
(57)【要約】

【課題】粉粒体搬送管の圧力変動にかかわらず、粉粒体

の定量切り出しが確実に行える粉粒体切出し装置を得る

。

【解決手段】粉粒体を気流搬送する搬送管１０に、貯蔵

容器３ａ，３ｂ内の粉粒体を定量切り出しする粉粒体切

出し装置において、貯蔵容器３ａ，３ｂ内の圧力を検出

する容器内圧力検知手段２３ａ，２３ｂと、搬送管１０

内の圧力を検出する搬送管圧力検知手段２５ａ，２５ｂ

と、容器内圧力検知手段２３ａ，２３ｂと搬送管圧力検

知手段２５ａ，２５ｂの検知結果に基づいて貯蔵容器３

ａ，３ｂ内の圧力を搬送管１０内の圧力よりも高くなる

ように調整する圧力調整手段２７ａ，２７ｂとを備えた

。

【選択図】　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 粉 粒 体 を 気 流 搬 送 す る 搬 送 管 に 、 貯 蔵 容 器 内 の 粉 粒 体 を 定 量 切 り 出 し す る 粉 粒 体 切 出 し
装 置 に お い て 、
　 前 記 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 検 出 す る 容 器 内 圧 力 検 知 手 段 と 、 前 記 搬 送 管 内 の 圧 力 を 検 出 す
る 搬 送 管 圧 力 検 知 手 段 と 、 容 器 内 圧 力 検 知 手 段 と 搬 送 管 圧 力 検 知 手 段 の 検 知 結 果 に 基 づ い
て 前 記 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 前 記 搬 送 管 内 の 圧 力 よ り も 高 く な る よ う に 調 整 す る 圧 力 調 整 手
段 と を 備 え た こ と を 特 徴 と す る 粉 粒 体 切 出 し 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 貯 蔵 容 器 は 貯 蔵 ホ ッ パ ー の 下 方 に 並 列 配 置 さ れ た 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー か ら な り 、
該 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー に 前 記 貯 蔵 ホ ッ パ ー か ら 粉 粒 体 を 交 互 に 充 填 し て 連 続 的 に 粉 粒 体
を 切 り 出 す よ う に し た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 粉 粒 体 切 出 し 装 置 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 貯 蔵 ホ ッ パ ー 等 に 貯 蔵 さ れ た 微 粉 炭 、 廃 プ ラ ス チ ッ ク 等 の 粉 粒 体 を 、 気 流 搬
送 す る 搬 送 配 管 に 定 量 切 り 出 し す る 粉 粒 体 切 出 装 置 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 図 ２ は 、 従 来 の 粉 粒 体 切 出 し 装 置 の 例 で あ っ て 、 高 炉 へ の 微 粉 炭 吹 込 み 方 法 を 実 現 す る
た め の も の で あ る 。 図 ２ に お い て 、 粉 体 貯 蔵 ホ ッ パ ー ６ １ の 下 方 に 並 列 配 置 し た ２ 基 の 粉
体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ を 切 替 え て 、 高 炉 へ の 微 粉 炭 の 吹 込 み を 連 続 的 か つ 安 定 的 に
行 う も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 微 粉 炭 Ｃ の 貯 蔵 ホ ッ パ ー ６ １ の 下 方 に 並 列 に 配 設 し た ２ 基 の 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６
２ ’ は 、 そ れ ぞ れ 充 填 弁 ６ ３ Ａ 、 ６ ３ Ａ ’ 、 充 填 弁 ６ ３ Ｂ 、 ６ ３ Ｂ ’ を 備 え た 充 填 管 ６ ３
、 ６ ３ ’ に よ っ て 粉 体 貯 蔵 ホ ッ パ ー ６ １ の 下 部 に 連 結 さ れ て い る 。 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２
、 ６ ２ ’ の 下 部 に 、 攪 拌 翼 を 備 え た 回 転 式 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ が 設 け ら れ て い る 。
こ の 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ の 下 部 に は 切 出 ロ が あ り 、 こ の 切 出 ロ は 切 出 弁 ６ ５ Ａ 、 ６
５ Ａ ’ 、 切 出 弁 ６ ５ Ｂ 、 ６ ５ Ｂ ’ を 備 え た 切 出 管 ６ ５ 、 ６ ５ ’ に よ っ て 高 炉 へ の 粉 体 搬 送
管 ６ ６ に 連 結 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 ま た 、 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ に は 、 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 内 の 圧 力 を 調 整
