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発泡体に関して



Confidential

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved. 4

発泡体・多孔質

■発泡体・多孔質体とはどのようなものか

多孔質体とは、細かい孔が多数空いている材料のことを指す。
多孔質体の代表的なものに炭やスポンジがあり、孔の内部に物質を蓄える、
孔の表面に物質を吸着する、孔のサイズによって通過できる物質・物体を選別する等の機能がある。
発泡体には特に、泡が発生することに
よってできた多孔質体のことである。
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身近な多孔質体

多孔質構造は強くて軽いということを特徴としている。

木材は人類が太古から使用している多孔質体構造である。多数の縦に伸びる孔は仮道管と呼ばれる水を吸い上げるための流路であり、
成長するために年輪構造を形成する。木材が水に浮くのは多孔質構造の内部に空気を蓄えているからである。

ホタテの貝殻はハニカムに似た構造で、他の貝に比べて非常に軽い。貝殻の構造は炭酸カルシウムの結晶が少量の有機物で結着されて
多孔質構造をなしている。

人の骨は皮質骨と呼ばれる緻密質の外壁の内側に海綿骨と呼ばれる多孔質が結合した構造をとっている。この構造のおかげで人の体重に占める
骨の割合はわずか7%である。

このように自然界は進化の過程で重量が軽くて強度が十分にある構造を選んできたのである。我々人類はそのような多孔質体を生活の中で
活用してきた。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡体の用途

■自動車部品
自動車には重量ベースで10%を超える非常に多くのプラスチックが使用されている。各自動車メーカーでは更なる軽量化のために
軽いプラスチックを更に軽くする努力が進められている。軽量化目的の部品以外にもソフトタッチ、吸音、断熱を目的としたものもある。
自動車に使われる発泡成形品には射出発泡成形品、押出発泡成形品、発泡ブロー成形品や発泡シートの真空成形品、ビーズ発泡成形品等がある。
内装部品では、インスツルメントパネル（インパネ）、ドアトリム、センタークラスター、サンバイザー等を中心に、
外装部品等では、エンジンルーム部品、バンパー・エアダクト・ドアキャリア周辺部分に使用される。

■食品容器・包材
断熱性、密閉性、光遮断性や軽量性を活かして発泡製品は使用される。
カップ・トレー、キャップシール、飲料ボトル等である。

■輸送・梱包
物流分野では発泡製品は非常に多く使われている。軽量で剛性が高い容器が得られることと、衝撃吸収によって運搬する製品の破損を防ぐ
効果が高いからである。緩衝材や容器として使用される。

■電気・電子・電線
電気・電子・電線の分野では発泡による光線反射特性や低誘電性を活かした用途がある。
反射フィルムや電線被覆などである。

■建材
住宅等の省エネ性能を高めるために屋根裏、壁内部、床、畳下に発泡断熱材が用いられている。

■履物
スポーツシューズの軽量化のために靴底の部分は、昔からEVA（エチレン酢酸ビニル共重合体）の架橋プレス発泡によって製造されてきた。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡体の特徴付ける要素と評価方法

■発泡体の要素

・プラスチックの種類
・気泡内部の気泡の種類

連続気泡・・・内部で気泡が連続している。フィルターのように液体や気体を通す必要があるときや柔軟性、防音性が特徴。
独立気泡・・・内部で気泡がつながっていない。剛性や断熱性が特徴。

・気泡密度
単位体積当たりの気泡数

・平均気泡径
・気泡径分布
・独立気泡率
・発泡倍率
気泡密度と平均気泡径から計算、もしくは比重測定からも得られる。
・その他

発泡プラスチックには成形方法によって気泡が存在しない表層（ソリッドスキン層）を伴っている場合がある。

■プラスチック発泡体の評価方法

・密度と発泡倍率
・気泡径と気泡径分布
・独立気泡率と連続気泡率
・曲げ特性
・断熱性

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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工業的な多孔質体（発泡体）の製造方法

多孔質構造を持たせる方法には以下のプロセスがある。

１．溶解したガスから気泡を発生させる方法
２．分散させた発泡剤の熱分解や化学反応によって気泡を発生させる方法
３．大きい気泡をせん断で分割する方法
４．フィラーを分散させたプラスチックを延伸することでフィラーとプラスチックの界面に隙間を生じさせる方法
５．プラスチック中に分散させた可溶成分を溶出させる方法

