
                           

         

          
 

巴氏硬度计

  

当您购买这部巴氏硬度计时，标志着您在精
密测量领域里向前迈进一步。该表系一部以
计算机为核心的测试工具，如果操作技术得
当，其坚固性可容多年使用。在使用之前，
请详阅此说明书并妥善保管在容易取阅的地
方。

HBa-1+

1.概述与特点
  安妙HBa-1+型数显巴氏硬度计是我公司最

  新设计研发的一种压痕式硬度计。其特征在于
  设有平衡定位装置、硬度值数显装置、免拆卸
  硬度值校准调整装置。其特点在于稳定性好、
  校准方便、检测精度高。主要应用于铝加工行。
  业用于测试纯铝、较软的铝合金、较厚的铝合
  金、铝板带、铝型材、铝棒、铝铸件、铝锻件
  及铝合金制品；也可以用于玻璃行业。相关标
  准是ASTM B648-10(2015)《用巴科压痕器硬度

  计测量铝合金的压痕硬度的标准试验方法》、
  ASTM D2583-13《硬质塑料巴柯尔硬度标准试

  验方法》及GB/T 3854-2005《增强塑料巴克尔

  硬度试验方法》。
  * 计设计小巧，轻便，单手操作，一压即可，
    无需使用经验，只要伸手可及，在任何场合
    可使用。
  * 测试范围宽。从很软的纯铝到特别硬的铝合
    金均可测试，有效测试范围相当于布氏硬度
    25~150HB。

  * 无需支撑。巴氏硬度计只在试样一侧测试，
    无需支撑，适于测试超大、超厚工件。
  * 具有最大值保持功能，记录测量期间的最大
    硬度值。
  * 既可测量巴氏硬度，又可测量材料的布氏硬
    度值(HB)、维氏硬度值(HV)、韦氏硬度值
    (HW)、洛氏硬度值(HRB/HRE/HRF/HRH)。
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附表1 粗略转换曲线

附表2 硬度换算表（见下页）
注：由于软金属材料的性质，使不同硬度测量系
统间不能建立统一的关系，因此换算表仅供参考，
建议对于每种材料通过试验来确定巴氏硬度换算
关系。
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70 64 70 11.8 17 75 74 97

巴氏
布氏

10mm 

500kg

维氏

5kg

韦氏

W-20

洛氏

B E F H

71 67 72 12.2 23 76 75 98

72 69 75 12.6 28 78 77 99

73 72 78 12.9 33 80 79 100

74 75 81 13.3 38 81 80 101

75 78 85 13.7 42 83 82 102

76 80 88 14.0 47 84 83 103

77 84 92 14.3 51 86 85 104

78 87 95 14.7 55 87 86 105

79 90 99 15.0 59 89 88 106

80 94 103 15.3 63 90 89 106

81 97 108 15.6 66 91 90 107

82 101 112 15.9 70 92 91 108

83 105 117 16.2 73 94 92 109

84 109 121 16.4 76 95 93 109

85 113 126 16.7 79 96 94 110

86 117 131 16.9 81 97 95 111

87 121 137 17.2 84 98 96 111

88 126 142 17.4 86 99 97 112

89 130 17.6 88 100 98 112

90 135 17.8 90 101 98 113

91 140 18.0 102 99 114

92 145 18.2 103 100

93 18.4 103 100

94 18.6 104 101

95 18.7 105 102

96 18.9 106 102

97 19.0 106 103

98 19.2 107

99 19.3 107

100 19.4
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图1.1 结构图

安妙HBa-1+

10.铝合金的典型巴氏硬度值
  HBa-1+型巴氏硬度计采用标准负荷弹簧和

  标准压针，是目前应用最广的巴氏硬度计，可
  用于测试铝及铝合金、铜及铜合金、纤维增强
  塑料（玻璃钢）、其他增强塑料、非增强硬塑
  料等材料，硬度测试范围相当于25-135HBW

  (500kg,10mm)。各种不同牌号、不同状态的

  铝及铝合金材料典型巴氏硬度值如表3所示：

11.注意事项
  当仪器使用一段时间后，尤其是多次测量软铝
  合金材料的以后，因测量时材料产生碎屑粘在
  测针上，可能导致读数偏大。要消除此误差，
  应该将测针端点上面的碎屑清洁干净，再进行
  测量。

