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【手続補正書】
【提出日】平成30年2月8日(2018.2.8)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂（Ｒ）１００質量部と、有機過酸化物（Ｐ）０．０１～０．６質量部と、ＢＥＴ比
表面積が１４ｍ２／ｇ以下の無機フィラー（Ｂ）１０～４００質量部と、該無機フィラー
（Ｂ）１００質量部に対して、前記無機フィラー（Ｂ）と化学結合しうる基、及びラジカ
ルの存在下で前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応しうる基を有する加水分解性シランカップリ
ング剤（Ｓ）０．５～１５．０質量部と、シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合して、
前記有機過酸化物から発生したラジカルによって前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（
Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン架橋性樹脂を含む耐熱性シラン架橋性樹脂
組成物を得る工程（ａ）と、
　前記耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を成形する工程（ｂ）と、
　得られた成形体を水と接触させて、耐熱性シラン架橋樹脂成形体を得る工程（ｃ）と
を有し、
　前記工程（ａ）が、下記工程（１）及び工程（３）を有し、ただし、下記工程（１）で
樹脂（Ｒ）の一部を溶融混合する場合にさらに下記工程（２）を有し、
　　工程（１）：前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部と前記有機過酸化物（Ｐ）と前記無機フ
　　ィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）とを前記有機過酸化物（
　　Ｐ）の分解温度以上で溶融混合して、前記有機過酸化物から発生したラジカルによっ
て前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン
架橋性樹脂を含むシランマスターバッチを調製する工程
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　　工程（２）：前記樹脂（Ｒ）の残部と前記シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
　　て、触媒マスターバッチを調製する工程
　　工程（３）：前記シランマスターバッチと前記シラノール縮合触媒（Ｃ）又は前記触
　　媒マスターバッチとを混合して、耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を得る工程
　前記無機フィラー（Ｂ）の少なくとも１種が、脂肪酸表面処理無機フィラーである、
ことを特徴とする耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項２】
　前記工程（１）は、前記有機過酸化物（Ｐ）の分解温度未満の温度で、前記有機過酸化
物（Ｐ）と前記無機フィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）とを混
合し、次いで、得られた混合物と前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部とを前記有機過酸化物（
Ｐ）の分解温度以上で溶融混合する請求項１に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造
方法。
【請求項３】
　前記無機フィラー（Ｂ）が、５μｍ以下の体積平均径を有する請求項１又は２に記載の
耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項４】
　前記樹脂（Ｒ）が、前記工程（１）と前記工程（２）の両工程において混合される請求
項１～３のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項５】
　前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理金属水和物である請求項１～４の
いずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項６】
　前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理水酸化マグネシウムである請求項
１～５のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項７】
　前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理炭酸カルシウムである請求項１～
５のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項８】
　前記工程（１）が、密閉型のミキサーで行われる請求項１～７のいずれか１項に記載の
耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
【請求項９】
　樹脂（Ｒ）１００質量部と、有機過酸化物（Ｐ）０．０１～０．６質量部と、ＢＥＴ比
表面積が１４ｍ２／ｇ以下の無機フィラー（Ｂ）１０～４００質量部と、該無機フィラー
