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(54) 발명의 명칭 멜트-스피닝 공정, 멜트-스펀 부직 섬유질 웨브 및 관련 여과 매체

(57) 요 약

고 로프트 부직 웨브로서, 실질적으로 연속적인 단일성분 멜트-스펀 필라멘트의 집단을 포함하며, 부직 웨브는

100 그램/제곱미터의 웨브 중량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께,

8% 미만의 고형률을 나타내고, 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가

실질적으로 존재하지 않는,  부직 웨브.   고 로프트 스펀-본드 부직 웨브는 여과 물품에 유리하게 사용될 수

있다.  고 로프트 스펀-본드 부직 웨브를 제조하는 방법, 및 그 방법에 따라 제조된 고 로프트 스펀-본드 웨브를

포함하는 여과 물품이 또한 개시된다.

대 표 도 - 도5

공개특허 10-2016-0050059

- 1 -



(52) CPC특허분류

     B01D 39/02 (2013.01)

     B01D 39/1623 (2013.01)

     B01D 46/52 (2013.01)

     D04H 1/724 (2013.01)

     D04H 13/00 (2013.01)

     D04H 3/14 (2013.01)

     B01D 2239/0622 (2013.01)

     B01D 2239/065 (2013.01)

     D10B 2505/04 (2013.01)
(72) 발명자

스텔터 존 디.

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 피.오.박스
33427 쓰리엠 센터

폴베니 프란시스 이.

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 피.오.박스
33427 쓰리엠 센터

송 리밍

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 피.오.박스
33427 쓰리엠 센터

폭스 앤드류 알.

미국 55133-3427 미네소타주 세인트 폴 피.오.박스
33427 쓰리엠 센터

공개특허 10-2016-0050059

- 2 -



명 세 서

청구범위

청구항 1 

부직 웨브(nonwoven web)로서,

실질적으로 연속적인 단일성분 멜트-스펀 필라멘트(mono-component melt-spun filament)의 집단(population)을

포함하며, 상기 부직 웨브는 100 그램/제곱미터(grams per square meter)의 웨브 중량당 10 뉴턴(10 N / 100

gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(cross direction, CD) 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률(Solidity)을 나

타내고, 상기 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유(gap-formed fiber), 크림핑된 섬유(crimped fiber), 스테이플 섬

유(staple fiber), 및 2성분 섬유(bi-component fiber)가 실질적으로 존재하지 않는, 부직 웨브.

청구항 2 

제1항에 있어서, 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 15 내지 45 마이크로미터의 중위 섬유 직경(Median Fiber

Diameter)을 나타내는, 부직 웨브.

청구항 3 

제1항 또는 제2항에 있어서, 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 하나 이상의 상기 필라멘트 사이의 복수의 교차

점에서 함께 결합되는(bonded), 부직 웨브.

청구항 4 

제1항 내지 제3항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 폴리프로필렌, 폴리에틸렌, 폴리

부텐, 폴리에틸렌 테레프탈레이트, 폴리부틸렌 테레프탈레이트, 폴리트라이메틸렌 테레프탈레이트, 폴리에틸렌

나프탈레이트, 폴리아미드, 폴리우레탄, 폴리락트산, 폴리비닐 알코올, 폴리페닐렌 설파이드, 폴리설폰, 액정

중합체, 폴리에틸렌-코-비닐아세테이트, 폴리아크릴로니트릴, 환형 폴리올레핀, 폴리옥시메틸렌, 또는 폴리올레

핀계 열가소성 탄성중합체 중 하나로부터 선택되는 (공)중합체를 포함하는, 부직 웨브.

청구항 5 

제1항 내지 제4항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 상기 부직 웨브의 제1 층을 형성

하고, 상기 부직 웨브의 제2 층은 스테이플 섬유, 에어-레이드 섬유(air-laid fiber), 멜트-블로운 섬유(melt-

blown  fiber),  멜트-스펀 필라멘트, 전기방사 섬유(electrospun  fiber),  웨트-레이드 섬유(wet-laid  fiber),

또는 이들의 조합을 포함하는, 부직 웨브.

청구항 6 

제5항에 있어서, 상기 제2 층은 상기 제1 층을 구성하는 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단과는 상이한 멜트-스펀

필라멘트를 포함하는, 부직 웨브.

청구항 7 

제5항 또는 제6항에 있어서, 상기 제2 층은 8%보다 큰 고형률을 나타내는, 부직 웨브.

청구항 8 

제1항 내지 제7항 중 어느 한 항에 있어서, 약 30 내지 약 120 그램/제곱미터(gsm)의 평량(basis weight)을 나

타내는, 부직 웨브.

청구항 9 

제1항 내지 제8항 중 어느 한 항에 있어서, 약 0.4 밀리미터(mm) 이상의 두께를 나타내는, 부직 웨브.

청구항 10 
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제1항 내지 제9항 중 어느 한 항의 부직 웨브를 포함하는, 필터.

청구항 11 

제10항에 있어서, 서로 반대로 향하고 있는(oppositely-facing) 복수의 주름(pleat)을 갖는, 필터.

청구항 12 

제11항에 있어서, 상기 복수의 주름은 자립형(self-supporting)인, 필터.

청구항 13 

제11항에 있어서, 상기 복수의 주름은 자립형이 아니고, 또한 상기 필터는 상기 주름을 지지하는 메시(mesh)를

추가로 포함하는, 주름진 필터.

청구항 14 

제10항 내지 제13항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 필터는 생분해성 재료, 미립자 재료, 프레임 재료, 또는 이

들의 조합을 추가로 포함하는, 필터.

청구항 15 

부직 웨브를 제조하는 방법으로서,

(a) 멜트-스피닝 공정(melt-spinning process)을 이용하여 복수의 실질적으로 연속적인 멜트-스펀 필라멘트를

형성하는 단계 - 상기 멜트-스피닝 공정은 3,000 미터/분(m/min) 이상의 필라멘트 스피닝 속도 및, 선택적으로,

0.8 그램/오리피스/분(grams per orifice per minute, gom) 이상의 필라멘트 압출 속도를 포함함 -;

(b) 수집기 표면(collector surface) 상에 상기 멜트-스펀 필라멘트의 집단을 수집하는 단계; 및

(c) 하나 이상의 상기 필라멘트 사이의 복수의 교차점에서 상기 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 함께 결합

하는 단계 - 선택적으로, 상기 결합은 자발적 결합(autogeneous bonding)을 포함함 -

를 포함하는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

청구항 16 

제15항에 있어서, 상기 복수의 멜트-스펀 필라멘트는 단일성분 필라멘트이고, 또한 상기 멜트-스펀 필라멘트의

집단은 15 내지 45 마이크로미터의 중위 섬유 직경을 나타내며, 상기 부직 웨브는 100 그램/제곱미터의 웨브 중

량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률을 나타내

고, 또한 상기 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가 실질적으로 존

재하지 않는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

청구항 17 

제15항 또는 제16항에 있어서, 단계 (a) 내지 단계 (c)가 상기 부직 웨브의 제1 층을 제조하기 위해 수행되고,

단계 (a) 내지 단계 (c)가 상기 제1 층 위에 상기 부직 웨브의 제2 층을 형성하기 위해 반복되는, 부직 웨브를

제조하는 방법.

청구항 18 

제15항 내지 제17항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 정전기적으로 대전시키

는 단계를 추가로 포함하는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

청구항 19 

제15항 내지 제18항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 필라멘트 스피닝 속도는 7,000 m/min 이하인, 부직 웨브를

제조하는 방법.

청구항 20 

제15항 내지 제19항 중 어느 한 항에 있어서, 급랭식 유동 히터(quenched flow heater)가 상기 필라멘트를 결합
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하기 위해 단계 (c)에서 사용되는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

발명의 설명

기 술 분 야

본 발명은 멜트-스피닝 공정, 멜트-스펀 부직 섬유질 웨브, 및 보다 구체적으로 스펀-본드(spun-bond) 부직 섬[0001]

유질 웨브, 및 그러한 웨브를 사용하는 관련 여과 매체에 관한 것이다.

배 경 기 술

부직 웨브는, 예를 들어, 표면 세정을 위한 흡수성 와이프(wipe)로서, 상처 드레싱(dressing)으로서, 기체 및[0002]

액체 흡수성 또는 여과 매체로서, 그리고 흡음을 위한 배리어(barrier) 재료로서 유용한 다양한 흡수성 물품을

제조하는 데 사용되고 있다.  예를 들어, 미국 특허 제6,740,137호는 부직 웨브, 및 접을 수 있는 주름진 필터

요소에 사용하기 위한 그러한 웨브를 제조하는 방법을 개시한다.  부직 섬유질 웨브를 형성하는 몇몇 방법이 알

려져 있지만, 당업계는 계속해서 부직 웨브를 형성하는 신규한 방법을 모색한다.

발명의 내용

본  발명은  실질적으로  연속적인  단일성분  멜트-스펀  필라멘트(mono-component  melt-spun  filament)의  집단[0003]

(population)을 포함하는 부직 웨브에 관한 것이며, 여기서 부직 웨브는 100 그램/제곱미터(grams per square

meter)의 웨브 중량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(cross direction, CD) 인장 강도

와 함께, 8% 미만의 고형률(Solidity)을 나타내고, 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유(gap-formed fiber), 크림핑된

섬유(crimped fiber), 스테이플 섬유(staple fiber), 및 2성분 섬유(bi-component fiber)가 실질적으로 존재하

지 않는다.  몇몇 예시적인 실시예에서, 스펀-본드 필라멘트의 집단은 (공)중합체 필라멘트를 포함한다.  소정

의 예시적인 실시예에서, (공)중합체 필라멘트는 폴리프로필렌, 폴리에틸렌, 폴리에스테르, 폴리에틸렌 테레프

탈레이트, 폴리부틸렌 테레프탈레이트, 폴리트라이메틸렌 테레프탈레이트, 폴리아미드, 폴리우레탄, 폴리부텐,

폴리락트산, 폴리비닐 알코올, 폴리하이드록시 알카노에이트(PHA), 폴리하이드록시부티레이트(PHB), 폴리페닐렌

설파이드, 폴리설폰, 액정 중합체, 폴리에틸렌-코-비닐아세테이트, 폴리아크릴로니트릴, 환형 폴리올레핀, 폴리

옥시메틸렌, 또는 폴리올레핀계 열가소성 탄성중합체를 포함한다.  몇몇 특정한 예시적인 실시예에서, (공)중합

체 필라멘트는 폴리올레핀 필라멘트를 포함한다.

전술한 것 중 임의의 것의 추가의 예시적인 실시예에서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 15 내지 45 마이크로미터[0004]

의 중위 섬유 직경(median Fiber Diameter)을 나타낸다.  전술한 것 중 임의의 것의 다양한 예시적인 실시예에

서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 하나 이상의 필라멘트 사이의 복수의 교차점에서 함께 결합된다(bonded).  전

술한 것의 추가의 예시적인 실시예에서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 부직 웨브의 제1 층을 형성하고, 부직 웨

브의 제2 층은 스테이플 섬유, 에어-레이드 섬유(air-laid fiber), 멜트-블로운 섬유(melt-blown fiber), 멜트

-스펀 필라멘트, 전기방사 섬유(electrospun fiber), 웨트-레이드 섬유(wet-laid fiber), 또는 이들의 조합을

포함한다.  몇몇 그러한 예시적인 실시예에서, 제2 층은 제1 층을 구성하는 멜트-스펀 필라멘트의 집단과는 상

이한 멜트-스펀 필라멘트를 포함한다.

전술한 것 중 임의의 것의 추가의 예시적인 실시예에서, 제2 층은 8%보다 큰 고형률을 나타낸다.  전술한 것 중[0005]

임의의 것의 몇몇 예시적인 실시예에서,  부직 웨브는 약 30  내지 약 120  그램/제곱미터(gsm)의 평량(basis

weight)을 나타낸다.  전술한 것 중 임의의 것의 추가의 예시적인 실시예에서, 부직 웨브는 0.4 밀리미터(mm)

이상의 두께를 나타낸다.

본 발명은 또한 본 명세서에 기술된 것과 같은 부직 웨브를 포함하는 필터에 관한 것이다.  몇몇 실시예에서,[0006]

필터는 서로 반대로 향하고 있는(oppositely-facing) 복수의 주름(pleat)을 포함한다.  소정의 그러한 예시적인

실시예에서, 복수의 주름은 자립형(self-supporting)이다.  몇몇 그러한 예시적인 실시예에서, 복수의 주름은

자립형이 아니고, 필터는 복수의 주름을 지지하는 메시(mesh)를 추가로 포함한다.  몇몇 특정한 그러한 예시적

인 실시예에서, 필터는 생분해성 재료, 미립자 재료, 프레임 재료, 또는 이들의 조합을 포함한다.

본 발명은 또한 부직 섬유질 웨브를 제조하는 방법으로서, 멜트-스피닝 공정을 이용하여 다수의 실질적으로 연[0007]

속적인 멜트-스펀 필라멘트를 형성하는 단계 - 멜트-스피닝 공정은 3,000 미터/분(m/min) 이상의 필라멘트 스피

닝 속도 및, 선택적으로, 0.8 그램/오리피스/분(grams per orifice per minute, gom) 이상의 필라멘트 압출 속

도를 포함함 -; 수집기 표면(collector surface) 상에 멜트-스펀 필라멘트의 집단을 수집하는 단계; 및 하나 이
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상의 필라멘트 사이의 다수의 교차점에서 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 함께 결합하는 단계 - 선택적으

로, 결합은 자발적 결합(autogeneous bonding)을 포함함 - 를 포함하는, 부직 섬유질 웨브를 제조하는 방법에

관한 것이다.

몇몇 그러한 예시적인 실시예에서, 다수의 멜트-스펀 필라멘트는 단일성분 필라멘트이고, 또한 멜트-스펀 필라[0008]

멘트의 집단은 15 내지 45 마이크로미터의 중위 섬유 직경을 나타내며, 부직 웨브는 100 그램/제곱미터의 웨브

중량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률을 나타

내고, 또한 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가 실질적으로 존재하

지 않는다.

몇몇 특정한 그러한 예시적인 실시예에서, 본 방법은 부직 웨브의 제1 층을 제조하는 단계를 추가로 포함하며,[0009]

본 방법은 제1 층 위에 부직 웨브의 제2 층을 형성하기 위해 반복된다.  몇몇 그러한 예시적인 실시예에서, 본

방법은 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 정전기적으로 대전시키는 단계를 추가로 포함한다.  소정의 그러한

예시적인 방법에서, 필라멘트 스피닝 속도는 7,000 m/min 이하이다.  몇몇 그러한 방법에서, 급랭식 유동 히터

(quenched flow heater)(예컨대, 스루-에어 본더(thru-air bonder))가 필라멘트를 결합하는 데 사용된다.

본 발명의 다양한 예시적인 실시예가 하기의 예시적인 실시예의 리스트에 의해 추가로 예시되며, 이러한 리스트[0010]

는 본 발명을 부당하게 제한하도록 해석되어서는 안된다:

예시적인 실시예의 리스트:[0011]

A. 부직 웨브로서, 실질적으로 연속적인 단일성분 멜트-스펀 필라멘트의 집단을 포함하며, 부직 웨브는 100 그[0012]

램/제곱미터의 웨브 중량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께, 8%

미만의 고형률을 나타내고, 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가 실

질적으로 존재하지 않는, 부직 웨브.

