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(54) 부직 물질을 제조하기 위한 배플 부재를 갖는 공기 적층 성형 스테이션

요약

공기 적층 성형 스테이션(ALFS)은 제1 물질 및 제1 물질과 실질적으로 상이한 적어도 하나의 물리적 특성
을 갖는 제2 물질로부터 부직 기질을 형성한다.  ALFS는 성형 챔버 및 상기 제1 물질 및 제2 물질의 부착
물을 수용하기 위해 성형 챔버에 대해 이동하는 성형 스크린을 포함한다.  제1 분배기는 제1 물질을 공급
한다.  진공 공급원은 제1 물질을 성형 스크린에 부착하는 공기 흐름을 제공한다.  제2 분배기는 하나 이
상의 배플 부재를 따라 제1 분배기와 성형 스크린사이로 비중에 의해 제1 물질과 무관하게 제2 물질을 전
달한다.

명세서

기술분야

본 발명은 공기 적층 성형 스테이션 및 더욱 특히, 특징 및 조성이 서로 상이한 제1 및 제2 물질로부터 
부직 물질을 제조하기 위해,  제1 물질과 무관하게 비중에 의해 제2 물질의 흐름을 지정하는 배플 부재를 
포함하는 공기 적층 성형 스테이션에 관한 것이다.

배경기술

통상의 공기 적층 성형 스테이션(ALFS)은 하나의 기류를 사용하여 특징 또는 조성이 상이한 물질들, 예를 
들면 고 흡수성 물질(HAM)과 섬유성 물질(FM)의 블렌드를 전달 및 분배한다.  물질간의 차이(예를 들면, 
크기, 형상 및 밀도)가 클수록, 물질은 통상적인 기류에서 상이하게 행동하며 바람직하지 못하고 제어할 
수 없는 블렌드의 분리가 일어난다.  유동 거리가 증가함에 따라 분리 문제가 증가하며,  ALFS의 나비가 
증가함에 따라 부직 물질이 횡 기계 방향(CD)에서 증가한다.  기류에서 물질의 거리, 나비 및 행동상의 
차이가 상기와 같이 증가할 때 기계 방향(MD) 및 (CD)에서 대단히 가변적인 기본 중량이 생성된다.  통상
의 ALFS는 특히 CD 나비가 1m에 근접하여 1m를 초과할 때 부직 물질에서 HAM의 균일하고 제어되는 분포를 
전형적으로 제공할 수 없다.  추가로, 통상의 ALFS는 HAM의 질량 농도가 15 내지 20 중량%에 도달하여 이
를 초과할 때 부직 물질에서 HAM을 균일하게 및 제어가능하게 분포시킬 수 없었다.

물질의 블렌드를 단일 기류에서 이동시키는 결과로, 통상의 ALFS는 HAM과 FM의 거의 균질한 블렌드만을 
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생성하는 것이 일반적이며, Z-축에서(MD 및 CD에 직교함) HAM과 FM 농도의 여러 대역을 갖는 부직 물질을 
생성할 수 없다.  따라서, 통상의 단일 ALFS는 추가의 가공시 및 소비자가 사용하는 동안 부직 물질안에 
HAM을 더 잘 함유하기 위해 거의 HAM이 없거나 또는 HAM이 감소된 분진 대역을 갖는 부직 물질을 생성할 
수 없다.  Z-축을 따라 여러 HAM 농도의 대역을 제공하는 잇점은 기저귀, 여성 위생 용품 등을 포함하는 
다양한 용도를 위해 당해 분야에서 잘 인식하고 있다.  당해 기술은 일반적으로 가변성 HAM 농도 대역의 
2가지 중요 잇점에 촛점을 맞추고 있다.  그 첫번째 잇점은 HAM 효능 및 효율을 개량하는 것이고, 두번째 
잇점은 구조안에서 HAM의 개선된 보유에 관한 것이다.

별도의 기류를 이용하여 HAM 및 FM을 전달하여 흡수체를 제조하는 것은 예를 들면 브라이슨(Bryson)에게 
허여된 미국 특허 제 4,927,582 호에 제안되었다.  브라이슨에서, 송풍기(48)은 HAM(28)을 하나 이상의 
파이프라인 도관(20)을 거쳐 성형 챔버(10)으로 추진시킨다.  진공 공급원(32)는 화살표(36)으로 나타낸 
바와 같이 공기 유동을 생성하여 FM(14)을 성형 스크린(30)에서 잡아당긴다.  배플(34)를 대향 측벽(예를 
들면, CD로)에 부착하여, 웹(41)을 교차하여 HAM의 횡방향 분포를 조절하는데 사용한다.        

그러나, 사용할 때 HAM(28)을 성형 챔버(10)으로 추진시키는 공기 분사는 성형 스크린(30)상에서 FM(14)
의 흐름을 파괴하여 FM(14)의 균일한 분포에 불리한 영향을 미친다.  하나 이상의 파이프라인 도관(20)의 
사용은 성형 스크린(30)위에 부착된 HAM(28)의 기본 중량에 대해 특히 횡 기계 방향으로(CD로) 불량한 CD 
제어를 제공한다.  추가로, 배플(34)의 사용 및 위치선정은 성형 스크린(30)상에 FM(14)의 형성을 파괴한
다.

브라이슨에서는, HAM  및 FM을 별도로 도입하지만, 배플(34)을 사용하여 HAM(28)과 FM(14)를 혼합한 후 
HAM(28)의 CD 기본 중량 프로파일이 이룩된다.  브라이슨에 개시된 바와 같은 배플(34)을 사용하여 프로
파일한 HAM(28)은 FM(14)의 CD 기본 중량 프로파일을 변화시킨다.  따라서, FM(14) 및 HAM(28)의 독립적
인 CD 기본 중량 프로파일은 이룩되지 않는다.

따라서, 제1 물질(예를 들면, FM)내에 제2 물질(예를 들면 HAM)(제1 물질과 제2 물질은 특성 또는 조성면
에서 상당히 상이하다)의 감소된 MD 및 CD 가변성을 갖는 부직 물질을 형성하는 ALFS가 바람직하다.  추
가로, 제1 물질(예를 들면, FM)내에 제2 물질(예를 들면 HAM)(제1 물질과 제2 물질은 특성 또는 조성면에
서 상당히 상이하다)의 Z-축 배치에 대한 조절을 제공하므로써 부직 물질을 형성하는 ALFS가 바람직하다.  

발명의 개요

본 발명에 따른 공기 적층 성형 스테이션(ALFS)는 제1 물질 및 상기 제1 물질과 다른 적어도 하나의 특징
을 갖는 제2 물질로부터 부직 물질을 형성한다.  ALFS는 성형 챔버 및 상기 제1 물질 및 제2 물질의 부착
물을 수용하기 위해 상기 성형 챔버에 대해 이동하는 성형 스크린을 포함한다.  제1 물질 분배기(또는 분
배기들)는 제1 물질을 분배한다.  유동 장치는 상기 제1 물질을 상기 성형 스크린상에 부착시키는 공기 
흐름을 제공한다.  제2 물질 분배기는 비중에 의해 상기 제1 물질 분배기와 상기 성형 스크린사이로 제1 
물질과 무관하게 제2 물질을 분배한다.

