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(54) 접착제 피복 필름을 도포하는 방법

요약

접착제 피복 필름은 표면, 특히 불규칙 표면에 열 공급원 및 열 중립 압력 공급원을 사용하여 도포한다. 필름을 연화시켜

이것을 도포점에서 필름을 손상시키지 않으면서 표면과 순응하도록 재형성시킨다. 또한 도포기가 개시되며, 이것은 통상

의 기술에 비하여 상당한 노동력의 감소 및 개선된 성질을 달성할 수 있다.

대표도

도 1

명세서

기술분야

본 발명은 노동력을 절감시키고 기재의 표면, 특히 불규칙한 표면에 접착제 피복 필름(adhesive coated film)을 부착하는

개선된 도포 방법 및 물품에 관한 것이다.

배경기술

오늘날, 접착제 피복 플라스틱 필름, 특히 감압 접착제 또는 압력-활성화 접착제를 갖는 비닐 필름은 광고, 장식, 보호 등과

같은 다양한 이유로 다양한 표면에 도포된다. 이들 다수의 표면은 트럭 테일러의 측면과 같이 리벳 및 기타 돌출 또는 요면

을 포함한다. 상기 필름을 이러한 불규칙한 표면 상에 도포하여 부착시키는 경우, 필름이 신장되어 접착제를 불규칙한 표

면에 부착시킨다. 상기 불규칙한 표면 위치에서 필름의 잔류 변형력은 종종 접착제의 파주력을 초과하여, 트럭 트레일러의

측면을 강화시키는 리벳 또는 리브 주위와 같이 특히 불규칙한 표면인 필름이 부착된 표면에서 필름의 박리를 초래하게 한

다.

최근의 불규칙한 표면에 도포하는 기술은 돌출 또는 요면 주위의 좁은 부분을 남겨두고 소형의 플라스틱 스퀴지로 대부분

의 필름을 도포하는 단계를 포함한다. 도포를 완전하게 하는 방법은 필름을 불규칙한 표면에 우세하게 부착시킨 후 통상

핫 에어 건 또는 토치와 같은 열 공급원으로 필름을 가열함으로써 박리를 최소화시키도록 리벳을 처리하는 단계를 포함한

다. 통상 필름을 가열하면 돌출 또는 요면으로 요약될 수 있는 각 유형의 불규칙한 표면 주위의 영역을 필름이 연결하게 된

다. 이러한 필름은 매우 연성이고 다소 점성이기 때문에 최근 기술법으로 이 필름을 만질 수 없다. 만일 필름을 만지면, 이

것은 통상 손상을 입는다. 필름이 저중량이고 열 공급원이 고온이기 때문에 가열 속도는 초당 섭씨 수백도이다. 또한 유사

한 냉각 속도를 갖는다. 이어서 통상 리브용 스퀴지 또는 리벳용 리벳 브러쉬같은 기구를 사용하여 필름을 플레이스 쪽으

로 밀어 낼 때 이것은 실온보다 약간 고온이다. 필름의 결정화 시간의 지연은 필름을 더욱 순화시키기 때문에 가열없이 필

름을 압착시키는 것에 비하여 개선된 필름을 제공한다. 리벳 브러쉬는 통상 딱딱한 브러쉬, 즉 짧은 나무 손잡이에 부착된

보통 직경이 약 2.54 cm, 길이가 1.25cm인 강모이다. 가열로 인하여 필름이 너무 연화되면, 리벳 브러쉬를 사용하여 원형

운동과 접촉할 때, 필름이 손상될 수 있다. 필름이 너무 차가우면 변형력이 적절히 제거되지 않아 박리되는 결과를 낳는다.

잔류 변형력을 줄여주기 위하여, 도포후 필름을 종종 가열하지만, 필름이 상승가능한 온도는 필름 아래 금속 표면의 열전

도성에 의하여 제한된다. 따라서 당업자가 필름 구조 또는 그 외양에 손상을 주지 않으면서 필름을 충분히 연화시키는 한

편 불규칙한 표면에 접착제가 피복된 필름을 확실히 부착하는 것은 매우 어렵다. 손상이 있으면 필름은 그 부위가 약화되

고 필름의 내구성이 감소된다. 필름상의 이미지 그래픽이 있으면 손상된 위치에서 이미지가 일그러지거나 파손된다. 이미
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지가 트럭 트레일러의 측면상에 그림 정도라할지라도 이미지의 변형은 매우 눈에 잘 띄고, 트레일러의 소유자, 트레일러

그림에 제시된 상품의 소비자 및 트레일러 측면에 그래픽 필름을 접착시키는데 상당한 노동 및 기타 노력을 투자하는 그래

픽 제조자를 만족시키지 못할 것이다.

잔류 변형력으로 인해 필름이 박리되면, 필름은 깨질 수 있고, 껍질이 벗겨지거나 또는 손상될 수 있고 아니면 페인트-유

사 외관의 표면에 대한 기대를 충족시킬 수 없다.

발명의 상세한 설명

발명의 요약

본 발명은 필름의 연화점으로 필름을 가열하고, 열 중립 압력 공급원(Heat Neutral Pressure Source)을 사용하여 압력하

에 연화된 필름을 기재에 도포함으로써 기재에 접착제 피복 필름을 부착하는 방법을 제공한다.

또한 본 발명은 필름을 연화하고 기재상 표면에 필름을 접착하기 위한, 열 공급원 및 열 중립 압력 공급원을 포함하는 물품

을 제공한다. 상기 열 공급원 및 열 중립 압력 공급원은 필름이 표면에 접촉하는 표면상 교차 구역에서 열 및 압력을 제공

한다.

