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1．は じめに

　経年船の 安全航行 を確保する た め に 重要な構造健全 性 を

確認す る方法 と して は、点検 に よ り構造部材 に 損傷が 発 生

して い ない こ と を確認す る 事と、板厚計測に よ り構造 部材

が 強度 を十分担保す るた め の 寸法 を維持 して い る こ と を確

認す る事が 基 本 に な る 。 点検及び板厚計測 を実施す る た め

に は対象構造部材まで 接近す る こ とが 必要で ある が、船舶

と い っ た 巨大構造 物 にお い て は、点 検
・
計測対 象構造 部材

ま で の 接 近 に は困 難 を伴 う場 合 が 多い 。特 に、垂直構造部

材 の 上 部、甲板裏等 は、接近が 困難な箇所の 代表的な例 と

い X る。

　船舶 に とっ て 最 も重要な強度要件 と して 縦強度が 挙げら

れ る 。 経年船 の 縦強度 は、縦強度部材 の 腐食 に よ る衰耗減

厚 （腐食量 〉 に よ りほ ぼ線形的に 低 ドして くる。図 1 に 示

す シ ン グ ル ハ ル （SH ）油 タ ン カー
の 例

「1］
の よ うに、縦強 度

の 劣化傾 向は 甲板部分 の 断面 積 の 減少傾 向 と密接 な関 係が

あ るの で 、上 甲板 及 び 上 甲板 縦 通 梁 の 腐 食 状 況 を把 握す る

こ とは 重 要 で あ る。しか し、甲板部分 の 状 態 を把握す る た

め の 点検 及 び板厚計測 の 実施 は、困 難 な場合が 多い 。

　 IMO で 決 議 され た MSC134 （76）及 び 151 （78）、並 び に、

MSC158 （78）に 規定 され て い る よ うに、検 査性 を確保 す る

ため の 固定点検用足場の 設置が 義務付け られ る よ うに な れ

ば、若干 の 検査 性 の 向 ヒは期待 され る に して も、や は り、

点 検
・
検査 が 困 難 な箇 所 で あ る と 言 え る。従 っ て 、よ り簡

易 に且 つ あ る程度の 精度 を持 っ て 甲板裏の 腐食状態を推定

す る技術 が あ れ ば、そ の 結果 を用 い て 点検 ・言1測をよ り効

率 的 に行 うこ とが で きる と思 わ れ る 。

　本報告 で は 以上 の 観点 か ら、大型油 タ ン カ
ーを例 と して

取 り上 げ、甲板上 か らの 計測結果 に 基づ き、甲板裏の 腐食

状態 を簡易 に推定す る方法 につ い て 検討 した結果 を報告す

る c，

2．甲板裏の 点検 と腐食状況

2．1　 甲板裏部材に 対 す る 点検性

　大型油 タ ン カ
ー

の 甲板裏の 点検及 び板厚計測 とい っ た タ

ン ク 内点検 の 実施 に あた っ て は、甲板裏 の 構造部材 に接近

す る た め の 手段 と し て ボー
ト点検 を実施す る の が 通 常 で あ

る 。
こ の 方法 は、漲水 した タ ン ク内 に ボートを浮かべ 、水
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　Dec

