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만곡형 세정 요소는 체적과 두께를 함께 한정하는 후방 표면 및 작업 표면을 갖는 세정 재료를 제공함으로써 제

조된다.  세정 재료의 일부분이 피벗 구역에서 제거된다.  피벗 구역은 세정 재료를 제1 부분과 제2 부분으로 분

리시킨다.   피벗  구역에서,  세정  재료는 제1  또는 제2  부분에 비해 더 작은 두께 및/또는 더 작은 체적을

갖는다.  일 실시예에서, 세정 재료의 제1 부분의 후방 표면은 지지체에 부착되고, 세정 재료의 제2 부분은 피벗

구역에서 피벗된다.  세정 재료의 제2 부분은 지지체 또는 세정 재료의 제1 부분에 고정되어 세정 재료의 연속

만곡형 작업 표면을 형성한다.
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명 세 서

청구범위

청구항 1 

만곡형 세정 요소(curving cleaning element)의 제조 방법으로서,

후방 표면 및 작업 표면을 갖는 세정 재료를 제공하는 단계;

피벗 구역(pivot zone)에서 상기 세정 재료의 일부분을 제거하는 단계로서, 상기 피벗 구역은 상기 세정 재료를

제1 부분과 제2 부분으로 분리시키는, 세정 재료의 일부분을 제거하는 단계;

상기 세정 재료의 제1 부분의 후방 표면을 지지체에 고정시키는 단계;

상기 피벗 구역에서 상기 세정 재료의 제2 부분을 피벗시키는 단계;

상기 세정 재료의 제2 부분을 상기 지지체 또는 상기 세정 재료의 제1 부분에 고정시키는 단계;

상기 세정 재료의 연속 만곡형 작업 표면을 형성하는 단계

를 포함하는, 만곡형 세정 요소의 제조 방법.

청구항 2 

제1항에 있어서, 상기 세정 재료의 후방 표면은 폼(foam) 또는 스카우링 웨브(scouring web)를 포함하는, 만곡

형 세정 요소의 제조 방법.

청구항 3 

제1항에 있어서, 상기 세정 재료는 직조 천, 편직 천 또는 부직 천, 스카우링 재료, 스카우링 웨브로 구성되는

작업 표면을 포함하는, 만곡형 세정 요소의 제조 방법.

청구항 4 

만곡형 세정 요소로서,

주변부와 체적을 한정하는 후방 표면과 작업 표면을 갖는 세정 재료;

상기 세정 재료의 감소된 두께 및 감소된 체적의 부분을 포함하는 피벗 구역

을 포함하고,

상기 세정 재료는 상기 피벗 구역을 중심으로 피벗하며,

상기 작업 표면은 연속적으로 만곡되는, 만곡형 세정 요소.

청구항 5 

제4항에 있어서, 상기 후방 표면에서의 상기 세정 재료는 순응성(conformable) 열가소성 재료인, 만곡형 세정

요소.

청구항 6 

제4항에 있어서, 상기 세정 재료는 상기 작업 표면에서 폼과 스카우링 재료의 2층 구조체를 포함하는, 만곡형

세정 요소.

청구항 7 

삭제

청구항 8 
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삭제

청구항 9 

삭제

청구항 10 

삭제

청구항 11 

삭제

청구항 12 

삭제

청구항 13 

삭제

청구항 14 

삭제

청구항 15 

삭제

청구항 16 

삭제

청구항 17 

삭제

청구항 18 

삭제

청구항 19 

삭제

청구항 20 

삭제

청구항 21 

삭제

청구항 22 

삭제

청구항 23 

삭제

발명의 설명
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기 술 분 야

본 발명은 연속 만곡형 세정 요소(continuously curving cleaning element) 및 연속 만곡형 세정 요소의 제조[0001]

방법에 관한 것이다.

