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ム系 う でも試料間で いが ら

れた。しかしながら、 の での

結果と していない も り、 う

の形状を しているとは いがたい。この

ではレー ー光の回 ー から 相当

を き出すもので るため、 状の う

の に きで ったと われる。また

う は いに み合い すい形状となってい

るため、 次 的に結合する 能 も い。

による 次 の解 な の 処理条件が確

できれ な形状の評価 として 用でき

る 能 が る。 

 

表５ 度 の結果 

 

 

  

では、 のグリスを として な

析・ を行い、グリスの スについ

て した。 

 FT-IR では、 来 おりのグリスを のまま

析する でも いが られるものも ったが、

基 と う を 離することで、基 の

を き、 う の を し すくなるこ

とがわかった。 

 XRF では、各グリスに まれる の いで

れ れのグリスの をでき うなことがわかっ

た。 と の れ れの を で

きた。 

 DSCでは、グリスを 離しなくても DSC ーク

度により う の が できる 能

が示 れた。 

 SEM による では、 離した う の

を行うことで、 の う でも形状

の いが られる 能 が った。 

 度 では、 れ れの試料で

な に いが られたが、SEM の 結果と

ず、 のような が結果に を し

ているのかは 明で った。 

 

５ 考察 

 にグリスの を行う には、ケース

ケースの 応となるが、まずはグリスを 処理か

つ少量で 析できるFT-IRとDSCによる 析が

いと考えられる。 の後状 に応 て、XRF

SEM な の う の 析の 、グリスを

う と基 に 離して 析を行うという

スが れる。 回は していないが、

ル 光 析 GC-MSによる基 の

析と み合わ る も で る。 

場で 用 れて からの を けた

グリス したグリスについては、

では としていない。 に 場で 用 れた

グリスの 析をする場合は の を考

し、 の による が少ない を

することが ましい。 
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１ 基   

２ 基  任  

 基  任 

（  基  ） 

の の  

1 
   2 

3 

   

来の （ 次 ）よりも での評価が 能で る （ 次 ）を 的に 用す

るため、 の について を行った。また、 の条件を するための についても

を行った。 の結果、表 の最も いとみなす のスケールより の ができるこ

とが かり、 れにより たりの 時間を 来よりも大 に できることが かった。 

 
１  

は、 よりも での評価が 能

で るが、 の では、 数が く

なり、 する間 ・ によっては に す

る時間は 大なものとなってしまう。また、

では、ISO JIS において、Sa の

ー と 間 ・ の関 けが

れていないため、 間 ・ については

の に られているのが 状で る１,２）。

のため、 を えてしまわ ように

間 を く したことで、 も

くなってしまう、という な を

行ってしまうことが い。当 ーにおいても

ではなく、 目的に応 た 間

の な ド スができていないため、 で

は、 時の の を行った。 

 

２  

（ ・ ・

（ ー ）・ （ スリ）・フ ス・ 

フ ス・ ）を用いた。各 に 

 

 

 

 

おいて めに、 値として 間 を く

（ 度: ） し、 ー を 出す

る。次に 値よりも 間 を て（

度: ）、 に ー を 出する（図

１）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ １ 

これを り し、 度を 減 ても でき

る 度を 度として 出した（図２）。 

 

 

 

 

 

 

 

図２ ２ 
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出した 度での 間 を最も

的な とした。 

また、 度を評価する の

ー は、各 の からの の の 値

で る Sa 値（ ） ,４） 、表

形状の 的な （ ）の 的な大

き を表す Sdq 値とした ,４）。 機 ・

・ 条件 は以 に示す。 

・  

用機 ：レー ー 次

 [NH-3SP（ 光 ）] （ 合

５, ）） 

： =250 m、 =250 m 

度は 度として 出。 に 間

を ていくことで 度を る。

間 は に、 に 間 とした。 

度は 4.0[ / m2] （ 間 ： =0.5

m、 =0.5 m）、所 時間 5.2時間。 

・  

用機 ： 形状 ス ム（ ） 

[フ ーム リ ーフ PGI1200（ ック

ー ー ）] （ ５, ）） 

： =500 m、 =500 m 

度は 度（ ）として 出。 の

間 のみ ていくことで 度を る。

度は 1.0[ / m]（ 間 ： =1.0 m、

=1.0 m）、所 時間 3.6時間。 

機 の 、 の 動速度は

数に しないため、 の 間 を変

ても時間 は変 しない。 

 

なお、 では、 ー を 出する で

のフ ル 処理を行っていない状態で 出してい

る（ は S-L を 用）。これは、フ ル

処理による （ とう りの 離による ）

を するためで る。 

３ 結果 

３．１ の  

３．１．１ Rz6.3  

結果を図 、図４に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図３ Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Sdqの  

 

図 、図４の グ フより、Sa 値評価では

度 0.48[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.80[ / m2]を 度とした。  

 

３．１．２ Ra0.4  

結果を図５、図 に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図５ Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Sdqの  

 

図５、図 の グ フより、Sa 値評価では

度 0.25[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.48[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．３ Rz6.3  

結果を図 、図 に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Sdqの  

 

