
第三章 !" # $ %&%& ’(—())*
表面粗糙度比较样块 铸造表面

( 范围

本标准规定了铸造金属及合金表面粗糙度比较样块的制造方法、表面特征、样块分类

和粗糙度参数值及其评定方法。

本标准适用于铸造表面粗糙度比较样块。该样块用于与同他表征的铸造金属及合金

和铸造方法相同的，并经过适当方法（例如：喷丸，喷砂，滚筒清理等方法）清理的铸件表面

进行比较。它还作为其他特定铸造工艺和铸造表面粗糙度选用的参考依据。

+ 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版

时，所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最

新版本的可能性。

!" %&%+—,- 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

. 定义

本标准采用下列定义。

铸造金属表面粗糙度比较样块 表征特定铸造金属及合金和铸造方法的已知表面轮

廓算术平均偏差 !" 值的样块。

/ 制造方法

/’( 样块按下列方法制造
—+/(—
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!）用电铸法复制的表面的阳模；

"）用塑料或其他材料复制的表面的阳模；

#）直接用表征的合金材质和铸造方法所制造的表面。

$%& 复制样块用的原始母模的表面，必须是体现所要表征的特定铸造金属及合金材

质和铸造方法的粗糙度特征的真实铸件表面（允许采用喷丸、喷砂、滚筒清理等适当方法

清理），并且符合规定的表面粗糙度参数值。

’ 表面特征

’%( 样块表面应呈现它所要表征的特定铸造金属及合金材质和铸造方法产生的铸

造表面粗糙度特征，而不应含有表面粗糙度以外的其他表面特征（尽管这些特征可能是实

际铸件表面所允许存在的），如波纹度、缺陷等。

’%& 样块表面的色泽，应是它所表征的特定铸造金属及合金材质铸件表面所能出现

的色泽。

) 分类及表面粗糙度参数

样块的分类及表面粗糙度参数公称值应符合表 (。

表 ( 样块的分类及粗糙度参数值

铸型类型 砂 型 类 金 属 型 类

合金种类 钢 铁 铜 铝 镁 锌 铜 铝 镁 锌

!*
参数公称值 +!

粗糙度

铸造方法

砂型

铸造

壳型

铸造

熔模

铸造

砂型

铸造

壳型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

金属

型铸

造

压力

铸造

金属

型铸

造

压力

铸造

压力

铸造

压力

铸造

,%& - -

,%$ - - -

,%. - - - ! !

(%) - - - - - ! ! !

—/$(—
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铸型类型 砂 型 类 金 属 型 类

合金种类 钢 铁 铜 铝 镁 锌 铜 铝 镁 锌

!!
参数公称值 "#

粗糙度

铸造方法

砂型

铸造

壳型

铸造

熔模

铸造

砂型

铸造

壳型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

砂型

铸造

金属

型铸

造

压力

铸造

金属

型铸

造

压力

铸造

压力

铸造

压力

铸造

$%& ’ ! ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ! ! ! !

(%$ ! ! ’ ! ’ ’ ’ ’ ’ ! ! ! ! !

)&%* ’ ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

&* ’ ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

*+ ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

)++ ! ! ! ! ! ! !

&++ ! ! ! ! ! !

,++ !

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；

!表示可以达到的铸造金属及合金的表面粗糙度。

- 粗糙度的评定方法

-%) 测取数据

在样块表面均匀分布的位置上，测取 &*个数据。如果数据过于分散，这个数目也可

以增加。测量仪器应符合 ./ (+(& 的规定。如果测量仪器具有一个已知的或给定的误

差，应予以考虑。

-%& 取样长度

取样长度应按表 &选取。

—,,)—
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表 ! 取样长度标准值

表面粗糙度参数

公称值 !"

!"
#$! #$% #$& ’$( )$! ($) ’!$* !* *# ’## !## %##

取样长度

""
#$!* #$& !$* & !*

+$) 平均值公差
读数的平均值对公称值的偏离量，不得超过表 )中给出的公称值百分率的范围。
表 ) 表面粗糙度比较样块公差值

合金种类 铸造方法

平均值公差

（公称值百分率）

,

标准偏差（有效值百分率）,

评定长度所包括的取样长度的数目

!个 )个 %个 *个 (个

黑色金属

有色金属

砂型铸造

壳型铸造

熔模铸造

各种方法

- ’#
. !#

)! !( !! !# ’&

!% ’/ ’+ ’* ’%

+$% 标准偏差

平均值的标准偏差，应不超过表 )中给出的有效值百分率表示的范围。

不同评定长度标准偏差的最大允许值，根据评定长度所包括的取样长度的个数按下

述公式计算：

!# 0!* . * $! #

式中：!*———评定长度包括 *个取样长度的标准偏差；

!#———实测时选用的评定长度所包括 # 个取样长度的标准偏差；

#———实测时选用的评定长度所包括的取样长度的个数。

& 结构与尺寸

&$’ 样块的结构尺寸应便于样块与铸件表面的对比以及对样块本身的检测。

&$! 样块表面每边的最小尺寸应符合表 %规定。

—*%’—
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表 ! 样块表面每边最小尺寸 ""

样块规格

!"
公称值 !#

表面粗糙度参数

$%& $%! $%’ (%) *%& )%* (&%+ &+ +$ ($$ &$$ !$$

"型 &$ *$ +$

#型 (, &)

$型 (($

- 标志

样块必须有如下标志：

#）./ 0 1 )$)$%(—(--,；

2）表面粗糙度参数公称值 !#（!"）；

3）表征的铸造金属及合金材质种类及铸造方法的类型；

4）制造厂名称或注册商标；

5）产品序号。

—)!(—
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