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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂、生ゴミ及び生ゴミを収容するゴミ袋、廃ビニール
、屑鉄類の廃棄物が第１コンベヤーによって移送されながら、前記廃棄物に含まれている
屑鉄類を選別除去する屑鉄類選別工程（Ｓ１０）と、
　前記屑鉄類選別工程（Ｓ１０）を経て、前記第１コンベヤーにより移送される廃棄物の
中に含まれている廃ビニール、及び各種ゴミを入れる廃ビニールを除去する廃ビニール破
砕及び分離工程（Ｓ２０）と、
　前記廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）を経た廃棄物を適正サイズに破砕する破砕
工程（Ｓ３０）と、
　前記破砕工程（Ｓ３０）を経た廃棄物の中でも、廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂を
１０ｃｍの間隔で切断及び粉砕し、その切断された廃棄物を全体重量に対して１０％重量
部の割合で準備し、前記廃棄物に生ゴミ、骨、毛、人糞、糞尿を全体重量に対して３０％
重量部の割合で混合する一次混合段階（Ｓ４０）と、
　前記一次混合段階で混合された一次混合物をスチーム加熱機によって８０℃の温度で加
熱し、攪拌する一次攪拌段階（Ｓ５０）と、
　前記一次攪拌段階で攪拌された一次混合物に、全体重量に対して５０％重量部の石炭及
び黒鉛と１０％重量部の黄土を混合する二次混合段階（Ｓ６０）と、
　前記二次混合段階で混合された二次混合物と、前記一次混合物とを攪拌する二次攪拌段
階（Ｓ７０）と、
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　前記二次攪拌段階を経た混合物に１００℃のアスファルトを注入混合するアスファルト
注入及び攪拌段階（Ｓ８０）と、
　前記アスファルト注入及び攪拌段階を経た混合物を押出機を用いて押出するが、押出ダ
イスの先端側に、黒鉛と脱アスファルト油を混合してなる脱アスファルト油を塗布する脱
アスファルト油塗布及び押出段階（Ｓ９０）と、
　前記脱アスファルト油塗布及び押出段階を経て押出されるペレットの表面に、アスファ
ルトと石炭を混合してなるコーティング剤を用いてコート処理するコーティング段階（Ｓ
１００）と、
　前記コーティング段階を経たペレットが金型を通過するようにして、様々な模様の形状
に成形されるようにする成形段階（Ｓ１１０）と、
　前記成形段階を経て固形化されるペレットを切断する切断段階（Ｓ１２０）とを含んで
なり、
　更に、　一次混合攪拌機（８０）側に連結される移送コンベヤー（５１）は、有・無機
物ゴミ分類機で分類された無機物ゴミが移送されるようにし、前記第２コンベヤー（４０
）を介して流動するゴミの中で、有・無機物ゴミ分類機を介して分類された有機物ゴミは
、他の移送ラインに分岐するようにして、一次混合攪拌機（８０）の上端側または移送コ
ンベヤー（５１）の上面に混合割合に応じて投入されるか或いは落下して一次混合攪拌機
（８０）側に流入するようにガイドすることを特徴とする、バイオマスを用いたペレット
製造方法。
【請求項２】
　前記廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）で破砕された廃ビニールの浮遊のために、
前記第１コンベヤーの下方側に空気を吹き込む送風手段を備えることにより、送風供給工
程が行われるようにすることを特徴とする、請求項１に記載のバイオマスを用いたペレッ
ト製造方法。
【請求項３】
　廃棄物を投与するためのホッパー（１０）と、
　前記ホッパー（１０）から供給される廃棄物を移送するための第１コンベヤー（２０）
と、
　前記第１コンベヤー（２０）の先端側の上方に備えられ、屑鉄類などを選別するための
屑鉄選別機（７０）と、
　前記第１コンベヤー（２０）の後端側の上方に備えられるビニール破砕及び分離機（３
０）と、
　前記第１コンベヤー（２０）の後端側から落下する廃棄物を受け入れて前進移送させる
第２コンベヤー（４０）と、
　前記第２コンベヤー（４０）の後端に備えられる破砕機（５０）と、
　廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂及び生ゴミなどをそれぞれ投入して混合、攪拌する
一次混合攪拌機（８０）と、
　前記一次混合攪拌機（８０）で攪拌された一次混合物に黒鉛及び石炭と黄土を投入して
混合攪拌する二次混合攪拌機（９０）と、
　前記二次混合攪拌機（９０）を介して排出される二次混合物にアスファルトを注入する
アスファルト注入機（１００）と、
　前記アスファルト注入の完了した二次混合物を押出する押出機（１１０）と、
　前記押出機（１１０）の先端側に備えられる黒鉛及び脱アスファルト油混合注入機（１
２０）と、
　前記黒鉛及び脱アスファルト油混合注入機（１２０）で混合処理された二次混合物が押
出機（１１０）を介して排出されるペレットの表面に、アスファルトと石炭を混合してな
るコーティング剤を用いてペレットの表面コート処理を行うコーティング機（１３０）と
、
　前記コーティング機（１３０）を介して排出されるペレットが注入され、様々形状に成