@Area 図1 　 腐食によ る 縦強 度の 劣化田 ＊　

術 研 究 所 0 ． 90 位を調
節
する ことによ り甲板裏

接 近 し たり、或い は 、タ ンク 内 を 移 動 し た りしな が ら

検 ・計測 を実 施 する方

で ある。 ボー ト点検の採用は 対 象箇所への接 近 が簡易

つ 確

な 方 法と い え る が、   タ ン ク内のガス抜き 、 酸
素

度 の確 保等安全 上 の 注 意 が 　 必要。   照 明が 不十

な 暗所 作業 の た

、 作業効 率 が悪い。   接 近・移動 のた めにタ ン ク内 の

位 調整が必

な た め時 　 間が

かる。   水 面上のボー

の動揺に よ り 安 定 性を 欠 き、作業に 危
険

　 が 伴う。

の問題点がある。 2．2 　甲

裏 の 腐 食 状
況

　SH 油タンカー（船 齢 22 年） の カ ーゴ

ン ク 甲 板 裹の典 型 的 な 腐食状況 を 写真 1 に示 す 。

油 タンカ ーの 甲 板 裏は、爆発防 IH 用イ ナー トガ スと し て

のエ ンジ ン 燃焼 排気ガス及び 貨 物油の 揮 発性ガ スが 混 在す

る 腐 食雰 囲 気 の ため 、部材 表 面 に 層 状 の 錆 が 形成 さ れ る 。

写 真
1

左の 写 真は 、 甲 板 裏 及び 甲 板縦

梁 表 面 に 形
成

さ れ た 層状 錆 の状 態を示し 、 右の写真は

桁 貫通部付 近 の層 状 錆 を一部 除 去した状 態 を示 して い

。 　汕タン カーの甲板 裏 の 目 視による 外 観 観 察では、

材
表

を覆う
層
状錆 の た め 実 態 を 正確 に把握す る こ と は困難で あり 、
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写真 1　油 タ ン カ
ー

