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(57)【要約】
　本発明は、ポリ（トリメチレンテレフタレート）繊維
と、熱可塑性ポリオレフィンの裏打ちとを含む使用済み
のカーペットタイルを再利用することに適した、組成物
及び方法に関する。本明細書において開示される組成物
は、ポリ（トリメチレンテレフタレート）と熱可塑性ポ
リオレフィン、鉱物が充填されていても又はされていな
くてもよい組成物を含む。充填される又はされないにか
かわらず、更なる量の熱可塑性ポリオレフィンと併用さ
れる場合、強い靱性がある物品が、通常の市販のカーペ
ットタイルを成形又は押し出し成形することによって調
製されることができる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　多層物品を縮小させて溶融混合機の供給要件に合う大きさの部片ｔを形成する工程と、
　前記部片を前記溶融混合機に供給する工程と、
　前記部片を前記溶融混合機において溶融させて溶融物を形成する工程と、
　前記溶融物を剪断力を利用して混合させる工程と、
　前記溶融物に必要な期間の間、前記溶融物を混合させて均一にする工程と、
　前記溶融物を前記溶融混合機から取り除く工程と、
　を含む方法であって、前記多層物品は、熱可塑性ポリオレフィンと、ポリ（トリメチレ
ンテレフタレート）とを含む、方法。
【請求項２】
　前記熱可塑性オレフィンと前記ポリ（トリメチレンテレフタレート）の総重量に対して
、前記熱可塑性ポリオレフィンは、８０～９９重量％の濃度で存在し、且つ、前記ポリ（
トリメチレンテレフタレート）は、２０～１重量％の濃度で存在する、請求項１に記載の
方法。
【請求項３】
　前記溶融物を形状物に形成し、その後、前記形状溶融物を冷却して形状品を形成する工
程を更に含む、請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記形状品は、フィルム又はシートである、請求項３に記載の方法。
【請求項５】
　前記フィルム又はシートは、カーペット裏打ちシートである、請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　熱可塑性ポリオレフィンとポリエステルの溶融ブレンド物の相溶化に使用するのに適す
る相溶化剤を、前記溶融物に加える工程を更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項７】
　前記相溶化剤は、エチレン及びグリシジルメタクリレートから得られるモノマー単位を
含むポリマーを含む、請求項６に記載の方法。
【請求項８】
　前記多層物品は、無機充填剤を更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項９】
　前記熱可塑性ポリオレフィンは、エチレンとより高級なアルケンとのコポリマーである
熱可塑性ポリオレフィンエラストマーである、請求項１に記載の方法。
【請求項１０】
　前記より高級なアルケンはプロピレンである、請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
　前記熱可塑性オレフィンと前記ポリ（トリメチレンテレフタレート）の総重量に対して
、８０～９９重量％の熱可塑性ポリオレフィンと２０～１重量％のポリ（トリメチレンテ
レフタレート）の均一混合物を含む組成物。
【請求項１２】
　相溶化剤を更に含む、請求項１に記載の組成物。
【請求項１３】
　前記相溶化剤は、エチレン及びグリシジルメタクリレートから得られるモノマー単位を
含むポリマーを含む、請求項４に記載の組成物。
【請求項１４】
　無機充填剤を更に含む、請求項１に記載の組成物。
【請求項１５】
