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심사청구 : 있음

(54) 제지 벨트 제조 방법 및 장치

요약

    
본 발명은 제지 벨트(90)를 제조하기 위한 방법 및 장치를 제공하며, 벨트는 함께 결합된 보강 구조체(40) 및 수지성 
골조(50)를 포함한다. 바람직한 연속적인 방법은 패턴형 성형 표면(20)에서 유동가능한 수지성 재료를 부착시키는 단
계와, 보강 구조체의 적어도 일부분이 성형 표면의 일부분과 면대 면 관계로 되도록 성형 표면 및 보강 구조체를 이송 
속도로 연속적으로 이동시키는 단계와, 성형 표면으로부터 보강 구조체상으로 유동가능한 수지성 재료를 이송시키도록 
유체 차압을 가하며, 이에 의해 유동가능한 수지성 재료와 보강 구조체를 함께 결합시키고, 수지성 재료를 응고시키며, 
이에 의해 보강 구조체에 결합된 수지성 골조를 형성하는 단계를 포함한다. 본 발명의 장치는 유동가능한 수지성 재료
를 내부에서 운반하도록 바람직하게 다수의 성형 포켓을 포함하는 패턴형 성형 표면을 구비하는 성형 부재와, 성형 표
면의 성형 포켓내로 유동가능한 수지성 재료를 부착시키기 위한 수단과, 보강 구조체 및 성형 부재를 소정의 방향으로 
이동시키기 위한 수단과, 성형 부재로부터 보강 구조체까지 유동가능한 수지성 재료를 이송하기에 충분한 유체 차압을 
생성하기 위한 수단을 포함한다.
    

대표도

명세서

    기술분야

본 발명은 일반적으로 강하고, 부드러운 흡수성 종이 제품을 제조하기 위한 제지기에 유용한 제지 벨트에 관한 것이다. 
특히, 본 발명은 수직 골조와, 이 수지성 골조에 부착된 보강 구조체를 포함하는 제지 벨트에 관한 것이다.

    배경기술

    
일반적으로, 제지 방법은 몇 단계를 포함한다. 전형적으로, 제지 섬유의 수성 슬러리는 예를 들면 포드라니어 와이어(F
ourdrinier wire)와 같은 유공 부재상에서 미형성 웨브로 형성된다. 포드라니어 와이어 또는 성형 와이어상에서 종이 
웨브를 최초 형성한 후에, 종이 웨브는 포드라니어 와이어 도는 성형 와이어와 종종 상이한 무단 형태의 제지 피복물의 
다른 피스상에서의 건조 방법 또는 방법들을 통해 이송된다. 이러한 다른 피복물은 통상적으로 건조 직물 또는 벨트라
고 한다. 웨브가 건조 벨트상에 있는 동안에, 건조 또는 탈수 방법은 진공 탈수 단계와, 웨브를 통해 고온 공기를 송풍시
키는 것에 의한 건조 단계와, 기계 가공 단계 또는 이들을 조합한 단계를 포함할 수 있다.
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본 출원인에 의해 개발되어 상업화된 공기통과 건조 방법에 있어서, 건조 직물은 거시적으로 단평면이고, 연속적이며, 
바람직하게 패턴형 및 비랜덤 망상 표면을 구비한 것으로 다른 하나의 편향 도관으로부터 분리된 소위 편향 부재를 포
함할 수 있으며, 상기 표면은 다수의 개별체를 규정한다. 선택적으로, 편향 부재는 실질적으로 연속적인 편향 도관에 의
해 서로 분리된 다수의 개별 돌기를 포함할 수 있으며, 반연속적일 수 있다. 미형성 웨브는 편향 부재와 결합되어 있다. 
제지 방법 동안에, 웨브내의 제지 섬유는 편향 도관내로 편향되며, 편향 도관을 통해 웨브로부터 물이 제거된다. 다음에, 
웨브는 건조되고, 예를 들면 크레이핑에 의해 축소될 수 있다. 제지 벨트의 편향 도관내로의 섬유의 편향은 예를 들면 
미형성 종이 웨브에 상이한 유압을 가함으로써 유도될 수 있다. 상이한 압력을 가하는 하나의 바람직한 방법은 편향 부
재를 포함하는 건조 직물을 통해 상이한 유압에 웨브를 노출시키는 것이다.
    

    
공기통과 건조 종이 웨브는 1985년 7월 16일자로 트로칸에게 허여된 미국 특허 제 4,529,480 호와, 1987년 1월 20
일자로 트로칸에게 허여된 미국 특허 제 4,637,859 호와, 1994년 11월 15일자로 스머코스키 등에게 허여된 미국 특
허 제 5,364,540 호와, 1996년 6월 25일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,259,664 호와, 1997년 10월 21
일자로 라쉬 등에게 허여된 미국 특허 제 5,679,222 호에 개시된 내용에 따라 제조될 수 있으며, 이들 특허는 본 출원
인에게 양도되었고 참고로 본원에 인용한다.
    

    
일반적으로, 편향 부재를 제조하는 방법은 액체 감광성 수지성의 피복물을 유공 요소의 표면에 도포하는 단계와, 피복
물의 두께를 사전선택된 값으로 조절하는 단계와, 액체 감광성 수지성의 피복물을 마스크를 통해 활성 파장의 광에 노
출시키며, 이에 의해 감광성 수지성의 선택된 부분의 경화를 방지 또는 감소키는 단계를 포함한다. 다음에, 감광성 수지
성의 비경화된 부분은 샤워에 의해 통상적으로 세정된다. 1985년 4월 30일자로 존슨 등에게 허여된 미국 특허 제 4,5
14,345 호와, 1985년 7월 9일자로 트로칸에게 허여된 미국 특허 제 4,528,239 호와, 1992년 3월 24일자로 스머코스
키에게 허여된 미국 특허 제 5,098,522 호와, 1993년 11월 9일자로 스머코스키 등에게 허여된 미국 특허 제 5,260,
171 호와, 1994년 1월 4일자로 트로칸에게 허여된 미국 특허 제 5,275,700 호와, 1994년 7월 12일자로 라쉬 등에게 
허여된 미국 특허 제 5,328,565 호와, 1994년 8월 2일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,334,289 호와, 19
95년 7월 11일자로 라쉬 등에게 허여된 미국 특허 제 5,431,786 호와, 1996년 3월 5일자로 스텔제스 2세 등에게 허
여된 미국 특허 제 5,496,624 호와, 1996년 3월 19일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,500,277 호와, 199
6년 5월 7일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,514,523 호와, 1996년 9월 10일자로 트로칸 등에게 허여된 
미국 특허 제 5,554,467 호와, 1996년 10월 25일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,566,724 호와, 1997년 
5월 13일자로 아예스 등에게 허여된 미국 특허 제 5,628,876 호와, 1997년 10월 21일자로 허여된 라쉬 등에게 미국 
특허 제 5,679,222 호와, 1998년 2월 3일자로 아예스 등에게 허여된 미국 특허 제 5,714,041 호에는 제지 벨트와 제
지 벨트 제조 방법이 개시되어 있으며, 이들 특허는 본 출원인에게 양도되었고 참고로 본원에 인용한다.
    

감광성 수지성을 경화시키는 것이 제지 벨트를 제조하는 효과적인 방법인 것으로 증명되었지만, 이러한 방법 및 제품을 
개선하기 위한 연구가 계속되고 있다. 이제, 편향 부재는 경화 방사의 이용이 반드시 필요하지 않은 적어도 몇몇 다른 
방법에 의해 제조될 수 있다.

    
따라서, 본 발명은 우선 유체 수지성 재료의 소망하는 패턴을 성형 부재에 형성하고, 다음에 수지성 재료를 성형 부재로
부터 수지성 구조체로 이송하고, 패턴형 수지성 재료를 응고시킴으로써 제지 벨트를 제조하는 새로운 방법을 제공한다. 
또한, 본 발명은 성형 부재로부터 보강 구조체까지 수지성 재료를 이송하는 것이 유체 차압을 가함으로써 도움을 받는 
방법을 제공한다. 또한, 본 발명은 보강 구조체 및 패턴형 수지성 골조를 포함하는 제지 벨트를 구성하는데 필요한 수지
성 재료의 양을 감소시키는 방법을 제공한다. 또한, 본 발명은 수지성 재료의 소망하는 패턴을 형성하고, 패턴형 수지성 
재료를 구성되는 벨트의 보강 구조체로 연속적으로 이송시키는 성형 부재를 포함하는 장치를 제공한다.
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본 발명의 이들 및 다른 목적은 첨부 도면과 관련하여 취한 하기의 상세한 설명을 고려할 때 보다 쉽게 이해될 수 있다.

발명의 요약

    
본 발명의 방법 및 장치에 의해 제조될 수 있는 제지 벨트는 보강 구조체와, 이 보강 구조체에 결합된 패턴형 수지성 골
조를 포함한다. 보강 구조체는 제 1 측면과, 대향 제 2 측면을 구비한다. 바람직하지만 반드시 필요하지는 않지만, 보강 
구조체는 다수의 개방 영역이 이를 관통하는 직조 직물 또는 스크린과 같은 유체투과성 요소를 포함한다. 또한, 보강 구
조체는 펠트를 포함할 수 있다. 수지성 골조는 상부 측면 및 바닥 측면을 구비하며, 상부 및 바닥 측면은 각기 보강 구
조체의 제 1 및 제 2 측면에 대응한다. 수지성 골조는 실질적으로 연속적인 패턴, 개별 패턴 또는 반연속 패턴을 구비할 
수 있다.
    

    
보강 구조체와, 상기 보강 구조체에 결합된 수지성 골조를 포함하는 제지 벨트를 제조하는 방법은, 제 1 측면, 상기 제 
1 측면에 대향된 제 2 측면 및 상기 제 1 측면과 제 2 측면 사이에 형성된 두께부를 구비하는 보강 구조체를 제공하는 
단계와, 유동가능한 수지성 재료를 제공하는 단계와, 적어도 부분적으로 유체투과성인 성형 부재를 제공하는 단계와, 
바람직하게 사전선택된 패턴으로 상기 유동가능한 수지성 재료를 성형 부재상에 또는 성형 부재내에 부착시키는 단계
와; 상기 보강 구조체를 상기 성형 부재와 병렬배치하는 단계와, 상기 성형 부재와 결합된 상기 유동가능한 수지성 재료
에 유체 차압을 가하여 상기 유동가능한 수지성 재료를 상기 성형 부재로부터 상기 보강 구조체로 이동시키고, 상기 유
동가능한 수지성 재료 및 상기 보강 구조체가 함께 결합되게 하는 단계와, 상기 수지성 재료를 응고시켜서 상기 보강 구
조체에 결합된 상기 수지성 골조를 형성하며, 이에 의해 제지 벨트가 형성되게 하는 단계를 포함한다.
    

    
바람직하게, 본 발명의 방법은 수지성 재료가 유체 차압을 가하는 단계 동안에 소망하는 형상을 충분히 유지할 수 있는 
상태에 도달하도록 유체 차압을 가하는 단계전에 유동가능한 수지성 재료를 사전응고시키는 단계를 더 포함한다. 바람
직하게, 유동가능한 수지성 재료는 보강 구조체의 두께내로 관통된다. 바람직하게, 이러한 관통은 유체 차압을 가하는 
단계 동안에 이뤄지며, 개별 요소상에 체결시킴으로써 개별 요소가 보강 구조체를 효율적으로 결합시키게 한다. 바람직
하게, 본 발명의 장치는 유동가능한 수지성 재료를 사전응고 및/또는 응고시키기 위한 수단을 포함하며, 상기 수단은 수
지성 재료의 성질에 따라 좌우된다.
    

