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X線 CTの非破壊試験への適用
研究開発部機械システム担当林健太郎

1. 非破壊試験の目的

各種材料、機器、構造物の内部がどの様な状態か、

またどのような欠陥があるか、どの様な構造、構成に

なっているかを調べるには、これらを破断してその断

面なりを観察するのがもっとも確実であるが、破壊し

ては実際に使用できないものや、破壊できないものも

ある。このように実際に使用するものの評価を行なう

ため、破壊せずに欠陥のかたち、大きさ、位置などの

情報や内部状態を推定しようとするのが非破壊試験で

の目的である。従来の非破壊試験にはX線透過、透視

試験、磁粉探傷、浸透探傷、および超音波探傷等の試

験法が単独もしくは複合して用いられている（図 1)。

こういった非破壊試験により、品質保証に大いに貢

献してきたが、最近の新素材や複合材料、また、新し

い構造物の出現により、新しい非破壊試験法のニーズ 走査における

も発生している。こういったニーズにも応えられる可 サンプリング点

わかれば、 2次元関数f(x, y)が求まるということ

であり「CTの原理」と呼ばれている。

3-1 投影データの収集（撮影）

撮影は図2に示すように物体の横断面をはさんでX

線管とそれに対向して検出器が配置される。この両者

は矢印の方向に、被試験体を横切るように同期して走

査する。一回の走査で一方向のX線の強度分布データ

が得られる。つぎに同平面内にて微小角度だけ回転し、

ふたたび走査を行ない投影データを得る。この動作を

繰り返して 180゚ 以上の多方向からの投影データを収

集すれば全方向からのデータが得られるこ とになる。

被検査物
(‘-----------,-、I 

． 
能性を持ったCTスキャナについて紹介する。

非破壊試験ー［：

官能試験（視覚）

面］］言：：探傷

磁粉探傷

部｛量聴覚）

CTスキャナ

図 1 非破壊試験法の分類

2. CTスキャナとは

非破壊で品物を輪切りにした時の内部構造を画像と

して表示する装置で、この画像は計算機によって作成

されるのでコンピュータ断層像（または断層写真）と

呼ばれている。対象物の全周方向から透過X線データ

を収集し、断面各部のX線吸収係数を求めて断層像を

つくり出すものである。 CT画像はデジタル画像であ

り、濃度分解能が優れているので鮮明な画像が得られ

るだけでなく 、密度分布や形状、寸法の計測などを同

時に行える特長を持っている。もともと人体を対象に

開発されたもので、医療用として広く普及している。

3. CTの原理

CTは、オーストリアの数学者J.Radonが、ある

限られた平面内の 1点1点について、その点を含むあ

らゆる角度の通路に沿っての積分データ（投影データ）

が平面内のすべての点で存在すれば、その囲まれた平

面が再生できることを数学的に証明したことに立脚し

ている。いいかえれば、2次元平面 (x,Y)上におい

て、あらゆる角度からの投影データff(x, y) dlが

撮影領域

X線管 検出器

図2 1回の走査による投影データの収集

3-2 画像再構成

