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設計及び工事計画変更認可申請に添付する書類の整理について 
 

1. 概 要 

 本資料では，「核原料物質，核燃料物質及び原子炉の規制に関する法律」に基づく当該手続き

を行うにあたり，設計及び工事計画変更認可申請書に添付する書類について整理する。 

また，併せて「電気事業法」に基づく工事計画変更の手続きの要否についても整理する。 

 

2. 「核原料物質，核燃料物質及び原子炉の規制に関する法律」に基づく設計及び工事計画変更認

可申請書に添付する書類の整理について 

 設計及び工事計画変更認可申請書に添付すべき書類は，「実用発電用原子炉の設置，運転等に

関する規則」（以下，「実用炉規則」という。）の第九条第三項に規定の，別表第二の上覧に掲げ

る種類に応じた同表の下欄に掲げる書類並びに設計及び工事に係る品質マネジメントの説明書

類となるが，別表第二では「認可の申請又は届出に係る工事の内容に関係あるものに限る。」と

の規定があるため，本申請範囲である「原子炉冷却系統施設」及び「原子炉格納施設」に要求さ

れる添付書類の要否の検討を行った。検討結果を表１に示す。 

 

3. 「電気事業法」に基づく工事計画変更認可申請書に添付する書類の整理について 

 「電気事業法」に基づく工事計画の手続き対象となる工事については，「原子力発電工作物の

保安に関する命令」（以下，「保安命令」という。）の別表第一及び別表第三に規定されている。 

 今回改造する残留熱除去系配管及び原子炉格納容器電気配線貫通部については，それぞれ原

子炉冷却系統施設及び原子炉格納施設に係る設備であり，保安命令の別表第一に規定する工事

計画の認可を要するものに該当する。 

 

表１ 「核原料物質，核燃料物質及び原子炉の規制に関する法律」に基づく設計及び工事計画変更

認可申請において要求される添付書類及び本申請における添付の要否の検討結果 

 

(1)残留熱除去系配管 

実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

別表第二（各発電用原子炉施設に共通） 

送電関係一覧図 × 送電設備に影響を与えないため，添付しない。

急傾斜地崩壊危険区域内にお

いて行う制限工事に係る場合

は，当該区域内の急傾斜地の

崩壊の防止措置に関する説明

書 

× 
東海第二発電所において急傾斜地崩壊危険区

域に指定された箇所はないため，添付しない。

工場又は事業所の概要を明示

した地形図 
× 

発電所の概要を明示した地形図に影響を与え

ないため，添付しない。 

主要設備の配置の状況を明示

した平面図及び断面図 
× 

主要設備の配置に影響を与えないため，添付し

ない。 

単線結線図 × 
単線結線図に影響を与えないため，添付しな

い。 

新技術の内容を十分に説明し

た書類 
× 新技術に該当しないため，添付しない。 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

発電用原子炉施設の熱精算図 × 熱精算に影響を与えないため，添付しない。 

熱出力計算書 × 
熱出力計算に影響を与えないため，添付しな

い。 

発電用原子炉の設置の許可と

の整合性に関する説明書 
○ 

本申請では，変更する機器が設置許可との整合

性に影響がないことを説明するため添付する。

※本文五号との整合性に関する説明書 

※本文十一号との整合性に関する説明書 

（別添－１参照）

排気中及び排水中の放射性物

質の濃度に関する説明書 
× 

排気中及び排水中の放射性物質の濃度に影響

を与えないため，添付しない。 

人が常時勤務し，又は頻繁に

出入する工場又は事業所内の

場所における線量に関する説

明書 

× 
発電所の場所における線量に影響を与えない

ため，添付しない。 

発電用原子炉施設の自然現象

等による損傷の防止に関する

説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

排水監視設備及び放射性物質

を含む排水を安全に処理する

設備の配置の概要を明示した

図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

取水口及び放水口に関する説

明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

設備別記載事項の設定根拠に

関する説明書 
〇 

最高使用圧力，最高使用温度及び外径の設定値

並びにその設定根拠に変更はないが，設備の改

造を行うため添付する。 

・V-1-1-4-3-10＊1 

環境測定装置の構造図及び取

付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

クラス１機器及び炉心支持構

造物の応力腐食割れ対策に関

する説明書 

○ 

クラス１機器（主配管）の改造を行うため，添

付する。 

・V-1-1-5 

安全設備及び重大事故等対処

設備が使用される条件の下に

おける健全性に関する説明書 

〇 

設計基準事故時及び重大事故等時に想定され

る環境条件及び系統施設毎の機能に影響はな

く，必要な箇所の保守点検ができる設計とする

こと等に変更はないが，設備の改造を行うため

添付する。 

・V 1-1-6＊1 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

発電用原子炉施設の火災防護

に関する説明書 
〇 

本工事により火災の感知及び消火並びに火災

の影響軽減の火災防護対策について影響を与

えない。改造する範囲は不燃材料を使用してい

るため，火災の発生防止についても変更はない

が，設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-1-7＊1 

発電用原子炉施設の溢水防護

に関する説明書 
〇 

本工事により溢水等による損傷防止として防

護すべき設備に影響を与えない。配管ルートの

一部変更に伴う溢水評価については，各エリア

での溢水想定に包含されるため評価に変更は

ないが，設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-1-8＊1 

発電用原子炉施設の蒸気ター

ビン，ポンプ等の損壊に伴う

飛散物による損傷防護に関す

る説明書 

〇 

配管破損想定位置であるターミナル・エンド

（配管アンカーサポート点）に変更はなく，並

防護対策の評価として当該配管破損想定位置

が障壁で囲まれていること等にも変更はない

が、設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-1-9＊1 

通信連絡設備に関する説明書

及び取付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

安全避難通路に関する説明書

及び安全避難通路を明示した

図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

非常用照明に関する説明書及

び取付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

別表第二（原子炉冷却系統施設） 

原子炉冷却系統施設に係る機

器の配置を明示した図面及び

系統図 

〇 

配置図及び系統図について，今回の申請範囲に

係る箇所について添付する。 

※主配管の配置を明示した図面 

・残留熱除去系 

※系統図 

・残留熱除去設備（残留熱除去系） 

・非常用炉心冷却設備その他原子炉注水設備

（低圧注水系） 

・非常用炉心冷却設備その他原子炉注水設備

（代替循環冷却系） 

蒸気タービンの給水処理系統

図 
× 該当する設備はないため，添付しない。 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

耐震性に関する説明書 〇 

今回の申請に伴い，一部評価結果に変更がある

ことから添付する。 

※基本方針 

・V-2-1-6＊1 

・V-2-1-9＊1 

・V-2-1-13-6＊1 

※管の耐震性についての計算書 

・V-2-5-2-1-1  

・V-2-5-4-1-4  

強度に関する説明書 〇 

今回の申請に伴い，一部評価結果に変更がある

ことから添付する。 

※基本方針，強度計算方法 

・V-3-1-2＊1 

・V-3-1-3＊1 

・V-3-1-6＊1 

・V-3-2-1＊1 

・V-3-2-2＊1 

・V-3-2-4＊1 

・V-3-2-11＊1 

※管の基本板厚計算書 

・V-3-5-3-1-5  

※管の応力計算書 

・V-3-5-1-1-2＊1 

・V-3-5-3-1-6  

構造図 × 該当する設備はないため，添付しない。 

原子炉格納容器内の原子炉冷

却材又は一次冷却材の漏えい

を監視する装置の構成に関す

る説明書，検出器の取付箇所

を明示した図面並びに計測範

囲及び警報動作範囲に関する

説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

蒸気発生器及び蒸気タービン

の基礎に関する説明書及びそ

の基礎の状況を明示した図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

流体振動又は温度変動による

損傷の防止に関する説明書 
〇 

配管内円柱状構造物は存在せず，本工事により
高低温水合流部も生じないため，設備の損傷が
懸念される部位はないが,設備の改造を行うた
め添付する。 
・V-1-4-2＊1 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

非常用炉心冷却設備その他原

子炉注水設備のポンプの有効

吸込水頭に関する説明書 

× 

系統構成を変更するものではなく，サプレッシ
ョン・プールを水源とする残留熱除去系ポンプ
の有効吸込水頭の評価事象及び評価条件に影
響を与えないため添付しない。 

蒸気タービンの制御方法に関

する説明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

蒸気タービンの振動管理に関

する説明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

蒸気タービンの冷却水の種類

及び冷却水として海水を使用

しない場合は，可能取水量を

記載した書類 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

安全弁及び逃がし弁の吹出量

計算書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

別表第二（原子炉格納施設） 

原子炉格納施設に係る機器の

配置を明示した図面及び系統

図 

〇 

配置図及び系統図について，今回の申請範囲に
係わる箇所について添付する。 
※主配管の配置を明示した図面 
 ・圧力低減設備その他の安全設備の原子炉

格納容器安全設備（代替循環冷却系） 
※系統図 
 ・圧力低減設備その他の安全設備の原子炉

格納容器安全設備（格納容器スプレイ冷
却系） 

 ・圧力低減設備その他の安全設備の原子炉
格納容器安全設備（サプレッション・プ
ール冷却系） 

 ・圧力低減設備その他の安全設備の原子炉
格納容器安全設備（代替循環冷却系） 

耐震性に関する説明書 〇 

今回の申請に伴い，一部評価結果に変更がある
ことから添付する。 
※残留熱除去設備（残留熱除去系）に含む 

強度に関する説明書 〇 

今回の申請に伴い，一部評価結果に変更がある
ことから添付する。 
※残留熱除去設備（残留熱除去系）に含む 

構造図 × 該当する設備はないため，添付しない。 

原子炉格納施設の設計条件に

関する説明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

原子炉格納施設の水素濃度低

減性能に関する説明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

原子炉格納施設の基礎に関す

る説明書及びその基礎の状況

を明示した図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

圧力低減設備その他の安全設

備のポンプの有効吸込水頭に

関する説明書 

× 

系統構成を変更するものではなく，サプレッシ
ョン・プールを水源とする残留熱除去系ポンプ
の有効吸込水頭の評価事象及び評価条件に影
響を与えないため添付しない。 

安全弁及び逃がし弁の吹出量

計算書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 
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(2)原子炉格納容器電気配線貫通部 

実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

別表第二（各発電用原子炉施設に共通） 

送電関係一覧図 × 送電設備に影響を与えないため，添付しない。

急傾斜地崩壊危険区域内にお

いて行う制限工事に係る場合

は，当該区域内の急傾斜地の

崩壊の防止措置に関する説明

書 

× 
東海第二発電所において急傾斜地崩壊危険区

域に指定された箇所はないため，添付しない。

工場又は事業所の概要を明示

した地形図 
× 

発電所の概要を明示した地形図に影響を与え

ないため，添付しない。 

主要設備の配置の状況を明示

した平面図及び断面図 
× 

主要設備の配置に影響を与えないため，添付し

ない。 

単線結線図 × 
単線結線図に影響を与えないため，添付しな

い。 

新技術の内容を十分に説明し

た書類 
× 新技術に該当しないため，添付しない。 

発電用原子炉施設の熱精算図 × 熱精算に影響を与えないため，添付しない。 

熱出力計算書 × 
熱出力計算に影響を与えないため，添付しな

い。 

発電用原子炉の設置の許可と

の整合性に関する説明書 
○ 

本申請では，変更する機器が設置許可との整合

性に影響がないことを説明するため添付する。

※本文五号との整合性に関する説明書 

※本文十一号との整合性に関する説明書 

（別添－２参照）

排気中及び排水中の放射性物

質の濃度に関する説明書 
× 

排気中及び排水中の放射性物質の濃度に影響

を与えないため，添付しない。 

人が常時勤務し，又は頻繁に

出入する工場又は事業所内の

場所における線量に関する説

明書 

× 
発電所の場所における線量に影響を与えない

ため，添付しない。 

発電用原子炉施設の自然現象

等による損傷の防止に関する

説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

排水監視設備及び放射性物質

を含む排水を安全に処理する

設備の配置の概要を明示した

図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 
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実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

取水口及び放水口に関する説

明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

設備別記載事項の設定根拠に

関する説明書 
〇 

最高使用圧力，最高使用温度，外径，構成及び

個数の設定値，並びにその設定根拠に変更はな

いが，設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-1-4-7-9＊1 

環境測定装置の構造図及び取

付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

クラス１機器及び炉心支持構

造物の応力腐食割れ対策に関

する説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

安全設備及び重大事故等対処

設備が使用される条件の下に

おける健全性に関する説明書 

〇 

設計基準事故時及び重大事故等時に想定され

る環境条件及び系統施設毎の機能に影響はな

く，必要な箇所の保守点検ができる設計とする

こと等に変更はないが，設備の改造を行うため

添付する。 

・V 1-1-6＊1 

発電用原子炉施設の火災防護

に関する説明書 
〇 

本工事により火災の感知及び消火並びに火災

の影響軽減の火災防護対策について影響を与

えない。改造する範囲は不燃材料を使用してい

るため，火災の発生防止についても変更はない

が，設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-1-7＊1 

発電用原子炉施設の溢水防護

に関する説明書 
× 

防護対象設備でなく，溢水源でもないため添付

しない。 

発電用原子炉施設の蒸気ター

ビン，ポンプ等の損壊に伴う

飛散物による損傷防護に関す

る説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

通信連絡設備に関する説明書

及び取付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

安全避難通路に関する説明書

及び安全避難通路を明示した

図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 



補 2－9 

実用炉規則 第九条第三項に

規定される添付書類名 

（略称含む） 

添付の要否 

（○・×） 
理 由 

非常用照明に関する説明書及

び取付箇所を明示した図面 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

別表第二（原子炉格納施設） 

原子炉格納施設に係る機器の

配置を明示した図面及び系統

図 

× 
配置図について，配置する箇所に変更はないた

め添付しない。 

耐震性に関する説明書 〇 

スリーブ長さは短くなり全体質量も軽くなる

ため，評価結果に変更はないが，設備の改造を

行うため添付する。 

・V-2-9-2-10＊1 

強度に関する説明書 〇 

スリーブ長さは短くなり，スリーブの板厚に変

更はないため，評価結果に変更はないが，設備

の改造を行うため添付する。 

・V-3-9-1-4-3＊1 

構造図 〇 
構造図について，今回の申請範囲に係る箇所に

ついて添付する。 

原子炉格納施設の設計条件に

関する説明書 
〇 

格納容器（電気配線貫通部）の設計条件（200℃，

2Pd 環境下における健全性）に変更はないが，

設備の改造を行うため添付する。 

・V-1-8-1＊1 

原子炉格納施設の水素濃度低

減性能に関する説明書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

原子炉格納施設の基礎に関す

る説明書及びその基礎の状況

を明示した図面 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

圧力低減設備その他の安全設

備のポンプの有効吸込水頭に

関する説明書 

× 該当する設備はないため，添付しない。 

安全弁及び逃がし弁の吹出量

計算書 
× 該当する設備はないため，添付しない。 

＊１：平成30年10月18日付け原規規発第1810181号にて認可された設計及び工事の計画（既工事

計画）から変更がないことを示す。 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

補足-3【工事の方法に関する補足説明資料】 

（改２） 
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補足説明資料 3 

 

工事の方法に関する補足説明資料 

 

１．概 要 

工事の方法として，工事手順，使用前事業者検査の方法，工事上の留意事項を，それぞれ

施設，主要な耐圧部の溶接部，燃料体に区分し定めており，これら工事手順及び使用前事業

者検査の方法は，「設計及び工事に係る品質マネジメントシステム」に定めたプロセス等に基

づいたものとしている。 

また，工事の方法は，すべての施設を網羅するものとして作成しており，それを原子炉本

体に記載し，その他施設については該当箇所を呼び込むことにしている。 

本資料では，工事の方法のうち当該工事に該当する箇所を明示するものである。 

 

２．当該工事に該当する箇所 

工事の方法のうち，当該工事に該当する箇所を示す。 
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0
1
-
2 

 申
請

に
係
る
工
事
の

方
法
と
し

て
，
原

子
炉
本
体
に
係

る
工
事

の
方
法
を

以
下
に
示
す
。

 

変
更

前
 

変
更

後
 

発
電

用
原
子

炉
施

設
の
設

置
又

は
変

更
の

工
事
並

び
に

主
要

な
耐

圧
部

の
溶
接

部
に

お
け

る
工

事
の

方
法
と

し
て

，
原

子
炉

設
置
（
変
更

）
許
可
を

受
け
た
事

項
，
及
び
「
実
用

発
電
用
原

子
炉
及
び

そ
の
附
属
設
備

の
技
術

基
準
に
関

す
る
規
則

」
（
以
下

「
技
術
基

準
」
と
い
う

。）
の
要
求

事
項
に
適

合
す
る
た

め
の
設
計
（
基

本
設
計
方

針
及
び
要

目
表
）
に
従
い
実

施
す
る
工

事
の

手
順

と
，
そ
れ

ら
設

計
や

工
事

の
手

順
に
従

い
工

事
が

行
わ

れ
た

こ
と
を

確
認

す
る

使
用

前
事

業
者

検
査
の

方
法

を
以

下
に

示

す
。
 

こ
れ
ら
の

工
事
の
手

順
及
び
使

用
前
事
業
者

検
査
の
方

法
は
，「

設
計

及
び
工
事

に
係
る
品

質
マ
ネ
ジ
メ

ン
ト
シ
ス

テ
ム
」
に

定
め
た
プ

ロ
セ
ス
等

に
基
づ
い

た
も
の
と
す

る
。
 

 

1.
 
工
事

の
手
順
 

1.
1 

工
事
の
手
順
と
使

用
前
事
業

者
検
査
 

発
電

用
原
子
炉
施
設
の
設
置
又

は
変
更

の
工
事
に

お
け
る
工
事

の
手
順
を

使
用
前
事

業
者
検
査
と

の
関
係
を

含
め
図

1
に

示
す

。
 

 

1.
2 

主
要
な
耐
圧
部
の

溶
接
部
に

係
る
工
事

の
手
順
と

使
用
前
事
業

者
検
査
 

主
要

な
耐
圧
部
の
溶
接
部
に
係

る
工
事

の
手
順
を

使
用
前
事
業

者
検
査
と

の
関
係
を

含
め
図

2
に

示
す
。
 

 

1.
3 

燃
料
体
に
係
る
工

事
の
手
順

と
使
用
前

事
業
者
検

査
 

燃
料

体
に
係
る
工
事
の
手
順
を

使
用
前

事
業
者
検

査
と
の
関
係

を
含
め
図

3
に
示
す

。
 

 

2.
 
使
用

前
事
業
者
検
査

の
方
法
 

構
造
，

強
度
及
び
漏
え

い
を
確
認

す
る
た
め

に
十
分
な
方
法

，
機
能
及

び
性
能
を

確
認
す
る

た
め
に
十
分
な

方
法
，
そ
の

他

設
置

又
は

変
更

の
工

事
が

そ
の

設
計

及
び

工
事

の
計

画
に

従
っ

て
行

わ
れ

た
も

の
で

あ
る

こ
と

を
確

認
す

る
た

め
に

十
分

な

方
法
に
よ

り
，
使
用
前
事
業
者
検

査
を
図

1
，
図

2
及
び
図

3
の
フ
ロ
ー
に
基

づ
き
実
施

す
る
。

使
用
前
事
業
者

検
査
は

「
設

計
及
び
工

事
に
係
る
品
質
マ
ネ
ジ

メ
ン
ト
シ

ス
テ
ム
」
に
記

載
し
た
プ
ロ

セ
ス
に
よ

り
，
抽
出
さ

れ
た

も
の
の
検

査
を
実

施
す

る
。
 

ま
た
，
使
用
前
事

業
者
検
査
は
，
検
査
の
時
期

，
対
象
，
方

法
，
検
査
体
制

に
加
え
て
，
検

査
の
内

容
と
重
要

度
に
応
じ
て
，

立
会
，
抜

取
り
立
会
，
記
録
確
認

の
い
ず
れ

か
と
す
る

こ
と
を
要
領

書
等
で
定

め
実
施
す

る
。
 

 

2.
1 

構
造
，
強
度
又
は

漏
え
い
に

係
る
検
査
 

2.
1.
1 

構
造
，
強
度
又

は
漏
え
い

に
係
る
検

査
 

構
造
，
強

度
又
は
漏
え
い

に
係
る

検
査
が
で

き
る
よ
う
に
な

っ
た
と

き
，
表

1
に
示
す
検
査

を
実
施
す

る
。
 

  

   

                

変
更
な
し
 

                   

凡
例
 

（
黄

色
マ
ー
キ
ン
グ
）：

当
該
工

事
に
該
当
す

る
箇
所
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0
1
-
3 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

表
1
 
構

造
，
強
度
又
は

漏
え
い

に
係
る
検

査
（
燃
料
体
を

除
く
）

＊
１
 

検
査

項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

「
設

計
及

び
工

事
に

係
る

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム
」
に
記
載

し
た
プ
ロ

セ

ス
に
よ
り
，
当

該
工
事
に

お

け
る
構
造
，
強

度
又
は
漏

え

い
に

係
る

確
認

事
項

と
し

て
次

に
掲

げ
る

項
目

の
中

か
ら
抽
出
さ
れ

た
も
の
。
 

・
材
料
検

査
 

・
寸
法
検

査
 

・
外
観
検

査
 

・
組

立
て

及
び

据
付

け

状
態

を
確

認
す

る
検

査
(
据
付

検
査
) 

・
状
態
確

認
検
査
 

・
耐
圧
検

査
 

・
漏
え
い

検
査
 

・
原

子
炉

格
納

施
設

が

直
接

設
置

さ
れ

る
基

盤
の

状
態

を
確

認
す

る
検
査
 

・
建
物
・
構
築
物
の

構
造

を
確
認
す

る
検
査
 

材
料

検
査
 

使
用

さ
れ

て
い

る
材
料

の
化

学
成

分
，

機
械

的
強

度
等

が
工
事

計
画

の
と

お
り

で
あ
る
こ

と
を
確
認

す
る
。
 

設
工

認
の

と
お

り
で
あ

る
こ

と
，

技
術

基
準

に
適
合

す
る

も
の
で
あ

る
こ
と
。
 

寸
法

検
査
 

主
要

寸
法

が
工

事
計
画

の
と

お
り

で
あ

り
，

許
容

寸
法

内
で
あ

る
こ

と
を

確
認

す
る
。
 

設
工

認
に

記
載

さ
れ
て

い
る

主
要

寸
法

の
計

測
値
が

，
許

容
寸
法
を

満
足
す
る

こ
と
。

外
観

検
査
 

有
害

な
欠

陥
が

な
い

こ
と

を
確

認
す

る
。
 

健
全

性
に

影
響

を
及
ぼ

す
有

害
な
欠
陥

が
な
い
こ

と
。
 

組
立

て
及

び
据

付
け

状
態

を
確

認
す

る
検
査
 

(据
付
検
査
) 

組
立

て
状

態
並

び
に
据

付
け

位
置

及
び

状
態

が
工

事
計

画
の
と

お
り

で
あ

る
こ

と
を
確
認

す
る
。
 

設
工

認
の

と
お

り
に

組
立

て
，

据
付

け
さ

れ
て
い

る
こ

と
。
 

状
態

確
認
検
査
 

評
価

条
件

，
手

順
等
が

工
事

計
画

の
と

お
り
で
あ

る
こ
と
を

確
認
す
る

。
 

設
工

認
の

と
お

り
で
あ

る
こ

と
。
 

耐
圧

検
査

＊
２
 

技
術

基
準

の
規

定
に
基

づ
く

検
査

圧
力

で
所

定
時

間
保

持
し
，

検
査

圧
力

に
耐

え
，

異
常

の
な

い
こ
と

を
確

認
す

る
。

耐
圧

検
査

が
構

造
上
困

難
な

部
位

に
つ

い
て

は
，

技
術

基
準
の

規
定

に
基

づ
く

非
破
壊
検

査
等
に
よ

り
確
認
す

る
。
 

検
査

圧
力

に
耐

え
，
か

つ
，

異
常
の
な

い
こ
と
。
 

漏
え

い
検
査

＊
２
 

耐
圧

検
査

終
了

後
，
技

術
基

準
の

規
定

に
基

づ
く

検
査

圧
力
に

よ
り

漏
え

い
の

有
無

を
確

認
す

る
。
な

お
，

漏
え

い
検

査
が

構
造

上
困

難
な

部
位

に
つ

い
て

は
，

技
術

基
準

の
規
定

に
基

づ
く

非
破

壊
検
査
等

に
よ
り
確

認
す
る
。

 

著
し

い
漏

え
い

の
な

い
こ

と
。
 

原
子

炉
格

納
施

設
が

直
接

設
置

さ
れ

る
基

盤
の

状
態

を
確

認
す

る
検

査
 

地
盤

の
地

質
状

況
が
，

原
子

炉
格

納
施

設
の

基
盤

と
し

て
十
分

な
強

度
を

有
す

る
こ
と
を

確
認
す
る

。
 

設
工

認
の

と
お

り
で
あ

る
こ

と
。
 

建
物

・
構

築
物

の
構

造
を

確
認

す
る

検
査
 

主
要

寸
法

，
組

立
方
法

，
据

付
位

置
及

び
据

付
状

態
等

が
工
事

計
画

の
と

お
り

製
作

さ
れ

，
組

み
立
て

ら
れ

て
い

る
こ

と
を
確
認

す
る
。
 

設
工

認
の

と
お

り
で
あ

る
こ

と
。
 

注
記

 
＊
1：

基
本

設
計
方
針
の

う
ち
適

合
性
確
認

対
象
に
対
し

て
実
施
可

能
な
検
査

を
含
む
。
 

＊
2
：
耐
圧
検

査
及
び
漏

え
い
検
査

の
方
法
に

つ
い
て
，
表
１

に
よ
ら

な
い
場
合

，
基
本
設
計

方
針
の
共

通
項

目
と

し
て
定
め

た
「
耐
圧

試
験
等
」
の

方
針
に
よ

る
も
の
と

す
る
。
 

 

                

変
更
な
し
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0
1
-
4 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

2.
1.
2 

主
要
な
耐
圧
部

の
溶
接
部

に
係
る
検

査
 

主
要
な
耐

圧
部
の
溶
接
部

に
係
る

使
用
前
事

業
者
検
査
は
，

技
術
基
準

第
1
7
条
第

15
号
，
第

31
条
，
第

4
8
条

第

1
項
及
び
第

5
5
条
第

7
号
，
並

び
に
実
用

発
電
用
原

子
炉
及
び
そ

の
附
属
施

設
の
技
術

基
準
に
関
す

る
規
則
の

解
釈

（
以
下
「
技
術
基

準
解
釈
」
と

い
う
。）

に
適

合
す
る

よ
う
，
以
下

の
(1
)及

び
(2
)の

工
程
ご

と
に
検
査

を
実
施
す

る
。 

(
1
)
 
あ
ら
か
じ
め

確
認
す
る
事

項
 

次
の
①
及

び
②
に
つ
い
て

は
，
主
要
な

耐
圧
部
の

溶
接
を
し
よ

う
と
す
る

前
に
，「

日
本
機

械
学
会

 発
電
用
原
子

力

設
備
規
格
 溶

接
規
格
（

J
S
ME
 S
 N
B
1
-
2
00
7
）（

以
下
「
溶
接

規
格
」

と
い
う
。
）
第

2
部
 
溶

接
施
工
法
認
証

標
準
及

び
第

3
部

 
溶
接
士

技
能
認
証
標

準
に
従
い

，
表

2
-1
，
表

2
-
2
に

示
す
検
査

を
行
う
。

そ
の
際
，
以

下
の
い
ず

れ
か

に
該
当
す
る
特

殊
な
溶
接

方
法
は
，
そ
の

確
認
事
項

の
条
件
及
び
方

法
の
範
囲

内
で
①
溶

接
施
工
法
に

関
す
る
こ

と
を

確
認
す
る
。
 

・
平
成

12
年

6
月
以
前
に

旧
電
気
工
作

物
の
溶
接

に
関
す
る

技
術
基
準
を
定
め
る
省

令
（

昭
和

4
5
年

通
商
産
業

省

令
第

81
号
）
第

2
条
に
基
づ
き
，

通
商
産
業

大
臣
の
認

可
を
受
け
た

特
殊
な
溶

接
方
法
。

 

・
平
成

12
年

7
月
以
降
に
，
一

般
社
団
法

人
日
本
溶

接
協
会
又
は

一
般
財
団

法
人
発
電

設
備
技
術
検

査
協
会
に

よ

る
確
性
試

験
に
よ
り

適
合
性
確

認
を
受
け
た

特
殊
な
溶

接
方
法

。
 

①
 
溶
接

施
工
法
に
関
す

る
こ
と
 

②
 
溶
接

士
の
技
能
に
関

す
る
こ

と
 

 な
お
，
①
又

は
②
に
つ
い
て
，

既
に
，
以
下

の
い
ず
れ

か
に
よ
り
適

合
性
が
確

認
さ
れ
て

い
る
も
の
は
，

主
要
な
耐

圧
部
の
溶
接
を

し
よ
う
と

す
る
前

に
表

2-
1
，
表

2
-2

に
示

す
検
査

は
要
さ
な
い
も

の
と
す

る
。
 

①
 
溶
接

施
工
法
に
関
す

る
こ
と
 

・
平
成

12
年

6
月

3
0
日
以
前
に
電
気

事
業
法
（

昭
和

3
9
年
法

律
第

17
0
号
）
に

基
づ
き
国
の
認

可
証
又
は

合

格
証
を
取

得
し
た
溶

接
施
工
法

。
 

・
平
成

1
2
年

7
月

1
日
か
ら
平
成

25
年

7
月

7
日
に
，
電
気

事
業
法

に
基
づ
く

溶
接
事
業
者

検
査
に
お

い
て
，

各
設
置
者

が
技
術
基

準
へ
の
適

合
性
を
確
認

し
た
溶
接

施
工
法

。
 

・
平
成

2
5
年

7
月

8
日
以
降
，
核
原

料
物
質
、
核

燃
料
物
質

及
び
原
子
炉

の
規
制
に

関
す
る

法
律
（
昭
和

32
年

法
律
第

1
6
6
号
）
に

基
づ
き
，

各
設
置
者
が

技
術
基
準

へ
の
適

合
性
を
確

認
し
た
溶
接
施

工
法
。
 

・
前
述
と
同

等
の
溶
接

施
工
法
と

し
て
，
核
原

料
物
質
、
核
燃

料
物
質
及

び
原
子
炉

の
規
制
に
関

す
る
法
律
（

昭

和
3
2
年

法
律
第

1
6
6
号
）
に
お

け
る
他

の
施
設
に

て
，
認
可
を

受
け
た
も

の
，
溶

接
安
全
管

理
検
査
，
使

用
前

事
業

者
検

査
等

で
溶

接
施

工
法

の
確

認
を

受
け

た
も

の
又

は
客

観
性

を
有

す
る

方
法

に
よ

り
確

認
試

験
が

行

わ
れ
判
定

基
準
に
適

合
し
て
い

る
も
の
。
こ
こ

で
，
他
の
施

設
と
は
，

加
工
施
設
，

試
験
研
究
用

等
原
子
炉

施

設
，
使
用
済

燃
料
貯
蔵

施
設
，
再
処

理
施
設
，
特

定
第
一
種
廃

棄
物
埋
設

施
設
，
特
定
廃

棄
物
管
理
施

設
を
い

う
。
 

②
 
溶
接

士
の
技
能

に
関
す
る
こ

と
 

・
溶
接

規
格
第

3
部
 
溶
接
士

技
能
認
証
標

準
に
よ
っ

て
認
定

さ
れ
た
も
の
と

同
等
と
認

め
ら
れ

る
も
の
と

し
て
，

技
術

基
準
解
釈

別
記
-5

に
示
さ

れ
て
い
る
溶

接
士
が
溶

接
を
行

う
場
合
。
 

・
溶
接
規

格
第

3
部
 
溶
接
士

技
能
認

証
標
準
に

適
合
す
る
溶

接
士
が
，

技
術
基
準

解
釈
別
記
-
5
の

有
効
期
間

内

に
溶

接
を
行
う

場
合
。
 

                

