


Ⅰ　 研究の成果　　（1000字 程度）

（図表も含めて分かりやすく記入のこと）

アコースティック・エミッション信 号の連続計測装置の開発

　物体内部での微視損傷の発生および進展に伴う弾性波を記録するアコースティック・エミ

ッション （Acoustic Emission）法は、損傷をin-situに評価できる唯一の非破壊検査法として

非常に有用である。しかし、従来の計測装置は、事前に設定したしきい値を超えた時点から

波形を10-4～10-3s程度だけ取得し、これを逐次処理する方法のため、図1の ような高活動度

の信号が観測される材料では、ある事象の処理時間（デッドタイム）に次の事象の信号が到

着してしまうため、AE事 象の計測漏れが発生し、十分な計測が行えないという問題があった

。そこで、本研究ではAE波 形を全試験時間に渡り連続的に計測可能な装置を開発すること

でこの間題を解決した。

図1　従来型装置によるAE計 測イメージ 図2　AE連 続波形計測装置の概念図

　開発 した装置 （CWM：Cont㎞uous Wave Memory） はPCベ ースのハ ードウェアと、得られ

た連続 波形を解 析してAEの 情 報 を取得す る専用 のソフトウェアで構成 され ている。連続 波

形 は高速ADコ ンバータボード （Interface社製PCI-3525） によって、最 高4chのAE信 号

をサンプ リング周 波数10MHzで ハ ードディスクに記 録できる。波形解 析 はADコ ンバ ータか

らの直接 入力 による従 来型 装置 と同様 のリアルタイム解 析だ けでなく、ハ ードディスクに記 録

された波 形の再解析も可能であるため、解析 条件 を計測 後 に最 適化 す るととが 可能 であ る

など、柔軟性 の高い運用ができる。

連続波形の周波数解析による連続計測装置の開発

上記のCWM装 置を用いて、自動車排ガス浄化触媒担体の保持材であるアルミナ系繊維マ

ットに添加される有機バインダの効果を評価した。このバインダは、マットが製造時にケース

内に圧入される際に受ける圧縮による繊維の損傷を抑制するために添加されるものである。

しかし、添加によって繊維の損傷が抑制される程度はよく分かつておらず、また従来型のAE

計測装置では計測が困難な高活動度波形が得られるため、本研究で開発したCWMに よっ

て計測を行い、連続波形を直接周波数解析する方法が効果的である。



　その結果 、図3の ように、バインダを添加 していないマットからは200kHzと600kHzに ピー

クが見 られ 、これらは波 形の形 状か らそれぞれマット中の繊維 の摩擦 と破 断 に起因 している

と判断 できた。一方 、バ インダを添加 したマットからは200kHz(繊 維の摩擦)の ピークが殆ど

観 察され ず 、600kHz(繊 維 の破断)に 関するピークはバ インダの添加量 が増えるほど弱くな

っていた。図4に 両ピークの強度 につ いて示す。この結 果とSEM観 察の結果を比較 すること

により、バ インダ は主に繊維 の摩 擦 を妨 害する効果 によって損傷を抑制することが分かった

図3：バインダ添加試料圧縮時のAE連 続波形の周波数特性(左 から0,1,5,10％添加試料)

図4：バインダ添加量と繊維摩擦・破断によるAE信 号成分の強度の関係