（Ｂ）１００質量部に対して、前記無機フィラー（Ｂ）と化学結合しうる基、及びラジカ
ルの存在下で前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応しうる基を有する加水分解性シランカップリ
ング剤（Ｓ）０．５～１５．０質量部と、シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合して、
前記有機過酸化物から発生したラジカルによって前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（
Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン架橋性樹脂を含む耐熱性シラン架橋性樹脂
組成物を得る工程（ａ）を有し、
　前記工程（ａ）が、下記工程（１）及び工程（３）を有し、ただし、下記工程（１）で
樹脂（Ｒ）の一部を溶融混合する場合にさらに下記工程（２）を有し、
　　工程（１）：前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部と前記有機過酸化物（Ｐ）と前記無機フ
　　ィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）とを前記有機過酸化物（
　　Ｐ）の分解温度以上で溶融混合して、前記有機過酸化物から発生したラジカルによっ
て前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン
架橋性樹脂を含むシランマスターバッチを調製する工程
　　工程（２）：前記樹脂（Ｒ）の残部と前記シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
　　て、触媒マスターバッチを調製する工程
　　工程（３）：前記シランマスターバッチと前記シラノール縮合触媒（Ｃ）又は前記触
　　媒マスターバッチとを混合して、耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を得る工程
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　前記無機フィラー（Ｂ）の少なくとも１種が、脂肪酸表面処理無機フィラーである、
ことを特徴とする耐熱性シラン架橋性樹脂組成物の製造方法。
【請求項１０】
　請求項９に記載の製造方法により製造されてなる耐熱性シラン架橋性樹脂組成物。
【請求項１１】
　請求項１～８のいずれか１項に記載の製造方法により製造されてなる耐熱性シラン架橋
樹脂成形体。
【請求項１２】
　請求項１１に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体を含む耐熱性製品。
【請求項１３】
　前記耐熱性シラン架橋樹脂成形体が、電線又は光ファイバケーブルの被覆として設けら
れている請求項１２に記載の耐熱性製品。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】発明の名称
【補正方法】変更
【補正の内容】
【発明の名称】耐熱性シラン架橋樹脂成形体及びその製造方法、耐熱性シラン架橋性樹脂
組成物及びその製造方法、並びに、耐熱性シラン架橋樹脂成形体を用いた耐熱性製品
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００１】
　本発明は、耐熱性シラン架橋樹脂成形体及びその製造方法、耐熱性シラン架橋性樹脂組
成物及びその製造方法、並びに、耐熱性シラン架橋樹脂成形体を用いた耐熱性製品に関す
る。
　本発明は、特に、機械特性、難燃性及び外観に優れた耐熱性シラン架橋樹脂成形体及び
その製造方法、この耐熱性シラン架橋樹脂成形体を形成可能な耐熱性シラン架橋性樹脂組
成物及びその製造方法、並びに、耐熱性シラン架橋樹脂成形体を電線の絶縁体やシース等
として用いた耐熱性製品に関する。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１４】
　すなわち、本発明の課題は以下の手段によって達成された。
＜１＞樹脂（Ｒ）１００質量部と、有機過酸化物（Ｐ）０．０１～０．６質量部と、ＢＥ
Ｔ比表面積が１４ｍ２／ｇ以下の無機フィラー（Ｂ）１０～４００質量部と、該無機フィ
ラー（Ｂ）１００質量部に対して、前記無機フィラー（Ｂ）と化学結合しうる基、及びラ
ジカルの存在下で前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応しうる基を有する加水分解性シランカッ
プリング剤（Ｓ）０．５～１５．０質量部と、シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
て、前記有機過酸化物から発生したラジカルによって前記グラフト反応しうる基を前記樹
脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン架橋性樹脂を含む耐熱性シラン架橋性
樹脂組成物を得る工程（ａ）と、
　前記耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を成形する工程（ｂ）と、
　得られた成形体を水と接触させて、耐熱性シラン架橋樹脂成形体を得る工程（ｃ）と
を有し、
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　前記工程（ａ）が、下記工程（１）及び工程（３）を有し、ただし、下記工程（１）で
樹脂（Ｒ）の一部を溶融混合する場合にさらに下記工程（２）を有し、
