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НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 

Образцы шероховатости поверхности (сравнения) чугунных отливок, 
обработанные дробью и в галтовочных барабанах (см. рисунок), предназ­
начены для визуальной оценки параметра Rz методом сравнения не под­
лежащих механической обработке поверхностей чугунных отливок, а так--



ж е для калибровки приборов, предназначенных для оценки шероховато­
сти поверхности. 

ОПИСАНИЕ 

Образцы шероховатости поверхности чугунных отливок представля­
ют собой прямоугольные плитки с габаритными размерами 46X30X75 мм. 

Образцы состоят из двух слоев: основания, выполненного из нержа­
веющей стали, и никель-кобальтового слоя, нанесенного на основание. 
Поверхность этого слоя является гальвано-пластической копией поверхнос­
ти чугунной отливки. 

Образцы выпускаются комплектно для трех типов поверхности (по 
видам обработки), обработанной литой дробью, колотой дробью и в гал­
товочных барабанах. В каждый комплект входят четыре образца. 

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

Номинальные значения параметра Rz: образцов сравнения чугунных 
•отливок, обработанных литой или колотой дробью 80, 160, 320, 630 мкм; 
обработанных в галтовочных барабанах 80, 160, 250, 320 мкм. 

Допускаемые отклонения от номинального значения параметра 
Rz±2Q%. 

Неоднородность шероховатости поверхности образцов по параметру 
Rz 45%. 

КОМПЛЕКТНОСТЬ 

Совместно с образцами шероховатости поверхности поставляют: 
1) ящик укладочный; 
2) паспорт. 

ПОВЕРКА 

При поверке образцов шероховатости поверхности чугунных отливок 
должно быть определено соответствие действительного значения парамет­
ра Rz и неоднородности шероховатости поверхности образцов предъявляе­
мым к ним требованиям. 

Параметр Rz измеряют профилометром-профилографом, обеспечиваю­
щим вертикальное увеличение в 50, 100, 200 раз на семи-десяти участках, 
расположенных равномерно по полю образца. Действительное значение 
параметра Rz определяют как среднее из измерений на отдельных участ­
ках. 

Неоднородность шероховатости поверхности образца вычисляют через 
размах параметра Rz по формуле 

R z = R Z i m " , : R Z i w i n - 1 0 0 % , 
« ' е р 

где RzCp— среднее значение параметра Rz образца; R z i m a x и RzCmln— 
максимальное и минимальное значения параметра Rz образца. 

Испытания проводил и рассматривал их результаты Всесоюзный науч­
но-исследовательский институт метрологической службы (ВНИИМС). 

Изготовитель — Министерство станкостроительной и инструментальной 
промышленности. 


