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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ラミネート加工またはその構成層を実質的に劣化させずに平面状の前駆体を湾曲させて
製造される自己支持性の湾曲ラミネート製品であって、
　前記平面状の前駆体は、破断時伸びが１５０％超である熱架橋性ポリエステル組織によ
り互いに間をおいて配置され互いに接着されている、二枚のアクリル熱可塑性樹脂シート
、または、アクリル熱可塑性樹脂を含む複数のシート、である自己支持性ラミネートであ
り、
　前記湾曲ラミネート製品は、前記平面状の前駆体のいずれの層も液状に溶融しない温度
に前記平面状の前駆体を加熱して湾曲させて製造される、
湾曲ラミネート製品。
【請求項２】
　前記伸びは、１７０％超である、請求項１に記載の製品。
【請求項３】
　前記加熱は、１０５℃～１２０℃の温度範囲内で行われる請求項１または２に記載の製
品。
【請求項４】
　前記シートの一枚または二枚が、アクリルプラスチック、または、少なくとも主にアク
リルプラスチックである請求項１～３のいずれか１つに記載の製品。
【請求項５】
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　前記熱架橋性ポリエステル組織は、少なくとも部分的に（Ａ）カルボキシル酸（類）若
しくはジカルボキシル酸（類）と、（Ｂ）ヒドロキシル（類）および／またはジヒドロキ
シル（類）を提供する成分と、によって調製される、請求項１～４のいずれか１つに記載
の製品。
【請求項６】
　前記熱架橋性ポリエステル組織は、共反応性モノマーを含む請求項５に記載の製品。
【請求項７】
　前記共反応性モノマーは、スチレンまたはスチレン誘導体若しくはその類似物である請
求項６に記載の製品。
【請求項８】
　前記共反応性モノマーは、前記ポリエステル組織中に３０～５５％ｗ／ｗ量存在するス
チレンまたはスチレン誘導体である請求項６に記載の製品。
【請求項９】
　前記スチレンは、３５～４５％ｗ／ｗ量で存在する請求項８に記載の製品。
【請求項１０】
　前記ポリエステル組織は、４５～７０％ｗ／ｗの範囲で存在するエチレン性不飽和を含
むポリエステル樹脂である、請求項１～９のいずれか１つに記載の製品。
【請求項１１】
　前記ポリエステル組織は、フリーラジカルイニシエーターにより触媒されるか、または
触媒された請求項１～１０のいずれか１つに記載の製品。
【請求項１２】
　パーオキサイドフリーイニシエーターが用いられる請求項１１に記載の製品。
【請求項１３】
　前記イニシエーターは、ＭＥＫＰ（メチル エチル ケトン パーオキサイド）である請
求項１２に記載の製品。
【請求項１４】
　金属塩プロモーターが存在する、請求項１２または１３に記載の製品。
【請求項１５】
　前記イニシエーターの量が、熱架橋前の前記ポリエステル組織の２％ｗ／ｗ以下である
請求項１１～１３のいずれか１つに記載の製品。
【請求項１６】
　前記イニシエーターの量が、前記熱架橋組織の１％ｗ／ｗ未満である請求項１５に記載
の製品。
【請求項１７】
　前記ラミネート前駆体のラミネート加工は、液状ポリエステル組織を、二枚の平面シー
トの間に配置し、または、一枚の平面シート上に配置して次いで二枚目のシートを配置し
、その後熱架橋することを含む、請求項１～１６のいずれか１つに記載の製品。
【請求項１８】
　前記ポリエステル樹脂組織は、以下の混合物である請求項１７に記載の製品。
　　エチレン性不飽和を含む不飽和ポリエステル樹脂４５～７０％ｗ／ｗ、
　　スチレン３０～５５％ｗ／ｗ、
　　ＭＥＫＰ２％ｗ／ｗ未満、
　　金属塩プロモーター２％ｗ／ｗ未満。
【請求項１９】
　前記ポリエステル樹脂組織は、１８～２２℃の温度範囲で混合されたものである請求項
１～１８のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２０】
　前記ポリエステル樹脂組織は、２０～２４℃の温度範囲で架橋される、請求項１～１９
のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２１】
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　前記ポリエステル樹脂組織は、５７～６７％の湿度下で混合されたものである請求項１
～２０のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２２】
　前記樹脂組織は、５７～７５％の湿度下で熱架橋可能に構成される、請求項１～２１の
いずれか１つに記載の製品。
【請求項２３】
　前記ポリエステル組織に接する前記または任意のアクリルプラスチックの表面は、清浄
な面であり、剥離剤および／または取り除かれた被覆シートからの移行物を含まない、請
求項１～２２のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２４】
　前記シートの表面は、溶媒により洗浄される、請求項２３に記載の製品。
【請求項２５】
　前記シートは、前記ポリエステル組織に対向する前記表面が、熱架橋を行う前に、イソ
プロピルアルコールで洗浄される請求項２４に記載の製品。
【請求項２６】
　前記「実質的に劣化させずに」とは、各層の変形を含むが、前記各シートに結合する前
記ポリエステル組織の実質的な分離を導くものではない、請求項１～２５のいずれか１つ
に記載の製品。
【請求項２７】
　前記湾曲工程の間、介在する前記ポリエステル組織は、非流動性を保持し、ゴムその他
の材料のように、液体特性を表すことなく、伸長、変形、スリップ、および／または、他
の形状変化が可能である、請求項１～２６のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２８】
　前記ラミネート製品は、透明である、請求項１～２７のいずれか１つに記載の製品。
【請求項２９】
　前記ポリエステル組織層の厚さは、少なくとも０．５ｍｍであり、ラミネート全体の厚
さの５％～４０％である、請求項１～２８のいずれか１つに記載の製品。
【請求項３０】
　前記厚さは、少なくとも１ｍｍである、請求項２９に記載の製品。
【請求項３１】
　ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しない温度に加熱されたときに、湾
曲可能な自己支持性透明ラミネートであって、
　該ラミネートは、破断時伸びが１５０％超である透明な熱架橋性ポリエステル組織が複
数の透明な熱可塑性樹脂層（同種または異種）に挟まれているか、または、その側面に接
して接着されたものであり、
　前記熱架橋性ポリエステル組織に取り付けられた熱可塑性樹脂層は、
　　・アクリル材料の中のいずれかのフリーの不飽和による架橋、および
　　・アクリル材料のフリーモノマー溶液、
　の双方により接着されたものであり、
　前記熱可塑性樹脂層はそれぞれアクリル若しくはＰＥＴＧである、
自己支持性透明ラミネート。
【請求項３２】
　ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しない温度に加熱されたときに、湾
曲可能な自己支持性透明ラミネートであって、
　該ラミネートは、破断時伸びが１５０％超である透明な熱架橋性ポリエステル組織が複
数の透明なアクリル熱可塑性樹脂層（同種または異種）に挟まれているか、または、側面
に接して接着されたものである、
自己支持性透明ラミネート。
【請求項３３】
　ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しない温度に加熱されたときに、湾
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曲可能な３ｍｍ厚超の自己支持性透明ラミネートであって、
　該ラミネートは、破断時伸びが１５０％超である透明な熱架橋性ポリエステル組織が複
数の透明な熱可塑性樹脂層（同種または異種）に挟まれているか、または、側面に接して
接着されたものであり、
　前記熱架橋性ポリエステル組織は、厚さが少なくとも０．５ｍｍであり、かつ、前記熱
可塑性樹脂層はそれぞれアクリルまたはＰＥＴＧである、
自己支持性透明ラミネート。
【請求項３４】
　前記熱架橋性ポリエステル組織は、ラミネート全体の厚さの５％～４０％を占める、請
求項３３に記載のラミネート。
【請求項３５】
　前記熱架橋性ポリエステル組織層の厚さは、少なくとも１ｍｍである、請求項３３また
は３４に記載のラミネート。
【請求項３６】
　ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しない温度に加熱されたときに、湾
曲可能な自己支持性透明で平面なラミネートであって、
　該ラミネートは、破断時伸びが１５０％超である透明な熱架橋性ポリエステル組織が複
数の透明な熱可塑性樹脂層（同種または異種）に挟まれているか、または、側面に接して
接着されたものであり、
　該ラミネートは、２ｍｍ厚のコアをもつ熱架橋性ポリエステル組織の外側に２ｍｍ厚の
アクリル層を有する概念的に対称な異形品に関連する特性を持ち、この概念的に対称な異
形品が９６０×４７０ｍｍの長方形である場合、その短辺の軸に４０トンの負荷を課して
も、破壊および／または層間剥離が生じない、
自己支持性透明で平面なラミネート。
【請求項３７】
　前記熱架橋性ポリエステル樹脂組織は、エチレン性不飽和を含む不飽和ポリエステル樹
脂４５～７０％ｗ／ｗ、スチレン３０～５５％ｗ／ｗ、ＭＥＫＰ２％ｗ／ｗ未満、および
