
JP 6737619 B2 2020.8.12

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送し当該吐出口より吐出し、別送する結合
材を前記吹付けノズル内部のロックウール又は／及び吹付けノズルの吐出口より吐出させ
たロックウールに添加することで、ロックウール被覆層を形成するロックウール吹付け方
法であって、結合材と合流前のロックウールの輸送経路内で当該ロックウールの粉塵を、
当該ロックウールの輸送経路の一部又は全部の壁にロックウールの粉塵が通る大きさの孔
を多数設け吸引機でロックウールの粉塵を経路外に吸い出す方法、当該ロックウールの輸
送経路の一部又は全部の壁にロックウールの粉塵が通る大きさの孔を多数設け重力又は遠
心力により篩い分ける方法、ロックウールの粉塵が通る大きさの孔を備えた吸引ホースを
当該ロックウールの輸送経路内に挿入し吸引する方法、当該ロックウールの輸送経路内に
集塵装置を設ける方法の何れかの方法により、除去することを特徴とするロックウール吹
付け方法。
【請求項２】
　上記ロックウールの粉塵除去を吸引により行うことを特徴とする請求項１記載のロック
ウール吹付け方法。
【請求項３】
　結合材と合流前のロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送する経路の一部として
用いるロックウール通路と、該ロックウール通路よりロックウールの粉塵を他のロックウ
ールと分けて当該通路外に排出する分別手段と、ロックウール通路外に排出されたロック
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ウールの粉塵を集塵する集塵手段とを具備することを特徴とするロックウール粉塵除去装
置。
【請求項４】
　上記分別手段が、上記ロックウール通路の一部又は全部の壁、或いは当該壁から突出し
た中空の突起に、ロックウールの粉塵が通る大きさの孔を多数設けた管、板、箱又は中空
突起である請求項３記載のロックウール粉塵除去装置。
【請求項５】
　ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送するロックウール輸送装置と、請求項３
又は４に記載のロックウール粉塵除去装置と、結合材輸送装置と、吹付けノズルと、結合
材添加装置とを具備するロックウール吹付け装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ロックウール吹付け方法に関する。詳しくは、ロックウール吹付け時に発生
する粉塵量が少ないロックウール吹付け方法に関する。また、本発明は、粉塵除去装置に
関する。詳しくは、ロックウール吹付け時に発生する粉塵を抑制できる粉塵除去装置に関
する。また、本発明は、ロックウール吹付け装置に関する。詳しくは、ロックウール吹付
け時に発生する粉塵を抑制できるロックウール吹付け装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ロックウール吹付け工法としては、乾式工法、湿式工法、半乾式工法が知られている。
乾式工法は、予め、ロックウールとセメントとを混合した乾燥混合物をノズルから吐出し
、これと同時にノズルの周縁に配置した複数個の噴水口より圧力水を噴射し、両者を混合
吹付ける工法である。この乾式工法は、嵩比重が０．２～０．３と軽量の被覆層を形成で
きるが、施工時にセメントやロックウールによる発塵が著しく、環境上の問題が指摘され
ている。湿式工法は、乾式工法の欠陥を改善する為になされたものである。この湿式工法
は、主材のロックウールとセメントに界面活性剤と増粘剤を配合してなる吹付施工用被覆
材を用い、これに水を加えたペーストを圧縮空気によりノズルから吹付ける方法である。
この湿式工法は、浮遊粉塵の問題点は改善されたものの、形成される被覆層の嵩比重が０
.４～０.６と重く、乾式工法に比べてコストが高いという問題が指摘されている。半乾式