배 경 기 술

접시,  욕실,  벽,  샤워실을 세정하기 위해 세정 도구가 흔히 사용된다.   이들 도구는 폼(foam),  스펀지, 천[0002]

(fabric), 스크러빙 웨브(scrubbing web)와 같은 다양한 재료들로 제조될 수 있으며, 단단한 손잡이-구비형 도

구에 부착될 수 있다.  흔히 사용되는 세정 도구의 예는 스카치-브라이트(Scotch-Brite)™ 스크럽 스펀지(Scrub

Sponge) 및 스카치-브라이트™ 디쉬원드(Dishwand)를 포함한다.  이들 도구는 대체로 평평한 작업 표면을 포함

한다.  그러나, 세정될 기재(substrate)에 따라, 연속 만곡형 표면을 갖는 세정 도구를 구비하는 것이 바람직할

수 있다.  세정 도구의 구성에 따라, 도구를 접거나 구부리거나 만곡시키는 것이 도구 내에 응력을 둘 수 있고,

응력은 도구가 우선적으로 평평한 작업 표면으로 복귀하게 한다.

발명의 내용

개시된 세정 요소 및 개시된 세정 요소의 제조 방법은 만곡형 세정 요소에서 최소의 내부 응력을 갖는 연속 만[0003]

곡형 작업 표면을 허용한다.  따라서, 연속 만곡형 세정 요소는 사용 중에 그의 형상을 유지하고, 평탄 표면 및

만곡형 표면의 용이한 세정을 허용한다.

일 실시예에서, 만곡형 세정 요소의 제조 방법은 후방 표면과 작업 표면을 갖는 세정 재료를 제공하는 단계; 피[0004]

벗 구역(pivot zone)에서 세정 재료의 일부분을 제거하는 단계로서, 피벗 구역은 세정 재료를 제1 부분과 제2

부분으로 분리시키는, 상기 제거하는 단계; 세정 재료의 제1 부분의 후방 표면을 지지체에 고정시키는 단계; 피

벗 구역에서 세정 재료의 제2 부분을 피벗시키는 단계;

세정 재료의 제2 부분을 지지체 또는 세정 재료의 제1 부분에 고정시키는 단계; 세정 재료의 연속 만곡형 작업[0005]

표면을 형성하는 단계를 포함한다.

일 실시예에서, 세정 재료의 후방 표면은 폼 또는 스카우링 웨브(scouring web)를 포함한다.  일 실시예에서,[0006]

세정 재료는 직조 천, 편직 천 또는 부직 천, 스카우링 재료, 스카우링 웨브로 구성되는 작업 표면을 포함한다.

일 실시예에서, 세정 재료는 하나 초과의 층을 포함한다.  일 실시예에서, 제거하는 단계는 피벗 구역에서 세정

재료의 일부분을 용융시키는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 제거하는 단계는 피벗 구역에서 세정 재료의 일

부분을 절삭하는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 제거하는 단계는 피벗 구역에서 세정 재료의 일부분을 압축

시키는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 제거하는 단계는 세정 재료 내로부터 세정 재료의 대체로 선형인 부

분을 제거하는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 제거하는 단계는 세정 재료 내로부터, 세정 재료의 주연부 내

에서 만입된 대체로 선형인 부분을 제거하는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 피벗 구역은 세정 재료를 통해

연장되는 피벗 축을 포함한다.  일 실시예에서, 고정시키는 단계는 기계적 고정, 접착 고정, 열 용융 고정 중

하나에 의해 이루어진다.  일 실시예에서, 이 방법은 세정 재료를 통해 형성되는 각도에 의해 측정될 때 45도

이상 180도 미만으로 세정 재료의 제2 부분을 피벗시키는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 이 방법은 세정 재

료의 제2 부분의 후방 표면을 지지체의 제2 부분에 고정시키는 단계를 포함한다.  일 실시예에서, 이 방법은 손

잡이를 지지체에 고정시키는 단계를 추가로 포함한다.

일 실시예에서, 만곡형 세정 요소는 주변부와 체적을 한정하는 후방 표면과 작업 표면을 갖는 세정 재료; 세정[0007]

재료의 감소된 두께 및 감소된 체적의 부분을 포함하는 피벗 구역을 포함하고, 세정 재료는 피벗 구역을 중심으

로 피벗하며, 작업 표면은 연속적으로 만곡된다.

