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章节摘录

版权页：   插图：   在GB/T 10610—2009《产品几何技术规范（GPS）表面结构 轮廓法 评定表面结构的
规则和方法》中，规定了参数测定、评定基本要求，即表面结构参数不能用来描述表面缺陷，在检测
表面结构时，不应把表面缺陷（如划痕、气孔等）考虑进去；为了判定工件表面是否符合技术要求，
必须采用表面结构参数的一组测量值，其中每组数值是在一个评定长度上测定的；判别被检表面是否
符合技术要求的可靠性，以及由同一表面获得的表面结构参数平均值的精度取决于获得表面参数的评
定长度内取样长度的个数，而且也取决于评定长度的个数。在日常生产中，检测表面粗糙度的常用方
法有用视觉直接检测的目视法、比较法，间接检测的印模法，用仪器进行接触式检测的针描法，非接
触式检测的光切法和干涉法等。 一、目视法 当工件的表面粗糙度与规定的表面粗糙度数值相比，明
显好或明显不好，或者因为存在明显影响表面功能的缺陷，没有必要用更精确的方法来检验工件的表
面粗糙度，对零件的表面粗糙度值进行更精确的判断时，可凭经验采用目视法进行检测。 二、比较法
对于完工的零件或在加工过程中（如镀前）有表面粗糙度要求的零件，如果用目视法不能作出评定，
而对工件的表面粗糙度需要有比较明确的判断时可采用比较法。比较法是将零件的被测表面与一组表
面粗糙度的样板块进行直接比对，凭检测者的触觉或视觉进行评定。用触觉检测零件表面粗糙度的加
工痕迹和疏密程度时，应将两者放在同一温度的外在环境下进行。用视觉（肉眼观察或借助放大镜、
显微镜）进行比对时，要求两者的加工方法一致，并注意从各个方向观察，比对其加工痕迹和反光强
度，避免将表面粗糙度和光亮度产生混淆。比较法使用简便，多用于车间生产现场。缺点是精度较低
，只能作定性分析，适用于评定表面粗糙度值较大的工件。
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精彩短评

1、覆盖面广——多工种多层次 任你选；实用性强——重专业重技能 上手快；编排科学——分级别分
领域 易培训；检测便携——题库试卷答案 全具备。领你入门，帮你取证踏上理想岗位；教你技能，
助你成功步入人才殿堂。
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