工法は、予め、ロックウールとセメントとを混合しない工法である。半乾式工法において
、ロックウールは、解繊機（解綿機）で解繊（解綿）・破砕され、ロータリーバルブ等に
より定量的に送り出され、エアブロワーによりホース内を圧送され、吹付けノズルに供給
される。セメントはスラリー槽で水と混合されてセメントスラリーとされた後、スラリー
ポンプにより搬送パイプを通って吹付けノズルに供給される。セメントスラリーは、ノズ
ルの周縁から噴射されるか、或いはノズルの中心から噴射され、ロックウールと合流・混
合し、耐火被覆層が形成される。半乾式工法によれば、浮遊粉塵が減少し、乾式工法に近
い嵩比重の被覆層が形成できる。このようなことから、半乾式工法がロックウール吹付け
工法の主流となっている。この半乾式工法は、例えば解繊機（解綿機）で細かく粒状にさ
れた後に空気圧送されたロックウールに、セメントと水との混合により製造されたセメン
トスラリーをノズル先端部で噴霧化しながら混合し、部材に吹付けける工法である。半乾
式工法は乾式工法に比べて吹付け施工時に発生する粉塵量を少なくできるものの、ロック
ウール吹付け施工時に発生する粉塵をより一層抑制できる技術が望まれていた。
【０００３】
　ロックウール吹付け施工時に発生する粉塵を抑制する技術として、ロックウール、セメ
ント及び少量の水（セメントに対し８～２５重量％の水）との湿潤混合物を吹付けノズル
から吐出させるとともに、セメントスラリーを別の吐出口から吐出させ、両者をノズル部
分又はノズル外で合流混合させる方法（例えば特許文献１参照。）、ロックウールの圧送
に用いるエアブロワーへの吸気を用いて半乾式工法のセメントスラリー製造時に発生する
粉塵を集塵する方法（例えば特許文献２参照。）、吹付けノズルから噴射されたロックウ
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ールとセメントモルタルの混合物からなる耐火被覆材の飛散粉塵を捕捉する箱形のブース
を設置し、当該ブースのそこに捕捉した飛散粉塵の溜りピットを設けた耐火被覆材の粉塵
飛散防止装置（例えば特許文献３参照。）が提案されている。また、吹付けコンクリート
の吹付け施工時に発生する粉塵を低減するために、吹付けノズルのコンクリート吐出口の
外側に覆い（集塵フード）を設け、この覆い内を吸引する方法（例えば特許文献４及び５
参照。）が提案されている。
【０００４】
　しかし、ロックウール、セメント及び少量の水との湿潤混合物を吹付けノズルから吐出
させるとともに、セメントスラリーを別の吐出口から吐出させ、両者をノズル部分又はノ
ズル外で合流混合させる方法では、湿潤混合物にはセメント及び水が含まれるため、解繊
機にもセメント水和物がこびり付いてしまい、一日何度も解繊機、ロータリーバルブ及び
ロックウール圧送用ホースの内部を洗浄しなければならず大変手間が掛かるという問題、
ロックウール吹付け工法に用いる解繊機及びロータリーバルブはセメント混練物を用いる
ことを想定しておらず、耐水性ではない材質及び構造であるという問題、及びセメント湿
潤混合物を添加したロックウールは圧送し難くなるため、数十～百ｍ程度の長さのある圧
送ホース内部で詰まる虞があるという問題がある。
　また、ロックウールの圧送に用いるエアブロワーへの吸気を用いて半乾式工法のセメン
トスラリー製造時に発生する粉塵を集塵する方法では、ロックウールから発生する粉塵は
低減できないという問題がある。
　また、吹付けノズルから噴射されたロックウールとセメントモルタルの混合物からなる
耐火被覆材の飛散粉塵を捕捉する箱形のブースを設置し、当該ブースのそこに捕捉した飛
散粉塵の溜りピットを設ける方法では、吹付け箇所の形状・大きさ・部材の種類に合わせ
た箱形ブースを用意する必要があり、又施工に進み具合に合わせて箱型ブースを部材の形
状に合わせて縦又は横に移動させなければならず手間が掛かり過ぎるという問題がある。
　また、吹付けノズルの吐出口の外側に覆い（集塵フード）を設け、この覆い内を吸引す