삭제

삭제

삭제

삭제

삭제

삭제

본 발명의 상세한 설명

본 발명은 개선된 외관과 내구성 등을 제공하기 위하여 불규칙한 표면 및 평면에 도포되는 접착제-피복 플라스틱 필름, 특

히 비닐 필름의 부착에 대한 문제를 인식하였다. 본 발명의 목적에 있어서 "불규칙한 표면"이란 돌출, 요면 또는 기타 비평

면 기하학적 구조의 존재로 인하여 접착제 피복 필름이 그 표면에서 완전히 순응할 수 없게 만드는 표면이다. 필름은 도포

중, 특히 불규칙한 표면에 맞추기 위하여 통상 신장되기 때문에, 감압 접착제는 다양한 변형력하에서 필름을 표면에 지지

시켜야 한다. 기존에는 고성능 접착제를 갖는 필름만이 성공적으로 도포되었다. 몇몇 가장 일반적인 도포하기 어려운 표면

은 골이 지고 리벳화된 트럭 측면, 구부러진 자동차 판넬, 콘테이너 및 자동차 등의 채널을 포함한다.

놀랍게도, 본 발명은 콘크리트, 시멘트, 블록, 회반죽, 벽돌, 직물 표면, 카페트 표면 등과 같이 매우 불규칙하거나 직물화된

(textured) 표면에 열가소성 필름의 우수한 부착을 제공한다. 본 발명의 방법을 사용하지 않고 이러한 표면에 도포되는 필

름은 기재의 표면, 특히 필름의 가장자리와 접촉하지 않는 상당한 부분을 갖는다. 본 발명의 방법을 사용하여 상기 표면에

도포되는 필름은 필름이 기재에 밀접하게 순응하기 때문에 표면상 도장된 외관을 갖는다. 나아가, 필름의 가장자리는 기재

에 밀접하게 순응시키기에 좋고 이로 인하여 필름을 박리하려는 통행자의 충동을 감소시킨다.

본 발명의 목적을 위하여, "고도의 직물화된(textured) 표면"은 4 kg 롤링 추로 표면에 도포되는 경우 4 mil 필름이 표면

면적의 90 % 이하의 표면과 접촉할 정도로 충분히 불규칙한 표면이다.

벽지를 바르려는 사람들이 일반적으로 인식하듯이 접착제 피복 필름을 수직 표면에 도포하는 것은 매우 귀찮고 시간이 많

이 걸린다. 트럭 트레일러와 같이 도포하기 어려운 표면에 상기 물질을 도포하는 것은 매우 어려운 일이다. 최소한 벽은 일

반적으로 평평하고 복합 기하학 구조 또는 불규칙한 표면을 갖지 않는다. 통상, 벽지 단면의 크기는 폭이 약 70 cm이고 길

이가 약 2.5 m이다. 본 발명의 관련 기술분야에서, 접착제 피복 필름을 트럭 트레일러의 수직 측면에 도포하는 것은 매우

다른 환경에서 일어난다: 기재는 종종 위상학적으로 불규칙하며 필름은 폭이 약 120 cm이고 길이가 약 3 m이다. 이러한

조립을 위하여 숙련자가 필요하며 이러한 조립도 트럭 트레일러당 22 시간이라는 매우 긴 시간을 요한다.

등록특허 10-0594789

- 3 -



종래 방법은 각 리벳 영역에 개별적 처리를 요하였다. 예를 들면, 먼저 필름에 구멍을 뚫어 공기를 방출시키고, 필름을 가

열하여 필름을 다소 연화시킨 후, 브러쉬를 사용하여 필름에 압력을 가하고 단단한 압력 및 원형 운동에 의하여 기재 상으

로 필름을 누르는 단계를 포함한다. 상기 도포에 필요한 압력 및 운동 때문에, 플레이스로 필름을 브러슁하는 그 시간에 필

름이 매우 연화될 수 없었다. 필름의 구조적 완전성(integrity)이 브러쉬에 의하여 배분되는 힘을 지탱할 수 있는 온도로 필

름을 냉각하여야만 한다. 기존의 방법을 사용하여 도포된 각 트레일러 도포의 적어도 일부 리벳은 리벳에 있어서 필름의

불량한 평면화 또는 필름 손상을 보여주는 것은 일반적이다. 이와는 대조적으로 본 발명은 인열(tearing)이나 리벳 브러쉬

를 통한 힘의 소용돌이성 도포에 의하여 필름이 손상될 우려없이 각 리벳상에서 기재에 필름을 단번에(single-stroke) 도

포시킬 수 있다. 도포 기술에서의 이러한 차이가 약 50%의 리벳을 다듬질하는데 관련된 트럭 트레일러에 필름을 도포하는

도포 시간을 감소시킬 수 있다.

필름을 충분히 연화시켜 모든 잔류 변형력을 제거하고, 필름을 손상시키지 않으면서 통상적 기술을 사용하여 필름을 도포

하는 것은 실제로 불가능하다. 또한, 가열 공정의 조절 부족 및 가열후 필름의 매우 빠른 냉각은 고성능 접착제 및 고성능

도포기를 사용하여도 일반적으로 일관적이지 못한 결과를 초래한다.

제거가능한 접착제를 갖는 필름의 사용은 단기간의 광고업계(즉, 약 12 개월 이하의 전시)에서 매우 바람직하다. 제거가능

한 접착제를 갖는 필름은 평면 표면상에서 우세하게 사용된다. 이는 접착제가 종래 기술을 사용하여 비평면 표면에 도포한

후 남아있는 잔류 변형력에 적절하게 견디지 못하기 때문이다. 필름을 충분히 연화시키는데 표준 스퀴지 및 리벳 브러쉬만

을 사용하여 도포하는 경우보다 매우 높은 열이 필요하다.

본 발명의 목적을 위하여, "열 중립 압력 공급원"은 열전도성 특성 및 필름에 접촉하는 점에서 표면 특성을 가져 상기 필름

이 거의 용융되면 본 발명의 방법에 따라 표면에 도포시 열 중립 압력 공급원에 접착되지 않는 압력 공급원이다.