す る た め の 加 圧 ガ ス 吹 込 管 ６ ７ 、 ６ ７ ’ が 取 付 け ら れ て お り 、 圧 力 計 Ｐ 、 Ｐ ’ に よ る 吹 込
ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 内 の 圧 力 値 に 応 じ て 加 圧 ガ ス 吹 込 調 整 弁 ６ ８ 、 ６ ８ ’ を 制 御 し て 加
圧 ガ ス 吹 込 管 ６ ７ 、 ６ ７ ’ か ら の 加 圧 ガ ス 吹 込 流 量 を 制 御 し 、 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６
２ ’ 内 の 圧 力 を 所 定 値 に 維 持 す る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 そ し て 、 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ 内 の 攪 拌 翼 上 部 に は 、 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ 内
の 微 粉 炭 を 流 動 化 す る た め の 複 数 の ガ ス 吹 出 ロ を 有 す る 流 動 化 ガ ス 吹 込 管 ６ ９ 、 ６ ９ ’ が
取 付 け ら れ て お り 、 こ れ か ら 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ 内 に 加 圧 ガ ス を 吹 込 ん で 、 こ こ で
微 粉 炭 を 流 動 状 態 に 維 持 す る 。 ７ ０ 、 ７ ０ ’ は 流 動 化 ガ ス 吹 込 調 整 弁 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ま た 、 こ の 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ の 切 出 口 近 傍 に 、 搬 送 補 助 ガ ス 吹 込 管 ７ １ 、 ７ １
’ が 取 付 け ら れ て お り 、 切 出 口 か ら 微 粉 炭 を 切 り 出 す 際 に 、 加 圧 ガ ス を 吹 き 込 ん で 微 粉 炭
の 切 出 し ・ 搬 送 を 補 助 す る 。 ７ ２ 、 ７ ２ ’ は 搬 送 補 助 ガ ス 開 閉 弁 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 各 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ の 上 部 は 排 圧 弁 ７ ３ 、 ７ ３ ’ を 備 え た 排 圧 管 ７ ４ 、 ７
４ ’ に よ っ て 粉 体 貯 蔵 ホ ッ パ ー ６ １ 上 部 と 連 結 し 、 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 内 の 圧
力 と 粉 体 貯 蔵 ホ ッ パ ー ６ １ の 圧 力 を 調 整 で き る よ う に な っ て い る 。
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【 ０ ０ ０ ８ 】
　 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 内 の 微 粉 炭 の 重 量 を 測 定 す る た め の ロ ー ド セ ル ７ ５ 、 ７
５ ’ で の 重 量 測 定 値 は 、 供 給 制 御 装 置 ７ ６ 、 ７ ６ ’ に 送 信 さ れ 、 供 給 制 御 装 置 ７ ６ 、 ７ ６
’ に よ り 駆 動 装 置 Ｍ 、 Ｍ ’ の 駆 動 を 制 御 し 、 攪 拌 翼 の 回 転 を 制 御 す る と 共 に 、 粉 体 吹 込 ホ
ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 内 の 刻 々 変 化 す る 重 量 を 測 定 し 、 切 替 制 御 装 置 ７ ７ に 入 力 し 演 算 処 理
し て こ の 測 定 値 が 所 定 値 に な っ た ら 供 給 制 御 装 置 ７ ７ を 介 し て 各 種 弁 の 開 閉 を 制 御 し て 粉
体 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ 間 の 切 替 え が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 以 上 の よ う に 構 成 さ れ た 従 来 技 術 に お い て は 、 並 列 に 配 置 し た 複 数 の 粉 体 吹 込 ホ ッ パ ー
６ ２ 、 ６ ２ ’ を 交 互 に 切 替 え て 、 搬 送 管 ６ ６ へ の 微 粉 炭 の 切 出 量 変 動 を 抑 制 し て 安 定 的 に
し て 、 高 炉 へ の 微 粉 炭 の 吹 込 を 長 時 間 に 亘 っ て 安 定 的 に 行 う こ と に よ り 、 高 炉 操 業 の 安 定
化 を 図 る と い う も の で あ る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ 参 照 ） 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 公 平 ０ ７ － ０ ３ ３ ５ ３ ０ 号 公 報 （ 第 ２ － ３ 頁 、 図 １ ）
