
工業分野のX線CT技術

本稿では、X線 CT（Computed Tomography）の
周辺技術を実際的な見識に基づいて概説すると同時に、
最新の装置とソフトウェアによって得られた画像を数
多く紹介し、鋳造品の内部品質の評価手法について、
読者にイメージをもっていただきやすい解説を心がけ
る。
X線 CTは、医療用の画像診断の技術として認識
されているが、近年、工業製品全般の故障解析や樹脂、
金属といった素材の可視化／評価、研究用途などで広
く利用されている。X線 CTの原理については割愛
するが、1979年にノーベル生理学・医学賞を受賞し
た Cormackと Hounsfieldがこの技術の先駆者と語
られることが多い。しかし、それより 22年を遡る 1957
年に弘前大学の高橋信次氏がほぼ完全な X線 CTの
基礎技術に関する文献「Rotation Radiography」1）、2）

を発表していたことを、この業界に携わる日本人とし
て強調しておきたい。
工業向けの X線 CTは X線源の管電圧により大中
小、さまざまな装置が存在する。X線 CT撮像では、
回転する試料に対して照射した X線がどの方向にも
十分に透過しないと原理上、アーチファクト（artifact）
といった虚像やノイズ成分が生じ、良質な断層像が得
られにくくなるため、見たいサンプルの材質、サイズ、

厚み、そして得たい分解能によって装置の適性や撮像
条件が変わってくる。また、管電圧以外に X線の焦
点寸法によりミリフォーカス、マイクロフォーカスな
どと X線源は分類して俗称され、事実、得られる画
像が質的に変化するため、焦点寸法の小ささこそが分
解能の優秀性を示すがごとく謳われている。
X線 CTでは、試料を X線源に近づけると影絵の
要領で拡大率を高めた撮像ができ、視野と分解能は条
件次第で変動する。大型の鋳造品を「そのまま、広い
範囲で、できるだけ微細な構造まで」観察したいと希
望するのは人情だが、X線 CT検査の実務では分解
能を稼ぐために、あるいは X線を透過させるために、
非破壊検査と称しながらも試料を小さく裁断して撮像
することも、しばしばあるのが実情である。
鋳造品の内部品質の評価は、実物の断面観察で行お
うとすると時間と手間暇とコストがかかり、X線透
過装置で観察するにしても質的に限界がある。金属材
料の内部構造の観察は、ほかの分析技術では代替がき
かないことから、近年では X線 CTによる評価方法
が一般に普及してきている。

アルミダイカスト製品の観察事例

図 1に、230 keVマイクロフォーカス X線 CT装
置によるダイカスト製品の典型的な撮像例を示す。X
線 CT装置からは断層像が連続的なデジタル画像と
して出力される。デジタル画像は画素（pixel）の配
列によって成り立っており、1画素当たりの寸法が分
解能（resolution）の限界となる。この例では、高さ
約 100 mmのアルミダイカスト（ADC12）製品を表

X線CTと「ExFact VR2．0」による
鋳造品の内部品質評価
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