、金属塩プロモーター２％ｗ／ｗ未満、から構成され、
　厚さが２ｍｍ、２ｍｍおよび２ｍｍの三層のラミネートであって、９６０×４７０ｍｍ
の長方形パネルの短辺軸を圧搾したときに、６０～８０トンの間で層間剥離を起こさず耐
えうるものである、
請求項３６に記載のラミネート。
【請求項３８】
　アクリルおよび／またはＰＥＴＧ熱可塑性プラスチックの複数の平面シート（同種また
は異種）による平面ラミネートであって、該平面シートの間には、熱架橋性ポリエステル
樹脂を有し、該熱架橋性樹脂は、破断時伸びが１５０％超であり、ガラス転移温度が雰囲
気温度未満である、前記平面ラミネートを供給する工程、
　前記ラミネートの形成領域を前記ラミネートのいずれの層も液状に溶融しない形成温度
に加熱して加熱ラミネートとする工程、
　前記加熱ラミネートを所望の湾曲に合わせて湾曲ラミネートとする工程、
　前記湾曲ラミネートを冷却する工程、
を含む、湾曲したラミネート製品の製造方法であって、
　前記ラミネートの形成領域を加熱する前記工程は、該形成領域でラミネートの全ての層
（熱架橋性樹脂層および熱可塑性樹脂層を含む。）を実質的に加熱することを含んで構成
される
製造方法。
【請求項３９】
　前記形成領域を加熱する前記工程は、該形成領域において前記ラミネートの両面から加
熱する、請求項３８に記載の方法。
【請求項４０】
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　請求項３８または３９に記載の方法によって製造される、請求項１～３０のいずれか１
つに記載の製品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本願発明は、湾曲ラミネート製品およびその製造方法に関する。より詳細には、しかし
これに限定するものではないが、一層以上のポリエステル樹脂の内側層を有する湾曲ラミ
ネート製品、およびその製造方法と成形方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　本発明の一つの態様は、建材の技術に関する。ガラスはそのような材料として極めて一
般的である。ガラスが明らかな透明性を有するなど多くの有利な点を有する一方で、多く
の不利な点を有する。ガラスは、重く、壊れやすいうえ、製造や成形が困難である。ガラ
スに関連する問題は、重量、絶縁性と防音性の特性が欠如していることを含む。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　そこで我々は、アクリルの利用を提案する。多くの種類と型が、例えば、主に看板、歩
道建造物のひさしや、天窓に用いられている。アクリルは、高い衝撃抵抗性媒体を有し、
引っ掻きに対して優れた抵抗力がある。しかしながら、アクリルは未だガラスに対し多く
の領域で劣っている。ガラスと比較して、より大きな厚みが一定の寸法と幅に対して必要
となる。
【０００４】
　文書、作用、材料、装置、製品またはその他、本願明細書に含まれるいずれの議論も、
単に本願発明の背景を説明する目的のために用いられる。それらが優先日より前に存在す
るために、これらの一部または全部が、先行技術の基礎の一部を形成したと、または本発
明の技術分野における一般的な知識であると、自認したと捉えられてはならない。
【０００５】
　本発明は、特に、建築や製造の材料として使われたときに、自立特性を有するラミネー
ト製品を提供することを目的とし、好ましくは、ガラスより優れた特性を持つラミネート
製品を提供することを目的とする。
【０００６】
　加えてまたは選択的に、本発明は、成形または加工可能であるラミネート製品を提供す
ることを目的とする。
【０００７】
　加えてまたは選択的に、本発明は、ラミネート製品の新規な製造方法を提供することを
目的とする。
【０００８】
　加えてまたは選択的に、本発明は、社会に有益な選択肢を少なくとも提供しうるラミネ
ート製品を提供することを目的とする。
【０００９】
　この発明の他の目的は、後述する記載によって明らかにされるが、それらは例示に過ぎ
ない。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　ある態様では、本発明は、平面状の前駆体を湾曲させて得られる自己支持性の湾曲ラミ
ネート製品であって、前記平面状の前駆体は、熱架橋性ポリエステル組織により互いに間
をおいて配置され、互いに接着されている、二枚のアクリル熱可塑性樹脂シート、または
、アクリル熱可塑性樹脂を含む複数のシートである自己支持性ラミネートであり、前記湾
曲には、ラミネートまたはその構成層を実質的に劣化させることなく該湾曲を維持するに
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十分な加熱を伴うラミネート製品である。
【００１１】
　前記加熱は、１０５℃～１２０℃の範囲内で行われる。
【００１２】
　好ましくは、前記シートの一枚または二枚が、アクリルプラスチック、または、少なく
とも主にアクリルプラスチックである。
【００１３】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は、少なくとも部分的に（Ａ）カルボキシル酸(類
）若しくはジカルボキシル酸（類）と、（Ｂ）ヒドロキシル（類）および／またはジヒド
ロキシル(類)を提供する成分と、によって調製される。
【００１４】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は共反応性モノマーを含む。
【００１５】
　好ましい前記共反応性モノマーは、スチレンまたはスチレン誘導体もしくはその類似物
である。
【００１６】
　好ましくは、前記共反応性モノマーは、ポリエステル組織中に３０～５５％ｗ／ｗ量存
在するスチレンまたはスチレン誘導体であり、特に好ましくは、前記スチレンは３５～４
５％ｗ／ｗ量で存在する。
【００１７】
　好ましくは、架橋後の前記ポリエステル組織は、破断時伸び１５０％超である（より好
ましくは１７０％超）。
【００１８】
　好ましくは、前記不飽和ポリエステル樹脂は、４５～７０％ｗ／ｗの範囲で存在するエ
チレン性不飽和を含む。
【００１９】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は、フリーラジカルイニシエーター、例えば、紫外
光線に依存しないケミカルイニシエーターにより触媒されるか、または、フリーラジカル
の紫外線イニシエーターにより触媒されても良い。
【００２０】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は、開始からのゲル化時間を早める金属塩プロバイ
ダーが含まれているか、または含める。これは特に、ＭＥＫＰ（メチル　エチル　ケトン
　パーオキサイド）のようなパーオキサイドフリーラジカルを利用する場合である。
【００２１】
　好ましくは、前記金属塩プロモーターの含有量は、そのようないずれのイニシエーター
の量と同等かこれより少ない。
【００２２】
　好ましくは、前記イニシエーターの量が、熱架橋前の前記ポリエステル組織の約２％ｗ
／ｗ以下である。
【００２３】
　好ましくは、前記イニシエーターの量は、熱架橋組織の１％ｗ／ｗ未満である。
【００２４】
　好ましくは、前記ラミネート前駆体のラミネート加工は、液状ポリエステル組織を、二
枚の平面シートの間に配置し、または、一枚の平面シート上に配置してのち、二枚目のシ
ートを配置し、その後熱架橋することを含む。
【００２５】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織は以下の混合物である。
　　エチレン性不飽和を含む不飽和ポリエステル樹脂４５～７０％ｗ／ｗ、
　　スチレン３０～５５％ｗ／ｗ、
　　触媒（例えば、ＭＥＫＰ）２％ｗ／ｗ未満、
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　　イニシエーター（例えば、金属塩プロバイダー）２％ｗ／ｗ未満。
【００２６】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織は、１８～２２℃（好ましくは２０℃）の温度
範囲で混合されたものである。好ましくは、該ポリエステル樹脂組織が２０～２４℃（好
ましくは２２℃）の範囲内の温度で架橋される。
【００２７】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織が５７～６７％（好ましくは約６２％）の範囲
内の湿度下で混合される。好ましくは、その５７～７５％（好ましくは６２～７３％）（
例えば、約６７％）の範囲内の湿度下に熱架橋可能に構成され、化学反応の開始と反応熱
とによって、結果として熱架橋する。
【００２８】
　好ましくは、ポリエステル組織に接する前記または任意のアクリルプラスチックの表面
は、清浄な面であり、すなわち、剥離剤および／または取り除かれた被覆シートからの移
行物を含まない。
【００２９】
　好ましくは、前記シートの表面は、溶媒により洗浄される。
【００３０】
　好ましくは、前記ポリエステル組織に対向する前記表面が、熱架橋を行う前に、イソプ
ロピルアルコールで洗浄される。
【００３１】
　好ましくは、前記「実質的に劣化させることなく」とは、各層の変形を含むが、前記各
シートに結合する前記ポリエステル組織の実質的な分離を導くものではない。
【００３２】
　好ましくは、前記湾曲工程の間、介在する前記ポリエステル組織は、非流動性を保持し