形されるようにする金型（１４０）と、
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　前記金型（１４０）を介して得られた適正な形状の固形物を適正サイズに切断処理する
切断機（１５０）とを含んでな
なり、
　更に、前記一次混合攪拌機（８０）側に連結される移送コンベヤー（５１）は、有・無
機物ゴミ分類機で分類された無機物ゴミが移送されるようにし、前記第２コンベヤー（４
０）を介して流動するゴミの中で、有・無機物ゴミ分類機を介して分類された有機物ゴミ
は、他の移送ラインに分岐するようにして、一次混合攪拌機（８０）の上端側または移送
コンベヤー（５１）の上面に混合割合に応じて投入されるか或いは落下して一次混合攪拌
機（８０）側に流入するようにガイドすることを特徴とする、バイオマスを用いたペレッ
ト製造システム。
【請求項４】
　前記屑鉄選別機（７０）は磁石体からなることを特徴とする、請求項３に記載のバイオ
マスを用いたペレット製造システム。
【請求項５】
　前記ビニール破砕及び分離機（３０）は、駆動モーター（３１）により駆動される回転
軸（３２）上に装着されるもので、多数のフック（３４）を有する破砕機（３３）、並び
に前記破砕機（３３）のフック（３４）とフック（３４）との間を通過する分離フック（
３６）を多数有し且つ従動軸（３７）を有する分離機（３５）を備え、前記駆動モーター
（３１）により、前記回転軸（３２）と従動軸（３７）は動力伝達手段たるベルトまたは
チェーンから選ばれる手段で連動回転するようにすることを特徴とする、請求項３に記載
のバイオマスを用いたペレット製造システム。
【請求項６】
　前記分離機（３５）の分離フック（３６）は、破砕機（３３）のフック（３４）の間に
掛けられている生ゴミビニール袋を受け取り、外部へ回転排出させてビニール排出コンベ
ヤー（３８）を介して別途回収されるようにすることを特徴とする、請求項５に記載のバ
イオマスを用いたペレット製造システム。
【請求項７】
　前記第１コンベヤー（２０）と前記第２コンベヤー（４０）との間に落差を置いて架橋
コンベヤー（２２）をさらに備えることを特徴とする、請求項３に記載のバイオマスを用
いたペレット製造システム。
【請求項８】
　前記架橋コンベヤー（２２）と前記第２コンベヤー（４０）との間に傾設される傾斜案
内部（２３）をさらに含むことを特徴とする、請求項７に記載のバイオマスを用いたペレ
ット製造システム。
【請求項９】
　前記第１コンベヤー（２０）の後端の下方側と前記第２コンベヤー（４０）の先端の下
方側にそれぞれ送風部（６０）を備えることを特徴とする、請求項３に記載のバイオマス
を用いたペレット製造システム。
【請求項１０】
　前記第１及び第２コンベヤー（２０、４０）に多数の通孔（２１、４１）が設けられる
ことを特徴とする、請求項９に記載のバイオマスを用いたペレット製造システム。
【請求項１１】
　前記コーティング機（１３０）内の内周面は螺旋状に形成されることを特徴とする、請
求項３に記載のバイオマスを用いたペレット製造システム。
【請求項１２】
　前記第２コンベヤー（４０）を経た有・無機物ゴミから有機物ゴミと無機物ゴミを選別
するための有・無機物ゴミ分類機（７１）を備え、有機物ゴミは移送コンベヤー（５１）
側へ移送されて一次混合攪拌機（８０）側に流入するようにし、無機物ゴミは破砕機（５
０）側に移送されて破砕された後、一次混合攪拌機（８０）側に流入するようにすること
を特徴とする、請求項３に記載のバイオマスを用いたペレット製造システム。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般家庭やレストランなどから大量に放出される生ゴミ、人糞及び家畜動物
から発生する排泄物などの糞尿、及び廃棄処分木材類などで構成されるバイオマスを用い
てペレットを製造するためのもので、各種の廃棄物及び生ゴミを入れる袋などのビニール
類や廃ビニール類、屑鉄などを選別除去して得るバイオマスを用いたペレット製造システ
ム及び製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　エネルギー及び環境問題の深刻化に伴い、化石燃料資源を代替することが可能なバイオ
マス（Ｂｉｏｍａｓｓ）への関心が急浮上しており、あたりでよく見かけられるゴミや穀
物、農業副産物などのバイオマス資源がエネルギー及び環境問題を解決する現実的な代案
として浮き彫りにされている。このようなバイオマスは、自然界に存在する有機物であっ
て、人類が長い間、食糧やエネルギー、建築資材、生活用品などに使用してきた代表的な
資源であるが、石油などの化石燃料に隠されてその価値を認められなかった。ところが、
最近、バイオマスは、再生可能なエネルギーとしてだけでなく、各種の石油化学ベースの
製品を代替することが可能な潜在力を持つものと評価されている。
　このようなバイオマスの種類は、微生物、動植物及び各種人間活動の副産物または一般
ゴミなど非常に多様であるが、代表的には穀物、木材（廃木材、伐採残渣など）、動物の
糞尿、生ゴミ、有機性下水／廃水スラッジなどが挙げられる。
【０００３】
　一方、バイオマス（例えば、廃木材、スラッジなど）や廃製紙スラッジ等は多量の水分
