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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。

附属書 11－1 

附属書 11  き裂状欠陥の供用適性評価（規定） 

序文

この附属書は、基準におけるき裂状欠陥の供用適性評価について規定する。

1. 適用範囲

この附属書は、本文 4.4 で規定するき裂状欠陥の供用適性評価についての必要事項をまとめて

いる。

2. 衝撃試験免除曲線及び衝撃吸収エネルギー

2.1 衝撃試験免除曲線

本文 4.4.4 b) 手順 2 の 1) で定める衝撃試験免除曲線は、次の附属書 11 図 1 による。 

附属書 11 図 1  衝撃試験免除曲線 [1] 
注 1) 附属書 11 図 1 の曲線 A から曲線 D に該当する材料は、次による。 

曲線 A ：  曲線 B、C 及び D の欄にないすべての炭素鋼及び低合金鋼 

曲線 B ：  1) JIS G 3103 SB410 
2) JIS G 3118 SGV450,  SGV480（いずれの材料も、焼ならしの熱処理を実施しな

い場合）

3) 曲線 A の欄に掲げる材料に細粒化処理（細粒とは、オーステナイト結晶粒度が 5 
以上をいう。以下同じ。）を施し、かつ、焼ならしを実施した場合で、曲線 C 及び 
D の欄にない材料

4) すべての鋼管、熱交換器用鋼管、管継手及び鍛鋼品の材料で、曲線 C及び D の欄 
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 にない材料 
 5)  規格品のフランジ及び管継手 

 
曲線 C ：  1)  JIS G 3119 SBV2,  SBV3 

 2)  JIS G 3120 SQV2A,  SQV2B,  SQV3A,  SQV2B 
 3)  JIS G 4109 SCMV4,  SCMV5（いずれの材料も、焼ならし焼戻しを実施する場  

 合）  
 4)  JIS G 3203 SFVAF21A,  SFVAF21B,  SFVAF22A,  SFVAF22B （いずれの材料 

 も、焼ならし焼戻しを実施する場合） 
 5)  曲線 B の材料に細粒化処理を施し、かつ、焼ならし処理を実施する場合で、曲線 

 D の欄にない材料  
 
曲線 D ：  1)  JIS G 3127 SL2N255,  SL3N255,  SL3N275 

 2)  JIS G 3118   SPV450,  SGV480（いずれの材料も焼ならしを実施する場合） 
 

注 2) 焼戻しに引続いて、当該材料の材料規格で規定する空冷より速い速度で冷却を行う場合には、焼

ならし又は焼ならし焼戻しと同等の処理とすることができる。 
注 3) ASME 規格材料での曲線 A～Dの区分は、ASME Boiler and Pressure Vessel Code Section VIII Div.1

（2001）の UCS-66 の規定による。 

 

2.2 衝撃吸収エネルギー 

本文 4.4.4 b) 手順 2の 2) で定める要求吸収エネルギー値は、次の附属書 11 表 1～表 4による。 
なお、附属書 11 表 1～表 4 において、

0r （残留応力が作用する溶接ボンドからの距離）は、

HPIS Z101-1（ 2008）の附属書 7 の規定による。 
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附属書 11 表 1  要求吸収エネルギー値-第 1 種特定設備の場合 [2] 

（厚さ t ＝7 mm以上 , 100 mm以下）  

  設計内圧に対する作用内圧の割合 

規定引張強さ  *                                       
(MPa) 

状態  
100％以下          

75％超  
75％以下    

50％超  
50％以下    

25％超  
25％以下    

10％超  
10％以下 

400 

非溶接部   ＞W/2+r 0 18 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  20 J 18 J ** 

縦割れ  18 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 46 J 39 J 32 J 25 J 20 J 

≦W/2+r 0* 72 J 67 J 62 J 57 J 53 J 

≦W/2 86 J 82 J 78 J 73 J 70 J 

450 

非溶接部 ＞W/2+r 0 18 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  29 J 21 J 18 J ** 

縦割れ  18 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 57 J 51 J 44 J 37 J 32 J 

