
(57)【要約】

　【課題】多孔質体の乾燥時間を効果的に短縮すること

ができ、乾燥のためのエネルギーを削減することができ

る金属原料用のブリケットの製造方法を提供する。

　【解決手段】金属の研削切粉を含む綿状凝集体Ｂを加

圧圧縮して多孔質体Ｃを得、この多孔質体Ｃを加熱した

固形化補助剤Ｄに直ちに浸漬させる。その後、固形化補

助剤Ｄが含浸された多孔質体Ｃを直ちに乾燥炉１０に搬

送して乾燥させる。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 金 属 粉 末 を 含 む 再 資 源 化 用 の 材 料 を 圧 縮 成 形 し て 多 孔 質 体 を 得 る 成 形 工 程 と 、
　 圧 縮 成 形 し た 直 後 の 前 記 多 孔 質 体 を 、 そ れ よ り も 高 温 の 固 形 化 補 助 剤 に 浸 漬 さ せ て 、 当
該 多 孔 質 体 に 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ る 含 浸 工 程 と 、
　 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ た 直 後 の 多 孔 質 体 を 、 乾 燥 炉 で 加 熱 し て 乾 燥 さ せ る 乾 燥 工 程 と
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 浸 漬 工 程 に お い て 、 前 記 多 孔 質 体 を 固 形 化 補 助 剤 に １ ５ ～ １ ８ ０ 秒 間 浸 漬 さ せ る 請
求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 含 浸 工 程 と 乾 燥 工 程 と の 間 に 、 前 記 多 孔 質 体 を 加 熱 す る 予 備 加 熱 工 程 を さ ら に 含 む
請 求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 乾 燥 炉 で 発 生 す る 廃 熱 を 含 む 熱 を 、 成 形 工 程 か ら 乾 燥 工 程 に 至 る 搬 送 路 上 の 多 孔 質
体 に 供 給 す る 請 求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 固 形 化 補 助 剤 を ８ ０ ～ １ ０ ０ ℃ に 加 熱 す る 請 求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト
の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 固 形 化 補 助 剤 と し て 、 コ ロ イ ダ ル シ リ カ 、 珪 酸 ソ ー ダ 、 燐 酸 ア ル ミ ニ ウ ム 、 ア ス フ
ァ ル ト 乳 剤 か ら 選 択 さ れ る 少 な く と も １ 種 を 用 い る 請 求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ
ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 再 資 源 化 用 の 材 料 と し て 、 鉄 系 金 属 の 研 削 切 粉 と 研 削 液 と を 含 む 綿 状 凝 集 体 、 金 属
粉 末 と 多 数 の シ ョ ッ ト 玉 と を 含 む シ ョ ッ ト 粕 、 及 び 粉 塵 ダ ス ト か ら 選 択 さ れ る 少 な く と も
１ 種 を 用 い る 請 求 項 １ 記 載 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 こ の 発 明 は 、 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 に 関 し 、 特 に 、 研 削 切 粉 等 の 金 属 粉 末
を 含 む 再 資 源 化 可 能 な 材 料 か ら ブ リ ケ ッ ト を 得 る 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 軸 受 鋼 や 浸 炭 鋼 等 の 鉄 系 金 属 を 研 削 し た 際 に 生 じ る 切 粉 は 、 水 分 及 び 油 分 を 含 有 す る 研