図 、図 の グ フより、Sa 値評価では

度 0.32[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.48[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  Rz25.0  

結果を図 、図10に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図10 Sdqの  
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出した 度での 間 を最も

的な とした。 

また、 度を評価する の

ー は、各 の からの の の 値

で る Sa 値（ ） ,４） 、表

形状の 的な （ ）の 的な大

き を表す Sdq 値とした ,４）。 機 ・

・ 条件 は以 に示す。 

・  

用機 ：レー ー 次

 [NH-3SP（ 光 ）] （ 合

５, ）） 

： =250 m、 =250 m 

度は 度として 出。 に 間

を ていくことで 度を る。

間 は に、 に 間 とした。 

度は 4.0[ / m2] （ 間 ： =0.5

m、 =0.5 m）、所 時間 5.2時間。 

・  

用機 ： 形状 ス ム（ ） 

[フ ーム リ ーフ PGI1200（ ック

ー ー ）] （ ５, ）） 

： =500 m、 =500 m 

度は 度（ ）として 出。 の

間 のみ ていくことで 度を る。

度は 1.0[ / m]（ 間 ： =1.0 m、

=1.0 m）、所 時間 3.6時間。 

機 の 、 の 動速度は

数に しないため、 の 間 を変

ても時間 は変 しない。 

 

なお、 では、 ー を 出する で

のフ ル 処理を行っていない状態で 出してい

る（ は S-L を 用）。これは、フ ル

処理による （ とう りの 離による ）

を するためで る。 

３ 結果 

３．１ の  

３．１．１ Rz6.3  

結果を図 、図４に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図 、図４の グ フより、Sa 値評価では

度 0.48[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.80[ / m2]を 度とした。  

 

３．１．２ Ra0.4  

結果を図５、図 に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図５ Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Sdqの  

 

図５、図 の グ フより、Sa 値評価では

度 0.25[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.48[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．３ Rz6.3  

結果を図 、図 に示す。 : 度、 

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

図  Sdqの  

 

図 、図 の グ フより、Sa 値評価では

度 0.32[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.48[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  Rz25.0  

結果を図 、図10に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図10 Sdqの  
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図 、図 10 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に 度 0.25[ / m2]を 度とし

た。 

 

３．１．５ Ra3.2  

結果を図 11、図 12 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図11 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図12 Sdqの  

 

図11、図12の グ フより、Sa値評価では

度 0.48[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.80[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  Ra0.8  

結果を図 13、図 14 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図13 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図14 Sdqの  

 

図13、図14の グ フより、Sa値評価では

度 0.042[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.25[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  丸 Ra1.6  

結果を図 15、図 16 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図15 Saの  
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図16 Sdqの  

 

図15、図16の グ フより、Sa値評価では

度 0.042[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.64[ / m2]を 度とした。 

 

３．２ の  

３．２．１ Rz6.3  

結果を図 17、図 18 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図17 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

図18 Sdqの  

図17、図18の グ フより、Sa値評価では

度 0.10[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.25[ / m]を 度とした。  

 

３．２．２ Ra0.4  

結果を図 19、図 20 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図19 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図20 Sdqの  

 

図 19、図 20 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に0.086[ / m]を 度とした。 

 

３．２．３ Rz6.3  

結果を図 21、図 22 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図 、図 10 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に 度 0.25[ / m2]を 度とし

た。 

 

３．１．５ Ra3.2  

結果を図 11、図 12 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図12 Sdqの  

 

図11、図12の グ フより、Sa値評価では

度 0.48[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.80[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  Ra0.8  

結果を図 13、図 14 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図13 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図14 Sdqの  

 

図13、図14の グ フより、Sa値評価では

度 0.042[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.25[ / m2]を 度とした。 

 

３．１．  丸 Ra1.6  

結果を図 15、図 16 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図16 Sdqの  

 

図15、図16の グ フより、Sa値評価では

度 0.042[ / m2]、 Sdq 値評価では 度

0.64[ / m2]を 度とした。 

 

３．２ の  

３．２．１ Rz6.3  

結果を図 17、図 18 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図18 Sdqの  

図17、図18の グ フより、Sa値評価では

度 0.10[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.25[ / m]を 度とした。  

 

３．２．２ Ra0.4  

結果を図 19、図 20 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図19 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図20 Sdqの  

 

図 19、図 20 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に0.086[ / m]を 度とした。 

 

３．２．３ Rz6.3  

結果を図 21、図 22 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図21 Saの  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図22 Sdqの  

 

図21、図22の グ フより、Sa値評価では

度 0.17[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 

 

３．２．  Rz25.0  

結果を図 23、図 24 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図24 Sdqの  

 

図23、図24の グ フより、Sa値評価では

度 0.17[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 

 

３．２．５ Ra3.2  

結果を図 25、図 26 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図 25、図 26 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に 度 0.25[ / m]を 度とし

た。 

３．２．  Ra0.8  

結果を図 27、図 28 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

 

図27 Saの  

 

 

 

図28 Sdqの  

図 27、図 28 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に 度 0.052[ / m]を 度とし

