
JP 5986101 B2 2016.9.6

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　１つのビチューメン材料、バインダー材料及びロジン誘導体の粘着付与剤からなる拘束
層型減衰材料であって、前記ビチューメン材料は、３５～４３℃の環球式軟化点を有する
１６０／２２０－ｐｅｎグレードのビチューメンであることを特徴とする、前記減衰材料
。
【請求項２】
　前記バインダー材料が、チョーク、粉末状の石灰岩、雲母、合成ラテックス又は繊維、
例えばセルロース繊維の少なくとも１つである、請求項１に記載の減衰材料。
【請求項３】
　前記ロジン誘導体が、加工温度で粘稠液である、請求項１に記載の減衰材料。
【請求項４】
　前記ロジン誘導体が、ロジンのメチルエステル若しくは水素化されたロジンのメチルエ
ステル、又はロジンのトリエチレングリコールエステル若しくは水素化されたロジンのト
リエチレンエステルの少なくとも１つである、請求項３に記載の減衰材料。
【請求項５】
　前記ロジン誘導体が、減衰材料の全質量の８質量％までである、請求項１に記載の減衰
材料。
【請求項６】
　前記ビチューメンが、減衰材料の全質量の２０～４０質量％である、請求項１に記載の
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減衰材料。
【請求項７】
　前記バインダーが、減衰材料の全質量の４５～７０質量％である、請求項１に記載の減
衰材料。
【請求項８】
　前記バインダーが、さらに、減衰材料の全質量の１．５～６質量％で、繊維、ポリマー
、ラテックス又は合成ゴムの少なくとも１つから構成されている、請求項２に記載の減衰
材料。
【請求項９】
　少なくとも１つの拘束する層及び拘束される層を有する拘束層型減衰系において使用す
るための拘束層型減衰製品であって、前記拘束される層のための減衰材料が、請求項１～
８のいずれか１項に記載の減衰材料であることを特徴とする、前記拘束層型減衰製品。
【請求項１０】
　少なくとも１つのさらなる接着剤層を有する、請求項９に記載の拘束層型減衰製品。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　技術分野
　本発明は、拘束型減衰系中に使用するための制振材料及び自動車の用途においてノイズ
を減衰するための拘束層型減衰製品に関する。
【０００２】
　背景技術
　制振材料は、路面ノイズ及びエンジンの振動及び音を減衰するために自動車の用途にお
いて広く使用されている。減衰材料のためには、粘弾性材料が好ましい。粘弾性材料中に
散逸されるエネルギーと関連がある減衰効果は、粘弾性材料のヤング率及び損失係数の増
大とともに増大する。もちろん、前記効果は該材料が受ける変形にも関連して増大する。
非常に高い損失係数を有するが低いヤング率を有する材料があり、それらは金属板に限定
された減衰を与え、相対的に低い損失係数であるが高いヤング率を有する他の材料（ゴム
など）があり、それらも、ダンパーとしてはあまり良くないものである。良好な減衰材料
はヤング率と損失係数の間での折衷を与える。
【０００３】
　粘弾性材料において、ヤング率は温度とともに小さくなり、損失係数は温度の関数でピ
ークを有するため、金属板上の減衰効果（いわゆる合成減衰）がピークを有する温度窓（
temperature window）が存在する。ダンパーは、このピークを適用温度に適合させるよう
に設計されている。
【０００４】
　自由層型減衰（ＦＬＤ）及び拘束層型減衰（ＣＬＤ）といった、減衰の２つの主な原理
がある。
【０００５】
　ＦＬＤにおいて、粘弾性材料中の主な変形は、一般的には、音波によって振動しやすい
機械部品である金属シートのたわみによって生じる歪みである。散逸されるエネルギーの
量は、施される減衰材料における厚さとともに増大する。したがって、これらの材料は、
やや薄くさせる傾向にある。ヤング率もまた、典型的にはやや高い。
【０００６】
