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概要

構造概要
工事名称：令和4年度 補助道路橋梁修繕工事

検査場所：

施工箇所：支柱 工場溶接部

工事内容：超音波探傷試験 (工場製作完全溶込み溶接部)

発注者名：

請負者名：

試験年月日
令和 6年 2月 19日

試験実施者

井上 典男 (JIS Z 2305 N10072874 超音波探傷試験レベル2)

辻  宏和 (JIS Z 2305 N10345615 超音波探傷試験レベル2)

試験項目
超音波探傷試験（斜角一探触子法 ）

令和4年度  補助道路橋梁修繕工事に伴う、歩
道橋改修部の工場溶接（完全溶込み溶接部）の超音波探傷試験を実施し、
施工上に問題無いことの確認を目的とする。
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工 事 名 称 令和4年度 補助道路橋梁修繕工事

検 査 場 所

施 工 箇 所

工場溶接部

支柱 （完全溶込み溶接部検査）

溶 接 方 法 半自動ガスシールドアーク溶接法

天 候

探 傷 方 法

表 面 状 態

検 査 年 月 日

探 傷 器 名 UI-25

製 造 会 社 名 菱電湘南ｴﾚｸﾄﾛﾆｸｽ株式会社

製 造 番 号

探 傷 器 名

製 造 会 社 名

製 造 番 号

探 触 子 名

製 造 会 社 名

製 造 番 号

点 検 年 月 日

Ｓ Ｔ Ｂ 屈 折 角

接 近 限 界 長 さ

遠 距 離 分 解 能

不 感 帯 距 離

基 準 感 度

使 用 試 験 片 STB-A1.A3 ・ RB41-№1

接 触 媒 質 グリセリン相当

探 傷 面 の 状 態 圧延肌

探 傷 感 度 φ3mm 横穴 H線 80％

検 出 レ ベ ル

適 用 規 格 日本産業規格 JIS-Z-3060 「鋼溶接部の超音波探傷試験方法」 準拠

判 定 基 準 L検出レベル  きず長さは検査箇所の板厚の1/3以下の場合を合格とする。

試 験 時 期 溶接後24時間以上

検
査
仕
様

備

考

35.0 ｄB

探

傷

条

件

探 傷 範 囲 0 ｽｷｯﾌﾟ ～ 1 ｽｷｯﾌﾟ

修 正 操 作 なし

Ｄ Ａ Ｃ 使 用 操 作 なし

L検出レベル

 3.0ｍｍ

 0.0ｍｍ

探

触

子

 （株）検査技術研究所

ＸＡ１６８１６

2024.2.19

69..0°

11.0ｍｍ

5C10 X 10A70

検 査 技 術 者

井上 典男 JIS Z 2305 N10072874 超音波探傷試験 ﾚﾍﾞﾙ2

辻  宏和 JIS Z 2305 N10345615 超音波探傷試験 ﾚﾍﾞﾙ2

点 検 年 月 日   2023年8月28日

増 幅 直 進 性 +0.6％   -1.1％

U112J261638 時 間 軸 直 線 性 +0.0％   -0.0％

点 検 年 月 日

超音波探傷試験仕様
下記の通り試験を行いました。

一

般

事

項

曇り  

斜角一探触子法 

圧延肌

令和6年2月19日

工 事 内 容

探
傷
器

増 幅 直 進 性

時 間 軸 直 線 性

4
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検査対象検査実施 抜取率 不合格 合格率

個所数 個所数 （％） きず有 きず無 個所数 （％）

4 4 100% 0 4 0 100%

8 8 100% 0 8 0 100%

10 10 100% 0 10 0 100%

9 9 100% 0 9 0 100%

2 2 100% 0 2 0 100%

以下余白

下フランジ部 3

柱大組部上フランジ部 4

階段下BPｘフランジ 5

Ｐ4-P3 支柱

ベースプレート 1

仕口部（スチフナー部） 2

超音波探傷試験結果概要

工場溶接部

部材記号 ロット№
合格個所数

6

SAMPLE



１．走査方法

（ａ） ジグザグ走査

探触子をジグザグに走査する方法で、走査範囲は原則としてビードに接近する位置から、１スキップの

距離以上とする。

（ｂ） 左右走査および前後走査

探触子溶接部距離を一定にして、探触子を溶接線に平行に走査する方法であり、前後走査は、探触子

を溶接線に直角方向に走査する方法である。

検出した異常部のエコーの最大値を見出すため、および欠陥の位置と大きさを測定するために行う。

