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(57)【要約】
【課題】化学発泡剤を含有するアクリル系重合成形体を加熱発泡して発泡成形体を得る際
に、発泡成形体に亀裂が発生することを抑制できる発泡成形体の製造方法を提供する。
【解決手段】化学発泡剤を含有するアクリル系重合成形体の表面に滑剤を存在させた状態
で加熱発泡させる、発泡成形体の製造方法。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　化学発泡剤を含有するアクリル系重合成形体を加熱発泡させる発泡成形体の製造方法に
おいて、
　前記アクリル系重合成形体の表面に滑剤を存在させた状態で加熱する、発泡成形体の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、発泡成形体の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　アクリル系重合成形体を加熱発泡させた発泡成形体は、高い強度を有し、軽量性、断熱
性に優れていることから、例えば、表面に繊維強化プラスチック（ＦＲＰ）を貼り付けた
状態で、船体の構成部材、保冷室の壁材等として広く用いられている。
【０００３】
　前記発泡成形体の製造方法としては、例えば、以下に示す方法が挙げられる。
　アクリル系単量体と化学発泡剤（尿素等）とを含有する単量体溶液を型枠内で加熱して
硬化させ、アクリル系重合成形体を得た後、該アクリル系重合成形体を化学発泡剤が分解
する温度以上で加熱発泡させる方法（例えば、特許文献１）。
【０００４】
　アクリル系重合成形体を加熱発泡して得られる板状の発泡成形体では、特に側面近傍に
おいて亀裂が生じやすい。発泡成形体に亀裂が生じると、製品としての価値が著しく損な
われるため、亀裂が生じた部分は製品として取り扱うことはできず、その部分を切除する
必要がある。そのため、発泡成形体の生産性を高め、コストを低減するには、このような
亀裂の発生を抑制することが重要である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特公昭５０－３８１４３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は、亀裂の発生を抑制できる発泡成形体の製造方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の発泡成形体の製造方法は、化学発泡剤を含有するアクリル系重合成形体を加熱
発泡させる発泡成形体の製造方法において、前記アクリル系重合成形体の表面に滑剤を存
在させた状態で加熱することを特徴とする方法である。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明の発泡成形体の製造方法は、得られる発泡成形体に亀裂が発生することを抑制で
きる。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　本発明の発泡成形体の製造方法は、化学発泡剤を含有するアクリル系重合成形体（以下
、「アクリル系重合成形体Ａ」という。）を加熱発泡させて発泡成形体を製造する方法で
ある。
【００１０】
［アクリル系重合成形体Ａ］
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　本発明において、アクリル系重合成形体Ａとは、アクリル系単量体を主成分とする単量
体を重合して得られる、所望の形状に成形された成形体である。アクリル系単量体を主成
分とするとは、単量体の全量（１００質量％）に対するアクリル系単量体の割合が５０質
量％以上であることを意味する。
　アクリル系重合成形体Ａとしては、特に限定されず、発泡成形体の製造に通常用いられ
るアクリル系重合成形体を用いることができる。アクリル系重合成形体Ａは、単量体とし
てアクリル系単量体を単独で用いたものであってもよく、アクリル系単量体とアクリル系
