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(57)【要約】
穿孔されたカバーシートを有する低密度吸音石膏ボード
が、優れた吸音特性を有し、一般に石膏粉塵落の落下は
ない。本発明は、特に距離を置いて見るとテクスチャの
ある視覚効果をもたらすパターンを有するカバーシート
を場合により提供する。
【解決手段】コア調合物の総重量に基づき約７５重量％
～約９０重量％のスタッコを有する前記コア調合物から
作製される固化石膏コアと、前記コア調合物の総重量に
基づき約０～約１５重量％のパーライトと、前記コア調
合物の総重量に基づき約２重量％～約１２重量％の紙繊
維と、前記コア調合物の総重量に基づき約０．５重量％
～約５重量％のスターチと、カバーシートを貫通し前記
固化石膏コアに及ぶ多数の吸音穿孔とを含む。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　実質的に平行な２枚のカバーシート間に配置された固化石膏コアを有する石膏をベース
とする吸音ボードであって、
　コア調合物の総重量に基づき約７５重量％～約９０重量％のスタッコを有する前記コア
調合物から作製される固化石膏コアと、
　前記コア調合物の総重量に基づき約０～約１５重量％のパーライトと、前記コア調合物
の総重量に基づき約２重量％～約１２重量％の紙繊維と、
　前記コア調合物の総重量に基づき約０．５重量％～約５重量％のスターチと、
　カバーシートを貫通し前記固化石膏コアに及ぶ多数の吸音穿孔と、を含む吸音ボード。
【請求項２】
　前記コア調合物が、
　前記コア調合物の重量に基づき約８０重量％～約８５重量％の量のスタッコと、前記コ
ア調合物の重量に基づき約５重量％～約８重量％の量のパーライトと、
　前記コア調合物の重量に基づき約６重量％～約１０重量％の量の紙繊維と、
　前記コア調合物の重量に基づき約０．５重量％～約２重量％の量のスターチと、を含む
請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項３】
　前記パーライトが、約３．０ｐｃｆ～約５．０ｐｃｆの密度を有する、請求項１に記載
の吸音ボード。
【請求項４】
　前記紙繊維がヒドロパルプである、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項５】
　前記スターチがα－コーンスターチである、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項６】
　表紙及び裏紙を備えるカバーシートを含み、前記穿孔が前記表紙を貫通し前記固化石膏
コアに及ぶが前記固化石膏コアを貫通しない、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項７】
　前記表紙が、距離を置いて見るとテクスチャの外観を作り出すパターンを有する、請求
項６に記載の吸音ボード。
【請求項８】
　前記穿孔が約１．５７ｍｍの直径を有し、９２９ｃｍ２当たり約１８００個存在する、
請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項９】
　前記ボードは厚さ約１．３７ｃｍであり、前記穿孔は深さ約０．６４ｃｍ～約１．２７
ｃｍである、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項１０】
　前記ボードの密度が約１６ｐｃｆ～約２０ｐｃｆである、請求項１に記載の吸音ボード
。
【請求項１１】
　前記ボードの密度が約１６ｐｃｆ～約１７ｐｃｆである、請求項１に記載の吸音ボード
。
【請求項１２】
　約０．５０～約０．６５のＮＲＣ値を有する、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項１３】
　前記コア調合物中の前記パーライトが、約１：１．１～約１：２のパーライト対紙繊維
の重量比で存在する、請求項１に記載の吸音ボード。
【請求項１４】
　前記コア調合物中の前記パーライトが、約１：１．４～約１：１．６のパーライト対紙
繊の維重量比で存在する、請求項１に記載の吸音ボード。
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【請求項１５】
　表紙と裏紙との間に配置された固化石膏コアを有する石膏をベースとする吸音ボードで
あって、
　コア調合物の総重量に基づき約７５重量％～約９０重量％のスタッコを有する前記コア
調合物から作製される固化石膏コアと、
　前記コア調合物の総重量に基づき約０～約１５重量％のパーライトと、
　前記コア調合物の総重量に基づき約２重量％～約１２重量％の紙繊維と、
　前記コア調合物の総重量に基づき約０．５重量％～約５重量％のスターチと、
　前記表紙を貫通し前記固化石膏コアに及ぶが前記固化石膏コアを貫通しない多数の吸音
穿孔と、を含む吸音ボード。
【請求項１６】
　石膏をベースとする吸音ボードを作製する方法であって、
　（ａ）水と、総固形分重量に基づく約７５重量％～約９０重量％の量のスタッコと、総
固形分重量に基づく最大約１５重量％の量のパーライトと、総固形分重量に基づく約２重
量％～約１２重量％の量の紙繊維と、総固形分重量に基づく約０．５重量％～約５重量％
の量のスターチとのスラリーを混合するステップと、
　（ｂ）約１０ｐｃｆの密度を有する石けんフォームを前記スラリーに添加するステップ
と、
　（ｃ）第１のカバーシート上に前記スラリーを堆積させるステップと、
　（ｄ）前記スタッコが固化石膏コアを形成するのに十分な条件下で前記スラリーを維持
するステップと、
　（ｅ）前記固化石膏コアの上に第２のカバーシートを設置して吸音ボードを形成するス
テップと、
　（ｆ）前記形成したボードを乾燥させるステップと、
　（ｇ）前記乾燥させたボードを切断するステップと、
　（ｈ）穿孔が前記固化石膏コアに及ぶが貫通しないように、前記乾燥させたボードの前
記カバーシートの一方を穿孔するステップと、を含む方法。
【請求項１７】
　ステップ（ｇ）の前に前記第２のカバーシート上にパターンを適用することをさらに含
む、請求項１６の方法。
【請求項１８】
　石膏をベースとする吸音ボードを作製する方法であって、
　（ａ）水と、総固形分重量に基づく約７５重量％～約９０重量％の量のスタッコと、総
固形分重量に基づく最大約１５重量％の量のパーライトと、総固形分重量に基づく約２重
量％～約１２重量％の量の紙繊維と、総固形分重量に基づく約０．５重量％～約５重量％
の量のスターチと、を含むスラリーを混合するステップと、
　（ｂ）約１０ｐｃｆの密度を有する石けんフォームを前記スラリーに添加するステップ
と、
　（ｃ）第１のカバーシート上に前記スラリーを堆積させるステップと、
　（ｄ）前記スタッコが固化石膏コアを形成するのに十分な条件下で前記スラリーを維持
するステップと、
　（ｅ）前記固化石膏コアの上に第２のカバーシートを設置して吸音ボードを形成するス
テップと、
　（ｆ）前記形成したボードを一定重量まで乾燥させて、最高約２０ｐｃｆの密度を有す
る乾燥させたボードを生成するステップと、
　（ｇ）前記乾燥させたボードを切断するステップと、
