
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　箱形のトレーを用いて 蒸気養生を行うセメント系無機質板の養
生方法において、箱形のトレーは、 蒸気が通過する配管構造を有しているものとす
ることを特徴とするセメント系無機質板の養生方法。
【請求項２】
　箱形のトレーは、対向する両側縁部の間を連通する配管が複数配置されている配管構造
を有しているものとする請求項１の養生方法。
【請求項３】
　箱形のトレーは、中央部の蒸気通過量を大きくした配管構造を有しているものとする請
求項１または２の養生方法。
【請求項４】
　箱形のトレーは、中央部の熱伝達量が大きい配管により構成した配管構造を有している
ものとする請求項１ないし３のいずれかの養生方法。
【請求項５】
　箱形トレーに配置された配管の開口部の一方、もしくは両方に蒸気を吹きつける請求項
１ないし４のいずれかの養生方法。
【請求項６】
　請求項１ないし５のいずれかの養生方法において配管構造への蒸気供給のために蒸気流
れを制御する養生方法。
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【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
この出願の発明は、セメント系無機質板の養生方法に関するものである。さらに詳しくは
、この出願の発明は、外装材や内装材として有用なセメント系無機質板の蒸気養生におい
て、無機質板の養生時の温度分布の差を軽減し、効率よく均質な養生を行うことが可能と
なる、改善された新しい方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
建築用の外装材や内装材として、セメントを主成分として抄造法や押出し成形法、圧縮成
形法等により製造された無機質板が使用されている。
通常、これらのセメント系無機質板は、所定形状に成形や模様付けされた後に蒸気養生し
て完全硬化させている。
【０００３】
そして、押出し成形されたセメント系無機質板等の場合には、模様つぶれやエフロの発生
を防ぐために、たとえば図１３の斜視図並びに図１４のＡ－Ｂ断面図に示したように、箱
形のトレー（１）を使用し、これを積み重ねた状態で、内空間に養生前のセメント系無機
質板からなるワーク（２）を配置して養生を行ってきている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
箱形のトレー（１）を用いての蒸気養生は、前記のように模様つぶれやエフロ発生の防止
の観点においては有効なものであるが、一方で、この従来の養生方法においては、たとえ
ば図１３および図１４からも理解されるように、養生前のセメント系無機質板からなるワ
ーク（２）は箱形トレー（１）を構成する金属板や金属ブロックに囲まれているため、ワ
ーク（２）には直接に蒸気が当たらないことになり、このことにともなう問題が解決され
ないでいた。
【０００５】
すなわち、箱形のトレー（１）により蒸気養生する場合、ワーク（２）には蒸気が当たら
ないことから、ワーク（２）の養生のための熱の供給は、トレー（１）に対する周囲から
の伝導加熱によらなければならず、ワーク（２）の中心部と周辺部との間には温度分布の
差が生じやすく、効率的に均質な養生を行うことが難しいという問題があった。
【０００６】
そこで、この出願の発明は、以上のような箱形トレーを用いるセメント系無機質板の蒸気
養生に際しての、従来の問題点を解消し、セメント系無機質板に生じる中心部と周辺部と
の温度分布による温度差をできるだけ軽減し、効率的に均質な加熱養生を行うことのでき
る、改善された新しい養生方法を提供することを課題としている。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
　この出願の発明は、前記のとおりの課題を解決するものとして、第１には、箱形のトレ
ーを用いて 蒸気養生を行うセメント系無機質板の養生方法におい
て、箱形のトレーは、 蒸気が通過する配管構造を有しているものとすることを特徴
