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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラス原料を溶解槽に投入して溶融ガラスを製造し、
　ボトム煉瓦と該ボトム煉瓦を覆うボトムケーシングとを備えた浴槽に収容された溶融金
属の表面上に、前記溶融ガラスを連続的に供給し、
　前記溶融ガラスを前記溶融金属の表面に沿って所定の方向に流動させ、帯板状のガラス
リボンにフロート成形するフロート板ガラスの製造方法であって、
　前記ボトムケーシングの外表面の温度の変動幅を４℃以内に制御するフロート板ガラス
の製造方法。
【請求項２】
　前記ボトムケーシングの外表面の温度を測定し、測定された温度に基づいて、前記ボト
ムケーシングの外表面に向かって流体を吹き付けて、前記変動幅を４℃以内に制御する請
求項１に記載のフロート板ガラスの製造方法。
【請求項３】
　前記変動幅を、日単位で４℃以内に制御する請求項１に記載のフロート板ガラスの製造
方法。
【請求項４】
　前記変動幅を、日単位で４℃以内に制御する請求項２に記載のフロート板ガラスの製造
方法。
【請求項５】
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　前記流体は、空気、空気と水との混合物、または水である請求項２または４に記載のフ
ロート板ガラスの製造方法。
【請求項６】
　インバータによって回転数が制御される給気ファンによって、前記空気を前記ボトムケ
ーシングの外表面に向かって吹き付ける請求項５に記載のフロート板ガラスの製造方法。
【請求項７】
　ガラス原料を溶解して溶融ガラスを製造する溶解槽と、
　表面上に前記溶融ガラスが連続的に供給される溶融金属が収容され、ボトム煉瓦と該ボ
トム煉瓦を覆うボトムケーシングとが設けられた浴槽と、
を備えた、前記溶融ガラスを帯板状のガラスリボンにフロート成形するフロート板ガラス
の製造装置であって、
　前記ボトムケーシングの外表面の温度測定に基づいて、前記ボトムケーシングの外表面
に向かって流体を吹き付けて、前記ボトムケーシングの外表面の温度の日変動幅を４℃以
内に制御する流体供給装置が、前記ボトムケーシングの外周に備えられているフロート板
ガラスの製造装置。
【請求項８】
　前記流体供給装置は、
　流体を供給する流体供給機と、
　一方の開口面が前記流体供給機に接続し、他方の開口面が前記ボトムケーシングの外表
面に対向する供給管と、
　前記ボトムケーシングの外表面に配置された温度測定装置と、
　前記温度測定装置による前記ボトムケーシングの外表面の温度測定に基づいて、前記流
体供給機から供給する前記流体の供給量を制御する制御装置と、
　から構成されている請求項７に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【請求項９】
　前記流体供給装置は、空気、空気と水との混合物、または水を供給する装置である請求
項８に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【請求項１０】
　前記流体供給機は、インバータによって回転数が制御される給気ファンを備えている請
求項９に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【請求項１１】
　前記供給管は、
　前記浴槽の長手方向に配置している主管と、
　該浴槽の長手方向に沿って前記主管から分岐し、さらに前記浴槽の幅方向に沿って末広
がりに分岐している枝管と、
　から構成されている請求項８～１０のいずれか１項に記載のフロート板ガラスの製造装
置。
【請求項１２】
　前記浴槽の側壁の煉瓦を覆っているサイドケーシングを冷却するための供給管が設けら
れている請求項７～１１のいずれか１項に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【請求項１３】
　前記ボトムケーシングの外表面を冷却した流体をフロート成形装置外に排気する排気管