　　工程（１）：前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部と前記有機過酸化物（Ｐ）と前記無機フ
　　ィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）とを前記有機過酸化物（
　　Ｐ）の分解温度以上で溶融混合して、前記有機過酸化物から発生したラジカルによっ
て前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン
架橋性樹脂を含むシランマスターバッチを調製する工程
　　工程（２）：前記樹脂（Ｒ）の残部と前記シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
　　て、触媒マスターバッチを調製する工程
　　工程（３）：前記シランマスターバッチと前記シラノール縮合触媒（Ｃ）又は前記触
　　媒マスターバッチとを混合して、耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を得る工程
　前記無機フィラー（Ｂ）の少なくとも１種が、脂肪酸表面処理無機フィラーである、
ことを特徴とする耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜２＞前記工程（１）は、前記有機過酸化物（Ｐ）の分解温度未満の温度で、前記有機過
酸化物（Ｐ）と前記無機フィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）と
を混合し、次いで、得られた混合物と前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部とを前記有機過酸化
物（Ｐ）の分解温度以上で溶融混合する＜１＞に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製
造方法。
＜３＞前記無機フィラー（Ｂ）が、５μｍ以下の体積平均径を有する＜１＞又は＜２＞に
記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜４＞前記樹脂（Ｒ）が、前記工程（１）と前記工程（２）の両工程において混合される
＜１＞～＜３＞のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜５＞前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理金属水和物である＜１＞～＜
４＞のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜６＞前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理水酸化マグネシウムである＜
１＞～＜５＞のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜７＞前記脂肪酸表面処理無機フィラーが、脂肪酸表面処理炭酸カルシウムである＜１＞
～＜５＞のいずれか１項に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜８＞前記工程（１）が、密閉型のミキサーで行われる＜１＞～＜７＞のいずれか１項に
記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体の製造方法。
＜９＞樹脂（Ｒ）１００質量部と、有機過酸化物（Ｐ）０．０１～０．６質量部と、ＢＥ
Ｔ比表面積が１４ｍ２／ｇ以下の無機フィラー（Ｂ）１０～４００質量部と、該無機フィ
ラー（Ｂ）１００質量部に対して、前記無機フィラー（Ｂ）と化学結合しうる基、及びラ
ジカルの存在下で前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応しうる基を有する加水分解性シランカッ
プリング剤（Ｓ）０．５～１５．０質量部と、シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
て、前記有機過酸化物から発生したラジカルによって前記グラフト反応しうる基を前記樹
脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン架橋性樹脂を含む耐熱性シラン架橋性
樹脂組成物を得る工程（ａ）を有し、
　前記工程（ａ）が、下記工程（１）及び工程（３）を有し、ただし、下記工程（１）で
樹脂（Ｒ）の一部を溶融混合する場合にさらに下記工程（２）を有し、
　　工程（１）：前記樹脂（Ｒ）の全部又は一部と前記有機過酸化物（Ｐ）と前記無機フ
　　ィラー（Ｂ）と前記加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）とを前記有機過酸化物（
　　Ｐ）の分解温度以上で溶融混合して、前記有機過酸化物から発生したラジカルによっ
て前記グラフト反応しうる基を前記樹脂（Ｒ）にグラフト反応させることにより、シラン
架橋性樹脂を含むシランマスターバッチを調製する工程
　　工程（２）：前記樹脂（Ｒ）の残部と前記シラノール縮合触媒（Ｃ）とを溶融混合し
　　て、触媒マスターバッチを調製する工程
　　工程（３）：前記シランマスターバッチと前記シラノール縮合触媒（Ｃ）又は前記触
　　媒マスターバッチとを混合して、耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を得る工程
　前記無機フィラー（Ｂ）の少なくとも１種が、脂肪酸表面処理無機フィラーである、
