
核一廠一號機EOC-19再循環系統AH-J1焊道檢測結果說明 

 
 

一、 事件經過 

核一廠一號機第十九次大修自 91年 9月 9日開始，電廠負責再循

環管路非破壞檢測工作人員，於 9月 19日發現再循環管路 AH-J1焊道

有針孔極微量滲水現象，工作人員於是進一步執行超音波檢測（UT）

發現在管路內層表面有長度 1 吋之軸向晶粒間應力腐蝕（IGSCC）裂

紋指示，而管路外表面則呈現針孔滲水（附圖一），電廠於是依品質不

符案件作業程序開立品質不符通知，依規定電廠發現安全相關組件之

焊道有缺陷時，其處理方式依缺陷嚴重程度可分為（1）依現狀使用（2）

執行覆焊作業修理（3）執行管路更換，等三種方式處理，本次事件核

一廠評估後擬執行覆焊作業修理。 

二、 事件分析與評估 

電廠再循環管路係屬電廠安全設備之一，因此電廠均依法規要求

訂定檢測計畫（參附件一），並利用大修期間對再循環管路執行超音波

（UT）與液滲（PT）非破壞檢測，此次發現有針孔滲水的焊道，係屬

非抗腐蝕材質運轉 2年後應力改善之焊道（C類），該焊道需每二次運

轉週期檢查一次，而以往曾執行過覆焊處理之焊道（E類），則每次大

修均需執行非破壞檢測，經查證前次大修所執行之檢查記錄，AH-J1
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焊道並未發現有任何異常，而此次大修卻發現有針孔滲水，為確實掌

握檢測結果，本會隨即派員赴現場實際查證滲水狀況（附圖二），經確

認其滲水量確實極微，該滲水處並無法用肉眼看出，而必須利用液滲

檢測（PT）才能檢測出來。 

 

三、 事件影響 

由於液滲檢測(PT)只有當管路上裂紋裂穿過管路時，才能檢測

到，因此非破壞檢測主要仍以超音波檢測為主（UT），而超音波檢測

對於周向裂紋檢測其靈敏度較高，軸向裂紋的檢測則較低，理由是超

音波檢測對軸向裂紋所得之訊號比較微弱，容易被雜訊所掩蓋，因此

軸向裂紋的超音波檢測，基本上存有一定的不準度，所以國外核電廠

亦曾發生類似安全管路，於執行非破壞檢測時發現管路滲水事件。另

外，軸向裂紋其裂紋增長是延著管路材質之晶粒間方向增長，因此軸

向裂紋基本上欲轉變成為周向裂紋需要一段的時間，其對於管路之安

全潛在影響相對而言較周向裂紋要來的小。 

四、 後續管制措施 

由於再循環管路係屬安全設備，雖然此次再循環管路之焊道軸向

裂紋相當細微，經由現場目視無法發滲水現象，但本會仍予以高度重

視，除派人至現場查證外，並於今年（91）9月 23日發備忘錄（附件

二），要求核一廠針對 AH-J1焊道軸向裂紋之原因提出說明並謀求改善



對策，而軸向焊道裂紋雖然較難利用超音波檢測技術及早發現，但由

此次之經驗可知，如果檢測人員適當地改變探頭位置與角度仍有可能

早期發現軸向裂紋，對此本會將要求台電公司加強非破壞檢測人員此

部分之訓練，以確保核一廠之運轉安全。 

本案若需進一步了解請洽本會宋清泉技士。TEL：22322162



 

附件一  核一廠一號機EOC-19安全相關設備 

大修非破壞檢測計畫 
 

焊道

屬性 
簡要之定義說明 

NUREG-0313要求檢

測之範圍與週期 

目前適

用數量 

核一目前執

行之方式 

A 抗腐蝕材質 10年25% 44 10年100% 

B 
非抗腐蝕材質運轉2

年內應力改善 
10年25% 0 NA 

C 
非抗腐蝕材質運轉2

年後應力改善 
10年100% 43 2次大修100% 

D 
非抗腐蝕材料未作應

力改善 
2次大修100% 33 2次大修100% 

E 覆焊處理 2次大修100% 11 
每次大修

100% 

F 
發現有1GSCC，未作

任何處理 
每次大修100% 0 NA 

 



 



附圖一  核一廠一號機再循環管路AH-J1液滲(PT)顯示圖
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註：洩漏處之黑點範圍係執行PT檢測時液暈現象，非裂縫實際尺寸



 

附圖二  本會視察人員於核一廠一號機再循環管路AH-J1焊道附近 

現場查證 


