
東海第二発電所 特別点検

（原子炉圧力容器） 

補足説明資料 

平成 30年 1月 11 日 

日本原子力発電株式会社

　　　　  資料３－１
平成３０年１月１１日
  日本原子力発電(株)



本資料のうち，枠囲みの範囲は，商業機密 

あるいは防護上の観点から公開できません。 



目次 

1．はじめに・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 1

2．要求事項・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 1 

3．点検方法・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 2 

4．点検結果・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 23 

5．特別点検で得られた知見・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 28 

6．まとめ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ 29



１

1．はじめに 

 本資料は，東海第二発電所で実施した原子炉圧力容器の特別点検について，実施した内容を

とりまとめたものである。 

2．要求事項 

 対象の機器・構造物，その対象の部位，着目する劣化事象及び点検方法は，「実用発電用原

子炉の運転期間延長認可申請に係る運用ガイド」（以下，「運用ガイド」という。）に定められ

ている。 

表 2.1 要求事項の概要 

対象の機器・構造物 対象の部位 
着目する 

劣化事象 
点検方法/点検項目 

原子炉圧力容器 

母材及び溶接部（ジェット

ポンプライザーブレース

アーム溶接部を含む。）（蒸

気乾燥器，気水分離器，ジ

ェットポンプビーム及び

インレットミキサーを取

り外した状態で点検可能

な炉心領域の全て） 

中性子照射脆化 
○超音波探傷試験による欠

陥の有無を確認 

給水ノズルコーナー部（最

も疲労損傷係数が高い部

位） 

疲労 

○磁粉探傷試験若しくは浸

透探傷試験又は渦電流探

傷試験による欠陥の有無

の確認 

制御棒駆動機構（ＣＲＤ）

スタブチューブ（全数），

ＣＲＤハウジング（全数），

中性子束計測ハウジング

（ＩＣＭ）（全数）及び差

圧検出・ほう酸水注入ノズ

ル 

応力腐食割れ 

○目視試験（MVT-1）による

炉内側からの溶接部の欠

陥の有無の確認及び浸透

探傷試験又は渦電流探傷

試験による CRD ハウジン

グ及び ICM に対する，内

面の溶接熱影響部の欠陥

の有無の確認 

ドレンノズル 腐食 
○目視試験（VT-1）による

内面の確認 

基礎ボルト（全数） 腐食 

○超音波探傷試験によるボ

ルト内部の欠陥の有無の

確認 
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3．点検方法 

 本章では母材及び溶接部，給水ノズルコーナー部，制御棒駆動機構（以下，「CRD」という。）

スタブチューブ，CRD ハウジング，中性子束計測ハウジング，差圧検出・ほう酸水注入ノズル，

ドレンノズル，基礎ボルトに対する点検方法を説明する。 

 3．1 母材及び溶接部 

  3．1．1 点検の概要 

    原子炉圧力容器については，建設時に母材と溶接部に対して超音波探傷試験（以下，

「UT」という。）を実施し，有意な欠陥がないことを確認している。また，運転開始後