削 液 や 砥 粒 等 を 含 む 綿 状 （ 繊 維 状 ） 凝 集 体 と し て 回 収 さ れ て い る 。 こ の 綿 状 凝 集 体 は 、 多
量 の 純 鉄 を 含 む こ と か ら こ れ を 製 鋼 原 料 と し て 再 利 用 す る 技 術 が 提 案 さ れ て い る 。 例 え ば
特 許 文 献 １ に は 、 水 分 及 び 油 分 の 含 有 量 を 調 整 し た 綿 状 凝 集 体 を 、 プ レ ス に よ り 圧 縮 成 形
し て 多 孔 質 体 （ 脆 性 成 形 体 ） を 得 、 こ の 多 孔 質 体 を 固 形 化 補 助 剤 の 水 溶 液 に 浸 し て 、 当 該
多 孔 質 体 に 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ た 後 、 自 然 乾 燥 （ 養 生 ） さ せ る こ と に よ り 、 製 鋼 原 料
用 の ブ リ ケ ッ ト を 得 る 技 術 が 開 示 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ １ － ２ ４ １ ０ ２ ６ 号 公 報 （ 図 １ ）
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 前 記 し た 製 鋼 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 に お い て は 、 自 然 乾 燥 に よ っ て 多 孔 質 体 を 乾 燥
し て い る の で 、 そ の 乾 燥 に 非 常 に 長 時 間 を 要 す る 。 そ こ で 、 乾 燥 炉 を 用 い て 短 時 間 で 乾 燥
さ せ る こ と が 試 み ら れ て い る 。 と こ ろ が 、 圧 縮 成 形 に よ り 得 ら れ る 多 孔 質 体 は 、 嵩 密 度 が
大 き く ば ら つ く こ と か ら 、 こ れ を 固 形 化 補 助 剤 の 水 溶 液 に 浸 す と 、 多 孔 質 体 に 含 浸 さ れ る
水 分 の 量 も 大 き く ば ら つ く こ と に な る 。 例 え ば 多 孔 質 体 の 嵩 密 度 が １ ． ５ ～ ３ ． ５ の 範 囲
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で ば ら つ く と 、 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ た 後 の 多 孔 質 体 の 含 水 量 は ２ ０ ～ ２ ０ ０ ｃ ｃ の 範
囲 で ば ら つ く こ と に な る 。 こ の た め 、 乾 燥 炉 を 用 い て 多 孔 質 体 を 乾 燥 さ せ よ う と し て も 、
そ の 乾 燥 時 間 を 、 含 水 量 の 最 も 多 い 多 孔 質 体 の 乾 燥 に 要 す る 時 間 に 設 定 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 ま た 、 圧 縮 成 形 直 後 の 多 孔 質 体 は 、 当 該 圧 縮 成 形 に 伴 っ て ３ ０ ～ ５ ０ ℃ 程 度 昇 温 す る が
、 こ れ を 直 ち に 固 形 化 補 助 剤 に 浸 し て も 、 当 該 固 形 化 補 助 剤 が 常 温 又 は 常 温 よ り も 若 干 低
温 で あ る た め 、 多 孔 質 体 の 温 度 が ２ ０ ～ ３ ０ ℃ 程 度 低 下 す る 。 こ の た め 、 後 工 程 の 乾 燥 工
程 に お い て 多 孔 質 体 を 元 の 温 度 ま で 戻 す の に 多 く の 時 間 と エ ネ ル ギ ー を 必 要 と す る 。
　 し た が っ て 、 乾 燥 炉 を 用 い て 多 孔 質 体 の 乾 燥 時 間 を 短 縮 し よ う と し て も 、 当 該 乾 燥 時 間
を 効 果 的 に 短 縮 す る こ と が で き な い と と も に 、 乾 燥 の た め に 多 大 な エ ネ ル ギ ー を 消 費 す る
と い う 問 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 こ の 発 明 は 、 前 記 問 題 点 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ り 、 多 孔 質 体 の 乾 燥 時 間 を 効 果 的 に
