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(57) 요 약

본 개시는 가압된 물질용의 디스펜서(100, 200)를 제공한다. 일 실시예에서, 가압된 물질용의 디스펜서(100)는

노출된 에지(16) 및 노출된 에지(16)에서 폐쇄 부재(C)를 갖는 용기 절반부(12)를 포함한다. 용기 절반부는 내부

상단 부분에 컵 절반부(30)를 갖는다. 디스펜서는 상대되는 노출된 에지(18) 및 상대되는 노출된 에지(18)에서

상대되는 폐쇄 부재(r-C)를 갖는 상대되는 용기 절반부(14)를 포함한다. 상대되는 용기 절반부(14)는 내부 상단

부분에 상대되는 컵 절반부(32)를 갖는다. 폐쇄 부재(C)와 상대되는 폐쇄 부재(r-C)는 노출된 에지들을 따라 짝

을 이루어 결합되어 용기 절반부(12)가 상대되는 용기 절반부(14)에 부착되어 용기를 형성한다. 디스펜서는 용기

의 내부에 밸브 상의 슬리브 백(SBoV) 어셈블리를 포함한다. SBoV 어셈블리는 밸브 시트(102)를 포함한다. 컵

(C)과 상대되는 컵(r-C)은 밸브 시트(102)를 지지하여 SBoV 어셈블리를 용기에 고정시킨다.
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명 세 서

청구범위

청구항 1 

가압된 물질(pressurized material)용의 디스펜서(dispenser)에 있어서,

노출된 에지(edge) 및 상기 노출된 에지에서 폐쇄 부재(closure member)를 갖는 용기 절반부(container half)

로서, 내부 상단 부분에 컵 절반부(cup half)를 갖는, 상기 용기 절반부;

상대되는(reciprocal) 노출된 에지 및 상기 상대되는 노출된 에지에서의 상대되는 폐쇄 부재, 내부의 상단 부분

에서의 상대되는 컵 절반부를 갖는 상대되는 용기 절반부;

상기 폐쇄 부재 및 상기 상대되는 폐쇄 부재는 상기 노출된 에지들을 따라 짝을 이루어 결합되어 상기 용기 절

반부가 상기 상대되는 용기 절반부에 부착되여 용기를 형성하고;

상기 용기의 내부에 밸브 상의 슬리브 백(sleeve bag on valve: SBoV) 어셈블리로서, 밸브 시트(valve seat)를

포함하는, 상기 SBoV 어셈블리를 포함하되;

상기 컵 및 상기 상대되는 컵은 상기 밸브 시트를 지지하여 상기 SBoV 어셈블리를 상기 용기에 고정하는, 디스

펜서.

청구항 2 

청구항 1에 있어서, 상기 SBoV는 코어 튜브(core tube)를 포함하고, 상기 코어 튜브는 상기 컵들의 아래에서 상

기 용기의 내부 챔버(chamber) 내로 연장되는, 디스펜서.

청구항 3 

청구항 1에 있어서, 상기 컵 및 상기 상대되는 컵은 각각 선반(shelf) 및 상대되는 선반을 포함하고, 상기 선반

들은 상기 밸브 시트의 립(lip) 부분을 지지하는, 디스펜서.

청구항 4 

청구항 1에 있어서, 상기 폐쇄 부재는 유지 부재(retaining member)인 상기 상대되는 폐쇄 부재와 짝을 이루어

결합되는 돌출 부재(protruding member)를 포함하는, 디스펜서.

청구항 5 

청구항 1에 있어서, 상기 노출된 에지의 일 부분과 상기 상대되는 노출된 에지의 일 부분 사이에 배치된 힌지

부재(hinge member)를 포함하는, 디스펜서.

청구항 6 

청구항 1에 있어서, 상기 디스펜서는 단단한(rigid), 디스펜서.

청구항 7 

청구항 1에 있어서, 상기 용기 절반부 및 상기 상대되는 용기 절반부는 각각 중합체 재료(polymeric material)

로 구성되는, 디스펜서.

청구항 8 

청구항 1에 있어서, 상기 용기 절반부 및 상기 상대되는 용기 절반부는 각각 그립 구조(grip structure)를 갖는

외부 표면을 포함하는, 디스펜서.

청구항 9 

가압된 물질용의 디스펜서에 있어서,
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노출된 에지 및 상기 노출된 에지에서의 폐쇄 부재를 갖는 용기 절반부로서, 내부 상단 부분에 컵 절반부를 갖

는, 상기 용기 절반부;

상대되는 노출된 에지 및 상기 상대되는 노출된 에지에서의 상대되는 폐쇄 부재, 내부의 상단 부분에서의 상대

되는 컵 절반부를 갖는 상대되는 용기 절반부;

상기 노출된 에지들을 따라 짝을 이루어 결합되어, 상기 용기 절반부를 상기 상대되는 용기 절반부에 부착시켜

용기를 형성하는 상기 폐쇄 부재와 상기 상대되는 폐쇄 부재;

상기 용기 내부에 밸브 상의 슬리브 백(sleeve bag on valve: SBoV) 어셈블리로서, 상기 용기의 상단 부분으로

부터 연장되는 밸브를 포함하는, 상기 SBoV 어셈블리; 및

상기 용기 절반부에 유연하게 부착되는 제1 레그(leg) 및 상기 상대되는 용기 절반부에 유연하게 부착되는 제2

레그를 포함하는 밸브 캡으로서, 상기 밸브와 유체 연통(fluid communication)하는, 상기 밸브 캡을 포함하는,

디스펜서.

청구항 10 

청구항 9에 있어서, 상기 SBoV 어셈블리는 밸브 시트를 포함하고; 그리고

상기 컵 및 상기 상대되는 컵은 상기 밸브 시트를 지지하여 상기 SBoV 어셈블리를 상기 용기에 고정시키는, 디

스펜서.

청구항 11 

청구항 9에 있어서, 상기 용기는 단단한, 디스펜서.

청구항 12 

청구항  9에  있어서,  상기  용기  절반부  및  상기  상대되는  용기  절반부는  각각  중합체  재료로  구성되는,

디스펜서.

청구항 13 

청구항 12에 있어서, 상기 용기 절반부 및 상기 상대되는 용기 절반부는 각각 폴리에틸렌(polyethylene)을 포함

하는, 디스펜서.

청구항 14 

청구항 1에 있어서, 상기 용기 절반부 및 상기 상대되는 용기 절반부는 각각 그립 구조를 갖는 외부 표면을 포

함하는, 디스펜서.

청구항 15 

방법에 있어서,

노출된 에지 및 상기 노출된 에지에서의 폐쇄 부재를 갖는 용기 절반부를 제공하는 단계로서, 상기 용기 절반부

는 내부 상단 부분에 컵 절반부를 갖는, 상기 용기 절반부를 제공하는 단계;

상대되는 노출된 에지 및 상기 상대되는 노출된 에지에서의 상대되는 폐쇄 부재, 내부 상단 부분에서의 상대되

는 컵 절반부를 갖는 상대되는 용기 절반부를 제공하는 단계;

밸브 상의 슬리브 백(SBoV) 어셈블리를 상기 용기 절반부의 내부에 삽입하는 단계;

상기 폐쇄 부재들로, 상기 용기 절반부들을 상기 노출된 에지들을 따라 결합시키는 단계; 및

내부에 상기 SBoV를 갖는 용기를 형성하는 단계를 포함하는, 방법.

청구항 16 

청구항 15에 있어서, 상기 SBoV는 밸브 시트를 포함하고, 상기 방법은 상기 컵 절반부 및 상기 상대되는 컵 절

반부로 상기 밸브 시트를 지지하는 단계를 포함하는, 방법.
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청구항 17 

청구항 16에 있어서, 상기 밸브 시트는 립 부분을 포함하고, 상기 방법은 상기 컵의 선반과 상기 상대되는 컵의

상대되는 선반으로 상기 컵 부분을 지지하는 단계를 포함하는, 방법.

발명의 설명

기 술 분 야

본 개시는 가압된 물질(pressurized  material)  용의 디스펜서(dispenser)  및  특히 추진제-없는(propellant-[0001]

free) 가압된 물질용 디스펜서에 관한 것이다.

배 경 기 술

유체가-채워진(fluid-filled)  내부 백(bag)  둘레에 배치된 탄성 슬리브(sleeve)를 이용하는 SBoV(sleeve  bag[0002]

on  valve)  분배  시스템이  공지되어있다.  밸브의  작동은  압력을  낮추고  탄성  슬리브가  수축하여  추진제

(propellant) 없이 유체 내용물을 백으로부터 배출한다. 기존 SBoV 시스템의 단점은 외부 지지 용기(containe

r)가 필요하다는 것이다. 기존의 SBoV 지지 용기들은 일반적으로 속이 빈 SBoV를 용기의 목(neck)에 넣고, SBoV

를 용기 목에 단단히 고정한다. 기존의 지지 용기는 일반적으로 크림핑(crimping), 나사 조임 스크류(threaded

screws) 또는 용기 상단 개구(opening)에 용접되는 방식으로 부착된 SBoV 어셈블리의 밸브 시트가 있는 금속이

다. 목에 단단히 고정되면, SBoV의 슬리브-온-백 부분이 목으로부터 용기 내부로 자유롭게 매달린다. 그런 다음

SBoV는 유체 조성물로 밸브를 통해 압력하에 채워진다.

