
(57)【要約】

【課題】　自動検査後、手入れを行い、その後、磁粉探

傷法による目視検査により再検査する方法において、前

記再検査を高精度、且つ効率的に行う方法を提供するこ

とを課題とするものである。

【解決手段】　鋼片表面の自動表面疵検査を行った後、

この自動表面疵検査により探傷した疵を手入れする手入

れ工程の後に、磁粉探傷法による目視検査を行うに当た

り、前記自動表面疵検査において取り込んだ目視検査対

象当該鋼片の疵情報により手入れ前の疵位置を図式的に

表示する疵マップを目視検査場に表示し、検査者が、該

疵マップを参照して、磁粉探傷法による当該鋼片の目視

検査を行なうことを特徴とする鋼片の表面疵検査方法。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 鋼 片 表 面 の 自 動 表 面 疵 検 査 を 行 っ た 後 、 こ の 自 動 表 面 疵 検 査 に よ り 探 傷 し た 疵 を 手 入 れ
す る 手 入 れ 工 程 の 後 に 、 磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 を 行 う に 当 た り 、 前 記 自 動 表 面 疵 検 査
に お い て 取 り 込 ん だ 目 視 検 査 対 象 当 該 鋼 片 の 疵 情 報 に よ り 手 入 れ 前 の 疵 位 置 を 図 式 的 に 表
示 す る 疵 マ ッ プ を 目 視 検 査 工 程 に て 表 示 し 、 検 査 者 が 、 該 疵 マ ッ プ を 参 照 し て 、 磁 粉 探 傷
法 に よ る 当 該 鋼 片 の 目 視 検 査 を 行 な う こ と を 特 徴 と す る 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 疵 マ ッ プ は 、 鋼 片 の 全 表 面 を 一 つ の 画 面 で 表 示 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ の 鋼
片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 検 査 者 が 前 記 疵 マ ッ プ で 表 示 さ れ た 疵 の 部 分 を 指 定 す る こ と に よ り 、 当 該 疵 部 分 の 、 前
記 自 動 表 面 疵 検 査 に お い て 取 り 込 ん だ 原 画 像 を 表 示 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は
２ 記 載 の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 目 視 検 査 工 程 に て 、 前 記 疵 マ ッ プ 、 原 画 像 の 他 に 、 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 を 表
示 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 乃 至 ３ の い ず れ か に 記 載 の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 の 疵 マ ッ プ 、 原 画 像 、 お よ び 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 の う ち の 少 な く と も 一 つ は
、 他 の 製 造 工 程 、 或 い は 管 理 工 程 に お い て も 表 示 可 能 と し た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ４ の
い ず れ か に 記 載 の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 鋼 片 （ 分 塊 圧 延 後 の 鋼 片 の 他 、 連 続 鋳 造 し た 鋳 片 も 含 む 。 以 下 、 同 じ 。 ） の
表 面 疵 検 査 方 法 に 関 わ り 、 よ り 詳 し く は 、 自 動 検 査 し 、 当 該 疵 を 手 入 れ し た 後 の 磁 粉 探 傷
法 に よ る 目 視 検 査 を 高 精 度 、 且 つ 効 率 的 に 実 施 す る た め の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 に 関 す る