본 발명의 하나의 특징에 따라, 제2 물질 분배기는 상기 제2 물질의 흐름을 비중에 의해 지정하기 위해 
배플부재를 따라 상기 제2 물질을 이동시키는 배플 부재를 사용한다. 

본 발명의 또다른 특징에 따라, 상기 제2 물질 분배기의 배플 부재는 상기 제2 물질을 ALFS의 성형 부재
로 도입한다.

본 발명의 더한층 다른 특징에 따라, 배플 부재는 그사이의 각을 한정하는 상부 및 하부 평면상 부분을 
포함한다.

본 발명의 더한층 다른 특징에 따라, 배플 부재는 아치형 부분 또는 부분들을 포함한다.

본 발명의 또다른 특징에 따라, 상기 배플 부재에 의해 분포되어 지정될 때 상기 제2 물질의 파괴를 감소
시키기 위해 상기 배플 부재에 커버를 제공한다.

더다른 특징은 쉽게 분명해질 것이다.

도면의 간단한 설명

본 발명의 다양한 잇점은 하기 명세서를 연구하고, 도면을 참조하므로써 숙련된 숙련가들에게 분명해질 
것이다.

도 1은 본 발명의 제1 태양에 따른 공기 적층 성형 스테이션의 측면도이다.

도 2는 도 1에서 라인 2-2에 따라 취한 부직 물질의 횡단면도이다.

도 3A는 본 발명의 제2 태양에 따른 공기 적층 성형 스테이션의 측면도이다.

도 3B는 도 3A과 유사하지만 본 발명의 제3 태양에 따른 이중 출구 배플 부재를 갖는 공기 적층 성형 스
테이션의 측면도이다.

도 4는 본 발명의 제4 태양에 따른 공기 적층 성형 스테이션의 측면도이다.

도 5는 부직 물질내의 물질 (1)과 (2)의 분포에 영향을 미치는 변수를 도시하는 본 발명에 따른 공기 적
층 성형 스테이션의 측면도이다.

도 6은 예시적인 배플 부재 조립 변수와 생성된 부직 물질 구조를 예시하는, 본 발명에 따른 공기 적층 
성형 스테이션의 단순화한 측면도이다.

도 7은 도 6의 섹션 3-3을 따라 취한 예시적인 부직 물질의 횡단면도이다.
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발명의 상세한 설명

배경 기술은 고 흡수성 물질(HAM) 및 섬유성 물질(FM)을 포함하여 흡수체를 제조할 수 있는 공기 적층 성
형 스테이션(ALFS)이 갖는 문제를 주로 논의하였지만, 숙련가들은 다른 물질이 혼입된 부직 물질에 선행
의 설명을 적용할 수 있다고 생각할 것이다.

도 1은 ALFS(10)의 측면 횡단면도를 예시한다.  숙련가들은 ALFS(10)이 CD로 가변성 나비를 조절할 수 있
음을 이해할 수 있다.  각각 MD 및 Z-축 방향에서 ALFS(10)의 길이 및 높이는 또한 경우에 따라 변할 수 
있다.  도 2에서, Y-축은 MD를 나타내고, X-축은 횡기계 방향(CD)을 나타내며, Z-축은 부직 물질의 두께
를 나타낸다.  Z-축은 X 및 Y 축에 대해 직교한다.  본 발명에 따른 ALFS(10)는 조절된 농도의 제1 물질
(26) 및 제2 물질(34)을 갖는 Z-축 대역을 갖는 부직 물질(14)을 생성한다.  예를 들면, 본 발명에 따른 
ALFS(10)는 분진 대역(18) 및 (22)를 포함하는 부직 물질(14)을 생성하며, 각각은 제1 물질(26) 및 제2 
물질(34)의 거의 균질 혼합물인 중간 대역(30)을 둘러싸고 있는 제1 물질(26)을 주로 함유하고 바람직하
게는  제1  물질(26)만을  함유한다.   외부  분진  대역(18)  및  (22)는  상당히  감소된  농도(바람직하게는 
없음)로 제2 물질(34)을 갖는 표면을 제공하며, 이 표면은 차단체로 작용하여 추가의 가공 및 소비자 사
용시 제2 물질(34)의 손실을 감소시킨다.  외부 분진층(18) 및 (22)는 통상적으로 양도된 미국 특허 제 
4,904,440  호[발명의  명칭:  Apparatus  for  and  Methods  of  Airlaying  Fibrous  Webs  Having  Discrete 
Particles Therein] 및 미국 특허 제 4,908,175 호[발명의 명칭: Apparatus for and Methods of Forming 
Airlaid Fibrous Webs having a Multiplicity of Components]에 더욱 상세히 기술되어 있으며, 각각은 본
원에 참고로 인용하였다.

제1 물질(26)은 제2 물질(34)와 상이한 적어도 하나의 특징을 갖는다.  예를 들면, 제1 물질(26)은 제2 
물질(34)의 하나 이상의 상응하는 특징과 상이한 블렌드 비율, 조성, 크기, 형태, 밀도, 친수성, 흡수성, 
화학, 작용성등을 가질 수 있다.  제1 물질(26) 및 제2 물질(34)는 천연 물질, 또는 화학적으로, 기계적
으로 또는 열적으로 변형되거나, 강화되거나, 또는 가교결합될 수 있는 순수한 셀룰로즈 또는 목재 펄프 
섬유의 블렌드; 스테이플 또는 매트릭스 섬유(예를 들면, 폴리에스테르)와 같은 합성 섬유 또는 결합 섬
유(예를 들면, 폴리에틸렌/폴리프로필렌 이성분 섬유); 초흡수성 섬유, 입자, 분말, 또는 발포체; 향 억
제 입자 또는 분말; 접착제 또는 결합 입자 또는 분말 등일 수 있다.  더욱 다른 유형의 물질은 숙련가들
에게 분명할 것이다.

도 1의 ALFS(10)은 ALFS(10)에 대해 이동하는 것이 바람직한 성형 스크린(38)상에 부직 물질(14)을 형성
한다.  예를 들면, 성형 스크린(38)은 지지 롤러(42) 및 (44)위에 장착된 무한 벨트 형태일 수 있다.  적
합한 구동 수단, 예를 들면 전기 모터(46)은 선택된 속도로 화살표 A로 나타낸 방향으로 지지 롤러(42) 
또는 (44)의 적어도 하나를 회전시킨다.  그 결과, 성형 스크린(38)은 화살표 B로 나타낸 기계 방향(MD)
으로 이동한다.

