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铸造表面粗糙度 评定方法

Evaluation method on cast surface roughness

1 主题内容与适用范围

本标准规定了铸造表面粗糙度的评定方法

本标准适用于采用GB 6060. 1规定的铸造表面粗糙度比较样块对铸件铸造表面粗糙度进行vi定

的检验。

本标准不适用犷浇日、冒「)、补贴的残余表面的评定。铸造表面缺陷(如粘砂、结疤等)小列为被检

表面

2 引用标准

GB 6060. 1 表而粗糙度比较样块 铸造表面

3 铸造表面粗糙度参数值等级

铸造表面粗糙度参数值等级应符合GB 6060. 1表1的规定

4 铸造表面粗糙度比较样块的比对方法

4.1 以符合GB 6060.1规定的铸造表面粗糙度比较样块，对被检铸件的铸造表面用视觉或触觉的方

法进行比对

4.2 应选用与铸件合金材质和工艺方法相同的样块进行比对

4.3 被检的铸造表面必须清理干净，样块表面和被检铸造表面都不得有油污、锈蚀

4} 4 视觉比对时应在光线充足的条件下用眼睛观察比对，也可用放大镜观察比对

4.5 触觉比对时应用手指在被检铸造表面和相近二个参数值等级比较样块表面触摸，获得同样感觉的

那个等级即为被检铸造表面粗糙度数值。
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铸造表面粗糙度参数值等级的评定

  对被检铸造表面均匀划分若十个检测单元，用样块对检测单元逐一进行比对

划分检测单元数目必须符合下表规定。每个检测单元面积不得小于样块的面积

被检铸造表面面积.cn飞之 200- 1 000 > I 000- 10 000 一_门0 000

检测单元数 不少于 5 不少于 10 不少丁几20

5.3 检测单兀的表而相糙度参数值等级应以该表面内表面粗糙度参数值最大的等级评定 ',表面粗糙

度介于比较样块两级参数值之间时，以数值大的等级评定

5.4 将所有检测单元的表面粗糙度参数值从小到大加以整理，以从最小等级起的80 检测单元数申
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