表3.铝合金的典型巴氏硬度值

合金及
热处理

合金及
热处理

1100-0

5052-0

35

62

3003-0 

5052H14 

42

62

3003H14

6061T6

56

80

2024-0 

2024T3

60

85

巴氏硬度值

巴氏硬度值
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巴氏
布氏

10mm 

500kg

维氏

5kg

韦氏

W-20

洛氏

B E F H

35 21 32

36 22 35

37 23 37

38 24 40

39 25 42

40 25 26 45

41 25 27 47

42 26 28 49

43 27 29 51

44 27 30 54

45 28 30 56

46 29 31 58

47 30 32 23 60

48 30 33 0.7 26 62

49 31 34 1.3 28 64

50 32 35 1.9 31 66

51 33 36 2.5 34 68

52 34 38 3.1 36 70

53 35 39 3.6 39 30 72

54 37 40 4.2 41 34 73

55 38 41 4.7 44 37 75

56 39 43 5.3 46 40 77

57 40 44 5.8 48 43 78

58 42 45 6.3 50 46 80

59 43 47 6.8 53 48 82

60 45 49 7.3 55 51 83

61 46 50 7.8 57 54 85

62 48 52 8.3 59 56 86

63 50 54 8.8 61 59 88

64 51 56 9.2 63 61 89

65 53 58 9.7 65 63 90

66 55 60 10.1 67 66 92

67 57 62 10.6 69 68 93

68 60 65 11.0 71 70 94

69 62 67 11.4 73 72 95
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图1.2 结构图

2-1  外壳螺钉

2-2  高端校正按钮

2-3  低端校正按钮

2-4  弹簧筒

2-5  下部主轴弹簧

2-6  压针

2-7  主轴调节螺丝

2-8  上部主轴

2-9  上部主轴弹簧

2-10 杠杆

2-11 支脚

2-12 下部主轴连接螺丝

2-13 挡圈

2-14 显示屏

2-15 平均值/减键

2-16 硬度标尺

2-17 电源/功能键

2-18 最大值/加键

图2 面板图

2-21

2-22

2-20
2-19

2-18
2-17

2-16

2-23

2-24

2-15

MAXAVE

N

HW HB

MAX POWER

MENU

HV HRB

HRF HRH

HRE
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4.使用方法
4.1 仪器开机及关机
    仪器开机只需轻按电源/功能键即可。仪器的
    关机方式有两种，自动关机和手动关机。在
    开机状态下，按住电源/功能键大概3秒，钟

    仪器关机。在停止操作10分钟后自动关机。

4.2 检查仪器
    将仪器附带的硬度块置于坚硬平坦的表面上，
    测试硬度块。测量值应在两个硬度块标示的
    范围内，如果超差，应按第5条进行示值校正。

4.3 试样要求
  * 试样表面应光滑、清洁、无机械损伤。试样
    表面可做轻度抛光以去除划痕或涂层。

  * 试样厚度应不小于1.5mm，测试后试样支承

    面上不应有明显的变形痕迹。试样尺寸应保
    证使压针尖端到任一边缘的最小距离不小于
    3mm。

  * 应确保在当前测试点上压针周围3mm内无以

    前测试留下的旧压痕。
  * 为保证测试准确，必须使压针于试样表面垂
    直。
  * 试样应放置平稳，小块试样应放置在坚硬稳
    固的衬垫物上（如钢板、玻璃板等）。
  * 试样不应翘起，测试过程中试样不应有任何
    移动或弹性变形。
4.4 测试操作
    手握仪器，将仪器放置在试样上，平稳快速
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  同时使两个硬度块的测量读数都在硬度块标示
  的范围内，则说明压针已发生了较大磨损，压
  针长度已小于允许的范围，此时应更换压针。
  更换压针后应重新校正仪器。
更换压针
  用小螺丝刀松开手柄两边的外壳螺丝（共12个

  ）。取下外壳，取出弹簧筒。用仪器附带的专
  用扳手（粗端）旋下下部主轴连接螺丝，把下
  部主轴取下。取出压针，装入新压针，把下部
  主轴重新旋入，并用扳手锁紧。套上弹簧筒，
  装上外壳，用小螺丝刀重新锁紧外壳螺丝。
  更换压针完成，重新按照第5条校正仪器。
  更换压针，请参考下图。

下部主轴
连接螺丝

压针

弹簧筒

图3 拆卸图

7.硬度块
  本仪器附带高值和低值两个硬度块。
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  表1 铝合金材料上的测量次数