１について
栓を抜いたビールで説明されることが多い。圧力をかけて溶解させたガスを栓を抜いて圧力を開放することで泡を生じさせる。

２について
食品を例にすると重曹とベーキングパウダーを混ぜてケーキを焼く時がそのケースになる。
ベーキングパウダーは重曹（炭酸水素ナトリウム）を主成分にして、酒石酸やクエン酸のような助剤が配合された薬剤である。重曹は
加熱によって二酸化炭素を発生し、ベーキングパウダーは水が加わることで中和反応が起こって二酸化炭素が発生する。

３について
食品で例示すると卵白を泡立てるときがそのケースとなる。材料に空気を混合し、塗布した後に加熱して硬化させる。

４について
炭酸カルシウムを分散したポリエチレンフィルムを延伸し、ポリエチレンと炭酸カルシウムとの界面を剥離してミクロボイドを生じさせる。

５について
ゴムに水溶性気泡形成剤（塩化ナトリウムやでんぷんなど）を混ぜて成形し洗浄して多孔化する。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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代表的な発泡プラスチック製品

■発泡ポリスチレン（XPS）
ポリスチレンを連続的に押出発泡形成したもの。一般建築、戸建住宅、畳などの断熱材用途。

■発泡スチレンシート（PSP）
ポリスチレンを発泡剤とともに1～3mm厚みで押出して、ロール状に巻き取ったものである。真空成型によりスーパーマーケットなどで
食品を包装する食品トレーなどに加工される。

■発泡スチロール（EPS）
ビーズ発泡による発泡ポリスチレン成形品である。発泡剤を含浸させたポリエチレンのペレットを加熱して50倍に膨張させたビーズを
金型内に投入し、蒸気で加熱してビーズ間を融着させることで成形を行う。

■発泡ポリエチレン
架橋発泡ポリエチレンシートは耐薬品性、クッション性に優れるため、野球フェンス、断熱防水シート、建築目地等に使用されている。
無架橋ポリエチレンシートは複数枚貼り合わせて厚い板状に成形、打ち抜きを行って精密機械運送用の緩衝材として用いられる他、
薄肉シート状で表面保護材として使用されている。ネット上に押出した発泡ポリエチレンは果物の包装用に、ビーズ発泡ポリエチレンは
耐衝撃性に優れるため、電機、電子機器の梱包資材として多く使用されている。

■発泡ポリプロピレン
無架橋押出発泡シートは段ボール代替や引っ越しの養生に用いられる。架橋発泡シートはクッション材としてPVCや熱可塑性エラストマー
と積層されて、自動車の内装材等に使用されている。ビーズ発泡ポリプロピレンは自動車のバンパー等に取り付けられる衝撃吸収部材や
サンバイザーに用いられている。ポリプロピレンの射出発泡製品は、自動車のドアトリム、インスツルメントパネル・コアやパレット等の
輸送機器に用いられている。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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代表的な発泡プラスチック製品

■ビーズ発泡ポリプロピレン
耐熱性と寸法安定性に優れ、自動車用バンパーの緩衝材や家電製品・精密機器の緩衝包装材、自動車のサンバイザー部品にも用いられている。

■架橋発泡ポリプロピレンシート
電子線で架橋した発泡ポリプロピレンシートは自動車内装用表皮材と積層されてクッション層として用いられる。発泡倍率は15～30倍の独立
気泡の発泡体である。

■非架橋発泡体ポリプロピレン
厚みが概ね1mm～5mmで発泡倍率が1.3～5倍程度の独立気泡の剛性があるポリプロピレンシートであり、梱包資材等に用いられている。

■発泡ブローポリプロピレン
ブロー成形において発泡させた製品も実用化されている。自動車用のダクトの例を示した。発泡体を軽量化効果と断熱性が活かされている。

■射出発泡ポリプロピレン
射出発泡成形によるポリプロピレン発泡体は自動車部品の軽量化のために多く用いられるようになってきた。自動車のインスツルメントパネル
やドアトリム用途等。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡成形