は供用期間中検査として溶接部に対する UT を実施しており，有意な欠陥は認められて

いない。 

今回の特別点検では，これまでの供用期間中検査では試験対象としていない母材部分

まで試験範囲を広げ，有意な欠陥の有無を炉心領域全域にわたって確認している。 

  3．1．2 点検方法 

    試験対象は図 3.1.2.1 に示すとおり，炉心に装荷された燃料集合体の有効長の範囲と

し，母材部と周方向溶接継手，長手方向溶接継手，低圧注水管台周辺（溶接部含む），

計装管台周辺，ジェットポンプライザーブレースパッド部（ジェットポンプライザーブ

レースアーム溶接部含む），照射試験片ブラケットパッド部とした。中性子照射脆化に

対する健全性評価上厳しい箇所は，炉心領域の胴であり，東海第二の胴内表面での中性

子照射量は，2016 年 11 月時点で 3.26×1017 n/cm2（E＞1 MeV）程度，運転開始後 60 年

時点で 5.35×1017 n/cm2（E＞1 MeV）程度と評価している。また，試験部の材質は，ASME 

SA-533 Gr.B Cl.1 である。なお，実際の探傷は，炉心領域を十分カバーできるよう，炉

心領域にかかる低圧注水管台や計装管台を含めて実施している。 

母材部については自動探傷（垂直法，フェーズドアレイ法±45°）を原子炉圧力容器

外面から実施している。それぞれの領域は，東海用ベッセルスキャナー（図 3.1.2.2）

の可動範囲に収まる長方形のブロックに分割しており，東海用ベッセルスキャナーはブ

ロック内の探傷（鉛直方向および円周方向）が完了したら移動して次のブロックの探傷

を行う。それぞれのブロックに対する探傷範囲は試験装置の走行距離を設定することに

加え，探傷開始前に原子炉再循環水入口管台にレーザー距離計を設定し確認している。

また，鉛直方向・周方向それぞれに一定幅を加えて探傷範囲を重複させ，隣のブロック

との間で探傷漏れが無いようにしている。ブロック内の鉛直方向・円周方向の探傷は，

それぞれの走査ラインが振動子の径の半分以上をオーバーラップするように行ってお

り，探触子の走査速度は 150 ㎜/s 以下としている。 

周方向溶接継手，長手方向溶接継手については自動探傷（垂直法，斜角法 45°，60°）

を原子炉圧力容器外面から実施している。なお，周方向溶接継手，長手方向溶接継手の

重なる部分については，周方向溶接継手，長手方向溶接継手の二つの領域で重複して探

傷している。 

原子炉圧力容器と低圧注水管台の溶接部については手動探傷（垂直法，斜角法 45°，

60°）を原子炉圧力容器外面から実施している。 

    低圧注水管台周辺，計装管台周辺についてはそれぞれ全数を対象に手動探傷（フェー

ズドアレイ法 0°，20°，45°）を原子炉圧力容器外面から実施している。 

    ジェットポンプライザーブレースパッド部，照射試験片ブラケットパッド部について

はそれぞれ全数を対象に自動探傷（フェーズドアレイ法 0°，±35°）を原子炉圧力容

器外面から実施している。 

    ジェットポンプライザーブレースアーム溶接部については全数を対象にジェットポ

ンプライザーブレース母材側まで試験対象範囲とし，自動探傷（斜角法 45°，70°）を

原子炉圧力容器内面から実施している。試験装置を図 3.1.2.3 に示す。 
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    原子炉圧力容器母材部については原子炉圧力容器内表面のクラッド材内部の欠陥，ア

