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(54) 테이프 어플리케이터 및 표면에 테이프를 인가하는 방법

요약

테이프 어플리케이터(10). 본 발명의 양호한 실시예는 테이프 헤드(100)를 가지는 테이프(10), 테이프 헤드를 x축 방

향으로 이동시키기 위한 x축 작동기(30), 테이프 헤드를 y축 방향으로 이동시키기 위한 y축 작동기(32)를 포함한다. 

테이프 헤드는 양호하게는, ⅰ) 기부, ⅱ) 기부에 부착되는 테이프 롤 홀더, ⅲ) 테이프를 표면에 인가하기 위해 기부

에 부착되는 테이프 인가 롤러, ⅳ) 테이프의 제거가능한 부분을 형성하도록 테이프를 절단하기 위해 기부에 부착되

는 절단기와, ⅴ) 테이프의 제거가능한 부분을 제거하도록 기부에 부착되는 제거기를 포함한다. 본 발명은 또한 표면

에 테이프를 인가하는 방법에 관한 것이다.

대표도

도 1
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기술분야

본 발명은 테이프 헤드를 포함하는 테이프 어플리케이터에 관한 것이다. 본 발명은 특히, ⅰ) 기부, ⅱ) 기부에 부착되

는 테이프 롤 홀더, ⅲ) 표면에 테이프를 인가하기 위해 기부에 부착되는 테이프 인가 롤러, ⅳ) 절단기와, ⅴ) 제거기

를 포함하는 테이프 헤드를 포함하며, 테이프 헤드는 테이프 롤 홀더로부터 테이프 인가 롤러까지의 테이프 경로를 

포함하고, 절단기는 테이프의 제거가능한 부분을 형성하도록 테이프 롤 홀더 및 테이프 인가 롤러의 사이의 테이프 

경로를 따라 기부에 부착되고, 제거기는 테이프의 제거가능한 부분을 제거하도록 절단기 및 테이프 인가 롤러 사이의

테이프 경로를 따라 기부에 부착되는 테이프 어플리케이터에 관한 것이다. 본 발명은 또한 표면에 테이프를 인가하는

방법에 관한 것이다.

배경기술

제품에 테이프 또는 레이블을 부착하기 위한 다양한 장치와 방법이 이 분야에서 알려져 있다. 예컨대, 살바톨에게 허

여된 미국특허 제5,356,505호는 스테인드 글라스 부품의 가장자리에 접착제 지지된 호일을 고르게 인가하는 어플리

케이터를 개시하고 있다. 어플리케이터는 호일 스풀로부터 인가점을 지나 권취 리일(take-up reel)까지 호일 스트립

을 안내하는 가이드 부재를 포함한다. 권취 리일은 호일을 호일 스풀로부터 일정한 속도로 당기고, 배킹(backing)이 

호일로부터 제거되고 호일이 스테인드 글라스 부품의 가장자리에 인가된 후에 보호 배킹(protective backing)을 감기

위한 모터 구동식이다.

스포츠, 주니어.에게 허여된 미국특허 제6,030,475호는 복수의 직선 가장자리에 인접하는 시트 불질의 상부 면에 밀

봉 스트립을 인가하기 위한 밀봉 스트립 인가 시스템을 개시한다. 시스템은 각 가장자리가 테이블의 전방 가장자리와

선택적으로 정렬되는 공기 부상 테이블(air floation table)에 시트 물질을 지지하고 재위치설정을 제어하도록 구성된

다. 밀봉 스트립은 공기 부상 테이블에 의해 지지되고, 전방 가장자리를 따라 선택적인 이동을 위하여 장착되는 밀봉 

스트립 어플리케이터에 의해 각 가장자리에 순차적으로 인가된다.

니게이트 등에게 허여된 미국특허 제5,441,846호는 기부 필름, 감광층과 보호 필름을 포함하는 연속 감광 시트를 구

비하기 위한 롤러, 횡단 방향으로 감광판과 보호판의 절단 수단, 시트를 일시적으로 고정하기 위한 고정 수단, 보호 필

름을 제거하기 위해 접착 테이프를 구비하는 롤러, 접착 테이프 수집 롤러, 접착 테이프를 그 팁으로 감광 시트의 전

단부로 가압하고 고정 수단의 하부에 대하여 전단부를 가압하고 시트로부터 보호 필름을 벗기기 위한 바아(bar), 댄서

롤(dancer roll), 감광 시트 절단 수단, 기판 구비 수단과, 기판에 기부 필름과 감광층을 적층하기 위한 히트 롤러(heat

roller)를 포함하는 기판, 감광층과 기부 필름을 포함하는 감광 물질을 준비하기 위한 시스템을 개시한다.

앤더슨에게 허여된 미국특허 제4,294,644호는 서어보모터 제어 레이블러(servomotor control labeler)를 개시한다.

서어보모터는 서어보모터를 위한 레이블 공급을 구동시키고 제어 시스템을 채용하고, 이것이 레이블러로 진행함에 

따라 레이블 될 표면의 공급과 속도 비율에 반응한다. 레이블 지시 신호 (instruct-to-label signal)를 수신하는 제어 

시스템은 레이블 될 표면이 미리 정해진 거리로 레이블러를 향해 진행하는 동안 서어보모터를 부드럽게 0부터 희망 

레이블링 속도로 가속시키고, 레이블 신호의 마지막을 수신함에 따라 레이블 공급이 미리 정해진 거리로 진행하는 동

안 서어보모터를 부드럽게 레이블링 속도를 0으로 감속시킨다. 구성은 그러하기 때문에, 레이블러에 대해 표면 전방

의 미리 정해진 위치에서 제어 시스템에 공급되는 레이블 신호로의 지시에 의해, 레이블러는 레이블이 표면과 동일한

속도로 이동하도록 레이블러를 미리 정해진 시작 위치로부터 가속시키고, 동 레이블러를 정확한 소정의 지점에 레이

블될 표면에 접지시키도록 운반하며, 제어 시스템에 공급되는 레이블 공급 센서에 의해 발생되는 레이블 신호가 끝마

침에 따라, 레이블러는 다음의 레이블 지시 신호의 준비를 위해 미리 정해진 시작 지점으로 운반되어야 할 다음 레이

블을 도입하도록 감속된다.

다양한 형태의 테이프가 공지되어 있다. 예컨대, 퍼티 등에게 허여된 미국특허 제5,840,407호는 모의의 경사진 외관

을 구비하는 제1 평탄면과 제2 구조면을 가지는 중합 물질로 만들어진 투명 광학 필름을 가지는 테이프를 개시한다. 

필름의 구조면은 다수의 이격되어 있는 평행 그루브로 형성되어 있고, 각 그루브는 제1 평탄면과 제1 평탄면과 실질

적으로 수직인 제1 면과 제1 평탄면과 1° 내지 60°로 각을 만드는 제2 면으로 형성된다. 경사진 유리를 모의 실험

하기 위해 필름은 유 리에 부착될 수 있고, 접착제는 제1 평탄면 또는 제2 구조면에 인가될 수 있다. 테이프의 또다른 

예는 미네소타주의 세인트 폴에 소재한 3M사(社)의 B200시리즈와 B100 시리즈의 3M TM 악센트림 TM (Accentri

m) 테이프로써 상업적으로 이용할 수 있다.

발명의 상세한 설명

본 발명의 일 태양은 테이프 헤드를 구비한다. 테이프 헤드는 ⅰ) 기부, ⅱ) 기부에 부착되는 테이프 롤 홀더, ⅲ) 표면

에 테이프를 인가하기 위해 기부에 부착되는 테이프 인가 롤러, ⅳ) 절단기와, ⅴ) 제거기를 포함하며, 테이프 헤드는 
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테이프 롤 홀더로부터 테이프 인가 롤러까지의 테이프 경로를 포함하고, 절단기는 테이프의 제거가능한 부분을 형성

하도록 테이프 롤 홀더 및 테이프 인가 롤러의 사이의 테이프 경로를 따라 기부에 부착되고, 제거기는 테이프의 제거

가능한 부분을 제거하도록 절단기 및 테이프 인가 롤러 사이의 테이프 경로를 따라 기부에 부착된다. 상기의 테이프 

헤드의 양호한 일 실시예에서, 절단기는 회전 다이(rotary die)를 포함한다. 이 실시예의 일 태양에서, 회전 다이는 복

수의 형상부의 하나를 절단하도록 구성된다.

상기의 테이프 헤드의 또다른 양호한 일 실시예에서, 테이프 헤드는 테이프 경로에 인접한 제1 위치로부터 테이프 경

로에서 떨어진 제2 위치까지 제거기를 이동시키는 제1 작동기를 포함한다. 이 실시예의 일 태양에서, 제거기는 테이

프 경로를 향하는 노출면을 포함하고 테이프의 제거가능한 부분과 접촉하도록 구성되는 패드를 포함한다. 이 실시예

의 또다른 태양에서, 패드는 테이프의 제거가능한 부 분에 인접한 제1 위치로부터 테이프 경로에서 떨어진 제2 위치

까지 이동하고, 제1 위치의 패드는 테이프의 제거된 부분의 증가하는 축적된 두께를 수용하도록 조절한다. 이 실시예

의 또다른 태양에서, 제거기는 채널을 더 포함하고, 패드는 채널과 활주 가능하도록 결합되고, 패드가 테이프의 제거

가능한 부분의 증가하는 수를 수용하면 패드가 테이프의 제거된 부분의 증가하는 축적된 두께를 수용하기 위해 순차

적으로 채널 내의 제1 위치들로 이동한다. 이 실시예의 또다른 일 태양에서, 패드는 패드의 노출면에 접착층을 더 포

함하고, 패드가 제1 위치에 있는 경우 접착층이 테이프의 제1 제거가능한 부분에 접착된다. 이 실시예의 다른 태양에

서, 테이프는 테이프 배킹과 배킹의 접착층을 포함하고, 테이프는 라이너 상에 있고, 제거기가 제2 위치로 이동한 후

에, 제거기는 제1 위치로 이동하여 테이프의 제1 제거가능한 부분의 접착층은 테이프의 제2 제거가능한 부분에 접착

된다. 상기 테이프 헤드의 또다른 양호한 실시예에서, 테이프 헤드는 테이프 경로에서 떨어진 제1 위치로부터 테이프 

경로에서 인접한 제2 위치까지 테이프 인가 롤러를 이동시키는 제2 작동기를 더 포함한다.