　ＣＬＤにおいて、粘弾性材料中の主な変形は剪断中にある。なぜなら、該材料は、２つ
のより堅いプレート（構造体及びアルムニウム拘束層）の間にサンドイッチされており、
該プレートが振動中プレートに沿ってずらされるからである。剪断変形は、ＦＬＤの引張
変形よりも非常に大きいため、薄層の粘弾性材料が使用され得る。また、該材料は、ＦＬ
Ｄでの材料よりも典型的には軟らかく、それにより金属シートの堅さと減衰材との間に大
きなズレ（jump）が存在することを確実にし、こうして高い剪断力が確実になる。変形が
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非常に大きいことは、低いヤング率を補償する。該材料が堅すぎると、結果としてひずみ
変形が低すぎる。もちろん、減衰効果は、粘弾性材料の減衰要素の増加にともなって増大
する。
【０００７】
　車体パネルなどのより堅い構造体は、拘束層型減衰材を必要とする。拘束層型減衰材は
、構造用基層（４）及び拘束する層（２）との間にある拘束型減衰材料（３）からなる（
図１）。構造用基層及び拘束する層の両方が、拘束する層として効果的に作用している。
拘束層型減衰材のためには、層を付着する方法は、十分な表面接触及び結合が生じてさえ
すれば問題ではない。しかしながら、より軟質な接着剤は、剪断歪みを中間の減衰層へ十
分に伝達しないため、必要に応じて、接着剤（５）は高い剪断剛性を有するべきである。
【０００８】
　拘束する層としての金属シートと組み合わされている拘束層型減衰材料は、拘束型減衰
系の構造用基層を形成する、車両の選択された部分又は領域に適用され、振動及びノイズ
が車室へと車両の内部で伝達されることから防止する。このタイプの減衰系で処理される
べき表面の多くは水平ではないが、垂直方向において、傾斜しているか又は一様に上下逆
であるといった問題がある。このことは、一部又はさらなる接着剤層の粘着作用が、重力
に逆らって作用しなければならないことを意味する。したがって、接着剤は、老朽に伴う
ゆっくりしたクリープを少し有するか若しくは有さないべきであるか、又は流動性を有す
るべきである。
【０００９】
　典型的に、拘束層のための材料は、振動及び音を抑制し得る熱可塑性材料又はゴム材料
から構成されている。
【００１０】
　ビチューメンベースの減衰材料は、ゴムベースの材料よりも安価であるが、自己接着性
ではないという不利な点を有している。
【００１１】
　ビチューメンは、通常、針入度、軟化点及び粘度の組み合わせによって特徴付けされて
おり、以下のクラスの材料において分けられる：
・針入度グレードのビチューメンは、原油の分留から得られる。最も軽い留分は、蒸気、
すなわちブタン及びプロパンであり、より重い留分がガソリン生産のためにカラムから取
り除かれ、次いで灯油、次いで軽油が取り除かれ、最も重い留分は高分子量の炭化水素で
ある。ロング・レジデュー（long residue）と呼ばれるこれらの重炭化水素は、さらに真
空蒸留カラムにおいて蒸留されて、軽油、留出物及びショート・レジデュー（long resid
ue）を生成する。ショート・レジデューは、２０を超えるグレードのビチューメンを生成
するための供給原料であり、これらは、その針入度指数、典型的には１０～３３０ｄｍｍ
のＰＥＮ値によって分類され、これは、標準試験法に基づいて針がビチューメンを貫通す
る、１０ミリメートル毎の距離である。針入度グレードのビチューメンは、針入度及び軟
化点によって特徴付けされている。
・酸化ビチューメンは、軟化点及び針入度によって特徴付けされており、例えば、８５／
４０は、軟化点８５かつ針入度４０を有する酸化ビチューメンである。酸化ビチューメン
は、ショート・レジデューをさらに加工することによって得られる。酸化ビチューメンは
、酸化ビチューメンの分子量を増大させるために、空気でセミブローン又は完全ブローン
させる。
・硬質グレードのビチューメンは、それらの軟化点及び針入度によって特徴付けされてい