が設けられている請求項７～１２のいずれか１項に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フロート板ガラスの製造方法およびフロート板ガラスの製造装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　フロート成形による板ガラスの製造は以下に示す方法で行われる。ガラス原料を溶解槽
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に投入して溶融ガラスを得る。得られた溶融ガラスは、浴槽に収容された溶融金属の表面
上に連続的に供給される。供給された溶融ガラスは、溶融金属の表面に沿って所定の方向
に流動され、帯板状のガラスリボンにフロート成形される。ガラスリボンは浴槽の出口か
ら取り出され、その後徐冷炉にて徐冷され、洗浄後、所定の大きさに切断される。
【０００３】
　フロート成形による板ガラスの製造方法は生産性が高く、また、平坦性に優れている。
したがって、建築用板ガラス、自動車用板ガラス、及び、ＦＰＤ（Ｆｌａｔ　Ｐａｎｅｌ
　Ｄｉｓｐｌａｙ）用板ガラスなどに広く用いられている。
【０００４】
　浴槽は、複数の耐火物製煉瓦と、耐火物製煉瓦の外表面を覆うケーシングとによって構
成され、浴槽内に溶融錫等の溶融金属が収容されている。ここで、浴槽の炉床を形成して
いる耐火物製煉瓦はボトム煉瓦と呼ばれ、該ボトム煉瓦の外表面を覆う鉄製ケーシングは
ボトムケーシングと呼ばれる。
【０００５】
　浴槽を上述の如く構成した場合、溶融金属がボトム煉瓦の目地を通ってボトムケーシン
グに到達し、ボトムケーシングが変形、破壊するおそれがある。これを避けるため、特許
文献１、２の従来技術に記載されているように、ボトムケーシングの外表面に向かって空
気を吹き付けて、ボトムケーシングを冷却している。ボトムケーシングを空冷することで
、ボトム煉瓦の目地のボトムケーシング付近の溶融金属を固体化している。これによって
、溶融金属がボトム煉瓦の目地を通って、ボトムケーシングに到達することを防止でき、
ボトムケーシングの変形、破壊を防止できるとされている。溶融金属が溶融錫であれば、
ボトムケーシングを錫の融点（２３１．９℃）以下まで冷却すればよい。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】日本国特公平４－２９６１４号公報
【特許文献２】日本国特開２００３－２６１３３９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　ボトムケーシングの外表面が溶融金属の融点以下となるように、一定の供給量で外表面
を空冷すると、ボトム煉瓦の目地には溶融金属（液相）と固体金属（固相）との相境界が
形成される。この相境界の位置は、溶融金属の温度やボトムケーシング外表面の温度の変
動によって上下移動する。溶融金属の温度上昇、またはボトムケーシング外表面の温度上
昇によって、相境界を成している固体金属が溶けて溶融金属に転移する。このとき、転移
時の化学反応によって溶融金属内に気泡が発生する。この気泡は浴槽の溶融金属中を上昇
し、溶融金属の表面を流動しているガラスリボンの溶融金属と接触している表面（以下、
ボトム面という。）に付着する。気泡の付着によって、ガラスリボンのボトム面に凹状の
気泡欠点が生じ、ガラスリボンの平坦度が劣化する。液晶ディスプレイ用板ガラスはフロ
ート成形後に切断したガラスリボン（板ガラス）の表面を研磨するが、成形時の平坦度は
研磨量に影響し、板ガラスの生産性に影響を及ぼす。
【０００８】
　また、ボトムケーシング外表面の温度は、その雰囲気温度である外気温の変動に応じて
変動する。つまり、ボトムケーシング外表面の温度は、昼間は高くなり夜間は低くなる。
したがって、外気温の日変動に応じて、ボトム煉瓦の目地に存在する溶融金属と固体金属
との相境界が上下移動するため、ボトム煉瓦の目地に存在する溶融金属から気泡が発生し
やすい状態となる。
【０００９】