≦W/2+r 0* 85 J 81 J 76 J 70 J 67 J 

≦W/2 96 J 92 J 88 J 84 J 81 J 

483 

非溶接部 ＞W/2+r 0 20 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  35 J 27 J 20 J ** 

縦割れ  23 J 20 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 64 J 58 J 51 J 44 J 39 J 

≦W/2+r 0* 93 J 88 J 83 J 78 J 75 J 

≦W/2 102 J 98 J 94 J 90 J 87 J 

520 

非溶接部 ＞W/2+r 0 20 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  41 J 32 J 23 J 20 J ** 

縦割れ  29 J 20 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 72 J 65 J 58 J 51 J 46 J 

≦W/2+r 0* 100 J 96 J 91 J 86 J 83 J 

≦W/2 109 J 105 J 101 J 96 J 93 J 

586 

非溶接部＞W/2+r0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  52 J 43 J 33 J 27 J ** 

縦割れ  38 J 28 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 83 J 77 J 70 J 63 J 58 J 

≦W/2+r 0* 112 J 108 J 104 J 99 J 96 J 

≦W/2 118 J 115 J 111 J 106 J 104 J 

660 

非溶接部＞W/2+r0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  62 J 53 J 43 J 31 J 27 J ** 

縦割れ  47 J 37 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 95 J 88 J 82 J 75 J 70 J 

≦W/2+r 0* 123 J 120 J 115 J 111 J 108 J 

≦W/2 128 J 124 J 120 J 116 J 114 J 
注  * この数値以下の値に適用される    **JIS B 8265 の規定吸収エネルギー  

W ：溶接線全幅  
*

0r ：残留応力が 1.0 mean
ysσ である溶接ボンドからの距離 

0r ：残留応力が作用する溶接ボンドからの距離 

印
刷
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附属書 11 表 2  要求吸収エネルギー値－第 1 種特定設備の場合 [2] 

（厚さ t ＝100 mm超 , 150 mm以下）  
  設計内圧に対する作用内圧の割合 

規定引張強さ *                                
(MPa) 

状態  
100％以下          

75％超  
75％以下    

50％超  
50％以下    

25％超  
25％以下    

10％超  
10％以下  

400 

非溶接部   ＞W/2+r 0 18 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  33 J 24 J 18 J ** 

縦割れ  22 J 18 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 60 J 53 J 46 J 38 J 33 J 

≦W/2+r 0* 88 J 83 J 77 J 72 J 68 J 

≦W/2 102J 98 J 93 J 89 J 86 J 

450 

非溶接部   ＞W/2+r 0 18 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  43 J 34 J 24 J 18 J ** 

縦割れ  31 J 21 J 18 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 73 J 66 J 59 J 51 J 46 J 

≦W/2+r 0* 101 J 96 J 91 J 86 J 83 J 

≦W/2 112 J 107 J 104 J 99 J 96 J 

483 

非溶接部   ＞W/2+r 0 20 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  49 J 40 J 30 J 20 J ** 

縦割れ  36 J 26 J 20 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 80 J 73 J 66 J 58 J 53 J 

≦W/2+r 0* 108 J  104 J 99 J 94 J 91 J 

≦W/2 118 J 114 J 110 J 105 J 103 J 

520 

非溶接部   ＞W/2+r 0 20 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  56 J 46 J 36 J 25 J 20 J ** 

縦割れ  42 J 32 J 20 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 87 J 81 J 74 J 66 J 61 J 

≦W/2+r 0* 116 J 111 J 107 J 102 J 99 J 

≦W/2 124 J 120 J 116 J 112 J 109 J 

586 

非溶接部   ＞W/2+r 0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  67 J 57 J 47 J 35 J 27 J ** 

縦割れ  52 J 41 J 29 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 99 J 93 J 86 J 78 J 74 J 

≦W/2+r 0* 127 J 123 J 119 J 114 J 111 J 

≦W/2 133 J 130 J 126 J 122 J 119 J 

660 

非溶接部   ＞W/2+r 0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  77 J 68 J 57 J 45 J 37 J 

