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１．はじめに 

本報告書は，原子力規制委員会より発出された「仏国原子力安全局で確認された原子炉容器等におけ

る炭素偏析の可能性に係る調査について（指示）」（平成 28 年 8 月 24 日付原規規発第 1608242 号）に基

づき，調査した結果について報告するものである。 

２．原子力規制委員会の指示事項 

原子力規制委員会より指示された事項は以下の２項目である。 

（１）実用発電用原子炉施設（廃止措置計画の認可を受けた施設，原子炉を運転することができる期間

が満了した施設および福島第一原子力発電所を除く。）の以下の調査対象機器について，製造方法お

よび製造メーカーを調査し，その結果を平成28年9月2日までに原子力規制委員会に報告すること。 

調査対象機器 

沸騰水型原子炉 原子炉圧力容器 

（２）（１）の調査の結果，鍛造鋼の使用が確認された場合は，当該鍛造鋼が規格（ＪＩＳ等)を上回る

炭素濃度領域を含む可能性について評価し，その結果を平成 28 年 10 月 31 日までに原子力規制委員

会に報告すること。 

３．調査対象範囲 

島根原子力発電所第２，３号機における原子炉圧力容器（上蓋，下鏡，胴部）を対象とする。 

４．調査・評価結果 

４．１ 原子炉圧力容器の製造方法および製造メーカーの調査 

島根原子力発電所第２，３号機における原子炉圧力容器（上蓋，下鏡，胴部）について，製造方法

および製造メーカーの調査を行い，その結果を「「仏国原子力安全局で確認された原子炉容器等におけ

る炭素偏析の可能性に係る調査について（指示）」に対する報告について」（平成 28 年 9 月 2 日電原設

第 53 号）において報告している（添付資料（１）参照）。同報告内容について，原子炉圧力容器の各

部材ごとに整理した結果を添付資料（２），（３）に示す。 

４．２ 鍛造鋼が規格を上回る炭素濃度領域を含む可能性に関する評価 

４．２．１ 評価方針 

（１）評価対象 

４．１における調査の結果，鍛造鋼の使用が確認された部位を評価対象とする。ここで，鋼塊

を圧延して板状に成形する鋼板についても，製造方法が鍛造鋼と類似していることから評価対象

とする。 

上記の考え方に基づき，連続鋳造によって製造される鋼板である島根原子力発電所第３号機の

上部鏡板ペタルおよびドームを除く，島根原子力発電所第２，３号機の上蓋，下鏡，胴部の部材

を対象とする。 
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（２）評価方法 

４．２．１（１）に示す評価対象について，規格（ＪＩＳ等）を上回る炭素濃度領域(以下，「炭素偏

析部」という。) を含む可能性の有無について評価を行う。

評価においては，４段階の評価ステップを設定し，いずれかの評価ステップを満足した場合は，

炭素偏析部の残存の可能性はないと判定する。これらをフローとして第４－１図に整理する。 

第４－１図 評価フロー  

Yes 

Yes

No

Yes

No

炭素偏析部残存の 

可能性あり

炭素偏析部残存の 

可能性なし 

Yes

No

No

ステップＡ

炭素偏析部が残存することがない 

製造方法か？ 

ステップＢ

製造時の炭素濃度分析結果から，炭素偏析部が残

存しないことが確認できるか？ 

ステップＣ

モックアップや比較検証で炭素濃度が規格要求値

を十分満足することが確認された製造方法か？ 

ステップＤ

(切捨量＋機械加工量)と炭素濃度予測式から炭素

偏析部が残存しないと評価できるか？

４．２．１（１）に示す評価対象 
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前述した４段階の評価ステップにおけるそれぞれの評価内容および判定の考え方を第４－１表

に示す。評価結果については，最終的に炭素偏析部残存の可能性がないと判定されたステップの

結果を添付資料（４）に示すチェックシートに取りまとめる。 

第４－１表 各評価ステップにおける評価内容および判定の考え方 

評価 

ステップ 
評価内容および判定の考え方 

Ａ
リング形状鍛造鋼および鋼板について，炭素偏析部を除去する製造要領が定

められていることを確認する。 

Ｂ
当該製品の製造時に炭素偏析が懸念される位置で炭素濃度分析が実施され

ており，規格要求値を満足していることを確認する。 

Ｃ

製品が，モックアップや比較検証で炭素濃度が規格要求値を十分満足するこ

とが確認された製造方法で製造されていることを確認する。(モックアップ

等で検証された鋼塊よりも重量が小さいものも含む) 