短 縮 す る こ と が で き 、 乾 燥 の た め の エ ネ ル ギ ー を 削 減 す る こ と が で き る 金 属 原 料 用 の ブ リ
ケ ッ ト の 製 造 方 法 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 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 前 記 目 的 を 達 成 す る た め の こ の 発 明 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 は 、 金 属 粉 末
を 含 む 再 資 源 化 用 の 材 料 を 圧 縮 成 形 し て 多 孔 質 体 を 得 る 成 形 工 程 と 、 圧 縮 成 形 し た 直 後 の
前 記 多 孔 質 体 を 、 そ れ よ り も 高 温 の 固 形 化 補 助 剤 に 浸 漬 さ せ て 、 当 該 多 孔 質 体 に 固 形 化 補
助 剤 を 含 浸 さ せ る 含 浸 工 程 と 、 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ た 直 後 の 多 孔 質 体 を 、 乾 燥 炉 で 加
熱 し て 乾 燥 さ せ る 乾 燥 工 程 と を 含 む こ と を 特 徴 と し て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の よ う な 構 成 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 圧 縮 成 形 直 後 の 多 孔 質 体 を 、 そ れ よ
り も 高 温 の 固 形 化 補 助 剤 に 浸 漬 す る の で 、 固 形 化 補 助 剤 を 含 浸 さ せ な が ら 多 孔 質 体 の 温 度
を 高 め る こ と が で き る 。 こ の た め 、 後 工 程 の 乾 燥 工 程 に お い て 、 多 孔 質 体 を 所 望 の 乾 燥 温
度 ま で 迅 速 に 昇 温 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 前 記 浸 漬 工 程 に お い て は 、 前 記 多 孔 質 体 を 固 形 化 補 助 剤 に １ ５ ～ １ ８ ０ 秒 間 浸 漬 さ せ る
の が 好 ま し い 。 こ の 場 合 に は 、 浸 漬 時 間 が 短 い の で 多 孔 質 体 の 含 水 量 を 少 な く す る こ と が
で き 、 そ の 分 、 当 該 多 孔 質 体 の 乾 燥 時 間 を さ ら に 短 く す る こ と が で き る 。
　 前 記 ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 は 、 前 記 含 浸 工 程 と 乾 燥 工 程 と の 間 に 、 前 記 多 孔 質 体 を 加 熱
す る 予 備 加 熱 工 程 を さ ら に 含 ん で い て も よ く 、 こ の 場 合 に も 、 多 孔 質 体 の 乾 燥 時 間 を さ ら
に 短 く す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 前 記 ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 に お い て は 、 前 記 乾 燥 炉 で 発 生 す る 廃 熱 を 含 む 熱 を 、 成 形 工
程 か ら 乾 燥 工 程 に 至 る 搬 送 路 上 の 多 孔 質 体 に 供 給 す る の が 好 ま し い 。 こ の 場 合 に は 、 前 記
搬 送 路 上 の 多 孔 質 体 を 、 前 記 廃 熱 を 含 む 熱 に よ っ て 保 温 し た り 加 熱 し た り す る こ と が で き
る 。
　 前 記 固 形 化 補 助 剤 は 、 ８ ０ ～ １ ０ ０ ℃ に 加 熱 す る の が 好 ま し く 、 こ れ に よ り 、 多 孔 質 体