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ことを特徴とする耐熱性シラン架橋性樹脂組成物の製造方法。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１５】
＜１０＞＜９＞に記載の製造方法により製造されてなる耐熱性シラン架橋性樹脂組成物。
＜１１＞＜１＞～＜８＞のいずれか１項に記載の製造方法により製造されてなる耐熱性シ
ラン架橋樹脂成形体。
＜１２＞＜１１＞に記載の耐熱性シラン架橋樹脂成形体を含む耐熱性製品。
＜１３＞前記耐熱性シラン架橋樹脂成形体が、電線又は光ファイバケーブルの被覆として
設けられている＜１２＞に記載の耐熱性製品。
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１１１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１１１】
　以下、本発明を実施例に基づき、さらに詳細に説明するが、本発明はこれらに限定され
るものではない。なお、表３～表５において、各実施例、参考例及び比較例における数値
は特に断らない限り質量部を表す。
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１１２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１１２】
　実施例１～３、参考例１～２５及び比較例１～９は、表１～表５に記載した各成分を用
いて、それぞれの諸元又は製造条件等を変更して、それぞれ実施した。
【手続補正８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１２２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１２２】
　実施例、参考例及び比較例においては、樹脂（Ｒ）の１００質量部のうち５質量部を触
媒マスターバッチのキャリア樹脂として用いた。
【手続補正９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１２３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１２３】
（実施例１～３、参考例１～２２及び比較例１～９）
　まず、表３及び表４に記載の無機フィラー（Ｂ１～Ｂ１３及び１～３）と、この無機フ
ィラー１００質量部に対して表３及び表４の「シランカップリング剤」欄に示す質量割合
（質量部）で加水分解性シランカップリング剤（Ｓ）「ＫＢＭ１００３」とを東洋精機製
１０Ｌリボンブレンダーに投入して混合し（これにより、シランカップリング剤混合無機
フィラー（ＳＦ）が得られた）、次いで有機過酸化物（Ｐ）の分解温度以下の温度、具体
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的には室温（２５℃）で、用いる樹脂（Ｒ）１００質量部に対して表３及び表４の「有機
過酸化物（Ｐ）」に示す質量割合（質量部）の有機過酸化物（Ｐ）を密閉型のリボンブレ
ンダーに投入して、室温（２５℃）で５分混合して混合物を得た。
【手続補正１０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１２８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１２８】
（参考例２３）
　表５に示す各成分を同表に示す質量割合（質量部）で用いた以外は上記実施例１と同様
にして、シランマスターバッチ及び触媒マスターバッチをそれぞれ調製した（工程（１）
及び工程（２））。
　次いで、得られたシランマスターバッチ及び触媒マスターバッチを密閉型のリボンブレ
ンダーに投入して、室温（２５℃）で５分ドライドブレンドしてドライドブレンド物を得
た。このとき、シランマスターバッチと触媒マスターバッチとの混合割合は、シランマス
ターバッチ中の樹脂（Ｒ）が９５質量部で、触媒マスターバッチのキャリア樹脂が５質量
部となる割合（表５参照）とした。次いで、このドライドブレンド物を、Ｌ／Ｄ＝２４の
４０ｍｍ押出機（圧縮部スクリュー温度１９０℃、ヘッド温度２００℃）に投入し、押出
機スクリュー内にて溶融混合を行いながら１／０．８ＴＡ導体の外側に肉厚１ｍｍで被覆
し、外径２．８ｍｍの電線を得た（工程（３）及び工程（ｂ））。
　得られた電線を温度８０℃、湿度９５％の雰囲気に２４時間放置した（工程（ｃ））。
　このようにして、耐熱性シラン架橋樹脂成形体からなる被覆を有する電線を製造した。
【手続補正１１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１２９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１２９】
（参考例２４）
　表５に示す各成分を同表に示す質量割合（質量部）で用いた以外は上記実施例１と同様
にして、導体の外周を耐熱性シラン架橋性樹脂組成物で被覆した電線（外径２．８ｍｍ）
を得た（工程（ａ）及び工程（ｂ））。
　得られた電線を温度２３℃、湿度５０％の雰囲気に７２時間放置した（工程（ｃ））。
　このようにして、耐熱性シラン架橋樹脂成形体からなる被覆を有する電線を製造した。
【手続補正１２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３０】
（参考例２５）
　表５に記載に示す各成分を同表に示す質量割合（質量部）で用いた以外は上記実施例１
と同様にして、シランマスターバッチを調製した（工程（１））。
