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АНАЛИЗ СОВРЕМЕННЫХ ВОЗМОЖНОСТЕЙ УПРАВЛЕНИЯ КАЧЕСТВОМ  
МИКРОРЕЛЬЕФА РЕАЛЬНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ  

Поскольку первые методики измерения шероховатости появились в начале 1930-х годов, 
измерение текстуры поверхностей было основано на профильных методах измерения, т.е. по су-
ти на 2D-профилометрии и использовании главным образом контактных измерительных прибо-
ров. И лишь в начале 1980-х годов начали появляться более совершенные приборы для измере-
ния шероховатости топографическим методом, такие как 3D-профилометры [1]. 

Первая важная работа по методологии 3D-измерения текстуры поверхности была про-
ведена в рамках европейской программы под руководством профессора Стаута из Бирмин-
гемского университета. Эта программа, которая выполнялась в период с 1990 по 1993 год, 
закончилась публикацией известного издания «BlueBook», и определением так называемых 
14 бирмингемских параметров [2]. Окончательный доклад послужил в качестве справочного 
материала для почти всех производителей измерительных приборов, предназначенных для 
контроля параметров текстуры поверхностей, в течение 90-х годов. 

Результаты данной научно-исследовательская работы были, затем, транспонированы 
для дальнейшего изучения в другую европейскую программу, называемую программой Surf-
Stand. Она выполнялась в период с 1998 по 2001 год консорциумом университетов и про-
мышленных партнеров во главе с профессором Л. Блантом. Последняя программа закончи-
лась публикацией «GreenBook», её итоги кроме всего прочего содержали предлагаемую 
структуру для будущих стандартов ИСО. Результаты программы были представлены ISO в 
январе 2002 года в ходе Мадридской встречи и официально переданы в технический комитет 
TC213, чтобы начать процесс стандартизации. 

В июне 2002 года TC213 проголосовал за создание новой рабочей группы [TC213/ N499] 
и поставил перед ней задачу разработки будущих международных стандартов, регламенти-
рующих вопросы измерения параметров текстуры поверхностей. К концу 2005 года группой 
был разработан первый стандарт этой серии, которому был присвоен номер ISO 25178. 

Сегодня параметры профиля и топографические параметры поверхностей определены 
в нескольких международных стандартах, а большинство национальных или отраслевых 
стандартов практически полностью им соответствуют в главном, за исключением некоторых 
локальных частных отличий.  

В течение долгого времени был известен и широко использовался только один пара-
метр профиля, обозначаемый как Ra (среднее арифметическое отклонения профиля) или 
CLA (среднее арифметическое отклонение профиля от средней линии) или даже AA (средне-
арифметическое). Потом появились параметры RMS или Rq, Rz и Rmax, а позже многие дру-
гие параметры [3]. 
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На сегодняшний момент параметры профиля разделены на три группы в зависимости 
от типа профиля, для которого они вычисляются: 1) параметры P вычисляются для основно-
го профиля; 2) параметры R рассчитываются для профиля шероховатости; 3) параметры W 
рассчитываются для профиля волнистости. 

ISO 4287 – Термины, определения и параметры текстуры поверхности 
Это основной стандарт для параметров профиля в системе ISO GPS. Он определяет 

условия и содержит определения общих параметров. 
Амплитудные параметры 
Rt, полная высота профиля: высота между самой глубокой впадиной и самым высо-

ким пиком на длине оценки. Этот параметр соответствует параметру Rmax из ГОСТ 2789. 
Rp, максимальная высота пика профиля: высота самого высокого пика от средней ли-

нии, определяется на длине выборки. 
Rv, максимальная глубина впадины на профиле: глубина самой глубокой впадины от 

средней линии, определенной на длине выборки. 
Rz, максимальная высота профиля. Эквивалента данному параметру в ГОСТ 2789 нет, 

этот параметр не соответствует параметру Rz (высота неровностей профиля, определяемая 
по 10 точкам) из ГОСТ 2789. 

Ra, среднее арифметическое отклонение оценочного профиля: определяемый по дли-
не выборки Rа используется в качестве глобальной оценки амплитуды шероховатости на 
профиле. Параметр идентичен параметру Rа из ГОСТ 2789. 

Rq, среднеквадратичное отклонение оценочного профиля: соответствует стандартно-
му отклонению распределения высоты, определенной на длине выборки. Rq обеспечивает ту 
же информацию, что и Ra. 