を よ り 高 温 に 加 熱 す る こ と が で き 、 こ れ を よ り 迅 速 に 乾 燥 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 前 記 固 形 化 補 助 剤 と し て は 、 コ ロ イ ダ ル シ リ カ 、 珪 酸 ソ ー ダ 、 燐 酸 ア ル ミ ニ ウ ム 、 ア ス
フ ァ ル ト 乳 剤 か ら 選 択 さ れ る 少 な く と も １ 種 を 用 い る の が 好 ま し く 、 こ れ に よ り 、 機 械 的
強 度 が 強 く 、 運 搬 、 保 管 等 の 取 り 扱 い が 容 易 な ブ リ ケ ッ ト を 得 る こ と が で き る 。
　 前 記 再 資 源 化 用 の 材 料 と し て は 、 鉄 系 金 属 の 研 削 切 粉 と 研 削 液 と を 含 む 綿 状 凝 集 体 、 鉄
系 金 属 粉 末 と 多 数 の シ ョ ッ ト 玉 と を 含 む シ ョ ッ ト 粕 、 及 び 粉 塵 ダ ス ト か ら 選 択 さ れ る 少 な
く と も １ 種 を 用 い て も よ い 。 こ の 場 合 に は 、 従 来 産 業 廃 棄 物 と し て 埋 め 立 て 処 分 さ れ て い
た も の を 、 有 効 に 再 利 用 す る こ と が で き る 。
【 発 明 の 効 果 】
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【 ０ ０ １ １ 】
　 こ の 発 明 の 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 多 孔 質 体 の 乾 燥 時 間 を 効 果 的
に 短 縮 す る こ と が で き 、 そ の 乾 燥 に 要 す る エ ネ ル ギ ー を 削 減 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 以 下 、 こ の 発 明 の 実 施 の 形 態 に つ い て 添 付 図 面 を 参 照 し な が ら 詳 述 す る 。
　 図 １ は こ の 発 明 の 一 実 施 形 態 に 係 る 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 を 示 す 工 程 図 で
あ る 。 こ の ブ リ ケ ッ ト Ａ の 製 造 に お い て は 、 ま ず 鉄 系 金 属 を 研 削 加 工 す る 際 に 発 生 す る 研
削 切 粉 の 綿 状 凝 集 体 Ｂ （ 図 １ (a)参 照 ） を 加 圧 圧 縮 し て 、 当 該 綿 状 凝 集 体 Ｂ に 含 ま れ る 研
削 液 の 成 分 で あ る 水 分 及 び 油 分 の 含 有 量 を 予 備 的 に 調 整 す る 。 こ の 綿 状 凝 集 体 Ｂ の 加 圧 圧
縮 は 、 例 え ば ベ ル ト コ ン ベ ア １ に て 搬 送 し な が ら 一 対 の ロ ー ル ２ 間 に 挟 み 込 む こ と に よ り
行 う （ 図 １ (b)参 照 ） 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 次 に 、 水 分 及 び 油 分 の 含 有 量 が 調 整 さ れ た 前 記 綿 状 凝 集 体 Ｂ を 、 成 形 型 ３ を 用 い て プ レ
ス ６ に よ り 圧 縮 成 形 し て 、 嵩 密 度 が １ ． ５ ～ ３ ． ５ の 多 孔 質 体 （ 脆 性 成 形 体 ） Ｃ を 得 る （
成 形 工 程 ： 図 １ (c)参 照 ） 。 こ の 圧 縮 成 形 に よ っ て 、 綿 状 凝 集 体 Ｂ に 含 ま れ る ス パ イ ラ ル
繊 維 状 の 研 削 切 粉 が 粗 せ ん 断 さ れ る と と も に 、 余 剰 の 水 分 及 び 油 分 が 除 去 さ れ る 。 ま た 、
前 記 圧 縮 成 形 に 伴 っ て 、 多 孔 質 体 Ｃ の 温 度 が 成 形 前 の 綿 状 凝 集 体 Ｂ の 温 度 よ り も ３ ０ ～ ５
０ ℃ 昇 温 す る 。
　 前 記 多 孔 質 体 Ｃ は 、 円 柱 形 、 球 形 、 角 柱 形 等 の 取 り 扱 い の 容 易 な 形 状 に 形 成 さ れ る と と
も に 、 次 工 程 へ の 搬 送 時 等 に 崩 壊 し な い 程 度 の 強 度 に 固 め ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 前 記 成 形 工 程 が 完 了 す る と 、 直 ち に 前 記 多 孔 質 体 Ｃ に 固 形 化 補 助 剤 Ｄ を 含 浸 さ せ る （ 含