縦割れ  62 J 51 J 38 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 110 J 104 J 97 J 90 J 86 J 

≦W/2+r 0* 138 J 134 J 130 J 126 J 123 J 

≦W/2 142 J 139 J 135 J 131 J 129 J 
注  * この数値以下の値に適用される    **JIS B 8265 の規定吸収エネルギー  

W ：溶接線全幅  
*

0r ：残留応力が 1.0 mean
ysσ である溶接ボンドからの距離 

0r ：残留応力が作用する溶接ボンドからの距離 

印
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附属書 11 表 3  要求吸収エネルギー値－第 2 種特定設備の場合 [2] 
（厚さ t ＝7 mm以上 , 100 mm以下）  

  設計内圧に対する作用内圧の割合 

規定引張強さ *                                   
(MPa) 

状態  
100％以下          

75％超  
75％以下    

50％超  
50％以下    

25％超  
25％以下    

10％超  
10％以下 

400 

非溶接部   ＞W/2+r 0 20 J  ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  24 J 20 J  ** 

縦割れ  20 J  ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 49 J 42 J 34 J 26 J 20 J ** 

≦W/2+r 0* 75 J 69 J 64 J 57 J 54 J 

≦W/2 88 J 84 J 79 J 74 J 71 J 

450 

非溶接部   ＞W/2+r 0 20 J  ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  34 J 25 J 20 J  ** 

縦割れ  23 J 20 J  ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 61 J 54 J 46 J 38 J 32 J 

≦W/2+r 0* 88 J 83 J 77 J 71 J 67 J 

≦W/2 99 J 94 J 89 J 84 J 81 J 

483 

非溶接部   ＞W/2+r 0 20 J  ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  40 J 30 J 20J  ** 

縦割れ  28 J 20 J  ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 68 J 61 J 53 J 45 J 39 J 

≦W/2+r 0* 95 J 90 J 85 J 79 J 75 J 

≦W/2 105 J 100 J 95 J 90 J 87 J 

520 

非溶接部   ＞W/2+r 0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  46 J 36 Ｊ  27 J ** 

縦割れ  34 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 75 J 68 J 60 J 52 J 47 J 

≦W/2+r 0* 103 J 98 J 93 J 87 J 83 J 

≦W/2 111 J 106 J 102 J 97 J 94 J 

586 

非溶接部   ＞W/2+r 0 27 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  56 J 46 J 36 J 27 J ** 

縦割れ  43 J 32 J 27 J ** 

溶接のまま 
＞W/2+r 0* 87 J 80 J 72 J 64 J 59 J 

≦W/2+r 0* 115 J 110 J 105 J 100 J 96 J 

≦W/2 120 J 116 J 112 J 107 J 104 J 
注  * この数値以下の値に適用される    **ASME VIII Div.1 の規定吸収エネルギー 

W ：溶接線全幅  
*

0r ：残留応力が 1.0 mean
ysσ である溶接ボンドからの距離 

0r ：残留応力が作用する溶接ボンドからの距離 
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附属書 11 表 4  要求吸収エネルギー値-第 2 種特定設備の場合 [2] 

（厚さ t ＝100 mm超 , 150 mm以下）  

  設計内圧に対する作用内圧の割合 

規定引張強さ *                                                   
(MPa) 

状態  
100％以下          

75％超  
75％以下    

50％超  
50％以下    

25％超  
25％以下    

10％超  
10％以下 

400 

非溶接部   ＞W/2+r 0 24 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  37 J 28 J 24 J ** 

縦割れ  27 J 24 J ** 

溶接のまま 

＞W/2+r 0* 64 J 56 J 48 J 39 J 34 J 

≦W/2+r 0* 90 J 85 J 79 J 73 J 69 J 

≦W/2 104 J 99 J 95 J 89 J 86 J 

450 

非溶接部   ＞W/2+r 0 31 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  48 J 38 J 31 J ** 