B. 실시예 A에 있어서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 15 내지 45 마이크로미터의 중위 섬유 직경을 나타내는,[0013]

부직 웨브.

C. 실시예 A 또는 실시예 B에 있어서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 하나 이상의 필라멘트 사이의 복수의 교차[0014]

점에서 함께 결합되는, 부직 웨브.

D. 실시예 A 내지 실시예 C 중 어느 한 실시예에 있어서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 폴리프로필렌, 폴리에틸[0015]

렌, 폴리부텐, 폴리에틸렌 테레프탈레이트, 폴리부틸렌 테레프탈레이트, 폴리트라이메틸렌 테레프탈레이트, 폴

리에틸렌 나프탈레이트, 폴리아미드, 폴리우레탄, 폴리락트산, 폴리비닐 알코올, 폴리페닐렌 설파이드, 폴리설

폰, 액정 중합체, 폴리에틸렌-코-비닐아세테이트, 폴리아크릴로니트릴, 환형 폴리올레핀, 폴리옥시메틸렌, 또는

폴리올레핀계 열가소성 탄성중합체 중 하나로부터 선택되는 (공)중합체를 포함하는, 부직 웨브.

E. 실시예 A 내지 실시예 D 중 어느 한 실시예에 있어서, 멜트-스펀 필라멘트의 집단은 부직 웨브의 제1 층을[0016]

형성하고, 부직 웨브의 제2 층은 스테이플 섬유, 에어-레이드 섬유, 멜트-블로운 섬유, 멜트-스펀 필라멘트, 전

기방사 섬유, 웨브-레이드 섬유, 또는 이들의 조합을 포함하는, 부직 웨브.

F. 실시예 E에 있어서, 제2 층은 제1 층을 구성하는 멜트-스펀 필라멘트의 집단과는 상이한 멜트-스펀 필라멘트[0017]

를 포함하는, 부직 웨브.

G. 실시예 E 또는 실시예 F에 있어서, 제2 층은 8%보다 큰 고형률을 나타내는, 부직 웨브.[0018]

H. 실시예 A 내지 실시예 G 중 어느 한 실시예에 있어서, 약 30 내지 약 120 그램/제곱미터(gsm)의 평량을 나타[0019]

내는, 부직 웨브.

I. 실시예 A 내지 실시예 H 중 어느 한 실시예에 있어서, 약 0.4 밀리미터(mm) 이상의 두께를 나타내는, 부직[0020]

웨브.

J. 실시예 A 내지 실시예 I 중 어느 한 실시예의 부직 웨브를 포함하는, 필터.[0021]

K. 실시예 J에 있어서, 서로 반대로 향하고 있는 복수의 주름을 갖는, 필터.[0022]

L. 실시예 K에 있어서, 복수의 주름은 자립형인, 필터.[0023]

M. 실시예 K에 있어서, 복수의 주름은 자립형이 아니고, 또한 필터는 주름을 지지하는 메시를 추가로 포함하는,[0024]
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주름진 필터.

N. 실시예 J 내지 실시예 M 중 어느 한 실시예에 있어서, 필터는 생분해성 재료, 미립자 재료, 프레임 재료, 또[0025]

는 이들의 조합을 추가로 포함하는, 필터.

O. 부직 웨브를 제조하는 방법으로서,[0026]

a. 멜트-스피닝 공정을 이용하여 복수의 실질적으로 연속적인 멜트-스펀 필라멘트를 형성하는 단계 - 멜트-스피[0027]

닝 공정은 3,000 미터/분(m/min) 이상의 필라멘트 스피닝 속도 및, 선택적으로, 0.8 그램/오리피스/분(gom) 이

상의 필라멘트 압출 속도를 포함함 -;

b. 수집기 표면 상에 멜트-스펀 필라멘트의 집단을 수집하는 단계; 및[0028]

c. 하나 이상의 필라멘트 사이의 복수의 교차점에서 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 함께 결합하는 단계 -[0029]

선택적으로, 결합은 자발적 결합을 포함함 -

를 포함하는, 부직 웨브를 제조하는 방법.[0030]

P. 실시예 O에 있어서, 복수의 멜트-스펀 필라멘트는 단일성분 필라멘트이고, 또한 멜트-스펀 필라멘트의 집단[0031]

은 15 내지 45 마이크로미터의 중위 섬유 직경을 나타내며, 부직 웨브는 100 그램/제곱미터의 웨브 중량당 10

뉴턴(10 N / 100 gsm)보다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률을 나타내고, 또한

부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가 실질적으로 존재하지 않는, 부

직 웨브를 제조하는 방법.

Q.  실시예  O  또는  실시예  P에  있어서,  단계  (a)  내지  단계  (c)가  부직  웨브의  제1  층을  제조하기  위해[0032]

수행되고, 단계 (a) 내지 단계 (c)가 제1 층 위에 부직 웨브의 제2 층을 형성하기 위해 반복되는, 부직 웨브를

제조하는 방법.

R. 실시예 O 내지 실시예 Q 중 어느 한 실시예에 있어서, 멜트-스펀 필라멘트의 적어도 일부를 정전기적으로 대[0033]

전시키는 단계를 추가로 포함하는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

S. 실시예 O 내지 실시예 R 중 어느 한 실시예에 있어서, 필라멘트 스피닝 속도는 7,000 m/min 이하인, 부직 웨[0034]

브를 제조하는 방법.

T. 실시예 O 내지 실시예 S 중 어느 한 실시예에 있어서, 급랭식 유동 히터가 필라멘트를 결합하기 위해 단계[0035]

(c)에서 사용되는, 부직 웨브를 제조하는 방법.

현재 개시되는 본 발명의 실시예의 다양한 태양 및 이점이 요약되었다.  상기의 개요는 현재 개시되는 본 발명[0036]

의 각각의 예시된 실시예 또는 모든 구현예를 기술하고자 하는 것은 아니다.  하기의 도면 및 상세한 설명은 본

명세서에 개시된 원리를 사용하는 소정의 바람직한 실시예를 보다 구체적으로 예시한다.

도면의 간단한 설명

본 발명은 첨부 도면과 관련하여 본 발명의 다양한 실시예의 하기의 상세한 설명의 고려 시에 보다 완전히 이해[0037]

될 수 있으며, 여기서 도면은 단지 소정의 예시적인 실시예를 예시할 뿐이고 본 발명의 보다 넓은 태양을 제한

하는 것으로 의도되지 않는다는 것이 당업자에 의해 이해되어야 한다.

도 1은 본 발명의 소정 실시예에 따른 고 로프트(high loft) 스펀-본드 부직 웨브를 형성하기 위한 예시적인 장

치의 전체 개략도.

도 2는 챔버를 위한 장착 수단이 도시되지 않은, 본 발명의 소정 실시예에 따른 고 로프트 스펀-본드 부직 웨브

를 형성하는 데 유용한 필라멘트를 세장화하기 위한 선택적인 처리 챔버의 확대 측면도.

도 3은 본 발명의 실시예에 따른 고 로프트 스펀-본드 부직 웨브를 형성하는 데 유용한 예시적인 천공된 패턴화

된(patterned) 수집기를 도시하는, 도 1의 장치의 사시도.

도 4는 도 3에 도시된 장치의 예시적인 선택적인 급랭식 유동 가열부의 개략적인 확대 및 확장도.

도 5는 예시적인 주름진 여과 매체의 사시도.

도 6은 주연부(perimeter) 프레임, 및 주름 팁(tip)에 부착된 스크림(scrim)을 갖는 예시적인 주름진 필터의 사

시도 - 부분적으로 단면 -.
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본 명세서 및 도면에서의 도면 부호의 반복된 사용은 본 발명의 동일하거나 유사한 특징부 또는 요소를 나타내

도록 의도된다.  전술된 도면 - 일정한 축척으로 작성되지 않을 수 있음 - 이 본 발명의 다양한 실시예를 개시

하지만, 상세한 설명에 언급된 바와 같이, 다른 실시예가 또한 고려된다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

하기의 상세한 설명에서, 본 발명의 설명의 일부를 이루며 몇몇 구체적인 실시예가 예로서 도시된 첨부 도면 세[0038]

트를 참조한다.  본 발명의 범주 또는 사상으로부터 벗어남이 없이 다른 실시예가 고려되고 이루어질 수 있음이

이해되어야 한다.  따라서, 하기의 상세한 설명은 제한적 의미로 해석되지 않아야 한다.

달리 지시되지 않는 한, 본 명세서 및 청구범위에 사용되는 특징부 크기, 양, 및 물리적 특성을 표현하는 모든[0039]

수치는 모든 경우 용어 "약"에 의해 수식되는 것으로 이해되어야 한다.  따라서, 반대로 지시되지 않는 한, 전

술한 명세서 및 첨부된 청구범위에 기재된 수치 파라미터는 본 명세서에 개시된 교시를 이용하여 당업자가 얻고

자 하는 원하는 특성에 따라 달라질 수 있는 근사치이다.  최소한으로, 그리고 청구된 실시예의 범주에 대한 균

등론의 적용을 제한하려는 시도로서가 아니라, 각각의 수치 파라미터는 적어도 보고된 유효 숫자의 개수의 관점

에서 그리고 보통의 반올림 기법을 적용함으로써 해석되어야 한다.  또한, 종점(endpoint)을 갖는 수치 범위의

사용은 그 범위 내의 모든 수(예컨대, 1 내지 5는 1, 1.5, 2, 2.75, 3, 3.80, 4, 및 5를 포함함) 및 그 범위

내의 임의의 보다 좁은 범위 또는 단일 값을 포함한다.

용어[0040]

대부분은 잘 알려져 있지만 어떤 설명을 필요로 할 수 있는 소정의 용어가 본 명세서 및 청구범위 전체에 걸쳐[0041]

사용된다.  이들 용어는, 본 명세서에 사용된 바와 같이, 다음과 같이 이해되어야 한다.

수치 값 또는 기하학적 형상과 관련하여 용어 "약", "대략의", 또는 "대략"은 수치 값 또는 일반적으로 인식되[0042]

는 수의 변들을 갖는 기하학적 형상의 인접 변들 사이의 내각의 값의 +/- 5% - 정확한 수치 또는 각도 값뿐만

아니라, 그 수치 또는 각도 값의 +/- 5% 내의 임의의 보다 좁은 범위를 명백히 포함함 - 를 의미한다.  예를 들

어, "약" 100℃의 온도는 95℃ 내지 105℃의 온도를 지칭하지만, 또한 예를 들어 정확히 100℃의 온도를 포함하

는, 그 범위 내의 임의의 더 좁은 범위의 온도 또는 심지어 단일 온도를 명백히 포함한다.  마찬가지로, "대략

정사각형"인 기하학적 형상은 완벽한 정사각형의 기하학적 형상에 대응하는 인접 변들 사이의 90도 내각으로부

터 85 내지 95도의 인접 변들 사이의 내각을 나타내는 4변의 기하학적 형상들 모두를 포함한다.

특성 또는 특징과 관련하여 용어 "실질적으로"는 그 특성 또는 특징이 그 특성 또는 특징의 98% 내로 나타내어[0043]

지는 것을 의미하지만, 또한 그 특성 또는 특징의 정확한 값뿐만 아니라, 그 특성 또는 특징의 2% 내의 임의의

좁은 범위를 명백히 포함한다.  예를 들어, "실질적으로" 투과성인 기재(substrate)는 입사광의 98 내지 100%를

투과시키는 기재를 지칭한다.

단수 형태("a", "an", 및 "the")의 용어는, 내용이 명확히 달리 지시하지 않는 한, 복수의 지시 대상을 포함한[0044]

다.  따라서, 예를 들어, "성분을" 함유하는 재료에 대한 언급은 둘 이상의 성분의 혼합물을 포함한다.

내용이 명확히 달리 지시하지 않는 한, 용어 "또는"은 일반적으로 그것의 의미가 "및/또는"을 포함하는 것으로[0045]

사용된다.

용어 "(공)중합체"는 약 10,000 g/몰 이상(몇몇 실시예에서, 10,000 g/몰 내지 5,000,000 g/몰의 범위)의 분자[0046]

량을 갖는 비교적 고분자량의 재료를 의미한다.  용어 "(공)중합체" 또는 "(공)중합체들"은 단일중합체 및 공중

합체뿐만 아니라, 예컨대 공압출에 의해, 또는 예컨대 에스테르 교환반응을 포함한 반응에 의해 혼화성 블렌드

로 형성될 수 있는 단일중합체 또는 공중합체를 포함한다.  용어 "(공)중합체"는 랜덤, 블록 및 성상(star)(예

컨대, 수지상) (공)중합체를 포함한다.

용어 "필라멘트"는 일반적으로 한 세트의 오리피스로부터 압출된 열가소성 재료의 용융된 스트림을 지칭하는 데[0047]

사용되고, 용어 "섬유"는 일반적으로 고형화된 필라멘트 및 그것으로 구성되는 웨브를 지칭하는 데 사용된다.

이들 명칭은 단지 설명의 편의를 위해 사용된다.  본 명세서에 기술된 바와 같은 공정에서, 부분 고형화된 필라

멘트와,  약간  점착성이고/이거나  반-용융된  표면을  여전히  포함하는  섬유  사이에  명확한  경계선이  없을  수

있다.

용어  "연속적인"은  필라멘트  또는  필라멘트의  집합체에  대해  사용될  때  본질적으로  무한한  종횡비(aspect[0048]

ratio)(즉, 크기에 대한 길이의 비가, 예컨대 적어도 약 10,000 이상)를 갖는 필라멘트를 의미한다.
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용어 "배향된"은 필라멘트에 대해 사용될 때, 예를 들어, 다이로부터 빠져나오는 필라멘트의 스트림에 대한 인[0049]

발 공정 또는 세장화기의 사용에 의해, 필라멘트 내의 중합체 분자의 적어도 부분들이 필라멘트의 종축과 영구

적으로 정렬된 것을 의미한다.

용어 "부직 섬유질 웨브" 또는 "부직 웨브"는 시트(sheet) 또는 매트(mat)를 형성하기 위한 필라멘트의 엉킴[0050]

(entanglement) 또는 점 결합(point bonding)을 특징으로 하는 필라멘트의 집합체를 의미한다.

용어 "단일성분"은 필라멘트 또는 필라멘트의 집합체에 대해 사용될 때 그것의 단면에 걸쳐 본질적으로 동일한[0051]

조성을 갖는 필라멘트를 의미하며; 단일성분은 균일한 조성의 연속 상(phase)이 섬유의 단면을 가로질러 그리고

그것의 길이에 걸쳐 연장되는 블렌드(즉, 중합체 알로이(polymer alloy)) 또는 첨가제-함유 재료를 포함한다.

용어 "멜트-스펀(meltspun)"은 한 세트의 오리피스로부터 필라멘트를 압출하고, 이 필라멘트를 냉각 및 고형화[0052]

되게 하여 섬유를 형성함으로써 형성되는 섬유를 지칭하며, 이때 필라멘트는 필라멘트를 냉각시키는 것을 돕기

위해 공기 공간(이동 공기의 스트림을 포함할 수 있음)을 통과하고 필라멘트를 적어도 부분적으로 인발하기 위

해 세장화(즉, 인발) 유닛을 통과한다.  멜트-스피닝은, 멜트-블로잉(melt-blowing)이 압출 오리피스에 매우 근

접하게 위치된 공기-블로잉 오리피스에 의해 도입된 고속의 수렴 공기 스트림 내로의 필라멘트의 압출을 포함하

는 점에서, 멜트-블로잉과 구별될 수 있다.

