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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】各種用途に用いられるパーライトについて、高価で特殊な混合装置を用いること
なく、また未発泡のパーライト原石を殆ど含むことなく、目標となる単位容積質量を有す
る高品質なパーライトを効率的に且つ安定して製造できる方法を提供する。
【解決手段】焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０
℃～１２５０℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であって、２種類の天然
ガラス質岩石を、粉砕・混合し、または、混合粉砕し、該混合物を前記温度範囲で焼成・
発泡させることを特徴とするパーライトの製造方法である。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０℃～１２５０
℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であって、２種類の天然ガラス質岩石
を、粉砕・混合し、または、混合粉砕し、該混合物を前記温度範囲で焼成・発泡させるこ
とを特徴とするパーライトの製造方法。
【請求項２】
焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０℃～１２５０
℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であって、２種類の天然ガラス質岩石
を、粉砕して焼成装置に別々に投入して焼成装置内で焼成・混合することを特徴とするパ
ーライトの製造方法。
【請求項３】
２種類の天然ガラス質岩石は、焼成・発泡後の単位容積質量がそれぞれ０．０２～０．０
９ｋｇ／リットルと０．１～０．５ｋｇ／リットルであることを特徴とする請求項１又は
請求項２に記載のパーライトの製造方法。
【請求項４】
焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２～０．０９ｋｇ／リットルの天然ガラス質岩石（
Ｘ質量部）と焼成・発泡後の単位容積質量が０．１～０．５ｋｇ／リットルの天然ガラス
質岩石（Ｙ質量部）との混合割合は、Ｘ／Ｙ＝２／９８～９０／１０であることを特徴と
する請求項１～３のいずれか１項に記載のパーライトの製造方法。
【請求項５】
２種類の天然ガラス質岩石を焼成して得られたパーライトの単位容積質量は、０．０５～
０．３ｋｇ／リットルであることを特徴とする請求項１～４のいずれか１項に記載のパー
ライトの製造方法。
【請求項６】
２種類の天然ガラス質岩石は、真珠岩及び／又は松脂岩であることを特徴とする請求項１
～５のいずれか１項に記載のパーライトの製造方法。
【請求項７】
２種類の天然ガラス質岩石は、それぞれ１５０～８００℃の温度で予備加熱して水分量を
０．５～４重量％に調整されたのち粉砕される、または、粉砕されてそれぞれ１５０～８
００℃の温度で予備加熱して水分量を０．５～４重量％に調整されることを特徴とする請
求項１～６のいずれか１項に記載のパーライトの製造方法。
【請求項８】
パーライトは、左官材用またはサイディングボード用であることを特徴とする請求項１～
７のいずれか１項に記載のパーライトの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、建築用、断熱用及び土壌改良用等の資材として幅広く利用されるパーライトの
製造方法に関する。
さらに詳しくは、天然ガラス質岩石を原料として、所定の単位容積質量を有する高品質な
パーライトを効率的かつ安定して製造する方法を提供するものである。
【背景技術】
【０００２】
パーライトは、天然ガラス質岩石を粉砕して粒度調整後、高温で焼成することにより、岩
石中のガラス質の軟化と同時に岩石中の水を脱離させて発泡させた多孔体である。使用さ