Rsk, асимметричность оцениваемого профиля: асимметрия распределения высот, оп-
ределяется на длине выборки. Этот параметр имеет важное значение, поскольку он дает ин-
формацию о морфологии поверхности текстуры. Тем не менее, этот параметр не дает ника-
кой информации об абсолютной высоте профиля, в отличие от Ra. Эквивалента данному па-
раметру в ГОСТ 2789 нет. 

Rku, островершинность оцениваемого профиля: распределение остроты высот, опре-
деляется на длине выборки. Эквивалента данному параметру в ГОСТ 2789 нет. 

Rc, средняя высота профиля: определяется на длине оценки. Он аналогичен параметру 
геометрических узоров R в ISO 12085 и в этом смысле его следует рассматривать в качестве пара-
метров отличительных признаков (ISO 25178). Эквивалента данному параметру в ГОСТ 2789 нет. 

Шаговые параметры 
Rsm, средняя ширина элемента профиля, определяемая на длине оценки. Этот пара-

метр соответствует параметру Sm из ГОСТ 2789. 
Гибридные параметры 
R∆q, среднеквадратичное наклон оценочного профиля, определяемый на длине выборки. 
Rpc, количество пиков на единицу длины. Данный параметр характеризует плотность 

пиков на единицу длины. 
Функциональные параметры 
Rmr, относительный коэффициент смятия. Этот параметр в определенной степени со-

ответствует параметру tp – относительной длине профиля (опорная) по ГОСТ 2789. 
ISO 12085 – Параметры геометрических узоров 
Этот стандарт является международной версией французского стандарта, установлен-

ного CNOMO, консорциумом с участием PSAPeugeotCitroen и Renault, в течение 80-х и 90-х 
годов. Метод нормирования текстуры основан на графической сегментации профиля в гео-
метрические узоры, которые затем рассчитываются по параметрам высоты и ширины. Ори-
гинальностью и преимуществом этого метода является то, что была установлена корреляция 
между значениями параметров и функциональными требованиями. Это обычно называют 
французским методом геометрических узоров или R&W параметрами. 

Недостатком этого подхода является его нестабильность, поскольку он основан на ха-
рактерных признаках поверхности вместо математической модели. 



Секция 2: УПРАВЛЕНИЕ КАЧЕСТВОМ В АПК 
 

 100 

ISO 13565-2 и ISO 13565-3 – Поверхности с послойным распределением функцио-
нальных свойств. 

Эта серия стандартов специально направлена на стратифицированную структуру поверх-
ности, получаемую постадийно. Первая часть этой серии, ISO 13565-1, определяет специальный 
фильтр двойного прохода, который обеспечивает своего рода устойчивость к глубоким искажени-
ям, которые являются общими в стратифицированных слоях. Рассматриваемые стандарты опреде-
ляют набор параметров, называемых Rk параметрами, которые являются производными от графи-
ческого построения на кривой Аббота-Фаерсторма. Параметры Rk должны рассчитываться 
только тогда, когда кривая Аббота имеет S-образную форму, в противном случае графиче-
ское построение может дать сбой и значения параметров не будут информативными. 

ASMEB46.1 
Этот американский стандарт сегодня соответствует стандартам ISO в большей мере, 

чем предыдущие версии, за исключением некоторых отличий. Основное различие состоит в 
длине выборки и усредненных параметрах. В соответствии с требованиями ASME, все пара-
метры профиля определяются и рассчитываются по длине оценки. 

VDA 2006 
Этот стандарт немецкой автомобильной промышленности объединяет параметры, оп-

ределенные в ISO 4287 и ISO 13565 и вводит несколько правил, которые отличаются от ISO. 
Основное различие касается использования фильтров микронеровностей лs, которые здесь 
исключены. Он также вновь вводит параметр Rmax который когда-то был частью ISO 4287 и 
является хорошим дополнением к Rz. 

VDA 2007 
Этот стандарт определяет специальные параметры для оценки периодических поверх-

ностей, особенно в области сопрягаемых поверхностей. Их, как правило, называют доминан-
тами волнистости. Он определяет три параметра, вычисляемых после применения специаль-
ного нулевого полосового фильтра: 

WDSm, горизонтальная волнистость. 
WDC, средняя высота волнистости элементов профиля. 
WDT, общая высота волнистости профиля. 
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СЫРЬЕВАЯ И ПРОДУКТОВАЯ ПРОСЛЕЖИВАЕМОСТЬ КАК ВАЖНЫЙ 
КОМПОНЕНТ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПИЩЕВОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 

Проблема пищевой безопасности продукции всегда была наиважнейшей для повсе-
дневной производственной практики, и для решения этой проблемы использовали тщательно 