とするセメント系無機質板の養生方法を提供する。
【０００８】
また、この出願の発明は、第２には、箱形のトレーは、対向する両側縁部の間を連通する
配管が複数配置されている配管構造を有しているものとする前記の養生方法を、第３には
、箱形のトレーは、中央部の蒸気通過量を大きくした配管構造を有しているものとする養
生方法を、第４には、箱形のトレーは、中央部の熱伝達量が大きい配管により構成した配
管構造を有しているものとする養生方法を提供する。
【０００９】
そして、この出願の発明は、第５には、箱形トレーに配置された配管の開口部の一方、も
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しくは両方に蒸気を吹きつける前記いずれかの養生方法を、第６には、以上の養生方法に
おいて配管構造への蒸気供給のために蒸気流れを制御する養生方法をも提供する。
【００１０】
【発明の実施の形態】
この出願の発明は、以上のとおりの特徴を有するものであるが、以下にその実施の形態に
ついて説明する。
箱形のトレーを用いて蒸気養生を行うこの発明のセメント系無機質板の養生方法において
は、前記のとおり、箱形のトレーは、蒸気の通過する配管構造を有している。
【００１１】
たとえば図１の斜視図および図２のＡ－Ｂ位置断面図は、この箱形のトレー（１）の一つ
の実施形態を例示したものである。図１は、３段の箱形トレー（１）が、また図２は、４
段の箱形トレー（１）が積み重ねられた状態を示している。図１および図２のいずれの場
合にも、箱形のトレー（１）は、対向する両側縁部の間を連通する配管（３）が複数配置
されて蒸気通過のための配管構造を形成している。
【００１２】
　図３および図４は、より具体的に箱形のトレー（１）について例示した斜視図とＡ－Ｂ
位置断面図であるが、たとえば金属製等の角パイプ（１１）を枠材に、また金属製等の角
パイプ（１２）を配管（３）とし、さらに金属製等の板（１３）とにより箱形のトレー（
１）を構成している。
　図４に例示したように、養生前のセメント系無機質板からなるワーク（２）は、対向す
る、枠材としての角パイプ（１１）によって両者間に形成される内空 配置され、かつ
、積み重ねられる下段の箱形トレー（１Ａ）の金属製等の平板の板（１３Ａ）上に載置さ
れることになる。ワーク（２）の養生に必要とされる熱は、配管（３）としての角パイプ
（１２）（１２Ａ）を通過する蒸気によって供給されることになる。上方の角パイプ（１
２）を通過する蒸気からは、内空 介してワーク（２）に熱が伝えられ、また、ワーク
（２）が載置された下方の角パイプ（１２Ａ）を通過する蒸気からは、板（１３Ａ）並び
に内空 介してワーク（２）に熱が伝えられる。
【００１３】
このように、角パイプ（１２）（１２Ａ）としての配管（３）を蒸気が通過するようにし
た配管構造をもつこの発明の箱形トレー（１）によって、たとえば図１３および図１４に
示した従来方法に比べて、はるかに効率的にワーク（２）に対して熱が伝えられ、ワーク
（２）の中央部とその周辺部における温度差はより小さなものとなる。
【００１４】
すでに説明したとおり、押出成形等により成形されたセメント板は成形直後は非常に柔ら
かく積み重ねると模様つぶれ・変形等が生じるためトレーを用いた養生を行うが直接蒸気
に触れる様な急激な加熱を行うとセメント板が膨れる現象が生じたりエフロレッセンスが
生じたりといった問題が生じる。
そこで従来より箱形のトレーを使用し直接蒸気に触れないような養生方法が採られるが、
周囲からの伝達熱による加熱となるため、板の周囲と中心部に温度差が生じることになる
。
【００１５】
この温度差が大きいと、周囲では急激な温度上昇によって端部に膨れ等の問題を生じ、一
方、中心部ではゆっくりとした加熱で温度は上昇せず、長時間の養生が必要になるという
極めてバランスの悪い養生となる。そして非常に非効率である。
このような従来の養生方法とは異って、この発明の養生の方法は、温度分布の温度差を小
さなものとし、均質で、効率的な加熱養生を可能とする。
【００１６】