　（ｈ）穿孔が前記固化石膏コアに及ぶが貫通しないように、ピン数が９２９ｃｍ２当た
り約１８００個でかつピン直径が約１．５７ｍｍであるピンを用いて、前記乾燥させたボ
ードの前記カバーシートの一方を穿孔するステップと、を含む方法。
【請求項１９】
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　ステップ（ｇ）の前に前記第２のカバーシート上にパターンを適用することをさらに含
む、請求項１８の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、防音又は吸音パネルとして使用するのに適切な軽量石膏ボードに関する。本
発明は、従来の吸音パネルに匹敵する吸音特性を有する経済的で使いやすい低密度吸音石
膏ボード、及びそれらの調製方法を提供する。
【背景技術】
【０００２】
　吸音パネルは、防音室内表面を形成するために使用される。吸音パネルは通常、天井パ
ネル、壁パネル、仕切り（たとえば、オフィスのキュービクル間の仕切り）の形でもたら
され、商業建築、住宅建築、公共建築、講堂等で使用される。これらのパネルは一般に平
面状で、それらパネルの作製用に選択される材料に由来し、またそれらパネルの耐久性に
悪影響を及ぼすことなく吸音穿孔を受け入れるそれらパネルの能力に由来する吸音特性を
備える。
【０００３】
　最も一般的な吸音パネルはミネラルウールをベースとするが、ガラス繊維、膨張パーラ
イト、紙繊維及びスターチなどの結合剤を含むこともできる。ミネラルウールは、このよ
うな従来の吸音パネルおいて、最も普及している重要な成分である。ミネラルウールをベ
ースとする吸音パネルは非常に多孔性で、このことにより、それらパネルの優れた吸音作
用の説明がつく。ミネラルウールをベースとする吸音パネルに膨張パーライトなどの充填
剤を組み込んで、最終製品の重量を低減することができる。加えて、ミネラルウールをベ
ースとする吸音パネルは、それらパネルの吸音作用をさらに増大させるために一般には穿
孔される。
【０００４】
　現在、吸音パネルは、ミネラルウール、パーライト、結合剤及び所望の他の成分の水フ
ェルト化希釈水分散液による従来の製紙プロセスで使用されるやり方と同様にして調製さ
れる。このようなプロセスでは、当業者には理解されるように、分散液が、Ｆｏｕｒｄｒ
ｉｎｉｅｒ又はＯｌｉｖｅｒの脱水用マット成形機の支持配線など、小孔を有する移動支
持配線上に流れる。分散液は、まず重力排水によって脱水され、その後真空吸引によって
脱水される。脱水されたがまた湿っている得られたマットは、対流式オーブン内で乾燥さ
れ、乾燥された材料を所望の寸法に切断し、複数のコーティングを塗布して完成したパネ
ルを得る。
【０００５】
　特許文献１に記載されているような湿潤パルプ成形又は鋳造プロセスによって、吸音パ
ネルを作製することもできる。このプロセスによれば、粒状のミネラルウール繊維、充填
剤、着色剤、調理済みスターチなどの結合剤及び水を含む成形組成物を、パネルを成形又
は鋳造するために調製する。この組成物を、紙又は裏紙を付けた金属箔で覆われている適
切なトレイ上に設置し、次いで成形ボードにより所望の厚さまで組成物をスクリードする
。不規則な細長い亀裂を有する表面などの装飾表面も、スクリード棒又はパターンを有す
るロールによって設けることができる。次いで、ミネラルウール組成物で満たされたトレ
イをオーブン内に設置して乾燥する。
【０００６】
　吸音パネルを調製するための水フェルト化技法もトレイ鋳造技法も、それらの複雑さ及
び費用のために完全に満足できるものではない。原材料のコストに加えて、これらのプロ
セスは大量の水及びエネルギーを必要とする。さらには、これらの方法に従って調製した
パネルは、特に高湿度の条件下でパネルを保存した場合、又は広い間隔の支持部材上にパ
ネルを水平に設置した場合、たるんでしまうことがある。たるみの傾向は、再生紙繊維又
はスターチなど吸湿性の結合剤の存在によって悪化する。加えて、使用する材料の吸収性
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により、最終的な吸音パネルにおいて適切な外観を実現するためには、通常いくつかの表
面コーティングが必要とされる。さらには、パネルを穿孔する場合、最終的なコーティン
グで穿孔による孔が覆われる又は詰まることがないように注意しなければならない。たと
えば、穿孔の後、穿孔による孔の詰まりを回避するために、より簡単でより安価なローラ
塗布によるコーティングプロセスではなく吹き付け（ｓｐｒａｙｉｎｇ）によってコーテ
ィングを塗布しなければならない。
【０００７】
　その耐久性、耐火特性及び経済性により、建築用途では、紙カバーシート間に挟まれて
いる固化石膏（硫酸カルシウム二水和物）を含む従来の石膏ウォールボードが一般に使用
される。しかしながら、このような紙で覆われた石膏ウォールボードは、いくつもの理由
から、これまで吸音天井パネルにおける使用には考慮されてこなかった。まず、このよう
な石膏ウォールボードは、本質的に優れた吸音特性を有していない。従来のミネラルウー
ルをベースとする吸音パネルと同様にして石膏ウォールボードに穴を開け又は石膏ウォー
ルボードを穿孔したとしても、吸音作用の有意な改善はほとんど又は全く実現されない。
さらには、従来の紙で覆われた石膏ウォールボードに穴を開けると、かなりの量の石膏粉
塵がほぐれ、穿孔による穴から落下してしまう（従来の吸音パネルもいくらかの粉塵（粉
末）損失を示すことがある）。また、従来の石膏ウォールボードは２８３１７ｃｍ３当た
り１８．１４Ｋｇ（約４０ｌｂｓ／ｆｔ３）（「ｐｃｆ」）と重いことがあり、この重量
により従来のウォールボードは大部分の吸音用途において不適切なものとなってしまう。
本発明の発明者であるＭｉｒｚａ　Ａ．Ｂａｉｇの特許文献２に記載されている、最近開
発された軽量石膏ボードでさえ、通常約２１ｐｃｆ以上の密度を有し、この密度は、従来
のミネラルウールをベースとする吸音パネルの典型的な密度約１２～２０ｐｃｆを超えて
いる。したがって、吸音作用の欠如、高密度及び石膏粉塵損失の問題により、従来の又は
軽量のシートで覆われた石膏ボードの吸音タイル用途における使用が妨げられていた。
【０００８】
　トレイ鋳造による石膏をベースとする吸音パネルの１つのタイプが、Ｅｎｇｌｅｒｔら
の特許文献３に議論されている。この出願は主に、従来のウォールボードとは違い好まし
くは上側表紙層を有していないパネルを対象としている。Ｅｎｇｌｅｒｔらのあまり好ま
しくない実施形態では、上側表紙が使用されるが、乾燥後の穿孔は示唆されていないが、
このことは驚くべきことではない。というのは、この乾燥したボードを穿孔すると、かな
りの粉塵損失が引き起こされると予想されるからである。
【０００９】
　従来の石膏ウォールボードは平坦かつ滑らかで、実質的な視覚表面テクステクスチャは
有さない。一方、公知の吸音パネルは通常、実質的な３次元のテクスチャを有する。実際
にはテクスチャを加えることなく、またそれによりボードの表紙の外面に損傷を与えるこ
となく、従来のミネラルウールをベースとする吸音パネルに見られるのと同じ視覚効果テ