일 실시예에서, 감소된 두께 및 감소된 체적의 피벗 구역 부분은 세정 재료의 주연부 내에 있다.  일 실시예에[0008]

서, 세정 요소는 세정 재료의 후방 표면에 고정되는 지지체를 추가로 포함한다.  일 실시예에서, 피벗 구역은

세정  재료의  제1  부분을  세정  재료의  제2  부분으로부터  분리시키고,  제1  부분의  후방  표면은  지지체에

고정되며, 제2 부분은 지지체 또는 세정 재료의 제1 부분에 고정된다.  일 실시예에서, 후방 표면에서의 세정

재료는 순응성(conformable) 열가소성 재료이다.  일 실시예에서, 감소된 두께 및 체적의 부분은 순응성 열가소

성 재료의 용융된 섹션이고, 용융된 섹션은 내향 경사 표면에 의해 둘러싸인다.  일 실시예에서, 세정 재료는

작업 표면에서 폼과 스카우링 재료의 2층 구조체를 포함한다.  일 실시예에서, 세정 요소는 지지체에 연결되는

손잡이를 추가로 포함한다.  일 실시예에서, 피벗 구역에서, 후방 표면에서의 세정 재료는 압축 상태에 있고,
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작업 표면에서의 세정 재료는 인장 상태에 있다.

도면의 간단한 설명

도 1은 세정 요소의 일 실시예의 사시도.[0009]

도 2는 선 2-2를 통한, 도 1에 도시된 세정 요소의 단면도.

도 3은 지지체를 갖는 도 1의 세정 요소의 사시도.

도 4는 연속 만곡형 표면을 갖는 도 1의 세정 요소를 포함하는 세정 도구의 사시도.

도 5는 세정 요소의 제2 실시예의 사시도.

도 6은 연속 만곡형 표면을 갖는 도 5에 도시된 세정 요소의 사시도.

상기 식별된 도면 및 형상이 본 발명의 실시예들을 기술하지만, 다른 실시예들 또한 논의에서 언급되는 바와 같

이 고려된다.  모든 경우에, 본 개시 내용은 설명을 위해 발명을 묘사하는 것이지 제한을 위한 것은 아니다.

많은 다른 변형예 및 실시예가 당업자에 의해 고안될 수 있고, 이는 본 발명의 범주 및 사상 내에 있음을 이해

해야 할 것이다.

도면은 축척대로 도시되지 않을 수 있다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

도 1은 세정 요소(300)의 일 실시예의 사시도이다.  도 2는 선 2-2를 통한, 도 1에 도시된 세정 요소(300)의 단[0010]

면도이다.  도 3은 지지체(310)를 갖는 도 1의 세정 요소(300)의 사시도이다.  도 4는 도 1의 세정 요소(300)를

포함하는 세정 도구(100)의 사시도이다.

도 4에 도시된 실시예에서, 세정 도구(100)는 파지 단부(holding end)(205)와 작업 단부(working end)(210)를[0011]

갖는 손잡이(200)를 포함한다.  작업 단부(210)는 세정 요소(300) 상의 제2 부착부(311)(아래에서 논의됨)와 연

결하기 위한 제1 부착부(230)를 포함한다.  일 실시예에서, 손잡이(200)는 액체 주방용 세제(dish soap)와 같은

액체를 보유하기 위한 리셉터클(receptacle, 215)을 포함한다.  리셉터클(215)로부터 세정 요소(300)로 주방용

세제를 분배하는 것을 돕기 위해, 손잡이는 통로(217)를 포함한다.  일 실시예에서, 리셉터클 내에 담긴 액체의

연속적인 누출을 방지하기 위해, 손잡이는 통로(217)에서 밸브(도시되지 않음)를 포함하여, 충분한 압력이 밸브

에 가해질 때까지 액체를 손잡이 내에 보유시킬 수 있다.  압력은 액추에이터(220)의 변형으로부터 생성될 수

있다.  이 실시예에서, 액추에이터(220)는 변형가능하고, 손잡이(200)의 밑면 상에 위치된다.  따라서, 손잡이

(200)가 파지되고 있을 때, 사용자의 집게손가락이 액추에이터(220)를 쉽게 변형시킬 수 있으며, 이는 이어서

액체를 밸브로부터 통로(217) 밖으로 가압시킨다.  통로(217)로부터, 액체는 세정 요소(300)에 들어갈 것이다.

세정 요소(300)는 손잡이(200)로부터 세정되는 표면으로의 분배된 액체의 신속한 방출을 추가로 돕기 위해 세정

요소 자체가 관통 통로들을 포함할 수 있다.