    
유동가능한 수지성 재료를 성형 부재상에 또는 성형 부재내로 부착시키는 단계는 유동가능한 수지성 재료와 성형 부재
를 접촉시키고 성형 부재로부터 유동가능한 수지성 재료의 잉여물을 제거하는 단계를 포함한다. 유동가능한 수지성 재
료를 성형 부재상에 또는 성형 부재내에 부착시키는데는 본 기술 분야에 공지된 모든 수단이 이용될 수 있다. 예를 들면, 
이러한 수단으로는 용기, 스프레이 및 사출기를 포함한다. 바람직하게, 유동가능한 수지성 재료는 사전선택된 패턴으로 
성형 부재상에 또는 성형 부재내에 부착된다.
    

    
성형 부재는 유동가능한 수지성 재료를 내부에 수납하도록 구성된 다수의 유체투과성 성형 포켓을 바람직하게 포함하
는 성형 표면을 구비한다. 성형 포켓은 실질적으로 연속적인 패턴, 개별 성형 포켓의 패턴 또는 반연속 패턴을 형성할 
수 있다. 몇몇 실시예에 있어서, 성형 포켓의 적어도 일부는 상이한 깊이를 가질 수 있다. 성형 부재는 보강 구조체를 내
부에 수납하기 위한 리세스의 패턴을 더 포함할 수 있다. 일 실시예에 있어서, 성형 부재는 원주와 기계가공방향에 직교
하는 종축을 구비하는 성형 롤을 포함하며, 상기 성형 롤은 그 종축을 중심으로 회전가능하다. 다른 실시예에 있어서, 
성형 부재는 소정의 방향으로 연속적으로 이동하도록 구성 및 설계된 적어도 하나의 무단 밴드를 포함할 수 있다.
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성형 포켓이 성형 부재의 적어도 일부분을 관통하는 오리피스에 의해 형성되는 실시예도 가능하다. 일 실시예에 있어서, 
성형 부재는 오리피스가 관통하는 제 1 밴드와, 제 2 밴드를 포함하며, 제 1 밴드의 일부분은 제 2 밴드의 일부분과 면
대 면 관계로 접촉된다. 유동가능한 수지성 재료가 이러한 성형 부재상에 또는 성형 부재내에 부착되는 경우에, 유동가
능한 수지성 재료는 제 1 밴드의 오리피스내에 부착되며, 제 2 밴드에 의해 지지될 수 있다. 다음에, 방법의 특정 지점
에서, 제 1 및 제 2 밴드는 바람직하게 단지 제 1 밴드만이 보강 구조체와 병렬배치되도록 분리된다.
    

    
바람직한 유동가능한 수지성 재료는 에폭시, 실리콘, 우레탄, 폴리스티렌, 폴리올레핀, 폴리설파이드, 나일론, 부타디엔, 
포토폴리머 및 이들의 모든 조합물로 구성되는 그룹으로부터 선택된 재료를 포함한다. 바람직하게, 유동가능한 수지성 
재료는 액체 형태로 성형 부재상에 또는 성형 부재내에 공급 및 부착된다. 수지성 재료와 접촉되는 성형 표면의 표면 에
너지는 보강 구조체의 표면 에너지보다 작은 것이 바람직하다. 성형 부재상에 또는 성형 부재내에 수지성 재료를 부착
시키기 전에, 성형 부재의 성형 표면은 성형 표면의 표면 에너지를 보다 낮게 하도록 이형제로 처리될 수 있다.
    

    
바람직한 연속적인 방법에 있어서, 보강 구조체의 적어도 일부분이 성형 부재의 적어도 일부분과 면대 면 관계로 되도
록 성형 부재 및 보강 구조체를 이송 속도로 연속적으로 이동시키는 단계가 더 필요하다. 바람직하게, 보강 구조체는 성
형 부재에 접촉한다. 보강 구조체 및/또는 성형 표면은 지지 롤 또는 무단 지지 밴드에 의해 지지될 수 있다. 바람직하
게, 지지 롤은 그 사이에 닙을 형성하도록 성형 부재와 병렬배치된다. 지지 밴드는 성형 부재와 병렬배치되는 것이 바람
직하며, 보강 구조체 및/또는 성형 부재의 적어도 일부분과 면대 면 관계로 접촉하면서 이동하도록 구성된다. 본 발명의 
바람직한 장치는 기계가공방향을 가지며, 보강 구조체 및 성형 부재를 이동시키기 위한 수단과, 보강 구조체의 일부분
이 성형 부재의 일부분과 면대 면 관계, 바람직하게 접촉 관계로 되도록 지지 롤 또는 밴드를 기계가공방향으로 이동시
키기 위한 수단을 포함한다. 장치는 보강 구조체 및 성형 표면을 서로에 대해서 소정 시간 주기 동안 처리하기 위한 선
택적인 수단을 구비할 수 있다.
    

유체 차압을 생성하기 위한 수단은 예를 들면 진공 장치와 같은 본 기술 분야에 공지된 모든 수단을 포함할 수 있다. 유
체 차압은 성형 부재로부터 보강 구조체로 유동가능한 수지성 재료를 이송시키기에 충분해야 한다.

바람직하게, 본 발명의 방법은 구성되는 벨트의 캘리퍼, 보다 상세하게 보강 구조체에 결합된 수지성 재료의 두께를 적
어도 하나의 사전선택된 값으로 조절하는 단계를 포함한다. 수지성 재료의 두께는 그 사이에 간극을 형성하는 한쌍의 
롤이나, 레이저, 비임, 나이프 등과 같은 본 기술 분야에 공지된 모든 다른 수단을 포함하는 캘리퍼 조절 장치에 의해 조
절될 수 있는데, 이들로만 제한되지 않는다.

바람직하게, 유동가능한 수지성 재료는 성형 부재로부터 보강 구조체로 실질적으로 사전선택된 패턴으로 이송된다. 구
성된 벨트의 수지성 골조의 소망하는 패턴에 따라서, 수지성 골조는 실질적으로 연속적인 패턴, 다수의 개별 돌기를 포
함하는 패턴 또는 반연속 패턴으로 보강 구조체로 이송될 수 있다. 바람직하게, 수지성 재료가 보강 구조체에 결합된 후
에 수지성 재료는 보강 구조체의 제 1 측면으로부터 외측으로 연장된다.

보강 구조체는 다양한 형태를 포함할 수 있다. 하나의 바람직한 보강 구조체는 다수의 개방 영역이 관통되는 직조 직물 
또는 스크린을 포함한다. 다른 바람직한 보강 구조체는 펠트를 포함한다. 직조 섬유 및 펠트의 조합체를 포함하는 보강 
구조체가 또한 가능하다.

    도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 연속적인 방법 및 장치의 일 실시예의 개략적인 측면도,

도 1a는 도 1의 부분(1A)으로서, 성형 부재의 일 실시예를 도시하는 개략적인 측단면도,

 - 5 -



공개특허 특2001-0074975

 
도 2는 지지 밴드를 포함하는 본 발명의 연속적인 방법 및 장치의 다른 실시예의 개략적인 측면도,

도 2a는 도 2의 부분(2A)의 개략적인 측단면도,

도 2b는 도 2a의 도면과 유사한 것으로 성형 부재의 다른 실시예를 도시하는 측단면도,

도 2c는 성형 부재의 다른 실시예의 개략적인 단면도,

도 3은 2개의 무단 밴드에 의해 형성된 복합 성형 부재를 포함하는 본 발명의 연속적인 방법 및 장치의 또다른 실시예
의 개략적인 측면도,

도 3a는 2개의 무단 밴드에 의해 형성된 복합 성형 부재를 도시하는 것으로 도 3의 부분(3A)의 개략적인 측면도,

도 4는 롤에 의해 지지된 성형 부재를 도시하는 것으로 본 발명의 방법 및 장치의 다른 실시예의 개략적인 측면도,

도 5는 롤을 포함하는 성형 부재를 도시하는 것으로 본 발명의 방법 및 장치의 다른 실시예의 개략적인 측면도,

도 6은 유동가능한 수지성을 수납하기 위한 성형 포켓의 일 패턴과, 보강 구조체를 수납하기 위한 리세스의 일 패턴을 
포함하는 성형 부재의 일 예시적인 실시예의 부분적인 그리고 개략적인 평면도로서, 상기 2개의 패턴은 서로 포개지고, 
상이한 깊이를 갖고 있는, 평면도,

도 6a는 본 발명의 방법 및 장치를 이용하여 제조될 수 있으며, 보강 구조체의 제 2 측면과 수지성 골조의 바닥 측면 사
이에 형성되는 제지 벨트의 부분 측단면도,

도 7은 본 발명의 방법 및 장치를 이용하여 제조될 수 있으며, 보강 구조체에 결합된 실질적으로 연속적인 골조 및 다수
의 개별 편향 도관을 포함하는 제지 벨트의 하나의 예시적인 실시예로서, 도 7a의 7-7 선을 따라 취한 개략적인 부분 
단면도,

도 7a는 도 7의 7A-7A 선을 따라 취한 개략적인 평면도,

도 8은 깊이가 상이한 다수의 성형 포켓을 포함하는 본 발명의 성형 부재의 일 예시적인 실시예의 개략적인 부분 단면
도,

도 8a는 도 8의 8A-8A 선을 따라 취한 개략적인 평면도,

도 9는 본 발명의 방법 및 장치를 이용하여 제조될 수 있으며 상이한 높이를 가진 다수의 개별 돌기를 포함하는 제지 벨
트의 다른 예시적인 실시예로서 도 9a의 9-9 선을 따라 취한 개략적인 부분 단면도,

도 9a는 도 9의 9A-9A 선을 따라 취한 개략적인 평면도,

    발명의 상세한 설명

제지 벨트

    
본 발명에 따라 제조될 수 있는 전형적인 제지 벨트(90)가 도 7, 도 7a, 도 9 및 도 9a에 개략적으로 도시되어 있다. 본 
명세서에 있어서, 용어 " 제지 벨트(papermaking belt)" 또는 간단하게 " 벨트(belt)" 라는 용어는 제지 방법의 적어
도 한 단계 동안에 웨브를 그 위에서 지지, 바람직하게 이송하도록 설계된 실질적으로 거시적으로 단평면인 구조체를 
가리킨다. 전형적으로, 현대의 산업분야의 방법은 무단 제지 벨트를 이용하고 있지만, 본 발명은 벨트(90)의 개별 부분
을 제조하는데 이용될 수 있거나, 웨브 핸드시트, 회전 드럼 등을 제조하기 위해 사용될 수 있는 고정 뿐만 아니라 회전 
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플레이트에 이용될 수 있다는 것을 이해할 수 있다.
    

    
도 7 및 도 9에 도시된 바와 같이, 벨트(90)는 웨브 접촉 측면(91) 및 상기 웨브 접촉 측면(91)에 대향된 배면측면(9
2)을 구비한다. 제지 벨트(90)는, 벨트(90)의 일부분이 평면 형태로 위치되는 경우에 전체적으로 볼 때 웨브 접촉 측
면(91)이 기본적으로 일 평면에 있기 때문에 거시적으로 단평면인 것으로 간주된다. 절대적인 평면으로부터의 편차는 
이러한 편차가 특정 제지 방법의 목적을 위해서 벨트(90)의 성능에 반대로 영향을 미치기에 실질적으로 충분하기 않는 
한 바람직하지 않지만 허용가능하다는 사실을 인식하도록 " 기본적으로" 단평면인 것으로 간주될 수 있다.
    