縦割れ  36 J 31 J ** 

溶接のまま 

＞W/2+r 0* 76 J 69 J 61 J 52 J 46 J 

≦W/2+r 0* 103 J 98 J 93 J 87 J 83 J 

≦W/2 114 J 110 J 105 J 100 J 97 J 

483 

非溶接部   ＞W/2+r 0 35 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  54 J 44 J 35 J ** 

縦割れ  42 J 35 J ** 

溶接のまま 

＞W/2+r 0* 83 J 76 J 68 J 59 J 54 J 

≦W/2+r 0* 111 J 106 J 100 J 95 J 91 J 

≦W/2 120 J 116 J 111 J 106 J 103 J 

520 

非溶接部   ＞W/2+r 0 40 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  61 J 51 J 40 J ** 

縦割れ  48 J 40 J ** 

溶接のまま 

＞W/2+r 0* 91 J 84 J 76 J 67 J 61 J 

≦W/2+r 0* 118 J 113 J 108 J 103 J 99 J 

≦W/2 126 J 122 J 117 J 112 J 109 J 

586 

非溶接部  50 J ** 

溶接部  

   ≦W/2+r 0 

溶接後熱処

理したもの 

横割れ  71 J 61 J 50 J ** 

縦割れ  58 J 50 J ** 

溶接のまま 

＞W/2+r 0* 102 J 95 J 88 J 79 J 74 J 

≦W/2+r 0* 129 J 125 J 120 J 115 J 112 J 

≦W/2 135 J 131 J 127 J 122 J 119 J 

注  * この数値以下の値に適用される    ** ASME VIII Div.1 の規定吸収エネルギー 

W ：溶接線全幅  
*

0r ：残留応力が 1.0 mean
ysσ である溶接ボンドからの距離 

0r ：残留応力が作用する溶接ボンドからの距離 
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3.  Cr-Mo 鋼の MAT の算出 

本文 4.4.4 b) 手順 2 の  3) で規定する Cr-Mo 鋼の使用後の MAT の求め方は、次による。 

 

3.1 適用範囲  

a)  3. の規定は、劣化が予想される環境で使用される圧力容器部材の靭性の推定に使用する。 

b)  実際の部材を用いた試験により得られた衝撃吸収エネルギーデータを有している場合は、  

そのデータを使用することができる。そのデータを有していない場合は、3.2 に示す方法によ

り、劣化予想材のじん性を推定することができる。 

 

3.2 Cr-Mo 鋼の焼戻し脆化を考慮した MAT の推定 

鋼の化学組成（微量不純物元素を含む）に基づいて推定することができる。この手法により推

定された破壊靭性が、焼戻し脆化が生じないとして扱った推定値より大きい場合は、焼戻し脆化

が生じないとして扱った推定値を採用する。  

a)  1.25Cr-0.5Mo 鋼  

( ) 2104510 ×+++= %As%Sn%Sb%PX          ･･････(1) 

21471204371135587 X.X..FATT upperbound −+−=    ･･････(2) 

 
式(1) 及び  (2) の関係は、溶接金属と母材のいずれにも成り立つもので、靭性に及ぼす微

量不純物元素の影響のみを考慮している。炭化物析出による脆化が大きい場合には、この評

価では非安全側となるので、より高い FATT（破面遷移温度）を用いる。 
式(2) で求めた FATT を、式(3) 及び式(4) の refT に代入して焼戻し脆化した場合の破壊靭

性 CK Ι あるいは RK Ι を推定できる。  

　　)]56(036.0exp[084.35.36 +−+= refIC TTK    ･･････(3) 

)]89(0260.0exp[344.15.29 +−+= refIR TTK     ･･････(4) 

 
b)  2.25Cr-1Mo 鋼 12) 

( ) 410×++= Sn%P%Si)(%Mn%JTE        ･･････(5) 

　－＋－ 24105147557570032177 TETEmean J)(.J..FATT −=    ･･････(6)  

　－＋－ 24
95 105424877455078248 TETE% J)(.J..FATT −=    ･･････(7)  

24
99 100043872670041615 TETE% J)(.J..FATT −= －＋－     ･･････(8) 
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TEJ は J－Factorと呼ばれ、上記の関係は母材に対して成り立つものである。靭性に及ぼす P  