が含有されるが、例えば、廃木材の場合には２０重量％以上が水分であり、廃製紙スラッ
ジの場合には７０重量％以上が水分であって、前記廃木材や廃製紙スラッジなどを固体燃
料としてリサイクルするためには、粉砕過程だけでなく、脱水過程を経なければならない
。脱水は脱水機または熱風乾燥（または自然乾燥）などによって行われるが、このような
方法は、含水率を下げるには限界があるうえ、長い時間がかかる。
【０００４】
　また、未加工バイオマスは、素材内部の空隙率が非常に高いため、体積が大きくなって
輸送効率に劣り、発熱量が少ないという問題点を持っているので、付加価値の高いものへ
の転換技術の開発が望まれている。
　このようなバイオマスを熱エネルギー源として利用するための方法としては、従来から
広く知られている炭化物焼成の他に、ペレット製造技術やオガライト製造技術などが挙げ
られるが、ペレットやオガライトは、木質の内部に含有された自由水を蒸発過程によって
脱水させ、輸送性及び燃焼性を向上させた圧密燃料と見られる。
【０００５】
　しかし、これらの従来の木質系バイオマス固形燃料は、石炭コークスに比べて十分な発
熱量を持ち難く、硬度性能に対しても十分でないため、鋳物製造や製鉄において石炭コー
クスと混合燃焼する際に炉内の環境に耐えずに破壊／燃焼され、代替コークスとしての機
能を発揮することは困難であった。
【０００６】
　バイオマス中には、木質系バイオマスに比べて水分量が多く、空隙の大きい固形燃料と
しての利用にあまり適さないため利用していないまま処理される草本系バイオマス（草、
ヒマワリなど）や食品廃棄物系バイオマス（おから、籾殻など）が存在しており、このよ
うなバイオマスを有効に利用するための手法が模索される。
【０００７】
　また、このようなバイオマスを用いたペレットを製造する際に、生ゴミを入れるビニー
ル類のゴミ袋や廃ビニール類などは、ペレット製造のための材料として活用できず、選別
して回収しなければならないが、その回収作業が容易ではないため、作業効率性に劣ると
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いう問題がある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、生ゴミや人糞、動物の糞尿、籾殻、おがくず、廃木材類などを廃棄処分する
ことなく、熱効率性に優れたペレット固体燃料を得ることを目的とする。
　また、本発明は、ペレット製造の際に、廃棄物内に含まれている屑鉄や廃ビニール類な
どを前もって除去することにより、製造されるペレットの信頼性及び作業効率性を高めら
れるようにすることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記目的を達成するために、本発明は、バイオマスを用いたペレット製造システム及び
製造方法を提供するが、投与されるバイオマスに含まれている屑鉄類や廃ビニール類など
を前もって選別、検出した後、ペレット製造システムへ供給されるようにした。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、生活上で排出される各種ゴミなどを含む産業廃棄物としてのバイオマ
スを用いて、燃料化するためのペレット形態の固体燃料を製造することができるようにす
るが、こうして生産される固体燃料の熱効率性及び発火性を高めることができ、燃焼効率
に優れたペレットを得ることができるという効果を奏する。
【００１１】
　また、本発明は、ペレット製造のために投与される廃棄物、すなわちバイオマスに含ま
れている屑鉄類や廃ビニール類などを前もって除去して作業者の作業効率性を増大させ、
ペレット製造及びその方法における信頼性及び効率性を高めることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明のペレット製造方法を示す工程流れ図である。
【図２】本発明に適用されるもので、廃棄物をペレットに製造するための前処理過程での
概括的な装置を示す図である。
【図３】有・無機物ゴミ分類機を適用したもので、ペレットを製造するための前処理過程
での装置を示す図である。
【図４】図２または図３における前処理装置を通過した有・無機物ゴミが混合され、撹拌
処理されてペレット形態で製造されるようにする装置を示す概略図である。
【図５】本発明に適用されるビニール類の破砕及び分離機を示す斜視図である。
【図６】図５のビニール類破砕及び分離機を上方から見た概略平面図である。
【図７】本発明に適用される第１及び第２コンベヤーに、送風手段により供給される外気
が通過できるように通孔が形成されたことを示す斜視図である。
【図８】本発明に適用される混合攪拌機を示す概略断面図である。
【図９】本発明に採用される押出機の先端側を通過する排出物を切断機によって一定の大
きさに切断することにより、完成したペレットを得ることを示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　本発明は、廃棄物などから屑鉄や廃ビニールなどを選別する選別過程を経たバイオマス
を用いたペレットの製造方法及び製造システムを提供する。
　本発明は、廃棄物（以下、「バイオマス」と総称する。）などから屑鉄類及び廃ビニー
