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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　スパンボンド不織布である補強材シートに接着剤層を形成して得られた補強シートと吸
音材から構成される緩衝材であって、前記接着剤層がホットメルト系樹脂層であり、前記
補強シートの接着剤層と補強材シートは合成樹脂フィルムを介して３層タイプの補強シー
トを形成し、該補強シートは、前記接着剤層を介して前記吸音材の少なくとも片面に接合
され、また、前記吸音材が発泡ウレタンフォームからなり、かつ前記吸音材の別の片面に
、さらに木質系基材を接合させたことを特徴とする床用緩衝材。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は床用緩衝材に関し、さらに詳しくは防水性、防湿性およびコンクリートスラブ床
面との接着性に優れ、しかも、製造工程の合理化を図ることができる、木質系防音床材に
使用する床用緩衝材に関する。
【０００２】
【従来の技術】
従来よりゴムシート、合成樹脂発泡シート、嵩高不織布などの吸音材を木質系基材に接合
した木質系防音床材が使用されている。特に近年は高い防音性が要求されており、熱圧縮
ウレタンフォーム、熱エンボスウレタンフォーム、チップウレタンフォームなどの高吸音
性を有する吸音材が用いられている。
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しかし、高い吸音性を有する吸音材には多数の空隙が存在するため、このような吸音材と
木質系基材との貼合せ加工時やコンクリートスラブ床面への施工時に接着剤が塗布される
と、接着剤が吸音材の空隙に染み込んで硬化し、吸音性が低下するという問題があった。
また吸音材がコンクリートスラブ床面と接すると該コンクリートスラブ床面の水分が吸音
材を通過し、木質系基材と吸音材との接着性を低下させたり、木質系基材を変形させるな
どの問題が生じる。
【０００３】
このような問題を解決するため、コンクリート面からの吸い込みを防止するために、凹凸
模様を有する吸音材の凸部に接着剤を塗布して合成樹脂フィルムを貼着した緩衝材（特開
平８－２７７６２２号公報）や、凹凸模様を有する吸音材と合成樹脂フィルムの接着性を
改良するために、これらの間に不織布を介在させた緩衝材（特開平８－２３２４５０号公
報）が提案されている。
しかし、上記の緩衝材では、コンクリートスラブ床面と接する面が合成樹脂フィルムであ
るため接着性に劣り、施工時または施工後に剥がれ易いという問題があった。また吸音材
に接着剤を塗布すると接着剤が吸音材の空隙にしみ込んで硬化し、吸音材の吸音性を低下
させるという問題があった。さらに上記緩衝材の製造には、吸音材凸部、不織布、合成樹
脂フィルムに接着剤を塗布する工程、平板プレス機または加圧ロールを用いて圧着する工
程、および養生工程を経るので、加工設備が大がかりとなり、生産工程数が多く、製造時
間も長くなり、製造コストが増大するという問題があった。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の課題は、上記従来技術の問題を解決し、防水性および防湿性のみならず、コンク
リートスラブ床面との接着性に優れ、しかも、製造工程の合理化を図り、コスト低減が可
能な床用緩衝材を提供することにある。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　本発明で特許請求される発明は以下のとおりである。
（１）スパンボンド不織布である補強材シートに接着剤層を形成して得られた補強シート
と吸音材から構成される緩衝材であって、前記接着剤層がホットメルト系樹脂層であり、
前記補強シートの接着剤層と補強材シートは合成樹脂フィルムを介して３層タイプの補強
シートを形成し、該補強シートは、前記接着剤層を介して前記吸音材の少なくとも片面に
接合され、また、前記吸音材が発泡ウレタンフォームからなり、かつ前記吸音材の別の片
面に、さらに木質系基材を接合させたことを特徴とする床用緩衝材。
【０００６】
【発明の実施の形態】
　図１は、本発明の他の実施例を示す床用緩衝材の断面図である。
　図１において、床用緩衝材１は、吸音材２と、接着剤層３、合成樹脂フィルム７および
補強材シート４からなる補強シート５とからなり、吸音材２はその片面が補強シート５の
接着剤層３に接合されている。
　このような構成を有する床用緩衝材１は、図示しない木質系基材と接合されて木質系防
音床材とされ、施工時には床用緩衝材１の補強材シート４がコンクリートスラブ床面に貼
着される。
