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１ 令和７年度に発生したトラブルの概要
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経年
変化

ヒューマン
エラー

解体
関連

遮蔽フード
（内・外）

PCB含有
（有・無）

件 名発生月日番号

〇〇内有
循環オイルクーラーの液抜き作業中における
被液及び漏洩

11月 4日①

〇〇外無
払出予定のフレコンバッグ（低濃度解体撤去
物）からの油の漏洩

11月20日②

資料２



① 循環オイルクーラーの液抜き作業中における被液及び
漏洩
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〇日時：令和7年１１月４日 14時５分
〇概要： 区分Ⅱ
 ４階の使用しなくなった、真空加熱分離装置の循環オイルクーラ―内に残存しているスクラバー油
の液抜きを終え、４回目のエアブローによるダメ抜き作業中、作業後にエアーカプラを外した際に
スクラバー油混じりの空気が霧状に飛び散り、作業着と床面に飛散したもの。
 遮蔽フード外への流出や排気異常もなく周辺環境への影響はない。また、被液者の血中ＰＣＢ濃
度採血結果は、前回の定期検査時より値が減少していたため被液によるＰＣＢ曝露は無いと判断
した。 漏洩量：約10cc PCB濃度：667mg/kg

〇原因：
 空気圧送による液抜き作業は、これまでも複
数回行っており、空気のみを扱っているという
認識でエアカプラに脱着に関するＫＹが不足
していた。また、作業指揮者も作業手順書へ
の記載を省き確認も疎かになっていた。

〇対策：
 作業手順書の作成と事前のシミュレーション
に基づく手順の確認を徹底する。
 圧抜きを安全・容易にするために圧抜き装置
を作製し使用する。
 JESCO担当者は、作業指揮者として原則作
業に参加せずに全体調整と上記手順通りに
行われているかについて指揮・監督を行う。

ヒューマンエラー

解体関連

被液箇所

エアカプラ

①－ⅰ 未然防止に向けた取り組み
作業指示書の作成、確認及びチェックの徹底
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保護具（液抜出し及びエアー切換え作業者） 工具等 作業者

※通常装備に加えて ・養生シート   A：エアー切換え

  ・保護メガネ（ゴーグル） ・オイルパン

  ・防護服 ・ポリ容器20ℓ   B：液抜出し

  ・半面体 ・ウエス

・ホースリール及びエアー抜き用カプラ   C：中4階バルブ切換

・ポリ袋45ℓ

凡例  O：バルブ開 ・1ℓオイルジョッキ   JESCO：指揮全般

    S：バルブ閉 ・レンチ類

1. 準備作業 作業者 チェック

  1)真空加熱排気口の前に養生シート、オイルパンを敷設し、オイルパン上にポリ容器を設置する。  A B C ☐

  2)循環ポンプベントバルブ④の下部に養生シート、オイルパンを敷設する  A B C ☐

  3)サクションストレーナードレンバルブ⑬下部に、養生シート及びオイルパンを設置する  A B C ☐

2.エアーブローライン作成（A～D炉で1炉づつ実施）

  1)加熱C炉バルブラック上の既設エアーバルブ⑪にホースリールを接続する  A ☐

  2)ポンプ吸込み側サクションストレーナーベントバルブ④にエアー抜きカプラ(新設)及びホースリールを接続する  A ☐

  3)エアー抜きバルブ⑫閉止を確認する(エアー抜きカプラに付属している)  S 指差呼称  A ☐

  4)循環ポンプ吸込み側バルブ②を閉止する  O→S 指差呼称   B ☐

  5)循環ポンプ吐出バルブ③を開放する  S→O 指差呼称   B ☐

    6)VHスクラバー行きバルブ⑨⑩2カ所閉止する…中4階  O→S 指差呼称    C ☐

  7)クーラードレンバルブ①を開放する…中4階  S→O 指差呼称    C ☐

  8)ポリ容器にフレキホース先端を入れ、手元バルブ⑧を閉止を確認する  S 指差呼称   B ☐

  9)ドレンネットワーク末端バルブ⑤、ダイアフラムポンプ入口バルブ⑥、出口バルブ⑦を開放する  S→O 指差呼称   B ☐

3. エアーブローの実施

  1)加熱C炉バルブラック上のエアーバルブ⑪を開放する  S→O 指差呼称  A ☐

  2)サクションストレーナーベントバルブ④を開放する  S→O 指差呼称  A ☐

  3)循環オイルポンプを経由してクーラー、ドレンネットワーク、ダイアフラムポンプにエアー圧がかかり始める ☐



フレコンバッグ内の状況

② 払出予定のフレコンバッグ（低濃度解体撤去物）からの
油の漏洩
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〇日時：令和７年１１月２０日 16時13分
〇概要： 区分Ⅲ
 自由液のある解体物を、ビニール袋（ポリエチレン製、縦1,800mm×横1,000mm×厚さ0.08mm）に
入れフレコンバックに詰めたが、袋の破損により自由液が染み出し、フレコンバッグ内の吊りベル
トの縫合部から底回しロープを伝いパレットを介して床に漏洩したもの。
漏洩量：約10cc PCB濃度：0.5mg/kg未満

〇原因
 仕様書に、低濃度PCB廃棄物として払出
予定の解体撤去物に係る範囲や払出分類
が明確にされておらず不十分であった。

〇対策：
 対象範囲と仕様段階で予想できる払出分
類を図面等を利用して明確に記載する
（「低濃度PCB払出判断フロー」参照）。
 「解体撤去工事に係る低濃度PCB廃棄物
（金属配管等）払出作業フロー」「低濃度
PCB廃棄物払出方法の判断フロー」に沿っ
た監督を行う。
 液体の付着がある物及び液体が付着して
無いことが確認できない物は、ドラム缶等
の金属容器に詰め払出す。

ヒューマンエラー

解体関連

吊りベルトの縫い
付け部ⓐから、
底回しロープⓑに
自由液が付着

フレコンバッグの外側底部

ⓐ

ⓑ

※自由液とは：PCBを含む油が染み込み又は付着した廃棄物から、PCBを含む油が染み出し又は脱離して、液体状態として確認できるもの。

②－ⅰ 未然防止に向けた取り組み
解体撤去工事に係る低濃度PCB廃棄物（金属配管等）
払出作業フロー
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②－ⅱ 未然防止に向けた取り組み
低濃度PCB廃棄物払出方法の判断フロー
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