るが、軟化点の範囲によって示されるものだけであり、例えばＨ８０／９０である。
【００１２】
　車両中の消音パネルにおいて使用するために、針入度グレード又はＰＥＮグレードが酸
化グレードよりも良好な減衰特性を与えることが、経験的に示されている。しかしながら
、１５－ｐｅｎはもろすぎる一方で、５０－ｐｅｎ及びより高いｐｅｎグレードは軟らか
すぎて、製造するパネルが貯蔵中に流れてしまうといったことが一般に考えられている。
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ビチューメンは、減衰させるために車体パネル上に配置され、加熱（約１４０℃）下に置
いた後、ビチューメンは、その自重下に、該車体パネルの形状に適合して強く接着せねば
ならない。典型的な組成（質量％）は、
・ビチューメン（２５ｐｅｎ）２５～３０％
・ポリマー（ＡＰＰ、ＥＶＡなどのような）０～５％
・繊維３～５％
・充填材（石灰岩、粘土、雲母などのような）６０～７０％
である（ＭＯＲＧＥＮら他、Ｓｈｅｌｌ　Ｂｉｔｕｍｅｎ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ　Ｈａ
ｎｄｂｏｏｋ、Ｔｈｏｍａｓ　Ｔｅｌｆｏｒｄ，１９９５）。
【００１３】
　制振材料を適用する一般的な方法では、接着剤層を含むシート若しくはテープの形態に
おいて制振材料が提供され、該接着剤層は、減衰材料を、所望とする基材、例えば自動車
用の車体パネル又は内部パネルに接着させる。しかしながら、このことは、少なくとも１
つの感圧接着剤層又は加熱活性化接着剤層にラミネートされている制振材料を必要とする
。
【００１４】
　これらの減衰シートを設置する最適な段階は、車体の外側表面の塗料を硬化する前であ
って、該硬化は、典型的には、１９０℃超の温度に到達できる焼付炉（bake oven）にお
いて生じることはよく知られている。シートの接着材料のそのような性能は、そのような
強度の一時的な温度に耐性があるようにしなければならない。熱可塑性樹脂ベースの接着
剤は、温度上昇による機械的特性の損失により、加熱焼付けプロセス後に十分な接着強さ
を与えないことは見出されていた。
【００１５】
　したがって、加熱活性化接着剤、例えば熱硬化性の接着剤が好ましく、該接着剤の活性
化点は、加熱焼付けプロセスの温度に応じて適切に改変できることはよく知られている。
それ故、そのような接着剤は、加熱焼付けプロセスにおいて典型的に考慮されている温度
に耐性があり、一方で必要とする接着強さを維持する性能を有している。しかしながら、
ラミネートは、接着剤が適切に活性化されるまでの間、どうにかして金属の媒体に一時的
に付着させなければならない。
【００１６】
　ＵＳ３２４３３７４には、ビチューメンをベースとしたノイズ及び振動減衰シートの中
にフェライト粉末を使用して、加熱活性化接着剤を一緒に用いた組立ての間にシートの初
期の位置決めを可能にすることが開示されている。適用時と、接着剤が加熱活性化される
前には、該シートはその位置で磁気的に保たれている。
【００１７】
　他の態様は、自己接着性の減衰材料の使用である。現在、市場には２つの主な材料があ
り、１つはビチューメンをベースとする材料複合体であり、もう一方は、ゴムをベースと
する材料複合体である。
【００１８】
　自己接着性のダンパー材料を得るために、拘束型のダンパー層材料は、ビチューメン及
び粘着付与剤、例えば炭化水素樹脂を組み合わせて作製することができる。通常は２つの
グレードのビチューメン（２０～３０ｄｍｍの針入度及び約５５℃のＲｉｎｇ＆Ｂａｌｌ
軟化点を有する２０／３０ｐｅｎグレードのビチューメン、並びに３５～４０ｄｍｍの針
入度及び約１００℃のＲｉｎｇ＆Ｂａｌｌ軟化点を有するブローンビチューメン）がダン
パー材料を製造するために使用される。ダンパーの製造業者は、この混合を当業者側で行
い、最終的なダンパーの融点を増大させるために、２つの異なるビチューメン材料は別個