単量体以外の他の単量体とを併用したものであってもよい。
【００１１】
（アクリル系単量体）
　アクリル系単量体としては、例えば、（メタ）アクリル酸、マレイン酸、無水マレイン
酸、フマル酸、イタコン酸、無水イタコン酸、クロトン酸、（メタ）アクリル酸メチル、
（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル酸ブチル、（メタ）アクリル酸ラウリル、
（メタ）アクリル酸２－エチルヘキシル、（メタ）アクリル酸シクロヘキシル、（メタ）
アクリル酸ベンジル、（メタ）アクリルアミド、マレイン酸アミド、マレイン酸イミド等
が挙げられる。
　なお、本明細書における「（メタ）アクリル酸」とは、メタクリル酸とアクリル酸のい
ずれか一方又は両方を示し、他の化合物についても同様である。
【００１２】
　アクリル系単量体としては、化学発泡剤として用いられる尿素に対して優れた溶解性を
示す点では、水溶性のアクリル系単量体が好ましく、（メタ）アクリル酸がより好ましく
、メタクリル酸が特に好ましい。
　また、アクリル系単量体としては、アクリル系重合成形体Ａの発泡性がより良好になる
点では、メタクリル酸メチルが好ましい。
　アクリル系単量体は、１種のみでもよく、２種以上でもよい。
【００１３】
（他の単量体）
　他の単量体としては、アクリル系単量体と共重合可能な単量体であればよく、発泡成形
体の改質等を目的として適宜選択して用いることができる。
　他の単量体としては、アクリル系重合成形体Ａの発泡性がより良好になる点から、スチ
レンが好ましい。スチレンを使用する場合、発泡成形体の硬質さが損なわれ難い点から、
スチレンの使用量は単量体の全量に対して２０質量％以下が好ましい。
　他の単量体は、１種のみでもよく、２種以上でもよい。
【００１４】
　アクリル系重合成形体Ａは、（メタ）アクリル酸、メタクリル酸メチル及びスチレンを
含有する単量体混合物を重合して得たものが好ましく、（メタ）アクリル酸、メタクリル
酸メチル及びスチレンからなる単量体混合物を重合して得たものがより好ましく、メタク
リル酸メチル５０～７０質量％、（メタ）アクリル酸２０～３０質量％、及びスチレン１
０～２０質量％からなる単量体混合物を重合して得たものが特に好ましい。
　（メタ）アクリル酸の割合を２０～３０質量％の範囲とする場合、アクリル酸のみで前
記範囲としてもよく、メタクリル酸のみで前記範囲としてもよく、アクリル酸とメタクリ
ル酸の合計で前記範囲としてもよい。
【００１５】
（化学発泡剤）
　アクリル系重合成形体Ａは、化学発泡剤を含有する。
　化学発泡剤としては、アクリル系重合成形体Ａを加熱発泡させることで発泡成形体が得
られるものであればよく、尿素及び尿素誘導体からなる群から選ばれる少なくとも１種が
好ましい。
　化学発泡剤は、１種のみでもよく、２種以上でもよい。
【００１６】
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　アクリル系重合成形体Ａ中の化学発泡剤の含有量は、アクリル系重合成形体Ａに用いる
単量体の全量１００質量部に対して、１～１５質量部が好ましく、２～１０質量部がより
好ましい。前記化学発泡剤の含有量が下限値以上であれば、軽量性に優れた発泡成形体が
得られやすい。前記化学発泡剤の含有量が上限値以下であれば、単量体中に化学発泡剤を
溶解させることが容易になる。また、前記化学発泡剤の含有量が上限値以下であれば、発
泡成形体中に化学発泡剤が残存し難くなり、また加熱発泡時に破泡が生じ難くなる。
【００１７】
（アクリル系重合成形体Ａの製造方法）
　アクリル系重合成形体Ａの製造方法としては、発泡成形体の製造に用いるアクリル系重
合成形体の製造に通常用いられる製造方法を採用できる。
　アクリル系重合成形体Ａの製造方法としては、例えば、アクリル系重合成形体Ａの製造
に用いる単量体、化学発泡剤、重合開始剤、重合開始助剤、塩化物イオン添加用物質等を
混合して重合性溶液とし、該重合性溶液を所定の形状の型枠に入れ、加熱して硬化させる