投影データから画像を再構成するには、画素におけ

るCT値（空気をー1000、水を 0としたときの吸収係

数）を未知数とした連立方程式の解法に帰結される。

しかしその膨大な未知数のため、コンピュ ータによっ

ても方程式を解くこと（直接マトリクス法）は容易で

はなく実際的でない。画像再構成演算（アルゴリズム）

はCT装置において核となる重要事項であり、①再生

画像の正確さ、②アルゴリズムの平易さ、③計算時間

の短さ、の点から種々の手法が開発されているが、現

在最も多く採用されている手法として、コンボリュー

ション法（重畳積分法）がある。これはフ ーリエ変換

せずに行えるので、実行時間が短縮され正確な画像が

再生できる特長がある。

3-3 走査型式

第 1世代と呼ばれる前述の方式から第4世代と呼ば

れる方式まで実用化されているが、投影データの収集

手法が異なるだけで目的とする全方向データを得るこ

とには変わりがない。画像の質、構造上での価格差、

データ収集時間の遅早、投影領域などの特性より目的

にそった走査形式がとられている。

． 
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4. CTスキャナの利用分野

非破壊試験として利用できうる分野として、

•高い吸収係数のシェルで囲まれた低吸収の被検体

石炭液化炉

完全密封のメタリック容器やパイプ

ロケット、弾薬

・極めて小さな密度変化のもの

木やコンクリートの構造体

鋳鉄の欠陥や異物の巻き込み

金属や合金の遍析

考古学の対象

•隠れたパターンや複雑な構造の管理

航空、宇宙の複合構造体

中性子燃料や熱交換器のような多用な組織

•他の方法で不可能な特殊な場合の検出・ 複雑な構造体

写真2 試験試料

多層構造の容器や管

． 

•他の非破壊検査法のキャリプレーション

などが考えられる。

例として写真 lにアルミダイキャスト部品のCT像

を示すが、複雑な形状でも巣の位置や肉厚などが即座

に判明し、鋳造方案などにフィードバックができる。

5. X線CTスキャナの能力

欠陥検出能力としては、アルミニュウムの円盤（写

真2)に貫通穴をあけた試験片（直径100mm、白枠で

囲んだ方が0.5mmで他方が0.4mm)では明らかに穴が判

別ができる。写真 3に白枠内のCT値のマ トリクス

（拡大しているので 1画素は0.75mm幅）を示す。この

例ではX線の焦点が0.5mm、出力320KV、 2mAであ

るがマイクロフォーカスのX線CTも報告されており、

今後高出力、高分解能、短時間撮影のCTスキャナも

必要であろう。

写真 1 アルミダイキャスト部品のCT像
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写真3 CT値（ 1/4の値）

参考文献

特許からみたX線CT

X線CT仕様書（東芝）

非破壊検沓便覧

林健太郎

主任研究員

専門：精密測定

精密加工
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コンピュータのよいところ、わるいところ
造形技術部デザイン担当由井 徹