용어 "결합"은 필라멘트 또는 필라멘트의 집합체에 대해 사용될 때 함께 견고하게 접착하는 것을 의미하며; 결[0053]

합된 필라멘트는 일반적으로 웨브에 통상적인 취급이 가해질 때 분리되지 않는다.

용어 "스펀-본디드(spun-bonded)"는, 섬유질 웨브로서 수집되고 선택적으로 하나 이상의 결합 작업이 가해진 한[0054]

세트의 멜트-스펀 섬유를 포함하는 웨브를 기술한다.

용어 "자발적 결합"은 점 결합 또는 캘린더링(calendering)에서와 같은 연속된 접촉 압력의 인가 없이, 예를 들[0055]

어, 오븐 내에서 또는 급랭식 유동 히터(예컨대, 스루-에어 본더)를 이용하여 얻어지는 것과 같은 승온에서의

필라멘트들 사이의 결합을 의미한다.

용어 "직접 수집된 섬유"는 한 세트의 오리피스로부터 용융된 필라멘트를 압출하고, 필라멘트 또는 섬유가 오리[0056]

피스와 수집기 표면 사이의 편향기(deflector) 등과 접촉함이 없이 적어도 부분적으로 고형화된 필라멘트를 수

집기  표면  상에  섬유로서  수집함으로써,  본질적으로  하나의  작업에서  웨브로서  형성  및  수집된  섬유를

기술한다.

용어 "주름진"은 웨브의 적어도 부분들이 절첩되어 대체로 평행하고, 서로 반대로 배향된 절첩부의 열(row)을[0057]

포함하는 구성을 형성한 웨브를 기술한다.  그렇기 때문에, 웨브 전체의 주름 형성(pleating)은 개별 섬유의 크

림핑(crimping)과 구별된다.

단층 매트릭스(monolayer matrix)(예컨대, 부직 섬유질 웨브 등)와 관련하여 용어 "자립형"은, 그러한 매트릭스[0058]

를 포함하는 주름진 필터 요소가 필터 요소의 선택된 부분을 강화하기 위해 팁 안정화재(예컨대, 평면의 와이어

면 층) 또는 주연부 보강재(예컨대, 에지 접착제 또는 필터 프레임)를 포함할 수 있을지라도, 매트릭스가 와이

어, 메시, 또는 다른 강화 재료의 인접한 보강 층을 포함하지 않는 것을 기술한다.  대안적으로, 또는 추가적으

로, 용어 "자립형"은 필터 매체 내에 강화 층, 2성분 섬유, 접착제 또는 다른 보강재를 필요로 함이 없이 내변

형성(deformation resistant)인 필터 요소를 기술한다.

용어 "크림핑된 섬유"는 크림핑 공정을 거친 섬유를 기술한다.  크림핑 공정은 (예컨대, 스테이플 섬유의) 기계[0059]

적 크림핑을 포함한다.  크림핑 공정은 또한, 2성분 섬유(예컨대, 복합 섬유(conjugate fiber))가 온도에 노출

되어 섬유의 성분들 사이의 수축량의 차이로 인해 크림핑이 일어나는 열 활성화 공정을 포함한다.  크림핑 공정

은 또한, 섬유들에서의 고형화 구배(solidification gradient)를 발생시켜서 크림핑을 생성하기 위해 섬유의 기

하학적 비대칭 열처리가 수행되는 열 활성화 공정을 포함한다.  그러한 열 활성화 공정 또는 다른 크림핑 공정

은 스펀-본딩 공정 전에, 동안에, 또는 후에 일어날 수 있다.  크림핑된 섬유는 (예컨대, 섬유의 파형, 톱날형

(jagged), 정현파형 등의 외양으로 나타날 때) 반복 특징부를 나타냄으로써, (예컨대, 특히 2성분 섬유의 열 활

성화에 의해 얻어진 크림핑된 섬유의 경우) 나선형 외양을 가짐으로써 등등으로 확인될 수 있으며, 당업자에 의

해 식별될 수 있다.  크림핑된 섬유의 예가 하우저(Hauser)의 미국 특허 제4,118,531호, 및 파이크(Pike) 등의

미국 특허 제5,597,645호뿐만 아니라; 솜머(Sommer) 등의 캐나다 특허 제2,612,854호에 기술된다.

용어 "갭-형성된 섬유"는 (예컨대, 닙(nip), 슬롯(slot) 등에서의) 2개의 이격된 표면 사이의 갭(예컨대, 수렴[0060]

갭) 내에 수집된 섬유를 기술한다.  갭-형성된 섬유는 웨브를 단면에서 볼 때 U-형상 또는 C-형상의 섬유의 대
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체로 반복되는 패턴, 및/또는 파형부, 절첩부, 루프(loop), 리지(ridge) 등의 대체로 반복되는 패턴을 나타냄으

로써, 그리고 웨브의 상당한 수의 섬유가 대체로 웨브의 가장 짧은 치수(두께 방향)를 따라 배향되어 있음으로

써 확인될 수 있다.  이 문맥에서, 갭-형성된 섬유는 단일 표면(예컨대, 대체로 평평한 수집 표면) 상에 예비적

으로 수집되고, 이어서 전술된 파형부, 절첩부 등의 패턴을 달성하는 수렴 갭, 닙 등을 통과할 수 있는 바와 같

은 섬유를 포함한다.  갭-형성된 섬유의 예가 닐리(Neely) 등의 미국 특허 제6,588,080호, 화이트(White) 등의

미국 특허 제6,867,156호, 및 올슨(Olson) 등의 미국 특허 제7,476,632호에 기술된다.

용어 "고형률"은 고형 (예컨대, 중합체 필라멘트) 재료에 의해 점유되는 부직 웨브의 총 체적의 비를 나타내는[0061]

무차원 비율(보통 백분율로 보고됨)을 기술한다.  추가의 설명 및 고형률을 구하기 위한 방법이 예 섹션에서 확

인된다.  로프트는 '100% - 고형률'이며, 고형 재료에 의해 점유되지 않은 웨브의 총 체적의 비를 나타낸다.

용어 "유효 섬유 직경"은 섬유의 집합체에 대해 사용될 때 원형 또는 비원형인 임의의 단면 형상의 섬유의 웨브[0062]

에 대해 문헌[Davies, C. N., "The Separation of Airborne Dust and Particles," Institution of Mechanical

Engineers, London Proceedings 1B, 1952]에 기재된 방법에 따른 값을 의미한다.

중합체 또는 중합체 필라멘트에 대한 용어 "공칭 융점"은, 용융 영역 내에 단지 하나의 최대치만이 있다면, 중[0063]

합체 또는 필라멘트의 용융 영역 내에서 제2 열 또는 전열 유동(total-heat flow) 시차 주사 열량계(DSC) 플롯

의 피크 최대치가 발생하는 대략의 온도에 대응하고; (예컨대, 2개의 별개의 결정 상의 존재 때문에) 하나 초과

의 융점을 나타내는 하나 초과의 최대치가 있다면, 최고 진폭 용융 피크가 발생하는 온도에 대응한다.

용어 "대전된"은 필라멘트의 집합체에 대해 사용될 때 7 센티미터/초(cm/sec)의 면 속도(face velocity)에서 퍼[0064]

센트 다이옥틸 프탈레이트(%DOP) 투과율에 대해 평가될 때 1 밀리미터(mm) 베릴륨-필터링된 80 피크 킬로-볼트

(KVp) X-선의 20 그레이(Gray) 흡수 선량에 노출된 후에 품질 계수(Quality Factor, QF)에 있어서 50% 이상의

손실을 나타내는 필라멘트를 기술한다.

용어 "다공성"은 공기 투과성을 의미한다.[0065]

이제 본 발명의 다양한 예시적 실시예가 특히 도면을 참조하여 기술될 것이다.  본 발명의 예시적인 실시예는[0066]

본 발명의 사상 및 범주로부터 벗어남이 없이 다양한 변형 및 변경을 취할 수 있다.  따라서, 본 발명의 실시예

는 하기에 기술된 예시적인 실시예로 제한되는 것이 아니라, 청구범위에 기재된 제한 및 그것의 임의의 등가물

에 의해 좌우되어야 한다는 것이 이해되어야 한다.

이제 도 1을 참조하면, 본 명세서에 개시된 바와 같은 스펀-본드 부직 웨브를 형성하는 데 사용될 수 있는 장치[0067]

가 도시된다.  그러한 장치를 사용하는 방법에서, 중합체 섬유-형성 재료가 호퍼(hopper)(11) 내로 도입되고,

압출기(12) 내에서 용융되며, 펌프(13)를 통해 압출 헤드(10) 내로 펌핑된다.  예를 들어 펠릿(pellet) 또는 다

른 미립자 형태의 고형 중합체 재료가 사용되고 액체의 펌핑가능한 상태로 용융될 수 있다.

압출 헤드(10)는 규칙적인 패턴(예컨대, 직선 열)으로 배열된 다수의 오리피스를 일반적으로 포함하는 종래의[0068]

방사구(spinnerette) 또는 방사 팩(spin pack)일 수 있다.  필라멘트-형성 액체의 필라멘트(15)가 압출 헤드

(10)로부터 압출되고, 공기-충전된 공간(17)을 통해 세장화기(16)로 이송될 수 있다.  공기가 세장화기(16)의

일측 또는 양측으로부터 세장화기(16)에 공급될 수 있다.  본 발명의 실시예는 웨브 형성 장치의 고속 작동을

허용할 수 있다.  예를 들어, 공정은 다양한 스피닝 속도에서 진행될 수 있다.  몇몇 실시예에서, 스피닝 속도

는 3,000 미터/분(m/min) 이상에서 달성될 수 있다.  소정 실시예에서, 스피닝 속도는 3,000 m/min 내지 7,000

m/min의 범위이다.  3,000 m/min 이상의 스피닝 속도는 보다 낮은 스피닝 속도에서 제조되는 압출된 필라멘트에

비해 보다 강한 굵은 압출된 필라멘트를 제조할 수 있다.

압출 헤드(10)는 필라멘트-형성 액체의 다양한 압출 속도를 포함하도록 설정될 수 있다.  예를 들어, 소정 실시[0069]

예에서, 압출 속도는 0.8 그램/오리피스/분(gom)(예컨대, 그램/구멍/분(grams per hole per minute, ghm)) 이

상의 속도에 설정된다.  다른 실시예에서, 압출 속도는 대략 0.8 gom 내지 2.0 gom의 범위로 설정된다.

본 명세서에 기술된 바와 같이 압출 헤드(10)의 압출 속도를 설정하고/하거나 스피닝 속도를 달성함으로써, 압[0070]

출된 팔라멘트(15)는, 다른 이익들 중에서도, 대안적인 스피닝 속도 및/또는 압출 속도에 비해 보다 굵은 특성

을 가질 수 있다.  압출된 필라멘트(15)의 굵은 특성은 보다 낮은 압출 속도 설정을 사용하여 형성되는 압출된

필라멘트의 직경보다 큰 직경을 포함한다.  몇몇 실시예에서, 압출된 필라멘트(15)는 15 마이크로미터보다 큰

직경을 갖는다.  특정 실시예에서, 압출된 필라멘트(15)는 15 내지 45 마이크로미터의 범위인 직경을 갖는다.

필라멘트가 노출되는 조건이 변할 수 있는 것과 같이, 압출된 필라멘트(15)가 세장화기(16)에 도달하기 전에 공[0071]
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기 공간(17)을 통해 이동하는 거리가 변할 수 있다.  공기(18)의 급랭 스트림이 압출된 필라멘트(15)의 온도를

감소시키고/시키거나 그것을 부분적으로 고형화시키기 위해 압출된 필라멘트(15)를 향해 지향될 수 있다.  용어

"공기"가 본 명세서에서 편의를 위해 사용되지만, 다른 기체 및/또는 기체 혼합물이 본 명세서에 개시된 급랭

및 인발 공정에 사용될 수 있음이 이해된다.  공기의 하나 이상의 스트림, 예를 들어 다른 기능들 중에서도 압

출 동안에 방출되는 원하지 않는 기체 상태의 물질 또는 연기를 제거하는 역할을 주로 할 수 있는, 필라멘트 스

트림에 대해 횡방향으로 송풍되는 제1 공기 스트림(18a), 및 몇몇 실시예에서 온도 감소를 달성하는 역할을 주

로 할 수 있는 제2 급랭 공기 스트림(들)(18b)이 사용될 수 있다.  급랭 공기 스트림(들)의 유량은 본 명세서에

개시된 특유의 특성을 갖는 웨브를 달성하는 것을 돕도록, 본 명세서에 개시된 바와 같이, 유리하게 조작될 수

있다.

필라멘트(15)는 세장화기(16)(아래에서 보다 상세하게 논의됨)를 통과하고, 이어서 필라멘트들이 필라멘트의 집[0072]

합체(20)로서 수집되는 대체로 평평한(이는 약 6 인치보다 큰 곡률 반경을 포함함을 의미함) 수집기 표면(19)

상으로 침착될 수 있다.  대체로 평평한 수집기 표면(19) 상에 필라멘트 및/또는 섬유를 수집하는 것은, 예를

들어 이격된 표면들 사이의 갭 내에 필라멘트 및/또는 섬유를 수집하는 것과 구별되어야 한다.  수집기 표면

(19)은 연속 벨트 또는 반경이 6 인치 이상인 드럼 또는 롤에 의해 제공되는 것과 같은 단일의 연속 수집기 표

면을 포함할 수 있다.  수집기(19)는 대체로 다공성일 수 있으며, 기체-취출(진공) 장치(14)가 수집기 상으로의

섬유의 침착을 돕기 위해 수집기 아래에 위치될 수 있다(수집기의 다공성은 수집기가 위에서 규정된 바와 같이

대체로 평평하다는 사실을 변화시키지 않는다).  세장화기 출구와 수집기 사이의 거리(21)는 상이한 효과들을

얻기 위해 변화될 수 있다.  또한, 수집 전에, 압출된 필라멘트에는 도 1에 예시되지 않은 다수의 추가적인 처

리 단계(예컨대, 추가의 인발, 분사 등)가 가해질 수 있다.

수집 후에, 스펀-본디드 필라멘트의 수집된 집합체(20)(웨브)에는 하나 이상의 결합 작업이 가해질 수 있다.[0073]

예를 들어, 스펀-본디드 필라멘트에는 웨브의 완전성(integrity) 및/또는 취급성을 향상시키기 위해 결합 작업

이 가해질 수 있다.  소정 실시예에서, 그러한 결합은 웨브 상으로의 연속된 접촉 압력의 인가를 갖지 않는 (예

컨대, 오븐 및/또는 제어된-온도 공기의 스트림의 사용에 의해 달성되는 바와 같은) 자발적 결합을 포함할 수

있다.  그러한 결합은 웨브 상으로의 가열된 공기의 지향에 의해, 예컨대 제어식-가열 장치(101)의 사용에 의해

수행될 수 있다.  그러한 장치가 베리건(Berrigan) 등의 미국 특허 출원 공개 제2008/0038976호에서 보다 상세

히 논의되며, 이 미국 특허 출원 공개는 이러한 목적을 위해 본 명세서에 참고로 포함된다.

