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分解点検結果
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ベローズ製造工程調査
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破面観察結果

貫通割れした溶接部の破面を観察した結果、１次冷却水に接する側（Ａ弁：ほぼ全周、Ｂ弁：約半周）に金属板が
溶着していない部分（未溶着部）が認められ、その表面には酸化皮膜が付着していた。また、未溶着部を起点と
する結晶境界に沿った応力腐食割れの破面が認められた。

溶接時に酸素が存在する
と、酸化皮膜ができ、未溶
着部が発生する可能性が
考えられる

溶接時にアルゴンガスを
流しながら、周りの雰囲
気を置換しているが、そ
の際に酸素濃度の確認
を行っていなかった

幅が約0.125～約0.27mmの
未溶着部がほぼ全周に認め
られた

幅が約0.125～約0.225mmの
未溶着部が約半周に認めら
れた
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他の溶接部には、0
～0.04mmの未溶着
部が認められた

他の溶接部には、0
～0.04mmの未溶着
部が認められた

製造は手順通り実施されていたが、溶接時に次の事がわかった
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○重ね合わせ溶接タイプのベローズの製造にあたっては、酸素濃度が低いことを測定により確認し溶接を行う。
○当該弁（Ａ弁およびＢ弁）については、予定通り新しい弁へ取り替える。なお、新しい弁のベローズは、より
　信頼性の高い突き合わせ溶接タイプのベローズとなっている。
○当該弁と同様に１次冷却水中の高温・高圧状態で用いられている重ね合わせ溶接タイプのベローズについて
　は、今回の定期検査中に酸素濃度を管理して製造したベローズに取り替える。

推定原因

○実際に使用した装置を用いて溶接作業を再現したところ、酸素濃度が高いほど、未溶着部の幅が広くなる
　ことが新たにわかった。

○グランドリークオフ流量が増加した原因は、ベローズ折り目（内側）の溶接部に貫通割れが発生したこと
　により、１次冷却水がベローズ内に入りグランドリークオフ配管へ流入したためと推定された。

重ね合わせ溶接
・酸化皮膜があると未溶着部が生成
　される。
・応力が集中しやすい部位を有する。

突合わせ溶接
・溶接時に酸化皮膜があっても完全溶け
　込みのため未溶着部は生成しない。
・応力が集中しやすい部位を有しない。

対　策

再現試験結果

最大約0.07mm最大約130μm 未溶着なし
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貫通割れ発生原因


	0319_1j_01.pdf
	0319_1j_01-2