상기 테이프 헤드의 또다른 양호한 실시예에서, 테이프 헤드는 테이프 롤 홀더와 테이프 인가 롤러 사이의 테이프 경

로를 따라 기부에 부착되는 풀림 롤러를 더 포함한다. 이 실시예의 일 태양에서, 테이프 헤드는 테이프 헤드가 표면에 

테이프를 인가하는 속도 이상의 속도로 풀림 롤러를 구동시키기 위한 모터를 더 포함한다. 상기 테이프 헤드의 또다른

양호한 실시예에서, 테이프 헤드는 제거기와 테이프 인가 롤러 사이의 테이프 경로를 따라 기부에 부착되는 플래튼(pl

aten)을 더 포함하고, 플래튼은 가장자리를 포함하고, 테이프 헤드는 기부에 부착되는 라이너 롤러를 더 포함하고, 테

이프 헤드는 가장자리로부터 라이너 롤러까지 라이너 테이프 경로를 포함한다. 이 실시예의 다른 태양에서, 라이너 

롤러는 구동 라이너 롤러이다.

본 발명의 또다른 태양은 상기의 테이프 헤드를 포함하는 테이프 어플리케이터를 구비하고, 테이프 어플리케이터는 

테이프 헤드를 x축 방향으로 이동시키도록 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 x축 작동기와, 테이프 헤드를 

y축 방향으로 이동시키도록 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 y축 작동기를 더 포함한다. 이 실시예의 일 

태양에서, 테이프 어플리케이터는 z축 방향을 중심으로 테이프 헤드를 회전시키도록 테이프 헤드에 작동 가능하게으

로 연결되는 회전 작동기를 더 포함한다.

본 발명의 또다른 태양은 상기의 테이프 헤드를 포함하는 테이프 어플리케이터를 구비하고, 테이프 어플리케이터는 

x축과 y축을 포함하는 테이블탑(table top)을 가지는 프레임, 테이블탑에 부착되는 x축 방향으로 연장되는 제1 활주 

로드, 제1 활주 로드에 이동 가능하게으로 결합되고 y축 방향으로 연장되고 y축 방향으로 연장되는 제2 활주 로드를 

포함하고 제2 활주 로드에 이동 가능하게으로 결합되는 테이프 헤드를 위한 지지 아암(support arm)을 더 포함한다. 

이 실시예의 일 태양에서, 테이프 어플리케이터는 지지 아암을 제1 활주 로드를 따라 x축 방향으로 이동시키도록 테

이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 x축 작동기, 테이프 헤드를 제2 활주 로드를 따라 y축 방향으로 이동시키도

록 테이프 헤드에 작동 가능하게으 로 연결되는 y축 작동기, 테이프 헤드를 z축 방향을 중심으로 회전시키기 위해 테

이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 회전 작동기, 지지 아암에 부착되고 z축 방향으로 연장되는 제3 활주 로드

를 따라 z축 방향으로 테이프 헤드를 이동시키도록 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 z축 작동기를 더 포함

한다.

본 발명의 또다른 태양은 표면에 테이프를 인가하는 방법을 구비한다. 표면에 테이프를 인가하는 이 방법은 a) 테이프

배킹과 테이프 배킹의 접착제를 포함하고 라이너 상에 있는 테이프를 마련하는 단계와, b) 테이프의 제1 길이부, 테이

프의 제2 길이부와, 테이프의 제1 길이부와 테이프의 제2 길이부 사이에 놓인 테이프의 제거가능한 부분을 구비하기 

위해 테이프를 절단하는 단계, c) 라이너로부터 테이프의 제거가능한 부분을 제거하는 단계, d) 라이너로부터 테이프

의 제1 길이부를 분리하는 단계와, e) 표면에 테이프의 제1 길이부를 인가하는 단계를 포함한다.

상기 방법의 양호한 일 실시예에서, 방법은 f) 라이너로부터 테이프의 제2 길이부를 분리하는 단계, g) 표면에 테이프

의 제2 길이부를 인가하는 단계를 더 포함한다. 이 실시예의 일 태양에서, 제거가능한 부분은 제1 단부와, 제1 단부에

대향하는 제2 단부를 포함하고, b) 단계는 제거가능한 부분의 제1 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대하여 경사

각으로 절단하는 것을 포함한다. 이 실시예의 또다른 태양에서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가

능한 부분의 제1 단부를 절단하는 것을 포함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성한다. 이 실

시예의 또다른 태양에서, b) 단계는 제거가능한 부분의 제2 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대하여 경사각으로 

절단하는 것을 더 포함한다. 이 실시예의 또다른 태양에서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 

부분의 제1 단부를 절단하는 것을 포함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성한다.
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상기 방법의 또다른 양호한 실시예에서, 테이프는 장식용 테이프이다. 상기 방법의 또다른 양호한 실시예에서, 테이

프는 유리 표면에 인가되어 모의의 경사진 낸 외관(beveled appearance)을 구비한다.

본 발명의 또다른 태양은 표면에 테이프를 인가하는 방법을 구비한다. 표면에 테이프를 인가하는 이 방법은, a) 테이

프를 구비하는 단계, b) 테이프의 제1 제거가능한 부분과 테이프의 제1 길이부를 형성하도록 테이프를 절단하는 단계

, c) 테이프의 제1 제거가능한 부분을 제거하는 단계, d) 표면에 테이프의 제1 길이부를 인가하는 단계, e) 테이프의 

제2 제거가능한 부분과 테이프의 제2 길이부를 형성하도록 테이프를 절단하는 단계, f) 테이프의 제2 제거가능한 부

분을 제거하는 단계, g) 테이프의 제1 제거가능한 부분에 테이프의 제2 제거가능한 부분을 적층하는 단계와, h) 표면

에 테이프의 제2 길이부를 인가하는 단계를 포함한다. 이 실시예의 일 태양에서, 테이프는 테이프 배킹, 테이프 배킹

의 접착제와, 접착제에 있는 라이너를 포함하고, b) 단계와 e) 단계는 배킹과 접착제를 통하여 테이프의 제1 제거가능

한 부분을 절단하는 것을 포함하고, g) 단계는 테이프의 제2 제거가능한 부분의 테이프 배킹을 테이프의 제1 제거가

능한 부분의 접착제에 접착시키는 것을 포함한다. 이 실시예의 또다른 태양에서, 방법은 i) 테이프를 전방으로 진행시

키는 단계와, j) b) 단계 및 h) 단계를 반복시키는 단계를 더 포함한다.

상기 방법의 또다른 양호한 실시예에서, 제1 제거가능한 부분은 제1 단부와, 제1 단부에 대향하는 제2 단부를 포함하

고, b) 단계는 제거가능한 부분의 제1 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대하여 경사각으로 절단하는 것을 포함한

다. 이 실시예의 또다른 태양에서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단

하는 것을 포함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성한다. 이 실시예의 또다른 태양에서, b) 단

계는 제1 제거가능한 부분의 제2 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대하여 경사각으로 절단하는 것을 더 포함한다

. 이 실시예의 또다른 태양에서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하

는 것을 포함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성한다. 이 실시예의 또다른 태양에서, 제2 제

거가능한 부분은 제1 단부와, 제1 단부에 대향하는 제2 단부를 포함하고, e) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도

록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하는 것과 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제1 제거가능한 부분의 제2 단

부를 절단하는 것을 포함하고, 제1 단부의 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하고 제2 단부의 제

1 측면과 제2 측면이 180°보다 작은 사이각을 형성한다.

상기 방법의 또다른 양호한 실시예에서, 테이프는 장식용 테이프이다. 상기 방법의 또다른 양호한 실시예에서, 테이

프는 유리 표면에 인가되어 모의의 경사진외관을 구비한다.

도면의 간단한 설명

본 발명은 구조체 등이 수 개의 관점을 통하여 숫자 등으로 참조되는 첨부된 도면과 관련하여 보다 설명될 것이다.

도1은 본 발명의 테이프 어플리케이터의 양호한 일 실시예의 등각도이다.

도2a는 테이블탑에 있는 유리 시트에 대해 제1 위치에 있는 테이프 헤드를 도시하는 도1의 테이프 어플리케이터의 

평면도이다.

도2b는 테이프 헤드가 테이프의 제1 길이부를 유리 시트에 인가한 후에, 테이블탑에 있는 유리에 대해 제2 위치에 있

는 테이프 헤드를 도시하는 도1의 테이프 어플리케이터의 평면도이다.

도2c는 테이프 헤드가 테이프의 제2 길이부를 유리 시트에 인가한 후에, 테이블탑에 있는 유리에 제3 위치에 있는 테

이프 헤드를 도시하는 도1의 테이프 어플리케이터의 평면도이다.

도3은 도2a의 선 3-3을 따라 취해진 테이프 헤드와 지지 아암의 측면도이다.

도4는 도3의 테이프 헤드의 회전 다이의 측면도이다.

도4a는 도3의 절단기의 제1 블레이드의 평면도이다.

도4b는 도3의 절단기의 제2 블레이드의 평면도이다.

도4c는 도3의 절단기의 제3 블레이드의 평면도이다.

도5a는 도4b에 도시된 절단기의 제2 블레이드에 의해 절단된 후의, 테이프의 제1 제거가능한 부분의 일 실시예를 형

성하는 테이프의 평면도이다.
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도5b는 (도시되지 않은) 절단기의 블레이드의 다른 실시예에 의해 절사된 후의, 테이프의 제1 제거가능한 부분의 다

른 실시예를 형성하는 테이프의 평면도이다.

도6은 테이프 인가 롤러에 의해 유리 시트에 인가되는 테이프의 제1 길이부를 도시하는 도3의 테이프 헤드의 부분 측

면도이다.

도7은 테이프의 제1 길이부가 유리 시트에 인가된 후의, 도3의 테이프 헤드의 부분 측면도이다.

도8은 테이프의 제1 제거가능한 부분에 인접한 제거기를 도시하는, 도3의 테이프 헤드의 부분 측면도이다.

도9는 라이너로부터 테이프의 제1 제거가능한 부분을 제거한 후의 제거기를 도시하는, 도3의 테이프 헤드의 부분 측

면도이다.

도10은 테이프의 제1 제거가능한 부분이 제거된 후에 테이프 인가 롤러에 의해 유리 시트에 인가되는 테이프의 제2 

길이부를 도시하는, 도3의 테이프 헤드의 부분 측면도이다.

도11은 테이프의 제거가능한 복수의 부분이 제거된 후에 테이프 인가 롤러에 의해 유리 시트에 인가되는 테이프를 도

시하는, 도3의 테이프 헤드의 부분 측면도이다.

도12a는 유리 시트에 인가되는 테이프의 복수의 길이부의 양호한 일 배열을 도시한다.