も の で あ る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 鋼 片 表 面 疵 の 検 査 ・ 手 入 れ は 、 最 終 製 品 の 表 面 品 質 の 良 否 に 大 き く 影 響 す る た め 高 精 度
、 且 つ 効 率 的 に 行 う 必 要 が あ る 。 特 許 文 献 １ に は 、 自 動 検 査 後 、 手 入 れ を 行 い 、 そ の 後 、
磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 に よ り 再 検 査 す る 方 法 が 記 載 さ れ て い る 。 自 動 検 査 方 法 と し て
は 、 例 え ば 特 許 文 献 ２ に 磁 粉 探 傷 法 に お け る 自 動 検 査 方 法 が 記 載 さ れ て い る 。 こ の よ う に
、 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 を 高 精 度 、 且 つ 効 率 的 に 行 う た め に 、 自 動 検 査 し 手 入 れ し た 後 に 再 検
査 す る 方 法 な ど 、 自 動 検 査 の 精 度 向 上 の 方 策 が 提 案 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 自 動 検 査 は 、 鋼 片 の 疵 の 大 き さ 、 種 類 、 及 び 形 態 等 が 多 種 多 様 で あ る こ と か ら 検 査 精 度
は 必 ず し も 万 全 で は な く 、 ま た 、 手 入 れ 残 し の 可 能 性 も 有 る こ と か ら 、 自 動 検 査 後 、 手 入
れ を 行 い 、 そ の 後 、 磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 に よ り 再 検 査 す る 方 法 を 採 用 し て い る 場 合
が 多 く 、 こ の 方 法 に お け る 再 検 査 を 高 精 度 、 且 つ 効 率 的 に 行 う こ と が 要 求 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － １ ３ ６ １ ３ ５ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 許 第 ３ ４ ４ ０ ５ ６ ９ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 本 発 明 は 、 自 動 検 査 後 、 手 入 れ を 行 い 、 そ の 後 、 磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 に よ り 再 検
査 す る 方 法 に お い て 、 前 記 再 検 査 を 高 精 度 、 且 つ 効 率 的 に 行 う 方 法 を 提 供 す る こ と を 課 題
と す る も の で あ る 。 更 に は 、 得 ら れ た 鋼 片 表 面 品 質 情 報 を 必 要 に 応 じ て 他 の 製 造 工 程 や 品
質 管 理 工 程 に も 表 示 し て 該 情 報 の 共 有 化 を 図 る 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
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【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 発 明 者 ら は 、 上 記 自 動 検 査 後 の 再 検 査 を 高 精 度 、 且 つ 効 率 的 に 行 う た め に 、 自 動 表 面
疵 検 査 情 報 を 有 効 に 活 用 す る こ と に よ り 、 本 発 明 を 完 成 し た 。 即 ち 、 本 発 明 の 要 旨 と す る
と こ ろ は 以 下 の と お り で あ る 。
（ １ ） 鋼 片 表 面 の 自 動 表 面 疵 検 査 を 行 っ た 後 、 こ の 自 動 表 面 疵 検 査 に よ り 探 傷 し た 疵 を 手
入 れ す る 手 入 れ 工 程 の 後 に 、 磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 を 行 う に 当 た り 、 前 記 自 動 表 面 疵
検 査 に お い て 取 り 込 ん だ 疵 情 報 に よ り 目 視 検 査 対 象 当 該 鋼 片 の 手 入 れ 前 の 疵 位 置 を 図 式 的
に 表 示 す る 疵 マ ッ プ を 目 視 検 査 工 程 に て 表 示 し 、 検 査 者 が 、 該 疵 マ ッ プ を 参 照 し て 、 磁 粉
