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ABSTRACT 
 

 
Development of Alternative Surface Non-Destructive 

Evaluation Technique Based on Electromagnetic Method  
Applied to Pipe Welding 

 
 

 Eunho Choe 
Advisor: Prof. Jinyi Lee, Ph.D. 
Dept. of Control and Instrumentation Eng. 
Graduate School of Chosun University 
 

 

Pipes for transporting fluid are widely used in industry, and their lengths extend from several 

kilometers to hundreds of kilometers. Welding is widely used as a means of applying a relatively 

short length of factory produced pipe to such a long-distance pipe installation. Welding has the 

advantage of having relatively few restrictions on the thickness and shape of the target material, 

and of reducing the weight of the equipment. On the other hand, changes of physical properties, 

deformation, and residual stress due to local heating and cooling accompanying welding may 

exist and may cause defects. In particular, the possibility of defects is greatly increased during 

long-term operation in high temperature, high pressure and corrosive environments such as 

petrochemical plants, heat transport pipes, nuclear power plants, ect. 

For pressure piping, carbon steel piping is used in most major sections, with the exception 

of sections requiring particularly high corrosion resistance. It has good weldability, low cost and 

excellent heat resistance compared to stainless steel and other alloy steels. 

The non-destructive testing method applied to assess the strength of the carbon steel pipe 

welds is divided into a surface volumetric testing. Ultrasonic testing (UT) and radiographic 

testing (RT) are applied as volumetric testing methods. For surface inspection of pipe welds, 

which is the subject of this paper, liquid penetrant examination (LPE) and magnetic particle 
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examination (MPE) are applied. However, LPE and MPE have a complex inspection process of 

pre-treatment (cleaning), application of penetrant and magnetic particle, residual penetrant 

removal, developer application, inspection and post-treatment (cleaning and demagnetization). 

As a result, the inspection time increases, and the use of penetrants, developers, and magnetic 

particles, which are chemical substances harmful to the human body, is essential. However, when 

magnetic powder and penetrant in the form of powder and liquid are applied to the lower part of 

the pipe, which is a position against gravity, they are not applied evenly to the surface of the 

welded part and fall off by gravity. In addition, when inspecting a welded part, a defect signal 

and a pseudo-defect signal are mixed and appear due to material changes, residual stress, etc. 

occurring during the welding process. The distinction between the defect signal and the pseudo-

defect signal is made by subjective judgment based on the inspector’s experience, which leads 

to a problem of reliability of the inspection result. 

Therefore, it does not use chemicals harmful to the human body, is not affected by the 

inspection location, can scan the entire welding line in a short time and can improve the reliability 

of inspection results Alternative Surface Examination (ASE) method needs to be developed. 
 

Therefore, this thesis proposes an alternative surface inspection method applied to pipe 

welding that can be converted in order to:  
 

1. No use of chemicals. 
2. Shortens the inspection speed by a simple inspection process. 
3. Has a sensitivity equal to or higher than that of the existing surface inspection method. 
4. Not affected by inspection position.  
5. Use of artificial intelligence techniques for measurement results to improve the 

reliability of defect detection capability.  
6. Propose an alternative surface inspection method for pipe welds that can create a 

database of inspection results. 

In order to achieve the proposed goal, a non-destructive testing system using an 

electromagnetic method was developed. When magnetic sensors are arranged and used, the 

residual magnetic flux density, leakage magnetic flux density, and time-varying magnetic field 
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distribution in a certain area can be measured and imaged. It has the advantage that it can be 

measured and imaged. Therefore, using a magnetic sensor and an excitation coil, the method of 

applying an electromagnetic field and the defect detection capability depending on the type of 

magnetic sensor were investigated. As a result, we developed the optimal arrangement of the 

magnetic sensor and the signal processing circuit that can measure the selected electromagnetic 

field application method and the distribution of the generated magnetic field around the defects 

in the welded part, and that can move and measure automatically along the circumferential 

welded part of the pipe. We have developed an ASE system for pipe welds consisting of static 

balance scanners. In addition, the possibility was confirmed by analyzing the defect signal using 

various signal processing techniques and artificial intelligence techniques to improve the defect 

detection capability and reliability. Moreover, the usefulness of the inspection system was 

verified using a test piece simulating the welding of a carbon steel pipe, which is widely used for 

piping in various industries such as petrochemical plants, heat transport pipes and nuclear and 

thermal power generation facilities.  
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제１장 서 론 

제１절 연구배경 

배관은 대부분의 산업시설에서 필수적으로 사용되며, 배관의 설치길이는 수 킬

로미터에서 수백 킬로미터에 이른다. 또한 대부분의 배관은 복잡한 순환 구조로 되

어있으며, 주요설비와 배관은 대부분 용접으로 접합되어있다. 이러한 용접에 의한 

접합은 대상 자재의 두께 및 형상에 대한 제한이 없으며, 경량화 할 수 있다는 장

점이 있다. 하지만, 용접 시 동반되는 국부적인 가열 및 냉각으로 인한 재질의 변

화, 변형 및 잔류응력이 존재할 수 있으며, 결함 발생의 원인이 될 수 있다[1]. 특

히, 석유화학플랜트, 열수송관, 원자력·화력발전설비 등과 같은 고온, 고압환경에

서 장기간 운용시 결함 발생 가능성이 크게 증가하게 된다[2]. 

 

 
 

Fig.１‑1 Pipes in industrial facilities 
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Fig. 1-2는 용접부에서 발생할 수 있는 대표적인 결함을 나타낸다. 용입부족(IP, 

Incomplete Penetration)은 올바른 용접봉을 사용하지 않거나 용접 전류가 낮아 아크

의 힘이 루트부까지 닿지 않아 발생하게 된다. IP의 경우 용접부 루트에 표면 균열

로 진행될 수 있다[3]. 융합불량(LF, Lack of Fusion)은 용접부 모재와 용착금속 사이

가 완전히 융합되지 않아 발생하는 결함이다. 대부분의 경우 용접사의 기량 부족으

로 인해 발생한다[4]. 언더컷(Undercut)은 용접과정 중 모재가 과하게 용융되어 발생

하는 표면결함으로 언더컷부위에 응력이 집중되어 균열로 발전할 가능성이 높다[5]. 

슬래그 혼입(Slag Inclusion)은 용착금속의 내부 또는 모재와 융합부 사이에 슬래그

가 남는 결함이다. 용접사의 기량 부족이나 전층의 잔류 슬래그가 남아있는 채로 

다음 용착금속에 혼입되어 발생하게 되며 압력용기의 용접과 같이 강도가 중요한 

곳에서는 치명적인 결함으로 알려져 있다[6]. 기공(Porosity)은 용접시 발생되는 가

스가 용착금속 내에 갇힌 상태로 응고되는 결함으로 용접부 내 국부적 또는 용접

부 전체에 연속적으로 발생하여 용접부의 강도를 저하시킨다[7]. 균열(Crack)은 용

접부에서 발생하는 결함 중 가장 치명적인 결함이다. 용접으로 인한 하중 또는 응

력이 해당 재질의 인장강도를 초과하여 발생하게 되며, 배관의 파열 및 누출사고의 

직접적인 원인이 된다[8]. 
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Fig.１‑2 Type of welded defect 

 

한편, 용접부에서 발생하는 결함은 배관의 노후화와도 직접적인 연관이 있다. 

배관의 설계수명은 일반적으로 15~20년으로 알려져 있다[9]. 노후 배관은 주기적인 

검사를 통한 유지·보수를 진행해야 하며, 방치할 시 큰 사고로 이어질 수 있다. 

한 예로 2018년 12월 4일 경기도 고양시 일산동구 백석동에 있는 백석역 부근

에서 온수배관이 파열되며, 95~110℃의 물과 수증기가 지상으로 유출되는 사고가 

발생하였다. 이 사고로 사망자 1명, 부상자 40여명의 인명피해가 발생하였으며, 인

근 아파트 2천800여 가구에 난방용 열공급이 중단되는 피해가 발생하였다. 사고의 

원인으로는 27년된 노후 배관의 용접부가 파열되어 사고가 발생한 것으로 밝혀졌

다[10]. 또한 국가 산업단지인 울산, 여수등의 석유화학플랜트에서 크고 작은 유출 

사고가 꾸준히 발생하고있으며, 원자력·화력발전소 내 배관 용접부에서 누출 사고

가 발생하고있다[11]. 시간이 지남에 따라 노후배관의 비율은 계속 증가하고 있으
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며, 취약부위인 배관 용접부의 결함을 조기에 발견하기 위한 비파괴검사법의 필요

성이 증대되고 있다. 

 

   
 

Fig.１‑3 Rupture of district heating pipe near Baekseok station [12] 
 

강자성체 배관 용접부의 건전성을 평가하기 위해 적용되고 있는 비파괴검사 

방법은 표면검사(Surface examination) 및 체적검사(Volumetric examination)로 나누어진

다. 체적검사 방법으로는 초음파검사(UT, Ultrasonic Testing) 및 방사선검사(RT, 

Radiographic Testing)가 적용되고있다. 본 논문의 대상인 용접부 표면 검사는 침투검

사(LPE, Liquid Penetrant Examination) 및 자분검사(MPE, Magnetic Particle Examination)가 

적용되고 있다[13]. 

LPE는 검사대상의 표면이 손상되지 않는 범위내에서 표면에 존재하는 이물질

을 제거한 후, 침투력이 강한 적색 또는 형광색의 침투제을 도포한다. 도포된 침투

제는 외력에 상관없이 가느다란 관을 타고 상승하는 모세관 현상에 의해 불연속부

로 침투하게 된다. 이후, 표면의 잔류 침투제를 제거한 후 현상제를 도포하면 불연

속부 내 침투제가 현상제 위로 흡출된다. 이때 직접 또는 자외선을 이용하여 관찰

하면 결함의 형태 및 크기를 알 수 있다. 하지만, 모세관 현상을 이용하는 LPE는 

적용 대상 표면에 개구부가 반드시 존재해야 하며, 이는 표면 직하 결함의 검출이 

불가능함을 말한다. 또한, 검사자가 인체에 유해한 화학물질인 세척제, 침투제, 현

상제에 노출되며 Fig 1-4에 나타낸 바와 같이 전처리(Pre-cleaning), 침투제 도포

(Penetrationg), 잔류 침투제 제거(Penetrant removal), 현상제 도포(Developing), 검사
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(Inspection), 후처리(Post-cleaning) 총 5단계의 복잡한 검사 공정으로 인해 검사시간

이 증가하게 된다[14]. 또한, 검사 후 그 결과를 각각 사진으로 촬영하여 기록하고 

있으며 분말 및 액상 형태인 침투제 및 현상제를 중력의 영향을 받는 위치인 배관 

하부에 도포할 경우 용접부 표면에 고르게 도포되지 못하고 중력에 의해 낙하하게 

되는 문제점을 가지고 있다. 

 

 
 

 

   
 
 

Fig.１‑4 Liquid penetrant examination [15-16] 
 

MPE는 시험체에 자기장을 적용하여 자화시킬 때, 시험체 표면 및 표면직하에

서 자속이 발생하게 되며, 불연속부가 존재할 경우 자속이 외부 공간으로 누설된다. 

또한, 불연속부 경계에서 자극이 나타나며 주변으로 누설자속에 의한 자기장의 왜

곡이 발생한다. 이때 자분을 적용하면 자분이 자화되며 불연속부를 따라 밀집하게 
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된다. 이 밀집된 자분의 형태를 관찰하여 결함의 존재 여부를 판단할 수 있다. 하

지만, Fig. 1-5에 나타낸 바와 같이 전처리(세정), 시험체 자화, 자분 적용, 관찰 및 

결함 판정, 후처리(탈자) 등 복잡한 검사 공정으로 인해 검사시간이 증가한다[17]. 

또한, LPE와 마찬가지로 검사 후 그 결과를 각각 사진으로 촬영하여 기록하고 있으

며. 분말 및 액상 형태인 자분을 중력에 반하는 위치인 배관 하부에 도포할 경우 

용접부 표면에 고르게 도포되지 못하고 중력에 의해 낙하하게 되는 문제점을 가지

고 있다. 

 

 
 

Fig.１‑5 Magnetic particle examination [18] 
 

따라서, 본 연구에서는 LPE 및 MPE를 대체하기 위해 기존 검사법 대비 동등 

이상의 감도를 가지며, 일정 면적의 용접부를 단시간에 스캔 가능하며 데이터베이

스화 할 수 있는 대체표면검사(ASE, Alternative Surface Examination) 시스템을 개발한

다. 
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제２절 연구목표 

본 연구는 배관 용접부 표면의 종래 검사법인 LPE 및 MPE를 대체하기 위한 

비파괴검사기술의 개발을 목표로 한다. 검사 대상은 석유화학플랜트, 열수송관, 원

자력·화력발전설비 등 여러 산업의 배관으로 널리 사용되는 탄소강 재질 배관의 

용접부 표면이다. 

먼저 배관 용접부 모재의 재질, 형상, 제조방법, 열ㆍ응력부하, 잔류응력, 두께, 

용입부족(IP, Incomplete Penetration) 및 융합불량(LF, Lack of Fusion) 등의 영향으로 인

해 변화하는 전자기적 특성값에 대한 연구를 진행하고, 전자기적 특성값인 전류밀

도, 전류, 전도율, 저항, 주파수, 침투깊이에 따라 변화하는 정적 자속밀도분포와 시

변자속밀도분포에 대한 연구를 진행한다. 이를 바탕으로 배관 용접부 시험편의 두

께변화, 균열성 결함, IP 결함 및 LF 결함이 정적ㆍ시변자속밀도에 미치는 영향을 

측정 및 해석한다. 

이후 용접과정에서 발생하는 국부적인 가열 및 냉각에 의한 재질의 변화, 변형, 

및 잔류응력으로 인해 발생되는 유사결함 신호와 결함신호를 구분하기 위해 다양

한 전자계 인가방법에 대한 실험을 진행한다. 전자계 인가 방법으로는 정자계 및 

교번자계를 시험편 축방향으로 인가하여 측정한다. 교번자계의 경우 다양한 주파수

를 적용하며 유사결함-결함 신호 차별화 가능 여부를 확인하였다. 

또한, 유사결함 신호와 결함 신호의 구분 및 결함 검출 가능성을 입증하기 위

하여 배관용접부 표면의 자속밀도분포를 실시간으로 시각화할 수 있는 장치를 시

제작한다. 먼저 결함 및 용접과정에서 발생하는 영향으로 인해 변화하는 정적-시변 

자속밀도분포를 측정 및 해석하기 위하여 응력에 기인한 자속밀도 변화의 실험적 

검증 및 맥스웰 방정식 기반 유한요소 해석을 진행한다. 이후, 배관 용접부 표면에 

인가하는 자계의 종류, 방향, 크기 및 주파수에 의한 자속밀도분포의 변화를 가시

화할 수 있는 최적의 자기카메라를 시제작한다. 이후, 자동화 검사가 가능한 배관 

용접부 검사용 스캐너를 제작하여, 기초 실험을 통해 선별된 최적의 자계 인가조건

에 따른 자기카메라 및 자화기를 탑재하여 유사결함-결함 신호를 구분하고, 검출된 
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결함 신호를 정량적으로 평가할 수 있는 대체 표면검사기술을 개발한다. 이를 위하

여 다양한 조건에서의 실험을 통해 데이터를 생성한 후, 인공지능 기법을 이용하여 

결함신호를 추출 및 판정한다. 

요약하면, (1) 시험체에 대한 전자기모델 확립, (2) 용접 과정에서 발생하는 변형

을 평가하여, (3) 용접부에 대한 전자기모델을 수정하고, (4) 이러한 이론적 연구 결

과를 바탕으로 최적의 자기카메라 및 스캐너 시제품 제작, (5)실험을 통한 데이터 

생성, (6)유사결함-결함 신호 구분을 위한 인공지능 기법을 적용하여 소프트웨어를 

제작 및 적용한 배관 용접부 표면 대체검사 기술 개발을 최종 목표로 한다. 