変
更
な
し
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0
1
-
5 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

表
2
-
1 

あ
ら

か
じ
め
確
認
す

べ
き
事

項
（
溶
接

施
工
法
）
 

検
査
項
目
 

検
査

方
法
及
び

判
定
基
準
 

溶
接
施
工

法
の
内
容

確
認
 

 

計
画

し
て
い
る

溶
接
施
工
法
の
内
容
が

，
技

術
基
準
に

適
合
す
る

方
法
で
あ
る
こ

と

を
確

認
す
る
。
 

材
料
確
認
 

 

試
験

材
の

種
類

及
び

機
械

的
性

質
が

試
験

に
適

し
た

も
の

で
あ

る
こ

と
を

確
認

す

る
。
 

開
先
確
認
 

試
験

を
す
る
上

で
，
健
全
な
溶
接
が
施

工
で
き
る

こ
と
を
確

認
す
る
。
 

溶
接
作
業

中
確
認
 

 

溶
接

施
工
法
及

び
溶
接
設
備
等
が
計
画

ど
お
り
の

も
の
で
あ

り
，
溶
接
条
件
等

が
溶

接
検

査
計
画
書

の
と
お
り
に
実
施
さ
れ

る
こ
と
を

確
認
す
る

。
 

外
観
確
認
 

試
験

材
に
つ
い

て
，
目
視
に
よ
り
外
観

が
良
好
で

あ
る
こ
と

を
確
認
す
る

。
 

溶
接
後
熱

処
理
確
認
 

 

溶
接

後
熱

処
理

の
方

法
等

が
技

術
基

準
に

基
づ

き
計

画
し

た
内

容
に

適
合

し
て

い

る
こ

と
を
確
認

す
る
。
 

浸
透
探
傷

試
験
確
認
 

 

技
術

基
準
に
適

合
し
た
試
験
の
方
法
に

よ
り
浸
透

探
傷
試
験

を
行
い
，
表
面
に

お
け

る
開

口
し
た
欠

陥
の
有
無
を
確
認
す
る

。
 

機
械
試
験

確
認
 

 
溶
接

部
の
強
度

，
延

性
及
び
靭

性
等
の

機
械
的
性
質
を

確
認
す

る
た
め
，
継
手

引
張

試
験

，
曲
げ
試

験
及
び
衝
撃
試
験
に
よ

り
溶
接
部

の
健
全
性

を
確
認
す
る

。
 

断
面
検
査

確
認
 

 
管
と

管
板
の
取

付
け
溶
接
部
の
断
面
に

つ
い
て
，
技
術

基
準
に
適

合
す
る
方
法
に

よ

り
目

視
検
査
及

び
の
ど
厚
測
定
に
よ
り

確
認
す
る

。
 

（
判
定
）

＊
 

以
上

の
全
て
の

工
程
に
お
い
て

，
技
術
基
準

に
適
合
し

て
い
る
こ

と
が
確
認
さ
れ

た

場
合

，
当
該
溶

接
施
工
法
は
技
術
基
準

に
適
合
す

る
も
の
と

す
る
。
 

注
記

 
＊
：（

 
）

内
は
検
査
項

目
で
は

な
い
。
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0
1
-
6 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

表
2
-
2 

あ
ら
か
じ
め
確

認
す
べ

き
事
項
（

溶
接
士
）
 

検
査
項
目
 

検
査

方
法
及
び

判
定
基
準
 

溶
接
士
の

試
験
内
容

の
確
認
 

 

検
査

を
受
け
よ

う
と
す
る
溶
接
士
の
氏

名
，
溶
接
訓
練

歴
等
，
及
び
そ
の
者
が

行
う

溶
接

施
工
法
の

範
囲
を
確
認
す
る
。
 

材
料
確
認
 

試
験

材
の

種
類

及
び

機
械

的
性

質
が

試
験

に
適

し
た

も
の

で
あ

る
こ

と
を

確
認

す

る
。
 

開
先
確
認
 

試
験

を
す
る
上

で
，
健
全
な
溶

接
が
施

工
で
き
る

こ
と
を
確
認

す
る
。
 

溶
接
作
業

中
確
認
 

溶
接

士
及

び
そ

の
溶

接
士

が
行

う
溶

接
作

業
が

溶
接

検
査

計
画

書
の

と
お

り
で

あ

り
，

溶
接
条
件

が
溶
接
検
査
計
画
書
の

と
お
り
実

施
さ
れ
る

こ
と
を
確
認

す
る
。
 

外
観
確
認
 

目
視

に
よ
り
外

観
が
良
好
で
あ

る
こ
と

を
確
認
す

る
。
 

浸
透
探
傷

試
験
確
認
 

技
術

基
準
に
適

合
し
た
試
験
の

方
法
に

よ
り
浸
透

探
傷
試
験
を

行
い
，
表
面
に

開
口

し
た

欠
陥
の
有

無
を
確
認
す
る
。
 

機
械
試
験

確
認
 

曲
げ

試
験
を
行

い
，
欠
陥
の
有

無
を
確

認
す
る
。
 

断
面
検
査

確
認
 

管
と

管
板
の
取

付
け
溶
接
部
の

断
面
に

つ
い
て
，
技
術

基
準
に
適
合
す
る
方
法
に

よ

り
目

視
検
査
及

び
の
ど
厚
測
定
に
よ
り

確
認
す
る

。
 

（
判
定
）

＊
 

以
上

の
全
て
の

工
程
に
お
い
て

，
技
術

基
準
に
適

合
し
て
い

る
こ
と
が
確

認
さ
れ

た
場

合
，
当
該

溶
接
士
は
技
術
基
準
に

適
合
す
る

技
能
を
持

っ
た
者
と
す

る
。

  

注
記

 
＊
：（

 
）

内
は
検
査
項

目
で
は

な
い
。
 

 

(
2
)
 
主
要
な
耐
圧

部
の
溶
接
部

に
対
し

て
確
認
す

る
事
項
 

発
電
用
原

子
炉
施
設
の
う

ち
技
術

基
準
第

1
7
条
第

15
号
，

第
31

条
，
第

48
条
第

1
項

及
び
第

55
条
第

7
号

の

主
要
な
耐
圧
部

の
溶
接
部

に
つ
い

て
，
表

3
-
1
に

示
す
検
査

を
行
う

。
 

ま
た
，
以
下
の

①
又
は
②
に
限

り
，
原
子
炉

冷
却
材
圧

力
バ
ウ
ン
ダ

リ
に
属
す

る
容
器
に

対
し
て
テ
ン

パ
ー
ビ
ー

ド

溶
接
を
適
用
す

る
こ
と
が

で
き
，
こ
の

場
合
，
テ
ン

パ
ー
ビ
ー
ド
溶

接
方
法
を

含
む
溶
接

施
工
法
の
溶

接
部
に
つ

い
て

は
，
表

3
-
1
に

加
え
て
表

3-
2
に
示
す

検
査
を
実
施
す
る
。
 

①
 
平
成

1
9
年

12
月

5
日
以
前

に
電
気
事

業
法
に
基

づ
き
実
施
さ

れ
た
検
査

に
お
い
て

溶
接
後
熱
処

理
が
不
要

と

し
て
適
合

性
が
確
認

さ
れ
た
溶

接
施
工
法
 

②
 
以
下

の
規
定
に
基
づ

く
溶
接

施
工
法
確

認
試
験
に
お
い

て
，
溶
接
後
熱

処
理
が
不
要

と
し
て
適
合

性
が
確
認

さ

れ
た
溶
接

施
工
法
 

・
平
成

12
年

6
月
以

前
に
旧
電
気

工
作
物
の

溶
接
に
関

す
る
技
術
基

準
を
定
め

る
省
令
（
昭

和
4
5
年
通
商

産
業

省
令
第

8
1
号
）
第

2
条
に
基
づ
き

，
通
商
産

業
大
臣
の

許
可
を
受
け

た
特
殊
な

溶
接
方
法

。
 

・
平
成

12
年

7
月
以
降
に
，

一
般
社

団
法
人
日

本
溶
接
協
会

又
は
一
般

財
団
法
人

発
電
設
備
技

術
検
査
協

会
に

よ
る
確
性

試
験
に
よ

る
適
合
性

確
認
を
受
け

た
特
殊
な

溶
接
方

法
。
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前
 

変
更

後
 

表
3
-
1 

主
要
な
耐

圧
部
の
溶

接
部
に
対
し
て
確
認
す

る
事
項
 

検
査

項
目
 

検
査
方
法

及
び
判
定

基
準
 

適
用
す
る

溶
接
施
工

法
，

溶
接
士
の

確
認
 

適
用

す
る
溶
接

施
工
法
，

溶
接
士
に
つ

い
て
，
表

2
-1

及
び

表
2
-2

に
示
す
適
合
確

認

が
な

さ
れ
て
い

る
こ
と
を

確
認
す
る
。

 

材
料
検
査
 

溶
接

に
使
用
す

る
材
料
が

技
術
基
準
に

適
合
す
る

も
の
で
あ

る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

開
先
検
査
 

開
先

形
状
，
開

先
面
の
清

浄
及
び
継
手

面
の
食
違

い
等
が
技

術
基
準
に
適
合
す
る
も

の

で
あ

る
こ
と
を

確
認
す
る

。
 

溶
接
作
業

検
査
 

あ
ら

か
じ
め
の

確
認
に
お

い
て
，
技
術

基
準
に
適

合
し
て
い

る
こ
と
が
確
認
さ
れ
た

溶

接
施

工
法
及
び

溶
接
士
に

よ
り
溶
接
施

工
し
て
い

る
か
を
確

認
す
る

｡ 

熱
処
理
検

査
 

溶
接

後
熱
処
理

の
方
法
，

熱
処
理
設
備

の
種
類
及

び
容
量
が

，
技
術
基
準
に
適
合
す

る

も
の

で
あ
る
こ

と
，
ま
た

，
あ
ら
か
じ

め
の
確
認

に
お
い
て

技
術
基

準
に
適
合
し
て

い

る
こ

と
を
確
認

し
た
溶
接

施
工
法
の
範

囲
に
よ
り

実
施
し
て

い
る
か

を
確
認
す
る
。
 

非
破
壊
検

査
 

 

溶
接

部
に
つ
い

て
非
破
壊

試
験
を
行
い

，
そ
の
試

験
方
法
及

び
結
果

が
技
術
基
準
に

適

合
す

る
も
の
で

あ
る
こ
と

を
確
認
す
る

。
 

機
械
検
査
 

溶
接

部
に
つ
い

て
機
械
試

験
を
行
い
，

当
該
溶
接

部
の
機
械

的
性
質
が
技
術
基
準
に

適

合
す

る
も
の
で

あ
る
こ
と

を
確
認
す
る

。
 

耐
圧
検
査

＊
1  

 

規
定

圧
力
で
耐

圧
試
験
を

行
い
，
こ
れ

に
耐
え
，

か
つ
，
漏

え
い
が

な
い
こ
と
を
確

認

す
る

。
規
定
圧

力
で
行
う

こ
と
が
著
し

く
困
難
な

場
合
は
，

可
能
な

限
り
高
い
圧
力

で

試
験

を
実
施
し

，
耐
圧
試

験
の
代
替
と

し
て
非
破

壊
試
験
を

実
施
す

る
。
 

（
外

観
の
状
況

確
認
）
 

溶
接

部
の
形
状

，
外
観
及

び
寸
法
が
技

術
基
準
に

適
合
す
る

こ
と
を

確
認
す
る
。
 

（
適
合
確

認
）

＊
2  

以
上

の
全
て
の

工
程
に
お

い
て
，

技
術
基
準
に
適

合
し
て
い

る
こ
と

が
確
認
さ
れ
た

場

合
，

当
該
溶
接

部
は
技
術

基
準
に
適
合

す
る
も
の

と
す
る
。
 

注
記

 
＊
1：

耐
圧

検
査
の
方
法

に
つ
い

て
，
表

3
-
1
に

よ
ら
な
い
場

合
，
基
本

設
計
方
針

の
共
通
項
目

と
し
て
定

め
た

「
材
料
及

び
構
造
等
」
の

方
針
に

よ
る
も
の

と
す
る
。
 

 
 

 
＊
2：
（

 
）
内
は

検
査
項
目
で

は
な
い
。
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0
1
-
8 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

表
3
-
2 

溶
接
施
工

し
た
構
造

物
に
対

し
て
確
認
す
る

事
項
（

テ
ン
パ
ー

ビ
ー
ド
溶
接
を

適
用
す

る
場
合
）
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
及
び
判
定
基
準
 

同
種
材
の
 

溶
接
 

ク
ラ
ッ
ド

材
の
溶
接
 

異
種
材
の
 

溶
接
 

バ
タ
リ
ン
グ

材
の
溶
接
 

材
料
検
査
 

１
．
中
性
子
照
射

10
19
nv
t
以
上
受
け
る
設
備
を
溶
接
す
る
場
合
に
使
用
す
る
溶
接
材
料
の
銅
含
有
量

は
，
0.
1
0％

以
下
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
溶
接
材
料
の
表
面
は
，
錆
，
油
脂
付
着
及
び
汚
れ
等
が
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

開
先
検
査
 

１
．
当
該
施
工
部
位

は
，
溶
接
規
格
に
規
定
す
る
溶
接
後
熱
処
理
が
困

難
な
部
位
で
あ
る
こ
と
を
図

面
等
で
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
当
該
施
工
部
位

は
，
過
去
に
当
該
溶
接
施
工
法
と
同
一
又
は
類
似

の
溶
接
後
熱
処
理
が
不
要
な

溶
接
方
法
を
適
用
し
た
経
歴
を
有
し
て
い
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

３
．
溶
接
を
行
う
機
器
の
面
は
，
浸
透
探
傷
試
験
又
は
磁
粉
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ

と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

４
．
溶
接
深
さ
は
，
母
材
の
厚
さ
の
2分

の
1以

下
で
あ
る
こ
と
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

５
．
個
々
の
溶
接
部
の
面
積
は
6
50
㎝

2 以
下
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

６
．
適
用
す
る
溶
接

施
工
法
に
，
ク
ラ
ッ
ド
材
の
溶
接
開
先
底
部
と
フ

ェ
ラ
イ
ト
系
母
材
と
の
距
離

が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
寸
法
が
規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

適
用
 

－
 

－
 

７
．
適
用
す
る
溶
接
施
工
法
に
，
溶
接
開
先
部
が
フ
ェ
ラ
イ
ト
系
母
材
側
へ
ま
た
が
っ
て
設
け
ら
れ
，

そ
の
ま
た
が
り
の
距
離
が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
寸
法
が

規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

－
 

－
 

適
用
 

－
 

溶
接
作
業

検
査
 

自
動
テ
ィ
グ
溶
接
を
適
用
す
る
場
合
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

１
．
自
動
テ
ィ
グ
溶
接
は
，
溶
加
材
を
通
電
加
熱
し
な
い
方
法
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
溶
接
は
，
適
用
す
る
溶
接
施
工
法
に
規
定
さ
れ
た
方
法
に
適
合
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

①
各

層
の

溶
接

入
熱

が
当

該
施

工
法
に

規
定
す

る
範
囲

内
で

施
工
さ

れ
て

い
る

こ
と

を
確
認

す

る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

②
２
層
目
端
部
の
溶
接
は
，
1
層
目
溶
接
端
の
母
材
熱
影
響
部
（
１
層
目
溶
接
に
よ
る
粗
粒
化
域
）

が
適
切
な
テ
ン
パ
ー
効
果
を
受
け
る
よ
う
，
1
層
目
溶
接
端
と

2
層
目
溶
接
端
の
距
離
が

1 
mm

か
ら

5
 m
m
の
範
囲
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

③
予
熱
を
行
う
溶
接
施
工
法
の
場
合
は
，
当
該
施
工
法
に
規
定
さ
れ
た
予
熱
範
囲
及
び
予
熱
温
度

を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

④
当
該
施
工
法
に
パ
ス
間
温
度
が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
温
度
制
限
を
満
足
し
て
い
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

⑤
当
該
施
工
法
に
，
溶
接
を
中
断
す
る
場
合
及
び
溶
接
終
了
時
の
温
度
保
持
範
囲
と
保
持
時
間
が

規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

⑥
余
盛
り
溶
接
は
，
１
層
以
上
行
わ
れ
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

⑦
溶
接
後
の
温
度
保
持
終
了
後
，
最
終
層
ビ
ー
ド
の
除
去
及
び
溶
接
部
が
平
滑
と
な
る
よ
う
仕
上

げ
加
工
さ
れ
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

非
破
壊

検
査
 

溶
接
部
の
非
破
壊
検
査
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

１
．
１
層
目
の
溶
接
終
了
後
，
磁
粉
探
傷
試
験
又
は
浸
透
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

－
 

－
 

２
．
溶
接
終
了
後
の
試
験
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

①
溶
接
終
了
後
の
非
破
壊
試
験
は
，
室
温
状
態
で
4
8時

間
以
上
経
過
し
た
後
に
実
施
し
て
い
る
こ

と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

②
予
熱
を
行
っ
た
場
合
は
そ
の
領
域
を
含
み
，
溶
接
部
は
磁
粉
探
傷
試
験
又
は
浸
透
探
傷
試
験
を

行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

③
超
音
波
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

適
用
 

適
用
 

－
 

④
超
音
波
探
傷
試
験
又
は
２
層
目
以
降
の
各
層
の
磁
粉
探
傷
試
験
若
し
く
は
浸
透
探
傷
試
験
を
行

い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

－
 

－
 

⑤
放
射
線
透
過
試
験
又
は
超
音
波
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

－
 

－
 

適
用
 

３
．
温
度
管
理
の
た
め
に
取
り
付
け
た
熱
電
対
が
あ
る
場
合
は
，
機
械
的
方
法
で
除
去
し
，
除
去
し
た

面
に
欠
陥
が
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
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変
更

前
 

変
更

後
 

2.
1.
3 

燃
料
体
に
係
る

検
査
 

燃
料
体
に

つ
い
て
は
，
以
下

(1
)
～
(
3)
の
加
工
の

工
程
ご
と
に
表

4
に
示
す

検
査
を
実

施
す
る
。
な
お
，

燃
料
体
を

発
電
用
原
子
炉

に
受
け
入

れ
た
後

は
，
原
子
炉
本

体
と
し
て

機
能
又

は
性
能
に

係
る
検
査
を

実
施
す
る

。
 

(
1
)
 
燃
料
材
，

燃
料
被
覆

材
そ
の

他
の
部
品

に
つ
い
て
は
，

組
成
，
構
造

又
は
強
度

に
係
る
試
験

を
す
る
こ

と
が

で
き
る
状

態
に
な
っ

た
時
 

(
2
)
 
燃
料
要

素
の
加
工

が
完
了
し

た
時
 

(
3)
 
加
工
が

完
了
し
た

時
 

ま
た
，
燃
料

体
に
つ
い
て
は
構

造
，
強
度

又
は
漏
え

い
に
係
る
検
査

を
実
施
す

る
こ
と
に

よ
り
，
技
術
基

準
へ
の
適

合
性
が
確
認
で

き
る
こ
と

か
ら
，

構
造
，
強
度
又

は
漏
え
い

に
係
る

検
査
の
実

施
を
も
っ
て

工
事
の
完

了
と
す
る

。
 

表
4
 
構
造
，
強
度

又
は
漏
え

い
に
係

る
検
査
（
燃
料

体
）

＊
 

検
査

項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

(1
)
 燃

料
材
，
燃
料
被

覆
材
そ
の

他
の

部
品

の
化

学
成

分
の

分

析
結

果
の

確
認

そ
の

他
こ

れ

ら
の
部
品

の
組
成
，
構
造
又
は

強
度
に
係

る
検
査
  

 (
2
)
 燃

料
要

素
に

係
る

次
の

検

査
 

一
 
寸
法

検
査

 
二

 
外
観

検
査

 
三

 
表
面

汚
染
密
度

検
査

 
四

 
溶
接

部
の
非
破

壊
検
査

 
五

 
漏
え

い
検
査
（
こ
の
表
の

（
3
）

三
に

掲
げ

る
検

査
が

行
わ
れ
る

場
合
を
除

く
。
）

  
 (
3
)
 
組

み
立

て
ら

れ
た

燃
料

体

に
係
る
次

の
検
査

 
一

 
寸
法

検
査

 
二

 
外
観

検
査

 
三

 
漏
え

い
検
査
（
こ
の
表
の

（
2
）

五
に

掲
げ

る
検

査
が

行
わ
れ
る

場
合
を
除

く
。
）
 

四
 
質
量

検
査

 

材
料
検
査
 

使
用

さ
れ

て
い

る
材

料
の

化

学
成
分
，
機
械
的
強

度
等
が
工

事
計

画
の

と
お

り
で

あ
る

こ

と
を
確
認

す
る
。
 

設
工

認
の
と

お
り

で

あ
る

こ
と
，

技
術

基

準
に

適
合
す

る
も

の

で
あ

る
こ
と
。
 

寸
法
検
査
 

主
要

寸
法

が
工

事
計

画
の

と

お
り
で
あ

り
，
許
容

寸
法
内
で

あ
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

外
観
検
査
 

有
害

な
欠

陥
等

が
な

い
こ

と

を
確
認
す

る
。
 

表
面

汚
染

密
度

検

査
 

表
面

に
付

着
し

て
い

る
核

燃

料
物

質
の

量
が

技
術

基
準

の

規
定

を
満

足
す

る
こ

と
を

確

認
す
る
。
 

溶
接

部
の

非
破

壊

検
査
 

溶
接

部
の

健
全

性
を

非
破

壊

検
査
等
に

よ
り
確
認
す
る

。
 

漏
え
い
検

査
 

漏
え

い
試

験
に

お
け

る
漏

え

い
量
が
，
技
術
基
準

の
規
定
を

満
足
す
る

こ
と
を
確
認
す

る
。
 

質
量
検
査
 

燃
料

集
合

体
の

総
質

量
が

工

事
計
画
の

と
お
り
で
あ
り

，
許

容
値

内
で

あ
る

こ
と

を
確

認

す
る
。
 

注
記

 
＊
：
基

本
設
計
方

針
の
う
ち
適

合
性
確
認

対
象
に
対

し
て
実
施
可

能
な
検
査

を
含
む

。
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変
更

前
 

変
更

後
 

2.
2 

機
能
又
は
性
能
に

係
る
検
査
 

機
能

又
は
性
能
を
確
認
す
る
た

め
，
以

下
の
と
お

り
検
査
を
行

う
。
 

た
だ

し
，
表

1
の
表
中
に
示
す

検
査
に

よ
り
機
能

又
は
性
能
を

確
認
で
き

る
場
合
は

，
表

5
，
表

6
又
は
表

7
の
表
中
に

示
す

検
査
を
表

1
の

表
中
に
示

す
検
査

に
替
え
て
実
施

す
る
。
 

ま
た
，

改
造
，
修
理

又
は
取
替
の

工
事
で
あ

っ
て
，
燃
料
体

を
挿
入
で
き

る
段
階
又

は
臨
界

反
応
操
作
を
開

始
で
き
る

段

階
と

工
事
完
了
時
が

同
じ
時
期

の
場
合

，
工
事
完
了
時

と
し
て

実
施
す
る

こ
と
が
で
き
る
。
 

構
造
，

強
度
又
は

漏
え
い
を
確
認

す
る
検
査

と
機
能
又

は
性
能
を
確

認
す
る
検

査
の
内
容

が
同
じ
場
合

は
，
構
造
，
強

度

又
は

漏
え
い
を
確
認

す
る
検
査

の
記
録

確
認
を
も
っ
て

，
機
能

又
は
性
能

を
確
認
す
る
検
査
と
す

る
こ
と
が

で
き
る
。

 

 

2.
2.
1 

燃
料
体
を
挿
入

で
き
る
段

階
の
検
査
 

発
電
用
原

子
炉
に
燃
料
体

を
挿
入

す
る
こ
と

が
で
き
る
状
態

に
な
っ

た
と
き
表

5
に
示
す
検

査
を
実
施

す
る
。
 

表
5
 
燃

料
体
を
挿

入
で
き
る

段
階
の
検
査

＊
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

発
電

用
原

子
炉

に
燃

料
体

を
挿

入
し

た
状

態
に

お
い

て
必

要
な

も
の

を
確

認
す

る
検

査
及

び
工

程
上

発
電

用
原

子
炉

に
燃

料
体

を
挿

入
す

る
前

で
な

け
れ

ば
実

施
で
き
な

い
検
査
 

発
電

用
原
子
炉

に
燃
料
体
を
挿
入
す
る

に
あ
た
り

，
核

燃
料

物
質

の
取

扱
施

設
及

び
貯

蔵
施

設
に

係
る

機
能

又
は

性
能
を
試

運
転
等
に
よ
り
確
認
す

る
ほ
か
，
発
電

用
原

子
炉
施
設

の
安
全
性
確
保
の
観
点

か
ら
，
発

電
用

原
子

炉
に

燃
料

体
を

挿
入

し
た

状
態

に
お

い
て

必
要

な
工

学
的
安
全

施
設
，
安
全
設

備
等
の

機
能
又
は

性
能

を
当

該
各
系
統

の
試
運
転
等
に
よ
り
確

認
す
る
。
 

原
子

炉
に
燃

料
体
を

挿
入

す
る

に
あ

た

り
，

確
認
が

必
要
な

範
囲

に
つ
い

て
，
設

工
認

の
と
お

り
で
あ

り
，

技
術
基

準
に
適

合
す

る
も
の

で
あ
る

こ
と

。
 

注
記

 
＊
：
基

本
設
計
方

針
の
う
ち
適

合
性
確
認

対
象
に
対

し
て
実
施
可

能
な
検
査

を
含
む

。
 

 

2.
2.
2 

臨
界
反
応
操
作

を
開
始
で

き
る
段
階

の
検
査
 

発
電
用
原

子
炉
の
臨
界
反

応
操
作

を
開
始
す

る
こ
と
が
で
き

る
状
態

に
な
っ
た

と
き
，
表

6
に
示
す
検

査
を
実
施

す

る
。
 

表
6
 
臨
界
反

応
操
作
を

開
始
で
き
る

段
階
の
検

査
＊
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

発
電

用
原

子
炉

が
臨

界
に

達
す

る
時

に
必

要
な

も
の

を
確

認
す

る
検

査
及

び
工

程
上

発
電

用
原

子
炉

が
臨

界
に

達
す

る
前

で
な

け
れ
ば
実

施
で
き
な

い
検
査
 

発
電

用
原
子
炉

の
出
力
を
上
げ
る
に
あ

た
り
，
発

電
用

原
子

炉
に

燃
料

体
を

挿
入

し
た

状
態

で
の

確
認

項
目

と
し

て
，
燃
料

体
の
炉
内
配
置

及
び
原

子
炉
の
核

的
特

性
等

を
確
認
す

る
。
ま
た
，
工

程
上
発

電
用
原
子

炉
が

臨
界

に
達

す
る

前
で

な
け

れ
ば

機
能

又
は

性
能

を
確

認
で

き
な
い
設

備
に
つ
い
て
，
機
能
又

は
性
能
を

当
該

各
系

統
の
試
運

転
等
に
よ
り
確
認
す
る

。
 

原
子

炉
の
臨

界
反
応

操
作

を
開
始

す
る
に

あ
た

り
，
確

認
が
必

要
な

範
囲

に
つ

い

て
，

設
工
認

の
と
お

り
で

あ
り
，

技
術
基

準
に

適
合
す

る
も
の

で
あ

る
こ
と
。
 

注
記

 
＊
：
基

本
設
計
方

針
の
う
ち
適

合
性
確
認

対
象
に
対

し
て
実
施
可

能
な
検
査

を
含
む

。
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変
更

前
 

変
更

後
 

2.
2.
3 

工
事
完
了
時
の

検
査
 

全
て
の
工

事
が
完
了
し
た

と
き
，
表

7
に
示

す
検
査
を
実
施

す
る
。
 

表
7
 
工
事
完

了
時
の
検

査
＊
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

発
電

用
原

子
炉

の
出

力
運

転
時

に
お

け
る

発
電

用
原

子
炉

施
設

の
総

合
的

な
性

能
を

確
認

す
る

検
査
，
そ
の
他
工

事
の
完
了
を

確

認
す
る
た

め
に
必
要

な
検
査
 

工
事

の
完
了
を

確
認
す
る
た
め
に
，
発

電
用
原
子

炉
で

発
生

し
た
蒸
気

を
用
い
る
施
設
の
試
運

転
等
に
よ

り
，

当
該

各
系

統
の

機
能

又
は

性
能

の
最

終
的

な
確

認
を

行
う

。
 

発
電

用
原

子
炉

の
出

力
を

上
げ

た
状

態
に

お
け

る
確

認
項

目
と
し
て

，
プ
ラ
ン
ト
全

体
で
の

最
終
的
な

試
運

転
に

よ
り

発
電

用
原

子
炉

施
設

の
総

合
的

な
性

能
を

確
認

す
る
。
 

当
該

原
子
炉

施
設
の

供
用

を
開
始

す
る
に

あ
た

り
，
原

子
炉
施

設
の

安
全
性

を
確
保

す
る

た
め
に

必
要
な

範
囲

に
つ
い

て
，
設

工
認

の
と
お

り
で
あ

り
，

技
術
基

準
に
適

合
す

る
も
の

で
あ
る

こ
と

。
 

注
記

 
＊
：
基

本
設
計
方

針
の
う
ち
適

合
性
確
認

対
象
に
対

し
て
実
施
可

能
な
検
査

を
含
む

。
 

 

2.
3 

基
本
設
計
方
針
検

査
 

基
本

設
計
方
針
の
う
ち
「
構
造
，
強

度
又
は
漏

え
い
に
係
る

検
査
」
及
び
「

機
能
又
は
性

能
に
係

る
検
査
」
で
は
確
認
で

き
な

い
事
項
に
つ
い

て
，
表

8
に

示
す
検
査

を
実
施
す
る
。

 

表
8
 
基
本
設

計
方
針
検

査
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

基
本
設
計

方
針
検
査
 

基
本

設
計
方
針

の
う
ち
表

1，
表

4
，
表

5，
表

6
，
表

7
で

は
確
認
で

き
な
い
事
項
に

つ
い
て

，
基
本
設

計
方

針
に

従
い

工
事

が
実

施
さ

れ
た

こ
と

を
工

事
中

又
は

工
事

完
了
時
に

お
け
る
適
切
な
段
階
で

確
認
す
る

。
 

「
基

本
設
計

方
針
」

の
と

お
り
で

あ
る
こ

と
。
 

 

2.
4 

品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン

ト
シ
ス
テ

ム
に
係
る

検
査
 

実
施

し
た
工
事
が
，「

設
計
及
び

工
事
に
係
る

品
質
マ
ネ

ジ
メ
ン

ト
シ
ス
テ
ム
」
に
記
載
し
た

プ
ロ
セ
ス

，「
1.
工
事
の
手

順
」
並

び
に
「
2
.使

用
前

事
業
者

検
査
の
方

法
」
の
と
お
り

行
わ
れ
て
い

る
こ
と
の

実
施
状

況
を
確
認
す
る

と
と
も
に

，
使

用
前

事
業

者
検

査
で

記
録

確
認

の
対

象
と

な
る

工
事

の
段

階
で

作
成

さ
れ

る
製

造
メ

ー
カ

等
の

記
録

の
信

頼
性

を
確

保
す

る
た

め
，
表

9
に
示

す
検
査
を

実
施
す

る
。
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表
9
 
品
質
マ

ネ
ジ
メ
ン

ト
シ
ス
テ
ム
に
係
る
検

査
 

検
査
項
目
 

検
査
方
法
 

判
定
基
準
 

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係
る
検

査
 

工
事

が
設
工
認

の
「
工

事
の
方
法

」
及
び
「
設
計

及
び

工
事

に
係
る
品

質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス

テ
ム
」
に

示
す

プ
ロ

セ
ス

の
と

お
り

実
施

し
て

い
る

こ
と

を
品

質
記

録
や

聞
取
り
等

に
よ
り
確
認
す
る
。
こ

の
確
認
に

は
，

検
査

に
お
け
る

記
録
の
信
頼
性
確
認
と

し
て
，
基

と
な

る
記

録
採

取
の

管
理

方
法

の
確

認
や

そ
の

管
理

方
法

の
遵

守
状
況
の

確
認
を
含
む
。
 

設
工

認
で
示

す
「
設

計
及

び
工
事

に
係
る

品
質

マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス

テ
ム
」
及
び
「
工

事
の

方
法
」

の
と
お

り
に

工
事
管

理
が
行

わ
れ

て
い
る
こ

と
。
 

 

3.
 