る方法では、集塵フードを備えたノズルは重く且つ大きくなるため、人力で扱えず、車輛
に取り付けたアームの先端等に取り付けることになるので、トンネルにおける吹付けコン
クリートの施工には可能であるが、鉄骨造等の建物の中でその柱及び梁に対して施工する
ことの多いロックウール吹付け工法には不向きであるという問題がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００２－３４８９７８号公報
【特許文献２】特開２００６－０７０５４６号公報
【特許文献３】実開平０７－００７７６２号公報
【特許文献４】特開昭５９－１６２９７１号公報
【特許文献５】特開平１１－２４４６３３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　簡便でありながらロックウール吹付け施工時に発生する粉塵をより一層抑制でき、且つ
従来のロックウール吹付け施工により得られるロックウール被覆材と同等以上の性能を有
する被覆材が得られる技術が望まれていた。
【０００７】
　本発明は、ロックウール吹付け時に発生する粉塵量が少ないロックウール吹付け方法を
提供することを目的とする。また、本発明は、ロックウール吹付け時に発生する粉塵量を
抑制できるロックウール粉塵除去装置を提供することを目的とする。また、本発明は、ロ
ックウール吹付け時に発生する粉塵量が少ないロックウール吹付け装置を提供することを
目的とする。
【課題を解決するための手段】
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【０００８】
　本発明者は、前記課題解決のため鋭意検討した結果、ロックウールの圧送経路内におい
て、結合材と合流前に圧送されているロックウールから粉塵を取り除くことにより、上記
課題を解決できることを見出し、本発明を完成させた。即ち、本発明は、以下の（１）又
は（２）で表すロックウール吹付け方法、（３）又は（４）で表すロックウール粉塵除去
装置、並びに（５）で表すロックウール吹付け装置である。
（１）ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送し当該吐出口より吐出し、別送する
結合材を前記吹付けノズル内部のロックウール又は／及び吹付けノズルの吐出口より吐出
させたロックウールに添加することで、ロックウール被覆層を形成するロックウール吹付
け方法であって、結合材と合流前のロックウールの輸送経路内で当該ロックウールの粉塵
を、当該ロックウールの輸送経路の一部又は全部の壁にロックウールの粉塵が通る大きさ
の孔を多数設け吸引機でロックウールの粉塵を経路外に吸い出す方法、当該ロックウール
の輸送経路の一部又は全部の壁にロックウールの粉塵が通る大きさの孔を多数設け重力又
は遠心力により篩い分ける方法、ロックウールの粉塵が通る大きさの孔を備えた吸引ホー
スを当該ロックウールの輸送経路内に挿入し吸引する方法、当該ロックウールの輸送経路
内に集塵装置を設ける方法の何れかの方法により、除去することを特徴とするロックウー
ル吹付け方法。
（２）上記ロックウールの粉塵除去を吸引により行うことを特徴とする上記（１）のロッ
クウール吹付け方法。
（３）結合材と合流前のロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送する経路の一部と
して用いるロックウール通路と、該ロックウール通路よりロックウールの粉塵を他のロッ
クウールと分けて当該通路外に排出する分別手段と、ロックウール通路外に排出されたロ
ックウールの粉塵を集塵する集塵手段とを具備することを特徴とするロックウール粉塵除
去装置。
（４）上記分別手段が、上記ロックウール通路の一部又は全部の壁、或いは当該壁から突
出した中空の突起に、ロックウールの粉塵が通る大きさの孔を多数設けた管、板、箱又は
中空突起である上記（３）のロックウール粉塵除去装置。
（５）ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送するロックウール輸送装置と、上記