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 し か し な が ら 、 上 記 の よ う に 構 成 さ れ た 従 来 例 に お い て は 、 吹 込 ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’
内 の 圧 力 の 調 整 、 及 び 粉 体 供 給 装 置 ６ ４ 、 ６ ４ ’ へ 供 給 す る 搬 送 補 助 ガ ス の 圧 力 （ 以 下 、
「 切 り 出 し 側 圧 力 」 と い う 。 ） を 粉 体 搬 送 管 ６ ６ 内 の 圧 力 変 化 を 考 慮 す る こ と な く 、 粉 体
搬 送 管 ６ ６ 内 の 圧 力 と は 無 関 係 に 設 定 し て い る 。 一 方 、 粉 体 搬 送 管 ６ ６ 内 の 圧 力 は 、 粉 体
の 流 れ 状 況 、 粉 体 流 量 、 ガ ス 流 量 及 び 粉 体 供 給 先 圧 力 等 の 種 々 の 要 因 に よ っ て 常 時 変 動 す
る 。 こ の た め 、 切 り 出 し 側 圧 力 を 粉 体 搬 送 管 ６ ６ 内 の 圧 力 と 無 関 係 に 設 定 し て い る と 、 両
圧 力 間 の 関 係 に よ っ て は 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ６ ２ 、 ６ ２ ’ か ら 粉 体 を 切 り 出 す と き に 以 下 の
よ う な 問 題 が 生 じ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 す な わ ち 、 切 り 出 し 側 圧 力 が 粉 体 搬 送 管 圧 力 よ り も 低 い 場 合 に は 、 圧 力 が 低 い 方 か ら 高
い 方 へ 粉 体 を 切 り 出 す こ と に な り 、 切 り 出 し が 不 可 能 と な る 。
　 一 方 、 切 り 出 し 側 圧 力 が 粉 体 搬 送 管 圧 力 よ り も か な り 高 い 場 合 に は 、 粉 体 が 粉 体 搬 送 管
６ ６ へ 押 し 出 さ れ 、 定 量 切 り 出 し が で き な い 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 は か か る 問 題 点 を 解 決 す る た め に な さ れ た も の で あ り 、 粉 粒 体 搬 送 管 の 圧 力 変 動
に か か わ ら ず 、 粉 粒 体 の 定 量 切 り 出 し が 確 実 に 行 え る 粉 粒 体 切 出 し 装 置 を 得 る こ と を 目 的
と し て い る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 の 粉 粒 体 切 出 し 装 置 は 、 粉 粒 体 を 気 流 搬 送 す る 搬 送 管 に 、 貯 蔵 容 器 内 の 粉 粒 体 を
定 量 切 り 出 し す る 粉 粒 体 切 出 し 装 置 で あ っ て 、 前 記 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 検 出 す る 容 器 内 圧
力 検 知 手 段 と 、 前 記 搬 送 管 内 の 圧 力 を 検 出 す る 搬 送 管 圧 力 検 知 手 段 と 、 容 器 内 圧 力 検 知 手
段 と 搬 送 管 圧 力 検 知 手 段 の 検 知 結 果 に 基 づ い て 前 記 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 前 記 搬 送 管 内 の 圧
力 よ り も 高 く な る よ う に 調 整 す る 圧 力 調 整 手 段 と を 備 え た こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 ま た 、 前 記 貯 蔵 容 器 は 貯 蔵 ホ ッ パ ー の 下 方 に 並 列 配 置 さ れ た 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー か ら
な り 、 該 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー に 前 記 貯 蔵 ホ ッ パ ー か ら 粉 粒 体 を 交 互 に 充 填 し て 連 続 的 に
粉 粒 体 を 切 り 出 す よ う に し た こ と を 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 し た が っ て 、 本 発 明 の 粉 粒 体 切 出 し 装 置 は 、 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 検 出 す る 容 器 内 圧 力 検
知 手 段 と 、 搬 送 管 内 の 圧 力 を 検 出 す る 搬 送 管 圧 力 検 知 手 段 と 、 容 器 内 圧 力 検 知 手 段 と 搬 送
管 圧 力 検 知 手 段 の 検 知 結 果 に 基 づ い て 前 記 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 前 記 搬 送 管 内 の 圧 力 よ り も