그러한 결합에 더하여, 또는 그 대신에, 캘린더링 롤의 사용과 같은 다른 주지의 결합 방법이 채용될 수 있다.[0074]

스펀-본디드 웨브(20)는 엠보싱 스테이션, 라미네이터(laminator), 커터(cutter) 등과 같은 하나 이상의 다른

장치로 이송되고, 저장 롤 등에 권취될 수 있다.  몇몇 실시예에서, 결합 작업은 수집된 집합체(20)의 고형률을

증가시키지 않는 급랭식 유동 히터(예컨대, 스루-에어 본더)를 포함한다.

보다 굵은 필라멘트를 이용하는 웨브의 로프트는 본 명세서에서 (본 명세서에 정의된 바와 같은 그리고 본 명세[0075]

서에 보고된 방법에 의해 측정된 바와 같은) 고형률의 관점에서 특성화될 것이다.  본 명세서에 개시된 바와 같

이, 고형률이 약 4.0% 내지 8.0% 미만인(즉, 로프트가 약 96.0% 내지 92.0%보다 큰) 웨브가 제조될 수 있다.

다양한 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 약 7.5% 이하, 약 7.0% 이하, 또는 약 6.5% 이하의

고형률을 포함한다.  추가의 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 약 5.0% 이상, 약 5.5% 이상,

또는 약 6.0% 이상의 고형률을 포함한다.

몇몇 실시예에서, 수집된 집합체(20)는 부직 웨브의 제1 층을 나타낼 수 있다.  다양한 실시예에서, 부직 웨브[0076]

재료의 추가의 층이 부직 웨브의 제1 층(예컨대, 수집된 집합체(20)) 상에 침착될 수 있다.  예를 들어, 소정

실시예에서, 부직 웨브의 제2 층은 부직 웨브의 제1 층과 동일하고/하거나 유사한 웨브를 포함한다.  소정 실시

예에서, 부직 웨브의 제1 층 및 제2 층은 각각 본 명세서에 기술된 바와 같은 보다 굵은 필라멘트를 이용하여

형성된 웨브를 포함한다(예컨대, 각각의 층은 10 N보다 큰 정규화된 CD 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률을

나타내며, 여기서 각각의 부직 웨브에는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유, 및 2성분 섬유가 실질

적으로 존재하지 않는다).

소정 실시예에서, 부직 웨브 재료의 추가의 층(예컨대, 부직 웨브 재료의 제2 층 등)은 부직 웨브 재료의 제1[0077]

층에 비해 상이한 웨브를 포함한다.  예를 들어, 구체적인 실시예에서, 부직 웨브 재료의 제2 층은 스테이플 섬

유, 에어-레이드 섬유, 멜트-블로운 섬유, 멜트-스펀 필라멘트, 전기방사 섬유, 웨트-레이드 섬유, 또는 이들의

조합을 포함한다.  구체적인 실시예에서, 부직 웨브 재료의 제1 층과 부직 웨브 재료의 하나 이상의 추가의 층

은 함께 결합되어 단일 부직 웨브를 형성한다.  예를 들어, 부직 웨브 재료의 제1 층과 부직 웨브 재료의 제2
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층은, 부직 웨브 재료의 제1 층을 부직 웨브 재료의 추가의 층에 결합하기 위한 다른 방법들 중에서도, 블로우

공정(blow process) 또는 제1 층과 제2 층 사이의 접착제 층을 이용하여 결합될 수 있다.

몇몇 실시예에서, 부직 웨브 재료의 추가의 층은 부직 웨브 재료의 제1 층을 구성하는 멜트-스펀 필라멘트의 집[0078]

단과는 상이한 멜트-스펀 필라멘트를 포함한다.  구체적인 실시예에서, 부직 웨브 재료의 추가의 층은 15 마이

크로미터 미만의 직경을 갖는 필라멘트를 포함하고, 부직 웨브의 제1 층은 15 마이크로미터 내지 45 마이크로미

터의 범위인 직경을 갖는 필라멘트를 포함한다.  소정 실시예에서, 부직 웨브의 하나 이상의 추가의 층은 8%보

다 큰 고형률을 나타내는 반면, 부직 웨브의 제1 층은 8% 미만인 고형률을 나타낸다.

도 2는 필라멘트가 통과할 수 있는 세장화기(16)의 확대 측면도이다.  세장화기(16)는 필라멘트를 적어도 부분[0079]

적으로 인발하는 역할을 할 수 있고, (예컨대, 압출 헤드(10)와 세장화기(16) 사이의 거리를 통과할 때 이미 발

생되었을지도 모르는 필라멘트의 임의의 냉각 및/또는 급랭에 더하여) 필라멘트를 추가로 냉각시키고/시키거나

급랭시키는 역할을 할 수 있다.  그러한 적어도 부분적인 인발은, 당업자에 의해 주지된 바와 같이, 각각의 필

라멘트의 적어도 일부분의 적어도 부분적인 배향을 달성하는 역할을 할 수 있으며, 이는 그것으로부터 제조되는

고형화된 섬유의 강도에 있어서의 상응하는 개선을 갖는다.

세장화기(16)는, 몇몇 실시예에서, 2개의 반부(half) 또는 측부(16a, 16b)를 포함할 수 있으며, 이들은 이들 사[0080]

이에 세장화 챔버(24)를 한정하도록 분리된다.  (이러한 특정 예에서) 2개의 반부 또는 측부로서 존재할지라도,

세장화기(16)는 하나의 단일형 장치로서 기능하지만, 그것의 조합된 형태로 먼저 논의될 것이다.  세장화기(1

6)는 세장화 챔버(24)의 진입 공간 또는 목부(throat)(24a)를 한정하는 경사진 진입 벽(27)을 포함한다.  진입

벽(27)은 바람직하게는 압출된 필라멘트(15)를 운반하는 공기 스트림의 진입을 원활하게 하기 위해 진입 에지

또는 표면(27a)에서 만곡되어 있다.  벽(27)은 본체 부분(28)에 부착되고, 본체 부분(28)과 벽(27) 사이에 공기

갭(30)을 확립하도록 리세스된(recessed) 영역(29)을 구비할 수 있다.

공기가 도관(31)을 통해 갭(30) 내로 도입될 수 있다.  세장화기 본체(28)는 에어 나이프(air knife)(32)로부터[0081]

챔버(24) 내로의 공기의 통과를 원활하게 하기 위해 28a에서 만곡될 수 있다.  세장화기 본체의 표면(28b)의 각

도(α)는 에어 나이프가 세장화기를 통과하는 필라멘트의 스트림에 충돌하는 원하는 각도를 결정하도록 선택될

수 있다.

세장화 챔버(24)는 균일한 갭 폭을 가질 수 있거나, 갭 폭이 세장화기 챔버의 길이를 따라 변화할 수 있다.  세[0082]

장화 챔버(24)의 종방향 길이의 적어도 일부분을 한정하는 벽은, 본체 부분(28)으로부터 분리되어 있고 그것에

부착되는 플레이트(36)의 형태를 취할 수 있다.

몇몇 실시예에서, 세장화기(16)의 소정 부분(예컨대, 측부(16a, 16b))은 (예컨대, 시스템의 교란(perturbatio[0083]

n)에 응답하여) 서로를 향해 그리고/또는 서로로부터 멀어지는 쪽으로 이동가능할 수 있다.  그러한 능력은 몇

몇 상황에서 유리할 수 있다.

세장화기(16)의 추가의 상세사항 및 그것의 가능한 변형이 베리건 등의 미국 특허 출원 공개 제2008/0038976호;[0084]

및 미국 특허 제6,607,624호; 제6,660,218호; 제6,824,372호; 및 제6,916,752호에서 확인되며, 이들 각각은 이

러한 목적을 위해 전체적으로 본 명세서에 참고로 포함된다.

본 기술 분야의 다른 연구자에 의해 지금까지 보고된 바와 같은 소정의 고 로프트 웨브는 고 로프트를 달성하기[0085]

위해 (본 명세서에 앞서 정의된 바와 같은) 크림핑된 섬유의 존재에 의존하였다.  본 명세서에 기술된 바와 같

은 웨브는 고 로프트를 달성하기 위해 크림핑된 섬유를 포함할 필요가 없다.  따라서, 몇몇 실시예에서, 본 명

세서에 개시된 바와 같은 웨브에는 크림핑된 섬유가 실질적으로 존재하지 않으며, 이는 이 문맥에서 웨브의 10

개의 섬유당 1개 미만이 본 명세서에 정의된 바와 같은 크림핑된 섬유임을 의미한다.  추가의 실시예에서, 웨브

의 20개의 섬유당 1개 미만이 본 명세서에 정의된 바와 같은 크림핑된 섬유이다.  당업자는 물론 임의의 스펀-

본디드 웨브를 형성하는 과정에서 발생할 수 있는 바와 같은 그러한 비선형(예컨대, 만곡된) 섬유 또는 그것의

부분과, 본 명세서에 정의된 바와 같은 크림핑된 섬유 사이의 차이를 쉽게 인식할 것이다.  특정 실시예에서,

본 명세서에 기술된 바와 같은 웨브에는 크림핑된 스테이플 섬유가 실질적으로 존재하지 않는다.

종종, 본 기술 분야의 고 로프트 웨브는 특정 열 노출(예컨대, 열 활성화)시에 (예컨대, 본 기술 분야에 주지된[0086]

바와 같이, 나란한 또는 편심의 시스-코어(sheath-core) 구성으로 존재하고 상이한 수축 특성을 갖는, 섬유의 2

개의 성분에 의해) 크림핑을 겪을 수 있는 이른바 2성분 섬유의 사용에 의존한다.

본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 고 로프트를 달성하기 위해 2성분 섬유를 함유할 필요가 없다.  따라서,[0087]

몇몇 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 2성분 섬유가 전혀 존재하지 않거나 적어도 실질적으로
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존재하지 않는다.  몇몇 예시적인 실시예에서, 웨브의 10개의 섬유당 1개 미만이 2성분 수지로부터 제조되며,

섬유의 나머지는 단일성분 섬유를 포함한다.  추가의 예시적인 실시예에서, 웨브의 20개의 섬유당 1개 미만,

100개의 섬유당 1개 미만, 1,000개의 섬유당 1개 미만, 또는 심지어 10,000개의 섬유당 1개 미만이 본 명세서에

정의된 바와 같은 2성분 섬유이다.

소정의 구체적인 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 오직 단일성분 필라멘트만을, 또는 적어도[0088]

실질적으로 전부의 단일성분 필라멘트를 포함한다.  그러한 단일성분 웨브는 물론 (예컨대, 웨브 내에 산재된

미립자 첨가제로서, 또는 개별 필라멘트 및/또는 섬유의 재료 내에 존재하는 용융 첨가제로서) 웨브 내에 존재

할 수 있는 첨가제, 처리 보조제 등의 존재를 배제하지 않는다.

2성분 섬유의 존재량을 최소화함에 있어서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 적어도 소정의 실시예에서 유[0089]

리할 수 있다.  예를 들어, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 매우 잘 대전(예컨대, 여과 응용을 위해 요구

되는 경우, 정전기적으로 대전)될 수 있는 폴리프로필렌으로 실질적으로 구성되는 단일성분 필라멘트로 구성될

수 있다.  예컨대, 상당한 양의 폴리에틸렌을 포함하는 2성분 섬유는 전하를 수용하고 유지하는 폴리에틸렌의

보다 낮은 능력으로 인해 대전가능하지 않을 수 있다.  본 명세서에 개시된 바와 같은 단일성분 필라멘트로 주

로 구성되는 웨브는 열 활성화 단계를 필요로 함이 없이 고 로프트가 달성될 수 있다는 점에서 2성분 섬유에 비

해 추가의 이점을 가질 수 있다.

본 기술 분야의 다른 연구자에 의해 지금까지 보고된 바와 같은 소정의 고 로프트 웨브는 본 명세서에 정의된[0090]

바와 같은 갭-형성된 섬유의 존재에 의존하였다.  이러한 유형의 웨브는 웨브의 z-방향(두께 방향)으로 배향된

상당한 수의 섬유 부분들을 포함할 수 있다.  그러한 섬유는, 웨브를 단면에서 볼 때, 예컨대 루프, 파형부, 리

지, 피크(peak), 절첩부, U-형상부 또는 C-형상부(이때 U 또는 C 형상부의 폐쇄 단부는 일반적으로 웨브의 내부

부분에 더 가까이 위치되고, U 또는 C 형상부의 아암(arm)은 웨브의 내부 부분으로부터 더 멀리 위치됨)를 나타

낼 수 있다.  그러한 섬유의 z-축 말단부는 웨브의 표면으로 융합될 수 있다.

본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 고 로프트를 달성하기 위해 갭-형성된 섬유를 포함할 필요가 없다.  따라[0091]

서, 몇몇 예시적인 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브에는 갭-형성된 섬유가 전혀 존재하지 않거

나 적어도 실질적으로 존재하지 않으며, 이는 본 명세서에 정의된 바와 같이 웨브의 20개의 섬유당 1개 미만이

갭-형성된 섬유임을 의미한다.  추가의 예시적인 실시예에서, 웨브의 20개의 섬유당 1개 미만, 100개의 섬유당

1개 미만, 1,000개의 섬유당 1개 미만, 또는 심지어 10,000개의 섬유당 1개 미만이 본 명세서에 정의된 바와 같

은 갭-형성된 섬유이다.  당업자는, 임의의 스펀-본디드 웨브의 형성에 있어서, 몇몇 적은 수의 섬유가 갭-형성

된 섬유에 의해 나타나는 것을 닮은 구조를 형성할 수 있음을 쉽게 인식할 것이다.  당업자는 그러한 발생물이

갭-형성된 섬유로 제조된 웨브와 용이하게 구별될 수 있음을 또한 인식할 것이다.

특정 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브에는 C-형상의 섬유, U-형상의 섬유 등의 반복 패턴이 실[0092]

질적으로 존재하지 않고, 절첩부, 루프, 리지, 피크 등의 반복 패턴이 실질적으로 존재하지 않는다.  추가의 실

시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 섬유의 z-축 말단부가 웨브의 표면으로 융합되는 복수의 섬유

를 포함하지 않는다.

비교적 종래의 것인 단일의 대체로 평평한 수집 표면(예컨대, 도 1에 참조 표시된 바와 같은 수집기 표면(19))[0093]

의 사용을 통해 고 로프트 웨브를 제조함에 있어서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 공정은 유리하게도 갭-형성

된 섬유를 제공하기 위해 전형적으로 요구되는 이격된 수집 표면들의 복잡한 배열을 회피한다.