甲 板裏の腐食状況

必要 で あ る。超 音波 （UT ）板厚計測器 に よ り計測 を行なう

場 合 で も、錆 の 除 去 は 必 要 で あ る 。腐 食状 態 の 厳 しい 箇所

を予 め 予 想す る こ とが で きれ ば 、点検
・
板厚計測 を実施す

る た め の 下 準備の 効率化を図 る こ とが 可 能 とな り、点 検 の

効率化
・
質の 向上 に 繋げる こ と が で き る もの と考え られ る。

即ち、甲板 Eか ら簡易に 目．つ 或 る 程度 の 確度 で 甲板 裏 の 腐

食状 態 を推定で きれ ば、

  予 め疑 わ しい 箇所 を把握す る こ とに よ り、疑 わ しい 箇 所

　 の 甲板 裏 で の 点検 を重 点 的 に 行 な うこ とが 出来 る。

  固定点 検 用 足場 の 設置場所 に 関わ らず、色 々 な場所 の 腐

　 食状態を調 べ る こ とが 出 来 る。

  タ ン ク 内の 状況 に関 わ らず、い つ で も腐 食 状 態 を調べ る

　 こ とが 出来る。

等 の 利点が 考 え られ る 。

3．甲板裏上 か らの 腐食状態推定

3．1　一
般的 な腐食状態

　写 真 1で示 した油 タ ン カー
の 甲板構造の

一
部 を切 り出 し、

錆 を 除去 した 後 の 断面 の 状 態 を写 真 2 に 示す 。 断面 の 甲板

に は板の 曲が りが 見受 け られ た が、写 真 2 巾 に は、元厚 の

状態 を示す と共に 、腐食量を示す。

　油 タ ン カ
ー

の 甲板裏の よ うな 気相部 で は 、甲板 裏並 び に

甲板縦通梁 ウエ ブ の 甲板付近の 腐食環境 は ほ ぼ 同 じと考え

られ、腐食量 もほ ぼ 同 じ値 を示 して い る。こ の こ と は、卜

甲板 の 腐 食 量 を知 る こ とに よ り隣接す る 甲板縦通梁 ウ エ ブ

の 腐 食状 態 を推 定 で き る こ とを示 して い る 。

　実際に は 、甲板縦通 梁 ウエ ブ の 腐食量 は深 さ方向 に変化

し、通 常は 、甲板 と の 接合 部 近 傍 にお い て 最 も大 きい 腐 食

量 を示 す 。 従 っ て 、甲板縦通梁 に お け る 最 も厳 しい 腐 食状

態 を推定 で きる こ とは、強度検討を行なう上で も安全側 の

取 り扱 い と な る。

3．2　腐食状態推定 の 手順

　甲板縦 通 梁 は
一

般 に、隅 肉溶接 に よ り甲板 に接合 され る

の で 、甲板 と 甲板縦通 梁との 溶接接 合 部 に は 未 溶着部 が存

在 し、こ の 部分 に は 腐食が 生 じない 。従 っ て 、甲板 上 か ら

写真 2　腐食 した 甲板裏構 造 の 断 面

腐 食 が 進 行 す る 場合で あ っ て も、甲板
．
ドの 腐食 が 無い 未溶

着部の 板厚 を基準 とする こ とに よ り、甲板裏 か らの 腐食量

を計 測 す る こ とが 出 来 る 。

　一ヒ甲板 部 は 日常 的 な メ ン テ ナ ン ス が 谷易 な箇所で あり甲

板 ヒの 塗装の 保守 が 良好 に行 な わ れ る が、塗 膜 の 上 か らの

板厚計測が 可能 で あれ ば、計測 の た め の 下 準 備 を殆 どす る

こ とな く、よ り容易 に 計測す る こ とが 出来 る。即 ち、以 卜
．

の 手順 に よ り、甲板上 か ら甲板裏の 腐食状態を推定す る こ

とが 出来 る 。

  ハ ン マ
ー

リ ン グ等 で 甲板 上 か ら横桁或 い は 甲板縦通梁が

　在 る 位置 を見つ け る 。

  周 辺 の 板厚T，を計 測 す る こ と に よ り、未溶着部 （基 準

　面） を探 し基準板厚T
，。
とす る。

  基 準板厚T 、u とそ の 周辺 の 板厚 T。との 差 か ら甲板部 の 裏

　側 （気相部）か らの 腐食量 △ t、（・・T ，。
− T ，）を求め る。

  得られ た 甲板部の 裏側か らの 腐食量 △tsを基 に して 、甲

　板 縦 通 梁 ウ エ ブ の 腐 食 量 △ t
．

（≒ 2△ts） を推定する 。

　甲 板裏の 溶接 部 近傍 にお け る腐食状態及 び腐食量 の 推定

法の 概念を図2及 び図 3に示す。
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4．調査検討例

4．1　経年船か ら採取 し た部材で の 調査例

　前述 の 写真 2 で 示 した油 タ ン カー
の 切替 え材 か ら採取 し

た 甲板部材 を用 い 、外側 の 塗 膜 上 か ら板厚計測 を実施 し甲

板 の 鋼板及 び縦通梁 ウエ ブ の 腐食量 を推定 した 。測定状 況

及び 計測 器 を写 真 3 に示 す。UT 板厚計測 器 は種 々 市販 され

て い る ［21。こ こ で は、塗膜上か ら鋼板の 板厚 を求め る こ と

が 出 来る タイプの もの を用 い た。

　甲板の 未溶着部 と溶接部近傍 の 板厚 を計測 し、甲板 縦 通

梁 ウエ ブの 腐食量を推定 した結果 を表 1 に 示すが 、 甲板側

から板厚 を計測する こ とに よ り、裏部材 で あ る縦 通 梁 ウエ

ブ の 腐食量 を ほ ぼ 推定で きる こ とが 分 か る。
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図 3　甲 板及 び縦通 梁の 腐食量

（a＞ 計i則状 況 （b＞　言十5則状 況

写 真 3　経年船甲板部材の 板厚計 測 状 況 及 び 計 測 器

表 1　 調 査結果 （単位 ：mm ）

計測 位置 SI　 　 S2

未溶着 部板厚 T
調

12．512 ．5

甲板　　　　　甲板板 厚 T ， 8．3

腐食量 △T 、 4，27

．9−
4．6　　一

甲板縦 通梁

ウ ユ．ブ

腐食 量推定値

△Tw ＝2△T 、

8．49 ．2

　　　 一．
ぼ rw実験値 （ノ ギ ス で 計測） 8，5　　 9．3

丸 T。o

△T、

N ／“．　＝2△T、
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鮮
、

“、
七二、

　

　

　
　

継

，「

綴
（a ）板厚計測位置 （テス ト5）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 （b）板厚計測位置の 塗膜 状 態

　　 No6GH ．左 舷側

　写 真 4　甲板 の 板 厚 計 測 位 置及 び 塗 膜状態 （ば ら 積 み 貨物船，船齢 13年〉（テ ス ト5）

臓 現 ●

鴨

慰

曳

t・　t　．F昏

（b）直径 10mm 程度以 下 の 点錆 （計 測 不能 〉

’・・s｝’i
，．こ、詠
鷲 麺：

　　ζ
 

（c ）錆の 表面の 凹 凸が 大き い 部分 （計 測 不 能 〉

0 印 は計 測可 能 な状 態 （小 さな錆 ）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 （a ） 塗膜 の 段 差が あ る 部分 （計測可 能）
× 印 は計 測不 可 能 な状態 （比較的大き な錆 ）

（テ ス ト3）No ．6　C ．H と No 　7　G．H の 中間部

　　　　　　写 真 5　甲板 の 塗膜状態 に よ る 板厚計測 の 可 否 調 査例 （ば ら積 み 貨物船、船齢 13年） （テ ス ト5）

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　
− 46 −

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 N 工工
一Eleotronlo 　Llbrary 　
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表 2 板厚計測結果 （ば ら積み 貨物船 T 船齢 13年）