（３）又は（４）のロックウール粉塵除去装置と、結合材輸送装置と、吹付けノズルと、
結合材添加装置とを具備するロックウール吹付け装置。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、ロックウール吹付け時に発生する粉塵量が少ないロックウール吹付け
方法が得られる。また、本発明によれば、ロックウール吹付け時に発生する粉塵量を抑制
できるロックウール粉塵除去装置が得られる。また、本発明によれば、ロックウール吹付
け時に発生する粉塵量が少ないロックウール吹付け装置が得られる。本発明によれば、ロ
ックウール吹付け時に発生する粉塵量を抑制できる。本発明により形成されたロックウー
ル被覆層は、粉状のロックウールが混じり難いので、密度が小さく断熱性又は耐火性に優
れる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本発明のロックウール粉塵除去装置の一例を示す模式的な断面図である。
【図２】ロックウール粉塵除去装置の模式的な縦断面図である。
【図３】ロックウール粉塵除去装置の模式的なＡ－Ａ’断面図である。
【図４】ロックウール粒状綿の一例の写真である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　本発明のロックウール吹付け方法は、ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送し
当該吐出口より吐出し、別送する結合材を前記吹付けノズル内部のロックウール又は／及
び吹付けノズルの吐出口より吐出させたロックウールに添加することで、ロックウール被
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覆層を形成するロックウール吹付け方法であって、結合材と合流前のロックウールの輸送
経路内で当該ロックウールの粉塵を除去することを特徴とする。
【００１２】
　本発明において、ロックウールは、溶融炉で溶融された岩石や高炉スラグ等を主体とす
る材料が、急冷されながら、繊維化された素材（鉱物繊維）である。例えば、高炉スラグ
を主体とする材料より製造されたスラグウールなども含まれる。前記ロックウールは、繊
維化された鉱物繊維を集めただけの原綿を解綿機等で細かくした粒状ロックウールを好適
に用いることができる。原綿を用いる場合は、輸送前に解綿機等で細かくして用いる。粒
状ロックウールは、ロックウールの原綿を解砕、解綿、切断、分級（例えば、篩い分け）
、造粒などの工程の一種又は二種以上の組み合わせにより得られる。この粒状ロックウー
ルは、ロックウールの繊維が凝集しているもので、ロックウールの粒状綿、細粒綿、微粒
綿を含むものである。粒状ロックウールとしては、日本ロックウール社製「エスファイバ
ー粒状綿」（商品名）、ＪＦＥロックファイバー社製「ロクセラム 粒状綿」（商品名）
、太平洋マテリアル社製「太平洋ミネラルファイバー粒状綿」（商品名）等の市販のロッ
クウールの粒状綿、細粒綿、微粒綿を好適に用いることが出来る。斯かる粒状ロックウー
ルが用いられた場合、熱がロックウールを被覆する下地に伝わり難く、断熱性、耐火性又
は不燃性が得られ、また、吸音性も得られる。図４にロックウール粒状綿の一例の写真を
示した。
【００１３】
　本発明における結合材としては、セメントや石膏等の無機質結合材、並びに合成樹脂や
天然樹脂等の有機質結合材から選ばれる１種又は２種以上を用いることができる。無機質
結合材としては、普通ポルトランドセメント、早強ポルトランドセメント、白色ポルトラ
ンドセメント等の各種ポルトランドセメント、エコセメント、アルミナセメント、フライ
アッシュセメントや高炉セメント等の混合セメント、超速硬セメント等の急硬性セメント
等の水硬性セメント、気硬セメント、ドロマイトプラスター等の各種プラスターが挙げら
れ、有機結合材としては、スチレン・ブタジエン共重合体、クロロプレンゴム、アクリロ
