
図－Ⅰ．１．２．１ 第 4ステップにおけるガラス溶融炉試験実績工程 
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図－Ⅰ．１．３．１ 第 4ステップにおけるガラス温度等の推移 
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図－Ⅰ．１．３．２ 第 4ステップにおける追加データ取得でのガラス温度等の推移（１／２） 
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図－Ⅰ．１．３．２ 第 4ステップにおける追加データ取得でのガラス温度等の推移（２／２） 
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図－Ⅰ．１．４．１ アクティブ試験で観察された事象の原因分析 

　　　　　　　　　　　　　　アクティブ試験で発生した事象
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図－Ⅰ．２．１ 第 5ステップにおける安定運転条件報告に基づくガラス溶融炉試験の実績工程 
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図－Ⅰ．２．１．１ 安定運転条件報告に基づくガラス溶融炉試験におけるガラス温度等の推移 
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図－Ⅰ．２．１．２ 安定運転条件報告に基づくガラス溶融炉試験における流下性指標の推移 
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図－Ⅰ．２．１．３ 安定運転条件報告に基づくガラス溶融炉試験における白金族元素堆積指標等の推移 
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■炉底冷却条件の見直し（流下後の底部電極冷却温度の上昇） 

・流下開始時の底部電極温度を   ℃まで上げることとした。 

・主－底間加熱時間が過度に長くなることを抑制するため炉底低温運転に移行す 

る際の底部電極冷却温度設定を   ℃から   ℃に上げることとした。 

⇒これに伴い、炉底温度が上昇した（  mm 温度が平均  ℃程度）。 

■炉底温度の上昇 

・初期流下性は第４ステップほど良くなかった。 

・底部電極温度を設定温度まで上げるために主－底間電流値を   Ａに上げる、

加熱時間を延ばすなどの更なる措置が必要であった。 

・模擬ガラスビーズによる洗浄運転を行い、判断指標が回復した。 

■仮焼層状態によりガラス温度が変動する 

・不溶解残渣廃液を供給以降、不溶解残渣廃液及びＤＢＰの影響により仮焼層の状

態が変化し、ガラス温度、コモン温度が上昇した（この際ガラス温度計の温度は

有意な差を示していなかった）。 

・炉内温度の変化に応じた電力調整が適切に行われなかったため、白金族元素が沈

降・堆積し、流下性及び白金族元素堆積指標が悪化した。 

流下性確認試験（３本） 

第５ステップ計画 

■流下条件の見直し（流下開始底部電極温度の上昇） 

・流下ノズル温度が   ℃以上となるよう高周波加熱電力を増加させた。 

・流下開始時の底部電極温度を   ℃まで上げた。 

⇒初期流下性が第４ステップよりも悪かった。 

第５ステップ運転 

回復運転へ 

・流下ノズルの加熱能力が低下していた。（流下停止事象の原因） 

・炉内観察のためガラスレベルを下げることを目的として流下を行ったが、４バッ

チ目で流下速度が急激に低下したため流下を停止した。 

・かくはん棒の曲がり、天井レンガの一部損傷を確認。 

流下停止事象 

■洗浄運転効果が低い（洗浄運転への移行判断が遅い） 

・模擬ガラスビーズによる洗浄運転を実施したが、回復させることができなかった。

・炉底温度が高いこと及び初期流下性が悪いことで白金族元素が炉底部に徐々に沈

降・堆積した。 

・流下重量測定値の異常により緊急流下停止を行い、炉底部を高温状態にしたまま

数時間保持した。 

・その結果、白金族元素が沈降・堆積し、さらに流下性の指標が悪化した。 

■回復運転効果による仮焼層内の白金族元素の沈降 

・模擬ガラスビーズによる洗浄運転の初期バッチにおいて仮焼層がなくなるため仮

焼層中の白金族元素が沈降し流下性が悪くなる。 

図－Ⅰ．２．２．１ 不溶解残渣廃液を含む廃液を供給した以降における 

炉内状況の変化等の推定（１／２） 
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図－Ⅰ．２．２．１ 不溶解残渣廃液を含む廃液を供給した以降における 

炉内状況の変化等の推定（２／２） 
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ガラス温度計の温度は優位な違いを見せて
いなかった