ンダークラッドクラッキング（以下，「UCC」という。）に対して有効なフェーズドアレ

イ法±45°の UT を実施した。また，通常の供用期間中検査で実施している垂直法によ

る UTについても全板厚（約 160 ㎜）に対して実施した。 

    周方向溶接継手，長手方向溶接継手，原子炉圧力容器と低圧注水管台との溶接継手に

ついては通常の供用期間中検査で実施している垂直法と斜角法45°及び 60°のUTを実

施した。 

    低圧注水管台周辺，計装管台周辺については，原子炉圧力容器母材部の検査と同様に

垂直探傷となるようノズルのテーパー角に合わせる目的で，フェーズドアレイ法 0°及

び 45°の UT を実施した。また，管台周辺についてはクラッド材内部の欠陥，UCC に対

して有効なフェーズドアレイ法 20°の UT も実施した。 

    ジェットポンプライザーブレースパッド部と照射試験片ブラケットパッド部につい

ては，ジェットポンプライザーブレースパッド溶接部及び照射試験片ブラケット溶接部

の欠陥に対して有効なフェーズドアレイ法 0°及び±35°の UTを実施した。 

    ジェットポンプライザーブレースアーム溶接部については，ジェットポンプライザー

ブレース母材側まで含めた試験対象範囲全域に渡って探傷するため，斜角法 45°及び

70°の UTを実施した。 

    基準感度の感度校正は JEAC4207-2008「軽水型原子力発電所用機器の供用期間中検査

における超音波探傷試験規程」（以下，「JEAC4207-2008」という。）に基づいた表 3.1.2.1

の感度校正要領と表 3.1.2.2 の対比試験片を使用して行った。反射波の抽出基準として

は，JEAC4207-2008 に基づき，斜角法，垂直法，フェーズドアレイ法のいずれも DAC20％

とした。 
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試験箇所 垂直法 斜角法 

炉心領域（溶接部

及び母材部） 

1/4T，2/4T，3/4T位置からの反射エコ

ー高さを表示器の全目盛の50%に調整

し，DAC曲線を求める。 

1/4T，2/4T，3/4T位置からの反射

エコーを1/8S，2/8S，3/8Sでとら

え，各反射エコー高さを表示器の

全目盛の50%に調整し，DAC曲線を

求める。 

フェーズドアレイ法

1/4T，2/4T，3/4T位置からの反射エコ

ーの中で，最も大きい反射エコーを表

示器の全目盛の80％に調整し，そのま

まの感度で，他の反射エコー高さより

DAC曲線を求める。 

1/4T，2/4T,3/4T位置からの反射

エコーを1/8S，2/8S,3/8Sでとら

え，最も大きい反射エコーを表示

器の全目盛の80%に調整し，その

ままの感度で，他の反射エコー高

さよりDAC曲線を求める。 

表 3.1.2.1 基準感度の校正要領

1/4T 2/4T 3/4T

振

幅

表示器の全目盛の 50%に調整 

1/4T

2/4T
3/4T

振

幅

1/4T

2/4T 3/4T

3/8S 2/8S 1/8S

1/8S 2/8S 3/8S

表示器の全目盛の 50％に調整

（45°及び 60°） 

表示器の全目盛の

80％に調整

振

幅

1/4T 2/4T 3/4T

1/4T

2/4T
3/4T

（20°,±35°,±45°）

振

幅

1/8S 2/8S 3/8S 

1/4T

2/4T
3/4T

3/8S 2/8S 1/8S

表示器の全目盛の 80％

に調整
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試験箇所 垂直法 斜角法

ジェットポンプ 

ライザーブレー

スアーム溶接部 

－ 

1/2T位置からの反射エコーを

6/8S，10/8S，可能なら2/8Sでと

らえ，各反射エコー高さを表示器

の全目盛の80％に調整し，DAC曲

線を求める。 

試験対象部位 
試験部の厚さ 

の区分（mm） 

対比試験片 

の厚さ（mm） 
穴の位置 穴径（mm）

炉心領域（溶接部及び母材部） 
152 を超え 

203 以下 

試験部の厚さ 

又は 178 

3/4T 

又は 1/4T 
8.0 

ジェットポンプライザーブレース

アーム溶接部 
25 以下 

試験部の厚さ 

又は 19 
1/2T 2.4 

表 3.1.2.2 対比試験片の仕様

表示器の全目盛の

80％に調整

振

幅

2/8S 6/8S 10/8S 

1/2T

2/8S6/8S10/8S 

（45°及び 70°）
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    基準感度は，探傷前に対比試験片を用いて調整しており，すべての探傷が完了した後