본 논문은 총 6장으로 구성된다. 제 1장은 서론이며, 제 2장에서는 이론적 연

구 및 검증에 대해 설명한다. 제 3장은 실험 및 고찰이며, 제 4장은 취득 데이터 

인공지능 해석이다. 제 5장은 배관 용접부 검사 시스템 제작이며, 제 6장은 결론이

다. 
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제２장 이론적 연구 및 검증 

제１절 응력변화에 따른 전자기 모델 

1. 변형률에 따른 자화의 이론적 고찰 [19] 

자화벡터 (𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘 )는 식 2.1에 나타낸 바와 같이 단위체적당의 자기쌍극자모멘트 

(𝑚𝑚��⃗  )의 총합으로 정의된다. 한편, 같은 방향의 𝑚𝑚��⃗ 을 가지는 영역이 큐리 온도 이하

에서 자발적으로 영역화한 것을 자구라 한다. 등가자화(𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 )는 식 2.2에 나타낸 바

와 같이 여러 개의 자구로 이루어진 강자성체 재질 전체의 자화벡터의 합으로 표

현할 수 있다. 여기에서 𝑆𝑆𝑘𝑘와 A는 각 자구의 면적과 전체 면적을 나타낸다. 따라서, 
𝑆𝑆𝑘𝑘
𝐴𝐴

는 각 자구의 면적비를 나타낸다. 
 

𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘 = lim
∆𝑣𝑣→0

∑ 𝑚𝑚𝚤𝚤����⃗𝑛𝑛∆𝑣𝑣
𝑖𝑖=1

∆𝑣𝑣
 

 

(2.1) 
 

𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 =  �
𝑆𝑆𝑘𝑘
𝐴𝐴

𝑁𝑁

𝑘𝑘=1

∙ 𝑀𝑀𝑘𝑘�����⃗  
 

(2.2) 
 

자벽은 자구의 경계로서 수 마이크로미터 정도의 폭을 가진다. Fig. 2.1 (a)는 강

자성체의 자구모델로서 외부자계(𝐻𝐻��⃗  )가 인가되지 않을 때에는 서로 다른 방향을 가

지는 자구가 평형을 이루고, 결과적으로 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒가 “zero”가 되어 안정한 상태로 존재

한다. 하지만, 𝐻𝐻��⃗ 가 인가되면, Fig. 2.1 (b)와 같이 자벽이 이동하여 𝐻𝐻��⃗ 와 같은 방향의 

𝑚𝑚��⃗ 을 가지는 자구의 넓이가 넓어져서 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒는 더 이상 “zero”가 아니게 된다. 이때, 

𝐻𝐻��⃗ 에 의한 자벽 이동의 용이성은 각 물질의 특징인 자화율(𝑋𝑋𝑚𝑚 )에 의존하며, 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒는 

식 2.3과 같이 표현된다. 
 

𝑀𝑀��⃑ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 =  𝑥𝑥𝑚𝑚𝐻𝐻��⃑  
 

(2.3) 
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한편, 식 2.4는 강자성체 재질의 외측에서 인가되는 𝐻𝐻��⃗ 와 강자성체 재질의 내측

에서 발생하는 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒에 의하여 발생하는 공간상의 자속밀도(𝐵𝐵�⃗  )를 표현한다. 여기에

서 𝜇𝜇0, 𝜇𝜇𝑟𝑟, 𝜇𝜇는 각각 자유공간상의 투자율, 비투자율, 투자율을 나타낸다. 

 

𝐵𝐵�⃗ = 𝜇𝜇0𝑀𝑀���⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 + 𝜇𝜇0𝐻𝐻��⃗ = 𝜇𝜇0(𝑥𝑥𝑚𝑚 + 1)𝐻𝐻��⃗ = 𝜇𝜇0𝜇𝜇𝑟𝑟𝐻𝐻��⃗ = 𝜇𝜇𝐻𝐻��⃗  
 

(2.4) 
 

 

 
 

Fig.２‑1 Magnetic domain model 
 

Fig. 2-2는 𝐻𝐻��⃗ 에 대한 𝐵𝐵�⃗ 의 관계를 나타낸다. 초기조건(𝐻𝐻��⃗ =0)에서는 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒가 “zero”

가 되고, 따라서 𝐵𝐵�⃗ = 𝜇𝜇0𝐻𝐻��⃗ = 0 이 된다. 이때, 𝐻𝐻��⃗ 가 “positive” 방향으로 증가하면, 같

은 방향의 자기쌍극자모멘트( 𝑚𝑚��⃗  )를 가지는 자구의 면적이 넓어지고, 결과적으로 

𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒및 , 𝐻𝐻��⃗ 가 증가한다. 𝐻𝐻��⃗ 가 더욱 커져서 전체적인 자구가 𝐻𝐻��⃗ 와 같은 방향의 𝑚𝑚��⃗ 을 

가지게 되면, 더 이상의 자벽의 이동은 없다. 이때의 자속밀도를 포화자속밀도, 𝐵𝐵�⃗ 𝑠𝑠

라 한다. 한편, 𝐻𝐻��⃗ 의 크기가 점차 감소하여 “zero”가 되더라도, 𝐵𝐵�⃗ 는 “zero”가 되지 

않는 자기이력현상이 나타난다. 이를 잔류자속밀도, 𝐵𝐵�⃗ 𝑟𝑟라 한다. 그리고, 자속밀도를 

“zero”로 만들기 위해서는 “negative”한 외부자계가 추가로 인가되어야 하며, 이

를 보자력, 𝐻𝐻��⃗ 𝑐𝑐라 한다. 그리고, 𝐻𝐻��⃗ 가 “negative” 방향으로 계속하여 감소하면, 같은 

방향의 자기쌍극자모멘트(𝑚𝑚��⃗  )를 가지는 자구의 면적이 넓어지고, 결과적으로 𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒
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및 𝐵𝐵�⃗ 가 최소값을 가진다. 양 포화자속밀도와 음 포화자속밀도는 크기는 같고, 방향

은 반대이다. 또한, 양 보자력과 음 보자력도 크기는 같고, 방향이 반대이다. 한편, 

𝐵𝐵�⃗ − 𝐻𝐻��⃗   곡선의 각 점에서 �𝐻𝐻��⃗ � , �𝐵𝐵�⃗ �와 원점이 이루는 삼각형의 면적은 식 2.5와 같이 

표현되며, 자기에너지, 𝑊𝑊𝑚𝑚라고 한다.  
 

𝑊𝑊𝑚𝑚 =  
1
2
�𝐻𝐻��⃗

 

𝑣𝑣
∙ 𝐵𝐵�⃗  𝑑𝑑𝑑𝑑 

 

(2.5) 
 

전술한 바와 같이 자구모델에서는 안정화된 상태, 즉 자기에너지가 최소화되기 

위하여 Fig. 2-1(a)에 나타낸 바와 같이 자화벡터 (𝑀𝑀𝑘𝑘)가 서로 상쇄되도록 자구가 배

열한다. 그리고, 외부자계(𝐻𝐻��⃗  )가 인가되면, Fig. 2-1(b)에 나타낸 바와 같이 같은 방향

의 자구의 넓이가 넓어지면서, 등가자화(𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒)가 더 이상 “zero”가 아니며, 결과적

으로 공간상의 자속밀도가 변화하게 된다. 

 

 
 

Fig.２‑2 B - H Curve [20] 
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등가자화벡터(𝑀𝑀��⃗ 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 )는 외부자계 뿐 아니라, 응력(σ )에 의해서도 변화될 수 있다. 

응력은 식 2.6에 나타낸 바와 같이 탄성률( E )과 변형률( ε𝑥𝑥𝑥𝑥 )의 곱으로 정의된다.  

Fig. 2-3 (a)는 외팔보 모델에서 외부자계가 인가되지 않은 상태에서 자구모델을 나

타낸다. 또한, Fig. 2-3 (b)는 동일 모델에 𝐻𝐻��⃗ = 0인 상태에서 탄성영역의 기계적 하중

이 인가되었을 때 자구모델을 나타낸다. 𝐻𝐻��⃗ 이므로 식 2.4는 식 2.2를 이용하여    

식 2.7과 같이 쓸 수 있다. 
 

𝜎𝜎 =
�𝐹⃗𝐹�
𝐴𝐴

= ε𝑥𝑥𝑥𝑥𝐸𝐸 
 

(2.6) 
 

𝐵𝐵�⃗ 𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 = 𝜇𝜇0𝑀𝑀��⃗ ′𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒 =
𝜇𝜇0
𝐴𝐴
�𝑆𝑆𝑘𝑘′
𝑁𝑁

𝑘𝑘=1

∙ 𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘′ 

 

(2.7) 

 

한편, 응력이 부여되기 전과 후의 자구면적 𝑆𝑆𝑘𝑘와 𝑆𝑆𝑘𝑘′은 식 2.8에 나타낸 바와 

같이 변형률(ε𝑥𝑥𝑥𝑥,𝑘𝑘 )에 비례하여 변화된다. 따라서, 식 2.7은 식 2.6과 식 2.8을 대입

하여 식 2.9와 같이 표현될 수 있다. 즉, 시험편에 부여되는 외부 하중 또는 시험편 

자체의 응력변화에 따라, 자구의 면적(𝑆𝑆𝑘𝑘′ ) 및 자화벡터(𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘 )가 변화되어 공간상의 

자속밀도(𝐵𝐵�⃗  )가 영향을 받는다. 그리고, 국부적인 압축응력 또는 인장응력이 발생하

는 영역에서의 자속밀도가 양 또는 음의 값으로 표현될 수 있음을 시사한다. 한편, 

응력이 부여된 후의 자구내 자화벡터(𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘′ )는 응력이 부여되기 전의 자구내 자화벡

터(𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘)와 벡터값이 다르다. 
 

𝑆𝑆𝑘𝑘′ = ε𝑥𝑥𝑥𝑥,𝑘𝑘𝑆𝑆𝑘𝑘 
 

(2.8) 
 

𝐵𝐵�⃗ 𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 =
𝜇𝜇0
𝐴𝐴
� 𝜀𝜀𝑥𝑥𝑥𝑥,𝑘𝑘𝑆𝑆𝑘𝑘

𝑁𝑁

𝑘𝑘=1

∙ 𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘′ =
𝜇𝜇0
𝐴𝐴𝐴𝐴

�𝜎𝜎𝑘𝑘𝑆𝑆𝑘𝑘 ∙ 𝑀𝑀��⃗ 𝑘𝑘′
𝑁𝑁

𝑘𝑘=1

 

 

(2.9) 
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한편, 용접 과정에서 발생하는 열팽창 및 열수축 과정, 용접결함의 존재에 기

인한 시험편 내부의 국부적인 냉각속도의 차이에 의하여 변형률과 응력이 변화한

다. 이러한 기계적 변화는 상술한 식 2.9에 의하여 자속밀도의 분포를 유발한다. 따

라서, 용접부에서의 자속밀도분포를 고감도 초소형 자기센서에 의하여 측정하면, 

식 2.9에 의하여 잔류응력 또는 용접결함에 기인한 국부적인 응력의 분포를 추정할 

수 있다. 

 

 
 

 

Fig.２‑3 Magnetic domain model with the change of stress 
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2. 응력에 기인한 자속밀도 변화의 실험적 검증 

 시험편 제작 

응력변화에 의한 전자기적 특성 변화를 실험적으로 검증하기 위하여 Fig. 2-4와

같은 평판형 용접시험편을 제작하였다. 폭 150mm, 길이 300mm, 두께 9mm인 두 

개의 탄소강(SA106) 판재를 맞대기 용접하였다. 용접선에 수직인 방향으로 총 6개, 

용접선과 평행인 방향으로 총 4개의 시험편을 와이어 커팅으로 분할하였다. 커팅된 

각 시험편의 크기는 폭 150mm, 길이 50mm, 두께 9mm 이다. 용접선과 평행인 방

향의 시험편은 모재시험편, 용접면에 수직인 방향의 시험편은 용접시험편으로 구분

하였다. 

Fig. 2-5는 절단한 용접시험편을 나타내며, 각 시험편은 절단면을 2, 3, 4, 5, 6으로 

구분하고, 각 경계면의 좌측과 우측을 각각 A면과 B면으로 명명하였다. Fig. 2-5의 

하단은 6A 단면 사진을 나타내며, 측정된 영역은 그림에 표시한 바와 같다. 용접부 

단면에서 용접선 방향을 Z축, 시험편의 면방향을 Y축으로 하였고, Z축과 Y축과 수

직인 방향을 X축이라 하였다. 3축 TMR 센서에 의하여 각 방향의 자속밀도분포를 

측정하였다. 
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Fig.２‑4 Drawings of flat welded specimen 

 

 

 

Fig.２‑5 Welded specimen and sectional shape 
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 3차원 자속밀도 측정 장치 

 

자기카메라는 1개의 센서를 평면상에서 정밀하게 스캔하여 공간상의 자속밀도

분포를 측정하는 SSS (single sensor scanning), 선형으로 배열한 자기센서를 배열의 수

직인 방향으로 스캔하는 선형 홀센서배열 (LIHaS, linearly integrated Hall sensor array)

와 선형 GMR센서열(LIGiS, linearly integrated GMR sensor array), 열교환기 전열관 내부

에 삽입하여 튜브를 검사하기 위한 보빈형 홀센서배열(BIHaS, bobbin-type Hall sensor 

array)와 보빈형 GMR센서배열(BIGiS, bobbin-type GMR sensor array), 그리고, 실린더형 

홀센서배열 (CIHaS, cylinder-type integrated Hall sensor array), 매트릭스 형태로 배열하

여 실시간으로 자속밀도분포를 영상화하기 위한 면적형 홀센서배열 (AIHaS, area-

type Hall sensor array) 등을 포함한다[21~27]. 

본 논문에서는 용접부 단면에서 10㎛의 공간분해능을 가지는 3축 자속밀도분

포를 측정하기 위하여 시제작한 정밀 SSS를 이용하였다. SSS에 장착한 센서는 Fig. 

2-6에 나타낸 바와 같이 3축 TMR 센서이며, 25mV/V/Oe의 감도를 가진다. 이를 12

배 선형 증폭하였다. 

 
 

 
 

Fig.２‑6 3-axis magnetic flux density measuring sensor 

 

3축 TMR센서에 의하여 1A의 전류를 인가한 80mm의 도선에서 발생하는 자속

밀도를 Fig. 2-7에 나타낸 바와 같이 X축, Y축 및 45도 방향으로 스캔하면서 측정한 

결과로부터 각 벡터성분의 정확한 위치를 측정한 결과를 Fig. 2-8에 나타낸다. 즉, Y
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축과 Z축 성분은 센서의 중앙에 위치하고, X축 성분은 중심으로부터 1.6mm 및 

1.2mm 이격된 위치에서 측정된다. 따라서, X, Y, Z축 각 성분의 자속밀도분포를 측정

하여 X축 위치를 좌표 조정한 후, 각 성분을 영상화하였다.  
 

 
Fig.２‑7 3-axis sensor position experiment 

 

 
 

Fig.２‑8 3-axis sensor position 
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Fig. 2-9는 3축 TMR센서에 의하여 피측정면(용접부 단면)의 3축 자속밀도분포

를 정밀 측정하기 위한 실험장치를 나타낸다. 4점 굽힘 실험용 지그에 용접부 시험

편을 장착하고, 응력을 가한 상태에서 용접부 단면에서의 자속밀도분포를 측정한다. 

이때 외부자계가 인가되지 않은 상태에서 측정한 응력 부하 전후의 자속밀도분포

로부터 응력에 의한 잔류자화(자발자화)와 용접에 의한 잔류자화를 측정할 수 있다. 
 

 

 
 

Fig.２‑9 3-axis magnetic flux density measuring system 
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 응력변화에 따른 자속밀도 변화 실험 

Fig. 2-10은 상기 용접시험편에 응력을 인가하기 위한 4점 굽힘시험용 기계기구

를 나타낸다. 직경 16mm, 표점거리 40mm, 120mm인 원통형 기구를 이용하여 용접

시험편을 고정한 후, Y방향으로 압축함으로서 시험편에 응력을 가하였다. 