【０００７】
　本発明に用いられる吸音材としては、Ｌ－５０、４５、４０などの高い吸音性の木質系
床材に使用されている、ウレタンフォーム、熱圧縮ウレタンフォーム、熱エンボスウレタ
ンフォームなどの発泡体およびこれらのウレタン発泡体と不織布を組合わせものなどが挙
げられる。発泡体としては、ヘタリが少なく、回復性に優れたウレタンフォームであり、
連続発泡型の軟質、半硬質の発泡体は吸音性に優れるためより好ましい。また不織布とし
ては、ヘタリが少なく、回復性に優れ、かつ厚み方向に繊維が配列され、低密度で嵩高な
ニードルパンチ加工された短繊維不織布が好ましい。吸音材の厚さは２～１２mmの範囲が
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好ましく、その密度は０．０２～０．２ｇ／cm3 の範囲が好ましい。
【０００８】
　本発明に用いられる補強シートは、ホットメルト系接着剤層と補強材シートを有し、該
接着剤層と補強材シートの間には合成樹脂フィルムを介在させることができる。接着剤層
には、吸音材や補強材シートへの接着剤の染み込みを防止し、また製造工程数の低減を図
る点から、ホットメルト系接着剤を用いる。該接着剤層の接着剤としてはビカット軟化点
〔ＪＩＳ－Ｋ－７２０６〕（融点）が、１８０℃以下、好ましくは３０～１６０℃の軟化
点を有するもの、例えば、エチレン－酢酸ビニル共重合樹脂、ポリアミド系樹脂、直鎖状
ポリエステル樹脂、線状低密度ポリエチレン樹脂、ポリオレフィン系共重合樹脂、ポリエ
チレン樹脂、ポリオレフィン系共重合体、ゴム系エラストマー、ウレタン樹脂系エラスト
マーまたはこれらの混合物などを用いる。
【０００９】
　補強材シートには、特定の不織布が用いられる。特定の不織布としては、例えばポリエ
チレン、ポリプロピレンなどのポリオレフィン繊維、ポリエステル繊維、ポリアミド繊維
、これらの複合繊維または共重合繊維などの単一または２種以上からなる短繊維、長繊維
またはこれらの混合繊維を、公知の方法のスパンボンド法により得られる不織布を用いる
。これらのうち、厚みが薄く、強度の高い、スパンボンド法による部分熱圧着の長繊維不
織布が好ましく用いられる。
【００１０】
補強材シートとしては厚みが薄く、強度の高いものほど好ましいが、通常は、厚さが０．
０５～０．５mm、好ましくは０．０８～０．３mm、目付が１０～５０ｇ／ｍ2 、好ましく
は１２～４０ｇ／ｍ2 、引張強力が０．５kg／５cm以上、好ましくは１．０kg／５cm以上
の補強材が用いられる。
上記接着剤層と補強材シートの間に合成樹脂フィルムを介在させる場合には、該合成樹脂
フィルムには、厚みが５～５０μｍ、好ましくは１０～３０μｍのポリエチレンフィルム
、ポリプロピレンフィルムなどを用いることができる。
また補強材シートには、吸音性能、ユーザー等を区分するために着色してもよい。着色は
、織物や不織布の原料を着色する方法、補強シートとした後に補強材シートにグラビア印
刷する方法、接着剤層を着色する方法などにより行うことができる。
【００１１】
　接着剤層、合成樹脂フィルムおよび補強材シートからなる３層タイプの補強シートは、
合成樹脂とホットメルト系樹脂とを別々のＴダイまたは１つのＴダイを用いてフィルム化
し、冷却する前の合成樹脂フィルム面に補強材を重ねて貼り合わせる共押出しラミネート
方法、タンデムラミネート機により補強材を連続的に供給しながら、まず合成樹脂を押出
し、続いてホットメルト系樹脂を押出す方法、合成樹脂フィルムの一方の面にホットメル
ト系樹脂を塗布した後、該フィルムの他面に接着剤を用いて補強材をラミネートする方法
などにより得ることができる。
【００１２】
　ホットメルト系接着剤は、補強材シートまたは合成樹脂フィルムの全面にフィルム状、
繊維状、粉末状に塗布して設けてもよいが、スジ状、ドット状などに部分的に塗布したも
のであってもよい。３層タイプの補強シートは、床用緩衝材の防水性、防湿性およびコン
クリートスラブ床面との接着性を改善する場合に好ましく用いられる。
【００１３】
本発明における床用緩衝材は、吸音材の少なくとも片面に補強シートの接着剤層面を重ね
合わせた後、ビガット軟化点３０℃以上に加熱できる熱風ゾーンで予熱し、一対のロール
間隙または加熱ロール間隙等を通過させて、該接着剤層の接着剤を軟化または溶融させる
加熱、加圧を施した後、冷却することにより製造することができる（加熱、加圧は、吸音
材と補強シートとを積層した厚みの３０～９０％にロール間隙等を設定して接合される。
）。この接合は吸音材表面と接着剤層の表面同士の接合となり、吸音材の内部にホットメ
ルト樹脂が染み込むことがなく、従って、吸音材の吸音性が低下することがなく、高い吸