クスチャ（及び吸音特性）を実現する吸音石膏ボードを生成する方法を見出すことができ
れば、これは当分野へのさらに別の有用な寄与となるはずである。
【００１０】
【特許文献１】米国特許第１７６９５１９号明細書
【特許文献２】米国特許第５９２２４４７号明細書
【特許文献３】米国特許出願公開第２００４／０２３１９１６号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　したがって、吸音用途において有用となるように十分に低い密度及び十分に優れた吸音
特性を有する、従来から生産されている石膏ウォールボードタイプの製品を作成する方法
を見出すことができれば有利である。石膏粉塵落下の問題にさらされず、公知のテクスチ
ャのある吸音パネルと同じ視覚効果を実現し、また従来のミネラルウールをベースとする
天井パネルと同等又はそれ以上のたるみに対する耐性も有する受け入れ可能な吸音特性を
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有する石膏ウォールボードタイプの製品を作成する方法を見出すことができれば特に有利
である。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は、比較的安価に作製され、また既存の石膏ボードラインで効率的に大量に生産
することができる、上下のカバーシートを有する低密度吸音石膏ボードを含む。これらの
低密度吸音石膏ボードは、たるみなどの永久歪みに耐えると共に、従来の吸音パネルに匹
敵する吸音特性を有する。これらの低密度吸音石膏ボードを穿孔するが、石膏粉塵落下の
問題にはさらされない。さらに、本発明は、特に距離を置いて見ると（すなわち、部屋の
床に立っている人が天井を見上げると）表面にテクスチャが現れるように視覚パターンが
適用された上面カバーシートを、場合により提供する。本発明のこれらの、また他の利点
、ならびに本発明の追加の特徴は、本明細書中に記載されている本発明の説明から明らか
となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　本発明の一実施形態では、本発明の低密度吸音石膏ボードが、半水硫酸カルシウムを含
むコア調合物を用いて作製した固化石膏コア構造（「スタッコ」）と、パーライトと、紙
繊維と、スターチと、を含む。この低密度吸音石膏ボードの固化石膏コアは、実質的に平
坦な平面である上下の表面を提供するために、紙カバーシートなど実質的に平行な上下２
枚のカバーシート間に挟まれている。加えて、低密度吸音石膏ボードは、ボードの上（外
側の）表面を貫通して形成された穿孔を備える。これらの穿孔はカバーシートを貫通し、
固化石膏コアに及ぶ。好ましい一実施形態では、これらの穿孔は一般に形の良い小さい丸
い孔であり、これらの孔は一般にボードの外側上面に垂直に延び、上面カバーシートを貫
通し固化石膏コアに及ぶ。別の好ましい実施形態では、穿孔した上面カバーシートの露出
表面にはパターンが印刷されている。これらの低密度吸音石膏ボードは一般に、従来のウ
ォールボードと同様にして作製されるが、以下に論じるように変更される。
【００１４】
　好ましくは、本発明の低密度吸音石膏ボードは、ＡＳＴＭ　Ｃ　４２３－０２に従って
少なくとも約０．５の騒音減少率（ＮＲＣ）を示し、より好ましくは１．０又は１．０近
くの騒音減少率を示す。一部の実施形態では、低密度吸音石膏ボードは、ＡＳＴＭ　Ｃ　
４２３－０２に従って少なくとも約０．５５の騒音減少率を、さらにより好ましくは少な
くとも約０．７に及ぶＮＲＣを示す。
【００１５】
　ここで図１を参照すると、本発明の一実施形態による低密度吸音石膏ボード１０が提供
されている。この吸音石膏ボード１０は、上面１４及び下面１６を有する固化石膏コア１
２を含む。固化石膏コア１２は、表カバーシート２０と裏カバーシート３０との間に形成
され、これらのカバーシート（２０、３０）はコアに接着されている。多数の穿孔４０が
表カバーシート２０及び上面１４を貫通し、固化石膏コア１２に及んでいる。
【００１６】
　図２は、表カバーシート２０ａの外面に適用された、本発明の一実施形態による例示的
なパターン５０を示す。この実施例では、このパターンにより、十分な距離を置いて又は
斜めに見ると、たとえば、部屋の床に立っている人が天井を見上げると、人間の目に対し
てテクスチャの外観が作り出される。
【００１７】
　図３は、図２のパターンを有する表カバーシート２０ａによってその上面が覆われ、表
カバーシート２０ａ貫通し固化石膏コア１２に及んで形成された多数の穿孔４０を備える
図１の低密度吸音石膏ボード１０の平面図である。
【００１８】
　固化石膏コア１２は、以下の表１に示す主要なコア成分の水性スラリーから作製される
。分散剤、強度添加剤（たとえば、メタリン酸塩）、促進剤など、このスラリーに添加す
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ることができる他の従来の成分については、以下で一般的に説明する。
【００１９】
【表１】

【００２０】
　本発明の吸音石膏ボードは、最高約２０ｐｃｆのボード密度を有する。好ましい実施形
態では、本発明の吸音石膏ボードは、約１７～約１９ｐｃｆのボード密度を有し、最も好
ましくは、本発明の吸音石膏ボードは最高約１６ｐｃｆのボード密度を有する。
【００２１】
　コア調合物では（より低いボード密度を促進するために）パーライトを使用することが
好ましいが、あまり好ましくない一実施形態では、コア調合物がパーライトを含まなくて
もよい。しかしながら、コア調合物中にパーライトが存在することにより、最終的な吸音
石膏ボードの騒音減少率（ＮＲＣ）の推定値が減少する。一方、紙繊維をコア調合物で使
用して、さらに小さいボード密度を実現すると同時にＮＲＣ値の増大させることもでき、
パーライトによって生じる騒音減少率の不利な損失が相殺される。したがって、好ましい
実施形態では、以下に論じるように、パーライトのレベルを上昇と、紙繊維のレベルの増
大との均衡を保つ。
【００２２】
　好ましい実施形態では、コア調合物の少なくとも約５重量％の量でパーライトを使用す
る。加えて、この好ましい実施形態では、パーライトも紙繊維も共にコア調合物中に存在
しなければならず、パーライトの紙繊維に対する重量比は、約１：１．１～約１：２の範
囲に及ぶ。さらにより好ましい一実施形態では、パーライトの紙繊維に対する重量比は、
約１：１．４～約１：１．６の範囲に及ぶ。
【００２３】
　たとえば、一実施形態では、コア調合物の総重量に基づき、コア調合物は、
　８５重量％スタッコと、
　５重量％のパーライトと、
　８重量％の紙繊維と、
　２重量％のスターチと、を含む。
　パーライトの紙繊維に対する重量比は１：１．６である。（固形分総重量％が１００％
のコア調合物自体に加えて）約１０ｐｃｆのフォーム密度を有する石けんフォーム（以下
で説明）を組み込むことによって、このコア調合物を使用して密度が約１７．０ｐｃｆと
低い吸音石膏ボードを作製することができる。（固形分総重量％が１００％のコア調合物
自体に加えて他の添加剤を含めることができる（たとえば、以下で説明するような促進剤
、分散剤おおび強度添加剤）。
