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タイトル アクセスホールカバー取付溶接部のひびについて

説  明 

平成 29年 2月に確認された島根 2号機アクセスホールカバー取付溶接部のひび割れに

関する事象概要，原因，対策および高経年化技術評価への反映について，以下に示す。 

１．事象概要 

島根原子力発電所２号機の第１７回定期事業者検査において，原子炉圧力容器（以下

「RPV」という。）内の点検作業として，水中カメラを用いた目視点検（「BWR炉内構造物点

検評価ガイドライン[シュラウドサポート]」に基づく点検（MVT-1））を実施していたとこ

ろ，1箇所のアクセスホールカバー（以下「AHC」という。）取付溶接部にひびがあること

を確認した。 

AHCの概要を図１に，AHC取付溶接部で確認したひびを図２に示す。 

AHC 取付溶接部のひび発生事象の原因究明のため，AHC を EDM※1によりシュラウドサポ

ートプレート（以下「SSP」という。）から切断し，RPV内から回収した後，定期事業者検

査（炉心支持構造物検査（特別検査）のうち記録確認検査）を実施した。検査の結果，0°

側 AHC 取付溶接部上面にひびが確認され，0°側および 180°側 AHC の EDM 切断面に線状

指示模様が確認された。 

その後，回収した AHCを切断調査した結果，AHC周方向ひびから分岐した AHC径方向ひ

びは，AHC 取付溶接部から SSP バタリング溶接部を経て，SSP 母材まで進展していること

を確認した。AHC径方向のひびを図３に示す。 

※1：EDM（electrical discharge machining：放電加工）

電極と被加工物との間に短い周期で繰り返されるアーク放電によって，被加工物

表面の一部を除去する機械加工の方法 
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図１ AHC概要 

 

 
図２ AHC取付溶接部に発生したひび 
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図３ AHC径方向のひびの一例 

 

２．原因 

AHC取付溶接部は，82合金で施工されていることを確認した。また，すき間付試験に

おいて，N-Bar値※2が 12以上の 82合金であっても強加工した場合には，SCCが発生する

ことが報告されている（添付参照）。原因調査の結果，「取付溶接部近傍の硬化」が材料

因子に，「クレビス部内の水質悪化」が環境因子に，「取付溶接部近傍の引張残留応力」

が応力因子に相当し，SCC発生要因が重畳していたため，AHC取付溶接部において，クレ

ビス部を起点とし，周方向のひびが進展しやすい状況であったと判断した。 

また，径方向のひびについては，その形状等により，周方向のひびが発生・進展する

過程において，枝分れしたものと判断した。 

 

※2：耐 SCC性を表す指標で，数値が大きい程，耐 SCC性に優れる。 

 

３．再発防止策 

ひびが生じた AHCを取り去り，相手側である SSPにひびがないことを確認したうえ

で，溶接部を有さない新規の AHC（ボルト締結式）への取替えを実施している。 
 

４．高経年化技術評価への反映 

AHC取付溶接部のひび割れ事象は，取付溶接部（クレビス）を起点とし「取付溶接部

近傍の硬化」等を原因に発生した事象であり，再発防止策として溶接部を有さないボル

ト締結式に取替えを実施したことにより，再発することはなく，今後の健全性は維持で

きると考えられる。したがって，AHC取付溶接部のひび割れ事象は高経年化対策上着目

すべき経年劣化事象ではなく，新たに評価に反映すべき事はない。 
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