(4) JP 4201296 B2 2008.12.24

10

20

30

40

音性を維持することができる。また積層、加熱、加圧、冷却という簡単な工程で製造する
ことができるため、加工設備費、加工機設置面積、加工期間、加工コスト等の低減を図る
ことができる。
【００１４】
本発明における木質系防音床材は、上記床用緩衝材の吸音材面と木質系基材の裏面とを接
着剤を用いて接合することにより得ることができる。木質系基材としては合板、パーティ
クルボードなどの公知のものが用いられ、その厚さは４～１２mmの範囲が好ましい。また
木質系基材には剛性および吸音性を改善するために、裏面に貫通しない程度の切溝を形成
するのが好ましい。このときの切溝は幅１～１０mm、深さは厚みの３０～８０％、間隔は
５～３０mmとするのが好ましい。またこのときの接着剤には酢酸ビニル樹脂エマルジョン
等が用いられる。
本発明における木質系防音床材は、上記した効果を有するとともに、その裏面が補強材シ
ートで構成されているため、コンクリートスラブ床面との接着性に優れ、高い接着強度が
得られ、施工時または施工後に床材が剥がれるを防止することができる。
【００１５】
【実施例】
以下、本発明を実施例により具体的に説明するが、本発明はこれに限定されるものではな
い。
実施例１
吸音材としては、熱圧縮エンボス加工（凹凸形状）が施された厚さ４mm、密度３０ｋｇ／
ｍ3 の連続発泡型ウレタンフォームを用いた。
補強シートとしては、目付２５ｇ／ｍ2 、厚み０．１２mmのポリエステルスパンボンドを
補強材シートの片面に、ポリエチレンフィルム１０μｍの合成樹脂フィルムと、エチレン
－酢酸ビニルコポリマー２０μｍ（ビガット軟化点４９℃のホットメルト系接着剤）の接
着剤層を共押出しラミネート加工して得られたものを用いた。
床用緩衝材は、上記吸音材と補強シートの接着剤層とを重ねて積層した後、一対の熱ロー
ル（ロール間隙２．５mm、設定温度１２０℃）で加熱・加圧した後、冷却して製造した。
また木質系防音床材は、上記の床用緩衝材の吸音材面に、厚み９mmの溝加工化粧合板の裏
面を接着剤（酢酸ビニル樹脂エマルジョン）を用いて貼り合わせて製造した。
【００１７】
比較例１、２
　目付２５ｇ／ｍ2 のポリエステル・スパンボンド不織布の片表面にポリエチレンをＴダ
イにて押出しラミネート加工して２０μｍのポリエチレンフィルムを貼り合わせ、その後
、該不織布の他方の面に実施例１で用いたそれぞれの吸音材を酢酸ビニル系またはアクリ
ル酸エステル系エマルジョン接着剤を用いて貼り合わせて床用緩衝材を製造し、さらに実
施例１と同様にして木質系防音床材を製造した。得られた各木質系防音床材をＪＩＳ－Ａ
－１４１８に従い、軽量床衝撃音の遮音レベルを測定し、その結果を表１および図２に示
した。
【００１８】
【表１】
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【００１９】
　表１および図２から、実施例１で得られた木質系防音床材では、比較例１、２のものに
比べて吸音性に優れることが示される。また、実施例１の木質系防音床材の吸音材と補強
シートの接合部を強制的に剥離したところ、いずれも吸音材への接着剤の染み込みがみら
れず、かつ吸音材への接着力が良好であり、材料破壊傾向が見られた。これに対し、比較
例１および２の木質系防音床材の吸音材と不織布およびポリエチレンフィルムからなる複
合品の接合部を強制的に剥離したところ、吸音材内部への接着剤の浸透が著しく、吸音材
の硬化現象が見られ、かつ接着強力が弱く、界面剥離傾向が見られた。
【００２０】
実施例３および比較例３
　実施例１で得られた木質系防音床材（実施例３）をそれぞれポリウレタン系接着剤を１
００ｇ／ｍ2 塗布し、厚さ１５０mmの下地コンクリートスラブ面に接着し、ＪＩＳ－Ａ－
１４１８に準じて軽量床衝撃音の遮音レベルを測定し、その結果を図３に示した。また比
較例３として、実施例１で用いた吸音材（比較例３）を、それぞれ厚み９mmの溝加工化粧
合板の裏面に貼り合わせて木質系防音床材を製造し、さらに上記と同様にして下地コンク
リートスラブ面に接着し、同様の遮音レベルを測定し、その結果を表２および図３に示し
た。
【００２１】
【表２】
