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1. はじめに 

IoTが実現するデジタルデータを活用した

高度モノづくりにおいて、インライン・インプ

ロセスならびに全数検査を可能にする検査技

術は必要不可欠である。レーザ超音波検査装置

（以下レーザ UT）[1]は，非接触法のため高ス

ループット化が実現でき，高度モノづくりに必

要な検査技術の候補の一つと期待される。しか

し、現状のレーザ UTでは、スループットの観

点においてまだ不十分である。そこで我々は、

高スループット化に向けて、多点同時計測可能

なレーザ UT向け受信器を提案し、装置設計を

行ったのでその結果を報告する。 

2. 装置構成 

図 1 に提案した多点同時計測レーザ UT 向

け受信器（アレイ化の場合）の構成の一例を示

す。ここで用いる検出器は Knife Edge Detector 

(以下 KED)である。KED は表面が粗い試験体

には適用できなかったが、最近、再配線可能な

CMOS イメージセンサを用いることで、この

欠点を解決した KEDが開発された[2]。KEDは

小型で安価であるため、検出器の数を増やすこ

と、またアレイ化することが容易である。レー

ザ光源は、波長の異なる複数の半導体レーザと

し、各検出器の前に光学フィルタを用いること

で、検出器間のクロストークを抑制する。KED

に対して感度がよい波長は近赤外であるため、

位置合せのためのガイド光用光源を加える構

成とする。 

3. 装置設計 

自動車部品の全数検査を想定し、多点同時

計測レーザ UTの設計を行った。一個当りの検

査時間を 10秒以下とした。その結果、表 1で

まとめた性能仕様が必要であることが分かっ

た。この仕様は、我々が提案した装置構成で十

分実現可能である。 
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図 1 多点同時計測レーザＵＴ向け受信器 

 

表 1 多点同時計測レーザ UT設計結果 
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