도12b는 유리 시트에 인가되는 테이프의 복수의 길이부의 다른 양호한 배열을 도시한다.

도12c는 유리 시트에 인가되는 테이프의 복수의 길이부의 또다른 양호한 배열을 도시한다.

실시예

본 발명의 테이프 어플리케이터(10)의 양호한 실시예가 도1에 도시되어 있다. 테이프 어플리케이터(10)는 테이프 헤

드(100)와 테이블탑(14)을 포함한다. 작동기를 사용하여, 테이프 헤드(100)는 테이블탑(14)에 있는 유리 시트(2)와 

같은 제품에 테이프를 인가하도록 테이블탑(14)의 상이한 지점으로 이동한다. 테이프 헤드(100)는 우선 유리 시트(2)

에 테이프의 제1 길이부를 인가한다. 테이프 헤드(100)가 유리 시트(2)에 테이프의 제1 길이부를 인가하는 것을 막 

마치려고 함에 따라, 테이프 헤드는 테이프의 제거가능한 부분으로 형성하도록 테이프를 절단하여 테이프의 제1 길이

부와 새로운 테이프의 제2 길이부를 분리한다. 그리고 나서, 테이프 헤드는 테이프의 제거가능한 부분을 제거하고 테

이프의 제1 길이부를 인가하는 것을 마친다. 테이프 해드는 그리고 나서 테이블탑(14)의 또다른 지점으로 이동하여 

유리 표면에 테이프의 제2 길이부를 인가한다. 테이프 어플리케이터(10)는 장식용 테이프를 인가하는 데에 특히 유용

한다. 특히 유용한 장식용 테이프는, 미국특허 제5,840,407호의 배경 기술에 기술되는 것처럼, 모의로 에칭된, 그루

브된, 또는 경사진 외관을 가지는 유리를 형성하기 위해 광학 필름을 포함하는 형태이다. 접착층은 테이프를 형성하기

위해 광학 필름에 있다. 테이프는 라이너 상에 있다. 광학 필름은 단일 경사 또는 다중 경사를 가지도록 나타낼 수 있

다. 예컨대, 광학 필름은 'V형 그루브'를 가지도록 나타낼 수 있다. 미국특허 제5,840,407호에 개시된 광학 필름을 가

지는 그런 테이프들은 미테소타주의 세인트 폴에 소재한 쓰리엠 이노베이티브 프로퍼티즈 컴파니(社)의 B200시리즈

(V-그 루브 테이프)와 B100 시리즈(가장자리 경사 테이프)의 3M TM 악센트림 TM (Accentrim) 테이프로써 상업적

으로 이용할 수 있다. 그러나, 본 명세서의 교시의 이점들로, 어플리케이터(10)는 어느 형태의 표면에 어느 형태의 라

이너형 테이프를 인가하도록 될 수 있다.

테이프 어플리케이터(10)는 양호하게는 테이블탑(14)을 유지하기 위한 프레임(12)을 포함한다. 테이블탑(14)은 테이

블탑의 평면에 있는 x축과 y축을, 테이블탑(14)에 수직인 z축을 포함한다. 테이블탑(14)은 사용자가 테이블탑(14)에 

유리 시트(2)를 용이하게 위치시키도록 양호하게는 평활하다. 선택적으로, 테이프 어플리케이터는 사용자가 테이블

탑(14)에 유리 시트(2)를 용이하게 위치 설정하도록 테이블탑(14) 위에 공기를 불어 넣기 위한 공기 시스템을 포함할 

수 있다. 테이블탑(14)은 일단 유리 시트(2)가 정확하게 위치 설정되면, 테이블탑(14)에 유리 시트(2)를 고정적으로 

유지하도록 진공 시스템을 선택적으로 또한 포함할 수 있다. 그러한 공기 및 진공 시스템은 종래의 기술 분야에 널리 

알려져 있고 더 논의될 필요가 없다. 테이블탑(14)과 프레임(12)은 소정의 크기의 유리를 취급하고, 테이프 헤드(100

)와 작동기들(30, 32, 34, 36)을 지지하기 위한 크기로 된다.

테이프 어플리케이터(10)는 테이블탑(14)의 상이한 지점으로 테이블 헤드(100)를 지지하고 이동시키기 위한 지지 아

암(18)을 포함한다. 지지 아암(18)은 테이블탑(14)의 y축 방향으로 연장된다. 지지 아암(18)은 제1 활주 로드들(20)

을 따라 테이블탑(14)의 x축 방향으로 이동한다. 지지 아암(18)은 지지암의 대향 단부의 레그(19)들을 포함한다. 각 

레그(19)는 지지 아암(18)이 x축 방향으로 테이블탑(14)을 따라서 제1 활주 로드(20)들을 따라 움직이도록 하는 적



공개특허 10-2004-0039420

- 6 -

어도 하나의 선형 베어링(62)을 포함한다. 각 레그(19)는 x축 방향으로 지지 아암(18)을 이동시키기 위한 x축 모터(3

1)를 포함한다. 각 모터(31)는 제1 기어 래크(50)의 기어 이(gear tooth)(52)와 결합하는 기어에 부착된다. x축 작동

기를 위한 x축 모터의 일 예는 미시간주 48108의 앤 아버에 소재한, 워너 일렉트릭(Warner Electric)의 모터즈 앤드 

컨트롤 디비젼(Motors amp; Control Division)에서 SE34 기어 헤드가 있는 워너 전자 슬로-신(Slo-Syn) DC 스텝

모터 모델 M092로써 상업적으로 이용할 수 있다. 제1 기어 래크(50)들은 프레임의 대향면에 위치되고 x축 방향을 따

라 연장되며, 제1 활주 로드(20)에 인접한다.

지지 아암(18)은 테이프 헤드(100)를 향하는 지지 아암(18)을 따라 위치되고 테이블탑(14)의 y축 방향으로 연장되는

제2 활주 로드(22)들을 또한 포함한다. 테이프 헤드(100)는 테이프 헤드(100)가 지지 아암(18)의 제2 활주 로드(22)

들을 따라 테이블탑(14)의 y축으로 움직이도록 제2 활주 로드(22)들과 결합되는 선형 베어링(62)을 포함한다. 테이프

헤드(100)는 y축 작동기(32)의 의해 제2 활주 로드(22)들을 따라 이동된다(도2b 내지 도2c에 도시).

도2a 내지 도2c는 테이프 헤드(100)가 이동함에 따라서 테이프(92)를 유리 시트(2)에 인가하면서 상이한 지점으로 

이동하는 테이프 헤드(100)를 도시한다. 테이블탑(14)의 새로운 지점으로 테이프 헤드(100)를 이동시키기 위해, 테

이프 헤드는 x축 방향 및 y축 방향의 양쪽으로 이동되어야 할 수도 있다. 테이프 헤드(100)를 테이블탑(14)의 x축을 

따라 이동시키기 위해, 지지 아암(18)은 x축 작동기(30)들에 의해 제1 활주 로드(20)들을 따라 구동된다. 테이프 헤

드(100)를 테이블탑(14)의 y축을 따라 이동시키기 위해, 테이프 헤드는 y축 작동기(32)에 의해 지지 암(18)을 따라서

위치된 제2 활주 로드(22)들을 따라 구동된다. 테이프 헤드(100)는 테이블탑(14)의 제1 위치로 움직이고, 유리 시트(

2)에 테이프 인가를 시작하고, 그리고 나서 테이블 헤드가 테이블탑(14)의 제2 위치로 이동함에 따라 테이프 헤드(10

0)는 유리 시트(2)에 테이프 인가를 계속한다.

도2a는 테이프의 제1 길이부(160)의 인가를 시작하는 테이프 헤드(100)를 도시한다. 도2b는 테이프의 제1 길이부(1

60)의 인가를 끝마치는 테이프 헤드(100)를 도시한다. 테이프 헤드(100)를 그것이 테이프를 인가함에 따라 이동시키

기 위해, 지지 아암(18)은 x축 방향 또는 화살표A 방향으로 이동된다. x축 작동기(30)들은 지지 아암(18)을 제1 활주

로드(20)들을 따라 이동시킨다. x축 작동기(30)들 각각은 x축 모터(31)를 포함한다. 모터(31)는 제1 기어 래크(50)의

기어 이(52)와 결합하는 기어(도시되지 않음)에 부착된다. x축 모터(31)들이 기어를 돌림에 따라, 테이프 헤드는 기어

래크(50)를 테이블탑(14)을 따라 x축 방향으로 하향 이동시킨다.

도2c는 테이프의 제2 길이부(162)를 인가하는 테이프 헤드(100)를 도시한다. 테이프의 제2 길이부(162)는 테이프의

제1 길이부(160)에 수직이다. 테이프의 제2 길이부의 인가를 착수하기 위해, 모터(35)를 포함하는 회전 작동기(34)가

테이프 헤드(100)를 도2b에 도시되는 이전의 방위로부터 반시계 방향으로 90°회전시킨다. 그리고 나서, y축 작동기

(32)가 테이프 헤드(100)를 지지 아암(18)의 제2 활주 로드(22)들을 따라 y축 방향 또는 화살표B 방향으로 이동시킨

다. 테이프 헤드(100)가 y축 방향으로 이동함에 따라, 테이프 헤드(100)는 테이프의 제2 길이부(162)를 인가한다. y

축 작동기는 y축 모터(33)를 포함한다. 제2 기어 래크(54)는 y축 방향을 따라 연장되고, 지지 아암(18)의 제2 활주 로

드(22)들에 대향한다. 모터(33)는 제2 기어 래크(54)의 기어 이(56)와 결합하는 기어(도시되지 않음)에 부착된다. y축

모터(33)가 기어를 돌림에 따라, 테이프 헤드는 기어 래크(54)를 지지 아암(18)을 따라 y축 방향으로 하향 이동시킨

다.

도1 및 도2a 내지 도2c에 도시된 모든 프레임, 테이블탑, 지지 아암, 제1 활주 바아 및 제2 활주 바아, 제1 기어 래크 

및 제2 기어 래크들, x축 작동기와, y축 작동기의 예는 콜로라도주의 페어플레이(Fairplay)에 소재한 CNC 테크놀로

지(CNC Technologies)의 X-Y 축 마이크로스테퍼 제어 시스템(X-Y Axis Microstepper Control System)을 포함

하는 캐매스터(Camaster) 48이라는 상품명으로 상업적으로 이용할 수 있다. 도1 및 도2a 내지 도2c에 도시된 모든 

프레임, 테이블탑, 지지 아암, 제1 활주 바아 및 제2 활주 바아, 제1 기어 래크 및 제2 기어 래크들, x축 작동기와, y축

작동기의 또다른 예는 캐나다의 오타와(Ottawa)주에 소재한 라킨 오토메이션(Larken Automation)의 베큠 테이블이

있는 라르켄 시스템 4000 CNC 라우터 테이블(Larken System 4000 CNC Router Table with Vaccum Table)로써

상업적으로 이용할 수 있다.