 

 
 

Fig.２‑10 4-point bending test mechanism 

 

Fig. 2-11 (a)는 4점 굽힘시험전, Fig. 2-11 (b)는 0.2mm 변형을 유발하는 응력의 인

가, (c)는0.4mm 변형을 유발하는 응력의 인가, (d)는 응력 인가 전후의 자속밀도분

포의 강도를 색상으로 표현한 것이다. Y방향으로 압축 시 굽힘응력은 실험용 기

구를 통하여 시험편에 가해지는 변형량으로 식 2.10과 같이 나타낸다[28-30]. 
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𝜀𝜀 =
6𝑇𝑇(𝐿𝐿1 − 𝐿𝐿2) ∆𝑙𝑙

𝐿𝐿13 − 3𝐿𝐿1𝐿𝐿22 + 2𝐿𝐿23
 

 

(2.10) 
 

 

식 2.10에 표점거리, 시험편의 두께 및 탄성계수를 활용하여 0.2mm 및 0.4mm

의 변위에 대한 굽힘응력은 157, 314Mpa로 환산할 수 있다. 따라서, 용접시험편에 

157Mpa, 314Mpa의 굽힘응력을 가했을 때 응력차에 의하여 자속밀도변화를 관찰할 

수 있다. 

해석 결과, Fig. 2-11 (a)에 나타낸 바와 같이 강자성체인 SA106A의 용접부에서는 

응력이 인가되지 않을 때에도 잔류자화, 특히 z-방향의(𝐵𝐵𝑧𝑧 )의 잔류자화가 강하게 나

타난다. 한편, 𝐵𝐵𝑦𝑦는 시험편의 상부와 하부에서 서로 다른 극이 나타난다. 

Fig. 2-11 (c)의 경우에는 Fig. 2-11 (a)의 경우에 비하여 크게 변화하지 않은 것 같

이 보인다. 하지만, 이들의 차이를 나타내는 Fig. 2-11 (d)에 의하면 부하되는 응력이 

증대할수록 𝐵𝐵𝑥𝑥와 𝐵𝐵𝑧𝑧  의 좌측 상단의 crown toe에서 큰 자속밀도 변화가 발생한다. 

일반적으로 자분탐상, 와전류탐상 및 누설자속탐상에서는 시험편에 수직인 y방향의 

성분을 측정하므로, 용접부의 잔류응력 또는 압력에 의한 응력변화는 종래의 비파

괴검사 기술에 의하면 결함에 의한 신호 이외에 부가되는 불특정 바이어스 신호가 

혼재될 가능성이 높다.  

따라서, 본 논문에서는 자기센서의 선택시 시험편 표면에 수직인 방향의 자속

밀도(By)가 아닌 시험편 표면에 수평인 Bx, Bz 성분을 취득하는 반도체 기반 자기

센서인 GMR 센서를 도입하였다. 
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(a) 

 
 

 

 
(b) 
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(c) 

 

 
(d) 

 
Fig.２‑11 Change of magnetic flux density due to stress; 

(a) without stress, (b) stress of 157MPa, (c) stress of 314MPa, (d) stress difference 



- 23 - 
 

Fig. 2-12와 Fig. 2-13은 SA106 시험편 모재부와 용접부에서 4점 굽힘 시험 중 

응력의 영향에 따른 자속밀도분포를 측정한 응력부하 전후의 결과를 비교 검토한 

결과를 나타낸다. 모재의 경우, Fig. 2-12와 같이 4점 굽힘의 접촉면에서 큰 자속밀도 

변화가 나타난다. 또한, x방향의 경우에는 그림에서 좌우, y방향의 경우에는 그림에

서 상하 부분으로 자극이 분리되는 경향을 알 수 있다. 용접부의 경우에는 Fig. 2-

13과 같이 자속밀도 분포의 변화가 응력부에서 집중된다. 

 
 

 
 

Fig.２‑12 Magnetic flux density distribution in the cross section of the base metal 

 

 

 
 

Fig.２‑13 Magnetic flux density distribution in the cross section of the welded 
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제２절 맥스웰 방정식 기반 유한요소 해석 

1. 맥스웰 방정식 기반 유한요소 해석 

본 연구에 사용된 수치해석 모델의 지배 방정식은 다음과 같이 주어진 전자기 

이론의 기초를 설명하는 Maxwell 방정식에서 유도하였다. 즉, 전자기 와전류 문제

를 설명하기 위해 전도 전류가 지배적이라는 가정을 고려하여 얻었다[31]. 

 

∇��⃗ × 𝐻𝐻��⃗ = 𝐽𝐽 (2.11)  

∇��⃗ × 𝐻𝐻��⃗ = −
𝜕𝜕𝐵𝐵�⃗
𝜕𝜕𝜕𝜕

 (2.12)  

𝐽𝐽 = 𝐽𝐽0 − 𝜎𝜎
𝜕𝜕𝐴𝐴
𝜕𝜕𝜕𝜕

 (2.13)  

 

관계식 𝐵𝐵�⃗ = 𝜇𝜇𝐻𝐻��⃗   및 자기포텐셜 𝐵𝐵�⃗ = ∇��⃗ × 𝐴𝐴를 사용하여 교체한 후 Z-방향 성분 

𝐴𝐴(0,0,𝐴𝐴𝑍𝑍)만 사용하면, 자기 벡터 포텐셜(MVP, magnetic vector potential) 측면에서 2차

원 지배방정식을 얻을 수 있다. 

 

∇��⃗ × �
1
𝜇𝜇 �
∇��⃗ × 𝐴𝐴𝑍𝑍�� − 𝑗𝑗𝑗𝑗𝑗𝑗𝐴𝐴𝑍𝑍 = −𝐽𝐽𝑆𝑆2 (2.14)  

 

여기에서 𝐽𝐽는 총 전류밀도, 𝐽𝐽𝑆𝑆2는 소스 전류밀도, μ는 시험편의 투자율, σ는 열

영향부(HAZ, heat affected zone) 및 용접 영역에서의 전기전도도, ω는 각 주파수이다.  

HAZ 영역과 용접 영역에서 투자율은 각각 𝜇𝜇1 = [ 𝜇𝜇′𝑎𝑎 , ⋯  , 𝜇𝜇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 ]  및 𝜇𝜇2 = [ 𝜇𝜇′𝑎𝑎 ,

⋯  ,𝜇𝜇𝑇𝑇𝑇𝑇 ]  로 표시된다. THAZ 및 TW는 각각 HAZ 영역 및 용접 영역의 유한 요소 

메시에서 얻은 삼각형 요소의 총수를 나타낸다. 식 2.14를 Green의 정리를 이용하

면 다음 식으로 표현할 수 있다. 
 

[M] + jω[N][A] = [F] (2.15) 
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여기에서 [M]은 stiffness matrix, [𝑁𝑁]는 dynamic matrix, [A]는 구하고자 자기포텐

셜이며, [F]는 소스벡터에 해당한다. 

한편, 용접 영역에 결함이 있으면 물리적 특성이 변경되어 코일 임피던스가 변

화한다. 임피던스 계산을 위한 몇 가지 방법이 있으며, 차이점은 수치 모델 및 연

구할 장치의 구성으로 인한 솔루션과 직접적인 관계가 있는 상태 변수의 선택에 

있다. 본 연구에서 임피던스 Z는 다음과 같이 MVP (실수 및 허수 부분)로부터 계

산된다[32-33]. 여기에서 N은 코일 권수, S는 코일 면적, r은 코일의 반경이다. 

 

Re(Z) = −
𝑁𝑁2

𝐽𝐽𝑆𝑆2
𝜔𝜔�2𝜋𝜋𝜋𝜋

 

𝑠𝑠

  𝐼𝐼𝐼𝐼(𝐴𝐴)𝑑𝑑𝑑𝑑 (2.16) 
 

𝐼𝐼𝐼𝐼(Z) = −
𝑁𝑁2

𝐽𝐽𝑆𝑆2
𝜔𝜔�2𝜋𝜋𝜋𝜋

 

𝑠𝑠

  𝑅𝑅𝑅𝑅(𝐴𝐴)𝑑𝑑𝑑𝑑 (2.17) 
 

 

응용 프로그램에서는 MATLAB에서 구현된 SFEM 코드 분석을 사용하여 

SA106 배관 용접부의 인공균열에 대하여 해석하였다. 배관의 반경은 탐촉자 크기

보다 훨씬 더 큰 160mm이므로 배관벽은 전도판으로 간주할 수 있다[34-35]. 이에 

따라 해석 대상의 문제는 단순화되고, Fig. 2-14와 같이 (x, y) 평면에서 2차원으로 간

주된다. 

해결 영역 해상도는 해석된 검사 장치 및 공기와 관련된다. 균질한 Dirichlet 유

형의 물리적 경계 조건을 연구 분야에 적용하여 물리적 특성이 다른 6개 영역으로 

나누었다. Fig. 2-15에 나타낸 바와 같이, 우리가 고려한 메쉬에서 공기 영역이 탐촉

자의 영향 영역을 포함할 만큼 충분히 커서 연구 분야의 경계에서 방출된 전자기

장을 무시할 수 있음을 보여준다. 
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Fig.２‑14 Analysis area and boundary conditions 

 

해석 영역은 Fig. 2-15 (a)와 같이 유한 요소 메쉬로 분할하였다. 해석한 장치의 

실제 형상을 재현하고 측정 결과에 접근하기 위해 38,400개의 삼각형 요소와 

19,269 개의 노드를 자동 생성된 하위 도메인으로 세분화하여 이산화하였다. 시뮬

레이션 작업에서 이 사실을 고려하기 위해 와전류는 코일 근처에 국부적으로 배치

하여 이동하였다[36]. 이때 각 탐촉자 위치에서 메쉬 분할이 반복되도록 해석하였

다. 이 기술을 사용하면 양질의 요소로 탐촉자 주변의 조밀하고 미세한 메시를 얻

을 수 있다. 탐촉자 변위의 함수로서 삼각형 메시 품질은 Fig. 2-15 (b)에 나타낸 바

와 같다. 메쉬 품질은 0.75 이상이며 결과적으로 정확한 시뮬레이션 결과를 얻을 

수 있다.  
 

  

 

 
Fig.２‑15 Mesh of the solving domain and mesh quality according to the displacement 
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2. 실험적 검증 

Fig. 2-16은 실험 장치이다. 맞대기 용접된 탄소강(SA106) 배관 시험편을 회전형 

스테이지 플랫폼에 장착하고, LIGiS, 데이터수집기(NI cDAQ) 및 컴퓨터로 구성된다. 

LIGiS에서 얻은 출력 신호는 아날로그-디지털 변환기를 통해 컴퓨터로 전송하였다. 

LIGiS를 검사 영역에 근접시켜서 21mm/s의 속도로 회전하면서 측정하였다. 

 

 
 

Fig.２‑16 Experimental setup 

 

한편, 방전가공에 의하여, 깊이가 0.3mm, 0.5mm, 1.0mm이고, 길이가 5mm, 폭이 

0.2mm인 인공균열(각각 d0.3, d0.5, d1.0로 표현)은 Fig. 2-17과 같이 7mm 간격으로 배

치하였다. 또한, 인공균열의 폭과 길이는 Fig. 2-18과 Fig. 2-19에 나타낸 바와 같이 

현미경 분석 및 깊이 게이지를 사용하여 실측하였다. 
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Fig.２‑17 Specimen and crack position 
 

 

 

(a) 

 

 

(b) 

 

 

(c) 

 

 
Fig.２‑18 Measurement of length and width of the cracks using microscope; 

 

(a) depth 0.3 mm, (b) depth 0.5 mm, (c) depth 1 mm 
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Fig.２‑19 Cracks depth measurement 
 

 

KEPIC MI 기술 표준[37]을 참조하여, HAZ 길이는 12.7mm (1/2인치)로 가정하였

다. 다양한 침투깊이를 고려하기 위하여 4개의 주파수 즉, 10kHz, 20kHz, 40kHz, 

80kHz를 인가하여 측정하였다. 

실험 및 시뮬레이션으로 인한 와전류 측정은 실제 양에 기반하여 실시하였으

며, 결과는 임피던스 변화를 검토하였다. 각 결과는 Fig. 2-20∼Fig. 2-23에 나타낸 바

와 같이 비교를 위하여 정규화하였다. 임피던스 변화는 용접 균열에 대하여 분석하

였다. 정규화된 임피던스는 Delta Z% = (Z − 𝑍𝑍0) / (𝑍𝑍 − 𝑍𝑍0)𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚로 계산하였다. 𝑍𝑍0  및 

𝑍𝑍를 사용하면 균열이 없는 영역의 임피던스와 HAZ 및 균열이 있는 용접의 임피던

스를 비교할 수 있다. 
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  (a)        (b)         (c) 
 

Fig.２‑20 Impedance variation at 10 kHz 
(a) depth=0.3 mm, (b) depth=0.5 mm, (c) depth=1 mm 

 

 

   

  (a)       (b)        (c) 
 

Fig.２‑21 Impedance variation at 20 kHz 
(a) depth=0.3 mm, (b) depth=0.5 mm, (c) depth=1 mm 

 

 

   

  (a)       (b)        (c) 
 

Fig.２‑22 Impedance variation at 40 kHz 
(a) depth=0.3 mm, (b) depth=0.5 mm, (c) depth=1 mm 
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  (a)       (b)        (c) 
 

Fig.２‑23 Impedance variation at 80 kHz 
(a) depth=0.3 mm, (b) depth=0.5 mm, (c) depth=1 mm 

 

균열을 특성화하기 위해 적용된 방법은 와전류 응답이 탐촉자의 주파수에 의

존한다는 사실에 기반한다. 작동 주파수, 탐지 및 최적 주파수를 고려하면 와전류

의 침투 깊이가 중요하다. 따라서 와전류 응답은 균열 표면의 깊이 방향에 민감하

다. 임피던스 신호의 모양은 각 깊이와 각 주파수에 대해 동일하지는 않다. 하지만, 

신호는 환경 변화(용접 및 균열)에 해당하는 피크에서 변동을 나타낸다. 따라서, 이

것은 용접 영역에 축방향 균열이 존재하기 때문으로 이해할 수 있다.  

여러 매개 변수로 인해 약간의 편차가 관찰되었지만 시뮬레이션 결과는 대체

적으로 실험 신호의 추세와 모양을 재현한다. 따라서, 와전류검사는 검사 대상에 

따른 침투깊이를 고려하여 주파수를 선정하여야 한다. 
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제３장 실험 및 고찰 

제１절 배관용접부 결함 모사 시험편 

Fig. 3-1과 Table 3-1은 두께 9mm, 외경 323.9mm의 탄소강(SA106) 재질 배관 시

험편에 방전가공에 의하여 도입한 인공결함의 위치와 치수를 나타낸다. 총 4개 구

역에 (1) 결함의 길이방향(Group #1), (2) 용접부 및 열영향부에 도입한 용접선에 수

직인 방향의 결함(Group #2), (3) 용접부 및 열영향부에 도입한 용접선에 수평인 방

향의 결함(Group #3) 및 (4) 결함의 길이 및 방향이 다른 결함(Group #4)을 각각 도

입하였다. 각 그룹은 90도 간격이며, 결함의 중심거리는 7∼12mm이다. 

Fig. 3-2은 제작된 탄소강 재질의 배관용접부 시험편을 나타낸다. 

 
 

 
 

 
Fig.３‑1 Specimen and artificial defect drawings 
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Table３‑1 Specifications of artificial defect 
 

 Group #1 Group #2 Group #3 Group #4 Tolerance 

Number 
of defect 4 6 6 8  

Direction 0°, 22.5° 
45°, 90° 90° 0° 0°, 90°  

Depth 
(mm) 1.5 0.3, 0.5, 1.0 

0.3, 0.5, 1.0 
0.3, 0.5, 1.0 
0.3, 0.5, 1.0 

0.3, 0.5, 0.3, 0.5 
0.3, 0.5, 0.3, 0.5 ±0.05 

Length 
(mm) 5.0 5.0 5.0 2.0, 4.0, 2.0, 4.0 

2.0, 4.0, 2.0, 4.0 ±0.5 

Width 
(mm) 0.20 0.20 0.20 0.20 +0.0, -0.1 

 
 

 
 

Fig.３‑2 Specimen 
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제２절 비교실험 

1. 방사선 검사 

상술한 Fig. 3-2의 배관용접부 시험편에서 전자기장의 왜곡을 일으키는 별도의 

원인을 미리 파악하기 위하여 방사선검사를 실시하였다. Fig. 3-3 (a)는 검사 결과 전

체 영역을 나타낸다. Fig. 3-3(b)는 Fig. 3-3(a)에 표기된 #1 ~ #9에 대한 결함 영역 확

대 영상을 나타낸다. 각 영역에서 용입부족(IP, Incomplete Penetration)과 기공(Porosity)

이 존재함을 지시하였으며, 결함 종류 및 위치에 대한 상세 정보는 Table 3-2에 나

타내었다. 하지만, 방전가공에 의하여 도입한 표면 인공결함은 검출하지 못하였다. 