Ｄ

製品の炭素偏析が懸念される位置において，鋼塊頂部から製品までに除去さ

れた量(切捨量＋機械加工量)を確認し，炭素濃度予測式から求められる炭素

濃度が規格要求値を満足していることを確認する。 

【解説】 

＜ステップＡ＞

リング形状鍛造鋼および鋼板の製造方法に基づく確認項目について以下に示す。 

○ リング形状鍛造鋼 

リング形状鍛造鋼の製造方法については，鋼塊の段階で炭素偏析部を除去した上で鋼塊軸心部がポ

ンチにより穴開けされるため，製品に炭素偏析部が残存することがない製造方法となっていることか

ら，鋼塊頂部側の切捨および穴開けを実施する要領となっていることを確認する。 

○ 鋼板 

鋼板の製造方法については，鋼塊の段階で炭素偏析部を除去した上で板状に圧延するため，製品に

炭素偏析部が残存することがない製造方法となっていることから，鋼塊頂部側の切捨の実施など，炭

素偏析部の除去を実施する要領となっていることを確認する。

＜ステップＢ＞ 

 鍛造成形され，製品となった形状，若しくは製造過程において，炭素偏析部が残存することが懸念

される箇所から試料が採取され，この分析結果において炭素濃度が規格要求値を満足している場合に

は，炭素偏析部が残存している可能性はない。このため，当該製品の製造要領とサンプリング採取位

置を確認するとともに，分析結果が規格要求値を満足することを確認する。 
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＜ステップＣ＞ 

 モックアップや先行製品での炭素濃度分析による検証で，炭素偏析部が残存することが懸念される

箇所の炭素濃度が規格要求値を十分満足することが確認された方法で製品が製造されていれば，製品

に炭素偏析部が残存している可能性はない。このため，検証結果が規格要求値を十分満足しているこ

とと当該製品の製造要領書等から検証された製造方法と同様であることを確認する。 

＜ステップＤ＞ 

 鋼塊に存在する炭素偏析部は，製造過程において切り捨てられるとともに，製品への成形加工にお

いて切削される。この切捨や機械加工によって十分に炭素偏析部を除去できる場合には，製品に炭素

偏析部が残存している可能性はない。製品において炭素偏析部が残存することが懸念される箇所の炭

素濃度は，過去の製造実績や知見等を反映した炭素濃度予測式により評価することが可能である。こ

のため，予測式による炭素濃度が規格要求値を満足することを確認する。 

４．２．２ 評価結果 

炭素偏析部の残存可能性の有無について評価を行った結果をステップＡ～Ｄに分けて以下に示すと

ともに，評価結果を添付資料（５）のとおり整理した。また，個々の製品に対する評価結果の詳細を，

製造記録等確認チェックシート（添付資料（６））に示す。 

（１）ステップＡ評価結果 

リング形状鍛造鋼および鋼板については，いずれも炭素偏析部の除去を実施する要領となって

いることが確認できたことから，これらの製品に炭素偏析部が残存する可能性はない。 

ステップＡの評価の結果，ステップＢ～Ｄによる評価を行うこととなった部位は，以下の通り

である。 

・島根原子力発電所第２号機 

川崎製鉄（現ＪＦＥスチール）製 原子炉圧力容器下鏡ドーム 

・島根原子力発電所第３号機 

日本製鋼所製 原子炉圧力容器下部鏡板ドーム 

（２）ステップＢ評価結果 

当該製品において炭素偏析が懸念される位置で炭素濃度分析を実施しているものはなかった。 

（３）ステップＣ評価結果 

島根原子力発電所第２号機 川崎製鉄（現ＪＦＥスチール）製原子炉圧力容器下鏡ドームおよ

び，島根原子力発電所第３号機 日本製鋼所製原子炉圧力容器下部鏡板ドームについては，製造

要領書等から検証が行われた先行製造製品と同様のプロセスで製造されたことが確認できたこと

から，炭素偏析部が残存する可能性はない。 
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（４）ステップＤ評価結果 

島根原子力発電所第２，３号機の評価対象部位は全てステップＣ以前の評価により炭素偏析部

残存の可能性はないと評価され，ステップＤによる評価が必要な製品はなかった。 

５．まとめ 

「仏国原子力安全局で確認された原子炉容器等における炭素偏析の可能性に係る調査について（指

示）」にて報告指示のあった事項について，調査および評価を行った結果，島根原子力発電所第２，３

号機の評価対象部位全てについて炭素偏析部残存の可能性はないことが確認できた。 

以 上 
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原子炉圧力容器の製造方法および製造メーカー調査結果