열전도성 특성에 있어서, 필름이 기재상 표면에 압력하에 도포될 때, 열 중립 압력 공급원의 필름-접촉 부분의 조성물은

필름의 표면으로 또는 표면에서 열을 잘 전도하지 못한다. 즉, 이 조성물은 낮은 열전도성을 갖지만 높은 온도를 견딜 수

있다. 바람직하게는, 압력 공급원은 1.8 BTU/hr-in-ft2-℉ 이하의 ASTM C-518에 의하여 측정되는 열전도성을 갖는다.

열 중립 압력 공급원의 표면 특성에 있어서, 장치의 필름-접촉 부분은 연화된 또는 융용 필름이 필름에 인열 또는 기타 상

술된 손상을 야기할 수 있는 방식에서 비틀어지지 않거나 필름에 접착되지 않는 기하학을 갖는다. 따라서, 예를 들면 면

(cotton)은 열전도성이 낮은 물질인 반면, 면장갑은 특정 필름 물질용 열 중립 압력 공급원으로서 사용하기에 부적절할 것

이다. 왜냐하면 면장갑의 표면은 상기 고도의 연화된 또는 융용 필름의 유동을 위한 틈을 제공하고 나아가 다수의 고도로

연화된 필름에 부착되는 섬유와 기타 불규칙성을 제공하기 때문이다. 따라서, 면장갑의 표면 성질은 본 발명의 방법을 수

행하기 위한 시도에서 필름의 외관 파손을 야기한다.

임의의 특정 필름과 배합시 열 중립 압력 공급원으로서 사용하기 위한 임의의 특정 물질의 적합성은 불규칙한 표면(예를

들면, 트럭-트레일러 벽의 리벳 부분)에 목적하는 기재에 도포하기에 적절한 접착제 피복 필름을 도포하고, 이것의 융용점

가까이까지 필름의 비접촉 부분을 가열한 후 시험되는 물질을 사용하여 본질적으로 수직방식으로(회전힘을 적용하지 않

음) 기재에 필름을 직접 가압함으로써 신속하게 통상적으로 결정된다. 필름이 물질에 부착되거나 또는 물질에 의하여 손상

되면, 물질은 열 중립 압력 공급원으로서 사용하기에 적절하지 않다.

바람직하게는, 압력 공급원은 필름이 부착되어야 할 기재에 충분히 접촉되어 부착되도록 압축한다. 따라서, 목적하는 기재

가 기재의 평판으로부터 돌출된 리벳을 포함한다면, 압축성이 아닌 압력 공급원은 돌출 리벳 주위에 순응하지 않을 것이므

로, 비접착 또는 필름의 "텐팅(tenting)"이 리벳의 기재에서 일어나도록 할 수 있다. 바람직한 압력 공급원은 목적하는 용도

에서 적합하도록 임의의 불규칙한 표면 주위에 압력 공급원의 충분한 순응 또는 컴플라이언스를 가능하게 할 것이다. 바람

직하게는 물질은 1 이하의 프와송 비(Poisson's rate)를 갖고 더욱 바람직하게는 0.9 이하이다.

압력 공급원은 포옴 물질이 바람직하다. 이 물질은 적절하게 선택되는 경우, 고도의 순응성을 제공하고 또한 열전도성이

낮을 것이다. 더욱 바람직하게는 압력 공급원은 개방 셀 포옴 물질(open cell foam material)이다. 가장 바람직하게는 압

력 공급원은 균일한 표면 구조를 갖기 때문에 융용 필름 물질상에 놓이면 필름이 압력 공급원으로부터 각인된 가시적 구조

를 나타내지 않을 것이다. 특히, 본 발명의 바람직한 압력 공급원은 특정의 불규칙한 기재 표면 주위에 국소화된 압력을 제

공할 수 있는 수동의 다우버(dauber) 유형 장치이다. 바람직하게는, 다우버의 표면 영역이 트럭에 통상 나타나는 리벳의

영역보다 다소 넓다. 따라서, 바람직한 압력 도포 장치는 직경이 약 7 cm인 압력-분산(pressure-imparting) 표면을 갖는

다. 이와는 달리, 열 중립 압력 공급원은 롤러의 형태이고 마치 페인트 롤러와 같다. 바람직한 롤러의 폭은 도포에 따라 달
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라진다. 골이진 표면 또는 리벳을 갖는 표면에 필름을 도포하기 위하여, 폭이 2 내지 15 cm인 롤러가 일반적으로 바람직하

다. 따라서 열 중립 압력 공급원은 도포중 필름에 거의 또는 아예 횡력이 없이 기재에 본질적으로 수직의 힘을 분배하도록

고안되는 것이 바람직하다.

가장 바람직하게는, 압력 공급원은 개방 셀 포옴 실리콘 물질이다.

본 발명의 방법으로, 기재에 도포된 필름은 연화 온도로 가열하여, 즉 실온에서 필름의 양태에 비하여 고도로 가요성 및 연

화성이다. 더욱 바람직하게는, 필름은 이것의 융점 가까이까지-필름이 필름내 구멍을 변색 또는 현상시킬 수 있는 온도 바

로 아래까지 가열한다.

본 발명의 한 양태로, 기재에 접착제 피복 필름을 접착하는 방법은 필름을 필름의 연화점으로 가열하고 열 중립 압력 공급

원을 사용하여 압력하에 연화 필름을 기재에 도포함으로써 제공된다. 선택적으로, 전체 필름은 동시에 가열되고 도포될 수

있다. 이와는 달리, 필름은 가열없이 기재에 필름의 접촉을 최대화하면서 불규칙한 표면에 도포될 수 있다. 도포의 상기 제

1 단계는 기재에 실제로 접촉하지 못하나 접착적으로 접촉하는 부분 사이에 "텐팅"되는 필름의 일부를 남긴다. 이어서 기

재와 접촉하지 않는 필름의 일부는 필름의 연화점으로 가열하고, 열 중립 압력 공급원을 사용하여 가압하에 기재에 도포한

다. 따라서, 열 중립 압력 공급원을 사용하여 연화 필름을 기재에 접촉하도록 실제로 이동시킨다. 놀랍게도, 압력 공급원의

열전도성 및 표면 특성에 기인하여 필름에 손상을 주지 않고 필름은 충분히 표면에 순응한다.