이후 Fig. 3-3의 필름 영상을 디지털화하여, 전자기 비파괴검사 결과와 비교하였다. 

 
 

 
 

(a) 
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(b) 

 

Fig.３‑3 RT result of welding pipe specimen; (a) all area, (b) defect area 

 
Table３‑2 Defect type and position 

 

No. Position 
(angle) Defect 

#1 10° 용입부족(IP) 

#2 25° 용입부족(IP) 

#3 80° 용입부족(IP) 

#4 110° 용입부족(IP) 

#5 125° 용입부족(IP) 

#6 165° 용입부족(IP) 

#7 195° 용입부족(IP) 

#8 225° 기공 (Porosity) 

#9 285° 용입부족(IP) 
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2. 초음파 검사 

Fig. 3-4는 탄소강 재질의 배관 시험편의 용접부 표면의 초음파 분포를 측정하

기 위한 실험 장치이다. 입력 주파수는 5MHz이며, 입사각 60°의 경사형 초음파 

센서를 사용하였다. 회전형 스테이지에 배관형 시험편을 거치한 후, 원주방향으로 

회전하며 측정하였다. 스캔 간격은 1.7mm이다. 

Fig. 3-5에 나타낸 바와 같이 센서 위치를 5mm씩 이동하여 HAZ(#1), 용접부와 

HAZ의 경계(#2), 용접부 중심(#3)에 대해 데이터를 취득하였다. 

Fig. 3-6은 #1 위치의 실험 결과를 나타낸다. 용접부 내부 결함 및 HAZ 표면 

결함신호를 특정할 이상 신호는 나타나지 않았다. Fig. 3-7은 #2 위치의 실험 결과를 

나타낸다. 용접부 내부 결함 및 용접부 경계면 결함신호를 특정할 이상 신호는 나

타나지 않았다. Fig. 3-8은 #3 위치의 실험 결과를 나타낸다. 용접부 내부 결함 및 용

접부 표면 결함신호를 특정할 이상 신호는 나타나지 않았다. 
 

 

 
 

Fig.３‑4 Ultrasonic testing system 
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Fig.３‑5 Ultrasonic sensor position 

 
 

 
 

Fig.３‑6 Experiment result #1 
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Fig.３‑7 Experiment result #2 

 

 
Fig.３‑8 Experiment result #3 
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Fig. 3-9의 (a)에 나타낸 바와 같이 초음파 센서를 용접부 중심에 위치시킨 후, 

초음파 입사방향 및 스캔 방향을 용접방향과 동일하게 측정하였다. Fig. 3-9의 (b)는

측정결과이다. 용접부 내부결함 및 표면결함 신호를 특정할 이상 신호는 나타나지 

않았다. 

 
(a) 

 

 
(b) 

 

Fig.３‑9 Welding line direction test result; 
(a) sensor position and measurement direction, (b) result 
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3. 잔류자화 검사 

  TMR 센서를 이용한 3축 잔류자화 측정 

Fig. 3-10은 TMR(Tunnel Magnetoresistance) 센서 및 ECT 센서를 이용하여 탄소강 

재질 배관 시험편의 용접부 표면 잔류자화 분포 및 와전류 분포를 측정하기 위한 

실험 장치이다. 이 실험장치는 이후 진행할 와전류 검사에서도 활용된다. 회전형 

스테이지에 시험편을 거치한 후 Φ축 방향으로 회전시키며 측정하였다. 또한, 용접

부를 중심으로 양쪽 열영향부까지 측정하기 위하여 z축 방향으로 1mm씩 센서위치

를 이동시키며 총 40mm의 영역의 잔류자화를 측정하였다. 

용접부 표면의 잔류자화 분포 측정은 3축(Φ축, z축, r축)을 동시에 측정 가능한 

고감도 TMR센서를 사용하여 측정하였으며, 그 결과를 TMR센서의 측정결과 및 RT 

결과와 비교하였다. 

Fig. 3-11은 실험 결과를 나타내며, Φ축, z축, r축 잔류자화는 0도, 90도, 270도에 

존재하는 일부 인공결함 영역에서만 자속밀도분포의 변화가 검출되었다. 
 

 

 
 

Fig.３‑10 Measurement system using TMR sensor and ECT probe 
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Fig.３‑11 Residual magnetization measurement result using TMR sensor 
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  GMR센서를 이용한 무극성 잔류자화 측정 

Fig. 3-12은 탄소강 재질의 배관 시험편의 용접부 표면의 잔류자화 분포를 측정

하기 위한 실험 장치이다. 회전형 스테이지에 시험편을 거치한 후 Φ축 방향으로 

회전시키며 측정하였다. 또한, Fig. 3-13에 나타낸 바와 같이 용접부를 중심으로 양쪽 

열영향부까지 측정하기 위하여 센서위치를 용접부 중심을 기준으로 z축 상, 하방향

으로 ± 11mm 이동하여 총 3개의 구간(L, C, R 구간)으로 나누어 측정한 후 겹치는 

부분을 제외하고 총 40mm 영역으로 합쳐서 표현하였다. 이후 설명할 LIGiS를 이용

한 모든 실험은 같은 방식으로 측정 및 표현하였다.  

Φ-와 r-방향에 각각 45°로 기울어진 선형배열 GMR 센서(LIGiS, linearly 

integrated GMR sensors array)에 의하여 잔류 자속밀도분포를 측정한 결과를 Fig. 3-14

에 나타낸다. 0°그룹의 인공결함과 90°그룹의 용접부 중심에 위치한 인공결함에

서는 잔류자화가 관찰되지만, 나머지 영역에서는 인공결함으로 인한 잔류자화 신호

를 명확하게 구분하기 곤란하다. 
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Fig.３‑12 Residual magnetization measurement system using LIGiS 

 
 

 

 
Fig.３‑13 LIGiS mesuerment position 

 
 



- 44 - 
 

 
 

Fig.３‑14 Residual magnetization measurement result using LIGiS 
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4. 누설자속 검사 

Fig. 3-15, Fig. 3-16은 탄소강 재질의 배관 시험편의 용접부 표면에 Φ-방향으로 

100mA, 200mA의 직류자계를 인가한 후, Φ-와 r-방향에 각각 45°로 기울어진 선형

배열 GMR 센서(LIGiS, linearly integrated GMR sensors array)에 의하여 누설자속밀도

(MFL, magnetic flux leakage) 분포를 측정한 결과이다. 결함의 존재에 기인한 누설자

속은 명확하게 지시되지 않았다. 한편, 100mA를 인가한 경우와 200mA를 인가한 경

우의 차이를 Fig. 3-17에 나타낸다. 이는 결함의 존재에 기인한 누설자속의 영향을 

평가하기 위한 것으로 배경 데이터를 제거하는 효과를 가진다. 하지만, 이러한 신

호처리기법에도 불구하고, 결함이 검출되지 않았다. 
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Fig.３‑15 MFLT result using LIGiS (100mA) 
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Fig.３‑16 MFLT result using LIGiS (200mA) 
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Fig.３‑17 Difference between 100mA and 200mA 
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5. 와전류 검사 

Fig. 3-18은 ECT 센서에 10, 20, 40kHz의 주파수를 인가하며 용접부 표면의 와전

류 분포를 측정한 결과이다. 표면결함 신호를 측정할 이상 신호는 나타나지 않았다.  

Fig. 3-19는 Fig. 3-18의 실험 결과를 바탕으로 다음과 같은 해석을 실시한 결과

이다. 먼저 용접부 표면에 결함이 존재하는 경우, 10kHz와 40kHz의 주파수에서 위

상각도의 차이가 발생하게 된다. 따라서, 식 3.1에 나타낸 바와 같이 10kHz와 

40kHz 위상각 차이의 절대값(∆∅ )을 구하였다. 그리고 270°결함그룹의 깊이 0.5mm, 

길이 4mm인 축방향 결함 위치에서의 ∆∅를 임계값(∆∅𝑇𝑇ℎ𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟ℎ𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜 )으로 지정하여 임계

값 이하의 값은 0으로 변환하고, 임계값 이상은 10kHz 결과값과 곱한 결과를 Fig. 

3-12 (a)에 나타내었다. 또한 식 3.2에 나타낸 바와 같이 40kHz의 결과는 Fig. 3-12 (b)

에 나타내었다. 결과적으로 이러한 신호처리에도 불구하고 결함 신호를 특정할 수 

없었다. 

 

∆∅|10−40| =  |∅10𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 −  ∅40𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘| 

∆∅|10−40| =  |∅10𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 −  ∅40𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘| 
 

 

(3.1) 

 
 

V10𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 = 𝑅𝑅10𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 ×  �
 0                     ∆∅|10−40|  ≤  ∅𝑇𝑇ℎ𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟ℎ𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜
 ∆∅|10−40|      ∆∅|10−40|  >  ∅𝑇𝑇ℎ𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟ℎ𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜

 

 

(3.2) 

 

V40𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 = 𝑅𝑅40𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘𝑘 ×  �
 0                     ∆∅|10−40|  ≤  ∅𝑇𝑇ℎ𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟ℎ𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜
 ∆∅|10−40|      ∆∅|10−40|  >  ∅𝑇𝑇ℎ𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟𝑟ℎ𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜

 
 

(3.3) 
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Fig.３‑18 Eddy current testing result 
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Fig.３‑19 ECT Signal processing result; (a) 20kHz Result, (b) 40kHz Result 
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제３절 자기카메라 

1. 시스템 구성 

본 연구에서 제작한 자기카메라 탐촉자는 Fig. 3-20에 나타낸 바와 같이 코어가 

없는 여자 코일을 LIGiS(linearly integrated GMR sensor array) 뒷면에 배치하여 제작하

였다. 여자 코일은 직경 0.2mm의 구리선으로 140회 권선하였다. 여자전류는 

10~80kHz에서 100~400mA의 AC 전류를 인가할 수 있다. LIGiS에는 0.6∼1.2mm 간

격으로 16∼32 개의 GMR 센서를 배열하였다. GMR 센서는 여자 코일 및 직류 자

기장에 의해 포화되는 것을 방지하기 위해 배열의 길이 방향에 대하여 45°로 배

치하였다. 

 

 
 

Fig.３‑20 LIGiS and exciting coil 
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Fig. 3-21은 실험 장치를 나타낸다. 배관 용접부 시험편, 회전형 스테이지, LIGiS,

자기카메라 컨트롤러 및 컴퓨터로 구성된다. 회전형 스테이지 및 센서 지지대를 이

용하여, LIGiS를 검사 영역에 근접시킨 후, 21mm/s의 속도로 회전하면서 측정하였다. 

 

 
 

Fig.３‑21 Magnetic camera measurement system 

 

Fig. 3-22는 신호처리 블록다이어그램을 나타낸다. NI-cDAQ 디바이스의 I/O 컨

트롤러 및 전용 소프트웨어를 이용하여 여자 코일, LIGiS 및 신호처리회로 전체에 

전원을 공급하는 SMPS(Switched Mode Power Supply)를 원격제어하였다. LIGiS의 출력 

신호는 차단 주파수가 284Hz인 고역 필터(HPF, High-Pass Filter)를 통과한 후, Gain이 

46dB인 차동형 증폭기를 이용하여 1차 증폭하였다. 이후 PGA(Programmable Gain 

Amplifier)를 이용하여 2차 증폭하였다. 2차 증폭용 PGA의 Gain은 NI-cDAQ의 I/O 

컨트롤러를 이용하여 조절할 수 있다. 또한, RMS(Root-Mean-Square) 회로를 사용하

여 센서 출력신호를 DC 신호로 변환하였으며, NI-cDAQ A/D 컨버터로 디지털화되어 

USB를 통해 PC에서 소프트웨어로 결과를 취득하였다. 여자 코일에 인가되는 교류 

전류는 정현파 발생기(Sine wave generator) 및 PGA를 통해 주파수(1Khz~300kHz)와 

전류를 원격제어할 수 있다. 
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Fig.３‑22 Signal processing block diagram 

 

제작된 자기카메라 탐촉자와 신호처리 회로를 이용한 실험을 진행하였다. 배관 

용접부 시험편 표면에 Φ-방향으로 10kHz, 20kHz, 40kHz 250mA의 시변자계를 인가

한 후, Φ-와 r-방향에 각각 45°로 기울어진 LIGiS에 의해 용접부 표면의 시변자계

분포영상을 취득하였다. Φ-방향의 교류 자기장은 z방향의 유도전류를 인가하고, 결

과적으로 Φ축 또는 z축의 길이방향을 가지는 모든 균열을 검출할 수 있다. 

Fig. 3-23은 10kHz의 시변자계를 인가하였을 때의 결과를 나타낸다. 좀 더 명확

하게 결함신호를 확인하기 위하여, Fig. 3-24, Fig. 3-25, Fig. 3-26에 나타낸 바와 같이 

각 구간의 결함위치에 해당하는 일정 데이터 영역을 확대하여 표현하였다. 또한, 

Fig. 3-27, Fig. 3-28에 나타낸 바와 같이 표면결함 뿐만 아니라 내부결함인 IP 및 

porosity 결함에 대해서도 검출 가능여부를 확인하였으며, 일부 내부결함의 경우 전

자기장 신호에 영향을 미치고 있음을 알 수 있다. 
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Fig.３‑23 Experiment result (10kHz, 250mA) 
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Fig.３‑24 Cracks in the left HAZ (10kHz, 250mA) 
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Fig.３‑25 Cracks in the weld line (10kHz, 250mA) 
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Fig.３‑26 Cracks in the right HAZ (10kHz, 250mA) 
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Fig.３‑27 Internal defects (10kHz, 250mA, IP) 
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Fig.３‑28 Internal defects (10kHz, 250mA, Porosity, IP) 
 

 

Fig. 3-29는 20kHz의 시변자계를 인가하였을 때의 결과를 나타낸다. 좀 더 명확

하게 결함신호를 확인하기 위하여, Fig. 3-30, Fig. 3-31, Fig. 3-32에 나타낸 바와 같이 

결함위치에 해당하는 일정 데이터 영역을 확대하여 표현하였다. 실험결과, 표면결

함으로 인한 전자기장의 왜곡 신호가 10kHz보다 명확하게 나타난다. 또한, Fig. 3-33, 

Fig. 3-34에 나타낸 바와 같이 표면결함 뿐만 아니라 내부결함인 IP 및 porosity에 대

해서도 검출 가능여부를 확인하였다. 10kHz 결과와 비교하였을 때, 신호 레벨은 증

가하였으나 결함 검출능에서는 큰 차이를 확인할 수 없었다. 
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Fig.３‑29 Experiment result (20kHz, 250mA) 
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Fig.３‑30 Cracks in the left HAZ (20kHz, 250mA) 
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Fig.３‑31 Cracks in the weld line (20kHz, 250mA) 
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Fig.３‑32 Cracks in the right HAZ (20kHz, 250mA) 
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Fig.３‑33 Internal defects (20kHz, 250mA, IP) 
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Fig.３‑34 Internal defects (20kHz, 250mA, Porosity, IP) 
 
 

Fig. 3-35는 40kHz의 시변자계를 인가하였을 때의 결과를 나타낸다. 좀 더 명확

하게 결함신호를 확인하기 위하여, Fig. 3-36, Fig. 3-37, Fig. 3-38에 나타낸 바와 같이 

결함위치에 해당하는 일정 데이터 영역을 확대하여 표현하였다. 실험결과, 20kHz보

다 신호 레벨이 작아졌으며, 결함 주변 잡음의 크기는 증가하였다. 또한, Fig. 3-39, 

Fig. 3-40에 나타낸 바와 같이 표면결함 뿐만 아니라 내부결함인 IP 및 porosity에 대

해서도 검출 가능여부를 확인하였다. 이전 결과와 비교하였을 때, 결함 검출능에서

는 큰 차이를 확인할 수 없었다. 
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Fig.３‑35 Experiment result (40kHz, 250mA) 
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Fig.３‑36 Cracks in the left HAZ (40kHz, 250mA) 
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Fig.３‑37 Cracks in the weld line (40kHz, 250mA) 
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Fig.３‑38 Cracks in the right HAZ (40kHz, 250mA) 
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Fig.３‑39 Internal defects (40kHz, 250mA, IP) 
  



- 72 - 
 

 
 

 
 

Fig.３‑40 Internal defects (40kHz, 250mA, Porosity, IP) 
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2. 결과비교 

방사선검사, 초음파검사, 와전류검사, 3축 잔류자화검사와 함께 스캔형 자기카

메라(LIGiS)에 의한 잔류자화, 누설자속밀도측정(MFLT) 실험 결과를 비교하여 

Table 3-3에 정리하였다. LIGiS(시변자속밀도 측정, 20kHz)가 가장 높은 결함 검출능

을 얻을 수 있을 것으로 판단하여, 시제품에 적용하였다. 
 