プラスチックの発泡成形とは、発泡プラスチックを成形して多孔質プラスチックを得る技術である。
発泡成形ではない一般的なプラスチック成形では、融かす工程、流す工程、固める工程から
成り立っている。発泡成形ではそれらに加えて、発泡性を付与する工程と気泡を発生させて成長
させる工程、気泡の成長を停止させる工程（通常は固める工程によって気泡の成長が停止する）
が追加される。

発泡成形は大きく分類すると、固相発泡と液相発泡に分けられる。固相発泡は「融かす」から
「固める」まで先に行い、その後に発泡工程を行う。一方で、液相発泡は「融かす」から
「固める」に至る工程と同時進行的に気泡の発生から成長の停止までが起こる。固相発泡には、
ビーズ発泡、バッチ発泡、プレス発泡、常圧二次発泡が挙げられる。液相発泡としては、
射出発泡、押出発泡、発泡ブローが挙げられる。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡剤

■発泡剤の種類と特徴
発泡剤は発泡成形において気泡を形成するためのガスを供給する物質であり、化学発泡剤と物理発泡剤に大別される。また、
発泡性マイクロカプセルは物理発泡剤であるが、取り扱いが化学発泡剤に似ている。超臨界流体は物理発泡剤の一つの形態であるが、
微細射出発泡成形を理解する上で極めて重要である。

■化学発泡剤
化学発泡剤は有機系発泡剤と無機系発泡剤に分類され、それぞれは更に熱分解型と反応型に分類される。有機系の熱分解発泡剤では、
ADCA（アゾジカルボンアミド）、DPT（N,N’-ジニトロソペンタメチレンテトラミン）、OBSH（4,4’-オキシビスベンゼンスルホニル
ヒドラジド）等がよく用いられる。無機系の熱分解型発泡剤には炭酸水素塩と有機塩の組み合わせ等がある。射出発泡成形では重曹
（炭酸水素ナトリウム）系発泡剤が好んで用いられる。

■物理発泡剤
物理発泡は、高圧下でプラスチックにガスや超臨界流体を溶解させ、圧力低下あるいは加熱によって溶解度を低下させることによって
気泡を生成させる発泡方法である（溶解度は圧力が高いほど、温度が低いほど高くなる）。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡成形の種類

■ビーズ発泡
発泡スチロールの製造に用いられる成型方法として知られており、ポリスチレン以外のプラスチックにも多く用いられている。
ビーズ発泡の特長は形状を自由に設計できることと、高倍率の発泡成形品が得られる点にある。ビーズ発泡の工程は、予備発泡、熟成、
成形、養生に分けられる。

■バッチ発泡
実験でレベルでも簡単に行えるため、学術研究でも多く用いられている。また、特殊な用途における実生産でも用いられている。
予備成形させたプラスチック片を耐圧容器（オートクレーブ）に入れ、発泡剤に浸漬して飽和するまで含浸した後、圧力解放あるいは
一度取り出して加熱によって気泡を発生させる発泡成形法である。

■プレス発泡
原料プラスチックと化学発泡剤、架橋剤、架橋助剤を低温でミキシングロール等の混練手法によって混合したシートを作成して、
シートを加熱プレスの金型に入れて架橋を進行させながら発泡を行う。

■常圧二次発泡
PP、PE等のプラスチックに化学発泡剤、架橋剤、架橋助剤を混ぜながら押出してシート化し、次工程で電子架橋や化学架橋した
シートを製造しておく。架橋シートを加熱炉で発泡させることで発泡シートを得られる。

■発泡ブロー
プラスチックを押出機で押出したパリソンを金型にはさんで空気圧で膨らませる押出ブロー成形と射出成形で成形した試験管形状の
成形品を加熱延伸した後に膨らませる射出延伸ブローがある。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡成形の種類

■押出発泡
押出発泡成形は発泡性プラスチックを押出機で押し出す成形方法であり、ダイで断面形状を決め、ダイから出たプラスチックが発泡する。

■射出発泡
射出成形のプロセスにおいて発泡性を持った溶融プラスチックを金型内に射出充填することによって気泡構造を持った成形体を得る
成形技術である。

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.
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発泡体基材ラインナップ
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材質 入手先

倍率

厚み

（ｍｍ）

倍率 1.7

厚み

（ｍｍ）
0.1 0.3 0.7 0.8 6.0 6.5 1.2 1.1 1.5 2.0 3.0 4.0 5.0 7.0 10.0

倍率

厚み

（ｍｍ）
3.0 4.0 5.0 7.0 10.0

倍率 1.1 7

厚み

（ｍｍ）
0.1 0.5

ウレタン 購入

1.6倍（カスタマイズ可能ですが試作にて確認が必要）

0.6~1.2

発泡体データ

ゴム

（EPDM）
購入

10

PE 購入

5 8 3015

アクリル 自社

16

発泡体基材ラインナップ

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.