【００２４】
　石膏粉塵又は粉末が実質的にはない穿孔が多数形成されるように、本発明の低密度吸音
石膏ボードを穿孔しなければならない。このようなきれいな穿孔を実現することができる
ことは、従来の石膏ボードを同様にして穿孔するとかなりの量の石膏粉塵が放出されるこ
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とを考えると、非常に予想外なことある。本発明のボードにおける穿孔は、たとえば、図
１及び図３に示してある。これらの図面に示すように、表紙を貫通して吸音石膏ボードを
穿孔して、固化石膏コア中に延びるが裏紙を貫通しない孔を形成する。図示されるこれら
の孔の向きは、好ましくは第１のカバーシート、すなわち表紙の平面と全体的に垂直であ
る。したがって、主要な態様では、石膏粉塵が実質的にはない穿孔と組み合わせると、低
密度吸音石膏ボードにおいて固化石膏コア全体が吸音特性をもたらす。
【００２５】
　低密度吸音石膏ボードには、ピン直径１．５８ｍｍ（０．０６２１インチ）で９２９ｃ
ｍ２（平方フィート）当たり約１８００個の穿孔ピン数（鋭いピン１００％）を用いて穴
を開けることができる。当業者には認識されるように、他のピン数及びピン直径を使用す
ることもできる。たとえば、９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり約１８５０個、９２
９ｃｍ２（１平方フィート）当たり約１７５０個、又は９２９ｃｍ２（１平方フィート）
当たり約１５６６個のピン数を使用することもでき、また約１．２７ｍｍ（０．０５０イ
ンチ）及び約１．１４ｍｍ（０．０４５インチ）のピン直径を使用することもできる。ま
た、鋭いピン、鈍いピン又はこれらの組み合わせを含め、任意のタイプのピンを使用する
ことができる。所望の音響減少特性実現するために、ピン数を変更することができ、また
ピンのタイプ、型及び直径を変更することができ、又は様々な組み合わせで使用すること
ができることが当業者には理解される。穿孔による孔の深さは、約１．６４ｃｍ（１／４
インチ）～約１．２７ｃｍ（１／２インチ）に及ぶことができる。
【００２６】
　これらのボードは、バッチプロセスに従って、又は連続プロセスで作製し、穴を開ける
ことができる。標準的な市販のウォールボードの生産ラインの一環として穴開け、すなわ
ち穿孔ステップを適用し、その後紙で覆われたボード製品を乾燥させることができる。
【００２７】
　カバーシート２０及び３０は、従来の石膏ウォールボードと同様に紙で作製することが
できるが、当分野で公知の他の有用なカバーシート材料を使用することもできる。紙カバ
ーシートにより、吸音石膏ボードの強度特性がもたらされる。有用なカバーシート紙には
、イリノイ州シカゴのＵｎｉｔｅｄ　Ｓｔａｔｅｓ　Ｇｙｐｓｕｍ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉ
ｏｎから入手可能なＭａｎｉｌａ　７－ｐｌｙ及びＮｅｗｓ－Ｌｉｎｅ　７－ｐｌｙ、な
らびにインディアナ州ニューポートのＣａｒａｕｓｔａｒ　から入手可能なＧｒｅｙ－Ｂ
ａｃｋ　３－ｐｌｙ及びＭａｎｉｌａ　Ｉｖｏｒｙ　３－ｐｌｙが含まれる。これらの紙
カバーシート紙は、上面カバーシート、すなわち表紙、及び下面カバーシート、すなわち
裏紙を含む。好ましい裏カバーシート紙はＮｅｗｓ－Ｌｉｎｅである。好ましい表カバー
シート紙は、Ｍａｎｉｌａ　７－ｐｌｙである。
【００２８】
　石膏をベースとする製品は、高湿度の条件下でたわむ傾向がある。裏紙の適切な選択は
、完成した吸音石膏ボードのたるみの低減に役立つ。本発明の低密度吸音石膏ボードにお
けるこの目的のための好ましい裏紙は、Ｎｅｗｓ－Ｌｉｎｅ　７－ｐｌｙである。加えて
、コア調合物にトリメタリン酸ナトリウムなどの強度添加剤を添加して、さらにたるみを
低減することもできる。また、吸音石膏ボードの裏紙にホルムアルデヒドをベースとする
コーティングを適用して、たるみをさらに低減することもできる。
【００２９】
　表紙は無地で使用することも、あるいは上述のように、また図２に示すようにパターン
を適用して使用することもできる。パターン及びパターン色の多くのバリエーションを表
紙上で使用することができる。必要に応じて色付きの紙を使用することもでき、またカラ
ー印刷又はインクを使用してパターンを適用することもできる。図２に示すようなパター
ン、ならびに他のパターンは、所与のデザインの写真を撮り、表紙にこのデザインを印刷
することによって作製することができる。また、表紙の印刷は、生産プロセス中にオンラ
インで、好ましくは表紙を乾燥させた後に行うことができる。加えて、パターンを印刷し
た後に、表紙の外表面に保護コーティングを適用して、磨耗及び環境条件から印刷パター
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ンを保護することもできる。
【００３０】
　最終的なボードの密度を低減するためには、本発明の低密度吸音石膏ボードを作製する
際に石けんフォームが必要となる。石けんフォームの密度は、約５．０ｐｃｆ～約１２．
０の範囲に及ぶことができ、最高約２０ｐｃｆの最終的なボード密度を実現するための、
好ましい石けんフォームの密度は約１０ｐｃｆである。この石けんフォームは、固形分総
重量％が１００％のコア調合物自体に加える量で使用する。たとえば、石けんフォームを
作製するために使用し、固形分総重量％が１００％のコア調合物自体に加えて表１のよう
なコア調合物に添加する場合、全固形分約１０００ｇ当たり約２ｇ～約３ｇ（又は全固形
分に基づき約０．２重量％～約０．３重量％）の量で石けんを使用することができる。石
けんフォームを作製するための有用な石けんには、イリノイ州ノースフィールドのＳｔｅ
ｐａｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙから入手可能なＦＡ４０３－Ａｇｅｎｔ　Ｘ
－２３３２が含まれる。
【００３１】
　固化石膏コアと紙カバーシートとの間の接着は、コア調合物中のフォームの存在の悪影
響を受けることがある。体積で石膏ボードの約１／３は、フォームから構成されることが
できるため、フォームが固化石膏コアと紙カバーシートとの間の接着に干渉することがあ
る。したがって、石膏ボードを形成する前に、表紙及び裏紙両方の固化石膏コアと接触し
ている表面に、フォームのない接着層を設けることができる。この層の調合物は、フォー
ムが省略されること以外は、一般にコア調合物と同じである。この層を形成するために、
コア調合物からフォームを機械的に取り除くことができ、又は固化石膏／表紙界面にフォ
ームのない異なる調合物を適用することができる。
【００３２】
　コア調合物の主成分は、スタッコとも称される半水硫酸カルシウム又は焼き石膏である
。この焼き石膏は、α－半水硫酸カルシウム、β－半水硫酸カルシウム、水溶性硫酸カル
シウム硬石膏、又はこれらの混合物の形でよい。好ましい実施形態では、この焼き石膏は
β－半水硫酸カルシウムの形である。有用な焼き石膏は、イリノイ州シカゴのＵｎｉｔｅ
ｄ　Ｓｔａｔｅｓ　Ｇｙｐｓｕｍ　Ｃｏｒｐ．から入手可能なＣＫＳ乾燥スタッコである