도1, 도2, 도2a와 도2c는 유리 시트를 지지하기 위한 프레임과 테이블탑의 일 실시예를 도시한다. 그러나, 어느 것이

라도 유리 시트를 위한 양호한 지지를 구비하고 있다면 적합하다. 또한, 도1, 도2, 도2a와 도2c는 지지 테이프 헤드(1

00)를 이동시키기 위한 아암과 작동기들(30, 32, 34, 36)의 일 실시예를 도시한다. 그러나, 어느 것이라도 x축, y축, z

축을 따라 테이프 헤드(100)의 이동을 제공하거나 z축을 중심으로 테이프 헤드(100)를 회전시킨다면 적합하다.

도3은 도2a의 선3-3에 따라 취해진 지지 아암(18), y축 작동기(32), z축 작동기(36), 회전 작동기(34)와 테이프 헤드

(100)의 측면도이다.

y축 작동기(32)는 테이프 헤드(100)를 테이블탑(14)의 y축 방향으로 지지 아암(18)을 따라 이동시킨다. 테이프 헤드

(100)는 수직 지지대(43)와 프레임(46)에 의해 y축 작동기에 연결된다. 수직 지지대(43)와 프레임(46)은 베어링(62)

들에 의해 지지되는 제1 활주 로드(22)들을 따라 활주한다. y축 작동기는 프레임(46) 내부에 장착된 y축 모터(33)를 
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포함한다. y축 모터(33)가 돌면, 기어(58)는 지지 아암(18)을 따라 장착되는 제2 기어 래크(54)의 기어 이와 결합되고

, 이것은 차례로 테이블탑(14)의 y축 방향으로 지지 아암(18)을 따라 프레임(46)과 최후로 테이프 헤드(100)를 이동

시킨다. y축 작동기를 위한 y축 모터의 일 예는 미시간주 48108의 앤 아버에 소재한 워너 일렉트릭(Warner Electric

)의 모터즈 앤드 컨트롤 디비젼(Motors amp; Control Division)에서 SE34 기어 헤드가 있는 워너 전자 슬로-신(Slo

-Syn) DC 스텝모터 모델 M092로써 상업적으로 이용할 수 있다.

z축 작동기(36)는 테이프 헤드(100)를 테이블탑(14)의 z축을 따라 수직 지지대(43)에 대해 상향 및 하향으로 이동시

킨다. z축 작동기(36)는 선형 위치설정 테 이블(48)과 z축 모터(37)를 포함한다. 프레임(40)은 선형 위치설정 테이블(

48)의 슬라이더(42)에 장착된다. 모터(37)가 돌면, 슬라이더(42)와 프레임(40)은 제3 활주 로드(44)를 따라 상향 또

는 하향으로 이동되고, 이것은 차례로 테이프 헤드(100)를 z축을 따라 상향 또는 하향으로 이동시킨다. z축 작동기를 

위한 z축 모터의 일 예는 미시간주의 앤 아버에 소재한 워너 전자(Warner Electric)의 모터즈 앤드 컨트롤 디비젼(M

otors amp; Control Division)에서 SE34 기어 헤드가 있는 워너 전자 슬로-신(Slo-Syn) DC 스텝모터 모델 M062로

써 상업적으로 이용할 수 있다. z축 작동기를 위한 선형 위치설정 테이블(48)의 일 예는 오하이오주의 클리블랜드에 

소재한 파커 하니핀 코포레이션(Parker Hannifin Corp.)에서 모델 번호 406100XRMS-D2-H3L4C2M3E5RIB2P1

의 선형 위치설정 테이블로써 상업적으로 이용할 수 있다.

회전 작동기(34)는 테이프 헤드(100)를 테이블탑(14)의 z축을 중심으로 회전시킨다. 회전 작동기(34)는 테이프 헤드

(100)를 프레임(40)으로 연결시킨다. 회전 작동기(34)는 모터(35)와 회전 테이블(38)을 포함한다. 모터(35)가 돌면, 

회전 테이블(38)을 회전시키고, 이것은 차례로 테이프 헤드(100)를 z축을 중심으로 회전시킨다. 회전 작동기(34)의 

일 예는 오하이오주의 클리블랜드에 소재한 파커 하니핀 코포레이션(Parker Hannifin Corp.)에서 부품 번호 20601R

T-ES-H2C6M1E1으로 판매되는 회전 위치설정 테이블로써 상업적으로 이용할 수 있다.

도3은 테이프 헤드(100)의 제1 측면을 도시한다. 테이프 헤드(100)는 기부(101)를 포함한다. 테이프 헤드(100)는 테

이프 롤 홀더(102)를 포함한다. 테 이프 롤 홀더(102)는 테이프(92) 롤(90)을 수납하기 위한 것이다. 롤(90)로부터의 

테이프(92)는 테이프 롤 홀더(102)로부터 테이프가 표면에 종국적으로 인가될 때까지 테이프 헤드(100)를 통해 테이

프 경로를 따라간다. 테이프(92)는 배킹과 배킹의 접착층을 포함한다. 테이프(92)는 라이너(94) 상에 있다. 테이프 롤

홀더(102)는 양호하게는 테이프가 테이프 롤(90)로부터 풀어짐에 따라 테이프(92)가 배면 장력을 구비하기 위한 마

찰 클러치(104)를 포함하여, 테이프 헤드(100)가 표면에 테이프 인가를 멈출 경우 테이프가 롤(90)로부터 풀리는 것

이 계속되지 않도록 한다.

테이프 헤드(100)는 또한 기부(10)에 모두 부착되는 풀림 롤러(106), 제1 테이프 가이드 롤러(108), 제2 테이프 가이

드 롤러(110), 닙 롤러(114)가 있는 제1 아암(112)과 인장 롤러(116)를 포함한다. 풀림 롤러(106)는 테이프(92)를 테

이프(90) 롤로부터 잡아당기기 위해 바람직하게는 롤러(106)를 구동하기 위한 모터(도시되지 않음)를 포함한다. 닙 

롤러(114)와 인장 롤러(116)는 테이프(92)가 통과하여 이송되도록 닙을 형성한다. 테이프 헤드(100)는 샤프트(132)

와 절단기(122)를 중심으로 피봇 이동하는 3 스프링-장착 테이프 가이드(three spring-loaded tape guids)(120a, 1

20b, 120c)와 베드 롤러(bed roller)(130)를 또한 포함한다. 절단기(122)와 베드 롤러(130)는 테이프 경로의 대향면

에 서로 위치한다. 절단기(122)는 도4에 보다 선명하게 도시되는 복수의 블레이드(124)를 포함한다.

테이프 헤드는 샤프트(148)를 중심으로 피봇 이동하는 아암(146)을 또한 포 함한다. 아암(146)은 아암(146)에 부착

되는 롤러 아암(151)과 제거기(140)를 포함한다. 인가 롤러 아암(151)은 그것의 단부에 장착되는 어플리케이터 롤러

(152)를 포함한다. 아암(146)은 인가 롤러(152)를 테이프(92) 또는 표면(5)에 접촉하도록 위치시키거나, 제거기(140

)를 제거가능한 부분의 테이프에 접촉하도록 위치시키기 위해 인가 롤러 아암(151)과 제거기(140)를 아암(146)에 대

해 상향 또는 하향으로 이동시키는 제1 작동기(150)를 또한 포함한다(도6 내지 도11을 참조로 보다 자세하게 설명된

다). 아암(146)은 샤프트(148)을 중심으로 시계 방향 또는 반시계 방향으로 아암(146)을 피봇 이동시키기 위한 제2 

작동기(도시되지 않음)를 또한 포함한다. 양호하게는, 제1 작동기(150)와 제2 작동기는 공기 실린더의 사용을 포함한

다. 테이프 헤드(100)는 가장자리(156)가 있는 플래튼(154)을 또한 포함한다. 다르게는, 플래튼(154)은 가장자리(14

6) 대신 롤러를 포함할 수 있다. 플래튼(154)은 테이프 경로를 따라서 제거기(140)와 인가 롤러(152)를 대향하도록 

위치된다. 플래튼(154)은 제2 스프링-장착 테이프 가이드와 제3 스프링-장착 테이프 가이드(120b, 120c)를 포함한

다.

테이프 헤드(100)는 플래튼(154)의 가장자리(156)로부터 라이너 권취 롤러(170)까지의 라이너 경로를 포함한다. 이

것은 테이프(92)가 플래튼(154)의 가장자리(156)에서 라이너(94)로부터 분리된 후에 라이너(94)가 따르는 경로이다.

이 라이너 경로를 따라, 테이프 헤드(100)는 기부(101)에 모두 장착되는 제1 라이너 가이드 롤러(158), 구동 롤러(16

1), 제2 아암(163)의 단부에 장착된 닙 롤러(164), 감기 롤러(wrap roller)(168)를 포함한다. 구동 롤러(161)는 모터(

도 시되지 않음)를 포함한다. 구동 롤러(161)와 닙 롤러(164)는 라이너(94)가 통과하여 이송되도록 닙을 형성한다. 

양호하게는, 라이너 권취 롤러(170)는 라이너(94)를 롤러(170)의 주위로 감도록 롤러(170)를 구동시키기 위한 모터(

도시되지 않음)를 포함한다. 라이너 권취 롤러(170)는, 양호하게는, 라이너(94)가 높고 잘 정비된 상태로 유지되도록,

그것이 라이너 권취 롤러(170)에 감김에 따라 라이너(94)에 장력을 구비하도록 마찰 클러치를 포함할 수 있다.
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테이프(92)는 양호하게는 테이프 헤드(100) 내에서 다음의 a) 테이프 롤 홀더(102)로부터 구동 풀림 롤러(106)로, b)

그리고 나서, 제1 테이프 가이드 롤러(108)로, c) 그리고 나서, 제2 테이프 가이드 롤러(100)로, d) 그리고 나서 닙 롤

러(114)와 인장 롤러(116) 사이에 형성된 닙으로, e) 그리고 나서 제1 스프링-장착 테이프 가이드(120a)로, f) 그리

고 나서 베드 롤러(130)와 절단기(122) 사이로, g) 그리고 나서 제2 스프링-장착 테이프 가이드(120b)와 제3 스프링

-장착 테이프 가이드(120c)로, h) 그리고 나서 플래튼(154)과 제거기(140) 사이로, 그리고 i) 표면(5)에 테이프(92)를

인가하는 인가 롤러(152) 밑으로의 테이프 경로를 따라 이동된다. 라이너(94)가 나머지 테이프(92)로부터 분리된 후

에, 라이너(94)는 테이프 헤드 내에서 다음의 a) 플래튼(154)의 가장자리(156)로부터 제1 라이너 가이드 롤러(158)

로, b) 그리고 나서 구동 롤러(161)와 닙 롤러(164)의 사이에 형성된 닙으로, c) 그리고 나서 감김 롤러(168)로, 그리

고 d) 구동 라이너 권취 롤러(170)로의 경로를 따라 이동된다.

