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表面粗糙度 术语 参数测量

引言

本标准规定了有关表面粗糙度参数测量的术语及定义

与测量方法和特定仪器有关的术语及定义已在 轮廓法测量表面粗糙度的仪器术

语 和 轮廓法触针式表面粗糙度测量仪 轮廓记录仪及中线制轮廓计 中给出

本标准等效采用国际标准 表面粗糙度 术语第二部分 表面粗糙度参数测

量

术语和定义

轮廓转换

在测量过程的任一阶段 如 触针滑移 滤波 记录等 预期地或非预期地导致轮廓表现形式产

生变换的一种作用

转换轮廓

由转换结果所产生的轮廓

预期轮廓转换

按规定的要求 对给定某一测量的具体要求 测量时 应进行的轮廓转换

例如 将表面轮廓转换成电信号 以便能使用电测仪器 测量时为了分离出可作为粗糙度信息处

理的轮廓短波部分 用滤波法对轮廓频谱长波部分的抑制

非预期轮廓转换

由于测量仪器或其个别部分不完善 所产生的轮廓转换 通常视为轮廓信息失真

例如 当具有一定针尖半径的触针滑过轮廓进行测量时 所产生的轮廓信息失真

描迹轮廓

当触针滑过实际轮廓时 其针尖中心的轨迹

注 可把触针针尖的球形区中心或工作刃中心当作触针针尖的中心

外基准轮廓

触针以外部的基准导向滑过实际轮廓时 触针中心轨迹的转换轮廓

导头基准轮廓

触针以导头轨迹为基准滑过实际轮廓时 触针中心轨迹的转换轮廓 导头具有确定的形状 离触

针有确定的距离并沿同一被测的实际表面移动

行程长度

传感器沿被测表面移动的总长度

轮廓采样间距

用数字法测量表面参数时 轮廓上相邻的两个离散纵坐标间的距离 见图
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轮廓量化步距

用数字法测量每个轮廓纵坐标值时 两相邻读数间的距离 见图

注 该距离等于数字测量装置的最小读数单位 进行数字测量时 轮廓纵坐标值圆整到量化步距的整倍数

式中 通过数字测量装置获得的轮廓纵坐标值

轮廓量化步距

取整数 算符

轮廓纵坐标的真值

量化步距的整倍数

理想求值系统

为保证理论上精确地 理想地 确定表面诸参数和特性的一种计算方法 见图

最佳求值系统

为保证实际确定表面诸参数或特性 并具有合理的生产费用的一种仪器求值计算方法 见图

实际求值系统

最佳求值系统的具体实现

注 该种求值系统由于仪器的制造误差或由于仪器的长期使用所产生的特性变化而不同于最佳求值系统 见图

方法误差

按最佳求值系统确定的表面参数值与同一参数的真值 即按理想求值系统确定的值 之差

见图

方法发散值

评定同一参数值采用不同最佳求值系统产生的差值

仪器误差

由实际求值系统确定的表面参数值与由最佳求值系统确定的同一参数值之差 见图

仪器 测量装置 总误差

由实际仪器 即按实际求值系统 确定的表面参数值和同一参数的真值 即按理想求值系统确定

的值 之差 它包括方法误差和仪器误差 见图
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