　仕　　　　様　　　　書
件名及び数量　　　ニュートリノ生成装置用冷却水、ガスのサービスピット配管作業　一式
一般事項
（１）納入場所
　　茨城県那珂郡東海村白方白根２－４
    日本原子力研究開発機構　東海研究開発センター
（２）納入期限
      　平成２０年 １２月２０日
（３）検査及び引渡し 
      　納入場所において、請負者立会の上当該製造の完成を確認するための検査を行い合格と認めた後、引渡しを受けるものとする。
（４）製作途上の試験等
　　　　仕様に明記した試験等については、納入場所において前項の「検査及び引渡し」の前に監督職員が行う。
（５）使用材料
      　仕様に特に指定しないものの使用材料は、ＪＩＳ規格又は相当品以上のものを使用すること。
（７）提出書類
        承認図、完成図、試験検査要領書、試験成績書　各３部

　　　　全体製作図のCADファイル(CD-ROMまたはe-mailで)　１部
（８）保証期間
        保証期間は、検査合格後１年間とする。
（９）契約に必要な細目
    　　発注者が定めた契約事務取扱規則による。
（10）監督職員
　　　　監督職員は、下記のとおりとする。
（11）その他
      　本件は本仕様書及び添付図面によって行うものとし、これらに疑義が生じた時は、監督職員の指示によること。
　平成２０年　月　日
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　監督職員　素粒子原子核研究所　助教　中平　武
　
《製作仕様》
1 概　　要
現在、本機構東海キャンパスにおいて大強度陽子加速器計画が進められている。本製作は、この計画におけるニュートリノ施設中に設置され、岐阜県飛騨市神岡へニュートリノビームを発射するためのニュートリノ生成装置を冷却するための、冷却水およびヘリウムガスの配管作業である。

冷却系統には、標的ホーン冷却水、標的冷却ヘリウム、ビーム窓冷却ヘリウムがある。これらの冷却媒体は、ニュートリノ施設ターゲットステーション棟の地下機械室に設置されるそれぞれの循環ユニットにより、ターゲットステーション棟ヘリウムチェンバー内に置かれた機器へと供給され、装置を冷却した後に循環ユニットへ戻る。本作業は、循環系のうち、ターゲットステーション棟サービスピットでの配管を製作、設置するものである。
2 見積範囲
ニュートリノ生成装置用冷却水、ガスのサービスピット配管作業　一式
　配管、継ぎ手等材料の調達、製造も含む。配管の壁、天井または床への固定、および固定具の製造も含む。3.7に述べるヘリウムチェンバー貫通配管フランジ、　3.6に述べる通路貫通配管部の気密壁および貫通配管の製造、設置も含む。
3 仕　　様
3.1 一般仕様

ターゲットステーション棟全体図を図１、２に示す。サービスピットは、ニュートリノ生成装置が設置されるヘリウムチェンバーの上部レベルである。図SP-1～６にサービスピット平面図、側面図および断面図を示す。図3にヘリウムチェンバー内模式図を示す。本作業は、サービスピット（ただしヘリウムチェンバーの外部）での配管作業を行うものである。
配管の施工に先立ち、事前調査を十分に行い、既設設備との関連事項を詳細に検討し、勾配等を考慮して施工すること。既設配管との接続に際しては、事前に既設配管の系統及び流体の種別について確認を行うこと。
3.2 循環系統

　標的ホーン冷却水、標的冷却ヘリウム、ビーム窓冷却ヘリウム、ヘリウムチェンバー循環ヘリウムの配管系統図を図PI-1,2,3,4に示す。図中に、本作業範囲を示す。表１に各配管に流す流体種類、最高使用圧力、使用温度範囲、経路、場所、材質、口径、継ぎ手シール材をまとめる
3.3 配管経路