바람직하게는, 상술된 열 및 압력의 부가는 열 공급원 및 분리된 압력 공급원을 사용하여 수행된다. 이것은 한명은 열 공급

원을 작동시키고 다른 한명은 빨리 뒤따라 압력 공급원을 작동시키는 2인 작동일 수 있다. 더욱 바람직하게는, 일인은 수

동 열 공급원(헤어 건조기와 유사, 한손으로 사용)을 사용하고 다른 손으로 수동 압력 공급원(다우버와 매우 유사)을 사용

함으로써 상기 방법을 수행할 수 있고, 따라서 본 방법은 한손으로 먼저 열을 가하고 즉시 다른 손으로 압력을 가하는 리벳

의 줄 하향적 규칙적 반복 운동으로 수행될 수 있다.

본 발명의 방법에 있어서, 먼저 필름을 가열하기 전에 기재와 접촉하지 않은 필름 부위의 불규칙한 표면 바로 주변에 필름

내 기공을 제공하는 것이 종종 바람직하다. 이러한 기공은 필름과 기재 사이에 포획된 공기가 빠져나갈 통로를 제공한다.

바람직하게는 압력 공급기는 필름에 압력이 가해지는 동안 공기가 빠져나오게 하여, 기공을 통해 방출되는 공기가 압력 공

급기에 의한 가압에 의해 방해되지 않게 할 수 있다. 가장 바람직하게는, 포옴는 공기를 용이하게 전달할 수 있는 개방형

셀 포옴 물질이다. 바람직하게는, 압력 공급기의 포옴 셀은 셀 패턴이 연화된 필름상으로 각인될 정도로 크지 않다. 따라

서, 압력 공급기는 직경이 바람직하게는 약 0.5 ㎜이하, 더욱 바람직하게는 0.2 ㎜이하인 셀을 갖는다.

특히 바람직한 본 발명의 압력 공급기는 필름 도포시 연화된 필름과 접촉하는 저 에너지 표면을 포함한다. 이러한 저 에너

지 표면은 실리콘 물질 또는 실리콘 피복 물질을 포함한다. 부가적인 저 에너지 표면은 퍼플루오르화된 물질 또는 낮은 점

착 백사이즈(backsize) 기술분야에서 알려진 기타 물질을 포함하는 물질 또는 피막을 포함한다.

본 발명의 제1 양태에서, 열 및 압력을 가하는 키트가 제공되며, 이 키트는 필름에 열을 가하는데 적합화된 열 공급기, 및

목적하는 기재에 필름을 도포하기 위한 열 공급기와 함께 사용될 수 있는 열 중립적인 압력 공급기를 포함한다. 본 발명의

또다른 양태는 접착제 피복 필름에 열 및 압력 모두를 적용하기 위한 단일 물품을 제공하는 것이다.

본 발명의 제2 양태는 표면을 갖는 기재에 접착제-피복 필름을 부착시키는 방법으로서, 표면에 열 및 압력을 가하기 위해

본 발명의 물품을 사용하여 기재에 필름을 부착시키는 단계를 포함하며, 여기서 상기 물품 상의 압력 공급기는 열 중립적

이다.

본 발명의 제3 양태는 표면을 갖는 기재에 접착제-피복 필름을 부착시키는 노력을 절감하는 방법으로서, (a) 본 발명의 도

포기 및 본 발명의 방법을 사용하도록 교시된 제3자에게 필름을 배포하는 단계; (b) 선택적으로 제3자에게 필름상에 이미

지를 인쇄하도록 허용하는 단계; 및 (c) 제3자에게 도포 키트 또는 도포기 및 방법의 사용을 허용하여 기재에 필름을 부착

시키는 단계를 포함한다.

본 발명의 제1 특징은 물품이 불규칙한 표면의 위치 또는 복합 기하학적 배열의 위치에서 필름의 열적 및 기계적 변형을

제공하는 시간-공간적 방식으로, 그리고 압력 공급기가 열 중립적인 방식으로 기재 상의 불규칙한 표면 위치에 열과 압력

모두를 제공하는 것이다.

본 발명의 제2 특징은 물품이 평면에 부착되는 필름 내 응력이 부착 이전에 제거되는 방식으로 부착시키는 동안 큰 평면

상의 위치에서 열 및 압력을 제공하는 것이다.
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본 발명은 복합 기하학적 표면 또는 불규칙 표면을 갖는 수직의 큰 기재에 이미지 그래픽 필름을 도포하는데 전체 총 비용

을 실질적으로 감소시킬 정도로 상당한 노동력 절감을 제공한다. 필름 비용이 일정하게 유지되더라도, 노동력 절감은 비-

인쇄 필름을 골이 지고 리벳을 갖는 트레일러에 도포하는 총 비용의 50%를 감소시킨다. 나아가, 본 발명은 비교적 작은 변

형력 및/또는 필름 복원력으로 트레일러 및 기타 도포하기 힘든 주변 물건 면에 필름을 부착시킬 수 있게 만들어, 훨씬 덜

강력한 접착제도 이러한 힘든 주변 물건에 사용할 수 있다. 따라서, 제거가능하거나 복위가능한 접착제를 더욱 용이하게

사용할 수 있다. 이것은 중요한 장점이며, 지금 사용될 수 있는 덜 강력한 접착제로 인해 최종 사용자가 더욱 용이하게 본

발명의 필름을 제거할 수 있기 때문이다. 이러한 필름의 제거 비용이 50% 정도로 상당히 감소될 수 있다.

