
添付資料１

伝熱管外径 ： 約２２．２ｍｍ
〃 厚さ ： 約１．３ｍｍ
〃 材質 ： インコネルTT６００（特殊熱処理）
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：有意な信号指示管 （ ２本）
：既施栓管（高温側管板部の応力腐食割れ） （ ６本）
：既施栓管（高温側管板部の応力腐食割れ以外） （１２９本）

発生箇所

高浜発電所４号機の定期検査状況について

（蒸気発生器伝熱管の渦流探傷検査結果）
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＊従来から応力腐食割れが確認されている部位
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渦流探傷検査（ＥＣＴ）結果

管板部でローラ拡管する際、
伝熱管内面で局所的に引
張り残留応力が発生
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ローラ拡管部（イメージ）

蒸気発生器製造時の管板部の伝熱管拡管方法
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対策（施栓方法）
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施栓装置の先端
部を、中子にね
じ込む

機械式栓を伝熱管に挿入し、施栓装置の
先端部を引き下げることにより、中子も同
時に引き下がり、機械式栓を押し広げ施
栓する

引き下げる

ショットピーニングの効果と
渦流探傷検査（ＥＣＴ）の検出範囲
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空気によって、金属球（直径約０．２ｍｍの金属
球）を打ち付け、伝熱管表面近傍の引張り残留
応力を圧縮応力に改善する
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この範囲に、応力腐食割
れの先端があった場合、
割れが進展し、顕在化す
る可能性がある

管 板

金属球

内面 外面

ショットピーニングの実施概要 機械式栓

機械式栓

施栓装置の
先端部