이 기술 분야는 SBoV 어셈블리를 지지 용기에 고정시키는 다른 방법, 특히 지지 용기의 상부 개구를 통한 삽입[0003]

을 피하는 SBoV 설치를 필요로 함을 인식한다.

발명의 내용

해결하려는 과제

과제의 해결 수단

본 개시는 가압된 물질 용 디스펜서를 제공한다. 일 실시 예에서, 가압된 물질 용 디스펜서는 노출된 에지 및[0004]

노출된 에지에서 폐쇄 부재를 갖는 용기 절반부를 포함한다. 용기 절반부는 내부 상단 부분에 컵 절반부를 갖는

다. 디스펜서는 상대되는 노출된 에지 및 상대되는 노출된 에지에서 상대되는 폐쇄 부재를 갖는 상대되는 용기

절반부를 포함한다. 상대되는 용기 절반부는 내부 상단 부분에 상대되는 컵 절반부를 갖는다. 폐쇄 부재와 상대

되는 폐쇄 부재는 노출된 에지들을 따라 짝을 이루어 결합되어 용기 절반부가 상대되는 용기 절반부에 부착되어

용기를 형성한다. 디스펜서는 용기의 내부에 밸브 상의 슬리브 백(SBoV) 어셈블리를 포함한다. SBoV 어셈블리는

밸브 시트를 포함한다. 컵과 상대되는 컵은 밸브 시트를 지지하여 SBoV 어셈블리를 용기에 고정시킨다.

본 발명은 또 다른 가압된 물질 용 디스펜서를 제공한다. 일 실시 예에서, 가압된 물질 용 디스펜서는 노출된[0005]

에지 및 노출된 에지에서 폐쇄 부재를 갖는 용기 절반부를 포함한다. 용기 절반부는 내부 상단 부분에 컵 절반

부를 포함한다. 분배기는 상대되는 노출된 에지 및 상대되는 노출된 에지에서 상대되는 폐쇄 부재를 갖는 상대

되는 용기 절반부를 포함한다. 상대되는 용기 절반부는 내부 상단 부분에 상대되는 컵 절반부를 포함한다. 폐쇄

부재 및 상대되는 폐쇄 부재는 노출된 에지를 따라 짝을 이루어 결합되어, 용기 절반부가 상대되는 용기 절반부

에 부착되어 용기를 형성한다. 디스펜서는 용기의 내부에 SBoV 어셈블리를 포함한다. SBoV 어셈블리는 용기 상

단 부분으로부터 연장된 밸브를 포함한다. 디스펜서는 용기 절반부에 유연하게 부착된 제1 레그 및 상대되는 용

기 절반부에 유연하게 부착된 제2 레그를 갖는 밸브 캡을 포함하고, 밸브 캡은 밸브와 유체 연통한다. 

본 개시는 방법를 제공한다. 일 실시 예에서, 방법는 노출된 에지 및 노출된 에지에서 폐쇄 부재를 갖는 용기[0006]

절반부를 제공하는 단계를 포함한다. 용기 절반부는 내부 상단 부분에 컵 절반부를 갖는다. 방법는 상대되는 노

출 에지 및 상대되는 노출된 에지에서 상대되는 폐쇄 부재를 갖는 상대되는 용기 절반부를 제공하는 단계를 포

함한다. 상대되는 용기 절반부는 내부 상단 부분에 상대되는 컵 절반부를 갖는다. 공정은 용기 절반부의 내부에

밸브 상에 슬리브 백 어셈블리를 삽입하는 단계를 포함한다. 이 방법는, 폐쇄 부분들로, 노출된 에지들을 따라
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폐쇄 용기 절반부들을 결합하는 단계, 및 그 내부에 SBoV를 갖는 용기를 형성하는 단계를 포함한다.

발명의 효과

본 개시의 장점은 길이 방향 축을 따라 2 개의 용기 절반부들로 형성된 SBOV 지지 용기이다.[0007]

본 개시의 장점은 SBoV 지지를 위한 다양한 소비자 친화적인 형상 및 구성으로 형성될 수 있는 성형 가능한 중[0008]

합체 재료로 제조된 SBoV 지지 용기이다.

본 개시의 장점은 추진제 없이 압력 하에서 유체 물질을 분배하기 위한 용기이다. 본 개시의 분무 시스템은, 액[0009]

상 재료와 같은, 제품의 추진제-프리(propellant-free) 에어로졸 스프레이를 전달할 수 있다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 개시의 일 실시 예에 따른 용기 절반부 및 상대되는 용기 절반부의 사시도이다.[0010]

도 2a는 본 개시의 일 실시 예에 따른 용기 절반부에 삽입되는 SBoV(sleeve bag on valve) 어셈블리의 사시도이

다.

도 2b는 본 개시의 일 실시 예에 따른 용기 절반부에 삽입된 SBoV 어셈블리의 사시도이다.

도 2c는 SBoV 어셈블리가 그 내부에 삽입되고, 상대되는 용기 절반부와 결합하는 용기 절반부의 사시도이다.

도 3은 본 개시의 일 실시 예에 따른 SBoV를 보유하는 용기를 형성하도록 결합된 용기 절반부 및 상대되는 용기

절반부의 사시도이다.

도 3a는 도 3의 3A-3A 선을 따라 취한 단면도이다.

도 3b는 도 3의 선 3B-3B 선을 따라 취한 단면도이다.

도 4는 본 개시의 일 실시 예에 따른 충전된 SBoV를 보유하는 용기의 3B-3B 선을 따라 취한 단면도이다.

도 5는 본 개시의 일 실시 예에 따른 SBoV 어셈블리를 보유하고 유체 조성물을 분배하는 용기의 사시도이다.

도 6은 본 개시의 일 실시 예에 따른 용기 절반부 및 상대되는 용기 절반부에 삽입되는 SBoV 어셈블리의 사시도

이다.

도 7은 본 개시의 일 실시 예에 따른 SBoV 어셈블리를 보유하는 용기의 사시도이다.

도 8은 도 7의 8-8 선을 따라 취한 단면도이다.

도 9는 본 개시의 일 실시 예에 따른 유체 조성물을 분사하는 SBoV 어셈블리를 보유하는 용기의 사시도이다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

본  개시는  장치를  제공한다.  일  실시  예에서,  장치는  가압된  물질(pressurized  material)  용  디스펜서[0011]

(dispenser)이다. 디스펜서는 노출된 에지(exposed edge)를 갖는 용기 절반부(container half) 및 노출된 에지

에서 폐쇄 부재(closure member)를 포함한다. 용기 절반부는 용기 절반부의 내부의 상부에 컵 절반부(cup hal

f)를 갖는다. 디스펜서는 상대되는(reciprocal) 노출된 에지를 갖는 상대되는 용기 절반부 및 상대되는 노출된

에지에서 상대되는 폐쇄 부재를 포함한다. 상대되는 용기는 상대되는 용기 절반부 내부의 상부에 상대되는 컵

절반부를 갖는다. 폐쇄 부재와 상대되는 폐쇄 부재는 노출된 에지를 따라 결합하여 용기 절반부를 상대되는 용

기 절반부에 부착시키고 용기를 형성한다. 밸브 상의 슬리브 백(sleeve bag on valve assembly, SBoV) 어셈블

리는 용기의 내부에 있다. SBoV 어셈블리에는 밸브 시트(seat)가 포함된다. 컵과 상대되는 컵은 밸브 시트를 지

지하여 SBoV 어셈블리를 용기에 고정시킨다.

1. 용기 절반부들[0012]

도 1 내지 도 5에 도시된 바와 같이, 디스펜서(10)는 용기 절반부(12) 및 상대되는 용기 절반부(14) (이하 "r-[0013]

용기 절반부")를 포함한다. 용기 절반부(12)는 노출된 에지(16)를 갖고 r-용기 절반부(14)는 상대되는 노출된

에지(18) (이하, "r-노출된 에지")를 갖는다. 용기 절반부(12) 및 r-용기 절반부(14)는 집합적으로 "용기 절반

부들" 또는 "절반부들"로 지칭될 수 있다. 유사하게, 노출된 에지(16) 및 r-노출된 에지(18)는 집합 적으로 "노

출된 에지들" 또는 "에지들"로 지칭될 수 있다.
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절반부들(12, 14)은 강성(rigid) 재료 또는 반-강성 재료로 구성된다. 일 실시 예에서, 절반부들(12, 14)는 강[0014]

성 재료로 구성된다. 절반부(12)의 재료는 절반부(14)의 재료와 동일하거나 상이할 수 있다. 절반부들(12, 14)

에 적합한 재료의 비 제한적 예들은 중합체 재료, 금속, 목재, 유리, 판지(카드보드와 같은) 및 이들의 임의의

조합물을 포함한다.