れる天然ガラス質岩石としては、黒曜岩、真珠岩、松脂岩があり、発泡の駆動力は原料岩
石中に含まれる水のガス化であることから、生成パーライトの性状は原料岩石中に存在す
る水の量と、発泡を駆動する焼成温度に大きく依存する。
【０００３】
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天然ガラス質岩石を用いてパーライトを製造する方法として、特許文献１には、天然ガラ
ス質岩石、特に、資源的に豊富な真珠岩、松脂岩を用いて、建材用途として必要な強度、
低吸水性を有するだけでなく、モルタル用途に用いた場合の流動性にも優れた球状パーラ
イトの製造方法が開示されている。
【０００４】
　また、特許文献２には、建材用発泡パーライトとして、強度等の特性は充分で良好な成
績を示すものの資源枯渇により入手困難な黒曜岩の代替として、真珠岩・松脂岩を用いて
加熱装置の加熱ゾーンを複数のゾーンとし、原料供給側から第１ゾーン９００～１１００
℃、第２ゾーン８５０～１１００℃、第３ゾーン５００～１０００℃で発泡させ、黒曜岩
を用いた場合の製品と同等以上の発泡品を得るパーライトの製造方法が開示されている。
【０００５】
【特許文献１】特開平９－１８３６１２号公報
【特許文献２】特開平７－２７７８５１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
建築用、断熱用及び土壌改良用等の資材として幅広く利用されているパーライトは、それ
ぞれの用途や使用条件によって要求される特性が異なっており、特に単位容積質量はその
代表的な物性のひとつである。
【０００７】
各種用途に用いられるパーライトを供給する場合、その用途に適した単位容積質量のパー
ライトを製造し供給することが求められる。要求される単位容積質量のパーライトを製造
する方法としては、要求される単位容積質量よりも小さい単位容積質量のパーライトと、
大きい単位容積質量のパーライトとを混合して、目標となる単位容積質量に調整する方法
が考えられるが、そもそもパーライトは非常に軽量であるとともに個々の粒子の物理的強
度は比較的小さいため、一般的な混合装置を用いて混合処理すると発泡粒子が破壊されて
目標の単位容積質量のパーライトが得られない。このため、高価で特殊な混合装置を用い
ることなくパーライト粒子の破壊を回避しながら均一に混合することは殆ど不可能である
。
【０００８】
また、目標の単位容積質量のパーライトを得るために、目標の単位容積質量よりも小さい
単位容積質量のパーライトが得られる原石を用い、焼成・発泡させる温度や時間などの条
件を変更し、発泡をいくらか抑制してパーライトを製造する方法も考えられる。この方法
の場合、得られたパーライトは見かけ上目標の単位容積質量を達成することはできるもの
の、そのパーライトは充分に発泡したパーライトと生焼けの未発泡パーライト（原石）と
の混合物となり、フレコンや紙袋に包装した後に輸送等の振動によって、発泡した粒子と
未発泡粒子が分離し、同じフレコンや紙袋に包装されたパーライトでも品質がバラつくと
いった問題が発生する。さらに、未発泡粒子を含むパーライトを左官材に用いた場合、鏝
圧をかけた時に未発泡粒子がつぶれず、モルタル表面に未発泡粒子に起因するスジが発生
したり、サイディングボード用原料に用いた場合も、ボード表面に未発泡粒子があると、
未発泡粒子が剥れて表面に凹部が発生し易く、表面を平滑に仕上げることが難しくなると
いった問題も発生する。
【０００９】
本発明は、各種用途に用いられるパーライトについて、高価で特殊な混合装置を用いるこ
となく、また未発泡のパーライト原石を殆ど含むことなく、目標となる単位容積質量を有
する高品質なパーライトを効率的かつ安定して製造できる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】
【００１０】
本発明者らは、各種用途および使用条件に合った単位容積質量を有するパーライトを、効
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率的にかつ安定的に製造する方法について鋭意研究を重ねた結果、焼成・発泡後の単位容