。この焼き石膏は、最終的な紙で覆われたボードにおける固化石膏のインターロックマト
リックスの形成を可能にするのに十分な量で、コア調合物の水性スラリー中に存在する。
固化石膏コアを作製するために使用するコア調合物中には、コア調合物の総（固形分）重
量に基づき約７５重量％～約９０重量％の範囲に及ぶ量でスタッコが存在し、好ましくは
、コア調合物の総重量に基づき約８０重量％～約８５重量％の範囲に及ぶ量でスタッコが
存在する。
【００３３】
　先に述べたように、コア調合物にパーライトを使用することが好ましい。固化石膏コア
を作製するために使用するコア調合物中には、コア調合物の総（固形分）重量に基づき最
大約１５重量％の量でパーライトが存在することができ、好ましくは、コア調合物の総重
量に基づき約５重量％～約８重量％の範囲に及ぶ量でパーライトが存在する。
【００３４】
　本発明の実施に際しては、パーライトの密度は約３～約８．５ｐｃｆの範囲になければ
ならない。このパーライトは、複数の商業的供給源から得ることができる。以下に説明す
る実施例では、イリノイ州ホジキンズにあるＳｉｌｂｒｉｃｏから入手可能な銘柄Ｔｙｐ
ｅ　３－Ｓのパーライトを使用した。このパーライトは通常、約３～約５．０ｐｃｆの密
度を有する。
【００３５】
　パーライトは、黒曜石に似たガラス質岩石の形をしている。パーライトは通常、６５～
７５％のＳｉＯ２、１０～２０％のＡｌ２Ｏ３、２～５％のＨ２Ｏ、ならびにより少量の
ソーダ、カリ及び石灰を含有する。パーライトをその軟化点まで加熱すると、パーライト
は膨張して軽石に似た軽くてふんわりとした材料を形成する。本発明で使用するためのパ
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ーライトを調製する際には、パーライトをまずマイナス２００メッシュよりも細かい寸法
まで粉砕する。次いで、粉砕したパーライトを、約１５００～１８００°Ｆの温度、好ま
しくは約１７５０°Ｆまで加熱する。このプロセスは、まず空気を加熱し、次いで加熱し
た空気に細かく粉砕したパーライトを導入することによって、パーライトエキスパンダ内
で行う。パーライトは空気で運ばれるため、加熱されポップコーンのようにポンとはじけ
て膨張したパーライトを形成する。膨張したパーライトは多くの細かい割れ目及び亀裂を
含有し、水と接触されると、この水が割れ目及び亀裂に浸透し、パーライトの空気の詰ま
った空洞に入り、それにより粒子の重量が大きく増大する。
【００３６】
　本低密度吸音パネルの目的では、個々のパーライト粒子を防水性又は場合によっては耐
水性にするやり方ではパーライトがコーティング又は処理されないことが重要である。そ
うした場合、耐水性のコーティング又は処理により、コア調合物の水性スラリー中でパー
ライトの分布が不均一になり、石膏の結晶がパーライト粒子に浸透しパーライト粒子とイ
ンターロックすることも、不可能ではないにしてもより困難になってしまう。
【００３７】
　このコア調合物では、紙繊維を使用しなければならない。紙繊維の有用な形は、ヒドロ
パルプ新聞印刷用紙又はヒドロパルプ化古紙である。単独で、又はヒドロパルプ化紙繊維
を組み合わせて、木質繊維又は乾燥した繊維に分解された石膏ウォールボード紙やクラフ
ト紙など他のセルロース系繊維材料を使用することもできる。固化石膏コアを作製するた
めに使用するコア調合物中には、コア調合物の総（固形分）重量に基づき約２重量％～約
１２重量％の範囲に及ぶ量で紙繊維が存在し、好ましくは、コア調合物の総重量に基づき
約６重量％～約１０重量％の範囲に及ぶ量で紙繊維が存在する。
【００３８】
　このコア調合物ではスターチを使用しなければならない。たとえば、小麦スターチを使
用することができる。別の実施形態では、コーン、ポテト及び／又は小麦ストックから作
られるスターチの公知の組み合わせであるタピオカ（ｐｅａｒｌ）スターチを使用するこ
とができる。このスターチは、生の形で提供することも、あるいはコア調合物と混合する
前に別個に部分的に又は完全に調理することもできる。本プロセスにおける部分的な調理
は、スターチ及び水のスラリーの温度が１５０°Ｆに到達すると起こると考えられている
。スターチスラリーが少なくとも１８５°Ｆの温度に到達すると、スターチは完全に調理
されると考えられている。部分的な又は完全な調理により、タピオカスターチは実際に移
動している状態から実際には移動しない状態へと変換される。移動していない場合には、
スターチは固化する前にボードのコア部分に保持される。コア中にスターチが存在すると
、コアへの表紙の結合にも役立つ。やはり企図されるスターチの代替供給源は、カナダの
モントリオールにあるＯｇｉｌｉｖｅ製のＧｙｐｓｅｔ及びカンザス州ドッジシティのＡ
ｒｃｈｅｒ　Ｄａｎｉｅｌｓ　Ｍｉｄｌａｎｄが供給する小麦粉から作られる一般的なス
ターチである、ＬＣ－２１１を含めた酸修飾したスターチである。後者の２つの場合、ス
ターチは移動型である。別の有用なスターチは、ミズーリ州セントルイスのＢｕｎｇｅか
らＨＩ－ＢＯＮＤとして入手可能な酸修飾したコーンフラワーである。このスターチは、
典型的には次のように、水分１０．０％、油１．４％、可溶分１７．０％、アルカリ流動
性９８．０％、粗填嵩密度２８３１７ｃｍ３当たり１３．６Ｋｇ（３０ｌｂ／ｆｔ３）と
分析され、２０％のスラリーはｐＨ４．３を示す。
【００３９】
　表１のようなコア調合物に従って調製されるスラリーでは、特にα－スターチを使用す
ることができる。好ましいα－スターチは、α－コーンスターチ、たとえば、ミズーリ州
セントルイスのＢｕｎｇｅから入手可能なα－コーンフラワーであり、このα－スターチ
は、典型的には次のように、水分７．５％、タンパク質８．０％、油０．５％、粗繊維０
．５％、灰分０．３％と分析され、生強度が０．４８ｐｓｉ、粗填嵩密度が２８３１７ｃ
ｍ３当たり１５．９Ｋｇ（３５．０ｌｂ／ｆｔ３）である。固化石膏コアを作製するため
に使用するコア調合物中には、コア調合物の総（固形分）重量に基づき約０．５重量％～
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約５重量％の範囲に及ぶ量でスターチが存在し、好ましくは、コア調合物の総重量に基づ
き約０．５重量％～約２重量％の範囲に及ぶ量でスターチが存在する。
【００４０】
　本発明のコア調合物には、促進剤を、たとえば、参照により本明細書中に組み込まれる
Ｙｕらの米国特許第６４０９８２５号に記載されているような湿潤石膏促進剤（ＷＧＡ）
を添加することができる。粉末石膏（硫酸カルシウム二水和物）の乾燥粉砕により、１つ
の望ましい耐熱性促進剤（ＨＲＡ）を作製することができる。糖、デキストロース、ホウ
酸、スターチなどの添加剤を少量（通常約５重量％）使用してこのＨＲＡを作製すること
ができる。糖又はデキストロースが現在は好ましい。別の有用な促進剤は、参照により本
明細書中に組み込まれる米国特許第３５７３９４７号に記載されているような「気候安定
化促進剤」又は「気候安定促進剤」（ＣＳＡ）である。たとえば、固形分総重量％が１０
０％のコア調合物自体に加えて表１のようなコア調合物に添加する場合、約５ｇ／全固形