探 傷 法 に よ る 当 該 鋼 片 の 目 視 検 査 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
（ ２ ） 前 記 疵 マ ッ プ は 、 鋼 片 の 全 表 面 を 一 つ の 画 面 で 表 示 す る こ と を 特 徴 と す る （ １ ） の
鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
（ ３ ） 検 査 者 が 前 記 疵 マ ッ プ で 表 示 さ れ た 疵 の 部 分 を 指 定 す る こ と に よ り 、 当 該 疵 部 分 の
、 前 記 自 動 表 面 疵 検 査 に お い て 取 り 込 ん だ 原 画 像 を 表 示 す る こ と を 特 徴 と す る （ １ ） ま た
は （ ２ ） の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
（ ４ ） 前 記 目 視 検 査 工 程 に て 、 前 記 疵 マ ッ プ 、 原 画 像 の 他 に 、 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報
を 表 示 す る こ と を 特 徴 と す る （ １ ） 乃 至 （ ３ ） の い ず れ か に 記 載 の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法
。
（ ５ ） 前 記 の 疵 マ ッ プ 、 原 画 像 お よ び 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 の う ち の 少 な く と も 一 つ
は 、 他 の 製 造 工 程 、 或 い は 管 理 工 程 に お い て も 表 示 可 能 と し た こ と を 特 徴 と す る （ ４ ） の
い ず れ か に 記 載 の 鋼 片 の 表 面 疵 検 査 方 法 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 方 法 に よ る と 、 一 次 自 動 検 査 で の 疵 情 報 を 二 次 目 視 検 査 で 現 品 と 対 応 し て 表 示 さ
せ る こ と に よ り 、 二 次 検 査 で の 検 査 精 度 を 向 上 さ せ 疵 見 逃 し を 防 止 す る こ と が で き る と 共
に 、 疵 大 き さ や 疵 形 態 の 観 察 に よ り 疵 発 生 原 因 の 迅 速 解 明 に 結 び 付 け る こ と が 可 能 と な り
、 品 質 向 上 、 生 産 能 率 の 向 上 に お い て 有 益 で あ る 。 ま た 、 表 面 疵 検 査 装 置 及 び 表 面 疵 取 り
装 置 の 動 作 状 態 の 異 常 把 握 も 容 易 と な り 、 品 質 検 査 技 術 レ ベ ル の 向 上 に も 大 き く 貢 献 す る
も の で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 好 適 な 実 施 形 態 に つ い て 説 明 す る 。
　 一 次 の 自 動 検 査 後 に 実 施 さ れ る 、 鋼 片 の 磁 粉 探 傷 法 に よ る 目 視 検 査 は 、 通 常 、 鋼 片 に 蛍
光 磁 粉 液 を 散 布 し 、 磁 化 し て 疵 部 に 形 成 さ れ る 磁 粉 模 様 を 紫 外 線 照 射 下 で 検 査 者 が 目 視 検
査 し て 疵 部 に マ ー キ ン グ を 施 す も の で あ る 。 磁 粉 模 様 は 、 鋼 片 に 磁 化 す る と 表 面 疵 部 に 生
じ る 漏 洩 磁 束 に よ り 蛍 光 磁 粉 が 疵 部 に 集 積 し て 形 成 さ れ 、 表 面 疵 を 磁 粉 模 様 と し て 出 現 さ
せ る も の で あ り 、 目 視 検 査 は 、 こ の 磁 粉 模 様 に 紫 外 線 を 照 射 し て 発 光 す る 蛍 光 模 様 を 肉 眼
で 観 察 す る も の で あ る 。 こ の 目 視 検 査 に お い て は 、 表 面 肌 や 疵 の 形 態 に よ っ て は 、 蛍 光 模
様 の 輝 度 が 低 か っ た り 、 輪 郭 が ぼ や け て い た り 、 或 い は 蛍 光 面 積 が 小 さ い 等 の 、 疵 部 が 明
瞭 に 出 現 し な い 場 合 に 検 査 者 が 疵 を 見 逃 す 可 能 性 を 有 し て い る 他 、 健 全 部 に 余 分 な 磁 粉 が