     （根据ASTM B648-2000）

表2 玻璃钢与硬塑料上的测量次数

    （根据GB/T3854-2005）

巴氏硬度值

非增强塑料
（硬塑料）

最小测量
次数

增强塑料
（玻璃钢）

最小测量
次数

50

20

6

9

60

30

30 29

60

60 10

5

8

5

70

40

40 22

70

70 5

4

7

4

80

50

50 16

80

3

6

3

最小测量次数



3.技术参数
  可测量参数：巴氏(HBa)、布氏(HB)、

               维氏(HV)、韦氏硬度值(HW)、

               洛氏硬度值(HRB/HRE/HRF/HRH)

  测量范围：0~100 HBa，相当于25~135 HBW

  分辨率：0.1 HBa

  示值误差：81~88 HBa±1 HBa

             42~48 Hba±2 HBa

  重复性误差：81~88 HBa±1.5 HBa

               42~48 HBa±2.5 HBa

  工作环境：温度: 0~50°C (32~122°F)

             湿度: <80%RH

  电源：2 节7 号电池

  尺寸：170x63x82mm   6.7x2.5x3.2inch

  重量：390g(不含电池)   13.76oz

  标准配置：主机
             备用压针（2支）

             标准硬度块（2块，42~48/81~88）

             压针伸出长度基准片（标有厚度值）
             小螺丝刀
             手提便携箱
             使用说明书
  可选附件：蓝牙适配器及软件

2-19 平均值指示符

2-20 设定次数指示符

2-21 电池符号

2-22 测量次数

2-23 最大值指示符

2-24 测量读数

4

6

    施加足够压力，读取显示数值，这一读数就
    是巴氏硬度值。
    当需要单位换算时，可在测量前通过按动电
    源/功能键来实现HW、HB、HV、HRB、HRE、

    HRF、HRH 单位的转换。在设定单位后，测

    量时显示的数值为所选择硬度标尺的数值。
4.5 最大值保持功能
    轻按最大值/加键，显示器右上角就出现

    ‘MAX’，此时测量结果显示为本次测量过

    程中的最大值，若要取消此功能，只要再按

    一次电源/功能键，此时‘MAX’消失。

4.6 更换电池
    当显示器上出现电池符号时，需要更换电池。
    打开电池盖，取出电池。依照电池盒上标签
    所示，正确地装上电池。
    如果在很长一段时间内不使用该仪表，请将
    电池取出，以防电池腐烂而损坏仪表。
5.仪器校正
  本仪器校正分为校零、满刻度校正和标准试样
  校正三部分。出厂时，仪器已经经过校正，
  无需再调整；当测量标准硬度块出现超差，或
  者换针以后，对仪器进行校正。
  注意：校零、满刻度校正前必须放松主轴调节
         螺丝。
5.1 低端校正
    按住电源/多功能键不放，大概9秒钟，显示

    屏出现“      ”。松开按键，显示屏出现

    一个数字。按最大值/加键或平均值/减键把
    该数字调整为压针伸出长度基准片的厚度值。
    按电源/多功能键退出。
    用小螺丝刀把主轴调节螺丝扭到最松（逆时
    针），将仪器针筒部分置于压针伸出长度基
    准片的凹槽上，加压于机壳，使压针全部退
    回到压针套内，此时数值应显示基准片上的
    厚度值。如果超差，可按住低端校正按钮，
    仪器会自动调整到基准片上的厚度值。松开
    低端校正按钮，满刻度校正完成。
5.2 高端校正
    用小螺丝刀把主轴调节螺丝扭到最松（逆时
    针），将仪器置于坚硬平坦的表面上（例如
    玻璃板），加压于机壳，使压针全部退回到
    压针套内，此时数值应显示100.0。如果超差，

    可按住高端校正按钮，仪器会自动调整到
    100.0。松开高端校正按钮，满刻度校正完成。

5.3 示值校正
    用小螺丝刀旋动手柄上方的主轴调节螺丝，
    顺时针旋动时示值降低，逆时针旋动时示值
    升高。反复调整直至示值处于硬度块的范围
    内。
6.压针
  随着仪器的频繁使用，压针会发生微量磨损，
  此时测量值会发生偏差，所以应定期检查压针
  的磨损程度。
  在仪器进行示值校正时，如果校正之后仍不能
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