テス ト5　　　　　　　　　　　　　　 計測位 置 ：CL か らの 距離　　（CL ：裏 に骨材 が あ る位 置）　　 （  ）

50　　　 1　　　40　　　　　　　30　　　
．
　　　20 10 CL 　 　 　 　 10 20　　　　 30 40 　50一

推定腐食量 〔m の　 　 　0．22　　 0．24　　 0，19　 　 0，190 ．28 0．270 ．34　　　 0．22025025

表 3　板厚計 測 の 可 否 に 及 ぼ す塗 膜 状 態 の 影 響 （ば ら積 み 貨物船，船齢 13年）

テ ス ト3

推定腐食量 （nHn）

小 さな点錆

〔直径IOmm以 下 ）

再 ペ イ ン Fに よ る凹 凸 部

段差の ない 部分 段差 部分

測 定可 能 測定可能

O．LO 0．22O 、32 〔｝．32

測定 可能

0．250 ．21

大 き な点錆

（直径15mm）

X

測 定不可

X

’
弓二真．51：b） 写真 5〔a） 写真 5 （c ）

表 4　腐食量計測結果 （自動車運搬船 、船齢 22年）

テス ト6 計測位置 ：CL か らの 距 離　　（CL ；裏 に骨材 が あ る位 置）　　 （mm ）

50 40 30 20　　　　　　　　　10　　　　　　　　CL 　　　　　　　　l〔｝ 20 30 40　　
1
　 50

推 定腐 食量 （皿 n） 0．390 ．360 ．47
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1

