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柔軟な廃棄物管理法を導入するためには、後段となるマイナーアクチノイド(MA)分離プロセスと問題なく

接続できる必要がある。MA トレーサーを添加した模擬か焼体を再溶解し、MA 分離プロセスで採用してい

る抽出剤による溶媒抽出試験を実施し、問題なく MA 分離プロセスに供給可能であることを明らかにした。 
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1. 緒言 

 柔軟な廃棄物管理法では、高レベル廃液をか焼して顆粒体化することで一時貯蔵し、分離変換技術の確

立後に再溶解して MA 分離プロセスに供給する。一方、原子力機構で開発を進めている「SELECT プロセ

ス」1,2)等の MA 分離プロセスにおいては、処理する廃液は再処理抽残液を想定していることから、本研究

において顆粒体化する再処理工場の濃縮された高レベル廃液とは条件が異なる。このため、柔軟な廃棄物

管理法の導入のためには、MA 分離プロセスとの接続性を確認する必要がある。本発表では、MA トレーサ

ーを添加した模擬廃液をか焼粉砕した試料を酸溶解し、得られた再溶解液から「SELECT プロセス」の MA・

RE 一括回収工程において使用している抽出剤 TDdDGA によって MA の抽出試験を実施し、得られた再溶

解液から MA の抽出挙動に関する結果を報告する。 

2.実験 

 237Np、241Am、244Cm トレーサーを模擬高レベル廃液に添加し、所定量をアルミナるつぼに分取し電気炉にてか

焼した。か焼は、空気雰囲気にて 200℃ にて 2 時間、さらに 600℃ にて 2 時間加熱した。自然放冷後に乳鉢に回

収し、粉末状になるまで粉砕した試料を模擬か焼体とした。セパラブルフラスコに模擬か焼体を分取し、13.1 M 硝

酸、90℃～95℃にて 40時間維持して再溶解試験を実施した。試験後、フィルターによってろ過し再溶解液を得た。 

再溶解液の酸濃度を 3 M に調整し、ノルマルドデカン（2-エチル-1-ヘキサノールを 20%添加）によって 0.1M に希

釈した TDdDGA を用いて溶媒抽出を行った。水相と有機相は等量とし、3 分間振とう後静置して、有機相と水相を

分取し、α線測定装置及びγ線測定装置によって放射能測定を行った。 

3.結果 

抽出試験によって得られた MA の分配比を図１に示した。MA・

RE 一括回収プロセスでは、3 価の MA である Am と Cm を効率よく

抽出し、高レベル廃液から MA を除去することが求められることか

ら、分配比は高いことが望ましい。再溶解液中の Am と Cm は非常

に高い分配比で抽出されており、柔軟な廃棄物管理法と MA 分離プ

ロセスは問題なく接続可能であることが明らかとなった。今後、他

の元素の抽出挙動データと合わせて評価し、再溶解液からの MA の

分離回収条件を確定する。 
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