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　「もんじゅ」では、運転再開に向けて長期停止状態に
あった機器の健全性確認のひとつとして、２００７年１１月か
ら翌年３月にかけて蒸気発生器（蒸発器３基，過熱器３
基：図１４ -１ ，図１４ -２）の伝熱管の健全性を確認しました。
　蒸気発生器伝熱管の外表面については、ナトリウム又
はアルゴンガス雰囲気であったため、腐食の可能性はあ
りません。しかしながら、伝熱管の内表面については、
水・蒸気の通水試験を行ってきていたことから、腐食や
減肉に着目し、（１）渦流探傷試験、（２）目視試験、（３）漏え
い試験を実施しました（図１４ -３）。
　まず、渦流探傷試験では、１９９２年から実施しているノ
イズ低減等の検出性能向上の成果を反映し、それぞれの
伝熱管材料に最適なコイルの励磁周波数を採用しまし
た。また、渦流探傷信号と配管減肉量の関係は、事前に
校正用の試験片を用いて確認しました。このように機能
向上させた装置を用い、試験結果を伝熱管製作時の検査
記録と比較することにより、製作時の肉厚を維持してい
ることを確認しました。

　また、目視試験のために、視認性向上のために照明を
強化したCCDカメラの製作、挿入性を向上させるための
ケーブルの可撓性の調整、カメラの位置を同定できるよ
う定速挿入装置の開発を実施しました。一方、伝熱管及
びその部位（直管部，曲げ部，溶接部）は同じ環境で維
持されており、代表部位の確認で伝熱管を包絡できるも
のと考え、下降管部の最下部までを抜取り試験し、開発
した装置により、溶接部，曲り部などを含め伝熱管内表
面に有害な腐食や欠陥がないことを確認しました。
　さらに、漏えい試験では、蒸気発生器の伝熱管外側に
内側より圧力の高いアルゴンガスが充てんされているこ
とを利用して、伝熱管内側のアルゴンガス濃度を質量分
析計で測定しました。試験の結果、アルゴンガスは検出
されず、伝熱管に貫通孔がないことを確認しました。
　以上の三種類の試験から、蒸気発生器伝熱管には腐食
減肉、貫通孔がないことを示す結果が得られ、運転再開
に向け健全であることを確認しました。

図１４-１　蒸気発生器（蒸発器）

図１４-３　三種類の伝熱管健全性確認試験
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図１４-２　蒸気発生器伝熱管（１本分を例示）
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伝熱管束（据付時写真） 
蒸発器140本/基 
過熱器147本/基 φ3m

全
高
約
15.5m
 

伝熱管外径：φ31.8mm 
伝熱管肉厚： 
　蒸発器（STBA24） 
　　　　　　3.8mm 
　過熱器（SUS321） 
　　　　　　3.5mm

入口水室 
（6室/基） 

出口水室 
（1室/基） 

ヘリカルコイル部 

下降管部 

（1）過流探傷試験 
　   全伝熱管の全長について伝熱管内表面に全周減肉が無いことを確認しま 
　   した。（溶接部を除く） 

リモートフィールドコイル 

STBA24用低周波コイル 

蒸発器用プローブ 

過流探傷信号例 
（蒸発器） 

管支持部 

CCDカメラ 鉄系酸化物 

伝熱管 
アルゴンガス 
（高圧側） ③アルゴンガスを計測 

①窒素封入状態で保持 ②窒素で押出 

貫通孔 

窒素 質量分析計 

溶接線 

（蒸発器） （過熱器） 

最下部 

減肉基準 

内外判定用高周波コイル 

励磁コイル 検出コイル 励磁コイル ボビンコイル 

（2）目視試験 
　   溶接部を含む下降管部の最下部までを目視し、伝熱管内表面に有害な腐 
　   食，欠陥が無いことを確認しました。 

（3）漏えい試験 
　   アルゴンガスの透過量により、全伝熱管に貫通孔が無いことを確認しま 
　   した。 