のタンク中に貯蔵され、かつダンパーの調製中一緒に混合される。しかしながら、ビチュ
ーメンのブローンタイプは、大企業の石油会社のためのすきま商品になり、ダンパーを作
製するためのビチューメン材料を得ることは次第に難しくなっている。
【００１９】
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　炭化水素樹脂を有するビチューメン層は、該樹脂は既にビチューメン中で混合されてい
るため、硬化する必要がなく使用することができる。炭化水素樹脂、つまり使用される粘
着付与剤は、ＶＯＣ（Volatile organic compounds）の高い水準に基づき、車の車室エリ
アへは許容されない。
【００２０】
　ＵＳ６８２８０２０には、ブチルゴムタイプの減衰材料の例が開示されている。ブチル
ゴムの拘束層型材料は、建築産業のために開発されたものであり、現在では自動車の車体
パネルの減衰において一般的に使用されている。その製造及び原材料は高価である。特に
、成分の混合には高剪断応力ミキサーを必要とし、したがって、エネルギーを消費するプ
ロセスである。現在では、建築産業のために開発された材料は、車両用途のためにも使用
されている。自己接着性のブチル系の減衰材料全てが、硬化温度に耐えることが可能では
なく、アルミニウム箔は硬化中離層するか又は摺動を開始する傾向がある。自動車への適
用のための現在市場にあるブチル系の減衰材料は、１９０℃の硬化温度を持続するために
部分的に改質されてきている。
【００２１】
　これらの粘着性又は自己接着性の減衰材料は、シートの１つの側に拘束する層としての
アルミニウム箔及び反対側に剥離紙を有するシートの形状において製造される。紙の剥離
後、該接着性材料は、付加的な接着剤層を必要とすることなく、減衰させるパネルへ直接
適用される。
【００２２】
　発明の概要
　本発明の目的は、吸音性において現在市場にある材料と同程度でありかつより容易に利
用できる原材料を使用している、拘束層型ダンパー中の拘束層として使用され得る減衰材
料を得ることである。好ましくは、減衰材料は粘着性であり、そのため、付加的な接着剤
層を必要としない。よって、本発明の課題は、拘束層型減衰材（ＣＬＤ）中の拘束層とし
て使用され得る他の減衰材料を得ることである。
【００２３】
　驚くべきことに、請求されているような、少なくとも１５０ｄｍｍの針入度及び３５℃
超の環球式軟化点を有する軟質ビチューメンが、拘束層型減衰材（ＣＬＤ）中の拘束層と
して使用できることが判明した。
【００２４】
　本発明による拘束層型減衰材料は、少なくとも１つのビチューメン材料及びバインダー
材料から構成され、該ビチューメン材料は、少なくとも１５０ｄｍｍの針入度及び３５℃
超の環球式軟化点を有する軟質グレードのビチューメンであることを特徴とするものであ
って、好ましくは、該ビチューメン材料は、１６０／２２０ｐｅｎグレードのビチューメ
ンである。ビチューメンは、一般的には道路に使用されるため、市場で大量にすぐに利用
できる。同程度の物理特性を有する他のビチューメンも同様に使用され得る。ビチューメ
ンは、減衰材料の全質量の約２０～４０質量％である。一方、バインダーは、全質量の４
５～７０質量％である。他に言及がなければ、％は、常に最終的な減衰材料の全質量の％
である。
【００２５】
　バインダー材料として、チョーク、粉末状の石灰岩、雲母、ゴム若しくはラテックスタ
イプの材料、又は繊維状の材料、例えば、ポリエステル繊維、セルロース繊維若しくは木
材繊維の少なくとも１つが使用され得る。有利には、チョーク及び凝集性のあるバインダ
ー、例えば、繊維及び／又はラテックスの組み合わせが使用される。繊維、ポリマー、ラ
テックス又は合成ゴムの少なくとも１つの凝集性のあるバインダーは、全質量の１．５～
６％を成す。
【００２６】
　減衰材料は、接着剤層と共に使用されてＣＬＤを得るか、又はさらに粘着付与剤が減衰
材料に添加されるかのいずれかであり、該粘着付与剤は、例えば、磁性粒子充填剤又は樹



