
  図－２　１次系強加工曲げ配管取替工事

工事概要

　国外ＢＷＲプラントにおいて、芯金を使用して曲げ加工した配管の内面で応力腐食割れが発生した事
象を踏まえ、予防保全として、１次冷却材系統につながる曲げ配管のうち、芯金を使用して曲げ加工し
たものを、芯金を使用せずに曲げ加工した配管に取り替える。また、取替え時の作業性を考慮して、対
象箇所周辺の弁や配管の一部を取り替える。

工事概略図　（曲げ加工方法）

取替範囲概要図
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改良曲げ金型

　配管内に芯
金を挿入し、曲
げ金型を回しな
がら曲げてい
く。

【改良曲げ金型】
　配管との隙間を
狭くした曲げ金型に
変更したことで、芯
金が不要となった。

工事後（芯金を使用しない曲げ加工）工事前（芯金を使用した曲げ加工）
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[強加工曲げ管の箇所数]
①加圧器スプレイ配管　　：２０箇所

②余熱除去冷却器出口配管：　１箇所
③充てん配管　　　　　　：２２箇所

内面が硬化

：強加工曲げ配管取替範囲

：作業性を考慮した取替範囲
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