　特許文献２で開示されたフロート成形による板ガラスの製造方法では、以下に示す方法
で、浴槽に収容された溶融金属中への気泡の混入を抑えている。ボトム煉瓦の上面に、タ
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ングステンまたはタングステン合金からなる被覆物で被覆された薄板を載置し、ボトム煉
瓦の目地から生じた気泡が溶融錫に混入しないように、薄板の底面で気泡を捕捉している
。
【００１０】
　しかしながら、特許文献２で開示しているタングステンまたはタングステン合金は、融
点が高いため加工が容易ではない。
【００１１】
　本発明は、上記課題に鑑みてなされたものであって、ボトム煉瓦の目地に存在する溶融
金属から生じる気泡を容易に抑制し、ガラスリボンのボトム面の気泡欠点を削減できる、
フロート板ガラスの製造方法およびフロート板ガラスの製造装置を提供することを目的と
する。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は以下の（１）～（１３）である。
【００１３】
　（１）ガラス原料を溶解槽に投入して溶融ガラスを製造し、ボトム煉瓦と該ボトム煉瓦
を覆うボトムケーシングとを備えた浴槽に収容された溶融金属の表面上に、前記溶融ガラ
スを連続的に供給し、前記溶融ガラスを前記溶融金属の表面に沿って所定の方向に流動さ
せ、帯板状のガラスリボンにフロート成形するフロート板ガラスの製造方法であって、前
記ボトムケーシングの外表面の温度の変動幅を４℃以内に制御するフロート板ガラスの製
造方法。
【００１４】
　（２）前記ボトムケーシングの外表面の温度を測定し、測定された温度に基づいて、前
記ボトムケーシングの外表面に向かって流体を吹き付けて、前記変動幅を４℃以内に制御
する（１）に記載のフロート板ガラスの製造方法。
【００１５】
　（３）前記変動幅を、日単位で４℃以内に制御する（１）に記載のフロート板ガラスの
製造方法。
　（４）前記変動幅を、日単位で４℃以内に制御する（２）に記載のフロート板ガラスの
製造方法。
【００１６】
　（５）前記流体は、空気、空気と水との混合物、または水である（２）または（４）に
記載のフロート板ガラスの製造方法。
【００１７】
　（６）インバータによって回転数が制御される給気ファンによって、前記空気を前記ボ
トムケーシングの外表面に向かって吹き付ける（５）に記載のフロート板ガラスの製造方
法。
【００１８】
　（７）ガラス原料を溶解して溶融ガラスを製造する溶解槽と、表面上に前記溶融ガラス
が連続的に供給される溶融金属が収容され、ボトム煉瓦と該ボトム煉瓦を覆うボトムケー
シングとが設けられた浴槽と、を備えた、前記溶融ガラスを帯板状のガラスリボンにフロ
ート成形するフロート板ガラスの製造装置であって、前記ボトムケーシングの外表面の温
度測定に基づいて、前記ボトムケーシングの外表面に向かって流体を吹き付けて、前記ボ
トムケーシングの外表面の温度の日変動幅を４℃以内に制御する流体供給装置が、前記ボ
トムケーシングの外周に備えられているフロート板ガラスの製造装置。
【００１９】
　（８）前記流体供給装置は、流体を供給する流体供給機と、一方の開口面が前記流体供
給機に接続し、他方の開口面が前記ボトムケーシングの外表面に対向する供給管と、前記
ボトムケーシングの外表面に配置された温度測定装置と、前記温度測定装置による前記ボ
トムケーシングの外表面の温度測定に基づいて、前記流体供給機から供給する前記流体の
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供給量を制御する制御装置と、で構成されている（７）に記載のフロート板ガラスの製造
装置。
【００２０】
　（９）前記流体供給装置は、空気、空気と水との混合物、または水を供給する装置であ
る（８）に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【００２１】
　（１０）前記流体供給機は、インバータによって回転数が制御される給気ファンを備え
