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表面粗糙度比较样块校准规范

范围

    本规范适用于表面粗糙度比较样块的校准。包括:磨、车、镬、铣、插、刨、电火

花和抛光加工的各种样块，或者以它们为原模 (母板)，采用电铸工艺复制的样块，以

及在成批生产的制件中挑选出来的 “表面粗糙度标准件”。

2 引用文献

本规范引用下列文献:

GB/T 6060.2-1985 表面粗糙度比较样块，磨、车、锉、铣、插及刨加工表面

GB/T 6060.3-1986 表面粗糙度比较样块电火花加工表面

GB/T 6060.4-1988 表面粗糙度比较样块抛光加工表面

GB/T 6062-1985 轮廓法触针式表面粗糙度测量仪、轮廓记录仪及中线制轮轮廓

计

JJF 1059-1999 测量不确定度评定与表示

JJF 1001-1998 通用计量术语及定义。

使用本规范时，应注意使用上述引用文献的现行有效版本。

3 概述

    表面粗糙度比较样块 (以下简称样块)是用来检查制件表面粗糙度的一种工作量具

(见图 1与图2)。其使用方法是以样块工作面的表面粗糙度为标准，凭触觉 (如指甲)、

视觉 (可借助于放大镜、比较显微镜)与被检制件表面进行比较，从而判断制件表面粗

糙度是否合乎要求。

图 1 直接加工 的样块

    在进行比较时，所用的样块和被检制件的加工方法应该相同，同时样块的材料、形

状、表面色泽等也应尽可能与被检制件一致。判断的准则是根据制件加工痕迹的深浅来

决定表面粗糙度是否符合图纸 (或工艺)要求。当被检制件的加工痕迹深浅不超过样块

工作面加工痕迹深度时，则被检制件的表面粗糙度一般不超过样块的标称值。
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电火花加工表面粗糙度比较样块

口才， 。.」 「 0.e 一甘 I.6 I 3.2 I  6.3 ， 12.5 um

李群摹滚2~ a}}鬓一
图 2 电铸工艺复制 的样块

4 计f特性

4.1 表面粗糙度参数R。值

    样块工作面的表面粗糙度用轮廓算术平均偏差R。参数来评定。样块R。的系列标

称值列于附录A。样块校准所得的R:值对其标称值的偏差不应超过+12%至一17%的

范围 (具体数值范围参见附录B)o

4.2  R。值的标准偏差

    样块工作面校准所得R。值的分散性 (样块加工的均匀性)用标准偏差来评定。对

各类加工方法的标准偏差的最大允许值参见表 to
                                    表1  R.值的标准偏差

加工方法
  标准偏差 %

(有效值百分率)
备 注

磨
9

a.表中给的标准偏差是评定长度包含5个取样长度时

  的标准偏差平均值。，

b.不同评定长度的标准偏差平均值s。按下式计算:

          ’·二35nJ
  式中，n为测时选用的评定长度所包含的取样长度

  个数

铣

车 、幢

4插

刨

电火花、抛光 12

注:作为校准，不判断合格与否，上述计量特性的指标，仅供参考。

5 校准条件

5.1 环境条件

    室内温度:20℃士5℃;

    室内湿度:不超过70 % RH.

5.2 测量标准器及其他设备

5.2.1 钢直尺或卡尺。

5.2.2 相对示值误差不超过士5%的触针式表面粗糙度测量仪。
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6 校准项目和校准方法

    首先检查外观，确定没有影响校准计量特性的因素后，再进行校准。

6.1 样块尺寸
6.1.1当R。标称值不超过12.51em时，样块表面边长不小于20mm;当R。标称值为

25pem时，样块表面长不小于50mm。加工纹理的总方向应平行于样块的短边。
    注:不满足6.1.1规定的样块，则不作为以比较法检查制件表面粗糙度的工作量具。