プラント 

原子炉圧力容器 

上蓋 下鏡 胴部 

製造方法※ 製造メーカー 製造方法※ 製造メーカー 製造方法※ 製造メーカー 

島根原子力発電所 

第２号機 

鋼板 

鍛造 
川崎製鉄 鍛造 川崎製鉄 鋼板 川崎製鉄 

島根原子力発電所 

第３号機 

鋼板 

鍛造 

ＪＦＥスチール 

日本製鋼所 
鍛造 日本製鋼所 鍛造 日本製鋼所 

※ 報告書本文においては，鍛造により製造された部位を鍛造鋼と呼称

添付資料（１）



  原子炉圧力容器の製造方法および製造メーカー調査結果（詳細版） 

プラント

原子炉圧力容器

上蓋 下鏡 胴部

部品（形状）
製造

方法※１

製造

ﾒｰｶｰ
構造図 部品（形状）

製造

方法※１

製造

ﾒｰｶｰ
構造図 部品（形状）

製造

方法※１

製造

ﾒｰｶｰ
構造図

島根原子力

発電所

第２号機

上鏡ドーム（－）

上鏡ペタル（－）
鋼板

川崎製鉄

①，②
下鏡ペタル

（リング形状）
鍛造 川崎製鉄

⑧
円筒胴１～４

（－）
鋼板 川崎製鉄 ④～⑦

フランジ

（リング形状）
鍛造 ③

下鏡ドーム

（ドーム形状）
⑨

島根原子力

発電所

第３号機

上部鏡板ドーム（－）

上部鏡板ペタル（－）
鋼板※２ JFE ｽﾁｰﾙ ①，②

下部鏡板ペタル

（リング形状）

鍛造 日本製鋼所

⑧

胴板１～４

（リング形状）
鍛造 日本製鋼所 ④～⑦

フランジ

（リング形状）
鍛造 日本製鋼所 ③

下部鏡板ドーム

（ドーム形状）
⑨

添
付
資
料
（
２
）

※１ 報告書本文においては，鍛造により製造された部位を鍛造鋼と呼称

※２ 連続鋳造によって製造される鋼板であり，評価対象外

添
2
－

1 
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島根原子力発電所第２号機            島根原子力発電所第３号機

原子炉圧力容器の構造図（概要）

⑧ 下鏡ペタル

⑨ 下鏡ドーム

⑥ 円筒胴３

⑦ 円筒胴４

② 上鏡ペタル

③ フランジ

④ 円筒胴１

⑤ 円筒胴２

① 上鏡ドーム

⑧ 下部鏡板ペタル

① 上部鏡板ドーム

② 上部鏡板ペタル

③ フランジ

④ 胴板１

⑤ 胴板２

⑥ 胴板３

⑦ 胴板４

⑨ 下部鏡板ドーム

添付資料（３）



添 4－1 

(様式例)製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１． 調査対象製品 

２． 製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧○ 

≧○ 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

○ 

○ 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の 

確認 

製造要領書等において，

炭素偏析部が生じない製

造プロセスが用いられて

いる，または製造工程に

おいて炭素偏析部を除去

することが定められてい

る※

○  

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

○号機 ○ ○○ ○ ○○ ○○ ○ 

添付資料（４）
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 (様式例)製造記録等確認チェックシート[ステップ B] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%]  ○  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧○ 

≧○ 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

○ 

○ 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

炭素濃度分析

実施位置と 

炭素濃度分析

結果の確認 

製造時に炭素偏析が懸念

される位置で炭素濃度分

析が実施されており，分

析結果が材料規格要求値

を満足している※

要求値(製品分

析) [wt.%] 
≦○ 

炭素濃度分析結

果[wt.%] 
○ 

○ 

※ 製造要領書等により炭素偏析が懸念される位置で炭素濃度分析が実施されていることが確認できる 

場合は，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

○号機 ○ ○○ ○ ○○ ○○ ○ 

添付資料（４）



添 4－3 

 (様式例)製造記録等確認チェックシート[ステップ C] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満た

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧○ 

≧○ 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

○ 

○ 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

検証済のデータ

と当該製品の鋼

塊サイズの確認 

当該製品が検証済のデー

タと同等，またはそれ以

下のサイズの鋼塊から製

造されている 

検証済のデータに

おける鋼塊ケース

サイズ[t級] 

○  

当該製品の鋼塊 

ケースサイズ[t

級] 