炉内の温度分布の変化に応じた電力調
整がスムーズに行われなかった

炉底部の温度が高かったために、白金族
元素が急激に白金族元素が沈降、堆積

ガラス温度計の温度は有意な上昇を示して

いなかった 

炉内の温度分布の変化に対応した電

力調整が適切に行われなかった 
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②、③
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⑦ 

図中の①等の番号は、本文「２．２（１）不溶解

残渣廃液を含む廃液供給以降の流下性悪化状況」

に示した番号と対応している。 

不溶解残渣及びＤＢＰの影響により仮焼層の

状態が変化し、ガラス温度が上昇 
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図－Ⅰ．２．２．２ ガラス温度計の測定点追加 
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図－Ⅰ．２．２．３ 試験計画に係るステップ 

Ｂ系 安定運転の確認
・実廃液による安定運転の確認を実施。
Ａ系 安定運転の確認
・実廃液による安定運転の確認を実施。

フェーズ２

Ａ系 溶融炉温度計追加設置工事等
・炉内へ温度計を追加設置、結合装置の交換。
セル内機器点検
・高レベル廃液漏えいに伴う硝酸の影響を受けた可能性のある機器(218機器)

のうち、Ａ系の試験に必要な機器を対象に再点検を実施。(64機器)
Ａ系 ＫＭＯＣと実機との比較評価
・ＫＭＯＣ試験で得られた成果を実機に適用するため、ＫＭＯＣと実機との比

較評価を行う。低模擬廃液による試験を実施。

Ａ系 溶融炉内残留物除去（Ａ系 ＫＭＯＣと実機の比較評価の前まで実施）
・残留物除去装置を用いて除去作業を実施。

Ｂ系 溶融炉温度計追加設置工事
・溶融炉内へ温度計を追加設置。
セル内機器点検
・高レベル廃液漏えいに伴う硝酸の影響を受けた可能性のある機器(218機器)

のうち、Ｂ系の試験に必要な機器を対象に再点検を実施。(108機器)
Ｂ系 ＫＭＯＣと実機との比較評価
・ＫＭＯＣ試験で得られた成果を実機に適用するため、ＫＭＯＣと実機との比

較評価を行う。低模擬廃液による試験を実施後、実廃液による試験を実施。

フェーズ１

Ｂ系 安定運転の確認
・実廃液による安定運転の確認を実施。
Ａ系 安定運転の確認
・実廃液による安定運転の確認を実施。

フェーズ２

Ａ系 溶融炉温度計追加設置工事等
・炉内へ温度計を追加設置、結合装置の交換。
セル内機器点検
・高レベル廃液漏えいに伴う硝酸の影響を受けた可能性のある機器(218機器)

のうち、Ａ系の試験に必要な機器を対象に再点検を実施。(64機器)
Ａ系 ＫＭＯＣと実機との比較評価
・ＫＭＯＣ試験で得られた成果を実機に適用するため、ＫＭＯＣと実機との比

較評価を行う。低模擬廃液による試験を実施。

Ａ系 溶融炉内残留物除去（Ａ系 ＫＭＯＣと実機の比較評価の前まで実施）
・残留物除去装置を用いて除去作業を実施。

Ｂ系 溶融炉温度計追加設置工事
・溶融炉内へ温度計を追加設置。
セル内機器点検
・高レベル廃液漏えいに伴う硝酸の影響を受けた可能性のある機器(218機器)

のうち、Ｂ系の試験に必要な機器を対象に再点検を実施。(108機器)
Ｂ系 ＫＭＯＣと実機との比較評価
・ＫＭＯＣ試験で得られた成果を実機に適用するため、ＫＭＯＣと実機との比

較評価を行う。低模擬廃液による試験を実施後、実廃液による試験を実施。

フェーズ１

Ｂ系 安定運転の確認

Ａ系 安定運転の確認

Ａ系 溶融炉内残留物除去

Ａ系 溶融炉温度計設置工事等
セル内機器点検

Ａ系 KMOCと実機の比較評価
・低模擬廃液

Ｂ系 溶融炉温度計追加設置工事
セル内機器点検

Ｂ系 KMOCと実機の比較評価
・低模擬廃液
・実廃液（不溶解残渣廃液を含まない廃液）
・実廃液（不溶解残渣廃液を含む廃液）
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