    
본 발명에 따라 제조될 수 있는 제지 벨트(90)는 2개의 주 요소, 즉 골조(50a)[바람직하게 유동가능한 중합체 수지성 
재료(50)로 제조된 경화된 중합체 수지성 골조]와, 보강 구조체(40)를 일반적으로 포함한다. 수지성 골조(50a) 및 보
강 구조체(40)는 함께 결합된다. 보강 구조체(40)는 제 1 측면(41)과, 상기 제 1 측면(41)에 대향된 제 2 측면(42)
을 구비한다. 제 1 측면(41)은 제지 방법 동안에 제지 섬유에 접촉하는 반면에, 제 2 측면(42)은 통상적으로 진공 픽
업 슈 및 다중-슬롯 진공 박스(모두 도시하지 않음)와 같은 제지 기구에 접촉한다.
    

    
보강 구조체(40)는 모든 개수의 상이한 형태를 취할 수 있다. 보강 구조체(40)는 직조 요소, 부직 요소, 스크린, 망, 밴
드, 플레이트 등을 포함한다. 하나의 바람직한 실시예에 있어서, 보강 구조체(40)는 도 7 및 도 7a에 도시된 바와 같이 
다수의 섞어짠 얀에 의해 형성된 직조 요소를 포함한다. 특히, 직조 보강 구조체(40)는 1994년 8월 2일자로 트로칸 등
에게 허여되어 본 출원인에게 양도된 미국 특허 제 5,334,289 호에 개시된 바와 같은 유공 직조 요소를 포함할 수 있으
며, 상기 특허는 참고로 본원에 인용한다. 직조 요소를 포함하는 보강 구조체(40)는 섞어짠 얀의 하나 또는 몇 개 층에 
의해 형성될 수 있으며, 상기 얀은 서로 실질적으로 평행하며, 접촉하는 면대 면 관계로 상호연결된다. 1997년 10월 2
1일자로 라쉬 등에게 허여되어 본 출원인에게 양도된 미국 특허 제 5,679,222 호와, 1996년 3월 5일자로 스텔제스 이
세 등에게 허여되어 본 출원인에게 양도된 미국 특허 제 5,496,624 호와, 1996년 8월 14일자로 보틸러 등이 출원하여 
본 출원인에게 양도되고 명칭이 " 이방향 교호 타이 얀을 구비하는 제지 벨트" 인 미국 특허 출원 제 08/696,712 호를 
참고로 본원에 인용한다. 제지 벨트(90)는 1995년 2월 15일자로 트로칸 등이 출원하여 본 출원인에게 양도되고 명칭
이 " 제지에 이용하기 위해 기재에 경화성 수지성을 도포하는 방법" 이라는 미국 특허 출원 제 08/391,372 호에 개시
된 펠트를 포함하는 보강 구조체(40)를 이용하여 제조될 수 있으며, 상기 특허 출원은 참고로 본원에 인용한다.
    

    
벨트(90)의 보강 구조체(40)는 수지성 골조(50a)를 강화하며, 바람직하게 적당하게 돌출된 영역을 구비하며, 제지 섬
유는 제지 방법 동안에 가압하에서 상기 돌출 영역내로 편향될 수 있다. 본 발명에 따르면, 보강 구조체(40)는 바람직
하게 유체투과성이다. 본 명세서에 있어서, 용어 " 유체투과성(fluid-permeable)" 이란 것은 보강 구조체(40)와 관련
하여서 물과 공기와 같은 유체가 보강 구조체(40)를 통해서 적어도 한 방향으로 통과될 수 있게 하는 상태인 보강 구조
체(40)의 상태를 가리킨다. 당 업자들이 쉽게 이해할 수 있는 바와 같이, 유체투과성 보강 구조체를 포함하는 벨트는 
종이 웨브를 제조하는 공기통과 건조 방법에 통상적으로 이용된다.
    

    
도 7, 도 7a, 도 9 및 도 9a에 도시된 바와 같이, 보강 구조체(40)는 수지성 골조(50a)에 결합된다. 수지성 골조(50a)
는 응고된 수지성 재료(50)를 포함하며, 즉 수지성 골조(50a)는 유체 수지성 재료(50)의 고체 위상이다. 이러한 의미
에서, 용어 " 수지성 재료(50)" 및 " 수지성 골조(50a)" 는 본 발명의 상세한 설명에 있어서 상호교환하여 사용할 수 
있다. 수지성 골조(50a)는 상부 측면(51)과, 상기 상부 측면(51)에 대향된 바닥 측면(52)을 구비한다. 제지 방법 동
안에, 골조(50a)의 상부 측면(51)은 제지 섬유에 접촉하며, 그에 따라 제조되는 종이 웨브의 패턴을 규정한다. 골조(
50a)의 바닥 측면(52)은 적어도 몇몇 실시예(도 7 및 도 7a)에 있어서는 제지 기구에 접촉할 수 있으며, 이러한 실시
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예에 있어서 골조(50a)의 바닥 측면(52) 및 보강 구조체(40)의 제 2 측면(42)은 동일한 거시평면에 위치될 수 있다. 
선택적으로, 도 6a에 도시된 바와 같이 골조(50a)의 바닥 측면(52)과 보강 구조체의 제 2 측면(42) 사이에는 거리(Z)
가 형성될 수 있다.
    

    
골조(50a)의 다른 실시예(도시하지 않음)는 1994년 1월 4일자로 트로칸에게 허여되어 본 출원인에게 양도된 미국 특
허 제 5,275,700 호에 개시된 바와 같이 배면측면 표면 텍스쳐 불규칙부를 제공하는 통로의 망상그물을 구비하는 바닥 
측면(52)을 포함할 수 있으며, 상기 특허는 참고로 본원에 인용한다. 골조(50a)의 후자의 2개 실시예, 즉 골조(50a)
의 바닥 측면(52)과 보강 구조체(40)의 제 2 측면(42) 사이에 거리를 구비하는 하나의 실시예(도 6a)와, 배면측면 텍
스쳐 불규칙부를 구비하는 다른 실시예는 골조(50)의 바닥 측면(52)과 제지 기구의 표면 사이에 누설을 제공하는 것
이 유리하다. 이러한 누설은 제지 방법 동안에 종이 웨브에 진공 압력이 갑작스럽게 가해지는 것을 감소시키거나 또는 
심지어 방지하여, 핀홀로서 공지된 현상을 제거할 수 있다.
    

    
보강 구조체(40)의 제 1 표면(41)에 대해서 " 각을 이룬" 골조(50a)는 본 발명에서 예측된다. 본 명세서에 있어서, 용
어 " 각을 이룬(angled)" 골조(50a)는, 단면으로부터 본다면 보강 구조체(40)의 제 1 표면(41)과 개별 편향 도관(9
5)[연속적인 골조(50a)의 경우에]이나 개별 돌기[다수의 개별 돌기를 포함하는 골조(50a)의 경우에]의 종축 사이에 
예각이 형성되는 골조(50a)를 가리킨다. 이러한 실시예는 1997년 5월 19일자로 유스턴 레이 엘의 이름으로 출원되고 
명칭이 각각 " 셀룰로오스 웨브와, 각을 이룬 단면 구조체를 구비하는 제지 벨트를 이용하여 셀룰로오스 웨브를 제조하
는 방법 및 장치와, 벨트를 제조하는 방법" 인 것으로 본 출원인에게 양도된 미국 특허 출원 제 08/858,661 호 및 제 
08/858,662 호에 개시되어 있으며, 상기 양 특허 출원은 참고로 본원에 인용한다.
    

방법 및 장치

    
본 발명에 따른 방법의 제 1 단계는 보강 구조체(40)를 제공하는 단계를 포함한다. 상술한 바와 같이, 보강 구조체(40)
는 예를 들면 직조 직물, 펠트, 스크린, 밴드 등과 같은 상이한 다양한 형태를 포함할 수 있는 기재이다. 보강 구조체(4
0), 특히 직조 요소를 포함하는 보강 구조체의 보다 상세한 설명은 참고로 인용하며 본 출원인에게 양도된 미국 특허 
제 5,275,700 호에 개시되어 있다. 특정 실시예와 무관하게, 보강 구조체(40)는 도 6a, 도 7 및 도 9에 잘 도시된 바
와 같이 제 1 측면(41) 및 제 2 측면(42)을 구비한다. 형성된 제지 벨트(90)에 있어서, 제 1 측면(41)은 제지 방법 
동안에 제지 섬유에 접하며(몇몇 실시예에 있어서 접촉함), 제 1 측면(41)에 대향된 제 2 측면(42)은 제지 기구에 접
한다(전형적으로 접촉한다). 본 명세서에 있어서, 보강 구조체(40)의 제 1 측면(41) 및 제 2 측면(42)은 보강 구조체
(40)를 제지 벨트(90)내로 합체(즉, 합체전, 합체동안 및 합체후)와 무관하게 이들 각 이름으로 동일하게 불리어진다. 
보강 구조체의 제 1 측면(41) 및 제 2 측면(42) 사이의 거리는 보강 구조체의 두께(도 7 및 도 9에서 " h" 로 표시됨)
를 형성한다. 본 발명의 바람직한 연속적인 방법에 있어서, 보강 구조체(40)는 몇몇 도면에서 " MD" 로 표시된 기계가
공방향으로 연속적으로 이동한다. 본 명세서에 있어서 " 기계가공방향(machine direction)" 은 제지에 있어서 종래에 
사용되는 것과 일치하며, 이러한 용어는 제지 기구를 통해 종이 웨브의 유동에 평행한 방향을 가리킨다. 본 명세서에 있
어서, " 기계가공방향" 은 본 발명의 방법 동안에 보강 구조체(40)의 유동에 평행한 방향이다. 이해할 수 있는 바와 같
이 기계가공방향은 방법의 특정 지점에서 보강 구조체(40)의 이동에 관련하여 규정된 상대적인 용어이다. 따라서, 기
계가공방향은 본 발명의 소정의 방법 동안에 몇 번 변경될 수 있다(통상적으로 변경된다).
    

    
도 1 내지 도 3a에 개략적으로 도시된 바람직한 연속적인 방법의 몇몇 실시예에 있어서, 보강 구조체(40)는 롤(71) 둘
레에서 기계가공방향으로 그리고 롤(71)과 롤(70b) 사이에 형성된 닙을 통해서 이동한다. 도 2 및 도 3의 실시예에 있
어서, 보강 구조체(40)는 롤(70b)과 롤(72b) 사이에 형성된 닙을 통해서 더 이동하고, 롤(70a)과 롤(72a) 사이에 형
성된 닙을 통해서 더 이동된다. 도 2 및 도 3의 실시예에 있어서, 보강 구조체(40)는 또한 롤(70b, 72b) 사이에 형성
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된 닙과, 롤(70a, 72a) 사이에 형성된 닙 사이의 무단 지지 밴드(80)에 의해 지지된다. 지지 밴드(80)는 지지 롤(72
a, 72b) 둘레에서 연속적으로 이동한다. 도 1 내지 도 3에서, 롤(71, 72a, 72b)은 방향 화살표(" B" )로 표시된 방향
에서 반시계방향으로 회전하며, 롤(70a, 70b)은 방향 화살표(" A" )로 표시된 방향에서 시계방향으로 회전한다. 도 4
의 실시예에 있어서, 보강 구조체(40)는 방향 화살표(" B" )의 방향에서 반시계방향으로 회전하는 롤(15)에 의해 롤
(70a, 70b) 사이에 지지된다. 도 5에 도시된 실시예에 있어서, 보강 구조체(40)는 성형 롤 회전 시계방향(화살표 " A" 
로 표시된 방향)을 포함한 성형 부재(20)에 의해 지지되며, 성형 롤과 롤(70e) 사이에 형성된 제 1 닙을 통해 그리고 
성형 롤과 롤(70f) 사이에 형성된 제 2 닙을 통해 통과한다. 롤(70e, 70f)은 방향(" B" )에서 반시계방향으로 회전한
다.
    