高 く な る よ う に 調 整 す る 圧 力 調 整 手 段 と を 備 え た こ と に よ り 、 貯 蔵 容 器 内 の 圧 力 を 搬 送 管
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内 の 圧 力 よ り も 常 時 高 く 設 定 す る こ と が 可 能 と な り 、 粉 粒 体 の 定 量 切 出 し を 確 実 か つ 円 滑
に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 ま た 、 貯 蔵 容 器 は 貯 蔵 ホ ッ パ ー の 下 方 に 並 列 配 置 さ れ た 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー か ら な り
、 該 複 数 の 吹 込 み ホ ッ パ ー に 前 記 貯 蔵 ホ ッ パ ー か ら 粉 粒 体 を 交 互 に 充 填 し て 連 続 的 に 粉 粒
体 を 切 り 出 す よ う に し た の で 、 粉 粒 体 の 安 定 供 給 が 可 能 に な る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 １ は 本 発 明 に か か る 粉 粒 体 切 出 し 装 置 の 実 施 の 形 態 の 説 明 図 で あ る 。 図 １ に お い て 、
１ は 粉 粒 体 を 貯 蔵 す る 貯 蔵 ホ ッ パ ー 、 ３ ａ ， ３ ｂ は 貯 蔵 ホ ッ パ ー １ の 下 方 に 導 入 管 ５ ａ ，
５ ｂ を 介 し て 並 列 設 置 さ れ た 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ 、 ７ ａ ， ７ ｂ は 導 入 管 ５ ａ ， ５ ｂ の 途 中
に 設 け ら れ た 導 入 弁 で あ る 。
　 ９ ａ ， ９ ｂ は 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ３ ａ ， ３ ｂ の 排 出 口 と 搬 送 管 １ ０ と を 連 結 す る 切 出 し
管 、 １ １ ａ ， １ １ ｂ は 切 出 し 管 ９ ａ ， ９ ｂ に 設 置 さ れ て 粉 粒 体 を 定 量 切 出 し す る 供 給 装 置
、 １ ３ ａ ， １ ３ ｂ は 切 出 し 管 ９ ａ ， ９ ｂ に 設 置 し た 切 出 弁 で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 １ ５ ａ ， １ ５ ｂ は 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ に 加 圧 空 気 な ど の 加 圧 ガ ス を 導 入 す
る 加 圧 ガ ス 配 管 、 １ ７ ａ ， １ ７ ｂ は 加 圧 空 気 配 管 １ ５ ａ ， １ ５ ｂ に 設 け ら れ た 加 圧 ガ ス 調
整 弁 、 １ ９ ａ ， １ ９ ｂ は 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力 ガ ス を 排 出 す る 排 出 管
、 ２ １ ａ ， ２ １ ｂ は 排 出 管 １ ９ ａ ， １ ９ ｂ に 設 け ら れ た 排 出 弁 で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 ２ ３ ａ ， ２ ３ ｂ は 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力 を 検 知 す る ホ ッ パ ー 圧 力 検
知 装 置 、 ２ ５ ａ ， ２ ５ ｂ は 搬 送 管 １ ０ の 圧 力 を 検 知 す る 搬 送 管 圧 力 検 知 装 置 、 ２ ７ ａ ， ２
７ ｂ は ホ ッ パ ー 圧 力 検 知 装 置 ２ ３ ａ ， ２ ３ ｂ 及 び 搬 送 管 圧 力 検 知 装 置 ２ ５ ａ ， ２ ５ ｂ の 検
知 信 号 を 入 力 し て 、 該 検 知 信 号 に 基 づ い て 加 圧 ガ ス 調 整 弁 １ ７ ａ ， １ ７ ｂ の 開 閉 及 び 開 度
を 調 整 す る こ と に よ っ て 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力 を 制 御 す る 圧 力 制 御 装
置 。
　 な お 、 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力 は 、 搬 送 管 １ ０ 内 の 圧 力 よ り も 若 干 だ
け （ 0.1～ 0.5kg/cm 2 程 度 ） 高 く な る よ う に 制 御 す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 次 に 、 上 記 の よ う に 構 成 さ れ た 本 実 施 の 形 態 の 動 作 を 説 明 す る 。 本 実 施 の 形 態 に お い て
は 、 貯 蔵 ホ ッ パ ー １ 内 に 投 入 し た 粉 粒 体 を 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ に 導 入 し て 、 そ れ ぞ
れ の 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ を 切 り 替 え て 使 用 す る こ と に よ っ て 、 粉 粒 体 を 搬 送 管 １ ０
