
工業技術

報告

-97-

１　はじめに

（ ）

技術

）

（ 0 0 1 2 ）

研究

報告

　　　　　　　　　　　 　　 *

　　　岡 　 　　 　

Estimation of surface roughness by using color imaging

NAKANO Masaharu,  OHTA Yukihiro,  OKADA Kaede  and  KATOH Makoto

A method of estimating surface roughness by using colorimetric data from an object' s surface has been 
developed in order to allow the macroscopic distribution to be measured q uantitatively in a short time. Surface 
roughness was estimated from the distribution of colorimetric data that was obtained using an imaging colorimeter 
and plotted on an x y chromaticity diagram. The relationship between several areal roughness parameters that were 
measured using a confocal microscope and the colorimetric distribution was evaluated by using roughness 
comparison specimens. The width of the colorimetric distribution was approx imated to an ex ponential function of 
Sa within the range of 0.3 to 4 7 µ m, where Sa is the arithmetical mean height of the scale limited surface and one of 
the height roughness parameters. In addition, the authors confirmed that the newly developed method could be 
applied to estimate other roughness parameters, as well.

Keywords : Surface roughness,  colorimetry,  imaging,  colorimeter,  confocal microscope.
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２　方法
2.�1　試料
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2.�2　共焦点顕微鏡による表面粗さ測定
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2.�3　測色による表面粗さ推定
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３　結果および考察
3.�1　共焦点顕微鏡で測定した試料表面形状と粗さ
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写真１　粗さ比較見本板（放電加工面）

図１　測色による表面粗さ推定の概念図図、表及び写真
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3.�2　試料表面の測色値と表面粗さの関係
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図３　Saとその他の粗さパラメータとの関係
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図２　試料表面の輝度画像（上）と断面形状（下）
加工面の表面  加工 6.2 l 88  

7.7 l 109  6.6 l 5

図、表及び写真

図

(b)

(a)

図 Saと の の さ との関係

Saと さ 、(a) 関 さ Sa 、(b) 方
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図 Saと の の さ との関係
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図 表 さと 表 の色との関係 =8mm
(a) Sa=0.3μm、(b) Sa=2.7μm、( ) Sa=14.4μm、( ) Sa=46.8μm。
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図 表 さと 表 の色との関係 =15mm
(a) Sa=0.3μm、(b) Sa=2.7μm、( ) Sa=14.4μm、( ) Sa=46.8μm。
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図４　表面粗さと試料表面の色との関係
（f=8mmレンズ）
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図５　表面粗さと試料表面の色との関係
（f=15mmレンズ）

0 2 14 4

4

図６　Saと色分布の拡がり幅との関係
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図 Saと色分布の拡がり幅との関係
拡がり幅の方向 、●  x方向、  y方向 。 、(a) =8mm、
(b) =15mm 。 、 数 。
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図７　評価領域の大きさと色分布の拡がり幅との関係
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図７ 評価領域の大きさと色分布の拡がり幅との関係

(a) x方向、(b) y方向の色分布拡がり幅。○：Sa=0.3μm、●：Sa=2.7μm、□：
Sa=6.2μm、■：Sa=14.4μm、△：Sa=46.8μm。
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表１(p101 に挿入)

表１ 評価領域の大きさ

評価領域 縦（mm） 横（mm） 画素数（px）
１ 0.5 0.5 100
２ 1.3 1.3 625
３ 2.6 1.3 1,250
４ 2.6 2.6 2,500
５ 5.1 2.6 5,000
６ 5.1 5.1 10,000
７ 8.4 5.6 18,150

表１　評価領域の大きさ
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図８　表面加工法による色分布拡がりの違い




