
美浜発電所２号機の定期検査状況について
（Ａ－蒸気発生器入口管台溶接部での傷の原因と対策）
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（工事計画認可申請書記載値：７５ｍｍ）



溶接部の観察結果

セーフエンド部の観察結果

○金属結晶の粒界に沿って枝分かれした割れが複数認められた。

断面図

破面観察

○最大深さは約0.9mmでオーステナイト結晶粒界に沿って進展し
ていた。
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セーフエンド部の型取観察結果

○機械加工の跡が認められた。

セーフエンド部

○長さ約３～５ｍｍの複数の割れが断続的に存在していた。
○溶接部内のデントライト境界に沿った割れであった。

破面観察

○最大深さ約１１.５mmでデンドライト境界に沿って進
展していた。
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溶接部の型取観察結果

○機械加工の跡が認められた。
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対　策

金属製の刃を
周方向に回転
させ切削

蒸気発生器側

【配管（エルボ）部溶接取付】

配管（エルボ）部
（新品）を取付

配管側

材料

応力 環境

１次冷却材中の
環境下における
応力腐食割れ

環境：高温の１次冷却材水質環境

材料：応力腐食割れの感受性がある６００系ニッケル基合金

応力：溶接および切削加工による引張り残留応力

三因子が重畳し、１次冷却材中の環境下における応力腐食割れが発生したものと推定

【セーフエンド部溶接取付】

蒸気発生器側

セーフエンド部
（新品）を取付

溶接部材料の変更
６００系ニッケル基合金⇒６９０系ニッケル基合金

（耐応力腐食割れ性の向上）

バフ施工の実施
（残留応力の低減）

：溶接等による内表面の凸凹を除去するために
　切削装置により切削加工した箇所

ステンレス
オーバレイ部
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【製作時の機械加工】

セーフエンド

余盛部

溶接部

金属製の刃

肉盛部

周溶接部

再現試験した機械加工跡

○実機の当該部を型取りしたものと
　同様の機械加工跡が確認された。

機械加工

刃が回転

刃の進行方向

○内面のごく表層部に高い引張残留応力が発生し、溶接部近傍において運転中の応力等により、オーステナイト結晶粒界に
   沿った割れが進展したものと推定した。

○残留応力測定結果、
　周方向に大きな引張残留応力が確認された。

溶接部

セーフエンド部

推定原因