（ｃ） 首振り走査

探触子入射点を中心にして探触子を回転し、走査する方法。

欠陥の方向性および形状を推定するために必要に応じて行う。

（ｄ） 振り子走査

探触子を欠陥を中心とする円周上を中心に向けて移動する走査方法。

欠陥の方向性および形状を推定するために必要に応じて行う。

（ｅ） 横方形走査

溶接部の全断面を探傷するために走査間隔は，探触子の有効ビーム幅以下で走査する方法。

（ｆ） 縦方形走査

溶接部の全断面を探傷するために走査間隔は，探触子の振動子幅の１／２以下で走査する方法。

探傷方法
7
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きず Ｗ 探触子入射点からきずまでの

Ｂ 裏面より検出

θ 実測屈折角 ｋ 溶接部に直角方向の距離

ｔ 板厚

Ｘ ｌ きず指示長さ

ｚｆ きず深さ

Ｙ 上図の開先面０点から ： ｄ＝Ｗｃｏｓθ）

： ｄ＝2ｔ－Ｗｃｏｓθ）

Yf 探触子入射点からきずまでの ： ｄ＝ｔ－Ｗｃｏｓθ）

基準とする部材端部から

探触子入射点までの距離 （裏面から直射の場合

水平距離

探触子入射点までの距離あるいは、 （一回反射の場合

きず記録記号例

Ｔ 継 手

突合せ継手

超音波伝搬距離（ビ－ム路程）

（ｚ＝Ｙ－Ｗｓｉｎθ）

基準とする部材端部から

探触子入射点までの距離 （直射の場合

-k

Ｙ

ｔ

Ｗ

+k

B B

zf

k

θ

Ｘ

溶接部

ｌ

ｔ2

zf

-k +k

k
Ｙ

Ｗ
θ

ｔ1 Ｘ

溶接部

l
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・超 音 波 探 傷 試 験 結 果
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ﾃﾞｰﾀ

検査日 判定 検査日 判定 №

BP 2/19 合 格 - - - -

BP 2/19 合 格 - - - -

BP 2/19 合 格 - - - -

BP 2/19 合 格 - - - -

SU 2/19 合 格 - - - -

SL 2/19 合 格 - - - -

SU 2/19 合 格 - - - -

SL 2/19 合 格 - - - -

SU 2/19 合 格 - - - -

SL 2/19 合 格 - - - -

SU 2/19 合 格 - - - -

SL 2/19 合 格 - - - -

CL 2/19 合 格 - - - -

CL 2/19 合 格 - - - -

CL 2/19 合 格 - - - -

CL 2/19 合 格 - - - -

BU外側 2/19 合 格 - - - -

BL外側 2/19 合 格 - - - -

BL内側 2/19 合 格 - - - -

BU外側 2/19 合 格 - - - -

BL外側 2/19 合 格 - - - -

BL内側 2/19 合 格 - - - -

BU外側 2/19 合 格 - - - -

BL外側 2/19 合 格 - - - -

BL内側 2/19 合 格 - - - -

BU外側 2/19 合 格 - - - -

BL外側 2/19 合 格 - - - -

BL内側 2/19 合 格 - - - -

BU外側 2/19 合 格 - - - -

BL外側 2/19 合 格 - - - -

BL内側 2/19 合 格 - - - -

車道側 2/19 合 格 - - - -

側溝側 2/19 合 格 - - - -

⑥

⑦

以下余白

①

③

④

⑤

S

W

N

E

P4-P3 支柱 N

W

W

N

E

E

S

S

②

超音波探傷試験結果一覧表

工場溶接部
検査結果 補修後再検査結果

備考部位部材記号 方向
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きず きず指示

領域 指示 分類 長さの 判定

（ｍｍ） （ｍｍ） （度） 長さ 境界値
ｋｄ

超 音 波 探 傷 試 験 き ず 記 録 表

Ｐ4支柱 令和6年2月19日

データ№
検査箇所

開先 形
状

溶接長 屈折角 探傷面
き ず 位 置

Ｘ Ｙ Ｗ

板厚

記録すべき指示エコーなし
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