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前    言
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1  范围

本标准规定了磨削表面波纹度的评定方法和原则。

本标准适用于磨削加工的圆柱面、圆锥面和以圆周磨削方式加工的平面。对于磨削加工的轴承滚

道面、齿轮齿面、螺纹螺旋面和以端面磨削方式加工的平面及其他磨削表面，也可参考选用。

2  定义

本标准采用下列定义。

2. 1  磨削表面波纹度（以下简称波纹度）

是磨削加工过程中主要由于机床—工件—砂轮系统的振动而在零件表面上形成的具有一定周期

性的高低起伏。

本标准只从几何形状特征对波纹度进行综合评价，不涉及表面其他物理特征诸因素。

2. 2  波纹度曲线

零件表面的几何形状总误差由表面粗糙度、波纹度和形状误差三部分组成（见图 1）。在测量截

面轮廓曲线时，采取一定的滤波方式，以限制和减弱加工表面的粗糙度和形状误差成分，从而

所获得的测量曲线称为波纹度曲线。

图 1

3  波纹度测量方向

波纹度的数值是指在垂直于基准面的各截面上获得。如果未规定一定的测量方向，则波纹度的数

值是指在垂直于基准面并沿着加工纹理方向的截面上获得（在一般情况下，由振动产生的波纹度，其

最大波幅值是发生在加工纹理方向上）。

4  滤波方式

为了获得波纹度曲线或确定其测量结果，允许采用下列任何类型的滤波方式或其组合。
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4. 1  滚圆式滤波

用一在垂直于加工纹理方向的平面内具有较大曲率半径的测头，沿波纹度测量方向的截面轮廓曲

线移动，其中心的轨迹在很大程度上减弱了表面粗糙度的影响（见图 2）。这一曲率半径称为滚圆曲率

半径，用 R表示。

图 2

4. 2  电气截止式滤波

利用电气滤波线路的幅频特性，采用低通滤波器限制表面粗糙度成分，或采用高通滤波器限制形

状误差成分。

4. 2. 1  对于直线波纹度，可采用低通滤波器。在幅频特性图上，其相应于 70.7%幅值处的波长λp（mm）

称为高通截止值（见图 3）。

K—允许通过的波幅量截止波长值为 2.5 mm

图 3

4. 2. 2  对于圆周波纹度，可采用高通滤波器。在幅频特性图上，其相应于 70.7%幅值处的频率 fp（波/周）

称为低通截止值（见图 4）。
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K—允许通过的波幅量截止频率值为 15波/周

图 4

4. 3  几何滤波

在限制了表面粗糙度的截面轮廓曲线上，在一个波距范围内读取波幅值，以限制和减弱形状误差成分。

4. 4  当采用不同滤波方式来限制表面粗糙度时，如果其测量结果有差异，则以滚圆式滤波为准。

5  评定波纹度的参数

5. 1  评定波纹度的基本参数是波幅值W

5. 1. 1  对直线波纹度：波纹度曲线上某一波的波幅值W是指波峰至两相邻波谷连线间的坐标距离（见图 5）。

图 5

5. 1. 2  对圆周波纹度：波纹度曲线上某一波的波幅值 W是指相邻峰、谷的半径之差（见图 6）。

图 6
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5. 2  评定波纹度的表征参数是平均波幅值 Wz

5. 2. 1    对直线波纹度：Wz是指测量长度 lp内波纹度曲线上 5 个最大波幅的算术平均值（见图 7）。当

测量长度内的波数少于 5个时，则取测量长度内全部波的平均波幅作为 Wz值。

注：测量长度 lp的标准数值为 100 mm。当仪器测量长度或工件被测表面全长不足 100 mm时，则取仪器测量长度

或工件被测表面全长作为测量长度。

( )54321z 5
1 WWWWWW ++++=

图 7

5. 2. 2  对圆周波纹度：Wz是指在同一横剖面波纹度曲线上 5个最大波幅的算术平均值（见图 8）。

5. 2. 3  当波纹度要求为某一数值时，是指该表面平均波幅 Wz值不能大于这一数值，可以偏小。

( )54321z 5
1 WWWWWW ++++=

图 8
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6  测头的曲率半径、截止值及波纹度平均波幅的系列值

6. 1  滚圆曲率半径 R 的系列值为：0.25，0.8，2.5，8.0，25 mm。斧形测头在加工纹理方向的平面内

的曲率半径 r（见图 2）的系列值为：0.25，0.8 mm。

对一般的磨削表面，R值的标准数值为 8.0 mm；r值的标准数值为 0.8 mm。

注：当不能按 8.0 mm的 R值或 0.8 mm的 r值来测量波纹度时（如粗距较大的端磨表面、曲率半径较小的轴承滚

道面等），则可按系列值选用其他 R和 r值，并在有关技术文件中注明。

6. 2  高通截止值λp的系列值为：0.08，0.25，0.8，2.5，8.0 mm。对一般的磨削表面，λp值按被测表

面粗糙度 Ra值选用（见表 1）。

表 1

表面粗糙度 Ra值

μm
≤0.02 ＞0.02~0.32 ＞0.32~2.5

λp

mm
0.25 0.8 2.5

    注：当不能按表中所规定的λp值来测量波纹度时（如粗距较大的端磨表面等），则可按系列值选用其他λp 值，

并在有关技术文件中注明。

6. 3  圆周波纹度的低通截止值 fp的系列值为：5，15，45波/周。对一般的磨削表面，fp的标准数值为

15波/周。

注：当不能按 15 波/周的 fp 值来测量波纹度时（如很小或很大直径的圆柱面、微型或大型轴承滚道面等），则可

按系列值选用其他 fp 值或分别控制不同 fp 值时的Wz值，并在有关技术文件中注明。

6. 4  波纹度平均波幅Wz的允许值按公比 1.6排列，数值如下：0.04，0.063，0.10，0.16，0.25，0.40，0.63，

1.0，1.6，2.5，4.0，6.3，10，16 μm。

7  波纹度标注

波纹度在图样上的标注，在国家标准作出“标注”规定前，采用在图样的技术要求中直接注明平

均波幅值Wz的允许数值；当国家标准规定“标注”后，按该标准执行。

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 9924－1999

6

附  录  A

A 1  由于波纹度曲线的形态种类较多，在评定平均波幅 Wz 值时应分析图形，进行正确合理的读数，

下面举出两种特例。

A 1. 1  低频波叠有明显的高频波，应在低频波距范围内读取波幅值，如图 A1所示。

( )54321z 5
1 WWWWWW ++++=

图 A1

A 1. 2  基本频波的个别或若干波上叠有小波，应在基本波距范围内读取波幅值，如图 A2所示。

( )54321z 5
1 WWWWWW ++++=

图 A2

A 2  在现有圆度仪上测量圆周波纹度时，允许采用该仪器所带斧形测头作为滚圆滤波器。如和标准测

头的测量结果有差异时，则以标准测头为准。

A 3  在评定过程中不应把表面缺陷（如沟槽、气孔、划痕等）包含进去，也不能代替对表面外观质量

（如螺旋线等）的评定依据。

（标准的附录）

评  定  规  定
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