積質量が異なり、良好な発泡状態が得られる焼成温度域が同じかもしくは比較的近しい２
種類の天然ガラス質岩石を選択して用い、それらを混合・焼成・発泡させる、または、焼
成装置に別々に投入して焼成・混合することによって、未発泡の粒子を殆ど含むことなく
、目標とする単位容積質量を有するパーライトを安定して効率的に製造できることを見出
して本発明を完成させた。
【００１１】
即ち、本発明の第１は、
焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０℃～１２５０
℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であって、２種類の天然ガラス質岩石
を、粉砕・混合し、または、混合粉砕し、該混合物を前記温度範囲で焼成・発泡させるこ
とを特徴とするパーライトの製造方法である。
本発明の第２は、
焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０℃～１２５０
℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であって、２種類の天然ガラス質岩石
を粉砕して、焼成装置に別々に投入して焼成装置内で焼成・混合することを特徴とするパ
ーライトの製造方法である。
【００１２】
　本発明のパーライト製造方法の好ましい態様を以下に示す。なお、好ましい態様は複数
組み合わせることができる。
１）２種類の天然ガラス質岩石は、焼成・発泡後の単位容積質量がそれぞれ０．０２～０
．０９ｋｇ／リットルと０．１～０．５ｋｇ／リットルであること。
２）焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２～０．０９ｋｇ／リットルの天然ガラス質岩
石（Ｘ質量部）と焼成・発泡後の単位容積質量が０．１～０．５ｋｇ／リットルの天然ガ
ラス質岩石（Ｙ質量部）との混合割合は、Ｘ／Ｙ＝２／９８～９０／１０であること。
３）２種類の天然ガラス質岩石を焼成して得られたパーライトの単位容積質量は、０．０
５～０．３ｋｇ／リットルであること。
４）２種類の天然ガラス質岩石は、真珠岩及び／又は松脂岩であること。
５）２種類の天然ガラス質岩石は、それぞれ１５０～８００℃の温度で予備加熱して水分
量を０．５～４重量％に調整されたのち粉砕される、または、粉砕されてそれぞれ１５０
～８００℃の温度で予備加熱して水分量を０．５～４重量％に調整されること。
６）パーライトは、左官材用またはサイディングボード用であること。
【発明の効果】
【００１３】
本発明は、焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石を、９５０℃
～１２５０℃の温度で焼成・発泡させるパーライトの製造方法であり、２種類の天然ガラ
ス質岩石を、粉砕・混合し、該混合物を前記温度範囲で焼成・発泡させる、または、２種
類の天然ガラス質岩石を、粉砕して焼成装置に別々に投入して焼成・混合することを特徴
とするパーライトの製造方法である。
本発明によれば、２種類の天然ガラス質岩石が両方ともに充分な発泡状態を得られる温度
を焼成温度として選択し、２種類の天然ガラス質岩石を乾燥・粉砕したものの混合比率を
変化させて前記温度で焼成することによって、パーライトの単位容積質量を一定範囲で安
定して制御することが可能である。
本発明で得られるパーライトは、２種類の天然ガラス質岩石が共に良好な発泡状態となる
ことから未発泡粒子の残存を回避することができ、得られたパーライトの性状・品質を良
好に保つとともに、任意の単位容積質量のパーライトを製造することが可能である。
さらに、本発明のパーライトは、未発泡粒子の残存に起因する左官材モルタル塗布時のス
ジ引きや、サイディングボード表面の凹部の発生が防止されるため、左官材やサイディン
グボードの用途において特に優れた性能を発揮する。
【発明を実施するための最良の形態】
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【００１４】