工
事

上
の
留
意
事
項
 

3.
1 

設
置
又
は
変
更
の

工
事
に
係

る
工
事
上

の
留
意
事

項
 

発
電

用
原

子
炉

施
設

の
設

置
又

は
変

更
の

工
事

並
び

に
主

要
な

耐
圧

部
の

溶
接

部
に

お
け

る
工

事
の

実
施

に
あ

た
っ

て

は
，
発
電

用
原
子
炉
施
設

保
安
規

定
を
遵
守

す
る
と
と
も
に

，
従
事
者
及

び
公
衆
の

安
全
確

保
や
既
設
の
安

全
上
重
要

な
機

器
等

へ
の
悪
影
響
防

止
等
の
観

点
か
ら
，

以
下
に
留
意
し
工

事
を
進

め
る
。
な
お
，

工
事
の

手
順
と
使
用
前

事
業
者
検

査
と

の
関

係
に
つ
い
て
は

，
図

1，
図

2
及
び
図

3
に
示
す

。
 

a
.
 

設
置
又
は

変
更
の
工

事
を
行
う
発

電
用
原
子

炉
施
設
の

機
器
等
に
つ

い
て
，
周
辺
資

機
材

，
他
の
発

電
用
原
子
炉

施
設

及
び

環
境
条
件

か
ら
の
悪

影
響
や
劣
化

等
を
受
け

な
い
よ
う

，
隔
離
，
作
業
環

境
維
持
，
異

物
侵
入
防
止

対
策
等
の

必
要

な
措

置
を
講
じ

る
。
 

b
.
 

工
事
に
あ

た
っ
て
は

，
既

設
の
安

全
上
重
要

な
機
器
等
へ

悪
影
響
を

与
え
な
い

よ
う
，
現
場

状
況
，
作
業
環

境
及
び
作

業
条
件

を
把

握
し

，
作

業
に

潜
在
す

る
危

険
性

又
は

有
害
性

や
工

事
用

資
機

材
か

ら
想
定

さ
れ

る
影

響
を

確
認

す
る

と

と
も

に
，
隔
離

，
火
災
防

護
，
溢
水
防

護
，
異
物

侵
入
防
止

対
策
，
作
業

管
理
等
の

必
要
な

措
置
を
講
じ
る

。
 

c
.
 

設
置
又
は

変
更
の
工

事
を
行
う
発

電
用
原
子

炉
施
設
の

機
器
等
に
つ

い
て
，
必
要
に

応
じ
て

，
供
用

後
の
施
設
管

理
の

た
め

の
重
要
な

デ
ー
タ
を

採
取
す
る
。
 

d
.
 

プ
ラ
ン
ト

の
状
況
に

応
じ
て
，
検

査
・
試
験

，
試
運
転

等
の
各
段
階

に
お
け
る

工
程
を

管
理
す
る
。
 

e
.
 
設

置
又

は
変

更
の

工
事

を
行
う

発
電

用
原

子
炉

施
設
の

機
器

等
に

つ
い

て
，

供
用
開

始
後

に
必

要
な

機
能

性
能

を
発

揮
で

き
る
よ
う

製
造
か
ら

供
用
開
始
ま

で
の
間
，

管
理
す
る

。
 

f
.
 

放
射
性
廃

棄
物
の
発

生
量
低
減
に

努
め
る
と

と
も
に
，

そ
の
種
類
に

応
じ
て
保

管
及
び

処
理
を
行
う
。
 

g
.
 

現
場
状
況

，
作
業
環
境
及
び

作
業
条
件

を
把
握
し

，
放

射
線
業
務
従

事
者
に
対

し
て
防

護
具
の
着
用
や

作
業
時
間

管
理

等
適

切
な
被
ば

く
低
減
措

置
と
，
被

ば
く
線
量

管
理
を
行
う

。
ま

た
，
公
衆

の
放
射
線
防

護
の
た

め
，
気
体
及

び
液
体
廃

棄
物

の
放
出
管

理
に
つ
い

て
は
，
周
辺

管
理
区
域

外
の
空
気
中
・
水
中
の
放
射

性
物
質
濃

度
が
「
核
原

料
物
質
又

は
核
燃

料
物
質

の
精

錬
の

事
業

に
関

す
る
規

則
等

の
規

定
に

基
づ
く

線
量

限
度

等
を

定
め

る
告
示

」
に

定
め

る
値

を
超

え
な

い

よ
う

に
す
る
と

と
も
に
，

放
出
管
理
目

標
値
を
超

え
な
い
よ

う
に
努
め
る

。
 

h.
 

修
理
の
方

法
は
，
基
本
的

に
「
図

1 
工
事

の
手
順
と
使

用
前
事
業
者

検
査
の
フ

ロ
ー
（
燃
料
体
を
除
く
。
）
」
の
手

順

に
よ

り
行
う
こ

と
と
し
，
機
器

等
の
全

部
又
は
一
部
に

つ
い
て
，
撤
去
，
切
断
，
切
削
又
は

取
外
し
を

行
い
，
据
付
，
溶

接
又
は

取
付

け
，

若
し

く
は

同
等
の

方
法

に
よ

り
，

同
等
仕

様
又

は
性

能
・

強
度

が
改
善

さ
れ

た
も

の
に

取
替

を
行

う

等
，
機
器
等

の
機
能
維

持
又
は
回
復
を

行
う
。
ま
た
，
機
器
等

の
一
部
撤
去
，
一
部
撤
去

の
既
設

端
部
に
つ
い
て

閉
止
板

の
取
付

け
，

熱
交

換
器

又
は

冷
却
器

の
伝

熱
管

へ
の

閉
止
栓

取
付

け
又

は
同

等
の

方
法
に

よ
り

適
切

な
処

置
を

実
施

す
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前
 

変
更

後
 

る
。
 

i
.
 

特
別
な
工

法
を
採
用

す
る
場
合
の

施
工
方
法

は
，
技
術
基
準
に
適
合
す
る

よ
う
，
安
全

性
及
び
信
頼
性

に
つ
い
て

必
要

に
応

じ
検
証
等

に
よ
り
十

分
確
認
さ
れ

た
方
法
に

よ
り
実
施

す
る
。
 

 

3.
2 

燃
料
体
の
加
工
に

係
る
工
事

上
の
留
意

事
項
 

燃
料

体
の
加
工
に
係
る
工
事
の

実
施
に

あ
た
っ
て

は
，
以
下
に

留
意
し
工

事
を
進
め

る
。
 

a
.
 

工
事
対
象

設
備
に
つ

い
て
，
周
辺

資
機
材
，
他
の

加
工
施
設

及
び
環
境
条
件

か
ら
波
及

的
影
響

を
受
け
な

い
よ
う
，
隔

離
等

の
必
要
な

措
置
を
講

じ
る
。
 

b
.
 

工
事
を
行

う
こ
と
に

よ
り
，
他
の
供

用
中
の
加

工
施
設
が
有
す
る
安
全
機

能
に
影
響

を
与
え

な
い
よ
う
，
隔
離
等

の
必

要
な

措
置
を
講

じ
る
。
 

c
.
 

工
事
対
象

設
備
に
つ

い
て
，
必
要

に
応
じ
て

，
供
用
後

の
施
設
管
理

の
た
め
の

重
要
な

デ
ー
タ
を
採
取

す
る
。
 

d
.
 

加
工
施
設

の
状
況
に

応
じ
て
，
検

査
・
試
験

等
の
各
段

階
に
お
け
る

工
程
を
管

理
す
る

。
 

e
.
 

工
事
対
象

設
備
に
つ

い
て
，
供
用

開
始
後
に

必
要
な
機

能
性
能
を
発

揮
で
き
る

よ
う
維

持
す
る
。
 

f
.
 

放
射
性
廃

棄
物
の
発

生
量
低
減
に

努
め
る
と

と
も
に
，

そ
の
種
類
に

応
じ
て
保

管
及
び

処
理
を
行
う
。
 

g
.
 

放
射
線
業

務
従
事
者

に
対
す
る
適

切
な
被
ば

く
低
減
措

置
と
，
被
ば

く
線
量
管

理
を
行

う
。
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変
更

前
 

変
更

後
 

 

 

変
更
な
し
 

（
製

作
工

場
で

機
能

，
性

能
検

査
を

実
施

し
な

い
場

合
）
 

＊
1：

材
料

入
手

，
加

工
及

び
組

立
て

等
は

必
要

な
場

合
の
み
実

施
す
る

。
主

要
な

耐
圧
部

の
溶

接
部

に
係
る
溶

接
施
工

は
，
図

2
の

工
事

フ
ロ

ー
に

従
い
実
施

す
る
。
 

＊
2
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査

は
，
工
事
の

数
，
工

事
期
間
を

考
慮
し

て
適
切

な
時

期
と

頻
度

で
実
施

す
る

。
 

＊
3：

取
外

し
は

，
発

電
所

で
機

器
等

を
取

外
し

て
製

作
工

場
で

加
工

等
を
実

施
す

る
場

合
が

あ
り

，

そ
の

場
合

は
発

電
所

で
機

器
等

を
取

外
し

た

後
，

製
作

工
場

の
工

事
の

手
順

か
ら

実
施

す

る
。

 

注
：
立

会
，
抜

取
り

立
会

，
記

録
確

認
の

い
ず

れ

か
で
実
施

す
る
か

は
，
重

要
度
に

応
じ
て

個
別

の
使
用
前

事
業
者

検
査
要

領
書
で

定
め
る

。
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
,
3
 

図
1
 

工
事

の
手

順
と

使
用

前
事

業
者

検
査

の
フ

ロ
ー

（
燃

料
体
を

除
く

。
）
 

東
海
第
二

発
電
所
 

製
作

工
場
 

（
製

作
工

場
で

機
能

，
性

能
検

査
を
実

施
す

る
場

合
）
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立
て
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立

て
 

取
外

し
，

組
立

て
，
据

付
，

取
替

若
し

く
は

修
理

又
は

撤
去
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

発
電

用
原

子
炉

施
設
 

使
 

使
 

使
 

使
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

使
 

【
凡

例
】
 

 
 
：
品

質
マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査

以
外
の
使

用
前
事

業
者
検

査
の
検

査
項
目

 

（
適

切
な

時
期

に
以

下
の

う
ち

必
要

な
検

査

を
実
施
）
 

ａ
．
構
造

，
強
度

又
は
漏

え
い
に

係
る
検

査
 

・
材

料
検

査
 

・
寸

法
検

査
 

・
耐

圧
検

査
 

・
漏

え
い

検
査
 

・
外

観
検

査
 

・
据

付
検

査
 

・
状

態
確

認
検

査
 

・
原

子
炉

格
納

施
設

が
直

接
設

置
さ

れ
る

基

盤
の
状
態

を
確
認

す
る
検

査
 

・
建

物
・
構

築
物

の
構

造
を

確
認

す
る

検
査

 

ｂ
．
機
能

又
は
性

能
に
係

る
検
査
 

・
状

態
確

認
検

査
 

・
特

性
検

査
 

・
機

能
検

査
 

・
性

能
検

査
 

ｃ
．
基
本

設
計
方

針
検
査
 

 
 
：
品

質
マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査
 

Q
 

＊
1
 

＊
1
 

材
料

入
手
 

加
工
 

Q
 ＊

2
 

基
本

設
計

方
針

検
査
 

使
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0
1
-
1
5 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

   

 

 

変
更
な
し
 

 
 

（
１

）
溶

接
施

工
法
 

 
 

 
 

 
 

 
 

（
２
）
溶

接
士
 

図
2
 

主
要

な
耐

圧
部

の
溶

接
部

に
係

る
工

事
の

手
順

と
使

用
前

事
業

者
検

査
フ

ロ
ー
 

主
要

な
耐

圧
部

の
溶
接

部
に

係
る

使
用

前
事

業
者

検
査

（
あ

ら
か

じ
め

確
認

す
べ

き
事

項
）
 

材
料

受
入
 

溶
接

作
業
 

ケ
ガ

キ
／

刻
印
 

曲
げ

加
工

／
開

先
加

工
 

開
先

合
せ
 

組
立
 

溶
接

後
熱

処
理
 

引
渡

し
 

◇
：

適
切

な
時

期
に

設
定

す
る
 

材
料

検
査
 

非
破

壊
検

査
 

開
先

検
査
 

溶
接

作
業

検
査
 

熱
処

理
検

査
 

耐
圧

検
査
 

機
械

検
査
 

溶
接

施
工

法
，
 

溶
接

士
の

確
認
 

＊
2

主
要
な
耐

圧
部
の

溶
接
部

に
係
る

使
用
前

事
業
者
検
査
 

（
主

要
な

耐
圧

部
の

溶
接

部
に

対
し

て
確

認
す

べ
き

事
項

）
 

＊
1：

熱
処

理
検

査
，
機

械
検

査
等

は
必

要
な

場
合

の
み

実
施

す
る

。
 

 ＊
2
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査
は

，
工
事
の

数
，
工
事

期
間

を
考

慮
し

て
適

切
な

時
期

と
頻

度
で

実
施

す
る

。
 

 注
：
立

会
，
抜

取
り
立

会
，
記

録
確

認
の

い
ず

れ
か

で
実
施
す
る

か
は

，
重

要
度

に
応

じ
て

個
別

の
使

用
前

事
業

者
検

査
要

領
書

で
定
め
る

。
 

【
凡

例
】
 

 
 

：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査
 

Q
 

適
合

確
認
 

材
料
確
認
 

溶
接

後
熱

処
理

確
認
 

開
先

確
認
 

溶
接

作
業

中
確

認
 

外
観

確
認
 

判
定
 

断
面
検
査

確
認
 

溶
接

施
工

法
の

内
容

確
認
 

浸
透

探
傷

試
験

確
認
 

機
械

試
験

確
認
 

材
料

確
認
 

開
先

確
認
 

溶
接

作
業

中
確

認
 

外
観

確
認
 

判
定
 

断
面

検
査

確
認
 

溶
接
士
の

試
験
内

容
の

確
認
 

浸
透

探
傷

試
験

確
認
 

機
械

試
験

確
認
 

  
溶

接
施

工
（

製
作

部
門

）
 

Q
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

材
料

受
入
 

ケ
ガ

キ
／

刻
印
 

曲
げ

加
工

／
開

先
加

工
 

開
先

合
せ
 

溶
接

作
業
 

溶
接

後
熱

処
理
 

組
立
 

引
渡

し
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0
1
-
1
6 

 

変
更

前
 

変
更

後
 

   

 

変
更
な
し
 

 

＊
1：

下
記

の
加

工
の

工
程

ご
と

に
構

造
，
強

度
又
は

漏
え

い
に

係
る

検
査

を
実

施
す

る
。
 

①
燃

料
材

，
燃

料
被

覆
材

そ
の

他
の

部
品
に

つ
い
て
は
，
組
成
，
構

造
又
は

強
度
に

係
る

試
験

を
す

る
こ

と
が

で
き

る
状

態
に

な
っ
た
時
 

②
燃

料
要

素
の

加
工

が
完

了
し

た
時

 
③

加
工

が
完

了
し

た
時

 
＊

2
：

燃
料

体
を

発
電

用
原

子
炉

に
受

け
入

れ
た

後
は

，
原
子
炉

本
体
と

し
て
機

能
又
は

性
能
に

係
る

検
査

を
実
施

す
る

。
 

＊
3
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査
は

，
工

事
の

数
，
工

事
期

間
を

考
慮

し
て

適
切

な
時

期
と

頻
度

で
実

施
す

る
。

 
注
：
立

会
，
抜

取
り

立
会

，
記

録
確

認
の

い
ず

れ
か

で
実

施
す

る
か

は
，
重

要
度

に
応

じ
て

個
別

の
使

用
前

事
業

者
検

査
要

領
書

で
定

め
る
。

 

図
3
 

工
事

の
手

順
と

使
用

前
事

業
者

検
査

の
フ

ロ
ー

（
燃

料
体

）
 

東
海

第
二

発
電

所
 

製
作

工
場
 

＊
1
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立

て
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

燃
料

体
 

発
電

用
原

子
炉

施
設
 

使
 

使
 

【
凡

例
】
 

 
 
：
品

質
マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
に
係

る
検
査

以
外

の
使

用
前

事
業

者
検

査
の

検
査

項
目

 
（

適
切

な
時

期
に

以
下

の
う

ち
必

要
な

検
査

を
実

施
）
 

ａ
．

構
造

，
強

度
又
は

漏
え

い
に

係
る

検
査
 

・
材

料
検

査
 

・
寸

法
検

査
 

・
外

観
検

査
 

・
表

面
汚

染
密

度
検

査
 

・
溶

接
部

の
非

破
壊

検
査
 

・
漏

え
い

検
査

 
・
質

量
検

査
 

 
 
：
品

質
マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
に
係

る
検
査
 

Q
 

Q
 ＊

3
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

＊
2
 

使
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0
1
-
1 

 

回
収
資
料
 

申
請

に
係

る
工
事

の
方

法
と

し
て

，
原

子
炉

本
体
に

係
る

工
事

の
方

法
を

以
下
に

示
す

。
 

東
電
 
柏

崎
 

原
電

 
東

海
第
二

 
備
考

 

 

発
電
用
原

子
炉
施

設
の
設

置
又
は
変
更
の
工
事

並
び
に

主
要
な
耐

圧
部
の

溶
接
部

に
お
け

る
工
事
の

方
法
と

し
て
，
原

子
炉
設
置
（
変

更
）
許
可

を
受

け
た
事
項

，
及
び
「
実

用
発
電

用
原
子

炉
及
び

そ
の
附

属
施
設
の

技
術
基

準
に
関

す
る
規

則
」（

以
下
「
技
術

基
準
」
と

い
う
。
）
の
要

求
事
項
に

適
合
す

る
た
め
の

設
計
（
基
本

設
計
方

針
及
び

要
目
表

）
に
従
い

実
施
す
る

工
事
の
手

順
と

，
そ

れ
ら
設

計
や

工
事
の
手

順
に
従

い
工
事

が
行
わ
れ
た
こ
と
を
確

認
す
る
使

用
前
事

業
者
検

査
の
方
法
を
以
下
に

示
す
。

 

こ
れ
ら
の

工
事
の

手
順
及

び
使
用
前
事
業
者
検

査
の
方

法
は
，「

設
計
及
び

工
事
に

係
る
品

質
マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
」
に
定
め

た
プ
ロ

セ
ス
等
に

基
づ
い
た

も
の
と

す
る
。

 

 1
.
 
工
事

の
手
順

 

1
.
1
 
工
事
の

手
順
と
使

用
前
事

業
者
検

査
 

発
電
用
原
子
炉
施

設
の
設

置
又
は

変
更
の
工

事
に
お

け
る
工

事
の
手

順
を
使
用

前
事
業

者
検
査

と
の
関

係
を
含
め

図
1
に

示
す
。

 

 

1
.
2
 
主
要
な

耐
圧
部
の

溶
接
部

に
係
る

工
事
の

手
順
と

使
用
前
事

業
者
検

査
 

主
要
な
耐

圧
部
の
溶

接
部
に
係

る
工
事

の
手
順

を
使
用

前
事
業
者

検
査
と

の
関
係

を
含
め

図
2
に
示

す
。

 

 

1
.
3
 
燃
料
体

に
係
る
工

事
の
手

順
と
使

用
前
事

業
者
検

査
 

燃
料
体
に

係
る
工
事

の
手
順
を

使
用
前

事
業
者

検
査
と

の
関
係
を

含
め
図

3
に
示

す
。
 

 2
.
 
使
用

前
事
業

者
検
査

の
方
法
 

構
造

，
強

度
及
び
漏

え
い
を

確
認

す
る
た
め

に
十
分

な
方
法

，
機
能
及
び

性
能
を

確
認
す

る
た
め
に

十
分
な

方
法
，
そ

の
他
設

置
又
は

変
更
の
工
事

が
そ
の
設

計
及
び

工
事
の
計
画
に
従
っ

て
行
わ

れ
た
も

の
で
あ
る

こ
と
を

確
認
す

る
た
め

に
十
分
な

方
法
に

よ
り
，
使
用
前
事
業
者

検
査
を
図

1
，
図

2

及
び
図

3
の
フ
ロ

ー
に
基

づ
き
実
施
す
る
。
使

用
前
事

業
者
検
査

は
「
設

計
及
び

工
事
に

係
る
品
質

マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
」
に
記

載
し
た

プ
ロ
セ

ス
に
よ
り

，
抽
出

さ
れ
た

も
の
の
検
査
を
実
施

す
る
。

 

ま
た
，
使
用

前
事
業

者
検
査
は

，
検
査
の
時

期
，
対
象
，
方

法
，
検
査
体

制
に
加

え
て
，
検
査

の
内
容

と
重
要
度

に
応
じ

て
，
立
会
，
抜

取
り
立
会

，

記
録
確
認

の
い
ず

れ
か
と

す
る
こ
と
を
要
領
書

等
で
定

め
実
施
す

る
。

 

 2
.
1
 
構
造
，

強
度
又
は

漏
え
い

に
係
る

検
査
 

2
.
1
.
1
 
構
造

，
強
度
又

は
漏
え

い
に
係

る
検
査

 

構
造

，
強
度
又
は
漏
え
い

に
係
る

検
査
が
で

き
る
よ

う
に
な

っ
た
と

き
，
表

1
に
示
す

検
査
を

実
施
す

る
。
 

        

 

補
足
-
3関

連
資
料

①
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0
1
-
2 

 

回
収
資
料
 

東
電
 
柏

崎
 

原
電

 
東

海
第
二

 
備
考

 

表
1
 
構
造

，
強
度

又
は
漏

え
い
に
係

る
検
査

（
燃
料

体
を
除
く

）
＊
１

 

検
査
項
目
 

検
査
方
法

 
判
定
基
準

 

「
設

計
及

び
工

事
に

係
る

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

」
に

記
載

し
た

プ
ロ

セ
ス

に
よ

り
，

当
該

工
事

に
お

け
る

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
確

認
事

項
と

し
て

次
に

掲
げ

る
項

目
の

中
か
ら
抽

出
さ
れ

た
も
の

。
 

・
材

料
検
査

 

・
寸

法
検
査

 

・
外

観
検
査

 

・
組

立
て

及
び

据
付

け
状

態

を
確

認
す

る
検

査
(
据

付

検
査
)
 

・
状

態
確
認

検
査
 

・
耐

圧
検
査

 

・
漏

え
い
検

査
 

・
原

子
炉

格
納

施
設

が
直

接

設
置

さ
れ

る
基

盤
の

状
態

を
確
認
す
る

検
査
 

・
建
物
・
構

築
物
の

構
造
を

確

認
す
る
検
査

 

材
料

検
査
 

使
用

さ
れ
て

い
る
材

料
の
化
学

成
分
，
機

械
的

強
度

等
が

工
事

計
画

の
と

お
り

で
あ

る
こ

と

を
確

認
す
る

。
 

設
工

認
の
と

お
り
で

あ
る
こ
と

，

技
術

基
準

に
適

合
す

る
も

の
で

あ
る

こ
と
。

 

寸
法

検
査
 

主
要

寸
法
が

工
事
計

画
の
と
お

り
で
あ

り
，
許

容
寸

法
内
で

あ
る
こ

と
を
確
認

す
る
。

 

設
工

認
に

記
載

さ
れ

て
い

る
主

要
寸

法
の
計

測
値
が

，
許
容
寸
法

を
満

足
す
る

こ
と
。

 

外
観

検
査
 

有
害

な
欠
陥

が
な
い

こ
と
を
確

認
す
る

。
 

健
全

性
に

影
響

を
及

ぼ
す

有
害

な
欠

陥
が
な

い
こ
と

。
 

組
立

て
及

び
据

付

け
状

態
を

確
認

す

る
検

査
 

(
据
付
検
査
)
 

組
立

て
状

態
並

び
に

据
付

け
位

置
及

び
状

態

が
工

事
計

画
の

と
お

り
で

あ
る

こ
と

を
確

認

す
る

。
 

設
工

認
の
と

お
り
に

組
立
て
，
据

付
け

さ
れ
て

い
る
こ

と
。
 

状
態

確
認
検

査
 

評
価

条
件
，
手
順
等
が

工
事
計
画

の
と
お
り

で

あ
る

こ
と
を

確
認
す

る
。
 

設
工

認
の
と

お
り
で

あ
る
こ
と

。
 

耐
圧

検
査

＊
２
 

技
術

基
準

の
規

定
に

基
づ

く
検

査
圧

力
で

所

定
時

間
保
持

し
，
検

査
圧
力
に
耐
え
，
異

常
の

な
い

こ
と
を

確
認
す

る
。
耐
圧
検
査
が
構
造
上

困
難

な
部
位

に
つ
い

て
は
，
技
術
基
準
の
規
定

に
基

づ
く
非

破
壊
検

査
等
に
よ

り
確
認

す
る
。
 

検
査

圧
力
に

耐
え
，
か
つ

，
異
常

の
な

い
こ
と

。
 

漏
え

い
検
査

＊
２
 

耐
圧

検
査
終

了
後
，
技
術
基
準
の
規
定
に
基
づ

く
検

査
圧

力
に

よ
り

漏
え

い
の

有
無

を
確

認

す
る

。
な
お

，
漏
え
い

検
査
が
構
造
上
困
難
な

部
位

に
つ
い

て
は
，
技

術
基
準
の
規
定
に
基
づ

く
非

破
壊
検

査
等
に

よ
り
確
認

す
る
。

 

著
し

い
漏
え

い
の
な

い
こ
と
。

 

原
子

炉
格

納
施

設

が
直

接
設

置
さ

れ

る
基

盤
の

状
態

を

確
認

す
る
検

査
 

地
盤

の
地
質

状
況
が

，
原
子
炉
格
納
施
設
の
基

盤
と

し
て

十
分

な
強

度
を

有
す

る
こ

と
を

確

認
す

る
。
 

設
工

認
の
と

お
り
で

あ
る
こ
と

。
 

建
物

・
構

築
物

の

構
造

を
確

認
す

る

検
査

 

主
要

寸
法
，
組
立
方

法
，
据
付
位
置
及
び
据
付

状
態

等
が
工

事
計
画

の
と
お
り

製
作
さ

れ
，
組

み
立

て
ら
れ

て
い
る

こ
と
を
確

認
す
る

。
 

設
工

認
の
と

お
り
で

あ
る
こ
と

。
 

注
記
 
＊
1
：
基
本

設
計
方
針
の
う
ち
適

合
性
確

認
対
象

に
対
し
て

実
施
可

能
な
検

査
を
含

む
。
 

＊
2
：
耐
圧

検
査
及
び
漏
え
い
検

査
の
方

法
に
つ

い
て
，

表
１
に
よ

ら
な
い

場
合
，

基
本
設

計
方
針
の

共
通
項

目
と
し

て
定
め

 