パーソナルコンピュ ーターの普及によってペーパー

レスオフィスが実現するとされていた筈であるが、予

測とはうらはらに、怒濤のように吐き出されるプリン

タ用紙は、紙の浪費の筆頭として問題視されている。

なぜ人は画面から得られるのと同じ情報を、再び紙

の上に定着してみないと気が済まないのであろうか？

考えられる理由の一つに、画面を通して得られる情

報量の少なさ、質の低さがあげられるだろう。一目で

見渡せる文字数が少ない。これを多くしようとして文

字を小さくすると、判読し難くなるということである。

NECのPC9801シリ ーズでは、モニタ ーの大きさ

に関わらず通常640X400の画素数である（ハイレゾリュー

ションモードで1120X750)。

全角文字 lつを表示するのに， 16X16ドット使用し

ており、画面に表示できる全角文字の数は、 40桁X24

行で960文字 (25行目はファンクションキー表示に使

用）、代表的なワードプロセッサーの一つである「一

太郎」の場合、周囲に枠線やステータス表示が入るの

で、 37桁X20行で740文字表示となる。ちなみにその

勘定で行けばこの紙面1ページには2304文字入ること

小さくTると．利ばし11くなるということである．
＂仄：のた如 9シ＇） ーズでは．そニター，，大●さ1J口わらず遠.,.4 0, 4 0 0 
，，iii宴Uである． （9ヽイしゾ＇）ュ ーシ・ンモ ードで 1120'750)
全角文'FIつ●表示するのに． I 6, I 6ドットi更用してん） 藝9こ表示で•
る全角文干のIIU.40桁x2 4行で960文干 (25 tう目はフ 7 ンクシ•ン亭一
長〒にffJI!).Mi匹ワードプ0 セ•， 9 の一つ であるである＇一大“l ，，鳩合
皿にやUやステ ークス景示が入るので． 37枷 20行で740文干表示とらる．
ぢはみにそ，，匹命りばこのl!iiilベージには2304文干入ることになる．
”'k，，出：m09b祖含． OSIこよ 9て11県さnるQ心mnvと1れがる廷面置
1員は． lインチあたり 72i!i.,で長示すること●nl1としており． 1凶 1のははロ・
nっモニターそi畑することで．函面上で見たとおりにプリンクで出力で●るとさ
nている ．
aヱ1%;1 3インチカラーモニ9の場合．函面は640,480の面稟からな 9
て；；ヽJ 冥鱈9こ賓ルな表示II辺は卒．．四'""・'叩ヽ である． 1＆の大●さ9こはJ[T
ると 85 (1口匹""""",りも一言わり小さ＇•iiia となる．さらに函面上ジはX
に高さ20ii"分のメニ,-,<-が占めている．
デ9ィンや． CAD<便う湯含u.このモニターでは＼天いため．蓄遁I9~20 
インチとい9たワイズが用いらnるが．こnら，，湯含で 1024'768とかII
52'870とい 9たiii柔Illこなる．
M~c,bの場合．il‘"刀書f書．サイズの文干●fU目し．モニクーの大●さにもよ
る，，でいぢがい1こliliiiil“1文字表示で●るという盲い方はで●ないが．ー州と

して 13インチ，，モニ9ー誓f更9て五るエディ 9でのほ鼻を表 I"示す．

図 1 Machintoshの画面（全体）

9.J..J．弓．J..1..,.H.J..1..,..I.~.J. .1.. 1.. 19. .1.J..J..17..,.J..J..l~... J..J... l.'t.J..I. 

小さぐすると判読し難くなるという

NECの PC9801シリーズでは、モニ

の画索数である。 （ハイレゾリューシ

全角文字 1つを表示するのに、 1 6 
る全角文字の散は、 40桁x24行ー

図2 Machintoshの画面（実物大）

になる。

AppleのMacintoshの場合、 OSによって提供され

るQuickDrawと呼ばれる描画環境が 1インチあたり

72画素で表示することを前提としており、 72dpiの解

像度を持つモニターを使用することで、画面上で見た

とおりにプリンタで出力できるとされている。

標準的な13インチカラーモニタの場合、画面は640

X480の画素からなっており、実際に有効な表示領域

は225.8mmX 169.3mmである。紙の大きさに換算すると

B 5 (182mm X 257mm)よりも一まわり小さな面積とな

る。さらに画面上部は常に高さ20画素分のメニューバー

が占めている（図1、図2)。

デザインや、 CADに使う場合は、このモニターで

は狭いため、普通19~20インチといったサイズが用い

られるが、これらの場合で1024X 768とか1152X870と

いった画素数になる。

Macintoshの場合、複数の書体、サイズの文字を使

用し、モニターの大きさにもよるので，いちがいに 1

画面に何文字表示できるという言い方はできないが、

一例として13インチのモニターを使って或るエディタ

での結果を表1に示す。

日本語を構成する漢字は画数が多く複雑であり、ア

ルファベットに比べ、一つの文字を表示する為により

多くのドットを必要とする。逆に言えば、同じ解像度

のモニターで同じ大きさの文字を表示した場合、日本

語のほうが判読が難しくなる。図3は7~18ポイント

での画面表示及び印字見本である。共に400dpiのベー

ジプリンタで出力した。

上記のような静的な側面に加えて、次のような動的

な面も見逃せない。

． 

． 
書体／ポイン ト 桁 行 文字数

12 44 27 1188 
ASLFont+ ， 51 29 1479 
細明朝

12 51 34 1734 ， 68 37 2516 
中ゴシック

12 51 29 1479 ， 68 37 2516 
12 44 25 1100 

Osaka ， 61 34 2074 
表 1
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18霧露霜fogdew frost 
12弱弱霜 fog dew frost 
9繋溌舜 togしwtl"O5t

