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図－４ 蒸気発生器伝熱管の渦流探傷検査結果（1/2）
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（１）当該伝熱管それぞれを使用しないこととし、閉止栓（機械式栓）を
施工した。

（２）弁やストレーナの分解点検時に使用する機材や内部に立ち入る
作業員の衣服等に異物の付着がないことを確認することについて
作業手順書に追記して、異物混入防止の更なる徹底を図った。
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伝熱管に外面減肉を生じさせた異物は、前回の定期検査（第２２回）の作業で２次系に
混入した後、蒸気発生器内に流入し、当該部に入り込んだ可能性が高いと考えられる。
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図－４ 蒸気発生器伝熱管の渦流探傷検査結果（2/2）
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