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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第３部門第３区分
【発行日】平成28年4月21日(2016.4.21)

【公表番号】特表2015-510027(P2015-510027A)
【公表日】平成27年4月2日(2015.4.2)
【年通号数】公開・登録公報2015-022
【出願番号】特願2015-500470(P2015-500470)
【国際特許分類】
   Ｃ０８Ｌ 101/00     (2006.01)
   Ｃ０８Ｌ  77/00     (2006.01)
   Ｃ０８Ｌ  23/00     (2006.01)
   Ｃ０８Ｋ   7/28     (2006.01)
   Ｃ０８Ｋ   7/14     (2006.01)
   Ｃ０８Ｋ   3/34     (2006.01)
   Ｃ０８Ｋ   3/26     (2006.01)
   Ｃ０８Ｋ   3/04     (2006.01)
   Ｃ０８Ｊ   9/12     (2006.01)
   Ｃ０８Ｊ   3/22     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ０８Ｌ  101/00     　　　　
   Ｃ０８Ｌ   77/00     　　　　
   Ｃ０８Ｌ   23/00     　　　　
   Ｃ０８Ｋ    7/28     　　　　
   Ｃ０８Ｋ    7/14     　　　　
   Ｃ０８Ｋ    3/34     　　　　
   Ｃ０８Ｋ    3/26     　　　　
   Ｃ０８Ｋ    3/04     　　　　
   Ｃ０８Ｊ    9/12     ＣＥＲ　
   Ｃ０８Ｊ    3/22     ＣＥＺ　

【手続補正書】
【提出日】平成28年2月29日(2016.2.29)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８２】
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【表６－２】

本発明の実施態様の一部を以下の項目［１］－［１６］に記載する。
[１]
　中空ガラスミクロスフィアと微孔質熱可塑性樹脂とを含む、複合材料。
[２]
　熱可塑性樹脂が、項目１に記載の微孔質熱可塑性樹脂と化学組成が同一であり、この同
一の熱可塑性樹脂が微孔質ではなく、前記同一の熱可塑性樹脂が密度Ｐを有し、前記複合
材料が、０．８８Ｐ未満の密度を有する、項目１に記載の複合材料。
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[３]
　ガラス繊維を更に含む、項目１又は２に記載の複合材料。
[４]
　前記微孔質熱可塑性樹脂が、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリアミド、及びこれら
の組合せからなる群から選択される、項目１～３のいずれか一項に記載の複合材料。
[５]
　前記ポリプロピレンが、高剛性ポリプロピレンである、項目４に記載の複合材料。
[６]
　タルクを更に含む、項目１～５のいずれか一項に記載の複合材料。
[７]
　中空ガラスミクロスフィアと微孔質熱可塑性樹脂とを含む、成形部品。
[８]
　熱可塑性物質と中空ガラスミクロスフィアとの混合物を含む第１の予配合材料を、微孔
質発泡体射出成形機に供給することと、
　超臨界流体を前記混合物に射出し、高圧下で前記混合物と前記超臨界流体とをブレンド
してブレンドを形成することと、
　前記ブレンドを成形用具に射出することと、を含む、方法。
[９]
　前記混合物が、タルク、ウォラストナイト、ガラス繊維、炭酸カルシウム、カーボンブ
ラック、成形着色顔料（molded in color pigments）からなる群から選択される粒子状充
填剤を更に含む、項目８に記載の方法。
[１０]
　ＣＯ２及びＮ２からなる群から選択される超臨界流体を前記射出成形機内の前記混合物
に供給することと、
　前記微孔質発泡体射出成形機内で前記混合物と前記超臨界流体とをブレンドして均一な
ブレンドを形成することとを更に含む、項目８又は９に記載の方法。
[１１]
　熱可塑性物質と中空ガラスミクロスフィアとの予配合混合物マスターバッチを含む第１
の材料を、第２の熱可塑性材料と乾燥ブレンドして第１のブレンドを形成することと、
　前記ブレンドを微孔質発泡体射出成形機に供給することと、
　高圧で超臨界流体を前記ブレンドに射出して第２のブレンドを形成することと、
　前記第２のブレンドを成形用具に射出することと、を含む方法。
[１２]
　前記混合物が、タルク、ウォラストナイト、ガラス繊維、炭酸カルシウム、カーボンブ
ラック、成形着色顔料（molded in color pigments）からなる群から選択される粒子状充
填剤を更に含む、項目１１に記載の方法。
[１３]
　ＣＯ２及びＮ２からなる群から選択される超臨界流体を前記射出成形機内の前記混合物
に供給することと、
　前記微孔質発泡体射出成形機内で前記混合物と前記超臨界流体とをブレンドして均一な
ブレンドを形成することと、を更に含む、項目１１又は１２に記載の方法。
[１４]
　熱可塑性物質と、中空ミクロスフィアと、ＣＯ２及びＮ２からなる群から選択される超
臨界流体とを含む乾燥ブレンドを微孔質発泡体射出成形機に供給することと、
　前記微孔質発泡体射出成形機内で前記乾燥ブレンドと第２の材料とをブレンドして溶融
ブレンドを形成することと、
　前記ブレンドを成形用具に射出することと、を含む、方法。
[１５]
　表面結合剤を前記乾燥ブレンドに添加した後、前記ブレンドを成形用具に射出すること
を更に含む、項目１４に記載の方法。
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[１６]
　前記乾燥ブレンドが、鉱油を更に含む、項目１４に記載の方法。
【手続補正２】
【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】
　中空ガラスミクロスフィアと微孔質熱可塑性樹脂とを含む、複合材料。
【請求項２】
　熱可塑性樹脂が、請求項１に記載の微孔質熱可塑性樹脂と化学組成が同一であり、この
同一の熱可塑性樹脂が微孔質ではなく、前記同一の熱可塑性樹脂が密度Ｐを有し、前記複
合材料が、０．８８Ｐ未満の密度を有する、請求項１に記載の複合材料。
【請求項３】
　中空ガラスミクロスフィアと微孔質熱可塑性樹脂とを含む、成形部品。
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