や Sn の微量不純物元素以外に合金元素の Mnや Si の影響を考慮している。 
式(6) ～式(8) で求めた FATT を、式(3) 及び式（4) の refT に代入して焼戻し脆化した場合の

破壊靭性 CK Ι あるいは RK Ι が推定される。 

 

4.  評価不要欠陥寸法 

本文 4.4.4 b) 手順 3 で規定する評価不要欠陥寸法は、欠陥の位置に応じて次の 4.1 及び 4.2 に

よる。  

 

4.1 表面欠陥における評価不要欠陥寸法 

附属書 11 図 2 による。 

 印
刷
不
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附属書 11 図 2  表面欠陥における評価不要欠陥寸法[2] 
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4.2 内部欠陥の評価方法 

附属書 11 表 5 による。 

 

 

 

附属書 11 表 5  内部欠陥の評価方法（ae/le ≦0.5 ） [2] 

印
刷
不
可



KHK/PAJ/JPCA S 0851 (2022) 

附属書 11－11 
著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

5.  き裂状欠陥の進展計算 

本文 4.4.4 c) 手順４  で規定するき裂状欠陥の進展計算の方法は、次による。 

 

5.1 欠陥形状のモデル化 

き裂進展計算において、欠陥の形状はモデル化を行って計算に用いるものとする。なお、モデ

ル化の方法としては、HPIS Z 101-1（ 2008）を参考にすることができる。 

 

5.2 き裂状欠陥の進展計算の方法 

き裂進展計算は、次のいずれかによる。 

a)  モデル化された欠陥の深さ方向及び長さ方向に対してそれぞれ独立に応力拡大係数範囲を

求めて疲労き裂進展評価を行う方法（5.2.1 参照） 

b)  モデル化された内部欠陥の深さ方向の疲労き裂進展評価を行い、欠陥のアスペクト比を一定

として欠陥長さを予測する方法（5.2.2 参照） 

c)  モデル化された表面欠陥の深さ方向の疲労き裂進展評価を行い、欠陥の形状変化予測式を用

いて欠陥長さを予測する方法（5.2.3 参照） 

 

5.2.1 モデル化された欠陥の深さ方向及び長さ方向に対してそれぞれ独立に応力拡大係数範囲を

求めて疲労き裂進展評価を行う方法 

この方法では、欠陥深さ方向、長さ方向のそれぞれについて応力拡大係数を算出してき裂進展

量の評価を行う。 

a)  平面欠陥（深さ a、長さ ）について、負荷条件に対する応力拡大係数の変動範囲 K∆ を 

求める。応力拡大係数 K 及び応力拡大係数範囲 K∆ は、深さ方向及び長さ方向のそれぞれにつ

いて求める。 

b)  a）で評価された K あるいは K∆ に対するき裂進展速度を求め、想定される繰返し増分 N∆ に

対応する欠陥深さ方向及び欠陥長さ方向の進展量 a∆ 及び ∆ をそれぞれ求める。進展前の欠陥

深さ a及び長さ に進展量を加え、進展後の欠陥深さを aa ∆+　 、欠陥長さを  + ∆ とする。  

なお、繰返し増分 N∆ は、き裂の増分区間内で応力拡大係数 Kを一定とみなせるき裂の微小

増分量を設定する。 

c)  欠陥が複数個あって互いに接近している場合、接近している欠陥は、5.2.4 の合体条件に従い

評価する。合体条件を満足する場合には、合体後の欠陥深さを aa ∆+　 、欠陥長さを  + ∆ とす

る。  

d)  aa ∆+　 を a、  + ∆  を に置き換え、次の負荷条件に進む。 

e)  a)～d)の作業を繰返して全ての負荷条件に対してき裂進展評価を行い、必要期間後における

平面欠陥の予測寸法
fa  及び

f を求める。  

 

