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当所５号機（沸騰水型、定格出力 110万キロワット）は、第 12

回定期検査中ですが、応力腐食割れ対策 ＊ １を実施する予定の原子

炉再循環系配管等の 65継手について、施工前の検査として超音波

探傷検査 ＊ ２を行っております。 

本日までに６継手の検査を実施した結果、１継手の１箇所に長さ

約 103mm、深さ約 4.6㎜のひびが確認されました。 

なお、残りの 59継手については、引き続き応力腐食割れ対策施

工前の超音波探傷検査を実施してまいります。 

 

今後、ひびが確認された同配管の継手については、健全性評価制

度に基づいて評価いたします。 

 

以 上 

 

＊１：応力腐食割れ対策 

原子炉再循環系配管等の応力腐食割れ対策として、配管溶接時

の熱の影響により配管内部に残る応力（引張る力）を高周波誘導

加熱という方法により、配管内面を冷却しながら外面を加熱し改

善する。 

 

＊２：超音波探傷検査 

    材料の欠陥を検出するための検査であり、欠陥の有無により超

音波の反射の仕方が違うことを利用した検査。45°斜角探傷法等

による基本探傷を実施し、必要に応じ以下の手法を用いた検査を

行うこととしている。なお、当該継手については、以下の全ての

検査を実施している。 

・２次クリーピング波法 

超音波が表面近くを這う性質を利用して、配管内面の開口部を

検出する手法。 

・縦波端部エコー法 

ひびの深さ測定を行う目的で行う検査方法で、ひびの開口部か

らのエコーとひび先端からのエコーを測定し、その距離の差に

よりひびの深さを測定する手法。 

・フェーズドアレイ法 

判断が困難な指示エコーが、ひびであるかどうかを判断する、ま

たは、ひびと判断されたものについて深さ測定を行う目的で行う

検査方法で、多数の探触子を配列し、電子的に走査することで探

傷する方法（探傷断面が可視化できる）。 
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                                  単位：mm 

No 指示長さ 指示深さ 配管外径 配管肉厚 備考 

① 約１０３ 約４．６ ６０９．６ ３０．９ 上流 

 

添付資料 

今回の点検箇所 

継手１ 

Ａ 系 Ｂ 系 

点検実施箇所 

継手１ 