　本発明のパーライト製造方法について説明する。
本発明では、
（１）焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の天然ガラス質岩石（原料岩石）を乾
燥する第１工程、
（２）第１工程で乾燥した焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の岩石（原料岩石
）をそれぞれ個別に粉砕する第２工程、
（３）第２工程で粉砕した焼成・発泡後の単位容積質量が異なる２種類の岩石粒（原料岩
石の粉砕物）を、目標となる単位容積質量のパーライトが得られるように、２種類の岩石
の発泡後の単位容積質量から算出した割合で混合する第３工程、
（４）第３工程で調製した岩石粒混合物（原料岩石粉砕物の混合物）を９５０～１２５０
℃の温度で焼成して発泡させる第４工程、
以上の４つの工程を経て、目標の単位容積質量を有するパーライトを安定して効率的に製
造することができる。
尚、第１工程においては、必要に応じて１５０～８００℃の温度でそれぞれ予備加熱して
含有水分の一部を除去し、水分量を０．５～４重量％に調整しても良い。また、より効率
的に予備加熱を行うため、予め予備加熱し易い粒度に粉砕して予備加熱を行っても良い。
また、必要に応じて粉砕した岩石粒を分級して、粒度を調整しても良い。
第２工程においては、第１工程で乾燥した２種類の岩石を、目標となる単位容積質量のパ
ーライトが得られるように２種類の岩石の発泡後の単位容積質量から算出した割合で混合
・粉砕しても良い。
さらに、第４工程において、第２工程で調整した岩石粒をロータリーキルンや気流焼成炉
に目標の混合比率となるよう別々に定量供給し、焼成・混合しても良く、その場合は第３
工程の焼成前の混合工程を省略することができる。
【００１５】
　本発明では、焼成時の発泡倍率が異なる天然ガラス質岩石について、乾燥・粉砕・分級
した岩石粒を用いて、９５０～１２５０℃の温度範囲で２５℃毎の各温度で焼成した場合
の単位容積質量を測定し、焼成前の精石の単位容積質量に対する発泡倍率（岩石粒の単位
容積質量／焼成・発泡後の単位容積質量）を求める。
なお、焼成時の発泡倍率が異なる天然ガラス質岩石としては、岩種や産地が異なる天然ガ
ラス質岩石や、同じ岩種、産地の天然ガラス質岩石でも採取場所が異なる天然ガラス質岩
石で、焼成時の発泡倍率が異なるものである。
【００１６】
本発明では、発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を選択して用いるが、その選択
の基準について図１に基づいて説明する。
岩種および産地が異なる多種多様な天然ガラス質岩石、或いは、岩種および産地は同じで
あるが含水率に差異があるような天然ガラス質岩石等から２種類の天然ガラス質岩石を選
択する場合に、それぞれの天然ガラス質岩石が良好な発泡倍率が得られる温度範囲ｅ、ｆ
の重なった温度範囲ｇが、好ましくは２０℃以上の温度範囲であること、さらに好ましく
は３０℃以上の温度範囲であること、より好ましくは４０℃以上の温度範囲であること、
特に好ましくは４５℃以上の温度範囲であることが、２種類の天然ガラス質岩石をそれぞ
れ安定して焼成・発泡させる上で好ましい。
前記の良好な発泡倍率が得られる温度範囲ｅ、ｆとは、９５０～１２５０℃で焼成・発泡
させた場合の最大の発泡倍率ｈ、ｉに対し、その９５％以上の発泡倍率が得られる温度範
囲ｅ、ｆを意味する。
　前記の良好な発泡倍率が得られる温度範囲の重なった温度範囲ｇ（下限温度：ｔ１、上
限温度：ｔ２）が２０℃より小さい場合、２種類の天然ガラス質岩石の両方で良好な発泡
状態を得るための焼成・発泡温度範囲が極端に狭いことから良好な発泡状態のパーライト
を安定して得られないことがあり好ましくない。また、前記温度範囲ｅ、ｆが重なってい
ない場合には、２種類の天然ガラス質岩石のいずれか片方の岩石は良好な発泡状態を得ら
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れないことから好ましくない。