配管（３）は、以上の例に限られることなしに、その配置、形状、材質等について各種の
ものであってたとえばトレー（１）の材質は、鉄製のものをはじめ、ステンレスやアルミ
ニウム等の金属製のもの、陶磁器等のセラミックスやプラスチック等であってよい。配管
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（３）の材料についても同様である。また図３および図４の具体例の他に、箱形トレー（
１）は様々な構成として提供されてよい。
【００１７】
さらにこの発明の養生方法においてセメント系無機質板の中央部とその周辺部との間の加
熱時の温度差を軽減するためのさらに効果的な手段としては、たとえば図５に例示したよ
うに、複数の配管（３）を箱形のトレー（１）の中央部（１Ａ）に集中的に配置した構造
として、両端部（１Ｂ）よりも蒸気通過量を大きくして、セメント系無機質板の中央部の
加熱時の温度を両端部の温度に近づける方法がある。また、図６に例示したように、配管
（３）について、その長さ方向の中央部（３ａ）の比熱を、両端部（３ｂ）の比熱よりも
小さくして、中央部（３ａ）の熱伝導量を大きくすることも有効である。この後者の場合
には、配管（３）を中央部（３ａ）と両端部（３ｂ）に区分して異なる素材により構成す
る等によって可能となる。熱伝達量の大きな中央部（３ａ）において、より多くの熱量が
配管（３）よりセメント系無機質板の中央部に伝えられることになり、蒸気養生時に前記
のような温度差は軽減されることになる。
【００１８】
たとえば以上のようなこの発明の蒸気通過可能な配管構造を有する箱形のトレー（１）を
用いての養生方法においては、たとえば図７および養生庫断面を示した図８のように、箱
形のトレー（１）に配置された配管（３）の開口部（３ｃ）（３ｄ）の両方に対して蒸気
配管（４）より交互に、もしくは同時に吹きつけるようにして、配管（３）内に蒸気を供
給することができる。
【００１９】
あるいはまた、図９のように、一方の開口部（３ｃ）に対して蒸気配管（４）より蒸気を
吹きつけ、他方の開口部（３ｄ）より蒸気を吹き出すようにすることもできる。
このような蒸気の吹きつけによる供給は、配管（３）内への蒸気の流入を促し、より効率
的に、セメント系無機質板からなるワーク（２）の中央部とその周辺部との温度差を縮め
、より均質でより効率的な養生が行えるようにする。
【００２０】
図９のように、一方の開口部（３ｃ）に対して吹きつける方法の場合、配管（３）が長い
とその長さ方向に温度傾斜が生じやすくなることから、蒸気の流れを加速させることが考
慮される。たとえば、図１０のように、ファン（５）等によって強制的に蒸気の流れを制
御してやることである。こうすることによって、図７および図８の場合をはじめ、図９の
場合でも、配管（３）が長くても、つまり、より大型の箱形トレー（１）の場合にも、蒸
気の流れによる熱伝達を配管（３）の中央部にまで加速して、すみやかな熱伝達を可能に
する。
【００２１】
もちろん、この発明の方法においては、蒸気の供給はさらに様々な方法として実施されて
よい。
なお、この発明の方法が対象とするセメント系無機質板は、セメントを主成分とする固形
原料の水性スラリー、あるいは水性混合物、水性混練物より成形され、かつ蒸気養生を必
要とするものであれば、その組成、製造方法については特に限定されることはない。模様
つぶれやエフロ発生の防止の観点より箱形トレーによる養生が必要とされる押出し成形品
等に対してこの発明の養生方法は効果的に適用されることになる。
【００２２】
そこで以下により具体的な実施例を示し、さらに詳しくこの発明の養生方法について説明
する。
【００２３】
【実施例】
押し出し成形したセメント系無機質板（サイズ：１０００×３０００×１８ｍｍ）に対し
て、各種の配管構造の箱形トレーを用い、各種の蒸気供給方法によって蒸気養生を行った
。
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昇温条件は次のとおりとした。
【００２４】
周囲の雰囲気温度：５０℃→８０℃
昇温スピード：０．５℃／ｍｉｎ