7 ●露禰i 紐如む

18霧壼霜fogdew frost 
12霧藷霜 fog dew frost 
9 霜濶誦 tog dew frost 
7量量霜 had畑l'n:1丈

図3 画面表示（左）と、プリンタによる印字（右）

． 
例えばワードプロセッサの画面を通して文書を見る

状態は、図4のように横書きの巻物を見ることに似て

いる。モニターの解像度の低さを度外視しても、文書

を最初から順番に通読する場合を除き、普通の紙に記

された文書を読むほうが遥に楽である。そのうえコン

ピュータの処理能力が低くて画面のスクロール速度に

イライラするようでは、作業能率が悪いだけでなく、

精神衛生上好ましいものではない。

加えて、通常の文書を作成するときなどは、同時に

複数の別の文書を開いて参照しつつ作業することが多

いが、これに対応するウィンドウシステムによるマル

チタスキング環境は、個人利用でそれほど普及してい

るとはいえない。また、一般的なサイズのモニターを

使用する限り、複数の文書を画面上に併置し作業でき

るほどの表示領域は無く、重なり合ったウィンドゥを

順次手前に持ってくるという手間のかかる作業となる。

召． 
図 4

紙の上に定着しないと安心できないもう一つの理由

は、もっとも信頼すべきデジタル化された情報に対し、

人は本能的にあるいは経験に基づいてなんとなく不信

感を抱いていると思われる。

紙の上に記された情報は原理的に紙やインクそのも

のと共に年月が経つと劣化してくる。虫に喰われ、色

褪せてくるに従いだんだん読めなくなってくる。これ

に対しデジタル化された情報は原理的には永久に不変

である。しかし実際にそうであろうか？

紙に記録された情報であれば、適当な明かりさえあ

れば誰でも時と場所を選ばずそれを読んだり見たりで

18霧露霜fogdew frost 
12霧露霜 fog dew frost 
9 霧露霜 fog dew frost 

7 霧露霜 fog dew frost 

18霧露霜fogdew frost 
12霧露霜 fog dew frost 
9 霧露霜 fog dew frost 
7 霧露霜 fog dew frost 

きる。ところがコンピュータの場合となると、その場

にコンピュ ータが無ければ全く手出しができない。し

かもたいていの場合、それを記録したのと同じか、同

等の装置が無ければ再生できないことになっている。

運良く同じ装置があったとしても、その情報を記録し

たのと同じソフトウェアがなければ、やはり再生でき

ない。

例えばせめて自分の会社内だけでも情報の形式を統

ーしようとした場合、装置、ソフトウェア共に同じも

のに統一してしまうことが一つの解決策かも知れない

が、そのように決めてしまった瞬間から装置、ソフト

ウェアとも技術の進歩から取り残されていく運命とな

る。取り残されても結構。何時まででも同じ装置同じ

ソフトウェアを使って行く覚悟があれば大丈夫かと言

えばそうでもない。仮に紙の上の情報が100年の寿命

しかないとしても、 100年間同じ装置を売ってくれ、

補修部品もストックしてくれるメーカーなどありえな

い。劣化することのないデジタル化された情報である

にも抱らず、音楽用カセットテープに記録されたBAS

ICのプログラムが、たかだか十数年を経た現在ただの

ゴミに過ぎないことを考えれば、実際の耐用年数が紙

の上のそれと比べてどうであるかは明らかであろう。

幾つか例をあげてコンピュータが紙に劣る点を述べ

てみた。ひょっとすると上記のような欠点は本質的で

あり、技術の進歩によってやがて解決される性質のも

のではないのかも知れない。だとすればコンピュータ

は紙に代わるものではなく紙の不便を補うもの、紙で

は出来ない事をするための新しい道具と考えるべきで