【００１７】
　次に、目標となる単位容積質量を有するパーライトが得られるように、良好な発泡倍率
が得られる温度域の差異が、好ましくは２０℃以上である２種類の天然ガラス質岩石（Ａ
、Ｂ）を選択し、これらの２種類の天然ガラス質岩石が共に良好な発泡状態が得られる焼
成・発泡温度（Ｔ℃、ｔ１＜Ｔ＜ｔ２））を設定し、２種類の天然ガラス質岩石の混合比
率を下記の式で算出して決定する。
【００１８】
焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２～０．０９ｋｇ／リットルの天然ガラス質岩石（
Ｘ質量部）と焼成・発泡後の単位容積質量が０．１～０．５ｋｇ／リットルの天然ガラス
質岩石（Ｙ質量部）との混合割合は、好ましくはＸ／Ｙ＝２／９８～９０／１０の範囲で
あり、さらに好ましくはＸ／Ｙ＝５／９５～８０／２０、より好ましくはＸ／Ｙ＝１５／
８５～７５／２５、特に好ましくはＸ／Ｙ＝２５／７５～７０／３０の範囲である。前記
の好ましい混合割合の範囲外で混合して焼成したパーライトの単位容積質量は、それぞれ
の岩石を単独で焼成して得たパーライトの単位容積質量との差異が小さいことから好まし
くない。
【００１９】
【数１】

【００２０】
２種類の天然ガラス質岩石を用いて焼成・発泡したパーライトの単位容積質量は、好まし
くは０．０５～０．３ｋｇ／リットル、さらに好ましくは０．０６～０．２７ｋｇ／リッ
トル、特に好ましくは０．０７～０．２５ｋｇ／リットルであることが幅広い用途に用い
る上で好ましく、２種類の天然ガラス質岩石は、焼成・発泡後のパーライトの単位容積重
量が前記範囲となるように混合することが好ましい。
焼成・発泡して得られるパーライトの単位容積質量は、０．０５ｋｇ／リットルよりも小
さいものは1種類の天然ガラス質岩石を焼成しても得られ易く、２種類の天然ガラス質岩
石を使用して製造するメリットが小さく、０．３ｋｇ／リットルよりも大きい場合にはパ
ーライトの軽量化効果が小さくなるため実用上好ましくない。
【００２１】
焼成・発泡後の単位容積質量が０．０５～０．３ｋｇ／リットルのパーライトを安定して
製造するためには、発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石としては、
好ましくは、焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２～０．０９ｋｇ／リットルの発泡倍
率が大きい天然ガラス質岩石と、焼成・発泡後の単位容積質量が０．１～０．５ｋｇ／リ
ットルの発泡倍率が小さい天然ガラス質岩石とを用い、
さらに好ましくは、焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２５～０．０８ｋｇ／リットル
の発泡倍率が大きい天然ガラス質岩石と、焼成・発泡後の単位容積質量が０．１２～０．
４ｋｇ／リットルの発泡倍率が小さい天然ガラス質岩石とを用い、
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特に好ましくは、焼成・発泡後の単位容積質量が０．０３～０．０７ｋｇ／リットルの発
泡倍率が大きい天然ガラス質岩石と、焼成・発泡後の単位容積質量が０．１５～０．３５
ｋｇ／リットルの発泡倍率が小さい天然ガラス質岩石とを用いることにより、単位容積質
量を広い範囲で制御してパーライトを製造することができる。
【００２２】
　発泡倍率が大きい天然ガラス質岩石の焼成・発泡後の単位容積質量が０．０２ｋｇ／リ
ットルより小さい場合、生成するパーライト粒子の強度が低くなり過ぎることから実用上
好ましくない。また、０．０９ｋｇ／リットルを超えて大きい場合、発泡倍率が小さい天
然ガラス質岩石の焼成・発泡後の単位容積質量（０．１～０．５ｋｇ／リットル）と近似
してしまい、発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を用いて調整できるパーライト
の単位容積質量の範囲が狭くなることから好ましくない。
【００２３】