分約１０００ｇ（又は全固形分に基づき約０．５重量％）の量で促進剤（ＨＲＡ又はＣＳ
Ａ）を使用することができる。
【００４１】
　本発明のコア調合物には、分散剤を添加することができる。有用な分散剤には、ポリナ
フタレンスルホン酸塩、及びマサチューセッツ州リバーフォールズのＢｏｒｅｍｃｏ　Ｌ
ａｂｏｒａｔｏｒｉｅｓから入手可能なＢＯＲＥＭが含まれる。たとえば、固形分総重量
％が１００％のコア調合物自体に加えて表１のようなコア調合物に添加する場合、約０．
９ｇ／全固形分約１０００ｇ（又は全固形分に基づき約０．１重量％）の量で分散剤を使
用することができる。
【００４２】
　本発明で使用することができるナフタレンスルホン酸塩分散剤には、ナフタレンスルホ
ン酸とホルムアルデヒドとの縮合生成物であるポリナフタレンスルホン酸ならびにその塩
（ポリナフタレンスルホン酸塩）及び誘導体が含まれる。特に望ましいポリナフタレンス
ルホン酸塩には、ナフタレンスルホン酸ナトリウム及びナフタレンスルホン酸カルシウム
が含まれる。これらのナフタレンスルホン酸塩の平均分子量は、約３，０００～２０，０
００の範囲に及ぶことができるが、分子量は約８，０００～１０，０００であることが好
ましい。より高分子量の分散剤は粘度がより高く、調合物中でより多くの水を必要とする
。有用なナフタレンスルホン酸塩には、Ｈｅｎｋｅｌ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎから入手
可能なＬＯＭＡＲ　Ｄ、オハイオ州クリーブランドのＧＥＯ　Ｓｐｅｃｉａｌｔｙ　Ｃｈ
ｅｍｉｃａｌｓから入手可能なＤＩＬＯＦＬＯ、及び、マサチューセッツ州レキシントン
のＨａｍｐｓｈｉｒｅ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｒｐ．から入手可能なＤＡＸＡＤが含ま
れる。水溶液の形で、たとえば、約４０～４５重量％の範囲の固形分含有量でナフタレン
スルホン酸塩を使用することが好ましい。
　有用なナフタレンスルホン酸塩は以下の一般構造（Ｉ）を有する。
【００４３】
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【化１】

【００４４】
　式中、ｎは＞２であり、Ｍはナトリウム、カリウム、カルシウム等である。
　たとえば、固形分総重量％が１００％のコア調合物自体に加えて表１のようなコア調合
物に添加する場合、約０．９ｇ／全固形分約１０００ｇ（又は全固形分に基づき約０．１
重量％）の量でポリナフタレンスルホン酸塩分散剤を使用することができる。
【００４５】
　本発明のコア調合物には、強度添加剤を、たとえば、トリメタリン酸ナトリウムなどの
メタリン酸塩を添加することができる。任意の適切な水溶性メタリン酸塩又はポリリン酸
塩を、本発明に従って使用することができる。複塩を含む、２つのカチオンを有するトリ
メタリン酸塩であるトリメタリン酸塩を使用することが好ましい。特に有用なトリメタリ
ン酸塩には、トリメタリン酸ナトリウム、トリメタリン酸カリウム、トリメタリン酸カル
シウム、トリメタリン酸ナトリウムカルシウム、トリメタリン酸リチウム、トリメタリン
酸アンモニウム等、あるいはこれらの組み合わせが含まれる。好ましいトリメタリン酸塩
は、トリメタリン酸ナトリウムである。水溶液として、たとえば、約１０～１５重量％の
範囲の固形分含有量でこのトリメタリン酸塩を使用することが好ましい。参照により本明
細書中に組み込まれるＹｕらの米国特許第６４０９８２５号に記載されているような他の
環式又は非環式のポリリン酸塩を使用することもできる。たとえば、固形分総重量％が１
００％のコア調合物自体に加えて表１のようなコア調合物に添加する場合、約０．９ｇ／
全固形分約１０００ｇ（又は全固形分に基づき約０．１重量％）の量でトリメタリン酸ナ
トリウムを使用することができる。
【００４６】
　以下の実施例に示すように、表１のコア調合物を用いて低密度吸音石膏パネルを調製し
た。指示されている場合を除き、無地又はパターンが適用されたＭａｎｉｌａ　７－ｐｌ
ｙ紙を、上面カバーシート又は表紙として使用した。フォームのない接着層（上述のよう
な）を、裏紙及び表紙両方の固化石膏コアと接触している表面に塗布した。これらのパネ
ルの平均厚さは１．３７ｃｍ（０．５４インチ）であった。加えて、各吸音石膏ボードを
穿孔して表紙を貫通させた。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）（指示されている
場合を除く）、穿孔ピン数（鋭いピン１００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当た
り１８００個、ピン直径は１．５７ｍｍ（０．０６２インチ）であった。
【００４７】
　以下の実施例では、固形分総重量％が１００％のコア調合物自体に加えて表１のような
コア中にいくらかの添加剤を含ませた。以下の添加剤レベル、すなわち全固形分に基づく
０．５重量％の促進剤（ＨＲＡ又はＣＳＡ）、全固形分に基づく０．１重量％の分散剤、
及び全固形分に基づく０．１重量％のトリメタリン酸ナトリウムを実施例のすべてにおい
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て含ませた。加えて、以下の各実施例では（指示されている場合を除く）、密度１０ｐｃ
ｆの石けんフォームをコア調合物に組み込んだ。
【実施例１】
【００４８】
（Ａ）
　低密度吸音石膏ボードの調製
　表１のコア調合物を、コア調合物のスラリーに組み込まれた高密度石けんフォーム（た
とえば、１０ｐｃｆ）と共に用い、米国特許第５９２２４４７号号明細書による鋳造プロ
セスによって、低密度吸音石膏ボード試料を調製した。
【００４９】
（Ｂ）
　連続プロセスによる低密度吸音石膏ボードの調製
　参照により本明細書中に組み込まれるＹｕらの米国特許第６３４２２８４号明細書及び
Ｙｕらの米国特許第６６３２５５０号明細書による連続プロセスによって、低密度吸音石
膏ボード試料を調製した。このプロセスには、これらの特許の実施例５に記載されている
ように、高密度石けんフォーム（たとえば、１０ｐｃｆ）の生成と、他の成分のスラリー
へのこの石けんフォームの導入とが別々に含まれる。
【実施例２】
【００５０】
　低密度吸音石膏ボード－紙繊維及び高密度フォームの評価
ステップ１：表２に示すように、以下のコア調合物を水性スラリーとして調製した。
【００５１】
【表２】

【００５２】
　上記全固形分に加えて、添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％の促進剤（Ｈ
ＲＡ又はＣＳＡ）、全固形分に基づく０．１重量％の分散剤、及び全固形分に基づく０．
１重量％のトリメタリン酸ナトリウムを含ませた。
【００５３】
　調合物試料ごとに石けんフォームを次のように調製した。イリノイ州ノースフィールド
のＳｔｅｐａｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎｙによる製品ＦＡ４０３－Ａｇｅｎｔ
　Ｘ－２３３２として入手可能な石けん（２．０ｇ）を、高せん断Ｈａｍｉｌｔｏｎ　Ｂ