Table３‑3 Comparison of experimental results 
 

위치(°) 0 ~ 45 ~ 90 ~ 135 ~ 180 ~ 225 ~ 270 ~ 315 ~ 

결함종류 GS       AS       CS       
AS 

CS 
      

방사선검사   IP   IP   IP   IP   PR IP     IP     

초음파 

검사 

(UT) 

용접선방향 X X  X X X  X X X X  X X    

축방향 #1 X X  X X X  X X X X  X X    

축방향 #2 X X  X X X  X X X X  X X    

축방향 #3 X X   X X X   X X X X   X X     

와전류 

검사 

(ECT) 

10kHz 
임피던스 X X  X X X  X X X X  X X    

위상 X X  X X X  X X X X  X X    

20kHz 
임피던스 X X  X X X  X X X X  X X    

위상 X X  X X X  X X X X  X X    

40kHz 
임피던스 X X  X X X  X X X X  X X    

위상 X X  X X X  X X X X  X X    

𝑉𝑉𝑓𝑓  
임피던스 X X  X X X  X X X X  X X    

위상 X X   X X X   X X X X   X X     

TMR 

(MMM) 

r-축 O △   O X O   △ O X X   △ △     

Ø-축 O △  O X O  △ O X X  △ △    

z-축 O △   O X O   △ O X X   △ △     

LIGiS 

(MMM) 
잔류자화 O △   △ O O   △ O O X   △ △     

LIGiS 

(MFLT) 

DC-50mA O X   X X X   X △ X X   X X     

DC-100mA O X  X X X  X X X X  X X    

DC-200mA △ X  X X X  X X X X  X X    

∆𝑉𝑉𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀  △ X   X X X   X X X X   X X     

LIGiS 

(시변자속 

밀도 측정) 

AC-10kHz  O △  X O X  X O X X  O △    

AC-20kHz O △  X O △  X O X X  O △    

AC-40kHz O △   X O △   X O X X   O △     
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제４장  취득 데이터 인공지능 해석 

제１절  신호해석 전처리 

1. 차분처리 

Fig. 4-2는 Fig. 4-1의 시험편을 이용한 실험 결과의 예를 나타낸다. 종축은 원주

방향으로서 0.1mm간격이며, 횡축은 축방향으로서 1mm의 공간분해능을 가진다. 특

정 공간상의 모든 데이터는 동일한 센서임에도 불구하고, 리프트오프, 용접경계선, 

투자율 등의 물리적 특성 차이에 의하여 결함 유무를 판정하기 곤란하다. 이러한 

오차는 다음 식 4.1로 표현되는 차분해석에 의하여 최소화할 수 있다[38]. 여기에서 

i와 j는 각각 축방향 스캔거리와 센서 번호를 나타낸다. 

 
∆𝑉𝑉(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) = 𝑉𝑉0(𝑖𝑖 + 1, 𝑗𝑗) − 𝑉𝑉0(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) (4.1) 

 

 

 
Fig.４‑1 Specimen 
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Fig.４‑2 Raw data 

 

Fig. 4-3은 상기 식 4.1의 원리를 이용하여 Fig. 4-2의 결과를 재해석한 것이다. 

센서 상호의 물리적 특성 차이가 최소화됨으로써, 결함의 유무 및 위치, 나아가 크

기까지 평가할 수 있다. 차분해석은 인접한 자계의 분포 차이를 지시하므로 바이어

스 오차 뿐 아니라 감도오차까지 제거할 수 있다는 특징을 가진다[39]. 

 
 

𝑉𝑉𝑏𝑏(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) = 𝑉𝑉𝑆𝑆(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) − 𝑉𝑉𝑆𝑆(0,0) (4.2) 

  
 

 
 

Fig.４‑3 Differential processing 
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2. 경향제거 신호처리 

Fig. 4-3의 경우에는 결함 정보의 명확성 및 원 데이터의 보존 측면에서 서로 

장단점을 교차 보유하고 있다. 본 절에서 설명하는 경향제거 신호처리는 원 데이터

의 보존기능을 부여할 수 있는 신호처리기법 중 하나이다[40]. 경향제거 신호처리

는 식 4.3으로 표현되는 이동평균을 이용하여 식 4.4와 같이 원시신호와의 차를 구

한다. 이러한 경향제거 신호처리는 저대역통과필터의 기능과 함께 고주파수 잡음을 

제거하면서 원 데이터의 경향을 그대로 반영하기 때문에 결함 정보를 전달하면서, 

원 데이터의 경향도 반영할 수 있다[41]. 하지만, 이동 평균하는 폭에 따라 결함 정

도의 명확성이 저하될 수 있다. 

 

𝑉𝑉𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴(𝑖𝑖, 𝑗𝑗,𝑁𝑁) =
1
𝑁𝑁

� 𝑉𝑉0(𝚤𝚤̃, 𝑗𝑗)

𝑖𝑖+𝑁𝑁2

𝚤̃𝚤=𝑖𝑖−𝑁𝑁2

 (4.3) 

 
𝑉𝑉𝐷𝐷𝐷𝐷(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) = 𝑉𝑉0(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) − 𝑉𝑉𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴(𝑖𝑖, 𝑗𝑗,𝑁𝑁) (4.4) 

 

  
 

Fig.４‑4 Mean subtraction processing 
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3. 차분-경향제거-절대처리 

Fig.4-3 및 Fig. 4-4의 경우에는 결함 정보의 명확성 및 원 데이터의 보존 측면

에서 서로 장단점을 교차 보유하고 있다. 본 절에서는 식 4.5로 표현되는 바와 같

이 차분처리후, 경향제거를 한 다음에 다시 한번 절대값을 표현하면, Fig. 4-5에 나타

낸 바와 같이 결함 정보를 명확하게 전달할 수 있다. 본 논문에서는 이러한 차분-

경향제거-절대처리를 활용하여 해석하였다. 
 

 
𝑉𝑉𝐷𝐷𝐷𝐷(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) = |∆𝑉𝑉0(𝑖𝑖, 𝑗𝑗) − ∆𝑉𝑉𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴(𝑖𝑖, 𝑗𝑗,𝑁𝑁)| (4.5) 

 
 

  
 

Fig.４‑5 Absolute adaptive after differential processing 
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제２절 다변량 특이 스펙트럼 해석 [42] 

1. 이론적 배경 

한 예로 ECT 방식 탐촉자의 보빈 코일은 패러데이의 법칙에 따라 시편에 와

전류를 생성하기 위해 교류전류가 공급된다. 렌츠의 법칙에 따라 와전류는 결함에 

의해 왜곡되고 2차 자기장을 생성한다. 2차 자기장은 코일센서를 포함한 자기센서 

또는 이의 배열을 통해 측정되고 이를 통해 결함 여부를 확인할 수 있다. 한편, 와

전류는 시편의 두께방향으로 표피 효과를 나타내며 침투하고, 깊이 d에서의 와전류

의 강도는 튜브의 깊이, 투자율(μ), 전도도(σ), 여자주파수(f)에 따라 식 4.6과 같이 

지수적으로 감소한다. 침투 깊이(δ)는 식 4.7과 같이 기술되며, 여자주파수를 추정

하는데 사용된다[43-45]. 

 
𝐽𝐽𝑡𝑡 = 𝐽𝐽0𝑒𝑒−𝑑𝑑�𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋 (4.6) 

 

δ =
1

�𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋
 (4.7) 

 

자기센서에서 측정되는 총 자기장(B(t))은 식 4.8과 같이 부분자화(BM), 리프트

오프 변동(BV), 재료 열화(BD), 여자(보빈) 코일(BB), 결함에 의한 와전류(BC) 및 형상

변화에 의한 와전류(BF)에 의한 효과들의 중첩으로 표시된다. 따라서, 센서의 출력 

전압은 식 4.9와 같이 센서 표면에 수직인 전체 자기장의 z방향 성분에 비례한다. 

신호처리 회로에서는 각 센서에 대해 아날로그-디지털 변환 전, RMS 회로를 사용

하여 시변 신호를 직류신호로 변환하였다. 따라서, 최종적으로 획득된 신호는 식 

4.10에 표현된 바와 같이 출력의 RMS 값이다. 
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B(t) = 𝐵𝐵𝑀𝑀 + 𝐵𝐵𝑉𝑉 + 𝐵𝐵𝐷𝐷 + 𝐵𝐵𝐵𝐵0𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆(2𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋) 
                       +�𝐵𝐵𝐶𝐶0𝑖𝑖𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆(2𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋 + ∆𝛼𝛼𝑖𝑖) + �𝐵𝐵𝐹𝐹0𝑗𝑗𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆(2𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋𝜋 + ∆𝛽𝛽𝑗𝑗) (4.8) 

 
𝑉𝑉𝐻𝐻(𝑡𝑡) = 𝑘𝑘 × 𝐼𝐼𝐻𝐻 × 𝐵𝐵𝑧𝑧(𝑡𝑡) (4.9) 

 

𝑉𝑉𝑆𝑆 = �
1
𝑇𝑇
� |𝑉𝑉𝑍𝑍(𝑡𝑡)|2
𝑇𝑇

0
𝑑𝑑𝑑𝑑 (4.10) 

 
 

이상의 각 자기센서 배열들의 스캔 신호는 다변량 신호로 간주될 수 있다. P×

L의 크기를 갖는 자기센서 배열의 2차원 자기신호를 V(p, l) 라 하자. 여기서 P는 

자기센서의 번호이고, L은 스캔 길이의 인덱스이다. 다변량 특이 스펙트럼 해석 

(MSSA, multivariate singular spectral analysis) 절차는 Fig. 4-6의 블록 다이어그램과 같

이 네 단계로 구성된다.  

 

 
 

Fig.４‑6 Block diagram of the MSSA algorithm [42] 

 

제1단계 (Embedding) : 각 차분-경향제거-절대처리한 신호(Vd)는 식 4.11과 같이 

슬라이딩과 적층(stacking)에 의해 트라젝토리(trajectory) 배열 Ep (임베딩 배열)로 나

타낸다. 여기서 슬라이딩 윈도우의 길이는 N이고, 적층은 다음 조건을 만족하는 M

을 갖는다[46]. M=L-M+1 이다. 슬라이딩 윈도우 N의 길이는 잡음신호와 결함 신호
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의 분리를 위해 가능한 많은 다중 결함 정보를 포함하지만 충분한 분해능(고유값의 

개수)을 포함하도록 선택하여야 한다. 모든 자기센서 신호의 임베딩 배열들은 식 

4.12와 같이 적층되어 전체 임베딩 배열 E로 구축된다. 

 

E𝑃𝑃 = �

  𝑉𝑉𝑃𝑃(1)                        𝑉𝑉𝑃𝑃(2)             ⋯              𝑉𝑉𝑃𝑃(𝑁𝑁)  
       𝑉𝑉𝑃𝑃(2)                        𝑉𝑉𝑃𝑃(3)            ⋯           𝑉𝑉𝑃𝑃(𝑁𝑁 + 1)  
           ⋮                                  ⋮                   ⋮                    ⋮             

            𝑉𝑉𝑃𝑃(𝑀𝑀)                 𝑉𝑉𝑃𝑃(𝑀𝑀 + 1)        ⋯               𝑉𝑉𝑃𝑃(𝐿𝐿)            

� (4.11) 

 
E = [𝐸𝐸1,   𝐸𝐸2,⋯ ,𝐸𝐸𝑃𝑃] (4.12) 

 

제2단계 (decomposition) : 임베딩 배열 E는 특이 벡터 분해(SVD, singular vector 

decompositon) 방법에 의해 부분공간행렬로 분해된다. 이 방식의 핵심은 임베딩 행

렬 E를 직교 고유벡터에 투영하는 것이다. 고유벡터는 임베딩 행렬 E의 공분산행

렬 C에서 특이벡터 분해법으로 찾을 수 있다. 공분산행렬 C는 식 4.13과 같이 표

현되고, 특이벡터 분해는 식 4.14로 표현된다. 여기서, U와 V는 각각 왼쪽과 오른쪽 

고유벡터라고 한다. 행렬 S의 대각선은 고유값(λi, 1 ≤ i ≤ M)이며 내림차순으로 

정렬된다. 고유값이 높을수록 자기센서 배열신호의 강도가 높아진다. 임베딩 배열 

E는 식 4.15에 표현된 바와 같이 부분공간행렬로 분해된다. 

 

C =
1
𝑃𝑃𝑃𝑃

𝐸𝐸𝐸𝐸𝑇𝑇 (4.13) 

 
C = USV𝑇𝑇 (4.14) 

 
                   E = 𝐸𝐸1 + 𝐸𝐸2 + ⋯+ 𝐸𝐸𝑀𝑀 

= �𝜆𝜆1𝑈𝑈1𝑉𝑉1𝑇𝑇 + �𝜆𝜆2𝑈𝑈2𝑉𝑉2𝑇𝑇 + ⋯+ �𝜆𝜆𝑀𝑀𝑈𝑈𝑀𝑀𝑉𝑉𝑀𝑀𝑇𝑇 
(4.15) 
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제3단계 (Reconstruction) : 식 4.15의 부분공간행렬 𝐸𝐸𝑖𝑖 (1 ≤ i ≤ M)의 요소들을 

대각선 평균화하여 입력신호를 재구성하는데 사용된다. M* = min (M, N), N* = max (M, 

N), 𝐻𝐻𝑝𝑝𝑖𝑖  (1≤p≤P)는 신호 𝑉𝑉𝑝𝑝 에 해당하는 𝐸𝐸𝑖𝑖 의 부분행렬이라 가정한다. 즉, 𝐸𝐸𝑖𝑖 =

�𝐻𝐻1𝑖𝑖 ,𝐻𝐻2𝑖𝑖 ,⋯𝐻𝐻𝑝𝑝𝑖𝑖 � = �𝜆𝜆𝑖𝑖𝑈𝑈𝑖𝑖𝑉𝑉𝑖𝑖𝑇𝑇이다. 그러면, 부분공간행렬 𝐸𝐸𝑖𝑖에 대응하는 𝑉𝑉𝑝𝑝의 재구성 신

호(𝑉𝑉𝑝𝑝� )는 식 4.16으로 표현된다. 

 

𝑉𝑉�𝑝𝑝(𝑙𝑙) =

⎩
⎪
⎪
⎪
⎨

⎪
⎪
⎪
⎧ 1

𝑙𝑙
�𝐻𝐻𝑝𝑝𝑖𝑖 (𝑖𝑖, 𝑙𝑙 − 𝑖𝑖 + 1)
𝑙𝑙

𝑖𝑖=1

𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓    1 ≤ 𝑙𝑙 < 𝑀𝑀∗

1
𝑀𝑀
�𝐻𝐻𝑝𝑝𝑖𝑖 (𝑖𝑖, 𝑙𝑙 − 𝑖𝑖 + 1)
𝑀𝑀

𝑖𝑖=1

𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓  𝑀𝑀∗ ≤ 𝑙𝑙 < 𝑁𝑁∗

1
𝐿𝐿 − 𝑙𝑙 + 1

� 𝐻𝐻𝑝𝑝𝑖𝑖 (𝑖𝑖, 𝑙𝑙 − 𝑖𝑖 + 1)
𝑀𝑀∗

𝑖𝑖=𝑙𝑙−𝑀𝑀∗+1

𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓    𝑁𝑁∗ ≤ 𝑙𝑙 ≤ 𝐿𝐿

 (4.16) 

 

제4단계 (Group selection) : 스캔된 자기신호는 다음의 세가지 구성 요소, 즉 1) 

트랜드 신호(오프셋 전압, 용접 경계 및 여자 코일의 교류자기장, 센서의 lift-off 변

동, 재료 열화에 의한 투자율 변화). 2) 결함 신호. 3) 전기적 잡음 및 자기 신호로 

구성된다. 트랜드 신호는 일반적으로 강도가 높아, 앞 순위의 고유값들에 해당한다. 