　発泡倍率が小さい天然ガラス質岩石の焼成・発泡後の単位容積質量が０．５ｋｇ／リッ
トルより大きい場合、発泡倍率が小さい天然ガラス質岩石の焼成・発泡後の単位容積質量
（０．０２～０．０９ｋｇ／リットル）との差異が大きくなり過ぎ、パーライトの製造直
後には目標の単位容積質量のものが得られていても、輸送などの操作の過程で材料分離を
生じることがあることから好ましくない。また、０．１ｋｇ／リットルより小さい場合、
発泡倍率が大きい天然ガラス質岩石の焼成・発泡後の単位容積質量（０．０２～０．０９
ｋｇ／リットル）と近似してしまい、発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を用い
て調整できるパーライトの単位容積質量の範囲が狭くなることから好ましくない。
【００２４】
　本発明では、発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を使用する。
　天然ガラス質岩石としては、真珠岩及び／又は松脂岩から選ばれる発泡倍率が異なる２
種類の岩石を用いることが好ましく、真珠岩および松脂岩とは焼成時間などの焼成条件が
大きく異なる黒曜石は使用できない。
【００２５】
原料に用いる天然ガラス質岩石は、必要に応じて１５０～８００℃の温度でそれぞれ予備
加熱して含有水分の一部を除去し、水分量を０．５～４重量％に調整することが好ましい
。予備加熱温度が１５０℃よりも低い場合、水分が揮発し難く、予熱時間を長くする必要
があり、実用的でないため好ましくなく、８００℃よりも高い場合は、水分の揮発速度が
速くなり、水分量の調整が難しくなるため好ましくない。また、水分量を０．５～４質量
％に調整した場合、爆発的な発泡が抑えられ、閉鎖型気孔からなる吸水率の低い発泡体が
得られることから好ましい。
水分量が０．５質量％より少なくなると焼成・発泡時に発泡が不十分となり、単位容積質
量を０．３ｋｇ／リットル以下とすることが困難になったり、発泡が良好に進行しないた
め焼成して得たパーライト中に未発泡粒子が混入する場合があるため好ましくなく、４質
量％以上の場合は、焼成過程で過発泡が起こり開気孔が生成し易くなるため好ましくない
。
【００２６】
天然ガラス質岩石の乾燥および予備加熱を行なう装置としては、例えばロータリドライヤ
、電気炉等の通常乾燥処理に使われている加熱装置を適宜選択して使用できる。
【００２７】
天然ガラス質岩石の粉砕処理に使用する粉砕装置は、例えばジョークラッシャやボールミ
ル、竪型ミル等の通常使用されている粉砕装置が適宜使用でき、必要に応じてこれらを併
用して使用することもできる。
【００２８】
焼成・発泡時の嵩比重が異なる２種類の天然ガラス質岩石を予備加熱して調製した２種類
の岩石粒は、焼成・発泡後に目標となる単位容積質量を有するパーライトが得られるよう
に混合割合を設定して均一に混合する。
混合処理に用いる混合装置は、砂や高炉スラグ粉、或いはセメントなどを混合するのに用
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いられる一般的な混合装置を適宜選択して用いることができる。
【００２９】
焼成・発泡時の嵩比重が異なる２種類の天然ガラス質岩石粒混合物は、それぞれの岩石粒
が良好に発泡する温度を選択して焼成・発泡処理され、好ましくは９５０～１２５０℃の
範囲、さらに好ましくは１０００～１２００℃の範囲、特に好ましくは１０２５～１１７
５℃の範囲で焼成・発泡させることによって、良好な発泡状態のパーライトを安定して製
造できる。
また、２種類の天然ガラス質岩石の原石粒は、目標の単位容積質量が得られる比率となる
ように、焼成装置に別々に定量供給して前記焼成温度で焼成・混合しても良い。この方法
の場合、焼成前に２種類の精石を混合する工程が省略できるためより好ましい。
焼成・発泡に用いる焼成装置としては、本発明で好ましい焼成温度を安定して保持できる
装置であれば特に限定されるものではなく、例えばロータリキルン、電気炉および竪型気
流焼成炉等、パーライトの製造時に一般的に使われているものが使用できる。
【００３０】