ニトリル・ブタジエン共重合体又はメチルメタクリレート・ブタジエン共重合体等の合成
ゴム、天然ゴム、ポリエチレンやポリプロピレン等のポリオレフィン、ポリクロロピレン
、ポリアクリル酸エステル、スチレン・アクリル共重合体、オールアクリル共重合体、ポ
リ酢酸ビニル、酢酸ビニル・アクリル共重合体、酢酸ビニル・アクリル酸エステル共重合
体、変性酢酸ビニル、エチレン・酢酸ビニル共重合体、エチレン・酢酸ビニル・塩化ビニ
ル共重合体、酢酸ビニルビニルバーサテート共重合体、アクリル・酢酸ビニル・ベオバ（
ｔ‐デカン酸ビニルの商品名）共重合体等の酢酸ビニル系樹脂、不飽和ポリエステル樹脂
、ポリウレタン樹脂、アルキド樹脂及びエポキシ樹脂等の合成樹脂、アスファルト及びゴ
ムアスファルト等の瀝青質、リグニン、ロジン等が挙げられる。本発明に使用する結合材
としては、好ましくは水硬性セメント及び合成樹脂から選ばれる１種又は２種以上を用い
る。より好ましくはポルトランドセメントを用いる。
【００１４】
　ロックウールは、解綿機等で細かくするとき及び圧送時等において、繊維の一部が折れ
粉状（短い繊維含む。）となる。この粉状となったロックウールは、吹付け時に粉塵とし
て舞い易い。また、この粉状ロックウールの割合が多いと、結合材と混合されたときの混
合物（ロックウール被覆層）の密度が大きくなるため、断熱性が悪い。そこで、本発明で
は、結合材と合流前のロックウールの輸送経路内で当該ロックウールの粉塵、即ち、粉状
ロックウールを除去することで、ロックウール被覆層の密度を小さくでき、断熱性能又は
／及び吸音性能が向上し、耐火被覆材、不燃性被覆材、吸音材、断熱材又は／及び保温材
としての性能を向上できる。
【００１５】
　ロックウールと結合材との合流後では、粉状ロックウールのみを除去することは困難で
、結合材も合わせて除去されてしまうことから好ましくない。また、ロックウールの圧送
前に粉状ロックウールを取り除いても、圧送途中の輸送経路内で折れて粉状ロックウール
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が再度発生することから、吹付け時の粉塵発生量が抑制され難い。ロックウール輸送装置
からロックウールと結合材との合流部までのロックウール輸送経路の距離を１０Ｌとする
と、ロックウール輸送装置から３Ｌ～１０Ｌの位置で粉状ロックウールを取り除くことが
、吹付け時の粉塵発生量をより抑制できるので好ましく、ロックウール輸送装置から５Ｌ
～１０Ｌの位置で粉状ロックウールを取り除くことがより好ましく、ロックウール輸送装
置から７Ｌ～１０Ｌの位置で粉状ロックウールを取り除くことが更に好ましい。吹付け時
の粉塵発生量を最も抑制できることから、ロックウール輸送装置から９Ｌ～１０Ｌの位置
、即ち、ロックウールと結合材との合流部直前で粉状ロックウールを取り除くことが最も
好ましい。
【００１６】
　ロックウールの輸送経路内で当該ロックウールの粉塵を除去する方法としては、輸送経
路の一部又は全部の壁に粉状ロックウールが通る大きさの孔（例えば網目やスリット等）
を多数設け吸引機で粉状ロックウールを経路外に吸い出す方法、同様に、輸送経路の一部
又は全部の壁に粉状ロックウールが通る大きさの孔を多数設け重力又は遠心力により篩い
分ける方法、粉状ロックウールが通る大きさの孔を備えた吸引ホースを輸送経路内に挿入
し吸引する方法、ロックウールの輸送経路内に集塵装置を設ける方法等が好ましい例とし
て挙げられる。このときの集塵装置としては、例えば、サイクロン等の遠心力集塵装置、
ルーバ式集塵装置等の慣性集塵装置、バグフィルタ等のろ過集塵装置、電気集塵装置等が
好適な例として挙げられる。輸送経路の一部又は全部の壁に粉状ロックウールが通る大き
さの孔（例えば網目やスリット等）を多数設け吸引機で粉状ロックウールを経路外に吸い
出す方法、粉状ロックウールが通る大きさの孔を備えた吸引ホースを輸送経路内に挿入し