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【００２２】
　表２および図３から明らかなように、本発明の木質系防音床材では、吸音材とコンクリ
ートスラブ面の間にポリエチレンフィルムが存在するため、施工時の接着剤の浸透防止効
果が得られ、吸音性の低下がなく、良好な結果が得られた。またこのポリエチレンフィル
ムが防湿層として作用するため、湿気が吸音材に通過して木質基材を変形させたり、接着
力を低下させることがない。さらにコンクリートスラブ面と接触する面が不織布であるた
め、高い接着強度が得られ、施工時や施工後に剥離することがない。これに対し、補強シ
ートを使用しない比較例３の場合には、吸音材への接着剤の染み込みが著しく、吸音性が
著しく低下する傾向にあった（約１ランクダウン：５ｄＢ）。
【００２３】
【発明の効果】
本発明の床用緩衝材によれば下記に示す優れた効果を得ることができる。
(1) コンクリートスラブ面に接する面が補強材シートであるため、コンクリートスラブ面
との接着力を向上させることができる。
(2) 吸音材と補強材シートまたは合成樹脂フィルムとを接着する接着剤層としてホットメ
ルト系樹脂層を使用することにより、吸音材への接着剤の染み込みを防止することができ
、吸音性能の低下を防止することができる。
(3) ホットメルト系樹脂層と補強材シートを有する補強シートを予め製造しておくことに
より、吸音材との積層、加熱、加圧という簡単な工程で製造することができ、コスト低減
を図ることができる。
(4) 接着剤層と補強材シートの間に合成樹脂フィルムを介在させることにより、コンクリ
ートスラブ面からの吸湿を防止できるため、木質基材の変形や剥離を防ぐことができると
ともに、コンクリートスラブ面への施工時の接着剤の吸音材への染み込みを防止すること
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ができ、高い吸音性が得られる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の他の実施例を示す床用緩衝材の断面図。
【図２】木質系防音床材の遮音レベルを示す図。
【図３】下地コンクリートスラブ面に接着した木質系防音床材の遮音レベルを示す図。
【符号の説明】
１…床用緩衝材、２…吸音材、３…接着剤層（ホットメルト系樹脂層）、４…補強材シー
ト（不織布）、５…補強シート、６…空隙、７…合成樹脂フィルム。

【図１】 【図２】



(8) JP 4201296 B2 2008.12.24

【図３】



(9) JP 4201296 B2 2008.12.24

10

20

フロントページの続き

(72)発明者  中山　誉志美
            大阪府高槻市八丁畷町１１番７号　旭化成工業株式会社内
(72)発明者  辻　義之
            大阪府大阪市北区小松原町２番４号　椿本興業株式会社内
(72)発明者  峰松　和作
            広島県府中市高木町１０８０番地　ヤスハラケミカル株式会社内

    審査官  西村　隆

(56)参考文献  特開平１１－２８０２４７（ＪＰ，Ａ）
              特開平１０－０３７４４０（ＪＰ，Ａ）
              特開平０９－２９６５９３（ＪＰ，Ａ）
              実開平０４－０４８３４８（ＪＰ，Ｕ）
              特開平０７－０６２８４１（ＪＰ，Ａ）
              特開平１０－１５９３２０（ＪＰ，Ａ）
              特開平０９－２７３２９８（ＪＰ，Ａ）
              実開平０３－０２４５３６（ＪＰ，Ｕ）
              特開平０５－０４４３３０（ＪＰ，Ａ）
              特開２０００－２２６９３０（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              E04F  15/18
              E04F  15/04


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