本発明の製造方法によって焼成・発泡して得られたパーライトは、単位容積質量を調整す
るための混合操作を行うことなく、各用途に合致した所定の単位容積質量を満足しており
、各種用途に好適に使用することができる。
また、２種類の天然ガラス質岩石（原石）の混合比率の調整により、使用用途・使用条件
に適した単位容積質量を適確に実現でき、かつ、２種類の天然ガラス質岩石（原石）がそ
れぞれ高い発泡倍率を得られる条件で焼成されることから、得られたパーライトは未発泡
粒子を含まず、左官材用モルタルやサイディングボード用の原材料として使用した場合に
、特に優れた特性を得ることができる。
【実施例】
【００３１】
以下に実施例及び比較例を挙げて、本発明を具体的に説明する。
（１）良好な発泡倍率の得られる温度範囲の測定
原料には、佐賀県産の真珠岩を２５０℃で２０分間加熱して粒度０．３～０．６ｍｍに粉
砕、粒度調整して得られた岩石粒（精石）と、大分県産の真珠岩を３００℃で２０分間加
熱し、粒度０．３～０．６ｍｍに粉砕、粒度調整して得られた岩石粒（精石）とを使用し
た。
粉砕装置にはブラウンミル（吉田製作所社製）、加熱処理は箱型電気炉（アドバンテック
東洋社製）を使用した。それぞれの岩石粒の強熱減量から計算した水分量は、佐賀県産の
真珠岩が３．０％および大分県産の真珠岩が２．１％であった。これらの岩石粒（精石）
を個別に、箱型電気炉を用いて温度９５０～１１５０℃で、３０秒間焼成した。それぞれ
の岩石粒（精石）および箱型電気炉焼成品の単位容積質量をＪＩＳ　Ａ　５００７に準拠
して測定し、発泡倍率を求めた。
結果を図２に示す。最大発泡倍率に対する割合が９５％以上の発泡倍率が得られる温度範
囲は、佐賀県産真珠岩が１０８５～１１５０℃、大分県産真珠岩が１０７０～１１２８℃
であり、１０８５～１１２８℃の温度範囲では、両者が共通して良好な発泡倍率を得るこ
とができた。
【００３２】
（２）パーライトの製造
佐賀県産の真珠岩を２５０℃で２０分間加熱し、０．３ｍｍ全通となるよう粉砕した。大
分県産の真珠岩を３００℃で２０分間過熱し、０．３ｍｍ全通となるよう粉砕した。それ
ぞれの岩石粒（精石）をそれぞれ単独で縦型気流焼成炉（炉内径；φ５０ｍｍ、長さ；１
ｍ）を使用して、両者が共通して良好な発泡倍率を得ることができる１１００℃で焼成し
、パーライトＡ、Ｈを得た。得られたパーライトの単位容積質量をＪＩＳ　Ａ　５００７
に準拠して単位容積質量を測定した結果、佐賀県産真珠岩を焼成して得たパーライトＡの
単位容積質量は０．０５１ｋｇ／リットルで、大分県産真珠岩を焼成して得たパーライト
の単位容積質量は０．１７８ｋｇ／リットルであった。
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【００３３】
次に、焼成パーライトの目標の単位容積質量を０．０９ｋｇ／リットル、０．１２ｋｇ／
リットル、０．１６ｋｇ／リットルとし、佐賀県産真珠岩と大分県産真珠岩の混合割合を
それぞれの場合について計算した。計算結果を以下に示す。
【００３４】
【数２】

前記の計算結果に基づいて、表１に示す配合比率で佐賀県産真珠岩と大分県産真珠岩とを
別々の定量供給装置を用いて縦型気流焼成炉に送入し、縦型気流焼成炉下部より７８０ｍ
ｍの部分の温度を１１００℃に保持して焼成・混合し、パーライトＥ～Ｇ（実施例１～３
）を得た。
　また、佐賀県産真珠岩の岩石粒（精石）のみを使用して、焼成パーライトの目標の単位
容積質量を０．０９ｋｇ／リットル、０．１２ｋｇ／リットル、０．１６ｋｇ／リットル
とし、焼成温度をそれぞれ１０８０℃、１０７０℃、１０５０℃に保持して焼成し、パー
ライトＢ～Ｄ（比較例１～３）を得た。なお、目標の単位容積質量に対応した焼成温度は
、事前に佐賀県産真珠岩について焼成温度に対する発泡倍率を測定した結果（図２）に基
づいて設定した。
【００３５】
（３）パーライトの物性測定
得られたパーライト（Ｂ～Ｇ）の単位容積質量を前記と同様にＪＩＳ　Ａ　５００７に準
拠して測定した。
次に、パーライト（Ａ～Ｈ）を５リットルのプラスチック製円筒容器内(内寸法；直径φ
