
図－Ⅰ．２．３．１ 流下停止事象の事象概要 
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図－Ⅰ．２．３．２ 流下停止事象の原因 

①溶融ガラス中揮発成分の揮発 ②低粘性流体の付着 ③流下ノズル温度計温度が低い 

 

・ 化学試験及び第４ステップを通して、溶融ガラス中

の揮発成分が揮発し、高周波加熱コイルに付着し、

徐々にコイル表面のふく射率が上昇した。 

・ 第４ステップで低粘性流体が発生し、高周波加熱コ

イル全面に付着した。 

・ また、高周波加熱コイル下段に付着し、流路障害と

なった。 

・ 高周波加熱コイル表面のふく射率の

上昇などによって、流下ノズルの放熱

量が増加し、流下ガラス温度が低くな

った。 

④ガラス流下が不安定 ⑤流下ノズル下の閉塞 ⑥ガラスの上昇 

   
・ 流下ノズルの温度が低い状態で流下を開始。 

・ ガラス温度が低いため、ガラスがティーポット現象

により振れる。さらに冷却されることによって、外

に曲がる。 

・ 曲がったガラスがガイド管やコイルに接触する。 

・ 接触したガラスを起点に流下ノズルを塞ぐ状態と

なった。 

・ ガラス溶融炉内のヘッド圧によって

流下ノズルより出たガラスが上昇し、

上端部まで到達した。 
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付着 
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図－Ⅰ．２．３．３ 天井レンガの一部損傷の事象概要 

  
矢視方向の断面 

レンガ損傷状況 

観察結果 

損傷したレンガと同様にダボ部から下が落

下する可能性のあるレンガ 
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アンカレンガ   
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ダボ部  

 

レンガ下面   

 

クリップアンカ  

ケーシング 
クリップアンカとケーシ

ングとは溶接で固定され

ている。

レンガ損傷イメージ 
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図－Ⅰ．２．３．４ 運転中にレンガの損傷が疑われる場合の対応（１／２） 

廃液供給運転 

流下性低下の指標が回復運転に

移行する判断基準に到達※１ ※１ この時点では、流下性低下の原因が、白金族元素堆積の

影響かレンガ損傷の影響かは判断できない 

回復運転へ移行 

洗浄運転の実施 

改善効果の判断指標を 
満足 

YES

NO 

廃液供給再開へ 

かくはん操作の実施 

回復運転 

※２ 
直棒挿入時に、 
① 底部電極中央穴に挿入できない 
② 底部電極上面高さより高い位置で直棒の降下が止まる 
場合、または、曲棒操作時に 
③ 引っ掛かりがある 
場合には、レンガ損傷の可能性ありと考え（ただし、①の場合にはかくはん棒を取り出し、真直度確認を実施）、

さらに、炉内温度、抵抗及び流下映像等の運転・監視データ等を確認したうえで総合的にレンガ損傷の可能性が

あるかを判断する。 

レンガ損傷の可能性 
※２ 

YES 

NO
改善効果の判断指標を 

満足 

YES 
廃液供給再開へ 

NO

ドレンアウト（または再度かくはん操作）へ シャットダウン・炉内観察（次頁）へ
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シャットダウン・炉内観察 

シャットダウン 
・ガラスを保有したまま冷却 

溶融炉の放冷 

炉内観察 
・原料供給器の撤去 
・ITV カメラの設置 

天井レンガの欠損 
YES

NO

原因究明へ 
・側壁レンガの損傷や他の異物について調査

熱上げ・ガラスの再溶融 
・ITV カメラの撤去 
・保守治具入口シャッタの設置 

レンガ回収作業 
・レンガ回収治具の設置 

レンガの回収※３ 

ドレンアウト 
・レンガ回収治具の撤去 
・必要に応じて負圧維持治具（流下補

助治具）を設置 

溶融炉の放冷 

炉内観察 
・ITV カメラの設置 

炉内異常の有無 
YES

NO 

運転再開準備へ 

異常の原因究明へ 

※３ 
レンガの回収が困難な場合、以下の①または②により溶融

ガラスの流路を確保したうえでドレンアウトを行い、ドレ

ンアウト後の炉内観察により炉底部に存在する損傷レン

ガの状況を把握したうえで、残留物除去等を行いレンガを

回収する 
①底部電極中央部にレンガがないことの確認 
②底部電極中央部から端部へレンガを寄せる操作の実施 
 
①及び②ができなかった場合には、放冷後に機械的にガラ

スを除去する装置を用いて残留ガラスを除去する等、別途

対応について検討する 

図－Ⅰ．２．３．４ 運転中にレンガの損傷が疑われる場合の対応（２／２） 
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図－Ⅱ．２．１． 性能確認の処理量上昇の方法 
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図－Ⅲ．１．１．１ Ｂ系列事前確認試験（模擬廃液（低模擬）による確認）でのガラス温度等の推移 
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図－Ⅲ．１．１．２ Ｂ系列事前確認試験（模擬廃液（低模擬）による確認）でのガラス温度等の推移（バッチ平均） 

79 

低
模

擬
0
1

低
模

擬
0
2

低
模

擬
0
3

低
模

擬
0
4

低
模

擬
0
5

低
模

擬
0
6

低
模

擬
0
7

低
模

擬
0
8

低
模

擬
0
9

低
模

擬
1
0

低
模

擬
1
1

低
模

擬
1
2

低
模

擬
1
3

低
模

擬
1
4

低
模

擬
1
5

低
模

擬
1
6

事前確認試験（模擬廃液（低模擬））

ガラス温度②

ガラス温度① ガラス温度①管理目標範囲

炉底温度①管理目標（破線より下）

炉底温度①

気相温度

気相温度管理目標範囲

温
度

［
℃

］



図－Ⅲ．１．１．３ 熱バランス計算プログラムの適用性確認結果 
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図－Ⅲ．１．１．４ Ｂ系列事前確認試験（模擬廃液（低模擬）による確認）での炉底温度①の推移 
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図－Ⅲ．１．１．５ Ｂ系列事前確認試験（実廃液による確認）でのガラス温度等の推移 
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図－Ⅲ．１．１．６ Ｂ系列事前確認試験（実廃液による確認）でのガラス温度等の推移（バッチ平均） 
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図－Ⅲ．１．１．７ Ｂ系列事前確認試験（実廃液による確認）での流下性指標等の推移 
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50kg/h到達時間洗浄運転判断基準

白金族元素堆積指標
洗浄運転判断基準

100kg/h到達時間洗浄運転判断基準

洗浄運転判断基準
よりも上で推移洗浄運転判断基準

よりも下で推移

洗浄運転判断基準
よりも下で推移
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