바람직하게는 본 발명의 도포기 및 방법은 훈련 없이 사용할 수 있어서 덜 숙련된 고용인 및 소비자가 도포기를 작동시켜

기재에 적당하게 부착된 필름을 부착시킬 수 있다.

본 발명은 기재에 필름 도포시 상당히 넓은 범위의 접착제를 선택할 수 있게 하며, 임의의 감압 접착제, 압력-활성화 접착

제 및 열-활성화 접착제를 포함한다.

나아가, 이제는 필름의 선택 범위가 더욱 넓어져서 다양한 기재에 그래픽을 도포할 수 있다. 예를 들면, 통상 그패픽 도포

에 유용하지 않는 탄성 필름을 들 수 있다. 통상 불규칙한 기재에 도포시 상당한 복원력을 나타내는 이러한 필름은 이제 도

포중 열에의해 연화되어 잔여 변형력을 제거할 수 있다. 이것은 불규칙 표면 상 그래픽 마킹 필름으로 유용하지 않을 수 있

는 많은 상이한 유형의 탄성 필름을 사용할 수 있게 한다. 그 예로는 비방향성(unoriented) 폴리올레핀 필름, 폴리우레탄

필름, 이오노머릭(ionomeric) 수지 필름, 아크릴계 필름, 플루오로에라스터머릭 필름 등이 있다.

나아가, 본 발명은 양호한 취급성 및 내구력을 나타내는 경질 필름을 사용할 수 있게 하며, 이는 이러한 필름이 이제 도포

될 때 연화되며 불규칙 또는 복합 곡면에 순응할 수 있기 때문이다. 경질 필름의 예로는 폴리(메트)아크릴레이트 필름, 경

질 폴리염화비닐 시트, 폴리에스테르 필름, 방향성(oriented) 폴리올레핀 필름, 폴리탄산염 시트, 스티렌 시트 등이 있다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명 물품의 한 예에 대한 투시도이다.

도 2는 본 발명 물품의 제2 구체예에 대한 투시도이다.

도 3은 본 발명 물품의 제3 구체예에 대한 투시도이다.

도 4는 본 발명 물품의 또다른 구체예에 대한 예시이다.

도 5는 본 발명 물품의 또다른 구체예에 대한 투시도이다.

도 1은 본 발명의 물품의 도해이다. 도포기(10)는 열 공급기(12) 및 압력 공급기(14)를 포함하며, 압력 공급기는 열 중립

물질로 구성되어 있다. 필름(30)은 기재(50)의 표면(40)에 도포되며, 기재(50)는 필름(30)이 부착된 위치(52) 및 필름(30)

이 아직 도포되지 않은 위치(54)를 갖는다. 도포기는 방향(60)으로 이동한다. 열 공급기(12)는 노즐(70)을 구비할 수 있으

며, 노즐(70)은 필름(30)이 롤러 형식의 압력 공급기(14)에 의하여 접촉되기 이전에 위치(54)에서 필름(30)쪽으로 열을 보

내도록 하며, 여기서 롤러는 기재(50)의 표면(40)상 임의의 불규칙 표면 또는 복합 기하학적 배열 위치에 순응하는 물질로

구성되어 있다. 위치(54)의 필름(30)은 열 및 압력을 교차하여 수용하나 압력 공급기(14) 내에서 열과 압력이 결합되지는

않는다. 따라서, 필름(30)을 가열한 후 표면 (40)과 접촉하나, 열분산은 압력 공급기(14)가 아닌 기재(50)을 통해 일어난

다. 이러한 방식에서, 놀랍게도 필름(30)에 대해 열과 압력이 교차하는 것은 필름(30)의 구조에 전혀 해로운 영향을 미치지

않으며 이미지 그래픽을 가질 수 있는 그 표면을 손상시키지 않는다.

도 2는 의도적으로 골에서 리벳 안도르(andor) 곡선의 불규칙한 표면을 갖는 기재(예, 트럭 트레일러 또는 운송 밴과 같은

다용도차)에 대한 표면 도포기(110)를 보여준다. 여기서 도포기(110)는 열 공급기(112) 및 표면-순응 압력 공급기(114)

가 제1 핸들(118)과 함께 프레임(116)에 의해 연결되어 있다. 선택적으로 그러나 바람직하게는, 도포기(110)는 도포기를

안내하기 위한 제2 핸들(120), 열 공급기(112)의 온도를 측정하기 위한 온도 감지기(122), 감지기(122)에 의해 측정된 온

도를 조절 및 선택적으로 표시하기 위한 온도 조절기(124)도 포함한다. 프레임(116)은 도포기(110)의 다른 소자에 대해

견고하나 경량인 지지를 제공하여야 하고 경금속 또는 경질 폴리머와 같은 물질로 구성될 수 있다.

열 공급기(112)는 압력 공급기(114)가 불규칙 또는 복합 표면을 압박할 때까지 필름의 연화점에 필름을 유지하도록 온도

를 발생할 수 있는 임의의 열 공급기일 수 있다. 이 온도에서, 필름은 연화되고 복원되려는 경향이 전혀 또는 거의 없으며,

불규칙 표면 또는 복합 표면에 부착하기에 적합해 진다. 바람직한 온도는 약 150℃ 내지 약 350℃ 범위이며 연화되는 필름

의 조성에 좌우된다. 이러한 열 공급기의 비제한적인 예로는 고온 공기를 발생하는 열 총; 적외선을 발생하는 수정 가열기;

프로판 등이 있다. 이러한 열 공급기(112)의 전원은 프레임(116)에 연결되거나 프레임(116)으로부터 멀리 떨어져 있을 수
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있으며, 전기 또는 연료 가열 소자는 팬 또는 압축된 공기 공급기를 갖는다. 바람직하게는, 열 공급기(112)은 온도 감지기

(122) 및 온도 조절기(124)를 구비한 300 Watts이상 전력의 전기 가열 소자이다. 도 2에 나타난 바와 같이, 열 공급기

(112)에 의해 가열된 공기 공급기는 프레임(116)에 연결된 원격 공기 송풍기(125)일 수 있다.

