
　 　 　

　 　 　 　 　

　

　

　図－１　低圧タービン取替工事

　
　

　

工事概要

低圧タービン取替概要図

① ②

③ ④

主要取替部品

・・・低圧ロータ

・・・内部車室

・・・最終翼群

・・・上流段翼

・・・翼環
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②完全3次元流体設計翼の採用（効率向上）
・従来の平行翼から3次元形状とすることにより、
  翼を通過する蒸気の流れにより発生する損失を
　低減

①全一体ロータの採用（応力腐食割れ予防保全対策）
・応力腐食割れ感受性が低い低強度材（降伏応力の
　低い材料）を使用した全一体ロータを採用

③ISB翼の採用（信頼性向上）
・遠心力による翼の捩り戻りを利用してかみ合わせた
　全周綴り構造の採用により、振動応力を低減
　（ISB：Integral Shroud Blade）

④最終翼の長大化（信頼性/効率向上）
・最終段動翼を長大化し、蒸気流速を減速させる
　ことで、翼振動応力を低減
・最終段動翼を長大化し、排気損失を低減

【低圧タービン断面図】
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　国外で発生した低圧タービン円板の翼取付部における応力腐食割れ事象を踏まえ、予防保全対策として、
低圧タービン（３基）について、材料強度の変更、全一体ロータ構造および最新の翼形状などを採用した
低圧タービンに取り替えた。
　＊：今回の取り替えに伴い、タービン性能が向上することにより、定格熱出力一定運転において電気出力が(約1.5～3.0%)上昇す

　取替タービンの製作にあたっては、敦賀２号機の高圧タービン蒸気漏れ事象を踏まえ、製作メーカーに対し
熱処理を要する溶接について、溶接記録、非破壊検査記録の確認を行うとともに、溶接に特化した品質調査
行い溶接熱処理や溶接施工に関する品質保証体制に問題がないことを確認している。