に 連 続 的 に 切 り 出 す も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 ま ず 、 貯 蔵 ホ ッ パ ー １ に 粉 粒 体 を 投 入 し 、 こ れ を 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ に 導 入 す る に は 、
全 て の 弁 を 閉 に し た 状 態 か ら 、 排 出 弁 ２ １ ａ を 開 に し 、 次 い で 導 入 弁 ７ ａ を 開 に す る 。 こ
れ に よ っ て 、 貯 蔵 ホ ッ パ ー １ 内 の 粉 粒 体 が 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ に 導 入 さ れ る 。 吹 込 み ホ ッ
パ ー ３ ａ の 重 量 を 図 示 し な い ロ ー ド セ ル で 計 量 し て 、 重 量 が 上 限 値 に 達 す る と 、 導 入 弁 ７
ａ を 閉 に し 、 さ ら に 排 出 弁 ２ １ ａ を 閉 に す る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 次 に 、 加 圧 ガ ス 調 整 弁 １ ７ ａ を 開 に し て 、 加 圧 ガ ス を 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 に 供 給 す る
。 こ の と き 、 圧 力 制 御 装 置 ２ ７ ａ は 、 搬 送 管 圧 力 検 知 装 置 ２ ５ ａ 及 び ホ ッ パ ー 圧 力 検 知 装
置 ２ ３ ａ の 圧 力 信 号 を 入 力 し て 、 前 述 の 通 り 、 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力
が 搬 送 管 １ ０ 内 の 圧 力 よ り も 若 干 だ け （ 0.1～ 0.5kg/cm 2 程 度 ） 高 く な る よ う に 、 加 圧 ガ ス
調 整 弁 １ ７ ａ の 開 閉 及 び 開 度 を 調 整 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 上 記 の よ う に し て 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 の 圧 力 が 所 定 値 に な っ た ら 、 供 給 装 置 １ １ ａ
を 稼 働 さ せ る と 共 に 切 出 し 弁 １ ３ ａ を 開 放 し て 切 出 し 管 ９ ａ か ら 搬 送 管 １ ０ に 粉 粒 体 を 定
量 切 出 し す る 。
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　 な お 、 粉 粒 体 の 切 出 し 中 に お い て は 、 圧 力 制 御 装 置 ２ ７ ａ は 前 述 の 方 法 に よ り 、 常 に 搬
送 管 １ ０ 内 及 び 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 の 圧 力 を 監 視 し て 、 両 者 の 圧 力 の 関 係 を 前 述 し た 通
り 、 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 の 圧 力 が 搬 送 管 １ ０ 内 の 圧 力 よ り も 若 干 だ け （ 0.1～ 0.5
kg/cm 2 程 度 ） 高 く な る よ う に 調 整 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 こ の よ う な 圧 力 制 御 を す る こ と に よ っ て 、 粉 粒 体 は 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら 搬 送 管 １ ０
へ の 定 量 切 出 し を 確 実 に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら の 切 出 し が 開 始 さ れ る と 、 排 出 弁 ２ １ ｂ を 開 に し 、 次 い で 導 入
弁 ７ ｂ を 開 に し て 貯 蔵 ホ ッ パ ー １ 内 の 粉 粒 体 を 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ に 導 入 し 、 導 入 が 完 了
し た ら 導 入 弁 ７ ｂ 及 び 排 出 弁 ２ １ ｂ を 閉 に し て 待 機 さ せ る 。 な お 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ へ
の 粉 粒 体 の 導 入 は 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ へ の 導 入 が 完 了 し た 直 後 で も よ い し 、 あ る い は 吹
込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら の 切 出 し が 開 始 し て 所 定 時 間 経 過 後 で も よ い が 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３
ａ 内 の 粉 粒 体 の 切 出 し が 終 了 す る ま で に 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ へ の 粉 粒 体 の 導 入 が 完 了 す