본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는, 몇몇 예시적인 실시예에서, 지금까지는 보고되지 않은 특유의 특징을 나[0094]

타내는 것으로 확인되었다.  구체적으로, 웨브는 100 그램/제곱미터의 웨브 중량당 10 뉴턴(10 N / 100 gsm)보

다 큰 중량 정규화된 폭방향(CD) 인장 강도와 함께, 8% 미만의 고형률을 갖는 것을 특징으로 한다.  본 명세서

에 기술된 바와 같이, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 갭-형성된 섬유, 크림핑된 섬유, 스테이플 섬유,

및 2성분 섬유가 실질적으로 존재하지 않으면서 이러한 특징을 나타낸다.  중량 정규화된 CD 인장 강도는, 그램

/제곱미터(gsm)로  보고되고  그  값에  100을  곱함으로써  정규화된  평량에  대해  측정된  CD  인장  강도로서

표현된다.  즉, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 다른 고 로프트 부직 웨브에 비해 8% 미만의 고형률을 갖

는 상대적으로 높은 로프트 및 상대적으로 높은 CD 인장 강도 및 상대적으로 높은 강성을 나타낸다.

따라서 당업자는 본 명세서에 개시된 방법이 섬유가 유리하게도 고 로프트, 고 CD 인장 강도, 및 고 강성을 갖[0095]

는 웨브를 예상외로 형성하는 것을 허용하면서 섬유가 적절하게 인발되도록 허용하는 조건하에서 멜트-스펀 섬

유가 제조되도록 허용한다는 것을 인식할 것이다.
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본 명세서에 개시된 바와 같은 고 로프트 웨브를 제조함에 있어서, 섬유의 수집 방법이 또한 유리하게 조작될[0096]

수 있다.  예를 들어, (예컨대, 도 1에 참조 표시된 바와 같은 기체-취출 장치(14)에 의해) 섬유 수집 표면에

인가되는 진공의 양이 최고 로프트를 보존하기 위해 최소로 유지될 수 있다.  본 명세서에 개시된 바와 같은 웨

브는 비교적 대량의 진공의 사용으로도 고 로프트를 유지할 수 있는 것으로 입증되었다.

마찬가지로, 임의의 후속 결합 방법(예컨대, 웨브의 완전성 및 물리적 강도를 향상시키는 데 종종 사용되는 결[0097]

합 방법)이 유리하게 조작될 수 있다.  따라서, 도 1의 제어식-가열 장치(101)의 사용에 있어서, 장치(101)에

의해 공급되는 임의의 가열된 공기의 유량, 및/또는 (예컨대, 기체-취출 장치(14)에 의해) 그러한 공정에서 인

가되는 임의의 진공의 양이 최소화될 수 있다.  본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 높은 결합 공기 속도 및/

또는 높은 결합 공기 온도의 사용으로도 고 로프트를 유지할 수 있는 것으로 입증되었다.  또는, 캘린더링에 의

한  결합  시에,  힘의  양,  및/또는  캘린더링의  실제  면적이  최소로  유지될  수  있다(예컨대,  점-결합(point-

bonding)이 사용될 수 있음).

특히 캘린더링에 관해서, 캘린더링이 캘린더링 힘을 받는 웨브 영역을 크게 고밀도화하도록, 그리고 웨브의 비[0098]

교적 큰 면적이 그와 같이 캘린더링되도록 그러한 캘린더링이 수행되는 경우, 고밀도화된 영역은 캘린더링되기

이전의 웨브에 의해 내재적으로 달성되는 것으로부터(그리고 캘린더링 힘을 받지 않은 웨브의 영역에 의해 나타

나는 것으로부터) 웨브의 소정의 측정 특성(예컨대, 유효 섬유 직경)을 변경시킬 수 있다.  따라서, 그와 같이

캘린더링된 웨브의 특별한 경우에, 웨브가 본 명세서에 개시된 파라미터 내에 있는지 여부를 결정하기 위해, 웨

브의 비캘린더링된 영역을 시험하는 것, 및/또는 웨브를 그것의 캘린더링전 상태에서 시험하는 것이 필요할 수

있다.

다양한 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브의 평량은 예컨대 30 내지 120 그램/제곱미터(gsm)의 범[0099]

위일 수 있다.  몇몇 실시예에서, 본 명세서에 기술된 바와 같은 웨브는 약 0.4 밀리미터(mm) 이상인 두께를 가

질 수 있다.  다양한 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 두께가 약 0.5 mm 내지 약 3.0 mm의 범

위일 수 있다.

몇몇 실시예에서, 본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 자립형이며, 이는 웨브가 통상의 공정 및 장비를 사용[0100]

하여 취급할 수 있기에(예컨대, 롤로 권취될 수 있고, 주름 형성될 수 있고, 도 5에 도시된 바와 같은 여과 장

치로 조립될 수 있고 등등임) 충분한 완전성을 포함함을 의미한다.  본 명세서에 언급된 바와 같이, 결합 공정

(예컨대, 제어식-가열 장치를 통한 자발적 결합, 점-결합, 급랭-공기 가열 결합(예컨대, 스루-에어 본딩) 등)이

이러한 자립형 특성을 향상시키는 데 사용될 수 있다.  자발적 결합은 미국 특허 제6,916,752호 및 제7,695,660

호에 기술된 방법 및 장치를 사용하여 달성될 수 있으며; 이들 각각의 참고 문헌의 개시내용 전체가 전체적으로

본 명세서에 참고로 포함된다.

또한, 도 5를 참조하여 보다 상세히 기술되는 바와 같이, 자립형인 본 명세서에 기술된 웨브는, 도 5에 예시되[0101]

고 하기에 추가로 논의되는 바와 같이, 서로 반대로 향하고 있는 복수의 주름을 포함하도록 주름 형성될 수 있

다.

이제 도 3 및 도 4를 참조하면, 본 발명의 예시적인 실시예를 실시하는 데 유용할 수 있는 급랭식 유동 히터 또[0102]

는 보다 간단히 급랭식 히터(예컨대, 스루-에어 본더)가 도시된다.  적합한 급랭식 유동 히터가 미국 특허 제

7,807,591호; 제7,947,142호; 및 제8,506,669호에 기술되며, 이들 각각의 참고 문헌의 개시내용 전체가 전체적

으로 본 명세서에 참고로 포함된다.  급랭식 유동 히터를 사용함에 있어서, 수집된 집합체(20)가 먼저 수집기

(19) 위에 장착된 제어식-가열 장치(100) 아래로 통과된다.  가열 장치(100)는 상부 플리넘(plenum)(102) 및 하

부 플리넘(103)으로 분할된 하우징(101)을 포함한다.  상부 및 하부 플리넘은, 전형적으로 크기 및 간격이 균일

한 일련의 구멍(105)이 천공된 플레이트(104)에 의해 분리된다.

기체, 전형적으로 공기가 도관(107)으로부터 개구(106)를 통해 상부 플리넘(102) 내로 공급되고, 플레이트(10[0103]

4)는 상부 플리넘 내로 공급된 공기가 플레이트를 통해 하부 플리넘(103) 내로 통과될 때 상당히 균일하게 분포

되게 하는 유동 분배 수단으로서 기능한다.  다른 유용한 유동 분배 수단은 핀(fin), 배플(baffle), 매니폴드

(manifold), 에어 댐(air dam), 스크린(screen) 또는 소결된 플레이트(sintered plate), 즉 공기의 분포를 균

일하게 하는 장치를 포함한다.

예시적인 가열 장치(100)에서, 하부 플리넘(103)의 저부 벽(108)에는 긴 슬롯(109)이 형성되며, 이 슬롯을 통해[0104]

하부 플리넘으로부터의 가열된 공기의 신장된 또는 나이프형 스트림(110)이 가열 장치(100) 아래의 수집기(19)

상에서 이동하는 수집된 집합체(20) 상으로 송풍된다(수집된 집합체(20) 및 수집기(19)가 도 3에서 부분적으로
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절결되어 도시됨).  기체-취출 장치(14)는 바람직하게는 가열 장치(100)의 슬롯(109) 아래에 놓이기에 충분히

연장된다(뿐만 아니라, 하기에 논의될 바와 같이, 가열된 스트림(110)을 넘어 그리고 표시된 영역(120)을 통해

거리(118)만큼 웨브 하류로 연장됨).  따라서, 플리넘 내의 가열된 공기는 플리넘(103) 내의 내부 압력하에 있

고,  슬롯(109)에서  그 공기는 또한 기체-취출 장치(14)의  배기 진공하에 있다.   배기력을 추가로 제어하기

위해, 천공된 플레이트(111)가 수집기(19) 아래에 위치되어 가열된 공기의 스트림(110)을 수집된 집합체(20)의

폭 또는 가열된 영역에 걸쳐 원하는 균일도로 확산시키는 것에 기여하는 일종의 배압 또는 유동-제한 수단을 부

여할 수 있고, 수집된 집합체의 가능한 보다 낮은-밀도 부분을 통한 스트리밍(streaming)에 있어서 억제될 수

있다.  다른 유용한 유동-제한 수단은 스크린 또는 소결된 플레이트를 포함한다.

플레이트(111) 내의 개구의 개수, 크기 및 밀도는 원하는 제어를 달성하기 위해 상이한 영역들에서 달라질 수[0105]

있다.  다량의 공기가 필라멘트-형성 장치를 통과하고, 필라멘트가 영역(115) 내에서 수집기에 도달할 때 폐기

되어야 한다.  충분한 공기가 영역(116) 내에서 웨브 및 수집기를 통과하여 처리 공기의 다양한 스트림하에서

웨브를 제자리에 유지한다.  처리 공기가 웨브를 통과하도록 허용하기 위해 열처리 영역(117)  및 급랭 영역

(118) 아래의 플레이트 내에 충분한 개방도가 필요한 동시에, 공기가 보다 균일하게 분포되는 것을 보장하기 위

해 충분한 저항이 유지된다.

수집된 집합체(20)를 통과하는 가열된 공기의 양 및 온도는 필라멘트의 모폴로지(morphology)의 적절한 변경으[0106]

로 이어지도록 선택된다.  특히, 양 및 온도는 섬유가 가열되어 a) 섬유의 단면 내의 상당한 분자 부분(예컨대,

섬유의 비정질-특징 상)의 용융/연화를 일으키지만,  b)  다른 주요한 상(예컨대,  미소결정(crystallite)-특징

상)의 완전한 용융을 일으키지 않도록 선택된다.

비정질 중합체 재료가 전형적으로 용융되기보다는 연화되는 반면, 비정질-특징 상 내에 어느 정도까지 존재할[0107]

수  있는  결정질  재료가  전형적으로  용융되기  때문에,  용어  "용융/연화"를  사용한다.   이는  또한,  상과

관계없이, 단순히 필라멘트 내의 보다 낮은 배열의(lower-order) 미소결정의 용융을 일으키기 위한 가열로서 언

급될 수 있다.  필라멘트는 전체적으로 용융되지 않은 상태로 유지된다(예컨대, 필라멘트는 일반적으로 필라멘

트가 처리 전에 가졌던 것과 동일한 필라멘트 형상 및 치수를 유지함).  미소결정-특징 상의 상당한 부분이 열

처리 후에 그것의 기존의 결정 구조를 유지하는 것으로 이해된다.  결정 구조는 기존의 결정 구조에 추가되었을

수 있거나, 고도로 배열된(highly ordered) 필라멘트의 경우에 결정 구조는 제거되어 구별가능한 비정질-특징

상과 미소결정-특징 상을 생성했을 수 있다.

수집된 집합체(20) 전체에 걸쳐 의도된 필라멘트 모폴로지 변화를 달성하기 위해, 온도-시간 조건이 집합체의[0108]

전체 가열된 영역에 걸쳐 제어되어야 한다.  웨브를 통과하는 가열된 공기의 스트림(110)의 온도가 처리되는 집

합체의 폭을 가로질러 섭씨 5도(5℃)의 범위 이내, 그리고 바람직하게는 2℃ 또는 심지어 1℃ 이내일 때 최선의

결과를 얻었다(가열된 공기의 온도는 종종 작업의 편리한 제어를 위해 하우징(101) 내로의 가열된 공기의 진입

지점에서 측정되지만, 그것은 또한 열전대(thermocouple)를 이용하여 수집된 웨브에 인접한 곳에서 측정될 수

있음).  또한, 가열 장치는 (예컨대, 과다 가열 또는 과소 가열을 회피하기 위해 히터를 신속하게 켜고 끔으로

써) 시간 경과에 따라 스트림 내의 정상 온도(steady temperature)를 유지하도록 작동된다.

가열을  추가로  제어하기  위해  그리고  수집된  집합체(20)의  필라멘트의  원하는  모폴로지의  형성을  완료하기[0109]

위해, 집합체에는 가열된 공기의 스트림(110)의 적용 직후에 급랭이 가해질 수 있다.  그러한 급랭은 일반적으

로 집합체가 제어된 고온 공기 스트림(110)을 떠날 때 수집된 집합체(20) 위에서 그리고 그것을 통해 주위 공기

를 흡인함으로써 얻어질 수 있다.

도 4의 숫자 120은 주위 공기가 웨브를 통해 기체-취출 장치에 의해 웨브를 통해 흡인되는 영역을 나타낸다.[0110]

기체-취출 장치(14)는 가열 장치(100)를 넘어 거리(118)에 걸쳐 수집기를 따라 연장되어, 영역(120) 내에서의

전체 집합체(20)의 철저한 냉각 및 급랭을 보장한다.  공기가 예컨대 도면의 도 4에 표시된 영역(120a) 내에서

하우징(101)의 기부(base) 아래로 흡인될 수 있어서, 그 공기는 웨브가 고온 공기 스트림(110)을 떠난 직후에

웨브에 도달한다.

원하는 급랭 결과는 웨브 및 필라멘트로부터 열을 신속하게 제거하고 이에 의해 필라멘트 내에서 후속하여 발생[0111]

할 결정화 또는 분자 배열(molecular ordering)의 정도 및 성질을 제한하는 것이다.  일반적으로, 개시된 가열

및 급랭 작업은 웨브가 컨베이어 상에서의 작업을 통해 이동되는 동안 수행되고, 급랭은 웨브가 작업의 종료 시

에 저장 롤로 권취되기 전에 수행된다.  처리 시간은 웨브가 작업을 통과하는 속도에 좌우되지만, 일반적으로

총 가열 및 급랭 작업은 1분 이하로, 그리고 바람직하게는 15초 미만으로 수행된다.
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용융된/연화된 상태로부터 고형화된 상태로의 신속한 급랭에 의해, 비정질-특징 상은, 필라멘트의 연화 또는 반[0112]

복가능한 연화를 방해할 수 있는 분자 물질이 감소된 채로, 보다 정제된 결정질 형태로 굳어지는 것으로 이해된

다.  바람직하게는, 집합체는 공칭 융점보다 50℃ 이상 낮은 온도의 기체에 의해 냉각된다; 또한 급랭 기체 또

는 다른 유체가 바람직하게는 대략 1초 이상의 시간 동안 가해진다.  어쨌든, 급랭 기체 또는 다른 유체는 필라

멘트를 신속하게 고형화시키기에 충분한 열 용량(heat capacity)을 갖는다.  사용될 수 있는 다른 유체는 필라

멘트 상으로 분사되는 물(예컨대, 필라멘트를 가열하기 위한 가열된 물 또는 증기, 및 필라멘트를 급랭시키기

위한 비교적 차가운 물)을 포함한다.