    
본 발명의 방법의 다음 단계는 유동가능한 수지성 재료(50)를 제공하는 것이다. 본 명세서에 있어서, 용어 " 유동가능
한 수지성 재료" 는 수지성 재료(50)가 소망하는 형태를 가진 구조로 충분히 성형되고, 다음에 응고되어, 바람직하게 
경화되어 상술한 바와 같이 골조(50a)를 형성할 수 있는 유체 또는 액체 상태를 특정 조건하에서 및/또는 특정 시간 주
기 동안 성취 및 유지할 수 있는 광범위한 중합체 수지성 및 플라스틱을 가리킨다. 본 발명의 유동가능한 수지성 재료(
50)는 에폭시, 실리콘, 우레탄, 폴리스티렌, 폴리올레핀, 폴리설파이드, 나일론, 부타디엔, 포토폴리머 및 이들의 모든 
조합물로 구성되는 그룹으로부터 선택된 재료를 포함할 수 있다.
    

    
실리콘을 포함하는 적당한 액체 수지성 재료(50)의 예로는 " Smooth-Sil 900" , " Smooth-Sil 905" ," Smooth-
Sil 910" 및 " Smooth-Sil 950" 을 포함하지만 이들로만 제한되지 않는다. 폴리우레탄을 포함하는 적당한 액체 수지
성 재료(50)의 예는 " CP-103 Supersoft" , " Formula 54-290 Soft" , " PMC-121/20" , PL-25" , " PMC-12
1/30" , " BRUSH-ON 35" , " PMC-121/40" , " PL-40" , " PMC-724" , " PMC-744" , " PMC-121/50" , " 
BRUSH-ON 50" , " 64-2 Clear Flex" , " PMC-726" , " PMC-746" , " A60" , " PMC-770" , " PMC-780" , " 
PMC-790" 을 포함하지만 이들로만 제한되지 않는다. 모든 상술한 예시적인 재료는 미국 펜실베이아주 18042 이스톤
에 소재하는 " 스므스-온 인크(Smooth-On, Inc.)로부터 시중에서 입수가능하다. 액체 수지성 재료(50)의 다른 예는 
예를 들면 2성분 액체 플라스틱 " Smooth-Casr 300" 및 액체 고무 성분 " Clear Flex 50" 과 같은 다중성분 재료를 
포함하며, 상기 양 성분은 모두 " 스므스-온 인크(Smooth-On, Inc.)로부터 시중에서 입수가능하다.
    

    
감광성 수지성은 또한 수지성 재료(50)로서 이용될 수 있다. 감광성 수지성은 방사선, 전형적으로 자외선의 영향하에
서 경화 또는 가교결합되는 통상적인 폴리머이다. 액체 감광성 수지성의 보다 상세한 정보를 포함한 참조문헌은 1981
년에서 1982년 그린 등이 쓴 J. Macro-Sci. Revs Macro Chem. C21(2)중 187쪽 내지 273쪽의 " 광교차결합 수지
성 시스템" 이라는 것과; 1978년 9월에 베이어가 쓴 TAPPI Paper Synthetics Conf. Proc.중 25쪽 내지 27쪽의 " 자
외성 경화 기술의 개관" 이라는 것과; 1978년 7월 쉬미들이 쓴 Coated Fabrics중 " 자외성 경화 가요성 코팅" 이라는 
것을 포함한다. 이들 참조문헌 모두는 참고로 본원에 인용한다. 특히 바람직한 액체 감광성 수지성은 미국 코넥티컷주 
워뷰리에 소재하는 맥더미드 인크.(MacDerm, Inc.)에 의해 제조된 수지성의 메리그래프(Merigraph) 시리즈에 포함
된다.
    

본 발명의 수지성 재료(50)를 포함할 수 있는 열감 수지성의 예는 열가소성 탄성중합체 Hytel(등록상표)(예를 들면 
Hytel(등록상표) 4056, Hytel(등록상표) 7246, Hytel(등록상표) 8238))의 그룹과, Nylon Zytel(등록상표)(Zyte
l(등록상표)101L, Zytel(등록상표)132F))을 포함하지만 이들로만 제한되지 않으며, 이들은 미국 델라웨어주 윌밍톤
에 소재하는 듀퐁 코포레이션(DuPont Corporation)으로부터 시중에서 입수가능하다.

    
바람직하게, 유동가능한 수지성 재료(50)는 액체 또는 유체 형태로 제공된다. 그러나, 본 발명은 고체 형태로 제공되는 
유동가능한 수지성 재료(50)의 이용도 가능하다. 후자의 경우에, 수지성 재료(50)를 유동화시키는 추가적인 단계가 
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필요하다. 바람직하게, 유동가능한 수지성 재료(50)는 유동가능한 수지성 재료(50)를 유체 상태로 유지시키기 위한 
적당한 상태(예를 들면 온도)를 제공하는 공급원(50)(도 1, 도 2, 도 3, 도 4 및 도 5)에 공급되는 것이 바람직하다. 
본 명세서에 있어서, 용어 " 유체" 및 " 액체" 는 수지성 재료(50)가 유동될 수 있는 상태에 있으며, 수지성 재료(50)
가 내부에 3차원 패턴을 구비하는 표면상에 또는 표면내로 수지성 재료(50)를 부착되게 허용하여 수지성 재료(50)가 
패턴형 표면의 3차원 패턴에 실질적으로 부합하게 되게 하는 수지성 재료(50)의 조건, 상태 또는 위상을 가리킨다. 열
가소성 또는 열경화성 수지성이 수지성 재료(50)로서 이용된다면, 전형적으로 수지성 재료(50)의 용융점보다 약간 높
은 온도가 유체 상태로 수지성을 유지시키는데 필요하다. 수지성 재료(50)는 이것이 전체적으로 유체 상태로 있다면 " 
용융점" 또는 그 이상인 것으로 간주된다. 적당한 공급원(55)은 본 출원의 몇몇 도면에 개략적으로 도시된 용기이다. 
용기는 폐쇄된 단부 바가 및 폐쇄된 측면 벽과, 외부 측면 벽을 구비할 수 있다. 용기의 내부 측면 벽은 그 내부에 배치
된 유동가능한 수지성 재료(50)가 성형 부재(20)에 자유롭게 접촉하게 하도록 개방될 수 있다. 수지성 재료가 열가소
성 수지성을 포함한다면, 공급원(55) 및 성형 표면(21)은 액체 수지성 재료(50)의 조속한 응고를 방지하도록 가열되
는 것이 바람직하다.
    

    
방법의 다음 단계는 유체투과성인 성형 부재(20)를 제공하는 것이다. 본 명세서에 있어서, " 성형 부재" (20)는 유체 
수지성 재료(50)를 수납하고, 다음에 수지성 재료(50)를 바람직하게 실질적으로 사전선택된 패턴으로 보강 구조체(4
0)로 이송하도록 설계된 구조체이다. 성형 부재(20)는 이것의 일부분 또는 부분들이 물 및 공기와 같은 유체가 성형 
부재(20)를 통해 적어도 한 방향으로 통과되게 하기 때문에 " 유체투과성" 이다. 보다 상세하게, 성형 부재(20)와 관
련하여 용어 " 유체투과성" 은 부분 또는 부분들이 성형 부재(20)의 대향 측면(21, 22) 사이에 유체 연통을 제공하게 
허용하는 성형 부재(20)의 적어도 일부분 또는 부분들의 상태를 가리킨다. 본 발명에 따르면, 성형 부재(20)의 적어도 
부분적인 유체투과성은 이후에 보다 상세하게 설명하는 바와 같이 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(40)로 수지성 재
료(50)를 이송시키는 것과 같이 성형 부재(20)를 통해 유체 차압을 효율적으로 가하기에 충분해야 한다.
    

    
바람직한 연속적인 방법에 있어서, 성형 부재(20)는 다양한 상이한 실시예를 포함할 수 있다. 도 1 내지 도 4에 도시된 
실시예에 있어서, 성형 부재(20)는 무단 성형 밴드를 포함하는 반면에, 도 5에 도시된 실시예에 있어서 성형 부재(20)
는 회전가능한 성형 롤을 포함한다. 그 실시예와 무관하게, 성형 부재(20)는 바람직하게 3차원 패턴을 구비하는 성형 
표면(21)을 구비하며, 유동가능한 수지성 재료(50)가 3차원 패턴에 실질적으로 부합하도록 유동가능한 수지성 재료(
50)를 수용하도록 구성 및 설계된다. 바람직하게, 성형 표면(21)은 도 3a, 도 5, 도 6 및 도 8에 잘 도시된 바와 같이 
유체투과성 성형 포켓(25)의 사전선택된 패턴을 포함한다. 본 명세서에 있어서, " 성형 표면" (21)은 성형 밴드의 외
부(대부분 융기된) 표면과 같은 고유 표면이나 성형 롤의 외부(보다 직경에 대응함) 원주 뿐만 아니라 성형 롤의 포켓
(25)의 내부 표면을 포함하는 성형 부재(20)의 모든 표면을 가리키는 일반적인 용어이다. 성형 표면(21)은 유체 수지
성 재료(50)가 그 위에(또는 그 내에) 위치되는 표면이다.
    

    
본 발명의 바람직한 연속적인 방법에 있어서, 성형 부재(20)는 이송 속도로 연속적으로 이동하여 수지성 재료(50)를 
운반한다. 당 업자들이 이해할 수 있는 바와 같이, 회전가능한 성형 롤을 포함하는 실시예(도 5)에 있어서, 이송 속도는 
성형 부재(21)의 원주중 하나에서 측정한 표면 속도를 포함한다. 도 5에서, 성형 롤의 회전 방향은 방향 화살표(" A" )
로 표시되어 있다. 도 1, 도 2, 도 3 및 도 4의 실시예에 있어서, 성형 밴드를 포함하는 성형 부재(20)는 시계방향으로 
회전가능한(지지 롤의 회전 방향은 방향 화살표 " A" 로 표시되어 있음) 적어도 한쌍의 지지 롤(70a, 70b)에 의해 지
지된다. 도 4에서, 성형 밴드는 지지 롤(70c, 70d)에 의해 또한 지지된다.
    