잡음과 결함 신호는 식 4.17과 같이 각 부분 공간 배열로부터 재구성된 신호 중 가

중 상관행렬(Weighted correlation matrix)에 의해 분해될 수 있다. 여기에서 (X, Y)𝜔𝜔 =

∑ ∑ 𝜔𝜔𝑖𝑖𝑋𝑋(𝑝𝑝, 𝑖𝑖) 𝑌𝑌(𝑝𝑝, 𝑖𝑖),  ‖𝑋𝑋‖𝜔𝜔 = �(𝑋𝑋,𝑌𝑌)𝜔𝜔𝑃𝑃
𝑝𝑝=1

𝐿𝐿
𝑖𝑖=1 , 𝜔𝜔𝑖𝑖 = min (𝑖𝑖,𝑀𝑀,𝐿𝐿 − 𝑖𝑖 + 1)이다. 가중 상관

값이 낮을수록 두 급수(series)는 상관이 낮기 때문에 분리가 더 쉽게 이루어진다.  

 

W =
(𝑋𝑋,𝑌𝑌)𝜔𝜔

‖𝑋𝑋‖𝜔𝜔‖𝑌𝑌‖𝜔𝜔
 (4.17) 

 

앞 절에서 나타낸 차분-경향제거-절대처리한 신호는 다변량 입력으로 간주될 

수 있다. 센서 탐촉자는 1020mm 길이의 용접부를 0.1mm 거리 분해능으로 스캔하

였다. 전체적으로 다변량 특이 스펙트럼 해석 필터의 입력신호는 P×L = 41×1000
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의 크기를 갖는다. 적층(stacking) 길이 M은 일반적으로 L의 절반보다 작게 선택하

며[47-48], 본 논문에서는 M=50을 사용하였다. Fig. 4-7은 원신호, 차분-경향제거-절대

처리 및 MSSA 결과 예시를 나타낸다. 

 
 

 
 

Fig.４‑7 Example of reconstitution of input signal 

 

Fig. 4-8은 정렬 순서에 따른 고유값 분포의 예를 보여준다. 고유값은 총 합에 

대해 정규화되어 각 고유값에서 자기 스캔 신호들의 분산들을 나타낸다. 앞에서부

터 세개의 고유값은 트랜드 신호에 해당하는 높은 값을 가진다. 중간의 고유값들은 

결함 신호에 해당하며, 나머지 작은 값을 가지는 고유값들은 잡음 신호에 해당한다. 

트랜드 신호는 높은 고유값들로 인해 쉽게 구별이 되나, 부식 및 잡음 신호의 고유

값을 분리하는 것은 쉽지가 않다. 이에 따라, 부식과 잡음 신호의 분리를 위해 가

중상관법(weighted correlation)을 추가로 사용하였다[49-50]. Fig. 4-9에 가중상관 행렬
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의 예를 시각화하였다. 고유값들 중 낮은 가중 상관값(예를 들면, λ1 ~ λ2 )의 영역은 

잡음신호가 랜덤하므로 결함신호와 낮은 상관관계를 가진다. 그리고, 고유값이 

λ3 ~ λ10 인 영역은 결함신호와 함께 일부 투자율 변화가 감지된다. 고유값이 

λ11 ~ λ16인 영역에서는 결함 신호에 대응한 결과가 명확해지며, λ17 ~ λ30영역에서

는 결함신호보다는 용접부 신호가 주로 추출됨을 알 수 있다. 

Fig. 4-10는 가중상관행렬에 의하여 신호가 트랜드, 결함, 용접부 신호로 분해된 

결과를 보여준다. 실험 결과 투자율(BM), 탐촉자 변동(BV), 재료 열화(BD), 여자 코일

(BB)의 자기장으로 인한 트랜드 신호가 첫번째 1∼10개의 고유값으로 추출될 수 있

었다. 소량의 결함 신호가 혼합되어 있었지만, 용접부 경계 및 투자율 변화 신호도 

추출이 되었다. 결함 신호는 11차∼16차의 고유값으로 성공적으로 추출이 되었다.  

종래의 FFT, Gabor 변환 및 Wavelet 신호해석 방법의 경우, 특정 차단 주파수를 

선택해야 한다[51-61]. 반면에 MSSA 필터는 비모수적(nonparametric)인 방법을 사용

하는 장점이 있다. 

 

 
 

Fig.４‑8 Example of eigenvalue distribution 
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Fig.４‑9 Correlation matrix decomposition by MSSA 
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Fig.４‑10 Example of signal analysis by weighted correlation matrix group 
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2. 고유치 해석 

앞서 설명한 동일한 방법으로 실제 취득된 데이터에 의한 결과를 적용하였다. 

차분-경향제거-절대처리한 신호는 다변량 입력(24개의 입력)으로 간주될 수 있다. 

센서 탐촉자는 1,020mm 길이의 용접부를 0.1mm 거리 분해능으로 스캔하였다. 따

라서, 전체적으로 다변량 특이 스펙트럼 해석 필터의 입력신호는 P×L = 24×10199

의 크기를 갖는다. 적층(stacking) 길이 M은 일반적으로 L의 절반보다 작게 선택하

며, 본 논문에서는 M=50을 사용하였다. Fig. 4-11은 원신호, 차분-경향제거-절대처리

(등고선 50, 90개) 및 MSSA(등고선 50,90개)결과를 나타낸다. 

 

 
 

Fig.４‑11 Reconstitution of input signal  
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Fig. 4-12는 정렬 순서에 따른 실제 취득된 데이터의 고유값 분포를 나타낸다. 

고유값은 총 합에 대해 정규화되어 각 고유값에서 자기 스캔 신호들의 분산들을 

나타낸다. 앞에서부터 두 개의 고유값은 트랜드 신호에 해당하는 높은 값을 가진다. 

중간의 고유값들은 결함 신호에 해당하며, 나머지 작은 값을 가지는 고유값들은 잡

음 신호에 해당한다. 

 

 
 

Fig.４‑12 Eigenvalue distribution 
 

트랜드 신호는 높은 고유값들로 인해 쉽게 구별이 가능하지만, 결함 및 잡음 

신호의 고유값을 분리하는 것은 쉽지가 않다. 이에 따라, 결함과 잡음 신호의 분리

를 위해 가중상관법(w-correlation)을 추가로 사용하였다. Fig. 4-13 ~ Fig. 4-17에 실제 

취득된 데이터의 상관 행렬을 시각화하였다. 고유값들 중 낮은 가중 상관값(λ1 ~ λ2 )

의 영역은 잡음신호가 랜덤하므로 결함신호와 낮은 상관관계를 가진다. 

그리고, 고유값이 λ3 ~ λ10인 영역은 결함신호와 함께 일부 투자율 변화가 감지

된다. 고유값이 λ11 ~ λ20 , λ21 ~ λ36인 영역에서는 잡음 신호가 주로 추출됨을 알 수 

있다. 따라서, 결함 신호에 해당하는 고유값 λ3 ~ λ10  데이터는 다음 절에서 설명할 

자동 데이터 생성 및 인공지능 기법에 활용된다. 
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Attention : (damage number, shape)=(center) 

(#1, C-slit)= (1130) 

(#2, C-slit)= (1240) 

(#3, C-slit)= (1340) 

(#4, C-slit)= (1480) 

(#5, IP)= (1533) 

(#6, IP)= (1958)    
 

Fig.４‑13 Signal analysis by weighted correlation matrix group (section 0~200mm) 
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Attention : (damage number, shape)=(center) 

(#7, IP)= (3464) 

(#8, R-slit)= (3719) 

(#9, R-slit)= (3789) 

(#10, R-slit)= (3879)  

 

Fig.４‑14 Signal analysis by weighted correlation matrix group (section 200~400mm) 
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Attention : (damage number, shape)=(center) 

(#11, C-slit)= (4069) 

(#12, C-slit)= (4139) 

(#13, C-slit)= (4219) 

(#14, IP)= (4182) 

(#15, IP)= (4607) 
 

Fig.４‑15 Signal analysis by weighted correlation matrix group (section 400~600mm) 
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Attention : (damage number, shape)=(center) 

(#16, IP)= (6076) / (#17, C-slit)= (6253) 

(#18, C-slit)= (6383) / (#19, C-slit)= (6503) 

(#20, L-slit)= (6733) / (#21, Porosity)= (6780) 

(#22, L-slit)= (6863) / (#23, L-slit)= (6983) 

(#24, IP)= (7628) 
 

Fig.４‑16 Signal analysis by weighted correlation matrix group (section 600~800mm) 
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Attention : (damage number, shape)=(center) 

(#25, C-slit)= (8769) / (#26, C-slit)= (8889) 

(#27, C-slit)= (8999) / (#28, C-slit)= (9099) 

(#29, R-slit)= (9299) / (#30, IP)= (9347) 

(#31, R-slit)= (9419) / (#32, R-slit)= (9529) 

(#33, R-slit)= (9649) 
 

Fig.４‑17 Signal analysis by weighted correlation matrix group (section 800~1000mm) 
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제３절 데이터 생성 

한정된 자원으로 최대한의 많은 데이터를 생성하기 위하여 다음과 같은 방법

을 이용하였다. 즉, 여자코일(20kHz, 250mA 인가) 및 LIGiS에 의하여 구성되는 센서

를 활용하여, 33개의 인공결함(24) 및 자연결함(9)에 대하여, 0.1mm 간격으로 각각 

300회 측정하여, 51×10,200×300=156,060,000포인트, 33×300=9,900 그룹의 데이터를 

생성하였다. 한편, 매번 측정할 때마다 원주방향 측정 위치가 3∼10mm정도 차이가 

발생하는 현상을 극복하기 위하여 네 개 인공결함 그룹의 중심위치의 축방향 동일

선상에 자석을 위치하였다. 자석의 위치는 용접부 중심으로부터 140mm 이격되어 

있어서 측정 결과에 영향을 미치지 않도록 하였다. 별도의 센서를 구비하여 1번 채

널에 자석, 즉, 각 인공결함 그룹의 원주방향 중심 위치를 측정하여 활용하였다. 각 

결함 중심위치는 X-ray 검사(IP, porosity)와 육안검사(인공결함)에 의하여 미리 지정

하였다. 또한, 결함 중심위치에서 가로 세로 각각 9.6mm의 영역에서 자기카메라 영

상을 획득하였다. Fig. 4-18은 자동 추출한 데이터의 일례를 나타낸다. 

 

 
 

   

 

 

 
    

# 1 ( C- s lit )  # 2 ( C- s lit )  # 3 ( C- s lit )  # 4 ( C- s lit )  # 5 ( IP)  
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# 6 ( IP)  # 7 ( IP)  # 8 ( R- slit )  # 9 ( R- slit )  # 10 ( R- slit )  

   
 

 

     

# 11 ( C- slit )  # 12 ( C- slit )  # 13 ( C- slit )  # 14 ( IP)  # 15 ( IP)  

 

    

 

    

# 16 ( IP)  # 17 ( C- slit )  # 18 ( C- slit )  # 19 ( C- slit )  # 20 ( L- slit )  
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# 21 ( L- s lit )  # 22 ( Poros ity)  # 23 ( L- s lit )  # 24 ( IP)  # 25 ( C- s lit )  

   
 

 

 
 

   

# 26 ( C- s lit )  # 27 ( C- s lit )  # 28 ( C- s lit )  # 29 ( R- s lit )  # 30 ( R- s lit )  

  

 

  

  
 

  

# 31 ( IP)  # 32 ( R- s lit )  # 33 ( R- s lit )    

 
Fig.４‑18 Automatic extraction of defect data 
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배관 용접부의 일정 영역 데이터를 자동으로 추출하는 소프트웨어에 대한 단

계별 상세 설명은 다음과 같다. 

Step 1. 정확한 결함의 위치 지정을 위하여 상기 기술한 바와 같이 실험에 사용

된 자석의 위치를 지정하였다. 이후 데이터 길이, 윈도우 넓이 해석범위를 지정

한다. 고유값은 결함 신호만 추출하기 위하여 λ3 ~ λ10으로 지정하였다. 다음으로 

LIGiS의 센서 번호 0~50을 지정하고, 센서 중심위치를 지정한다. 

Step 2. 불러올 데이터용 원본 csv 파일 개수를 반복 실험한 횟수인 300로 지정

한 후 숫자인 파일명을 문자로 형식으로 변환한다. 이후 불러온 데이터에 대한 신

호처리를 진행한다. 신호처리는 절대처리, 전치, 차동해석, 경향제거 후 절대처리를 

진행한다. 

Step 3. 정확한 결함 중심위치를 찾기 위해 자석 신호 중심을 기점으로 실제 결

함의 중심위치와 센서 중심위치까지의 거리를 계산하여 입력한 후 적용한다. 

Step 4. 라인스캔영상을 면적 영상으로 추출하며, 컬러스케일은 최대값에 근접

할수록 진한 적색, 최소값에 근접할수록 진한 파란색으로 표현되도록 지정하였다. 

영상의 크기는 9.6mm ☓ 9.6mm로 지정하였다. 

Step 5. 이전 단계를 거쳐 선택된 데이터에 대해 Class별 고유 번호를 지정하였

다. 컬러 영상을 저장한 후, 이후 진행할 AI 해석을 위해 2진 영상으로 변환하고 

해상도를 28x28로 축소하여 저장하였다. 

이러한 과정을 통해 제작된 탄소강 시험편 1종을 이용하여 최대한 많은 양의 

데이터를 취득하였으나, 본 논문에서 사용된 시험편이 아닌 다른 시험편 및 실제 

운용중인 배관에서의 실험 데이터가 없으므로, 본 논문과 동일한 결과를 얻을 수 

있는지에 대한 문제가 제기될 수 있다. 따라서, 이러한 문제를 최소화하기 위해 여

러 산업 설비의 대표적인 압력배관으로 사용되는 SA106재질의 시험편을 KEPIC 

MIA 2200(원전가동중검사) 비파괴검사 방법 (2)항과 부록 D를 기준으로 제작하였으

며, 가공된 인공결함 또한 종래 검사법에서 규정하고 있는 최소 검출능인 5mm 보

다 작은 결함인 2mm의 결함을 도입하였고 앞선 실험을 통해 검출이 가능함을 확
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인하였다. 또한, 배관 용접부에서 인공지능을 활용한 해석방법은 기존에 존재하지 

않으며, 종래의 검사법과 달리 결함 판정 시, 검사자의 주관이 개입되지 않으므로 

검사자 경험과 관계없이 항상 일정한 결과를 얻을 수 있다. 
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제４절 인공지능 해석 

1. 이론적 배경 

본 논문에서는 Deep Learning을 위하여 MNIST(Modified National Institute of 

Standards and Technology database)를 활용하였다. MNIST는 손으로 쓴 숫자들로 이루

어진 대형 데이터베이스이며, 다양한 화상 처리 시스템을 트레이닝 및 테스트하기 

위해 일반적으로 널리 사용되고 있다[62-63]. 따라서, 상기 절에서 서술한 바와 같

이 자기카메라 결과 또한 영상데이터로 간주할 수 있으므로, 보편적으로 쉽게 접근

할 수 있는 방법인 MNIST 데이터베이스를 이용하여 용접부에서 발생할 수 있는 

여러 신호패턴을 학습하였다. 소프트웨어는 Deep Learning Toolbox (Neural Network 

Toolbox)가 제공되는 Matlab 기반으로 설계되었다[64-66]. Fig. 4-19에 나타낸 바와 같

이 28×28개의 픽셀로 이루어지는 여러 가지 형태의 이진화 영상을 0∼9까지 총 

10개의 Classes로 분류하여 학습하였다. 각 Class는 Table 4-1에 나타내었다. 

 
Table４‑1 Classification of defect and non-defect signals 

 

Class Direction Shape Location 

1 axial slit weld 

2 gradient slit weld 

3 circumferential slit weld 

4 axial slit HAZ 

5 circumferential slit HAZ 

6 - IP weld 

7 - porosity weld 

8 background - weld 

9 background - HAZ 

0 background - boundary 
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학습에 사용된 이미지는 총 7,500개로서, 본 논문에서 사용하는 9,300∼9,900개

의 약 80%에 해당한다. 하지만, 손글씨의 이진화 영상의 형태는 매우 명확한 반면

에 본 논문에서 대상으로 한, 자기카메라 영상은 이진화되어 있지 않고, 명확하지 

않아서 해석에 어려움이 있었다. 