　前記無機充填剤は、前記熱可塑性オレフィンとＣａＣＯ3の総重量に対して、少なくと
も５０重量％の濃度でＣａＣＯ3である、請求項７に記載の組成物。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　本出願は、ＣＬ５７１１として２０１２年４月２４日付けで出願された米国特許出願第
６１／６３７３２９号明細書、及び、ＣＬ５７２１として２０１２年４月２４日付けで出
願された米国特許出願第６１／６３７３３３号明細書に関する。
【０００２】
　本発明は、ポリ（トリメチレンテレフタレート）繊維と、熱可塑性ポリオレフィン裏打
ちとを含む使用済みのカーペットタイルを再利用することに適した組成物及び方法に関す
る。
【背景技術】
【０００３】
　ＥＢＡＧＭＡなどの相容化剤を使用して、熱可塑性オレフィン及びポリ（エチレンテレ
フタレート）の組成物を調製することが知られている。例えば、Ｂｅｎｈａｍｉｄａ　ｅ
ｔ　ａｌ．，Ｍａｃｒｏｍｏｌｅｃｕｌａｒ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，ＤＯＩ：１０．
１００２／ｍａｍｅ．２００９００２９０を参照されたい。
【０００４】
　ＰＴＴ及びその他のポリエステル並びにポリカーボネートのブレンド物は、当技術分野
において周知である。
【０００５】
　Ｐａｕｌ　ｅｔ　ａｌ．，“Ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ　Ｂｅｈａｖｉｏｒ　ｏｆ　Ｐｏｌ
ｙ（Ｔｒｉｍｅｔｈｙｌｅｎｅ　Ｔｅｒｅｐｈｔｈａｌａｔｅ）（ＰＴＴ）－Ｐｏｌｙｏ
ｌｅｆｉｎ　Ｂｌｅｎｄｓ　ｆｏｒ　Ｔｈｅｒｍｏｐｌａｓｔｉｃ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉ
ｎｇ　Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ，”Ｇｅｎｅｒａｌ　Ｐｏｓｔｅｒ　Ｓｅｓｓｉｏｎ，Ｍ
ａｔｅｒｉａｌｓ　Ｓｏｌｕｔｉｏｎｓ　Ｃｏｎｆｅｒｅｎｃｅ　ａｎｄ　Ｅｘｐｏｓｉ
ｔｉｏｎ（Ｏｃｔｏｂｅｒ　１８－２１，２００４），Ｃｏｌｕｍｂｕｓでは、単軸押し
出し成形機を使用して調製されたＰＴＴにおける５０重量％未満のＬＬＤＰＥとＰＰのブ
レンド物を開示している。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　耐用年数の終わりにおいて商用加工品を再利用することに対して、広範囲にわたる切実
な関心が存在する。広く使われている商用加工品として、カーペットタイルを含む敷物類
がある。比較的最近、市場に加わったものとしては、デュポン社から入手可能であり、Ｓ
ｏｒｏｎａ（登録商標）の商標名にて入手可能なものなどの、ポリ（トリメチレンテレフ
タレート）を含むカーペット繊維を含むカーペットタイルがある。通常、カーペットタイ
ルは、ポリ（トリメチレンテレフタレート）から作製される繊維、及び熱可塑性オレフィ
ンを含む裏打ちシート又はその他の裏打ちを有することになり、ＣａＣＯ3などの無機充
填剤で高充填されることが多い。カーペットタイルを再利用して有用な製品にする技術を
有することは、特に有用となるであろう。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　一態様においては、本発明は、熱可塑性オレフィンとポリ（トリメチレンテレフタレー
ト）の総重量に対して、８０～９９重量％の熱可塑性ポリオレフィン（ＴＰＯ）と２０～
１重量％のポリ（トリメチレンテレフタレート）（ＰＴＴ）の均一混合物を含む組成物を
提供する。
【０００８】
　別の態様においては、本発明は、多層物品を縮小させて溶融混合機の供給要件に合う大
きさの部片ｔを形成する工程と、部片を溶融混合機に供給する工程と、部片を溶融混合機
