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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第３部門第１区分
【発行日】平成23年6月16日(2011.6.16)

【公表番号】特表2010-526745(P2010-526745A)
【公表日】平成22年8月5日(2010.8.5)
【年通号数】公開・登録公報2010-031
【出願番号】特願2010-503227(P2010-503227)
【国際特許分類】
   Ｃ０４Ｂ  26/02     (2006.01)
   Ｂ０９Ｂ   3/00     (2006.01)
   Ｆ１６Ｆ  15/30     (2006.01)
   Ｃ０４Ｂ  28/00     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ０４Ｂ  26/02    　　　Ｚ
   Ｂ０９Ｂ   3/00    ＺＡＢＺ
   Ｂ０９Ｂ   3/00    ３０１Ｆ
   Ｂ０９Ｂ   3/00    ３０１Ｅ
   Ｆ１６Ｆ  15/30    　　　Ａ
   Ｃ０４Ｂ  28/00    　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成23年4月26日(2011.4.26)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複合材料であって、
　工業プロセス（１０）の廃棄副産物として生成される粒子状材料（１２）、及び
　前記粒子状材料（１２）を均質な塊になるように結合するバインダー（１４）、
からなり、前記粒子状材料（１２）及び前記バインダー（１４）は、事前に選択された割
合で混合されて、事前に選択された密度及び決まった構成を有するカウンターウェイト（
４４）を形成するように圧縮される、複合材料（３４）。
【請求項２】
　前記粒子状材料（１２）は、ミルスケール、塩基性酸素炉浄化器グリット、及びタコナ
イト鉱山尾鉱のいずれか１種である、請求項１に記載の複合材料。
【請求項３】
　前記粒子状材料（１２）が酸化鉄を含む、請求項１に記載の複合材料。
【請求項４】
　前記バインダー（１４）が、ポリオレフィン、ポリエチレン、ポリプロピレン、フェノ
ール、メチレンジフェニルジイソシアネート、珪酸ナトリウム、熱硬化性プラスチック、
及びモラッセと石灰との混合物のいずれか１種である、請求項１に記載の複合材料。
【請求項５】
　前記粒子状材料（１２）の割合は８０％～９８％の範囲であり、前記バインダー（１４
）の割合は２０％～２％の範囲である、請求項１に記載の複合材料。
【請求項６】
　前記粒子状材料（１２）の割合は９５％であり、前記バインダー（１４）の割合は５％
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である、請求項５に記載の複合材料。
【請求項７】
　前記カウンターウェイト（４４）の密度は１１２１．３ｋｇ/ｍ３（７０ｐｃｆ）～５
４４６．１ｋｇ/ｍ３（３４０ｐｃｆ）の範囲である、請求項１に記載の複合材料。
【請求項８】
　前記カウンターウェイト（４４）の密度は４００４．４ｋｇ/ｍ３（２５０ｐｃｆ）で
ある、請求項７に記載の複合材料。
【請求項９】
　カウンターウェイトを製造する方法であって、
　工業プロセス（１０）の廃棄副産物として生成される粒子状材料（１２）の第１の割合
を選択する工程、
　前記粒子状材料を均一な塊になるように結合するバインダー（１４）の第２の割合を選
択する工程、
　均質な塊（３８）になるように前記第１の割合の前記粒子状材料（１２）を前記第２の
割合の前記バインダー（１４）と混合する工程、及び
　前記均質な塊（３８）からカウンターウェイト（４４）を形成する工程、
からなる、カウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１０】
　前記粒子状材料（１２）を１２重量％以下の水分含有量に乾燥させる工程をさらに有す
る、請求項９に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１１】
　前記粒子状材料（１２）を２重量％の水分含有量に乾燥させる工程をさらに有する、請
求項１０に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１２】
　前記バインダー（１４）を１６２．８℃（３２５°Ｆ）～２６０．０℃（５００°Ｆ）
の温度に加熱する工程をさらに有する、請求項９に記載のカウンターウェイトを製造する
方法。
【請求項１３】
　混合装置（３２）中で、前記第１の割合の前記粒子状材料（１２）を前記第２の割合の
前記バインダー（１４）と混合する工程をさらに有する、請求項９に記載のカウンターウ
ェイトを製造する方法。
【請求項１４】
　混合物（３４）の温度が約８２．２℃（１８０°Ｆ）になるように、前記第１の割合の
前記粒子状材料（１２）を前記第２の割合の前記バインダー（１４）と混合する工程をさ
らに有する、請求項１３に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１５】
　事前に選択された密度を有するカウンターウェイト（４４）になるように前記混合物（
３４）を押し出す工程をさらに有する、請求項１３に記載のカウンターウェイトを製造す
る方法。
【請求項１６】
　前記カウンターウェイト（４４）を機械加工し、決まった構成にする工程をさらに有す
る、請求項１５に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１７】
　前記粒子状材料を０．１ｍｍ～１２．５ｍｍの粒径範囲に加工する工程をさらに有する
、請求項９に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１８】
　前記粒子状材料（１２）を０．５ｍｍ～６．２５ｍｍの粒径範囲に加工する工程をさら
に有する、請求項１７に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項１９】
　前記粒子状材料（１２）の前記第１の割合は８０重量％～９８重量％の範囲であり、前
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記バインダー（１４）の前記第２の割合は２０重量％～２重量％の範囲である、請求項９
に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項２０】
　前記粒子状材料（１２）の前記第１の割合は９５重量％であり、前記バインダー（１４
）の前記第２の割合は５重量％である、請求項１９に記載のカウンターウェイトを製造す
る方法。
【請求項２１】
　２７２３．０ｋｇ/ｍ３（１７０ｐｃｆ）～５４４６．１ｋｇ/ｍ３（３４０ｐｃｆ）の
密度を有するように前記カウンターウェイト（４４）を形成する工程をさらに有する、請
求項９に記載のカウンターウェイトを製造する方法。
【請求項２２】
　４００４．５ｋｇ/ｍ３（２５０ｐｃｆ）の密度を有するように前記カウンターウェイ
ト（４４）を形成する工程をさらに有する、請求項９に記載のカウンターウェイトを製造
する方法。
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