
�t �‘ �” 検査に合格したものに加え，『｢ガス導管円
周溶接部の超音波自動探傷方法 ｣((社 )日本ガス協会 )によ

り超音波探傷試験を行い，その等級分類が 1類若しくは 2

類であるものをいう』と追加された。
これにより，国内ガス導管溶接部の完成検査は，これま

での放射線透過試験（RT）に加え，超音波自動探傷装置に
よる検査（AUT）も適用可能となった。

JFEエンジニアリングでは，国内で初めて，（社）日本ガ
ス協会の ｢

ガス導管円周溶接部の超音波自動探傷方法 ｣に
完全準拠した超音波自動探傷装置「NAIScan」を開発し，
実工事に適用しているので，ここに紹介する。こな特長に加え，
「NAIScan」は，前述の ｢ガス導管円周溶接部の超音波自動
探傷方法 ｣((社 )日本ガス協会 )の規定を制定する際の実験
に使用された実績もある装置で，以下のような特長を備え
ている。
(1) 記録性：超音波探傷波形の全てを記録，保存，再現す

る。記録されている波形を使用して，オフラインで探
傷結果の確認が可能である。

(2) 探傷データの画像化：超音波探傷

波形からしきい値を
超えたエコー位置を溶接部平面図，溶接部断面図にプ
ロットし，検査結果を画像表示する。

(3) 迅速な探傷作業：溶接部を挟み込むように高速スキャ
ナーにセットされた 2個の探触子により，迅速に探傷

が行われ，直径 600 mmの鋼管も約 10分で探傷完了す
る。また，本装置では，探触子の接触面に水を自動供
給することで，探触子と鋼との安定した接触状態を確
保している。そのため，グリセリンなどを使用уу自で 愀 用ゔ∵約㎈探触子 5 MHz，10× 10 mm，6

z させた。
2010年 10月現在も高圧ガス導管の建設工事において，

RTを補完するための AUT装置として，「NAIScan」が稼動
しており，これまでに約 2 200リングの検査実績を積んでい
る。
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Photo 1  Automatic ultrasonic testing system “NAIScan”

写真 1 超音波自動探傷装置「NAIScan」
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4. ｢NAIScan｣による検査

「NAIScan」の適用は，管厚のテーパ加工をしていない直
管同士の溶接部を中心に行われ，スキャナの取付けの制約
があるエルボおよびチーズは，適用対象外としている。
日常の運用における装置の精度確認は，検証用試験体を

毎日作業前に探傷し，所定の検出結果が得られていること
を確認，記録することで，行っている。
現地での判定は，画像表示により，きずの有無をお客様に

ご確認いただき，探傷終了後，事務所にて，ハードディスク
より記録を呼び出し，詳細判定，検査成績書作成を行う。
検査結果は，判定結果を検査成績書として提出するとと

もに探傷の全波形を DVDに記録，提出している。
判定までに要する作業時間は，直径 400 mmの鋼管で，

「NAIScan」と RTの比較を行った結果，「NAIScan」：22分，
RT：38分であり，「NAIScan」の使用により，40％を超える
時間短縮が可能である。
以下に「NAIScan」による検査例として，テストピースの

探傷結果を示す。
(1) 検証用試験体（図1，2参照）

装置の精度確認用に使用している試験体を図 1に示す。