た
「

耐
圧
試

験
等
」

の
方
針
に

よ
る
も

の
と
す

る
。
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2
.
1
.
2
 
主
要

な
耐
圧
部

の
溶
接

部
に
係

る
検
査
 

主
要
な
耐

圧
部
の

溶
接
部

に
係
る

使
用
前
事

業
者
検

査
は
，
技
術
基

準
第

1
7
条

第
1
5
号
，
第

3
1
条
，
第

4
8
条
第

1
項
及

び
第

5
5
条

第
7
号
，

並
び
に

実
用
発

電
用
原

子
炉
及
び

そ
の
附

属
施
設

の
技
術

基
準
に
関

す
る
規

則
の
解

釈
（
以

下
「
技
術

基
準
解
釈

」
と
い
う

。）

に
適
合
す

る
よ
う

，
以
下

の
(
1
)
及

び
(
2
)
の
工
程

ご
と
に
検

査
を
実

施
す
る

。
 

(
1
)
 
あ
ら

か
じ
め

確
認
す
る
事
項
 

次
の
①
及

び
②
に

つ
い
て

は
，
主
要
な
耐
圧
部
の
溶

接
を
し

よ
う
と

す
る
前
に

，「
日

本
機
械
学

会
 
発

電
用
原
子

力
設
備

規
格
 
溶

接
規

格
（
J
S
M
E
 S
 N
B
1
-2
0
0
7
）（

以
下
「
溶
接

規
格
」
と
い
う

。
）
第

2
部
 
溶

接
施
工

法
認
証

標
準
及
び

第
3
部
 
溶
接

士
技
能

認
証
標
準
に

従
い
，
表

2
-
1
，
表

2
-
2
に

示
す
検

査
を
行
う

。
そ
の

際
，
以
下
の
い

ず
れ
か
に

該
当
す

る
特
殊

な
溶
接

方
法
は
，
そ
の

確
認
事

項
の
条
件

及
び
方
法

の
範
囲

内
で
①

溶
接
施

工
法
に
関

す
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

・
平
成

1
2
年

6
月
以
前

に
旧
電

気
工
作

物
の
溶

接
に
関

す
る
技
術

基
準
を

定
め
る

省
令
（
昭
和

4
5
年
通
商
産
業
省
令

第
8
1
号
）
第

2

条
に

基
づ
き

，
通
商

産
業
大
臣

の
認
可

を
受
け

た
特
殊

な
溶
接
方

法
。

 

・
平

成
1
2
年

7
月

以
降
に

，
一
般
社

団
法
人

日
本
溶

接
協
会
又

は
一
般

財
団
法

人
発
電

設
備
技
術

検
査
協

会
に
よ

る
確
性

試
験
に
よ

り
適

合
性
確

認
を
受

け
た
特
殊

な
溶
接

方
法
。

 

①
 

溶
接
施

工
法
に

関
す
る
こ

と
 

②
 

溶
接
士

の
技
能

に
関
す
る

こ
と

 

 

な
お

，
①
又

は
②

に
つ
い

て
，

既
に
，

以
下
の

い
ず

れ
か
に

よ
り

適
合

性
が
確

認
さ
れ

て
い
る

も
の

は
，

主
要
な

耐
圧

部
の
溶
接
を
し

よ
う
と
す

る
前
に

表
2
-
1
，
表

2
-
2
に
示

す
検
査
は

要
さ
な

い
も
の

と
す
る
。

 

①
 

溶
接
施

工
法
に

関
す
る
こ

と
 

・
平
成

1
2
年

6
月

3
0
日
以
前

に
電
気

事
業
法

（
昭
和

3
9
年
法
律

第
1
7
0
号

）
に
基

づ
き
国
の

認
可

証
又
は
合

格
証
を

取
得
し
た

溶
接
施
工

法
。

 

・
平
成

1
2
年

7
月

1
日

か
ら
平

成
2
5
年

7
月

7
日
に

，
電

気
事
業

法
に
基
づ

く
溶
接

事
業
者

検
査
に

お
い
て

，
各

設
置
者

が
技
術

基
準
へ
の

適
合
性

を
確
認

し
た
溶

接
施
工
法

。
 

・
平
成

2
5
年

7
月

8
日

以
降
，

核
原
料

物
質
、

核
燃
料

物
質
及
び

原
子
炉

の
規
制

に
関
す

る
法
律
（

昭
和

3
2
年
法

律
第

1
6
6
号
）

に
基
づ
き

，
各
設

置
者
が

技
術
基

準
へ
の
適

合
性
を

確
認
し

た
溶
接

施
工
法
。

 

・
前
述
と

同
等
の

溶
接
施

工
法
と

し
て
，
核

原
料
物

質
、
核

燃
料
物
質
及
び
原
子

炉
の
規

制
に
関
す

る
法
律

（
昭
和

3
2
年

法
律
第

1
6
6
号
）
に
お
け

る
他
の
施

設
に

て
，
認
可

を
受
け

た
も
の

，
溶
接

安
全
管
理

検
査
，

使
用
前

事
業
者

検
査
等
で

溶
接
施

工
法
の

確
認
を
受

け
た
も

の
又
は

客
観
性

を
有
す
る

方
法
に

よ
り
確

認
試
験

が
行
わ
れ

判
定
基
準

に
適
合
し

て
い
る

も
の
。
こ
こ
で
，
他

の
施
設
と

は
，
加
工

施
設
，
試
験
研
究

用
等
原

子
炉
施

設
，
使
用
済

燃
料
貯
蔵

施
設
，
再
処
理
施

設
，
特
定

第
一
種

廃
棄
物

埋
設

施
設
，
特

定
廃
棄

物
管
理

施
設
を

い
う
。

 

②
 
溶
接

士
の
技

能
に
関

す
る
こ

と
 

・
溶
接
規

格
第

3
部

 
溶
接

士
技

能
認
証
標

準
に
よ

っ
て
認

定
さ
れ

た
も
の
と

同
等
と

認
め
ら

れ
る
も

の
と
し
て

，
技
術

基
準
解
釈

別
記
-
5
に
示

さ
れ
て

い
る
溶
接

士
が
溶

接
を
行

う
場
合

。
 

・
溶
接
規

格
第

3
部

 
溶
接

士
技
能
認

証
標
準

に
適
合

す
る
溶
接

士
が
，

技
術
基

準
解
釈

別
記
-
5
の
有

効
期
間
内

に
溶
接

を
行
う
場

合
。
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表
2
-
1
 
あ
ら
か
じ

め
確
認

す
べ
き
事

項
（
溶

接
施
工

法
）
 

検
査
項
目
 

検
査

方
法
及

び
判
定

基
準
 

溶
接

施
工
法

の
内
容

確
認
 

 

計
画

し
て

い
る

溶
接

施
工

法
の

内
容

が
，

技
術

基
準

に
適

合
す

る
方

法
で

あ
る

こ
と

を
確

認
す

る
。

 

材
料

確
認
 

 

試
験

材
の
種

類
及
び

機
械
的
性

質
が
試

験
に
適

し
た
も

の
で
あ
る

こ
と
を

確
認
す

る
。
 

開
先

確
認
 

試
験

を
す
る

上
で
，

健
全
な
溶

接
が
施

工
で
き

る
こ
と

を
確
認
す

る
。

 

溶
接

作
業
中

確
認
 

 

溶
接

施
工
法

及
び
溶

接
設
備
等

が
計
画

ど
お
り

の
も
の

で
あ
り

，
溶

接
条
件
等

が
溶
接

検
査
計
画

書
の

と
お
り

に
実
施

さ
れ
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

外
観

確
認
 

試
験

材
に
つ

い
て
，

目
視
に
よ

り
外
観

が
良
好

で
あ
る

こ
と
を
確

認
す
る

。
 

溶
接

後
熱
処

理
確
認

 

 

溶
接

後
熱

処
理

の
方

法
等

が
技

術
基

準
に

基
づ

き
計

画
し

た
内

容
に

適
合

し
て

い
る

こ
と

を
確

認
す

る
。
 

浸
透

探
傷
試

験
確
認

 

 

技
術

基
準
に

適
合
し

た
試
験
の

方
法
に

よ
り
浸

透
探
傷

試
験
を
行

い
，
表
面

に
お
け
る

開
口
し
た

欠
陥

の
有
無

を
確
認

す
る
。

 

機
械

試
験
確

認
 

 

溶
接

部
の
強

度
，
延
性
及

び
靭
性

等
の
機
械

的
性
質

を
確
認
す
る
た
め
，
継
手

引
張
試

験
，
曲
げ

試
験

及
び
衝

撃
試
験

に
よ
り
溶

接
部
の

健
全
性

を
確
認

す
る
。

 

断
面

検
査
確

認
 

 

管
と

管
板
の

取
付
け

溶
接
部
の

断
面
に

つ
い
て

，
技

術
基
準

に
適
合

す
る
方
法

に
よ
り

目
視
検
査

及
び

の
ど
厚

測
定
に

よ
り
確
認

す
る
。

 

（
判

定
）

＊
 

以
上

の
全
て

の
工
程

に
お
い
て

，
技
術
基
準
に

適
合
し

て
い
る
こ

と
が
確

認
さ
れ

た
場
合

，
当
該

溶
接

施
工
法

は
技
術

基
準
に
適

合
す
る

も
の
と

す
る
。

 

注
記
 
＊

：
（

 
）
内
は

検
査
項

目
で
は

な
い
。
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表
2
-
2
 
あ
ら
か

じ
め
確

認
す
べ

き
事
項
（

溶
接
士

）
 

検
査
項
目
 

検
査

方
法
及

び
判
定

基
準
 

溶
接

士
の
試

験
内
容

の
確
認

 

 

検
査

を
受
け

よ
う
と

す
る
溶
接

士
の
氏

名
，
溶

接
訓
練

歴
等
，
及
び

そ
の
者
が

行
う
溶

接
施
工
法

の
範

囲
を
確

認
す
る

。
 

材
料

確
認
 

試
験

材
の
種

類
及
び

機
械
的
性

質
が
試

験
に
適

し
た
も

の
で
あ
る

こ
と
を

確
認
す

る
。
 

開
先

確
認
 

試
験

を
す
る

上
で
，

健
全
な
溶

接
が
施

工
で
き

る
こ
と

を
確
認
す

る
。

 

溶
接

作
業
中

確
認
 

溶
接

士
及
び

そ
の
溶

接
士
が
行

う
溶
接

作
業
が

溶
接
検

査
計
画
書

の
と
お

り
で
あ

り
，
溶
接
条
件

が
溶

接
検
査

計
画
書

の
と
お
り

実
施
さ

れ
る
こ

と
を
確

認
す
る
。

 

外
観

確
認
 

目
視

に
よ
り

外
観
が

良
好
で
あ

る
こ
と

を
確
認

す
る
。

 

浸
透

探
傷
試

験
確
認

 
技
術

基
準
に

適
合
し

た
試
験
の

方
法
に

よ
り
浸

透
探
傷

試
験
を
行

い
，
表
面

に
開
口
し

た
欠
陥
の

有
無

を
確
認

す
る
。

 

機
械

試
験
確

認
 

曲
げ

試
験
を

行
い
，

欠
陥
の
有

無
を
確

認
す
る

。
 

断
面

検
査
確

認
 

管
と

管
板
の

取
付
け

溶
接
部
の

断
面
に

つ
い
て

，
技

術
基
準

に
適
合

す
る
方
法

に
よ
り

目
視
検
査

及
び

の
ど
厚

測
定
に

よ
り
確
認

す
る
。

 

（
判

定
）

＊
 

以
上

の
全
て

の
工
程

に
お
い
て

，
技
術

基
準
に

適
合
し

て
い
る
こ

と
が
確

認
さ
れ

た
場
合

，
当

該
溶

接
士
は

技
術
基

準
に
適
合

す
る
技

能
を
持

っ
た
者

と
す
る
。

  

注
記
 
＊
：
（

 
）
内
は

検
査
項

目
で
は

な
い
。

 

 

(
2
)
 
主
要

な
耐
圧

部
の
溶
接
部
に
対
し

て
確
認

す
る
事

項
 

発
電
用
原

子
炉
施

設
の
う

ち
技
術

基
準
第

1
7
条
第

1
5
号

，
第

3
1
条

，
第

4
8
条
第

1
項
及

び
第

5
5
条

第
7
号
の

主
要
な

耐
圧
部

の
溶

接
部
に
つ

い
て
，

表
3
-
1
に
示
す

検
査
を
行

う
。

 

ま
た

，
以
下

の
①

又
は
②

に
限

り
，
原

子
炉
冷

却
材

圧
力
バ

ウ
ン

ダ
リ

に
属
す

る
容
器

に
対
し

て
テ

ン
パ

ー
ビ
ー

ド
溶

接
を
適
用
す
る

こ
と
が
で

き
，
こ

の
場
合

，
テ
ン

パ
ー
ビ
ー

ド
溶
接

方
法
を

含
む
溶

接
施
工
法

の
溶
接

部
に
つ

い
て
は

，
表

3
-
1
に
加

え
て
表

3
-
2
に
示

す
検
査
を

実
施
す

る
。

 

①
 

平
成

1
9
年

1
2
月

5
日
以
前
に
電

気
事
業

法
に
基

づ
き
実
施

さ
れ
た

検
査
に

お
い
て

溶
接
後
熱

処
理
が

不
要
と

し
て
適

合
性
が
確

認
さ
れ
た

溶
接
施

工
法

 

②
 

以
下
の

規
定
に

基
づ
く
溶

接
施
工

法
確
認

試
験
に

お
い
て

，
溶
接
後

熱
処
理

が
不
要

と
し
て
適

合
性
が

確
認
さ

れ
た
溶

接
施
工
法

 

・
平
成

1
2
年

6
月
以
前

に
旧
電

気
工
作
物

の
溶
接

に
関
す

る
技
術

基
準
を
定

め
る
省

令
（
昭

和
4
5
年
通

商
産
業

省
令
第

8
1
号
）

第
2
条
に

基
づ
き

，
通
商

産
業
大

臣
の
許
可

を
受
け

た
特
殊

な
溶
接

方
法
。
 

・
平
成

1
2
年

7
月
以
降
に

，
一
般
社

団
法
人

日
本
溶

接
協
会
又

は
一
般

財
団
法

人
発
電

設
備
技
術

検
査
協

会
に
よ

る
確
性

試
験
に

よ
る
適
合

性
確
認

を
受
け

た
特
殊

な
溶
接
方

法
。
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表
3
-
1
 
主
要
な

耐
圧
部

の
溶
接

部
に
対
し

て
確
認

す
る
事

項
 

検
査
項
目

 
検
査
方
法

及
び
判

定
基
準

 

適
用

す
る
溶

接
施
工

法
，
溶

接

士
の

確
認
 

適
用
す
る

溶
接
施

工
法
，

溶
接
士
に
つ
い
て
，
表

2
-
1
及
び
表

2
-
2
に
示
す
適

合
確
認
が

な
さ
れ
て

い
る
こ
と

を
確
認

す
る
。

 

材
料

検
査
 

溶
接
に
使

用
す
る

材
料
が
技
術
基
準
に

適
合
す

る
も
の

で
あ
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

開
先

検
査
 

開
先
形

状
，

開
先

面
の

清
浄

及
び

継
手
面

の
食

違
い

等
が

技
術

基
準
に

適
合

す
る

も
の

で
あ

る
こ
と

を
確
認
す

る
。

 

溶
接

作
業
検

査
 

あ
ら
か

じ
め

の
確

認
に

お
い

て
，

技
術
基

準
に

適
合

し
て

い
る

こ
と
が

確
認

さ
れ

た
溶

接
施

工
法
及

び
溶
接
士

に
よ
り

溶
接
施

工
し
て
い
る
か
を
確

認
す
る
｡
 

熱
処

理
検
査

 
溶
接
後

熱
処

理
の

方
法

，
熱

処
理

設
備
の

種
類

及
び

容
量

が
，

技
術
基

準
に

適
合

す
る

も
の

で
あ
る

こ
と

，
ま
た

，
あ

ら
か

じ
め

の
確

認
に
お

い
て

技
術

基
準

に
適

合
し
て

い
る

こ
と

を
確

認
し

た
溶

接

施
工
法
の

範
囲
に

よ
り
実

施
し
て
い
る
か
を
確

認
す
る

。
 

非
破

壊
検
査

 

 

溶
接

部
に
つ

い
て

非
破

壊
試

験
を

行
い
，

そ
の

試
験

方
法

及
び

結
果
が

技
術

基
準

に
適

合
す

る
も

の

で
あ
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

機
械

検
査
 

溶
接
部

に
つ

い
て

機
械

試
験

を
行

い
，
当

該
溶

接
部

の
機

械
的

性
質
が

技
術

基
準

に
適

合
す

る
も
の

で
あ
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

耐
圧

検
査

＊
1
 

 

規
定

圧
力
で

耐
圧

試
験

を
行

い
，

こ
れ
に

耐
え

，
か

つ
，

漏
え

い
が
な

い
こ

と
を

確
認

す
る

。
規

定

圧
力

で
行
う

こ
と

が
著

し
く

困
難

な
場
合

は
，

可
能

な
限

り
高

い
圧
力

で
試

験
を

実
施

し
，

耐
圧

試

験
の
代
替

と
し
て

非
破
壊

試
験
を
実
施
す
る
。

 

（
外
観
の

状
況
確

認
）
 

溶
接
部
の

形
状
，

外
観
及

び
寸
法
が
技
術
基
準

に
適
合

す
る
こ
と

を
確
認

す
る
。

 

（
適

合
確
認

）
＊
2
 

以
上
の

全
て

の
工

程
に

お
い

て
，
技

術
基

準
に

適
合

し
て

い
る

こ
と
が

確
認

さ
れ

た
場

合
，

当
該
溶

接
部
は
技

術
基
準

に
適
合

す
る
も
の
と
す
る
。

 

注
記
 
＊
1
：
耐
圧

検
査
の
方
法
に
つ
い

て
，
表

3
-
1
に
よ
ら
な
い
場
合
，

基
本
設

計
方
針

の
共
通
項

目
と
し

て
定
め

た
「
材

料
及
び

構
造

等
」
の

方
針
に

よ
る
も
の

と
す
る

。
 

 
 
 
＊
2
：
（
 

）
内
は

検
査
項

目
で
は
な

い
。
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表
3
-
2
 
溶

接
施
工
し
た
構
造
物

に
対
し
て

確
認
す

る
事
項

（
テ
ン

パ
ー
ビ
ー

ド
溶
接

を
適
用

す
る
場

合
）
 

検
査
項
目

 
検
査
方
法
及

び
判
定
基
準
 

同
種
材
の
 

溶
接
 

ク
ラ
ッ
ド

材
の
溶
接
 

異
種
材
の
 

溶
接
 

バ
タ
リ
ン

グ
材
の
溶

接
 

材
料
検
査

 
１
．
中
性
子
照
射

1
0
19
n
v
t
以
上
受
け
る
設
備
を
溶
接
す
る
場
合
に
使
用
す
る
溶
接
材
料
の
銅
含
有

量
は
，
0
.
1
0
％
以
下
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
溶
接
材
料
の
表
面
は
，
錆
，
油
脂
付
着
及
び
汚
れ
等
が
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

開
先
検
査

 
１
．
当
該
施
工
部
位
は
，
溶
接

規
格
に
規
定
す
る
溶
接
後
熱
処
理
が
困
難
な
部
位
で
あ
る
こ
と
を
図

面
等
で
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
当
該
施
工
部
位
は
，
過
去

に
当
該
溶
接
施
工
法
と
同
一
又
は
類
似
の
溶
接
後
熱
処
理
が
不
要
な

溶
接
方
法
を
適
用
し
た
経
歴
を
有
し
て
い
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

３
．
溶
接
を
行
う
機
器
の
面
は
，
浸

透
探
傷
試
験
又
は
磁
粉
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る

こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

４
．
溶
接
深
さ
は
，
母
材
の
厚
さ
の
2
分
の
1
以
下
で
あ
る
こ
と
。

 
適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

５
．
個
々
の
溶
接
部
の
面
積
は
6
5
0
㎝

2
以
下
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

６
．
適
用
す
る
溶
接
施
工
法
に
，
ク
ラ
ッ
ド
材
の
溶
接
開
先
底
部
と
フ
ェ
ラ
イ
ト
系
母
材
と
の
距
離

が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
寸
法
が
規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

適
用
 

－
 

－
 

７
．
適
用
す
る
溶
接
施
工
法
に
，
溶
接

開
先
部
が
フ
ェ
ラ
イ
ト
系
母
材

側
へ
ま
た
が
っ
て
設
け
ら
れ
，

そ
の
ま
た
が
り
の
距
離
が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
寸
法
が
規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

－
 

－
 

適
用
 

－
 

溶
接
作
業

検
査
 

自
動
テ
ィ
グ
溶
接
を
適
用
す
る
場
合
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

１
．
自
動
テ
ィ
グ
溶
接
は
，
溶
加
材
を
通
電
加
熱
し
な
い
方
法
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

２
．
溶
接
は
，
適
用
す
る
溶
接
施
工
法
に
規
定
さ
れ
た
方
法
に
適
合
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。

 
 

 
 

 

①
各

層
の

溶
接

入
熱
が

当
該

施
工
法

に
規

定
す

る
範
囲

内
で

施
工
さ

れ
て

い
る

こ
と

を
確
認
す

る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

②
２
層
目
端

部
の
溶
接
は
，
1
層
目
溶
接
端
の
母
材
熱
影
響
部
（
１
層
目
溶
接
に
よ
る
粗
粒
化
域
）

が
適
切
な
テ
ン
パ
ー
効
果
を
受
け
る
よ
う
，
1
層
目
溶
接
端
と

2
層
目
溶
接
端
の
距
離
が

1
 m
m

か
ら

5
 
m
m
の
範
囲
で
あ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

③
予
熱
を
行

う
溶
接
施
工
法
の
場
合
は
，
当
該

施
工
法
に
規
定
さ

れ
た
予
熱
範
囲
及
び
予
熱
温
度

を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

④
当
該
施
工

法
に
パ
ス
間
温
度
が
規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
温

度
制
限
を
満
足
し
て
い
る
こ
と

を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

⑤
当
該
施
工

法
に
，
溶
接
を
中
断
す
る
場
合
及
び
溶
接
終
了
時
の
温
度
保
持
範
囲
と
保
持
時
間
が

規
定
さ
れ
て
い
る
場
合
は
，
そ
の
規
定
を
満
足
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

⑥
余
盛
り
溶

接
は
，
１
層
以
上
行
わ
れ
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

⑦
溶
接
後
の

温
度
保
持
終
了
後
，
最
終
層
ビ
ー
ド
の
除
去
及
び
溶
接
部
が
平
滑
と
な
る
よ
う
仕
上

げ
加
工
さ
れ
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

適
用
 

－
 

非
破
壊

検
査
 

溶
接
部
の
非
破
壊
検
査
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

１
．
１
層
目
の
溶
接
終
了
後
，
磁
粉

探
傷
試
験
又
は
浸
透
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ

と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

－
 

－
 

２
．
溶
接
終
了
後
の
試
験
は
，
次
に
よ
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 
 

 
 

①
溶
接
終
了

後
の
非
破
壊
試
験
は
，
室
温
状
態
で
4
8
時
間
以
上
経
過
し
た
後
に
実
施
し
て
い
る
こ

と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

②
予
熱
を
行

っ
た
場
合
は
そ
の
領
域
を
含
み
，
溶
接
部
は
磁
粉
探

傷
試
験
又
は
浸
透
探
傷
試
験
を

行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

③
超
音
波
探

傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

適
用
 

適
用
 

－
 

④
超

音
波

探
傷

試
験
又

は
２

層
目
以

降
の

各
層

の
磁
粉

探
傷

試
験
若

し
く

は
浸

透
探

傷
試
験
を

行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

－
 

－
 

－
 

⑤
放
射
線
透

過
試
験
又
は
超
音
波
探
傷
試
験
を
行
い
，
こ
れ
に
合
格
す
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

－
 

－
 

－
 

適
用
 

３
．
温
度
管
理
の
た
め
に
取
り
付
け
た
熱
電
対
が
あ
る
場
合
は
，
機
械
的
方
法
で
除
去
し
，
除
去
し

た
面
に
欠
陥
が
な
い
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

適
用
 

適
用
 

適
用
 

適
用
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2
.
1
.
3
 
燃
料

体
に
係
る

検
査

 

燃
料
体
に

つ
い
て

は
，
以

下
(
1
)
～

(
3
)
の
加
工
の

工
程
ご
と

に
表

4
に
示

す
検
査

を
実
施

す
る
。
な

お
，
燃

料
体
を

発
電
用

原
子
炉
に

受
け
入
れ

た
後
は

，
原
子

炉
本
体

と
し
て
機

能
又
は

性
能
に

係
る
検

査
を
実
施

す
る
。

 

(
1
)
 
燃
料
材

，
燃
料
被
覆

材
そ
の

他
の
部
品

に
つ
い

て
は
，
組
成
，
構
造
又
は

強
度
に

係
る
試

験
を
す

る
こ
と
が

で
き
る

状
態
に
な

っ
た

時
 

(
2
)
 
燃
料
要

素
の
加
工

が
完
了

し
た
時

 

(
3
)
 
加
工
が

完
了
し
た

時
 

ま
た

，
燃
料

体
に

つ
い
て

は
構

造
，
強

度
又
は

漏
え

い
に
係

る
検

査
を

実
施
す

る
こ
と

に
よ
り

，
技

術
基

準
へ
の

適
合

性
が
確
認
で
き

る
こ
と
か

ら
，
構

造
，
強

度
又
は

漏
え
い
に

係
る
検

査
の
実

施
を
も

っ
て
工
事

の
完
了

と
す
る

。
 

表
4
 

構
造
，
強

度
又
は

漏
え
い

に
係
る
検

査
（
燃

料
体
）

＊
 

検
査

項
目
 

検
査
方
法

 
判
定
基
準

 

(
1
)
 
燃
料
材

，
燃
料

被
覆
材
そ

の
他
の

部
品
の

化
学
成

分
の
分

析
結
果

の
確

認
そ
の

他
こ
れ

ら
の
部

品
の
組

成
，

構
造
又
は

強
度
に

係
る
検

査
 
 

 (
2
)
 燃

料
要
素
に

係
る
次
の
検
査

 

一
 
寸
法

検
査

 

二
 
外
観

検
査

 

三
 
表
面

汚
染
密

度
検
査

 

四
 
溶
接

部
の
非

破
壊
検

査
 

五
 
漏
え
い
検
査
（
こ
の

表
の
（
3
）

三
に

掲
げ

る
検

査
が

行
わ

れ
る

場
合

を
除
く
。
）

  

 (
3
)
 
組
み
立

て
ら
れ

た
燃
料
体

に
係
る

次
の
検
査

 

一
 
寸
法

検
査

 

二
 
外
観

検
査

 

三
 
漏
え
い
検
査
（
こ
の

表
の
（
2
）

五
に

掲
げ

る
検

査
が

行
わ

れ
る

場
合

を
除
く
。
）

 

四
 
質
量
検
査

 

材
料

検
査
 

使
用

さ
れ

て
い

る
材

料
の

化
学

成

分
，
機

械
的
強
度

等
が
工
事

計
画

の

と
お
り
で

あ
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

設
工

認
の

と
お

り
で

あ

る
こ

と
，

技
術

基
準

に

適
合

す
る

も
の

で
あ

る

こ
と

。
 

寸
法

検
査
 

主
要

寸
法

が
工

事
計

画
の

と
お

り

で
あ
り
，
許
容
寸

法
内
で
あ

る
こ

と

を
確
認
す

る
。

 

外
観

検
査
 

有
害

な
欠

陥
等

が
な

い
こ

と
を

確

認
す
る
。

 

表
面

汚
染
密
度
検
査
 

表
面

に
付

着
し

て
い

る
核

燃
料

物

質
の

量
が

技
術

基
準

の
規

定
を

満

足
す
る
こ

と
を
確

認
す
る

。
 

溶
接

部
の
非
破
壊
検
査

 
溶

接
部

の
健

全
性

を
非

破
壊

検
査

等
に
よ
り

確
認
す

る
。

 

漏
え

い
検
査

 
漏

え
い

試
験

に
お

け
る

漏
え

い
量

が
，
技

術
基
準
の

規
定
を
満

足
す

る

こ
と
を
確

認
す
る

。
 

質
量

検
査
 

燃
料

集
合

体
の

総
質

量
が

工
事

計

画
の
と
お

り
で
あ

り
，
許
容

値
内

で

あ
る
こ
と

を
確
認

す
る
。

 

注
記
 
＊

：
基
本

設
計
方

針
の
う

ち
適
合
性

確
認
対

象
に
対

し
て
実

施
可
能
な

検
査
を

含
む
。
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2
.
2
 
機
能

又
は
性

能
に
係

る
検
査

 

機
能

又
は
性

能
を
確

認
す
る
た

め
，
以
下
の
と
お
り

検
査
を

行
う
。

 

た
だ

し
，
表

1
の
表

中
に
示
す

検
査
に

よ
り
機

能
又
は

性
能
を
確

認
で
き
る
場
合
は
，
表

5
，
表

6
又
は
表

7
の
表

中
に
示

す
検
査
を

表
1
の

表
中
に
示

す
検
査

に
替
え

て
実
施

す
る
。
 

ま
た

，
改

造
，
修
理
又

は
取
替
の

工
事
で
あ

っ
て
，
燃
料

体
を
挿

入
で
き

る
段
階

又
は
臨

界
反
応
操

作
を
開

始
で
き

る
段
階

と
工
事
完

了
時
が

同
じ
時
期

の
場
合

，
工
事

完
了
時

と
し
て
実

施
す
る
こ

と
が
で
き

る
。

 

構
造

，
強

度
又
は

漏
え
い

を
確
認

す
る
検
査

と
機
能

又
は
性

能
を
確
認
す
る
検
査

の
内
容

が
同
じ
場

合
は
，
構
造
，
強
度
又

は
漏
え

い
を
確
認

す
る
検
査

の
記
録

確
認
を

も
っ
て

，
機
能
又

は
性
能
を

確
認
す
る

検
査
と

す
る
こ

と
が
で

き
る
。

 

 

2
.
2
.
1
 
燃
料

体
を
挿
入

で
き
る

段
階
の

検
査
 

発
電
用
原
子

炉
に
燃

料
体
を
挿

入
す
る

こ
と
が

で
き
る

状
態
に
な

っ
た
と

き
表

5
に
示
す

検
査
を
実

施
す
る

。
 

表
5
 

燃
料
体
を

挿
入
で

き
る
段

階
の
検
査

＊
 

検
査
項
目

 
検
査

方
法
 

判
定
基
準

 