、例えばゴムその他の材料のように、液体特性を表すことなく、伸長、変形、スリップ、
および／または、他の形状変化が可能である。
【００３３】
　好ましくは、前記介在する熱架橋されたポリエステル組織は、前記共反応性モノマーに
よって架橋させたエチレン性不飽和物を含む不飽和ポリエステル組織である。
【００３４】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は（理論によって束縛されることを望まないが）、
それぞれのシートを、次の一方または両方によって付着させることによって提供される。
　　・アクリル材料の中のフリー不飽和物による架橋、および
　　・アクリル材料のフリーモノマー溶液。
【００３５】
　好ましくは、前記付着させることは、化学的な（すなわち、前記架橋）、また、物理的
な接着（すなわち、アクリル材料のフリーモノマー溶液）である。
【００３６】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は、アクリル素材との接触面において非粘着性の形
態の熱架橋樹脂であり、組織では粘着性の残留した樹脂素材と空気が接触しているだけで
ある。好ましくは、前記素材は雰囲気温度で曲げやすい物理的特性をもつ。
【００３７】
　任意に、前記ポリエステル組織は一種以上の着色剤、難燃剤などの添加剤および充填材
を含む。
【００３８】
　好ましくは、ラミネートは透明である。
【００３９】
　好ましくは、アクリルシートは温度約２０℃および／または湿度約６５％で、混合およ
び／または架橋される。
【００４０】
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　本発明の他の態様では、介在する熱架橋性ポリエステル組織により互いに間をおいて設
置され、互いに接着されている、二枚のアクリル熱可塑性樹脂シート、またはアクリル熱
可塑性樹脂シートを含む複数のシート含んで構成される自己支持性ラミネート製品を含み
、一部の、または全部の、または少なくとも、該介在するポリエステル樹脂組織を含む。
【００４１】
　好ましくは、一枚または二枚のシートはアクリル樹脂であり、または、少なくとも主と
してアクリルプラスチックである。
【００４２】
　好ましくは、スチレンは３５～４５％ｗ／ｗ量で存在する。
【００４３】
　好ましくは、前記架橋させた組織は、破断時伸び１５０％超（好ましくは１７０％超）
である。
【００４４】
　好ましくは、前記ポリエステル組織はフリーラジカルイニシエーターにより触媒され、
または触媒されている。例えば、紫外光線に依存しない化学イニシエーター、または、フ
リーラジカルの紫外線により触媒されることが可能である。
【００４５】
　前記ポリエステル組織は、好ましくは、開始の際にゲル化時間を早めるための金属塩プ
ロバイダーが含まれ、または含む。これは特に、ＭＥＫＰ（メチル　エチル　ケトン　パ
ーオキサイド）のようなパーオキサイドフリーラジカルイニシエーターを利用する場合で
ある。
【００４６】
　好ましくは、前記金属塩プロモーターの量は、前記イニシエーター含有物の量と同じか
それより少ない。
【００４７】
　好ましくは、前記イニシエーターの量は、熱架橋させる前の組織の約２％ｗ／ｗ以下。
【００４８】
　好ましくは、前記イニシエーターの量は、熱架橋性組織の１％ｗ／ｗ未満である。
【００４９】
　好ましくは、前駆体ラミネートのラミネート加工は、液状ポリエステル組織を、二枚の
平面シートの間に配置し、または、一枚の平面シート上に配置され次いで二枚目のシート
を配置し、その後架橋することを含む。
【００５０】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織は下記の混合物である。
　　エチレン性不飽和を含む不飽和ポリエステル樹脂４５～７０％ｗ／ｗ、
　　スチレン３０～５５％ｗ／ｗ、
　　触媒（例えば、ＭＥＫＰ）２％ｗ／ｗ未満、そして
　　イニシエーター（例えば、金属塩プロバイダー）２％ｗ／ｗ未満。
【００５１】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織は、１８～２２℃（好ましくは約２０℃）の温
度範囲内で混合される。好ましくは、該ポリエステル樹脂系組織は、２０～２４℃（好ま
しくは２２℃）の範囲の温度で架橋される。
【００５２】
　好ましくは、前記ポリエステル樹脂組織が５７～６７％（好ましくは約６２％）の範囲
内の湿度下で混合される。好ましくは、該樹脂組織は５７～７５％（好ましくは６２－７
３％）の範囲内の湿度下で熱架橋可能に構成され、化学反応の開始と反応熱とによって、
結果として熱架橋する。
【００５３】
　好ましくは、前記ポリエステル組織に接する前記または任意のアクリルプラスチックの
表面は、清浄な面であり、すなわち、剥離剤および／または取り除かれた被覆シートから
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の移行物を含まない。
【００５４】
　好ましくは、前記シートの表面は、溶媒により洗浄される。
【００５５】
　好ましくは、前記シートが、前記ポリエステル組織に対向する表面が、熱架橋を行う前
に、イソプロピルアルコールで洗浄される。
【００５６】
　好ましくは、前記「実質的に劣化させることなく」は、各層の変形を含むが、前記各シ
ートに結合する前記ポリエステル組織の実質的な分離を導くものではない。
【００５７】
　好ましくは、前記湾曲工程の間、介在する前記ポリエステル組織は、非流動性を保持し
、例えばゴムその他の材料のように、液体特性を表すことなく、伸長、変形、スリップ、
および／または、他の形状変化が可能である。
【００５８】
　好ましくは、前記ポリエステル組織は（理論によって束縛されることを望まないが）、
それぞれのシートを、次の一方または両方によって接着させることによって提供される。
　　・アクリル材料の中のいずれかのフリー不飽和による架橋、および
　　・アクリル材料のフリーモノマー溶液。
【００５９】
　好ましくは、化学的な（すなわち、前記架橋）、また、物理的な接着（すなわち、アク
リル材料のフリーモノマー溶液）がある。
【００６０】
　好ましくは、前記ポリエステル組織はアクリル材料との接触面において非粘着性の形態
の熱架橋樹脂であり、組織では粘着性の残留した樹脂素材と空気が接触しているだけであ
る。好ましくは、前記素材は雰囲気温度で曲げやすい物理的特性をもつ。
【００６１】
　任意に、前記ポリエステル組織は一種以上の着色材、難燃剤などの添加剤および充填材
を含む。
【００６２】
　好ましくは、前記ラミネートは透明である。
【００６３】
　好ましくは、前記アクリルシートは温度約２０℃および／または湿度約６５％で、混合
および／または架橋される。
【００６４】
　本発明の他の態様においては、ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶解しな
い温度に加熱されたときに、湾曲可能な自己支持性透明ラミネートであって、該ラミネー
トは、透明なポリエステル組織が複数の透明なアクリル熱可塑性樹脂層（同種または異種
）に挟まれているか、または、側面に接して接着されたものであり、前記ポリエステル組
織に付着させる熱可塑性樹脂層は、次の双方により接着されたものである。
　・アクリル材料の中のいずれかのフリーの不飽和による架橋、および
　・アクリル材料のフリーモノマー溶液。
【００６５】
　本発明の他の態様においては、ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しな
い温度に加熱されたときに、湾曲可能な自己支持性透明ラミネートであって、該ラミネー
トは、透明なポリエステル組織が複数の透明なアクリル熱可塑性樹脂層（同種または異種
）に挟まれているか、または、側面に接して接着されたものである自己支持透明ラミネー
トである。
【００６６】
　本発明の他の態様においては、ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶融しな
い温度に加熱されたときに、湾曲可能な３ｍｍ厚超の自己支持性透明ラミネートであって
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、該ラミネートは、透明なポリエステル組織が複数の透明な熱可塑性樹脂層（同種または
異種）に挟まれているか、または、側面に接して接着されたものであり、前記ポリエステ
ル組織は、厚さが少なくとも０．５ｍｍである。
【００６７】
　前記ポリエステル組織の厚さは、ラミネート全体の厚さの５％～４０％を占めることが
できる。
【００６８】
　好ましくは、前記したいずれのラミネートにおいても、ポリエステル組織層の厚さは、
少なくとも１ｍｍ（好ましくは、１～３ｍｍの厚さ、例えば、約２ｍｍ）である。
【００６９】
　好ましくは、前記アクリルシートの厚さは、少なくとも０．５ｍｍである。より好まし
くは、０．５～５ｍｍ（例えば、２ｍｍ）である。
【００７０】
　前記ラミネートは、前記アクリル層（厚さおよび／または素材）を一対として対称性で
あり得るし、またはあり得ない。一対のシートは、非対称性であり得る。
【００７１】
　前記ラミネートは、代わりに、対称性の３層、５層、７層、またはそれ以上積層された
パネルでもあり得るし、またはあり得ない。５層ラミネートは２つのポリエステル組織層
を有するだろう。
【００７２】
　本発明の別の態様においては、自己支持性をもつ透明な平滑なラミネートであり（好ま
しくは、ラミネートの全ての層が、いずれの層も液状に溶解しない温度に加熱されたとき