の感度確認も基準感度を用いている。                   

  3．1．3 試験員の力量 

    非破壊検査（UT）従事者は，JEAC4207-2008 で定められている試験評価員及び試験員

の項目に基づき，JIS Z 2305-2001「非破壊検査技術者の資格及び認証」（以下，「JIS Z 

2305」という。），NDIS0601：2000「非破壊検査技術者技量認定」，AMERICAN SOCIETY FOR 

NONDESTRUCTIVE TESTING SNT-TC-1A で認定された UT レベル１以上の要員にて作業を実

施（評価員はレベル２以上）し，認定された要員については，力量評価書にて計画時に

力量を確認した。 

  3．1．4 点検方法の妥当性 

    炉心領域に対する UTは JEAC4207-2008 に準拠して実施した。 

原子炉圧力容器母材部の探傷で実施したフェーズドアレイ法 0°及び±45°の UT は

点検前に実施したモックアップにて，国の原子力発電施設検査技術実証事業「超音波探

傷試験における欠陥検出性及びサイジング精度の確認に関するもの」（以下，「UTS」と

いう。）における最小寸法欠陥（深さ 4 ㎜×長さ 19.5 ㎜）と同程度の欠陥を検出でき

る精度であることを確認している（表 3.1.4.1 参照）。 

    低圧注水管台周辺，計装管台周辺の探傷で実施したフェーズドアレイ法 0°及び 45°

の UTは通常の供用期間中検査で実施している垂直法，斜角法 45°の UTをフェーズドア

レイプローブにて実施している。加えて，管台近傍のクラッド材に対する探傷を行うた

め，フェーズドアレイ法 20°の UTを実施している。 

    ジェットポンプライザーブレースパッド部，照射試験片ブラケットパッド部の探傷で

実施したフェーズドアレイ法 0°及び±35°の UT は点検前に実施したモックアップに

て，維持規格（JSME S NA1-2008）（以下，「維持規格」という。） EB-2000 で定める評価

不要欠陥寸法（深さ約 4.6 ㎜）以下の欠陥を検出できる精度であることを確認している。 

    ジェットポンプライザーブレースアーム溶接部の探傷で実施した斜角法 45°及び

70°の UT は，点検前に実施したモックアップや性能確認試験にて，溶接部内のφ1 ㎜

穴や深さ 1 ㎜の欠陥を検出できる精度であることを確認している。 

    したがって，今回適用した点検方法は，原子炉圧力容器の溶接部及び母材部（炉心領

域）の状態を確認する上で十分な欠陥検出性を有している。 
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表 3.1.4.1 平成 16 年度 UTS 報告書（原子力発電施設検査技術実証事業に関する報告書 

（超音波探傷試験における欠陥検出及びサイジング精度の確認に関するもの））P223 抜粋 
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 3．3 CRD スタブチューブ，CRD ハウジング，中性子束計測ハウジング，差圧検出・ほう酸 

水注入ノズル，ドレンノズル 

  3．3．1 点検の概要 

    CRD スタブチューブの原子炉圧力容器取付け溶接部は，インコネル 182 等により製造

されており，応力腐食割れ（以下，「SCC」という。）に対する感受性があることが知ら

れていることから，溶接時に残留応力が発生する CRD スタブチューブと CRD ハウジング

の溶接部，CRD スタブチューブ，中性子束計測ハウジング及び差圧検出・ほう酸水注入

ノズルの原子炉圧力容器取付け溶接部にウォータージェットピーニング（以下，「WJP」

という。）を施工及び計画している。WJP の実績及び計画を表 3.3.1.1 に，WJP 施工の模

式図を図 3.3.1.1 に示す。 

    供用期間中検査は，原子炉圧力容器外面からの漏えい検査（VT-2）により漏えいの有

無を確認している。また，原子炉圧力容器内面側から CRD スタブチューブ，CRD ハウジ

ング，中性子束計測ハウジング及び差圧検出・ほう酸水注入ノズルについて供用期間中

検査にて目視試験を実施している。しかし，CRD ハウジング内面，中性子束計測ハウジ

ングの内面については定期的な試験計画は無い。 

    また，ドレンノズルについてはこれまでの点検実績よりも点検範囲を拡張して腐食に

よる劣化事象がないことを目視試験により確認している。 

WJP 対象 実施時期 

ＣＲＤスタブチューブ(183 体/185 体） 

2011 年度（第 25 回定期検査） 
中性子束計測ハウジング（55体/55 体） 

ＣＲＤスタブチューブ(2体/185 体） 

第 25 回定期検査中に実施予定 
差圧検出・ほう酸水注入ノズル（1箇所） 

表 3.3.1.1 WJP の実績 

図 3.3.1.1 WJP 施工の模式図 
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中性子束計測