    
본 명세서에 있어서, 용어 " 성형 포켓" (25)은 공급원(55)으로부터의 유체 수지성 재료(50)를 수납하고, 다음에 유체 
수지성 재료(50)를 사전결정된 패턴으로 보강 구조체(40)상으로 부착시키도록 설계된 성형 표면(21)내의 함몰부(또
는 캐비티) 또는 오리피스를 가리킨다. 성형 포켓(25)은 도 6에 잘 도시된 바와 같이 성형 표면(21)내의 실질적으로 
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연속적인 패턴을 포함할 수 있으며, 이러한 경우에 수지성 재료(50)는 보강 구조체(40)상으로 실질적으로 연속적인 
패턴으로 운반된다. 본 명세서에 있어서, 일 패턴은, 편차가 본 발명의 방법과, 최종 제품인 제지 벨트(90)의 성능 및 
바람직한 품질에 반대로 역효과를 미치지 않는한 절대 연속상태로부터의 작은 편차는 허용될 수 있다는 것을 나타내는 " 
실질적으로" 연속적인 것을 가리킨다. 도 7 및 도 7a는 성형 포켓(25)의 연속적인 패턴을 이용하여 제조되는 실질적으
로 연속적인 수지성 골조(50a)를 구비하는 제지 벨트(90)의 예시적인 실시예를 도시한 것이다.
    

    
선택적으로 또는 추가적으로, 성형 포켓(25)은 개별 함몰부 또는 오리피스의 일 패턴을 포함할 수 있다. 후자의 경우에, 
수지성 재료(50)는 다수의 개별 돌기를 포함하는 패턴으로 성형 포켓(25)으로부터 보강 구조체(40)까지 다수의 개별 
포켓을 포함하는 패턴으로 운반된다. 보강 구조체(40)의 제 1 측면(41)으로부터 외측으로 연장되는 다수의 개별 돌기
를 포함하는 수지성 골조(50a)를 구비하는 예시적인 제지 벨트(90)는 도 9 및 도 9a에 개략적으로 도시되어 있다. 실
질적으로 연속적인 성형 패턴 포켓 및 개별 성형 포켓 뿐만 아니라 반연속 패턴의 조합체를 포함하는 패턴(도시하지 않
음)이 본 발명에서 또한 가능하다.
    

    
몇몇 실시예에 있어서, 성형 포켓(25)은 도 1a 및 도 2a에 도시된 바와 같이 서로 대향된 표면(21, 22) 사이에서 성형 
부재(20)를 통해 연장되는 오리피스를 포함할 수 있다. 도 3 및 도 3a에 도시된 하나의 바람직한 실시예에 있어서, 성
형 부재(20)는 제 1 밴드(20a) 및 제 2 밴드(20b)에 의해 형성된 무단 복합 밴드를 포함한다. 제 1 밴드(20a)는 이
것의 두께를 통해서 연장되는 다수의 오리피스를 구비한다. 이들 오리피스는 성형 포켓(25)을 형성한다. 도 3의 연속
적인 방법에 있어서, 제 1 밴드(20a)의 일부분은 제 2 밴드(20b)의 일부분과 접촉하는 면대 면 관계로 되어 있으며, 
제 2 밴드(20b)는 도 3a에 도시된 바와 같이 제 1 밴드(20a)의 일 측면상에서 제 1 밴드(20a)의 오리피스에 " 근접
한다" . 유동가능한 수지성 재료(50)가 제 1 밴드(20a)의 오리피스내로 부착되는 경우에, 제 2 밴드(20b)는 제 1 밴
드(20a)의 오리피스를 통해 수지성 재료(50)가 누설되는 것을 방지한다. 보강 구조체(40)가 제 1 밴드(20a)(도 3a)
와 병렬배치되는 경우에, 수지성 재료(50)는 제 1 밴드(20a)의 오리피스내에 그리고 동시에 보강 구조체(40)와 제 2 
밴드(20b) 사이에 있다. 이후에 방법에서, 제 1 밴드(20a) 및 제 2 밴드(20b)는 별개인 반면에, 보강 구조체(40)는 
제 1 밴드(20a)와 밀접하게 결합되어서 연속된다. 유체 차압은 이후에 보다 상세하게 설명하는 바와 같이 제 1 밴드(
20a)의 오리피스로부터 보강 구조체(40)까지 수지성 재료(50)를 이송하도록 수지성 재료(50)에 효율적으로 도포될 
수 있다. 도 3 및 도 3a의 실시예에 있어서, 제 2 밴드(20b)는 유체투과성이거나 유체불투과성일 수 있다. 후자의 경우
에, 성형 부재(20)의 유체투과성은 제 1 밴드(20a) 및 제 2 밴드(20b)가 단지 별개인 후에만 성취될 수 있다.
    

    
성형 부재(20)의 바람직한 실시예가 가능하며, 도 1a 및 도 2a에 도시되어 있으며, 이러한 실시예에 있어서, 성형 부재
(20)는 이를 관통하는 오리피스를 구비하는 단일 밴드를 포함한다. 이러한 경우에, 유체 수지성 재료(50)의 점도와, 
성형 밴드(20)를 통한 오리피스의 치수 및 형상과, 수지성 재료(50)가 오리피스내에 있는 동안의 시간과, 방법의 다른 
관련 매개변수는 유체 수지성 재료(50)가 성형 부재(20)의 오리피스를 통해 너무빨리[즉, 성형 밴드(20)가 보강 구조
체(40)와 병렬배치되기 전에] 누설되는 것을 방지하도록 선택되어야 한다. 당 업자들이 이해할 수 있는 바와 같이 상
술한 매개변수는 본 발명의 특정 방법 및 장치를 위해 상호종속되고 개별적이다.
    

    
도 2b는 성형 부재(20)의 다른 실시예를 도시한 것이다. 도 2b에서, 성형 부재(20)는 상술한 바와 같이 패턴형 성형 
표면(21)을 구비한다. 성형 포켓(25)은 유동가능한 수지성 재료(50)를 내부에 수납하도록 구성된다. 도 2b에서, 성형 
부재의 적어도 일부분(29)은 유체투과성이다. 유체투과성 부분(29)은 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(40)까지 수
지성 재료(50)를 이송시키기 위해 유체 차압을 바람직하게 가하는 방향에서 성형 포켓(25)에 대응하는 부분이다. 도 
2c는 비교적 얇은 유체투과성 지지 요소(20c)와, 상기 지지 요소(20c)에 결합된 패턴형 요소(20d)를 포함하는 성형 
부재(20)의 다른 실시예를 도시한 것이다. 지지 요소(20c)의 부분은 이를 통해 유체투과성을 제공하며, 상기 부분은 
패턴형 요소(20d)의 대응 부분을 구비하지 않는다. 패턴형 요소(20d)는 유체투과성이거나 아닐 수 있다.
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유체투과성 성형 부재(20)[또는 성형 부재(20)의 유체투과성 부분]은 본 기술 분야에 공지된 다양한 적당한 유체투과
성 재료를 이용하여 제조될 수 있다. 실예로는 폴리테트라플루오르에틸렌(또는 PTFE, 테플론(등록상표)으로 공지됨)
과 같은 플루오르카본 폴리머; 미국 델라웨어주 네워크에 소재하는 더블유. 엘. 고어 앤드 어소시에이트, 인크(W. L. 
Gore & Associates, Inc.)로부터 입수가능한 GoreTex(등록상표); 미국 매사추세츠주 베드포드에 소재하는 밀포어 
코포레이션(Millipore Corp.)으로부터 입수가능한 유공 재료; 미국 미네소타주 세인트 폴에 소재하는 3엠 코포레이션
(3M Corporation)에 의해 제조된 미공 테이프; 미국 뉴욕주 미네올라에 소재하는 마틴 커쯔 앤드 캄파니 인크(Mart
in Kurtz & Co. Inc.)에 의해 제조된 기공 스테인레스 스틸 와이어 메시 라미네이트와 같은 Dynapore(등록상표)와 
같은 다양한 소결된 합금; 독일 올데에 소재하는 하버 앤드 벡커(Haver & Boecker)와 미국 인디애나주 봄베이에 소
재하는 하버 앤드 스탠다드 인디아 프라이베이트 리미티드(Haver and Standard India Pvt. Ltd.(HAST))로부터 입
수가능한 직조 금속 와이어 의복을 포함하지만, 이들로만 제한되지 않는다.
    

    
성형 포켓(25)은 표시(" D" )(도 8)로 표시된 적어도 하나의 깊이를 갖고 있다. 일반적으로 깊이(D)는 성형 포켓(25)
으로부터 보강 구조체(40)상에 부착된 수지성 재료(50)의 두께로 규정된다(그러나 반드시 동일하지는 않다). 본 명세
서에 있어서, 성형 포켓(25)의 " 깊이" 는 성형 부재(20)내로의 기하학적으로 별개인 함몰부를 가리킨다. 예로서, 도 
8 및 도 8a는 다수의 개별 성형 포켓(25)을 구비하는 성형 롤을 포함하는 성형 부재(20)의 부분을 도시한 것이다. 성
형 표면(21)의 고유 부분(21a)은 성형 포켓(25)에 의해 영향을 받지 않는 롤 외부 원주의 부분, 전형적으로 롤의 대
경에 대응하는 롤 원주의 부분이다. 도 8 및 도 8a에서, 고유 부분(21a)은 개별 성형 포켓(25)을 둘러싸는 외부 원주
의 연속적인 부분이다. 또한, 도 8 및 도 8a는 각 성형 포켓이 2개의 기하학적으로 별개인 함몰부, 즉 도 8a에 잘 도시
된 바와 같이 사방형의 예시적인 형상을 구비하는 제 1 함몰부(25a)(비교적 보다 큼)와, 원의 예시적인 형상을 구비하
는 제 2 함몰부(25b)(비교적 보다 작음)를 포함한다. 제 1 함몰부(25a)는 제 1 깊이(D1)를 가짐, 제 2 함몰부(25b)
는 제 1 깊이(D1)보다 큰 제 2 깊이(D2)를 가지며, 또한 깊이를 차등화하기 위해서 도 8에 도시된 성형 포켓(25)의 
각각은 2개의 깊이, 즉 제 1 깊이(D1) 및 제 2 깊이(D2)를 갖고 있다.
    

    
도 9 및 도 9a는 도 8 및 도 8a에 도시된 성형 부재(20)를 이용하여 제조된 벨트(90)를 개략적으로 도시한 것이다. 벨
트(90)는 다수의 개별 돌기를 포함하는 골조(50a)를 구비하며, 각 돌기는 " 높이" , 즉 제 1 함몰부(25a)의 제 1 깊이
(D10에 대응하는(반드시 동일하지는 않음) 제 1 높이(h1)와 제 2 함몰부(25b)의 제 2 깊이(D2)에 대응하는(반드시 
동일하지는 않음) 제 2 높이(h2)를 갖고 있다. 이해할 수 있는 바와 같이, 전술한 실시예는 단지 설명을 위한 것이며, 
제한하기 위한 것이 아니다. 궁극적으로, 상이한 깊이를 가진 성형 포켓(25)의 비제한적인 개수의 형상 및 그들의 조합
과 치환이 본 발명에서 이용될 수 있다.
    

    
도 8 및 도 8a는 기하학적으로 대칭인 성형 포켓(25)을 도시하고 있지만, 기하학적으로 비대칭인 형태(평면도 뿐만 아
니라 단면)가 필요한 경우에 이용될 수 있다(도시하지 않음). 성형 포켓(25)의 " 각을 이룬" 형태는 상술한 바와 같이 
수지성 골조(50a)의 " 각을 이룬" 패턴을 제조하는데 이용될 수 있다. 더욱이, 특정 깊이(D)와 기하학적으로 별개인 
형태 사이의 관계가 분명하지 않거나 심지어 설정이 불가능한 성형 포켓(25)의 실시예(도시하지 않음)도 존재할 수 있
다. 본 발명의 방법은 대응하는 형상의 성형 표면(21)을 제공함으로써 수지성 골조(90)의 대부분의 모든 소망하는 형
상을 형성하게 하는 장점이 있다.
    