○  

検証済のデータ

と当該製品の製

造方法の確認 

当該製品の製造方法を確

認した結果，検証済デー

タと同等の製造方法と判

断できる※

○  

※ 製造要領書等の確認により，同等の製造方法と判断できる場合は，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

○号機 ○ ○○ ○ ○○ ○○ ○ 

添付資料（４）



添 4－4 

 (様式例)製造記録等確認チェックシート[ステップ D] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦○  

実績値[wt.%] ○  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧○ 

≧○ 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

○ 

○ 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製品の炭素偏析

が懸念される位

置における炭素

濃度予測値 

鋼塊頂部側切捨量および

炭素偏析が懸念される位

置の機械加工量から，炭

素濃度予測式により鋼塊

頂部側の製品表面での炭

素濃度を予測した結果

が，材料規格要求値を満

足している 

要求値(製品分

析) [wt.%] 
≦○ 

製品表面の炭素

濃度予測値

[wt.%] 

○ 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

○号機 ○ ○○ ○ ○○ ○○ ○ 

添付資料（４）



原子炉圧力容器の部材ごとの製造方法および評価結果 

プラント 

原子炉圧力容器 

上蓋 下鏡 胴部 

部品（形状） 
製造 

方法※１

評価 

ｽﾃｯﾌﾟ 
部品（形状） 

製造 

 方法※１

評価 

ｽﾃｯﾌﾟ 
部品（形状） 

製造 

方法※１

評価 

ｽﾃｯﾌﾟ 

島根原子力発電所 

第２号機 

上鏡ドーム（－） 

上鏡ペタル（－） 
鋼板 Ａ 下鏡ペタル（リング形状） 

鍛造 

Ａ 

円筒胴１～４（－） 鋼板 Ａ 

フランジ（リング形状） 鍛造 Ａ 下鏡ドーム（ドーム形状） Ｃ 

島根原子力発電所 

第３号機 

上部鏡板ドーム（－） 

上部鏡板ペタル（－） 
鋼板※２ 対象外 下部鏡板ペタル（リング形状） 

鍛造 

Ａ 

胴板１～４（リング形状） 鍛造 Ａ 

フランジ（リング形状） 鍛造 Ａ 下部鏡板ドーム（ドーム形状） Ｃ 

添
付
資
料
（

５
）

添
5
－

1 

※１ 報告書本文においては，鍛造により製造された部位を鍛造鋼と呼称

※２ 連続鋳造によって製造される鋼板であり，評価対象外



添 6－1 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.17  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.16  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

27.0 

27.8 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「造塊観測メモ」

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

上鏡ドーム 
川崎製鉄 鋼板 GY391A JIS G3120 SQV2A 



添 6－2 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.16  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.16  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

29.3 

29.6 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「造塊観測メモ」

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

上鏡ペタル 
川崎製鉄 鋼板 HC189A JIS G3120 SQV2A 



添 6－3 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.16  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.16  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

22.7 

23.5 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「造塊観測メモ」

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

上鏡ペタル 
川崎製鉄 鋼板 HC186A JIS G3120 SQV2A 



添 6－4 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.19  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

20.2 

21.7 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴１ 
川崎製鉄 鋼板 L6501A JIS G3120 SQV2A 



添 6－5 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

22.2 

25.1 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴１ 
川崎製鉄 鋼板 LS019A JIS G3120 SQV2A 



添 6－6 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

25.9 

27.3 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴２ 
川崎製鉄 鋼板 M7001A JIS G3120 SQV2A 



添 6－7 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

22.8 

25.0 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴２ 
川崎製鉄 鋼板 MF393A JIS G3120 SQV2A 



添 6－8 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

22.3 

26.7 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴３ 
川崎製鉄 鋼板 ML083A JIS G3120 SQV2A 



添 6－9 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

20.0 

22.8 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴３ 
川崎製鉄 鋼板 MV066A JIS G3120 SQV2A 



添 6－10 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

19.6 

22.7 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴４ 
川崎製鉄 鋼板 AC191A JIS G3120 SQV2A 



添 6－11 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.19  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%]  0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

22.2 

24.7 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「製造記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」 

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

円筒胴４ 
川崎製鉄 鋼板 AK266A JIS G3120 SQV2A 



添 6－12 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.20  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.19  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

11.7 

14.1 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「鍛錬記録」 

「鍛錬指示書」

「製作仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

下鏡ペタル 
川崎製鉄 鍛造鋼 N3037 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－13 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.19  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.19  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

19.4 

21.9 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「鍛錬記録」 

「鍛錬指示書」

「製作仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

フランジ 
川崎製鉄 鍛造鋼 N3039 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－14 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.20  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.20  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