비정질-특징 상의 원하는 열처리 및 모폴로지를 달성함에 있어서의 성공은 종종 처리된 웨브로부터의 대표적인[0113]

필라멘트의 DSC 시험으로 확인될 수 있다.  또한, 처리 조건이 DSC 시험으로부터 학습된 정보에 따라 조정될 수

있다.  바람직하게는, 가열된 공기 및 급랭의 적용은 적절한 주름진 매트릭스의 형성을 용이하게 하는 특성을

갖는 웨브를 제공하도록 제어된다.  부적절한 가열이 채용되는 경우, 웨브는 주름 형성이 어려울 수 있다.  과

다한 가열 또는 불충분한 급랭이 채용되는 경우, 웨브는 용융되거나 취성화될 수 있고, 또한 적절한 전하를 취

할 수 없다.

개시된 부직 웨브는 무작위 필라멘트 배열 및 대체로 등방성인 평면내 물리적 특성(예컨대, 인장 강도)을 가질[0114]

수 있거나, 필요한 경우 정렬된 섬유 구성(예컨대, 섬유가 샤(Shah) 등의 미국 특허 제6,858,297호에 기술된 바

와 같이 기계 방향으로 정렬되는 구성) 및 이방성 평면내 물리적 특성을 가질 수 있다.

다양한 (공)중합체 필라멘트-형성 재료가 개시된 공정에서 사용될 수 있다.  (공)중합체는 부직 웨브를 제공할[0115]

수 있는 본질적으로 임의의 열가소성 필라멘트-형성 재료일 수 있다.  필라멘트를 형성하는 데 사용될 수 있는

적합한 (공)중합체는 폴리프로필렌, 폴리에틸렌, 폴리에스테르, 폴리에틸렌 테레프탈레이트, 폴리부틸렌 테레프

탈레이트,  폴리트라이메틸렌  테레프탈레이트,  폴리아미드,  폴리우레탄,  폴리부텐,  폴리락트산,  폴리비닐

알코올, 폴리하이드록시 알카노에이트(PHA),  폴리하이드록시부티레이트(PHB),  폴리페닐렌 설파이드, 폴리설폰,

액정 중합체, 폴리에틸렌-코-비닐아세테이트, 폴리아크릴로니트릴, 환형 폴리올레핀, 폴리옥시메틸렌, 또는 폴

리올레핀계 열가소성 탄성중합체를 포함한다.

대전될 웨브의 경우, (공)중합체는 만족스러운 일렉트릿(electret) 특성 또는 전하 분리를 유지할 본질적으로[0116]

임의의 열가소성 필라멘트-형성 재료일 수 있다.  대전가능한 웨브를 위한 바람직한 (공)중합체 필라멘트- 또는

섬유-형성 재료는 실온(22℃)에서 10
14
 옴(ohm)-cm 이상의 체적 저항률(volume resistivity)을 갖는 비-전도성

수지이다.

바람직하게는, 체적 저항률은 약 10
16
 옴-cm 이상이다.  (공)중합체 필라멘트-형성 재료의 저항률은 표준화된 시[0117]

험 ASTM D 257-93에 따라 측정될 수 있다.  대전가능한 웨브에 사용하기 위한 중합체 필라멘트-형성 재료에는

또한 바람직하게는 전기 전도성을 현저하게 증가시키거나 달리 정전기 전하를 수용 및 유지하는 필라멘트의 능

력을 방해할 수 있는 정전기 방지제와 같은 성분이 실질적으로 존재하지 않는다.  대전가능한 웨브에 유리하게

사용될 수 있는 (공)중합체의 몇몇 비-제한적인 예는 폴리에틸렌, 폴리프로필렌, 폴리부틸렌, 폴리(4-메틸-1-펜

텐) 및 환형 올레핀 공중합체와 같은 폴리올레핀을 함유하는 열가소성 (공)중합체를 포함한다.

사용될  수  있지만  대전이  어려울  수  있거나  전하를  급속히  상실할  수  있는  다른  (공)중합체는[0118]

폴리카르보네이트, 블록 공중합체, 예를 들어 스티렌-부타디엔-스티렌 및 스티렌-아이소프렌-스티렌 블록 공중

합체, 폴리에스테르, 예를 들어 폴리에틸렌 테레프탈레이트, 폴리아미드, 폴리우레탄, 및 당업자에게 친숙할 다

른 중합체를 포함한다.   필라멘트는 바람직하게는 폴리-4-메틸-1  펜텐 또는 폴리프로필렌으로부터 제조된다.

가장 바람직하게는, 필라멘트는 폴리프로필렌 단일중합체로부터 제조되는데, 왜냐하면, 특히 습한 환경에서, 전

하를 유지하는 그것의 능력 때문이다.

전하는 다양한 방식으로 개시된 부직 웨브에 부여될 수 있다.  이는 예를 들어 안가드지반드(Angadjivand) 등의[0119]

미국 특허 제5,496,507호에 개시된 바와 같이 웨브를 물과 접촉시킴으로써, 클라세(Klasse) 등의 미국 특허 제

4,588,537호에 개시된 바와 같이 코로나-처리함으로써, 예를 들어 루소(Rousseau) 등의 미국 특허 제5,908,598

호에 개시된 바와 같이 하이드로차징(hydrocharging)함으로써, 존스(Jones) 등의 미국 특허 제6,562,112 B2호

및  데이비드(David)  등의  미국  특허  출원  공개  제2003/0134515  A1호에  개시된  바와  같이  플라즈마

처리함으로써, 또는 이들의 조합에 의해 수행될 수 있다.  전하-향상 첨가제가 또한 웨브에 포함될 수 있다.

이는 예를 들어 리(Li) 등의 미국 특허 출원 공개 제2012/0017910 A1호에 교시된 것과 같은 재료를 포함시킴으

로써 수행될 수 있다.
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도 5는 이격된 주름(4)들의 열로 형성된, 본 명세서에 기술된 바와 같은, 개시된 단일성분 고 로프트 스펀-본드[0120]

웨브(2)로부터 제조된 주름진 필터(1)를 사시도로 도시한다.  이격된 주름(4)들은 서로 반대로 향하고 있는 주

름이고 자립형이다.  주름진 필터(1)는 본 명세서에 기술된 수집된 집합체(20)를 결합함으로써 제조된 부직 웨

브를 포함할 수 있다.  본 명세서에 기술된 고 로프트 부직 웨브는 다른 고 로프트 부직 웨브에 비해 증가된 강

성을 가질 수 있다.  증가된 강성은 자립형 주름진 필터(1)를 형성하기 위한 충분한 강성을 제공할 수 있다.

소정 실시예에서, 주름진 필터를 위한 필터 재료로서 사용되는 고 로프트 부직 웨브는 생분해성 재료, 미립자

재료, 프레임 재료, 또는 이들의 조합을 포함한다.

당업자는 필터(1)가 있는 그대로 사용될 수 있거나, 필터(1)의 선택된 부분이 (예컨대, 평면의 확장된 금속 면[0121]

층, 고온 용융 접착제의 보강선, 접착-결합된 보강 바아(bar) 또는 다른 선택적인 보강 지지체를 이용하여) 안

정화되거나  보강될  수  있고  선택적으로  예컨대  난방,  환기  및  공조(heating,  ventilation  and  air-

conditioning, HVAC) 시스템에서 사용하기 위한 교체가능 필터를 제공하기 위해 적합한 프레임(예컨대, 금속 또

는 판지 프레임) 내에 장착될 수 있다는 것을 인식할 것이다.

주름진 웨브(2)는, 단독으로 취해졌을 때, 주름(4)을 형성하는 것을 돕고, 주름 형성 후에는 주름(4)이 높은 필[0122]

터 면 속도에서 변형에 저항하는 것을 돕는, 향상된 강성을 갖는 다공성 단층 매트릭스를 형성한다.  단일성분

고 로프트 스펀-본드 웨브(2)  이외에, 필터(1)의 구성에 관한 추가의 상세사항은 당업자에게 친숙할 것이다.

예를 들어, 그러한 주름진 필터가 폭스(Fox) 등의 미국 특허 제7,947,142호에서 보다 상세히 논의되며, 이 미국

특허는 이러한 목적을 위해 본 명세서에 참고로 포함된다.

도 6은, 본 명세서에 기술된 바와 같은 고 로프트 스펀-본드 웨브(20)로 구성된 필터 매체를 포함하고, 주연부[0123]

프레임(112) 및 스크림(110)을 추가로 포함하는 주름진 필터(114)를 도시한다.  필터 매체의 일 면과 불연속적

으로 접촉하는 평면 구성으로 도 6에 도시되지만, 스크림(110)은 (예컨대, 필터 매체와 실질적으로 연속적인 접

촉 상태에 있도록) 필터 매체와 함께 주름 형성될 수 있다.  스크림(110)은 다양한 보강재 및/또는 지지 재료를

포함할 수 있다.  스크림(110)은, 다양한 다른 지지 재료 중에서도, 부직포 재료, 와이어, 유리 섬유, 주름 배

킹(pleat backing)으로 구성될 수 있다.

아마도, 웨브가 심층 필터(depth filter)로서 기능하도록 허용하는, 그것의 고 로프트 및 실제 섬유 직경에 대[0124]

한 유효 섬유 직경의 높은 비로 인해, 본 명세서에 기술된 바와 같은 웨브는 유익한 여과 특성, 예를 들어 낮은

압력 강하와 조합된 높은 여과 효율을 나타낼 수 있다.  그러한 특성은 퍼센트 투과율, 압력 강하, 품질 계수,

포획 효율(예컨대, 최소 복합 효율(Minimum  Composite  Efficiency),  최소 효율 보고 값(Minimum  Efficiency

Reporting Value)) 등을 포함한 주지된 파라미터들 중 임의의 것에 의해 특성화될 수 있다.  특정 실시예에서,

본 명세서에 개시된 바와 같은 웨브는 약 0.5 이상, 약 0.7 이상, 또는 약 1.0 이상의 품질 계수를 포함한다.

본 발명의 부직 섬유질 웨브 및 이를 포함하는 필터 매체는, 몇몇 실시예에서, 유리하게도 생분해성 재료, 미립[0125]

자 재료, 프레임 재료, 또는 이들의 조합을 포함할 수 있다.  생분해성 재료(예컨대, 폴리하이드록시 알카노에

이트(PHA), 폴리하이드록시부티레이트(PHB) 등)를 포함하는 몇몇 필터 매체는, 그것의 유효 수명의 종료 시에,

유리하게도 지자체 쓰레기 매립지 또는 공업용 퇴비 제조 현장에서 폐기될 수 있음으로써, 사용된 필터 매체를

돌려주거나 달리 재활용할 필요를 없앨 수 있다.

본 발명의 다양한 실시예의 실시가 하기의 상세한 예와 관련하여 추가로 기술될 것이다.[0126]

예[0127]

하기의 예는 단지 예시 목적을 위한 것이며, 첨부된 청구범위의 범주에 대해 과도하게 제한하는 것으로 의도되[0128]

지 않는다.  본 발명의 넓은 범주를 기술하는 수치 범위 및 파라미터가 근사치임에도 불구하고, 구체적인 예에

기술된 수치 값은 가능한 한 정확하게 보고된다.  그러나, 임의의 수치 값은 소정의 오차를 내재적으로 포함하

는데, 이러한 오차는 그것들 각자의 시험 측정치에서 발견되는 표준 편차로부터 필연적으로 기인된 것이다.  최

소한으로, 그리고 청구범위의 범주에 대한 균등론의 적용을 제한하려는 시도로서가 아니라, 각각의 수치 파라미

터는 적어도 보고된 유효 숫자의 개수의 관점에서 그리고 보통의 반올림 기법을 적용함으로써 해석되어야 한다.

달리 언급되지 않는 한, 예 및 본 명세서의 나머지에서의 모든 부, 백분율, 비 등은 중량에 기초하여 제공된다.[0129]

사용된 용매 및 다른 시약은 달리 언급되지 않는 한 시그마-알드리치 케미칼 컴퍼니(Sigma-Aldrich Chemical

Company)(미국 위스콘신주 밀워키)로부터 입수될 수 있다.

시험 방법:[0130]
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필라멘트 직경[0131]

필라멘트의 실제 직경을, 200X 이상의 배율이 가능한 카메라, 10 메가픽셀 현미경 카메라, 및 미국 펜실베이니[0132]

아주, 사서함 610 센터 밸리, 3500 코포레이트 파크웨이 소재의 올림푸스 아메리카스 인크(Olympus Americas

INC)로부터 입수가능한 올림푸스 디.이. 라이트(Olympus D.E. Light) 버전 5.0 이상과 동등한 소프트웨어를 구

비한 현미경을 사용하여 광학적으로 측정하였다.  필라멘트의 광학 현미경사진을 촬영하였다.  현미경사진의 축

척을 표준 기준에 대해 보정하였다.  현미경사진 내의 초점이 맞춰진 필라멘트의 폭과 동일한 선분 길이를 결정

함으로써 직경을 측정하였다.  보고된 직경에 대해 총 30개 이상의 직경 치수를 분석하였으며; 중위 필라멘트

직경이 보고된다.

유효 필라멘트 직경(Effective Filament Diameter, EFD)[0133]

예에서의 필라멘트의 유효 필라멘트 직경(EFD)을, 문헌[Davies, C. N., 'The Separation of Airborne Dust and[0134]

Particles,' Institution of Mechanical Engineers, London, Proceedings 1B, 1952]에 기재된 방법에 따라 측

정하였다.  달리 언급되지 않는 한, 시험은 14 cm/sec의 면 속도에서 진행된다.

고형률 및 로프트[0135]

고형률은 부직 섬유질 웨브의 측정된 벌크 밀도(bulk density)를, 웨브의 고형부를 구성하는 재료의 밀도로 나[0136]

눔으로써 결정된다.  웨브의 벌크 밀도는 먼저 웨브의 (예컨대, 10 cm × 10 cm 단면의) 중량을 측정함으로써

결정될 수 있다.  웨브의 측정된 중량을 웨브 면적으로 나눔으로써 g/m
2
 단위로 보고되는 웨브의 평량이 제공된

다.  웨브의 두께는 (예컨대, 다이 커팅(die cutting)에 의해) 웨브의 135 mm 직경의 디스크를 획득하고, 100

mm 직경의 230 g 추(weight)가 웨브의 위에 중심설정된 상태에서 웨브 두께를 측정함으로써 측정될 수 있다.

웨브의 벌크 밀도는 웨브의 평량을 웨브의 두께로 나눔으로써 결정되고, g/㎥ 단위로 보고된다.

이어서 부직 섬유질 웨브의 벌크 밀도를 웨브의 고형 필라멘트를 구성하는 재료(예컨대, 중합체)의 밀도로 나눔[0137]

으로써 고형률이 결정된다.  벌크 중합체의 밀도는, 공급자가 재료 밀도를 명시하지 않은 경우, 표준 수단에 의

해 측정될 수 있다.  고형률은 보통 백분율로 보고되는 무차원 비율이다.