    
본 발명의 방법의 다음 단계는 성형 부재(20)상으로 또는 내로 유동가능한 수지성 재료(50)를 부착시키는 것이다. 바
람직하게, 유동가능한 수지성 재료(50)는 실질적으로 사전결정된 패턴으로 성형 부재(20)내로 또는 상으로 부착된다. 
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즉, 유동가능한 수지성 재료(50)는 본 발명에 따르면 성형 부재(20)가 유동가능한 수지성 재료(50)를 수납하는 성형 
표면(21)(상기에서 규정함)의 다양한 실시예를 포함할 수 있는 것을 고려하여 성형 부재(20) " 내로" 그리고 " 상으로" 
부착된다. 연관된 " 내로 또는 상으로" 를 사용하는 것은 성형 표면(21)이 유동가능한 수지성 재료(50)가성형 부재(2
0) " 상으로" 부착될 수 있는 경우와 같이 실질적으로 편평할 수 있다는 사실을 반영하거나, 유동가능한 수지성 재료가 
성형 부재(20) " 내로" 부착될 수 있는 경우와 같이 성형 포켓(25)(도 8)을 내부에 포함하는 3차원 패턴을 바람직하
게 구비할 수 있다는 것을 반영한 것이다. 또한, 유동가능한 수지성 재료(50)를 부착시키는 가능한 상이한 방법을 반영
하고자 한다. 예를 들면, 유동가능한 수지성 재료(50)는 성형 포켓(25)을 구비하는 성형 표면(21)상에 부착될 수 있
으며, 다음에 수지성 재료(50)의 잉여물은 와이핑이나 본 기술 분야에 공지된 모든 다른 기술에 이해 제거된다. 선택적
으로 또는 추가적으로, 수지성 재료(50)는 성형 표면(21)의 성형 포켓(24)내로 직접 부착될 수 있다. 또한, 당 업자들
은 본 발명에 있어서 연관있는 " 상으로" 또는 " 내로" 는 연관있는 " 상으로 및 내로" 를 포함하는 것을 이해할 수 있다.
    

    
일반적으로 바람직한 연속적인 방법에 있어서, 유동가능한 수지성 재료(50)를 부착시키는 단계는 우선 유동가능한 수
지성 재료(50)와 성형 표면(21)을 접촉시키는 단계와, 다음에 성형 표면(21)이 이동할 때 성형 표면(21)으로부터 수
지성 재료(50)의 잉여물을 제거하는 단계를 포함한다. 바람직하게, 유동가능한 수지성 재료(50)의 잉여물은 수지성 
재료(50)의 공급원(55)(예를 들면 용기)으로 리턴된다. 이것을 실행함으로써, 수지성 재료를 상당히 감소시킬 수 있
으며, 궁극적으로 수지성 재료(50)의 낭비를 제거할 수 있다. 본 기술 분야에 공지된 모든 적당한 부착 수단이 본 발명
의 장치(10)에서 이러한 단계를 실행하도록 이용될 수 있다. 본 명세서에 있어서, 용어 " 부착 수단" 이라는 것은 성형 
부재, 노즐, 사출기 및 다른 적당한 수단과 연통할 수 있는 용기와 같은 필요한 사용량으로 대용량에서 성형 표면(21)
으로 유체 수지성 재료(50)를 이송시킬 수 있는 모든 것을 가리킨다. 용어 " 부착" 이라는 것은 벌크 형태로부터 유체 
수지성 재료(50)를 이송하는 것을 가리키며[예를 들면 상술한 바와 같이 용기(55)내에 제공됨], 유체 수지성 재료(5
0)를 성형 표면(21)상으로 또는 성형 표면(21)내로 및/또는 성형 포켓(25)내로 이송하며, 유체 수지성 재료(50)는 
실질적으로 균일한 방법으로 성형 포켓(25)을 충전한다. 성형 표면(21)으로부터 수지성 재료(50)의 잉여물을 제거하
는 것은 성형 표면(21)으로부터 잉여 재료를 와이핑 및/또는 스크래핑하거나, 또는 본 기술 분야에 공지된 모든 다른 
방법에 의해 성취될 수 있다.
    

    
매우 바람직하고 연속적인 방법에서 필요한 다음 단계는 보강 구조체(40)의 적어도 일부분이 성형 부재(20), 특히 이
와 결합된 유동가능한 수지성 재료를 구비하는 성형 표면(21)의 적어도 일부분과 면대 면 관계로 되게 하는 이송 속도
로 성형 부재(20) 및 보강 구조체(40)를 연속적으로 이동시키는 것을 포함한다. 바람직하게, 성형 표면(20)과 접하는 
보강 구조체(40)의 부분은 사전결정된 시간 주기 동안 성형 표면(20)에 접촉한다. 바람직하게, 이러한 사전결정된 시
간 주기는 수지성 재료(50)를 후술하는 바와 같이 유체 차압하에서 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(40)로 이송시키
기에 충분해야 한다.
    

    
본 발명에 따르면, 수지성 재료(50)는 성형 부재(20)상에 또는 내로 부착시키기 전에 충분히 유체 상태로 유지해야 한
다. 바람직하게, 수지성 재료(50)는 성형 포켓(25)을 균일하게 충전하도록 충분히 유동성이 있어야 한다. 몇몇 실시예
에 있어서, 수지성 재료(50)의 응고는 수지성 재료(50)가 성형 포켓(25)을 충전한 후에 바로 개시된다. 매우 바람직
한 사전응고 단계는 차압을 수지성 재료(50)에 가하는 것과 수지성 재료(50)를 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(4
0)로 이송하는 다음 단계 동안에 수지성 재료(50)가 그 형상을 충분히 유지시키는데 필요할 수 있다. 본 명세서에 있
어서, " 사전응고된" 이라는 것은 수지성 재료(50)가 소망하는 형상을 충분히 유지시킬 수 있으며, 보강 구조체(40)에 
효율적으로 결합되기에 충분하게 부드럽게 되게 하는 수지성 재료(50)의 부분적인 응고를 가리킨다. 사전응고의 정도
는 수지성 재료(50)의 형태 및 그 점도와, 성형 표면(21) 및 보강 구조체(40)의 상대적인 외형과, 수지성 재료(50)가 
보강 구조체(40)로 이송되는 시간과, 본 발명의 방법 및 장치의 다른 상대적인 매개변수에 따라 좌우된다. 경화 장치(
100)는 도 1 및 도 2에 개략적으로 도시된 바와 같이 사전경화 목적을 위해서 이용될 수 있다.
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성형 부재(20)와 결합된 수지성 재료(50)가 바람직하게 사전경화된 후에, 다음 단계는 유동가능한 수지성 재료(50)에 
유체 차압을 가하여 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(40)까지 이송하고 그리고 수지성 재료(50)가 보강 구조체(40)
를 결합하게 하는 단계이다. 본 발명에 따르면, 성형 포켓(25)에 배치된 수지성 재료(50)가 사전경화되어 성형 포켓(
25)의 내측 표면과 직접 접촉되는 수지성 재료(50)의 외부 표면이 우선 경화되는 반면에 성형 포켓(25)에 배치된 수
지성 재료(50)의 나머지가 실질적으로 유체 상태로 유지되게 하도록 사전경화되는 실시예도 가능하다. 다음에, 적어도 
부분적으로 경화되는 수지성 재료(50)의 외부 표면은 적어도 부분적으로 유체로 유지되는 수지성 재료(50)의 나머지
에 대한 쉘로서 기능을 하게 된다. 이러한 실시예는 예를 들면 직조 보강 구조체(40)와 같이 이를 관통하는 빈 공간을 
구비하는 보강 구조체(40)를 이용하는 방법에서 특히 유리할 수 있다, 이러한 실시예에 있어서, 유체 차압이 부분적으
로 응고된 수지성 재료(50)에 가해지는 경우에, 수지성 재료(50)는 이것의 형상을 부정적으로 변형시킴이 없이 그 제 
1 측면(41)을 형성하는 보강 구조체(40)의 얀을 통해서 보강 구조체(40)내로 " 밀려" 지며, 부분적으로 응고된 " 쉘" 
은 보강 구조체(40)에 부착된 수지성 재료(50)의 형상을 보존한다.
    

전형적으로, 반드시 그러하지는 않을지라도, 수지성 재료(50)는 보강 구조체(40)에 단순히 부착되는 것이 아니라, 보
강 구조체(40)의 구조적 요소 둘레에 권취[예를 들면 직조 보강 구조체(40)에서 개별 얀과 같이]되어 이들을 적당히 
서로 체결하고, 이에 의해 이들의 일부를 적어도 부분적으로 둘러싸게 되는 것이다. 유체 차압은 보강 구조체(40)의 구
조적인 요소 사이를 관통하도록 수지성 재료(50)를 강제한다.

    
바람직하게, 성형 부재(20)는 보강 구조체(40)에 접하는(그리고 바람직하게 접촉하는) 동안의 시간은 성형 부재(20)
로부터 보강 구조체(40)상으로 유체 차압을 가하면서 수지성 재료(50)를 이송시키기에 충분해야 한다. 보다 바람직하
게, 이러한 시간은 수지성 재료(50)를 적어도 부분적으로 보강 구조체(40)와 바람직하게 소망하는 패턴[성형 표면(2
1)의 패턴에 실질적으로 대응함]으로 결합시키기에 충분해야 한다. 즉, 수지성 재료(50)는, 편차 또는 편향이 구성된 
벨트의 성능을 실질적으로 간섭하지 않는 한 성형 부재(20)상에 또는 성형 부재(20)내에 형성된 절대적인 교정 패턴
으로부터의 작은 편차 또는 편향이 허용가능한 것으로 고려하여 성형 표면의 사전선택된 패턴에 실질적으로 대응하는 
패턴으로 보강 구조체(40)를 결합하는 것이 바람직하다. 성형 표면(21)의 패턴은 성형 부재(20)로부터 보강 구조체까
지 수지성 재료(50)의 이송하는 동안에 수지성 재료(50)의 패턴의 잠재적인 왜곡을 보상하도록 설계되는 것을 또한 
이해해야 된다. 예를 들면, 운반 단계 동안에 수지성 재료(50)가 높이가 감소되는 동안에 횡방향으로 팽창할 수 있는 
몇몇 실시예에 있어서, 성형 포켓(25)의 치수는 수지성 골조(50a)의 소망하는 대응하는 치수보다 작게 제조될 수 있다.
    

수지성 재료(50)에 유체 차압을 형성하고 가하기 위한 수단(30)은 본 기술 분야에 공지되어 있으며, 진공 장치, 팬, 유
압 펌프 등과 같은 장치를 포함하지만 이들로만 제한되지 않는다. 오일 및 물과 같은 이러한 액체 매체로 유체 차압을 
형성하는데는 유압 펌프가 이용될 수 있다.