吸引する方法、ロックウール輸送経路内で舞い上がった粉状ロックウールを吸引すること
で経路外に排出した後に集塵機で集める方法等の粉塵除去を吸引により行うことが効率よ
く輸送経路外に粉状ロックウールを除去できることから好ましい。
【００１７】
　ロックウールの輸送経路内で当該ロックウールの粉塵を除去するには、ロックウール粉
塵除去装置により行うことが好ましい。
【００１８】
　本発明のロックウール粉塵除去装置は、結合材と合流前のロックウールを吹付けノズル
の吐出口まで輸送する経路の一部として用いるロックウール通路と、粉状ロックウールを
集塵する集塵手段とを具備することを特徴とする。集塵手段としては、各種集塵装置を用
いることができる。このときの集塵装置としては、例えば、サイクロン等の遠心力集塵装
置、ルーバ式集塵装置等の慣性集塵装置、バグフィルタ等のろ過集塵装置、電気集塵装置
等が好適な例として挙げられる。当該集塵装置は、ロックウール通路内に配置してもよい
し、ロックウール通路外に配置してもよい。本発明において、前記集塵手段は、吸気装置
を用いたものであると、効率よく輸送経路外に粉状ロックウールを除去できることから好
ましい。
【００１９】
　また、本発明のロックウール粉塵除去装置は、ロックウール通路よりロックウールの粉
塵（粉状ロックウール）を他のロックウールと分けて当該通路外に排出する分別手段を具
備することが好ましい。この分別手段としては、ロックウール通路の一部又は全部の壁、
或いは当該壁から突出した中空の突起に、粉状ロックウールが通る大きさの孔（例えば網
目やスリット等）を多数設けた管、板、箱又は中空突起を用いることが好ましい。この粉
状ロックウールが通る大きさの孔を多数設けた分別手段をロックウールが通過するときに
、重力、遠心力又は気流により、粉状ロックウールが当該孔を通り抜け、ロックウール通
路外、即ち、ロックウール輸送経路外に排出される。このとき、吸引装置を用い、ロック
ウール通路内から前記孔を通り通路外に流れる気流を作ると、粉状ロックウールが効率よ
くロックウール通路外に排出されるので好ましい。分別手段を具備することで、粉状とな
っていないロックウールをロックウール輸送経路内に留め、粉状ロックウールのみをロッ
クウール輸送経路外に排出することが容易となる。
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【００２０】
　本発明のロックウール吹付け装置は、ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで輸送す
るロックウール輸送装置と、上記ロックウール粉塵除去装置と、結合材輸送装置と、吹付
けノズルと、結合材添加装置とを具備することを特徴とする。吹付けノズルと結合材添加
装置は一体化されていても良く、吹付けノズルの一部として結合材添加装置が配置されて
いても良い。
【００２１】
　本発明において、ロックウール輸送装置は、ロックウールを吹付けノズルの吐出口まで
輸送し、吹付けノズルの吐出口よりロックウールを吐出させる。このロックウール輸送装
置は、スクリューコンベア、ベルトコンベア等のコンベアでもよいが、吹付けノズルの吐
出口よりロックウールを勢いよく吐出させるために、ロックウール供給装置、空気圧送装
置及び圧送管を構成要素として含むものが好ましい。ロックウール供給装置は、圧送管に
時間当たり一定量のロックウールを供給する。このロックウール供給装置としては、半乾
式工法に用いられている解繊機（解綿機）を用いることが、大きく梱包されて施工現場ま
で供給されている大きなロックウール塊を解繊（解綿）しながら定量供給できることから
好ましい。空気圧送装置としては、空気供給装置を好適に用いることができ、この空気供
給装置としては、ブロワー及びコンプレッサーが好適な例として挙げられる。圧送管とし
ては、耐圧性の管であれば材質は特に限定されずに用いることができ、鋼管等の金属管、
耐圧ゴム製ホース、耐圧性アクリル製パイプや耐圧性ポリプロピレン製パイプ等の耐圧性
樹脂管等が好適な例として挙げられる。