도포기(110)는 낮은 열 전도도를 갖는 유연한 표면을 갖는 압력 공급기(114)을 구비한다. 통상, 압력 공급기(114)는 적소

로 필름을 압박하는데 사용되는 표면이고, 불규칙한 기재 표면과 일치하여야 하며, 필름이 기재 표면과 접촉할 때까지 열

공급기(112)로부터 열을 보유하여야 한다. 도 2의 구체예로서, 롤러(114)가 사용되며, 프레임(116) 상에 탑재된 차축

(126)에서 회전한다. 유연한 표면 및 낮은 열 전도도를 갖는 것의 비제한적인 예는 천연 또는 합성 고무; 우레탄 폴리머; 실

리콘 폴리머(예, Rogers 800 PoronTM 실리콘 폼, 1/2 인치의 두께); 플루오로엘라스토머; 및 이러한 물질의 특별한 발포

형 등이 있다.

도포기(110)의 사용은 기재에 부착된 필름상에서 열 공급기(112) 및 압력 공급기(114)가 교차하는 지점 근처에서 축을 따

라 프레임(116)에 제2 핸들(120)의 위치가 놓여짐으로써 강화된다. 열 공급기(112) 및 압력 공급기(114)가 교차하는 지점

을 추적하면서 제1 핸들(118)과 함께 제2 핸들(120)의 전면 위치는 기재를 따라 도포기(110)에 대한 도포 축 X-X를 형성

한다. 이 축 X-X는 도포기(110)의 단일 통과 사용으로 노동력-절감을 위해 사용자에게 도포기(110)를 안내해 준다

도포기(110)는 노즐(130) 또는 노즐(132)에 전향장치(128) 주위의 열을 운반하도록 구성되어 있다. 열 방향은 노즐(130)

또는 노즐(132)로의 가열된 공기의 흐름을 방해하는 이동성 날개를 갖는 배플(134)에 의해 분산된다. 배플(134)은 축 X-

X 따라 전면 또는 후면으로 회전할 수 있는 핸들(120)에 대한 링크장치(136)에 의해 조절된다. 따라서, 작은 이동으로 도

포기(110)를 사용하는 사용자는 핸들(120)을 움직여 필름에 도달하는 열의 방향을 조절할 수 있다. 방향 조절은 도포기

(110)가 축 X-X에 따라 양쪽 방향을 사용될 수 있게 하며, 이는 기재에 압력으로 필름을 부착하기 이전에 필름을 가열하는

것이 본 발명의 특징이기 때문이다.

도 3은 도 1에 도시된 구체예의 대안 구체예를 도시한다. 이 도해에서, 도포기(310)는 열 공급기(312) 및 압력 공급기

(314)를 구비하며, 필름(330)이 기재(350)의 표면(340)에 도포되도록 한다. 열 공급기(312)는 열을 적외선과 같은 방사선

의 형태로 필름(330)에 제공한다. 이 방식에서, 도 1 및 2에 도시된 구체예에서 사용된 것과 달리 대류는 열을 필름에 수송

하는데 사용되지 않는다.

도 4는 도 1 및 3에 도시된 것과 다른 구체예를 도시한다. 이 구체예에서, 도포기(410)은 열 공급기(412) 및 압력 공급기

(414)를 구비하나, 열 공급기(412)는 압력 공급기(414) 상에서 회전하는 필름(430)쪽으로 열을 보낸 이후, 필름(430)을

기재(450)의 표면(440)에 도포한다. 이 구체예는 압력 공급기가 기재에 필름을 운반하고 있을 때 필름을 가열하는 위치가

압력 공급기 상에 있을 수 있다는 것을 보여준다.

도 5는 이미지 그래픽 기재 표면 상의 불규칙 표면 또는 복합 표면의 다른 유형에 대한 구체예를 도시한다: 기재의 대향면

위의 강화재에 표면을 연결시키는데 사용된 리벳. 리벳은 트럭 트레일러 또는 수송 밴 상에 다수 있으며, 여기에 필름 부착

을 확실히 하는 것은 매우 시간 소비적이다. 이 구체예에서, 도포기(510)는 열 공급기(512) 및 압력 공급기(514)를 구비하

고 여기서 압력 공급기(514)는 열 공급기(512) 둘레에 환상으로 이루어져 있다. 환상 압력 공급기(514)는 리벳의 돌출된

복합-곡면을 수용할 크기로 만들어져 있다. 공급기(514)는 채널, 홈, 부각 및 기타 돌출 및 요면과 같은 불규칙한 임의의

표면을 수용하도록 변형될 수 있다. 열 공급기(512)가 동심적으로 환상 압력 공급기(514) 내에 또는 환상 압력 공급기

(514) 없이 존재하여, 돌출된 복합-곡면의 리벳과 접촉하는 필름 또는 전체 리벳을 둘러싼 필름 또는 이들 모두가 압력 공

급기(514)로 도포되는 것과 동시에 가열될 수 있다. 열 공급기(512) 및 압력 공급기(514) 모두는 핸들(518)을 구비한 프레

임(516) 위에 설치한다. 프레임(516)은 또한 압력 공급기(514)의 환대가 리벳 둘레의 기재 표면과 접촉한 후 열 공급기로

부터 공기가 빠져나오게 하는 배출구(520)를 포함한다.