일 실시 예에서, 각각의 절반부(12, 14)는 중합체 재료로 구성된다. 적합한 중합체 재료의 비 제한적인 예들은[0015]

올레핀-계 중합체(olefin-based polymer), 나일론(nylon)(폴리아미드(polyamide)), 폴리에틸렌 테레프탈레이트

(polyethylene  terephthalate,  PET),  폴리우레탄(polyurethane),  폴리카보네이트(polycarbonate),  폴리아크릴

레이트(polyacrylate),  폴리메타크릴레이트(polymethacrylate),  환상  올레핀  공중합체(cyclic  olefin

copolymers)("COC", TOPAS 또는 APEL와 같은), 폴리에스테르(polyesters)(결정질 및 비정질), 코폴리에스테르

레진(copolyester  resin)(예컨대,  폴리에틸렌  테레프탈레이트  글리콜-개질된(polyethylene  terephthalate

glycol-modified) "PETG"), 셀룰로오스 에스테르(cellulose esters)(예컨대, 폴리락트산(polylactic acid) 또

는  "PLA"),  스티렌  아크릴로니트릴  레진(SAN),  아크릴로니트릴  부타디엔  스티렌(ABS),  폴리스티렌

(polystyrene), 고 충격 폴리스티렌 (HIPS) 및 이들의 조합물을 포함한다. 필러(fillers), 착색제(colorants)

또는 안료(pigments), 안정제(stabilizers), 이형제(mold release agents) 등뿐만 아니라 유리 섬유와 같은 보

강 보조제(reinforcement aids)도 추가 특성을 위해 중합체 재료에 첨가될 수 있다.

일 실시 예에서, 각각의 절반부(12, 14)는 올레핀-계(olefin-based) 중합체이다. 적합한 올레핀-계 중합체의 비[0016]

제한적인 예는 프로필렌-계(propylene-based) 중합체 및 에틸렌-계(propylene-based) 중합체를 포함한다. 적합

한 프로필렌-계 중합체의 비 제한적인 예로는 프로필렌-계 중합체(플라스토머 및 엘라스토머를 포함하는), 랜덤

프로필렌 공중합체(random propylene copolymer), 프로필렌 호모중합체(propylene homopolymer), 및 프로필렌

충격 공중합체(propylene impact copolymer), 에틸렌-계 중합체와의 블렌드와 같은 프로필렌-계 중합체와 다른

올레핀-계 중합체와의 블렌드, 폴리에틸렌 엘라스토머, 및 열가소성 올레핀(TPO)을 포함한다.

적합한  에틸렌-계  중합체의  비  제한적인  예들은  에틸렌/C3-C10  α-올레핀  공중합체(선형  또는  분지형[0017]

(branched)), 에틸렌/ C4-C10 α-올레핀 공중합체(선형 또는 분 지형), 고밀도 폴리에틸렌("HDPE"), 저밀도 폴

리에틸렌("LDPE"), 선형 저밀도 폴리에틸렌("LLDPE"), 또는 중간 밀도 폴리에틸렌("MDPE")을 포함한다. 일 실시

예에서, 에틸렌-계 중합체는 적어도 0.94g/cc, 또는 적어도 0.94g/cc 내지 0.98g/cc의 밀도를 갖고, 0.1g/10분

내지 25g/10분의 용융 지수(melting index)를 갖는 HDPE이다.

중합체 재료는 단일 층 또는 구조, 또는 다층 구조일 수 있다. 중합체 재료가 다층 구조인 경우, 다층 구조는[0018]

공압출되거나(coextrud)  적층될  수  있다(laminated).  절반부들을  제조하기  위한  적합한  공정은  열  성형

(thermoforming) 또는 사출 성형(injection molding)을 포함한다. 사출 성형은 다중-부품(multi-component) 사

출 성형일 수 있으며 이중-사출 성형(bi-injection molding), 동시-사출 성형(co-injection molding), 다중-숏

사출 성형(multi-shot injection molding) 및/또는 삽입-성형(insert-molding)을 포함하고 또는 과-성형(over-

molding)이 각 절반부를 만들기 위해 사용될 수 있다. 중합체 재료는 2 축 배향(biaxially oriented) 또는 1

축 배향(monoaxially oriented)일 수 있다.

적합한 구조의 비 제한적 예는 높은 내 충격성(impact resistance)을 위한 엘라스토머(elastomer)와 같은 단단[0019]

한/연성 재료로 구성된 외부 층을 갖는 딱딱한 내측 재료 내부(섬유 강화된 중합체 물질과 같은)를 갖는 다층

구조를 갖는 공동-사출된 몰드(co-injected mold) 절반부; 발포 플라스틱 코어 위에 매끄러운 외부 층을 동시에

주입; 과-성형된 사출 성형된 절반부(예를 들어, TPE 소프트 터치 그립을 추가하거나 절반부의 일부 또는 전체

영역에 장식을 추가)를 포함한다. 인-몰드 라벨(In-mold label)은 절반부들을 만드는 과정에서 추가될 수 있다.

일 실시 예에서, 절반부들(12, 14)은 분배되는 유체 조성물에 대한 내 화학성(chemical resistance)을 갖는다.[0020]

일 실시 예에서, 절반부들(12, 14)은 동일한 중합체 재료로 구성된다. 동일한 중합체 재료의 절반부들(12, 14)[0021]

에 대한 비 제한적 예는 열 성형 또는 블로 몰딩(blow molding) 공정 중 하나를 위해 DOW쪠 HDPE DMDA 8007 NT

7(8.3  MI,  0.965g/cc);  UNIVAL쪠 DMDA  6400  NT  7  HDPE(0.80g/10분,  0.961g/cc);  UNIVAL쪠 DMDA  6200  NT  7

HDPE(0.38g/10분, 0.953g/cc)와 같은 에틸렌/헥센 공중합체와 같은 HDPE를 포함한다.

일 실시 예에서, 각각의 절반부(12, 14)는 각각의 두께(T)(절반부(12)에 대한 T, r-절반부(14)에 대한 r-T)를[0022]

갖는다. 각각의 절반부(12, 14) 평균 벽 두께의 평균 벽 두께는 0.075mm 또는 0.1mm 또는 0.15mm 또는 0.2mm

또는 0.4mm 또는 0.6mm 내지 1.0mm 또는 1.5mm 또는 2mm 또는 3.0mm이다. 

도 1에 도시된 바와 같이, 각각의 절반부(12, 14)는 깊이를 갖고 부분 공동(cavity)을 형성한다. 절반부들(12,[0023]
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14)는 서로 조립되어 전체 용기를 형성하도록 제조되거나 그렇지 않으면 구성된다. 절반부들이(12, 14)가 함께

모여서 에지(16)와 r-에지(18)가 상호 맞닿도록 서로 맞물릴 때, 절반부들(12, 14)은 협력하여 내부 챔버와 같

은 폐쇄된 내부를 갖는 용기를 형성하는 것을 알 수 있다. 내부 챔버는 아래에 설명된 것처럼 SBoV를 포함하거

나 그렇지 않으면 지원하도록 구성된다.

용기를 닫을 때의 형상은 원통형 또는 직선형(rectilinear)일 수 있다. 용기는 정형화된 형상 또는 맞춤 형상과[0024]

같은 윤곽(contour) 또는 비정상적인(non-regular) 형상을 가질 수 있다.

도 1에서, 폐쇄 부재들(C)는 노출된 에지(16)를 따라 위치되고, 상대되는 폐쇄 부재들(r-C) (이하, "r-폐쇄 부[0025]

재"라 함)는 r-노출된 에지(18)를 따라 위치된다. 폐쇄 부재 및 r-폐쇄 부재는 집합적으로 "폐쇄 부재들"이라고

할 수 있다. 도 1은 공간-분리 방식으로 노출된 에지(16)를 따라 배치된 다수의 폐쇄 부재들(C)과 유사한 공간-

분리 방식으로 r-노출된 에지(18)를 따라 상대되는 폐쇄 부재들(r-C)을 도시한다. 폐쇄 부재들(C / r-C)은 영구

폐쇄(permanent closures) 또는 해제 가능 폐쇄(releasable closures)일 수 있다. 노출된 에지(16) 상의 각각

의 폐쇄 부재(C)는 r-노출된 에지(18)를 따라 대응하는 상대되는 폐쇄 부재(r-C)를 갖는다. 절반부들(12, 14)이

아래에 설명된 결합 공정에서 함께 결합될 때, 각각의 폐쇄 부재(C) 및 각각의 상대되는 폐쇄 부재(r-C)는 서로

맞물리도록 위치되거나 또는 달리 서로 결합되도록 위치된다.

도 1은 3개의 폐쇄 부재들을(각각은 각각의 상대되는 폐쇄 부재들(r-C)을 가짐)를 도시하지만, 절반부(12)는 1,[0026]

또는 2, 또는 3, 또는 4, 또는 5, 또는 6, 또는 7, 또는 8, 또는9, 또는 10, 또는 그 이상의 폐쇄 부재들을 가

질 수 있는 것으로 이해된다(각각은 절반부(14) 상의 각각의 r-폐쇄 부재를 가짐).

디스펜서(10)에 적합한 폐쇄/r-폐쇄 부재의 비 제한적 예는 스냅 핏(snap fit), 환형 스냅 조인트(annular snap[0027]

joint)(2 개의 회전 대칭 부분들), 힌지-폐쇄(hinge-closure), 수-암 폐쇄(male-female closure), 후크 및 장

착(hook and mount), 마찰 핏(friction fit) 및 이들의 조합을 포함한다. 추가적으로, 폐쇄/r-폐쇄 부재들은

접착 재료, 진동 용접, 열 스테킹 또는 교반 용접, 및 이들의 조합에 의해 서로 더 부착될 수 있다.