た。 

３．２．  丸 Ra1.6  

結果を図 29、図 30 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 

 

 

 

 

図29 Saの  

 

 

 

 

 

図30 Sdqの  

図29、図30の グ フより、Sa値評価では

度 0.25[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 

 考察 

．１ の  

各 における 度の結果を表１に

まとめる。 

表１ 度の結果 
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図21、図22の グ フより、Sa値評価では

度 0.17[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 
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図23、図24の グ フより、Sa値評価では

度 0.17[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 
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結果を図 25、図 26 に示す。 : 度、
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価 に 度 0.25[ / m]を 度とし

た。 
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結果を図 27、図 28 に示す。 : 度、
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図 27、図 28 の グ フより、Sa、Sdq 値評

価 に 度 0.052[ / m]を 度とし
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結果を図 29、図 30 に示す。 : 度、

:Sa、Sdq値で を評価する。 
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図30 Sdqの  

図29、図30の グ フより、Sa値評価では

度 0.25[ / m]、 Sdq 値評価では 度

0.052[ / m]を 度とした。 

 考察 

．１ の  

各 における 度の結果を表１に

まとめる。 
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31  

図31 の表  

以 の表 形状は、 行の

変 が しいため、 の 間 のみを

た では表 形状に まり変 が られな

かった。（図32・図33 ） 

図32 表  

図33 表  
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 （ ）

34 35  

図34 Rz6.3  

図35 Rz6.3  

 の試験 においても、 に を

行ったが、 以 の表 形状は、

行の 変 が しいため、 のみを行っ

た。 結果を表２に示す。 

表２ ルの  

表２で めた スケールと、表１でまとめ

た Sa値評価での 度から、１ 当たり

に な 数を めた。結果を表 に示す。 

表３ 数の  

 

これより、Sa 値評価での 度 で

の を行いたい場合は、 における 

表 の最も いとみなす のスケールから

の ができると考 できる（ 度

の間 ）。 
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かった。（図32・図33 ） 
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図35 Rz6.3  

 の試験 においても、 に を

行ったが、 以 の表 形状は、

行の 変 が しいため、 のみを行っ

た。 結果を表２に示す。 

表２ ルの  

表２で めた スケールと、表１でまとめ

た Sa値評価での 度から、１ 当たり

に な 数を めた。結果を表 に示す。 

表３ 数の  

 

これより、Sa 値評価での 度 で

の を行いたい場合は、 における 

表 の最も いとみなす のスケールから

の ができると考 できる（ 度

の間 ）。 
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５  

度を ていくと、 ー

Sa は 数関数的 （または減少） に る

ため、 時間 のよい 間 （ 間 ）は

することが った。 

の間 は、表 の最も いとみなす

のスケールより の ができることが っ

た。 

状の と比較して、 たりの

時間を少なくとも 75  減できることが

った。 

考  

１）JIS B 0681-3:2019 レー  

２）ISO 25178-3:2012  Specification operators 

）JIS B 0681-2:2018 用 、 表 状

ー  

４）ISO 25178-2:2012 Terms, definitions and 

surface texture parameters 

５）JIS B 0681-6:2014 表 状 の  

）ISO 25178-6:2010 Classification of methods 

for measuring surface texture 
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ル の 

の in-situ  

                           1 

   2 

   3 

   

では、 リ レ を ノ クリレー 系 で 合した試験 について

試験を行い、 ル ー グによって 材 間に する の 動を

的に評価し得るかを した。 の結果、 に内 れる 離 の 解に

う 離 が、 を ー とすることで 的に できることが明らかとなり、

では 来まで しかった 合 に る の in-situ な評価 として ル ー グ

を 用できることを示した。 

 
１  

を用いた 材の 合は くより行

われているが、 合状態に る の 状態

を 的に 析する が いことから、 離・

の 具合が た後に を解析すること

が 的な れとなっている 1）。したがって、

合状態に る の 状態を 的に評価

することが出来れ 、 材の の

ルを に することが できるため、これ

を し得るような評価 が まれている。 

ここで、 ル は 0.1～10THz までの間

の 数を つ として れ、

ス ック、 ックス の 材料 の れ

た を することを とする 2）。 にな

り、フ ム レー ーを用いた 的な

ル ルスの発 が確 れたことから、

ス 5G を えた における の調 が

発に行われている か、 材料の 析 

 

 

 

 

としての応用 2） に わる な

用の光 3）な な 用 において

が められている。このような で、 ら

は ル の 材料に して れた

を つという に 目し、 材料と 合状態

に る の 動を評価する としても

用出来るのではないかと考えた。 

こで、 では の な と

なる 解を に、 で 合した

に して 試験を行うことで、意図的に

を た ル試験 を し、

ル の 光 析から得られる ル ー

グから 合 に る の 動を

的に評価し得るかを した。 

 

２ 験  

２．１  

では、 ル ー グにより

材の 間に する の を評価する

ことを目的とするため、 ルとして取り る

試験 に関しては、 ル における 材

の 能が く、 の 能が 度に るよ

１ 基   

２ 基  任  

 応用  任  
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