세정 요소(300)는 주연부(302), 폭(301), 두께(303), 및 체적을 한정하는, 작업 표면(330) 및 후방 표면(340)[0012]

을 갖는 세정 재료(305)를 포함한다.  세정 요소(300)는 피벗 구역(320)에 의해 서로 분리되는 제1 부분(314)과

제2 부분(317)을 포함한다.  제2 부분(317)은 피벗 구역(320)에서 제1 부분(314)에 대해 회전할 수 있다.  일

실시예에서, 피벗 구역(320)은 피벗 축(322)을 포함하고, 피벗 축은 제2 부분(317)이 피벗 축(322)을 중심으로

제1 부분(314)에 대해 회전할 수 있도록 세정 요소(300)를 통과한다.  제1 부분(314)에 대한 제2 부분(317)의

피벗 또는 회전은 연속 만곡형 작업 표면(330)을 생성한다.  연속 만곡형이란 세정 재료(305)가 작업 표면(33

0)에서 파단부(break) 또는 분리부(disconnect)를, 본래 기본적인 기재의 부분인 그러한 특징부들 외에는, 갖지

않음을 의미한다.

세정 요소(300)가 완전히 균일한 중실 재료의 것인 경우, 제2 부분을 제1 부분에 대해 피벗시키는 것은 피벗점[0013]

에서의 압축된 세정 재료로 인해 세정 요소(300)에 많은 양의 압력과 응력을 인가할 수 있다.  작업 표면을 연

속적인 상태로 유지하면서, 피벗점에서 세정 재료의 일부분을 제거하거나 감소시키는 것이 세정 요소에 대한 감

소된 응력을 허용한다.  따라서, 피벗된 세정 재료는 피벗된 위치에서 유지된다.

일 실시예에서, 피벗 구역(320)에서 세정 재료(305)가 제거된다.  일 실시예에서, 피벗 구역(320)은 제1 또는[0014]

제2 부분(314, 317)의 두께보다 작은 두께를 갖는 세정 요소(300)의 부분이다.  일 실시예에서, 피벗 구역(32

0)은 제1 또는 제2 부분(314, 317)의 체적보다 작은 체적을 갖는 세정 요소(300)의 부분이다.  일 실시예에서,
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피벗 구역(320)은 제1 또는 제2 부분(314, 317)의 밀도보다 작은 밀도를 갖는 세정 요소(300)의 부분이다.  어

느 실시예든, 작업 표면(330)에서 세정 재료(305)는 연속적인 상태로 유지된다.

피벗 구역(320)은 세정 재료(305)의 일부분을 제거함으로써 생성된다.  피벗 구역(320)을 세정 재료(305) 상에[0015]

생성하는 것은, 세정 재료(305)의 유형 및 피벗 구역(320)에서의 제거된 재료의 형상 또는 배열의 요구되는 구

성에 따라, 재료를 제거하기 위한 다양한 알려진 기술들로부터 달성될 수 있다.  세정 재료(305)를 제거하여 피

벗 구역(320)을 생성하기 위해, 세정 재료(305)는 용융되거나, 압축되거나, 용해되거나, 기계 절삭될 수 있다.

예를 들어, 워터 제트 절삭(water jet cutting), 노칭(notching), 가변 단면화(variable cross sectioning),

레이저  절삭,  루팅(routing),  나이프  절삭(knife  cutting),  화염  용융(flame  melting),  화학적  용융  또는

융해, 밴드 가열(band heating), 또는 핫 와이어 용융(hot wire melting) 또는 열 인가에 의한 절삭과 같은 기

술이 피벗 구역(320)을 형성하기 위해 사용될 수 있다.  당업자는 특정한 세정 재료(305)를 위한 적합한 기술을

식별할 수 있을 것이다.  예를 들어, 용융은 열가소성 폼 또는 부직포와 같은 열가소성 세정 재료를 위한 피벗

구역을 형성하기에 적합한 기술이다.