に、湾曲可能である）、該ラミネートは、透明なポリエステル組織が複数の透明な熱可塑
性樹脂層（同種または異種）に挟まれているか、または、側面に接して接着されたもので
あり、すなわち、該アクリル層がそれぞれ対称性である３層組織であり、この組織ではア
クリル層が相互に対称であり、また、好ましくは該ポリエステルと同じ厚さであり、該ラ
ミネートが２ｍｍ厚のコアをもつポリエステル組織の外側に２ｍｍ厚のアクリル層を有す
る概念的に対称な異形品に関連する特性を持ち、この概念的に対称な異形品が９６０×４
７０ｍｍの長方形である場合、その短辺の軸に４０トンの負荷を課しても、破壊および／
または層間剥離が生じない自己支持性透明で平面なラミネートである。
【００７３】
　一例として、前記ポリエステル樹脂組織は以下の形態のものである。
　　エチレン性不飽和物を含む不飽和ポリエステル樹脂４５～７０％ｗ／ｗ、
　　スチレン３０～５５％ｗ／ｗ、
　　触媒（例えば、ＭＥＫＰ）２％ｗ／ｗ未満、および、
　　イニシエーター（例えば、金属塩プロバイダー）２％ｗ／ｗ未満、から構成され、
　　厚さが２ｍｍ、２ｍｍおよび２ｍｍの三層のラミネートであって、９６０×４７０ｍ
ｍの長方形パネルの短辺軸を圧搾したときに、６０～８０トンの間で層間剥離を起こさず
耐えうるものである。
【００７４】
　本発明は、それ故、平面形態または湾曲形態のいずれかの形態で用いられ、そのような
機能を果たすラミネート類似物を構想する。
【００７５】
　本発明のその他の態様は、それぞれ２枚の前記アクリル層の間に前記ポリエステル樹脂
組織を入れて接着されているポリエステル樹脂組織であって、全体の厚さが３ｍｍ超の少
なくとも３層の透明なラミネートである。
【００７６】
　本発明の他の態様は、それぞれ２枚の前記アクリル層の間に前記ポリエステル樹脂組織
を入れて接着されているポリエステル樹脂組織であって、全体の厚さが３ｍｍ超の少なく
とも３層の透明なラミネートであり、このラミネートは、湾曲した自己支持性透明形状を
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破壊させずに加熱状態下で湾曲させることができる。
【００７７】
　本発明の他の態様は、それぞれ２枚のアクリル層の間にポリエステル樹脂組織を入れて
接着されているポリエステル樹脂組織であって、全体の厚さが３ｍｍ超の少なくとも３層
の透明なラミネートであり、該ラミネートは、以前に定義された種類のいずれかである。
【００７８】
　本発明の他の態様は、前述したしたような平面および／または湾曲したラミネートの結
果的な構造物の用途、または使用方法である。
【００７９】
　本発明の他の態様は、以下のように構成されるラミネートを提供することにある。
　　ａ）第一熱可塑性樹脂層、
　　ｂ）第二熱可塑性樹脂層、および、
　　ｃ）第一層と第二層の間に仲介される熱架橋性樹脂層、ここで熱架橋樹脂層はどちら
の層にも接着され、またここでは樹脂と熱可塑性樹脂層の間を架橋による接着には範囲が
ある。
【００８０】
　好ましくは、前記熱架橋性樹脂は不飽和ポリエステル樹脂である。より好ましくは、熱
架橋性樹脂であり、架橋される前はモノマー状態のポリエステル溶液である。好ましくは
、架橋による結合は、モノマーと熱可塑性樹脂層における結合可能な不飽和部位との間で
起こる。
【００８１】
　好ましくは、前記モノマーはスチレンである。
【００８２】
　好ましくは、前記樹脂のスチレン含有量は３０～４５％である。
【００８３】
　好ましくは、前記樹脂の破断時伸びは１５０％超である。より好ましくは、破断時伸び
は約１７０％である。好ましくは、樹脂のガラス転移温度は雰囲気温度未満である。
【００８４】
　好ましくは、前記樹脂に含まれるスチレンは、熱可塑性樹脂層の表面を軟化し、熱可塑
性樹脂層中への若干の浸透を可能にする。
【００８５】
　本発明の一つの実施態様は、前記熱可塑性樹脂層の少なくとも1層または双方が、ポリ
エチレンテレフタレートグリコールである。代替的実施例としては、前記熱可塑性樹脂層
の少なくとも1層または双方がアクリルである。
【００８６】
　好ましくは、前記熱可塑性樹脂層がアクリルのとき、アクリル中の不飽和メチルメタク
リレートと樹脂中のスチレンモノマーとの間で架橋される。
【００８７】
　好ましくは、前記樹脂はフリーラジカルイニシエーターの添加により触媒される。より
好ましくは、メチルエチルケトンパーオキサイド触媒の添加による。
【００８８】
　好ましくは、アクリルはポリメチルメタクリレート（ＰＭＭＡ）、またはポリ（メチル
 ２－メチルプロペノエート）；好ましくは、それは日本の三菱レイヨンからのシンコラ
イト（ＳＨＩＮＫＯＬＩＴＥ）（登録商標）である。
【００８９】
　好ましくは、前記熱可塑性樹脂層はある程度のスチレン耐性をもつ。好ましくは、高い
スチレン耐性である。選択的にまたは付加的に、該熱可塑性樹脂層はスチレン耐性表面コ
ーティングをもつ。
【００９０】
　任意に、熱可塑性樹脂シートは、以下の1種以上の処理が施される。
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　　・傷耐性コーティング、
　　・太陽光線防護添加剤（調製後または調製される樹脂状態で添加する）、
　　・テクスチャリング／エッチング／エンボシング／ペイント、
　　・写真的彫像の適用、転写または反射鏡面コーティング、
　　・外部表面へのアンモニウムのようなビニルまたはメタクリック材料の結合または圧
着、
　　・アニーリング（焼きなまし）工程。
【００９１】
　任意に、前記熱架橋性樹脂は以下の一種以上を含むかまたは処理される。
　　・着色剤、
　　・難燃剤、
　　・充填材。
【００９２】
　好ましくは、本発明のラミネートは１００％近く、ＴＶ（全可視光線領域）において実
質的に透明である。
【００９３】
　好ましくは、前記熱可塑性樹脂シートがアクリルの時、それらは温度が２０℃近傍、お
よび湿度が６５％近傍において液状で混合され、かつ、２０℃近傍および湿度６５％の近
傍で架橋される。
【００９４】
　本発明のもう一つの態様は、次のステップからなるラミネートの調整方法を提供するこ
とにある。
　　・樹脂前駆体材料を供給する、
　　・触媒された熱架橋性樹脂を与えるために、樹脂前駆体材料に触媒を添加する、
　　・２枚の熱可塑性物質層の間に、触媒された熱架橋性樹脂の層を挿入する、
　　・触媒された熱架橋性樹脂（樹脂）を、２枚の熱可塑性樹脂層に結合させる、
　ここで、樹脂を熱可塑性樹脂層に結合する段階は、樹脂と熱可塑性物質層とを架橋させ
ることを含む。
【００９５】
　好ましくは、最初の段階で形成された触媒された熱架橋性樹脂は、不飽和ポリエステル
樹脂である。より好ましくは、スチレンモノマー中に溶解されたポリエステルである。好
ましくは、該樹脂は重量基準で３０～４５％のスチレンを含む。好ましくは、該樹脂は破
断時伸び１５０％超である。好ましくは、該樹脂は少なくとも雰囲気温度未満のガラス転
移を有する。
【００９６】
　好ましくは、前記結合のステップは熱可塑性樹脂層と樹脂のスチレンモノマーとの間で
の架橋を含む。好ましくは、該結合のステップはさらに、スチレンによって熱可塑性樹脂
層の表面を軟化し、熱可塑性樹脂層中へのある程度の浸透を可能にする段階を含む。
【００９７】
　一つの好ましい形態は、前記熱可塑性樹脂層はアクリル層であり、樹脂中の前記スチレ
ンモノマーと前記アクリル中の不飽和メチルメタクリレートとの間で、架橋によって結合
される工程を含む。
【００９８】
　一つの実施形態は、方法は回分式方法であり、支持された２枚の熱可塑性樹脂シートの
間に液状（ゲル化または架橋前の）樹脂を注入することからなる、２枚の熱可塑性樹脂層
の間に樹脂を挿入し架橋させる方法である。
【００９９】
　代替的な実施形態は、方法は連続的方法であり、少なくとも１枚または好ましくは２枚
の熱可塑性樹脂層に接している樹脂のシートまたは積層体のラミネート位置を通して、進
められた最初のシートまたは樹脂層から構成される、２枚の熱可塑性樹脂シートの間に樹
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脂を挿入する方法である。
【０１００】
　実施例の一形態は、前記樹脂は、プリゲル状のものである。
【０１０１】
　実施例の他の形態は、前記樹脂は、該樹脂がゲル化するかまたはゲル状に近い。
【０１０２】
　実施例の他の形態は、前記樹脂は架橋されたものであり、該樹脂を促進するには、およ
び／または、前記熱可塑性樹脂シートの一枚または双方を、ラミネート部位の前、同じ場
所、またはこの後方で、樹脂および／または熱可塑性樹脂シートの一枚または双方が、少
なくとも軟化するまで加熱する段階を含む。
【０１０３】
　さらなる態様は、上記方法に従って調製されたラミネート製品を提供することにある。
【０１０４】
　本発明の他の態様として、下記段階から構成される湾曲ラミネート製品の製造方法を提
供することにある。
　　・先に記載した、または上記方法によって提供されるラミネート、ここでは、前記熱
架橋性樹脂は破断時伸び１５０％超、および雰囲温度未満のガラス転移温度をもち、
　　・ラミネートの形成領域で成形温度に加熱する工程、
　　・ラミネートを所望の湾曲に合わせる工程、
　　・ラミネートを冷却する工程、
　ここでは、ラミネートの形成領域を加熱する前記工程は、形成領域中でラミネートの全
ての層（熱架橋性樹脂および熱可塑性樹脂層を含む）を実質的に加熱することを含む。
【０１０５】
　好ましくは、前記形成領域の加熱段階は、形成領域中でラミネートの上部表面から熱を