(6) JP 5986101 B2 2016.9.6

10

20

30

40

50

脂の少なくとも１つである。
【００２７】
　本発明の樹脂は、ロジン、エステルガム、トールオイル、ロジンのエステル、水素化さ
れたロジン、水素化されたロジンのエステル、ロジン及び無水マレイン酸からの反応生成
物、並びにロジン及びフェノールからの反応生成物からなる群から選択される樹脂を含ん
でいてもよい。ロジンのエステルは、ロジンとアルコールとの反応から形成されていても
よく、該アルコールは、メチルアルコール、ジプロピレングリコール、グリセリン、及び
ペンタエリトリトール、又はそれらの混合物からなる群から選択される。
【００２８】
　粘着付与剤樹脂として、好ましくはロジン誘導体が使用される。驚くべきことに、
１６０／２２０ｐｅｎグレードのビチューメン及びわずかな量のロジン若しくは松ヤニと
の組み合わせにより、ビチューメンは拘束層に必要とされる軟度を維持し、この組み合わ
せ物が、自己接着性でありかつ車内でこれらのタイプの製品を使用するための通常の期間
及び温度範囲にわたって安定であることが判明した。材料の挙動は、最適化されたブチル
ゴムベースの減衰材料に匹敵し、かつ同じ用途において該材料はより高価な材料と取り替
えることができる。ロジンは、減衰材料の全質量の８％まで、好ましくは０～６％である
。樹脂の少なくとも２～８質量％が、粘着性の減衰材料を得るために使用される。
【００２９】
　好ましくは、ロジン誘導体は、ロジンのメチルエステル若しくは水素化されたロジンの
メチルエステル、又はロジンのトリエチレングリコールエステル若しくは水素化されたロ
ジンのトリエチレンエステルの少なくとも１つである。有利には、加工温度で粘稠液であ
るロジン誘導体が使用される。ロジンの水素化された種は、より高い粘度を有するので、
より好ましい。磁性粒子又は粘着グルー層などの別の接着剤系が選択される場合において
は、樹脂の使用は０％であってもよい。
【００３０】
　上述したような特性に直接関連のない他の添加剤が添加されてもよく、例えば、酸化カ
ルシウムなどの、混合助剤又は加工助剤が添加されていてもよい。
【００３１】
　拘束する層としては、堅い層、好ましくは金属層、好ましくはアルミニウム又はスチー
ルが使用され得る。他の拘束する層、例えばガラスマット、フリース材料又はカートンも
、特別な用途のために使用され得る。層の厚さは、通常０．０５～０．２ｍｍである。特
別な場合、減衰材料と、拘束する層としてのアンダーボディパネル（underbody panel）
及び構造部材（structural part）としての車両用ボトムプレート（vehicle bottom plat
e）との組み合わせが、ＷＯ２００８／０９８３９５にもとづく拘束層型ダンパーとして
使用され得る。
【００３２】
　こうして得られた減衰材料は、拘束層型ダンパーＣＬＤ中の拘束層として使用され得る
。自己接着性の混合物が使用される場合、剥離紙は拘束する層の反対側で使用され、減衰
される構造部材に該製品が適用されるまで、貯蔵及び輸送中の粘着を防止することができ
る。本発明における該材料は、車両の水平及び垂直な部位に使用され得る。該材料の組み
合わせによって、ビチューメン減衰材料は、適用のための及び使用中の温度範囲にわたっ
て流出せず、かつ安定している。さらに、減衰特性は、対象とする周波数範囲において０
．１を上回る。熱硬化工程のために必要とされないが、該材料は、材料の接着又は減衰特
性に対してなんら際立った作用なく塗料の硬化前に、車体に適用させることができ、特に
、これらの特性を減衰させない。しかしながら、該材料は、のちに車の組み立て加工にお
いて適用させることもできる。
【００３３】
　測定方法
　接着特性は、１００ｍｍ／分での引き剥がし粘着力（９０゜）のためのＦＩＮＡＴ試験
法ＦＭＴ２を用いて測定した。この試験では、異なるラミネートの粘着反応を対照として