浸 工 程 ： 図 １ (d)参 照 ） 。 こ の 固 形 化 補 助 剤 Ｄ の 含 浸 は 、 例 え ば 搬 送 機 構 ７ ａ と 固 形 化 補
助 剤 Ｄ を 溜 め た タ ン ク ７ ｂ と を 備 え る 浸 漬 装 置 ７ を 用 い て 行 う 。 前 記 搬 送 機 構 ７ ａ は 、 前
記 プ レ ス ６ か ら 搬 出 さ れ る 多 孔 質 体 Ｃ を 受 け 止 め て 下 降 さ せ 、 タ ン ク ７ ｂ 内 の 固 形 化 補 助
剤 Ｄ に 所 定 時 間 浸 漬 さ せ た 後 、 上 昇 さ せ て 、 後 述 の 乾 燥 炉 １ ０ に 供 給 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 前 記 タ ン ク ７ ａ 内 に は ヒ ー タ ７ ｃ が 配 置 さ れ て お り 、 固 形 化 補 助 剤 Ｄ は 、 当 該 ヒ ー タ ７
ｃ に よ っ て 、 圧 縮 成 形 直 後 の 多 孔 質 体 Ｃ の 温 度 よ り も 高 い 温 度 に 加 熱 さ れ て い る 。 具 体 的
に は 、 ８ ０ ～ ９ ０ ℃ に 加 熱 さ れ て い る 。 ま た 、 多 孔 質 体 Ｃ は 、 固 形 化 補 助 剤 Ｄ 中 に １ ５ ～
１ ８ ０ 秒 間 浸 漬 さ れ る 。 こ の 含 浸 時 間 は 、 従 来 の 浸 漬 時 間 （ １ ５ 分 以 上 ） に 比 べ て 大 幅 に
短 縮 さ れ て お り 、 こ れ に よ り 、 多 孔 質 体 Ｃ 中 に 含 浸 さ れ る 固 形 化 補 助 剤 Ｄ の 量 を 減 ら し て
、 当 該 多 孔 質 体 Ｃ 中 の 水 分 の 含 有 量 を 少 な く し て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 前 記 固 形 化 補 助 剤 Ｄ と し て は 、 コ ロ イ ダ ル シ リ カ 、 珪 酸 ソ ー ダ 、 燐 酸 ア ル ミ ニ ウ ム か ら
選 択 さ れ る 少 な く と も １ 種 の 水 溶 液 を 用 い る の が 好 ま し く 、 こ れ に よ り 、 多 孔 質 体 Ｃ を 容
易 且 つ 強 固 に 固 形 化 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 次 に 、 前 記 含 浸 工 程 が 完 了 し た 多 孔 質 体 Ｃ を 、 前 記 搬 送 機 構 ７ ａ に よ っ て 直 ち に 乾 燥 炉
１ ０ に 搬 送 し て 乾 燥 さ せ る （ 乾 燥 工 程 ： 図 １ (e)参 照 ） 。 こ の 乾 燥 炉 １ ０ は ガ ス バ ー ナ １
０ ａ 、 メ ッ シ ュ コ ン ベ ア １ ０ ｂ 及 び ブ ロ ア ー １ ０ ｃ 等 を 備 え る 連 続 式 の 加 熱 炉 で あ る 。 こ
の 乾 燥 炉 １ ０ の 内 部 は 、 ワ ー ク 搬 入 口 側 の 第 １ の 加 熱 ゾ ー ン Ｚ １ と ワ ー ク 搬 出 側 の 第 ２ 加
熱 ゾ ー ン Ｚ ２ と に 区 画 さ れ て お り 、 第 １ の 加 熱 ゾ ー ン Ｚ １ は 例 え ば １ ３ ０ ～ １ ７ ０ ℃ の 雰
囲 気 温 度 に 設 定 さ れ 、 第 ２ 加 熱 ゾ ー ン Ｚ ２ は 例 え ば １ ０ ０ ℃ ～ １ ２ ０ ℃ の 雰 囲 気 温 度 に 設
定 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 前 記 乾 燥 炉 １ ０ の ワ ー ク 搬 入 口 は 、 開 口 し た 状 態 で 前 記 浸 漬 装 置 ７ に 臨 ま せ て あ り 、 こ
れ に よ り 、 当 該 乾 燥 炉 １ ０ の 廃 熱 や 輻 射 熱 を 含 む 熱 を 、 成 形 工 程 か ら 乾 燥 工 程 に 至 る 搬 送
路 上 の 多 孔 質 体 Ｃ に 供 給 し て 、 当 該 多 孔 質 体 Ｃ を 保 温 し た り 加 熱 し た り で き る よ う に な っ
