
仕上げ記号の表面粗さの標準数列

Ra Rmax Rz

0.2a 0.8S 0.8Z

1.6a 6.3S 6.3Z

6.3a 25S 25Z

25a 100S 100Z

～
備考　 １．仕上げ記号の三角は正三角形とする。

２．表の標準数列以外の値を特に指示する必要がある場合は、仕上げ記号にその値を付記する。

３．指示する表面粗さの範囲が表の異なる区間にまたがるとき、三角の数は表面粗さの上限に合わせる。

特に規定しない

表面粗さの標準数列
仕上げ記号



各種加工法による粗さの範囲
表面粗さの表示 0.1S 0.2S 0.4S 0.8S 1.6S 3.2S 6.3S 12.5S 25S 50S 100S 200S 400S

粗さの範囲
μ m 0.1以下 0.2以下 0.4以下 0.8以下 1.6以下 3.2以下 6.3以下 12.5以下 25以下 50以下 100以下 200以下 400以下

記号
鍛造 精密
鋳造 精密
ダイカスト
熱間圧延
冷間圧延
引抜キ
押出シ
タンプリング
砂吹キ
転造
仕上げ記号
正面フライス削リ 精密
平削リ
彫削リ
フライス削リ 精密
精密中グリ
ヤスリ仕上 精密
丸削リ 精密 上 中 荒
中グリ 精密
キリモミ
リーマ通シ 精密
ブローチ削リ 精密
シェービング
研削 精密 上 中 荒
ホーニング仕上 精密
超仕上 精密
バフ仕上 精密
ペーパ仕上 精密
ラップ仕上 精密
液体ホーニング 精密
バニシ仕上
ローラ仕上
放電型彫
ワイヤーカット放電
化学研磨 精密
電解研磨 精密

無記号または　～

－

加工方法
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