테이프 헤드(100) 내로 새로운 테이프(90) 롤을 장착하는 경우, 테이프는 상 기에서 약술한 테이프 경로를 따라 테이

프 헤드(100)를 통하여 처음으로 꿰어진다. 제1 아암(112)이 우선, 테이프가 인장 롤러(116)를 중심으로 감기도록 시

계 방향으로 피봇된다. 그리고 나서, 제1 아암(112)은 닙 롤러(114)와 인장 롤러(116)의 사이에 닙을 형성하며 테이

프를 닙에 두고 반시계 방향으로 피봇된다. 스프링-장착 테이프 가이드(120a, 120b, 120c)는 각각 테이프의 대향하

는 가장자리들과 접촉하는 두 측면을 포함한다. 일 측면은 고정식이고 다른 측면은 활주식이나, 그 테이프의 가장자

리에 대하여 스프링에 편향된다. 스프링-장착 측면은 테이프 가이드(120a, 120b, 120c)를 통하여 테이프가 진행하

도록 약간 벌려진다. 그리고 나서, 스프링-장착 측면은 풀어놓아진다. 테이프 가이드(120a, 120b, 120c)는 테이프(9

2)가 인가 롤러(152)에 의해 표면에 인가되기 바로 전에 그것이 직선으로 유지되도록 보조한다. 플래튼의 스프링-장

착 테이프 가이드(120b, 120c)는 양호하게는 스프링 장착 테이프 가이드(120a)와 정렬된다. 다음에, 라이너(94)는 

플래튼(154)의 가장자리(156) 가까이에서 나머지 테이프(92)로부터 분리된다. 플래튼(154)의 가장자리(156)는 나머

지 테이프(92)로부터 라이너(94)의 분리를 보조하기 위해 바람직하게는 예리하다. 라이너는 그리고 나서 상기에서 약

술한 라이너 경로에 따르고 권취 롤러(170)를 중심으로 테이프 헤드(100)를 통해 감겨진다.

도4는 절단기(122)의 일 실시예를 도시한다. 이 실시예에서, 절단기는 회전 다이이며, 테이프의 제거가능한 부분을 

형성하기 위해 복수의 형상부를 절단하도록 구성된다. 그러나, 본 기술 분야에 공지된 다른 절단의 수단이 테이프의 

제거가능한 부분을 절단하기 위해 사용될 수 있다. 이 실시예에서, 회전 다이는 테이프(92) 내에 3개의 상이한 형상부

을 절단하도록 구성된다. 그러나, 회전 다이(122)는 어느 수의 형상부를 절단하도록 구성될 수 있다. 각 형상부는 상

이한 블레이드 구성을 포함한다. 제1 블레이드 구성(124a)은 테이프의 제거가능한 부분을 형성하도록 테이프에 '나비

' 형상부를 절단한다. 제1 블레이드 구성(124a)은 제1 경사각 블레이드(180)와 제1 경사각 블레이드(180)에 대향하

는 제2 경사각 블레이드(182)를 포함한다. 제1 경사각 블레이드(180)와 제2 경사각 블레이드(182) 모두는 'V'의 형

상으로 'V'의 뾰족한 끝이 서로를 가리킨다. 제1 경사각 블레이드(180)와 제2 경사각 블레이드(182)는 뾰족한 끝에서

서로로부터 'a'의 거리로 이격되도록 설정된다. 각 경사각 블레이드(180, 192)는 제1 경사 측면(184)과 제2 경사 측

면(186)을 포함한다. 경사 측면(184, 186)은 절단기(122)의 세로축에 대해 각도 α로 설정된다. 각도 α는 블레이드 

구성에서 소정의 외관으로 선택될 수 있다. 예컨대, 각도 α는 30°, 45°, 또는 60° 또는 어느 각도일 수 있다. 다르

게는, 각 경사각 블레이드(180, 182)는 상이한 각도 α를 포함할 수 있다. 양호한 일 실시예에서, 각도 α는 30°이다.

양호하게는, 거리 'a'는 0.5mm와 4mm의 사이이다. 더욱 양호하게는, 거리 'a'는 2mm와 2.3mm의 사이이다. 제2 블

레이드 구성(124b)은, 양호한 실시예에서, 각도 β가 45°이고 거리 'b'가 양호하게는 0.3mm와 3mm의 사이이고, 더

욱 양호하게는 0.3mm와 0.5mm의 사이라는 점을 제외하고는 제1 블레이드 구성(124a)과 동일하다. 다르게는, 각도 

β는 30° 또는 60° 또는 어느 각도일 수 있다. 제2 블레이드 구성(124b)은 나비의 형상으로 테이프의 제거가능한 

부분을 형성하도록 테이프를 또한 절단한다. 제3 블레이드 구 성(124c)은 단일 블레이드(188)를 포함하며, 이것은 절

단기의 세로축에 수직이다. 이 블레이드로는, 테이프의 제거가능한 부분이 형성되지 않는다. 양호하게는, 블레이드 구

성(124)은 절단기(122)를 중심으로 등거리이거나 서로에 대해 120°이다.

도4a 내지 도4c에 도시되는 블레이드 구성이 직선 블레이드를 가지도록 도시되어 있지만, 블레이드는 제거가능한 부

분에 다양한 형상부를 구비하기 위한 어느 형상일 수 있다.

도3을 다시 참조하면, 회전 다이(122)는 모터(도시되지 않음)에 의해 그것의 축을 중심으로 회전한다. 센서(125)는 

회전 다이의 기지 위치(home position)를 놓기 위해 회전 다이(122)의 참조 표시를 감지한다. 그 기지 위치에 근거하

여, 모터는 회전 다이를 테이프(92)를 따라 소정의 블레이드 구성 중 하나가 나열될 때까지 회전시킨다. 일단 선택된 

블레이드 구성이 테이프 위로 직접 근접하면, 베드 롤러(130)는 곧 절단될 테이프의 지지를 구비하도록 샤프트(132)

를 중심으로 피봇 이동한다.

도5a는 절단기(122)의 제2 블레이드 구성(124b)에 의해 절단된 후의 테이프(92)의 평면도이다. 제2 블레이드 구성(

124b)은 테이프의 제1 길이부(160), 테이프의 제2 길이부(162)와, 테이프의 제1 길이부(160)와 테이프의 제2 길이

부(162) 사이의 제거가능한 부분(98)을 형성한다. 이 경우에, 제1 제거가능한 부분(98)은 나비와 유사한 형상부이다. 

테이프의 제1 길이부 및 테이프의 제2 길이부(160, 162)의 각 단부는 경사각 단부(204, 205)를 형성하는 각도로 된

다. 테이프의 제2 길이부(162)의 제1 경사각 단부(204)는 제1 경사 측면(208)과 제2 경사 측면(210)을 가진다. 테이

프의 제1 길이부(160)의 제2 경사각 단부(205)는 제1 경사 측면(214)과 제2 경사 측면(212)을 가진다. 제1 경사각 

단부(204)와 제2 경사각 단부(205)는 테이프의 길이부에 대하여 각도 β로 절단된다. 양호하게는, 경사각 단부(204, 
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205)는 도12a와 도12b에 후에 도시되는 것과 같이, 소정의 교선을 생기게 하여 함께 끼워지도록 절단된다. 각도 β는

소정의 외관을 위해 선택될 수 있다. 예컨대, 각도 β는 30°, 45°, 또는 60° 또는 어느 각도일 수 있다. 다르게는, 

각 경사각 단부(204, 205)는 상이한 각도를 포함할 수 있다. 테이프의 제2 길이부의 제1 경사각 단부(204)와 테이프

의 제1 길이부(160)의 제2 경사각 단부(205)의 사이는 거리 'b'이다. 양호하게는, 거리 'b'는 0.3mm와 3mm의 사이이

다. 더욱 양호하게는, 거리 'b'는 0.3mm와 0.5mm의 사이이다.

도5b는 절단기(122)의 다른 블레이드 구성(도시되지 않음)에 의해 절단된 후의 테이프(92)의 평면도이다. 이 실시예

에서, 블레이드 구성은 테이프의 제1 길이부(160), 테이프의 제2 길이부(162)와, 테이프(98)의 제거가능한 부분을 또

한 형성한다. 이 경우에, 제1 제거가능한 부분(98)은 삼각형과 유사한 형상부이다. 테이프의 제1 길이부 및 테이프의 

제2 길이부(160, 162)의 각 단부는 경사각 단부(222, 224)를 형성하는 각도로 된다. 테이프의 제2 길이부(162)의 제

1 경사각 단부(222)는 오직 하나의 경사 측면(208)을 가진다. 테이프의 제1 길이부(160)의 제2 경사각 단부(224)는 

오직 하나의 경사 측면(212)을 가진다. 제1 경사각 단부(222)와 제2 경사각 단부(224)는 테이프의 길이부에 대하여 

각도 δ로 절단된다. 양호하게는, 경사각 단부(222, 224)는 도12c에 후에 도시되는 것과 같이, 소정의 교선(230) 을 

생기게 하여 함께 끼워지도록 절단된다. 각도 δ는 소정의 외관을 위해 선택될 수 있다. 예컨대, 각도 δ는 30°, 45°

, 또는 60° 또는 어느 각도일 수 있다. 다르게는, 각 경사각 단부(222, 224)는 상이한 각도를 포함할 수 있다.

도6 내지 도11은 유리 시트(2)의 표면(5)에 테이프의 제1 길이부를 인가하고, 테이프의 제거가능한 부분을 절단하고,

테이프의 제거가능한 부분을 제거하고, 유리 시트(2)의 표면(5)에 테이프의 제2 길이부를 인가하는 방법을 기술하는

데 도움이 된다.

