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＊２）表面処理の方法 
 ・磨き加工（Ｎストリップ） 
 ・レーザピーニング 
 ・ウォータジェットピーニング 
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＊１）ひびの除去方法 

（例）放電加工（EDM：Electrical Discharge Machining） 

電極からの放電によりひびの部位を溶融させて除去する工法 
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（110 万 kW プラントの例） 

約 5cm 

約 15cm 

アライナーブラケット 

Ｈ２ 

Ｈ３ 

Ｈ２ 

Ｈ３ 

上部格子板用ベース 

Ｈ７ａ溶接線 

シュラウド 
サポートリング 

＊１） 

＊２） 

約6.7m 

シュラウドヘッドボルトブラケット 

ひびの補修例 

Ｖ１６ 

表面処理の原理（例：レーザピーニング）