ハウジング

ほう酸水

注入配管

差圧検出

配管ノズル

インコネル182 

図 3.3.1.2 試験対象（CRD スタブチューブ，CRD ハウジング，中性子束計測ハウジング， 

差圧検出・ほう酸水注入ノズル及びドレンノズル） 

ドレンノズル

ドレンノズル

CRDスタブチューブ 

/ハウジング 

中性子束計測

ハウジング

差圧検出・ほう酸水注入ノズル

赤塗部：目視試験範囲

青塗部：渦電流探傷試験範囲

CRDハウジング 

CRDスタブチューブ

インコネル182 
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  3．3．3 試験員の力量 

    CRD ハウジング内面，中性子束計測ハウジング内面の溶接熱影響部の非破壊検査（ECT）

従事者は，AMERICAN SOCIETY FOR NONDESTRUCTIVE TESTING SNT-TC-1A で認定された ET

レベル１以上の要員（試験評価員はレベル 2以上）にて作業を実施し，認定された要員

については，力量評価書にて計画時に力量を確認した。 

また，CRD ハウジングと CRD スタブチューブとの溶接部，CRD スタブチューブの原子

炉圧力容器取付け溶接部，中性子束計測ハウジングの原子炉圧力容器取付け溶接部，差

圧検出・ほう酸水注入ノズルの原子炉圧力容器取付け溶接部及びドレンノズルの目視点

検の従事者は，JIS Z 2305 に基づき，視力（JIS Z 2305 6.2.3 項 視力の要求事項）の

要求を満足する者とした。 

  3．3．4 点検方法の妥当性 

    CRD ハウジング内面，中性子束計測ハウジング内面の ECT に際し，深さ 1 ㎜のき裂を

付与した試験片を製作し，検出が可能であることを確認している。 

    溶接部の MVT-1 に際しては，維持規格（JSME S NA1-2008）（以下，「維持規格」とい

う。）に従い 0.025 ㎜幅のワイヤが識別可能な手法により試験を行っており，試験前後

で視認性を確認している。 

    したがって，これらの試験は SCC に対して十分な欠陥検出性を有している。 

    ドレンノズルの VT-1 に際しては，維持規格に従い 0.8 ㎜幅の黒線が識別可能な手法

により試験を行っており，試験前後で視認性を確認している。 

    したがって，この試験は腐食に対して十分な欠陥検出性を有している。 
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  3．4．4 点検方法の妥当性 

    基礎ボルトに対する UT は，JEAC4207-2008 を準拠して実施した。また，基礎ボルトに

ついては， JANTI ガイドラインによる手順が制定されている。今回の特別点検では

JEAC4207-2008 に加えて，こちらについても準拠した。 

    また，基礎ボルトの UT に際し，深さ 1.6 ㎜のき裂を付与した試験片を製作し，形状

エコーとの分離識別をした上で欠陥の検出が可能であることを確認した。 
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4．点検結果 

  原子炉圧力容器における特別点検対象部位の点検結果を以下に示す。 

 4．1 母材及び溶接部 

  原子炉圧力容器外面からの点検については，平成 26 年 10 月 25 日から平成 26 年 12 月 19

日，及び平成 28 年 1 月 23 日から平成 28 年 3 月 2 日までの間で実施した。ジェットポンプ

ライザーブレースアーム溶接部の点検については，平成 27 年 6 月 6 日から平成 27年 7月 11

日までの間で実施した。 

  原子炉圧力容器外面からの点検により，以下の部位において，DAC20％を超える反射波が

検出されているが， JEAC4207-2008「表-2712-1 UT 指示エコーの分類」に照らして，以下の

ように分類され，有意な欠陥と判定されるものは無かった。なお，製造時の溶接においてで

きた融合不良と判定されているものが一部あるが，割れの特徴的なエコーは見られず，板厚

方向の高さも観察されなかった。過去の供用期間中検査のデータとの比較・検証を行い，異

常ではないことを確認した。 

・原子炉圧力容器母材部（クラッド含む）:非金属介在物（スラグ巻込み），製造時の溶接時 

にできた融合不良 

・原子炉圧力容器溶接継手（胴の周継手）:非金属介在物（スラグ巻込み），製造時の溶接時 

にできた融合不良，境界面エコー 

・原子炉圧力容器溶接継手（胴の長手継手）:非金属介在物（スラグ巻込み），境界面エコー 

・原子炉圧力容器と低圧注水管台の溶接部：製造時の溶接時にできた融合不良 

  ジェットポンプライザーブレースアーム溶接部の点検により，DAC20％を超える反射波が

検出されているが，JEAC4207-2008「表-2712-1 UT 指示エコーの分類」に照らして，以下の

ように分類され，有意な欠陥と判定されるものは無かった。 

・ジェットポンプ１：水エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ２：水エコー 

・ジェットポンプ３：水エコー，表面エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ４：水エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ５：水エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ６：水エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ７：水エコー，内表面エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