において溶融させて溶融物を形成する工程と、溶融物を剪断力を利用して混合させる工程
と、溶融物に必要な期間の間、溶融物を混合させて均一にする工程と、溶融物を溶融混合
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機から取り除く工程とを含み、多層物品は、熱可塑性ポリオレフィンと、ポリ（トリメチ
レンテレフタレート）とを含む、方法を供給する。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】実施例において用いられるカーペットタイルの構造を表す。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本明細書において値の範囲が与えられる場合、特に記載のない限り、範囲の終点を包含
することが意図される。本明細書において使用される数値は、与えられる有効数字の数の
精度を有し、ＡＳＴＭ　Ｅ２９－０８セクション６で概説される、有効数字に関する化学
における標準プロトコルに従う。例えば、数４０は、３５．０から４４．９までの範囲を
包含し、一方、数４０．０は、３９．５０から４０．４９までの範囲を包含する。
【００１１】
　本明細書において使用される場合、用語「コポリマー」は、例えば、ジポリマー、ター
ポリマー、及びテトラポリマーなどの、２つ以上の化学的に異なった反復単位を含むポリ
マーを意味する。
【００１２】
　本明細書において使用される場合、用語「均一な」は、ブレンド物の形状品の断面の目
視検査では、組成物において異なる特徴的な領域であることの証跡が明らかではないこと
を意味する。
【００１３】
　本明細書において使用される場合、用語「靱性がある」は、５０％以上の破断伸びを呈
する試験片を意味する。用語「可撓性がある」は、厚さ２ｍｍの成形されたプラークが扱
われる際の停止モードを意味する。可撓性がある試料は、不具合なく少なくとも２０回繰
り返して前後に曲げられることが観察される。対照的に、本発明のものではないが、脆い
試料は、厚さ１／８”の成形されたプラークを曲げようとする１回目の試みで、脆くて失
敗することになる。
【００１４】
　ポリマー組成物が本明細書において挙げられる場合、ＰＴＴ及びＴＰＯの濃度は、ポリ
マーの総重量、即ち、ＰＴＴ及びＴＰＯの重量の合計のパーセンテージとして表されると
定める。以下に更に詳細に述べられるように、一般的に、カーペットタイルの当技術分野
において使用されるＴＰＯは、無機充填剤、通常はＣａＣＯ3で大量に充填又は積め込ま
れている。ＴＰＯが無機充填剤で充填されるこうした場合に、ポリマー組成物における重
量パーセンテージの算出に含まれるのは、ＴＰＯポリマー成分の重量のみであり、ＣａＣ
Ｏ3充填剤の重量ではない。
【００１５】
　本明細書において使用される場合、多層物品という用語は、少なくとも２つの層を含む
物品を意味し、そのうちの１つは、適切なＴＰＯを多く含み、且つ、そのうちのもう１つ
は、ＰＴＴを多く含む。ＴＰＯは、必要ということでないが、全体に分散する無機充填剤
で充填されることができる。多層物品の一実施形態においては、ＰＴＴを多く含む層は、
シートの形態であるＴＰＯ層に付着するＰＴＴ繊維から本質的になる。
【００１６】
　一実施形態においては、適切な多層物品は、カーペットタイルである。通常、カーペッ
トタイルは、図１に表され、以下に記載されるような更なる層を有する。
【００１７】
　一態様においては、本発明は、熱可塑性オレフィンとポリ（トリメチレンテレフタレー
ト）の総重量に対して、８０～９９重量％の熱可塑性ポリオレフィンと２０～１重量％の
ポリ（トリメチレンテレフタレート）の均一混合物を含む組成物を提供する。
【００１８】
　組成物の一実施形態においては、組成物は、８５～９９重量％の熱可塑性ポリオレフィ



(5) JP 2015-522663 A 2015.8.6

10

20

30

40

50

ンと、１５～１重量％のポリ（トリメチレンテレフタレート）とを含む。更なる実施形態
においては、組成物は、９０～９９重量％の熱可塑性ポリオレフィンと１０～１重量％の
ポリ（トリメチレンテレフタレート）の均一混合物を含む。
【００１９】
　一実施形態においては、熱可塑性オレフィンは、熱可塑性オレフィンエラストマーであ
る。適切な熱可塑性オレフィンとしては、エチレンメチルアクリレート、エチレンブチル
アクリレートエチレンエチレンアクリレート、エチレンビニルアセテート、エチレンメタ
クリル酸（ＥＭＡＡ）、エチレンアクリル酸（ＥＡＡ）、並びに、亜鉛及びナトリウムの
塩で部分的に中和されるＥＭＡＡ及びＥＡＡが挙げられるが、これらに限定されるもので
はない。
【００２０】
　一実施形態においては、熱可塑性オレフィンは、エチレン／プロピレンコポリマーとポ
リプロピレンホモポリマーの溶融ブレンド物である。更なる実施形態においては、溶融ブ
レンド物は、エチレン／プロピレンコポリマーとポリプロピレンホモポリマーの重量で１
：１のブレンド物である。
【００２１】
　ポリオレフィンのポリ（エチレンテレフタレート）とのブレンド物に用いられる相溶化
剤は、当技術分野において周知である。エチレンとグリシジルメタクリレートのコポリマ
ーが、この目的のために広範囲わたって使用されている。ＥＢＡＧＭＡとして知られる、
エチレン、ブチルアクリレート、及びグリシジルメタクリレートのターポリマーが特に有
効である。ＥＢＡＧＭＡは、デュポン社からＥｌｖａｌｏｙ（登録商標）の商標名で入手
可能である。
【００２２】
　相溶化剤を添加することは、望ましくない追加の費用を意味する。ポリマーの総重量に
基づいて、ＴＰＯを有するブレンド物中のＰＴＴ濃度が、１０重量％以下である組成物に
おいて、相溶化剤を用いることなしに、適切な靱性があり可撓性がある溶融ブレンド物を
調製することは（これは、２５％のタイル、７５％のＴＰＯを有するものではないが、実
際のＰＴＴに基づいて算出したと仮定して）、特に驚くべき本発明の態様である。ブレン
ド物におけるＰＴＴの濃度が増加するにつれて、相溶化剤、好ましくはＥＢＡＧＭＡを添
加する必要性は、増加することが認められる。１０％を超える、特に１５％を超える量の
ＰＰＴを含む組成物において適切な靱性及び可撓性を実現するには、相溶化剤の使用が必
要になるであろうことが予想される。
【００２３】
　本発明の実践に適するＰＴＴとしては、ＰＴＴホモポリマーと、３０モル％までのモノ
マー単位の１つ以上のコモノマーを含むＰＴＴコポリマーが共に挙げられる。好ましくは
ＰＴＴホモポリマーである。ＰＴＴは、それ自体、縮合反応からの２つのモノマーである
。
【００２４】
　大部分のカーペットタイルにおいて、ＴＰＯは、無機充填剤、特にＣａＣＯ3で充填さ
れる。無機充填剤を表面処理してポリマーマトリックスと無機充填剤との間の接着力を減
少させない限り、無機充填剤がポリマーの脆化を引き起こすことが、当技術分野において
周知である。例えば、Ｍｏｓｓ、米国特許第４，６９８，３７２号明細書を参照されたい
。この理由により、Ｍｏｓｓ、同文献に記載されているように、ＴＰＯにおいて使用され
るＣａＣＯ3が、表面処理剤と併用されることが重要である。適切な表面処理剤としては
、脂肪酸、特にステアリン酸が挙げられる。
【００２５】
　ＣａＣＯ3濃度が、本発明の実施可能性に重要であるとは考えられない一方、ＴＰＯが
、ＴＰＯとＣａＣＯ3の総重量に基づいて、５０重量％、更に６７重量％のＣａＣＯ3と同
量の充填を含有する場合、本発明は実施可能であることが分かる。
【００２６】
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　一実施形態においては、組成物は、熱可塑性オレフィンとポリ（トリメチレンテレフタ
レート）、ＥＢＡＧＭＡ、及び、エチレン／プロピレンとプロピレンとＣａＣＯ3のブレ
ンド物の総重量に対して少なくとも５０重量％の濃度におけるＣａＣＯ3の総重量に対し
て、８０～９９重量％のエチレン／プロピレンコポリマーとプロピレンのブレンド物と２
０～１重量％のポリ（トリメチレンテレフタレート）の均一混合物を含む。
【００２７】
　別の態様においては、多層物品を縮小させて溶融混合機の供給要件に合う大きさの部片
ｔを形成する工程と、部片を溶融混合機に供給する工程と、部片を溶融混合機において溶
融させて溶融物を形成する工程と、溶融物を剪断力を利用して混合させる工程と、溶融物
に必要な期間の間、溶融物を混合させて均一にする工程と、溶融物を溶融混合機から取り
除く工程とを含み、多層物品は、熱可塑性ポリオレフィンと、ポリ（トリメチレンテレフ
タレート）とを含む、方法が供給される。
【００２８】
　通常のカーペットタイルを溶融加工機の中に供給することは、実現困難であることから
、これを縮小させる必要がある。切断、破砕、又は低温での粉砕などの、いかなる方法も
適している。必要な生成した粒子の特定の大きさは、使用される加工ユニットに入る供給
物の形状、及び操作の実用性によって決定されることになる。
【００２９】
　方法の一実施形態においては、多層物品におけるＰＴＴ濃度は２０重量％を超え、更な
る実施形態においては１５重量％を超え、更なる実施形態において１０重量％を超える場
合、方法は、ＰＴＴの濃度を、２０重量％以下に、好ましくは１５重量％以下に、最も好
ましくは１０重量％以下に調整するために、更なる量のＴＰＯ－充填される又は充填され
ない－の添加を更に含む。
【００３０】
　一実施形態においては、方法は、相溶化剤の溶融物への添加を更に含み、この場合、相
溶化剤は、熱可塑性ポリオレフィンとポリエステルの溶融ブレンド物を相溶させることに
使用するのに適している。このような薬剤は、当技術分野において周知であり、市販され
ているが、ＰＴＴ及びＴＰＯのブレンド物への使用に対する適合性は、本発明以前では知
られていなかった。適切な相溶化剤としては、エチレンとグリシジルメタクリレートのコ
ポリマーが挙げられるが、これに限定されるものではない。ＥＢＡＧＭＡとして知られる
、エチレン、ブチルアクリレート、及びグリシジルメタクリレートのターポリマーが、特
に好ましい。
【００３１】
　ブレンド物を形成する溶融混合は、当技術分野において知られているような、いかなる
方法及び装置をも使用して実施可能である。バッチ加工と連続加工のいずれも適している
。しかしながら、いわゆる高剪断ミキサーが好ましい。適切な高剪断ミキサーとしては、
例えば、Ｆａｒｒｅｌｌ　Ｃｏｎｔｉｎｕｏｕｓ　Ｍｉｘｅｒｓ、共回転二軸押し出し成
形機、及びＢｒａｂｅｎｄｅｒミキサーが挙げられる。単軸押し出し成形機は、構成によ
っては適切である場合があるが、好ましくない。
【００３２】
　所望の度合いの均一性を実施するために必要とされる特定の温度及び滞留時間は、特定
の成分及び所望の最終用途の特性に依存することになる。
【００３３】
　一実施形態においては、方法は、溶融物を形状物に形成し、その後、冷却して形状品を
形成する工程を更に含む。適切な形状品としては、成形された物品、及び押し出し成形さ
れたシートが挙げられる。特に好ましい一実施形態においては、本方法によって調製され
る溶融ブレンド物は、カーペットタイルの製造におけるカーペットに対する裏打ちシート
として押し出し成形される。
【００３４】
　本発明は、以下の特定の実施形態によって更に説明されるが、これらに限定されるもの
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ではない。
【実施例】
【００３５】
出発材料
　以下のそれぞれの実施例及び比較例において、以下に記載するように、実際の切断及び
破砕したカーペットタイルを押し出し成形機に対する供給物として使用した。こうして使
用したカーペットタイルを、図１に表す。カーペットタイル１は、１００％ＰＴＴ製の、
１４００デニールの溶融紡糸したＢＣＦ（バルク連続フィラメント）カーペット糸２から
なり、ふさ状にされて３．５ｏｚ／ｓｑ．ｙｄ．の不織基材３になり、２４ｏｚ／ｓｑ．
ｙｄ．の面繊維密度を有するふさ状の布地を形成した。こうしてふさ状にされたカーペッ
トに対して、ビニルアセテートエチレンとＣａＣＯ3のラテックス分散物を用いて被覆を
行い、２３ｏｚ／ｓｑ．ｙｄ．のＶＡＥプレコート４を形成した。次いで、こうして調製
したプレコートされた構造は、６７重量％のＣａＣＯ3を含有するＴＰＯで押し出し被覆
され、２７．３ｏｚ／ｓｑ．ｙｄ．の層５を形成した。次いで、２ｏｚ／ｓｑ．ｙｄ．の
繊維ガラスのスクリム６をＴＰＯ層に貼り付けた。最後に、第２のＴＰＯ層を、繊維ガラ
スのスクリムの上に貼り付けて、２７．３ｏｚ／ｓｑ．ｙｄ．の第２のＴＰＯ層を形成し
た。
【００３６】
　次いで、こうして調製したカーペットタイルに対して、室温で破砕及び切断を実施して
、約６ｍｍ×１２ｍｍｘ１２ｍｍの寸法の粗い小粒からなる混合物を形成した。
【００３７】
　６７重量％のＣａＣＯ3を含有する未使用のＴＰＯを、Ｌｙｏｎｄｅｌｌ－Ｂａｓｓｅ
ｌｌの１Ａ１４７として得た。
【００３８】
　ＥＢＡＧＭＡは、Ｅｌｖａｌｏｙとしてデュポン社より得た。
【００３９】
押し出し成形
　表示した割合において表１に列挙した成分を、電気加熱式バレル、貫流式冷却水を有し
、吸引孔を備えた３０－ｍｍ　Ｗｅｒｎｅｒ－Ｐｆｌｅｉｄｅｒｅｒ（ＺＳＫ－３０）共
回転二軸押し出し成形機の供給口に、別々に重量損失供給した。押し出し成形機のプロフ
ァイルを、表２に示すように設定した。溶融プローブ温度とは、押し出し成形溶融物の中
に手で入れ込まれた熱電対を使用する定期的な測定を意味する。
【００４０】

【００４１】
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【００４２】
　押し出しダイは、４．８ｍｍの孔を有する単一ストランドダイであった。押し出し成形
機の総処理量は、時間当たり１０ポンドに維持した。スクリュー速度は、＃４の中程度の
作用スクリューを使用し１２５ｒｐｍであった。
【００４３】
　溶融ストランドを、ストランドダイから延伸し、約１００ｍｍの距離内で冷やした水冷
浴に浸漬させ、この浴からペレタイザーに向かい、ここでこうして冷却したストランドを
約３ｍｍの大きさのペレットに切り分けた。
【００４４】
成形
　こうして調製したペレットを、１．５ｏｚ．のＡｒｂｕｒｇ　Ａｌｌｒｏｕｎｄｅｒ　
２２１Ｋ／３８－ｔｏｎ射出成形機を使用し、射出成形して４ｍｍのＩＳＯバー及び２ｍ
ｍのＩＳＯプラーク（６０ｃｍ×６０ｃｍ）にした。押し出し成形機及びノズルは、すべ
ての試料において１７０℃に設定した。鋳型は加熱しなかった。成形したプラークの場合
、射出時間は１５秒であり、且つ、保持時間は１５秒であった。サイクル時間は３７．２
秒であった。成形したバーの場合、射出時間は１０秒であり、且つ、保持時間は１０秒で
あった。サイクル時間は２５．８秒であった。離型剤を使用した。
【００４５】
物理的特性
　ＭＴＳ　ＩＳＯ　５２７－２に従って、物理的特性を求めた。それぞれのデータは、５
つの試験片の平均を表す。結果を表３及び４に示す。
【００４６】
　　　　　　　　　　　　　　　　　　表３

【００４７】
　　　　　　　　　　　　　　　　　　表４



(9) JP 2015-522663 A 2015.8.6



(10) JP 2015-522663 A 2015.8.6

【図１】



(11) JP 2015-522663 A 2015.8.6

10

20

30

40

【国際調査報告】



(12) JP 2015-522663 A 2015.8.6

10

20

30

40



(13) JP 2015-522663 A 2015.8.6

10

20

30

40



(14) JP 2015-522663 A 2015.8.6

10

20

30

フロントページの続き

(51)Int.Cl.                             ＦＩ                                    テーマコード（参考）
   Ｂ２９Ｂ  17/04     (2006.01)           Ｂ２９Ｂ   17/04     　　　　        　　　　　
   Ｃ０８Ｊ  11/04     (2006.01)           Ｃ０８Ｊ   11/04     　　　　        　　　　　
   Ｂ２９Ｂ  17/02     (2006.01)           Ｂ２９Ｂ   17/02     　　　　        　　　　　

(81)指定国　　　　  AP(BW,GH,GM,KE,LR,LS,MW,MZ,NA,RW,SD,SL,SZ,TZ,UG,ZM,ZW),EA(AM,AZ,BY,KG,KZ,RU,TJ,T
M),EP(AL,AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK,EE,ES,FI,FR,GB,GR,HR,HU,IE,IS,IT,LT,LU,LV,MC,MK,MT,NL,NO,PL,PT,RO,R
S,SE,SI,SK,SM,TR),OA(BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD,TG),AE,AG,AL,AM,AO,AT,AU,AZ,BA,BB,
BG,BH,BN,BR,BW,BY,BZ,CA,CH,CL,CN,CO,CR,CU,CZ,DE,DK,DM,DO,DZ,EC,EE,EG,ES,FI,GB,GD,GE,GH,GM,GT,HN,HR,H
U,ID,IL,IN,IS,JP,KE,KG,KM,KN,KP,KR,KZ,LA,LC,LK,LR,LS,LT,LU,LY,MA,MD,ME,MG,MK,MN,MW,MX,MY,MZ,NA,NG,NI
,NO,NZ,OM,PA,PE,PG,PH,PL,PT,QA,RO,RS,RU,RW,SC,SD,SE,SG,SK,SL,SM,ST,SV,SY,TH,TJ,TM,TN,TR,TT,TZ,UA,UG,
US,UZ,VC

(74)代理人  100093300
            弁理士　浅井　賢治
(74)代理人  100119013
            弁理士　山崎　一夫
(74)代理人  100123777
            弁理士　市川　さつき
(72)発明者  レンゲス　ゲラルディン　エム
            アメリカ合衆国　デラウェア州　１９８１０　ウィルミントン　バウアー　レーン　３
(72)発明者  コローズ　ザ　セカンド　ポール　エイ
            アメリカ合衆国　デラウェア州　１９８０３　ウィルミントン　フェアファックス　ブールバード
            　１３２
Ｆターム(参考) 4F401 AA09  AA10  AA22  AC20  AD01  BA13  CA13  CA14  CA15  CA58 
　　　　 　　        DC02  DC06  FA07Z
　　　　 　　  4G035 AB38  AE13 
　　　　 　　  4J002 BB061 BB071 BB081 BB121 BB151 BB231 BG073 CD193 CF052 DE236
　　　　 　　        FD016 GK00 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	search-report
	overflow

