
授课课题： 表面粗糙度

目的要求：了解表面粗糙度、取样长度、评定长度、基准线的概念

掌握表面粗糙度的高度特征参数及标注

难点： 高度特征参数的选用

重点： 表面粗糙度的高度特征参数及标注

作业：5-1

参考资料：《公差配合与测量技术》



表面粗糙度

一、表面粗糙度的实质

机械零件表面精度所研究和描述的对象是零件的表面形貌特性。

零件的表面形貌可以分为三种成分，如图 2-45 所示。

(1) 表面粗糙度

是零件表面所具有的微小峰谷的不平程度，其波长和波高之比一般小于

50。

(2) 表面波纹度

零件表面中峰谷的波长和波高之比等于 50～1000 的不平程度称为波纹度。

(3) 形状误差

零件表面中峰谷的波长和波高之比大于 1000 的不平程度属于形状误差。
放大的实际表面轮廓
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表面粗糙度对机器零件的摩擦磨损、配合性质、耐腐蚀性、疲劳强度及结

合密封性等都有很大的影响。

二、表面粗糙度对零件使用性能的影响

（1）影响零件的耐磨性

表面越粗糙，摩擦系数就越大，而结合面的磨损越快。

（2）影响配合性质的稳定性

对间隙配合来说，表面越粗糙，越易磨损，使工作边程中间隙增大。

（3）影响零件的强度

（4）影响零件的抗腐蚀性能

三、表面粗糙度的评定标准

（一）评定表面粗糙度的基本规定

1、 实际轮廓

实际轮廓是平面与实际表面垂直相交所得的轮廓

线（如图）。



按照所取截面方向的不同，又可分为横向实际轮廓和纵向实际轮廓。在评

定或测量表面粗糙度时，除非特别指明，通常是指横向实际轮廓，即与加工纹

理方向垂直的截面上的轮廓

2、样长度 l：评定表面粗糙度时所取的一段基准线长度。

目的：在于限制和减弱其他几何形状误差，特别是表面波纹度对测量结果

的影响。

表面越粗糙，取样长度越大，因为表面越粗糙，波距也越大，较大的取样

长度才能反映一定数量的微量高低不平的痕迹。

3、评定长度 Ln：评定表面轮廓所必需的一段长度。

评定长度包括一个或几个取样长度，由于零件表面各部分的表面粗糙不一

定很均匀，在一个取样长度上往往不能合理地反映某一表面粗糙度特征，故需

在表面上取几个取样长度来评定表面粗糙度。

4、基准线：评定表面粗糙度参数值大小的一条参考线。

基准线有下列两种：轮廓最小二乘中线、轮廓算术平均中线。

（1）轮廓最小二乘中线 m：轮廓的最小

二乘中线是在取样长度范围内，实际被测轮

廓线上的各点至该线的距离平方和为最小

（见图），即：
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（2）轮廓算术平均中线

轮廓的算术平均中线是在取样长度范围内，将实际轮廓划分上下两部分，且使上下面

积相等的直线（见图 2-50），即

F1＋F2＋…+ Fn=G1+ G2 +…+ Gm

轮廓算术平均中线往往不是唯一的，在一簇算术平均中线只有一条与最小二乘中线重

合。在实际评定和测量表面粗糙度时，使用图解法时可用算术平均中线代替最小二乘中线。

轮廓算术平均中线



（二）表面粗糙度的评定参数

1、轮廓算术平均偏差 Ra

在取样长度 l内，被测实际轮廓上各点至轮廓中线距离绝对值的平均值，即
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Ra能充分反映表面微观几何形状高度方面的特性，但因受计量器具功能的

限制，不用作过于粗糙或太光滑的表面的评定参数。

2、微观不平度十点平均高度 Rz
在取样长度内５个最大的轮廓峰高 ypi平均值与 5个最大轮廓谷深 yvi平均值之和（见

图 2-51）即
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Rz只能反映轮廓的峰高，不能反映峰顶的尖锐或平钝的几何特性，同时若

取点不同，则所得 Rz值不同，因此受测量者的主观影响较大。

3、轮廓最大高度 Ry

在取样长度内，轮廓的峰顶线和谷底线之间的距离（见图 2-51）。峰顶线和谷底线平

行于中线且分别通过轮廓最高点和最低点

Ry =︱ypmax︱+︱yvmax︱

Ry值是微观不平度十点中最高点和最低点至中线的垂直距离之和，因此它

不如 Rz值反映的几何特性准确，它对某些表面上不允许出现较深的加工痕迹和

小零件的表面质量有实用意义。

总之：确定表面粗糙度时，可在三项高度特性方面的参数中 Ra、Rz、Ry
选取，只有当用高度参数不能满足表面功能要求时，才选取附加参数。

四、表面粗糙度的标注(引导自学)

五、表面粗糙度的选用



*确定零件表面粗糙度时，既要满足零件表面的功能要求，又要考虑经济性。

*表面粗糙度选择包括参数选择和参数值的选择。

1、参数选取的原则

确定表面粗糙度时，可在三项高度特性方面的参数（Ra、Rz、Ry）中选取，

只有当高度参数不能满足表面的功能要求时，才选取附加参数作为附加项目。

2、高度参数值选择原则

在满足零件表面使用功能前提下，应尽量选用大的参数值。具体选择参数值

时应注意：

（1）同一零件上，工作表面粗糙度值小于非工作表面。

（2）摩擦表面粗糙度值小于非摩擦表面。

（3）运动速度高、单位面积压力大，以及受交变应力作用的钢质零件圆角、沟

槽处、应有较小的粗糙度。

（4）配合性质要求高的配合表面，如小间隙的配合表面，受重载荷作用的过盈

配合表面，都应有较小的表面粗糙度。

（5）尺寸精度要求高时，参数值应相应地取得小。

六、表面粗糙度的检测

表面粗糙度的检测方法主要有：比较法、光切法、光波干涉法和感触法。

（结合实验学习）