発
電
用

原
子

炉
に
燃

料
体
を

挿
入

し
た

状
態
に

お
い

て
必
要

な
も
の

を
確

認
す

る
検
査

及
び

工
程
上

発
電
用

原
子

炉
に

燃
料
体

を
挿

入
す
る

前
で
な

け
れ

ば
実

施
で
き
な
い
検
査

 

発
電
用

原
子
炉

に
燃

料
体

を
挿

入
す

る
に

あ
た
り

，
核

燃
料

物

質
の
取

扱
施
設

及
び

貯
蔵

施
設

に
係

る
機

能
又
は

性
能

を
試

運

転
等
に

よ
り
確

認
す

る
ほ

か
，

発
電

用
原

子
炉
施

設
の

安
全

性

確
保
の

観
点
か

ら
，

発
電

用
原

子
炉

に
燃

料
体
を

挿
入

し
た

状

態
に
お

い
て
必

要
な

工
学

的
安

全
施

設
，

安
全
設

備
等

の
機

能

又
は

性
能
を

当
該
各

系
統
の
試

運
転
等

に
よ
り

確
認
す

る
。
 

原
子

炉
に

燃
料

体
を

挿

入
す

る
に

あ
た

り
，

確

認
が

必
要

な
範

囲
に

つ

い
て

，
設

工
認

の
と

お

り
で

あ
り

，
技

術
基

準

に
適

合
す

る
も

の
で

あ

る
こ

と
。
 

注
記
 
＊

：
基
本

設
計
方

針
の
う

ち
適
合
性

確
認
対

象
に
対

し
て
実

施
可
能
な

検
査
を

含
む
。

 

 

2
.
2
.
2
 
臨
界

反
応
操
作

を
開
始

で
き
る

段
階
の
検
査
 

発
電
用
原

子
炉
の

臨
界
反

応
操
作

を
開
始
す

る
こ
と

が
で
き

る
状
態

に
な
っ
た

と
き
，

表
6
に

示
す
検

査
を
実
施

す
る
。

 

表
6
 

臨
界
反
応

操
作
を

開
始
で

き
る
段
階

の
検
査

＊
 

検
査
項
目

 
検
査

方
法
 

判
定
基
準

 

発
電
用

原
子

炉
が
臨

界
に
達

す
る

時
に

必
要
な

も
の

を
確
認

す
る
検

査
及

び
工

程
上
発

電
用

原
子
炉

が
臨
界

に
達

す
る

前
で
な
け
れ
ば
実

施
で
き

な
い
検

査
 

発
電
用

原
子
炉

の
出

力
を

上
げ

る
に

あ
た

り
，
発

電
用

原
子

炉

に
燃
料

体
を
挿

入
し

た
状

態
で

の
確

認
項

目
と
し

て
，

燃
料

体

の
炉

内
配
置

及
び
原

子
炉
の
核

的
特
性

等
を
確

認
す
る

。
ま
た
，

工
程
上

発
電
用

原
子

炉
が

臨
界

に
達

す
る

前
で
な

け
れ

ば
機

能

又
は
性

能
を
確

認
で

き
な

い
設

備
に

つ
い

て
，
機

能
又

は
性

能

を
当

該
各
系

統
の
試

運
転
等
に

よ
り
確

認
す
る

。
 

原
子

炉
の

臨
界

反
応

操

作
を

開
始

す
る

に
あ

た

り
，

確
認

が
必

要
な

範

囲
に

つ
い

て
，

設
工

認

の
と

お
り

で
あ

り
，

技

術
基

準
に

適
合

す
る

も

の
で

あ
る
こ

と
。
 

注
記
 
＊

：
基
本

設
計
方

針
の
う

ち
適
合
性

確
認
対

象
に
対

し
て
実

施
可
能
な

検
査
を

含
む
。
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2
.
2
.
3
 
工
事

完
了
時
の

検
査

 

全
て
の
工
事

が
完
了

し
た
と
き

，
表

7
に
示
す

検
査
を

実
施
す
る

。
 

表
7
 

工
事
完
了

時
の
検

査
＊
 

検
査
項
目

 
検
査

方
法
 

判
定
基
準

 

発
電
用

原
子

炉
の
出

力
運
転

時
に

お
け

る
発
電

用
原

子
炉
施

設
の
総

合
的

な
性

能
を
確

認
す

る
検
査

，
そ
の

他
工

事
の

完
了
を
確
認
す
る

た
め
に

必
要
な

検
査
 

工
事
の

完
了
を

確
認

す
る

た
め

に
，

発
電

用
原
子

炉
で

発
生

し

た
蒸
気

を
用
い

る
施

設
の

試
運

転
等

に
よ

り
，
当

該
各

系
統

の

機
能

又
は
性

能
の
最

終
的
な
確

認
を
行

う
。
 

発
電
用

原
子
炉

の
出

力
を

上
げ

た
状

態
に

お
け
る

確
認

項
目

と

し
て
，

プ
ラ
ン

ト
全

体
で

の
最

終
的

な
試

運
転
に

よ
り

発
電

用

原
子

炉
施
設

の
総
合

的
な
性
能

を
確
認

す
る
。

 

当
該

原
子

炉
施

設
の

供

用
を

開
始

す
る

に
あ

た

り
，

原
子

炉
施

設
の

安

全
性

を
確

保
す

る
た

め

に
必

要
な

範
囲

に
つ

い

て
，

設
工

認
の

と
お

り

で
あ

り
，

技
術

基
準

に

適
合

す
る

も
の

で
あ

る

こ
と

。
 

注
記
 
＊

：
基
本

設
計
方

針
の
う

ち
適
合
性

確
認
対

象
に
対

し
て
実

施
可
能
な

検
査
を

含
む
。

 

 

2
.
3
 
基
本

設
計
方

針
検
査

 

基
本

設
計
方

針
の
う

ち
「

構
造
，
強
度

又
は
漏

え
い
に

係
る
検
査

」
及
び
「
機

能
又
は

性
能
に

係
る
検
査
」
で
は
確

認
で
き

な
い
事
項

に
つ
い

て
，
表

8
に
示
す

検
査
を

実
施
す

る
。
 

表
8
 
基
本

設
計
方

針
検
査

 

検
査
項
目

 
検
査

方
法
 

判
定
基
準

 

基
本
設
計
方
針
検

査
 

基
本

設
計
方

針
の
う

ち
表

1
，
表

4
，
表

5
，

表
6
，
表

7
で

は

確
認
で

き
な
い

事
項

に
つ

い
て

，
基

本
設

計
方
針

に
従

い
工

事

が
実
施

さ
れ
た

こ
と

を
工

事
中

又
は

工
事

完
了
時

に
お

け
る

適

切
な

段
階
で

確
認
す

る
。
 

「
基

本
設

計
方

針
」

の

と
お

り
で
あ

る
こ
と

。
 

 

2
.
4
 
品
質

マ
ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
に
係
る

検
査
 

実
施

し
た
工

事
が
，「

設
計
及
び

工
事
に

係
る
品

質
マ
ネ

ジ
メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
」
に
記
載

し
た
プ

ロ
セ
ス

，「
1
.
工
事
の

手
順
」
並
び

に
「
2
.
使

用
前
事
業

者
検
査

の
方
法

」
の

と
お
り

行
わ
れ

て
い
る

こ
と
の
実

施
状
況

を
確
認

す
る
と
と
も
に
，
使

用
前
事
業

者
検
査

で
記
録

確
認
の

対
象
と

な
る
工
事

の
段
階

で
作
成

さ
れ
る

製
造
メ
ー

カ
等
の
記

録
の
信
頼

性
を
確

保
す
る

た
め
，

表
9
に
示

す
検
査

を
実
施

す
る
。
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表
9
 

品
質
マ
ネ

ジ
メ
ン

ト
シ
ス

テ
ム
に
係

る
検
査

 

検
査
項
目

 
検
査

方
法
 

判
定
基
準

 

品
質
マ

ネ
ジ

メ
ン
ト

シ
ス
テ

ム
に

係
る

検
査
 

工
事

が
設
工

認
の
「
工
事
の
方
法
」
及
び
「
設

計
及
び

工
事
に

係

る
品
質

マ
ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
」

に
示

す
プ
ロ

セ
ス

の
と

お

り
実
施

し
て
い

る
こ

と
を

品
質

記
録

や
聞

取
り
等

に
よ

り
確

認

す
る
。

こ
の
確

認
に

は
，

検
査

に
お

け
る

記
録
の

信
頼

性
確

認

と
し
て

，
基
と

な
る

記
録

採
取

の
管

理
方

法
の
確

認
や

そ
の

管

理
方

法
の
遵

守
状
況

の
確
認
を

含
む
。

 

設
工

認
で

示
す

「
設

計

及
び

工
事

に
係

る
品

質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ

ム
」

及
び

「
工

事
の

方

法
」

の
と

お
り

に
工

事

管
理

が
行

わ
れ

て
い

る

こ
と

。
 

 

3
.
 
工
事

上
の
留

意
事
項

 

3
.
1
 
設
置

又
は
変

更
の
工

事
に
係

る
工
事
上

の
留
意

事
項
 

発
電
用
原

子
炉
施

設
の
設
置

又
は

変
更

の
工

事
並

び
に

主
要
な

耐
圧

部
の
溶

接
部
に
お

け
る
工

事
の
実

施
に

あ
た

っ
て
は

，
発

電
用

原
子

炉

施
設
保
安

規
定
を

遵
守
す

る
と
と

も
に
，
従

事
者
及

び
公
衆
の

安
全

確
保
や
既

設
の
安

全
上
重
要
な
機
器
等

へ
の
悪

影
響
防

止
等
の
観

点
か
ら

，

以
下
に
留

意
し
工

事
を
進

め
る
。

な
お
，
工

事
の
手
順

と
使
用
前

事
業
者

検
査
と

の
関
係

に
つ
い
て

は
，
図

1
，
図

2
及
び

図
3
に

示
す
。

 

a
.
 
設
置

又
は
変

更
の
工

事
を
行

う
発
電
用

原
子
炉

施
設
の

機
器
等

に
つ
い
て

，
周
辺

資
機
材
，
他

の
発
電

用
原
子

炉
施
設

及
び
環
境

条
件
か

ら
の

悪
影
響

や
劣
化

等
を
受
け

な
い
よ

う
，
隔

離
，
作

業
環
境
維

持
，
異

物
侵
入
防
止
対
策
等

の
必
要

な
措
置
を

講
じ
る

。
 

b
.
 
工
事

に
あ
た

っ
て
は
，
既
設

の
安
全
上

重
要
な
機

器
等
へ
悪

影
響
を

与
え
な

い
よ
う
，
現
場
状

況
，
作
業
環

境
及
び

作
業
条
件

を
把

握
し
，

作
業

に
潜
在

す
る
危

険
性
又
は

有
害
性

や
工
事

用
資
機

材
か
ら
想

定
さ
れ

る
影
響
を
確
認
す
る

と
と
も

に
，
隔
離
，
火
災
防
護
，
溢
水
防

護
，

異
物

侵
入
防

止
対
策

，
作
業
管

理
等
の

必
要
な

措
置
を

講
じ
る
。

 

c
.
 
設
置

又
は
変

更
の
工

事
を
行

う
発
電
用

原
子
炉

施
設
の

機
器
等

に
つ
い
て

，
必
要

に
応
じ

て
，
供
用
後

の
施
設

管
理
の

た
め
の
重

要
な
デ

ー
タ

を
採
取

す
る
。

 

d
.
 
プ
ラ

ン
ト
の

状
況
に

応
じ
て

，
検
査
・

試
験
，

試
運
転

等
の
各

段
階
に
お

け
る
工

程
を
管

理
す
る
。

 

e
.
 
設
置

又
は
変

更
の
工

事
を
行

う
発
電
用

原
子
炉

施
設
の

機
器
等

に
つ
い
て

，
供

用
開
始

後
に
必

要
な
機

能
性
能

を
発
揮

で
き
る
よ

う
製
造

か
ら

供
用
開

始
ま
で

の
間
，
管

理
す
る

。
 

f
.
 
放
射

性
廃
棄

物
の
発

生
量
低

減
に
努
め

る
と
と

も
に
，

そ
の
種

類
に
応
じ

て
保
管

及
び
処

理
を
行
う
。
 

g
.
 
現
場

状
況
，
作
業

環
境
及

び
作
業

条
件
を

把
握
し
，
放
射
線

業
務
従

事
者
に

対
し
て

防
護
具
の

着
用
や

作
業
時

間
管
理

等
適
切
な

被
ば
く

低
減

措
置
と

，
被
ば

く
線
量

管
理
を
行

う
。
ま
た
，
公
衆

の
放
射

線
防
護
の
た
め
，
気
体

及
び
液

体
廃
棄
物

の
放
出
管
理
に
つ
い

て
は
，
周

辺
管

理
区
域

外
の
空

気
中
・
水
中

の
放
射
性

物
質
濃
度

が
「

核
原
料

物
質
又
は

核
燃
料

物
質
の

精
錬
の

事
業
に
関

す
る
規

則
等
の

規
定
に
基

づ
く

線
量
限

度
等
を

定
め
る
告

示
」
に

定
め
る

値
を
超

え
な
い
よ

う
に
す

る
と
と
も
に
，
放
出

管
理
目

標
値
を
超

え
な
い

よ
う
に

努
め
る

。
 

h
.
 
修
理

の
方
法

は
，
基

本
的
に

「
図

1
 
工
事

の
手
順

と
使
用

前
事
業

者
検
査

の
フ
ロ

ー
（
燃
料

体
を
除

く
。）
」

の
手
順

に
よ
り
行

う
こ
と

と
し

，
機

器
等
の

全
部
又

は
一
部

に
つ
い
て

，
撤
去
，
切
断
，
切

削
又
は

取
外
し

を
行
い
，
据

付
，
溶
接
又

は
取
付

け
，
若
し
く

は
同
等
の

方
法

に
よ
り

，
同
等

仕
様
又

は
性
能
・
強
度
が
改
善
さ

れ
た
も

の
に
取
替

を
行
う

等
，
機
器
等
の

機
能
維
持

又
は
回

復
を
行

う
。
ま
た
，
機

器
等

の
一
部

撤
去
，
一
部

撤
去
の

既
設
端
部

に
つ
い
て

閉
止
板
の

取
付
け

，
熱

交
換
器

又
は
冷

却
器
の

伝
熱
管
へ

の
閉
止

栓
取
付

け
又
は
同

等
の

方
法
に

よ
り
適

切
な
処
置

を
実
施

す
る
。

 

i
.
 
特
別

な
工
法

を
採
用

す
る
場

合
の
施
工

方
法
は

，
技

術
基
準
に

適
合
す
る

よ
う
，
安
全

性
及
び

信
頼
性

に
つ
い

て
必
要

に
応
じ
検

証
等
に

よ
り

十
分
確

認
さ
れ

た
方
法
に

よ
り
実

施
す
る

。
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3
.
2
 
燃
料

体
の
加

工
に
係

る
工
事

上
の
留
意

事
項
 

燃
料
体
の

加
工
に

係
る
工

事
の
実

施
に
あ
た

っ
て
は

，
以
下

に
留
意
し
工
事
を
進

め
る
。

 

a
.
 
工
事

対
象
設

備
に
つ

い
て
，
周
辺
資
機
材

，
他
の

加
工
施

設
及
び
環

境
条
件

か
ら
波

及
的
影
響

を
受
け
な
い
よ
う

，
隔
離
等

の
必
要

な
措

置
を

講
じ
る

。
 

b
.
 
工
事

を
行
う

こ
と
に

よ
り
，
他
の

供
用
中

の
加
工
施
設
が
有
す

る
安
全
機

能
に
影

響
を
与

え
な
い

よ
う
，
隔
離

等
の
必
要

な
措
置

を
講
じ

る
。

 

c
.
 
工
事

対
象
設

備
に
つ

い
て
，

必
要
に
応

じ
て
，

供
用
後

の
施
設

管
理
の
た

め
の
重

要
な
デ

ー
タ
を
採
取
す
る
。

 

d
.
 
加
工

施
設
の

状
況
に

応
じ
て

，
検
査
・

試
験
等

の
各
段

階
に
お

け
る
工
程

を
管
理

す
る
。

 

e
.
 
工
事

対
象
設

備
に
つ

い
て
，

供
用
開
始

後
に
必

要
な
機

能
性
能

を
発
揮
で

き
る
よ

う
維
持

す
る
。
 

f
.
 
放
射

性
廃
棄

物
の
発

生
量
低

減
に
努
め

る
と
と

も
に
，

そ
の
種

類
に
応
じ

て
保
管

及
び
処

理
を
行
う
。
 

g
.
 
放
射

線
業
務

従
事
者

に
対
す

る
適
切
な

被
ば
く

低
減
措

置
と
，

被
ば
く
線

量
管
理

を
行
う

。
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（
製

作
工

場
で

機
能

，
性

能
検

査
を

実
施

し
な

い
場

＊
1
：

材
料

入
手

，
加

工
及

び
組

立
て

等
は

必
要

な

場
合

の
み

実
施

す
る

。
主

要
な

耐
圧

部
の

溶

接
部

に
係

る
溶

接
施

工
は

，
図

2
の

工
事

フ

ロ
ー

に
従

い
実

施
す

る
。
 

＊
2
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査

は
，
工

事
の

数
，
工

事
期

間
を

考
慮
し

て
適

切

な
時

期
と

頻
度

で
実

施
す

る
。

 

＊
3
：

取
外

し
は

，
発

電
所

で
機

器
等

を
取

外
し

て

製
作

工
場

で
加

工
等

を
実

施
す

る
場

合
が

あ

り
，

そ
の

場
合

は
発

電
所

で
機

器
等

を
取

外

し
た

後
，

製
作

工
場

の
工

事
の

手
順

か
ら

実

施
す

る
。

 

注
：
立

会
，
抜

取
り

立
会

，
記

録
確

認
の

い
ず

れ

か
で

実
施

す
る

か
は

，
重
要

度
に

応
じ

て
個

別

の
使

用
前

事
業

者
検

査
要

領
書

で
定

め
る

。
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
,
3
 

図
1
 

工
事

の
手

順
と

使
用

前
事

業
者

検
査

の
フ

ロ
ー

（
燃

料
体

を
除

く
。

）
 

東
海

第
二

発
電

所
 

製
作

工
場
 

（
製

作
工

場
で

機
能

，
性

能
検

査
を

実
施

す
る

場
合

）
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立

て
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立

て
 

取
外

し
，

組
立

て
，

据
付

，
取

替
若

し
く

は
修

理
又

は
撤

去
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

発
電

用
原

子
炉

施
設
 

使
 

使
 

使
 

使
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

使
 

【
凡

例
】
 

 
 
：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査

以
外

の
使

用
前

事
業

者
検

査
の

検
査

項
目

 

（
適

切
な

時
期

に
以

下
の

う
ち

必
要

な
検

査

を
実

施
）
 

ａ
．

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

・
材

料
検

査
 

・
寸

法
検

査
 

・
耐

圧
検

査
 

・
漏

え
い

検
査
 

・
外

観
検

査
 

・
据

付
検

査
 

・
状

態
確

認
検

査
 

・
原

子
炉

格
納

施
設

が
直

接
設

置
さ

れ
る

基
盤

の
状

態
を

確
認

す
る

検
査

 

・
建

物
・
構

築
物

の
構

造
を

確
認

す
る

検
査

 

ｂ
．

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

・
状

態
確

認
検

査
 

・
特

性
検

査
 

・
機

能
検

査
 

・
性

能
検

査
 

ｃ
．

基
本

設
計

方
針

検
査
 

 
 
：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査
 

Q
 

＊
1
 

＊
1
 

材
料

入
手
 

加
工
 

Q
 ＊

2
 

基
本

設
計

方
針

検
査
 

使
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 （
１

）
溶

接
施

工
法
 

        （
２

）
溶

接
士
 

図
2
 

主
要

な
耐

圧
部

の
溶

接
部

に
係

る
工

事
の

手
順

と
使

用
前

事
業

者
検

査
フ

ロ
ー
 

主
要

な
耐

圧
部

の
溶

接
部

に
係

る
使

用
前

事
業

者
検

査
（

あ
ら

か
じ

め
確
認

す
べ

き
事

項
）
 

材
料

受
入
 

溶
接

作
業
 

ケ
ガ

キ
／

刻
印
 

曲
げ

加
工

／
開

先
加

工
 

開
先

合
せ
 

組
立
 

溶
接

後
熱

処
理
 

引
渡

し
 

◇
：

適
切

な
時

期
に

設
定

す
る
 

材
料

検
査
 

非
破

壊
検

査
 

開
先

検
査
 

溶
接

作
業

検
査
 

熱
処

理
検

査
 

耐
圧

検
査
 

機
械

検
査
 

溶
接

施
工

法
，
 

溶
接

士
の

確
認
 

＊
2
 

主
要

な
耐

圧
部

の
溶

接
部

に
係

る
使

用
前

事
業

者
検

査
 

（
主

要
な

耐
圧

部
の

溶
接

部
に

対
し

て
確

認
す

べ
き

事
項

）
 

＊
1：

熱
処

理
検

査
，
機

械
検

査
等

は
必

要
な

場
合

の
み

実
施

す
る

。
 

 ＊
2
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査
は

，
工

事
の

数
，

工
事

期
間

を
考

慮
し

て
適

切
な

時
期

と
頻

度
で

実
施

す
る

。
 

 注
：
立

会
，
抜

取
り

立
会

，
記

録
確

認
の

い
ず

れ
か

で
実

施
す

る
か

は
，

重
要

度
に

応
じ

て
個

別
の

使
用

前
事

業
者

検
査

要
領

書
で

定
め

る
。

 

【
凡

例
】
 

 
 

：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査
 

Q
 

適
合

確
認
 

材
料

確
認
 

溶
接

後
熱

処
理

確
認
 

開
先

確
認
 

溶
接

作
業

中
確

認
 

外
観

確
認
 

判
定
 

断
面

検
査

確
認
 

溶
接

施
工

法
の

内
容

確
認
 

浸
透

探
傷

試
験

確
認
 

機
械

試
験

確
認
 

材
料

確
認
 

開
先

確
認
 

溶
接

作
業

中
確

認
 

外
観

確
認
 

判
定
 

断
面

検
査

確
認
 

溶
接

士
の

試
験

内
容

の
確

認
 

浸
透

探
傷

試
験

確
認
 

機
械

試
験

確
認
 

  
溶

接
施

工
（

製
作

部
門

）
 

Q
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

＊
1
 

材
料

受
入
 

ケ
ガ

キ
／

刻
印
 

曲
げ

加
工

／
開

先
加

開
先

合
せ
 

溶
接

作
業
 

溶
接

後
熱

処
理
 

組
立
 

引
渡

し
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0
1
-
1
5 

 

回
収
資
料
 

東
電
 
柏

崎
 

原
電

 
東

海
第
二

 
備
考

 

   

 

 

 

＊
1
：

下
記

の
加

工
の

工
程

ご
と

に
構

造
，

強
度

又
は

漏
え

い
に

係
る

検
査

を
実

施
す

る
。
 

①
燃

料
材

，
燃

料
被

覆
材

そ
の

他
の

部
品

に
つ

い
て

は
，
組

成
，
構

造
又

は
強

度
に

係
る

試
験

を
す

る
こ

と
が

で
き

る
状

態
に

な
っ

た
時
 

②
燃

料
要

素
の

加
工

が
完

了
し

た
時

 
③

加
工

が
完

了
し

た
時

 
＊

2
：

燃
料

体
を

発
電

用
原

子
炉

に
受

け
入

れ
た

後
は

，
原

子
炉

本
体

と
し

て
機

能
又

は
性

能
に

係
る

検
査

を
実

施
す

る
。

 
＊

3
：

品
質

マ
ネ

ジ
メ

ン
ト

シ
ス

テ
ム

に
係

る
検

査
は

，
工

事
の

数
，
工

事
期

間
を

考
慮

し
て

適
切

な
時

期
と

頻
度

で
実

施
す

る
。

 
注
：
立

会
，
抜

取
り

立
会

，
記

録
確

認
の

い
ず

れ
か

で
実

施
す

る
か

は
，
重

要
度
に

応
じ

て
個

別
の

使
用

前
事

業
者

検
査

要
領

書
で

定
め

る
。

 

図
3
 

工
事

の
手

順
と

使
用

前
事

業
者

検
査

の
フ

ロ
ー

（
燃

料
体

）
 

東
海

第
二

発
電

所
 

製
作

工
場
 

＊
1
 

材
料

入
手
 

加
工
 

組
立

て
 

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

燃
料

体
 

発
電

用
原

子
炉

施
設
 

使
 

使
 

【
凡

例
】
 

 
 
：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査

以
外

の
使

用
前

事
業

者
検

査
の

検
査

項
目

 
（

適
切

な
時

期
に

以
下

の
う

ち
必

要
な

検
査

を
実

施
）
 

ａ
．

構
造

，
強

度
又

は
漏

え
い

に
係

る
検

査
 

・
材

料
検

査
 

・
寸

法
検

査
 

・
外

観
検

査
 

・
表

面
汚

染
密

度
検

査
 

・
溶

接
部

の
非

破
壊

検
査
 

・
漏

え
い

検
査

 
・

質
量

検
査

 
 

 
：
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
に

係
る

検
査
 

Q
 

Q
 ＊

3
 

機
能

又
は

性
能

に
係

る
検

査
 

＊
2
 

使
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(余白)



 
1 

東
海

第
⼆

発
電

所
 

設
⼯

認
本

⽂
「

Ⅲ
 

Ⅱ
. 

設
計

及
び

⼯
事

に
係

る
品

質
マ

ネ
ジ

メ
ン

ト
シ

ス
テ

ム
」

の
他

社
と

の
⽐

較
表

 
原

電
（

東
海

第
⼆

）
 

関
 

（
 

浜
１

号
）

 
備

考
 

Ⅲ
－
Ⅱ
.
 
設
計
及
び
工
事
に
係
る
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
 

 1
. 

設
計
及
び
工
事
に
係
る
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
 

当
社
は
，
原
子
力
発
電
所
の
安
全
を
達
成
・
維
持
・
向
上
さ
せ
る
た
め
，
健
全
な
安
全
文
化
を
育
成
し
維
持
す
る
た
め
の
活

動
を
行
う
仕
組
み
を
含
め
た
原
子
炉
施
設
の
設
計
，
工
事
及
び
検
査
段
階
か
ら
運
転
段
階
に
係
る
保
安
活
動
を
確
実
に
実
施
す

る
た
め
の
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
を
確
立
し
，
「
東
海
第
二
発
電
所
原
子
炉
施
設
保
安
規
定
」
（
以
下
「
保
安
規
定
」
と

い
う
。
）
の
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
（
以
下
「
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
」
と
い
う
。
）
に
定

め
て
い
る
。
 

「
設
計
及
び
工
事
に
係
る
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
」
（
以
下
「
設
工
認
品
質
管
理
計
画
」
と
い
う
。
）
は
保
安
規
定
品

質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
基
づ
き
，
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
具
体
的
な
品
質
管
理
の
方
法
，
組
織
等
の
計
画

さ
れ
た
事
項
を
示
し
た
も
の
で
あ
る
。
 

 

2
. 

適
用
範
囲
・
定
義
 

2
.1
 
適
用
範
囲
 

設
工
認
品
質
管
理
計
画
は
，
東
海
第
二
発
電
所
原
子
炉
施
設
の
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
保
安
活
動
に
適
用
す
る
。
 

2
.2
 
定
義
 

設
工
認
品
質
管
理
計
画
に
お
け
る
用
語
の
定
義
は
，
以
下
を
除
き
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
従
う
。
 

(
1)
 
実
用
炉
規
則
 

実
用
発
電
用
原
子
炉
の
設
置
，
運
転
等
に
関
す
る
規
則
（
昭
和

53
年

12
月

28
日
通
商
産
業
省
令
第

7
7
号
）
を
い

う
。
 

(
2)
 
技
術
基
準
規
則
 

実
用
発
電
用
原
子
炉
及
び
そ
の
附
属
施
設
の
技
術
基
準
に
関
す
る
規
則
（
平
成

2
5
年

6
月

2
8
日
原
子
力
規
制
委
員

会
規
則
第

6
号
）
を
い
う
。
 

(
3)
 
実
用
炉
規
則
別
表
第
二
対
象
設
備
 

実
用
発
電
用
原
子
炉
の
設
置
，
運
転
等
に
関
す
る
規
則
（
昭
和

53
年

12
月

28
日
通
商
産
業
省
令
第

77
号
）
の
別
表

第
二
「
設
備
別
記
載
事
項
」
に
示
さ
れ
た
設
備
を
い
う
。
 

(
4)
 
適
合
性
確
認
対
象
設
備
 

設
計
及
び
工
事
の
計
画
（
以
下
「
設
工
認
」
と
い
う
。）

に
基
づ
き
，
技
術
基
準
規
則
等
へ
の
適
合
性
を
確
保
す
る
た

め
に
必
要
と
な
る
設
備
を
い
う
。
 

 

3
. 

設
工
認
に
お
け
る
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
品
質
管
理
の
方
法
等
 

設
工
認
に
お
け
る
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
品
質
管
理
は
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
基
づ
き

以
下
の
と
お
り
実
施
す
る
。
 

 

3
.1
 
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
組
織
（
組
織
内
外
の
相
互
関
係
及
び
情
報
伝
達
含
む
。）

 

設
計
，
工
事
及
び
検
査
は
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
示
す
役
割
分
担
の
も
と
，
本
店
組
織

及
び
発
電
所
組
織
で
構
成
す
る
体
制
で
実
施
す
る
。
 

設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
組
織
は
，
担
当
す
る
設
備
に
関
す
る
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
つ
い
て
責
任
と
権
限

を
持
つ
。
 

 

3
.2
 
設
工
認
に
お
け
る
設
計
，
工
事
及
び
検
査
の
各
段
階
と
そ
の
審
査
 

3
.2
.
1 

設
計
及
び
工
事
の
グ
レ
ー
ド
分
け
の
適
用
 

設
工
認
に
お
け
る
グ
レ
ー
ド
分
け
は
，
原
子
炉
施
設
の
安
全
上
の
重
要
性
に
応
じ
て
表

3-
1
に
示
す
重
要
度
分
類
「
Ａ
」
，

「
Ｂ
」
及
び
「
Ｃ
」
の

3
区
分
と
し
，
こ
れ
に
基
づ
き
品
質
保
証
活
動
を
実
施
す
る
。
 

ま
た
，
重
大
事
故
等
対
処
設
備
（
以
下
「
Ｓ
Ａ
設
備
」
と
い
う
。
）
の
重
要
度
分
類
に
つ
い
て
は
，
一
律
「
Ａ
」
と
す
る
。
 

た
だ
し
，
Ｓ
Ａ
設
備
の
中
で
も
原
子
力
特
有
の
技
術
仕
様
を
要
求
し
な
い
一
般
産
業
用
工
業
品
は
，
重
要
度
分
類
「
Ｃ
」
と

し
，
当
社
に
お
い
て
実
施
す
る
検
査
に
よ
り
，
Ｓ
Ａ
設
備
と
し
て
の
品
質
を
確
保
す
る
。
 

 

         東
海
第
二
は
「
検
査
」
を
記
載
 

  内
容
に
差
異
な
し
 

                 内
容
に
差
異
な
し
 

    内
容
に
差
異
な
し
 

      発
電
所
の
相
違
に
よ
る
グ
レ
ー
ド
分
け
方
法
の
相
違
 

         

回
収

 
補

足
-
3関

連
資
料

②
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2 

原
電

（
東

海
第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 

 
 3
.2
.
2 

設
計
，
工
事
及
び
検
査
の
各
段
階
と
そ
の
審
査
 

設
工
認
に
お
け
る
設
計
，
工
事
及
び
検
査
の
流
れ
を
図

3-
1
に
示
す
と
と
も
に
，
設
計
，
工
事
及
び
検
査
の
各
段
階
と
保
安

規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
と
の
関
係
を
表

3-
2
に
示
す
。
 

   

                                               内
容
に
差
異
な
し
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3 

原
電

（
東

海
第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 
 実
用
炉
規
則
別
表
第
二
対
象
設
備
の
う
ち
，
設
工
認
申
請
（
届
出
）
が
不
要
な
工
事
等
を
行
う
場
合
は
，
設
工
認
品
質
管
理

計
画
の
う
ち
，
必
要
な
事
項
を
適
用
し
て
設
計
，
工
事
及
び
検
査
を
実
施
し
，
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の

と
お
り
で
あ
る
こ
と
，
技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
又
は
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
並
び
に
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
表

3-
2
に
示
す
「
保

安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
の
対
応
項
目
」
ご
と
の
ア
ウ
ト
プ
ッ
ト
に
対
す
る
審
査
（
以
下
「
レ
ビ
ュ
ー
」
と

い
う
。）

を
実
施
す
る
と
と
も
に
，
記
録
を
管
理
す
る
。
 

設
計
の
各
段
階
に
お
け
る
レ
ビ
ュ
ー
に
つ
い
て
は
，
本
店
組
織
及
び
発
電
所
組
織
で
当
該
設
備
の
設
計
に
関
す
る
専
門
家
を

含
め
て
実
施
す
る
。
 

 設
工
認
の
う
ち
，
主
要
な
耐
圧
部
の
溶
接
部
に
対
す
る
必
要
な
検
査
は
，「

3
.3
 
設
計
に
係
る
品
質
管
理
の
方
法
」，
「
3.
4 

工

事
に
係
る
品
質
管
理
の
方
法
」，
「
3.
5 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
方
法
」
及
び
「
3
.6
 
設
工
認
に
お
け
る
調
達
管
理
の
方
法
」
に

示
す
管
理
（
表

3-
2
に
お
け
る
「
3.
3
.3
(1
)
基
本
設
計
方
針
の
作
成
（
設
計

1）
」
～
「
3.
6 
設
工
認
に
お
け
る
調
達
管
理
の
方

法
」）

の
う
ち
，
必
要
な
事
項
を
適
用
し
て
設
計
，
工
事
及
び
検
査
を
実
施
し
，
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の

と
お
り
で
あ
る
こ
と
，
技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
。
 

 

    内
容
に
差
異
な
し
 
 

※
組
織
／
箇
所
の
表
現
の
相
違
に
つ
い
て
は
以
下
同
じ
 

          内
容
に
差
異
な
し
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4 

原
電

（
東

海
第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 

 
 3
.3
 
設
計
に
係
る
品
質
管
理
の
方
法

 
3
.3
.
1 

適
合
性
確
認
対
象
設
備
に
対
す
る
要
求
事
項
の
明
確
化
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
設
工
認
に
お
け
る
技
術
基
準
規
則
等
へ
の
適
合
性
を
確
保
す
る
た
め
に
必
要
な
要
求
事
項

を
明
確
に
す
る
。
 

 

3
.3
.
2 

各
条
文
の
対
応
に
必
要
な
適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
選
定
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
設
工
認
に
関
連
す
る
工
事
に
お
い
て
，
追
加
・
変
更
と
な
る
適
合
性
確
認
対
象
設
備
（
運

用
を
含
む
。
）
に
対
す
る
技
術
基
準
規
則
等
へ
の
適
合
性
を
確
保
す
る
た
め
に
，
実
際
に
使
用
す
る
際
の
系
統
・
構
成
で
必
要
と

な
る
設
備
・
運
用
を
含
め
て
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
と
し
て
抽
出
す
る
。
 

 3
.3
.
3 

設
工
認
に
お
け
る
設
計
及
び
設
計
の
ア
ウ
ト
プ
ッ
ト
に
対
す
る
検
証
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
技
術
基
準
規
則
等
へ
の
適
合
性
を
確
保
す
る
た
め
の
設
計
を
以

下
の
と
お
り
実
施
す
る
。
 

(
1)
 
基
本
設
計
方
針
の
作
成
（
設
計
１
）
 

「
設
計

1」
と
し
て
，
技
術
基
準
規
則
等
の
適
合
性
確
認
対
象
設
備
に
必
要
な
要
求
事
項
を
も
と
に
，
必
要
な
設
計
を

漏
れ
な
く
実
施
す
る
た
め
の
基
本
設
計
方
針
を
明
確
化
す
る
。
 

(
2)
 
適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
各
条
文
へ
の
適
合
性
を
確
保
す
る
た
め
の
設
計
（
設
計

2）
 

「
設
計

2
」
と
し
て
，「

設
計

1」
で
明
確
に
し
た
基
本
設
計
方
針
を
用
い
て
適
合
性
確
認
対
象
設
備
に
必
要
な
詳
細
設

計
を
実
施
す
る
。
 

な
お
，
詳
細
設
計
の
品
質
を
確
保
す
る
上
で
重
要
な
活
動
と
な
る
「
調
達
に
よ
る
解
析
」
及
び
「
手
計
算
に
よ
る
自
社

解
析
」
に
つ
い
て
，
個
別
に
管
理
事
項
を
計
画
し
信
頼
性
を
確
保
す
る
。
 

(
3)
 
設
計
の
ア
ウ
ト
プ
ッ
ト
に
対
す
る
検
証
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，「

設
計

1」
及
び
「
設
計

2
」
の
結
果
に
つ
い
て
，
当
該
業
務
に
直
接
関
与
し
て
い
な

い
者
に
検
証
を
実
施
さ
せ
る
。
 

 3
.3
.
4 

設
計
に
お
け
る
変
更
 

設
計
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
設
計
の
変
更
が
必
要
と
な
っ
た
場
合
，
各
設
計
結
果
の
う
ち
，
影
響
を
受
け
る
も
の
に
つ

い
て
必
要
な
設
計
を
実
施
し
，
設
計
結
果
を
必
要
に
応
じ
修
正
す
る
。
 

 3
.4
 
工
事
に
係
る
品
質
管
理
の
方
法
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
工
事
段
階
に
お
い
て
，
設
工
認
に
基
づ
く
具
体
的
な
設
備
の
設
計
（
設
計

3）
，
そ
の
結
果

を
反
映
し
た
設
備
を
導
入
す
る
た
め
に
必
要
な
工
事
を
以
下
の
と
お
り
実
施
す
る
。
 

ま
た
，
こ
れ
ら
の
活
動
を
調
達
す
る
場
合
は
，「

3.
6
 
設
工
認
に
お
け
る
調
達
管
理
の
方
法
」
を
適
用
し
て
実
施
す
る
。
 

  

内
容
に
差
異
な
し
 

                  内
容
に
差
異
な
し
 
 

    内
容
に
差
異
な
し
 

    内
容
に
差
異
な
し
 

              内
容
に
差
異
な
し
 

   内
容
に
差
異
な
し
 

     

補3-35



 
5 

原
電

（
東

海
第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 
 3
.4
.
1 

設
工
認
に
基
づ
く
具
体
的
な
設
備
の
設
計
の
実
施
（
設
計

3
）
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
工
事
段
階
に
お
い
て
，
以
下
の
い
ず
れ
か
に
よ
り
，
設
工
認
に
基
づ
く
製
品
実
現
の
た
め

の
具
体
的
な
設
備
の
設
計
（
設
計

3）
を
実
施
す
る
。
 

・
自
社
で
設
計
す
る
場
合
 

・「
設
計

3
」
を
本
店
組
織
の
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
調
達
し
，
発
電
所
組
織
の
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
調
達

管
理
と
し
て
「
設
計

3
」
を
管
理
す
る
場
合
 

・
「
設
計

3
」
を
発
電
所
組
織
の
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
調
達
し
，
か
つ
，
調
達
管
理
と
し
て
「
設
計

3
」
を
管
理
す

る
場
合
 

・
「
設
計

3
」
を
本
店
組
織
の
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
調
達
し
，
か
つ
，
調
達
管
理
と
し
て
「
設
計

3」
を
管
理
す
る

場
合
 

 3
.4
.
2 

具
体
的
な
設
備
の
設
計
に
基
づ
く
工
事
の
実
施
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
設
工
認
に
基
づ
く
設
備
を
設
置
す
る
た
め
の
工
事
を
，「

工
事
の
方
法
」
に
記
載
さ
れ
た
工

事
の
手
順
並
び
に
「
3.
6
 
設
工
認
に
お
け
る
調
達
管
理
の
方
法
」
に
従
い
実
施
す
る
。
 

 3
.5
 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
方
法
 

使
用
前
事
業
者
検
査
は
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
が
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の
と
お
り
で
あ
る
こ
と
，

技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
た
め
，
保
安
規
定
に
基
づ
く
使
用
前
事
業
者
検
査
を
計
画
し
，
工
事
を

主
管
す
る
組
織
か
ら
の
独
立
性
を
確
保
し
た
検
査
体
制
の
も
と
実
施
す
る
。
 

 3
.5
.
1 

使
用
前
事
業
者
検
査
で
の
確
認
事
項
 

使
用
前
事
業
者
検
査
は
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
が
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の
と
お
り
で
あ
る
こ
と
，

技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
た
め
に
以
下
の
項
目
に
つ
い
て
検
査
を
実
施
す
る
。
 

①
実
設
備
の
仕
様
の
適
合
性
確
認
 

②
実
施
し
た
工
事
が
，「

3
.4
.1

設
工
認
に
基
づ
く
具
体
的
な
設
備
の
設
計
の
実
施
（
設
計

3
）
」
及
び
「
3.
4.
2
 
具
体
的
な

設
備
の
設
計
に
基
づ
く
工
事
の
実
施
」
に
記
載
し
た
プ
ロ
セ
ス
並
び
に
「
工
事
の
方
法
」
の
と
お
り
行
わ
れ
て
い
る
こ
と
。 

こ
れ
ら
の
項
目
の
う
ち
，
①
を
表

3-
3
に
示
す
検
査
と
し
て
，
②
を
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
に
係
る
検
査
（
以
下
「
Ｑ

Ａ
検
査
」
と
い
う
。
）
と
し
て
実
施
す
る
。
 

②
に
つ
い
て
は
，
工
事
全
般
に
対
し
て
実
施
す
る
も
の
で
あ
る
が
，
工
事
を
主
管
す
る
組
織
が
「
3
.5
.
4
 
主
要
な
耐
圧
部
の

溶
接
部
に
係
る
使
用
前
事
業
者
検
査
の
管
理
」
を
実
施
す
る
場
合
は
，
工
事
を
主
管
す
る
組
織
が
実
施
す
る
溶
接
に
関
す
る
プ

ロ
セ
ス
管
理
が
適
切
に
行
わ
れ
て
い
る
こ
と
の
確
認
を
Ｑ
Ａ
検
査
に
追
加
す
る
。
 

ま
た
，
Ｑ
Ａ
検
査
で
は
上
記
②
に
加
え
，
上
記
①
の
う
ち
工
事
を
主
管
す
る
組
織
が
実
施
す
る
検
査
記
録
の
信
頼
性
の
確
認
を

行
い
，
設
工
認
に
基
づ
く
工
事
の
信
頼
性
を
確
保
す
る
。
 

 3
.5
.
2 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
計
画
 

検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
が
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の
と
お
り
で
あ
る
こ

と
，
技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
た
め
，
使
用
前
事
業
者
検
査
を
計
画
す
る
。
 

使
用
前
事
業
者
検
査
は
，
「
工
事
の
方
法
」
に
記
載
さ
れ
た
使
用
前
事
業
者
検
査
の
項
目
及
び
方
法
並
び
に
表

3-
3
に
定
め
る

要
求
種
別
ご
と
に
確
認
項
目
，
確
認
視
点
及
び
主
な
検
査
項
目
を
も
と
に
計
画
を
策
定
す
る
。
 

適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
う
ち
，
技
術
基
準
規
則
上
の
措
置
（
運
用
）
に
必
要
な
設
備
に
つ
い
て
も
使
用
前
事
業
者
検
査
を
計

画
す
る
。
 

個
々

に
実
施
す
る
使
用
前
事
業
者
検
査
に
加
え
て
プ
ラ
ン
ト

運
転
に

影
響
を

及
ぼ
し

て
い
な
い
こ
と
を
総
合
的
に
確
認
す
る

た
め
，
定
格
熱
出
力
一
定
運
転
時
の
主
要
パ
ラ
メ
ー
タ
を
確
認
す
る
こ
と
に
よ
る
使
用
前
事
業
者
検
査
（
負
荷
検
査
）
の
計
画

を
必
要
に
応
じ
て
策
定
す
る
。
 

ま
た
，
使
用
前
事
業
者
検
査
の
実
施
に
先
立
ち
，
設
計
結
果
に
関
す
る
具
体
的
な
検
査
概
要
及
び
判
定
基
準
を
使
用
前
事
業
者

検
査
の
方
法
と
し
て
明
確
に
す
る
。
 

 3
.5
.
3 

検
査
計
画
の
管
理
 

検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
使
用
前
事
業
者
検
査
を
適
切
な
段
階
で
実
施
す
る
た
め
，
関
係
組
織
と
調
整
の
上
，
検
査
計

画
を
作
成
す
る
。
 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
実
施
時
期
及
び
使
用
前
事
業
者
検
査
が
確
実
に
行
わ
れ
る
こ
と
を
適
切
に
管
理
す
る
。
 

  

 内
容
に
差
異
な
し
 

          内
容
に
差
異
な
し
 

   内
容
に
差
異
な
し
 

    内
容
に
大
き
な
差
異
な
し
 

       表
現
の
相
違
 

  東
海
第
二
は
「
工
事
」
の
信
頼
性
を
確
保
す
る
と
し
た
 

（
九
州
も
「
工
事
」
と
し
て
い
る
）
 

内
容
に
差
異
な
し
 

              発
電
所
の
相
違
に
よ
る
役
割
分
担
の
相
違
 

（
東
海
第
二
で
は
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
検
査
計
画
を
作
成

し
て
い
る
）
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 3
.5
.
4 

主
要
な
耐
圧
部
の
溶
接
部
に
係
る
使
用
前
事
業
者
検
査
の
管
理
 

検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
溶
接
が
特
殊
工
程
で
あ
る
こ
と
を
踏
ま
え
，
工
程
管
理
等
の
計
画
を
策
定
し
，
溶
接
施
工
工

場
に
お
け
る
プ
ロ
セ
ス
の
適
切
性
の
確
認
及
び
監
視
を
行
う
。
 

ま
た
，
溶
接
継
手
に
対
す
る
要
求
事
項
は
，
溶
接
部
詳
細
一
覧
表
（
溶
接
方
法
，
溶
接
材
料
，
溶
接
施
工
法
，
熱
処
理
条
件
，

検
査
項
目
等
）
に
よ
り
管
理
し
，
こ
れ
に
係
る
関
連
図
書
を
含
め
，
業
務
の
実
施
に
当
た
っ
て
必
要
な
図
書
を
管
理
す
る
。
 

  3
.5
.
5 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
実
施
 

使
用
前
事
業
者
検
査
は
，
検
査
要
領
書
の
作
成
，
体
制
の
確
立
を
行
い
実
施
す
る
。
 

(
1)
 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
独
立
性
確
保
 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
独
立
性
は
，
組
織
的
独
立
を
確
保
し
て
実
施
す
る
。
 

(
2)
 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
体
制
 

使
用
前
事
業
者
検
査
の
体
制
は
，
検
査
要
領
書
で
明
確
に
す
る
。
 

(
3)
 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
検
査
要
領
書
の
作
成
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
適
合
性
確
認
対
象
設
備
が
設
工
認
に
記
載
さ
れ
た
仕
様
及
び
プ
ロ
セ
ス
の
と
お
り

で
あ
る
こ
と
，
技
術
基
準
規
則
等
に
適
合
し
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
た
め
「
3
.5
.
2 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
計
画
」

で
決
定
し
た
確
認
方
法
を
も
と
に
，
使
用
前
事
業
者
検
査
を
実
施
す
る
た
め
の
検
査
要
領
書
を
作
成
し
，
検
査
を
主
管

す
る
組
織
の
長
が
承
認
す
る
。
 

実
施
す
る
検
査
が
代
替
検
査
と
な
る
場
合
は
，
代
替
に
よ
る
使
用
前
事
業
者
検
査
の
方
法
を
決
定
す
る
。
 

(
4)
 
使
用
前
事
業
者
検
査
の
実
施
 

検
査
実
施
責
任
者
は
，
検
査
要
領
書
に
基
づ
き
，
確
立
さ
れ
た
検
査
体
制
の
も
と
で
，
使
用
前
事
業
者
検
査
を
実
施

す
る
。
 

 

 

         

 発
電
所
の
相
違
に
よ
る
役
割
分
担
の
相
違
 

（
東
海
第
二
で
は
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
溶
接
施
工
工
場
に

お
け
る
プ
ロ
セ
ス
の
適
切
性
の
確
認
及
び
監
視
を
行
っ
て
い
る
）
 

 表
現
の
相
違
 

         発
電
所
の
相
違
に
よ
る
役
割
分
担
の
相
違
 

（
東
海
第
二
で
は
、
工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
検
査
要
領
書
を

作
成
し
、
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
が
承
認
し
て
い
る
）
 

   表
現
の
相
違
 

   内
容
に
差
異
な
し
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東
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第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 
 3
.6
 
設
工
認
に
お
け
る
調
達
管
理
の
方
法
 

設
工
認
で
行
う
調
達
管
理
は
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
基
づ
き
以
下
に
示
す
管
理
を
実
施
す
る
。
 

 3
.6
.
1 

供
給
者
の
技
術
的
評
価
 

契
約
を
主
管
す
る
組
織
の
長
及
び
調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
供
給
者
が
当
社
の
要
求
事
項
に
従
っ
て
調
達
製
品
を
供

給
す
る
技
術
的
な
能
力
を
判
断
の
根
拠
と
し
て
供
給
者
の
技
術
的
評
価
を
実
施
す
る
。
 

  3
.6
.
2 

供
給
者
の
選
定
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
設
工
認
に
必
要
な
調
達
を
行
う
場
合
，
原
子
力
安
全
に
対
す
る
影
響
や
供
給
者
の
実
績
等

を
考
慮
し
，「

3
.2
.
1 

設
計
及
び
工
事
の
グ
レ
ー
ド
分
け
の
適
用
」
に
示
す
重
要
度
に
応
じ
て
グ
レ
ー
ド
分
け
を
行
い
管
理
す

る
。
 

 3
.6
.
3 

調
達
製
品
の
調
達
管
理
 

業
務
の
実
施
に
際
し
，
原
子
力
安
全
に
及
ぼ
す
影
響
に
応
じ
て
，
調
達
管
理
に
係
る
グ
レ
ー
ド
分
け
を
適
用
す
る
。
 

(
1)
 
調
達
文
書
の
作
成
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
業
務
の
内
容
に
応
じ
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
示
す
調

達
要
求
事
項
を
含
め
た
調
達
文
書
を
作
成
し
，
供
給
者
の
業
務
実
施
状
況
を
適
切
に
管
理
す
る
。（
「
(
2)
 
調
達
製
品
の

管
理
」
参
照
）
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
一
般
産
業
用
工
業
品
を
重
要
度
分
類
「
Ａ
」，
「
Ｂ
」
の
機
器
等
（
Ｊ
Ｉ
Ｓ
等
の
規

格
適
合
品
の
消
耗
品
等
は
除
く
。
）
に
使
用
す
る
場
合
は
，
適
合
性
を
評
価
す
る
こ
と
を
要
求
す
る
。
ま
た
，
供
給
先
で

検
査

を
行
う
際
に
原
子

力
規
制
委

員
会

の
職

員
が
同
行
し
て
工

場
等
の
施

設
に

立
ち

入
る
場
合
が
あ
る

こ
と
を
供

給

者
へ
要
求
す
る
。
 

(
2)
 
調
達
製
品
の
管
理
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
調
達
文
書
で
要
求
し
た
製
品
が
確
実
に
納
品
さ
れ
る
よ
う
調
達
製
品
が
納
入
さ
れ

る
ま
で
の
間
，
製
品
に
応
じ
た
必
要
な
管
理
を
実
施
す
る
。
 

(
3)
 
調
達
製
品
の
検
証
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
調
達
製
品
が
調
達
要
求
事
項
を
満
た
し
て
い
る
こ
と
を
確
実
に
す
る
た
め
に
調
達

製
品
の
検
証
を
行
う
。
 

調
達
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
供
給
先
で
検
証
を
実
施
す
る
場
合
，
あ
ら
か
じ
め
調
達
文
書
で
検
証
の
要
領
及
び

調
達
製
品
の
リ
リ
ー
ス
の
方
法
を
明
確
に
し
た
上
で
検
証
を
行
う
。
 

 3
.6
.
4 

調
達
先
品
質
保
証
監
査
 

供
給
者
に
対
す
る
監
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
供
給
者
の
品
質
保
証
活
動
及
び
健
全
な
安
全
文
化
を
育
成
し
維
持
す
る

た
め
の
活
動
が
適
切
で
，
か
つ
，
確
実
に
行
わ
れ
て
い
る
こ
と
を
確
認
す
る
た
め
に
，
供
給
者
に
対
す
る
品
質
保
証
監
査
を
実

施
す
る
。
 

 3
.7
 
記
録
，
識
別
管
理
，
ト
レ
ー
サ
ビ
リ
テ
ィ
 

3
.7
.
1 

文
書
及
び
記
録
の
管
理
 

(
1)
 
適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
文
書
及
び
記
録
 

設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
組
織
の
長
は
，
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
係
る
文
書
及
び
記
録
を
，
保
安
規
定
品
質

マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
示
す
社
内
規
程
に
基
づ
き
作
成
し
，
こ
れ
ら
を
適
切
に
管
理
す
る
。
 

(
2)
 
供
給
者
が
所
有
す
る
当
社
の
管
理
下
に
な
い
図
書
を
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
用
い
る
場
合
の
管
理
 

設
工
認
に
お
い
て
供
給
者
が
所
有
す
る
当
社
の
管
理
下
に
な
い
図
書
を
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
用
い
る
場
合
，
供

給
者
の
品
質
保
証
能
力
の
確
認
，
か
つ
，
対
象
設
備
で
の
使
用
が
可
能
な
場
合
に
お
い
て
，
適
用
可
能
な
図
書
と
し
て

扱
う
。
 

(
3)
 
使
用
前
事
業
者
検
査
に
用
い
る
文
書
及
び
記
録
 

使
用
前
事
業
者
検
査
と
し
て
，
記
録
確
認
検
査
を
実
施
す
る
場
合
に
用
い
る
記
録
は
，
上
記
(1
)
，
(2
)を

用
い
て
実

施
す
る
。
 

    

    発
電
所
の
相
違
に
よ
る
役
割
分
担
の
相
違
 

（
東
海
第
二
で
は
、
契
約
を
主
管
す
る
組
織
の
長
及
び
調
達
を
主
管

す
る
組
織
の
長
が
供
給
者
評
価
を
実
施
し
て
い
る
）
 

表
現
の
相
違
 

 内
容
に
差
異
な
し
 

          発
電
所
の
相
違
に
よ
る
一
般
産
業
用
工
業
品
に
対
す
る
要
求
事
項
の

相
違
 

           内
容
に
差
異
な
し
 

     内
容
に
差
異
な
し
 

              

補3-38



 
8 

原
電

（
東

海
第

⼆
）

 
関

 
（

 
浜

１
号

）
 

備
考

 
 3
.7
.
2 

識
別
管
理
及
び
ト
レ
ー
サ
ビ
リ
テ
ィ
 

(
1)
 
測
定
機
器
の
管
理
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
又
は
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画

に
従
い
，
設
計
及
び
工
事
，
検
査
で
使
用
す
る
測
定
機
器
に
つ
い
て
，
校
正
・
検
証
及
び
識
別
等
の
管
理
を
実
施
す
る
。 

(
2)
 
機
器
，
弁
及
び
配
管
等
の
管
理
 

工
事
を
主
管
す
る
組
織
の
長
又
は
検
査
を
主
管
す
る
組
織
の
長
は
，
機
器
類
，
弁
及
び
配
管
類
に
つ
い
て
，
保
安
規

定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス
テ
ム
計
画
に
従
っ
た
管
理
を
実
施
す
る
。
 

 3
.8
 
不
適
合
管
理
 

設
工
認
に
基
づ
く
設
計
，
工
事
及
び
検
査
に
お
い
て
発
生
し
た
不
適
合
に
つ
い
て
は
，
保
安
規
定
品
質
マ
ネ
ジ
メ
ン
ト
シ
ス

テ
ム
計
画
に
基
づ
き
処
置
を
行
う
。
 

 4
. 

適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
施
設
管
理
 

適
合
性
確
認
対
象
設
備
の
工
事
は
，
保
安
規
定
に
規
定
す
る
施
設
管
理
に
基
づ
き
業
務
を
実
施
す
る
。
 

 

  表
現
の
相
違
 

発
電
所
の
相
違
に
よ
る
役
割
分
担
の
相
違
 

     内
容
に
差
異
な
し
 

   内
容
に
差
異
な
し
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補足-4【残留熱除去系配管改造工事の概要について】 

（改６） 

 

 

 



No
.

名
称

変
更

内
容

 
残

留
熱

除
去

系
ポ

ン
プ

A
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Aバ

イ
パ

ス
管

分
岐

点
E1

2-
F0

48
A取

替
に

伴
う

配
管

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

⇒
上

流
側

配
管

が
短

く
、

切
断

後
の

開
先

加
⼯

等
が

困
難

な
た

め
枝

管
及

び
TE

E化
）

を
⾏

う
。

ま
た

、
施

⼯
時

調
整

⽤
PI

PE
（

SG
V4

10
）

も
併

せ
て

追
加

す
る

。
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Aバ

イ
パ

ス
管

分
岐

点
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
A

②
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
A

A系
統

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

吸
込

管
分

岐
点

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

吸
込

管
取

合
い

継
⼿

の
形

状
⾒

直
し

⇒
規

格
品

TE
Eを

使
⽤

し
た

場
合

、
分

岐
側

と
既

設
管

切
断

位
置

が
短

く
、

配
管

を
設

置
す

る
こ

と
が

困
難

な
た

め
、

鍛
造

⼀
体

型
TE

Eに
変

更
す

る
。

材
料

に
つ

い
て

は
設

計
建

設
規

格
に

基
づ

き
SF

VC
2B

と
す

る
。

③
A系

統
代

替
循

環
冷

却
系

ポ
ン

プ
吸

込
管

分
岐

点
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
A出

⼝
管

合
流

点
E1

2-
F0

48
A取

替
に

伴
う

配
管

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

⇒
下

流
側

配
管

が
短

く
、

切
断

後
の

開
先

加
⼯

等
が

困
難

な
た

め
枝

管
及

び
TE

E化
）

を
⾏

う
。

そ
れ

に
伴

い
2-

6-
RH

R-
74

の
接

続
先

の
変

更
を

⾏
う

。
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
A出

⼝
管

合
流

点
A系

統
代

替
循

環
冷

却
系

ポ
ン

プ
吐

出
管

合
流

点

④
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Aバ

イ
パ

ス
管

分
岐

点
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
A出

⼝
管

合
流

点
 

、
③

の
変

更
に

伴
い

構
成

が
継

⼿
、

弁
の

み
と

な
る

た
め

記
載

の
適

正
化

を
⾏

う

⑤
A系

統
原

⼦
炉

停
⽌

時
冷

却
系

配
管

分
岐

点
弁

E1
2-

F0
53

A
E1

2-
F0

53
A取

替
に

伴
う

異
材

継
⼿

へ
の

変
更

⇒
弁

材
質

（
SU

S）
と

上
流

側
配

管
材

質
（

ST
PT

41
0）

の
異

材
溶

接
と

な
る

こ
と

か
ら

、
溶

接
部

の
品

質
の

安
定

化
を

図
る

た
め

バ
タ

リ
ン

グ
を

⾏
っ

た
SF

VC
2B

の
PI

PE
に

変
更

す
る

。

⑥
Ａ

系
統

サ
プ

レ
ッ

シ
ョ

ン
・

チ
ェ

ン
バ

ス
プ

レ
イ

配
管

分
岐

点
格

納
容

器
ス

プ
レ

イ
ヘ

ッ
ダ

pH
制

御
装

置
設

置
位

置
⾒

直
し

に
伴

う
変

更
⇒

施
⼯

性
及

び
⼲

渉
物

状
況

を
考

慮
し

、
B系

統
へ

の
接

続
と

す
る

た
め

TE
Eを

削
除

す
る

。

残
留

熱
除

去
系

統
（

Ａ
）

主
配

管
変

更
箇

所
⼀

覧

補
4-

1

補4-1



残
留

熱
除

去
Ａ

系
統

変
更

箇
所

補
4-

2

補4-2



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

. 
、

②
、

③
、

④
）

 
E1

2-
F0

48
A取

替
に

伴
う

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

（
SG

V4
10

・
TE

E、
PI

PE
の

追
加

）
②

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

取
合

継
⼿

の
形

状
⾒

直
し

（
規

格
品

TE
E⇒

鍛
造

⼀
体

型
）

③
E1

2-
F0

48
A取

替
に

伴
う

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

（
SG

V4
10

・
TE

E、
PI

PE
の

追
加

）
④

SG
V4

10
・

TE
Eの

追
加

に
よ

り
、

SM
41

B・
PI

PE
の

削
除

補
4-

3

＊
( )

は
要

⽬
表

と
の

紐
付

記
号

を
⽰

す

補4-3



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

.⑤
）

E1
2-

F0
53

A取
替

に
伴

い
、

炭
素

鋼
-ス

テ
ン

レ
ス

の
異

材
溶

接
と

な
る

こ
と

か
ら

、
溶

接
部

の
品

質
の

安
定

化
を

図
る

た
め

バ
タ

リ
ン

グ
を

⾏
っ

た
SF

VC
2B

・
PI

PE
に

変
更

す
る

。
補

4-
4

補4-4



No
.