・ジェットポンプ８：水エコー，内表面エコー 

・ジェットポンプ９：水エコー 

・ジェットポンプ１０：水エコー，内表面エコー，非金属介在物（スラグ巻込み） 

参考（JEAC4207-2008「表-2712-1 UT 指示エコーの分類」より） 

境界面エコー：溶接金属と母材部の境界面からのエコー  

表面エコー ：探傷面と反対面にあるテーパ部等で反射され外表面が反射源となるエコー 

内表面エコー：内面の小さな形状変化によって得られるエコー 

水エコー  ：表面の凹凸により接触媒質の層ができ，超音波が多重反射したもの 
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図 4.3.2 CRD スタブチューブ画像（例） 

CRD ハウジングの CRD スタブチューブとの溶接部

CRD スタブチューブの原子炉圧力容器取付け溶接部

CRD スタブチューブ

CRD ハウジング
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 4．4 基礎ボルト 

平成 26 年 2 月 5 日から平成 26年 2月 25日までの間で点検を実施した。 

  基準感度による表示器目盛において 5％を超える反射波が検出されているが，いずれも評

価の結果，段付部近傍及びねじ部よりの形状エコーであり，有意な欠陥と判定されるものが

ないことを確認できた。なお，点検実施前に実機ボルトと同様に製作した模擬試験体のねじ

部に付与したスリットの検出性を確認しており，形状エコー（段付部近傍，ねじ部よりのエ

コー）との分離識別が可能であった。 
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5．特別点検で得られた知見  

   原子炉圧力容器については，これまで，供用期間中検査を添付資料 2に示すとおり定期

的に実施するとともに，インコネル 182 等で発生が予想される SCC についても添付資料３

に示すとおり適正な保全を計画・実施してきた。今回これらの現状保全に加え，特別点検

の実施により得られた知見は以下のとおりである。 

 5．1 表面近傍の欠陥（ステンレスクラッドの欠陥） 

   ステンレスクラッドについては，建設時に PT を実施し表面に欠陥がないことを確認し

ている。また，溶接部に対する供用期間中検査においても有意な欠陥は認められていない

ことが確認されている。今回の特別点検では炉心領域 100％に対して UT を実施した結果，

低合金鋼及びステンレスクラッドにおいても有意な経年劣化は発生しておらず，低合金鋼

はクラッドにより適切に保護されていることが確認できた。 

5．2 低合金鋼材中の欠陥 

炉心領域の溶接部については，熱影響部も含めて供用期間中検査として UT を実施して

おり，有意な欠陥は認められていない。

   今回の特別点検では，疲労累積係数の高い給水ノズルコーナー部に対して ECT，炉心領

域 100％に対して UT を実施した結果，有意な欠陥は確認されなかったことから，低合金鋼

材が健全であることを確認できた。 
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6．まとめ 

   原子炉圧力容器の特別点検においては，通常の定期点検の範囲を拡大し，以下の範囲に

対して点検を行った結果，いずれの点検においても有意な欠陥は認められなかった。 

  ・母材及び溶接部（炉心領域の 100％） 

  ・給水ノズルコーナー部（全 6箇所） 

  ・CRD スタブチューブ（全数 185 体），CRD ハウジング（全数 185 体），中性子束計測ハウ

ジング（全数 55 体）及び差圧検出・ほう酸水注入ノズル（1箇所） 

  ・ドレンノズル（1箇所） 

  ・基礎ボルト（全数 120 本） 

   これらの点検結果から以下が確認できた。 

・炉心領域全域において，ステンレスクラッドも含めて有意な欠陥は認められなかった。 

・給水ノズルコーナー部において，有意な欠陥は認められなかった。 

・CRD スタブチューブ，CRD ハウジング，中性子束計測ハウジング及び差圧検出・ほう酸

水注入ノズルにおいて，優位な欠陥は認められなかった。 

・ドレンノズルについて，有意な欠陥（腐食含む）は認められなかった。 

・基礎ボルトについて，有意な欠陥（腐食含む）は認められなかった。 

［添付資料］ 

1．給水ノズルコーナー部 ECT における信号波形の確認プロセス 

2．原子炉圧力容器に対する供用期間中検査と特別点検の比較 

3．原子炉圧力容器に対する予防保全活動 
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部位 供用期間中検査 特別点検 点検対象範囲