ている（９）に記載のフロート板ガラスの製造装置。
【００２２】
　（１１）前記供給管は、前記浴槽の長手方向に配置している主管と、該浴槽の長手方向
に沿って前記主管から分岐し、さらに前記浴槽の幅方向に沿って末広がりに分岐している
枝管と、で構成されている（８）～（１０）のいずれかに記載のフロート板ガラスの製造
装置。
　（１２）前記浴槽の側壁の煉瓦を覆っているサイドケーシングを冷却するための供給管
が設けられている（７）～（１１）のいずれかに記載のフロート板ガラスの製造装置。
　（１３）前記ボトムケーシングの外表面を冷却した流体をフロート成形装置外に排気す
る排気管が設けられている（７）～（１２）のいずれかに記載のフロート板ガラスの製造
装置。

【発明の効果】
【００２３】
　本発明に係るフロート板ガラスの製造方法によれば、ボトムケーシング外表面の温度の
変動を抑制することで、ボトム煉瓦の目地に存在する溶融金属から生じる気泡を容易に抑
制し、ガラスリボンのボトム面の気泡欠点を削減した、フロート板ガラスの製造方法およ
びフロート板ガラスの製造装置を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】図１は、本発明のフロート成形板ガラスの製造方法の実施形態を示す概略側方断
面図である。
【図２】図２は、図１のＡ－Ａ′線に沿った断面図である。
【図３】図３は、本発明の製造方法におけるボトムケーシング外表面温度、気泡欠点およ
びボトムケーシング外表面の外気温の経時変化のグラフである。
【図４】図４は、従来の製造方法におけるボトムケーシング外表面温度、気泡欠点および
ボトムケーシング外表面の外気温の経時変化のグラフである。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　以下、図面を参照し、本発明を実施するための形態について説明する。
【００２６】
　図１は、本発明のフロート成形板ガラスの製造方法の実施形態を示す概略側方断面図で
ある。図２は、図１のＡ－Ａ′線に沿った断面図である。なお、図１および図２において
、図を見やすくするため、各装置およびガラスリボンの形状の比例関係を誇張して描いて
いる。
【００２７】
　図１に示すように、フロート成形板ガラスは以下に示す方法で製造される。ガラス原料
１１を溶解槽１０に投入して溶融ガラス１２を得る。浴槽２０に収容された溶融金属１３
の表面上に溶融ガラス１２を連続的に供給する。供給された溶融ガラス１２を溶融金属１
３の表面に沿って所定の方向（図１の左側から右側の方向）に流動させ、帯板状のガラス
リボン１４にフロート成形する。ガラスリボン１４は浴槽２０の出口から取り出され、そ
の後、徐冷炉（不図示）にて徐冷され、洗浄後、所定の大きさに切断される。溶融金属１
３は典型的には溶融錫である。
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【００２８】
　図１では、溶解槽１０にて得られた溶融ガラス１２を浴槽２０に直接供給しているが、
本発明はこれに限定されない。溶解槽１０で得られた溶融ガラス１２を、溶融ガラス１２
内に含まれている気泡を脱泡する脱泡装置、溶融ガラス１２を攪拌して均質化する攪拌装
置等を介して、浴槽２０に供給してもよい。
【００２９】
　浴槽２０は、複数の煉瓦２１と、煉瓦２１の外表面を覆うケーシング２２とを備え、浴
槽内に溶融錫等の溶融金属１３が収容されている。ここで本実施形態において、浴槽２０
の炉床を形成している煉瓦をボトム煉瓦２１Ａと呼び、該ボトム煉瓦２１Ａの外表面を覆
うケーシングをボトムケーシング２２Ａと呼ぶ。
【００３０】
　煉瓦２１の材料は、溶融金属１３に対して反応性の低い材料または反応性がない材料、
および高温耐性のある材料であればよく、アルミナ、シリマナイト（珪線石）、粘土質等
を例示できる。
【００３１】
　ボトムケーシング２２Ａは、その材料に特に限定されないが、例えば鉄またはステンレ
ス鋼等の金属材料で形成されている。
【００３２】
　ボトムケーシング２２Ａの下方には、ボトムケーシング２２Ａを冷却するための流体供