로프트는 보통 '100% - 고형률'로서 보고된다(예컨대, 7%의 고형률은 93%의 로프트와 동등하다).[0138]

퍼센트(%) 투과율, 압력 강하, 및 품질 계수[0139]

부직 섬유질 웨브의 %투과율, 압력 강하 및 여과 품질 계수(QF)를, (달리 지시되지 않는 한) 14 cm/s의 면 속도[0140]

를 제공하도록 85 리터/분의 유량으로 전달되는, DOP(다이옥틸 프탈레이트) 액적을 함유하는 챌린지 에어로졸

(challenge aerosol)을 사용하여 결정하였고, (미국 미네소타주 쇼어뷰 소재의 티에스아이 인크.(TSI Inc.)로부

터 구매가능한)  티에스아이(TSI)(등록 상표)  모델 8130  고속 자동화된 필터 시험기를 사용하여 평가하였다.

DOP 시험의 경우, 에어로졸은 직경이 약 0.185 μm인 입자를 함유할 수 있고, 자동화된 필터 시험기는 히터가

꺼진 상태로 그리고 입자 중화기가 켜진 상태로 작동될 수 있다.  입자 농도 및 필터를 통한 %입자 투과율을 측

정하기 위해 보정된 광도계가 필터 입구 및 출구에 채용될 수 있다.  필터를 통한 압력 강하(델타 P, mm H2O)를

측정하기  위해  (미국  매사추세츠주  윌밍턴  소재의  엠케이에스  인스트루먼츠(MKS  Instruments)로부터

구매가능한) 엠케이에스(MKS) 압력 변환기가 채용될 수 있다.  하기의 식:

[0141]

이 QF를 계산하는 데 사용될 수 있다.  초기 품질 계수(QF) 값은 보통 전체 성능의 신뢰할 수 있는 지표를 제공[0142]

하며, 이때 보다 높은 초기 QF 값은 보다 양호한 여과 성능을 나타내고 보다 낮은 초기 QF 값은 감소된 여과 성

능을 나타낸다.  QF의 단위는 압력 강하
-1
이다(1/mm 또는 mm

-1
 H20 단위로 보고됨).

포획 효율[0143]

필터의 여과 특성을, 애쉬래(ASHRAE) 표준 52.2("입자 크기에 의한 제거 효율에 대해 일반적인 환기 공기-청정[0144]

장치를 시험하는 방법")에 기술된 것과 유사한 방식으로 시험함으로써 측정하였다.  이 시험은 웨브를 필터(예

컨대, 주름 형성되고/되거나 프레임화된 필터)로서 구성하는 것, 이 필터를 시험 덕트 내에 설치하는 것, 및 건

조되고 전하-중화된 염화칼륨 입자를 필터에 가하는 것을 포함한다.  1.5 미터/초의 시험 면 속도가 채용될 수
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있다.  광학식 입자 계수기를 사용하여 일련의 12개의 입자 크기 범위 또는 채널에 걸쳐 시험 필터의 상류측 및

하류측에서 입자의 농도를 측정하였다.  하기의 식:

[0145]

이 각각의 채널에 대한 포획 효율을 결정하는 데 사용될 수 있다.  초기 효율 측정 후에, 필터 압력이 사전결정[0146]

된 값에 도달할 때까지 순차적인 일련의 먼지 로딩 및 효율 측정이 행해지고, 시험 동안에 입자 크기 채널들 각

각에  대한  최소  효율이  결정되고,  복합  최소  효율  곡선이  결정된다.   필터에  걸친  압력  강하가  초기에

측정되고, 각각의 먼지 로딩 후에, 공급된 먼지의 양 및 필터의 중량 증가 둘 모두가 결정된다.  복합 최소 효

율 곡선으로부터, 0.3 내지 1.0 μm 사이의 4개의 효율 값이 평균되어 E1 최소 복합 효율(MCE)을 제공할 수 있

고, 1.0 내지 3.0 μm 사이의 4개의 효율 값이 평균되어 E2 MCE를 제공할 수 있고, 3.0 내지 10.0 μm 사이의 4

개의 효율 값이 평균되어 E3 MCE를 제공할 수 있다.  필터에 대한 MCE 값으로부터, 표준의 참조표가 필터에 대

한 최소 효율 보고 값(MERV)을 결정하는 데 사용될 수 있다.

인장 강도[0147]

부직 섬유질 웨브의 인장 강도를, 254 mm/min의 크로스헤드 속도(crosshead speed)에서 작동되는 종래의 인스트[0148]

론(Instron) 인장 시험기(미국 매사추세츠주 노우드 소재의 인스트론 인스트루먼츠(Instron Instruments))를 사

용하여 측정하였다.  51 mm의 게이지 길이(gauge length)를 갖는 25 mm 폭의 시험편을 사용하였다.  시험편을

기계 방향(machine direction, MD) 및 폭방향(CD) 둘 모두에서 부직 웨브로부터 절단하였고, 시험편을 최대 응

력의 지점까지 변형시켰다.  시험편의 최대 하중(응력)이 뉴턴(N) 단위로 보고되었고, 웨브 샘플당 6회 이상의

반복의 평균에 기초하였다.

또한 인장 강도를 부직 웨브의 면적 중량(평량)으로 나누고 100을 곱함으로써 중량 정규화된 인장 강도를 계산[0149]

하였고, 100 그램/제곱미터당 뉴턴(N / 100 gsm) 단위로 보고되었다.

섬유 스피닝 속도[0150]

웨브의 필라멘트에 대해 물질 균형(mass balance)을 수행하고 중합체가 압출 오리피스로 공급되는 속도를 고려[0151]

함으로써 겉보기 필라멘트 스피닝 속도를 계산하였다.  스피닝 속도는 하기의 식을 사용하여 계산하였으며, 여

기서 압출 유량( )은 그램/오리피스/분 단위이고, 밀도(ρ)는 그램/세제곱 센티미터 단위이고, 필라멘트 직경

(φ)은 마이크로미터 단위이다:

[0152]

예 1 내지 예 4:[0153]

단일성분 단층 부직 웨브를, 도 1 및 도 2에 도시된 것과 유사한 장치를 사용하여 폴리락트산(미국 미네소타주[0154]

미네통카 15305 미네통카 불러바드 소재의 네이처웍스 엘엘씨(NatureWorks LLC)로부터 상표명 6202D로 입수된

PLA)으로부터 제조하였다.  압출 헤드는 대략 900개 오리피스/미터의 선형 밀도를 갖는 패턴으로 구성된, 4:1

L/D(길이 대 직경) 비를 갖는 0.35 mm 직경의 오리피스들을 가졌다.  오리피스들은 이격되어 14 mm의 수집기 벨

트의 이동 방향에 대해 90도 정렬된 밑변 및 9.5 mm의 높이를 갖는 인접하는 이등변 삼각형들을 형성하였으며,

구멍은 정점에 있었다.  13개 열의 구멍이 있었다.  용융된 PLA 중합체의 유량은 대략 1.99 그램/오리피스/분이

었으며, 이때 압출 온도는 230℃였다.

(도 1에 18b로서 도시된 것과 유사한) 2개의 대향된 급랭 공기 스트림을 0.8 m/sec의 대략의 면 속도 및 주위보[0155]

다 약간 냉각된 온도에서 높이 41 cm의 급랭 박스로부터 공급하였다.  0.51 mm의 에어 나이프 갭, 117 ㎪의 압

력에서 에어 나이프에 공급되는 공기, 7.1 mm의 세장화기 상부 갭 폭, 7.1 mm의 세장화기 저부 갭 폭, 및 15 cm

의 세장화 챔버 길이를 사용하는, 미국 특허 제6,607,624호 및 제6,916,752호에 도시된 것과 유사한 이동가능-

벽 세장화기를 채용하였다.  압출 헤드로부터 세장화기까지의 거리는 대략 61 cm였고, 세장화기의 저부로부터

수집 벨트까지의 거리는 대략 66 cm였다.  대략 650 Pa의 진공이 수집 벨트 아래에 확립된 상태에서 멜트-스펀

필라멘트 스트림을 약 53 cm의 폭으로 수집 벨트 상에 침착하였다.  수집 벨트는 알바니 인터내셔널 코포레이션

(Albany International Corp.)(미국 뉴햄프셔주 로체스터)으로부터의 9 SS TC 모델이었고, 표 1에 나타낸 속도

("형성 속도")로 이동시켰다.
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이어서, 수집된 멜트-스펀 부직 필라멘트의 집합체(웨브)를 제어식-가열 결합 장치 아래로 통과시켜 필라멘트들[0156]

중 일부를 함께 자발 결합시켰다.  공기를 7.6 cm × 71 cm 출구 슬롯을 갖는 결합 장치를 통해 공급하였다.

공기 출구는 웨브가 결합 장치 아래를 통과할 때 수집된 웨브로부터 약 2.5 cm에 있었다.  제어식-가열 장치의

슬롯을 통과하는 공기의 온도 및 속도가 표 1에 나타나 있다.  온도는 결합 장치의 하우징 내로의 가열된 공기

에 대한 진입 지점에서 측정하였다.  웨브가 결합 장치 아래를 통과한 후에 주위 온도 공기를 웨브를 통해 강제

로 취출하여, 웨브를 대략 주위 온도까지 냉각하였다.

생성된 부직 웨브를, 저장 롤로 권취되거나, 주름 형성 및 주름진 필터 패널과 같은 여과 장치로의 조립과 같은[0157]

다양한 작업을 가하는 것과 같이, 표준 공정 및 장비를 사용하여 취급가능하고 자립형이기에 충분한 완전성을

갖도록 결합하였다.  수집 벨트의 속도를 변화시킴으로써 생성되는 몇몇의 상이한 면적 중량(평량)에서 웨브를

수집하였다.  몇몇의 상이한 결합 조건을 사용하였다.  예 3 및 예 4의 웨브는 압출된 필라멘트에 사용된 기본

PLA와 동일한 PLA를 사용한 사전-배합된 농축물로서 압출기에 부가된 1.5% TiO2 백색 안료(미국 노스캐롤라이나

주 샬럿, 4000 먼로 로드 소재의 클래리언트(Clariant)로부터 입수됨, 색수(color number) OM03642459로서 식

별됨)를 함유하였다.  표 1에 기재된 바와 같이, 웨브의 몇 개의 변형을 제조하였다.

[표 1][0158]

[0159]

예 3 및 예 4의 웨브를 당업계에 주지된 방법을 사용하여 대략 ―19 ㎸에서 코로나 대전시켰다.  평량, 14 cm/s[0160]

에서의 압력 강하, 유효 및 실제 섬유 직경, 두께, 고형률, DOP의 %투과율, 품질 계수, MD 및 CD 인장 강도, 및

계산된 필라멘트 스피닝 속도를 측정하였고, 표 1A에 열거되어 있다.  샘플은 8% 미만의 고형률, 3000 m/min보

다 큰 스피닝 속도, 및 100 그램/제곱미터당 10 뉴턴 이상의 (평량에 의해 정규화된) 특정 CD 인장 강도를 나타

냈다.

예 3 및 예 4의 웨브를 위한 대전된 샘플 및 대전되지 않은 예 1 및 예 2 웨브를 고온 용융 접착제를 사용하여[0161]

와이어 메시 보강재에 라미네이팅하였다.  대략 30 mm 주름 간격 및 대략 50 mm의 주름 길이를 제공하도록 작동

되는 회전식 스타-휠 스타일(star-wheel style) 주름 형성기(미국 인디애나주, 뉴 올버니 소재의 필트레이션 테

크놀로지 시스템즈(Filtration  Technology  Systems,  FTS)로부터 입수됨)를 이용하여 라미네이트(laminate)를

주름 형성하였다.  주름진 라미네이트를 대략 40 × 63 × 2 cm의 최종 필터 치수를 제공하도록 주연부 핀치-스

타일(perimeter pinch-style) 프레임을 이용하여 필터로 프레임화하였다.  필터를 1.5 m/s의 면 속도에서 125

Pa의 최종 압력까지 애쉬래 표준 52.2에 따라 평가하였다.  초기 압력 강하, 최소 복합 효율, 최소 효율 보고

값(MERV), 포획률, 및 먼지 유지 능력을 각각의 대전된 주름진 필터에 대해 얻었고, 표 2에 열거되어 있다.
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[표 2][0162]

[0163]

대전되지 않은 필터는 초기 압력 강하, 포획률, 및 먼지 유지 능력에 대해서만 시험하였다.  대전되지 않은 필[0164]

터는 50 Pa보다 현저하게 작은, 특히 낮은 초기 압력 강하를 나타냈다.

예 5 및 예 6:[0165]

제2 세트의 웨브 샘플을, 하기의 내용을 예외로 하여, 예 1에서와 같이 제조하였다.  부직포를 제조하는 데 사[0166]

용된 중합체는 폴리프로필렌(미국 텍사스주, 스위트 1800 휴스턴, 1201 루이지애나 스트리트, 토탈 플라자 소재

의 토탈 페트로케미칼스(Total Petrochemicals)로부터 상표명 3860X로 입수됨)이었다.  압출기를 215℃의 압출

온도와 함께, 1.48 그램의 중합체/오리피스/분을 생성하는 속도로 가동하였다.  웨브를 대략 56 cm의 폭으로 침

착하였다.  급랭 공기 속도는 대략 1.0 m/s였다.  세장화기를 6.1 mm의 상부 벽 갭, 5.3 mm의 저부 갭, 및 55

㎪의 공기 압력으로 가동하였다.  결합 장치는 76 cm의 슬롯 폭을 가졌고, 6.1 m/s의 속도와 함께 145℃의 공기

온도에서 작동시켰다.  수집 벨트의 속도를 변화시킴으로써 생성되는 몇몇의 상이한 면적 중량(평량)에서 웨브

를 수집하였다.  표 3에 기재된 바와 같이, 웨브의 몇 개의 변형을 제조하였다.

[표 3][0167]

[0168]

예 5 및 예 6의 웨브를 당업계에 주지된 방법을 사용하여 대략 ―19 ㎸에서 코로나 대전시켰다.  평량, 14 cm/s[0169]

에서의 압력 강하, 유효 및 실제 필라멘트 직경, 두께, 고형률, DOP의 %투과율, 품질 계수, MD  및 CD  인장

강도, 및 계산된 필라멘트 스피닝 속도를 측정하였고, 표 3에 열거되어 있다.  샘플은 8% 미만의 고형률, 3000

m/min보다 큰 스피닝 속도, 및 100 그램/제곱미터당 10 뉴턴보다 큰 (평량에 의해 정규화된) 특정 CD 인장 강도

를 나타냈다.

예 5 및 예 6의 웨브를 위한 대전된 샘플을 고온 용융 접착제를 사용하여 와이어 메시 보강재에 라미네이팅하였[0170]

다.  대략 50 mm의 주름 길이를 제공하도록 작동되는 회전식 스타-휠 스타일 주름 형성기(미국 인디애나주, 뉴
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올버니 소재의 필트레이션 테크놀로지 시스템즈(FTS)로부터 입수됨)를 이용하여 라미네이트를 주름 형성하였다.

주름 간격을 변경하였으며, 표 2B에 보고된다.  주름진 라미네이트를 대략 40 × 63 × 2 cm의 최종 필터 치수

를 제공하도록 주연부 핀치-스타일 프레임을 이용하여 필터로 프레임화하였다.  필터를 1.5 m/s의 면 속도에서

125 Pa의 최종 압력까지 애쉬래 표준 52.2에 따라 평가하였다.  초기 압력 강하, 최소 복합 효율, 최소 효율 보

고 값(MERV), 포획률, 및 먼지 유지 능력을 각각의 대전된 주름진 필터에 대해 얻었고, 표 4에 열거되어 있다.