ｅａｃｈブレンダ内で１０秒間、水（１４８ｇ）と混合した。得られたフォームの体積は
９００ｍｌ、フォーム密度は２８３１７ｃｍ３（１立方フィート）当たり４５３６ｇ（１
０ポンド）であった。この石けんフォームを、表２のコア調合物に組み込んだ。
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【００５４】
　ステップ２：表２のコア調合物を用いて実施例１Ａと同様に鋳造によって試料ボードを
調製し、上述のように穿孔した。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）、穿孔ピン数
（鋭いピン１００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり１８００個、ピン直径は
１．５７ｍｍ（０．０６２インチ）であった。
【００５５】
【表３】

【００５６】
　「ＭＳＦ」は、９２９０３０ｃｍ２（１０００平方フィート）の当分野における標準的
な略称である。
　表３に示すように、これらの試料ボードは２０ｐｃｆよりも小さい密度及び受け入れ可
能なＮＲＣ値を有する。また、ボード２～４では、粉塵が大幅に低減された。
【実施例３】
【００５７】
　低密度吸音石膏ボード－紙カバーシート、紙繊維及び高密度フォームの評価
　以下のコア調合物を使用して水性スラリーを作製した（重量％固形分）。
　スタッコ　８６．５％
　パーライト　５．０％
　紙繊維（ヒドロパルプ）　６．５％
　α－コーンスターチ　２．０％
【００５８】
　実施例２と同様に、１０ｐｃｆのフォーム密度を有する石けんフォームを使用した。上
記全固形分に加えて、追加の添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％のＣＳＡ、
全固形分に基づく０．１重量％のＢｏｒｅｍ、及び全固形分に基づく０．１重量％のトリ
メタリン酸ナトリウムを含ませた。これらの試料ボードを、実施例２のステップ２と同様
に鋳造し穿孔した。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）、穿孔ピン数（鋭いピン１
００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり１８００個、ピン直径は約１．５７ｍ
ｍ（０．０６２インチ）であった。
【００５９】
【表４】
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　表４に示すように、これらの試料ボードは２０ｐｃｆよりも小さい密度を有し、ボード
の上面に７－ｐｌｙ又は３－ｐｌｙシートを用いたＮＲＣ値に有意差は観測されなかった
。しかしながら、紙繊維レベルを低減すると、ＮＲＣ値が低減された。粉塵レベルは、上
述のとおり、従来の吸音パネル（３００ｇ／ＭＳＦ）と比較して受け入れ可能であった。
【実施例４】
【００６１】
　低密度吸音石膏ボード－印刷紙カバーシート及び高密度フォームの評価
　ステップ１：表５に示すように、以下のコア調合物を水性スラリーとして調製した。
【００６２】
【表５】

【００６３】
　上記全固形分に加えて、添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％の促進剤（Ｈ
ＲＡ又はＣＳＡ）、全固形分に基づく０．１重量％の分散剤、及び全固形分に基づく０．
１重量％のトリメタリン酸ナトリウムを含ませた。
【００６４】
　１実施例２と同様に調製した石けんフォーム
　ステップ２：表５のコア調合物を用いて実施例２のステップ２と同様に鋳造によって試
料ボードを調製し、上述のように穿孔した。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）、
穿孔ピン数（鋭いピン１００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり１８００個、
ピン直径は約１．５７ｍｍ（０．０６２インチ）であった。
【００６５】
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【表６】

【００６６】
　表６に示すように、これらの試料ボードは２０ｐｃｆよりも小さい密度及び受け入れ可
能なＮＲＣ値を有する。無地表紙又は印刷表紙のいずれを用いてもＮＲＣ値への悪影響は
観測されなかった。
【実施例５】
【００６７】
　低密度吸音石膏ボード－３－ｐｌｙ及び７－ｐｌｙ印刷紙カバーシート及び高密度フォ
ームの評価
　ステップ１：表７に示すように、以下のコア調合物を水性スラリーとして調製した。
【００６８】

【表７】

【００６９】
　上記全固形分に加えて、添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％の促進剤（Ｈ
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１重量％のトリメタリン酸ナトリウムを含ませた。
【００７０】
　１実施例２と同様に調製した石けんフォーム
　２より多量の石けんフォーム－石けん３．０ｇと水２２２ｇとを用いて実施例２と同様
に調製
　ステップ２：表７のコア調合物を用いて実施例２のステップ２と同様に鋳造によって試
料ボードを調製し、上述のように穿孔した。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）、
穿孔ピン数（鋭いピン１００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり１８００個、
ピン直径は１．５７ｍｍ（０．０６２インチ）であった。
【００７１】
【表８】

【００７２】
　表８に示すように、これらの試料ボードは２０ｐｃｆよりも小さい密度及び受け入れ可
能なＮＲＣ値を有する。ボード１３～ボード１６では、３－ｐｌｙ印刷紙又は７－ｐｌｙ
印刷コーティング紙のいずれを用いてもＮＲＣ値への悪影響は観測されなかった。ボード
１７では、高密度石けんフォーム量の増大によりボード密度がより小さくなり、ＮＲＣ値
が増大した。
【実施例６】
【００７３】
　低密度吸音石膏ボード－印刷紙カバーシート、紙繊維、パーライト及び高密度フォーム
の評価
　ステップ１：表９に示すように、以下のコア調合物を水性スラリーとして調製した。
【００７４】
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【表９】

【００７５】
　上記全固形分に加えて、添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％の促進剤（Ｈ
ＲＡ又はＣＳＡ）、全固形分に基づく０．１重量％の分散剤、及び全固形分に基づく０．
１重量％のトリメタリン酸ナトリウムを含ませた。
　１実施例２と同様に調製した石けんフォーム
【００７６】
　ステップ２：表９のコア調合物を用いて実施例２のステップ２と同様に鋳造によって試
料ボードを調製し、上述のように穿孔した。穿孔深さは１．２７ｃｍ（１／２インチ）、
穿孔ピン数（鋭いピン１００％）は９２９ｃｍ２（１平方フィート）当たり１８００個、
ピン直径は１．５７ｍｍ（０．０６２インチ）であった。