給装置３０が配置されている。
【００３３】
　図１および図２に示すように、本実施形態の流体供給装置は、流体供給機３１、供給管
３２、温度測定装置３３、温度表示装置３４および制御装置３５から構成されている。
【００３４】
　流体供給機３１は、ボトムケーシング外表面２２Ｂを冷却する流体を供給する装置であ
る。流体供給機３１から供給される流体は、後述する供給管３２によってボトムケーシン
グ外表面２２Ｂに向けて搬送される。
【００３５】
　使用する流体は、ボトムケーシング外表面２２Ｂを冷却できるものであれば特に限定さ
れず、空気、水、または空気と水との混合物が例示される。従来のフロート成形板ガラス
の製造方法への適用の容易性から、空気であることが好ましい。また、流体が空気の場合
、流体供給機３１は供給ファンとなる。
【００３６】
　図１および図２における供給管３２は、主管３２Ａと枝管３２Ｂとから構成されている
。主管３２Ａは浴槽２０の長手方向に沿って配置され、その一端は流体供給機３１に接続
されている。枝管３２Ｂは浴槽の長手方向に沿って主管３２Ａから分岐し、さらに浴槽２
０の幅方向に沿って末広がりに分岐している。枝管３２Ｂの終端面は開口しており、開口
面はボトムケーシング外表面２２Ｂ方向に向いている。流体供給機３１から供給された流
体は、主管３２Ａおよび枝管３２Ｂを通過して開口面から排出され、ボトムケーシング外
表面２２Ｂに向かって吹きつけられ、ボトムケーシング外表面２２Ｂが冷却される。
【００３７】
　本発明の供給管３２は前記の実施形態に限定されず、浴槽２０の長手方向に分岐する枝
管３２Ｂを、浴槽２０の長手方向の全域に亘って分岐しなくてもよく、浴槽２０の上流側
（図１中の左側）に偏って分岐してもよい。流体供給機３１の位置は浴槽２０の上流側に
した方が、すなわち、流体供給機３１から供給される流体を主管３２Ａ内を浴槽２０の長
手方向に沿って上流から下流へ流す方が、より冷やしたい浴槽２０の上流側を効率的に冷
やすことができるため好ましい。ボトム煉瓦２１Ａの目地に存在する溶融金属から発生す
る気泡は、浴槽２０の上流側の溶融金属から多く発生するため、長手方向に分岐する枝管
３２Ｂを上流側に偏って配置することで、気泡の発生を効率的に抑制できる。
【００３８】
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　なお、流体供給機３１の位置は浴槽２０の真下でなくてもよく、浴槽２０下のサイドか
ら浴槽２０の長手方向に沿った主管３２Ａに垂直または斜めに流体を供給する向きに配置
してもよい。その場合、主管３２Ａに合流する位置は、上記の理由から上流側にした方が
浴槽２０の上流側を効率的に冷やすことができるため好ましい。また、流体供給機３１は
複数台を同時に使用してもよい。その場合、主管３２Ａへ供給される流体は一か所で合流
させても、上流・下流など複数の場所から供給してもよく、主管３２Ａを途中で分断して
別々に複数の流体供給機３１を接続してもよい。
【００３９】
　また、浴槽２０の長手方向の枝管３２Ｂの数は、気泡の発生を抑制できれば特に限定さ
れず、単数でもよいし複数でもよい。浴槽２０の長手方向の枝管３２Ｂの分岐間隔も特に
限定されず、一定間隔でもよいし不定間隔でもよい。
【００４０】
　浴槽２０の幅方向に沿って分岐している複数の枝管３２Ｂは末広がりの形状で分岐して
いるので、浴槽２０の幅方向の温度分布を均一にできる。
【００４１】
　また、浴槽２０の幅方向に沿って末広がりに分岐している枝管３２Ｂの数は、浴槽２０
の幅方向の温度分布が均一になるようにできれば特に限定されない。また、浴槽２０の幅
方向に沿って末広がりに分岐している枝管３２Ｂの分岐間隔は特に限定されず、一定間隔
でもよいし不定間隔でもよい。
【００４２】
　本実施形態では、浴槽２０のボトム煉瓦２１Ａを覆っているボトムケーシング２２Ａの
みを冷却する構成となっているが、これに限定されない。浴槽の側壁の煉瓦を覆っている
サイドケーシングを冷却するための供給管を設けてもよい。サイドケーシングも冷却する