【００２２】
　本発明における結合材輸送装置は、結合材供給装置、圧送装置及び圧送管を構成要素と
して含むものが好ましい。結合材供給装置と圧送装置を兼ね備えた装置を用いることが好
ましく、このような装置としては、スラリーポンプや樹脂ポンプ等のポンプを用いること
が好ましい。ここで用いることのできるポンプとしては、ダイヤフラム式ポンプ、ピスト
ン式ポンプ、プランジャポンプ等の往復ポンプ、スクリュー式ポンプやギヤ式ポンプ等の
回転ポンプ、タービンポンプやボリュートポンプ等の遠心ポンプ、スクイズ式ポンプ等が
好適な例として挙げられる。結合材輸送用の圧送管としては、耐圧性の管であれば材質は
特に限定されずに用いることができ、鋼管等の金属管、耐圧ゴム製ホース、耐圧性アクリ
ル製パイプや耐圧性ポリプロピレン製パイプ等の耐圧性樹脂管等が好適な例として挙げら
れる。
【００２３】
　本発明における吹付けノズルは、その材質や形状は特に限定されず、ロックウール輸送
装置（ロックウール用の圧送管）と連通する口（入口）と、吐出口とを備え、この入口と
吐出口が連通し、ロックウール（結合材が混ざったものを含む。）が入口から入り且つ吐
出口から吐出され得る形状・構造であればよい。
【００２４】
　本発明における結合材添加装置は、圧送管等のロックウール輸送装置内を輸送されてく
るロックウールに結合材を添加できる形状・形式のものであれば特に限定されず、例えば
、圧送管又は吹付けノズルのロックウール輸送経路内に連通する管を備えるＹ字管又はＴ
字管、圧送管又は吹付けノズルのロックウール輸送経路内に挿入された管、吹付けノズル
の吐出口に配置され吐出されるロックウールに向けられた結合材用噴霧ノズル、
圧送管又は吹付けノズルのロックウール輸送経路内に連通する孔等が好適な例として挙げ
られる。
【実施例】
【００２５】
　以下に実施例を挙げて、本発明をさらに詳細に説明するが、本発明はこれら実施例に何
ら限定されるものではない。
【００２６】
［実施例１］
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　図１に、本発明のロックウール吹付け装置の一例の模式図を示した。ロックウールは解
綿機３で解繊（解綿）され、ロックウール圧送経路内に定量供給される。そのロックウー
ルをブロワー２による圧送エアで耐圧ゴム製ホース４内を圧送される。耐圧ゴム製ホース
４に接続したロックウール粉塵除去装置１１にロックウールが到達すると、吸引装置付の
集塵機７により起こされたロックウール通路１２からメッシュ１０の網、吸引路９及び集
塵ホース８を通り集塵機に到達する空気の流れに粉状ロックウールが乗りロックウール圧
送経路外へ排出される。
【００２７】
　図２にロックウール粉塵除去装置１１の模式的な縦断面図を示した。また、このロック
ウール粉塵除去装置１１の模式的なＡ－Ａ’断面図を図３に示した。このロックウール粉
塵除去装置１１は、吸引路９を備える二重管構造をしており、内管はロックウール通路１
２となっている。この内管の一部に円筒状のメッシュ１０が配置されている。外管と内管
とは閉じるように溶接され、この外管と内管との間の空間が吸引路９である。この吸引路
９は、集塵ホース８と連通している。ロックウール粉塵除去装置１１は、ロックウール輸
送装置（ブロワー２を接続した解綿機３）からロックウールと結合材との合流部（吹付け
ノズル５の先端中央部）までのロックウール輸送経路の距離を１０Ｌとすると、ロックウ
ール輸送装置から９Ｌの位置に配置した。吹付けノズル５には、ノズル側面から入りノズ
ルの横断面中央をノズル先端まで達する結合材供給用の金属製パイプ１３が配置されてい
る。このパイプのノズル側面外側の位置に、スラリーポンプと繋がり連通しているセメン
トスラリー圧送用耐圧ゴム製ホース６が接続されている。結合材であるセメントスラリー
は、スラリーポンプ１により圧送され、セメントスラリー圧送用耐圧ゴム製ホース６及び
金属製パイプ１３を通り、金属製パイプ１３の先端より霧状に吐出される。霧状に吐出し