る よ う に す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら の 切 出 し に よ り 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ の 重 量 が 下 限 値 に な る と
、 供 給 装 置 １ １ ａ の 稼 働 を 停 止 す る と 共 に 、 切 出 し 弁 １ ３ ａ 及 び 加 圧 ガ ス 調 整 弁 １ ７ ａ を
閉 に し 、 さ ら に 排 出 弁 ２ １ ａ を 開 に し て 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 の 加 圧 ガ ス を 排 出 す る 。
　 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら の 切 出 し 停 止 動 作 と 共 に 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ か ら の 切 出 し 動
作 を 開 始 す る 。 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ か ら の 切 出 し 動 作 は 、 前 述 し た 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か
ら の 切 出 し 動 作 と 同 様 で あ る 。
　 以 上 の よ う に し て 、 ２ 台 の 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ を 順 次 切 り 替 え て 、 連 続 的 な 切 出
し を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 な お 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ か ら 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ へ 切 り 替 え る 際 に 、 停 止 す る 側 で あ
る 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ 内 の 粉 粒 体 の 残 量 が 少 な く な っ た 時 点 で 供 給 装 置 １ １ ａ の 切 出 し 量
を 除 々 に 少 な く す る と 共 に 、 切 出 し 開 始 側 で あ る 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ｂ の 供 給 装 置 １ １ ｂ の
切 出 し 量 を 除 々 に 増 や す よ う に す れ ば 、 両 者 の 切 換 を 円 滑 に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 以 上 の よ う に 、 本 実 施 の 形 態 に お い て は 、 搬 送 管 １ ０ 内 の 圧 力 と 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ，
３ ｂ 内 の 圧 力 を 調 整 し て 、 常 に 粉 粒 体 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ 内 の 圧 力 が 搬 送 管 １ ０ 内
の 圧 力 よ り も 若 干 だ け 高 く な る よ う に し た の で 、 吹 込 み ホ ッ パ ー ３ ａ ， ３ ｂ か ら 搬 送 管 １
０ へ の 切 出 し が 円 滑 か つ 定 量 的 に 行 う こ と が で き る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 本 発 明 は 、 貯 蔵 ホ ッ パ ー 等 に 貯 蔵 さ れ た 粉 粒 体 を 定 量 切 り 出 し す る 粉 粒 体 切 出 装 置 に 利
用 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ０ 】
【 図 １ 】 図 １ は 本 発 明 に か か る 粉 粒 体 切 出 し 装 置 の 実 施 の 形 態 の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 従 来 の 粉 粒 体 切 出 し 装 置 の 例 の 説 明 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ １ 】
　 １ 　 貯 蔵 ホ ッ パ ー
　 ３ ａ ， ３ ｂ 　 吹 込 み ホ ッ パ ー
　 ９ ａ ， ９ ｂ 　 切 出 し 管
　 １ ０ 　 搬 送 管
　 １ １ ａ ， １ １ ｂ 　 供 給 装 置
　 １ ７ ａ ， １ ７ ｂ 　 加 圧 ガ ス 調 整 弁
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　 ２ ３ ａ ， ２ ３ ｂ 　 ホ ッ パ ー 圧 力 検 知 装 置
　 ２ ５ ａ ， ２ ５ ｂ 　 搬 送 管 圧 力 検 知 装 置
　 ２ ７ ａ ， ２ ７ ｂ 　 圧 力 制 御 装 置

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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