ことで、更に効果的に気泡欠陥を削減できる。
【００４３】
　また、本実施形態では、ボトムケーシング外表面２２Ｂと枝管３２Ｂの開口面との間に
隙間が設けられているが、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度を、後述する所望の日変
動幅とすることができれば特に限定されない。ボトムケーシング外表面２２Ｂと枝管３２
Ｂの開口面とが接していてもよい。
【００４４】
　さらに、本実施形態では、ボトムケーシング外表面２２Ｂを冷却した流体をフロート成
形装置１００外に排気する排気管（不図示）を設けることが好ましい。ボトムケーシング
外表面２２Ｂを冷却して温度が上昇した流体を、フロート成形装置１００の外部に排気す
ることで、ボトムケーシング外表面２２Ｂを効率的に冷却するためである。
【００４５】
　温度測定装置３３は、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度を測定する装置であり、ボ
トムケーシング外表面２２Ｂに設置されている。温度測定装置３３の数および配置間隔は
、特に限定されない。例えば図１のように、気泡が多く発生しやすい浴槽２０上流側のみ
を測定してもよいし、浴槽２０の長手方向沿って、上流、中流、および下流に配置しても
よい。また、例えば図２のように、浴槽２０の幅方向に沿って複数の温度測定装置３３を
配置してもよい。
【００４６】
　温度測定装置３３の表面は断熱材で覆われていることが好ましい。断熱材で覆われてい
ることで、ボトムケーシング外表面２２Ｂの雰囲気温度の影響を受けにくくする。
【００４７】
　温度表示装置３４は、温度測定装置３３によって測定されたボトムケーシング外表面２
２Ｂの温度データを表示する装置である。測定された温度データを温度表示装置３４の画
面に逐次表示することで、測定された温度データを監視員が容易に把握できる。
【００４８】
　表示する温度データは、ボトムケーシング外表面２２Ｂに設置した複数の温度測定装置
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３３によって測定された複数の温度データおよびその平均値、または気泡欠点の削減に効
果的な場所の温度データを表示する。
【００４９】
　制御装置３５は、流体供給機３１から供給される流体の供給量を制御するための装置で
ある。監視員は、温度表示装置３４に表示された温度データに基づき、ボトムケーシング
外表面２２Ｂの温度の変動幅が所望の範囲内に収まるように、制御装置３５を操作して流
体の供給量を手動で操作する。流体の供給量を制御するための基準となる温度データは、
複数の温度測定装置３３によって測定された温度データの平均値でもよいし、気泡の抑制
に効果的な場所の温度データでもよい。なお、本発明における変動幅は、最高温度と最低
温度との差を意味する。
【００５０】
　変動幅の制御について説明する。例えば、フロート板ガラスの製造が朝から昼に掛けて
実施している場合、ボトムケーシング外表面２２Ｂの外気温は上昇傾向である。ボトムケ
ーシング外表面２２Ｂの温度も上昇傾向であり、且つ、変動幅が所望の範囲外となりそう
な場合は流体の供給量を増加させる。
【００５１】
　フロート板ガラスの製造が昼から夜に掛けて実施している場合、ボトムケーシング外表
面２２Ｂの外気温は下降傾向である。ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度が下降傾向で
あり、且つ、変動幅が所望の範囲外となりそうな場合は、流体の供給量を減少させる。
【００５２】
　上記説明では、朝から昼に掛けては流体の供給量を増加し、昼から夜に掛けては流体の
供給量を減少させているが、本発明はこれに限定されない。深夜であっても、ボトムケー
シング外表面２２Ｂの温度の変動幅が所望の範囲外となりそうな場合は、流体の供給量を
増加または減少させる。
【００５３】
　本発明におけるボトムケーシング外表面２２Ｂの温度の変動幅は４℃以内であり、３℃
