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近年、携帯電話、ノートパソコンなどの小型化、軽量化が進み液晶ディスプレイの

使用が多くなってきた。この液晶ディスプレイの輝度を決定するのは、液晶表示方向

に光を反射させる反射板である。この反射板は、反射率向上及び軽量化が求められて

いる。本研究では、無機ガスを使用し、プラスチックに含浸させ、発泡させ、それら

発泡 径、 数をコントロールし、各 径における発泡プラスチックの反射特Cell Cell Cell

性について検討を行った。その結果、 密度が増加し、 が微細になると反射率Cell Cell

が向上し、平均 径が9μｍ、 密度が2.38×10 cm では、90 近くの反射率に達Cell Cell 9 2 %

した。
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１ はじめに

、 、 、近年 携帯電話 ノートパソコンなどの小型化

軽量化が進み液晶ディスプレイの使用が多くなっ

てきた。この液晶ディスプレイの輝度を決定する

のは、光を液晶表示方向に反射させる反射板であ

る。この反射板は、反射性の向上 、軽量化が求1)

められている。そこで、本研究では、無機ガスを

Cellプラスチックに浸漬、発泡させ、それら発泡

Cell Cell Cell径 数をコントロールし 各 数及び、 、

径における反射率の特性について検討を行った。

２ 実験方法

はユニチカ㈱の「 1206」を使用した。PET SA

試験片は、射出成形機により、厚さ1 ×横mm

60 ×縦40㎜の非結晶 プレートを成形しmm PET

。 。た 射出成形機は 製 20 2 であるNISSEI PS E ASE

、 、 、射出成形条件は 成形温度300℃ 金型温度40℃
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射出速度140 とした。超臨界ガス抽出スクリmm/s

、 、ーニング装置(x-100-05型)装置を用いて 20MPa

、32℃の条件下の超臨界状態 雰囲気においてCO ２

CO 24試験片に対し を含浸させた。含浸時間は２

時間である。 を含浸させた試験片をオイルCO ２

バス(信越シリコーン -96-3000 )中に入れるKF CS

ことで気泡を生成させた。その後、0℃の水に入

れて冷却し、気泡の成長を止めて発泡成形品を作

製した。オイルバス浸漬条件を表１に示す。これ

ら成形品の可視光600 の波長における反射率nm

を分光光度計（株式会社日立製作所 -4000）をU

用いて測定した。

表１ オイルバス浸漬条件

加熱方法 加熱温度(℃）加熱時間(sec)
オイルバス 120 5
オイルバス 110 5
オイルバス 60 15

加熱条件
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３ 実験結果及び考察

3.1 内部構造の観察

図１に加熱温度による試料の内部構造の変化を

示す。また、表２に加熱温度及び浸漬時間による

試料の 径及び 密度を示す。Cell Cell

t:120 ,5s t:110 ,5s t:60 ,15s① ℃ ② ℃ ③ ℃

図１ 発泡成形品内部構造

加熱温度 時間t: ,

表２ 加熱条件と発泡Cell径、Cell密度の比較

図１の①及び②から、加熱温度が高い試験片で

は微細な が多数存在していた。 は加熱Cell Cell

により粘度の低下した樹脂内部で核が生成され、

それを基に含浸させた の膨張内圧により形CO ２

成される。このとき、加熱温度の増加は、急激な

エネルギー変化を試料に与え、核の生成が促進す

るため 数が増加し、ひとつの あたりのCell Cell

量が減少し、微細化したと考える。CO ２

また、図１の③では、加熱温度の低下により核

生成が低下したため、 数が減少し、ひとつのCell

あたりの 量が増加し、Cell径が増加しCell CO ２

たと考える。

3.2 反射率計測

図２に得られた試料における内部の 径とCell

反射率の関係について示す。発泡 径が微細Cell

Cellになるにつれて反射率の向上が確認できた。

径が9μｍ、 密度が では90%近くCell 2.38×10 cm9 2

の反射率を得た。反射率の向上の要因として以下

の考察を行った。微細 においては、 同Cell Cell

士が近接した状況にあり、 同士の間で光が乱Cell

反射を起こして反射率が向上したのではないかと

加熱温度(℃）加熱時間(sec) cell径(μm) Cell密度(cm
2
)

120 5 9.015313163 2.38E+09
110 5 25.88333333 1.19E+09
60 15 26.15881862 3.40E+08

加熱条件

考える。一方 径が大きく 密度が低い試Cell Cell

料においては、 間が長いため、光の透過量がCell

多くなり、反射率が低下したと考察した。

図２ 反射率とCellの関係

まとめ５

プラスチックに を含超臨界状態において CO ２

浸、発泡させ、それら発泡 径、 数をコCell Cell

ントロールし、反射特性について検討を行った。

その結果、 数の増加、及び微細化が反射率がCell

2.38向上に貢献し、 径が9μｍ、 密度がCell Cell

と微細になると、90%近くの反射率に達×10 cm9 2

した。
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