あろう。このことについては次の機会に述べてみたい。

由井徹

研究 員

専門：工業デザイン
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ズームインテクノロジ一

太洋工業株式会社

太洋工業（掬は、昭和35年細江正巳社長が捺染用ロ ー

ル彫刻及びメッキ加工工場として設立し、写真彫刻と

いう新しい技術を開発、やがて世界を相手に各種の写

真彫刻技術によって会社を発展させてきた。しかし第

一次石油ショック以降、繊維産業が構造不況に見舞わ

れ、写真彫刻の一分野では経営が不安定であると考え

はじめていた。タイムリィにも、大手電子メ ーカーか

らの打診もあり、昭和56年、従来から培ってきた銅版

のエッチング技術を生かせられる、プリント配線基板

の製造も手がけることになった。新規事業は新規人材

でということで、東京で勤めていた、ご子息の細江美

則氏をリ ーダーとして迎え入れ、パターン精度の向上、

品質安定化に勤め、 三年後本格的に事業を軌道に乗せ

ることとなった。

その後、自社のメッキラインを電子技術で自動化す

る事を皮切りに、プリント回路の設計から素子の実装

まで、基板製作の周辺工程の自動化にも取り組み、そ

んな中から「TYーチェッカー」という商品名のプリ

ント配線板ベアボードテスタ ーを開発した。これは部

品実装前のプリント基板の配線パタ ーンの断線や各パ

ターン間の短絡などパターンの欠陥 (Fig.1)を、マ

イク ロコ ンピュ ータの応用技術によって自動的に検査

し、不良箇所を表示する測定装置である。

Fig. 1 プリントパターンの欠陥

和歌山県では数の少ない電子関連産業への参入となっ

た。その後も高速プリント基板全自動検査システム、

高電圧タイプ、高密度基板対応タイプ、ワイヤーハー

ネスチッカ ー、CAD、ンステム等の開発を続け、 「ゼ

ルコムシリーズ」とのプランド名で、現在30機種にま

で及ぶ製品を生産販売している。検査ポイン ト数も最

大24576ポイントと初期の機種の24倍となり、また高

速化、高機能化が進んでいる。

捺染用ロ ール彫刻からスタ ートし、スクリ ーン彫刻、

プリント基板の製造、自社生産工程の自動化、自社プ

ランド商品の開発販売という歴史的経緯を見ると、常

に社内に蓄積された技術を生かしつつ、新しい技術を

積極的に取入れる並々ならぬ会社の努力がうかがえる。

現在従業員200名の半数以上がエレクトロニクス分野

に携わっており、化学会社から電子産業へ変貌した技

術開発型企業である。最近ではシステムハウスの分野

でも活動しており、食品、化学、繊維、医療、金属加

工など、多方面の自動化・省力化機器の開発を行なっ

ている。大企業から中小企業まで、幅広いユーザーを

持つ細江社長、 「ユーザーの信頼が最も重要」と、従

業員と共に、堅実な企業作りに努めており、世界に向

かって活躍が期待される。

． 

． 
Fig. 2 ベアポードテスター外観

会社プロうィール

所在地 〒640 和歌山市有本661番地

TEL (0734) 31-6311囮

FAX (0734) 32 -5469 

代表者細江正巳

設立昭和35年12月

資本金 6750万円

業種電子産業／印刷製版加工

業績 29億3千万円（平成3年12月期）

従業員 200名

（前田裕司）
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トピックス

皮革排水処理及び副廃物利用に関する文献紹介

水生ヒヤシンスによる皮革工場排水処理

prasad, B. G. S., Thyagarajan, G.and Nayudamma, Y. : J. S. L. T. C., 75、56~58(1991) 

