
上每计量测试
知识讲座Knowledge
Lectures

长度计量基础知识讲座c三十二，
顾耀宗／上海市计量测试技术研究院

第三十二讲表面粗糙度比较样块

1 表面粗糙度比较样块的使用和种类
表面粗糙度比较样块(以下简称样块)是用来

检验T件表面粗糙度的一种T作计量器具。使用时

以标有表面粗糙度参数标称值的比较样块工作面为

标准，凭触觉(如指头、指甲)、视觉(可借助于放

大镜、比较显微镜)与被检工件表面进行比较，判

断被测件表面粗糙度是否符合要求。

进行比较时，所用比较样块和被检工件的加T

方法应该相同，同时两者的材料、形状、表面色泽

等也应尽可能一致。判断准则是根据被检制件加工

痕迹的深浅来决定表面粗糙度是否符合要求。当被

检T件的加T痕迹深浅不超过比较样块T作面加工

痕迹的深度时，被检工件的表面粗糙度便不超过比

较样块的标称值。

根据样块制作方法的不同，有直接用机械加丁

方法制造的比较样块，也有用直接加工出的表面做

原模(母模)，再用电铸法复制m的比较样块，还有

用塑料或其他材料由原模复制出的比较样块。

样块除了有金属的加T表面，如磨、车、镗、铣、

插、刨、铸造、电火花、抛光、抛(喷)丸、喷砂

加工表面，还有非金属的加T表面如木制件样块。

以上各种样块均有相应的国家标准，国家标准规定

了比较样块的分类、粗糙度参数、评定方法、结构

尺寸和加T纹理等。
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规定了磨、车、镗、铣、插、刨、电火花、抛光加

工表面的计量特性和校准方法。

常见比较样块的外观如同1和图2所示。

2主要技术要求和校准方法
2．1工作面的表面粗糙度

样块T作面的表面粗糙度用示值误差不大于

±5％的触针式表面粗糙度测量仪按轮廓算术平均偏

差R口值来评定。

图1直接加工的比较样块

图2电铸工艺复制的比较样块

校准时，根据样块标记的加工方法和Ra标称

值，按表1的规定选取取样长度(即仪器的截止波

长A。)，再根据所选的取样长度(，)选定评定长度(厶)，

除取样长度与评定长度相匹配的仪器外，一般取L=

5，。依次在样块均匀分布的10个位置上进行测量，

测得的Ra值取平均值作为校准结果，对其标称值的

偏差不应超过+12％～一17％的范围。

表1 比较样块F妇标称值、加工方法和取样长度的关系
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2．2胁值的标准偏差

根据所测得的10个Ra值，按式(1)或式(2)

计算标准偏差，S值不应超过表2的规定。若略有超

差，允许增加10个至15个测量位置，全部的测量

数据一并进行计算。

或

1
S=——

R臼

l
S=——

R口

×100％
(1)

X100％

式中：而一样块表面尺日值测量的平均值；
R巩一第i个位置测量的R口值；

胛一实测位置的个数。
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表2比较样块Ra值的标准偏差

磨

铣

车、镁

插

劁

电火花

a．表申给的标准偏差是评定长度包含
9 5个取样长度时的标准偏差平均值砖

b．不同谭定长度的标准偏差平均值晶
按下式计算：

． ／3-
‘+

Sn钏5怯

式中：行为棱准时选用的评定长度所
12 包含的取样长度个数。

3特殊加工方法样块的检测
JJF 1099—2003对铸造、抛(喷)丸、喷砂加工

L 2 J 等特殊加工方法样块的校准方法未作规定，但其使

用越来越广泛，为此可依据有关国家标准进行检测。

3．1铸造加工表面比较样块

根据有关国家标准，铸造样块的分类和表面粗

糙度参数标称值见表3。

表3铸造样块的分类和表面粗糙度参数Ra标称值

?||譬|90i．辜4 j?jii||≯|一||囊?||?0|；X X

|蠢。j|0j．8|j l|???||≯jl||j嚣??j—X
；。?’1．6 i|i-0、。|。X—j警l_||¨；|X X X

|i一_|?13．2 j?i XI|。≯l膏llj；}X X X X X

|。一。。16．3 -j I
i|。j j。参j|X◇j|X X X

。|誓j? 12．5| o x Il誓磐?薯|嚣、露|『|、；≯ 毒凌曩’
|j 绺一。|』。i：；|?。0l譬X誊?；『?曩j≯? I|露|、j囊譬滋蓥毒霪簿≤。簿
|? 渤0参毒霪t j。黪萋囊、誊≯?i j0鬈蘩萋鬻鬻爹磐攀瑟囊。¨．_{}0-|

