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前　　言

　　请注意本标准的某些内容有可能涉及专利，本标准的发布机构不应承担识别这些专利的责任。

ＧＢ／Ｔ２１８３８《金属材料　硬度和材料参数的仪器化压痕试验》分为如下四个部分：

———第１部分：试验方法；

———第２部分：试验机的检验和校准；

———第３部分：标准块的标定；

———第４部分：金属和非金属覆盖层的试验方法。

本部分为ＧＢ／Ｔ２１８３８的第３部分。

本部分修改采用国际标准ＩＳＯ１４５７７３：２００２《金属材料　硬度和材料参数的仪器化压痕试验 第３

部分：标准块的标定》（英文第一版）。

本部分是根据ＩＳＯ１４５７７３：２００２采用翻译法起草的，在文本结构和技术内容方面与ＩＳＯ１４５７７３：

２００２一致，但根据我国编写标准的有关规定做了如下编辑性修改：

———用“ＧＢ／Ｔ２１８３８的本部分”代替了“ＩＳＯ１４５７７的本部分”；

———用中文惯用的小数点符号“．”代替英文采用的小数点符号“，”；

———重新编写了前言，代替ＩＳＯ１４５７７３：２００２的前言；

———在第２章“规范性引用文件”中直接引用了与ＩＳＯ１４５７７３：２００２中引用的国际标准相对应的

我国国家标准。

本部分的附录Ａ为资料性附录。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国试验机标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１２２）归口。

本部分起草单位：长春试验机研究所、上海市纳米技术孵化基地、钢铁研究总院、上海材料研究所。

本部分主要起草人：金宏波、杨力、王滨、高怡斐。
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　引　　言

　　硬度的经典定义是一种材料抵抗另一种较硬材料压入产生永久压痕的能力。进行洛氏、维氏和布

氏试验时得到的试验结果是在卸除试验力以后测定的。因此，忽略了在压头作用下压痕弹性变形的

影响。

ＧＢ／Ｔ２１８３８的制定，使用户能够在材料的塑性和弹性变形过程中通过研究力和变形两者的关系

来评定材料的压痕。通过监测试验力施加和卸除的整个周期，能够测定出与传统硬度值等效的硬度值。

具有重要意义的是，还能够测定诸如压痕模量和弹塑硬度等一些额外的材料性能，不需要采用光学法

测量压痕，就能计算出这些值。

ＧＢ／Ｔ２１８３８的制定得以对各种试验后的数据进行深入分析。
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金属材料　硬度和材料参数的

仪器化压痕试验

第３部分：标准块的标定

１　范围

ＧＢ／Ｔ２１８３８的本部分规定了按照ＧＢ／Ｔ２１８３８．２—２００８的规定对仪器化压痕试验机间接检验用

的标准块的标定方法。

　　注：标准块可按试验机的应用领域或欲测定的材料参数进行标定。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２１８３８的本部分的引用而成为本部分的条款。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）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ３５０５　产品几何技术规范 　表面结构 　 轮廓法 　表面结构的术语、定义及参数

（ＧＢ／Ｔ３５０５—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４２８７：１９９７）

ＧＢ／Ｔ１３６３４　单轴试验机检验用标准测力仪的校准（ＧＢ／Ｔ１３６３４—２００８，ＩＳＯ３７６：２００４，Ｍｅｔａｌｌｉｃ

ｍａｔｅｒｉａｌｓ—Ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎｏｆｆｏｒｃｅｐｒｏｖｉｎｇｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓｕｓｅｄｆｏｒｔｈｅｖｅｒｉｆｉｃａｔｉｏｎｏｆｕｎｉａｘｉａｌｔｅｓｔｉｎｇ

ｍａｃｈｉｎｅｓ，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２１８３８．１—２００８　金属材料　硬度和材料参数的仪器化压痕试验　第１部分：试验方法

（ＩＳＯ１４５７７１：２００２，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２１８３８．２—２００８　金属材料　硬度和材料参数的仪器化压痕试验　第２部分：试验机的检验

和校准（ＩＳＯ１４５７７２：２００２，ＭＯＤ）

ＩＳＯＧＵＭ：１９９５　测量不确定度表示指南

３　标准块的制造

３．１　标准块应专门制备，制造厂需要重视所使用的制造工艺过程，以使标准块获得必要的均质性、均匀

度和组织稳定性。

３．２　每一待标定的标准块的厚度，对于纳米范围，不应小于２ｍｍ；对于显微范围，不应小于６ｍｍ；对

于常规范围，不应小于１６ｍｍ。

　　注：如果制造工艺过程需要，厚度可以减少。

３．３　标准块应无磁性，对于钢制的块，建议制造者确保在其制造工艺结束时经过退磁处理。

３．４　标准块的制造，应保证当其放置在试验机上时，倾斜度在ＧＢ／Ｔ２１８３８．１规定的极限值以内。

　　注：如果标准块是以支承面放在试验机上，则应满足以下条件，标准块的试验面与支承面的平面度的最大偏差不超

过０．００５ｍｍ／５０ｍｍ，平行度的最大误差不超过０．０１０ｍｍ／５０ｍｍ。

３．５　试验面应无影响压痕测量的划痕，允许压痕在划痕之间。

对常规和显微范围，试验面表面粗糙度参数犚犪不应大于１５ｎｍ，支承面不应大于０．８μｍ，取样长

度应为０．８０ｍｍ（见ＧＢ／Ｔ３５０５）。

对纳米范围，试验面表面粗糙度参数犚犪不应大于１０ｎｍ，如果用原子力显微镜（ＡＦＭ）测量时，取
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