【００７７】

【表１０】

　表１０に示すように、これらの試料ボードは２０ｐｃｆよりも小さい密度及び受け入れ
可能なＮＲＣ値を有する。
【実施例７】
【００７８】
　低密度吸音石膏ボード－固化石膏コアと接触している表面に塗布したフォームのない接
着層を備える紙カバーシートの評価
　スラリーを作製するために以下のコア調合物を用いて３枚のボード２組を各々調製した
（重量％固形分）。
　スタッコ　８４．５％
　パーライト　５．０％
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　紙繊維（ヒドロパルプ）　７．５％
　α－コーンスターチ　３．０％
【００７９】
　５．０ｐｃｆのフォーム密度を有する石けんフォームを使用した。上記全固形分に加え
て、追加の添加剤、すなわち全固形分に基づく０．５重量％のＣＳＡ、全固形分に基づく
０．１重量％のＢｏｒｅｍ、及び全固形分に基づく０．１重量％のトリメタリン酸ナトリ
ウムを含ませた。水／固形分比は２．４：１であった。第１の組（Ａ組）の試料ボードを
、実施例２のステップ２と同様に鋳造し（深さが０．９５ｃｍ（０．３７５インチ）であ
ること以外は）同様に穿孔した。第２の組（Ｂ組）試料ボードでは、鋳造前に、フォーム
のない接着層（フォームなしの同じコア調合物から調製する）を、幅１０．１６ｃｍ（４
．０インチ）のブラシを用いて裏紙及び表紙両方の固化石膏コアと接触している表面に手
動で塗布し、次いで第２の組（Ｂ組）の試料ボードを実施例２のステップ２と同様に鋳造
し（深さが０．９５ｃｍ（０．３７５インチ）であること以外は）同様に穿孔した。設定
時間は、すべてのボードの鋳造について約１１．０分であった。以下の表１１では、結果
を平均値で示す。
【００８０】
【表１１】

【００８１】
　Ｂ組のボードでは、ボードを乾燥させた後、紙カバーシートと、また固化石膏コアとの
接着性が優れていた。表１１に示すように、固化石膏コアと紙カバーシートとの間の接着
性が、表紙の穿孔後に推定ＮＲＣに悪影響を与えることなく大幅に改善された。フォーム
のない接着層の存在により、上面カバーシート（表紙）の穿孔後に推定ＮＲＣ値に悪影響
を与えることなく、本発明の低密度吸音石膏ボードにおける紙カバーシートと固化石膏コ
アとの間により良い接着性がもたらされる。両組（Ａ組及びＢ組）のボードにおけるより
低い推定ＮＲＣは、穿孔深さがより浅いためである。
【実施例８】
【００８２】
　永久歪みに対する耐性－低密度吸音石膏ボードのたるみ耐性の評価
　実施例３～６に従って作製した低密度吸音石膏ボードは、たるみなどの永久歪みに対す
る耐性を示した。６１×１２２ｃｍ（２×４フィート）のボード試料におけるたるみを次
のように試験した。幅７．６２ｃｍ（３インチ）×長さ６１ｃｍ（２４インチ）のストリ
ップのボードを、上記試料から切り取り、１０４°Ｆ／相対湿度（Ｒ．Ｈ．）９５％の条
件下で試験した。これらのボードストリップを、支持フレームに取り付けられ、その長さ
がボードの全幅７．６２ｃｍ（３インチ）に及び、１つがそれぞれボードの各端にある幅
０．６４ｃｍ（１／４インチ）の２つの支持体上に水平位置に置いた。支持フレームと接
触している幅７．６２ｃｍ（３インチ）の端部を、支持体に対して重みをかけ、又は支持
体に押し付けた。これらのボードストリップは、１０４°Ｆ及び相対湿度９５％の連続的
な周囲条件下で、特定の期間（本実施例では３日）この位置にとどまっていた。次いで、
ボードのたるみの程度（たわみ）を、ボードの両端部の上縁部間に広がる仮想水平面、す
なわち、試験条件にさらす前のボードの表面に対応する平面からのボードの上面の中心の
距離をインチで測定することによって決定した。３日間の試験期間後、これらの試験スト
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インチ）の範囲内であった。これは、同じ試験条件下でたわみが通常７．６ｍｍ～１．２
７ｃｍ（０．３～０．５インチ）である公知の従来の天井パネルよりもかなり優れている
。
【００８３】
　実施例３～６に従って作製した低密度吸音石膏ボードは、指標となる火炎伝搬試験に合
格し、Ａ級の格付けに対応していた。
　実施例３～６に従って作製した低密度吸音石膏ボードを、ＭＯＲ強度（ｐｓｉ）につい
て試験した。実現した平均ＭＯＲ強度は、約２００ｐｓｉ以上であった。
【００８４】
　実施例３～６に従って作製した低密度吸音石膏ボードは、従来の吸音パネルほどもろく
はなかった。これらの低密度吸音石膏ボードの、エッジディテール（ｅｄｇｅ　ｄｅｔａ
ｉｌ）を含む切断性（ｃｕｔａｂｉｌｉｔｙ）は、機械的切断のこぎりを用いると良好で
あった。エッジディテール、すなわち、リップを、粉砕によって導入した。
【００８５】
　公報、特許出願及び特許を含む、本明細書中で引用したすべての参考文献が、各参考文
献が参照により組み込まれるよう個別にかつ具体的に示され、またその全体が本明細書中
に記載されているかのような程度まで、参照により本明細書中に組み込まれる。
【００８６】
　本発明を説明する文脈中での（特に添付の特許請求の範囲の中での）用語「１つの」（
「ａ」及び「ａｎ」及び「ｔｈｅ」）ならびに同様の指示語の使用は、本明細書中に他に
指示がない限り、又は文脈と明らかに相反することがない限り、単数も複数も包含するも
のと解釈すべきである。本明細書中における値の範囲の言及は、本明細書中に他に指示が
ない限り、単にその範囲内にある別個の各値を個々に言及する略記方法としての役割を果
たすためのものであり、別個の各値は、あたかも本明細書中に個々に言及されているかの
ように本明細書中に組み込まれる。本明細書中に記載されている方法はすべて、本明細書
中に他に指示がない限り、又は文脈と明らかに相反することがない限り、任意の適切な順
序で実施することができる。任意及び全ての例、すなわち本明細書中に提供されている例
示的な言語（たとえば、「たとえば」（ｓｕｃｈ　ａｓ））の使用は、単に本発明をより
良く説明するためのものであり、特許請求の範囲に記載されていない限り、本発明の範囲
に限定を課すわけではない。本明細書中の言語は、特許請求の範囲に記載されていない本
発明の実施に不可欠な要素を示すものと解釈すべきではない。
【００８７】
　本発明者が知る本発明を実施するための最良の形態を含む、本発明の好ましい実施形態
が本明細書中に記載されている。説明したこれらの実施形態は例示的なものにすぎず、本
発明の範囲を限定するものと解釈すべきではないことを理解されたい。
【図面の簡単な説明】
【００８８】
【図１】上下のカバーシートと、固化石膏コアと、上面カバーシートにわたって延び固化
石膏コアに及ぶ穿孔を含む、本発明による低密度吸音石膏ボードの切断端面図の略図であ
る。
【図２】本発明の一実施形態で使用する、表紙カバーシート上に印刷されるようなパター
ンを有する上面カバーシート（表紙）の平面図である。
【図３】図２の印刷パターンを示し、表紙を貫通し固化石膏コアに及ぶ丸い穿刺孔を備え
る図１の低密度吸音石膏ボードの上面カバーシートの平面図である。
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