피벗 구역(320), 즉 피벗 구역(320)을 형성하기 위해 세정 재료(305)로부터 제거되는 재료의 특정 배열에 대해[0016]

다수의 배열들이 있을 수 있다.  일반적으로, 피벗 구역(320)을 생성하기 위해 세정 재료(305)로부터 제거되는

재료는 제1 부분(314)에 대한 제2 부분(317)의 만곡과 피벗을 안내하도록 형상화된다.  작업 표면(330)의 연속

성과  완전성을  유지하기  위해,  피벗  구역(320)은  세정  재료(305)의  두께(303)를  통해  완전히  연장되지는

않는다.  피벗 구역(320)을 형성하기 위해 세정 재료(305)로부터 제거되는 하나 이상의 한정된 부분이 있을 수

있다.

도 1, 도 2 및 도 3에 도시된 실시예에서, 피벗 구역(320)은 세정 재료(305)의 폭(301)을 가로질러 연장되지만,[0017]

주연부(302) 부근에서 일부 세정 재료(305)가 남아 있다.  피벗 구역(320)의 주연부(302)에서 제거되는 재료의

두께는 세정 재료(305)의 전체 두께(303)보다 작은, 피벗 구역(320)의 나머지 부분 내에서 제거되는 재료의 두

께보다 작다.  다시 말하면, 피벗 구역(320)에서 제거되는 재료는 세정 재료(305)의 폭(301)을 가로질러 균일하

지 않다.  이 실시예에서, 제2 부분(317)이 제1 부분(314)에 대해 만곡될 때, 주연부(302)에서 세정 재료(305)

가 남아 있어 상당한 간극 또는 개방부 없이 거의 연속적인 표면을 제공한다.

도 5 와 도 6에 도시된 실시예에서, 피벗 구역(320)은 세정 재료(305)의 폭(301)을 가로질러 균일하게 그리고[0018]

완전히 연장된다.  도시되지 않은 일 실시예에서, 피벗 구역(320)을 형성하기 위해 제거되는 세정 재료가 완전

히 세정 재료(305)의 주연부(302) 내에 있어, 주연부(302)에서 세정 재료(305)의 전체 두께(303)가 유지되게 된

다.

도 1 내지 도 4에 도시된 특정 실시예에서, 세정 재료(305)는 열가소성 물질, 구체적으로 열가소성 폼이고, 피[0019]

벗 구역(320)은 열가소성 재료를 용융시켜 피벗 구역(320)에 대체로 내향으로 경사지는 표면을 생성함으로써 형

성된다.  피벗 구역(320)에서의 내향 경사 표면은 풀(pull) 또는 주름부(pucker)를 생성하여, 제2 부분(317)이

제1 부분(314)에 대해 자연스럽게 피벗하도록 한다.

피벗  구역(320)은  제거된  하나  이상의  선형,  원형,  또는  다른  형상화된  섹션을  포함할  수  있다.   일[0020]

실시예에서, 피벗 구역에서 두께의 10% 초과가 제거되고, 일 실시예에서, 피벗 구역에서 두께의 25% 초과가 제

거되며, 일 실시예에서, 피벗 구역에서 두께의 50% 초과가 제거된다.  일 실시예에서, 두께의 5% 초과가 작업

표면에 남아 있고, 일 실시예에서, 두께의 15% 초과가 작업 표면에 남아 있으며, 일 실시예에서, 두께의 25% 초

과가 작업 표면에 남아 있다.

일 실시예에서, 세정 재료(305)의 작업 표면(330)은 작업 표면(330)의 상대 위치들 사이에서 세정 재료(305)를[0021]

통해  형성되는  내부  각도(inside  angle)에  의해  측정될  때  45도  이상으로  연속적으로  만곡된다.   일

실시예에서, 세정 재료(305)의 작업 표면(330)은 작업 표면(330)의 상대 위치들 사이에서 세정 재료(305)를 통

해 형성되는 내부 각도에 의해 측정될 때 90도 이상으로 연속적으로 만곡된다.  일 실시예에서, 세정 재료(30

5)의 작업 표면(330)은 작업 표면(330)의 상대 위치들 사이에서 세정 재료(305)를 통해 형성되는 내부 각도에

의해 측정될 때 180도 미만으로 연속적으로 만곡된다.  일 실시예에서, 작업 표면(330)의 상대 위치들은 서로

평행하지만, 세정 재료(305)에 의해 서로 이격된다.

