
(試験概要)

先に報告したＡループに引き続き、Ｂループ蒸気発生器の伝熱管に対し健全性の確認のため渦流探傷試験(全数)、内面
の目視試験(抜取り)、アルゴンガスリーク試験(全数)を実施した。

Ａループ同様、Ｂループに関しても、

(1) CCDカメラを用いた目視試験により、管内面に有意な腐食や減肉がないことを確認した。

(2) アルゴンガスリーク試験では、伝熱管内の窒素ガス中のアルゴンガス濃度が判定基準値(30ppm)以下であることから、貫通孔
がないことを確認した。

(3) 渦流探傷試験では、判定基準値を超える信号がないことを確認した。

以上の結果から総合的に、有意な腐食、減肉がなく、蒸発器Ｂ、過熱器Ｂは健全であると確認した。
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目視試験、アルゴンガスリーク試験及び渦流探傷試験により、伝熱管に著しい減肉及び腐食
がないことを確認する。
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貫通孔がない
ことを確認する
とともに、有意
な腐食、減肉
がないことを確
認した。

(1) 目視試験： 伝熱管内面（水室含む）について、
CCDカメラによる目視確認を行う。

(2) アルゴンガスリーク試験： 蒸気発生器内アルゴン

ガスの伝熱管内窒素ガスへの漏れ量を測定し、伝
熱管に貫通孔がないことを確認する。

(3) 渦流探傷試験： 伝熱管内に検出用プローブを挿

入し、伝熱管内面の局部腐食の有無を確認する。
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実施時期結果試験内容主要な試験項目

過熱器鳥瞰図

Ｕ字管部

伝熱管

アルゴンガス雰囲気

入口管板 出口管板

アルゴンガスリーク試験実施要領
伝熱管外側をアルゴンガス雰囲気とし
て、伝熱管内に流す窒素ガス中のアル
ゴン濃度を分析(6時間以上)し、基準値

を下回っていることを確認する。
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