도6은 테이프 헤드(100)의 부분 측면도이다. 테이프 헤드(100)는 제1 단부(204)로 화살표 C의 방향으로 유리 시트(2

)의 표면(5)에 테이프의 제1 길이부(160)를 인가한다. 양호하게는, 제1 단부(204)는 소정의 경사각 단부를 구비하기 

위해 미리 절단되지만, 이것은 필수적이지 않다. 양호하게는, 테이프 헤드(100)는 상기 설명한 바와 같이, x축 작동기

또는 y축 작동기에 의해 화살표 C의 방향으로 고정된 유리 표면(5)에 대해 이동된다. 유리를 고정된 테이프 헤드로 

이동시키거나 유리 및 헤드 모두를 이동시키는 것도 가능하다. 테이프 헤드(100)가 유리 표면(5)에 대하여 이동됨에 

따라, 테이프 인가 롤러(152)는 테이프(92)를 유리 표면에 대하여 가압하며, 유리 표면에 테이프(92)의 접착면을 접

착시킨다. 테이프 헤드(100)의 이 운동 동안, 제거기(140)는 이격된 위치에 있으며, 테이프(92)와 라이너(94)로부터 

떨어져 있다. 또한, 테이프 헤드(100)의 이 운동 동안, 베드 롤러(130)는 이격된 위치에서 샤프트(13)를 중심으로 반

시계 방향으로 피봇되고, 테이프(92)와 라이너(94)로부터 떨어져 있다. 테이프가(100)가 테이프 의 제1 길이부(160) 

인가하기를 마침에 근접함에 따라, 회전 다이(122)는 블레이드 구성(124a 내지 124c) 중 하나를 테이프와 함께 나열

하기 시작하도록 그것의 축을 중심으로 시계 방향으로 회전한다. 선택된 블레이드 구성(124)이 테이프(92) 및 라이너

(94)와의 연결을 막 만드려는 경우, 베드 롤러(130)가 피봇(132)을 중심으로 시계 방향으로 피봇이동하여 테이프(92)

및 라이너(94)를 위한 지지 표면을 구비한다. 그리고 나서, 회전 다이(122)의 선택된 블레이드 구성(124)은 회전 다

이가 그것의 축을 중심으로 회전을 계속함에 따라, 테이프(92)를 절단하여 제거가능한 부분(98)을 형성한다. 양호하

게는, 회전 다이(122)는 테이프(92)가 회전 다이(122)를 지나 이동하는 대략 동일한 속도로 피봇 이동한다. 이것은 

테이프(92)가 회전 다이(122)의 분열 없이 동일한 속도로 계속 이동하도록 한다. 양호하게는, 회전 다이(122)는 라이

너(94)를 통하여 절단하는 것에 의하지 않고, 테이프(92)를 통하여 절단하는 것에 의해 제거가능한 부분(98)을 형성

한다. 이것은 제거가능한 부분(98)은 도7 내지 도9에 도시되는 다음 단계의 과정에서 제거기(140)에 의해 라이너로

부터 제거될 때까지 라이너(94)에 부착된 채로 있도록 한다.

테이프 헤드(100)가 유리 표면(5)에 테이프의 제1 길이부(160)를 인가하기를 마침에 따라, 테이프 헤드(100)는 적합

한 어느 x축 작동기(30) 또는 y축 작동기(23)에 의해 인가 롤러(152)가 테이프의 제1 길이부(160)의 제2 단부(205) 

위로 구를 때까지 같은 방향으로의 이동을 계속한다. 다음에, x축 작동기(30) 또는 y축 작동기(32)는 유리 표면(5)에 

테이프의 제2 길이부(162)의 제1 단부(204)의 인가를 시작하려는 곳의 직접 상위에 플래튼(154)을 위치시키도록 테

이프 헤드(100)를 이동시킨다.

도7은 일련의 다음 단계들을 도시한다. 테이프의 제1 길이부(160)와 테이프의 제2 길이부(162)의 사이에 놓인 제거

가능한 부분(98)은 이제 플래튼(154)에 위치된다. 양호하게는, 제거가능한 부분(98)의 중간부는 플래튼(154)의 가장

자리(156)의 위에 위치된다. 첫째, z축 작동기(36)는 테이프 헤드(100)를 유리 표면(5)에 대해 상향인 화살표 D'의 방

향으로 이동시킨다. 둘째, 공기 실린더(도시되지 않음)는 화살표 F'의 방향인 시계 방향으로 아암(146)을 작동시켜, 

따라서 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모두가 시계 방향으로 피봇이동된다. 약 동일한 때에, 또다른 공기 실린

더(도시되지 않음)는 아암(146)에 대해 상향인 화살표 E'의 방향으로 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모두를 작

동시킨다. 제거기(140)의 슬라이더(142)의 표면(144)은 이제 제거가능한 부분(98)의 직접 위에 위치된다. 다르게는, 

접작체는 테이프의 제거가능한 부분(98)을 보유하기 위한 진공원(vaccum source) 또는 다른 기계적인 구조체로 대

체될 수 있다.

도8은 다음의 단계를 도시한다. 이 단계에서, 공기 실린더(도시되지 않음)는 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모

두를 플래튼(156)으로부터 제거가능한 부분(98)을 픽업하기 위해 화살표 E''의 방향으로 아암(146)에 대해 하향으로 

작동시킨다. 양호하게는, 슬라이더(156)의 표면(144)은 양면 접착 테이프부를 가지고 있다. 표면(144)으로부터 외향
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으로 향하는 접착층은 테이프의 제거가능한 부분(98)의 배킹에 교착된다.

도9는 다음 단계를 도시한다. 이 단계에서, 공기 실린더(도시되지 않음)는 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모두

를 라이너(94)로부터 제거가능한 부분(98)을 제거하기 위해 화살표 E'의 방향으로 아암(146)에 대해 이전의 상향으

로 작동시킨다.

도10은 일련의 다음 단계들을 도시한다. 첫째, 공기 실린더(도시되지 않음)는 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모

두를 화살표 E''의 방향으로 아암(146)에 대해 하향으로 작동시킨다. 약 같은 때에, 공기 실린더(도시되지 않음)는 화

살표 F''의 방향인 반시계 방향으로 아암(146)을 동작시켜, 따라서 제거기(140)와 인가 롤러 아암(151) 모두가 반시

계 방향으로 피봇 이동된다. 둘째, z축 작동기(36)는 테이프 헤드(100)를 화살표 D''의 방향으로 유리 표면(5)에 대하

여 하향으로 이동시킨다. 이 단계의 순서 후에, 인가 롤러(152)는 플래튼(154)의 직접 전방에 위치설정된다. 셋째, x

축 작동기 또는 y축 작동기가 테이프 헤드(100)를 화살표 C의 방향으로 유리 표면(5)에 대하여 이동시키기 시작한다.

테이프 헤드(100)가 이동됨에 따라, 테이프의 제2 길이부(162)가 인가 롤러(152)에 의해 유리 표면(5)에 인가된다. 

그러나, 이들 단계들은 어느 순서로도 수행될 수 있다.

도6 내지 도10에 도시된 단계들은 소정의 지점의 표면에 소정의 양의 테이프가 인가될 때까지 반복된다. 이 시간 동

안, 테이프의 제거가능한 부분(98)은 제거기(140)에 의해 축적되어, 도11에 도시된 바와 같은 제거가능한 부분(98)의

적층물을 생성한다. 이 적층물에서, 테이프의 제거가능한 부분(98) 중 하나의 접착면은 인접한 테이프의 제거가능한 

부분(98)의 배킹에 접착된다. 제거가능한 부분(98)이 더욱 더 축적됨에 따라, 적층물은 두꺼워진다. 제거기(140)가 

테이프의 제거가능 한 부분(98)에 대하여 라이너에 하향으로 가압됨에 따라, 슬라이더(142)는 화살표 G의 방향으로 

제거기(140)의 채널 내의 상이한 위치로 연속적으로 이동한다. 제거가능한 부분(98)의 적층물이 제거기(140)의 채널

의 대부분을 채운 경우, 제거가능한 부분(89)의 적층물은 채널로부터 제거되며, 슬라이더(142)는 공정을 다시 시작하

도록 채널로 다시 하향 활주한다. 다르게는, 제거기(140)는 그리고 나서 테이프 헤드로부터 결합이 해체될 수 있고 제

거가능한 부분(98)의 적층물이 제거될 수 있다.

x축 작동기(30), y축 작동기(32), 회전 작동기(34)와, z축 작동기(36)가 테이프 헤드(100)를 이동시키도록 운전하기 

위해, 테이프 어플리케이터(10)는 양호하게는, 테이블탑(14)에 대하여 테이블 헤드(100)를 이동시키도록 작동기(30, 

32, 34, 36)로 신호를 발송하기 위한 제어기를 포함할 수 있다. 예를 들어, 사용자는 도12a 내지 도12c 중 하나에 도

시된 패턴으로 유리(5) 시트에 장식용 테이프를 인가하기를 원할 수도 있다. 사용자는 테이프 배치가 어떤 형상이 되

어야 하는지에 대하여 제어기 내로 일련의 명령들을 입력한다. 제어기는 그리고 나서 테이프 헤드(100)를 이동시켜 

유리에 테이프를 인가하고 테이프가 인가되기 전에 그것을 절단하기에 적합한 절단기의 블레이드 구성을 선택하도록

어떤 식으로 작동기들(30, 32, 34, 36)을 유도할 지를 결정한다. 제어기는 양호하게는, 공지된 일련의 이동에 기초하

여 테이프 헤드(100)가 테이블탑(14)의 어디에 놓이는지를 계산하는 '개방 루프' 시스템을 포함한다. 예컨대, x축 작

동기(30) 또는 y축 작동기(32) 중 어느 한 쪽이 기어 래크를 따라 기어의 일 회전 당 공지된 거리로 테이프 헤드(100)

를 이동시킬 것이다. 제어기가 테이프 헤드(100)의 초기 지점을 안다면, 작동기의 기어가 기어의 래크를 따라 몇 번의

회전을 회전했는지에 기초하여, 제어기가 테이프 헤드(100)의 최종 지점을 결정할 수 있다. 제어기는 테이프 헤드(10

0)가 특정 축에서 임의의 거리로 이동되도록 x축 작동기 및 y축 작동기(30, 32)로 신호를 전송하여 기어를 임의의 수

의 회전으로 돌린다. 제어기는 또한 테이프 헤드(100)를 z축에 상향 또는 하향으로 이동시키도록 z축 작동기(36)로 

신호를 전송할 수 있다. 제어기는 또한 테이블탑(14)의 z축에 대해 테이프 헤드(100)를 회전시키도록 회전 작동기(36

)로 신호를 전송할 수 있다. 바람직한 제어기는 미네소타주의 세인트 폴(St. Paul)에 소재한 브라스 사(社)(Braas Co

mpany)에서 상업적으로 이용할 수 있고, 부품 번호 6K8로 판매되고 컴퓨모터(Compumotor)이라는 상품명으로 판매

되는 제어기이다.