方法等が挙げられる。
　型枠は、目的のアクリル系重合成形体Ａの形状に合わせて適宜選択すればよい。
【００１８】
　重合開始剤としては、レドックス系重合開始剤が好ましい。
　レドックス系重合開始剤としては、例えば、ｔ－ブチルヒドロパーオキサイド、クメン
ヒドロキシパーオキサイド、ジイソプロピルベンゼンヒドロパーオキサイド、ｐ－メンタ
ンヒドロパーオキサイド、１，１，３，３－テトラメチルブチルヒドロパーオキサイド等
が挙げられる。
【００１９】
　重合開始剤は、１種でもよく、２種以上でもよい。
　重合開始剤の使用量は、単量体の全量１００質量部に対して、０．１～５質量部が好ま
しい。
【００２０】
　重合開始助剤としては、例えば、スルフィン酸金属塩、アミン化合物等が挙げられる。
　スルフィン酸金属塩としては、例えば、ベンゼンスルフィン酸ナトリウム、トルエンス
ルフィン酸ナトリウム、ヒドロキシメタンスルフィン酸ナトリウム等が挙げられる。なか
でも、スルフィン酸金属塩としては、ヒドロキシメタンスルフィン酸ナトリウムが好まし
い。
　アミン化合物としては、例えば、Ｎ，Ｎ－ジメチルアニリン、トリエチルアミン等が挙
げられる。
【００２１】
　重合開始助剤は、１種でもよく、２種以上でもよい。
　重合開始助剤の使用量は、単量体の全量１００質量部に対して０．１～５質量部が好ま
しい。また、重合開始助剤の使用量は、レドックス重合開始剤に対して質量比で０．１～
５倍が好ましい。
【００２２】
　塩化物イオン添加用物質としては、重合性溶液中に塩化物イオンを添加できるものであ
ればよい。塩化物イオンは、重合反応の促進に寄与する。
　塩化物イオン添加用物質としては、例えば、塩化ナトリウム、塩化銅、塩化第二鉄、塩
化銀、塩化金、塩酸、イミダゾリウム塩型界面活性剤、第４級アンモニウム塩型界面活性
剤、アルキルベタイン型両性界面活性剤等が挙げられる。
【００２３】
　イミダゾリウム塩型界面活性剤としては、例えば、１，３－ジメチルイミダゾリウムク
ロライド、１－ブチル－３－メチルイミダゾリウムクロライド、１－ブチル－２，３－ジ
メチルイミダゾリウムクロライド、１－エチル－３－メチルイミダゾリウムクロライド、
１－メチル－３－ｎ－オクチルイミダゾリウムクロライド、１－メチル－１－ヒドロキシ
エチル－２－牛脂アルキル－イミダゾニウムクロライド等が挙げられる。
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【００２４】
　第４級アンモニウム塩型界面活性剤としては、例えば、セチルトリメチルアンモニウム
クロライド、ラウリルトリメチルアンモニウムクロライド、ドデシルトリメチルアンモニ
ウムクロライド、ステアリルトリメチルアンモニウムクロライド、ヤシアルキルトリメチ
ルアンモニウムクロライド、牛脂アルキルトリメチルアンモニウムクロライド、ベヘニル
トリメチルアンモニウムクロライド、ポリジアリルジメチルアンモニウムクロライド、ジ
アルキルジメチルアンモニウムクロライド等が挙げられる。
　アルキルベタイン型両性界面活性剤としては、例えば、ラウリルジメチルアミノ酢酸ベ
タイン、ミリスチルベタイン等が挙げられる。
【００２５】
　塩化物イオン添加用物質としては、塩化ナトリウム、塩酸、セチルトリメチルアンモニ
ウムクロライド、及びラウリルトリメチルアンモニウムクロライドからなる群から選ばれ
る少なくとも１種が好ましく、セチルトリメチルアンモニウムクロライド、ラウリルトリ
メチルアンモニウムクロライドがより好ましい。
【００２６】
　塩化物イオン添加用物質は、１種でもよく、２種以上でもよい。
　塩化物イオン添加用物質の使用量は、単量体の全量１００質量部に対して、０．００５
～５質量部が好ましい。
【００２７】
　重合性溶液には、脱水剤、重合抑制剤、気泡調整剤等をさらに含有させてもよい。
　脱水剤としては、無水硫酸ナトリウム、無水硫酸マグネシウム等の硫酸塩、ゼオライト
（モレキュラーシーブ）等が挙げられる。
　重合抑制剤としては、ギ酸カルシウム等のアルカリ土類金属塩等が挙げられる。