　一方、キャリア樹脂「ＵＥ３２０」５質量部と、シラノール縮合触媒（Ｃ）０．１質量
部とを２軸押出機にて溶融混合し、触媒マスターバッチを得た（工程（２））。２軸押出
機のスクリュー径は３５ｍｍ、シリンダー温度を１８０～１９０℃に設定した。得られた
触媒マスターバッチは、キャリア樹脂（Ｅ）及びシラノール縮合触媒（Ｃ）の混合物であ
る。
　次いで、得られたシランマスターバッチ及び触媒マスターバッチをバンバリーミキサー
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によって１８０℃で溶融混合して混合物を得た（工程（３））。シランマスターバッチと
触媒マスターバッチとの混合割合は、シランマスターバッチ中の樹脂（Ｒ）が９５質量部
で、触媒マスターバッチのキャリア樹脂が５質量部となる割合（表５参照）とした。この
ようにして工程（ａ）を行い、耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を調製した。この耐熱性シ
ラン架橋性樹脂組成物は、シランマスターバッチと触媒マスターバッチとの混合物であっ
て、上述の少なくとも２種のシラン架橋性樹脂を含有している。
　次いで、この耐熱性シラン架橋性樹脂組成物を、Ｌ／Ｄ＝２４の４０ｍｍ押出機（圧縮
部スクリュー温度１９０℃、ヘッド温度２００℃）に導入し、１／０．８ＴＡ導体の外側
に肉厚１ｍｍで被覆し、外径２．８ｍｍの電線を得た（工程（ｂ））。
　得られた電線を温度５０℃の温水に１０時間浸漬した状態に放置した（工程（ｃ））。
　このようにして、耐熱性シラン架橋樹脂成形体からなる被覆を有する電線を製造した。
【手続補正１３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３１】
　上記実施例及び参考例で得られた耐熱性シラン架橋樹脂成形体は、いずれも、上述のよ
うに、シラン架橋性樹脂が加水分解性シランカップリング剤の加水分解しうる基の縮合反
応によって架橋した上述のシラン架橋樹脂を含有している。
【手続補正１４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３６】
＜シランカップリング剤混合無機フィラー（ＳＦ）の長期保管性＞
　シランカップリング剤混合無機フィラー（ＳＦ）の長期保管性として、実施例、参考例
及び比較例それぞれにおける工程（ａ）で調製した各シランカップリング剤混合無機フィ
ラーを長期保管した後に、実施例、参考例及び比較例と同様にして、工程（ａ）、工程（
ｂ）及び工程（ｃ）を行って電線を製造し、このときの電線の押出外観試験を行った。シ
ランカップリング剤混合無機フィラーの保管は４０℃で６ヶ月間とし、調製後にアルミニ
ウム製の袋中に梱包した。また、上述の実施例、参考例及び比較例と同様にして、機械特
性及び耐熱性を評価した。
　評価基準は、２５ｍｍ押出機にて線速１０ｍで作製した際に外観が良好であり、かつ機
械特性及び耐熱性の評価に変化がなかったものを「Ａ」、外観が多少悪化したが、製品上
問題がなかったものを「Ｂ」、外観が著しく悪かったもの、又は、機械特性及び耐熱性の
少なくとも一方の評価が低下したものを「Ｃ」とし、「Ａ」及び「Ｂ」を合格とした。
【手続補正１５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３７】
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【表３】

【手続補正１６】
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【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３８】
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【表４】

【手続補正１７】
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【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３９】
【表５】

【手続補正１８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１４０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１４０】
　表３～表５の結果から明らかなように、実施例１～３及び参考例１～２５は、いずれも
、機械特性、耐熱性及び押出外観のいずれも合格した。すなわち、実施例１～３及び参考
例１～２５の電線の被覆として設けられた本発明の耐熱性シラン架橋樹脂成形体は、機械
特性、耐熱性及び外観のいずれにも優れていることが分かった。なお、難燃性は無機フィ
ラー（Ｂ）の混合量から優れていることが容易に推定できる。
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　このように、本発明により、工程（１）において加水分解性シランカップリング剤をリ
ボンブレンダーで溶融混合しても加水分解性シランカップリング剤の揮発を抑えることが
でき、優れた、機械特性、難燃性及び外観を有する耐熱性シラン架橋樹脂成形体を製造で
きることが分かった。
　一方、比較例１～９は、機械特性、耐熱性及び外観の少なくともいずれか１つが劣り、
これらすべてを満足させることができなかった。特に、比較例５は押出外観特性及び長期
保管性において発泡し、外観に劣っていた。
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