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原子力発電所に設置される弁の弁座表面には，Co 基合金の硬化盛金を適用しているが，高温高圧の使用環

境でエロージョン，コロージョンおよび溶接残留応力に起因する摩耗，割れおよび腐食に伴い Co が溶出し，

原子炉内で中性子照射を受け放射化した 60Co の発生原因となることから，Co 基合金弁座の耐食性の改善を

目的に，付加製造技術（AM：Additive Manufacturing）の実機弁座への適用を検討した。 
AM 技術を用いた弁座肉盛は，従来弁座と比較して，耐食性は浸食深さが 1/10 以下，破壊靭性は平面ひずみ

破壊靭性 KICが 3 倍，割れ発生ポテンシャルは約 1/10 となり，主要な材料特性が優れることを確認した。 

また， AM 技術を弁体肉盛に用いた 600A の電動仕切弁の実証試験では，288℃飽和蒸気差圧環境で 100 回作

動後もシート面に有意な傷はなく，弁座漏えい量は許容漏えい量以下となり，従来弁座と同等の性能である

ことを確認し，実機適用の見込みを得た。 
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1. 材料特性評価 

表 1 に各主要特性の評価項目を示す。AM 

技術を適用した弁座材は，従来弁座材と比較 

して，弁座材の主要特性が良好であった。 

 

2. 実証試験による性能評価 

表 2 に実証試験結果の概要を示す。 

600A の電動仕切弁による実証試験では， 

288℃飽和蒸気差圧環境で 100 回作動後も 

シート面に有意な傷はなく，弁座漏えい量 

は許容漏えい量以下となり，判定基準を 

満足する結果となった。 

 

3. 結論 

弁座材の材料特性評価および 600A の実証試験の結果から AM 技術を用いた弁座肉盛は実機適用の見込み

を得た。 
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表 1 弁座材特性評価結果 

主要特性 評価方法 
従来弁座との 

比較結果 

Co 溶出(耐食性) 
高温水腐食試験 

噴流エロージョン試験 
◎ 

摺動・耐かじり 焼付き摺動試験 〇 

破壊靭性 破壊靭性試験 ◎ 

残留応力 ひずみ開放法 ○ 

硬さ ビッカース硬さ試験 ◎ 

◎優れる，○同等以上 

表 2 実証試験結果 
項目 条件 判定基準 結果 

耐圧試験 
常温 23.10MPa 

3min 保持 
変形・漏えいがないこと 合格 

弁座 

漏えい試験 

常温 16.85MPa 
3min 保持 

許容漏えい量以下 
600A：0.8ml/min 

合格 

蒸気差圧 

作動試験 

288℃ 7.13MPa 
100 回作動 

弁が正常に作動すること 合格 

差圧作動後 

弁座漏えい 

試験 

常温 8.62MPa 
3min 保持 

許容漏えい量以下 
600A：0.8ml/min 

合格 
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