以内であることが好ましく、２℃以内であることがより好ましい。ボトムケーシング外表
面２２Ｂの温度の変動幅が４℃以内であれば、ボトム煉瓦２１Ａの目地に存在する固体金
属が溶解しにくくなり、気泡の発生を抑制できる。
【００５４】
　本発明におけるボトムケーシング外表面２２Ｂの温度の変動幅は、日単位（２４時間）
で４℃以内に制御することが好ましい。ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度に影響する
該ボトムケーシング外表面２２Ｂの外気温は、１日の間で数℃～数１０℃も変動するため
、日単位で変動幅を４℃以内に制御することで、気泡の発生を抑制することができる。こ
こで、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度の日単位の変動を日変動と呼び、該日変動の
幅を日変動幅と呼ぶ。
【００５５】
　また、流体が空気の場合、インバータによって回転数が制御される供給ファンによって
、空気をボトムケーシング外表面２２Ｂに向かって吹き付けることが好ましい。インバー
タは、供給ファンの駆動電源として供給されている交流電力を、一旦直流電力に変換し、
前記交流電力とは異なる周波数の交流電力へと変換し直す。供給ファンの回転数は、変換
し直された交流電力の周波数に依存しているため、交流電力の周波数を変えることで、供
給ファンの回転数を微調整できる。言い換えると、供給ファンの駆動電源として供給され
ている交流電力の周波数を変えることで、空気の供給量を微調整できる。したがって、ボ
トムケーシング外表面２２Ｂの温度を所望の変動幅の範囲内に収めることができる。
【００５６】
　例えば、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度が上昇して、所望の変動幅の範囲外とな
りそう場合は、インバータによって供給ファンの駆動電力周波数を高周波数に変換し、供
給ファンの回転数を増加させる。また、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度が下降して
、所望の変動幅の範囲外となりそうな場合は、インバータによって供給ファンの駆動電力
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周波数を低周波数に変換し、供給ファンの回転数を減少させる。上記のような方法によっ
て、ボトムケーシング外表面２２Ｂの温度の変動幅を所望の範囲内に収めることができ、
気泡欠点の少ないフロート成形板ガラスを製造することができる。気泡欠点の少ない板ガ
ラスが製造されることで、フロート成形後の板ガラスのボトム面研磨量を削減することが
でき、板ガラスの生産性を改善できる。
【００５７】
　前記の実施形態として、制御装置３５による流体の供給量を監視員による手動操作とし
たが、本発明はこれに限定されず、記憶装置（不図示）に記憶された制御プログラムによ
って、制御装置３５を自動操作してもよい。この場合、温度表示装置３４の代わりにＭＰ
Ｕ等の演算装置（不図示）を用いて、測定された温度データと変動幅の所望の範囲とを比
較演算して、演算結果に応じて流体の供給量を制御装置３５で制御する。
【００５８】
　以上、本発明の実施形態について詳説したが、本発明は、上述した実施形態に限定され
ることはなく、本発明の範囲を逸脱することなく、上述した実施形態に種々の変形及び置
換を加えることができる。
【００５９】
　[実施例]
　（実施例１）
　実施例１では、図１および図２に示すフロート成形板ガラスの製造方法で板ガラスを製
造した。
【００６０】
　はじめに、無アルカリガラスの原料を溶解槽に投入して溶融ガラスを製造した。
【００６１】
　次に、耐火物製煉瓦と前記耐火物製煉瓦を覆う鉄製ケーシングとが設けられた浴槽に溶
融錫を収容した。溶融錫を収容後、浴槽の炉床を形成しているボトム煉瓦を覆っているボ
トムケーシングの外表面温度が錫の融点以下となるように、ボトムケーシングの下方に設
けた流体供給装置を用いて冷却した。
【００６２】