기타 형태, 예를 들면 브라이슨의 미국 특허 제 4,927,582 호에 개시된 바와 같은 모터를 사용하여 회전
할 수 있는 원형 드럼 형태의 성형 스크린(38)을 제공할 수 있다.  또한, ALFS(10)은 정지상 성형 스크린
(38)에 대해 이동할 수 있거나, 또는 ALFS(10) 및 성형 스크린(38)는 모두 서로에 대해 이동할 수 있다.  
성형 스크린(38)은 플라스틱으로 제조하는 것이 바람직하나, 황동과 같은 금속도 또한 성형 스크린(38)에 
허용되는 물질이다.  성형 스크린(38)은 테네시주 포틀랜드에 위치한 알바니 인터내셔날에서 배급한 엘렉
트로테크(Electrotech)(4)일 수 있다.  숙련된 숙련가들이 인식할 수 있듯이, 다른 성형 스크린(38)을 사
용할 수 있다.

ALFS(10)은 하류 및 상류 말단벽(54) 및 (56)을 각각 갖는 성형 챔버(50)을 또한 포함한다.  하류 및 상
류 말단벽(54) 및 (56) 각각의 대향 말단을 연결하는 측벽(60)을 또한 제공한다.  ALFS(10)은 CD으로 원
하는 나비를 교차하여 성형 챔버(50) 내측에 제1 물질(26)의 원하는 분포를 제공하는 제1 물질 분배기
(66) 및 (68)을 사용한다.  바람직하게는, 제1 물질 분배기(66) 및 (68)은 회전하는 원통형 분배 스크린
이다.  이러한 분배 스크린은 본원에 참고로 인용한 미국 특허 제 4,640,810 호[발명의 명칭: System for 
Producing  an  Air  Laid  Web]에 상세히 기술되어 있다.  제1 물질(26)을 제1 물질 분배 스크린(66)  및 
(68)의 내측에 공급한다.  제1 물질 분배 스크린(66) 및 (68)이 회전할 때, 제1 물질(26)이 회전 원통형 
스크린을 통해 균일하게 전달된다.  제1 물질 분배 스크린(66) 및 (68)을 개시하고 있지만, 하나 이상의 
다른 적합한 분배기도 고려할 수 있고, 이를 사용할 수 있다.

ALFS(10)은 또한 성형 챔버(50)을 통해 선택된 압력차이를 형성하여 성형 스크린(38)과 마주보는 분배기
(66) 및 (68)로부터 제1 물질(26)을 잡아당기기 위해 통상의 송풍기와 같은 진공 공급원(70)을 포함할 수 
있다.  밀봉 롤러(71) 및 (72)는 성형 챔버(50)과 성형 스크린(38)사이의 진공 손실을 감소시킨다.  바람
직하게는, 진공 공급원(70)은 성형 챔버(50)과 성형 스크린(38) 하부에 위치한 진공 상자(72)에 연결된 
송풍기이다.  진공 공급원(70)은 도 1에서 화살표 C로 표시한 기류를 성형 챔버(50) 및 성형 스크린(38)
을 통해 진공 상자(72)에 형성한다.  진공 상자(72)는 밀봉 롤러(71) 및 (72) 보다 대약 밑에서 성형 스
크린(38)과 직접 접촉하는 밀봉 뜸틀(74) 및 (75)을 포함할 수 있다.  기류 C는 제1 물질(26)의 부착을 
야기하여 성형 스크린(38)위에 지정하고, 더 적게는 제2 물질(34)의 부착을 야기하여 성형 스크린(38)위
에 지정한다.

배플 부재(76)은 제2 물질 분배기(80)에 의해 공급된 제2 물질(34)를 제1 분배기(66) 및 (68)하부의 성형 
챔버(50)로, 및 성형 스크린(38) 위에 지정한다.  바람직하게는, 제2 물질 분배기(80)은 제2 물질(34)을 
CD로 원하는 패턴으로 원하는 나비를 교차하여 제2 물질(34)을 분배하고, 제2 물질(34)을 주로 비중에 의
해 운송한다.

배플 부재(76)은 도 1에 도시한 바와 같이 상류 말단벽(56)에 인접할 수 있다.  또한, 배플 부재(76)은 
하류 말단벽(54) 또는 상류 및 하류 말단벽(56) 및 (54) 둘다의 각각에 인접할 수 있다.  배플 부재(76)
은 도시한 바와 같이 말단벽(56) 및 (54)의 중간부분으로부터 연장될 수 있다.  또한, 도 3A 및 3B에 도
시한 바와 같이, 배플 부재(90)은 제1 물질 분배기(66) 및 (68)사이에 위치할 수 있다.  추가로, 도 3B에 
도시한 바와 같이, 배플 부재(92)는 여러개의 출구(94) 및 (96)을 가질 수 있다.  배플 부재(76), (90) 
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및 (92)는 도 1에 도시한 바와 같이 아치형 부분일 수 있다.  또한, 배플 부재(76)은 단일의 편평한 부분
으로 구성될 수 있거나 또는 도 4와 함께 기술할 것과 같이, 서로에 대해 일정 각도로 연결된 적어도 2개
의 편평한 부분으로 구성되는 것이 바람직할 수 있다.  다른 형태는 숙련가들에게 쉽게 분명해질 것이다.  
바람직하게는, 배플 부재(76)은 제1 물질 분배기(66) 및 (68)과 대략 같은 나비와 CD으로 원하는 부직 물
질을 갖는다.

사용할 때, 모터(46)은 지지 롤러(42) 및 (44)를 회전시켜 성형 스크린(38)을 성형 챔버(50)에 대해 이동
시킨다.  진공 공급원(70)은 기류 C를 형성하여 제1 물질 분배기(66) 및 (68)에 의해 공급된 제1 물질
(26)을 성형 스크린(38) 위에 잡아당긴다.  제2 물질 분배기(80)은 제1 물질(26)과 무관하게 제2 물질의 
흐름을 계량하여 분배한다.  제2 물질(34)는 배플 부재(76)을 따라 주로 비중에 의해 성형 스크린(38)위
에 낙하한다.  예로써, 본 발명에 따른 ALFS(10)은 분배된 제2 물질(34)을 제1 물질(26)의 운반과 무관하
게 별도로 제1 물질 분배기(66) 및 (68)과 성형 스크린(38)사이로 비중에 의해 운반한다.  ALFS(10)은 제
1 물질(26) 및 제2 물질(34)을 MD 및 CD로 균일하게 운반한다.  환언하면, 본 발명에 따른 ALFS(10)은 성
형 챔버(50)안에서 2개의 물질을 혼합하기 전에 제1 물질(26)과 제2 물질(34)을 모두 독립적으로 프로파
일한다.  예를 들면, 통상의 기류안에서 상이한 물질의 바람직하지 않고 제어할 수 없는 분리를 피할 수 
있고, 본 발명에 따른 ALFS(10)은 성형 스크린(38)상에 제1 물질(26)의 부착을 상당히 변화시키지 않고 
X- 및 Y 방향(예를 들면, CD 및 MD로) 제2 물질(34)의 바람직하지 않은 가변성을 상당히 감소시킨다.  배
플  부재(76),  (90)  및  (92)는  제1  물질(26)  형성의  파괴를  최소화하는  위치에  있다.   중요하게도, 
ALFS(10)은 X-축 방향 또는 CD로 다양한 나비로 제작할 수 있고, MD 및 CD에서 제2 물질의 가변성은 X-축 
방향 또는 CD로 ALFS(10) 나비의 함수가 아니다.