． 

水生ヒヤシンスは水生植物中最も水分の多い一種で、

繁殖が早く 10株が8か月で6百万株に増える。ヒヤシ

ンスは工場排水中の汚染物質を体内に取り込むことに

より排水のBOD,CODを下げ、重金属も除去せるの

で効率的で経済的な排水処理法であると報告されてい

る。そこで本研究的な排水処理法であると報告されて

いる。そこで本研究では、水生ヒヤシンスを皮革工場

排水の処理に利用することを検討した。

皮革工場排水(COD2170, BOD 970, SS 1120, Cr 

60．：数値はrng/1)を家庭下水（COD520, BOD 240, 

SS 280, Cr 0)で希釈し、皮革排水濃度100,80, 60, 

40, 20, 0％の 6組の汚水を用いてヒヤシンスの成長

が停止するまで栽培し、この間の排水を分析し汚染物

質の濃度変化を調べた。

栽培初期は全組でヒヤシンスの成長が見られたが、

約10日後には濃度の高い 3組で衰弱が始まり、 4週間

後には残りの組でも成長が遅くなり衰弱しはじめた。

16日以上栽培しても汚染物質の除去率は数％しか増加

しないこと及び栽培面積の問題から、この栽培期間が

最適と考えられる。この時点でのBOD,COD, SS, Cr 

の除去率（％）は20％組： 80,90, 45,.100 (10日目）、

40％組： 60,70,40, 100、60％組： 45,65,30,80、80%

組： 28,50, 18, 45、100％組： 25,40,15,335、0％組：

85, 95,65であった。以上の結果から、水生ヒヤシンス

は家庭下水で希釈した皮革工場排水の処理に効果のあ

ることが認められた。しかし、ヒヤシンスの栽培には

広い敷地を必要とし、また希釈するのに多量の家庭排

水を用いるため、この処理法は両者が十分に得られる

地域に適する。他の地域では、沈降法などで前処理を

行ってからヒヤシンス栽培で処理することを勧める。

廃水処理及び回収施設の設計（イスタンブール）

Widmann, W., Dobias, J. and lngerle, K. : J. S. L. T. C., 75, 80~84 (1991) 

イスタンプールには200以上のタンナーがあるが、 揮発油で、週4日再生を行う。残りの溶剤は週1日再

地区が狭く拡大する余地が無く、また廃水処理を含め 生を行う。

設備の近代化が必要となってきたため、当局は全工場 放流水：廃水浄化の目標値は、中央ヨ ーロ ッパの直

を新しい工場団地に移すことを決定した。そこでは各 接放流に対する基準を採用した。 COD80％以上除去、

タンナーの廃水は団地内の処理施設に集め、まとめて BOD90％以上除去、 SS60rng/1?,以下、 Cr3+4rng/1?,以

処理を行う。この処理施設の設計について報告してい 下、 s2-2rng/1?,以下などである。この目標値を達成

る。 するため、物理作用（沈殿・浮揚）、化学作用（凝集・

流入廃水：団地全体で毎日 600tの皮を取扱い、廃 酸化・ 還元）、生物作用（好気性・嫌気性）の工程を

水は36000rrlである、主な汚染物質量はCOD200 t, 組合わせて、一般廃水、脱毛廃水、クロム鞣し廃水及

． BOD65 t, S872 t, s2-2. l6t, Cr3 +st, NH, 6.25t, NaCl /Naぶ0』OOtである。処理を容易にし、またCrとS

を回収するため、クロム鞣し廃水と脱毛廃水は一般廃

水とは別の下水管で分離して施設に送る。しかし、完

全分離は不可能で、最大Crの50%、S←の15％が一般

廃水に混入すると推定、溶剤は各タンナーで集めて施

設内に設けた溶剤回収装置に送る。溶剤の80~90％は

クロム鞣しシェービング屑からの家畜飼料ー 1 パイロットプラントによる試験

びスラッヂを処理するフローシートを作成し、またこ

れらの総合配置を図で示した。設計は技術的要求だけ

でなく、汚染物質の除去率、薬品の回収、スラッヂの

減少、簡単で安全な操作、投下資本と運転費の軽減、

設置面積の縮小、エネルギー回収なども考慮に入れて

行った。

Alves Dos Reis, M.and Beleza, V. : J. S. L. T. C.,75, 15~19 (1991) 