일 실시 예에서, 폐쇄 부재들(C, r-C)은 맞물림 결합하여 스냅 핏 조인트(snap fit joint)를 형성한다. 도 1에[0028]

도시된 바와 같이, 폐쇄 부재(C)는 후크(24)를 갖는 돌출 부재(20)를 포함하고, 폐쇄 부재(r-C)는 도 2에 도시

된 바와 같이 홀(28)을 갖는 유지 부재(retaining member)(26)를 포함한다.

도 1에 도시된 바와 같이, 각각의 용기 절반부(12, 14)는 상부(A(절반부(12)), r-A(r-절반부(14))) 및 하부(B[0029]

(절반부(12))  및 r-B(r-절반부(14)))를 갖는다.  절반부(12)는 상부(A)에 컵(30)을 포함하고,  r-절반부(14)는

상부(r-A)에 상대되는 컵(32) (이하, "r-컵")을 포함한다. 컵 및 r-컵은 집합적으로 "컵들(cups)"으로 지칭될

수 있다.

2. 밸브(valve) 상의 슬리브(sleeve) 및 백(bag) 어셈블리(assembly)[0030]

디스펜서(10)는 도 2a,  도 2b,  도 2c  및 도 3에 도시된 바와 같이 밸브 상의 슬리브 및 백 어셈블리(또는[0031]

"SBoV")(100)를 포함한다. "SBoV" 및 "SBoV 어셈블리"라는 용어는 서로 바꿔 사용할 수 있다. 도 3b에 가장 잘

도시된 바와 같이, SBoV(100)는 밸브 하우징(102), 밸브 시트(104), 립 부분(105), 선택적 코어 튜브(106), 백

(108) 및 탄성 슬리브(110)를 포함한다.

밸브 하우징(102)은 도 3b에 도시된 바와 같이 밸브(112)를 보유하도록 구성된다. 도 3b는 스프링 밸브의 비 제[0032]

한적인 예를 도시한다. 밸브 하우징(102)은 밸브 시트(104)에 견고하게 부착된다. 밸브 하우징(102)과 밸브 시

트(104) 사이의 견고한 부착은 (i) 밸브 시트(104)를 밸브 하우징(102) 상으로 크림핑(crimping), (ii) 밸브

하우징(102)과 밸브 시트(104) 사이의 접착 부착, 및 (iii) (i)과 (ii)의 조합의 방법을 통해 발생될 수 있다.

밸브  시트(104)는  강성  재료로  구성된다.  밸브  시트(104)에  적합한  재료의  비  제한적  예는  금속(스틸,[0033]

알루미늄) 및 중합체 재료를 포함한다.

립 부분(105)는 강성 재료로 구성된다. 립 부분(105)에 적합한 재료의 비 제한적인 예는 금속(스틸, 알루미늄)[0034]

및 중합체 재료를 포함한다.

SBoV(100)는 코어 튜브(106)를 포함하거나 포함하지 않을 수 있다. 실시 예에서, SBoV(100)는 코어 튜브를 갖지[0035]

않는다.

일 실시 예에서, SBoV는 코어 튜브(106)를 포함한다. 도 3b에 도시된 바와 같이, 코어 튜브(106)는 코어 튜브[0036]

(108)를 둘러싸는 백(108)의 내부에 존재한다.  백(108)은 폴리머 재료로 구성된 가요성 필름 구조(flexible
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film structure)이다. 백(108)은 단일 층의 가요성 필름 또는 다층의 가요성 필름일 수 있다. 백(108)에 적합한

폴리머 재료의 비  제한적 예는 프로필렌-계  폴리머(propylene-based  polymer),  에틸렌-계 폴리머(ethylene-

based polymer) 및 이들의 조합을 포함한다.

일 실시 예에서, SBoV는 코어 튜브(106)를 포함한다. 도 3b에 도시된 바와 같이, 코어 튜브(106)는 코어 튜브[0037]

(106)를  둘러싸는  백(108)의  내부에 존재한다.  백(108)은  폴리머 재료로 구성된 가요성 필름 구조이다.  백

(108)은 단일 층의 가요성 필름 또는 다층의 가요성 필름일 수 있다. 백(108)에 적합한 폴리머 재료의 비 제한

적 예는 프로필렌-계 폴리머, 에틸렌-계 폴리머 및 이들의 조합을 포함한다. 백(108)은 금속 호일(foil) 필름과

같은 장벽 층을 포함할 수 있다. 장벽 층은 가요성 필름에 적층될 수 있다. 유체 조성물에 노출된 백 내부 벽

및 다른 SBoV 구성들은 유체 조성물에 대한 내 화학성을 가질 수 있다.

일 실시 예에서, 백(108)은 100 마이크로 미터(㎛), 또는 200 ㎛ 내지 225 ㎛, 또는 250 ㎛의 두께를 갖는 다층[0038]

필름이고, 다층 필름은 화학적으로 내성이며 그 안에 함유된 유체 조성물에 대한 장벽이다. 추가 실시 예에서,

백(108)은 다층 필름이며, 산소 장벽 층, 이산화탄소 장벽 층, 수분 장벽 층 및 이들의 조합을 포함한다.

코어 튜브(106)는 속이 빈 형태(hollow)일수 있고 도는 고체일 수 있다. 코어 튜브 (106)는 포트(114)로의 그리[0039]

고 포트(114)를 통한 제품(product)의 이동을 촉진시키기 위해 새로로 홈이 새겨지거나(fluted),  주름지거나

(pleuted) 또는 축 방향으로 채널화될 수 있다.

코어 튜브 (106)는 프로필렌-계 중합체 또는 HDPE와 같은 에틸렌-계 중합체로 구성될 수 있다. 대안적으로는,[0040]

코어 튜브(106)는 PETG,  폴리아미드(polyamide)  또는 다른 적절한 엔지니어링 열가소성 재료와 같은 비정질

(amorphous) 폴리에스테르로 구성될 수 있다.

일 실시 예에서, 코어 튜브(106)는 최대 8 내지 20 바(bar) 또는 그 이상까지의 비-분쇄가능(crushable) 재료로[0041]

구성된다.

코어  튜브(106)는  그  길이를  따라  균일한  직경을  가질  수  있다.  선택적으로,  코어  튜브(106)는  테이퍼질[0042]

(tapered) 수 있다. 일 실시 예에서, 코어 튜브(106)는 테이퍼지고, 코어 튜브(106)의 직경은 코어 튜브의 근위

단부(또는  상  단부)에서  코어  튜브의  말단부로  이동하면서  점차적으로  증가한다.  코어  튜브의  말단부는

SBoV(100)가 떨어 뜨려 지도록(dropped) 지지 용기의 백(106)의 일체 성을 유지하는 것을 돕기 위해 둥글게 될

수 있다.

코어 튜브(106)는 밸브 하우징(102)에 통합될 수 있거나, 또는 밸브 하우징(102)에 부착된 별도의 구성일 수 있[0043]

다. 일 실시 예에서, 코어 튜브(106)는 밸브 하우징(102)과 별개의 부품이고 코어 튜브(106)는 속이 빈 형태이

다. 코어 튜브(106)의 속이 빈 상 단부(109)는 도 3에 도시된 바와 같이 백(108)의 개구(opening)를 통해 연장

한다. 코어 튜브(106)는 포트(port)(114) 및 포트 헤드(port head)(118)를 포함한다. 포트(114)는 속이 빈 상

단부(109) 아래에 있고 속이 빈 상 단부(109)와 유체 연통(fluid communication)한다. 백(108)의 개방 단부는

개스킷(gasket)(116)과 포트 헤드(118) 사이에 배치된다. 속이 빈 상 단부(109)는 포트(114)를 밸브(112)와 유

체 연통 상태로 위치시키기 위해 밸브 하우징(102)의 하부 측 상의 밸브 채널(120)에 부착된다. 개스킷(116)은

포트 헤드(118)와 밸브 하우징(102) 사이의 백 개구를 샌드위치하여 백(108)을 밸브 하우징(102)에 밀폐 시키거

나 견고하게 밀봉한다.

다른 실시 예에서, 상 단부(109)와 밸브 채널(120) 사이의 견고한 부착은 고정되고 견고한 스냅 핏(snap fit)에[0044]

의한 것이다.  상  단부(109)를  위한 재료 구성은 코어 튜브(106)의  재료 구성과 다를 수 있다.  예를 들어,

INFUSE쪠 에틸렌/알파-올레핀 멀티-블록 공중합체(ethylene/alpha-olefin multi-block copolymer)가 사용될 수

있다. 또한, 일 실시 예에서, 백(108)은 상 단부(109)에 대해 열 밀봉되어 밀폐된(hermetic) 밀봉을 제공할 수

있고, 그 후 밸브 채널(120)에 고정될 수 있다.

슬리브(110)는 엘라스토머 재료(elastomeric material)로 제조된 튜브 형 구조이다. 본 명세서에서 사용된 "엘[0045]

라스토머 재료(elastomeric material)"는 응력(stress)의 적용으로 적어도 2 배의 길이로 신장될 수 있고 응력

의 완화 후에 원래의 치수와 모양이 복원되어 양호한 회복력을 나타내는 재료이다. 엘라스토머 재로는 가황되거

나(vulcanized) 가교 결합되거나(cross-linked) 그래프트된(grafted) 물질일 수도 있고 아닐 수도 있다.