6.1.2 “表面粗糙度标准件”的尺寸，根据实际情况确定。

6.1.3 校准方法:用钢直尺或卡尺测量。

6.2 样块工作面的表面粗糙度

6.2.1 校准方法:用触针式仪器进行测量。程序如下:

    a.根据样块标记的加工方法和R。标称值，按表1中的规定选取取样长度 (即仪器

的截止波长ac )o

    b.根据所选的取样长度 (l)选定评定长度 ((h)，除取样长度与评定长度相匹配的

仪器以外，一般取1. =510

    c.依次在样块均匀分布的 10个位置上进行测量，将测得的 R。值取平均值，作为

校准结果。

                          表2  R.标称值、加工方法和取样长度的关系

R。标称值

  /pm

取样长度/mm

磨 车 、幢 铣 插 、刨 电火花 抛光

0.025 0.25 0.25

0.05 0.25 0.25

0.1 0.25 0.8

0.2 0.25 0.8

0.4 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8

0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8

1.6 0.8 0.8 2.5 0.8 0.8

3.2 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5

6.3 2.5 8.0 2.5 2.5

12.5 2.5 8.0 8.0 2.5

25 8.0

    注:测量方向应与加工纹理总方向垂直，对于无方向纹理特性的样块 (如电火花加工)，可以在

        两个或多个方向上测量。

6.3     R。值的标准偏差

6.3.1 标准偏差的计算公式如下:
                                                                                                                                  3
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或

“=贵(R,  X)2,                x 100%ga       n-1
’二1           }R,z一 nRazn-1        x100%R�

(1)

(2)

式中:R— 样块表面R。值的平均值;

      R,,— 第i个测量位置的R。值;

        n— 实测位置的个数。

6.3.2 按公式 (1)或 (2)计算得到的 、值，不应超过表 1中的规定。如果略有超差，

允许增加 10至15个测量位置，全部测量的测量数据一并进行计算。

7 校准结果表达

校准后的表面粗糙度比较样块，填发校准证书。校准证书的内容见附录E。

8 复校时间间隔

样块的校准间隔，根据使用情况由送校用户自行确定，建议一般不超过1年。
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附录 A

R。标称值表

表A.1  R.标称值 产m

加 工 方 法

磨 车憧 铣 插刨 电火花 抛光

0.025 0.025

0.05 0.05

0.1 0.1

0.2 0.2

0.4 0.4 0.4 0.4 0.4

0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8

1.6 1.6 1.6 1.6 1.6

3.2 3.2 3.2 3.2 3.2

6.3 6.3 6.3 6.3

12.5 12.5 12.5 12.5

25 25

注:表中粗糙度参数R。值较小的样块 (例如0.025pm, 0.05pm和0.lpm)主要为设计人员

    提供较小粗糙度差异的概念。
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附录 B

R二平均值范围

裹B.1  R,平均值范围 pm

R.标称值 R.平均值范围

25 20.8~28.0

12.5 10.4~14.0

6.3 5.2-7.1

3.2 2.66~3.58

1.6 1.33一1.79

0.8 0.66~0.90

0.4 0.33·0.45

0.2 0.166 -0.224

0.1 0.083 -0.112

0.05 0.042一0.056

0.025 0.021 -0.028
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附录 C

表面粗糙度比较样块 R。值测量不确定度评定

C.1 测量方法

    (依据JJG 2018-1989表面粗糙度计量检定系统)表面粗糙度样板的R}值是用触钊

式表面粗糙度测量仪测量的。

C.2 数学模型

    由于表面粗糙度样块的R。值可以在测量仪上直接读得，故有:

                                                      Y=d

式中:Y— 样板的测量结果，表面粗糙度样板的Ra值;

      d— 测量时在仪器上读取的R。值。

C.3 方差和传播系数

依
2i、 二[万12"