母材及び溶接部
（炉心領域の100％）

・溶接線＋母材10㎜幅
・UT
・頻度 1回/検査間隔※

・炉心領域100％
・UT

給水ノズルコーナー部

・溶接部及び管台内面の
丸みの部分
・UT
・頻度 1回/検査間隔※

・給水ノズルコーナー
・ECT

CRDスタブチューブ，
CRDハウジング，中性
子束計測ハウジング及
び差圧検出・ほう酸水
注入ノズル

・原子炉圧力容器外面か
らの目視試験（VT-2）
・頻度 毎定検
・外観目視試験（VT-3)
・頻度 1回/検査間隔※

・管内面（差圧検出・ほう
酸水注入ノズルは除く）：
ECT
・溶接部：
ビデオカメラによる目視
試験（MVT-1)

※検査間隔は10年間，第4回目以降の検査間隔は7年間

給水ノズルコーナー

炉心領域（ジェットポンプライザ
ーブレースアーム溶接部含む）

CRDスタブチューブ
/ハウジング

中性子束計測
ハウジング

【通常の点検】

【特別点検】

【通常の点検】

【特別点検】

【特別点検】
ハウジング内面：ECT
溶接部：MVT-1

【通常の点検】
外面からの目視試験
（VT-2)

原子炉圧力容器に対する供用期間中検査と特別点検の比較

添
付

資
料

2

1
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部位 供用期間中検査 特別点検 点検対象範囲

ドレンノズル
・原子炉圧力容器外面か
らの目視試験（VT-2）
・頻度 毎定検

・ドレンノズル
・ビデオカメラによる
目視試験（VT-1）

基礎ボルト
・外観目視試験（VT-3)
・頻度 1回/検査間隔※

・基礎ボルト
・UT

※検査間隔は10年間，第4回目以降の検査間隔は7年間

支持スカート

【特別点検】
VT-1

【通常の点検】
外面からの目視試験
（VT-2）

【特別点検】
UT【通常の点検】

外観目視試験VT-3

2



添付資料 3

原子炉圧力容器に対する予防保全活動

東海第二発電所の原子炉圧力容器に対する予防保全活動を以下の通り示す。

部位 予防保全活動 実施時期

原子炉圧力容器 
SCC 対策の予防保全として水素注入を

実施 

1997 年度～ 

中性子束計測ハウジング 

全数 55 体中 54 体に TIG クラッドを施

工（残りの 1 体は SCC が確認されたた

め取替を実施） 

第 17 回定期検査 

（1999 年度） 

第 18 回定期検査 

（2001 年度） 

計装ノズル 

SCC 対策の予防保全として WJP施工（計

装ノズルの内，N11は原子炉圧力容器取

付溶接部及びセーフエンド溶接部，N12

及び N16 ノズルの原子炉圧力容器取付

溶接部） 

第 20 回定期検査 

（2005 年度） 

CRD スタブチューブ 

中性子束計測ハウジング 

SCC 対策の予防保全として WJP 施工

（CRDスタブチューブ全数185体中183

体，中性子束計測ハウジング全数 55

体） 

第 25 回定期検査 

（2011 年度） 

○原子炉圧力容器

 SCC 対策として冷却材に水素注

入を実施。 

○CRD スタブチューブ／ハウジング， 

中性子束計測ハウジング

 インコネル 182 等の SCC 対策として 

外面溶接部に対して WJP を実施。 

 中性子束計測ハウジング内面に SCC対策

として TIG クラッド（Ptを含有する溶接

ワイヤーで施工したクラッディング）を

施工。 

○計装ノズル 

 インコネル182等の SCC対

策として WJP を実施。

図 1. 原子炉圧力容器に対する予防保全活動の整理

CRD 

スタブチューブ

中性子束計測

ハウジング