일 실시 예에서 엘라스토머 재료는 가황된다.[0046]

일 실시 예에서, 엘라스토머 재료는 선형 모듈러스(linear modulus) 대 연신률(elongation) 관계를 갖는다. 엘[0047]

라스토머 재료는 유체 조성물에 대해 3 개월 또는 6 개월 내지 1 년의 컵 수명을 제공하기에 충분한 소량의 크
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립(creep) 또는 응력 완화를 나타낸다.

적합한 엘라스토머 재료의 비 제한적인 예는 에틸렌 공중합체(ethylene copolymers)(ENGAGE쪠와 같은), 에틸렌[0048]

올레핀 블록 공중합체(ethylene olefin block copolymers)(INFUSE 쪠와 같은), 에틸렌 프로필렌 디엔 단량체

삼원공중합체(ethylene propylene diene monomer terpolymer)(NORDEL 쪠 EPDM 중합체와 같은 EPDM), 에틸렌 프

로필렌(ethylene propylene)(EPM), 니트릴 고무(nitrile rubber), 수소화 니트릴 부타디엔 고무(HNBR), 폴리아

크릴  고무(polyacrylic  rubber),  실리콘  고무(silicone  rubber),  플루오로실리콘  고무(fluorosilicone

rubber), 플루오로엘라스토머(fluoroelastomers), 퍼플루오로 고무(perfluoro rubber), 천연 고무(즉, 천연 폴

리이소프렌),  합성  폴리이소프렌(synthetic  polyisoprene),  클로로핀(chloropene),  폴리클로로프렌

(polychloroprene),  네오프렌(neoprene),  할로겐화  또는  비-할로겐화  부틸  고무(halogenated  or  non-

halogenated butyl rubber)(이소부틸렌과 이소프렌의 공중합체(copolymer of isobutylene and isoprene)), 스

티렌-부타디엔 고무(styrene-butadiene rubber), 에피클로로히드린(epichlorohydrin), 폴리에테르 블록 아미드

(polyether block amides), 클로로술폰화 폴리에틸렌(chlorosulfonated polyethylene), 및 전술 한 것들의 임

의의  조합물을  포함한다.  당  업계에  공지된  엘라스토머  첨가제는  항산화제(antioxidant)  및  가공  안정제

(processing stabilizers)와 같은 이점을 제공하고, 안티 블록(antiblocks), 가황제(vulcanization agents)(전

형적으로  황),  과산화물(peroxides),  촉진제(accelerators),  활성제(activators)  및  선택적  분산제

(dispersants)와 같은 가교제(crosslink agents), 가공 보조제(processing aids), 가소제(plasticizers) 및 유

기 점토(organoclays) 및 나노클레이(nanoclays)를 포함한 충전제(fillers), 카본 블랙(carbon black) 등은 엘

라스토머 성분에 포함될 수 있다.

일 실시 예에서, 엘라스토머 물질은 나노 크기의 유기 점토 또는 나노 점토를 포함하며, 예를 들어 엘라스토머[0049]

복합체 또는 엘라스토머 나노 복합체에서 그러하다.

슬리브(110)는 반경 방향 및 축 방향으로 확장(및 수축) 또는 다른 방식으로 신장될 수 있다.[0050]

일 실시 예에서, 슬리브(110)는 반경 방향으로 확장 및 수축한다[0051]

슬리브(110)는 백(108)을 수용하고 백(108)이 분배될 유체 조성물(또는 유체 제품)으로 채워질 때 백(108)에 압[0052]

력을 가하기 위한 크기 및 형상을 갖는다.  슬리브(110)는 균일한 두께를 가질 수도 있고 그렇지 않을 수도

있다. 슬리브(110)는 백(108)으로부터의 유체 조성물의 배출 사이클 중에 균일 한 압력을 부여할 수도 있고 균

일한 압력을 부여하지 않을 수도 있다.

일 실시 예에서, 슬리브(110)는 전체 분배 사이클 동안(유체 조성물로 채워진 백이 유체 조성물을 비운 백으로)[0053]

균일한 압력을 제공한다. 슬리브(110)는 또한 분배한 후에 백에 양의 압력(positive pressure)을 제공하여 백

(108)으로부터 모든 또는 실질적으로 모든 유체 조성물의 완전 배출을 보장한다. 슬리브(110)는 상부 및 하부에

서 개방되거나 개방되지 않을 수 있다. 탄성 슬리브(110)는 백(108) 내의 모든 내용물들을 비우는 것을 보장하

기 위해 백(108)보다 길 수 있다.

슬리브(110)는 백(108)으로부터 밸브(112)를 통해 제품을 방출하기에 충분한 힘을 가할만큼 충분히 두껍다. 밸[0054]

브 스템(stem)에는 액츄에이터(actuator)가 있어 제품의 바람직한 스프레이 패턴 및 유속을 제어합니다.

밸브(112)가 작동될 때, 슬리브(110)는 균일하게 수축하여 백(108)으로부터 포트(114)를 통해 유체 조성물을 밀[0055]

어내서, 밸브(112)를 통해 유체 조성물을 배출한다. 실시 예에서, 슬리브 (110)는 비 팽창 시 또는 그렇지 않은

경우 스트레칭되지 않을 때 두께를 가지며 "슬리브 벽 두께"로 표시된다. 슬리브 벽 두께는 약 1.5mm,  또는

2.0mm, 3.0mm, 또는 5.0mm, 또는 7.0mm, 내지 10.0mm, 또는 15.0mm, 또는 20.0mm부터 이다.

일 실시 예에서, 슬리브(110)는 200 %, 또는 250 %, 또는 300 % 내지 400 %, 또는 500 %, 또는 550 %, 또는[0056]

600 %, 또는 700 %보다 큰 연신률을 갖는 엘라스토머 재료로 제조된다.

일 실시 예에서, 엘라스토머 재료는 적어도 2 메가 파스칼(MPa), 또는 3MPa, 또는 5Mpa 내지 8Mpa, 또는 10Mpa,[0057]

또는 12Mpa 또는 14MPa, 또는 그 이상의 200 % 연실율에서 인장(tensile) 모듈러스를 갖는다.

일 실시 예에서, 슬리브(110)는 연신률 300 %, 또는 연신률 400 %에서 연신률 500 %로 확장(스트레칭)된다. 일[0058]

실시 예에서, 엘라스토머 재료는 400 % 연신률에서 20MPa 이상인 모듈러스를 가질 수 있다. 슬리브(110)는 또한

1 년 이내에 200 % 연신률의 인장 모듈러스가 25 % 변화 미만으로 이완될 수 있고 및/또는 4mm/일(day) 미만의

평균 크립률 변화를 나타낼 수 있다.
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일 실시 예에서, 클립(122)은 도 3b에 도시된 바와 같이 슬리브(110)를 밸브 하우징(102)에 고정시킨다.[0059]

일 실시 예에서, 결합된(SBoV) 빈 백(108)에 의해 둘러싸인 코어 튜브(106)의 최소 직경은 스트레칭되지 않은[0060]

슬리브(110)의 직경보다 크다. 이러한 구성으로, 슬리브(110)는 백(108) 상에 일정한 양의 압력을 제공하여, 백

(108)으로부터 모든 또는 실질적으로 모든 제품(유체 조성물)을 전체적으로 완전하게 배출할 때까지 백으로부터

의 제품의 균일한 분배를 보장한다.

일 실시 예에서, 코어 튜브(106) 및 빈 백(108)(SBoV)은 확대되지 않은 슬리브(110)의 직경보다 10 %, 또는 15[0061]

%, 또는 20 % 내지 25 %, 또는 30 %, 또는 40 %, 또는 심지어 50 % 더 큰 결합된 최소 직경을 갖는다. 이러한

방식으로, 슬리브(110)는 백(108)에 일정한 양의(positive) 압력을 가한다.

일 실시 예에서, 슬리브는 코어/밸브 상의 백보다 길며, 백의 하부에서 포트(114)를 통해 그리고 밸브(112)를[0062]

통해 제품을 배출시키기에 충분한 양의 압력이 백의 하단에 가해지는 것을 보장한다.

유체 조성물은 (백(108)으로부터 분배하기 위해) 슬리브(110)에 의한 압축하는 압력 하에서 분배될 때 유체적으[0063]

로(fluidly) 전달 가능한 물질(substance)이고, 유체 조성물은 밸브(112)가 개방될 때 압력 하에 백(108)으로부

터 유출된다. 유체 조성물은 액체, 페이스트(paste), 발포체(foam), 분말(power) 또는 이들의 임의의 조합물일

수 있다. 적합한 유체 조성물의 비 제한적인 예는 다음을 포함 한다:

· 마요네즈,  케첩,  머스타드,  소스,  디저트(휘핑 크림),  스프레드(spreads),  기름(oil),  과자용 구성 요소[0064]

(pastry components), 그리스(grease), 버터, 마가린, 소스, 유아 식, 샐러드 드레싱, 조미료(condiments), 음

료, 시럽과 같은 식품;

· 화장품 크림, 치약, 로션, 스킨 케어 제품, 헤어 젤, 퍼스널 케어 젤, 액체 비누, 액체 샴푸, 썬 케어 제품,[0065]

면도 크림, 탈취제와 같은 개인 위생 용품;

· 의약품(medicaments), 약제(pharmaceutical) 및 약물(medications)(복용량 포장 포함) 및 연고(ointments),[0066]

구강 및 비강 스프레이와 같은 의료 제품(medical products);

· 광택제 및 유리, 욕실 및 가구 및 기타 세제, 살충제, 공기 청정제와 같은 가정용 제품들; 및[0067]

· 도료(paints), 래커(lacquers), 접착제(glues), 그리스 및 기타 윤활제, 오일 밀봉제, 페이스트, 화학약품,[0068]

살충제, 제초제 및 소화 부품과 같은 산업용 제품.