열 공급기(512), 압력 공급기(514) 및 프레임(516)에 사용된 물질은 도 2의 도시된 열 공급기(112), 압력 공급기(114) 및

프레임(116)에 사용된 물질과 동일할 수 있다. 선택적으로 도포기(510)는 또한 도 2에 도시된 구체예에 대하여 전술한 것

과 동일한 목적으로 도 5에 도시된 위치에서 온도 감지기(522) 및 온도 조절기 게이지(524)를 구비할 수 있다.

실시예

통상 이미지 그래픽 필름의 가열 및 냉각 속도가 1초당 수백 도이므로, 통상 조립 기술이 사용될 때 형상화/도포가 완성될

수 있기 이전에 필름은 매우 자주 실온으로 냉각된다. 필름이 적당하게 연화되지 않은 때 도포된 필름은 접착제 결합의 실

패를 야기할 수 있는 변형력을 나타낸다. 이러한 실패는 필름이 표면으로부터 박리되게 하고, 불량한 외관 및 필름 손실을

야기한다. 박리에 의한 실패는 도포될 필름의 융점에 접근하도록 가압된 도포가 이루어짐으로써 감소된다.
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임의의 도포기(10, 110, 310, 410, 또는 510)는 당업자에게 필름 손상 없이 융점 또는 그 근처에서 필름을 도포할 수 있게

한다. 필름이 변형력 하에 있는 불규칙 또는 복합 표면 위치(들)에서 동시에 교차하도록 열 공급기 및 압력 공급기를 사용

함으로써 놀랍게도 필름의 손상을 최소화한다. 필름이 뜨거운 동안 열을 분산시키지 않는 롤러(14, 114, 314, 414) 또는

환상 고리(514)를 사용하여 필름을 적소로 가압한다. 뜨거운 필름이 수용체 표면과 접촉할 때 즉시 냉각시킨다. 이 공정은

다수의 접착제(성능이 낮거나 제거가능하다고 여겨지는 것을 포함)에 의해 극복될 수 있는 수준으로 필름 내 잔여 변형력

을 감소시킨다.

임의의 접착제 피복 필름은 본 발명의 도포기로부터 이익을 얻을 수 있다. 이러한 필름의 비제한적인 예는 미국, 미네소타

주 세인트 폴의 미네소타 마이닝 앤드 매뉴팩쳐링 회사(3M)에서 ScotchcalTM; ControltacTM 등의 상표명으로 현재 시판

되는 임의의 필름을 포함한다.

약 200 ℃ 내지 약 400 ℃ 범위의 온도(그러나, 실제 필름의 온도는 최대 170 ℃ 내지 200 ℃로 상승됨)에서 본 발명의 도

포기를 사용하여, 접착제가 피복된 필름, 즉 Controltac 180 필름을 성공적으로 부착시킬 수 있음이 밝혀졌다. 또한, 압

력 공급원 구역으로부터 시간 및 공간이 분리된 통상적인 열 공급원을 사용하여 필요한 온도를 발생시켰으나, 리벳 브러쉬

의 사용은 필름을 약 100℃의 온도로 냉각시킬 것을 요구한다. 그러나, 이 온도는 표면이 불규칙한 기재 주변에 필름을 영

구히 재형성시키기에는 불충분한 온도이다. PCT 특허공보 WO 98/29516에 기재된 접착제 함유 Controltac 180 필름

(미네소타 마이닝 앤드 매뉴팩춰링 캄파니에서 시판함)을 다수의 리벳을 함유하는 흰색 페인트칠이 된 골이 진 금속 패널

에 도포하여 트럭 트레일러의 외면을 자극시켰다. 필름 라이너를 제거하고, 주름 상부에 필름을 올려 놓고 약한 압력을 가

하여 처음으로 부착시켰다. 다양한 온도에서 열을 가하는 동안, 압력 공급원이 연성 우레탄 포옴 롤러를 보유하는 주름 사

이의 골에 도2에 도시된 것과 유사한 도포기로 로울링하였다. 맥마스터 카르(McMaster carr.)에서 시판하는 스테이넬

(Steinel) 열 건 상에 표시된 온도를 기록하였다. 이어서, 부착된 필름을 갖는 패널을 예열된 오븐 내에 넣고 6시간 동안

79 ℃로 가열하였다. 이어서, 오븐에서 패널을 꺼내 3주동안 방치한 후, 리벳 주위에서 필름의 자연 박리를 측정하였다. 그

결과는 하기 표 1에 나타나 있다.

[표 1]

 도포 온도(℃)  리벳에서의 평균 박리(㎝)

 65  0.396

 93  0.277

 121  0.317

 149  0.317

 177  0.256

 204  0.119

 232  0.119

 260  0.109

 288  0.045

상기 결과는, 비닐 필름의 경우 200 ℃ 이상의 높은 온도는 리벳 주위에서 필름의 자연 박리를 상당히 감소시킨다는 것을

보여준다. 본 발명의 물품은 별도의 열 중립 압력 공급원으로 열을 공급함으로써 기재에 필름을 영구 부착시킬 수 있도록

불규칙한 표면 또는 복합 굴곡 표면에 순응시킨다.

또한, 주름지고 리벳이 고정된 기재 상에 필름을 부착시키는데 요구되는 통상적 시간의 80%를 절감할 수 있고, 상기 필름

을 부착하는데 드는 총비용의 50%를 줄일 수 있음이 밝혀졌다.

또한, 필름 상에 제거가능하거나 재배치가능한 접착제를 사용하는 경우, 상기 필름을 제거하는 비용이 실질적으로 감소될

수 있다. 제거가능하거나 재배치가능한 접착제를 갖는 필름은 미국 미네소타주 세인트 폴 소재의 미네소타 마이닝 앤드 매

뉴팩춰링 캄파니의 그래픽 판매부(Commercial Graphics Division)에 의해 시판되는 Scotchal 시리즈 3500 필름을 포

함한다.
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본 발명의 목적에 있어서, 접착제는 "제거가능하다"는 의미는 목적하는 기재에 도포된때 생성물이 목적하는 사용기간 후

임의의 열을 사용하면서 수동으로 25 피트/시간(7.62 미터/시간)을 초과하는 속도로 기재의 손상없이 생성물을 제거할 수

있다는 의미로 여겨진다.