0，39　　　　　0，45　　　　　　　　　　　　　 〔｝．400 ．340 、350 ．35　　　 0．34

4．2　実船で の 調査例

　木手法の 実船で の 適用性、特 に、板厚計測の 1」∫否 に 及ぼ

す塗 膜状態の 影響や 計測 の 作業性等 を明 らか に す るた め に、

船齢 13年の ば ら積 み貨物 船 及 び船 齢 22年 の 自動 車 運 搬 船 で

の 甲板板厚計測実験 を行 っ た，，

　まず、船 齢 13年の ばら積み 貨物船 に お ける板厚計測実験

〔テ ス ト5） の 板 厚 計 測位 置 及 び 塗膜状態 を写 真4 に 、こ の

調査 で の 板厚計測結果 を表 2に示す、．また、同船 で 行 っ た

甲 板 の 塗膜状態 に よ る 板厚計測 の 可否調査例 〔テ ス ト3）

を写 真 5 に、そ の 調査 結 果 を表3 に そ れ ぞ れ 示す、、次 に、船

齢22年 の 自動車運搬船 に お ける板厚計測実験 （テ ス 1・6）

の 板厚計測位置及 び 内部塗 膜 の 状 況 を写 真 6 に、そ の 板厚

計 測 結果 を表 4 に そ れ ぞ れ示 す。

　 こ れ らの 実 船で の 調査結果か ら以 下 の こ とが 分 か っ た。

  ．塗膜が 比較的良好な甲板上か ら容易 に 甲板板厚を計測で

　 きる。

  甲板裏側 に 骨材の あ る 所 （CL）を 見 つ け そ の 板 厚 （孔。
）と

　骨材 とクロ ス す る 方向で 板厚歌を計測すれ ばほ ぼ腐食 量

　 △T を推定で きる 。　　　s

．
  塗 膜 に 直径 10   程 度 以 下 の 点 錆 や 薄 い 錆 が あ る 部 分

　 （写 真 5（b））、再 ペ イ ン トに よ る 1  程度の 塗膜の 段差 が

　 あ る 部分 （写 真 5（a＞） に お い て も板厚幇測可能 で ある

　 が、大 きな錆 や錆 の 表面の 凸 凹 が 大 きい 部分、塗 膜が 浮

　 い て い る 部分 （写真5 （c））で は、計測で き ない
。

　 以上 か ら、甲板 の 板厚 を刮測す る こ と に よ り甲板 の 腐食

量 の 推定 が ほ ぼ 可 能 で あ る が、塗 膜状 態 の 影響 を受け る こ

とが分 っ た 。 尚、今 回本手法 の 実 船 で の 適 用 性 を調 査 した

2隻 の 船 舶 は メ ン テ ナ ン ス の 状 態が 良 い た め 甲板 の 腐食量

は 少な か っ た が、本手法 の 実船 で の 適用性 を確認す る こ と

が 1出来た 。

（a＞板厚 計測位置 ・計測 状況 （テ ス ト6）

A．P．Tk 右舷側 　W ．B，マ ン ホ ール 付近

　 　 　 　 　 （b）内部塗膜の 状況

写真 6　板厚計測位置及 び内部塗膜の 状況

（自動車運 搬 船、船齢 22年） （テ ス ト6＞
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5．あ とが き

　UT 板 厚計 測 機器 を用 い て 甲板上 か ら 甲 板板厚を計測 し

腐 食量 を求め、縦通梁の 腐食量 を推定する 方法を開発 した。

木手法を補足 的 に用 い る こ と に よ り、腐食状態の 厳 しい 箇

所 を予 め 予 想 す る こ とが で きれ ば、点検 ・板厚計測 を 実施

する た め の 下 準備 の 効率化 を図る こ とが 可能 となり、点検

の 効率化 ・質の 向上 に 繋げる こ とが で きる もの と考 え られ

る 。

　以 上 の 検討結果 に 基づ き、板厚計測 並 び に腐食状態 の 推

定法 と して 取 り纏め た もの を付録 と して示 す、、

　最後に 、本手法 の 実船 で の 適用 性 調 査 に対 して、快 くご

了解 頂 き ま した 各船舶 の 関 係各位に 対 しお 礼 申し上 げ ます 。
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49 甲板裏部材 の 腐食状態推定手法 に つ い て