クロム鞣しシェービング屑を家畜飼料として利用す

るためには、有害なクロムを極低レベルまで除去しな

ければならない。また、家畜に対する飼料としての栄

養価値を評価する必要がある。本報告では、パイロッ

トプラントを用いてシェービング屑を加水分解して粉

末飼料とした後、鶏による飼育試験を行った。

パイロットプラントは加水分解部、精製部、濃縮部、

乾燥部、クロム回収部より構成される。加水分解試験

は、酸化カルシウム及び水とシェービング屑の比率、

加水分解の温度と時間を因子として取り上げて行った。

飼育試験には60日分の鶏を用い、通常与えている飼料

の成分中の大豆油粕の一部を革屑からの粉末飼料に置

き変えて、 9週間飼育した後に体重増加を調べた。

シェ ービング屑（乾燥重量） 1部に対し、酸化カル

シウム0.08~0.1部と水10部を加えて80℃で加水分解

することにより、クロム含有量がO.lppm以下で、粗

蛋白質量が約80％そして必須アミノ酸含有量が25％の

粉末飼料が得られた。この飼料の鶏に対する栄養価は

大豆油粕の凡そ半分であること、通常の飼料成分の5

％をこれと置き換えても鶏の食欲あるいは代謝に明白

な低下の起こらないことが認められた。
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平成4年 8月1日現在

専門分野

醸造技術 •発酵食品
セラミックス・無機化学

機能材料・繊維高分子材料

有機化学 ・有機合成

精密測定 ・精密加工

電子機器 ・自動化システム

電子工学・数理工学

排水処理・分析化学

ソフトウェアー開発・電子技術

応用微生物•生物工学
セラミックス・金属材料

高分子化学 ・高分子材料

セラミックス・有機光化学

高分子合成化学・複合材料

有機合成

ソフトウェア技術・人工知能

電子工学 •EMO
生産機械 ・自動化ヽンステム

産業機械 ．CAD/CAE

石原 矩武 皮革化学・タンパク質化学

高橋弘一 染色化学

元吉 治雄 3) 皮革化学・タンパク質化学

大萩 成男 2) 色彩応用技術

古田 茂 メカトロニクス

． 
（財）和歌山テクノ振興財団事務局

I 技術振職興部長氏酒井名宏直 1 情ffl：索 •F：術振： 野

* l)工学博士 2) 工学修士 3) 農学修士 4)教育学修士

＜新人紹介＞

触手を延ばして

研究開発部機械システム担当井口信和

8月1日付で、工業技術センタ ー研究開発部に配属

され、機械、ンステムを担当しています。

センタ ーが、地域産業技術の中核的な研究施設とし

て、より大きくなろうとしている中で、スタッフの一

員に加えて頂きましたことを深く感謝します。

私はこの 7月まで愛知県に本社を置く自動車メ ーカー

において、産業車両の企画、開発及びCAD/CAE

を用いた設計業務に携わってきました。その中で、Q

c的な物の見方、 DR（デザインレビュウ）制度によ
る開発ロ ーテーションの展開といったものを経験して

きましたが、今後は様々な分野の専門家が活躍されて

いるセンターにおいて、先輩方の御指導を頂きながら、

視野を広め、自己のポテンシャルの向上に努めていき

たいと思います。

機械ヽンステム担当として、機

械の領域における専門分野を一

日も早く確立すると共に、機械

と他の分野との研究領域にも触

手を延ばし、新しい研究領域を

開拓できればと考えています。

微力ではありますが、持てる

力を十二分に発揮して、地域に

貢献できるよう努めていきま す

ので、宣しく御指導くださるようお願い致します。

プロフィール：

昭和63年3月 三重大学大学院修了農業機械学専攻

平成4年8月 和歌山県工業技術センター入所

趣味 カヌー、マイカー整備、読書

． 

編集後記

最近の新素材や複合材料、また新しい構造物によ

り、新しい非破壊試験法のニーズも発生している。

こういったニーズにも応えられる可能性をもった C

Tスキャナである。また、コンビュータは紙に代わ

るものではなく、紙の不便を補うもの、紙では出来

ない事をするための新しい道具と考えるべきである。

（下林）

表紙写真：発生したカビの困糸がスポンジタワシの

繊維にからまり、胞子をつけている。 (X400) 
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