전형적으로, 제2 물질 분배기(80)으로부터 제2 물질(34)의 흐름은 MD(즉, 시간) 및 CD 둘다에서 일정하고 
균일하지만, 부직 물질이 필요하다면, 제2 물질 분배기(80)에 대한 적절한 설계 변형에 의해 제2 물질
(34)의 흐름을 MD 및 CD로 패턴화할 수 있다.  예를 들면, 배플 부재(76)은 제2 물질(34)에 줄무늬 효과
를 제공하기 위해 홈 또는 채널을 가질 수 있다.  이로인해 원형이고, CD로 반복되는 제2 물질(34) 분포
를 생성한다.  제2 물질(34)의 이러한 원형 반복 패턴은 반복 패턴 없이 분배된 제2 물질(34)이 이하에서 
실질적으로 균일한 것으로 생각되는 것처럼 반복 성질에 의해 CD로 실질적으로 균일한 것으로 생각된다.  
기준은 어떤 형태의 임의의 CD 방향에서, 제2 물질 분배는 다른 CD 위치의 분배와 실질적으로 부합한다.  
본 발명의 배플의 사용과 함께, 제2 물질(34)의 패턴화된 흐름은 MD, CD 및 부직 물질의 두께면에서 다양
하고 조절된 농도 패턴의 제2 물질(34)을 갖는 부직 물질의 생산을 허용한다.  제2 물질 분배기(80)으로 
사용할 수 있는 다양한 장치가 당해 분야에 공지되어 있으며, HAM을 분배하는 바람직한 장치는 건조 물질
의 분진, 접종 및 탑핑(topping)를 위한 분배기이다.  구체적으로, 오하이오주 프레몬트에 소재한 크리스
티 머신 캄파니(Christy Machine Company)에서 시판하는 모델 Coat-O-Matic 23.62-DE-S가 있다.

현재 바람직한 태양인 도 4에서, ALFS(100)이 도시되었다.  명료함을 위해, 적절한 경우 도 1 및 2의 도
면 부호를 도 4에 사용할 것이다.  추가로, 도 4를 단순화하기 위해 세부항목, 예를 들면 모터(46), 진공 
공급원(70) 등을 생략했다.

ALFS(100)는 배플 부재(104) 및 커버(106)을 갖는 정착물(102)를 포함한다.  배플 부재(104)는 상부 및 
하부 평면상 부분(108) 및 (110)을 각각 포함하는 것이 바람직하다.  상부 평면상 부분(108)을 임의의 적
합한 방식으로, 예를 들면 접착제, 땜납, 볼트, 클램프등에 의해 상류 말단벽(56)에 부착한다.  배플 부
재(104)의 상부 평면상 부분(108)을 말단벽(56)에 부착하는 다른 적합한 수단은 숙련가들에게 분명할 것
이다.  하부 평면상 부분(110)은 상부 평면상 부분(108)에 대해 각도 T를 형성한다.  상부 및 하부 평면
상 부분(108) 및 (110)은 각각 구브러진 물질인 단일 평면상 부분으로 부터 형성되는 것이 바람직하다.  

LEXAN
R
은 장착물(102)로 제작하기 바람직한 물질이며, LEXAN

R
은 0.25 인치의 두께를 갖는 것이 

바람직하다.

상부 및 하부 평면상 부분(108) 및 (110) 각각을 따라 통과하는 제2 물질(34)의 흐름을 상당히 차단하지 
않는 임의의 적합한 수단을 사용하여 배플 부재(104)의 상부 평면상 부분(108)에 인접 위치에 커버(106)

을 장착한다.  커버(106)은 또한 LEXAN
R
으로 제조할 수 있으며, 약 0.25 인치의 두께를 갖는다.  예를 들

면, 커버(106)과 배플 부재(104)의 상부 평면상 부분(108)간에 원하는 간격에 상응하는 스페이서(114)를 
커버(106)의 내표면과 배플 부재(104)의 상부 평면상 부분(108)에 접착할 수 있다.  커버(106)을 배플 부
재(104)의 상부 평면상 부분(108)에 부착하는 다른 적합한 수단은 숙련가들에게 분명할 것이다.  배플 부
재(104)와 커버(106)간의 간격은 가능한 한 작아야 하지만 제2 물질(34)의 원하는 최대 흐름이 그사이를 
통과하도록 하기에 충분해야한다.  대표적인 간격은 0.1875 인치이다.  제2 물질 분배기(80)를 지지시키
기 위해, 커버(106)의 하부 평면상 부분(124) 및 배플 부재(104)의 상부 평면상 부분(108)을 조절할 수 
있다.  커버(106)의 하부 평면상 부분(126)과 상부 평면상 부분(124)은 서로에 대해 S 각도를 형성한다.  
각도 S는 가능한 커야하지만 배플 부재(104)의 상부 평면상 부분(108)과 커버(106)의 상부 평면상 부분
(124)사이의 공간이 제2 물질 분배기(80)의 전체 출력을 포획하기에 충분히 크도록 충분히 작아야 한다.  
각도 S에 전형적인 값은 140°이나, 이보다 높거나 낮은 각도를 사용할 수 있다.

커버(106)의 하부 평면상 부분(126)은 각도 T를 향해 연장되어 배플 부재(104)의 하부 평면상 부분(110)
으로부터 일정 거리에서 종결되므로써, 커버(106)의 하부 평면상 부분(126)의 말단과 배플 부재(104)의 
하부 평면상 부재(110) 간의 간격이 배플 부재(104)와 커버(106)간의 간격과 같도록 하는 것이 바람직하
다.  그러나, 커버(106)의 하부 평면상 부분(126)을 더욱 연장하여 각도 T 너머로 배플 부재(104)의 하부 
평면상 부분(110)에 평행하게 놓일 수 있다.  이 경우 충분한 간격이 유지되어야 한다.  따라서, 커버
(106)의 하부 평면상 부분(126)은 또한 각도 T와 같은 각도를 보유해야 할 것이다.