図SP-1～6に示すように、本案件の配管の他に、冷却水配管、ガス配管、空調ダクトがこれらの図中に示されるように設置される。実際の施工にあたっては、これらの配管、ダクト、機器との取り合いを、監督職員と協議し配管経路を設定すること。
図L-1～11にサービスピット経路を示す。配管経路種別は、表１に対応する。これらは概略図であるので、正確な寸法については、請負者においてCAD図(支給品)および現地測量により拾い出すこと。
サービスピット上流、下流貫通配管の配置を、図４に示す。貫通配管の径が、対応する配管径よりも大きいものについては、貫通配管の手前でレデュサー等で径をあわせること。
サービスピット通路貫通配管については、3.6に従い、監督職員と協議の上、決める。
ヘリウムチェンバーフランジについては、3.7に述べる。ヘリウムチェンバーフランジ貫通配管への取り付けは、図5に示す通りフレキ管を用いる。図５に従い、水抜きバルブ、パージバルブを取り付けること。
表1, 図L-1～11,図５に従い、バルブ等を配置すること。なお、標的冷却ヘリウム還りの配管ID32には、標的からはく離したグラファイト片を集塵するためのストレーナを配する。ストレーナの前後には、ストレーナの交換時に放射化した粉塵が飛び散らないようバルブを配して、バルブを閉めた状態でバルブごと交換を行う予定である。ストレーナ本体は機構よりの支給品とする。両端の100Aバルブの調達は、請負業者の所掌とする。
冷却水配管は、水抜きおよび空気抜きが容易に行えるよう適当な勾配をとる。冷却水配管が経路途中で立ち上がった後、立ち下がるような箇所では、空気溜りが生じる恐れがあるので、空気抜き用バルブを追加すること。取り付け場所の詳細は監督職員と協議の上、決定する。
3.4 配管材質、溶接、シール材、配管継ぎ手、保温材
　表１に従うこと。配管の接合には、JIS規格フランジまたは溶接を用いること。ただし、3.3に述べられた空気抜き用および水抜き配管については、JIS B 0203(管用テーパネジ)によるネジ込み継ぎ手またはSwagelok継ぎ手等金属シールのものを用いても良い。ネジ込み継ぎ手の場合には、シール材にグラファイト製テープを用い、適正トルクでねじ込むこと。配管に対するコーキング処理は、禁ずる。管は、接合する前にその内部を点検し、異物のないことを確かめ、切りくず、ごみ等を十分除去してから接合する。作業を一時休止する場合等は、その管内に異物が入らないように養生する。
配管材料については、有機溶媒にて洗浄すること。製造時に洗浄されたものを調達した場合は、請負者において新たに洗浄する必要はない。配管等は、溶接後、ミルスケール、スパッター等を取り除き、窒素ガスまたはエアーによるフラッシングを行うこと。バルブは、温水にて洗浄し油分を取り除くこと。
溶接接合については、以下に従うこと。

i. 突合せ溶接又はすみ肉溶接によって行う。

ii. 突合せ溶接に当たっては、開先加工又は面取りを適正に行うとともに、ルート間隔を保持することにより、十分な溶込みを確保する。開先加工は、機械加工又はガス溶断加工とする。なお、ガス溶断加工の場合は、手動グラインダー加工等により入念に仕上げる。

溶接の際には、受台や吊りボルトを利用して芯合わせを行う。治具を用いて、管相互の芯ずれがないように入念に仮付けを行う。現地での溶接にあたっては、仮付け溶接終了後、開先形状確認のため、監督職員の指示に従い写真または開先寸法記録を残す。

iii. 突合せ溶接部は、母材の規格による引張強さの最小値以上の強度を有するものとする。

iv. すみ肉溶接部は、母材の規格による引張強さの最小値の1/√3以上の強度を有するものとする。

v. 溶接部は、溶込みが十分で、かつ、割れ、アンダーカット、オーバーラップ、クレーター、スラグ巻込み、ブローホール等で有害な欠陥があってはならない。

vi. ステンレス管内にはアルゴンガスまたは窒素ガスを充満させてからTIG溶接により行う。

vii. 現場溶接する場合は、TIG自動円周溶接機を使った自動溶接とし、やむを得ず手動溶接を行う場合は、原則として監督職員の立会いを受けて行う。

viii. 自動溶接を行う者は、自動溶接機、溶接方法に十分習熟し、かつ、十分な技量及び経験を有する者とする。

ix. 自動溶接を除く溶接工は、次の試験等の技量を有する者または監督職員が同等以上の技量を有すると認めた者とする。ただし、軽易な作業と監督職員が認め、承諾を得た者については、この限りではない。

(1) 　手溶接の場合は、JIS Z 3801(手溶接技術検定における試験方法及び判定基準)またはJIS Z 3821(ステンレス鋼溶接技術検定における試験方法及び判定基準)

(2)   半自動溶接の場合は、JIS Z 3841(半自動溶接技術検定における試験方法及び判定基準)

x. 溶接材料は、ステンレス鋼管についてはJIS Z 3321(溶接用ステンレス鋼溶加棒及びソリッドワイヤ)を用いる。溶接材料は、丁寧に取り扱い、被覆材のはく離、汚損、変質、吸湿、さびのあるもの等を使用してはならない。特に、溶接棒の吸湿には注意し、吸湿の疑いがあるものをそのまま使用してはならない。