3. 용기의 제작[0069]

도 2a 및 도 2b에 도시된 바와 같이, SBoV(100)는 절반부(12)에 위치한 컵(30) 내로 삽입된다. 컵(30)은 베이스[0070]

(base)(34), 선반(shelf)(36) 및 베이스(34)와 선반(38) 사이에서 연장되는 벽(wall)(38)을 포함한다. 유사하

게, r-컵(32)은 상대되는 베이스(40)("r-베이스"), 상대되는 선반(42)("r-선반") 및 상대되는 벽(44)("r-벽")

을 포함한다. 밸브 시트(valve  seat)(104)는 베이스(34)와 선반(36)  사이의 컵(30)  내로 삽입된다. 립 부분

(105)은 선반(36) 상에 삽입된다. 삽입은 립 부분(105)이 상부(A)에서 절반부(12)의 내부 표면과 접하거나 다른

방식으로  접촉할  때  멈춘다.  컵(30)의  베이스는  밸브  하우징(102)의  일부가  연장되는  절반부  칼라

(collar)(39)(r-컵(32)은 r-절반부 칼라(46)를 갖는다)를 갖는다. 도 2a, 도 2b 및 도 2c에 도시된 바와 같이,

컵(30)은 코어 튜브(106), 백(108) 및 슬리브(110)가 베이스(34) 아래에서 자유롭게 연장되는 상태에서 밸브 시

트(104)의 반 직경을 지지한다.

일 실시 예에서, 베이스/r-베이스(34, 40)는 제거되고 밸브 립(105)은 선반/r-선반(36, 42)에 의해지지 된다.[0071]

r-절반부(14)는 r-노출된 에지(18)를 노출된 에지(16)와의 협력적인 접촉 및 배치로 가져옴으로써 절반부(12)에[0072]

결합된다. 에지들(16, 18)이 서로 접근함에 따라, 후크(24)는 r-절반반의 내부 표면과 접촉하게 되고, 돌출 부

재(20)가 반경 방향 내측으로 구부러지거나 그렇지 않으면 비껴진다.

각각의 후크(24)는 그 각각의 유지 부재(26)의 홀(28) 내로 스냅 함으로써 후크(24)가 그 각각의 유지 부재(2[0073]

6)와 결합할 때까지 r-절반부(14)의 내면을 따라 계속된다. 후크(24)는 홀(28) 내로 스냅되어, 노출된 에지들

(16, 18)을 전체적으로 완전히 맞물리게 하거나 서로 접촉시킨다. 돌출 부재(20)는 결합 작업 중에 잠시 비껴진

다. 후크(24)가 각각의 유지 부재(26)와 결합하면, 돌출 부재(20)는 도 3a에 도시된 바와 같이 무력(stress-

free) 상태로 복귀한다.

일 실시 예에서, 접착 재료는 노출된 에지(16)와 r-노출된 에지(18)에 인가되어 이들 사이의 부착을 촉진한다.[0074]
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결합 절차가 완료되면, 그 안에 SBoV(100)가 배치된 용기(50)가 도 3 내지 도 5에 도시된 바와 같이 형성된다.[0075]

용기(50)는 코어 튜브(106), 백(108) 및 슬리브(110)가 컵/r-컵(30, 32)으로부터 자유롭게 매달려있는 내부 챔

버(51)를 포함한다. 내부 챔버(51)는 충진되거나 또는 부분적으로 충진된 백(108)을 수용하기에 충분한 체적을

제공한다.

용기(50)가 형성되면, 컵들의 베이스(16, 18)는 밸브 시트(104)의 전체 외주(circumference)를 지지한다. 유사[0076]

하게, 각각의 컵들(16, 18)의 선반들(36, 44)은 립 부분(105)의 전체 외주를 지지한다. 

이러한  방식으로,  폐쇄부(C)  및  상대되는 폐쇄부(r-C)는  절반부들(12,  14)을  서로  고정하여 전체 용기,  즉[0077]

SBOV(100)가 견고하게 배치되는 용기(50)를 형성한다.

각각의 절반부(12, 14)는 절반부 눈(eye)을 가지며, 이 절반부 눈은, 용기(50)의 형성 시, 도 3에 도시된 바와[0078]

같이 밸브(112)가 용기(50)의 상부로부터 바깥쪽으로 외측으로 연장되는 전체 눈(53)을 생성하도록 협력한다.

용기 절반부(16)는 비어있는 SBoV,  부분적으로 가득찬 SBoV  또는 가득찬 SBoV를 수신할 수 있다. 도 4는 백[0079]

(108)이 유체 조성물로 충전된 후의 SBoV(100)를 도시한다. 도 4는 유체 조성물을 보유하는 백(108)을 갖는 스

트리칭된 슬리브(110)을 도시하며, 슬리브(110)는 압력을 가한다.

노출된 에지들(16, 18)(도 2a 내지 도 2c)은 용기(50)에 이음매(seam)(55)를 형성한다. 이음매(55)는 용기(5[0080]

0)의 길이 방향 축을 따라 연장된다. 일 실시 예에서, 본 가요성 용기(50)는 유체 조성물이 백으로부터 배출될

때 치수 또는 외관을 붕괴 시키거나 변화시키지 않고 그 형상을 유지한다(내부 진공 생성).

일 실시 예에서, 밸브 캡(54)은 도 5에 도시된 바와 같이 밸브(112)에 부착된다. 밸브 캡(54)(도 5)은 용기(5[0081]

0)의 사용자가 밸브(112)를 작동시키고 유체 조성물(56)의 분사를 원하는 방향으로 유도할 수 있게 한다(뿐만

아니라 스프레이 패턴을 결정하고 및/또는 스프레이 유속을 결정할 수 있다).

일 실시 예에서, 내부 챔버(51)는 0.050 리터(L), 또는 0.1 L, 0.2 L, 또는 0.3 L, 또는 0.4 L, 또는 0.5 L,[0082]

또는 0.6 L, 또는 0.75 L, 또는 1.0 L, 또는 1.5 L, 또는 2.5 L, 또는 3.0 L, 또는 3.5 L, 또는 4.0 L, 또는

5.0 L, 또는 10.0 L 내지 20.0L, 또는 25L, 또는 28.5L의 체적을 갖는다. 추가 실시 예에서, 충전된 백(108)의

체적은 용기(50)의 체적보다 5 %, 또는 10 %, 또는 15 % 내지 20 %, 또는 25 % 또는 30 % 적다.

도 5는 유체 조성물(56)의 배출 동안 용기(50)를 지지하는 하부 세그먼트(58)를 도시한다. 절반부들(12, 14)은[0083]

SBoV(100) 및 용기(50)를 수직 위치 또는 실질적으로 수직 위치로 유지 또는 보유하기에 충분한 강도 및 강성을

제공한다. 그러므로, 일 실시 예에서, 용기(50)는 "스탠드-업 용기(stand-up container)"이다.

유체 조성물의 배출의 완료 또는 실질적 완료 후에, 백(108)은 밸브(112)를 통해 유체 조성물로 재-충전될 수[0084]

있다. 일 실시 예에서, 디스펜서(10)의 SBoV(100)는 1 회, 또는 2 회, 또는 3 회, 4 회, 또는 5 회 이상 재충전

될 수 있다.

밸브(112)는 유체 스트림, 겔, 로션, 크림, 발포체, 유체 스프레이 또는 미스트를 포함하지만 이에 한정되지 않[0085]

는 소정의 방식으로 제품을 전달하기 위해 밸브에 고정된 다양한 형태의 액추에이터들(actuators) 또는 스프레

이 캡들을 가질 수 있다.

4. 힌지(hinge)[0086]

일 실시 예에서, 힌지(52)는 도 1 내지 도 2c에 도시된 바와 같이 각각의 노출된 에지(16, 18) 부분을 따라 위[0087]

치된다. 힌지(52)는 가요성 중합체 재료로 구성되고 도 1에 도시된 바와 같이 절반부(12)를 r-절반부(14)에 연

결 시키거나 그렇지 않으면 부착시킨다. 일 실시 예에서 절반부(12), r-절반부(14) 및 힌지(52)는 동일한 중합

체 재료로 구성된다.

절반부(12), r-절반부(14) 및 힌지(52)는 일체의(integral) 구성 요소일 수도 있고 아닐 수도 있다. 일 실시 예[0088]

에서, 절반부(12), r-절반부(14) 및 힌지(52)는 단일 일체의 구성 요소이다.

도 1은 각 절반부들(12, 14)의 하부를 따라 위치한 힌지(52)를 도시하지만, 하나 이상의 힌지가 노출된 에지[0089]

(16, 18)의 다른 부분을 따라 존재할 수 있는 것으로 이해된다.

힌지(52)는 절반부들(12, 14) 사이의 유연한 움직임을 가능하게 한다. 힌지(52)는 용기(50)의 조립 중에 정렬[0090]

(alignment)에 기여한다. 용기(50)의 제조 시, 힌지(52)는 하부 세그먼트(58)의 일부를 형성한다.