도 5에서, ALFS(100)의 배플 부재(104)를 위해 중요한 설계 변수를 더 상세히 예시한다.  명료하게 하기 
위해, 적절한 경우 도 1, 2 및 4의 도면 부호를 도 5에 사용할 것이다.  추가로, 도 5를 단순화하기 위해 
세부항목, 예를 들면 모터(46), 진공 공급원(70) 등을 생략했다.  또한, 커버(106)을 포함하는 배플 부재
(104)는 말단 벽(56) 및/또는 (54)와 독립적일 수 있으며, 말단 벽(56) 또는 (54)중 어느 하나 또는 둘다
로부터 제2 물질(34)을 도입할 수 있다.  이들 설계 변수는 부직 물질(14)내의 제2 물질(34)의 Z-축 위치
에 영향을 미친다.  더욱 구체적으로, 이들 설계 변수는 배플 부재(104)의 팁의 특정 위치에 의해 및 배
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플 부재(104)의 배플 팁(130)을 떠날 때 제2 물질(34)의 운동 벡터를 조절하므로써 부직 물질(14)내의 제
2 물질(34)의 Z-축 위치에 영향을 미친다.  도 5에 도시한 ALFS 디자인을 특별히 참조하여 기본 설계 원
칙을 논의하는 것에 주목해야 한다.  이들 원칙은 본원에서 기술한 다른 ALFS 디자인에도 쉽게 해석될 수 
있다.

부직 물질(14)의 기본 중량 및 두께는 부직 물질이 성형 대역(50)을 통해 화살표 D로 나타낸 바와 같이 
기계 방향으로 이동할 때 점차적으로 증가한다.  이들은 하류 말단벽(54) 근처와 비교할 때 상류 말단벽
(56) 근처에서 부직 물질(14)의 두께 차이로 예시된다.  상류 말단벽(56) 근처에서 성형 와이어(38) 위에 
낙하하는 제1 물질(26)의 초기 요소는 부직 물질(14)안에서 와이어면 표면(200)을 형성한다.  성형 와이
어(38)가 계속 성형 대역(50)을 통해 기계 방향으로 이동할 때, 제1 물질(26)의 최종 요소가 하류 말단벽
(54) 근처에서 부직 물질(14) 표면상에 낙하하여 부직 물질(14)안에 비-와이어측 표면(201)을 형성할 때
까지 제1 물질(26)의 추가의 요소가 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하하여 부직 물질(14)의 기본 중량 
및 두께를 증가시킨다.  제1 물질(26)의 임의의 요소의 Z-축 위치는 요소가 말단 벽(54) 및 (56)에 대해 
성형 대역(50)안에서 기계 방향 축을 따라 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하하는지에 따라 변한다.  
상류 말단벽(56) 근처에서, 성형 챔버(50)안의 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하하는 제1 물질(26)의 
요소들은 부직 물질(14)안에서 와이어측 표면(200) 근처에 Z-축 위치를 가질 것이다.  하류 말단벽(54) 
근처에서, 성형 챔버(50)안의 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하하는 제1 물질(26)의 요소들은 부직 물
질(14)안에서 비 와이어측 표면(200) 근처에 Z-축 위치를 가질 것이다.  말단벽(54)와 (56)사이의 더욱 
중간에서 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하하는 제1 물질(26)의 요소들은 부직 물질(14)안에서 표면
(200)과 (201)사이의 더욱 중간의 Z-축 위치를 가질 것이다.

부직 물질(14)안에서 제2 물질(34)의 Z-축 위치는 유사한 패턴을 따른다.  제2 물질(34)가 상류 말단벽
(56) 근처에서 부직 물질(14)의 형성 표면상에 낙하한다면, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안에서 와이어
측 표면(200) 근처에서 Z-축 위치를 가질 것이다.  제2 물질(34)가 하류 말단벽(54) 근처에서 부직 물질
(14)의 형성 표면상에서 낙하한다면, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안에서 비와이어측 표면(201) 근처에
서 Z-축 위치를 가질 것이다.  제2 물질(34)가 말단벽(54)와 (56)사이의 더욱 중간에서 부직 물질(14)의 
형성 표면상에 낙하하는 경우, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안에서 표면(200)과 (201)사이의 더욱 중간
에서 Z-축 위치를 가질 것이다.

배플 부재(104)의 배플 팁(130)의 특정 위치와 함께 배플 부재(104)의 배플 팁(130)을 떠날 때 제2 물질
(34)의 운동 벡터는 기계 방향(Y-축)을 따라, 제 2 물질(34)가 성형 챔버(50)안에서 부직 물질(14)의 형
성 표면위에 낙하하므로 부직 물질(14)안에서 제2 물질(34)의 Z-축 위치를 크게 결정한다.

운동 벡터는 양 및 방향 모두를 포함한다.  둘다 부직 물질(14)안의 제2 물질(34)의 Z-축 방향을 결정하
는데 중요하다.  둘다 배플 부재(104)의 설계 변수에 영향을 받을 수 있다.

운동 벡터의 양은 질량 및 속도의 함수이나, 질량은 주어진 제2 물질(34)에 고정되어 있기 때문에, 운동 
벡터의 양은 기본적으로 배플 부재(104)의 배플 팁(130)을 떠날 때 제2 물질(34)의 속도의 함수이다.  비
교적 큰 운동 벡터 양을 갖는 제2 물질(34)는 상류 말단벽(56)에 더 근접하게 낙하하므로 부직 물질(14)
안에서 와이어측 표면(200)에 비교적 더 근접한 Z-축 위치를 갖는다.  반대로, 비교적 작은 운동 벡터 양
을 갖는 제2 물질(34)는 하류 말단벽(54)에 더 근접하게 낙하하므로 부직 물질(14)안에서 비와이어측 표
면(201)에 비교적 더 근접한 Z-축 위치를 갖는다.  더욱더, 본 발명에 따른 ALFS는 비중을 이용하여 제2 
물질(34)에 속도를 부여한다.  배플 부재(104)의 설계 변수는 제2 물질(34)에 대한 비중의 영향을 조절하
고, 제2 물질(34)의 속도를 조절하며, 다른 말로, 설계 변수는 제2 물질(34)의 운동 벡터량에 영향을 미
치므로 부직 물질(14)안에서 제2 물질(34)의 Z-축 위치에 영향을 미친다.  이러한 조절을 제공하는 설계 
변수를 예를 들면 배플 부재(104)의 배플 팁(130)  위에서 부터 제2  물질 분배기(80)까지의 수직 높이
(H1), 제2 물질 분배기(80)과 배플 부재(104)의 배플 팁(130) 사이의 수평 거리(L1) 및 배플 부재(104)의 
상부 표면(204)의 거칠기가 있다.  비교적 높은 값의 제2 물질 분배기 높이(H1), 수평 거리(L1)의 비교적 
낮은 값 및 비교적 평활한 표면(204)은 배플 부재(104)를 떠날때 제2 물질(34)의 최고 속도를 생성하는 
경향이 있다.  반대로, 비교적 낮은 수직 거리(H1), 비교적 높은 수평 거리(L1) 및 비교적 거칠은 표면
(204)은 배플 부재(104)을 떠날 때 제2 물질(34)의 최저 속도를 생성하는 경향이 있다.  운동 벡터량을 
조절하는 다른 설계 변수는 숙련된 숙련가에게 분명할 것이다.