ル類を選別する選別部と、前記選別部を介して得られるバイオマスを用いたペレット製造
部とを含んでなる。
　まず、バイオマスを用いたペレット製造方法について説明する。
【００１４】
　廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂類、生ゴミ及び生ゴミを収容するゴミ袋、廃ビニー
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ル、屑鉄類などの廃棄物が第１コンベヤーによって移送されながら、前記廃棄物に含まれ
ている屑鉄類を選別除去する屑鉄類選別工程（Ｓ１０）と、
　前記屑鉄類選別工程（Ｓ１０）を経て、第１コンベヤーにより移送される廃棄物の中に
含まれている廃ビニール類や、各種ゴミを入れるゴミ袋などのビニール類を除去する廃ビ
ニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）と、
　前記廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）を経た廃棄物を適正サイズに破砕する破砕
工程（Ｓ３０）と、
　前記破砕工程（Ｓ３０）を経た廃棄物の中でも廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂類を
１０ｃｍの間隔で切断及び粉砕し、その切断された廃棄物を全体重量に対して１０％重量
部の割合で準備し、前記廃棄物に生ゴミ、骨、毛、人糞、糞尿を全体重量に対して３０％
重量部の割合で混合する一次混合段階（Ｓ４０）と、
　前記一次混合段階で混合された一次混合物をスチーム加熱機によって８０℃の温度で加
熱し、攪拌する一次攪拌段階（Ｓ５０）と、
　前記一次攪拌段階で攪拌された一次混合物に、全体重量に対して５０％重量部の石炭及
び黒鉛と１０％重量部の黄土を混合する二次混合段階（Ｓ６０）と、
　前記二次混合段階で混合された二次混合物と、前記一次混合物とを攪拌する二次攪拌段
階（Ｓ７０）と、
　前記二次攪拌段階を経た混合物に１００℃のアスファルトを注入混合するアスファルト
注入及び攪拌段階（Ｓ８０）と、
　前記アスファルト注入及び攪拌段階を経た混合物を押出機を用いて押出するが、押出ダ
イスの先端側に、黒鉛と脱アスファルト油を混合してなる脱アスファルト油を塗布する脱
アスファルト油塗布及び押出段階（Ｓ９０）と、
　前記脱アスファルト油塗布及び押出段階を経て押出されるペレットの表面に、アスファ
ルトと石炭を混合してなるコーティング剤を用いてコート処理するコーティング段階（Ｓ
１００）と、
　前記コーティング段階を経たペレットが金型を通過するようにして、様々な模様の形状
に成形されるようにする成形段階（Ｓ１１０）と、
　前記成形段階を経て固形化されるペレットを切断する切断段階（Ｓ１２０）とを含んで
なることを特徴とする。
【００１５】
　前記屑鉄類選別工程（Ｓ１０）は、廃棄物が投与されるホッパー１０側から供給されて
移送される第１コンベヤー２０の先端側の上方に位置する屑鉄選別機７０を介して屑鉄類
が選別される過程を経るが、前記屑鉄選別機７０は、磁石体からなり、廃棄物中に含まれ
ている屑鉄類を屑鉄選別機７０の磁力を利用して上方側に強制抽出する。
　前述のように屑鉄類選別工程（Ｓ１０）を経て第１コンベヤー２０により移送される廃
棄物には、前述した木材類や生ゴミ、生ゴミを入れるビニール袋、または廃ビニールなど
が存在しうるが、ペレット製造のためにはこのような廃ビニールは選別処理されなければ
ならない。
　このために、本発明では、第１コンベヤー２０の後端側にビニール類破砕及び分離機３
０を備えるので、廃ビニール類を除去するための廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）
を経る。
【００１６】
　本発明における廃ビニール破砕は、生ゴミなどを入れるビニール類などを破くことによ
りその内容物が外部に表出されるようにして、生ゴミ袋の解体がなされるようにしたとと
もに、ビニール状態の廃ビニールも同時に除去できるようにした。
【００１７】
　また、廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）における廃ビニール分離の容易性のため
に、第１コンベヤー２０の下方側から外気を供給する送風部を備えることにより、外気が
第１コンベヤー２０を通過するために第１コンベヤー２０に無数の通孔が設けられること
が好ましい。
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【００１８】
　このように廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）を経た廃棄物は、さらに無機物ゴミ
と有機物ゴミに分類することができる（Ｓ２１）。
　例えば、前記廃ビニール破砕及び分離工程（Ｓ２０）を経た廃棄物の中から、生ゴミと
糞尿を含む有機物ゴミと、廃木材、紙くず、廃合成樹脂類を含む無機物ゴミを分類して選
別する有・無機物ゴミ分類装置を介してゴミを分類した後、無機物ゴミは、第１コンベヤ
ー２０の先端側に移送され、前記第１コンベヤー２０の先端側に備えられる破砕機５０を