개시된 연속 만곡형 작업 표면(330)을 생성하기 위해, 세정 재료(305)의 제2 부분(317)이 제1 부분(314)에 대해[0022]

회전하여, 세정 재료(305)의 후방 표면(340)이 적어도 부분적으로 압축 상태에 있는 반면 작업 표면(330)에서의

세정 재료(305)가 적어도 부분적으로 인장 상태에 있게 된다는 것이 이해된다.
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세정 재료(305)는 그의 길이를 따라 변화하는 폭(301)을 가질 수 있다.  일 실시예에서, 도 1과 도 3에서 가장[0023]

잘  볼  수  있는  바와  같이,  제1  부분(314)에서의  세정  재료는  제2  부분(317)에서의  폭보다  넓은  제1  폭을

갖는다.  따라서, 작업 표면(330)의 폭이 피벗 구역(320)에서 좁다.  따라서, 피벗 구역(320)에서의 작업 표면

(330)이 유리 또는 보울(bowl)의 저부와 같이, 세정되는 물품의 작은 만곡된 영역에 더욱 꼭 맞춤될 수 있다.

일 실시예에서, 도 1에 도시된 바와 같은 세정 요소(300)는 도시된 바와 같이 단독으로 사용될 수 있다.  제2[0024]

부분(317)은 윤곽형성된 표면의 세정을 허용하기 위해 피벗 구역(320)에서 제1 부분(314)에 대해 휘어지고 피벗

될 수 있다.

일 실시예에서, 세정 요소(300)는 지지체(310)에 고정될 수 있다.  지지체(310)는 제1 및 제2 부분(314, 317)들[0025]

중 하나 또는 둘 모두에 고정될 수 있다.  지지체(310)는 제1 부분(314)의 후방 표면(340)에 고정될 수 있는데,

예를 들어 도 3에 도시된 바와 같이, 제2 부분(317)이 피벗된 다음에 지지체(310) 또는 제1 부분의 후방 표면

(340)의 일부분에 고정된다.  지지체는 제1 및 제2 부분들 둘 모두에 고정될 수 있고, 피벗 구역(320)에서 가요

성 부분, 예를 들어 리빙 힌지(living hinge), 또는 예를 들어 본 명세서에 참고로 포함되는 미국 특허 출원 공

개 제2014-0013527호에 도시된 것을 포함할 것이다.  일 실시예에서, 지지체(310)는 사용자가 세정 요소(300)를

쉽게 파지하게 하는 크기 또는 형상을 가질 수 있다.

일 실시예에서, 지지체는 손잡이(200)의 제1 부착부(230)를 수용하기 위한 슬롯(312)을 갖는 제2 부착부(311)를[0026]

포함한다.   제2  부착부(311)는 또한 가드(guard)(313)를 포함한다.   가드(313)는 변형가능하여,  제1  부착부

(230)가 제2 부착부(311) 내외부로 활주하게 하도록 가드가 하방으로 눌러질 수 있게 한다.  가드(313)가 제 위

치에 있을 때, 가드는 손잡이(200)의 작업 단부(210)의 배면 주위를 단단히 감싸서 세정 요소(300)와 손잡이

(200) 사이의 확실한 연결을 제공한다.

세정 재료(305) 또는 지지체(310)의 재료에 따라, 당업자는 연속 만곡형 작업 표면(330)을 생성하도록 세정 요[0027]

소(300)를 지지체에 고정시키기 위한 또는 세정 재료(305)의 제2 부분(317)을 지지체(310) 또는 제1 부분(314)

에 고정시키기 위한 다수의 재료들 또는 기술들을 사용할 수 있다.  예를 들어, 용융가능 재료, 접착제, 또는

기계적 체결구의 화학적 또는 화염 처리가 사용될 수 있다.  일 실시예에서, 도 3에 도시된 바와 같이, 지지체

(310)가 세정 재료(305)의 제1 부분(314)의 후방 표면(340)에 고정되는 반면, 제2 부분(317)이 피벗 구역(32

0)을 중심으로 회전되어 지지체(310)의 일부분에 고정된다.  다른 실시예에서, 지지체의 일부분이 세정 재료

(305)의 제1 부분(314)에 고정되는 반면, 지지체의 제2 부분이 세정 재료(305)의 제2 부분(317)에 고정된다.