제2 물질(34)로는 다양한 크기 및 질량을 갖는 블렌드가 가장 흔하다.  비중은 전체적으로 제2 물질(34)
에 대해서 보다는 각각의 개별적인 요소에 대해 작용하기 때문에, 운동 벡터량은 요소에 따라 변화한다.  
비교적 높은 질량 요소는 비교적 높은양을 갖는 운동 벡터를 가지며, 부직 물질(14)의 형성 표면상에 부
착되기 전에 성형 챔버(50)안에서 배플 부재(104)의 배플 팁(130)으로부터 더멀리 이동하는 경향이 있다.  
그러므로, 비교적 높은 질량 요소들은 부직 물질(14)안에서 와이어측 표면(200)에 더 근접하게  Z-축 위
치를 갖는다.  비교적 낮은 질량의 요소에서는 이와 반대 현상을 예상할 수 있다.

도 5에 예시된 ALFS를 계속하여 구체적으로 참조하면, 제2 물질(34)를 구성하는 다양한 개별 요소의 분배
는 더 높은 질량의 요소를 부직 물질(14)안의 와이어측 표면(200)에 더 근접하게 위치하게 하고, 더 낮은 
질량의 요소를 부직 물질(14)안의 비와이어측 표면(201)에 더 근접하게 위치하게 하는 층화를 생성하는 
경향이 있을 것이다.  요소 질량에 의한 이러한 Z-축 층화는 많은 제품 적용에서 유리할 수 있고, 부직 
물질(14)가 일회용 흡수 제품을 위한 흡수 코어이고, 제2 물질(34)가 미립자 초흡수성 물질인 경우 유리
할 수 있다.

도 5에서 각도 α로 언급한 운동 벡터의 방향 세그먼트는 배플 부재(104)의 배플 팁(130)을 빠져나올 때 
제2 물질(34)이 이동하는 거리를 나타낸다.  각도 α는 배플 부재(104)의 하부 평면상 부분(110) 및 성형 
스크린(38)에 평행한 라인 L에 의해 형성된다.  α가 작은 경우, 제2 물질(34)은 배플 부재(104)의 배플 
팁(130)을 빠져나올 때 수평 방향으로 주로 이동한다.  α값이 큰(상향 또는 하향으로) 경우, 제2 물질
(34)은 배플 부재(104)의 배플 팁(130)을 빠져나올 때 수직 방향으로 주로 이동한다.  비교적 적은 값의 
α는 성형 챔버(50)안에서 상류 말단벽(56)에 비교적 근접하게 부직 물질(14)의 형성 표면위에 제2 물질
(34)을 부착할 것이므로, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안에서 와이어측 표면(200)에 비교적 근접한 Z-축 
위치를 가질 것이다.  반대로, 비교적 큰 값의 α는 성형 챔버(50)안에서 하류 말단벽(54)에 비교적 근접
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하게 부직 물질(14)의 형성 표면위에 제2 물질(34)을 부착할 것이므로, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안
에서 비와이어측 표면(201)에 비교적 근접한 Z-축 위치를 가질 것이다.

배플 부재(104)의 배플 팁(130)의 특정 위치는 또한 부직 물질(14)안에서 제2 물질(34)의 Z-축에 중요하
다.  위치의 임계적 특징은 성형 와이어(38)위로부터 배플 팁(130)의 수직 높이(H2)와 배플 팁(130)과 상
류 말단 벽(56)사이의 수평 거리(L2)이다.  수직 높이(H2) 값이 클수록 제2 물질(34)는 수평면에서 더욱 
이동하므로 상류 말단벽(56)으로 더 근접하게 부직 물질(14)의 형성 표면상에 부착하고, 그러므로 제2 물
질(34)는 부직 물질(14)안에서 와이어측 표면(200)에 더 근접하게 Z-축 위치를 가질 것이다.  수평 거리
(L2) 값이 클수록 제2 물질(34)는 상류 말단벽(56)으로부터 더 멀리 부직 물질(14)의 형성 표면상에 부착
되므로, 제2 물질(34)는 부직 물질(14)안에서 비와이어측 표면(201)에 더 근접하게 Z-축 위치를 가질 것
이다.

ALFS(100)을 사용하여 제조할 수 있는 부직 물질 조성물의 예를 하기에 나타낸다.

제1 물질(26)은 85% 셀룰로즈 목재 펄프(예를 들면, Weyerhaeuser NB416)와 15% 폴리에틸렌/폴리프로필렌 
이성분 결합 섬유(예를 들면, Danaklon ES-C 1.7 dtex X 6 mm)의 블렌드이다.  제2 물질(34)는 초흡수성 
입자(예를 들면, Nalco 1180)이다.  제1 물질(26) 대 제2 물질(34)의 질량 비율은 약 1:1이다.

제1 물질(26)은 70% 셀룰로즈 목재 펄프(예를 들면, Weyerhaeuser NB416)와 20% 폴리에틸렌/폴리프로필렌 
이성분 결합 섬유(예를 들면, Danaklon ES-C 1.7 dtex X 6 mm) 및 10% 초흡수성 입자(예를 들면, Nalco 
1180)의 블렌드이다.  제2 물질(34)는 초흡수성 입자(예를 들면, Nalco 1180)이다.  제1 물질(26) 대 제2 
물질(34)의 질량 비율은 약 2:1이다.

제1 물질(26)은 50% NB416과 50% 폴리에스테르 스테이플/매트릭스 섬유(예를 들면, 훽스트 셀라니즈 T183 
15 dpfX0.5 인치)의 블렌드이다.  제2 물질(34)는 냄새 억제제(예를 들면 칼곤에서 시판하는 활성 목탄, 
PCB)이다.  제1 물질(26) 대 제2 물질(34)의 질량 비율은 약 5:1이다.

제1 물질(26)은 85% 셀룰로즈 목재 펄프(예를 들면, Weyerhaeuser NB416)와 15% 폴리에틸렌/폴리프로필렌 
이성분 결합 섬유(예를 들면, Danaklon ES-C 1.7 dtex X 6 mm)의 블렌드이다.  제2 물질(34)는 폴리에틸
렌 분말 결합제(예를 들면, Veraplast Vertene Neutro 200)이다.  제1 물질(26) 대 제2 물질(34)의 질량 
비율은 약 6:1이다.

제1 물질(26)은 75% 셀룰로즈 목재 펄프(예를 들면, Weyerhaeuser NB416)와 25% 초흡수성 섬유(예를 들면 
아르코 케미칼에서 제조한 Fibersorb Type 1700)의 블렌드이다.  제2 물질(34)는 75% 풀 종자 및 25% 건
조 비료의 블렌드이다.  제1 물질(26) 대 제2 물질(34)의 질량 비율은 약 1:2이다.  다른 부직 물질 조성
물은 숙련가들에게 쉽게 명백해질 것이다.