다르게는, 제어기는 테이블탑(14)에 테이프 헤드(100)의 지점으로 연속적인 피드백을 구비하는 '폐쇄 루프' 시스템을

포함할 수 있다.

테이블탑(14)에 테이프 헤드(100)의 초기 지점을 결정하기 위해, 작동기들(30, 32, 34)은 양호하게는 지점을 결정하

기 위한 센서를 포함한다. 작동기(30, 32, 34)를 위한 바람직한 센서는 미네소타주의 세인트 폴에 소재한 브라스 사(

社)에서 상업적으로 이용가능하고, 부품 번호 E2E-X1R5E1-M1-N로 판매되고 옴론(Omron)이라는 상품명으로 판

매되는 근접 센서(proximity sensor)이다.

도12a는 유리 시트에 모의된 '고전적' 스타일의 에칭을 나타내는, 유리 시트(2)에 인가되는 테이프의 복수의 길이부의

바람직한 일 배열(300)을 도시한다. 테이프(92)의 광학 필름은 'V-그루브'의 외관을 나타내도록 다수의 경사를 가지

도록 나타난다. 이 실시예의 바람직한 테이프는 미네소타주의 세인트 폴에 소재한 3M사(社)로부터 B200시리즈(V-

그루브)의 3M TM 악센트림 TM (Accentrim) 테이프로써 상업적으로 이용할 수 있다. 상기에서 설명한 바와 같이, 작

동기(30, 32, 34, 36)는 수 개의 테이프(92)의 길이부를 인가하도록 테이프 헤드(100)를 유리 시트(2)에 대하여 이동

시킨다. 이 배열(300)은 7개의 분리된 길이의 테이프를 포함한다. 상기 테이프의 길이부는 어느 특정한 순서로 테이

프 헤드(100)에 의해 인가될 수 있다. 그러나, 바람직한 일 순서는 다음의, a) 테이프의 제1 길이부(230)를 인가하고, 

b) 테이프의 제2 길이부(232)를 인가하고, c) 테이프의 제3 길이부(234)를 인가하고, d) 테이프의 제4 길이부(236)를
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인가하고, e) 테이프의 제5 길이부(238)를 인가하고, f) 테이프의 제6 길이부(240)를 인가하고, g) 테이프의 제7 길이

부(242)를 인가하는 것이다. 각 길이의 테이프는 제1 단부(204)와, 제1 단부(204)에 대향하는 제2 단부(205)를 가진

다. 상기 길이의 테이프(230, 232, 234, 236, 238, 240, 242)의 단부(204, 205)는, 상기 설명한 바와 같이, 절단기(1

22)의 소정의 블레이드 구성에 의해 절단된다. 예컨대, 테이프의 제1 길이부(230)의 제2 단부(205)와 테이프의 제2 

길이부(232)가 제1 단부(204)는 경사각 단부(204, 205)를 구비하기 위해 도4b에 도시된 절단기(122)의 제2 블레이

드 구성(124b)에 의해 절단되었다. 테이프의 제1 길이부(230) 및 테이프의 제2 길이부(232) 사이의 테이프의 제거가

능한 부분은 도5a 에 도시된 테이프의 제거가능한 부분과 유사하다. 또다른 예로, 테이 프의 제3 길이부(234)의 제2 

단부(205)는 상기 테이프의 길이부에 대하여 90°로 절단된 직선 단부를 형성하도록 도4c에 도시된 절단기(122)의 

제3 블레이드 구성(124c)에 의해 절단된다. 그러나, 테이프의 제3 길이부(234)의 제2 단부(205)는 테이프의 제2 길

이부(232)의 경사각 단부(204, 205)에 유사한 경사각 단부를 가지도록 절단기(122)에 의해 상기 길이의 테이프에 대

해 경사지도록 또한 절단될 수 있다. 상기 테이프의 길이부(230, 232, 234, 236, 240, 242)의 단부(204, 205)는 교선

(22)을 형성한다.

도12b는 유리 시트에 모의된 '프레리(prairie)' 스타일의 에칭을 나타내는, 유리 시트(2)에 인가되는 테이프의 복수의 

길이부의 또다른 일 배열(310)을 도시한다. 테이프(92)의 광학 필름은 'V-그루브'의 외관을 나타내도록 다수의 경사

를 갖도록 나타난다. 이 실시예의 바람직한 테이프는 미네소타주의 세인트 폴에 소재한 3M사(社)로부터 B200시리즈

(V-그루브)의 3M TM 악센트림 TM (Accentrim) 테이프로써 상업적으로 이용할 수 있다. 상기에서 설명한 바와 같이

, 작동기(30, 32, 34, 36)는 수 개의 테이프(92)의 길이부를 인가하도록 테이프 헤드(100)를 유리 시트(2)에 대하여 

이동시킨다. 이 배열(310)은 12개의 분리된 길이의 테이프를 포함한다. 상기 테이프의 길이부는 어느 특정한 순서로 

테이프 헤드(100)에 의해 인가될 수 있다. 그러나, 바람직한 일 순서는 다음의, a) 테이프의 제1 길이부(242)를 인가

하고, b) 테이프의 제2 길이부(244)를 인가하고, c) 테이프의 제3 길이부(246)를 인가하고, d) 테이프의 제4 길이부(2

48)를 인가하고, e) 테이프의 제5 길이부(250)를 인가하고, f) 테이프의 제6 길이부(252)를 인가하고, g) 테이프의 제

7 길이부(254)를 인가하고, h) 테이프의 제8 길이부(256)를 인가하고, i) 테이프의 제9 길이부(258)를 인가하고, j) 테

이프의 제10 길이부(260)를 인가하고, j) 테이프의 제11 길이부(262)를 인가하고, k) 테이프의 제12 길이부(264)를 

인가하는 것이다. 상기 테이프의 길이부 각각은 경사각 단부(204, 205)를 포함하고 교선(220)을 형성한다. 도4b에 도

시되는 절단기(122)의 제2 블레이드 구성(124b)은 경사각 단부(204, 205)를 구비하도록 사용된다. 테이프의 제거가

능한 부분은 도5a에 도시되는 테이프의 제거가능한 부분과 유사하다.

도12c는 유리 시트에 모의된 '프레임' 스타일의 에칭을 나타내는, 유리 시트(2)에 인가되는 테이프의 복수의 길이부의

또다른 일 배열(320)을 도시한다. 테이프(92)의 광학 필름은 단일의 경사진 외관을 가진다. 이 실시예의 바람직한 테

이프는 미네소타주의 세인트 폴에 소재한 3M사(社)로부터 B100 시리즈(가장자리 경사)의 3M TM 악센트림 TM (Ac

centrim) 테이프로써 상업적으로 이용할 수 있다. 상술한 바와 같이, 작동기(30, 32, 34, 36)는 수 개의 테이프(92)의 

길이부를 인가하도록 테이프 헤드(100)를 유리 시트(2)에 대하여 이동시킨다. 이 배열(320)은 4개의 분리된 테이프의

길이부를 포함한다. 상기 테이프의 길이부는 어느 특정한 순서로 테이프 헤드(100)에 의해 인가될 수 있다. 그러나, 

바람직한 일 순서는 다음의, a) 테이프의 제1 길이부(268)를 인가하고, b) 테이프의 제2 길이부(270)를 인가하고, c) 

테이프의 제3 길이부(272)를 인가하고, d) 테이프의 제4 길이부(274)를 인 가하는 것이다. 상기 테이프의 길이부 각

각은 경사각 단부(222, 224)를 포함하고 교선(221)을 형성한다. 테이프의 제거가능한 부분은 도5b에 도시되는 테이

프의 제거가능한 부분과 유사하다.

도12a 및 도12b는 유리 시트에 인가된 테이프의 몇 가지의 양호한 실시예를 도시한다. 그러나, 테이프 어플리케이터

는 테이블탑(22)을 따라서 어느 각도로 테이블 헤드(100)를 이동시키고 테이블탑을 따라서 어느 각도로 테이프를 인

가하도록 하는 테이프 헤드(100)와 작동기(30, 32, 34, 36)의 가요성 때문에 어느 테이프의 배치라도 표면에 생성할 

수 있다. 테이프 헤드(100)는 갖가지의 형상된 테이프의 제거가능한 부분(98)을 형성하기 위해 테이프에 어느 형상부

로도 절단하도록 어느 블레이드 구성이라도 사용할 수 있기 때문에, 테이프 헤드(100)는 상기의 테이프의 길이부에 

갖가지의 형상 단부 또는 경사각 단부(204, 205)를 형성하기 위한 가요성을 또한 가지고 있다.

본 발명은 이제 수 개의 실시예를 참조로 하여 기술되었다. 앞서의 상세한 설명과 예는 명확한 이해만을 위해 나타낸 

것이다. 그로부터 불필요한 제한으로 이해해서는 안된다. 당업자에게는 본 발명의 범주를 벗어나지 않고 기술된 실시

예에 여러 변경이 가능함이 명확할 것이다. 따라서, 본 발명의 범주는 본 명세서에 기술된 정확한 부재와 구조체들로 

한정되어서는 안되며, 청구항의 언어로 기술된 구조체와 그 구조체의 균등물에 의해서 한정되어야 한다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
테이프 헤드이며,

ⅰ) 기부와,
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ⅱ) 상기 기부에 부착되는 테이프 롤 홀더와,

ⅲ) 표면에 테이프를 인가하기 위해 상기 기부에 부착되는 테이프 인가 롤러와,

ⅳ) 테이프의 제거가능한 부분을 형성하도록 테이프를 절단하기 위해 상기 테이프 롤 홀더와 상기 테이프 인가 롤러 

사이의 하기 테이프 경로를 따라 상기 기부에 부착되는 절단기와,

ⅴ) 테이프의 제거가능한 부분을 제거하기 위해 상기 절단기와 상기 테이프 인가 롤러 사이의 하기 테이프 경로를 따

라 상기 기부에 부착되는 제거기를 포함하고,

상기 테이프 헤드가 상기 테이프 롤 홀더로부터 상기 테이프 인가 롤러까지의 테이프 경로를 포함하는 테이프 헤드.

