
表面性状測定の基礎
表面性状の測定では、まず触針やレーザ光などを用いて表面の凹凸
形状を取り込みます。取り込んだデータからノイズを除去した曲線を断
面曲線と呼びます。断面曲線をある周波数（カットオフ値）で分離するこ
とにより、高周波成分から粗さ曲線が、低周波成分からうねり曲線が得ら
れます（図1参照）。
粗さ曲線からは表面の
微細な凹凸や傷が把握で
き、工具状態等が評価でき
ます。うねり曲線からは部
品表面の反り・うねりが観
察でき、加工機の状態把握
等が行えます。断面曲線か
らは部品表面の段差など
形状が評価できます。
表面性状を表現するパ

ラメータはJISで規格され
ていますが、2001年のJIS
改定により表面粗さパラ
メータの表記が変更されている点に留意が必要です（表1参照）。なお、
粗さ（Roughness）パラメータはR、うねり（Waviness）パラメータはW、
断面（Primary）パラメータはPで表記されます。

表面性状測定の現状
表面性状測定は、先端が細い針を被測定物に接触させて一方向に走
査する、「触針式」での「二次元測定」が行われてきました（図2参照）。触針
式は現在でも最も信頼性の高い測定方法ですが、被測定物に傷を与え
る可能性があり、また表面が柔らかい被測定物では触針圧により変形が

生じます。そのため、樹脂やゴム材など軟質・弾性材料、傷が許されない
光学材料や鏡面仕上げ品など部材の多様化が進むにつれ、非接触式で
の表面性状測定が求められるようになりました。
また、触針式では測定の高速化が困難なため主として二次元測定が
行われてきましたが、凹凸形状が規則正しく配置された光学部品など、
三次元での表面性状評価のニーズが高まっています。

非接触での三次元表面性状測定
非接触での表面性状測定は、触針の代わりに、レーザ光や光の干渉を
利用します。測定方式により、測定困難な材質や形状があります。例えば
透明や黒色の素材、金属光沢面などの被測定物は、うまく測定できない
ことがあります。このような場合には、表面に白色スプレー等を塗布する
ことがありますが、スプレー塗布による表面性状の変化を考慮する必要
があります。また角度のある斜面や立ち壁などもうまく測定できないこ
とがあります。測定方式によっては、光の入射・検出方向の関係から、凹
凸形状の方向・形状が測定結果に影響することがあります。
三次元表面性状評価の手順は、二次元測定と同様、輪郭曲面から粗さ
曲面とうねり曲面が得られ、これら曲面を目的に応じて評価・解析します。
三次元表面性状のパラメータは、二次元曲線のパラメータに相当するも
のに加え、三次元容積の評価に関するパラメータ等が追加されています。
三次元表面性状（Surface texture）のパラメータは、Sで表記されています。

表面性状測定の規格
表面性状測定のJIS規格は、1982年にJIS B0601が制定されて以降、
1994年、2001年と大きな改定を繰り返してきましたが、これは触針式
での二次元測定に関する規格になります。非接触及び三次元表面性状
測定については、ISO 25178シリーズが規格化されており、現在、JIS制
定作業が進められています。
2014年には三次元表面性状に関する初めてのJIS規格である、JIS B 
0681-6（2014）が発行されました。JIS B 0681-6では表面性状測定方
法の分類及び用語が説明されており、三次元の表面凹凸形状を測定す
る方法として、触針式（触針走査法）の他、レーザ光や白色光を利用する
ものなど、合計14種類の表面性状測定方法が示されています。
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機器紹介

機械部品の表面粗さなどの表面性状は、製品外観に影響するだけでなく、被膜密着性、潤滑性や光学特性などの付加
機能に大きく影響します。更に近年、部品の高機能化や樹脂など材料の多様化により、表面を傷つけずに測定したい、表
面性状を三次元的に評価したい、等の要望が増えています。そこで今回は非接触での三次元表面性状測定技術につい
て紹介します。

非接触での三次元表面性状測定技術

図1 表面性状評価の手順

表1 表面粗さパラメータの変遷

非接触三次元表面性状測定結果（エンボス加工紙、10μm角）

【測定例】
回折格子（Ｘ:4µm，Ｙ:5µm，Z:0.2µm）

図2 触針式表面粗さ測定の例

技術トレンド情報

 JIS発行年 1982 1994 2001
 中心線粗さ Ra ― ―
 算術平均粗さ ― Ra Ra
 十点平均粗さ Rz Rz Rzjis
 最大高さ Rmax Ry Rz

粗さ曲線高周波
成分

うねり曲線低周波
成分

断面曲線
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京都府中小企業技術センターでは、様々な方式の表面性状・形状の測定機器を備え、「表面粗さを測定したい」「非接
触での三次元表面性状データを得たい」など、様々な「材質」「形状」の測定に対応できる体制を整えております。また、
「評価したいけども測定方法がわからない」といった相談にも対応しておりますので、お気軽にご相談ください。

非接触での三次元表面性状測定機器のご案内

【装置型式】NH-3SP（三鷹光器）
【測定方式】点レーザによるオートフォーカス方式
【利用料金】1時間3,700円
【利 用 例】光学部品や金型、軟質材品の表面形状測定

レーザプローブ式非接触三次元測定装置

表面の粗さやうねり、微細な凹凸等の輪郭形状を測定します表面性状測定

【測定例】ねじ山の角度測定

【装置型式】VR-3100（キーエンス）
【測定方式】白色光によるパターン光投影方式
【利用料金】1時間1,100円
【利 用 例】小型部品の表面形状測定

曲面微細形状測定システム（非接触）

【装置型式】Faro Edge ScanArm ES（FARO）　ソフトウェア：PolyWorks Inspector + Modeler　
【測定方式】線レーザによる光切断方式（接触式測定も可能）　装置本体：多関節アーム式
【利用料金】1時間1,700円
【利 用 例】鋳物・プラスチック品の寸法測定、三次元データ取得（CAD図面作成用データ等）

三次元スキャナ

三次元構造体（数cm～1m程度の大きさ）の外形を計測し、三次元データ化します三次元データ取得

【測定例】板材の抜き穴の直径測定

【装置型式】SmartScope VANTAGE600（OGP）　
【測定方式】CCDカメラによる画像処理計測
【利用料金】1時間4,400円
【利 用 例】薄板品、微細部品、軟質材品の寸法測定

画像測定機

薄板・軟質素材品・微細部品など、接触式で測定困難な試料の長さ等を測定します

その他、走査電子顕微鏡（SEM）や走査プローブ顕微鏡（SPM）による表面形態観察、触針式での表面性状測定、CNC三次元座標測定機など、非接触・接
触の様々な測定・観察機器を整備して、様々な精密測定のご相談に対応しております。

寸法測定

【装置型式】VS-300（神港精機）　
【測定方式】投影による部品輪郭形状計測
【利用料金】1時間250円
【利 用 例】板金部品等の簡易な寸法測定

投影機

測定作業風景 【測定例】鋳物部品の三次元データ取得


