
2019 年 11 月 7 日 

 

関西電力株式会社 

 

 

非常用ディーゼル発電機過給機の点検結果の報告について 

 

 

東京電力ホールディングス株式会社 柏崎刈羽原子力発電所１号機で発生した非常用デ

ィーゼル発電機（以下「非常用 D/G という。」）（B）過給機軸固着に関連し、弊社の点検計

画（添付資料１）に基づき、高浜 1 号機 非常用 D/G 過給機（Ａ）の点検結果について報

告いたします。 

 

 

１．点検結果 

 

（１）目視点検 

目視にてタービンブレードの孔に異常な拡大がない事及び、触診等にてレーシングワイ

ヤのガタツキ有無を確認し、異常のないことを確認しました。（添付資料２－１） 

 

（２）寸法計測 

タービンブレードを取り付けた状態でレーシングワイヤ孔位置の寸法計測を実施し、設

計公差範囲内であることを確認しました。（添付資料２－２） 

  

以上 
 
添付資料 
１．非常用ディーゼル発電機過給機の点検計画について（2019 年 8 月 22 日報告） 

２－１．高浜 1号機 非常用 D/G 過給機（Ａ）の目視点検結果 

２－２．高浜 1号機 非常用 D/G 過給機（Ａ）の寸法計測結果 
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2019 年 8 月 22 日 

 

関西電力株式会社 

 

 

非常用ディーゼル発電機過給機の点検計画の報告について 

 

 

東京電力ホールディングス株式会社 柏崎刈羽原子力発電所１号機で発生した非常

用ディーゼル発電機（以下「非常用 D/G という。」）（B）過給機軸固着に関連し、弊社の

非常用 D/G 過給機の点検計画（点検内容、点検時期）について報告いたします。 

（2019 年 6 月 27 日報告要請受領） 

 

１．点検計画 

 

（１）点検内容、実施時期 

非常用 D/G 過給機について、分解点検周期（４定検毎）（添付資料－１）に合わせ、 

目視にてタービンブレードの孔に異常な拡大が無いこと及び触診等にてレーシングワ

イヤのガタツキの有無を確認します。 

保全内容への反映は、次回の非常用 D/G 過給機分解点検までに実施します。 

 

 （２）設備の健全性について 

弊社の非常用Ｄ／Ｇ過給機については柏崎刈羽原子力発電所１号機Ｄ／Ｇの過給機

と製造元が異なること、ならびにタービンブレードを取外し再利用した実績はないこと

から類似事象は発生しないと判断しております。 

また、柏崎刈羽原子力発電所１号機Ｄ／Ｇの過給機で発生した事象の要因のひとつと

考えられるレーシングワイヤ孔の位置寸法については、製造元において冶具を用いて図

面寸法通りに製作する手順であることを確認し、現在まで製作手順に変更が無いことを

確認しております。 

 

２．その他 

   高浜１号機の非常用 D/G 過給機（A）は、2019 年 7 月初旬より分解点検を開始してお

り、目視にてタービンブレードの孔に異常な拡大がない事及び、触診等にてガタツキの

有無を確認し、異常のないことを確認しました。 

 また、レーシングワイヤ孔位置については、サンプル的に非常用 D/G 過給機(1 台＊)

について、タービンブレードを取り付けた状態でレーシングワイヤ孔位置の寸法計測を

実施しております。 

 
＊ 弊社の保有する過給機の中で最も累積運転時間が長く、設計回転数が高い過給機 

 
以上 

 
添付資料 
１．非常用ディーゼル発電機過給機分解点検の点検計画
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注
１
）

現
時
点
で
の
運
転
計
画
で
の
点
検
計
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を
示
す
。
な
お
、
プ
ラ
ン
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稼
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よ
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計
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変
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生
じ
る
場
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あ
り
ま
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