　その後、溶融錫の表面上に前記溶融ガラスを連続的に供給し、溶融ガラスを溶融金属の
表面に沿って、浴槽の上流から下流へ流動させた。溶融ガラスを流動中、流体供給装置は
、ボトムケーシング外表面の温度の日変動幅が２℃以内となるように、ボトムケーシング
外表面に向かって空気を吹き付けた。空気の供給量はインバータによって回転数が制御さ
れる供給ファンによって制御した。
【００６３】
　図３は、上記条件における、ボトムケーシング外表面の温度Ｔｂ、ボトムケーシング外
表面の外気温Ｔａおよびガラスリボンのボトム面に形成された凹状の気泡欠点数Ｅの日変
動を示したグラフである。Ｔｂ、Ｔａ、Ｅは１週間分の平均値である。
【００６４】
　グラフ左側の第１縦軸はボトムケーシング外表面の温度Ｔｂおよびボトムケーシング外
表面の外気温Ｔａを表わしている。細実線、点線、破線はそれぞれ、浴槽上流端から浴槽
長手方向に３ｍ、６ｍ、９ｍにおける浴槽幅方向中央部のボトムケーシング外表面温度Ｔ
ｂを表わしている。外気温Ｔａは太破線で表わされ、その値は気象庁の観測データを引用
した。また、第１縦軸のボトムケーシング外表面の温度Ｔｂおよびボトムケーシング外表
面の外気温Ｔａは、それぞれの最低温度を０℃として規格化した。
【００６５】
　グラフ右側の第２縦軸はガラスリボンのボトム面の単位面積（１ｍ２）あたりの気泡欠
点数Ｅを表わしている。太実線は、ガラスリボンのボトム面の単位面積当たりの気泡欠点
数Ｅを表わしている。なお、気泡欠点数は、大きさが２０μｍ以上の気泡欠点の数を意味
する。
【００６６】
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　図３より、ボトムケーシング外表面の外気温Ｔａが、時間の経過と共に大きく変動して
いるにも関わらず、ボトムケーシング外表面の温度Ｔｂは大きく変動せず、その日変動幅
は所望の範囲内に収まっていることがわかる。また、ガラスリボンのボトム面に付着した
気泡欠点数Ｅは僅かであり、気泡の発生が抑制されていることがわかる。
【００６７】
　（比較例１）
　比較例１は、流体である空気の供給量を一定に変更したこと以外は実施例１と同様とし
た。図４は、上記条件における、ボトムケーシング外表面の温度Ｔｂ、ボトムケーシング
外表面の外気温Ｔａおよびガラスリボンのボトム面に形成された凹状の気泡欠点数Ｅの日
変動を示したグラフである。Ｔｂ、Ｔａ、Ｅは１週間分の平均値である。
【００６８】
　図４より、ボトムケーシング外表面の外気温Ｔａが、時間の経過と共に大きく変動し、
その日変動幅に合わせてボトムケーシング外表面の温度Ｔｂも大きく変動していることが
わかる。該ボトムケーシング外表面の温度Ｔｂの日変動幅は５℃以上となっている。また
、ガラスリボンのボトム面に付着した気泡欠点数Ｅは多くなっていることがわかる。
【００６９】
　本発明を詳細に、また特定の実施態様を参照して説明したが、本発明の範囲と精神を逸
脱することなく、様々な修正や変更を加えることができることは、当業者にとって明らか
である。
　本出願は、２０１０年１１月４日出願の日本特許出願２０１０－２４７５９６に基づく
ものであり、その内容はここに参照として取り込まれる。
【産業上の利用可能性】
【００７０】
　本発明の製造方法および製造装置によって得られる板ガラスは、ボトム面に気泡欠点が
少ないため、ボトム面研磨量を削減することができ、板ガラスの生産性を改善できる。該
板ガラスは、液晶表示装置等のディスプレイ用のガラス基板等として有用である。
【符号の説明】
【００７１】
　１０…溶解槽、１１…ガラス原料、１２…溶融ガラス、１３…溶融金属、１４…ガラス
リボン、２０…浴槽、２１…煉瓦、２１Ａ…ボトム煉瓦、２２…ケーシング、２２Ａ…ボ
トムケーシング、２２Ｂ…ボトムケーシング外表面、３０…流体供給装置、３１…流体供
給機、３２…供給管、３２Ａ…主管、３２Ｂ…枝管、３３…温度測定装置、３４…温度表
示装置、３５…制御装置、１００…フロート成形装置
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