付 着 し て い た 場 合 は 過 剰 に 疵 と し て 誤 認 識 す る 可 能 性 を 有 し て お り 、 検 査 者 の 熟 練 を 要 す
る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 で は 、 上 記 目 視 検 査 に 当 た り 、 前 工 程 の 手 入 れ 前 鋼 片 の 自 動 表 面 疵 検 査 に お い て
取 り 込 ん だ 目 視 検 査 対 象 当 該 鋼 片 の 手 入 れ 前 の 疵 情 報 に よ り 疵 位 置 を 図 式 的 に 表 示 す る 疵
マ ッ プ を 目 視 検 査 場 （ 上 記 の 蛍 光 模 様 を 肉 眼 で 観 察 す る 場 ） に 表 示 し 、 検 査 者 が 該 疵 マ ッ
プ を 参 照 し て 、 当 該 鋼 片 の 目 視 検 査 を 行 う こ と に よ り 、 鋼 片 表 面 を 重 点 的 、 且 つ 入 念 に 観
察 す る こ と が で き る 。 即 ち 、 前 工 程 の 手 入 れ 前 鋼 片 の 自 動 表 面 疵 検 査 に よ り 疵 の 多 い 範 囲
が あ っ た 場 合 は 、 疵 手 入 れ 後 で も そ の 範 囲 に 手 入 れ 残 し が 在 る 可 能 性 が 有 る こ と か ら 、 該
範 囲 を 重 点 的 、 且 つ 入 念 に 観 察 す る こ と よ り 、 効 率 的 に 精 度 良 く 、 疵 を 検 査 す る こ と が で
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き る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 図 １ は 、 本 発 明 を 実 施 す る た め の 表 面 疵 検 査 設 備 を 構 成 す る 各 装 置 の 関 連 を 説 明 す る ブ
ッ ク 概 念 図 で あ る 。
　 図 示 す る よ う に 、 鋼 片 （ 例 え ば 、 角 ビ レ ッ ト ） の 一 次 検 査 場 の 自 動 表 面 疵 検 査 装 置 １ で
は 、 鋼 片 表 面 状 態 を 検 出 し て 画 像 処 理 や デ ー タ 処 理 を 加 え て 、 原 画 像 と 鋼 片 の 面 別 の 疵 位
置 を 示 す 疵 座 標 の 疵 情 報 と し て 把 握 し 、 該 疵 情 報 は 格 納 装 置 ３ へ 出 力 さ れ て 取 り 込 ま れ る
。 格 納 装 置 ３ に 取 り 込 ま れ た 疵 情 報 は 、 ト ラ ッ キ ン グ シ ス テ ム ４ に よ り 当 該 鋼 片 が 二 次 検
査 を 行 う 目 視 検 査 場 に 搬 送 さ れ た と き に 、 疵 マ ッ プ ６ と し て 疵 表 示 装 置 ５ に よ り 表 示 さ れ
る 。 該 疵 表 示 装 置 ５ で は 、 適 宜 疵 マ ッ プ ６ と 原 画 像 ７ と の 切 替 が 行 わ れ る 。 こ れ ら 格 納 装
置 ３ と ト ラ ッ キ ン グ シ ス テ ム ４ は 、 プ ロ セ ス コ ン ピ ュ ー タ ２ の 内 部 構 成 の 一 部 で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 自 動 表 面 疵 検 査 装 置 １ は 、 例 え ば 、 上 記 の よ う に 磁 粉 探 傷 法 に よ り 疵 を 磁 粉 模 様 と し て
出 現 さ せ 、 目 視 検 査 の 代 わ り に Ｃ Ｃ Ｄ カ メ ラ の 撮 像 装 置 で 蛍 光 模 様 を 検 出 す る 装 置 が 採 用
さ れ る 。
　 原 画 像 は 、 撮 像 装 置 に よ り 鋼 片 の 全 表 面 に つ い て 取 り 込 ま れ た も の で あ り 、 そ の 画 素 面
積 は 撮 像 装 置 の 分 解 能 に よ っ て 決 ま る が 、 Ｃ Ｃ Ｄ カ メ ラ の 場 合 、 ０ ． ２ ｍ ｍ × ０ ． ２ ｍ ｍ
程 度 で あ る 。
　 鋼 片 の 面 別 の 疵 位 置 を 示 す 疵 座 標 は 、 原 画 像 に 疵 を 判 定 す る た め の 前 処 理 や 同 定 処 理 の
デ ー タ 処 理 を 加 え て 、 ５ ｍ ｍ × ５ ｍ ｍ 内 の 疵 有 無 を 鋼 片 表 面 の 基 準 点 （ 鋼 片 隅 頂 点 ） か ら