適用すること、および形成領域中でラミネートの下部表面から加熱を適用することからな
る。
【０１０６】
　好ましくは、前記加熱段階の条件は、一方または双方の形成温度および加熱時間を含み
、加熱領域中でラミネート層のいずれかの層がアニーリングの結果となるには不十分であ
る。
【０１０７】
　好ましくは、前記形成領域の冷却段階は、前記ラミネートを雰囲気温度まで冷却するこ
とからなる。
【０１０８】
　好ましくは、前記ラミネートの形成段階は、形成領域に隣接するラミネートの１つまた
はそれ以上の領域に、基材を金型またはテンプレートの上に設置し、ついで圧力（単に重
力でもよい）を適用することからなる。
【０１０９】
　さらに他の態様には、前記湾曲ラミネート製品、または上記方法によって調製された湾
曲ラミネート製品が組み込まれた物品が提供される。
【０１１０】
定義
　ここで使われる用語「および／または」は、「および」または「または」を意味し、ま
たはその両方を意味する。
【０１１１】
　ここで用いられる名詞の後に続く「(s)」は、名詞の複数形および/または単数形を意味
する。
【０１１２】
　本件明細書と特許請求の範囲において使われる用語「含んで構成される（ｃｏｍｐｒｉ
ｓｉｎｇ）」は、少なくとも一部を構成することを意味する。すなわち、「含んで構成さ
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れる」を含むこの明細書と特許請求の範囲での記述を解釈するとき、特徴、各々の記述に
おいて、この用語で始められる以外のものが存在することもあり得る。「含んで構成され
る」と「含んで構成された」のような関連した用語は、同様に解釈されるべきである。
【０１１３】
　本件明細書で用いられる明瞭であるポリエステル組織に関する用語「熱架橋性」は、そ
のエチレン性不飽和を有する不飽和ポリエステル樹脂と共反応性モノマーとの間で、化学
的反応が開始されるか、および／または、紫外線による反応開始された重合を含む。一旦
そのように熱架橋されても、曲げやすい形状（好ましくは外界から遮断されたとき非粘着
性である）であり、それでもなお材料は、ポリエステル組織のアクリル素材への付着を含
むラミネートの、いかなる実質的な分解なしに、熱架橋性アクリル材料製シートの再形成
のために必要な、または高められた温度（例えば、雰囲気温度以上）にあげられ変形させ
ることができる。
【０１１４】
　ここで使われる「湾曲する（ｃｕｒｖｉｎｇ）」（またはその派生語のどれか、例えば
「湾曲する（ｃｕｒｖｅ）」若しくは「湾曲した（ｃｕｒｖｅｄ）」）は、平面ラミネー
トからなる３次元構造、例えば、形状、膨張、折りたたみ、などにより提供され、全体的
な前駆ラミネートシートまたはその全てのみを一部として含む前駆ラミネートの機械的改
造を含む。
【０１１５】
　ここで参照される用語「ラミネート」は、好ましくは、外側シート（例えば、熱可塑性
樹脂）に挟まれたポリエステル組織が、実質的に共に伸長する平面状または湾曲状シート
を言う。幾つかの明細書おいては、しかしながら、これは事例である必要はない。すなわ
ち、所望すれば、外側シートのそれぞれについて、非対応にすることができるし、および
／または、外側シートに挟まれたポリエステル組織の範囲に関して、外側シートの一方ま
たは双方を非対応にすることができる。例えば、所望すれば、ラミネート全体のいくらか
の部分は、その他の一方の外部シートに直接固定されうる一方で、その他の部分はそのよ
うなシート双方の間に挟まれたポリエステル組織をもつ。
【０１１６】
　ここで用いられる用語「形成する（ｆｏｒｍｉｎｇ）」は、シートを次のいずれかの工
程で、外観を変形することを意味し、この変形にはシートを曲げること、形を作ること、
引き延ばされること、圧縮されること、湾曲されること、または弓状に曲げることなどを
含むが、これらに限定されない。
【０１１７】
　ここで用いられる用語「スチレン耐性」は、スチレンの腐食性効果／攻撃に抵抗するた
めの熱可塑性樹脂シートの能力を意味する。スチレンによる、またはスチレン中でのシー
トの可溶化に対する耐性に関連する。スチレンは１つの好ましい熱可塑性樹脂の例として
存在する。
【０１１８】
　ここで用いられる用語「透明性」は、ひずみを起こすこと、明瞭さを損なうこと、また
は光の透過率を変化させることなく、光が板を透過することを可能にすることを意味する
。
【０１１９】
　ここで用いられる用語「くもり（ｈａｚｅ）」は、くすんでいることまたは曇っている
ことを意味する。これは、樹脂と外側シートとの非相溶性によって起こる。例えば、シー
トの内側表面にひずみが生じ、またはその表面が分離し反応することであり、そして過酷
な場合は完全な層間剥離を起こす。
【０１２０】
　「伸び」または「破断時伸び」は、試料を破損しまたは破断するまで伸展させた量の元
の長さに対する割合の標準的割合である。
【０１２１】
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　樹脂に関する「ガラス転移温度」は、樹脂中に硬くてガラス状または脆い状態から、柔
軟性がある弾性状体にやや突然に転移し、変化が可逆的に起こる温度を意味する。
【図面の簡単な説明】
【０１２２】
【図１】本発明の原理によって製造された透明なラミネートの透視端面図を示す。
【図２】本発明の原理によって製造された透明な複数枚積層されたラミネートの透視端面
図を示す。
【図３】熱成形後に本発明に得られる湾曲形状品、波型形状品および９０度角品を示す。
【図４】ラミネートシートが成形品に熱成形される前の不飽和ポリエステル樹脂分子の特
徴を示す。
【図５】ラミネートシートが所望の成形品に熱成形されたときの不飽和ポリエステル樹脂
分子の特徴を示す。
【図６】難燃剤および発泡樹脂素材の使用例を示す。
【図７】好ましい加熱工程を示す。
【図８】実施例３の治具の側面図を示す。
【図９】実施例３の工程の部分を示す。
【図１０】間違ったゴム状ダムシールへの樹脂の吸収に起因した層間剥離を示す。
【図１１】本件発明に係るラミネート中での光線の進路を示す。
【図１２】連続的製造法の一形態を示す。
【発明を実施するための形態】
【０１２３】
　本発明は、以下の実施例および図面を参照しながら説明する。
　本発明は、２枚またはそれ以上の熱可塑性樹脂シートの間に、挟まれた熱架橋性樹脂の
層からなるラミネート製品に関する。好ましい熱可塑性樹脂シートは、アクリル、または
ポリエチレンテレフタレートグリコール（ＰＥＴＧ）である。
【０１２４】
　図１は、そのようなラミネートは、アクリルまたはＰＥＴＧの外側シート１、および樹
脂の内側シート２を有する。完成されたラミネートの厚さは、熱可塑性樹脂シートの間に
挟まれた樹脂の厚さ、更には、採用された熱可塑性樹脂シートおよび樹脂の枚数および厚
さ、に依存して変動する。図２は、そのような複数枚積層されたラミネートを示す。
【０１２５】
　ラミネートを提供する目的で、様々な形態のプラスチックシートと保護カバーを利用す
る多数の試みがなされた。本発明は当初、建材および建築工業に使用されるガラスに代替
するものとして検討されたが、本発明はラミネートパネルの軽量、極端な強度、または、
成形性の結果として、広い応用例を有するに至った。例えば、そのパネルはボート船体、
固定構造組み立て部品を含む車両構造または外部パネル、家具、家庭用電気器具または製
造される製品の広範なものを建造するために形成され、または使用される。これからはそ
れ故に、建築または製造材料として見なされるべきである。
【０１２６】
　本発明のラミネート製品の最も単純な実施形態は、熱可塑性アクリルまたはＰＥＴＧよ
りなる２層の間に挟まれた熱架橋性樹脂の１つの層よりなる（図１に示されているように
）。
【０１２７】
　ラミネートシートの好ましい製造方法の一例は、２枚のシートが一緒に搬送され、樹脂
架橋工程に必要とされる適切な温度および湿度下で、不飽和ポリエステル樹脂を注入する
連続式製造方法である。樹脂は外側シートと結合する。別の代替的な製造方法の一例は、
治具またはその均等物に平行に配置して２枚の外側シートを組み立て、そしてシートの間
に樹脂を注入または射出する回分式方法である。
【０１２８】
　他の代替方法は、樹脂を要求される厚さのシート形状に、または連続した形状に製造す
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ることである。連続した樹脂はいつでも製造工程に導入される状態になって、ドラム上に
巻き取られ、保存される。２つの外側熱可塑性樹脂シートは個体層を形成するために、固
化された樹脂（加熱されていてもよい）のそれぞれの側に加熱されまたは押圧される。樹
脂とシートの間の結合は、従って制御しなければならない。
【０１２９】
　本発明のさらに他の形態は、ラミネートの形成または形を変える方法、および形成され
るべきラミネートの可能性に関連する。一旦調製されたラミネートは、そのラミネートが
成形または変形される温度に加熱され、この際にラミネートは所望の湾曲または構成に形
成される。本件発明は、単純なまたは複雑な湾曲のどちらのラミネートを形成することを
含む。図３Ａ、ＢおよびＣに、可能な湾曲配置の例を示した。
【０１３０】
　　a）熱可塑性樹脂シート
　好ましいラミネートの外部シートは、アクリルまたはＰＥＴＧシートであり得る。
【０１３１】
　アクリルは、アクリル酸およびその誘導体、ならびに石油や天然ガスのような天然資源
から得られる、成形されまたは熱形成された様々な透明な熱可塑性樹脂からなる材料を意
味する。ＰＥＴＧについては、グリコールで変性されたテレフタレートグリコールを意味
する。
【０１３２】