따라서, 자기영상 데이터를 Fig. 4-20에 나타낸 바와 같이 이진화한 후, Fig. 4-21

에 나타낸 바와 같은 Deep Learning 단계를 거쳐 학습하였다. 
 

 

 
 

Fig.４‑19 Classification of handwritten by deep learning [67] 
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# 1 ( C- s lit )  # 2 ( C- s lit )  # 3 ( C- s lit )  # 4 ( C- s lit )  # 5 ( IP)  

 

 

   

 

 

   

# 6 ( IP)  # 7 ( IP)  # 8 ( R- slit )  # 9 ( R- slit )  # 10 ( R- slit )  
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# 11 ( C- s lit )  # 12 ( C- s lit )  # 13 ( C- s lit )  # 14 ( IP)  # 15 ( IP)  

     

     

     

# 16 ( IP)  # 17 ( C- s lit )  # 18 ( C- s lit )  # 19 ( C- s lit )  # 20 ( L- s lit )  
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# 21 ( L- s lit )  # 22 ( Poros ity)  # 23 ( L- s lit )  # 24 ( IP)  # 25 ( C- s lit )  

     

   

 

 

   

 

 

# 26 ( C- s lit )  # 27 ( C- s lit )  # 28 ( C- s lit )  # 29 ( R- s lit )  # 30 ( R- s lit )  

 

 

 

 

    



- 103 - 
 

   

  

   

  

# 31 ( IP)  # 32 ( R- s lit )  # 33 ( R- s lit )    

Fig.４‑20 Binarization of magnetic camera images 

 

 

Fig.４‑21 Training and application process by deep learning [68] 
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2. 실험 데이터를 활용한 인공지능 해석 

상술한 Fig. 4-20의 데이터를 이용하여 SA106_net을 구축하고, 아래 코드에 의

하여 검출 정확도를 판정하였다. Fig. 4-22 상단 그래프는 Deep Learning 반복횟수(x축)

에 따른 정확도를 나타낸다. 반복횟수가 증가함에 따라 정확도가 높아진다. 하단의 

그래프는 반복횟수(x축)에 따른 손실 데이터를 나타내며, 반복횟수가 증가함에 따

라 손실된 데이터가 줄어드는 것을 알 수 있다. 

결과적으로 82.56%의 정확도로 용접부에 존재하는 축방향(#1), 경사방향(#2), 

원주방향(#3) 슬릿형 결함, 열영향부에 존재하는 축방향(#4)과 원주방향(#5) 슬릿형 

결함, 용접부에 존재하는 용입불량(#6)과 기공(#7), 그리고 결함이 없는 용접부(#8), 

열영향부(#9) 및 경계부(#0)를 구분할 수 있었다. 
 
 
%% Classify Validation Images and Compute Accuracy 
YPred = classify(SA106_net,imdsValidation); 
YValidation = imdsValidation.Labels; 
accuracy = sum(YPred == YValidation)/numel(YValidation) 

 

 

Fig.４‑22 Classification result of defect and non-defect 
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제５장 배관 용접부 검사 시스템 제작 

제１절 정적 평형 스캐너 

1. 이론적 배경 

유동성 매질을 운송하기 위한 배관은 산업전반에 걸쳐 널리 사용되며, 그 길이

는 수킬로미터에서 수백킬로미터까지 확장하여 사용된다. 공장에서 생산된 비교적 

짧은 길이의 배관을 이러한 장거리 배관 설비에 적용하기 위한 수단으로 용접이 

많이 사용된다. 용접 접합은 대상 자재의 두께 및 형상에 대한 제한이 비교적 적으

며, 설비의 중량을 경량화할 수 있다는 장점을 가진다. 반면에 용접 시 동반되는 

국부적인 가열 및 냉각으로 인한 재질의 변화, 변형 및 잔류응력이 존재할 수 있으

며, 결함 발생의 원인이 될 수 있다. 특히, 석유화학플랜트, 열수송관, 원자력·화력

발전설비 등과 같은 고온, 고압 및 부식 환경에서 장기간 운용시 결함 발생 가능성

이 크게 증가한다. 용접부에서 발생 가능한 결함으로는 용입부족, 융합불량, 언더컷, 

슬래그 혼입, 기공, 균열 등이 있으며, 이는 육안으로 검출이 곤란하므로, 주기적인 

비파괴검사를 실시하여 배관 용접부의 건전성을 평가해야 한다. 

탄소강 배관 용접부의 건전성을 평가하기 위해 적용되고 있는 비파괴검사 방

법은 체적검사 및 표면검사로 나누어진다. 체적검사 방법으로는 초음파검사 및 방

사선검사가 적용되고 있으며, 본 논문의 대상인 배관 용접부 표면 검사는 침투검사

와 자분검사가 적용되고 있다. 하지만, 침투검사 및 자분검사는 전처리(세정), 침투

제 및 자분 도포, 잔류 침투제 제거, 현상제 도포, 검사, 후처리(세정 및 탈자)의 복

잡한 검사공정을 가진다. 이에 따라 검사 시간이 증가하게 되며, 인체에 유해한 화

학물질인 침투제, 현상제 및 자분의 사용이 필수적이다. 그러나, 분말 및 액상 형태

인 자분과 침투제를 중력에 반하는 위치인 배관 하부에 도포할 경우 용접부 표면

에 고르게 도포되지 못하고 중력에 의해 낙하하게 되는 문제점을 가지고 있다. 이

러한 자분탐상 및 침투탐상의 단점을 극복하기 위한 대체기술로서 화학물질을 사

용하지 않고, 기존 표면 검사법 대비 동등 이상의 감도를 가지며, 배관 용접부를 
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단시간에 스캔 가능한 센서 및 스캐너의 개발이 필요하다. 

탄소강 재질의 배관을 검사할 시, 교류자기장 측정, MMM(Metal Magnetic 

Memory) 및 MFLT 등을 이용하여 측정할 수 있다. 이때 MFLT는 강력한 자기장을 

인가하고 결함 주변에서 발생하는 누설자속을 측정해야 한다. 강력한 자기장을 인

가하기 위해서는 높은 투자율을 가지는 재질로 제작된 코어와 많은 턴수를 가지는 

코일의 권선이 필요하므로, 이에 따른 무게가 매우 증가하게 된다. 또한 배관 표면

에 부착하여 스캔할 때, 일정한 리프트오프를 유지하면서 강한 부착력을 극복할 수 

있는 이송 수단이 구비되어야 한다. 

한편, 무거운 자화기 자체의 중량을 극복하며 금속 배관의 원주방향 용접부를 

따라 360°회전시키기 위해서는 큰 동력을 필요로 한다. 정형 평형 용접부 검사용 

스캐너는 이러한 문제점을 해결하기 위해 개발된 것으로, 금속 배관의 용접부위를 

따라 회전 구동하면서 용접 부위에서 발생하는 결함을 검사할 수 있으며, 결함의 

형태와 크기 및 분포를 정량적으로 평가할 수 있다. 

금속 배관의 원주방향 용접부를 따라 검사하는 정적 평형 용접부 검사용 스캐

너는 각각 N극과 S극이 인가되는 2개의 바퀴형 자화기를 포함하고 있으며, Fig. 5-1 

(a)와 같이 자화기-1 과 자화기-2는 정적 평형을 위해 배관 중심을 기준으로 서로 

대칭되는 위치에 배치하였다[69-71]. 각각 N극, S극을 가지는 자화기의 바퀴로 인해 

용접라인의 수직방향으로 자화가 이루어지며, 자화 방향으로 GMR센서를 배열하였

다. 이를 이용하여 용접부 결함 주변에서 발생하는 누설자속 분포를 측정할 수 있

다. 또한 자화기에 의하여 용접라인의 수직방향으로 자화함으로써 비투자율이 1에 

가깝게 만들 수 있다. 비투자율이 1에 가까우면 상자성체 금속처럼 취급되고, 자화

기-2에 장착된 GMR센서 및 여자코일에 넓은 폭의 주파수를 가지는 전류를 인가할 

수 있으므로 보다 효율적으로 결함 정보를 취득할 수 있다. 결과적으로 용접으로 

인한 재질변화에 따른 잡음 신호를 무시하고 결함정보를 취득할 수 있다. 

센서부-1과 센서부-2는 자화기-1,2와 마찬가지로 정적 평형을 위해 배관 중심을 

기준으로 서로 대칭되는 위치에 배치된다. 센서부-1은 배관의 외주면을 따라 구동
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할 수 있도록 4개의 바퀴를 장착하였으며, 일정한 리프트오프 유지를 위해 센서부

와 센서케이스 사이에 스프링 구조를 사용하였으며, 센서케이스에 별도의 소형 바

퀴 4개를 추가로 장착하였다. 센서부-1 내부에는 여자코일 및 용접라인의 수직방향

으로 GMR센서가 배열되어 있으며, 여자코일에 교류 전류를 인가하여 ACFM을 통

한 결함 검출이 가능하다. 센서부-2는 센서부-1에서 여자코일만 제외하면 모든 구

성이 동일하며, 잔류 응력 및 결함으로 인해 발생한 잔류자속밀도를 검출할 수 있

다. 또한, 센서부-1에는 배관의 원주방향 용접부를 따라 이동하는 스캐너의 이동거

리를 정량적으로 측정할 수 있는 엔코더가 장착되어 있다. 엔코더는 구동부에 장착

할 경우 구동 시작 시, 바퀴의 슬립 현상으로 인해 오차가 발생할 수 있으므로, 구

동부를 따라 자유롭게 회전하는 센서부-1에 장착하였다[72-73]. 상기 엔코더는 필요

시, 센서부-2에도 장착할 수 있다. 엔코더에서 출력되는 신호는 현재 스캐너의 이동

거리 측정 및 결함 위치 추정에 사용된다. 스캐너 구동 시, 센서 출력값과 엔코더

를 통한 이동거리값이 동시에 취득 및 저장되며 이를 통해 검출된 결함 신호의 해

당하는 용접부의 위치를 추정할 수 있다. 이때, 측정 거리가 누적됨에 따라 엔코더 

신호의 오차가 누적될 수 있으나 본 논문에서 사용된 시험편의 원주인 1020mm의 

거리를 측정 시, 발생하는 오차는 ±5mm 이다. 

거리조정부-1은 자화기-1과 센서부-1 사이에 설치되고, 거리조정부-2는 자화기-

2와 센서부-2 사이에 설치된다. 거리조정부-1,2는 배관 외경의 오차에 대응하기 위

해 정적 평형 용접부 검사용 스캐너의 전체적인 길이를 조절할 수 있도록 제작되

었다. 상세 그림은 Fig. 5-2에 나타낸 바와 같다. 

구동부-1 및 구동부-2 또한 다른 파트와 마찬가지로 정적 평형을 위해 배관 중

심을 기준으로 서로 대칭되는 위치에 배치되어 있으며, 배관 외주면을 따라 주행할 

수 있는 모터와 구동캐터필러로 구성되어 있다. 
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(a) 
 

 
(b) 

 
Fig.５‑1 Static balancing scanner for inspection of pipe welding 
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Fig.５‑2 Distance adjustment part of static balancing scanner 

 

결과적으로, 배관 용접부 검사를 위한 정적 평형 스캐너는 비교적 작은 동력으

로도 무거운 자화기를 배관의 용접부를 따라서 360°자동으로 회전시키면서, 4종류

의 센서에 의해 취득된 데이터를 통하여 결함 유무를 판정하고, 결함의 형태, 크기 

및 분포를 정량적으로 평가하기 위한 수단을 제공한다. 
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2. 시제품제작 

이론적 배경을 바탕으로 Fig. 5-3에 나타내는 센서부-1,2를 설계 및 제작하였다. 

리프트오프 유지 및 센서를 보호하기 위하여 네 개의 바퀴로 지지하였다. 각 바퀴

는 서로 연동되어 엔코더와 연결된다. 이러한 구조는 네 개의 바퀴 중 어느 하나만 

시험편에 접촉되더라도 이송 거리를 측정할 수 있다. 

한편, Fig. 5-4는 자화기-1,2를 나타낸다. 자화바퀴 사이에서 여자코일에 의하여 

국부적인 자화 영역 내에 유도전류를 인가하고, 누설자속과 유도전류의 왜곡에 의

한 자속밀도의 분포를 측정할 수 있다. 자석은 노브에 의하여 수동으로 자화기를 

작동할 수 있도록 설계하였다. 

 

 
 

Fig.５‑3 Assembly drawing of sensor unit-1 and sensor unit-2 
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Fig.５‑4 Assembly drawing of magnetizer unit-1 and magnetizer unit-2 
 

 

Fig. 5-5는 조립된 배관 용접부 검사용 정적 평형 스캐너 시제품을 나타낸다. 

총 중량 12kg 및 2×130kg의 자화력을 가지는 스캐너가 배관 용접부를 따라 균일

한 리프트오프로 회전할 수 있도록 시제작하였다. 정방향 및 역방향으로 회전할 수 

있으며, 이는 소프트웨어를 통해 제어할 수 있다. 
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Fig.５‑5 Prototype static balancing scanner for inspection of pipe welding 
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제２절 센서탐촉자 

Fig. 5-6과 Fig. 5-8에 나타내는 기구물에 앞서 제작한 LIGiS 및 여자코일을 수납

하였다. 소형 바퀴를 장착하여 모재부를 기준으로 일정한 리프트오프에서 데이터가 

취득될 수 있도록 하였다. 한편, 제1센서 및 제2센서는 여자코일에 AC전류의 인가 

여부에 따라 상호 교체되어 사용될 수 있다. 

한편, Fig. 5-7과 Fig. 5-9는 동일한 구조와 크기를 가지며, 자화바퀴 사이에서 여

자코일에 AC전류의 인가여부에 따라 상호 교체되어 누설자속 또는 부분포화 와전

류 신호를 취득할 수 있다. 

 

 
 

Fig.５‑6 Assembly drawing of sensor case inside sensor unit-1 

 

 
 

Fig.５‑7 Assembly drawing of sensor case inside magnetizer unit-1 
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Fig.５‑8 Assembly drawing of sensor case inside sensor unit-2 

 
 

 
 

Fig.５‑9 Assembly drawing of sensor case inside magnetizer unit-2 

 
 

Fig. 5-10은 자화바퀴 사이에 LIGiS 및 코일센서를 장착한 자화기-1, 자화기-2의 

시제품을 나타낸다. 바퀴형 자화기는 3kg의 무게를 가지고, 직경 90mm, 자극의 폭 

30mm, 자극간 거리 67.6mm이다. 자화기 선단의 노브를 회전시킴으로서 133kg의 

자화력을 부여할 수 있다. 자극 사이에 LIGiS와 코일을 장착하였다. 자화력 발생시 

배관 용접부를 따라 균일한 리프트오프를 가지고, 회전할 수 있도록 제작하였다. 
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Fig.５‑10 Prototype of magnetizer unit-1 and magnetizer unit-2 
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Fig. 5-11은 LIGiS를 장착한 센서부-1 및 센서부-2의 시제품을 나타낸다. 센서의 

리프트오프를 유지하기 위한 네 개의 바퀴를 연계한 엔코더를 설치하였다. 이러한 

구조는 네 개의 바퀴 중 어느 하나만 모재부에 접촉하더라도 이동 거리를 측정할 

수 있도록 하였다. 또한, 각각의 바퀴는 우레탄으로 둘러싸서 모재부와의 마찰력을 

유지할 수 있도록 하였다. 

Fig. 5-12는 배관 용접부 검사용 정적 평형 스캐너의 전체 구성을 나타낸다. 

 

 
 

  
 

Fig.５‑11 Prototype of sensor unit-1 and sensor unit-2 
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Fig.５‑12 Overall configuration of static balancing scanner 
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제３절 소프트웨어 

1. 스캐너 구동 및 신호 취득 소프트웨어 

LabVIEW에 의하여 시제작한 스캐너 구동 및 신호취득 소프트웨어는 Fig. 5-13

에 나타낸 바와 같다. 