도 6은 예시적인 조립 변수를 도시하고, 도 7은 이로써 생성된 생성된 부직 물질(14) 구조를 도시한다.  
도 6의 ALFS(본 발명의 요소들은 배제함)는 덴마크 아르후스(Aarhus)에 소재한 단-웹포밍 인트. 엘티디
(Dan-Webforming Int. LTD.)에서 공급하며, 이것은 기계 방향 E를 갖는다.  제1 물질 분배기(80)은 오하
이오주 프레몬트(Fremont)에 소재한 크리스티 머신 캄파니(Christy Machine Company)에서 시판하는 모델 
Coat-O-Matic 23.62-DE-S 분배기이다.  이 실시예에서, 제1 물질(26)은 플린트 리버 서던 소프트우드 크
라프트 펄프(Flint River Southern Softwood Kraft pulp) 67%(질량)과 Danaklon ES-C 1.7 dtex X 6 mm 이
성분 결합 섬유 33%(질량)의 블렌드이고, 제2 물질(34)는 날코 1180 고 흡수성 물질이다.  제1 물질(26) 
및 제2 물질(34)는 각각 제1 물질 분배기(66) 및 (68) 및 제2 물질 분배기(80)에 의해 생성된 부직 물질
(14)가 제1 물질(26) 71.1%(질량 기준) 및 제2 물질(34) 28.3%(질량 기준)으로 구성되도록 하는 속도로 
분배된다.  플린트 리버 서던 소프트우드 크라프트 펄프는 동일한 물질의 건조 랩을 단 웹 데피브레이터 
모델 넘버 140으로 데피브레이트(defibrating)하여 제조했다.  개별적인 부직 물질(14) 구조는 주어진 최
종 용도 필요에 대해 독특한 잇점을 가지기 때문에 조립 변수의 단일의 바람직한 셋트를 확인할 수 없다.  
예로서, 하기 표 1 내지 3에 도 6에 대한 조립 변수의 예 및 생성된 부직 물질(14)의 설명을 나타낸다.

명료함을 위해, 적절한 경우 도 1, 2, 4 및 5의 도면 부호를 도 6에 사용할 것이다.  추가로, 도 6을 단
순화하기 위해 세부항목, 예를 들면 모터(46), 진공 공급원(70) 등을 생략했다.  도 6으로부터 알수 있듯
이, 커버 부재(106)을 생략할 수 있다.  예를 도시하는데 도움을 준다고 생각되는 특정 ALFS와 관련된 변
수를 나타낸다.   각도 β는 성형 스크린(38)과  말단벽(56)이  형성한 각도이다.   도  6에  나타낸 바와 
같이, β는 78°이고, 주어진 모든 예에서 일정하게 놓인다.  수직 거리(H3)은 제1 물질 분배기(66)및 
(68)과 기저 표면간의 거리이다.  도 6에 나타낸 바와 같이, H3은 13.5 인치이고, 주어진 모든 예에서 동
일하게 놓는다.  수평 거리(L3)은 성형 스크린(38)을 따라 밀봉 롤(71)과 (72)사이의 거리이다.  도 6에 
나타낸 바와 같이, L3은 20 인치이고, 주어진 모든 예에서 동일하게 놓는다.  수평 거리(L5)는 제1 물질 
분배기(66)과 (68)의 직경이다.  도 6에 나타낸 바와 같이, L4는 11.75 인치이고 주어진 모든 예에서 동
일하게 놓는다.

도 7은 하기 표 1 내지 3에서 예시적인 예로 나타낸 부직 물질(14) 구조를 나타낸다.  부직 물질(14)의 
Z-축 또는 두께 치수를 계속해서, 숫자(301) 내지 (309)로 9개의 대역으로 나누고, 이때 대역(301)의 하
나의 표면은 부직 물질(14)의 와이어측 표면(200)이고, 대역(309)의 하나의 표면은 부직 물질(14)의 비와
이어측 표면(201)이다.

하기 표 1 내지 3에, 도 6 내지 7과 관련하여, 부직 물질(14)에서 물질 (1)과 (2)의 Z-축 분포에 대한 몇
몇 배플 부재(104) 조립 변수의 효과를 예시하기 위한 예를 제공한다.

[표 1]

α= 18° H1= 37.25인치 H2= 9인치 L1= 5.5인치 L2= 16.6 인치

구조 물질은 평활한 Lexan이다.
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대  역 제1 물질 기본중량 제2 물질 기본중량 제2 물질%(질량기준)

309 22.2 g 2.6 g 10.5 %

308 22.9 g 2.4 g 9.5 %

307 24.3 g 3.0 g 11.0 %

306 30.7 g 6.9 g 18.4 %

305 31.5 g 9.9 g 23.9 %

304 29.1 g 18.2 g 34.5 %

303 26.9 g 22.3 g 45.3 %

302 24.5 g 16.6 g 40.4 %

301 26.2 g 11.9 g 31.2 %

합계 238.3 g 93.8 g 28.3 %

[표 2]

α= 48° H1= 37.25인치 H2= 6.75인치 L1= 2.75인치 L2= 19.75 인치

구조 물질은 평활한 Lexan이다.

대  역 제1 물질 기본중량 제2 물질 기본중량 제2 물질%(질량기준)

309 26.0 g 13.3 g 33.9 %

308 30.5 g 26.3 g 46.3 %

307 31.4 g 28.2 g 47.3 %

306 34.5 g 20.6 g 37.4 %

305 36.5 g 9.2 g 20.0 %

304 34.0 g 6.1 g 15.2 %

303 30.5 g 5.0 g 14.0 %

302 28.3 g 1.9 g 6.3 %

301 31.7 g 1.3 g 3.9 %

합계 283.4 g 111.8 g 28.3 %

[표 3]

α= 48° H1= 37.25인치 H2= 9.3인치 L1= 4.5인치 L2= 17.75 인치

구조 물질은 평활한 Lexan이다.

대  역 제1 물질 기본중량 제2 물질 기본중량 제2 물질%(질량기준)

309 23.9 g 1.2 g 4.7 %

308 31.3 g 3.0 g 8.8 %

307 34.1 g 15.6 g 31.3 %

306 33.9 g 27.0 g 44.4 %

305 35.4 g 29.0 g 45.0 %

304 34.7 g 20.8 g 37.4 %

303 31.9 g 10.9 g 25.5 %

302 29.4 g 4.7 g 13.7 %

301 32.5 g 1.2 g 3.6 %

합계 287.2 g 113.4 g 28.3 %

본 발명의 잇점은 선행 명세서 및 첨부한 청구의 범위를 연구한 후 당해 분야의 숙련가들에게 명백해질 
것이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

성형 챔버;

제1 물질 및 제2 물질의 부착물을 수용하기 위해 상기 성형 챔버에 대해 이동하는 성형 수단;

상기 제1 물질을 공급하기 위한 제1 분배 수단;

상기 제1 물질을 상기 성형 수단에 부착시키는, 기류를 제공하기 위한 유동 수단; 및

배플 부재를 따라 비중에 의해 상기 제1 분배 수단과 상기 성형 수단사이로 상기 제1 물질과 무관하게 상
기 제2 물질을 전달하기 위한 제2 분배 수단을 포함하는,
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제1 물질 및 상기 제1 물질과 실질적으로 상이한 적어도 하나의 물리적 특징을 갖는 제2 물질로부터 부직 
물질을 제조하기 위한 공기 적층 성형 스테이션(ALFS).