セメント系無機質板：３０℃
投入時温度
セメント系無機質板の中央部とその周辺の両端部との温度（差）分布は熱電対の装着によ
り測定した。
【００２５】
箱形トレーの配管構造については、対向側縁部の間を連通する複数の配管を備えたものと
し、図１１に例示したように、側縁部（１０）の全面積に対する配管（３）の全開口面積
比率と、配管方向に直交する側縁部（１Ｃ）を中央部と端部とに３分割して中央部（１Ａ
）および端部（１Ｂ）の各々についての開口面積比率が異なるものを用いた。また、配管
（３）そのものが、図１２のように中央部（３ａ）と端部（３ｂ）の比熱が異なるものも
用いた。
【００２６】
蒸気養生の結果を示したものが表１である。
【００２７】
【表１】
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【００２８】
この表１の結果からは、比較例としての従来の箱形トレー（配管構造を持たない）の場合
には、セメント系無機質板の中央部とその周辺端部との最大温度差は３０℃にも達してい
るが、この発明の方法においては、この温度差を大きく縮め、１０℃以上、さらには２０
℃も温度差を軽減することができる。
たとえば実施例２のように、配管（３）を３０％の開口面積比率にすると、最大温度差は
２０℃と１０℃も縮めることができる。また、実施例４のように中央部（１Ａ）のみ開口
面積比率を３０％とする場合には最大温度差を１６℃に、そして、実施例６のように端部
（１Ｂ）の開口面積比率を１０％にすると最大温度差を１４℃に縮めることができる。
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【００２９】
さらに実施例６の構造において、実施例５のように、配管（３）そのものの比熱を、中心
部に鉄を、端部にアルミを用いることで端部が大きくなるように変更すると、最大温度差
は１２℃にまで縮まる。また、実施例６の構造において、実施例７では、ファンを用いて
図１０のように蒸気を一方からの強制供給することで、最大温度差を１０℃と、従来の３
０℃に比べて２０℃も縮めている。極めて大きな温度差の軽減効果がこの発明の方法によ
り得られることがわかる。
【００３０】
【発明の効果】
以上詳しく説明したとおり、この出願の発明によって、箱形トレーを用いるセメント系無
機質板の蒸気養生において、中央部とその周辺部との温度差を大きく軽減して、効率的に
均質な養生を行うことが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明の方法の箱形トレーの一例を積み重ね状態として示した斜視図である。
【図２】図１のＡ－Ｂ位置に相当する、箱形トレーの一例を示した断面図である。
【図３】角パイプを用いた箱形トレーを例示した斜視図である。
【図４】図３のＡ－Ｂ位置断面図である。
【図５】配管を中央部に集中して配置した例を示した斜視図である。
【図６】配管の長さ方向位置での比熱を変化させた例を示した透視斜視図である。
【図７】配管の両端開口部からの蒸気吹きつけ方法を例示した断面図である。
【図８】図７と同様の方法の養生庫内での構成として例示した断面図である。
【図９】配管の片側からの蒸気吹きつけ方法を例示した断面図である。
【図１０】図９の方法において、ファンによる強制供給の方法を例示した断面図である。
【図１１】実施例について示した箱形トレーの斜視図である。
【図１２】実施例における配管を示した正面図である。
【図１３】従来の箱形トレーを示した斜視図である。
【図１４】図１３のＡ－Ｂ位置に相当する、箱形トレーを示した断面図である。
【符号の説明】
１　トレー
１１　角パイプ
１２　角パイプ
１３　板
１Ａ　中央部
１Ｂ　端部
１Ｃ　側縁部
２　ワーク
３　配管
３ａ　中央部
３ｂ　端部
３ｃ　開口部
３ｄ　開口部
４　蒸気配管
５　ファン
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】
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