필터는 50 Pa 미만의 초기 압력 강하를 나타냈다.

[표 4][0171]

[0172]

예 7[0173]

단일성분 단층 부직 웨브를 예 1에서와 같이 제조하였다.  부직포를 제조하는 데 사용된 중합체는 폴리프로필렌[0174]

(미국 텍사스주, 스위트 1800 휴스턴, 1201 루이지애나 스트리트, 토탈 플라자 소재의 토탈 페트로케미칼스로부

터 상표명 3860X로 입수됨)이었다.  압출 헤드는 대략 1800개 오피리스/미터의 선형 밀도로 행과 열의 패턴으로

구성된, 4:1 L/D 비를 갖는 0.35 mm 직경의 오리피스들을 가졌다.  26개 열의 오리피스들이 포함되었으며, 이때

오리피스들 중심-대-중심은 기계 방향으로 4.2 mm 그리고 폭방향으로 14 mm 이격되었다.  용융된 중합체의 유량

은 대략 1.08 그램/오리피스/분이었으며, 이때 압출 온도는 215℃였다.

(도 1에 18b로서 도시된 것과 유사한) 2개의 대향된 급랭 공기 스트림을 1.1 m/sec의 대략의 면 속도 및 주위보[0175]

다 약간 냉각된 온도에서 높이 34 cm의 상부 급랭 박스로부터 공급하였다.  2개의 추가의 대향된 급랭 공기 스

트림을 0.9 m/sec의 대략의 면 속도 및 주위 온도에서 높이 34 cm의 하부 급랭 박스로부터 공급하였다.  0.64

mm의 에어 나이프 갭, 138 ㎪의 압력의 에어 나이프 에어, 6.4 mm의 세장화기 상부 갭 폭, 5.8 mm의 세장화기

저부 갭 폭, 및 30 cm의 세장화 챔버 길이(미국 특허 제6,660,218호로부터 도 1의 거리(8))를 사용하는, 미국

특허 제6,660,218호의 도 1에 도시된 것과 유사한 이동가능-벽 세장화기를 채용하였다.

압출 헤드로부터 세장화기까지의 거리는 대략 89 cm였고, 세장화기의 저부로부터 수집 벨트까지의 거리는 대략[0176]

58 cm였다.  대략 800 Pa의 진공이 수집 벨트 아래에 확립된 상태에서 멜트-스펀 필라멘트 스트림을 약 61 cm의

폭으로 수집 벨트 상에 침착하였다.  수집 벨트는 보이쓰 페이퍼 홀딩 게엠베하 앤드 컴퍼니 카게(Voith Paper

Holding GmbH & Co. KG)(독일 하이덴하임)로부터 입수된 V-Tex-V-U 모델이었다.  벨트는 0.61 m/s의 속도("형

성 속도")로 이동하였다.

이어서, 수집된 멜트-스펀 필라멘트의 집합체(웨브)를 제어식-가열 결합 장치 아래로 통과시켜 필라멘트들 중[0177]

일부를 함께 자발 결합시켰다.  공기를 15 cm × 76 cm인 출구 슬롯을 갖는 결합 장치를 통해 공급하였다.  공

기 출구는 웨브가 결합 장치 아래를 통과할 때 수집된 웨브로부터 약 2.5 cm에 있었다.  제어식-가열 장치를 통

과하는 공기의 온도는 148℃였고, 슬롯 출구에서의 공기 속도는 3.2 m/s였다.  온도는 하우징 내로의 가열된 공

기에 대한 진입 지점에서 측정하였다.  웨브가 결합 장치 아래를 통과한 후에 주위 온도 공기를 웨브를 통해 강

제로 취출하여, 웨브를 대략 주위 온도까지 냉각하였다.

생성된 부직 웨브를, 저장 롤로 권취되거나, 주름 형성 및 주름진 필터 패널과 같은 여과 장치로의 조립과 같은[0178]

다양한 작업을 가하는 것과 같이, 표준 공정 및 장비를 사용하여 취급가능하고 자립형이기에 충분한 완전성을

갖도록 결합하였다.

이어서, 이들 웨브에 대해 평량, 14 cm/s에서의 압력 강하, 유효 및 실제 필라멘트 직경, 두께, 고형률, MD 및[0179]

CD 둘 모두의 인장 강도, 및 계산된 필라멘트 스피닝 속도를 얻었고, 표 5에 열거되어 있다.  부직 웨브는 8%

미만의 고형률, 3000 m/min보다 큰 스피닝 속도, 및 100 그램/제곱미터당 10 뉴턴보다 큰 (평량에 의해 정규화
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된) 특정 CD 인장 강도를 나타냈다.

[표 5][0180]

[0181]

이어서, 예 7의 웨브를 고온 용융 접착제를 사용하여 와이어 메시 보강재에 라미네이팅하였다.  대략 50 mm의[0182]

주름 길이 및 대략 30 mm의 주름 간격을 제공하도록 작동되는 회전식 스타-휠 스타일 주름 형성기(미국 인디애

나주, 뉴 올버니 소재의 필트레이션 테크놀로지 시스템즈(FTS)로부터 입수됨)를 이용하여 라미네이트를 주름 형

성하였다.  이어서 주름진 라미네이트를 대략 40 × 63 × 2 cm의 최종 필터 치수를 제공하도록 주연부 핀치-스

타일 프레임을 이용하여 필터로 프레임화하였다.  필터를 1.5 m/s의 면 속도에서 125 Pa의 최종 압력까지 애쉬

래 표준 52.2에 따라 평가하였다.  초기 압력 강하, 최소 복합 효율, 최소 효율 보고 값(MERV), 포획률, 및 먼

지 유지 능력을 주름진 필터에 대해 얻었고, 표 6에 열거되어 있다.  필터는 50 Pa 미만의 초기 압력 강하를 나

타냈다.

[표 6][0183]

[0184]

예 8 및 예 9:[0185]

단일성분 단층 부직 웨브를 예 1에서와 같이 제조하였다.  압출 헤드는 대략 1800개 오피리스/미터의 선형 밀도[0186]

로 행과 열의 패턴으로 구성된, 4:1 L/D 비를 갖는 0.35 mm 직경의 오리피스들을 가졌다.  26개 열의 오리피스

들이 포함되었으며, 이때 오리피스들 중심-대-중심은 기계 방향으로 4.2 mm 그리고 폭방향으로 14 mm 이격되었

다.  용융된 중합체의 유량은 대략 1.38 그램/오리피스/분이었으며, 이때 압출 온도는 230℃였다.  (도 1에 18b

로서 도시된 것과 유사한) 2개의 대향된 급랭 공기 스트림을 1.1 m/sec의 대략의 면 속도 및 주위보다 약간 냉

각된 온도에서 높이 34 cm의 상부 급랭 박스로부터 공급하였다.  2개의 추가의 대향된 급랭 공기 스트림을 0.5

m/sec의 대략의 면 속도 및 주위 온도에서 높이 34 cm의 하부 급랭 박스로부터 공급하였다.

0.64 mm의 에어 나이프 갭, 207 ㎪의 압력의 에어 나이프 에어, 6.1 mm의 세장화기 상부 갭 폭, 5.3 mm의 세장[0187]

화기 저부 갭 폭, 및 30 cm의 세장화 챔버 길이(미국 특허 제6,660,218호로부터 도 1의 거리(8))를 사용하는,

미국 특허 제6,660,218호에 도시된 것과 유사한 이동가능-벽 세장화기를 채용하였다.  압출 헤드로부터 세장화

기까지의 거리는 대략 74 cm였고, 세장화기의 저부로부터 수집 벨트까지의 거리는 대략 74 cm였다.  대략 650

Pa의 진공이 수집 벨트 아래에 확립된 상태에서 멜트-스펀 필라멘트 스트림을 약 61 cm의 폭으로 수집 벨트 상

에 침착하였다.  수집 벨트는 예 3에서와 동일한 것이었고 아래의 표 7에 나타낸 속도("형성 속도")로 이동하였
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다.  2개의 웨브를 각각 상이한 형성 속도에서 제조하였다.

이어서, 부직 웨브를 제어식-가열 결합 장치 아래로 통과시켜 필라멘트들 중 일부를 함께 자발 결합시켰다.  공[0188]

기를 15 cm × 76 cm인 출구 슬롯을 갖는 결합 장치를 통해 공급하였다.  공기 출구는 웨브가 결합 장치 아래를

통과할 때 수집된 웨브로부터 약 2.5 cm에 있었다.  제어식-가열 장치를 통과하는 공기의 온도는 140℃였고, 슬

롯  출구에서의  공기  속도는  3.2  m/s였다.   온도는  하우징  내로의  가열된  공기에  대한  진입  지점에서

측정하였다.  웨브가 결합 장치 아래를 통과한 후에 주위 온도 공기를 웨브를 통해 강제로 취출하여, 웨브를 대

략 주위 온도까지 냉각하였다.

생성된 부직 웨브를, 저장 롤로 권취되거나, 주름 형성 및 주름진 필터 패널과 같은 여과 장치로의 조립과 같은[0189]

다양한 작업을 가하는 것과 같이, 표준 공정 및 장비를 사용하여 취급가능하고 자립형이기에 충분한 완전성을

갖도록 결합하였다.

이어서, 이들 웨브에 대해 평량, 14 cm/s에서의 압력 강하, 유효 및 실제 필라멘트 직경, 두께, 고형률, MD 및[0190]

CD 인장 강도, 및 계산된 필라멘트 스피닝 속도를 측정하였고, 표 7에 열거되어 있다.  웨브는 8% 미만의 고형

률, 3000 m/min보다 큰 스피닝 속도, 및 100 그램/제곱미터당 10 뉴턴보다 큰 (평량에 의해 정규화된) 특정 CD

인장 강도를 나타냈다.

[표 7][0191]

[0192]

이어서, 예 8 및 예 9의 웨브를 고온 용융 접착제를 사용하여 와이어 메시 보강재에 라미네이팅하였다.  대략[0193]

50 mm의 주름 길이 및 대략 30 mm의 주름 간격을 제공하도록 작동되는 회전식 스타-휠 스타일 주름 형성기(미국

인디애나주, 뉴 올버니 소재의 필트레이션 테크놀로지 시스템즈(FTS)로부터 입수됨)를 이용하여 라미네이트를

주름 형성하였다.  이어서 주름진 라미네이트를 대략 40 × 63 × 2 cm의 최종 필터 치수를 제공하도록 주연부

핀치-스타일 프레임을 이용하여 필터로 프레임화하였다.  필터를 1.5 m/s의 면 속도에서 125 Pa의 최종 압력까

지 애쉬래 표준 52.2에 따라 평가하였다.  초기 압력 강하, 최소 복합 효율, 최소 효율 보고 값(MERV), 포획률,

및 먼지 유지 능력을 주름진 필터에 대해 얻었고, 표 8에 열거되어 있다.  필터는 50 Pa 미만의 초기 압력 강하

를 나타냈다.

[표 8][0194]

[0195]
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예 10[0196]

예 6의 부직 웨브를 자립형 주름 구조(예 10으로서 식별됨)를 형성하는 그것의 능력에 대해 평가하였다.  웨브[0197]

를 주름 형성 공정 전에 예 1에서와 같이 정전기적으로 대전시켰다.  절첩-스타일 블레이드 주름 형성기 상에서

대략 23 mm의 주름 높이를 갖는 삼각형-형상의 주름을 형성하였다; 주름을 대략 65℃의 온도에서 열 안정화하였

다.  대략 40 × 63 × 2 cm의 최종 필터 치수를 제공하기 위해, 하류측 주름 팁 상에서만 주름을 지지하는 단

일-피스 다이-컷 박스 프레임(one-piece die-cut box frame) 내에 주름을 프레임화하였다.  필터를 23 mm의 주

름 간격으로 조립하였다.  주름진 웨브는 자립형 주름 구조로 형성된 때 통상적인 사용 및 시험 내내 그것의 주

름진 형상을 유지하였다.

필터를 1.5 m/s의 면 속도에서 125 Pa의 최종 압력까지 애쉬래 표준 52.2에 따라 평가하였다.  초기 압력 강하,[0198]

초기 효율, 포획률, 및 먼지 유지 능력을 각각의 대전된 주름진 필터에 대해 얻었고, 표 9에 열거되어 있다.

필터는 50 Pa 미만의 초기 압력 강하를 가졌다.  자립형 주름진 필터는 와이어-배킹된(wire-backed) 필터로 형

성된 때 동일한 웨브보다 낮은 압력 강하 및 높은 먼지 유지 능력을 가졌다.

[표 9][0199]

[0200]

패턴화된 멜트-스펀 또는 스펀-본드 부직 섬유질 웨브, 보다 구체적으로 패턴화된 일렉트릿 멜트-스펀 또는 스[0201]

펀-본드 부직 섬유질 웨브가 본 발명의 방법과, 2013년 5월 2일자로 공개되고 발명의 명칭이 "패턴화된 에어-레

이드  부직  일렉트릿  섬유질 웨브,  및  이를  제조 및  사용하는 방법(Patterned  Air-laid  Nonwoven  Electret

Fibrous Webs, and Methods of Making and Using Same)"인 미국 특허 공개 제2013/0108831호 - 이 미국 특허

공개의 개시내용 전체가 전체적으로 본 명세서에 참고로 포함됨 - 에 기술된 것과 조합함으로써 유리하게 제조

될 수 있음이 또한 고려된다.

본 명세서 전체에 걸쳐 "일 실시예", "소정 실시예", "하나 이상의 실시예" 또는 "실시예"에 대한 언급은, 용어[0202]

"실시예"에 선행하는 용어 "예시적인"을 포함하든지 또는 그렇지 않든지 간에, 그 실시예와 관련하여 기술된 특

정한 특징, 구조, 재료, 또는 특성이 현재 기술되는 본 발명의 적어도 하나의 실시예에 포함된다는 것을 의미한

다.  따라서, 본 명세서 전체에 걸쳐 다양한 곳에서의 "하나 이상의 실시예에서", "소정 실시예에서", "일 실시

예에서" 또는 "실시예에서"와 같은 문구의 출현은 반드시 현재 기술되는 본 발명의 동일한 실시예를 언급하는

것은 아니다.  더욱이, 특정한 특징, 구조, 재료, 또는 특성은 하나 이상의 실시예에서 임의의 적합한 방식으로

조합될 수 있다.

본 명세서가 소정의 예시적인 실시예를 상세히 기술하였지만, 당업자가, 전술한 것을 이해할 때, 이들 실시예에[0203]

대한 변경, 변형, 및 등가물을 쉽게 안출할 수 있음이 인식될 것이다.  따라서, 본 발명이 상기에 기재된 예시

적인 실시예로 부당하게 제한되어서는 안된다는 것이 이해되어야 한다.  또한, 본 명세서에서 참조로 인용되는

모든 간행물, 공개된 특허 출원 및 허여된 특허는, 마치 각각의 개별 간행물 또는 특허가 참고로 포함되는 것으

로 명확하게 그리고 개별적으로 나타내어지는 것과 동일한 정도로, 전체적으로 참고로 포함된다.  다양한 예시

적인 실시예가 기술되었다.  이들 및 다른 실시예는 하기의 청구범위의 범주 내에 있다.
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