　上記した全ては、好ましくは、スチレンを含む好ましい熱架橋性樹脂のように、スチレ
ンに対して固有の化学耐性をもつ。スチレン耐性が不十分であるシート（すなわち、スチ
レンと接触したとき溶解する、または分解するような）は、接着性に乏しく、結合させる
ために表面を接触させた際において腐食性の反応が起こってしまうためにシート表面で崩
壊する。
【０１３３】
　スチレン耐性要求への別の方法としては、シートを樹脂にさらす前段階における、シー
ト上へのスチレン耐性コーティングの利用がある。これは当業者によって理解されるよう
に、シートと樹脂との間に障壁として機能する保護膜である。
【０１３４】
　標準的なアクリルシートは、優れた光学特性を有してコスト効果に優れているが、ＰＥ
ＴＧと比較して引っ掻き耐性が劣る。さらに、架橋を少なくしたアクリル構造は、後述の
ように、メタクリル酸メチル部位が樹脂と架橋しうるため、本発明のラミネートによりふ
さわしい。しかしながら、全ての材料は本発明の範囲に含まれる。ラミネートの２枚（ま
たはそれ以上）のアクリル層を含みうるし、または２枚（またはそれ以上）のＰＥＴＧ層
を含みうる。
【０１３５】
　　b）樹脂材料
　当業者が知りうる技術として、２枚の熱可塑性樹脂シートと共に結合することができる
数多くの熱架橋性樹脂がある。しかしながら、本発明の樹脂にふさわしい樹脂は、以下の
特性を持っていなければならない。
　　・不飽和ポリエステル樹脂。
　　・ラミネートを熱形成する際に十分な破断時伸び特性、好ましくは、１５０％超の伸
び、より好ましくは、およそ１７０％またはそれより大の伸び。
　　・低いガラス転移温度、すなわち雰囲気温度未満。
　　・モノマーとしてスチレンの好ましい使用。好ましいスチレン含量は、４０～４５％
の範囲である。多くのポリエステル樹脂は、モノマーにおいてポリエステルの溶液を含み
粘着性であり、薄く色づいた液体である。５０％以下量のスチレンの添加は、その粘着性
を低下させることによって樹脂の制御をしやすくすることを助ける。スチレンもまた、い
かなる副生成物を発生させることなく、ポリエステルの分子の「架橋」による液体の固化
に由来する硬化を可能にする機能を持つ。本ラミネート発明において、スチレンは、結合
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工程において外部シートの補助の熱可塑性樹脂層を軟らかくする役割を果たすと考えられ
ている。アクリルシートにおいては、スチレンは不飽和メタクリル酸メチル部位と共に架
橋を可能にしていると考えられる。
　　・金型を用いることにより、ポリエステル樹脂はいくつかの補助的な製品を添加する
ことによって利益を得ることができる。特に、本発明では触媒が必要とされる。この触媒
は、ポリマー化の重合反応を開始させる直前に樹脂組織に添加される。触媒は化学反応に
参加することはなく、この工程を促進するだけである。促進剤はまた、架橋工程をスピー
ドアップするために用いられる。
【０１３６】
　触媒の添加により、スチレンの存在下で、スチレンはポリマー化工程でポリマー鎖に架
橋し、複雑な三次元構造を形成する。これが架橋工程である。
【０１３７】
　形成に先立つ樹脂混合の調製には、注意が必要である。樹脂といずれかの添加剤は、触
媒が加えられる前に、一様に全ての物質が分散されるように注意深く撹拌されなければな
らない。樹脂混合物に含まれるどんな空気でも最終的に得られる成形品の品質に影響する
ので、この撹拌は完全でなければならない。空気は、ラミネートが補強材料と積層される
ときに、結果物のラミネートの中に空気泡が形成される可能性があり、構造物を弱めるの
で、特に注意しなければならない。それはまた、最良の材料特性を与える、重合反応を制
御する目的で、注意深く計測された量の促進剤（もしあれば）と触媒を加えることも重要
である。多すぎる触媒は早すぎるゲル化時間を引き起こし、それに対し、少なすぎる触媒
は架橋不足をもたらす。
【０１３８】
　スチレンに代るモノマーは、メタクリル酸メチルである。これはまた、本発明の範囲に
含まれる。
【０１３９】
　好ましい樹脂
　我々が使用する好ましい樹脂は、ＮＣ００７の樹脂である。これはスチレンモノマー中
で、柔軟性で、低粘性で、透明な不飽和ポリエステル樹脂である。それは好ましくは前も
って促進される（すなわち、触媒の導入に先んじて前もって一緒に混合され、１回分にま
とめられている）。我々は中位の活性を有するＭＥＫＰ触媒０．７５％～２％の間で、ゲ
ル化または架橋されるべきであると推奨する。ＭＥＫＰ（メチル　エチル　ケトン　パー
オキサイド、フリーラジカルイニシエーター）はポリエステル樹脂とビニルエステル樹脂
に添加される触媒である。触媒が樹脂と混合されるとき、化学反応が起こり（前記した通
り）、熱が発生し、それは樹脂を架橋（固化）させる。
【０１４０】
【表１】

【０１４１】
【表２】

【０１４２】
　この樹脂の熱形成中の性能と特性は、ラミネートの成功にとってきわめて重要である。
【０１４３】
　好ましい樹脂は、およそ１５０％またはそれ以上の伸び率許容量である。この特徴の樹
脂は、だいたい１７０％の破断時伸びである。１０５℃～１２０℃の間で機能しなければ
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ならない。これらの温度で、我々は、分子が伸展すること、定着すること、そして冷却し
たときにそれらの保持する伸びとシート表面への接着性を可能にする展性の増加を観察し
た。これは図４と図５に示した。図４は、樹脂４１と熱可塑性樹脂層４２を含む、形成さ
れる前のラミネート構造を示している。
【０１４４】
　(ａ)加熱工程中で、ラミネート製品がより展性を持つようになるにつれ、樹脂の分子は
、形を変化させ、広がり始める。成形および変形工程の前に加熱工程を始める場合、ラミ
ネート中の内側樹脂の分子構造は、円形およびハニカム形状からより細長い形状に変化し
、屈曲時にはラミネート表面に沿って伸びる。
【０１４５】
　(ｂ)全ての層の温度が、１０５℃～１２０℃の間の所望成形温度に達したとき、成形が
開始される。要求された浸透を生成する温度をとる時間は、形成される層の厚さに依存す
るであろう。図５は、樹脂４１と熱可塑性樹脂層４２の構造について、加熱による変化を
示している。
【０１４６】
　製品は、ラミネートがなされ、その後に最終製品の加熱と、任意形状への曲げ又は成形
と、を含む熱形成工程を経て、そして冷却されたときに層間剥離も引っ張り強さの減少も
なく形状が保持されるという事実は、驚くべき結果である。形成工程の成功を確実にする
制御された環境と必要なファクターとにより、ラミネート製品は正確な時間で分子構造を
変化させ、成功したまたは別の構造の結果物を生成する効果をもたらす。
【０１４７】
　樹脂硬化のための触媒
　上記の通り、触媒は樹脂の架橋に必要とされる。触媒は、樹脂の架橋のイニシエーター
として働く。本発明に好適なタイプの一般的な触媒は、フリーラジカル阻害剤、好ましく
はＭＥＫＰ（メチル　エチル　ケトン　パーオキサイド触媒）である。我々が使用した1
つの触媒は、我々のＦ００８２６とコードした触媒（ＭＥＫＰ　４０％）ＱＣである。そ
れはＭＥＫＰ触媒で、表３に示した以下の組成である。
【０１４８】

【表３】

【０１４９】
　それは約６０℃の自己加速分解温度（ＳＡＤＴ）を持つ。
【０１５０】
　ゲル化と架橋時間；工程
　ゲル化時間は、触媒と樹脂が、不安定な液体状態から少なくとも半硬化の状態、または
安定的な状態に架橋されたポイントを参考にする。もし架橋または接合（外側シートに対
する）が早い段階で妨げられたとき、これは完全な層間剥離の結果をもたらす。しかしな
がら、ゲル状態の間の時間があり、完全に架橋させる前に、シートが操作され、切断され
、そして完全架橋時間のために保存される。持ち上げないこと、曲げる、またはシートを
歪ませる、しかしむしろシートを平面ベルトフィード台／コンベアに沿ってスライドさせ
かつ操作することが重要である。
【０１５１】
　硬化時間は、触媒と樹脂が、完全に架橋しかつシート表面に全面接着が起こった時の時
間を参照する。
【０１５２】
　完全な架橋と硬化の時間は、採用される製造方法に依存する。触媒およびまたは促進剤
の最大量、またはＮＣ００７組織の加熱によって硬化時間は著しく速められるだろう。し
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かしながら、どのような製造方法によるにしても、使用に先立って１２時間に亘って保存
されたものの使用が推奨される。
【０１５３】
　　c）ラミネートの調製
　前記した通り、ラミネートのようなまたは本発明が製造される３つの主要な方法がある
。回分式方法（例えば、シートを適所に保持するための治具を用いること）、樹脂が製造
ラインにある二枚シートの間に注入されるか挿入され、またはあるいは３つの固体シート
（樹脂と２種の熱可塑性樹脂）を使用する連続的方法、または加熱により接触させ配置す
る方法とである。回分式方法は、実施例に例示した。典型的な回分式方法では、樹脂は相
当する量の触媒と、機械的稼働させるパドルによって混合される。２分間撹拌され、２分
間保持され、または空気泡を除去するために振動される。混合組成物は、ついで架台に保
持されたキャビティーサンプルの中に直接注入される。この際、真鍮製の細かい目の網が
嵌合された漏斗を使用すると、混合組成物に混ざり、閉じこめられた気泡の除去に役立つ
。
【０１５４】
　連続的方法の態様の一例は、図１２に例示したようにすることができる。これは２枚の
外側熱可塑性樹脂シートに、予め混合した樹脂を供給することを含む。この方法の変形は