甲板裏部材 の 腐食状 態推定法

1，まえが き

　本 法 は、甲板 Eか らの 板厚計 測結 果 に 基づ き、簡易な 甲

板裏の 隅 肉溶接部近傍の 腐食状態を推定する 手川頁を示 した

もの で あ る。木法は 、通 常行 な わ れ る 点検 の 実行 を支援す

る た め の もの で あ る。

2．適用

　本法 は、甲板上 か らの 板厚計測結果 に 基づ き、甲板裏 に

お ける腐食状態即 ち 甲板裏部材の 板、桁或い は 骨に お ける

隅 肉溶接部近 傍の 腐食 量 を推定す る 場合 に 用 い る。本 法の

適 用 に よ り腐食 の 状態が 危惧 され る場合 は 、甲板裏か らの

点 検或 い は板厚計測 に よ り、腐 食状 態 を よ り正 確 に把握す

る必 要 が あ る。本 法 は 、板 と骨 或 い は、板 と 桁 と の 交 差 部

等、隅 肉溶 接 部 に 沿 っ て 選 択 的 に 腐食が 進 行す る こ とが 知

られ て い る局部的な腐食 の 進行 に よ る部材 の 強度低下 が問

題 とな る 箇所、例 えば、（1）甲板 と甲板縦通 梁、（2）甲板 と

縦通隔壁、（3）甲板 と 甲板横桁、〔4）甲板 と横隔壁 の 隅 肉溶

接部近傍　 を対象 とす る 。

写真 1　経年油 タ ン カーの 甲板 下 の腐食状 態

3 ．腐食状態推定法

　本法で 甲板裏部材 の 腐食状 態 を推定 す る上 で、最 も基 本

と な るの が、甲板裏の 板、桁或い は骨 との 隅 肉溶接部 に存

在 す る 未 溶 着 都 で の 板 厚 で あ る 。未 溶 着 面 は 内部 の 腐 食環

境 に さ ら され ない の で 、経年船で あ っ て も腐食が 無 い 状態

で 存在す る 。

　従 っ て 、甲板上 か ら未溶着面 まで の 板厚 （Tsω を計測 し、

近傍の 板厚計測値 （Ts）との 差 を取 る こ とに よ り、甲板裏面

か ら進行 した腐食量 （△Ts）を算 出 す る こ とが で き る。即

ち、甲板 に 溶接 接 合 され た板、桁 或い は骨 の 腐食量 は、接

合 部周 辺 で は 、ほ ぼ 同 じ腐 食 雰 囲 気 で あ る こ と か ら、同 じ

腐食量 で ある と想定す る こ とが で きる。こ れ ら板、桁或い

は 骨部材 は 、両面 か ら腐食が 進行す る こ とか ら推定す る 腐

食量 （△Tw ）は 、甲板 で の 腐食量 〔△Ts）の 2倍 とな る 。 写

真 1 に、実際の 経年油 タ ン カーの 甲板 と甲板縦通梁 との 隅

肉溶接部近傍断面 の 腐食状 況 を例 示す 。 甲板 の 裏側 か らの

腐 食 量 と縦通 梁 ウ エ ブ の llr面 か らの 腐 食 量 が ほ ぼ等 しい こ

と か ら、「桁 或 い は 骨部 材 は ［11［」面 か ら腐食が進 行す る の で 推

定す る腐食量 と して は 、甲板 に対す る値の 2倍 とすれ ば 良

い 」 こ とが 分 か る，

推定手順

　以 下 に 、甲板裏部材の 腐食 状 態 の 推 定 手順 を示 す。（図 1

参照）

（1） 甲板 に接 合 す る 甲板 縦 通 梁、縦 通 隔 壁、甲板横桁、或

　　い は、横 隔 壁の 位置を、甲板．Eか ら特定する 。

  甲板裏 に板、桁或 い は骨が あ る と思 われ る箇所の 板厚

　　計測 を実施 し、隅 肉 溶接部の 未 溶着部 を探す v

　　例 え ば、図而 との 突 き合 わせ やハ ン マ リ ン グ等で 位 置

　　 を特定す る 。

（3）隅 肉溶接 部 の 未溶 着部 にお ける 計測結果 を基準値 とす

　　る一版 厚 ：TsO）

（4）甲板裏 の 板、桁或 い は 骨 と直交する 方向に沿 っ て 、連

　　続 で 数箇所 の 板厚 を計測す る。（板厚 ：Ts＞

　　計測 点は 左 右各4点以 上 と し、板 厚Ts は計 測 板 厚 の 最

　　小値 とする 。 その 間隔 は 10mm 程度 とす る 。

（5） E記 （4）に よ る計測結果 と基 準値 との 差 か ら、甲板裏

　　 の 腐食環境 に よ る 甲板 裏 部材 の 腐 食 量 △Ts を求 め る。

　　（△Ts 二TsO − Ts）

（6＞ E記 （4）及 び C5）の
．
！順を、位置をず ら して 繰 り返し行

　　 な う。計 測 と平 行 す る位 置 で 次の 計測 を行 な う場合は、

　　 30mm 程度離れ た 位置で 行 な う。

（7） ヒ記（5）及 び （6）に よ り求め た値の 2倍 の 腐食量 を、板、

　　桁或 い は 骨 に お け る 隅 肉溶 接 部 近 傍 の 腐 食量 △ Tw と

　　推定す る、、〔△Tw ＝2△Ts）
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図 1　 甲板下部材 の 腐食状態推定手順 の 概要

UT セ ン サ
ー

P

之1

R
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塗膜

鋼板

UT セ ン サー

B1

Bユ　 B2

B2

（1）零点
・
第 1回底面 エ コ

ー
（R 〜BD 方 式

　　　　　　　　　　　　　図2

Ts 鋼板 厚 さ

P　　　 ：塗膜 底面エ コ ー

Bl，　B2　 ：鋼板底面エ コ ー

UT セ ン サ
ー

を用 い た 板厚 計測法

（2〕多重 エ コ
ー

（B1 − B2 ）方式

4 ．板厚計測関連

（1）計測機器

　本法に 用い る 板厚計測機器は 、零点 ・第 1回底 面エ コ
ー

（R 〜Bl）方式、多重 エ コ
ー

〔B1 〜B2）方式等 で 、塗 膜 厚 さ

を除 い た鋼板 板 厚 の み を計 測 出 来 る もの また は塗膜面 の ト

か ら鋼板 の 厚 さ を正 確 に計測で きる機器 とす る 。 JISZ2355
を参照す る 。 デ ジ タル 計 測値表示 の 場 合 は、そ の 妥 当性 を

超音波の 反射波表 示等 に よ り、確 認 す る。

（2）計測箇所

　計 測 を実 施 しよ う とす る甲板上 面 は、予 め清掃 を行 な う。

　錆 に よ り甲板 Lの 塗膜 が浮 い て い る よ うな箇所 は、避け

る か 、錆 を除 去 後 に 計 測 す る 。
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