Table 5-1은 신호취득 소프트웨어의 구성과 상세 기능을 나타낸다. 1번은 실시간

으로 취득되는 데이터를 2D 그래프로 표현한다. 2번은 3D Surface 그래프를 나타내

며, 고속 데이터 취득과 3D 표현을 동시에 진행하면 PC에 많은 부하가 걸리므로 

데이터 취득이 끝난 후, 전체 데이터를 일괄적으로 표현하도록 하였다. 3번 히스토

리 그래프는 사용자의 선택에 의해 기존 측정된 데이터를 불러와 재측정 데이터와 

비교할 수 있다. 4번에 데이터가 저장될 베이스 경로를 지정할 수 있으며, 지정된 

경로에 순차적으로 데이터가 csv파일 형태로 자동 저장된다. 5번은 모터(스캐너)의 

회전 속도, 이동 거리 및 회전 방향을 제어할 수 있다. 측정 버튼 활성화 시 설정

된 값에 맞게 측정, 종료 및 저장이 자동으로 진행되며, 돌발 상황 발생 시 STOP 

버튼을 활성화하면 스캐너의 비상 정지가 가능하다. 6번은 cDAQ의 설정 패널이다. 

Sample mode는 유한측정모드, 연속측정모드 및 하드웨어 타이밍에 의한 단일 포인

트 중 선택이 가능하며, 일반적으로 연속측정모드로 사용한다. 입력 터미널 설정은 

LabView에서 다양한 모드를 지원하지만 본 시제품에 사용된 cDAQ는 차동모드로만 

작동한다. 샘플 속도 설정은 각 채널의 샘플링 속도를 지정할 수 있다. 저사양 

DAQ의 경우 최대 샘플링속도/사용하는 센서의 채널 수로 계산하여 설정해야한다. 

하지만, 본 시제품에 사용된 cDAQ는 저사양 DAQ와 달리 각 채널당 독립적으로 

최대 샘플링 속도를 사용할 수 있으므로, 자기카메라와 같은 다채널 센서의 경우에

도 속도 저하 없이 고속으로 데이터 취득이 가능하다. 7번은 모터 컨트롤을 위한 

설정패널을 나타낸다. PC와 모터 간 통신 포트 지정 및 펄스 당 거리 값 계산을 위

한 세부 설정이 가능하다 
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Fig.５‑13 Measurement and scanner control software 

 
Table５‑1 Configuration of measurement and scanner control software 

 

①  RawData 그래프 측정 중, RawData 그래프 실시간 출력 

②  3D Surface 그래프 
측정 완료 후, 측정된 데이터를 3D Surface 

그래프로 출력 

③  History Data 그래프 기존 데이터 기록 및 현재 데이터와 비교 

④ 데이터 저장 경로 측정된 데이터를 저장할 경로 설정 

⑤ 
모터(스캐너) 구동 / 

측정 시작 및 정지 

Speed (mm/s) : 스캐너 회전 속도 설정  

Move : 스캐너의 이동 거리 설정 

Scan Distance : 측정 거리 설정 

Sensor Type : 측정할 센서 타입 선택 

(센서별 기존 설정된 셋팅값을 자동 로드) 

Forward : 스캐너 정방향 회전 

Backward : 스캐너 역방향 회전 
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상태 : 프로그램의 현재 실행 상태 표시 

측정 : 측정 시작 

정지 : 측정 강제 종료 

⑥ DAQ 설정 

Sensor Physical Channels : DAQ 내 사용할 

Analog Input 채널 설정 

Smaple mode : 측정 샘플 모드 설정 

input terminal configuration : 입력터미널 설정 

Sample Rate(Hz) : 각 채널의 샘플링 속도 설정 

Sample per channel : 각 채널이 수집하거나 

생성하는 샘플의 개수 설정 

Maximum value : 최대 입력 전압값 설정 

Minimum value : 최소 입력 전압값 설정 

⑦ 스캐너(모터) 설정 

VISA 리소스 이름 : 통신 포트 설정 

Baud rate : 직렬 전송의 변조 속도 설정 

Motor Step Angle / MicroStep : 펄스 당 거리

를 설정하기 위한 값 입력 
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2. 신호지시 소프트웨어 

상술한 신호취득 소프트웨어를 통하여 취득된 데이터는 Fig. 5-14의 신호지시 

소프트웨어를 통해 표현된다. 
 

 

 
 

 

Fig.５‑14 Signal analysis software 
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Table 5-2 는 신호지시 소프트웨어의 구성 및 기능을 나타낸다. 1번은 필터에 대

한 설정이며, Filter type에서 Lowpass, Highpass, 및 bandpass 필터를 선택할 수 있다. 

샘플링 수와 필터 종류에 맞는 차단 주파수를 입력하고 활성화하면 필터가 적용된 

데이터를 확인할 수 있다. 2번은 여러 가지 신호처리 및 AreaView에 대한 설정이다. 

Transpose는 2D 배열로 이루어진 데이터의 행과 열을 전치시킬 수 있다. 다음은 x

축 방향 및 y축 방향으로의 미분을 적용하는 기능이다. 다채널 센서를 배열하여 사

용하는 경우 각 센서의 출력특성 차이로 인해 Rawdata에서는 결함 신호를 구분하

기 곤란하다. 이때 스캔방향으로 미분을 적용하면 바이어스 자기장이 소거되고 결

함신호를 추출할 수 있다. Adaptive는 특정 구간 평균값에서 중심값을 차감해주는 

방식으로 배경신호를 제거하고, 결함과 같이 급격히 변화하는 신호를 추출한다. 특

정구간의 크기는 사용자 임의로 선택 가능하다. Absolute value는 전체 데이터 값을 

절대값으로 표현한다. 일반적으로 3D Surface 그래프 내 존재하는 커서는 마우스 드

래그를 통하여 조정할 수 있지만, 해석하는 데이터 크기에 따라 세밀한 조정이 곤

란할 수 있다. 이때, Select Cursor를 활성화 시, 원하는 좌표값을 입력하면 자동으로 

커서가 이동하게 된다. 이를 이용하여, 커서 위치를 기준으로 적용되는 AreaView 

영역을 쉽게 지정할 수 있다. 3번은 OPEN 및 SAVE 기능이며, 측정된 데이터 불러

오기 및 신호처리한 데이터를 저장할 수 있다. 4번은 3D Surface 그래프에 대한 설

정이다. AutoScale을 활성화 시, 불러온 데이터의 최대값과 최소값을 기준으로 Color 

Scale이 자동 조정된다. ColorScale의 수동 조정은 AutoScale을 비활성화한 후, 원하

는 값을 Color Min, Max에 입력하면 5번에 위치한 3D Surface 그래프에 적용 후 출

력된다. 6번은 Section 그래프를 나타낸다. 1번 커서(빨간색)의 현재 위치에 해당하는 

x축 1라인과 y축 1라인을 그래프에 출력한다. Section 그래프에도 별도의 커서가 존

재하며 커서이동을 통해 상세한 데이터값 확인이 가능하다. 7번의 Repair Line은 배

열된 센서 중 일부 센서의 고장 및 비정상적으로 낮거나 높은 감도를 띄는 센서로 

인한 이상 출력값을 보정하기 위해 이상이 발생한 x축 라인 또는 y축 라인을 보간

하는 기능이다. 보간 방식은 설정된 행 또는 열에 인접한 2개의 라인을 더한 후 2



- 123 - 
 

로 나누어 적용한다. TRIM은 설정된 x축 및 y축을 제외한 나머지 영역의 데이터를 

삭제한다. 8번 Selected path는 현재 사용자가 불러온 데이터의 경로를 나타낸다. 9번

은 앞서 설명한 2번의 AreaView 버튼 활성화 시 나타나는 팝업창이다. 설정된 영역

의 데이터는 3D Surface 그래프로 표현되며 사용자가 설정한 영역의 데이터만을 표

현하므로 좀 더 명확한 결함 여부 판단이 가능하다. 또한, 현재 출력되고 있는 그

래프를 이미지파일 및 csv파일로 저장 가능하다. 저장 경로는 창 하단에 입력한 경

로를 따른다. 

 
Table５‑2 Configuration of signal analysis software 

 

①  필터 

Filter type : 사용할 필터의 종류 설정 

Direction : 필터를 적용할 데이터 방향 설정 

Sampling Hz : 샘플링 주파수 설정 

High Cut off Hz : 높은 차단 주파수 

Low Cut off Hz : 낮은 차단 주파수 

② 신호처리 및 Area View 

Transpose : 데이터를 전치 (행,열 변경) 

dx : 데이터를 x방향으로 미분하여 표현 

dy : 데이터를 y방향으로 미분하여 표현 

Adaptive : 특정구간 평균값에서 중심값을 차감

하여 데이터 표현 

Absolute value : 데이터 값을 절대값으로 표현 

Select Cursor : 활성화 시, 사용자가 입력한 좌표

로 커서 이동  
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Area View : 2개의 커서 위치값을 이용하여 선택

된 데이터의 일부를 확대하여 표현 

별도의 팝업창으로 활성화됨 (⑨번 참조) 

Area View Save : 확대된 데이터의 별도 저장 

③ 데이터 OPEN / SAVE 
측정된 데이터를 불러오거나 신호처리가 적용된 

데이터를 저장 

④ 3D Surface 그래프 설정 

Auto Scale : 불러온 데이터의 최대값과 최소값을 

기준으로 자동으로 스케일 조정 

Color Min : 수동 컬러스케일 설정 시의 최소값 

Color Min : 수동 컬러스케일 설정 시의 최대값 

⑤ 3D Surface 그래프 불러온 데이터를 3D Surface 그래프로 출력 

⑥ Section 그래프 
1번 커서(빨간색)의 현재 위치에 해당하는 x축 

1라인과 y축 1라인을 그래프로 표현 

⑦ Repair Line / TRIM 
Repair Line : 설정한 x축 및 y축 라인을 보간 

TRIM : 설정한 영역 외의 데이터를 삭제 

⑧ Selected path 현재 불러온 데이터 파일의 경로 표시 

⑨ Area View 

Image Save : 선택된 영역의 3D Surface 그래프를 

이미지 파일로 저장 

Data_csv save : 선택된 영역의 데이터 저장 

Max / Min : 3D Surface 그래프 Color Scale값 설정 

폴더 생성 할 경로 : 이미지 파일 및 csv 파일

의 저장 경로 설정 
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제６장 결 론 

본 논문은 반도체 기반의 자기카메라 기술을 활용하여 탄소강 배관 용접부의

기존 표면검사법(LPE, MPE)의 대체가 가능한 화학물질 무사용 및 검사 시간 단축

이 가능한 대체 표면검사기법을 개발하는 것을 최종 목표로 하였다. 이를 위하여 

다음과 같은 기술을 개발하고자 하였다. 

응력변화에 의한 전자기적 특성 변화를 실험적으로 검증하기 위하여 4점 굽힘

시험시 성분별 자속밀도 분포를 측정하였다. 강자성체인 탄소강(SA106)의 경우에는 

외부하중이 부하하지 않은 상태에서도 용접부 근방에서 잔류자화가 측정되었다. 또

한, 부하되는 응력이 증대할수록 시험편 표면의 수직방향(By)과 용접선에 수직인 

방향 (Bx)의 crown toe에서 큰 자속밀도 변화가 발생한다. 일반적으로 자분탐상, 와

전류탐상 및 누설자속탐상에서는 시험편 표면에 수직인 y방향의 성분을 측정하므

로, 용접부의 잔류응력 또는 압력에 의한 응력변화는 종래의 비파괴검사 기술에 의

하면 결함에 의한 신호 이외에 부가되는 불특정 바이어스 신호가 혼재될 가능성이 

다대하다. 따라서, 본 기술개발에서는 자기센서의 선택시 시험편 표면에 수직인 방

향의 자속밀도(By)가 아닌 시험편 표면에 수평인 Bx, Bz 성분을 취득하는 반도체 

기반 자기센서, GMR 센서를 도입하였다. 

상기 대체 표면검사 기술을 반영한 시작품을 제작하기 위하여, 탄소강(SA106)

재질의 배관용접부 시험편을 KEPIC MI(원전가동중검사) MIA 2200 비파괴검사 방법 

(2)항과 부록 D를 기준으로 제작하였다. 용접부와 열영향부에 길이 2, 4, 5mm의 여

러 가지 방향의 균열형 인공결함을 방전가공에 의하여 도입하였다. 한편, 각 시험

편에는 용접부를 가공할 때 발생한 불완전용입(IP)과 기공(porosity)이 발생하였으며, 

이를 방사선검사를 이용하여 검출하였다. 또한, 방사선검사, 초음파검사, 와전류검

사, 누설자속검사, 잔류자화 및 육안검사를 비교 실험 및 해석하여 활용하였다. 기

존의 초음파검사, 와전류검사, 누설자속검사, 육안검사 및 잔류자화 측정에 의하면 

IP, porosity, 균열을 모두 검사할 수 있는 단일 수단은 없었다. 
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강자성체 금속재질의 경우 피검사체를 강력한 자화력으로 자화하고, 결함 주변

에서 발생하는 누설자속을 측정한다. 따라서, 재질에 관계없이 배관 용접부 검사를 

실시할 때에는 피검사체를 강력하게 자화하기 위한 자화장치가 필요하다. 그러나, 

자화력은 코일 권수, 높은 투자율의 코어, 그리고 인가전류에 비례하기 때문에 무

겁다. 또한, 무거운 자화기를 금속 배관의 용접부를 따라서 360°회전시키기 위한 

이송수단은 자화기 자체의 중량을 극복해야 하기 때문에 큰 동력을 필요로 한다. 

본 논문에서는 정적 평형 원리를 이용하여 비교적 적은 동력으로도 용접부를 

따라 360°회전하며 결함의 형태와 크기 및 분포를 정량적으로 평가할 수 있는 배

관 용접부 검사용 정적 평형 스캐너를 개발하였다. 

배관 용접부를 대상으로 자기센서에서 측정되는 총 자기장은 국부적인 자화, 

리프트오프 변동, 재료 열화, 여자 코일, 결함에 의한 와전류 및 형상변화에 의한 

와전류에 의한 효과들의 중첩으로 표시된다. 본 논문에서는 자기카메라의 센서배열

들의 스캔 신호가 다변량 신호로 간주될 수 있음에 착안하여 (1) 임베딩, (2) 부분공

간행렬 분해, (3) 입력신호의 재구성, (4) 가중상관행렬로 구분하는 단계로 구성되는 

다변량 특이 스펙트럼 해석 (MSSA, multivariate singular spectral analysis)법을 개발하였

다. MSSA 및 가중상관행렬에 의하여 트랜드, 결함, 용접부 신호로 분해할 수 있었

다. 결함 신호는 3차∼10차의 고유값으로 추출하였다. 종래의 FFT, Gabor 변환 및 

Wavelet 신호해석 방법의 경우, 특정 차단 주파수를 선택해야 하는 반면, MSSA 필

터는 비모수적(nonparametric)인 방법을 사용하는 장점이 있다. 

축방향 유도면전류용 코일을 배면에 장착한 선형배열 자기센서와 정적 평형 

전용스캐너에 의하여 구성되는 시작품에 의하여 실험한 결과, 탄소강 배관 용접부

의 경우에는 LIGiS 및 여자코일에 20kHz의 주파수를 인가할 때, 최적의 결함 검출 

능력을 보였으며. 용접부 및 HAZ부의 축방향 및 원주방향의 길이 2mm 이상인 인

공결함을 모두 검출할 수 있었다. 측정 결과는 A-scan과 C-scan으로 지시할 수 있

으며, contour로 표현할 수 있다. 
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또한, 33개의 인공결함(24) 및 자연결함(9)에 대하여, 0.1mm 간격으로 각각 300

회 측정하여, 51×10,200×300=156,060,000포인트, 33×300=9,900 그룹의 데이터를 생

성하였다. 

생성된 데이터의 약 80%에 해당하는 7,500개의 결함 이미지를 Deep Learning 

Toolbox (Neural Network Toolbox)가 제공되는 Matlab 기반으로 설계된 인공지능 소프

트웨어를 통하여 학습하고 검출 정확도를 판정하였다. 그 결과 82.56%의 정확도로 

용접부에 존재하는 축방향, 경사방향, 원주방향, 슬릿형 결함, 열영향부에 존재하는 

축방향, 원주방향, 슬릿형 결함과 용접부에 존재하는 용입불량, 기공, 그리고 결함

이 없는 용접부, 열영향부 및 경계부를 구분할 수 있었다. 
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