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1. 概要

分子研山手地区のヘリウム液化施設におけるヘリウム液化率は、約 23

ℓ /hrであるが、それに対して三重管の長さは 10mときわめて長い。その

ため詰まりやすく、詰まったら対処しにくいものである。これまでは液

化運転停止後バックパージをすることによりこのトラブルを回避して

きたが、今回三重管(戻り側)に詰まりが生じたのでその状況および対応

について報告する。

また、回収率が従来 75%程度と低い状態で推移していたがこれを飛躍

的に向上させることが出来たのでそのことについても報告する。

2. 三重管の詰まり

① 状況

液化運転時、通常は JT 弁(戻り側)付近の圧力 PI112≒貯槽圧だが、この

ときは液化運転開始後 12 時間で PI112=0.03MPa、貯槽圧=0.05MPa と甚だし

く乖離していた。液化率は通常 23ℓ/hr に対し約 15ℓ/hr。そしてさらに、

液面計の数値が甚だしく不安定であった。三重管の戻り側が不純物により

詰まってしまったと判断した。

② 対処

通常は三重管を貯槽から抜いて不純物除去作業を行うのであるが、当セ

ンターの三重管は 10m もの長さがあるため、その方法では業者に依頼する

必要があり多額の費用がかかってしまう。そこで次の方法で解決を試みた。
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ⅰ）PI112 の分岐にガスボンベを配管する。

ⅱ）貯槽横のバルブ HV3034 を開き、貯槽圧を抜き 0.035MPa に降圧する。

ⅲ）ガスボンベから三重管に暖かいガスを貯槽圧が 0.04MPa になるまで流す。

ⅳ）HV3034 を開き、貯槽圧を抜き 0.035MPa に降圧する。

ⅴ）ⅲ）～ⅳ）の操作を 3回繰り返した。

③ 結果

この結果、三重管のつまりは解消された。PI112≒貯槽圧で安定し、液面計の数値も安定した。但し、貯槽内のガス温

度が上昇したため、運転開始後 2日間ほど液化率が悪く、その後 23ℓ/hr に回復した。

④ 今後の対応

今まではバックパージ２（戻り側）は 6時間程度しか実施していなかったが、今後 12時間以上実施するようにする。

変更後のバックパージ手順は以下の通りである。

ⅰ）液化機外槽に窒素ガスを入れ(4ℓ×4)、真空を破る。

ⅱ）ガスバッグ放出弁を開き液化機のガス抜きをする。

ⅲ）CV111を開き、貯槽から液化機内部に蒸発ガスを 24～48時間流す。このときタービン入り口弁も開けておく。(バ

ックパージ１)

ⅳ）CV111を閉め、CV112を開き、貯槽から液化機内部に蒸発ガスを 12～24時間流す。(バックパージ２)

3. 回収率の向上

分子研山手地区のヘリウム回収率は 75%程度で推移していた。この回収率低下の原因は分析計（乾燥器および液化機）

からの大気への散逸によると思われた。

図 2 2008 年度以前のヘリウム回収率
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そこで、以下のように対策をした。

①ヘリウム乾燥器の露点計

ⅰ）対策前

不純ヘリウムガス 回収圧縮機 乾燥器 長尺ボンベ

露点計 大気放出

ⅱ）対策後

不純ヘリウムガス 回収圧縮機 乾燥器 長尺ボンベ

露点計 ガスバッグ

②ヘリウム液化機の分析計

ⅰ）対策前

Heバッファータンク 液化圧縮機 液化機

分析計 大気放出

ⅱ）対策後

Heバッファータンク 液化圧縮機 液化機

分析計 ガスバッグ

その結果、表１に示すようにヘリウム回収率が飛躍的に向上した。

写真 3 ヘリウム乾燥器 写真 4 ヘリウム液化機の分析計



年月 ヘリウム回収率（％）

2009年 4月 99

2009年 5月 100

2009年 6月 97

2009年 7月 100

5. まとめ

①三重管が詰まったが、費用をかけることなく解消できた。詰まりの原因は不純物であるが、長尺ボンベのガス純度に応

じて適切なバックパージをする必要がある。

②二カ所の分析計からのヘリウムガスの大気放出を解消することにより回収率を向上できた。これらの量は単位時間あた

りでは少量であるが、積算すると回収率に大きく寄与するのでおろそかにできないことがわかった。

表 1 対策後のヘリウム回収率