    
본 명세서에 있어서, " 진공 장치" 는 성형 부재(20)의 서로 대향되는 측면(21, 22) 사이에 차압을 형성할 수 있는 모
든 장치를 가리키는 일반적인 용어이다. 진공 장치는 " 양의" 압력을 형성하도록 설계된 장치와, " 음의" 압력을 형성하
도록 설계된 장치를 포함한다. 본 명세서에 있어서, " 양의" 압력은 대기, 즉 대기압보다 높은 압력이며; " 음의" 압력은 
대기압보다 낮은 압력이다. 예를 들면, 수지성 재료(50)가 열-중합체를 포함한다면, 양압을 형성하는데 가스가 이용될 
수 있다. 가스가 팽창할 때, 가스는 냉각되고, 수지성 재료(50)를 냉각 및 응고시킨다. 자유기 기폭기를 포함하는 가스
는 수지성 재료(50)의 특정 형태를 경화시키는데 이용될 수 있다.
    

    
몇몇 실시예에 있어서, 성형 부재(20)상에 또는 내에 형성된 수지성 재료(50)의 패턴을 금지적으로 변형시킬 수 있는 
갑작스런 압력 인가를 회피하는 것과 같이 수지성 재료(50)에 유체 차압을 가하는 것을 조절하는 것이 바람직하다. 예
를 들면, 유체 차압을 가하는 속도는 성형 부재(20) 및 보강 구조체(40)가 기계가공방향으로 이동할 때 점진적으로 또
는 개별적으로 증가되도록 할당될 수 있다. 선택적으로 또는 추가적으로, 필요하다면 유체 차압의 가하는 영역에서 보
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강 구조체(40)를 지지하는 표면은 지지 표면과 보강 구조체(40) 사이에서 누설을 제공하도록 짜여질 수 있다. 단지 설
명을 위한 것으로, 도 2, 도 3 및 도 3a에서 이러한 지지 표면은 지지 밴드(80)의 표면을 포함하며, 도 4에서 지지 표
면은 지지 롤(15)의 표면을 포함한다. 수지성 재료(50)에 유체 차압을 가하는 속도를 조절하는 이들 및 다른 방법은 
1998년 7월 7일자로 트로칸 등에게 허여된 미국 특허 제 5,776,311 호에 보다 상세하게 개시되어 있으며, 상기 미국 
특허는 성형 부재(20)와 관련된 수지성 재료(50)에 유체 차압을 가하는 속도를 조절하는 다양한 방법을 설명하기 위
해 참고로 본원에 인용한다.
    

    
바람직하게, 수지성 재료(50)와 관련된 성형 표면(21)의 표면 에너지는 보강 구조체(40)의 표면 에너지보다 작다. 성
형 표면(21)과 보강 구조체(40) 사이에 표면 에너지 차이를 형성하는 것은 몇가지 방법이 있다. 성형 표면(21)을 포
함하는 재료는 비교적 낮은 표면 에너지를 기본적으로 가질 수 있거나, 그 표면 에너지를 보다 낮게 하도록 처리될 수 
있다. 선택적으로 또는 추가적으로, 성형 표면(21)은 성형 부재(20)상으로 또는 부재(20)내로 수지성 재료(50)를 부
착시키는 단계전에 이형제(60)로 처리될 수 있다. 이형제(60)의 예는 " 스므스-온 인크(Smooth-On, Inc.)로부터 
입수할 수 있는 " Ease Release(등록상표)" , " Permarelease(등록상표)" , " Aqualease(등록상표)" 및 " Actilea
se(등록상표)" 를 포함하지만 이들로만 제한되지 않는다. 이형제(60)의 공급원(65)은 몇몇 도면에서 분사 노즐로서 
개략적으로 도시되어 있다. 그러나, 이형제(60)는 또한 성형 표면상에서 브러싱 또는 와이핑될 수 있으며, 이러한 경우
에 공급원(65)은 브러시, 용기 또는 본 기술 분야에 공지된 모든 다른 적당한 장치를 포함할 수 있다. 몇몇 적용에 있
어서, 이형제(60)의 2개 또는 그 이상의 피복층을 성형 표면(21)에 도포시킬 필요가 있다. 성형 표면이 그 내부에 미
세 기공을 포함하고 있는 몇몇 실시예에 있어서, 이형제(60) 및/또는 성형 표면(21)을 가열하여 이형제(60)가 성형 
표면(21)내로 용이하게 관통하게 함으로써 수지성 재료(50)가 성형 표면(21)에 부착되기 전에 기공을 밀봉시키는 것
이 바람직하다.
    

    
필요하다면, 성형 부재(20)는 보강 구조체(40)를 내부에 수납하기 위해 리세스(26)(도 6)의 패턴을 구비하도록 구성
될 수 있다. 다음에, 보강 구조체(40)가 성형 부재(20)와 병렬배치되는 경우에, 보강 구조체(40)는 성형 표면(21)에
서 적어도 부분적으로 오목하게 되어 있다. 보강 구조체(40)는 성형 표면(21)의 리세스(26)내에 완전히 오목하게 될 
수 있는데, 이러한 경우에 리세스(26)는 보강 구조체(40)의 두께(h) 보다 작지 않거나 바람직하게 동일한 깊이를 갖
고 있다. 선택적으로, 보강 구조체(40)는 리세스(26)내에 단지 부분적으로 오목하게 될 수 있으며, 이러한 경우에 리
세스(26)의 깊이는 보강 구조체(40)의 두께(h)보다 작다. 도 6에서, 유동가능한 수지성 재료(50)를 수납하기 위한 성
형 포켓(25)의 패턴은 보강 구조체(40)를 수납하기 위한 리세스(26)의 패턴과 중첩된다. 도 6에서, 보강 구조체(40)
를 지지하도록 제공되는 것으로 성형 표면(21)의 부분은 참조부호(21S)로 표시되어 있으며, 수지성 재료(50)를 지지
하도록 제공되는 것으로 성형 표면(21)의 부분은 참조부호(21R)로 표시되어 있다. 바람직하게, 보강 구조체(40)를 리
세스(26)와 일치시키는 단계가 실행된다.
    

    
또한, 보강 구조체(40)는 지지 밴드(80)(도 2, 도 3 및 도 3a)에서 또는 지지 롤(15)(도 4)에서 적어도 부분적으로 
오목하게 될 수 있다(도시하지 않음). 이러한 경우에, 벨트(90)가 도 6a에 도시된 바와 같이 형성되는 경우에 보강 구
조체(40)의 제 2 측면(42)과 수지성 골조(50)의 바닥 측면(52) 사이에는 거리(" Z" )가 형성될 수 있다. 공기 통과 
건조 제지 벨트에 있어서, 거리(" Z" )는 제지 기구(예를 들면 진공 박스 또는 픽업 슈)와 접촉하는 벨트의 배면측면 
표면(92)과 이러한 기구의 벨트 접촉 표면 사이에서 누설을 형성한다. 이러한 누설은 벨트(90)상에 배치된 종이 웨브
에 갑작스런 진공 압력을 가하는 것을 감소시키며, 그에 따라 소위 핀홀링이라고 하는 것을 감소, 바람직하게 완전히는 
아니지만 제거한다. 본 기술 분야에 숙련된 자들은 용어 " 핀홀링(pinholing)" 이라는 것은 탈수된 웨브에서 핀 크기의 
구멍 또는 핀홀이 형성되게 하며, 이에 의해 웨브에 진공 압력이 갑작스럽게 가해지고 그에 따라 웨브로부터 특정 정도
의 섬유가 분리되게 하는 것을 가리킨다. 섬유중 일부는 제지 벨트를 통해 완전히 통과할 수 있으며, 이에 의해 핀홀링
에 부가하여 진공 탈수기가 제지 섬유로 막히게 된다.
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본 기술 분야에 숙련된 자들은 성형 부재(20)로부터 보강 구조체(40)내로 이송된 수지성 재료(50)의 패턴이 성형 표
면(21)의 패턴을 반영하는 것을 이해할 수 있다. 따라서, 성형 표면(21)이 도 6에 도시된 바와 같이 성형 포켓(25)의 
실질적으로 연속적인 패턴을 포함한다면, 수지성 재료(50)는 실질적으로 연속적인 패턴으로 보강 구조체(40)상으로 
이송된다. 다른 한편으로 성형 표면(21)이 도 8 및 도 8a에 도시된 바와 같이 다수의 개별 성형 포켓(25)을 포함한다
면, 수지성 재료(50)는 도 9 및 도 9a의 다수의 수지성 돌기를 포함하는 패턴으로 보강 구조체(40)상으로 이송된다.
    

    
본 발명의 방법의 다음 단계는 보강 구조체(40)에 결합된 수지성 재료(50)를 응고시키는 단계를 포함한다. 본 명세서
에 있어서, 용어 " 응고" 또는 편향이라는 것은 유체를 고체 또는 부분적으로 고체 상태로 변경시키는 방법을 가리킨다. 
전형적으로, 응고는 액체 위상으로부터 고체 위상으로 위상 변경되는 것을 포함한다. 용어 " 응고" 라는 것은 가교결합
이 발생하는 응고를 가리킨다. 예를 들면, 참고로 본원에 인용하는 미국 특허 제 5,334,289, 제 5,275,700 호, 제 5,3
46,504 호, 제 5,098,522 호, 제 5,674,663 호 및 제 5,629,052 호에 개시된 바와 같이 자외선에 의해 경화될 수 있
다. 열가소성 및 열경화성 수지성은 응고를 위해 특정 온도가 필요하다. 바람직하게, 응고 단계는 수지성 재료(50)를 
경화시키는 것을 포함한다.
    

    
상술한 바와 같이, 바람직하게 수지성 재료(50)의 사전응고의 방법은 유체 수지성 재료(50)가 성형 부재(20)상에 또
는 성형 부재(20)내로 부착된 후에 가능한한 빨리 개시될 수 있다. 바람직하게, 응고는 보강 구조체(40) 및 성형 표면
(21)이 면대 면 관계로 있는 동안에 계속된다. 수지성 재료(50)를 응고시키는 방법은 그 성질에 따라 좌우된다. 열가
소성 또는 열경화성 수지성이 이용된다면, 응고는 보강 구조체(40)상으로 이송된 수지성 재료(50)를 냉각시키는 것을 
포함한다. 광폴리머는 미국 특허 제 4,514,345 호 및 제 5,275,700 호에 개시된 바와 같은 경화 방법에 의해 경화될 
수 있으며, 상기 양 특허는 참고로 본원에 인용한다. 다중 성분 수지성 또는 플라스틱을 포함하는 수지성 재료(50)는 
함께 혼합됨으로써 특정 사전결정된 시간 주기 동안에 본래 응고될 수 있다.
    

    
예로서, 도 1 및 도 2는 보강 구조체(40)의 제 2 측면(42)과 병렬배치된 경화 장치(10)를 개략적으로 도시한 것이다. 
수지성 재료(50)의 형태에 따라서, 경화 장치(100)의 예로는 폴리머를 응축시키기 위한 가교결합 반응 속도 또는 응
축 속도를 증가시키기 위한 가열기; 적외선 경화 방사, 마이크로파 경화 방사 또는 초음파 경화 방사를 제공하는 다양한 
장치 등을 포함하지만, 이들로만 제한되지 않는다. 1997년 2월 13일자로 트로칸이 출원한 " 감광성 수지성을 경화시키
기 위한 평행한 방사를 생성하는 장치" 라는 명칭의 미국 특허 출원 제 08/799,852 호와, 1997년 2월 13일자로 트로
칸 등이 출원한 " 감광성 수지성을 경화시키기 위한 조절된 방사를 생성하기 위한 장치" 라는 명칭의 미국 특허 출원 제 
08/858,334 호에는 감광성 수지성을 포함하는 수지성 재료(50)를 응고시키기 위해 사용될 수 있는 경화 장치(100)의 
몇몇 실시예를 도시하기 위한 목적으로 참고로 본원에 인용한다.
    