※１ 材質がアクリル系の発泡体に関しましては厚みのカスタマイズが可能ですので、お問合せ下さい
※２ 材質がウレタン系の厚み0.1ｍｍのタイプは厚み0.025mmのPETサポート付きになります

※１

※２
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発泡体両面テープ
ラインナップ
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発泡体両面テープラインナップ

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.

品番
厚み

（ｍｍ）

基材 180°接着力 
SUS

（N/25mm）
特徴・用途

材質 発泡倍率

247-200 0.2 PE 1.7 20.5
薄膜発泡体基材両面テープ
高い接着力と発泡密度が小さく、止水性に優れる
スマートフォン等の電子機器の部品固定用途

2400 0.75 PE 8 25.0
超強力接着タイプ、耐候性に優れる、玄関ドアの
モール、外装材の固定、
看板等のパネルと補強材の固定

2403 0.45 PE 15 25.0
超強力接着タイプ、耐候性に優れる、玄関ドアの
モール、外装材の固定、
看板等のパネルと補強材の固定

241B 0.7 PE 8 21.0
保持力に優れる、車両外装部品・フローリング部
材・アルミ板の固定

241M 1.0 PE 15 25.5
粗面接着性・初期粘着力・低温接着性に優れる
ノントルエンタイプ、キッチンパネルなどの
接着剤併用工法に使用可能
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発泡体両面テープラインナップ

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.

品番
厚み

（ｍｍ）

基材 180°接着力 
SUS

（N/25mm）
特徴・用途

材質 発泡倍率

241 0.7 PE 8 19.0
金属に限らず、各樹脂へも良好な性能を発揮
粗面接着性、保持力に優れる

221B 1.0 PE 15 25.0 基材強度良好、巾木など建築内装造作部材の固定

223 3.0 PE 30 13.0
基本的な性能を備えた発泡体両面テープ
発泡体による緩衝効果が得られる
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発泡体両面テープラインナップ

©2024 KGK Chemical Corporation. All Rights Reserved.

品番
厚み

（ｍｍ）

基材 90°接着力 
SUS

（N/25mm）
特徴・用途

材質 発泡倍率

300ZGB
1200

1.2 アクリル 1.6 36.3

金属に限らず、各樹脂へも良好な性能発揮
低温下・高温下でも優れた粘着力を発揮
衝撃吸収性に優れ、耐久性を向上させる
追従性・対反発性に優れる



最後に End of presentation
技術資料は全て共同技研化学(株)の研究室で行われたテストと実測値を基準に

作成しております。但し、製品特性は環境や被着体によって大きく変わることがあ
ります。

したがってこれらの特性データにつきまして参考値であり、保証値とはなりませんこ
とご了承願います。

ご使用される前にこの製品が使用用途・環境に適しているか、お確かめの上ご使
用頂けるようよろしくお願い致します。
User is responsible for determining whether the KGK product is fit for a particular purposeand suitable 
for user’s method of application. Please remember that many factors canaffect the use and performance 
of a KGK product in a particular application. The materials to be bonded with the product, the surface preparation of 
those materials, the product selected for use, the conditions in which the product is used, and the time and 
environmental conditions in which the product is expected to perform are among the many factors that can affect the 
use and performance of a KGK product. Given the variety of factors that can affect the use and performance of a KGK 
product, some of which are uniquely within the user’s knowledge and control, 
It is essential that the user evaluate the KGK product to determine 
whether it is fit for a particular purpose and suitable 
for the user’s method of application. 
KGK make no warranties on above data.

KGK Chemical Corporation.
940 Minaminagai Tokorozawa-City saitama-Pref

359-0011 Japan
Tel ： +81 4 2944 5151

Mail ： info-k@kgk-tape.co.jp
URL ： https://www.kgk-tape.co.jp/
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