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大飯発電所３号機の定期検査状況について
（加圧器スプレイ配管溶接部における有意な指示について）
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配管突合せ部

（シンニング加工）
配管の溶接前に配管内面の寸法
合わせのため、切削工具（刃）当
て、刃を周方向へ回転させて切削
を行う加工方法
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シンニング逃し部

溶接時の入熱による硬化メカニズム
・溶接により入熱が加えられることで、溶接の凝固収縮に伴い溶接
境界線近傍にひずみが生じ硬化する。
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調査結果

断面図（横面図）
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：超音波探傷検査の信号指示
（長さ67㎜、深さ：4.6㎜）

：実際の傷（長さ60㎜、深さ：4.4㎜）

①

シンニング加工による
微細化層の形成あり

②

シンニング加工による
微細化層の形成なし

シンニング加工による硬化メカニズム

機械
加工

配管表面

微細化層形成
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・シンニング加工により、表面組織が微細化した層を
形成し硬化する。
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デンドライトの成長方向
が配管周方向に成長し
ているように観察される。

②の周方向断面

配管周方向

※横断面を開いて観察しているため図と写真の向きが異なる