の 二 次 元 （ Ｘ 、 Ｙ ） 方 向 位 置 と 紐 付 け た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 図 ２ は 、 本 発 明 の 疵 マ ッ プ を 説 明 す る 概 念 図 で あ る 。
　 疵 マ ッ プ ６ は 鋼 片 ９ の 上 記 の 面 別 の 疵 位 置 を 示 す 疵 座 標 を 表 示 す る も の で あ り 、 鋼 片 の
４ つ あ る 面 を 展 開 し て 同 時 に ５ ０ ０ 画 素 × ５ ０ ０ 画 素 程 度 の １ 画 面 に 表 示 し て い る も の で
あ る 。 上 記 の と お り 、 疵 有 無 判 定 は 鋼 片 の 実 寸 法 で ５ ｍ ｍ × ５ ｍ ｍ メ ッ シ ュ で 行 っ て い る
が 、 鋼 片 の 実 寸 法 が 断 面 １ ６ ０ ｍ ｍ × １ ６ ０ ｍ ｍ 角 、 長 さ １ ０ ， ０ ０ ０ ｍ ｍ 程 度 の 場 合 、
疵 マ ッ プ の 鋼 片 長 手 方 向 の 画 素 数 は 最 低 ２ ， ０ ０ ０ 画 素 が 必 要 と な る 。 こ の た め ５ ０ ０ 画
素 × ５ ０ ０ 画 素 程 度 の １ 画 面 に お い て 疵 の 表 示 分 解 能 と 見 易 さ を 確 保 す る た め 、 特 に 長 さ
の 短 い 疵 に つ い て は 適 度 に 倍 率 を 乗 じ 、 疵 長 さ を 延 長 し て 表 示 し 、 そ し て 鋼 片 の 全 体 品 質
を 一 目 で 現 品 と 対 応 で き る よ う に 鋼 片 の 全 長 且 つ 全 周 に 渡 り 表 示 す る も の で あ る 。 二 次 検
査 の 目 視 検 査 者 は 表 示 結 果 か ら 表 面 疵 検 査 で 得 ら れ た 疵 手 入 れ 前 の 疵 情 報 を つ ぶ さ に 見 る
こ と が で き 、 例 え ば 、 図 ２ に 示 す 表 示 か ら は １ 面 、 ３ 面 及 び ４ 面 に 疵 が 存 在 し 、 ３ 面 で は
密 集 し た 疵 の 存 在 が 分 か り 、 疵 の 多 発 面 や 密 集 部 に 注 目 し 入 念 な 検 査 を 実 施 す る こ と が で
き る 。 そ し て 、 手 入 前 の 疵 情 報 と 目 視 検 査 結 果 を 対 照 す る こ と に よ り 、 検 査 装 置 や 疵 取 り
装 置 の 異 常 状 態 の 発 見 に も 有 効 に 活 用 す る こ と が で き る 。 即 ち 、 一 次 検 査 で 疵 が 多 数 検 出
し て い る に も 係 ら ず 疵 取 り が な さ れ て い な い 場 合 は 、 疵 取 り 装 置 の 異 常 が 考 え ら れ 、 ま た
残 存 疵 が 多 数 存 在 す る 場 合 は 検 査 装 置 の 異 常 が 考 え ら れ る な ど の 設 備 監 視 も 可 能 と な る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 図 ３ は 疵 の 原 画 像 を 表 示 す る 概 念 図 を 示 し た も の で あ る 。 疵 表 示 装 置 ５ を タ ッ チ パ ネ ル
方 式 と し 、 検 査 者 が 鋼 片 疵 マ ッ プ で 表 示 さ れ た 疵 部 分 を 指 定 す る こ と で 表 示 画 面 を 切 替 え
、 当 該 疵 の 原 画 像 ７ を 拡 大 し て 表 示 す る も の で あ る 。 こ れ に よ り 、 当 該 疵 の 大 き さ や 形 態
を 詳 細 に 見 る こ と が 出 来 る 。 鋼 種 と 原 画 像 の 疵 形 態 に よ っ て は 自 動 表 面 疵 検 査 で は 疵 と 判
定 さ れ な い 疵 、 或 い は 、 上 記 目 視 検 査 で 疵 と 観 察 さ れ た 疵 の 周 囲 に 潜 り 疵 が 有 る 鋼 種 の 場
合 、 原 画 像 を 参 照 す る こ と に よ り 、 目 視 検 査 者 が マ ー キ ン グ 範 囲 を 拡 大 し て 疵 見 逃 し を 防
止 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 図 ４ 、 ５ は 、 格 納 装 置 ３ に 蓄 積 さ れ て い た 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 を 目 視 検 査 場 に 表
示 し た 概 念 図 で あ る 。 図 ４ は 鋼 種 Ｓ ４ ５ Ｃ に つ い て チ ャ ー ジ 番 号 順 に 疵 面 積 率 を 棒 グ ラ フ