　気泡調整剤としては、例えば、金属酸化物、珪藻土等の粉末状無機物等が挙げられる。
【００２８】
　重合は、窒素雰囲気下で行うことが好ましい。
　重合温度は、３５～７０℃が好ましく、４０～６０℃が好ましい。
【００２９】
［発泡方法］
　本発明の発泡成形体の製造方法は、アクリル系重合成形体Ａを加熱発泡させる際に、ア
クリル系重合成形体Ａの表面に滑剤を存在させた状態で加熱することを特徴とする。アク
リル系重合成形体Ａの表面に滑剤を存在させることで、発泡成形体に亀裂が生じることが
抑制される。
【００３０】
　例えば、板状の発泡成形体を製造する場合、任意の距離に離間した２つの熱プレートを
有する金型の一対の熱プレートの間に、表面に滑剤を塗布した板状のアクリル系重合成形
体Ａを入れ、それら熱プレートによってアクリル系重合成形体Ａを加熱する。アクリル系
重合成形体Ａが化学発泡剤の熱分解温度以上に加熱されることで、アクリル系重合成形体
Ａが発泡し、熱プレート上で膨張していく。このとき、アクリル系重合成形体Ａの表面に
滑剤が存在していることで、滑剤が存在しない場合に比べてアクリル系重合成形体Ａが熱
プレート上で滑らかに膨張していくため、得られる発泡成形体に亀裂が生じ難くなる。
【００３１】
　加熱発泡に用いる金型は、前記したものには限定されず、目的の発泡成形体の形状に応
じて適宜選択すればよい。アクリル系重合成形体Ａの加熱発泡を所望の内法を有する金型
内で行うことで、所望の形状の発泡成形体を得ることができる。
【００３２】
　本発明の発泡成形体の製造方法では、発泡成形体に亀裂が生じることを抑制しやすい点
から、滑剤をアクリル系重合成形体Ａの表面全体に存在させることが好ましい。
　なお、本発明の効果を損なわない範囲であれば、アクリル系重合成形体Ａの表面におい
て滑剤が存在していない部分があってもよい。
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【００３３】
　アクリル系重合成形体Ａの表面に滑剤を存在させる方法としては、本発明の効果が損な
われない範囲であれば特に限定されず、例えば、アクリル系重合成形体Ａの表面に滑剤を
塗布する方法、加熱発泡の際に用いる金型におけるアクリル系重合成形体Ａと接する面に
滑剤を塗布しておく方法等が挙げられる。なかでも、アクリル系重合成形体Ａの表面に滑
剤を存在させる方法としては、発泡成形体に亀裂が生じることを抑制することが容易な点
から、アクリル系重合成形体Ａの表面に滑剤を塗布する方法が好ましい。
【００３４】
　滑剤の塗布方法としては、特に限定されず、公知の塗布方法を採用できる。なかでも、
簡便かつ均一に塗布可能な点から、刷毛、布等を用いて手作業で塗布する方法が好ましい
。
【００３５】
　滑剤としては、特に限定されず、ジメチルシリコーン、メチルフェニルシリコーンが好
ましい。
　滑剤は、１種のみを用いてもよく、２種以上を用いてもよい。
【００３６】
　アクリル系重合成形体Ａを加熱発泡させる際の加熱温度は、アクリル系重合成形体Ａが
軟化する温度以上で、かつアクリル系重合成形体Ａに含有される化学発泡剤の熱分解温度
以上とする。
　加熱温度は、例えば、化学発泡剤が尿素（熱分解温度１３５℃）の場合、１３５℃以上
が好ましく、１４５℃以上がより好ましい。加熱温度が高いほど発泡が効率良く進行する
。
　また、加熱温度は、２００℃以下が好ましく、１８０℃以下がより好ましい。加熱温度
が上限値以下であれば、発泡成形体が熱劣化し難い。
【００３７】
　発泡前のアクリル系重合成形体Ａに対する発泡後の発泡成形体の寸法の変化率は、全方
向でできるだけ揃っていることが好ましい。これにより、亀裂の発生が抑制された発泡成
形体がより得られやすくなる。
　具体的には、矩形の板状の発泡成形体を製造する場合、下式（１）で求められる長手方
向の寸法変化率（Ｌ）と、下式（２）で求められる短手方向の寸法変化率（Ｄ）との比（
Ｌ／Ｄ）は、１／１．３～１．３／１が好ましく、１／１．２～１．２／１がより好まし
い。比（Ｌ／Ｄ）が前記範囲内であれば、亀裂の発生が充分に抑制された発泡成形体が得