、単純に予め混合した樹脂（まだ流れやすい）を用いる；半硬化（ゼリー様）樹脂、加熱
によって軟化され利用される完全硬化樹脂が含まれる。図は、半硬化樹脂１２１と外皮１
２２のロールを示す。ラミネートは、圧力ロール１２３を通して、可動性キャタピラ圧力
プレート１２４へ進行する。外縁部ダムラバーまたは外縁部で回転するキャタピラによる
外部縁シールは、任意である（製造中に液体化された樹脂のオーバーフローを防ぐため）
。
【０１５５】
　熱可塑性樹脂シートは、製造元からしばしば保護プラスチックまたは保護紙とともに供
給されることがある。片面のみの場合と両面の場合とがある。それらは、ラミネートの製
造に先立って除去する必要がある。
【０１５６】
　　ｄ）アクリル／ＰＥＴＧと樹脂の間での結合
　前記の通り、樹脂の間の結合は本発明の重要な特徴である。好ましい実施態様では、樹
脂はスチレン含有量３０～４５％を含む。このスチレンは、好ましい結合形成に重要な役
割を果たす。以下の理論に縛られるものではないが、我々はスチレンの存在により、外側
熱可塑性樹脂層の表面が軟化し、樹脂のある程度の浸透が可能になると考える。さらに、
我々は、結合を作るための外側熱可塑性樹脂層との架橋が可能になると考える。例えば、
外側シートがアクリルの場合、樹脂のスチレンモノマーがアクリルの余剰メタクリル酸メ
チル部位との架橋を可能にする。
【０１５７】
　　ｅ）ラミネートの曲げ加工／形成
　熱成形または形成工程は、好ましい一つの形成方法である。それは必要な加熱を、オー
ブンで熱せられた全体のシートを持つ組織よりもむしろ特定の部分に、またはその上で、
集中させることにより、所望の形状に平面ラミネートを形成することを含む。したがって
、シートの特定の部分は、アクリルまたはＰＥＴＧが軟化し、不飽和ポリエステル樹脂が
粘度を変え、パネルまたはシートを所望の形に形成される可能にするような温度で曲げら
れ／形成される。
【０１５８】
　一般的に、製品製造においては、ストリップ形成を経由する。これはシートを一方から
加熱し、曲げ加工に先立ってシート全てを一個の放射型熱源の上に通すことが含まれる。
【０１５９】
　一方側から加熱する方法は、正常で標準的な積層されていないシートに対して効率的で
受け入れ易い。しかしながら、それは我々のラミネートには好ましくない（しかし一定の
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条件下では可能である）。
【０１６０】
　プライシートサンプルに浸透するために必要な温度と時間は、重要である。温度が高す
ぎ、加熱が長すぎると、望まないアニーリング工程が起こりうる。一面では、１つの熱ス
トリップ形成バー／一方からの加熱とでプライシートの浸透に必要な時間と温度は、コア
プライの分割に至る外部シートのクレージング、シャッタリングまたはスナッピング、お
よび形成工程中の層間剥離の結果となるシートの加熱された露出側のアニーリング効果の
結果になるだろう。プライのコアへのより深い浸透を可能にするために、我々は上側およ
び下側両方から熱源を向ける工程を採用する。特定のラミネート構造のため、望ましい温
度と時間が正しい適応性をもたらし、シート表面の層間剥離と障害のアニーリングを防ぐ
。それゆえに正しい形成温度と時間を超えないことが重要である。
【０１６１】
　　ｆ）選択的特徴
　　ｉ）耐損傷コーティング
　光学的な耐損傷コーティングは、摩擦や化学的攻撃に対する抵抗性を高めるために用い
られ得る。一方、２面をコートされたラミネート（すなわち、ラミネートの外側面上）は
、最大の保護を提供し、１面のみが被覆されたシートは、シートの一面が露出しているた
めシートの実用段階で経済的な利点をもたらす。
【０１６２】
　　ii）ＵＶ保護
　ラミネートのＵＶ耐性を強めるために、熱架橋性樹脂にＵＶ防止剤を含ませることがで
きる。ＵＶ耐性は、建材として（建造物の中を保護することにより）の特性を強めるのみ
ならず、ラミネートそれ自体の耐久寿命を延長させる。
【０１６３】
　　iii）色彩／着色／透明
　彩色または着色された熱可塑性樹脂を用いることによって、彩色／着色したラミネート
を提供することができる。不透明または半透明のラミネートの両方は、シートの適切な選
択により調製される。代わりに、透明な熱可塑性樹脂シートが用いられ、当業者によって
理解されているように、熱架橋性樹脂を着色しまたは彩色することができる。樹脂の着色
は顔料によって行われる。ふさわしい色素原料の選択は、樹脂重量の約３％で添加される
のみでも、不適切な色素を使用すると、最終ラミネートの架橋反応および分解に影響しや
すいので、注意深く考慮しなければならない。
【０１６４】
　　ｉｖ）難燃剤
　図６に示したように、難燃剤は熱架橋性樹脂６０に添加され、それは外側の熱可塑性樹
脂シート４２の間に挟まれる。しかしながら、透明度の低下が結果として生じることがあ
る。
【０１６５】
　　ｖ）充填材
　次の種々の理由により、樹脂に充填材を用いることもできる。
　　・成形品のコスト削減、
　　・成形工程を促進する、
　　・成形品に特別な特性を与える。
【０１６６】
　充填材は、しばしば樹脂重量の５０％以下の量で加えられるが、そのような添加量では
ラミネートの柔軟性と引っ張り強さに影響する。充填材の使用は、さもなければ少なから
ず発熱を起こす厚い構成要素のラミネート化または注形に有効である。ある種の充填材の
添加は、ラミネートの防火性の向上に貢献しうる。
【０１６７】
　　ｖｉ）その他の可能性
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　その他のビニル化合物、アルミニウムのようなメタリックパネル、および難燃剤は、建
築産業における要求と修飾のために樹脂シートの外部層に結合され、または圧着される。
樹脂配合混合物の中に、写し絵、物品、太陽光集積パネルのような目的物を配置できるし
、キャビティーの中に太陽光用窓パネルを配置できる。
【０１６８】
　　ｇ）本件発明に係るラミネートの利点
　本件発明に係るラミネートシートの一つの好ましい実施形態は、ガラスと比較して、１
つまたはそれ以上の次のような利点を提供する。
　　・改良された光学的透明性、
　　・製作の容易さ、
　　・摩耗耐久性、
　　・軽量－ガラスの半分の重量、
　　・化学耐性、
　　・強度－ガラスに比較して改善された衝撃強さ、
　　・改善された音響耐性、
　　・加工性－カット、ドリルとルーター、
　　・熱耐性、
　　・熱形成性。
【０１６９】
　　ｈ）ブルーエフェクト／くもり
　ラミネートの製造時において、くもりまたはブルーラインが生じる可能性がある。これ
は３つの原因の１つによる。
　　１）シートと原料混合物の繊維視覚効果に起因する反射効果のためである。例えば、
光に曝露されたときシートの端が光を吸収し光がシートの長さを通る光に起因する（図１
１を参照）。架橋させる際に、外側シート表面にかなりの歪みがある場合、または光の進
路に迂回路がある場合、内部反射は薄青色、煙霧状のくもりを与える結果となる。
　　２）誤った触媒の混合は、アクリルシートの同じ反射光に比較してくもりを引き起こ
し、内部反射の原因となる。
　　３）シート表面の内側キャビティーが、非スチレン耐性の割合によってわずかに汚れ
ている可能性がある。
【０１７０】
　ブルーヘイジングの改善策
　　・シートの外部縁に光の侵入を妨げるようにシールする、
　　・治具または他の硬化装置によって、架橋する際に平面な表面になることを確実にす
る、
　　・正確な触媒混合割合を確実にする、
　　・正確なシート／スチレン割合を確実にする、
　　・透明な着色料の範囲で用いる。
【０１７１】
　実験
　実施例１－一つの好ましい原料処方
　また、三菱レイヨン（日本）のシンコライトと呼称されるセルキャストアクリルで、連
続的な３００ｍｍ×３００ｍｍテストサンプルを用いた。変形を防ぐため治具の中に、気
泡が生じないように３０°の角度で注入できるように設置した。気泡を素早く除去するた
めに、振動を加えることもできる。
【０１７２】
　樹脂と触媒の混合物は、以下の通りである。
　　樹脂ＮＣ００７　５００ｇ
　　触媒ＮＡ１　　　　　５ｇ
　　混合時間　　　　　　２分間
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　　混合温度　　　　　２０℃
　　混合湿度　　　　　６２％
　　設定温度　　　　　２２℃
　　湿度　　　　　　　６７％
【０１７３】
　試料の注入は、加熱ボックスの中での架橋工程の間中、治具の上部に保持される。一方
、注入孔（充填に使用される）は接続され、そして架橋させる試料は加熱ボックスの中で
平面に置かれる。
【０１７４】
　一般的に、サンプルは操作の前少なくとも８時間は放置されるべきである。これをスピ
ードアップするためにポストキュアが用いられる。
【０１７５】
　ポストキュアは、台上のシートにおけるゲル時間が延ばされて生産が遅くなるよりむし
ろ、キャビティーへの導入時にゲル時間が適当になるように、時には注入に先立って行わ
れる樹脂内の触媒の調製事項である。理想的には、工程が連続的に動く一方で、シートは
ゲル化段階で５メートルまたはそれくらいの長さになった後保管のため切断されるべきで
ある。注入している間、より多くの触媒とシートと樹脂の加熱は、架橋時間を劇的にスピ
ードアップする。ゲル促進剤を添加することもできる。
【０１７６】
　実施例２－シートのキャビティー側の洗浄と調製
　これは、様々な種類の接着剤、それらはいくつかの製造業において採用されている、に
由来するコンタミネーションのために保護プラスチックが使用される必要がある。単純に