    
선택적으로, 벨트(90)의 캘리퍼(H)(도 7)를 조절하기 위한 단계가 본 발명의 방법에 제공될 수 있다. 캘리퍼(H)는 볼
록부(OB)(도 7), 즉 수지성 골조(50)의 상부 측면(51)과 보강 구조체(40)의 제 1 측면941) 사이의 거리를 조절하여 
사전선택된 값으로 조절될 수 있다. 또한, 캘리퍼(H)는 성형 부재(20)내의 리세스(26)의 깊이 및 보강 구조체(40)용
의 지지 표면내에 리세스의 깊이를 조절함으로써 제어될 수 있다. 캘리퍼(H)를 조절하는 다른 방법은 수지성 재료(50)
가 성형 부재(20)로부터 이송된 후에 그리고 수지성 골조가 적어도 부분적으로 형성된 후에 수지성 재료(50)의 두께
를 수정하는 것을 포함한다. 예를 들면, 수지성 재료(50)의 두께는 본 기술 분야에 공지된 기계적인 수단에 의해 조정
될 수 있다. 도 3은 그 사이에 간극이 형성되는 2개의 상호병렬배치된 롤을 포함하는 캘리퍼-조절 장치(85)를 개략적
으로 도시한 것이다. 장치(85)의 롤 사이의 간극을 조절함으로써, 구성되는 벨트(90)의 캘리퍼를 조절할 수 있다. 선
택적으로 또는 추가적으로, 캘리퍼 조절 장치는 회전 샌딩 롤, 플래닝 나이프, 레이저 또는 본 기술 분야에 공지되고 벨
트(90)의 캘리퍼를 조절하기 위한 목적에 적당한 모든 다른 수단을 포함할 수 있다.
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본 발명의 방법 및 장치는 벨트(90)의 구성시에 사용할 필요가 있는 유동가능한 수지성의 양을 상당히 감소시키며, 그
에 따라 경제적인 이점을 제공한다. 감광성 수지성 및 경화 방사를 이용하여 벨트를 제조하는 종래 기술의 방법은 보강 
구조체에 감광성 수지성의 코팅을 도포하고, 수지성 코팅의 선택된 부분을 경화시키고, 다음에 수지성 코팅의 비경화된 
부분을 제거(전형적으로 세정)하는 것이 필요하다. 세정되는 수지성의 양은 전체 수지성 코팅의 양에 대해서 약 25% 
내지 75%이다. 본 발명에 있어서, 수지성 골조(50a)를 위해 필요한 정확한 양의 수지성 재료(50)가 성형 부재(20)상
에 또는 성형 부재(20)내에 형성될 있다. 성형 부재(20)의 외부(고유) 표면(21a)상에 부착되는 수지성 재료(50)의 
잉여물은 본 기술분야에 공지된 수단에 의해서 수지성 재료(50)의 공급원(55)으로 쉽게 순환될 수 있으며, 이에 의해 
수지성 재료(50)의 폐기를 완전히 제거할 수 있다. 더욱이, 본 발명의 방법 및 장치는 수지성 골조(50a)의 궁극적으로 
비제한적인 개수의 3차원 패턴을 형성하게 한다.
    

(57) 청구의 범위

청구항 1.

보강 구조체와, 상기 보강 구조체에 결합된 수지성 골조를 포함하는 제지 벨트를 제조하는 방법에 있어서,

ⓐ 제 1 측면, 상기 제 1 측면에 대향된 제 2 측면 및 상기 제 1 측면과 제 2 측면 사이에 형성된 두께부를 구비하는 보
강 구조체를 제공하는 단계와,

ⓑ 유동가능한 수지성 재료를 제공하는 단계와,

ⓒ 적어도 부분적으로 유체투과성인 성형 부재를 제공하는 단계와,

ⓓ 바람직하게 상기 유동가능한 재료와 상기 성형 부재를 접촉시키고 그리고 상기 성형 부재로부터 상기 유동가능한 수
지성 재료의 잉여물을 제거하며, 이에 의해 상기 수지성 재료가 다수의 개별 돌기 또는 이들의 조합체를 포함하는 패턴
으로 실질적으로 연속적인 패턴으로 상기 보강 구조체로 이송되게 하는 함으로써, 상기 유동가능한 수지성 재료를 상기 
성형 부재상에 또는 성형 부재내로 바람직하게 사전선택된 패턴으로 부착시키는 단계와,

ⓔ 상기 보강 구조체를 상기 성형 부재와 병렬배치하는 단계와,

ⓕ 상기 성형 부재와 결합된 상기 유동가능한 수지성 지료에 유체 차압을 가하여 상기 유동가능한 수지성 재료를 상기 
성형 부재로부터 상기 보강 구조체로 이동시키고, 상기 유동가능한 수지성 재료 및 상기 보강 구조체가 함께 결합되게 
하는 단계와,

ⓖ 상기 수지성 재료를 응고시켜서 상기 보강 구조체에 결합된 상기 수지성 골조를 형성하며, 이에 의해 제지 벨트가 형
성되게 하는 단계를 포함하는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 2.

보강 구조체와, 상기 보강 구조체에 결합된 수지성 골조를 포함하는 제지 벨트를 제조하는 방법에 있어서,

ⓐ 제 1 측면, 상기 제 1 측면에 대향된 제 2 측면 및 상기 제 1 측면과 제 2 측면 사이에 형성된 두께부를 구비하는 유
체투과성 보강 구조체를 제공하는 단계와,
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ⓑ 유동가능한 수지성 재료를 제공하는 단계와,

ⓒ 상기 유동가능한 수지성 재료를 수납하도록 구성된 유체 투과성 성형 포켓의 패턴을 내부에 포함하는 성형 부재를 
제공하는 단계와,

ⓓ 상기 성형 부재의 상기 성형 부재내로 상기 유동가능한 수지성 재료를 부착시키는 단계와,

ⓔ 상기 보강 구조체를 상기 성형 부재와 병렬배치하는 단계와,

ⓕ 상기 성형 부재의 상기 성형 포켓내에 배치된 상기 유동가능한 수지성 재료에 유체 차압을 가하여 상기 성형 부재로
부터 상기 보강 구조체로 상기 유동가능한 수지성 재료를 이송시킴으로써, 상기 유동가능한 수지성 재료 및 상기 보강 
구조체가 함께 결합되게 하는 단계와,

ⓖ 상기 보강 구조체로 이송된 상기 유동가능한 수지성 재료를 응고시켜서 상기 보강 구조체에 결합된 수지성 골조를 
형성하며, 이에 의해 제지 벨트가 형성되게 하는 단계를 포함하는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 3.

제 1 항 또는 제 2 항에 있어서,

상기 수지성 재료는 상기 단계 ⓕ 동안에 사전선택된 패턴을 충분히 유지하도록 상기 유동가능한 수지성 재료를 사전응
고시키는 단계를 더 포함하는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 4.

제 1 항 내지 제 3 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 보강 구조체에 적어도 하나의 사전선택된 값으로 결합된 상기 수지성 재료의 두께를 조절하는 단계를 더 포함하는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 5.

제 1 항 내지 제 4 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 단계 ⓖ에서, 상기 수지성 재료는 상기 수지성 재료가 상기 보강 구조체에 결합된 후에 상기 보강 구조체의 제 1 
측면으로부터 외측으로 연장되는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 6.

제 1 항 내지 제 5 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 보강 구조체가 관통하는 다수의 개방 영역을 구비하는 직조 섬유 또는 스크린을 포함하는
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제지 벨트 제조 방법.

청구항 7.

제 1 항 내지 제 6 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 유동가능한 수지성 재료를 제공하는 상기 단계 ⓑ에서 에폭시, 실리콘, 우레탄, 폴리스티렌, 폴리올레핀, 폴리설파
이드, 나일론, 부타디엔, 포토폴리머 및 이들의 모든 조합물로 구성되는 그룹으로부터 선택된 재료를 제공하는

제지 벨트 제조 방법.

청구항 8.

보강 구조체와 수지성 골조를 포함하는 제지 벨트를 제조하는 장치에 있어서,

유동가능한 수지성 재료를 그 내부에 수납 및 이송하도록 구성된 유체투과성 성형 포켓의 일 패턴을 구비하는 성형 부
재로서, 상기 성형 부재의 적어도 일부분은 상기 보강 구조체의 적어도 일부분과 병렬배치되며, 상기 성형 포켓은 실질
적으로 연속적인 패턴, 개별 성형 포켓의 패턴 또는 이들의 조합물을 형성하는, 상기 성형 부재와,

상기 유동가능한 수지성 재료를 상기 성형 부재의 상기 성형 포켓내에 부착시키는 수단과,

상기 성형 부재의 상기 성형 포켓으로부터 상기 보강 구조체로 상기 유동가능한 수지성 재료를 이송시키기에 충분한 유
체 차압을 생성하기 위한 수단을 포함하며;

상기 장치가 기계가공방향을 더 가지며, 바람직하게 상기 보강 구조체의 적어도 일부분이 상기 성형 부재의 적어도 일
부분과 면대 면 관계로 되도록 상기 기계가공방향으로 상기 보강 구조체 및 상기 성형 부재를 이동시키기 위한 수단을 
더 포함하는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 9.

제 8 항에 있어서,

상기 성형 포켓의 적어도 일부가 내부에 상이한 깊이를 갖고 있는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 10.

제 8 항 또는 제 9 항에 있어서,

상기 보강 구조체 및 상기 성형 표면을 소정의 시간 주기 동안 서로에 대해서 가압하기 위한 수단을 더 포함하는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 11.

제 8 항 내지 제 10 항중 어느 한 항에 있어서,
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닙을 형성하도록 상기 성형 표면과 병렬배치된 적어도 하나의 롤 및/또는 상기 성형 표면과 병렬배치된 지지 밴드를 더 
포함하며, 상기 지지 밴드는 상기 보강 구조체의 적어도 일부분과 면대 면 접촉 관계로 이동하도록 구성된

제지 벨트 제조 장치.

청구항 12.

제 8 항 내지 제 11 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 성형 부재가 상기 보강 구조체를 그 내부에 수납하기 위해 리세스 패턴을 더 포함하는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 13.

제 8 항 내지 제 12 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 성형 부재가 원주와 기계가공방향에 직교하는 종축을 구비하는 롤이나, 상기 기계가공방향으로 연속적으로 이동하
도록 구성 및 설계된 무단 밴드를 포함하며, 상기 성형 롤은 상기 종축을 중심으로 회전가능한

제지 벨트 제조 장치.

청구항 14.

제 8 항 내지 제 13 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 성형 포켓중 적어도 일부는 상기 성형 표면의 적어도 일부분을 관통하는 오리피스를 포함하는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 15.

제 8 항 내지 제 14 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 성형 부재가 오리피스가 관통되는 적어도 제 1 밴드와, 제 2 밴드를 포함하며, 상기 제 1 밴드의 일부분은 상기 제 
2 밴드의 일부분과 접촉 관계로 되어 있는

제지 벨트 제조 장치.

청구항 16.

제 8 항 내지 제 15 항중 어느 한 항에 있어서,

상기 보강 구조체가 펠트를 포함하는

제지 벨트 제조 장치.
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