5.2.2 モデル化された内部欠陥の深さ方向の疲労き裂進展評価を行い、欠陥のアスペクト比を一

定として欠陥長さを予測する方法 

この方法では、欠陥の深さ方向の進展量を求め、内部欠陥のアスペクト比（ a / ）を一定と

して欠陥長さを評価する。  

a)  内部欠陥（深さ 2a、長さ ）について、負荷条件に対する応力拡大係数の変動範囲 K∆ を求
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める。応力拡大係数 K 及び応力拡大係数範囲 K∆ は、深さ方向について求める。このとき、附

属書 11 図 3 に示す深さ方向のポイント１、ポイント２のうち、応力拡大係数範囲の大きいほ

うを評価の対象とする。 

 

、附属書 11 図 3  欠陥の最深点及び表面点 [2] 

 

b)  a) で評価された K∆ に対するき裂進展速度を求め、想定される繰返し増分 N∆ に対応する欠

陥深さ方向の進展量 a∆ を求める。進展前の欠陥深さ aに進展量を加え、進展後の欠陥深さを

aa ∆+　 とする。さらに、アスペクト比を一定とした内部欠陥の形状評価方法により、 aa ∆+　 か

ら進展後の欠陥長さ  + ∆ を求める。 

c)  欠陥が複数個あって互いに接近している場合、接近している欠陥は、5.2.4 の合体条件に従い

評価する。合体条件を満足する場合には、合体後の欠陥深さ aa ∆+　 、欠陥長さを  + ∆ とす

る。  

d)  aa ∆+　 を a、  + ∆ を に置き換え、次の負荷条件に進む。 

e)  a)～d) の作業を繰返して全ての負荷条件に対してき裂進展評価を行い、必要期間後における

平面欠陥の予測寸法
fa  及び

f を求める。  

 

5.2.3 モデル化された表面欠陥の深さ方向の疲労き裂進展評価を行い、欠陥の形状変化予測式を

用いて欠陥長さを予測する方法 

この方法では、欠陥の深さ方向の進展量を求め、表面欠陥の形状変化予測式により欠陥長さを

評価する。 

a)  表面欠陥（深さ a、長さ ）について、負荷条件に対する応力拡大係数の変動範囲 K∆ を求

める。応力拡大係数範囲 K∆ は、深さ方向について求める。 

b)  a) で評価された K∆ に対するき裂進展速度を求め、想定される繰返し増分 ΔNに対応する欠

陥深さ方向の進展量 a∆ を求める。進展前の欠陥深さ aに進展量 a∆ を加えて、進展後の欠陥深

さ aa ∆+　 を求める。さらに、表面欠陥の形状変化予測式による評価法により、 a及び aa ∆+　 か

ら進展後の欠陥長さ  + ∆ を求める。 

c)  欠陥が複数個あって互いに接近している場合、接近している欠陥は、5.2.4 の合体条件に従い

評価する。合体条件を満足する場合には、合体後の欠陥深さ及び欠陥長さをそれぞれ aa ∆+　 及

び  + ∆ とする。 

d)  aa ∆+　 を a、  + ∆ を に置き換え、次の負荷条件に進む。 

e)  a)～d) の作業を繰返して全ての負荷条件に対してき裂進展評価を行い、必要期間後における
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平面欠陥の予測寸法
fa  及び

f を求める。  

 

5.2.4 応力拡大係数、応力拡大係数範囲、接近している欠陥の合体条件等の求め方 

5.2.1～5.2.3 において、応力拡大係数、応力拡大係数範囲、接近している欠陥の合体条件等の求

め方は、次の a)～d) による。  

a)  応力拡大係数 K 及び応力拡大係数範囲 K∆ は、HPIS Z101-1（ 2008）の附属書 4 及び附属書

5 
b)  欠陥が複数個あって互いに接近している場合、接近している欠陥の合体条件は、HPIS Z101-1

（ 2008）の附属書 3 
c)  アスペクト比を一定とした内部欠陥の形状評価方法は、HPIS Z101-1（ 2008）の附属書 5 
d)  表面欠陥の形状変化予測式による評価法は、HPIS Z101-1（ 2008）の附属書 5 
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