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電動弁診断において弁の動作状況を表すグラフの波形を観察すると点検における着目点、劣化を監視する

必要のある個所などの情報を得ることができる。浜岡原子力発電所で経験した事例を紹介する。 
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１．電動弁診断装置の概要 

使用している電動弁診断装置は弁駆動時のトルク

変化を弁仕様と比較して良否を自動判定する装置で

ある。電動弁駆動モーターの電流を診断装置に取り

込み、電流値を弁作動のトルク値に変換し判定する。

駆動モーターの電流はコントロールセンターにて動

力ケーブルにクランプメーターを接続して採取する。 

２．診断事例 

電動弁診断の結果、トルク波形から点検において

着目すべき点などの情報が得られた事例である。 

2.1 リミットスイッチの設定ずれ 

図１に分解点検前の５００Ａ海水系バタフライ弁

の開閉動作トルク波形を示す。本来であれば全開の

Ａ点からトルクが減少するはずであるが上昇してい

る。これは弁体が全開点を通り越し、開き過ぎを防

止するストッパーに駆動機構が接し弁体が機械的に

止まった後も駆動モーターが回転を続けたためにト

ルクが上昇したものと考えられる。本弁は全開点で

リミットスイッチにより駆動モーターの電源を切り

停止させる仕様となっている。分解点検にてリミッ

トスイッチを仕様の通りに調整した結果、図２のよ

うにＡ点のトルク上昇はなくなった。 

 
 
 
 
 

 

図１ ５００A海水系バタフライ弁トルク波形１ 

 

 

図２ ５００A海水系バタフライ弁トルク波形２ 

 

2.2 弁棒の摺動抵抗増加 

図３は５００Ａ余熱除去系玉型弁の分解点検前と

後の開閉動作トルク波形を重ね合わせたものである。

本弁は着座後も駆動モーターが回り続け、弁体を弁

座に押し付けてから停止する仕様である。弁体を押

し付ける結果、着座点でトルクが上昇する。Ａは分

解点検後の全開点、Ａ´は同全閉点、Ｂは分解点検

前の全開点、Ｂ´は同全閉点である。全開、全閉共

に点検後のほうが弁作動時間が０．５秒短くなって
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いる。これは分解点検におけるシート面のすり合わ

せ、グランドパッキンおよびグリスの交換により各

部の摺動抵抗が減少したためと推測される。

 

図３ ５００A余熱除去系玉形弁トルク波形 

 
2.3 駆動機構のガタ・変形・摩耗 

図４に分解点検前の１００Ａ機器冷却水系仕切弁

の開閉動作トルク波形を示す。弁作動中の波形に約

１．６秒周期のうねりが見られ、周期はステムナッ

トの回転周期に近いことが確認された。このことよ

りステムの曲がり、ステムナット・ウォームギヤな

どの回転部品のガタ・変形・摩耗が推測されたが、

分解点検の結果、部品に異常は見られなかった。分

解点検後のトルク波形は図５のように分解点検前よ

りうねりが小さくなった。部品の手入れ、再組付け

およびグリスの入れ替えによりガタが少なくなった

ため小さくなったと推測される。

 
 
図４ １００A機器冷却水系仕切弁トルク波形図１ 

 

図５ １００A機器冷却水系仕切弁トルク波形図２ 

 

３．事例の活用 

以上の事例は分解点検において着目すべき点検箇

所を示す重要な情報として活用できる。定期的な分

解点検前に診断を行い、トルク波形を分析すること

で有用な情報を得ることができる。また、状態基準

保全においては各部の劣化具合の傾向監視として活

用できる。 

４．診断技術の伝承 

診断装置はトルク変化が許容範囲の場合は良、許

容を外れた場合は否と判定する。否と判定された場

合には診断者がトルク波形を分析し原因を明らかに

することが要求される。トルク波形の分析事例を積

み重ね事例集として充実させ診断技術を伝承してい

きたい。 
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