지지체의 두 부분들은 상호작용하고, 예를 들어 미국 특허 출원 공개 제2014-0013527호에 기술된 바와 같이 상

호로킹될 수 있다.

세정 재료(305)는 폼, 스펀지, 부직 천, 편직 천, 직조 천, 스카우링 재료, 예를 들어 연마재 또는 수지로 코팅[0028]

되거나  인쇄된  스카우링  부직  웨브  또는  천,  또는  이들  중  하나  이상의  조합을  포함할  수  있다.   일

실시예에서, 세정 재료(305)는 폼 또는 스폰지인데, 이때 스카우링 층이 최외측 작업 표면에서 폼 또는 스폰지

에 고정된다.  세정 재료(305)는 접착제 또는 용융 접합과 같은 다양한 메커니즘에 의해 지지체(310)에 고정될

수 있다.

만곡형 세정 요소(300)가 손잡이를 포함하는 별개의 세정 도구(100)에 고정될 수 있거나, 세정을 위해 독립적으[0029]

로 사용될 수 있다는 것이 이해된다.  또한, 세정 도구(100)와 함께 사용되는 경우, 임의의 다양한 크기와 형상

의 세정 도구들이 사용될 수 있고, 임의의 특정 유형의 부착 메커니즘이 세정 요소(300)를 세정 도구(100)에 고

정시키기 위해 사용될 수 있다.

도 5와 도 6은 유사한 특징부에 대해 유사한 도면 부호가 사용된 대안적인 실시예를 도시한다.  도 1 내지 도 4[0030]

에 도시된 실시예와 구별되는 것으로서, 이 실시예에서는, 피벗 구역(320)이 세정 재료(305)의 에지들 사이에서

형상화된 섹션을 포함한다.  도 6에 도시된 피벗된 세정 요소(300)에서, 제2 부분(317)은 제1 부분(314)의 후방

표면(340)에 고정된다.  지지체가 도시되지 않았지만, 전술된 것과 같은 지지체가 포함될 수 있다는 것이 이해

된다.  이 실시예에서, 작업 표면(330)은 연속적으로 만곡된다.

세정 요소(300)는 개시된 다양한 방법들로 제조될 수 있다.  일 실시예에서, 세정 요소(300)는 체적과 두께[0031]

(303)를 함께 한정하는 후방 표면(340)  및 작업 표면(330)을 갖는 세정 재료(305)를 제공함으로써 제조된다.

세정 재료(305)의 일부분이 피벗 구역(320)에서 제거된다.  피벗 구역(320)은 세정 재료(305)를 제1 부분(314)

과 제2 부분(317)으로 분리시킨다.  피벗 구역(320)에서, 세정 재료(305)는 제1 또는 제2 부분(314, 317)에 비

해 더 작은 두께 및/또는 더 작은 체적을 갖는다.  일 실시예에서, 세정 재료(305)의 제1 부분(314)의 후방 표
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면(340)은 지지체(310)에 부착되고, 세정 재료(305)의 제2 부분(317)은 피벗 구역에서 피벗된다.  세정 재료

(305)의 제2 부분(317)은 지지체(310) 및/또는 세정 재료(305)의 제1 부분(314)에 고정되어 세정 재료(305)의

연속 만곡형 작업 표면(330)을 형성한다.

개시된 만곡형 세정 요소 및 세정 요소의 제조 방법은 보울 또는 컵과 같은 평탄 표면 및 만곡형 표면을 세정하[0032]

는 데 유용한 연속 만곡형 작업 표면을 제공한다.

본 발명의 특정 실시예들이 본 명세서에 도시되고 설명되었지만, 이 실시예들은 본 발명의 원리를 적용함에 있[0033]

어 고안될 수 있는 많은 가능성 있는 특정 장치들을 단순히 예시하는 것임을 이해해야 한다.  수많은 다양한 다

른 배열들이 당업자에 의해 본 발명의 사상 및 범주로부터 벗어남이 없이 이들 원리에 따라 안출될 수 있다.

따라서, 본 발명의 범주는 본 출원에 기술된 구성으로 제한되는 것이 아니라, 청구범위의 언어에 의해 기술된

구성 및 이들 구성의 등가물에 의해서만 제한되어야 한다.

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4
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도면5

도면6
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