られやすい。
　Ｌ＝Ｌ２／Ｌ１　・・・（１）
　Ｄ＝Ｄ２／Ｄ１　・・・（２）
　ただし、前記式中、Ｌ１は発泡前のアクリル系重合成形体Ａの長手方向の長さであり、
Ｌ２は発泡後の樹脂成形体の長手方向の長さである。また、Ｄ１は発泡前のアクリル系重
合成形体Ａの短手方向の長さであり、Ｄ２は発泡後の樹脂成形体の短手方向の長さである
。
　寸法変化率（Ｌ）、（Ｄ）は、例えば、金型の内法を調節することで調節できる。
【００３８】
　本発明の製造方法により製造される発泡成形体の密度は、０．０３５～０．２００ｇ／
ｃｍ３が好ましく、０．０４０～０．１５０ｇ／ｃｍ３がより好ましく、０．０４５～０
．１２５ｇ／ｃｍ３がさらに好ましい。発泡成形体の密度が下限値以上であれば、発泡倍
率が高くなりすぎず、発泡成形体に亀裂が発生し難くなる。発泡成形体の密度が上限値以
下であれば、発泡成形体の軽量性がより良好になる。
　なお、発泡成形体の密度は、発泡成形後に得られる発泡成形体の体積Ｖａ（ｃｍ３）と
、その質量Ｗ（ｇ）を測定し、下記式により求められる。
　発泡成形体の密度（ｇ／ｃｍ３）＝Ｗ／Ｖａ
【００３９】
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［作用効果］
　以上説明した本発明の発泡成形体の製造方法にあっては、得られる発泡成形体に亀裂が
発生することを抑制することができる。このような効果が得られる要因としては、以下の
ように考えられる。
　従来の発泡成形体の製造方法において、発泡成形体の表面近傍に亀裂が生じやすかった
のは、加熱発泡の際に、アクリル系重合成形体の表面と該表面が触れる面（金型の内面等
）との摩擦によって成形体の膨張が円滑に進行し難く、膨張が不均一に進行することが起
因になっていると考えられる。
　これに対して、本発明の製造方法では、アクリル系重合成形体Ａの表面に滑剤を存在さ
せているため、加熱発泡においてアクリル系重合成形体Ａの表面と該表面が触れる面との
摩擦が軽減され、アクリル系重合成形体Ａが円滑かつ均一に膨張することで、発泡成形体
に亀裂が発生することが抑制されると考えられる。
【実施例】
【００４０】
　以下、実施例によって本発明を詳細に説明するが、本発明は以下の記載によっては限定
されない。
［実施例１］　
　メタクリル酸メチル６１質量％、メタクリル酸２４質量％、及びスチレン１５質量％か
らなる単量体混合物の１００質量部に対して、化学発泡剤として尿素を５質量部混合し、
均一に溶解させて単量体溶液を作製した。さらに、該単量体溶液に、単量体混合物１００
質量部に対して硫酸ナトリウムを０．５４質量部、ギ酸カルシウムを０．１４質量部、重
合開始剤としてｔ－ブチルヒドロパーオキサイド（日油社製「パーブチルＨ－６９」）を
０．４５質量部、重合開始助剤としてＮ，Ｎ－ジメチルアニリンを０．４５質量部、及び
塩化物イオン添加用物質としてセチルトリメチルアンモニウムクロライド（日油社製「ニ
ッサンカチオンＰＢ－４０Ｒ」）を０．０４質量部加え、撹拌後、残渣を除去することに
より重合性溶液を作製した。
　該重合性溶液を、目合が０．３００ｍｍのストレイナーメッシュ（６０メッシュストレ
イナー）に通した後に、７８０ｍｍ×４５０ｍｍ×２５ｍｍの内法を有するポリエチレン
製の直方体状の型枠に入れた。重合性溶液を型枠ごと窒素雰囲気下に置き、５６．０℃で
５時間、４９．０℃で２０時間、５６．０℃で１時間、５９．０℃で８時間の条件で加熱
することで硬化させた後、型枠から板状のアクリル系重合成形体を取り出した。得られた
アクリル系重合成形体は、充分に固化された状態になっていた。
【００４１】
　得られた板状のアクリル系重合成形体を、長手方向の寸法変化率（Ｌ）と短手方向の寸
法変化率（Ｄ）との比（Ｌ／Ｄ）が１．３０となるようにカットし、滑剤としてジメチル
シリコーン（モメンティブ・パフォーマンス・マテリアルズ・ジャパン合同会社製「ＴＳ
Ｍ６５０」）を、布を用いて手作業により表面全体に均一に塗布した後、１８２０ｍｍ×
