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1 .  緒言  

使用済燃料貯蔵プール等のステンレス鋼製内張り (ライニング板 )の予防保全、事後保

全への対応として、使用済燃料を貯蔵したまま水中環境下で遠隔にて保全施工を行う工法

の開発と装置システムの配備を行うこととした。開発する工法としては、水中環境に部分

的に気中環境を形成して保全対象箇所に当て板の溶接を行う水中乾式 T I G 溶接工法とし、

前報の基礎試験により気相空間保持条件、溶接条件範囲の検討を行い、水中乾式 T I G 溶

接工法を成立させるための適正施工条件を確認した。本工法を実用化するためには、実機

相当の装置システムを開発し、保全対象が置かれている実環境を模擬した総合的な溶接試

験（本試験を「実環境模擬施工試験」と称する）を行うことにより、実用性を検討する必

要がある。本発表では、実機相当の装置システムを使用した実環境模擬施工試験による水

中乾式 T I G 溶接工法の実用化検討結果について報告する。  

2 .  水中乾式 T I G 溶接工法の実環境模擬施工試験の概要  

実環境模擬施工試験では、チャンバー方式、狭隘部用の固体隔壁方式ともに F i g . 1 及

び F i g . 2 に示すように実用を想定した装置システム・施工要領に従い、装置取り付け、

当て板のセッティング、溶接、検査までを一連の流れで試験を実施した。特に、前報の基

礎試験で確立した適正施工条件範囲を逸脱させないために当て板とライニング板との間の

ギャップを管理値以内に抑える当て板セッティング手法や、拡大目視検査（本検査を「拡

大 V T」と称する）や気泡試験により水中にて溶接部の品質を確認する手法などを確立で

きるように試験を実施した。これらの試験により、水中乾式 T I G 溶接工法は大気中の

T I G 溶接と同等の溶接が可能な施工法であることと、施工要領を含めた装置システムと

して十分な性能を有していることを確認する。  

3 .  試験結果  

チャンバー方式について、使用済燃料貯蔵プールの実水深 1 2ｍにおける床／壁コーナ

ー部を想定し、実環境模擬施工試験を実施した。また、固体隔壁方式については、使用済



燃料貯蔵プールの実水深 1 2ｍにおける壁面を想定し、実環境模擬施工試験を実施した。

その結果、どちらの方式においても、一連の施工要領、当て板セッティング手法、溶接部

品質確認手法、装置システムの性能に問題は無く、溶接部の断面観察の結果でも欠陥が無

く、脚長・溶け込みも問題がないことを確認した。  

4 .  結言  

水中乾式 T I G 溶接工法の実用化検討として、チャンバー方式、固体隔壁方式の実機相

当の装置システムによる実環境模擬施工試験を実施した結果、水中においても大気中の

T I G 溶接と同等の溶接が可能であることと、施工要領などを含めた装置システムとして

十分な性能を有していることを確認でき、実用可能であることが分かった。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

F i g . 1   W e l d i n g  p r o c e d u r e  ( C h a m b e r  t y p e )  

F i g . 2   W e l d i n g  p r o c e d u r e  ( P a r t i t i o n  t y p e )  

The substance of 
welding equipments

Procedure-1
(Installation of welding equipments)

Procedure-2
(Arrangement of patch plate)

Patch 
plate

Gripper of 
patch plate

Electrode

Gripper of 
patch plate

Patch 

plate

Electrode

Patch 
plate

Electrode

Patch 
plate

Procedure-3
(Tack welding)

Procedure-4
(First layer welding)

Procedure-5
(Remaining layer welding)

固体隔壁式溶接機　手順－２
当て板仮止め溶接

固体隔壁式溶接機

プール水冷却配管

当て板

当て板取付装置

固体隔壁式溶接機　手順－３
当て板本溶接

固体隔壁式溶接機

プール水冷却配管

当て板

固体隔壁式溶接機　手順－４
閉止プラグ取付け

閉止プラグ取付装置

当て板

プール水冷却配管

固体隔壁式溶接機　手順－５
閉止プラグ溶接

プール水冷却配管

当て板

閉止プラグ

当て板

固体隔壁式溶接機

溶接トーチ

固体隔壁式溶接機　手順－１
当て板取付け

プール水冷却配管

当て板

当て板取付装置

Patch 
plate

Cooling 
water pipe

Installation 
device of 

patch plate
Procedure-1
(Arrangement 
of patch plate)

Procedure-2
(Tack welding 

of patch 
plate)

Welding 
equipment

Procedure-3
(Actual welding 
of patch plate)

Procedure-4
(Arrangement of 

seal plug)

Procedure-5
(Welding of seal 

plug)

Seal 
plug

Patch 
plate

Patch 
plate

Patch 
plate

Patch 
plate

Patch 
plate

Cooling 
water pipe

Cooling 
water pipe

Cooling 
water pipe

Electrode

Cooling 
water pipe

Welding 
equipment

Welding 
equipment

Installation 
device of 

patch plate

Installation 
device of 
seal plug