xi. 周囲の気温が0℃以下の場合は、原則として溶接作業を行わない。

xii. 溶接は、下向き溶接とする。ただし、やむを得ない場合は、下から上への巻上げ溶接とし、ゆがみや残留応力が最小となる方法および順序で作業を行ってもよい。

xiii. 溶接面は溶接に先立ち、水分等溶接の障害となるものを除去する。

xiv. 溶接作業に際しては、適切な工具を用い、適切な電圧、電流及び溶接速度で作業を行う。

xv. 溶接後は、溶接部の内外面をワイヤブラシ等で可能な限り清掃する。

既設配管との接続がフランジの場合、既設フランジ面を平滑に清掃後、接続する。なお、ガスケットは新品とする。

フランジの接合には、適正材質、厚さのガスケットを介し、ボルトおよびナットを均等に片寄りなく締め付ける。
呼び径25Su以下の配管は、専用工具を用いて曲げ加工をすることができるが、曲げ半径は管径の4倍以上とする。
既設配管、機器との取り合い部は、フレキ管、ルーズフランジ等を用いて、設置の際の不整合を吸収できるようにすること。
フランジのガスケット、シール材については、放射線環境下で使用するため、表１に従って、膨張黒鉛製またはEPDM製のものを用いること。
バルブについては、内部のシール材にテフロンを用いたものを避けること。
3.5 現地施工
ターゲットステーション棟では、並行して他の作業も行われているため、工程に関して監督職員と協議すること。現場事務所用の土地は、本機構が無償にて提供するものとする。設置作業の期間中、現地での各種安全規定を遵守し、また現地の工事・作業請負者で組織されている災害防止協議会に加入すること。
3.6 通路貫通配管壁

　図６に示す通路貫通配管壁の製造、設置を行うこと。通路貫通配管壁は、SS400材で枠組を作成し、下部に本案件の貫通配管つきフランジを取り付けられるようにすること。枠組みには防錆塗料を施すこと。上部には、電力ケーブル、弱電ケーブル等を貫通させる領域を設けること。エアタイトとすること。詳細は、監督職員と協議の上、決定する。
3.7 ヘリウムチェンバーフランジ
　図７，８，９にヘリウムチェンバーフランジ（バッフルフランジ、第1ホーンフランジ、第2ホーンフランジ、第3ホーンフランジ）の概観図を示す。図中、パージバルブは省略してあるが、図５に従いパージバルブを取り付けること。配管のフランジの取り付け穴はタップ加工とする。
　ヘリウムチェンバーは、空気からヘリウムへの置換のため一時的に0.1Torrまで真空引きされる。したがって、ヘリウムチェンバーフランジは、真空引きに耐えられるものでなければならない。フランジ用板は、図１０に示すものを機構より支給する。SS400材であるが、ここにステンレス製の配管を溶接することになるので、材質の違いに留意して全線溶接を行い、真空漏れが生じないようにすること。O-リングシール面の取り扱いに注意し、傷等を生じた際には請負者において補修すること。
配管ID20,21,22,23,24,25と接続する配管については、測温抵抗体(支給品)を取り付けること。取り合いの詳細(フランジ、ネジ込み等)は、監督職員と協議の上決定する。

4 支給品

　添付図のCAD図(dwgまたはdxf書式)。
　ヘリウムチェンバー配管フランジ用鉄板　　　　　４枚
　標的冷却ヘリウム還り配管用ストレーナ(100A)　　１個

  ヘリウムチェンバー循環ヘリウム用流量計(80A)   ３台

　温度センサー(白金測温抵抗体)                  ６個
4. 試験または検査

4-1 請負者における試験等
事前に試験検査要領書を提出し、監督職員の承認を得ること。

4.1.1 　耐圧試験

　最高使用圧力の1.5倍の圧力値による耐圧試験を行う。保持時間は、最小３０分とする。冷却水配管に関しては水圧試験、通気配管については窒素ガス、ヘリウムガス、炭酸ガスまたは乾燥空気等を用いて気密試験を行う。ヘリウム用の配管については、ヘリウムガスを用いて気密試験を行うこと。ヘリウムチェンバーフランジについては、外側大気、内側真空(0.1Torr以下A)になる条件で気密試験を行う。ヘリウム吹き付けによるリーク率が10-7 Pa m3 / sec以下をもって合格とする。機構より貸与するヘリウムリークディテクターを用いてもよい。
4.1.2 溶接部の検査

i. 溶接部全線にわたり目視検査を行い、割れ、アンダーカット、オーバーラップ、クレーター等で有害な欠陥がないものとする。

ii. 管外面の余盛りの高さは、3mm以下とする。

iii. 抜取率5%で、浸透探傷検査を行う。工場溶接部については、適用された抜取率の1/5としてもよい。

JIS Z 2343-1による染色浸透試験とする。

合格判定基準は、

(1) 　割れによる欠陥がないこと。

(2) 　線状欠陥、円形状欠陥及び連続欠陥については、長さが4mm以下であること。

(3) 　分散欠陥については、欠陥の積の和が12以下

　　とする。

不合格箇所が抜取箇所数の5%を越えた場合は、さらに同数を抜き取り、その合計不合格率が5%以内ならば合格とする。なお、不合格の場合は、その郡の全溶接部を検査する。
不合格となった溶接部は、欠陥をグラインダー等を使用して除去し、必要な場合は再溶接を行い、その部分について再度非破壊検査を行い、合格しなければならない。
4-2本機構における試験等
１）外観検査
２）試験成績書の内容確認 






