たセメントスラリーは、吹付けノズル５から吐出された粉状ロックウールを除去された後
のロックウールと合流混合され、セメントスラリーとロッククールからなる被覆材となり
、柱や梁などの部材に吹付けられ、被覆材層を形成する。
【００２８】
　ロックウールの吹付けは、ロックウール粉塵除去装置１１で粉状ロックウールを取り除
かれた上で吹付けノズル５の先端の吐出口より吐出されたロックウールと、吹付けノズル
５の先端中央部に配置した金属製パイプ１３より霧状に吐出（噴霧）される結合材である
セメントスラリーを、吐出後、被覆する部材に到達するまでの間に合流混合させた混合物
を被覆する部材の表面に吹付けることで行う。解綿機３で解繊（解綿）されたロックウー
ル粒状綿がロックウール圧送経路内に定量供給され、ロックウール粉塵除去装置１１で粉
状ロックウールを取り除かれた上で吹付けノズル５の先端の吐出口より吐出される。この
ロックウール圧送経路に連通するブロワー２より送られてくる空気により、ロックウール
圧送用耐圧ゴム製ホース４内を通り、ロックウール粉塵除去装置１１に到達する。ロック
ウール粉塵除去装置１１で、上記の通り、繊維が折れ細かくなった粉状ロックウールが取
り除かれ、更に、ロックウール粉塵除去装置１１と吹付けノズル５との間に接続されたロ
ックウール圧送用耐圧ゴム製ホースを通り吹付けノズル５にロックウールが到達する。吹
付けノズル５に到達した粉状ロックウールを取り除かれたロックウールが、吹付けノズル
５の先端より噴出される。ポルトランドセメントと水を所定量混合したセメントスラリー
は、攪拌槽（スラリー槽）で材料分離しないように攪拌しておく。この攪拌槽内に、スラ
リーポンプ１の吸引ホースを配置することで、攪拌槽内のセメントスラリーがスラリーポ
ンプ１に吸引される。尚、図１には攪拌槽及び吸引ホースは図示せずに省略してある。吸
引されたセメントスラリーは、スラリーポンプ１から圧送され、セメントスラリー圧送用
耐圧ゴム製ホース６内を通り、吹付けノズル５に配置されている金属製パイプ１３を通り
、この金属製パイプ１３の先端部から霧状の吐出される。セメントスラリーの吐出量は、
スラリーポンプ１で調整する。又、ロックウールの吐出量は、解綿機内のスクリューフィ
ーダーの回転数等により調整する。セメントスラリーを送らずに、ロックウールのみ圧送
し、吹付けノズル５から単位時間当たりに吐出される粉状ロックウールを取り除いたロッ
クウールの質量を測定し、所定のロックウールの吐出量となるように、解綿機内のスクリ
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りの吐出量を調整することが、所定配合割合の被覆材層（ロックウール被覆層）を形成す
ることができることから好ましい。
【産業上の利用可能性】
【００２９】
　本発明は、ロックウールの吹付け施工に用いることができ、構造物の部材に、粉状ロッ
クウールの少ないロックウールとセメント等の結合材を含有する被覆材層（ロックウール
被覆層）を形成することができる。本発明を用いて形成したロックウール被覆層は、密度
を比較的小さくすることができるので、断熱性又は耐火性に優れる被覆材層が得有られ、
耐火被覆構造、断熱構造、不燃構造が得られ、これらに利用可能である。図１のロックウ
ール吹付け装置における攪拌槽を、合成樹脂エマルションの希釈液を入れたポリバケツに
替えると、ロックウールと合成樹脂を主成分として構成されるロックウール被覆層を形成
できる。
【符号の説明】
【００３０】
１　　スラリ－ポンプ
２　　ブロワー
３　　解綿機
４　　ロックウール圧送用耐圧ゴム製ホース
５　　吹付けノズル
６　　セメントスラリー圧送用耐圧ゴム製ホース
７　　吸引装置付の集塵機
８　　集塵ホース
９　　吸引路
１０　メッシュ
１１　ロックウール粉塵除去装置
１２　ロックウール通路
１３　金属製パイプ
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