应

符合4．2．1的规定。

5．3．5压针硬度的检测

用维氏硬度计检测压针硬度，压针热处理后，每批抽样3％，每件检测三次，取平均值，每个平均值

应符合4．2．1的规定。

5．3．6压针中心线对压足底平面垂直度的检测

将硬度计水平放置在工具显微镜工作台上，以压针中心线为基准测量压足底平面的垂直度，检测结

果应符合4．2．3的规定。

5．3．7压针粗糙度的检测

用表面粗糙度比样块比对，检测结果应符合4．2．2的规定。

5．4压足检测

5．4．1压足直径、中孔直径尺寸用游标卡尺检测，检测结果应符合4．3．1的规定。

5．4．2压足平面粗糙度的检测，用表面粗糙度比样块比对，检测结果应符合4．3．2的规定。

5．5弹簧检测

5．5．1弹簧力值的检测

a)把硬度计垂直固定在定负荷架上；

b)将测力传感器和带磁性表座的百分表，垂直置于定负荷架工作台平面上；

c) 缓慢调节定负荷架上的升降装置，使硬度计压针与传感器接触，并受到550 mN弹簧初始力，

力值通过传感器的显示器显示，此时，硬度计示值应为零度；

d)将百分表示值调至零点；

e)调节定负荷架上的升降机构，使工作台缓慢上升，检定点可定为0、20、40、60、80、100度六点

(也可以根据使用情况确定检定点)，对检定点进行检测，每点检测三次，取平均值，每个平均值应符合

4．4．1和4．5．1的规定。
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弹簧的力值也可用其它相应的测力装置检测。

5．5．2弹簧疲劳试验

将弹簧装在弹簧疲劳试验机上，以23 Hz士10 H．z的频率和不小于2．4 am的行程，使弹簧反复压

缩，弹簧经过3万次疲劳试验后，经检测应符合4．4．z的规定。

5．6指示装置的检测

度盘式指示装置的标度用工具显微镜检测，其他各部及数显式指示装置均采用目测，其检测结果应

符合4．5．2和4．5．3的规定。

5．7外观质量检测

硬度计的外观质量的检测按HG／T 2382的有关规定执行。

5．8运输颠簸试验

硬度计包装后，用载重汽车以30 km／h～40 km／h的速度在三级公路上运行200 km或在颠簸试验

台上做相应的试验，应符合4．7的要求。

6检验规则

6．1产品检验

每台产品应经质量检验部门检验合格，并附有合格文件后方能出厂。

6．2检验分类

产品检验分出厂检验和型式检验。

6．3出厂检验

出厂检验按5．3～5．5．1、5．6、5．7逐条逐台进行，其结果应符合4．2～4．4．1、4．5、4．6的规定。

6．4型式检验

6．4．1 型式检验按5．3～5．8逐条抽样进行，其结果应符合4．2～4．7的规定。

6．4．2在下列情况应进行型式检验：

a)试制的新产品(包括老产品转产)；

b)产品设计、工艺或所使用的材料及配套元、器件有重大变更；

c)成批生产的产品进行定期抽查；

d) 同类产品的质量鉴定。

6．5抽样

定期抽查进行型式检验，一般每年抽查一次，每次不应少于2台。

6．6判定规则

6．6．1在出厂检验时，若有不合格项，可进行一次修复，重新送检。若仍有不合格项，则判定该台产品

为不合格品。

6．6．2在型式检验时，若有一台不合格，可进行一次修复；若同一个项目有两台不合格则判定该批产品

为不合格品。

7标志、包装、运输及贮存

硬度计的标志、包装、运输及贮存应符合HG／T 2382的有关规定。

8随机文件 ．

硬度计随机文件的种类、存放应符合HG／T 2382的规定。

4



附录A

(资料性附录)

定负荷架基本要求

HG／T 2368--2011

A．1定负荷架必须有导向装置，使硬度计压针与工作基座台面做相对运动，当压足与工作基座台面吻

合时，其最大间隙应小于0．05 min。

A．2在硬度计与定负荷架连接件上端安装质量为l+：1kg的重锤(包括连接件的质量)。

A．3在定负荷架适当部位装有升降装置，能够灵活调节工作基座台面上下移动或使硬度计上下移动。

A．4硬度计固定在定负荷架上后，硬度计压针必须垂直于工作基座台面中心，并配有微调装置，不应

有左右摆动现象。
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