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いる。９０゜での引き剥がし粘着力の測定値は、通常、１８０゜での引き剥がし粘着力よ
りも小さい値であり、かつ一般に紙の引裂を与える材料に測定される値を示し得る。引き
剥がし粘着力は、基準となる試験板に適用されている感圧被覆材料を、特定の角度及び速
さで、該板から除去するのに必要とされる力である。接着力は、最大の粘着力が考慮され
る適用してから２４時間後に測定した。使用した試験片は、２５ｍｍ幅でかつ機械方向で
１９０ｍｍの長さを有していた。機械は、１分あたり１００ｍｍのジョー分離速度でセッ
トした。所定の引き剥がし粘着力（９０゜）は、試験された片についての２５ｍｍ幅あた
りのニュートンにおける平均結果である。該試験は、様々な試験温度で繰り返した。
【００３４】
　対照サンプル及び本発明における材料の減衰欠損特性を測定するために、ＩＳＯ６７２
１－３を用いた。サンプルは、Ｒｉｅｔｅｒ　Ａｕｔｏｍｏｔｉｖｅ　ｓｙｓｔｅｍｓ社
から市販されているカルーセル型装置で測定した。
【００３５】
　技術水準の対照サンプル
　対照１として、Ｏｌｉｎ社から販売されている技術水準のブチル系減衰材料Ｔ２５５Ａ
Ｌ１５が使用されている。これは、剥離紙と共に販売されているアルミニウム－ブチル系
減衰材料である。製品情報によると、この材料は、－３０～８０℃の温度範囲にわたって
減衰性能を有する粘弾性のあるブチルではあるが、５～４０℃で基本構造部位に適用され
るべきである。該材料は、２．９ｋｇ／ｍ２の全面積重量、１．７ｍｍの全厚及び１．４
～１．７の密度を有している。アルミニウムは、１５０μｍの厚さを有している。
【００３６】
　対照２は、一般に使用されている２０／３０硬質グレードビチューメンを使用して作製
した。該材料は、約２７％のビチューメン２０／３０、約５７％のチョーク並びに約６％
までの粘着性のあるバインダー、繊維、ＣａＯ及びラテックスで作製した。
【００３７】
　粘着性試験において、対照として使用されている粘着性ではない減衰材料は、図１に示
されているように粘着グルー層と共に使用された。１つ又は両方のグルー層のいずれかが
使用された。グルー層として、Ａｄｅｓｉａ社で市販されているアクリル系の接着剤が使
用された。
【００３８】
　本発明による実施例の減衰材料
　本発明による実施例のダンパー材料を、以下の材料で作製した：
・ビチューメン：１６０／２２０ｐｅｎグレード　約３０～３５質量％
・バインダー：約２質量％のセルロース繊維及び約２．４～２．６質量％の合成ラテック
スを共に有するＣａＣＯ３　５５～６０質量％
・ロジンを述べられているように使用；何も述べられていない場合、全質量の約４％が使
用された。
【００３９】
　ビチューメンとして、１６０／２２０ｒｏａｄビチューメン（Ｕｎｉｐｅｔｒｏｌ社）
が使用され、該ビチューメンは、１６０～２２０ｄｍｍの針入度及び３５～４３℃の環球
式軟化点を有していた。この材料は、－１５℃の破断点及び１２℃の軟化点を有する。
【００４０】
　樹脂として、ロジンのメチルエステル、例えばＧｒａｎｏｌｉｔｅを使用した。
【００４１】
　各サンプルを特定の質量パーセントに最適化して、安定した製品を得た。必要であれば
、さらなる添加剤をビチューメンのハンドリング、乾燥などの加工事由のために添加した
。これらの添加剤は当該技術分野において知られており、かつ材料の減衰性能に直接的な
影響を及ぼさない。
【００４２】
　ＣＬＤ特性の測定のために、両方のビチューメン材料を焼付けして、グルー層が得られ
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たデータと干渉することを防止する。拘束型構造は、両方の場合において、０．２ｍｍの
アルミニウム箔で実現した。ブチル系のダンパーは、焼付けなしで測定した。接着力は、
この材料の固有特性である。
【図面の簡単な説明】
【００４３】
【図１】拘束層型ダンパー（ＣＬＤ）の略図である