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て い る 。 な お 、 前 記 搬 送 路 は 、 断 熱 材 で 適 宜 覆 っ て も よ い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 以 上 に よ り 乾 燥 さ れ た 多 孔 質 体 Ｃ は 、 前 記 メ ッ シ ュ コ ン ベ ア １ ０ ｂ に よ っ て ワ ー ク 搬 出
口 を 通 し て 、 製 品 回 収 ボ ッ ク ス １ １ 内 に 供 給 さ れ る （ 図 １ (f)参 照 ） 。 以 上 に よ り 、 製 鋼
原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト Ａ を 得 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 以 上 の 構 成 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 圧 縮 成 形 直 後 の 多 孔 質 体 Ｃ を 、 ８ ０ ～ １
０ ０ ℃ に 加 熱 し た 固 形 化 補 助 剤 Ｄ に 浸 漬 し て 、 当 該 多 孔 質 体 Ｃ を 加 熱 し 、 こ の 加 熱 し た 多
孔 質 体 Ｃ を 迅 速 に 乾 燥 工 程 に 供 給 す る よ う に し て い る の で 、 乾 燥 工 程 に お い て 、 多 孔 質 体
Ｃ を 所 望 の 乾 燥 温 度 ま で 迅 速 に 昇 温 さ せ る こ と が で き 、 乾 燥 時 間 を 効 果 的 に 短 縮 す る こ と
が で き る 。 例 え ば 、 直 径 ６ ０ ～ ７ ０ ｍ ｍ × 長 さ ４ ０ ～ ５ ０ ｍ ｍ の 多 孔 質 体 Ｃ を 、 常 温 の 固
形 化 補 助 剤 Ｄ に 浸 漬 す る 場 合 に は 、 通 常 ８ ～ １ ６ 時 間 の 乾 燥 時 間 が 必 要 で あ る が 、 本 発 明
の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 １ ～ ４ 時 間 の 乾 燥 時 間 で 十 分 で あ る 。 し た が っ て 、 乾 燥 の た め の エ
ネ ル ギ ー を 大 幅 に 削 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 ま た 、 前 記 多 孔 質 体 Cを 固 形 化 補 助 剤 Dに 浸 漬 さ せ る 時 間 を 短 く し て 、 当 該 多 孔 質 体 Ｃ の
含 水 量 を 少 な く し て い る と と も に 、 前 記 乾 燥 炉 １ ０ で 発 生 す る 廃 熱 を 含 む 熱 で 、 成 形 工 程
か ら 乾 燥 工 程 に 至 る 搬 送 路 上 の 多 孔 質 体 Cを 保 温 し た り 加 熱 し た り し て い る の で 、 多 孔 質
体 Ｃ の 乾 燥 時 間 を よ り 効 果 的 に 短 く す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 表 １ は 、 本 発 明 の 製 造 方 法 を 適 用 し て 製 鋼 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト を 製 造 し た 場 合 の 、 多 孔
質 体 の 乾 燥 状 態 を 評 価 し た 結 果 を 示 し て い る 。 こ の 評 価 試 験 の 条 件 は 以 下 の 通 り で あ る 。
(1)固 形 化 補 助 剤 ： 珪 酸 ソ ー ダ 水 溶 液 （ 原 液 ： 水 ＝ １ ： ２ ） 、 温 度 ９ ５ ℃
(2)炉 内 温 度 ： １ ２ ０ ～ １ ３ ０ ℃
(3)多 孔 質 体 ： 直 径 ６ ６ ｍ ｍ × 長 さ ４ ０ ｍ ｍ
(4)固 形 化 補 助 剤 含 浸 時 間 ： ３ ０ 秒
　 な お 、 製 鋼 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト に 要 求 さ れ る 含 水 率 は 一 般 に ３ 重 量 ％ 以 下 で あ る 。 ま た