介して適正サイズに破砕する破砕工程（Ｓ３０）を経るようにすることができる。
【００１９】
　前記一次混合段階（Ｓ４０）は、前記破砕工程（Ｓ３０）を経て一定の大きさ以下（好
ましくは、１０ｃｍ以下の間隔）で切断破砕された廃棄物を全体重量に対して１０％重量
部の割合で準備した後、前記切断及び粉砕された廃棄物に分類された生ゴミ、破砕された
骨、毛、人糞、糞尿などの有機物ゴミを全体重量に対して３０％重量部で準備して混合す
る過程を経る。
【００２０】
　前記一次攪拌段階（Ｓ５０）は、前記一次混合段階（Ｓ４０）で混合された一次混合物
をスチーム加熱機によって８０℃の温度で加熱し、攪拌する段階を意味する。前記スチー
ム加熱機を用いた加熱によって攪拌と同時に一次混合物間の吸着がよく行われ得る。
【００２１】
　前記二次混合段階（Ｓ６０）は、前記一次攪拌段階（Ｓ５０）によって攪拌された一次
混合物に、全体重量に対して５０％重量部の石炭及び黒鉛と１０％重量部の黄土を二次混
合して二次混合物を準備するが、このような石炭及び黒鉛と黄土の混合は、前記一次攪拌
段階（Ｓ５０）で得た一次混合物と混合攪拌されるときに吸着効率性を増大させることが
できる。
【００２２】
　前記二次攪拌段階（Ｓ７０）は、前記二次混合物と、前記一次混合物とをスチーム加熱
機を用いて８０℃以上の温度に維持しながらスチーム加熱し、攪拌する段階であり、前記
アスファルト注入及び攪拌段階（Ｓ８０）は、前記二次攪拌段階（Ｓ７０）を経た混合物
に１００℃のアスファルトを注入混合する段階をいう。
【００２３】
　前記脱アスファルト油塗布及び押出段階（Ｓ９０）は、前記アスファルト注入及び攪拌
段階を経た混合物を押出機を用いて押出するが、押出ダイスの先端側に、石炭及び黒鉛と
脱アスファルト油を混合してなる脱アスファルト油を塗布する段階である。脱アスファル
ト油を黒鉛及び石炭と混合すると、脱アスファルト油と黒鉛及び石炭との吸着が行われ、
押出ダイスの先端側に粘性のある脱アスファルト油と黒鉛及び石炭との混合物を供給する
。この過程で押出ダイスの先端側を介して固形化及び押出されるペレットの外表面に脱ア
スファルト油と黒鉛及び石炭を供給し、ペレットの外表面を塗布処理することにより、完
成した固体燃料たるペレットを得ることができる。
【００２４】
　前記コーティング段階（Ｓ１００）は、前記脱アスファルト油塗布及び押出段階（Ｓ９
０）を経て押出されるペレットの表面に、アスファルトと石炭を混合してなるコーティン
グ剤を用いてコート処理する過程を意味する。
【００２５】
　前記成形段階（Ｓ１１０）は、このように石炭とアスファルトとが混合されてなるゲル
状の混合物が外表面に塗布処理され、押出ダイスを介して排出されるペレットを、押出ダ
イスの先端側に備えられる金型側に注入しながら、金型を介して一定の形状に排出する段
階であり、前記金型は、様々な形状及び模様を持つようにし、ペレットを成形することが
できるようにすることが好ましい。
　また、前記成形段階（Ｓ１１０）の金型を介して様々な形状に成形されるペレットは、
適正サイズに切断処理する切断段階（Ｓ１２０）を経ることにより、完成したペレットに
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なる。
【００２６】
　本発明に係るペレット製造装置は、廃棄物を投与するためのホッパー１０と、前記ホッ
パー１０から供給される廃棄物を移送するための第１コンベヤー２０と、前記第１コンベ
ヤー２０の先端側の上方に備えられ、屑鉄類などを選別するための屑鉄選別機７０と、前
記第１コンベヤー２０の後端側の上方に備えられるビニール類破砕及び分離機３０と、前
記第１コンベヤー２０の後端側から落下する廃棄物を受け入れて前進移送する第２コンベ
ヤー４０と、前記第２コンベヤー４０の後端に備えられる破砕機５０と、廃木材、古着、
紙くず、廃合成樹脂類及び生ゴミなどをそれぞれ投入して混合、攪拌する一次混合攪拌機
８０と、前記一次混合攪拌機８０で攪拌された一次混合物に黒鉛及び石炭と黄土を投入し
て混合攪拌する二次混合攪拌機９０と、前記二次混合攪拌機９０を介して排出される二次
混合物にアスファルトを注入するアスファルト注入機１００と、前記アスファルト注入の
完了した二次混合物を押出する押出機１１０と、前記押出機１１０の先端側に備えられる
黒鉛及び脱アスファルト油混合注入機１２０と、前記黒鉛及び脱アスファルト油混合注入
機１２０で混合処理された二次混合物が押出機１１０を介して排出されるペレットの表面
に、アスファルトと石炭を混合してなるコーティング剤を用いてコート処理するコーティ
ング機１３０と、前記コーティング機１３０を介して排出されるペレットが注入され、様
々形状に成形されるようにする金型１４０と、前記金型１４０を介して得られた適正な形
状の固形物を適正サイズに切断処理する切断機１５０とを含んでなる。
【００２７】
　現場から回収されてきた各種廃棄物が前記ホッパー１０側に大量に投入される過程を経
るが、前記各種の廃棄物は、廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂類、生ゴミ及び生ゴミを
収容するゴミ袋、廃ビニール、屑鉄類などを全て含む廃棄物形態を意味するものであり、
本発明によって製造されるペレットには屑鉄類やビニール類などは除外されなければなら
ないため、前記屑鉄類やビニール類などは選別処理する過程を経る。
【００２８】
　このため、前記ホッパー１０から投与される廃棄物を収容しながら前進移送するように
備える第１コンベヤー２０の先端側（すなわち、廃棄物が投与された後に移送される第１
コンベヤーの入口）に、前記廃棄物に含まれる屑鉄類を選別するための屑鉄選別機７０を
備える。前記屑鉄選別機７０は、磁石体から製作することにより、前記廃棄物中の屑鉄類
が第１コンベヤー２０に沿って移送されるとき、屑鉄選別機７００の磁力によってくっ付
いて該当屑鉄類が予め選別される過程を経るようにした。
　一方、前述のように屑鉄類が屑鉄選別機７０によって選別される過程を経て、第１コン
ベヤー２０により移送される廃棄物の中には生ゴミ等入りの生ゴミ袋などのビニール類な
どが含まれているが、このようなビニール類なども選別処理されなければならない。
【００２９】
　このため、第１コンベヤー２０の後端側の上方に備えられるビニール類破砕及び分離機
３０は、駆動モーター３１により駆動される回転軸３２上に装着されるもので、多数のフ
ック３４の形状を有する破砕機３３、並びに前記破砕機３３のフック３４とフック３４と
の間を通過する分離フック３６を多数有する分離機３５を備える。前記回転軸３２と、前
記分離フック３６が備えられる分離機３５の従動軸３７とは、同一の駆動モーター３１に
よって連動回転するように、プーリーによるベルト又はスプロケットによるチェーンなど
で連結して動力を伝達することが好ましい。
【００３０】
　一方、破砕機３３のフック３４は、第１コンベヤー２０を介して移送される生ゴミなど
入りの生ゴミ袋を突き刺して引き裂く過程を経て、生ゴミが外部に表出されるようにした
後、破れたた生ゴミ袋はフック３４に掛けられて上方に移送された後、前記分離フック３
６が破砕機３３のフック３４同士の間に掛けられている生ゴミビニール袋を受け取り、外
部へ回転排出させる。このように外部へ回転排出させる生ゴミビニール袋は、別個のビニ
ール排出コンベヤー３８を介して別途回収される過程を経るようにした。
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【００３１】
　一方、前記第１コンベヤー２０を介して移送される廃棄物、すなわち、屑鉄類やビニー
ル類などが選別された廃棄物は、第２のコンベヤー４０側に落下移送されるが、第１コン
ベヤー２０と第２コンベヤー４０との間に落差を置いて架橋コンベヤー２２をさらに備え
ることにより、落下する廃棄物の混合過程が行われるようにするとともに、前記架橋コン
ベヤー２２と第２コンベヤー４０との間に落下することをガイドするための傾斜案内部２
３を備えることにより、架橋コンベヤー２２から第２コンベヤー４０側へ落下する廃棄物
に衝撃が伝えられ落下するようにすることが好ましい。
【００３２】
　このように構成される本発明において、好ましくは、第１コンベヤー２０の後端下方側
と第２コンベヤー４０の先端下方側にそれぞれ送風部６０を備え、前記送風部６０から供
給される外気によって、第１コンベヤー２０に沿って移送される廃棄物のうち、前記ビニ
ール類破砕及び分離機３０によって破砕されて引き裂かれたビニール類の浮き上がりが発
生するようにして、破砕機３３のフック３４に効果的に掛けられるようにする作用効果と
、第２コンベヤー４０に落下する廃棄物が前記送風部６０の外気供給によって膨らむ現象
を維持できるようにした。
【００３３】
　また、前記送風部６０から供給される外気が第１コンベヤー２０と第２コンベヤー４０
を有効に通過するために、前記第１及び第２コンベヤー２０、４０には多数の通孔２１、
４１が設けられることが好ましい。
【００３４】
　一方、前記第２コンベヤー４０側に最終的に落下処理された廃棄物は、前記第２コンベ
ヤー４０の後端に備えられる破砕機５０へ移送し、適正サイズに破砕切断処理する。その
後、破砕機５０を経た廃棄物のうち、廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂類をさらに１０
ｃｍの間隔で切断及び粉砕し、その切断された廃棄物を全体重量に対して１０％重量部の
割合で準備し、破砕機５０の後端側に備えられる移送コンベヤー５１を介して一次混合攪
拌機８０側に投入し、前記廃棄物に生ゴミ、骨、毛、人糞、糞尿を全体重量に対して３０
％重量部の割合で混合するために一次混合攪拌機８０側に投入する。
【００３５】
　前記一次混合攪拌機８０は、後述する二次混合攪拌機９０と同一の構成を持つから、本
発明では主に一次混合攪拌機８０を基準に説明する。前記一次混合攪拌機８０は、上端の
モーター８１によって回転する軸８２の上方側に断面三角形の三角回転板８３を備え、前
記三角回転板８３の下方側に複数の回転板８４を備え、下端側に設けられたダンパー８５
によって開閉可能になる。
　前記一次混合攪拌機８０側に投与される廃棄物は、生ゴミ類と一般ゴミ類であるが、本
発明では、生ゴミ類は生ゴミ、粉砕された骨、毛、人糞、糞尿を含む有機物ゴミと称し、
一般ゴミ類は廃木材、古着、紙くず、廃合成樹脂類を含む無機物ゴミと称する。
【００３６】