１６０ｍｍ、高さ２７０ｍｍ)に充填し、容器をテーブルバイブレーター（丸東製作所社
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ｍまでの部分）のパーライトと下部（底から１１０ｍｍまでの部分）のパーライトを別々
に採取し、それぞれ単位容積質量をＪＩＳ　Ａ　５００７に準拠して測定して、容器内の
上部と下部との単位容積質量の差異を測定した。
単位容積質量の測定結果を表３に示す。
また、得られたパーライトの形状を走査型電子顕微鏡（日本電子データム社製ＪＳＭ－５
４００）で観察した。観察の結果を図３～６に示す。
【００３６】
（４）パーライトモルタルのスジ引き試験
得られたパーライトＡ～Ｈに、セメント（宇部三菱セメント社製普通ポルトランドセメン
ト）およびＪＩＳ　Ａ　５２０１に準拠して測定されるフロー値が１８０～２００ｍｍと
なるよう水と混和剤（山宗化学社製、ヴィンソルＷ）を加えてホバートミキサーで３分間
混練し、モルタルを作製した。モルタルの配合を表２に示す。
練り上がったモルタルを左官鏝および鏝板を用い、平板に全量塗りつけ、鏝圧をかけてす
り合わせ、０．５ｍｍ程度の厚さにしたときにモルタル表面に発生したスジの数を測定し
た。
モルタル表面に発生したスジの本数の測定結果を表３に示す。
【００３７】
佐賀県産真珠岩を原料として１１００℃で焼成して得たパーライトＡ（参考例１）の単位
容積質量は、振動付与無しの場合、０．０５１ｋｇ／リットルであり、振動を付与した場
合の容器の上部と下部から採取されたパーライトの単位容積質量の差は０．００４ｋｇ／
リットルと小さかった。
佐賀県産真珠岩を原料とし、縦型気流焼成炉の下部より７８０ｍｍの部分の温度を１０５
０～１０８０℃で焼成したパーライトＢ、Ｃ、Ｄ（比較例１、２、３）は、振動付与前の
単位容積質量はそれぞれ０．０８３ｋｇ／リットル、０．１１１、ｋｇ／リットル、０．
１５０ｋｇ／リットルとほぼ目標の単位容積質量に近くなったが、振動を付与した場合、
振動により未発泡の粒子が下部へ移動するため、容器上部と容器下部から採取したパーラ
イトの単位容積質量の差は０．０３５ｋｇ／リットル以上と非常に大きくなった。また、
パーライトＣの顕微鏡観察結果からは未発泡粒子が確認された。さらに、これらのパーラ
イトを用いたモルタルに関するスジ引き試験においても、パーライトＢ～Ｃは未発泡粒子
が鏝圧をかけても潰れないため、スジの本数が１９～４７本と多く、良好な仕上がり面を
形成できなかった。
佐賀県産原石と大分産原石とを焼成・混合したパーライトＥ～Ｇ（実施例１～３）は、ほ
ぼ目標通りの単位容積質量が得られた。これらのパーライトの場合、振動付与を行っても
容器上部と下部から採取したパーライトの単位容積質量の差を測定した結果は０．０２１
ｋｇ／リットル以下と小さく、また、顕微鏡観察では未発泡粒子は認められなかった。さ
らに、モルタルのスジ引き試験の結果、未発泡粒子の残存に起因するスジは発生せず、良
好なモルタル仕上げ面を形成できた。
【００３８】
【表１】

【００３９】
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【表２】

【００４０】
【表３】

【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を各種温度で焼成した場合の単位容
積質量と発泡倍率の変化を示す模式図である。
【図２】産地が異なり発泡倍率が異なる２種類の天然ガラス質岩石を各種温度で焼成した
場合の発泡倍率の変化を示す模式図である。
【図３】佐賀県産真珠岩を焼成して得られたパーライトＡの電子顕微鏡写真である。
【図４】佐賀県産真珠岩を焼成して得られたパーライトＣの電子顕微鏡写真である。
【図５】佐賀県産真珠岩と大分産真珠岩とを焼成混合して得られたパーライトＦの電子顕
微鏡写真である。
【図６】佐賀県産真珠岩と大分産真珠岩とを焼成混合して得られたパーライトＧの電子顕
微鏡写真である。
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