19.8 

20.6 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

「鍛錬記録」 

「鍛錬指示書」

「製作仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

フランジ 
川崎製鉄 鍛造鋼 N3041 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－15 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ C] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.19  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%] 0.19  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満た

している 

要求値[kgf・m]： 

個別 

3 本平均 

≧3.5 

≧4.1 

実績値[kgf・m]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

15.2 

17.5 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

検証済のデー

タと当該製品

の鋼塊サイズ

の確認 

当該製品が検証済のデー

タと同等，またはそれ以下

の鋼塊から製造されてい

る 

検証済のデータにお

ける鋼塊ケースサイ

ズ[t級] 

200 

当該製品の鋼塊ケー

スサイズ[t 級] 
90 

検証済のデー

タと当該製品

の製造方法の

確認 

検証済のデータと当該製

品の製造方法を確認した

結果，当該製品の製造方法

は検証済データと同等の

製造方法と判断できる※

良 

「鍛錬記録」 

「鍛錬指示書」 

「製作仕様書」

※ 製造要領書等を確認した結果，同等の製造方法と判断できる場合は確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根２号機 原子炉圧力容器 

下鏡ドーム 
川崎製鉄 鍛造鋼 N3038 JIS G3204 SFVQ1A 



添 6－16 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.17  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

188 

194 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

下部鏡板ペタル 
日本製鋼所 鍛造鋼 05W120-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－17 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

148 

160 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

胴板１ 
日本製鋼所 鍛造鋼 06W121-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－18 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

146 

159 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

胴板２ 
日本製鋼所 鍛造鋼 06W105-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－19 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.17  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

180 

196 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

胴板３ 
日本製鋼所 鍛造鋼 06W214-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－20 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

118 

151 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

胴板４ 
日本製鋼所 鍛造鋼 06W144-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－21 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.18  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.20  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

207 

231 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

フランジ 
日本製鋼所 鍛造鋼 07W123-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－22 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ A] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.17  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%]  0.16  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

249 

278 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

製造要領の確認 

製造要領書等において，炭

素偏析部が生じない製造

プロセスが用いられてい

る，または製造工程におい

て炭素偏析部を除去する

ことが定められている※

良 

・600T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」

「鍛錬方案工程管理票」

「製造仕様書」

※ 炭素偏析部が生じない製造プロセスが用いられている，または製造工程において炭素偏析部を除去する

ことが定められている場合には，確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

フランジ 
日本製鋼所 鍛造鋼 06D907-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 

本資料のうち，枠囲みの内容は機密に係る事項のため公開できません。



添 6－23 

添付資料（６） 

製造記録等確認チェックシート[ステップ C] 

１．調査対象製品 

２．製造記録確認結果 

確認項目 確認内容 確認結果 備考 

品

質

管

理

項

目

化学成分分析 

（溶鋼分析） 

溶鋼の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.25  

実績値[wt.%] 0.19  

化学成分分析 

（製品分析） 

製品の炭素濃度分析結果

が材料規格要求値を満足

している 

要求値[wt.%] ≦0.29  

実績値[wt.%] 0.18  

材料試験 

シャルピー衝撃試験結果

が材料規格要求値を満た

している 

要求値[J]： 

個別 

3 本平均 

≧34 

≧40 

実績値[J]： 

個別(最小値) 

3 本平均 

138 

145 

炭

素

偏

析

確

認

項

目

検証済のデー

タと当該製品

の鋼塊サイズ

の確認 

当該製品が検証済のデー

タと同等，またはそれ以下

の鋼塊から製造されてい

る 

検証済のデータにお

ける鋼塊ケースサイ

ズ[t級]  

250  

当該製品の鋼塊ケー

スサイズ[t 級] 
140  

検証済のデー

タと当該製品

の製造方法の

確認 

検証済のデータと当該製

品の製造方法を確認した

結果，当該製品の製造方法

は検証済データと同等の

製造方法と判断できる※

良 

・250T 級鋼塊の例 

「造塊指示・記録票」 

「鍛錬方案工程管理票」 

「鍛錬記録原簿」

※ 製造要領書等を確認した結果，同等の製造方法と判断できる場合は確認結果に「良」と記載する。 

対象部位 製造メーカー 製品種類 識別番号 材料規格 

島根３号機 原子炉圧力容器 

下部鏡板ドーム 
日本製鋼所 鍛造鋼 05D1221-1-1 JIS G3204 SFVQ1A 