　前記有機物ゴミ類は、一次混合攪拌機８０側に投与されるゴミの全体重量に対して３０
％重量部投与されるようにし、無機物ゴミ類は、前述した有・無機物ゴミ分類機７１を介
して分類選別されるようにすることができる。
　このように選別されたゴミの中でも、無機物ゴミは、１０ｃｍの間隔で切断装置などを
用いて切断した後、粉砕機などを用いて粉砕化する切断及び粉砕過程を経るようにしたも
ので、一次混合攪拌機８０に投与されるゴミの全体重量に対して１０％重量部の割合を維
持しながら前記一次混合攪拌機８０側に投入されるようにする。
【００３７】
　図３を参照すると、一次混合攪拌機８０側に連結される移送コンベヤー５１は、有・無
機物ゴミ分類機７１で分類された無機物ゴミが移送されるようにし、前記第２コンベヤー
４０を介して流動するゴミの中で、有・無機物ゴミ分類機７１を介して分類された有機物
ゴミは、別途の移送ラインに分岐するようにして、一次混合攪拌機８０の上端側または移
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送コンベヤー５１の上面に適量の混合割合に応じて投入されるか或いは落下して一次混合
攪拌機８０側に流入するようにガイドすることも可能である。
【００３８】
　この他にも、図２に示すように、有機物ゴミ類と無機物ゴミ類を一緒に混合して投入さ
れた状態でも処理可能である。この際には有・無機物ゴミ分類機７１を経ないので、ホッ
パー１０に最初投与された有機物ゴミと無機物ゴミを、一次混合段階Ｓ４０で要求される
混合割合に応じて投与して処理することが可能である。
【００３９】
　さらに、一次混合攪拌機８０側への前記ゴミの運搬、移送はダクト等を用いて吸入過程
を介して行われるが、現場の条件などに応じて選択的適用が可能である。
　前述のように一般ゴミ類たる無機物ゴミと生ゴミ類たる有機物ゴミが一次混合攪拌機８
０側に投与されると、モーター８１の回転により、軸８２の上端に取り付けられている三
角回転板８３が回転し、投与される各種ゴミ類が一次混合攪拌機８０内から下方側に自由
落下して拡散分布されるようにする。
【００４０】
　次いで、三角回転板８３によって拡散分布されるゴミ類は、軸８２に隔設される複数の
回転板８４によって攪拌され、混合された後、一次混合攪拌機８０の下端側のダンパー８
５を介して排出される過程を経るが、前記一次混合攪拌機８０で混合攪拌された状態のゴ
ミ類を、本発明では一次混合物と称する。
【００４１】
　一方、前述した一次混合攪拌機８０の内部は加熱して昇温させることが好ましいが、一
次混合攪拌機８０の内部ではスチーム加熱機８６によって８０℃の温度で加熱し、ゴミ類
が混合攪拌されるようにした。
　このように、一次混合攪拌機８０で混合された一次混合物は、下端側に設けられたコン
ベヤー８７などの移送手段を介して二次混合攪拌機９０の内部に流入する過程を経る。
【００４２】
　このような二次混合攪拌機９０は、前述した一次混合攪拌機８０と同一の構造を持つの
で、モーター８１、軸８２、三角回転板８３、回転板８４及びダンパー８５の各構成を一
次混合撹拌機と同じ名称及び符号で表示した。
【００４３】
　したがって、一次混合攪拌機８０を介して混合攪拌されている一次混合物は、コンベヤ
ー８７を介して二次混合攪拌機９０側に誘導されて流入するとともに、黒鉛と石炭を全体
重量に対してそれぞれ５０％重量部、黄土を１０％重量部の割合で混合してなる添加物を
二次混合攪拌機９０側へ別個の移送手段を介して誘導して流入させた。
　このように、一次混合攪拌機８０を介して混合攪拌処理された一次混合物と、別個の移
送手段を介して供給される添加物である黒鉛及び石炭と黄土の混合物とがそれぞれ二次混
合攪拌機９０に流入した後、モーター８１の回転により三角回転板８３と回転板８４など
で攪拌混合処理される過程を経ることになる。
　このような黒鉛及び石炭と黄土の混合は、前記一次攪拌段階で得た一次混合物と混合攪
拌されるときに吸着効率性を増大させることができる。
【００４４】
　前述した二次混合攪拌機９０においてもスチーム加熱機８６を用いて８０℃以上の温度
を維持しながらスチーム加熱することが好ましい。このような二次混合攪拌機９０で混合
処理されたゴミを、本発明では二次混合物と称する。
　一方、二次混合攪拌機９０を介して混合処理された二次混合物にアスファルトを注入す
る過程を経るが、このために、二次混合攪拌機９０で混合処理されて排出される二次混合
物が下方側のスクリュー１０１に落下処理されると、前記スクリュー１０１に連結される
アスファルト注入機１００を介してアスファルトを注入する。
【００４５】
　通常使用されるアスファルト舗装材料は、製造過程が複雑で製造コストが高いうえ、液
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体アスファルトの加熱及び液体アスファルトの温度維持のために相当量のエネルギーが必
要である。ＨＭＡは、その粘度を減少させるためにアスファルト接合剤を加熱するととも
に、混合の前に凝集体から水分を除去するために加熱して生産する。アスファルトが高温
に維持されない容器を使用すると、アスファルトは硬化してしまう。よって、混合可能な
硬さにするためにアスファルトを加熱するが、そのためには更なるエネルギーが必要とさ
れる。
【００４６】
　凝集体との混合は、一般に、純アスファルトの場合には約３００°Ｆ（約１５０℃）、
ポリマー変形アスファルトの場合には３３０°Ｆ（℃）、アスファルトセメントの場合に
は２００°Ｆ（９５℃）で行われる。舗装及び圧縮はアスファルトを十分に加熱しながら
行われるべきである。
　ここで、前記アスファルト舗装材料は、主に凝集体または充填剤として細かく分解され
た物質を含む。凝集体または充填剤は、アスファルト組成物の任意の形態で使用でき、ア
スファルト舗装材料の等級、強度、粗さ及び安定性に応じて選択される。
【００４７】
　凝集体は形状や大きさが様々ないろいろの材料を含むことができるが、凝集体の例とし
ては、石灰、生石灰、砂、砂利、粉砕された石、スラグ、再生コンクリートなどが挙げら
れる。一例は、混合物の密度及び強度を向上させるために、ホットミックスアスファルト
などのアスファルトに添加される非常に細かい不活性材料たるミネラル充填剤である。
　ミネラル充填剤の例としては、岩粉、スラグ粉、消石灰、水硬性セメント、フライアッ
シュ、繊維などが挙げられる。
【００４８】
　本発明において、前記アスファルト注入機１００を介して注入されるアスファルトは、
このような舗装材料等級アスファルトを用い、二次混合攪拌機９０から排出される二次混
合物に注入し、攪拌する過程を経て熱量効率性及び撹拌性を増大させる。
　前記アスファルトは１００℃の温度を維持することが好ましい。
　前記押出機１１０は、前述したように、二次混合攪拌機９０を介して排出された二次混
合物がスクリュー１０１に投与された後、アスファルト注入機１００を介して注入される
アスファルトが一緒に混合された状態で押出され、固形化されるようにするための構成で
あって、通常の押出機の構造を採用しても本発明を実施することが可能であるので、押出
機１１０について詳細な構造の説明は省略する。
【００４９】
　前記押出機１１０を介して二次混合物が固形化及び押出される過程で、押出機の先端側
に脱アスファルト油を塗布するための黒鉛及び脱アスファルト油混合注入機１２０を介し
て、黒鉛及び脱アスファルト油を塗布処理する。
　前記脱アスファルト油を黒鉛と混合すると、脱アスファルト油と黒鉛との吸着が行われ
ながら押出機の先端側に粘性のある脱アスファルト油と黒鉛の混合物を供給するが、この
過程で押出機の先端側を介して固形化及び押出されるペレットの外表面に脱アスファルト
油及び黒鉛を供給し、ペレットの外表面を塗布処理することにより、完成した固体燃料た
るペレットを得ることができる。
【００５０】
　一方、前述のように黒鉛と脱アスファルト油との混合物が外表面に塗布処理され、押出
ダイスを介して排出される固形物は、押出機１１０及びその先端部側に備えられるコーテ
ィング機１３０を通過しながら、前記固形物の外表面にコーティング剤がコート処理され
るようにする。
　前記コーティング剤は、アスファルトと石炭を混合してなるコーティング剤を用いるこ
とができる。
　前記コーティング剤が供給されるコーティング機１３０は、アスファルトと石炭でゲル
化されて混合された状態のコーティング剤が投入される注入口１３１を備えるが、内周面
に螺旋状の溝を形成することにより、固形物化されたペレットが通過するときにそのペレ
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【００５１】
　また、前記コーティング機１３０の内周面に螺旋状の溝を形成するのとは別に、コーテ
ィング機１３０の内部に注入口１３１を介して注入されるコーティング剤が充填されるよ
うにした状態で、前記固形化されたペレットが通過するようにしてコート処理することも
できる。
　このようなコーティング機１３０の実施形態は、作業条件及び環境に応じて選択的に適
用可能である。
【００５２】
　一方、前記コーティング機１３０によって外表面がコート処理されて排出されるペレッ
トを、コーティング機１３０の先端側に設けられる金型１４０の内部に流入するようにし
て、一定の模様及び形状に成形されるようにした後、排出されるようにした。
　前記金型１４０は、様々な変形または変更によりペレットの形態を多様に成形すること
ができるであろう。
　また、前記金型１４０を介して様々な形態に成形されるペレットを、固形化された状態
で、その金型１４０の先端側に形成される切断機１５０によって適正サイズのペレット形
態に切断処理することにより、完成した形態を有する固形体のペレットを得ることができ
る。
【産業上の利用可能性】
【００５３】
　本発明は、一般家庭やレストランなどから大量に放出される生ゴミ、人糞及び家畜動物
から発生する排泄物などの糞尿、及び廃棄処分木材類などで構成されるバイオマスを用い
てペレットを製造するためのもので、各種の廃棄物及び生ゴミを入れる袋などのビニール
類や廃ビニール類など、屑鉄などを選別除去して得るバイオマスを用いたペレット製造シ
ステム及び製造方法を提供することにより、産業現場及び一般家庭から発生する各種ゴミ
など、例えば有機物ゴミと無機物ゴミを活用してエネルギー源として確保可能なので、産
業上の利用可能性に優れると予想される。
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