、 含 水 率 は ブ リ ケ ッ ト の 中 心 部 で 測 定 し た 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 表 １ よ り 、 乾 燥 時 間 ５ ０ 分 で 製 鋼 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト に 要 求 さ れ る 含 水 率 を 達 成 で き る
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こ と が 明 ら か で あ る 。
　 ま た 、 図 ２ は 前 記 評 価 試 験 に お け る 多 孔 質 体 の 温 度 を 経 時 的 に 示 し た グ ラ フ 図 で あ る 。
同 図 よ り 、 圧 縮 成 形 直 後 の 多 孔 質 体 の 温 度 が ５ ０ ℃ で あ り 、 含 浸 工 程 で 約 １ ８ ℃ 昇 温 し た
状 態 で 乾 燥 炉 に 供 給 で き る こ と が 分 か る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 図 ３ は 他 の 実 施 の 形 態 を 示 す 工 程 図 で あ る 。 こ の 実 施 の 形 態 が 図 １ に 示 す 実 施 の 形 態 と
異 な る 点 は 、 含 浸 工 程 と 乾 燥 工 程 と の 間 に 、 多 孔 質 体 Ｃ を 加 熱 す る 予 備 加 熱 工 程 を さ ら に
含 ん で い る 点 で あ る （ 図 ３ (g) 参 照 ） 。 前 記 予 備 加 熱 は 、 多 孔 質 体 Ｃ を ９ ０ ℃ ～ １ ２ ０ ℃
の 温 度 に 昇 温 さ せ る も の で あ り 、 例 え ば 図 示 し た 高 周 波 加 熱 装 置 １ ２ の 他 、 Ｉ Ｈ ヒ ー タ 等
を 用 い て 加 熱 す る 。 こ の 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 多 孔 質 体 Ｃ を 乾 燥 炉 １ ０ に 投 入 す る 前 に ９
０ ℃ ～ １ ２ ０ ℃ の 温 度 に 昇 温 さ せ る の で 、 多 孔 質 体 Ｃ の 乾 燥 時 間 を さ ら に 効 果 的 に 短 縮 さ
せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 な お 、 再 資 源 化 用 の 材 料 と し て は 、 前 記 綿 状 凝 集 体 Ｂ の 他 、 金 属 粉 末 と 多 数 の シ ョ ッ ト
玉 と を 含 む シ ョ ッ ト 粕 、 製 鋼 ・ 精 錬 工 程 等 で 発 生 す る 金 属 粉 末 を 含 む 粉 塵 ダ ス ト や 、 こ れ
ら を 混 合 し た も の を 用 い て も よ く 、 要 す る に 、 当 該 材 料 と し て は 、 綿 状 凝 集 体 、 シ ョ ッ ト
粕 及 び 粉 塵 ダ ス ト か ら 選 択 さ れ る 少 な く と も １ 種 を 用 い て も よ い 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 図 １ 】 こ の 発 明 の 一 実 施 形 態 に 係 る 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 を 示 す 工 程 図 で
あ る 。
【 図 ２ 】 評 価 試 験 に お け る 多 孔 質 体 の 温 度 を 経 時 的 に 示 し た グ ラ フ 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 こ の 発 明 の 他 の 実 施 形 態 に 係 る 金 属 原 料 用 の ブ リ ケ ッ ト の 製 造 方 法 を 示 す 工 程 図
で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 　 Ａ 　 　 ブ リ ケ ッ ト
　 　 Ｂ 　 　 綿 状 凝 集 体 （ 再 資 源 化 用 の 材 料 ）
　 　 Ｃ 　 　 多 孔 質 体
　 　 Ｄ 　 　 固 形 化 補 助 剤
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

(7) JP 2005-298946 A 2005.10.27


	bibliographic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings

