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Table S1. Primers used in this study

        Primers used in this study Sequence

Primer 1 5’-TAAGCAGGATCCATGAAAT-3’

Primer 2 5’-TAAGCATCTCGAGTTATGC-3’

Primer 3 5’-TAAGCAGAATTCATGCATTGTTATTGCGTAACA-3’

Primer 4 5’-TAAGCACTGCAGTTAATTCAGTTGCGTGATAAATTTG-3’

Primer 5 5’-CACTTCGTGGCCGAGGAGCAGGACTGAGCATTGGTAACCTGGTATGAGT-3’

Primer 6 5’-CGGAACGGCACTGGTCAACTTGGCCATAACACCCCTTGTATTACTGTTTATGT-3’

Primer 7 5’-TACATAAACAGTAATACAAGGGGTGTTATGGCCAAGTTGACCAGT-3’

Primer 8 5’-TGCTGACTCATACCAGGTTACCAATGCTCAGTCCTGCTCCTCGG-3’