“ k r)= 乙J!_ i “ 、z;
                  L口万￡J

有

其中

得

C.4 标准不确定度见表 C.Io

u?=

c(d)=
  2     2

(Y)=c2(d)u2(d)

1

(d)

表 C.1

序号       来源

  仪器重复性

    示 值误差

样块的不均匀性

符号

标准不确定度一览表

      1相对标准不确定度 自山度

2 5% 50

1.27

C.5 标准不确定度的评定

C.5.1 测量读数重复性带来的不确定度分量 “，

    用触针式表面粗糙测量仪重复测量 10次，由10次测量平均结果，得到其标准差为

                                          u,=1%

其自由度为 v,=10-1=9

C.5.2 仪器示值误差引入标准不确定度分量 u2

    依据JJG 2018-1989《表面粗糙计量器具计量检定系统》和JJG 301-1982《触针式

电动轮廓仪计量检定规程》，触针式表面粗糙测量仪的最大允许误差 士5%。按 k=2估

计，故:

      5% 、 _~
u，二 石 二 乙 j %t
  ~ Z
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校准触针式表面粗糙测量仪时，其示值误差的相对不确定度以 10%估计，此时自由度

，2为

v2=乏又而一1)

C.5.3 表面粗糙样块不均匀引人的不确定度分量 u,

  在表面粗糙样块的 10个不同的位置进行测量，取其平均值作为测量结果。规范表

中实验标准偏差不得超过4%。因此其 10次测量平均值的标准差为

u3=瓷=‘.27%
其自由度为

v,=10一1=9

C.6 合成不确定度

    由各分量的标准不确定度，可以计算得合成不确定度为

u 二。(d)=丫。予+u呈+u2u,

=丫(1%)Z+(2.5%)'+(1.27%)'
二 2.97%

C.7 有效自由度

    u" 2.97" _
L。=— = 而---二-二犷 二二万-=0勺

      。 u', 1'   Z.S   1.Z"/
          )— 二 十 二二-十-二二
      一v, ， DU ，

C.8 扩展不确定度

                    U95二t095(66) x u,=2.00x2.97%=6.0%

C.9 测量不确定度报告

    表面粗糙度样板的R。值测量的相对扩展不确定度为 U,,-6.0%，它是由相对标准

不确定度2.97%和包含因子k=2.00之乘积得到的。置信概率p = 0.95，有效自由度，Jr

二66
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附录 D

几 点 说 明

D.1 对于具有 “大粗距”特点的样块 (如:平铣、粗刨、粗车等)，在校时必须配用

平导头或直线参考基准进行校准，同时要选用不小于5倍粗距的取样长度 (参见本规范

表 1)。

D.2 对于Ra-0.1Km的样块，在GB/T 6060.2-1985中规定，它主要用设计人员提供

较小粗糙度差异的概念，本规范适用范围内未包含研磨样块。由于用触针式表面粗糙度

测量仪在校准R, - 0. 1tim研磨样块时，受仪器触针半径、频率特性、虚假信号、灵敏

度、外界干扰等因素的影响，校准时误差较大。考虑到Re - 0. 1tim研磨样块的使用特

点和校准仪器条件的限制，在校准Ra }0. llrm研磨样块时，对本规范中规定的平均值

偏离标称值的偏差可按十20% - -25%控制;标准偏差不超过 12%o
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附录 E

校 准 证 书 内 容

校准证书的内容应排列有序、清晰，至少应包括下列内容:

1)标题:校准证书;

2)校准实验室名称及地址;

3)证书编号、页码及总页数;

4)委托方的名称及地址;

5)被校准样块:表面粗糙度比较样块;

6)被校准样块的生产厂、型号规格及编号;

7)校准地点及日期;

8)校准人员姓名、签名，主管人员职务、姓名及签名;

9)环境温度、湿度情况;

10)校准结果:校准后的表面粗糙度比较样块，填发校准证书;

11)测量结果的不确定度;

12)复校时间间隔的建议。