名
称

変
更

内
容

 
残

留
熱

除
去

系
ポ

ン
プ

Ｂ
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Ｂ

バ
イ

パ
ス

管
分

岐
点

E1
2-

F0
48

Ｂ
取

替
に

伴
う

配
管

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

⇒
上

流
・

下
流

側
配

管
が

短
く

、
切

断
後

の
開

先
加

⼯
等

が
困

難
な

た
め

TE
E化

）
を

⾏
う

。
ま

た
、

施
⼯

時
調

整
⽤

PI
PE

（
SG

V4
10

）
も

併
せ

て
追

加
す

る
。

残
留

熱
除

去
系

熱
交

換
器

Ｂ
バ

イ
パ

ス
管

分
岐

点
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Ｂ

残
留

熱
除

去
系

熱
交

換
器

Ｂ
出

⼝
管

合
流

点
Ｂ

系
統

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

吐
出

管
合

流
点

②
Ｂ

系
統

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

吸
込

管
分

岐
点

残
留

熱
除

去
系

熱
交

換
器

Ｂ
出

⼝
管

合
流

点
 

の
変

更
に

伴
い

構
成

が
継

⼿
、

弁
の

み
と

な
る

た
め

記
載

の
適

正
化

を
⾏

う

残
留

熱
除

去
系

熱
交

換
器

Ｂ
バ

イ
パ

ス
管

分
岐

点
残

留
熱

除
去

系
熱

交
換

器
Ｂ

出
⼝

管
合

流
点

③
残

留
熱

除
去

系
ポ

ン
プ

Ｃ
低

圧
代

替
注

⽔
系

残
留

熱
除

去
系

配
管

Ｃ
系

合
流

点
流

量
計

位
置

調
整

の
た

め
直

管
を

追
加

⇒
低

圧
代

替
注

⽔
系

合
流

点
が

流
量

計
測

に
影

響
を

与
え

な
い

よ
う

、
流

量
計

を
離

れ
た

位
置

に
設

置
さ

せ
る

た
め

PI
PE

（
SG

V4
10

）
を

追
加

す
る

。

④
Ｂ

系
統

代
替

循
環

冷
却

系
原

⼦
炉

注
⽔

配
管

合
流

点
Ｂ

系
統

原
⼦

炉
停

⽌
時

冷
却

系
配

管
分

岐
点

E1
2-

F0
53

B取
替

に
伴

う
配

管
取

替
範

囲
の

⾒
直

し
⇒

上
流

側
配

管
が

短
く

、
切

断
後

の
開

先
加

⼯
等

が
困

難
な

た
め

枝
管

及
TE

E化
）

を
⾏

う
。

ま
た

、
施

⼯
時

調
整

⽤
PI

PE
（

SG
V4

10
）

も
併

せ
て

追
加

す
る

。
Ｂ

系
統

原
⼦

炉
停

⽌
時

冷
却

系
配

管
分

岐
点

Ｂ
系

統
低

圧
注

⽔
系

配
管

分
岐

点

残
留

熱
除

去
系

統
（

Ｂ
）

・
（

Ｃ
）

主
配

管
変

更
箇

所
⼀

覧
（

1/
2）

補
4-

5

補4-5



No
.

名
称

変
更

内
容

⑤
Ｂ

系
統

代
替

循
環

冷
却

系
テ

ス
ト

配
管

合
流

点
サ

プ
レ

ッ
シ

ョ
ン

・
チ

ェ
ン

バ
距

離
代

替
循

環
冷

却
系

テ
ス

ト
ラ

イ
ン

取
合

い
継

⼿
取

替
範

囲
の

⾒
直

し
⇒

当
該

配
管

は
開

放
端

（
サ

プ
レ

ッ
シ

ョ
ン

・
チ

ェ
ン

バ
）

で
あ

り
、

TE
E

下
流

側
に

PI
PE

を
追

加
し

、
閉

⽌
板

に
て

耐
圧

検
査

を
⾏

う
た

め
。

⑥
Ｂ

系
統

原
⼦

炉
停

⽌
時

冷
却

系
配

管
分

岐
点

弁
E1

2-
F0

53
Ｂ

E1
2-

F0
53

Ｂ
取

替
に

伴
う

異
材

継
⼿

の
追

加
⇒

弁
材

質
（

SU
S）

と
上

流
側

配
管

材
質

（
ST

PT
41

0）
の

異
材

溶
接

と
な

る
こ

と
か

ら
、

溶
接

部
の

品
質

の
安

定
化

を
図

る
た

め
バ

タ
リ

ン
グ

を
⾏

っ
た

SF
VC

2B
の

PI
PE

に
変

更
す

る
。

⑦
Ｂ

系
統

サ
プ

レ
ッ

シ
ョ

ン
・

チ
ェ

ン
バ

ス
プ

レ
イ

配
管

分
岐

点
格

納
容

器
ス

プ
レ

イ
ヘ

ッ
ダ

pH
制

御
装

置
設

置
位

置
⾒

直
し

に
伴

う
変

更
⇒

施
⼯

性
及

び
⼲

渉
物

を
考

慮
し

、
本

系
統

へ
の

接
続

と
し

た
た

め
TE

Eを
追

加
す

る
。

⑧
弁

E1
2-

F0
50

Ｂ
再

循
環

系
ポ

ン
プ

Ｂ
吐

出
管

合
流

点
直

付
け

E1
2-

F0
50

Ｂ
取

替
に

伴
う

配
管

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

⇒
原

⼦
炉

冷
却

材
圧

⼒
バ

ウ
ン

ダ
リ

範
囲

の
改

造
と

な
る

た
め

SC
C対

策
材

で
あ

る
SU

S3
16

TP
の

PI
PE

、
エ

ル
ボ

を
追

加
す

る
。

残
留

熱
除

去
系

統
（

Ｂ
）

・
（

Ｃ
）

主
配

管
変

更
箇

所
⼀

覧
（

2/
2）

補
4-

6

補4-6



残
留

熱
除

去
Ｂ

系
統

変
更

箇
所

補4-7



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

. 
、

②
）

 
E1

2-
F0

48
A取

替
に

伴
う

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

（
SG

V4
10

・
TE

E、
PI

PE
の

追
加

）
②

SG
V4

10
・

TE
Eの

追
加

に
よ

り
、

SM
41

B・
PI

PE
の

削
除

補
4-

8

B系
統

代
替

循
環

冷
却

系
ポ

ン
プ

吸
込

管
分

岐
点

補4-8



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

.③
）

低
圧

代
替

注
⽔

系
合

流
点

が
流

量
計

測
に

悪
影

響
を

与
え

な
い

よ
う

、
流

量
計

（
E1

2-
FE

-N
01

4C
）

設
置

位
置

を
調

整
す

る
た

め
の

PI
PE

（
SG

V4
10

）
を

追
加

す
る

。

補
4-

9

補4-9



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

.④
、

⑥
、

⑧
）

④
E1

2-
F0

53
B取

替
に

伴
う

取
替

範
囲

の
⾒

直
し

（
SG

V4
10

・
TE

E、
PI

PE
の

追
加

）
⑥

炭
素

鋼
-ス

テ
ン

レ
ス

の
溶

接
と

な
る

た
め

異
材

継
⼿

の
追

加
（

SF
VC

2B
・

PI
PE

追
加

）
⑧

E1
2-

F0
50

B取
替

に
伴

う
取

替
範

囲
の

⾒
直

し
（

SU
S3

16
TP

・
PI

PE
、

エ
ル

ボ
の

追
加

）

補
4-

10

補4-10



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

.⑤
）

耐
圧

検
査

を
考

慮
し

た
配

管
取

替
範

囲
の

⾒
直

し
（

ST
PT

41
0・

PI
PE

を
追

加
）

補
4-

11

補4-11



主
配

管
変

更
概

略
図

（
No

.⑤
）

B
耐

圧
試

験
概

略

現
地

で
の

耐
圧

試
験

(a
の

位
置

に
閉

⽌
板

を
取

り
付

け
た

状
態

で
実

施
。

TE
Eに

は
耐

圧
閉

⽌
板

取
付

不
可

の
た

め
、

直
管

部
に

閉
⽌

板
を

取
り

付
け

る
。

）
⼯

場
で

の
単

品
耐

圧
試

験

現
地

に
て

、
a,

bの
溶

接
を

実
施

し
、

耐
圧

代
替

検
査

を
⾏

う

補
4-

12
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NT2 補① Ⅱ R1 

 

(8
) 

主
配
管
（

使
用
済
燃
料
貯
蔵
槽

の
補
給

及
び
冷
却

に
用
い

る
も
の

を
含
む
。
）
の

名
称
，
最

高
使
用

圧
力
，

最
高
使
用

温
度
，

外
径

，
厚
さ
及
び

材
料

（
常
設

及
び
可
搬

型
の
別

に
記
載

し
，
可
搬

型
の
場

合
は

，
個
数
及

び
取
付

箇
所
を

付
記
す
る

こ
と
。）
 

・
常

設
 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ス
ト
レ
ー
ナ

A
 

～
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

－
[0
.
31
0]

＊
2
1,
＊
23

 

－
[
0
.
49
3
]
＊
3,

＊
21
 

1
0
4
.
5
＊
2
3  

1
4
8
＊

3  
  

  

G
S
T
P
L
相
当
 

 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ス
ト
レ
ー
ナ

B
 

～
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

－
[0
.
31
0]

＊
2
1,
＊
23

 

－
[
0
.
49
3
]
＊
3,

＊
21
 

1
0
4
.
5
＊
2
3  

1
4
8
＊

3  
  

   

G
S
T
P
L
相
当
 

 
変

更
な
し
 

＊
6
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ス
ト
レ
ー
ナ

C
 

～
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

－
[0
.
31
0]

＊
2
1,
＊
23

 

－
[
0
.
49
3
]
＊
3,

＊
21
 

1
0
4
.
5
＊
2
3  

1
4
8
＊

3  

   

  

G
S
T
P
L
相
当
 

 
変

更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
04
A 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

弁
E
1
2-
F
0
04
A 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

A 

吸
込

管
合
流
点
 

1
.
5
2＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

A 

吸
込

管
合
流
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

A 

1
.
5
2
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
04
B 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

補4-13
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NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
5
,＊

23
 

弁
E
1
2-
F
0
04
B 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

B 

吸
込

管
合
流
点
 

1
.
5
2＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

B 

吸
込

管
合
流
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

B 

1
.
5
2
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
23
 

再
循
環
系

ポ
ン
プ
吸
込
管

分
岐
点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
09
 

8
.
6
2＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

5
0
8
.
0
＊
23
 

（
3
2
.
5
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
U
S
3
0
4T
P
＊

23
 

変
更
な
し
 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
09
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
08
 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

5
0
8
.
0
＊
23
 

（
3
2
.
5
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
U
S
3
0
4T
P
＊

23
 

変
更
な
し
 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
08
 

～
 

原
子

炉
停
止
時
冷
却

系
 

配
管
分
岐
点
 

1
.
5
2
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

5
0
8
.
0
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

5
0
8
.
0
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

/
5
0
8
.
0
＊
23
 

（
9
.5

＊
2,

＊
23
）

 

（
9.
5
＊
2,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）

 
S
M
5
0
B
＊
23
 

＊
23
 

原
子

炉
停
止
時
冷
却

系
 

配
管
分
岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

A 

吸
込

管
合
流
点
 

1
.
5
2＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

6
0
9
.
6
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

（
9
.5

＊
2,

＊
23
）

 

（
9.
5
＊
2,

＊
23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
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）
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変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
23
 

原
子

炉
停
止
時
冷
却

系
 

配
管
分
岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

B 

吸
込

管
合
流
点
 

1
.
5
2＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

A 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
3
5
5
.
6
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
11
.
1
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

－
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

1
4
.
3
＊

2 ）
 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

S
G
V
4
1
0 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

S
GV
41
0 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

2
4
9
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

5
5
8
.
8
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

（
15
.
9＊

2
,＊

23
）
 

（
1
4
.
3
＊
2,

＊
23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

＊
2  

(
a
)

(
b
)
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変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

B 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
3
5
5
.
6
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
11
.
1
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

－
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

1
4
.
3
＊

2 ）
 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

S
G
V
4
1
0 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

S
GV
41
0 

変
更

な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

2
4
9
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

5
5
8
.
8
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

（
15
.
9＊

2
,＊

23
）
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3 ）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

～
 

A
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

ポ
ン

プ
吸
込
管
分
岐

点
 

 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

2
4
9
＊

23
 

5
5
8
.
8
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

（
15
.
9＊

2
,＊

23
）
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3 ）

 
S
M
4
1
B
＊
24
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
24
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

/
4
5
7
.
2＊

23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

/
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
 

/
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
10

＊
23
 

4
5
7
.
2 

（
1
4
.
3＊

2 ）
 

S
F
V
C
2
B 

＊
2  

(
i
)

(
c
)(
j
)
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   （
続
き
）

 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 

 
 
 
称
 

最
高

使
用

圧
力
 

(
M
P
a)
 

最
高
使
用

温
度

 

(
℃
) 

外
 
径

＊
2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(
㎜
) 

材
 
料
 

名
 

 
 

 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
)
 

最
高

使
用

温
度
 

(
℃

) 

外
 
径

 

(㎜
) 

厚
 
さ
 

(
㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
7,
＊

23
 

A
系
統
代

替
循
環
冷

却
系
 

ポ
ン

プ
吸

込
管
分
岐
点
 

～
 

残
留
熱
除

去
系
熱
交
換

器
A 

出
口
管
合

流
点
 

3
.
4
5
＊
1,

＊
23
 

2
49

＊
23
 

4
57
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊

23
）
 

S
G
V
41
0
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更

な
し
 

変
更

な
し
 

3
.
4
5
＊
1,

＊
23
 

1
74

＊
23
 

4
57
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊

23
 

変
更

な
し
 

変
更
な

し
 

変
更

な
し
 

S
G
V4
10
 

＊
7,
＊

23
 

残
留
熱
除

去
系
熱
交
換

器
A 

出
口
管
合

流
点
 

～
 

A
系
統
代

替
循
環
冷

却
系
 

ポ
ン

プ
吐

出
管
合
流
点

 

3
.
4
5
＊
1,

＊
23
 

1
74

＊
23
 

－
 

変
更

な
し

 
変
更

な
し
 

変
更
な

し
 

4
5
7
.
2 

/
4
57
.
2
 

/
4
57
.
2
 

（
1
4.
3＊

2 ）
 

（
1
4.
3＊

2 ）
 

（
1
4.
3＊

2 ）
 

S
G
V
4
1
0 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.3

＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊

23
 

変
更

な
し
 

S
G
V4
10
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
23
 

S
TP

T4
10

＊
25
 

変
更
な
し
 

－
 

4
5
7
.
2 

/
4
57
.
2
 

/
－
 

（
1
4.
3＊

2 ）
 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

/－
 

S
G
V
4
1
0 

＊
8,
＊

23
 

A
系
統
代

替
循
環
冷

却
系
 

ポ
ン

プ
吐

出
管
合
流
点
 

～
 

A
系
統
ド
ラ
イ
ウ
ェ

ル
 

ス
プ

レ
イ

配
管
分
岐
点
 

3
.
4
5
＊
1,

＊
23
 

1
74

＊
23
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.2
 

/
2
1
6
.3
 

1
4
.
3＊

2  

/1
4
.
3
＊

2  

/
8
.
2＊

2  

S
TP
T
4
10
 

変
更

な
し

 

4
57
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊

23
 

4
57
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊
2
,＊

23
 

S
T
P
T
42

＊
23
 

＊
9,
＊

23
 

A
系
統
ド
ラ
イ
ウ
ェ

ル
 

ス
プ

レ
イ

配
管
分
岐
点
 

～
 

A
系

統
テ

ス
ト
配
管
分
岐

点
 

3
.
4
5
＊
1,

＊
23
 

1
74

＊
23
 

4
06
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊

23
 

変
更

な
し
 

＊
2  

(
d
)

(
e
)

(
f
)

(
g
)
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   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
10

,＊
23

 

A
系

統
テ
ス
ト
配
管

分
岐
点
 

～
 

低
圧

代
替
注
水
系
 

残
留

熱
除
去
系

配
管
 

A
系
合
流

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

＊
11

,＊
23

 

低
圧

代
替
注
水
系
 

残
留

熱
除
去
系

配
管
 

A
系
合
流

点
 

～
 

A
系
統
原

子
炉
注
水

管
分
岐
点

 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4 

/
4
0
6
.
4 

/
2
1
6
.
3 

1
2
.
7＊

2  

/
1
2
.
7
＊
2  

/
8
.
2
＊

2  

S
T
P
T
4
10
 

変
更
な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

3
.
4
5
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

/
4
0
6
.
4
＊
23
 

/
2
6
7
.
4＊

23
 

1
2
.
7
＊

2,
＊
2
3  

/
1
2
.
7
＊
2,
＊

23
 

/
9
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
10

＊
23
 

＊
11

,＊
23

 

A
系
統
原

子
炉
注
水

管
分
岐
点

 

～
 

格
納

容
器
ス
プ

レ
イ
ヘ
ッ
ダ

A
 

（
ド

ラ
イ
ウ
ェ
ル
側

）
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

7
7
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

＊
5
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

～
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

ポ
ン

プ
吸
込
管
分
岐

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

2
4
9
＊

23
 

5
5
8
.
8
＊
23
 

/
4
5
7
.
2
＊
23
 

15
.
9
＊
2
,＊

23
）
 

（
1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3 ）

 
S
G
V
4
1
0 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
G
V
4
1
0 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

1
4
.
3＊

2 ）
 

（
1
4
.3

＊
2 ）

 

（
1
4
.3

＊
2 ）

 

S
G
V
4
1
0 
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   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
7
,＊

23
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

ポ
ン

プ
吸
込
管
分
岐

点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

出
口

管
合
流
点
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

2
4
9
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

－
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

＊
7
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

出
口

管
合
流
点
 

～
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

ポ
ン

プ
吐
出
管
合
流

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

－
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

1
4
.
3＊

2 ）
 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

S
G
V
4
1
0 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更

な
し
 

S
GV
41
0 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

＊
8
,＊

23
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

ポ
ン

プ
吐
出
管
合
流

点
 

～
 

B
系

統
テ
ス
ト
配
管

分
岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
2
1
6
.
3 

1
4
.
3＊

2  

/
1
4
.
3
＊
2  

/
8
.
2
＊

2  

S
T
P
T
4
10
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

＊
10

,＊
23

 

B
系

統
テ
ス
ト
配
管

分
岐
点
 

～
 

B
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
10

,＊
23

 

B
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

～
 

低
圧

代
替
注
水
系
 

残
留

熱
除
去
系
 

配
管

B
系
合
流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
2
3 ）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

＊
2  

(
k
)

(
l
)
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   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
11

,＊
23

 

低
圧

代
替
注
水
系
 

残
留

熱
除
去
系
 

配
管

B
系
合
流
点
 

～
 

格
納

容
器
ス
プ

レ
イ
ヘ
ッ
ダ

B
 

（
ド

ラ
イ
ウ
ェ
ル
側

）
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4 

/
4
0
6
.
4 

/
2
1
6
.
3 

1
2
.
7＊

2  

/
1
2
.
7
＊
2  

/
8
.
2
＊

2  

S
T
P
T
4
10
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

 
（

1
2
.7

＊
2
,＊

4,
＊

23
）

 
S
M
5
0
B
＊
23
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

7
7
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

＊
6
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

A 

出
口

管
合
流
点
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

－
 

＊
6
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

バ
イ

パ
ス
管
分

岐
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

熱
交
換
器

B 

出
口

管
合
流
点
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

－
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

変
更

な
し
 

＊
6
,＊

23
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
04
C 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
6
,＊

23
 

弁
E
1
2-
F
0
04
C 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

C 

吸
込

管
合
流
点
 

0
.
8
6＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
6
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

C 

吸
込

管
合
流
点
 

～
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

C 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
6
0
9
.
6
＊
23
 

（
9
.
5＊

2,
＊
4,

＊
23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

補4-20



   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
6
,＊

23
 

残
留

熱
除
去
系

ポ
ン
プ

C 

～
 

低
圧
代
替

注
水
系
残
留
熱

除
去
系
 

配
管

C
系
合
流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
3
5
5
.
6
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
11
.
1
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更

な
し
 

変
更

な
し
 

S
GV
41
0 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

＊
12

,＊
23

 

低
圧
代
替

注
水
系
残
留
熱

除
去
系
 

配
管

C
系
合
流
点
 

～
 

C
系

統
低
圧
注
水
系

配
管
分
岐

点
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
2
1
6
.
3 

1
4
.
3
＊

2  

/
1
4
.
3
＊
2  

/
8
.
2
＊

2  

S
T
P
T
4
10
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

＊
12

,＊
23

 

C
系

統
低
圧
注
水
系

配
管
分
岐

点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
42
C 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
3
1
8
.
5
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
10
.
3
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

＊
13

,＊
23

 

A
系

統
テ
ス
ト
配
管

分
岐
点
 

～
 

A
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
14

,＊
23

 

A
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

～
 

A
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

テ
ス

ト
配
管
合

流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

(
m
)

補4-21
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続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
15

,＊
23

 

A
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

テ
ス

ト
配
管
合

流
点
 

～
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
3
8
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

＊
16

,＊
23

 

B
系

統
テ
ス
ト
配
管

分
岐
点
 

～
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

原
子
炉
注

水
配
管
合

流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

＊
17

,＊
23

 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

原
子
炉
注

水
配
管
合

流
点
 

～
 

B
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
26
 

/
4
5
7
.
2
＊
26
 

/
2
1
6
.
3＊

26
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
6  

/
1
4
.
3
＊
2,
＊

26
 

/
8
.
2
＊

2,
＊
2
6  

S
T
P
T
4
10

＊
26
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

－
 

4
5
7
.
2 

/
4
5
7
.
2 

/
3
5
5
.
6 

1
4
.
3＊

2 ）
 

（
1
4.
3
＊
2 ）

 

1
1
.
1
＊

2 ）
 

S
G
V
4
1
0 

＊
2  

(
n
)

補4-22



   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
17

,＊
23

 

B
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

～
 

B
系
統
低

圧
注
水
系
 

配
管
分
岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
14
.
3
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

S
GV
41
0 

変
更

な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

＊
14

,＊
23

 

B
系
統
低

圧
注
水
系
 

配
管
分
岐
点
 

～
 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

テ
ス

ト
配
管
合

流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

1
4
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
2
3 ）

 
S
M
4
1
B
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7＊

2
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  
4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊

2,
＊
4
,＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
3
8
＊
23
 

＊
15

,＊
23

 

B
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

テ
ス

ト
配
管
合

流
点
 

～
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

0
.
8
6
＊

1,
＊
2
3  

1
0
0
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

4
0
6
.
4
＊
26
 

/
4
0
6
.
4
＊
26
 

/
2
1
6
.
3＊

26
 

1
2
.
7
＊

2,
＊
2
6  

/
1
2
.
7
＊
2,
＊

26
 

/
8
.
2
＊

2,
＊
2
6  

S
T
P
T
4
10

＊
26
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
9.
5
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

1
2
.
7
＊
2  

S
T
P
T
4
10
 

変
更

な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
3
8
＊
23
 

変
更

な
し
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

9
.
5
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

4
0
6
.
4
＊
23
 

（
1
2
.
7
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
5
0
B
＊
23
 

(
o
)

(
r
)

補4-23



   （
続

き
）
 

 

NT2 補① Ⅱ R1 

変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
6
,＊

23
 

A
系

統
ド
ラ
イ
ウ
ェ

ル
ス
プ
レ

イ
 

配
管
分
岐
点
 

～
 

A
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

＊
6
,＊

23
 

A
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

～
 

A
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

原
子
炉
注

水
配
管
合

流
点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

（
1
4
.
3
＊
2,
＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

変
更
な
し
 

4
5
7
.
2
＊
23
 

/
3
5
5
.
6
＊
23
 

（
14
.
3＊

2
,＊

23
）
 

（
11
.
1
＊
2
,＊

23
）
 

S
M
4
1
B
＊
23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
10

＊
22
,＊

2
3  

＊
18

,＊
23

 

A
系

統
代
替
循

環
冷
却
系
 

原
子
炉
注

水
配
管
合

流
点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
42
A 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

3
5
5
.
6 

/
3
5
5
.
6 

/
2
1
6
.
3 

1
1
.
1＊

2  

/
1
1
.
1
＊
2  

/
8
.
2
＊

2  

S
T
P
T
4
10
 

変
更
な
し
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

/
3
1
8
.
5
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

/
1
0
.
3
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

＊
18

,＊
23

 

B
系

統
低
圧
注
水
系

配
管
分
岐

点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
42
B 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

/
－
 

/
3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

/
－
 

/
1
1
.
1
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

/
3
1
8
.
5
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

/
1
0
.
3
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
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変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
23
 

A
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
53
A 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

/
3
1
8
.
5
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

/
1
0
.
3
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
0
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

（
10
.3

＊
2 ）

 
S
F
V
C
2
B 

＊
23
 

B
系
統
原

子
炉
停
止

時
冷
却
系

 

配
管
分
岐
点
 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
53
B 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

3
5
5
.
6
＊
23
 

/
3
1
8
.
5
＊
23
 

1
1
.
1
＊

2,
＊
2
3  

/
1
0
.
3
＊
2,
＊

23
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

－
 

31
8
.5
 

（
10
.
3
＊
2 ）

 
S
F
V
C
2
B 

＊
19

,＊
23

 

A
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

～
 

格
納
容
器

ス
プ
レ
イ
ヘ
ッ

ダ
 

（
サ

プ
レ
ッ
シ
ョ
ン

・
 

チ
ェ

ン
バ
側
）
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

1
1
4
.
3
＊
23
 

6
.
0
＊

2,
＊
23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

7
7
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

1
1
4
.
3
＊
23
 

6
.
0
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

1
1
4
.
3 

/
1
1
4
.
3 

/
－
 

6
.
0＊

2  

/
6
.
0＊

2  

/
－
 

S
T
P
T
4
10
 

－
 

＊
19

,＊
23

 

B
系
統
 

サ
プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
チ
ェ

ン
バ
 

ス
プ

レ
イ
配
管
分
岐

点
 

～
 

格
納
容
器

ス
プ
レ
イ
ヘ
ッ

ダ
 

（
サ

プ
レ
ッ
シ
ョ
ン

・
 

チ
ェ

ン
バ
側
）
 

3
.
4
5＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

1
1
4
.
3
＊
23
 

6
.
0
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

7
7
＊

23
 

1
4
8
＊

3  

1
1
4
.
3
＊
23
 

6
.
0
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

S
T
P
T
4
10

＊
25
 

－
 

1
1
4
.
3 

/
1
1
4
.
3 

/
－
 

6
.
0＊

2  

/
6
.
0
＊
2  

/
－
 

S
T
P
T
4
10
 

＊
2  

(
h
)

(
p
)
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変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
18

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
42
A 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
41
A 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

＊
18

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
41
A 

～
 

原
子

炉
圧
力
容
器
 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
18

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
42
B 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
41
B 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
18

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
41
B 

～
 

原
子

炉
圧
力
容
器
 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
20

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
42
C 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
41
C 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
20

,＊
23

 

弁
E
1
2-
F
0
41
C 

～
 

原
子

炉
圧
力
容
器
 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

1
7
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
S
4
9
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
53
A 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
50
A 

1
0
.
7
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

（
2
5
.
4
＊
2,
＊

23
）
 

S
U
S
F
3
16

＊
23
 

変
更
な
し
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

2
5
.
4
＊

2,
＊
2
3  

S
U
S
3
1
6T
P
＊

23
 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
50
A 

～
 

再
循
環
系
ポ
ン
プ

A
吐
出

管
合
流

点
 

1
0
.
7
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

（
2
5
.
4
＊
2,
＊

23
）
 

S
U
S
F
3
16

＊
23
 

変
更
な
し
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

2
5
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
U
S
3
0
4T
P
＊

23
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変
更

前
 

変
更

後
 

名
 
 
 

 
称
 

最
高
使
用
圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高

使
用
温
度
 

(
℃
) 

外
 

径
＊

2  

(
㎜

) 

厚
 
さ

 

(㎜
) 

材
 

料
 

名
 
 
 
 
称
 

最
高
使
用

圧
力
 

(
M
P
a
) 

最
高
使
用

温
度
 

(℃
) 

外
 

径
 

(
㎜

) 

厚
 
さ
 

(㎜
) 

材
 
料
 

残  留  熱  除  去  系 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
53
B 

～
 

弁
E
1
2-
F
0
50
B 

1
0
.
7
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

（
2
5
.
4
＊
2,
＊

23
）
 

S
U
S
F
3
16

＊
23
 

残  留  熱  除  去  系 

変
更
な
し
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

2
5
.
4
＊

2,
＊
2
3  

S
U
S
3
1
6T
P
＊

23
 

＊
23
 

弁
E
1
2-
F
0
50
B 

～
 

再
循
環
系
ポ
ン
プ

B
吐
出

管
合
流

点
 

1
0
.
7
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

3
1
8
.
5
＊
23
 

2
5
.
4
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
U
S
3
0
4T
P
＊

23
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

変
更
な
し
 

変
更

な
し
 

SU
S3
16
TP
 

変
更

な
し
 

＊
23
 

弁
G
4
1-
F
0
16
 

～
 

燃
料
プ
ー

ル
冷
却
浄

化
系
 

配
管
合
流
点
 

1
.
5
2
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

2
6
7
.
4
＊
23
 

9
.
3
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

＊
23
 

B
系

統
燃
料
プ
ー
ル

冷
却
浄
化

系
 

配
管

分
岐
点
及
び
 

A
系

統
燃
料
プ
ー
ル

冷
却
浄
化

系
 

配
管
分
岐
点
 

～
 

弁
G
4
1-
F
0
36
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

2
6
7
.
4
＊
23
 

9
.
3
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

S
T
P
T
4
10

＊
23
 

2
6
7
.
4
＊
23
 

/
2
6
7
.
4
＊
23
 

/
2
6
7
.
4＊

23
 

9
.
3
＊

2,
＊
23
 

/
9
.
3＊

2,
＊
2
3  

/
9
.
3
＊

2,
＊
2
3  

S
T
P
T
4
10

＊
23
 

＊
23
 

A
系
統
原

子
炉
注
水

管
分
岐
点

 