5. 가요성 밸브 캡(flexible valve cap)[0091]
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본 발명은 장치를 제공한다. 도 6 내지 도 9는 디스펜서(200)를 도시한다. 디스펜서(200)는 용기 절반부(212)[0092]

및 상대되는 용기 절반부(214)(이하, "r-용기 절반부"라 함)를 포함한다. 용기 절반부(212)는 노출된 에지(21

6)를 갖고 r-용기 절반부(214)는 상대되는 노출된 에지(218)(이하, "r-노출된 에지")를 갖는다. 용기 절반부

(212), r-용기 절반부(214), 노출된 에지(216), r-노출된 에지(218)는 "용기 절반부들" 또는 "절반부들"이라고

총칭하여 본 명세서에서 앞서 개시된 바와 같이, 각각의 용기 절반부, 노출된 에지일 수 있다. 유사하게, 노출

된 에지(216) 및 r-노출된 에지(218)는 집합적으로 "노출된 에지들"또는 "에지들"로 지칭될 수 있다.

디스펜서(200)는 노출된 에지(216)를 따라 위치된 폐쇄 부재(CC) 및 r-노출된 에지(218)를 따라 위치된 상대되[0093]

는 폐쇄 부재(이후, "r-폐쇄 부재")를 포함한다. 폐쇄 부재들(CC, r-CC)는 전술한 바와 같이 임의의 각각의 폐

쇄 부재 또는 상대되는 폐쇄 부재가 될 수 있다. 일 실시 예에서, 폐쇄 부재 (CC)는 후크(224)를 갖는 돌출 부

재(220)를 포함하고, r-폐쇄 부재(r-CC)는 홀(또는 함몰부(indent))(228)을 갖는 유지 부재(226)를 포함한다.

도 6 내지 도 9에 도시된 바와 같이, 각각의 용기 절반부(212, 214)는 상부(AA(절반부(212)), r-AA(r-절반부[0094]

(214))) 및 하부(BB(절반부(212)) 및 r-BB(r-절반부(214)))를 갖는다. 절반부(212)는 상부(AA)에 컵(230)을 포

함하고, r-절반부(214)는 상부(r-AA)에 상대되는 컵(232)(이하 "r-컵")을 포함한다. 컵들(230, 232)은 앞서 본

명세서에 개시된 바와 같은 임의의 컵/r-컵일 수 있다.

디스펜서(200)는 밸브 캡(254)을 포함한다. 밸브 캡(254)은 중합체 재료로 구성되며, 도 6 내지 도8에 도시된[0095]

바와 같이 제1 레그(leg)(256) 및 제2 레그(258)를 포함한다. 제1 레그(256)는 용기 절반부(216)에 유연하게 부

착된다.  제2 레그(258)는 제1 레그 대향 측에서 밸브 캡으로부터 연장되고, 제2 레그(258)는 r-용기 절반부

(218)에 유연하게 부착된다. 본 명세서에서 사용되는 용어 "유연하게 부착된(flexibly  attached)"은 밸브 캡

(254)과 각각의 절반부(212, 214) 사이의 다음과 같은 움직임을 가능하게 하는 구조적 연결을 의미한다: (i) 밸

브 캡과 각각의 절반부 사이의 힌지 움직임(측면),  (ii)  밸브 캡과 각 절반 사이의 비틀림 움직임(뒤틀림),

(iii) 밸브 캡과 각 절반 사이의 압축 운동(구부림), 및 (iv) (i) 내지 (Ⅲ)의 임의의 조합. 다시 말하면, 레그

들(256, 258)는 밸브 캡(254)이 절반부들(212, 214)에 대해 구부러지거나 비틀리거나 압축될 수 있게 한다. 레

그들(256, 258)는 또한 밸브 캡(254)이 밸브(112)에 대해 그리고 절반부들(212, 214)에 대해 압축(구부림)될 수

있게 한다.

SBoV(100)는 절반부(212)에 위치한 컵(230) 내로 삽입된다. 도 6, 도 8에 도시된 바와 같이, 컵(230)은 베이스[0096]

(234), 선반(236) 및 베이스(234)와 선반(236) 사이에서 연장되는 벽(238)을 포함한다. 유사하게, r-컵(232)은

상대되는 베이스(240)("r-베이스"),  상대되는 선반(242)("r-선반")  및 상대되는 벽(244)("r-벽")을 포함한다.

밸브 시트(104)는 베이스(234)와 선반(236) 사이의 컵(230) 내로 삽입된다. 립 부분(105)은 선반(236)과 베이스

(234) 사이에 삽입된다. 컵의 베이스(230)(및 베이스 또는 r-컵(232)) 각각은 코어 튜브, 백, 및 슬리브가 연장

되는 절반부 칼라(collar)를 갖는다.

SBoV(100)는, 도 6 내지 도 8에 도시된 바와 같이, 내부 밸브 캡(254) 내로 삽입된 밸브(112)와 함께 절반부들[0097]

(212, 214) 사이에 배치된다. 밸브 캡(254)은 밸브(212)를 수용하고 밸브(212)와 밸브 캡(254) 사이에 유체 연

통을 제공하는 벽(260)을 포함하고, 도 8에 도시된 바와 같이, 유체가 밸브(112)를 통해 그리고 밸브 캡(254)을

통해 분사될 수 있게 한다.

절반부들(212, 214)은 함께 결합되고 전술한 바와 같이 폐쇄된다. r-절반부(214)은 r-노출된 에지(218)를 노출[0098]

된 에지(216)와의 협동 접촉 및 배치로 가져옴으로써 절반부(212)에 결합된다. 에지들(216, 218)이 서로 접근함

에 따라, 후크(224)은 r-절반부의 내부 표면과 접촉하여 돌출 부재(220)가 반경 방향 내측으로 구부러지거나 그

렇지 않으면 비껴지게 한다.

각각의 후크(224)는 그 각각의 유지 부재(226)의 홀(또는 오목부)(228) 내로 스냅함으로써 후크(224)가 그 각각[0099]

의 유지 부재(226)와 결합할 때까지 그 내향 움직임을 계속한다. 후크(224)는 홀 내로 스냅되어, 노출된 에지들

(216, 218)을 전체적으로 완전하게 결합 시키거나 서로 접촉시킨다. 돌출 부재(220)는 결합 작업 중에 잠시 비

껴지고, 일단 휴크(224)가 각각의 유지 부재(226)와 결합하면 돌출 부재(220)는 무-응력(stress-free) 상태로

되돌아 간다.

용기(250)가 형성될 때, 컵들(230, 232)의 베이스는 밸브 시트(104)의 전체 외주를 지지한다. 유사하게, 립 부[0100]

분(105)의 전체 외주는 선반들(236, 242)과 각각의 베이스들(234, 240) 사이에서 지지된다.

이런 식으로, 폐쇄(C) 및 상호 폐쇄(r-C)는 절반부들(212, 214)을 서로 고정하여 SBoV(100)가 견고하게 배치되[0101]

는 전체 용기("용기(250)")를 형성한다. 에지들(216, 218)의 내향 움직임은 서로 정렬되어 맞물린다.
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도 9에 도시된 바와 같이, 제1 레그(256) 및 제2 레그(258)는 밸브 캡(254)에 압력을 가하여(사용자의 손가락으[0102]

로 표시) 밸브 캡(254)을 하향으로 가압하여 밸브를 작동시키고 유체 조성물(56)의 분무를 분배한다.

SBoV 용 신청자의 2-피스 스냅 핏 지지 용기는 최종 사용 요구 사항 및/또는 사용자 선호도(인체 공학, 미학[0103]

등)에 맞춰 특별히 설계할 수 있는 수많은 용기 구성으로 SBoV 지지 용기를 제공할 수 있는 능력을 제공한다.

정의 및 테스트 방법[0104]

여기에 개시된 수치 범위는 낮은 값과 높은 값으로부터의 모든 값을 포함한다. 명시적 값(예를 들어, 1, 또는[0105]

2, 또는 3 내지 5, 또는 6, 또는 7)을 포함하는 범위의 경우 두 개의 명시적 값 사이의 하위 범위(예를 들어, 1

내지 2; 2 내지 6; 5 내지 7; 3 내지 7; 5 내지 6; 등)가 포함됩니다.

달리 명시되지 않는 한, 문맥으로부터 암묵적으로 또는 당 업계에서 통상적인 것으로서, 모든 부분 및 퍼센트는[0106]

중량(weight)에 기초하고, 모든 테스트 방법은 이 개시의 출원일 현재입니다.

본원에 사용된 용어 "조성물(composition)"은 반응 생성물로서의 컵으로서 조성물을 포함하는 물질의 혼합물 및[0107]

조성물의 물질로부터 형성된 분해 생성물을 지칭한다.

"포함하는(comprising, including)",  "갖는(having)" 및 그 파생어 등은 추가 구성 요소, 단계 또는 절차의[0108]

존재를 배제하지 않는다. 의심의 여지를 피하기 위해, "포함하는"이라는 용어의 사용을 통해 청구된 모든 조성

물은 달리 언급되지 않는 한, 중합체성 또는 기타의 어떠한 추가의 첨가제, 보조제 또는 화합물을 포함할 수 있

다. 대조적으로, "본질적으로 구성되는(consisting essentially of)"이라는 용어는 조작 가능성에 필수적이지

않은 것들을 제외하고, 다른 구성 요소, 단계 또는 절차를 후속 인용의 범위에서 제외한다. "구성되는"이라는

용어는 구체적으로 묘사되거나 나열되지 않은 구성 요소, 단계 또는 절차를 제외한다.

"크립(creep)"  또는  "크립  속도(율)(creep  rate)"라는  용어는  엘라스토머  재료의  완화  특성(relaxation[0109]

characteristic)이다. 본 명세서에서 사용된 "크립"은 일정한 응력을 유지하면서 시간에 따른 변형(strain)의

변화를 나타낸다.

밀도는 ASTM D 792에 따라 측정된다.[0110]

어구 "엘라스토머 복합체"는 또한 엘라스토머 나노복합체, 나노복합체 및 나노복합체 조성물을 포함한다. 용어[0111]

"나노필러(nanofiller)"는 나노복합체 제조에 유용한 나노입자를 기술하기 위해 당해 기술 분야에서 집합적으로

사용된다.  이러한  입자들는  층들을  포함하는  입자들로부터  수득된  층들  또는  혈소판(platelet)

입자들(혈소판들)을  포함할  수  있으며,  적층된(stacked),  인터카레이트된(intercalated)  또는  박리된

(exfoliated) 상태로 존재할 수 있다. 일부 경우, 나노충전제는 나노클레이(또는 NC)로서 당 업계에 공지된 클

레이 재료의 입자를 포함한다.

연신률은 ASTM D 412에 따라 결정된다. 연신률은 원래 길이의 백분율로 표시된 표본(즉, 엘라스토머 복합체)의[0112]

균일한 섹션의 확대이며, 다음과 같다:

              [0113]

본원에서 사용되는 "에틸렌-계 중합체(ethylene-based polymer)"는 50 몰 % 초과의 중합된 에틸렌 단량체를 함[0114]

유하고(중합성 단량체의 총량 기준), 선택적으로 적어도 하나의 공단량체를 함유할 수 있는 중합체이다.

용융 유속(melt flow rate, MFR)은 ASTM D 1238, 조건 280℃/2.16kg(g/10분)에 따라 측정된다.[0115]

용융 지수(melt index, MI)는 ASTM D 1238, 조건 190℃/2.16kg(g/10분)에 따라 측정된다.[0116]

본원에서 사용되는 "올레핀-계 중합체(olefin-based polymer)"는 50 몰 % 초과의 중합된 올레핀 단량체를 함유[0117]

하고(중합성 단량체의 총량 기준), 선택적으로 적어도 하나의 공단량체를 함유할 수 있는 중합체이다. 올레핀-

계 중합체의 비 제한적인 예로는 에틸렌-계 중합체 및 프로필렌-계 중합체가 있다.

"중합체(polymer)"는 중합 형태로 중합체를 구성하는 다중 및/또는 반복 "유닛들" 또는 "머(mer) 유닛들"을 제[0118]

공하는 동일하거나 상이한 유형의 단량체들을 중합함으로써 제조된 화합물이다. 따라서, 일반적인 용어 중합체

는  단  하나의  유형의  단량체만으로  제조된  중합체를  지칭하게  위해  통상적으로  사용되는  호모중합체

(homopolymer)라는 용어를 포함하며, 일반적으로 적어도 2 가지 유형의 단량체들로부터 제조된 중합체를 지칭하
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기 위해 통상적으로 사용되는 공중합체(copolymer)라는 용어를 포함한다. 또한 모든 형태의 공중합체, 예를 들

면 무작위, 블록 등을 포함한다. "에틸렌/α-올레핀 중합체" 및 "프로필렌/α-올레핀 중합체"라는 용어는 각각

에틸렌 및 프로필렌 및 하나 이상의 추가의 중합 가능한 알파-올레핀 단량체를 중합시킴으로써 제조된 전술한

바와 같은 공중합체를 나타낸다. 중합체는 종종 특정 단량체 내용물 등을 "함유하는" 특정 단량체 또는 단량체

유형에 "기초하여" 하나 이상의 특정 단량체로 "만들어 지기도하지만", 이 문맥에서 "단량체"라는 용어는 특정

단량체의 중합 잔류 물을 말하며 비 중합 화 종은 언급하지 않음을 주목해야 한다. 일반적으로, 본원에서 중합

체는 상응하는 단량체의 중합 형태인 "유닛들"에 기초한 것으로 언급된다.

"프로필렌-계 중합체"는 50 몰 % 초과의 중합된 프로필렌 단량체를 함유하고(중합성 단량체의 총량 기준), 선택[0119]

적으로 적어도 하나의 공단량체를 함유할 수 있는 중합체이다.

본 명세서에서 사용되는 용어 "응력 완화(stress relaxation)"는 단순히 용어 "완화"로도 사용되며 일정한 변형[0120]

을 유지하면서 응력의 시간 의존 변화를 기술한다. 변형된 엘라스토머 물질의 응력은 엘라스토머 내에서 발생하

는 분자 이완 과정으로 인해 시간에 따라 감소한다.

인장 강도 및 모듈러스- "인장 강도"는 후크의 법칙(Hooke's Law)이 유효한 저 변형(strain)에서 일축 장력에서[0121]

의 응력-대-변형 곡선의 선형 기울기로 정의되는 탄성 재료의 강성을 측정한 것이다. 이 값은, MPa에서, 엘라스

토머 합성물이 파열되기 전에 스트레칭하는 동안 인가된 최대 인장 응력을 나타낸다. "모듈러스"는 주어진 연신

률에서 엘라스토머 재료의 인장 응력, 즉 엘라스토머 재료의 균일한 섹션을 주어진 연신률로 스트레칭하는데 필

요한 응력이다. 이 값은 복합체의 기능 강도를 나타낸다. M100은 100 % 연신률에서의 인장 응력이고, M200은

200 % 연신률에서의 인장 응력이다. 인장 강도 및 모듈러스는 ASTM D 412에 따라 측정된다.

본원에서 사용된 Tm 또는 "용융 점(melting point)"(플롯된 DSC 곡선의 형상과 관련하여 용융 피크라고도 함)은[0122]

전형적으로  USP  5,783,638에  기재된  바와  같이  폴리올레핀의  용융  점  또는  피크를  측정하기  위한

DSC(Differential  Scanning  Calorimetry) 기술에 의해 측정된다. 2 개 이상의 폴리올레핀을 포함하는 다수의

블렌드들(blends)은 하나 이상의 용융 점 또는 피크를 가질 것이고, 많은 개별 폴리올레핀은 단지 하나의 용융

점 또는 피크를 포함할 것이다.

이하, 본 개시의 실시 예들을 이하의 실시 예들에서 상세히 기술될 것이다.[0123]

실시 예들[0124]

도 1 내지 도 5에 도시된 바와 같이 상대되는 용기 절반부(14)에 힌지 결합된 용기 절반부(12)에 대한 모델은[0125]

'SolidWorks'라 불리는 3 차원(3D) 솔리드 모델링 소프트웨어로 설계된다. 디자인 파일은 '.stl' 형식으로 변환

되어 3D 프린터(STRATASYS Connex 기계)로 업로드 된다. 3D 프린터는 모델을 층들로 분할한 다음 나중에 인쇄한

다. 3D 프린터 헤드는 순차적인 아크릴 층들을 배치하고 아크릴을 가볍게 비추어 경화시킨다. 그 다음 3D 프린

터는 CAD 모델에 정의된 바와 같이 상대되는 용기 절반부(14)에 힌지 결합된 용기 절반부(12)를 형성하도록 다

른 층을 배치한다. 단계들은:

1) 3D CAD 소프트웨어에서 용기 절반부/상대되는 용기 절반부 설계;[0126]

2) .slt 포멧으로 변환[0127]

3) 3D 프린터에서 절반부들을 인쇄; 및[0128]

4) 용기 절반부들, 3D 인쇄의 가공품으로부터 지지 재료를 세척한다.[0129]

완성된 용기 절반부/상대되는 용기 절반부는 각각 0.1 인치의 공칭 벽 두께를 갖는다.[0130]

밸브 어셈블리 상의 슬리브 백은 도 2 내지 도 2c에 도시된 바와 같이 밸브 시트를 용기 절반부의 컵 내로 삽입[0131]

함으로써 용기 절반부에 배치된다. 밸브 시트의 립 부분은 용기 절반부의 선반에 의해 지지 된다. 그런 다음 상

대되는 용기 절반부가 용기 절반부에 닫힌다. 용기 절반부의 노출된 에지를 따라 이격된 후크들은 상대되는 용

기 절반부의 상대되는 노출된 에지를 따라 대응하는 홀들 내로 잠김으로써, 그에 의해 디스펜서를 형성하도록

폐쇄된 용기의 내부 챔버 내의 밸브 에셈블리 상에 슬리브 백을 고정시킨다. 완성된 디스펜서는 그 베이스에 놓

여있다. 디스펜서는 똑바로 세우고(상부 상의 밸브), 수직으로 밸브 어셈블리 상의 슬리브 백을 안정적으로 견

고하게 지지한다.

본 개시는 본 명세서에 포함된 실시 예 및 예시에 한정되지 않으며, 하기 청구 범위의 범주에 속하는 실시 예의[0132]

일부 및 다른 실시 예의 구성 요소의 조합을 포함하는 이들 실시 예의 수정된 형태를 포함한다.
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