본 발명의 도포기 및 방법을 사용하여 매우 신규한 영업 방법을 고안할 수 있다. 영업 방법은 그래픽 마킹 필름 상에 이미

지를 제조하는 이미지 소유자와의 계약을 포함한다. 여기서, 그래픽 마킹 필름의 제조자는 본 발명의 도포기 및 방법을 사

용하여 이미지를 인쇄하고 기재상에 이미지 필름을 조립한다. 이와는 달리, 필름 제조자는 본 발명의 도포기 및 방법의 사

용에 관한 하청계약을 하여 원격지의 하청업자가 추가의 분배 및 사용을 위해 기재 상에 그래픽 필름을 조립하도록 허여할

수 있다. 바람직하게는, 본 발명의 도포기 및 방법에 의해 발생되는 노동력 절감의 이점으로 인하여 모든 지점에서 동일한

기술을 사용하여 이미지를 다수의 원격지에 분배하고 인쇄 및 조립한다.

하기 특허청구범위는 본 발명의 범위를 보여준다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

a) 필름을 필름의 연화점으로 가열하는 단계; 및

b) 열 중립 압력 공급원(Heat Neutral Pressure Source)을 사용하여 가압하에 연화된 필름을 기재에 도포하는 단계

를 포함하는, 접착제 피복 필름을 표면을 갖는 기재에 부착시키는 방법.

청구항 2.

제1항에 있어서, 기재의 표면이 불규칙한 것인 방법.

청구항 3.

제2항에 있어서,

a) 가열하지 않고 필름을 기재에 도포하여 기재에 대한 필름의 접촉을 최대화하는 단계;

b) 기재에 접촉하지 않은 필름의 일부를 필름의 연화점으로 가열하는 단계; 및

c) 열 중립 압력 공급원을 사용하여 가압하에 연화된 필름을 기재에 도포하는 단계

를 포함하는 것인 방법.

청구항 4.

제1항에 있어서, 접착제가 제거가능한 것인 방법.

청구항 5.

제1항에 있어서, 접착제가 열 활성화되는 것인 방법.
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청구항 6.

제1항에 있어서, 필름이 비닐 필름인 것인 방법.

청구항 7.
삭제

청구항 8.

제1항에 있어서, 필름은 폴리올레핀 필름인 것인 방법.

청구항 9.
삭제

청구항 10.

제8항에 있어서, 필름은 약 300℃ 내지 약 500℃ 사이의 온도로 가열되고 즉시 기재에 접촉되는 것인 방법.

청구항 11.

제1항에 있어서, 필름은 방사 에너지를 발생시키는 열 공급원을 사용하여 가열되는 것인 방법.

청구항 12.
삭제

청구항 13.

제1항에 있어서, 열 중립 압력 공급원은 1 이하의 프와송 비(Poisson's ratio)를 갖는 것인 방법.

청구항 14.
삭제

청구항 15.

제1항에 있어서, 열 중립 압력 공급원은 포옴 물질인 것인 방법.

청구항 16.
삭제

청구항 17.
삭제

청구항 18.
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제1항에 있어서, 열 중립 압력 공급원은 약 7 ㎝ 직경의 압력 분산(pressure-imparting) 표면을 갖는 다우버(dauber)인

것인 방법.

청구항 19.

제1항에 있어서, 열 중립 압력 공급원은 개방 셀 포옴 실리콘 물질인 것인 방법.

청구항 20.

a) 열 공급원 및 b) 압력 공급원을 포함하는, 필름을 연화시키고 필름을 기재의 표면에 부착시키는 물품으로서, 상기 압력

공급원은 열 중립이고, 상기 열 공급원 및 압력 공급원은 필름이 표면과 접촉하는 표면 상의 교차 구역에 열과 압력을 제공

하는 것인 물품.

청구항 21.
삭제

청구항 22.

제20항에 있어서, 열 공급원은 약 150 ℃ 이상의 온도에서 작동하는 것인 물품.

청구항 23.

제20항에 있어서, 열 공급원은 방사 에너지를 발생시키는 것인 물품.

청구항 24.

제20항에 있어서, 열 공급원은 핫 에어(hot air)를 발생시키는 것인 물품.

청구항 25.

제20항에 있어서, 압력 공급원은 롤러(roller)인 것인 물품.

청구항 26.
삭제

청구항 27.
삭제

청구항 28.

제20항에 있어서, 압력 공급원은 롤러이고, 필름은 표면에 도포되기 이전에 롤러 상에서 회전하는 것인 물품.

청구항 29.
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a) 제1항의 방법을 사용하도록 교시된 제3자(party)에게 필름을 분배하는 단계;

b) 상기 제3자가 필름상에 이미지를 인쇄하는 것을 선택적으로 허용하는 단계; 및

c) 상기 제3자가 필름을 기재의 표면에 부착하는 방법을 사용하도록 허여하는 단계

를 포함하는, 접착제 피복 필름을 표면을 갖는 기재에 부착시키는 노동력을 절감시키는 방법.

청구항 30.
삭제

청구항 31.
삭제

청구항 32.

제1항에 있어서, 기재 표면이 고도로 직물화된(textured) 표면인 것인 방법.

청구항 33.

제1항에 있어서, 기재가 콘크리트, 시멘트, 블록, 회반죽, 벽돌, 직물 표면 및 카페트 표면으로 이루어진 군으로부터 선택되

는 것인 방법.

도면

도면1
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도면2

도면3

도면4
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도면5
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