
9　まとめ

　工場板継ぎ溶接継手の非破壊検査の効率化として超音波探傷試験の自動化どその適用に

ついての検討を行った。

　一般的には超音波自動探傷試験が正しい表現と言われているが、本報では敢えて自動超

音波探傷試験と表現した。超音波自動探傷試験では単に探触子の走査を自動化したものと

のイメージが強く、工場での非破壊検査の効率化を目的とした場合、板継ぎ工程の中に超

音波探傷工程を挿入し、前後工程と円滑に繋げるため超音波探傷の装置化が必要と考えら

れ、自動走査だけでなくデータ処理、等級分類および判定の自動化が必須と考えて、自動

超音波探傷試験システムと表現している。

　自動超音波探傷試験システム導入の具体的なメリットとしては

　①放射線透過試験における放射線障害等に関わる制約が排除できる。

　②　板継ぎ工程内での装置化がし易い。

　◎　探傷時間の短縮が可能である。これにより抜取り検査方式から継手全長検査方式へ

　の移行が可能となり、溶接継手品質の信頼性をより高めることができる。

　④等級分類、判定の自動化が可能である。

　⑤　試験結果がリアルタイムで得られる。

　⑥　データの収録、保管が容易であり、品質管理のだめの分析が容易である。

　⑦探傷作業および判定等の技術依存性が少なく、個人差によるバラツキを排除できる

等が考えられる。

　一方、放射線透過試験と自動超音波探傷試験との欠陥検出精度と信頼性の比較について

は欠陥を平薗的に見るか、側面的に見るかの違いがあり、検出欠陥の寸法を単純に比較す

ることは無理がある。従ってR　TとU　Tの欠陥等級分類による対比比較を行った。

　RTおよびUTとも1，2級を合格、3級以下を不合格とした場合、欠陥に対する合否

合致率は過去の実績データ（263データ）で80％、今回の各種自然欠陥試験体での結果（40

3データ）で66％であったが、R　T合格U　T不合格（16％）およびR　T不合格U　T合格（18

沿の比率はほとんど同じであり、いずれの場合も断面マクロ確認では不合格での欠陥の存

在が確認されている。これらの結果から、U　Tの欠陥検出精度および信頼性はR　Tと同程

度といえる。

　しかしながら、自動超音波探傷試験においても下記の幾つかの問題点が抽出された。

　①欠陥指示長さを算出するため、CRTま炬は画像出力のCスコーブ上で欠陥の囲い
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　込み等の指定を行う必要がある。従って人為的判断が必要であり、結果がリアルタイ

　ムに得られる状況となっていない。

②　不探傷領域が少なくてすむ、余盛ビード等の妨害エコー除去方法が確立されていな

　い。　（不探傷領域の少ない妨害エコー除去方法の考え方を提案した。）

③　サブマージアーク溶接による両面からの板継ぎ溶接継手の重要欠陥である高温割れ

　および溶込み不良の検出に対しての信頼性が低い。

　（局部的高検出レベルゾーン設定の考え方を提案した）

　今後、以上の問題点を解決していくことにより、自動超音波探傷試験の検出精度と信頼

性をより高めることが可能であり、品質保証と検査の効率化の調和のとれた検査体制へ移

行していけるものと確信している。
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