、接着剤は適切なクリーナーで除去される。我々はメチル化アルコール（工業用および家
庭用の両方）を何種か用いたが、イソプロピルアルコールが最も好適であることを発見し
た。好ましいクリーナーは、各製造元で使用されている包装材の種類に依存する。
【０１７７】
　一方、我々は、ロール状の保護コーティングされていない、または片面のみ利用された
シートとして提供されているアクリルまたはＰＥＴＧシートを使用した。保護コーティン
グは、ラミネートシートの外側に残される（すなわち、樹脂に接しているシートの側では
ない）。
【０１７８】
　実施例３－注入条件
　ラミネート製造に用いられる一つの好ましい樹脂は、ＮＣ００７の樹脂である。それは
スチレンに不飽和ポリエステル樹脂が溶解されている。
【０１７９】
　以下の表４は、樹脂のＰＥＴＧとアクリルシートの注入条件に関する我々の検討結果報
告を示す。
【０１８０】
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【表４】

【０１８１】
　図９Ａは、注入装置の端面図を示す。外側端のシール/障壁ラバーは、単一接着面９１
と共に幅２５ｍｍの発泡ポリ塩化ビニルシールテープの封止セルが形成されている。３０
０ｍｍ×３００ｍｍの試料シート（アクリルまたはＰＥＴＧによる）９２の調製および洗
浄の後、テープは、位置決めおよび所定長さに切断されて、一方側から保護テープが除去
されて接着剤を露出する。テープ９１はついでシート９２の内部縁の外部付近に、接着面
を下にして配置される。コーナーにおけるテープ９３の連結部は、ソルダルハイタック（
Ｓｏｕｄａｌ　Ｈｉｇｈ　Ｔａｋ）シーリング剤、またはシーリング剤と相溶性のある等
価なポリエステルでシールする必要がある。そのときソルダルハイタックシーリング剤は
、ＰＶＣシーリングテープの露出した上部表面に用いられて、該上部シートを接着により
シールする。
【０１８２】
　上端角の２つの間隙９４は、樹脂の充填と空気の排出に必要である。障壁ラバーは樹脂
組成と相溶性でなければならない。そうでないと、樹脂が外側縁に沿ったシートから漏出
し、図１０に示したように層間剥離を起こす可能性がある。図１０は、層間剥離および障
壁ラバーシール９９へ樹脂の浸みこみに由来する空気間隙９８を示した。
【０１８３】
　混合時には、原料組成物に過度に空気が混入する可能性があり、これが起こった場合は
しばらくの間、気泡が表面に出るようにする必要があるし、さもなければ架橋フレームを
振動させる必要があるので、混合機械のオーバースピードを起こらなくする注意が必要で
ある。
【０１８４】
　少量の空気が、注入の際に原料組成物に混入する可能性がある。一方で外側縁表面に起
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こることはラバーの側面縁に気泡が付着することがあるが、この外側縁は架橋後に切り落
とされ、シート内の気泡は層間剥離やコンタミネーションの原因とならず、修飾的厄介物
であるので、これは問題ではない。
【０１８５】
　図８Ａ、Ｂ、およびＣ（横断面、側面および透視図）に関して、治具装置８０は全ての
試料に使用するために調製された。樹脂が上側から注入されるとき、これはシート８１を
平行に保持することを可能にした。
【０１８６】
　治具は１５ｍｍ厚のアクリル製シート８１から工作され、１０ｍｍのリブ８２と共に水
平に固定され、ナット８３を用いて設置し保持された。最終製品に凹状の外観が現れ、試
料に目に見える変形の原因となるので、治具によって外部縁を過度にきつく締めないこと
が重要である。
【０１８７】
　実施例４－アニーリング（焼きなまし）
　前記の通り、外側熱可塑性樹脂シートのスチレン耐性は、本件発明の重要な特徴である
。好ましい発明は、固有のスチレン耐性を持つシートを使用することである。しかしなが
ら、スチレン耐性を与えるために、ラミネートに混合するに先立って、シートをアニール
（焼きなます）こともできる。
【０１８８】
　以下の表５は、種々のプラスチックシート製品製造者からの、アクリルまたはＰＥＴＧ
シートの試料板のアニーリングに関連する。試料シートサイズは、厚さ３ｍｍ×長さ１５
０ｍｍ×幅７５ｍｍであり、これらをイソプロピルアルコールで洗浄し、非接着表面を冷
却オーブン内に配置した。いくつかの試料は、ふくれまたは変形を防ぐためにシートの間
に配置した。所定の状態まで加熱され、および1時間以上で冷却した。
【０１８９】
　試料は再洗浄され、障壁ラバーは外側内部縁にシールされ、樹脂原料処方ＮＣ００７と
共に注入され（特定の湿度および温度条件下で）、ついで、架橋の完了まで設定温度およ
び湿度に制御された環境に置かれた。
【０１９０】
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【表５】

【０１９１】
　好適なシートは、三菱レイヨン（日本）のものである。
【０１９２】
　一般的に、試料表面の網模様において多くの改善があった。アニーリングの検討結果は
、スチレン耐性を与えうることを示した。しかしながらこれはそのようにする方法は非効
率的で、費用のかかるものである。したがって、一方では本件発明の範囲において、好ま
しいステップまたは特性ではない。
【０１９３】
　実施例５－ラミネートの形成／折りたたみ
　多数の異なる組み合せにつき、熱成形の能力のために試験した。試験のため、１つの好
ましいラミネートの一つは、２ｍｍ樹脂原料組成の内部キャビティー障壁層を有する２枚
の対抗する２ｍｍのアクリルシートの外側層からなり、全部で６ｍｍのサンドイッチ状ま
たはプライ材料に形成した。他の供給者も好適なアクリルを提供することができるが、使
用したアクリルシートはシンコライト（三菱レイヨン、日本）である。内部キャビティー
材は、０．７５ｗ／ｗ（重量対重量）触媒の不飽和ポリエステル樹脂からなる、例えば、
前記サンドイッチ／プライ試料を形成する樹脂原料組成の７．５ｇ／Ｌからなり、そして
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全体の厚さは６ｍｍである。
【０１９４】
　３００ｍｍ×３００ｍｍ×６ｍｍ厚の４試料を調製した。予備注入されたシートは、室
温の２０℃および６５％の湿度、架橋時間６時間、ゲル硬化時間１時間の条件下で注入さ
れた。シートはシールされ、予備設定された温度２０℃、湿度６５％に制御された雰囲気
に配置された。
【０１９５】
　熱形成工程を通して最適な達成可能湾曲のために、最適温度を特定することを試みた。
【０１９６】
　装置：オーブン内部に試験製品の粘着を予防するテフロン（登録商標）製メッシュ（網
）の平坦な床層を有し、観察のための密封されたガラス点検ドアを有する、平坦な台型送
風機オーブン。
【０１９７】
　方法：試料を、１１０℃で１０～１２分間のオーブン温度で予備加熱されたオーブンの
テフロン（登録商標）オーブンの台に表を下にして設置する。
【０１９８】
　試料シートは、ついでコットン製手袋をはめた手で持ち上げられコーナー試験される。
端が展性状態にあるとき、プライシートは、予備変形と不必要な肥大動作を防ぐために平
面スパチュラの底面をスライドされることにより除去される。
【０１９９】
　形成方法：プライＭＤＦシート湾曲の様々な形成構造は、シートは選択された形状に固
定され、および操作されるため、動作の機会は限られているので、オーブンからベンチト
ップに引き出されるに先だって調製した。圧力を最大にするためと実験の失敗点を特定す
るために、様々な湾曲角度の度合いと共に４５°角度を用いた。
【０２００】
　加熱したシートは金型の上に直接置かれ、形成するための手で操作され、金型の一般的
な形状にされた。ついで後の段階で再架橋するための場所に固定、固着またはセットされ
た。このことは、図７に示した。熱源７１は、ラミネート７０に熱源を提供する両サイド
に配置された。一方側からの加熱は、本ラミネートには理想的でない。
【０２０１】
　形成の結果：
　　・くもりなし
　　・試料シートが、形成圧力と外力のない条件下で所望の形状への形成および該形状の
保持のために置かれたとき、中央および外部縁に沿って層間剥離が起こった。
【０２０２】
　結果：高度の湾曲（４５°若しくはそれ以上）を用いた全てのケースにおいて、外側と
同等のプライ形成の完全な結合を持つことが必要である。例えば、外側湾曲に等しいもの
の間に圧縮成形された試料シートを持つこと、したがって、試料シートは外部金型の間の
キャビティーとなり、２キロの圧力が十分である。解放する前１２分から１５分の間の時
間によってできることが好ましい。
【０２０３】
　以上の記載において、周知の均等物を有する要素または完全なものを参照したが、この
種の均等物についてもそれぞれ記載があったものとして本開示に含まれるものとする。
【０２０４】
　本件発明は、例示を目的として特定の実施形態に関して記載したが、変形および／また
は改良を、本発明の範囲または趣旨から逸脱することなく、行ってもよいと理解されるべ
きである。
【０２０５】
　加えて、特徴または本発明の態様がマーカッシュグループに関して記載される所では、
当業者であれば、本発明がまた、これによりマーカッシュグループの各要素の個々または
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サブグループに関しても記載されていることとなることは明らかである。

【図１】

【図２】

【図３】
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