で 表 示 し た も の で あ り 、 図 ５ は 鋼 種 Ｓ ４ ５ Ｃ の 特 定 チ ャ ー ジ に つ い て 鋼 片 番 号 順 に 疵 面 積
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率 を 棒 グ ラ フ で 表 示 し た も の で あ る 。
　 こ の よ う に 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 を 目 視 検 査 場 に 表 示 す る こ と に よ り 、 目 視 検 査 者
が 現 在 観 察 し て い る 鋼 片 の 表 面 疵 発 生 特 性 、 傾 向 を 認 識 す る こ と が で き 、 疵 観 察 に お け る
注 意 が 喚 起 さ れ る 。
　 以 上 の 説 明 に お い て は 、 角 ビ レ ッ ト を 例 に 記 述 し た が 、 本 発 明 は 、 丸 ビ レ ッ ト に 対 し て
も 適 用 可 能 で あ る 。 丸 ビ レ ッ ト の 場 合 の 疵 マ ッ プ は 全 周 を 展 開 し た １ 面 と な る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 更 に 、 本 発 明 で は 疵 マ ッ プ 、 原 画 像 、 お よ び 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 の う ち の 少 な く
と も 一 つ を 、 例 え ば 連 続 鋳 造 工 程 等 の 他 の 製 造 工 程 に 、 或 い は 品 質 管 理 部 門 等 の 管 理 工 程
に 表 示 し 得 る よ う に し た こ と か ら 、 鋼 片 品 質 情 報 の 共 有 化 が 可 能 と な り 、 製 造 条 件 の 適 正
化 、 製 品 振 当 て の 適 正 化 が 図 ら れ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 な お 、 図 １ に お い て は 、 格 納 装 置 ３ に 複 数 の 疵 表 示 端 末 ８ を 接 続 し た 例 を 示 し て い る が
、 こ れ に よ っ て 疵 表 示 装 置 ５ 及 び 複 数 の 疵 表 示 端 末 ８ に て 鋼 片 の チ ャ ー ジ 番 号 と 鋼 片 番 号
と を 検 索 条 件 と し て 入 力 す る こ と で 、 当 該 鋼 片 の 疵 情 報 と 過 去 の 自 動 表 面 疵 検 査 情 報 を 自
動 検 索 し 表 示 す る こ と が 可 能 と な る 。 即 ち 、 疵 情 報 は 全 て 格 納 装 置 ３ に 取 込 ま れ て い る こ
と か ら 、 該 格 納 装 置 ３ を Ｌ Ａ Ｎ 回 線 に 接 続 す る こ と で 、 所 望 の 各 工 程 で の 疵 情 報 の 検 索 表
示 に よ る 品 質 情 報 共 有 化 が 可 能 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ６ 】
【 図 １ 】 本 発 明 を 実 施 す る た め の 装 置 の 連 関 を 説 明 す る 概 念 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 疵 マ ッ プ を 説 明 す る 概 念 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 疵 の 原 画 像 を 表 示 す る 概 念 図 を 示 し た も の で あ る 。
【 図 ４ 】 チ ャ ー ジ 番 号 順 に 疵 面 積 率 を 棒 グ ラ フ で 表 示 し た も の で あ る 。
【 図 ５ 】 鋼 片 番 号 順 に 疵 面 積 率 を 棒 グ ラ フ で 表 示 し た も の で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 １ 　 自 動 表 面 疵 検 査 装 置
　 ２ 　 プ ロ セ ス コ ン ピ ュ ー タ
　 ３ 　 格 納 装 置
　 ４ 　 ト ラ ッ キ ン グ シ ス テ ム
　 ５ 　 疵 表 示 装 置
　 ６ 　 疵 マ ッ プ
　 ７ 　 原 画 像
　 ８ 　 疵 表 示 端 末
　 ９ 　 鋼 片
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】
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