固10i0藜鬈爹誊爹渗?；：}．菇掺誊||『j i|』 |『誊誊黎霪辫懑≯毒毒l
j

、20i0藜藜誉|j≯豢|誊≯j|| ≮tI辫雾霪|霪|亭：· ·

4i00I～。；辫,!≯|{}；『|i蕊囊参| 鬻?j豢爹i0≯一j|一j
注：“×”为采取特殊措施方能达到的铸造金属及合金的表面粗糙度。

“·”表示采取一般工艺措施可以达到的铸造金属及合金的表面粗糙度。

表4铸造样块表面粗糙度参数只台标称值及其取样长度
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表5铸造样块平均值公差和标准偏差
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测量时按表4选择取样长度，允许偏差不得超

过表5给出的范围。

3．2抛(喷)丸、喷砂加工表面比较样块

相关国家标准规定了抛(喷)丸、喷砂样块的

特征和要求。

溯识讲座Knowledge
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抛(喷)丸、喷砂样块的分类和粗糙度参数标

称值应符合表6的规定。

测量时按表7选择取样长度，允许偏差不得超

过表8给出的范围。

表6抛(喷)丸、喷砂样块分类和表面粗糙度参数／=／a标称值
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注：“×”为采取特殊措施方能达到的表面粗糙度；

“．”表示采取一船T萝措旆可以扶到的嘉而糊糟告帝．

表7抛(喷)丸、喷砂样块表面粗糙度参数fi'a标称值及其取样长度
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表8抛(喷)丸、喷砂样块平均值公差和标准偏差

4非金属表面粗糙度比较样块的检测
目前我国使用较普遍的非金属样块只有木制件

一种。根据有关国家标准规定了木制件样块的特征

和要求。

50 Z扫移

|j毫攀誉i。¨|

木制件样块的分类和表面粗糙度参数标称值应

符合表9的规定。

测量时按表10选择取样长度，允许偏差不得超

过表11给出的范围。

表9木制件样块分类和表面粗糙度参数Ra标称值

注：(1)光刨类包括手光刨、机光刨、刮刨。

(2>平、压刨类包括铣削。

(3p阻孔材类指管孔直径大于200¨m的木材；细孔材类指管孔直径小于或等于200斗m的木材(包括无孔材)。
(下转第67页)
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(3)改变方式2中中继器射频结构，采用

Zigbee射频模块的方式，中继的433 MHz射频部分

与无线计量设备组网，再通过Zigbee进行通信方式

的转换，在主站侧采用Zigbee数传模块收发数据。

利用Zigbee通信距离较远并具有白组网、通信路由

的功能，将距离采集主站较远的无线计量设备通过

中继模块自主的路由选择将数据上传。这种组网方

式适合距离远、433 MHz射频中继也无法实现数据

上传的情况。

5结语
从短期来看，计量全覆盖的建筑分项能耗监测

系统不管是从设备成本、后台开发的人力还是工程

施工，投入较传统的建筑能耗监测系统的工作量都

大。但是，通过对建筑能耗全覆盖的采集可以为楼

Measurement and

■同目圈翮Energy resources
宇的管理者提供更全面、更有效、更有参考价值的

能耗数据，大大提升能耗管理水平。通过对计量设

备采集的海量数据做深度挖掘，更容易发现在楼宇

能源消耗过程中的不合理地方，发掘节能潜力，制

订节能策略，为节能改造提供更坚实的数据支撑，

真正达到节能增效的目的，从长远来看系统具有更

高的性价比。
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表1 0木制件样块表面粗糙度参数闩台标称值及其取样长度

表1 1 木制件样块平均值公差和标准偏差
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木制件样块的最小尺寸应为50 mm×100 mm。

(上接第63页)

量监测站安装后，由于能耗计数与工位工作启停状态

具有关联性，当工位的工作状态停止一定时间后，能

源计量监测站若发现能耗仍有计数，将会发出提示

警告信息，通知该工位的作业人员查找用能原因。如

此几轮以后，作业人员的节能减排意识将会得到大大

强化。

4结语
节能减排是全球企业共同面临的一个问题，我

国企业也无法置身事外。对于高能耗、生产过程复杂

的大企业而言，节能减排的指标和压力将会越来越

大。利用计量器具和计量技术建立起来的能源计量

监测站，不仅可为企业提供准确的用能数据查询，也

可以帮助企业进行能耗管理，更为重要的是还可以为

企业寻找节能减排的方向提供了指引和思路。特别是

对生产环节复杂的企业而言，利用生产过程的能耗计

量数据分析逐次优化最大能耗工位将是一个简单而

又实用的方法，并具有推广价值。

参考文献：
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