【図２】対照材料と比較した本発明における減衰材料の損失係数である
【図３】使用されたロジンの量に関連する減衰材料の粘着性である
【００４４】
　図１は、構造用基層（４）と拘束する層（２）との間に拘束型減衰材料（３）が構成さ
れている基本的な拘束層型減衰材（ＣＬＤ）を示す（図１）。拘束層型減衰材において、
層の付着方法は、十分な表面接触及び結合があれば問題ない。該材料が磁性粒子を含むか
、又は自己接着性である場合、付加的なグルー層は必要ではない。しかしながら、より軟
質な接着剤は剪断歪みを中間の減衰層へ十分に輸送しないので、任意の接着剤層（５）が
使用される場合、該接着層（５）は高い剪断剛性を有するべきである。拘束する層（２）
、拘束される層（３）及び必要に応じてグルー層（５）は一緒になって、例えば、自動車
産業で販売され得る拘束層型減衰製品を形成する。グルー層が使用される場合、構造用基
層、すなわち車体部分に付着されるグルー層の外層の表面は、輸送中、該材料を不所望な
粘着から防止するために剥離紙を有していてもよい。例えば、対照１のような自己接着性
の拘束する層は、付加的なグルー層を必要としない。
【００４５】
　図２は、対照材料（対照１：Ｏｌｉｎ社、対照２：２０／３０ビチューメン）のうちの
１つ又はロジン０％の拘束層型材料としての本発明による材料のいずれかを有する拘束層
型減衰系について測定された損失係数を示す。
【００４６】
　本発明による新たな拘束層型材料は、対照材料よりも全てにおいてより良好な性能を示
す。車両は、運転中、通常、約３０℃までの最大限の範囲において昇温されるため、３０
～５０℃の範囲における損失係数のピークは、このタイプの用途において最適であり、対
照サンプルの用途よりも一層良好である。
【００４７】
　０～８％のロジンを有する本発明によるビチューメンダンパーのサンプルの引き剥がし
粘着力を、技術水準の接着剤層（Ａｄ）及び技術水準のブチル系の減衰材料（ＳｔｏＡ）
である対照１の粘着力と比較した。図３は、付与された温度での２４時間後の測定結果を
示す。
【００４８】
　本発明による樹脂０％のビチューメン減衰材料は、ブチル系の対照物（ＳｔｏＡ）及び
接着グルー層の対照物との比較において、２３℃で既に十分な粘着性を示す。しかしなが
ら、より低い温度では、０％での粘着性は、両方の対照物よりも低い。グルー層の粘着性
は、車両内の全温度範囲にわたって使用するために、当該産業において容認され、それ故
、少なくとも約４質量％のロジンは、現在市場にある接着材料の粘着性に匹敵する。しか
しながら、実際の好ましい粘着性及びそれにより必要とされるロジンの質量は、車両内に
ある場所の固有の要求事項及び自動車の製造業者の規格に依存する。水平位置において０
％での粘着性は、所定の位置に配置されたダンパーを維持するのに十分である。
【００４９】
　ブチル系の減衰材料は接着破壊を示し、このことは、減衰材料がアルミニウム拘束層又
は構造用の自動車部品から離層する傾向にあることを意味する。これは、本発明による減
衰材料の場合のように、減衰材料の内部で破損が生じる凝集破壊よりはあまり好ましくな
い破壊である。したがって、製品の固有の要求事項に依存する必要とされる粘着性を調整
することはより容易である。
【００５０】
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　ビチューメン１６０／２２０ｐｅｎグレードをベースとする拘束型減衰材料は、当業者
の定説に反して、現在使用されているより高価な特定のビチューメンに代わる真の代替物
である。ロジン又は松ヤニ樹脂の使用により、現在使用されている材料よりも良好な挙動
を示すだけでなく、自己接着性でもある拘束層型材料をつくることが可能である。ロジン
はＶＯＣ値に影響を及ぼさないため、健康リスクがなく車室内部に該代替のダンパー材料
を使用することができる。

【図１】

【図２】

【図３】
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