～
 

残
留

熱
除
去
系
 

原
子

炉
注
水
管
合
流

点
 

3
.
4
5
＊

1,
＊
2
3  

1
7
4
＊

23
 

1
6
5
.
2
＊
23
 

7
.
1
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
T
P
T
4
2
＊
23
 

変
更
な
し
 

8
.
6
2
＊

1,
＊
2
3  

3
0
2
＊

23
 

1
6
5
.
2
＊
23
 

1
1
.
0
＊
2,

＊
4,
＊

23
 

S
U
S
3
0
4T
P 

注
記

 
＊
 1
：
Ｓ
Ｉ

単
位
に
換

算
し
た

も
の
。
 

＊
 2

：
公
称
値
を
示
す
。
 

＊
 3

：
重
大
事
故
等
時
に
お
け

る
使
用

時
の
値
を

示
す
。
 

＊
 4

：
エ
ル
ボ
に
あ
っ
て
は
，

管
と
同

等
以
上
の

厚
さ
の
も
の

を
選
定
。
 

(
q
)
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＊
 
5：

非
常

用
炉
心
冷

却
設
備
そ

の
他
原
子
炉
注

水
設
備
（

低
圧
注
水

系
，
代
替

循
環
冷
却

系
）
及
び
原

子
炉
格
納
施

設
の
う
ち
圧

力
低
減
設

備
そ
の

他
の
安
全
設
備
の
原
子
炉

格
納
容

器
安
全
設

備
（
格
納
容

器
ス
プ
レ
イ
冷

却
系
，
サ

プ
レ
ッ
シ
ョ

ン
・
プ
ー

ル
冷
却
系

，
代
替
循

環
冷
却
系

）
と
兼
用
す

る
。
 

＊
 6

：
非
常
用
炉
心
冷
却
設
備

そ
の
他

原
子
炉
注

水
設
備
（
低

圧
注
水
系

）
と
兼
用

。
 

＊
 
7：

非
常

用
炉
心
冷

却
設
備
そ

の
他
原
子
炉
注

水
設
備
（

低
圧
注
水

系
）
及
び

原
子
炉
格

納
施
設
の

う
ち
圧
力
低
減

設
備
そ

の
他
の
安

全
設
備
の
原

子
炉
格
納

容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却
系
，
サ
プ
レ
ッ

シ
ョ
ン
・
プ

ー
ル
冷

却
系
）
と
兼
用

す
る
。
 

＊
 
8：

非
常

用
炉
心
冷

却
設
備
そ

の
他
原
子
炉
注

水
設
備
（

低
圧
注
水

系
）
及
び

原
子
炉
格

納
施
設
の

う
ち
圧
力
低
減

設
備
そ

の
他
の
安

全
設
備
の
原

子
炉
格
納

容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却
系
，
サ
プ
レ
ッ

シ
ョ
ン
・
プ

ー
ル
冷

却
系
，
代
替
循

環
冷
却
系

）
と
兼
用

す
る
。
 

＊
 9

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却

系
，
サ
プ

レ
ッ
シ

ョ
ン
・
プ
ー
ル

冷
却
系
，

代
替
循

環
冷
却
系

）
と
兼
用
す

る
。
 

＊
10

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却

系
，
代
替

循
環
冷

却
系
）
と
兼
用

す
る
。
 

＊
11

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却

系
，
代
替

格
納
容

器
ス
プ
レ
イ
冷

却
系
，
代

替
循
環

冷
却
系
）

と
兼
用
す
る

。
 

＊
12

：
非
常
用
炉
心
冷
却
設
備

そ
の
他

原
子
炉
注

水
設
備
（
低

圧
注
水
系

，
低
圧
代

替
注
水
系
）

及
び
原
子

炉
格
納
施

設
の
う
ち
圧

力
低
減
設

備
そ
の

他
の
安
全
設
備

の
原
子
炉

格
納
容

器
安
全
設

備
（
低
圧
代

替
注
水
系

）
と
兼
用

す
る
。
 

＊
13

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却

系
，
サ
プ

レ
ッ
シ

ョ
ン
・
プ
ー
ル

冷
却
系
）

と
兼
用

す
る
。
 

＊
14

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
サ

プ
レ
ッ
シ

ョ
ン
・
プ
ー

ル
冷
却
系

）
と
兼

用
す
る
。
 

＊
15

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
サ

プ
レ
ッ
シ

ョ
ン
・
プ
ー

ル
冷
却
系

，
代
替

循
環
冷
却
系
）

と
兼
用
す

る
。
 

＊
16

：
非
常
用
炉
心
冷
却
設
備

そ
の
他

原
子
炉
注

水
設
備
（
低

圧
注
水
系

）
及
び
原

子
炉
格
納
施

設
の
う
ち

圧
力
低
減

設
備
そ
の
他

の
安
全
設

備
の
原

子
炉
格
納
容
器

安
全
設
備

（
サ
プ

レ
ッ
シ
ョ

ン
・
プ
ー
ル

冷
却
系
）

と
兼
用
す

る
。
 

＊
1
7：

非
常
用

炉
心
冷
却

設
備
そ

の
他
原
子
炉
注

水
設
備
（

低
圧
注
水
系

，
代
替
循
環

冷
却
系

）
及
び
原
子
炉

格
納
施
設

の
う
ち

圧
力
低
減
設
備

そ
の
他

の
安
全
設

備
の
原
子

炉
格
納
容
器

安
全
設
備
（
サ

プ
レ
ッ

シ
ョ
ン
・
プ
ー

ル
冷
却
系

，
代
替
循
環

冷
却
系
）

と
兼
用
す

る
。
 

＊
18

：
非
常
用
炉
心
冷
却
設
備

そ
の
他

原
子
炉
注

水
設
備
（
低

圧
注
水
系

，
代
替
循

環
冷
却
系
）

及
び
原
子

炉
格
納
施

設
の
う
ち
圧

力
低
減
設

備
そ
の

他
の
安
全
設
備

の
原
子
炉

格
納
容

器
安
全
設

備
（
代
替
循

環
冷
却
系

）
と
兼
用

す
る
。
 

＊
19

：
原
子
炉
格
納
施
設
の
う

ち
圧
力

低
減
設
備

そ
の
他
の
安

全
設
備
の

原
子
炉
格

納
容
器
安
全

設
備
（
格

納
容
器
ス

プ
レ
イ
冷
却

系
）
と
兼

用
す
る

。
 

＊
20

：
非
常
用
炉
心
冷
却
設
備

そ
の
他

原
子
炉
注

水
設
備
（
低

圧
注
水
系

，
低
圧
代

替
注
水
系
）

及
び
原
子

炉
格
納
施

設
の
う
ち
圧

力
低
減
設

備
そ
の

他
の
安
全
設
備

の
原
子
炉

格
納
容

器
安
全
設

備
（
低
圧
代

替
注
水
系

）
と
兼
用

す
る
。
 

 
 

 
＊
2
1：

当
該

配
管
は
，

そ
の
機

能
及
び
構
造
上

の
耐
圧

機
能
を
必

要
と
し
な
い
た

め
，
最

高
使
用
圧

力
を
設
定
し

な
い
が
，

こ
こ
で
は

，
サ
プ
レ
ッ

シ
ョ
ン
・

チ
ェ
ン
バ

の
最
高

使
用
圧
力
を
[
 
]内

に
示
す
。
 

 
 

 
＊
22
：
S
TP
T4
2
同
等
材
（

S
TP
T4
10
）
へ

の
取
替
え
を

行
う
。
 

 
 

 
＊
23
：
平
成

30
年

10
月

18
日
付
け
原

規
規
発
第

1
81
01
81

号
に
て
認
可
さ

れ
た
既

工
事
計
画

書
の
変
更
前
の

記
載
。
 

 
 

 
＊
24
：
記
載

の
適
正
化

を
行
う

。
平
成

30
年

1
0
月

1
8
日

付
け
原
規

規
発
第

18
1
01
81

号
に

て
認
可
さ
れ
た
既

工
事
計

画
書
に
は

「
SG
V4
10
」
と
記

載
。
 

 
 

 
＊
25
：
S
TP
T4
2
同
等
材
（

S
TP
T4
10
）
へ

の
取
替
え
を

行
う
。

平
成

30
年

1
0
月

1
8
日
付

け
原
規
規
発
第

18
10
18
1
号
に
て
認

可
さ
れ
た

既
工
事
計
画

書
に
は
記

載
な
し
。

 

 
 

 
＊
2
6：

当
該

継
手
は
，

設
計
及

び
工
事
の
計
画

の
認
可

と
し
て
申

請
を
行
う
。
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⾃
主

対
策

設
備

の
悪

影
響

防
⽌

に
つ

い
て

【
pH

制
御

設
備

接
続

位
置

変
更

に
伴

う
考

慮
】

SA
⼯

認
「

補
⾜

-4
0-

13
【

⾃
主

対
策

設
備

の
悪

影
響

防
⽌

に
つ

い
て

】
（

以
下

「
SA

⼯
事

計
画

（
抜

粋
）

」
と

し
て

⽰
す

。
）

」
に

お
い

て
，

⾃
主

対
策

設
備

の
直

接
的

な
影

響
と

間
接

的
な

影
響

を
評

価
し

て
お

り
，

さ
ら

に
発

電
所

に
お

け
る

運
⽤

リ
ソ

ー
ス

に
つ

い
て

も
評

価
し

て
い

る
。

<S
A⼯

事
計

画
（

抜
粋

）
：

①
>

当
該

資
料

に
お

い
て

，
サ

プ
レ

ッ
シ

ョ
ン

・
プ

ー
ル

⽔
pH

制
御

設
備

に
つ

い
て

は
，

他
の

設
備

へ
の

影
響

と
し

て
考

慮
す

べ
き

事
象

と
し

て
は

，
以

下
の

項
⽬

が
挙

げ
ら

れ
て

お
り

，
そ

れ
ぞ

れ
悪

影
響

は
な

い
と

評
価

さ
れ

て
い

る
。

<S
A⼯

事
計

画
（

抜
粋

）
：

②
>

・
直

接
的

影
響

：
ア

ル
カ

リ
薬

液
に

よ
る

原
⼦

炉
格

納
容

器
バ

ウ
ン

ダ
リ

の
腐

⾷
ア

ル
カ

リ
薬

液
と

原
⼦

炉
格

納
容

器
内

の
保

温
材

及
び

グ
レ

ー
チ

ン
グ

等
と

の
反

応
に

よ
る

⽔
素

発
⽣

に
よ

る
圧

⼒
上

昇
ア

ル
カ

リ
薬

液
と

原
⼦

炉
格

納
容

器
内

の
保

温
材

及
び

グ
レ

ー
チ

ン
グ

等
と

の
反

応
に

よ
る

⽔
素

発
⽣

に
よ

る
燃

焼
リ

ス
ク

・
間

接
的

影
響

：
薬

液
タ

ン
ク

の
破

損
に

よ
る

ア
ル

カ
リ

薬
液

の
漏

え
い

上
記

の
事

象
に

対
し

て
，

pH
制

御
設

備
の

接
続

位
置

を
RH

R（
A）

系
か

ら
RH

R（
B）

系
へ

変
更

す
る

こ
と

に
伴

い
，

悪
影

響
防

⽌
の

観
点

で
検

討
を

⾏
っ

た
。

ま
た

，
併

せ
て

そ
の

他
の

影
響

と
し

て
，

溢
⽔

に
よ

る
の

影
響

に
つ

い
て

も
評

価
を

⾏
っ

た
。
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⾃
主

対
策

設
備

の
悪

影
響

防
⽌

に
つ

い
て

【
pH

制
御

設
備

接
続

位
置

変
更

に
伴

う
考

慮
す

べ
き

事
象

の
ま

と
め

】
想

定
事

象
検

討
結

果

直
接

的
影

響

ア
ル

カ
リ

薬
液

に
よ

る
原

⼦
炉

格
納

容
器

バ
ウ

ン
ダ

リ
の

腐
⾷

pH
制

御
し

た
サ

プ
レ

ッ
シ

ョ
ン

・
プ

ー
ル

⽔
の

⽔
酸

化
ナ

ト
リ

ウ
ム

は
低

濃
度

で
あ

り
、

PC
V

バ
ウ

ン
ダ

リ
を

構
成

す
る

ス
テ

ン
レ

ス
鋼

や
炭

素
鋼

の
腐

⾷
領

域
で

な
い

た
め

悪
影

響
は

な
い

。
シ

ー
ル

材
に

つ
い

て
も

耐
ア

ル
カ

リ
性

の
改

良
EP

DM
を

使
⽤

す
る

こ
と

か
ら

悪
影

響
は

な
い

。
【

Ａ
系

・
Ｂ

系
共

通
事

項
の

た
め

変
更

は
な

い
】

ア
ル

カ
リ

薬
液

と
PC

V内
の

保
温

材
及

び
グ

レ
ー

チ
ン

グ
等

と
の

反
応

に
よ

る
⽔

素
発

⽣
に

よ
る

圧
⼒

上
昇

PC
V内

の
ア

ル
ミ

ニ
ウ

ム
と

亜
鉛

が
全

量
反

応
し

⽔
素

が
発

⽣
す

る
と

仮
定

し
て

も
、

事
故

時
に

お
け

る
PC

V内
気

相
は

⽔
蒸

気
が

多
く

を
占

め
て

い
る

た
め

圧
⼒

制
御

に
は

影
響

は
な

い
。

【
PC

V内
で

の
想

定
事

象
の

た
め

変
更

は
な

い
】

ア
ル

カ
リ

薬
液

と
PC

V内
の

保
温

材
及

び
グ

レ
ー

チ
ン

グ
等

と
の

反
応

に
よ

る
⽔

素
発

⽣
に

よ
る

燃
焼

リ
ス

ク
PC

V内
は

窒
素

置
換

さ
れ

て
お

り
、

燃
焼

の
リ

ス
ク

は
な

い
。

【
PC

V内
で

の
想

定
事

象
の

た
め

変
更

は
な

い
】

間
接

的
影

響

薬
液

タ
ン

ク
の

破
損

に
よ

る
ア

ル
カ

リ
薬

液
の

漏
え

い
薬

液
タ

ン
ク

を
⼗

分
な

強
度

を
有

す
る

設
計

と
す

る
と

と
も

に
、

タ
ン

ク
周

囲
に

は
堰

を
設

け
る

計
画

の
た

め
悪

影
響

は
な

い
。

【
Ａ

系
・

Ｂ
系

共
通

事
項

の
た

め
変

更
は

な
い

】

運
⽤

リ
ソ

ー
ス

に
関

す
る

影
響

必
要

な
⼈

員
、

⼿
順

に
基

づ
い

た
対

応
を

⾏
う

た
め

悪
影

響
は

な
い

。
ま

た
、

残
留

熱
除

去
系

B系
が

停
⽌

し
、

B系
サ

プ
レ

ッ
シ

ョ
ン

・
チ

ェ
ン

バ
ス

プ
レ

イ
弁

が
閉

の
状

態
で

薬
液

注
⼊

と
な

る
こ

と
か

ら
、

残
留

熱
除

去
系

へ
の

悪
影

響
は

な
い

。
【

B系
へ

の
変

更
を

反
映

】

そ
の

他
溢

⽔
等

に
よ

る
損

傷
等

の
防

⽌
注

⼊
位

置
の

変
更

に
よ

り
配

管
ル

ー
ト

に
変

更
が

あ
る

が
、

⾒
直

し
た

評
価

に
つ

い
て

も
、

従
来

の
各

エ
リ

ア
で

想
定

す
る

溢
⽔

量
に

包
含

さ
れ

る
た

め
、

全
体

の
溢

⽔
評

価
に

変
更

は
な

い
。

ま
た

、
注

⼊
位

置
変

更
に

よ
り

安
全

区
分

の
分

離
状

態
が

変
る

も
の

で
は

な
い

た
め

、
接

続
位

置
変

更
は

、
全

体
の

溢
⽔

評
価

に
影

響
を

与
え

る
も

の
で

は
な

い
。
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第１２条 発電用原子炉施設内における溢水等による損傷等の防止に対する影響について 

 

 残留熱除去系配管の接続箇所変更ついては，内部溢水評価における，以下３つの評価に対する影

響がないことから，全体の溢水評価に影響を与えるものではない。 

 

・地震随伴溢水 

  残留熱除去系配管は耐震クラス S クラスであり，地震時の溢水は想定しないことから，接続

箇所の変更による溢水評価に影響はない。 

 

・消火活動により発生する溢水 

  pH 装置の各設備配置に変更がないことから，想定する火災時の溢水量及び溢水影響範囲に変

更はないため，接続箇所の変更による溢水評価に影響はない。 

 

・想定破損による溢水 

  残留熱除去系配管への接続位置変更により，B 系配管への分岐が追加となるが，評価は接続

箇所の従来の配管における損傷評価に包含される。また，従来の安全区分の分離状態が変るも

のではないため，溢水評価に影響はない。 

  pH 装置の薬液タンク及び配管は，静水頭の機器と気体系配管の範囲となるため，想定破損評

価においては，破損想定をしない範囲であり，溢水を想定していない。 

以上の理由より，接続箇所の変更による溢水評価に影響はない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 1 原子炉格納容器ｐＨ制御のための設備 系統概要図

原
子
炉
圧
力
容
器

原子炉格納容器 

ドライウェル

サプレッション・チェンバ

薬液タンク 

原子炉建屋原子炉棟

NO 

NO 

NO 窒素ガスボンベ

NO 

MO 

残留熱除去系より 

：評価する分岐点の変更箇所 

補4-31



(余白)



資料：SA工事計画（抜粋）
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①
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MO

NO

NO

NO

NO
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

1 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

  改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
5
頁
 
①
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

2 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

                改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
6
頁
 
⑤
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
1
頁
 
①
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
1
頁
 
②
の
内
容
 

 ④
：
補

4-
1
頁
 
③
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

3 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

            改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
6
頁
 
⑦
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

4 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

                   改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
1
頁
⑥
 
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

5 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

       改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
5
頁
 
④
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
6
頁
 
⑥
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
6
頁
 
⑧
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

6 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

                          改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
1
頁
 
⑤
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

7 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

     記
載
の
適
正
化
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

8 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

           改
造
に
伴
う
変
更
 

①
：
補

4-
5
頁
 
①
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
1
頁
 
①
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
1
頁
 
②
の
内
容
 

 ④
：
補

4-
1
頁
 
③
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

9 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

        改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
5
頁
 
③
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
5
頁
 
④
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
6
頁
 
⑧
の
内
容
 

 ④
：
補

4-
1
頁
 
③
の
内
容
 

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

10
 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

        改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
1
頁
 
①
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
1
頁
 
②
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
1
頁
 
③
の
内
容
 

 ④
：
補

4-
1
頁
 
④
の
内
容
 

 ⑤
：
補

4-
1
頁
 
⑤
の
内
容
 

 ⑥
：
補

4-
1
頁
 
⑥
の
内
容
 

  

改
正

前
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残
留

熱
除

去
系

配
管

の
改

造
に

係
る

添
付

図
（

主
配

管
の

配
置

を
明

示
し

た
図

面
，

系
統

図
）

の
変

更
前

後
比

較
 

11
 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

      改
造
に
伴
う
変
更
 

 ①
：
補

4-
5
頁
 
①
の
内
容
 

 ②
：
補

4-
5
頁
 
②
の
内
容
 

 ③
：
補

4-
5
頁
 
③
の
内
容
 

 ④
：
補

4-
5
頁
 
④
の
内
容
 

 ⑤
：
補

4-
6
頁
 
⑤
の
内
容
 

 ⑥
：
補

4-
6
頁
 
⑥
の
内
容
 

 ⑦
：
補

4-
6
頁
 
⑦
の
内
容
 

 ⑧
：
補

4-
6
頁
 
⑧
の
内
容
 

  

改
正

前
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補足-5【原子炉格納容器電気ペネトレーション貫通部改造工事

の概要について】 

（改５） 

 

 

 

 



【
概

要
】

○
原

子
炉

格
納

容
器

の
気

密
性

能
を

維
持

す
る

た
め

に
，

電
気

配
線

貫
通

部
（
電

気
ペ

ネ
ト

レ
ー

シ
ョ

ン
）
を

取
り

替
え

る
。

○
ス

リ
ー

ブ
と

ア
ダ

プ
タ

，
ス

リ
ー

ブ
と

フ
ラ

ン
ジ

を
溶

接
す

る
際

に
，

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
5
0
m

m
程

度
短

く
な

る
こ

と
が

，
設

計
進

捗
に

よ
り

明
ら

か
と

な
っ

た
こ

と
か

ら
，

要
目

表
及

び
構

造
図

を
更

新
す

る
。

○
材

料
手

配
，

製
作

及
び

現
地

工
事

の
期

間
を

踏
ま

え
，

8
月

ま
で

に
材

料
検

査
を

受
け

る
必

要
が

あ
る

た
め

，
本

時
期

に
申

請
す

る
。

原
子

炉
再

循
環

ポ
ン

プ
用

格
納

容
器

電
気

ペ
ネ

ト
レ

ー
シ

ョ
ン

改
造

工
事

原
子

炉 原
子

炉
再

循
環

ポ
ン

プ

原
子

炉
格

納
容

器
内

側
原

子
炉

格
納

容
器

外
側

電
動

機

ス
リ

ー
ブ

（
④

）

電
気

ペ
ネ

ト
レ

ー
シ

ョ
ン

原
子

炉
格

納
容

器
外

側

電
気

ペ
ネ

ト
レ

ー
シ

ョ
ン

4
台

取
替

・
原

子
炉

再
循

環
ポ

ン
プ

A
系

2
台

・
原

子
炉

再
循

環
ポ

ン
プ

B
系

2
台

シ
ー

ル
部

（
ゴ

ム
）
が

放
射

線
等

に
よ

り
劣

化
す

る
こ

と
で

気
密

性
能

に
影

響
を

及
ぼ

す

取
替

範
囲

既
設

残
存

範
囲

（
図

は
1
台

の
例

）
切

断
箇

所
（
ス

リ
ー

ブ
両

端
内

側
）

ス
リ

ー
ブ

（
④

）
と

ア
ダ

プ
タ

（
⑤

）
を

溶
接

（
X
-1

0
1
A

～
D

）

ス
リ

ー
ブ

（
④

）
と

フ
ラ

ン
ジ

（
後

述
）
を

溶
接

（
X
-
1
0
1
A

～
C

）

X
-
1
0
1
D

は
溶

接
済

み
の

た
め

ス
リ

ー
ブ

に
加

え
て

フ
ラ

ン
ジ

も
既

設
残

存

原
子

炉
格

納
容

器
内

側
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電
気

ペ
ネ

ト
レ

ー
シ

ョ
ン

の
耐

震
性

に
関

す
る

説
明

応
答

解
析

用
モ

デ
ル

※
1

フ
ラ

ン
ジ

部
位

に
つ

い
て

は
強

度
に

関
す

る
説

明
参

照
。

※
2

X
-
1
0
1
D

は
ス

リ
ー

ブ
と

フ
ラ

ン
ジ

を
溶

接
済

み
で

あ
り

，
ス

リ
ー

ブ
端

か
ら

の
検

査
が

困
難

の
た

め
，

フ
ラ

ン
ジ

を
含

む
長

さ
2
,7

4
7
m

m
を

要
目

表
に

記
載

し
て

今
回

申
請

。

※
3

Ｓ
Ａ

工
認

で
は

，
X
-
1
0
1
A

～
D

の
う

ち
ス

リ
ー

ブ
長

さ
が

長
い

X
-
1
0
1D

 を
代

表
と

し
て

耐
震

評
価

し
て

お
り

，
今

回
申

請
に

お
い

て
も

代
表

に
変

更
は

な
い

。

①
S
A

工
認

②
今

回
変

更
後

差
（
②

－
①

）

ス
リ

ー
ブ

長
さ

（
m

m
）

フ
ラ

ン
ジ

※
１

，
※

２
を

含
め

る
－

2
,7

4
7

※
２
（
要

目
表

）
－

フ
ラ

ン
ジ

※
１

，
※

２
を

含
め

な
い

2
,7

1
3
（
要

目
表

）
2
,6

9
7

－
1
6
（
－

0
.6

％
）

※
３

全
体

質
量

（
kg

）
－

2
,2

7
5

1
,9

9
0

－
2
8
5
（
－

1
2
.5

％
）

応
答

解
析

に
用

い
た

機
器

緒
元

の
比

較

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
短

く
な

る
（
Ａ

部
－

Ｂ
部

間
の

長
さ

が
短

く
な

る
）
と

，
支

点
（
ば

ね
）
に

か
か

る
応

力
は

小
さ

く
な

る

ま
た

，
今

回
の

改
造

で
は

全
体

質
量

も
小

さ
く
な

る
計

画
で

あ
り

，
Ｓ

Ａ
工

認
時

よ
り

も
耐

震
上

有
利

と
な

る

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
短

く
な

る

Ａ
部

Ｂ
部

ス
リ

ー
ブ

は
フ

ラ
ン

ジ
※

１
，

※
２
を

含
め

な
い

長
さ

で
の

評
価

（
フ

ラ
ン

ジ
※

１
，

※
２
は

接
続

箱
等

に
含

め
る

）

耐
震

計
算

で
扱

う
長

さ
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電
気

ペ
ネ

ト
レ

ー
シ

ョ
ン

の
強

度
に

関
す

る
説

明

基
本

板
厚

計
算

（
X
-
1
0
1
A

～
D

の
う

ち
，

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
長

い
X
-
1
0
1D

 を
代

表
と

し
て

評
価

）

応
力

評
価

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
短

く
な

る
と

，
ス

リ
ー

ブ
に

か
か

る
荷

重
が

小
さ

く
な

る
た

め
，

ス
リ

ー
ブ

に
求

め
ら

れ
る

必
要

厚
さ

は
小

さ
く
な

る

ス
リ

ー
ブ

と
同

じ
厚

さ
で

あ
る

ア
ダ

プ
タ

に
求

め
ら

れ
る

必
要

厚
さ

も
小

さ
く
な

る

今
回

の
工

事
で

板
厚

を
変

更
し

な
い

た
め

，
Ｓ

Ａ
工

認
時

の
保

守
性

は
保

た
れ

る

ス
リ

ー
ブ

長
さ

が
短

く
な

る
と

評
価

点
に

か
か

る
応

力
は

小
さ

く
な

る

（
ス

リ
ー

ブ
長

さ
が

短
く
な

る
こ

と
で

接
続

箱
が

評
価

点
に

近
づ

く
）

ス
リ

ー
ブ

長
さ

Ｌ
が

短
く
な

る

ス
リ

ー
ブ

，
ア

ダ
プ

タ
に

求
め

ら
れ

る
必

要
厚

さ
は

小
さ

く
な

る

フ
ラ

ン
ジ
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電気配線貫通部に関する高経年化技術評価書 

（取り替えることを前提に評価していることを示す評価内容） 

 

電気配線貫通部の高経年化技術評価については，「添付書類二 東海第二発電所 劣

化状況評価書」（平成29年11月（平成30年10月一部変更））に以下の記載があります。 

５．技術評価結果 

別冊「容器の技術評価書（運転を断続的に行うことを前提とした評価）」 

2.3 電気ペネトレーション（4）シール部の劣化による機密性の低下［高圧動力

用モジュール型電気ペネトレーション］ 

  ・高圧動力用モジュール型電気ペネトレーションは，60 年間の通常運転期間，設

計基準事故時及び重大事故等時雰囲気において気密性能は維持できる 

  ・重大事故等時においても気密性能は維持できる 

 

７．劣化状況評価で追加する項目 

別冊「劣化状況評価で追加する評価に係る技術評価書」 

3. 40 年目評価で追加検討を要する事項の評価結果 

①経年劣化傾向の評価 

5. 電気・計装品の絶縁低下 

a)電気ペネトレーション 

30年目の評価で電気ペネトレーション（モジュール型）については，当該

品（海外製）による評価となっていなかったため，当該品による健全性評価

試験を実施したが，良好な結果が得られなかったことから，60年間の健全性

が確認されている現行品（国内製）に取替えることとした。 

当該品（海外製）については，健全性が確認された現行品（国内製）へ取

替えることで，60 年の通常運転期間，設計基準事故時雰囲気及び重大事故等

時雰囲気において絶縁を維持できると評価する。 

③長期保守管理方針の有効性評価 

27. 電気ペネトレーション（モジュール型）の絶縁特性低下及び気密性低下 

＜30 年目の評価結果＞ 

（前略）但し，電気ペネトレーションの評価にあたっては，国産電気ペネト

レーションのデータによる評価であることから当該品による60 年想定の耐環

境試験を実施し，長期的な健全性を確認する必要がある。 

＜有効性評価＞ 

日本電気協会｢原子力発電所の安全系電気・計装品の耐環境性能の検証に

関する指針」及びIEEE Std.317-1976 に基づき，海外製低圧電気ペネトレー

ションの試験を行い，健全性の確認が出来なかったことから，今停止期間中

に60 年の健全性が確認されている国内製低圧，高圧電気ペネトレーションへ

更新を行う。 

海外製電気ペネトレーションについては，通常運転期間相当，設計基準事

故時及び重大事故等時条件において健全性が確認された国内製電気ペネトレ

ーションへ取替えることで，60 年の運転を想定した期間，健全性は維持でき

ることから，長期保守管理方針は有効であったと判断する。 

 

「７．劣化状況評価で追加する項目」において，今停止期間中（第25回定期事業者検

査期間中）に国内電気ペネトレーションへ更新を行うとしており，これを受けて「５．

技術評価結果」は，更新を前提としたものとして評価をまとめています。 

以 上 
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(余白)



原
子
炉

格
納

容
器

電
気

配
線

貫
通

部
の

改
造

に
係

る
添

付
図

（
構

造
図

）
の

変
更

前
後

比
較

 

1 

 
改

正
後

 
備

考
 

 

       改
造
に
伴
う
変
更
 

 補
足
-5

の
内
容
 

改
正

前
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