청구항 2 

제 1 항에 있어서,

상기 상류 및 하류 말단벽이 상기 성형 수단에대해 경사지고, 상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단 
벽의 적어도 하나에 결합되고, 상기 제2 분배 수단이 상기 제2 물질을 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 
적어도 하나를 따라 및 상기 배플 부재상에 운반하는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 3 

제 2 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나의 중간부분에서 상기 성형 부재로 연장
되는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 4 

제 1 항에 있어서,

상기 제1 분배 수단이 상기 제1 물질을 공급하기 위해 제1 및 제2 원통형 분배 스크린을 각각 포함하는 
공기 적층 성형 스테이션.

청구항 5 

제 4 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 제1 및 제2 원통형 분배 스크린의 적어도 하나의 중심선으로 연장되는 공기 적층 
성형 스테이션.

청구항 6 

제 4 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 제1 및 제2 원통형 분배 스크린사이에 지지되고, 적어도 하나의 출구를 포함하는 
공기 적층 성형 스테이션.

청구항 7 

제 1 항에 있어서,

상기 배플 부재가 그사이의 각을 한정하는 상부 및 하부 평면상 부분을 포함하고, 상기 상부 평면상 부분
이 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나에 결합되는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 8 

제 7 항에 있어서,

상기 하부 평면상 부분이 상기 성형 챔버로 연장되는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 9 

제 1 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나에 결합된 상부 부위 및 상기 성형 챔버
로 연장되는 하부 부위를 포함하는 아치형 부분을 포함하는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 10 

제 1 항에 있어서,

상기 제2 물질이 상기 배플 부재를 나오기 전에 상기 성형 챔버에서 상기 제1 및 제2 물질의 혼합을 감소
시키기 위해 상기 배플 부재를 덮기 위한 커버 수단을 또한 또한 포함하는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 11 

제 10 항에 있어서,

상기 커버 수단이 그사이에서 각을 형성하는 상부 및 하부 평면상 부분을 포함하고, 상기 하부 평면상 부
분이 상기 배플 부재의 상기 상부 평면상 부분에 인접하여 평행하게 결합되고, 상기 상부 및 하부 평면상 
부분이 상기 배플 부재와 상기 커버 수단사이로 상기 제2 물질을 통과시키기위해 그사이의 간격을 한정하
는 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 12 

제1 물질 및 상기 제1 물질과 실질적으로 상이한 적어도 하나의 물리적 특징을 갖는 제2 물질로부터 부직 
물질을 제조하기 위한 공기 적층 성형 스테이션(ALFS)에 있어서, 상기 공기 적층 성형 스테이션이 성형 
챔버, 상기 제1 물질 및 제2 물질의 부착물을 수용하기 위한 성형 수단, 상기 제1 물질을 공급하기 위한 
제1 분배 수단, 상기 제1 물질을 상기 성형 수단위에 부착시키는 기류를 제공하기 위한 유동 수단을 포함
하며, 
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배플 부재를 따라 비중에 의해 상기 제1 물질의 운반과 상기 성형 수단사이로 상기 제1 물질과 무관하게 
상기 제2 물질을 운반하기 위한 제2 분배 수단을 포함하는 점이 개량된 공기 적층 성형 스테이션.

청구항 13 

제 12 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단 벽의 적어도 하나에 결합되고 상기 성형 챔버로 연장되는 개량
된 공기 적층 성형 스테이션. 

청구항 14 

상기 제2 물질의 적어도 하나의 물리적 특징이 상기 제1 물질과 실질적으로 상이한, 제1 물질 및 제2 물
질로부터 공기 적층 성형 스테이션에서 기질을 제조하는 방법에서, 상기 공기 적층 성형 스테이션이 성형 
챔버, 상기 제1 물질 및 제2 물질의 부착물을 수용하기 위해 상기 성형 챔버에 대해 이동하는 성형 수단, 
상기 제1 물질을 공급하기 위한 제1 분배 수단, 상기 제1 물질을 상기 성형 수단위에 부착시키는 기류를 
제공하기 위한 유동 수단을 포함하며, 성형 방법이 상기 제2 물질을 상기 제1 물질의 운반과 상기 성형 
수단사이로 상기 제1 물질과 무관하게 배플 부재를 따라 비중에 의해 공급하는 단계를 포함하는 성형 방
법.

청구항 15 

제 14 항에 있어서,

상기 제2 물질을 상기 상류 및 하류 말단벽의 적어도 하나에 결합된 상기 배플 부재상에 공급하는 단계를 
또한 포함하는 방법.

청구항 16 

제 15 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나의 중간부분으로부터 상기 성형 챔버로 
연장되는 단계를 또한 포함하는 방법.

청구항 17 

제 14 항에 있어서,

상기 제1 분배 수단이 섬유를 공급하기 위한 제1 및 제2 원통형 분배 스크린을 각각 포함하고, 상기 배플 
부재가 상기 제1 및 제2 원통형 분배 스크린의 적어도 하나의 중심선으로 연장되는 방법.

청구항 18 

제 15 항에 있어서,

상기 배플 부재가 그사이의 각도를 한정하는 상부 및 하부 평면상 부분을 포함하고, 상기 상부 평면상 부
분을 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나에 부착하여 상기 하부 평면상 부분을 상기 성형 챔버
로 연장시키는 단계를 또한 포함하는 방법.

청구항 19 

제 15 항에 있어서,

상기 배플 부재가 상기 상류 및 하류 말단벽의 상기 적어도 하나에 결합된 상부 부위 및 상기 성형 챔버
로 연장되는 하부 부위를 포함하는 아치형 부분을 포함하는 방법.

청구항 20 

제 15 항에 있어서,

상기 성형 챔버에서 상기 제2 물질이 상기 배플 부재를 나오기 전에 상기 제1 및 제2 물질의 혼합을 커버
를 사용하여 감소시키고, 상기 커버가 그사이의 각도를 형성하는 상부 및 하부 평면상 부분을 포함하고, 
상기 하부 평면상 부분이 상기 배플 부재의 상기 상부 평면상 부위에 인접하고 평행하게 결합되고, 상기 
상부 및 하부 평면상 부분이 상기 배플 부재와 상기 커버 수단사이로 상기 제2 물질을 통과시키기 위해 
그사이의 간격을 한정하는 방법.
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