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１．JIS・ISO規格におけるパラメータの標示記号の変遷
　JIS・ISO規格で定められている表面性状パラメータの内、代
表的なものの変遷を表1、2にまとめました。

　上記の内、算術平均粗さRaは変化していませんが、最大高
さ、十点平均粗さはそれぞれ変化しています。
　実際に発生したトラブルの事例として、以下のようなものが
あります。
①過去の製品の図面にRz6.3と記載されている記述を見つ
け、現在の製品の仕様と比較し、精度管理していたが、過去
の製品は「十点平均粗さ」のつもりで記載しており、現在の
製品は「最大高さ」のつもりで記載していたため、整合が取
れなかった。
②過去の製品の図面にRmax又はRyの値が指示されていたた
め、新製品の図面に同様の値を記載したが、すでに改定済み
のJIS規格であるため、品質管理に支障をきたした。

　上記の事例のようにJISに記載された記号が年代によって変
化している場合は、設計・加工・検査の各部門で十分に調整し、
認識を擦り合わせる必要があります。

２．JIS規格における図示記号の変遷
　表面性状を製品図面上で記載する場合は表3のような図示
記号を用います。

【参考】三次元表面粗さのパラメータと記号
　三次元表面粗さは比較的新しい規格であり、ISO規格がJIS
規格より先行しています。表4、5に規格の番号と制定された時
期、JISとISOの比較を記載します。

　加工面の表面の粗さやうねり、傷などの表面の形状的な特徴を総称して「表面性状（面粗さ・線粗さ等）」と呼びます。表面性状
は、光沢やくすみ等の見た目やツルツル・ザラザラ等の質感、塗料・接着剤ののり具合、製品同士の密着性・気密性など多方面で品
質に影響するパラメータです。
　この表面性状はJIS規格やISO規格などで各パラメータを表す記号、図面上での図示記号などが決められていますが、長い歴
史を持つ規格ですので、JIS規格やISO規格で定められた記号等も時代により変化してきています。
　この記号等の変遷を正しく把握しなければ、同じものを比較しているつもりでも、まったく異なるものを比較していたという事
態になりかねません。そこで、今回は各パラメータや記号の変遷を紹介します。

●お問い合わせ先／ 京都府中小企業技術センター 基盤技術課 設計計測係　TEL：075-315-8633  E-mail：kiban@kptc.jp

表面粗さパラメータ・図示記号の変遷業務・相談
事例紹介

基盤技術課　大見 庸平

表3　図示記号の変遷

表4　三次元表面粗さパラメータ

表5　三次元表面粗さの図示記号

図示法

JIS B0031制定前 JIS B0031制定後
Ra：0.2以下 除去加工の有無を問わない場合

Ra○○

Ra○○

Ra○○

Ra：0.4～1.6
除去加工をする場合

Ra：3.2～6.3

除去加工をしない場合
Ra：12.5～25

表1　JIS B0601の変遷

算術平均粗さ
最大高さ
十点平均粗さ

2013
Ra

Rz

RzJIS

2001
Ra

Rz

RzJIS

1994
Ra

Ry

Rz

1982
Ra

Rmax

Rz

算術平均粗さ
最大高さ
十点平均粗さ

ISO25178-2:2012
Sa
Sz

S10z

JIS B0681-2:2018
Sa
Sz
－

表2　ISO 4287の変遷

算術平均粗さ
最大高さ
十点平均粗さ

1997
Ra

Rz

廃止

1984
Ra

Ry

Rz

※JIS B0031で制定された記号を用いる際は、指示値は求める値を
　直接記載する。
　例）　　Ra 0.8 　　Rz 1.6　など

※JISには三次元表面粗さの図示記号は定められていない。

図示法 －

JIS ISO25178-1:2016

除去加工の有無を
問わない

除去加工をする

除去加工をしない

●お問い合わせ先／ 京都府中小企業技術センター 基盤技術課 化学分析係　TEL：075-315-8633  E-mail：kiban@kptc.jp
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水素貯蔵材料とは
　気体は一般的にはボンベやタンクに高圧で保存されますが、水
素を効率よく保存、運搬するため水素貯蔵材料に貯める方法が研
究されています。水素貯蔵材料とは何らかの物理化学的な親和力
を利用して、水素を貯蔵することが可能な固体、または液体です。
水素の出し入れの反応（以下、単に“反応”といいます）の際には熱
エネルギーの移動が伴います。反応が進むためには移動した熱を
速やかに逃がすため、熱伝導性が高いことが求められます。下表
に示したような合金（水素吸蔵合金）の研究が進められています。
これらの金属は高価であったり、水素貯蔵量が1～4wt%程度であ
るため、特性に応じて適材適所で使用されることが求められます。

Mg/Fe（マグネシウム/鉄）積層体
　Mgは資源として地球上に豊富に存在するため安価な材料
で、水素とイオン結合をして水素を貯めていきます。この反応は
約300℃で作動するため、Mgは水素の中規模輸送や、長期保存
に適しているといわれています。MgH₂（水素化マグネシウム）は
理論的には7.6wt％と表の水素吸蔵合金に比べ多量の水素を

貯めることができます。しかし、実際には
表面に水素化物が形成されると中心部ま
で反応が進まず、6割ぐらい（4.7wt％）し
か水素化しません。これを効率化するた
めには、Mgを微粉末化したり、ひずみな
どの欠陥を導入する方法があります。ただし、微粉末化した場合
は熱伝導性や安全性が低下し、反応が進みにくくなります。
　「Mg/Fe積層体」とはMgとFeを積層して圧延することを繰り
返したもので、Mgを一次元方向にナノサイズ化することがで
きます。また、MgH₂はMgに比べ熱伝導性が悪いのですが、Fe
が存在するため、全体として高い熱伝導性を保ち、高い反応速
度を保つことができます。また、MgとFeは300℃の作動温度で
も互いに混じり合わないので、反応の前後でもMg/Fe積層体
の元の形状を保つことができます。積層体の形状はシート状の
他、ワイヤー状のものも作製可能です。たとえば上図のような
断面のワイヤーでは長さが10mmの場合でも20mmの場合
でもMg全体の9割近くで水素化され、新たな水素貯蔵材料と
して期待されています。
　当センターではこのような最新技術トレンドを紹介する化学
技術セミナーを開催していますので、ぜひご参加ください。

ゼロエミッションに向けて
～水素貯蔵材料の利活用～トレンド

TREND INFORMATION

技術
　水素貯蔵材料は、水素を安全・コンパクト・長期間にわたって貯蔵、輸送するために欠かせない技術です。二酸化炭素を排出せず、地球
温暖化対策の切り札と言われる水素エネルギー活用の鍵を握る技術についてご紹介します。

基盤技術課　濱田 幸子

Mg/Fe積層体化
（ワイヤー状）

表　水素吸蔵合金の例

100µm

←Mg←Mg

FeFe

型 合金
AB5 LaNi₅、CaCu₅
AB2 MgZn₂、ZrNi₂
AB TiFe、TiCo
A2B Mg₂Ni、Mg₂Cu
固容体型 Ti-V、V-Nb

金属原子

水素原子

出典 :令和3年3月4日開催　第2回化学技術セミナー
｢ゼロエミッションに向けて～水素貯蔵材料の利活用～」
関西大学化学生命工学部化学・物質工学科 近藤亮太准教授