９１０ｍｍ×７５ｍｍの内法を有する金型に入れ、尿素の熱分解温度（１３５℃）以上で
ある１７０℃に加熱して発泡を行い、板状の発泡成形体を得た。
　アクリル系重合成形体の表面への滑剤の塗布量は、２５ｇとした。
【００４２】
［実施例２］
　重合性溶液を目合が０．３００ｍｍのストレイナーメッシュ（６０メッシュストレイナ
ー）に通した後、１０００ｍｍ×５００ｍｍ×２５ｍｍの内法を有するポリエチレン製の
直方体状の型枠に入れて硬化を行った以外は、実施例１と同様にして板状のアクリル系重
合成形体を得た。
　その後、比（Ｌ／Ｄ）を表１に示すように変更した以外は、実施例１と同様にして板状
の発泡成形体を得た。
【００４３】
［実施例３～５］
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　単量体混合物の組成、使用する滑剤の種類、発泡時の比（Ｌ／Ｄ）を表１に示すように
変更した以外は、実施例２と同様にして板状の発泡成形体を得た。
【００４４】
［実施例６、７］
　単量体混合物の組成、使用する滑剤の種類、発泡時の比（Ｌ／Ｄ）を表１に示すように
変更した以外は、実施例１と同様にして板状の発泡成形体を得た。
【００４５】
［比較例１、３］
　アクリル系重合成形体の表面に滑剤を塗布せず、発泡時の比（Ｌ／Ｄ）を表１に示すよ
うに変更した以外は、実施例１と同様にして板状の発泡成形体を得た。
【００４６】
［比較例２］
　アクリル系重合成形体の表面に滑剤を塗布せず、発泡時の比（Ｌ／Ｄ）を表１に示すよ
うに変更した以外は、実施例２と同様にして板状の発泡成形体を得た。
【００４７】
［発泡成形体の密度］
　発泡成形体の密度は、発泡成形後に得られる発泡成形体の体積Ｖａ（ｃｍ３）と、その
質量Ｗ（ｇ）を測定し、下記式により求めた。
　発泡成形体の密度（ｇ／ｃｍ３）＝Ｗ／Ｖａ
【００４８】
［亀裂の評価方法］
　得られた板状の発泡成形体の４つの側面において、表皮部分を厚み２０ｍｍ分だけ切削
し、全ての側面における切断表面を目視で確認し、最大径が１０ｍｍ以上の孔の数を亀裂
の数として計測した。
【００４９】
　各例の単量体混合物の組成、滑剤の使用の有無及び種類、比（Ｌ／Ｄ）、ならびに発泡
成形体の密度及び亀裂の数を表１に示す。
　なお、表１における略号は以下の意味を示す。
　ＭＭＡ：メタクリル酸メチル。
　ＭＡ：メタクリル酸。
　Ｓｔ：スチレン。
　Ｔ６５０：ジメチルシリコーン（モメンティブ・パフォーマンス・マテリアルズ・ジャ
パン合同会社製「ＴＳＭ６５０」）。
　ＫＦ５４：メチルフェニルシリコーン（信越化学工業社製「ＫＦ－５４」）。
　ＫＳ６１：ジメチルシリコーン（信越化学工業社製「ＫＳ－６１」）。
【００５０】
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【表１】

【００５１】
　表１に示すように、アクリル系重合成形体の表面に滑剤を存在させた実施例１では、比
（Ｌ／Ｄ）及び発泡成形体の密度が同等で滑剤を用いなかった比較例１に比べて、発泡成
形体の亀裂の発生が抑制されていた。
　また、アクリル系重合成形体の表面に滑剤を存在させた実施例２～４でも、比（Ｌ／Ｄ
）及び発泡成形体の密度が同等で滑剤を用いなかった比較例２に比べて、発泡成形体の亀
裂の発生が抑制されていた。
　また、アクリル系重合成形体の表面に滑剤を存在させた実施例７でも、比（Ｌ／Ｄ）及
び発泡成形体の密度が同等で滑剤を用いなかった比較例３に比べて、発泡成形体の亀裂の
発生が抑制されていた。実施例１と実施例７を比較すると、比（Ｌ／Ｄ）が１．３以下の
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実施例１の方が、比（Ｌ／Ｄ）が１．３を超える実施例７よりも亀裂の発生が抑制されて
いた。
　また、単量体混合物の組成が異なる実施例５、６においても、滑剤を用いたことで発泡
成形体における亀裂の発生が抑制されていた。
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