청구항 2.
제1항에 있어서, 상기 절단기는 회전 다이를 포함하는 테이프 헤드.

청구항 3.
제2항에 있어서, 상기 회전 다이는 복수의 형상부 중 하나를 절단하도록 구성되는 테이프 헤드.

청구항 4.
제1항에 있어서, 상기 테이프 헤드는 상기 테이프 경로에 인접한 제1 위치로부터 상기 테이프 경로에서 떨어진 제2 

위치까지 상기 제거기를 이동시키기 위한 제1 작동기를 더 포함하는 테이프 헤드.

청구항 5.
제4항에 있어서, 상기 제거기는 테이프 경로를 향하는 노출면을 포함하며 테이프의 제거가능한 부분과 접촉하도록 

구성되는 패드를 포함하는 테이프 헤드.

청구항 6.
제5항에 있어서, 상기 패드는 테이프의 제거가능한 부분에 인접한 제1 위치로부터 상기 테이프 경로에서 떨어진 제2 

위치까지 이동되고, 상기 패드의 상기 제1 위치는 증가하는 수의 테이프의 제거된 부분의 축적된 두께를 수용하도록 

조절하는 테이프 헤드.

청구항 7.
제6항에 있어서, 상기 제거기는 채널을 더 포함하고, 상기 패드는 상기 채널과 활주 가능하게으로 결합되며 증가하는 

수의 테이프의 제거가능한 부분을 축적함에 따라 테이프의 제거된 부분의 증가하는 축적된 두께를 수용하도록 상기 

채널 내에서 연속적인 제1 위치로 이동하는 테이프 헤드.

청구항 8.
제7항에 있어서, 상기 패드는 상기 패드의 상기 노출면에 접착층을 더 포함하고, 상기 패드가 제1 위치에 있는 경우 

상기 접착층은 테이프의 제1 제거가능한 부분에 접착되는 테이프 헤드.

청구항 9.
제8항에 있어서, 상기 테이프는 테이프 배킹과 상기 배킹의 접착층을 포함하고, 상기 테이프는 라이너 상에 있고, 상

기 제거기가 상기 제2 위치로 이동된 후에 상기 제거기는 상기 제1 위치로 이동하고 상기 테이프의 제1 제거가능한 

부분의 상기 접착층은 테이프의 제2 제거가능한 부분에 접착되는 테이프 헤드.

청구항 10.
제4항에 있어서, 상기 테이프 헤드는 상기 테이프 인가 롤러를 상기 테이프 경로에서 떨어진 제1 위치로부터 상기 테

이프 경로에 인접한 제2 위치까지 이동시키기 위한 제2 작동기를 더 포함하는 테이프 헤드.

청구항 11.
제1항에 있어서, 상기 테이프 헤드는 상기 테이프 롤 홀더와 상기 테이프 인가 롤러 사이의 상기 테이프 경로를 따라 

상기 기부에 부착되는 풀림 롤러를 더 포함하는 테이프 헤드.

청구항 12.
제11항에 있어서, 상기 테이프 헤드는 상기 풀림 롤러를 상기 테이프 헤드가 표면에 테이프를 인가하는 속도 이상의 

속도로 구동시키기 위한 모터를 더 포함하는 테이프 헤드.
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청구항 13.
제1항에 있어서, 상기 테이프 헤드는 상기 제거기와 상기 테이프 인가 롤러 사이의 테이프 경로를 따라 상기 기부에 

부착되는 플래튼을 더 포함하고, 상기 플래튼은 가장자리를 포함하고, 상기 테이프 헤드는 상기 기부에 부착되는 라

이너 롤러를 더 포함하며, 상기 테이프 헤드는 상기 가장자리로부터 상기 라이너 롤러까지의 라이너 테이프 경로를 

포함하는 테이프 헤드.

청구항 14.
제13항에 있어서, 상기 라이너 롤러는 구동 라이너 롤러인 테이프 헤드.

청구항 15.
제1항의 테이프 헤드를 포함하는 테이프 어플리케이터이며,

상기 테이프 헤드를 x축 방향으로 이동시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 x축 작동기와,

상기 테이프 헤드를 y축 방향으로 이동시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 y축 작동기를 더

포함하는 테이프 어플리케이터.

청구항 16.
제15항에 있어서, 상기 테이프 헤드를 z축 방향을 중심으로 회전시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 

연결되는 회전 작동기를 더 포함하는 테이프 어플리케이터.

청구항 17.
제1항의 테이프 헤드를 포함하는 테이프 어플리케이터이며,

x축과 y축을 포함하는 테이블탑을 가지는 프레임과,

상기 테이블탑에 부착되고 x축 방향으로 연장되는 제1 활주 로드와,

상기 테이프 헤드를 위한 지지 아암을 더 포함하며,

상기 지지 아암은 상기 제1 활주 로드에 이동 가능하게으로 결합되고, y축 방향으로 연장되며, y축 방향으로 연장되

는 제2 활주 로드를 포함하고, 상기 테이프 헤드는 상기 제2 활주 로드와 이동 가능하게 결합되는 테이프 어플리케이

터.

청구항 18.
제17항에 있어서,

상기 지지 아암을 상기 제1 활주 로드를 따라 x축 방향으로 이동시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 

연결되는 x축 작동기와,

상기 테이프 헤드를 상기 제2 활주 로드를 따라 y축 방향으로 이동시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으

로 연결되는 y축 작동기와,

상기 테이프 헤드를 z축 방향을 중심으로 회전시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연결되는 회전 작

동기와,

상기 테이프 헤드를 제3 활주 로드를 따라 z축 방향으로 이동시키기 위해 상기 테이프 헤드에 작동 가능하게으로 연

결되는 z축 작동기를 포함하고,

상기 제3 활주 로드는 상기 지지 아암에 부착되고 z축 방향으로 연장되는 테이프 어플리케이터.

청구항 19.
표면에 테이프를 인가하기 위한 방법이며,

a) 접착제가 있는 테이프 배킹을 포함하고 라이너 상에 있는 테이프를 제공하는 단계와,
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b) 테이프의 제1 길이부와, 테이프의 제2 길이부와, 테이프의 제1 길이부 및 테이프의 제2 길이부의 사이에 위치한 

테이프의 제거가능한 부분을 제공하도록 테이프를 절단하는 단계와,

c) 라이너로부터 테이프의 제거가능한 부분을 제거하는 단계와,

d) 라이너로부터 테이프의 제1 길이부를 분리시키는 단계와,

e) 표면에 테이프의 제1 길이부를 인가하는 단계를 포함하는 방법.

청구항 20.
제19항에 있어서,

f) 라이너로부터 테이프의 제2 길이부를 분리시키는 단계와,

g) 표면에 테이프의 제2 길이부를 인가하는 단계를 더 포함하는 방법.

청구항 21.
제19항에 있어서, 제거가능한 부분은 제1 단부와 제1 단부에 대향하는 제2 단부를 포함하고, b) 단계는 제거가능한 

부분의 제1 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대해 경사진 각도로 절단하는 단계를 포함하는 방법.

청구항 22.
제21항에 있어서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하는 단계를 포

함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하는 방법.

청구항 23.
제21항에 있어서, b) 단계는 제거가능한 부분의 제2 단부의 일 부분을 테이 프의 길이부에 대해 경사진 각도로 절단

하는 단계를 더 포함하는 방법.

청구항 24.
제23항에 있어서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하는 단계를 포

함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하는 방법.

청구항 25.
제19항에 있어서, 상기 테이프는 장식용 테이프인 방법.

청구항 26.
제19항에 있어서, 테이프는 유리 표면에 인가되고, 모의의 경사진 외관을 구비하는 방법.

청구항 27.
테이프를 표면에 인가하기 위한 방법이며,

a) 테이프를 제공하는 단계와,

b) 테이프의 제1 제거가능한 부분과 테이프의 제1 길이부를 형성하도록 테이프를 절단하는 단계와,

c) 테이프의 제1 제거가능한 부분을 제거하는 단계와,

d) 표면에 테이프의 제1 길이부를 인가하는 단계와,

e) 테이프의 제2 제거가능한 부분과 테이프의 제2 길이부를 형성하도록 테이프를 절단하는 단계와,

f) 테이프의 제2 제거가능한 부분을 제거하는 단계와,

g) 테이프의 제2 제거가능한 부분을 테이프의 제1 제거가능한 부분에 적층하는 단계와,

h) 표면에 테이프의 제2 길이부를 인가하는 단계를 포함하는 방법.
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청구항 28.
제27항에 있어서, 테이프는 테이프 배킹과, 테이프 배킹 상의 접착제와, 접착제 상의 라이너를 포함하고, b) 단계와 e)

단계는 배킹과 접착제를 통해 테이프의 제1 제거가능한 부분을 절단하는 단계를 포함하고, g) 단계는 테이프의 제2 

제거가능한 부분의 테이프 배킹을 테이프의 제1 제거가능한 부분의 접착제에 접착시키는 단계를 포함하는 방법.

청구항 29.
제27항에 있어서,

i) 테이프를 전방으로 진행시키는 단계와,

j) b) 단계와 h) 단계를 반복하는 단계를 더 포함하는 방법.

청구항 30.
제27항에 있어서, 제1 제거가능한 부분은 제1 단부와, 제1 단부에 대향하는 제2 단부를 포함하고, b) 단계는 제1 제

거가능한 부분의 제1 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대해 경사진 각도로 절단하는 단계를 포함하는 방법.

청구항 31.
제30항에 있어서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하는 단계를 포

함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하는 방법.

청구항 32.
제30항에 있어서, b) 단계는 제1 제거가능한 부분의 제2 단부의 일 부분을 테이프의 길이부에 대해 경사진 각도로 절

단하는 단계를 더 포함하는 방법.

청구항 33.
제32항에 있어서, b) 단계는 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제1 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하는 단계를 

포함하고, 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하는 방법.

청구항 34.
제33항에 있어서, 제2 제거가능한 부분은 제1 단부와 제1 단부에 대향하는 제2 단부를 포함하고, e) 단계는 제1 측면

과 제2 측면을 포함하도록 제거가능한 부분의 제1 단부를 절단하고 제1 측면과 제2 측면을 포함하도록 제1 제거가능

한 부분의 제2 단부를 절단하는 단계를 포함하고, 제1 단부의 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성

하고, 제2 단부의 제1 측면과 제2 측면은 180°보다 작은 사이각을 형성하는 방법.

청구항 35.
제27항에 있어서, 테이프는 장식용 테이프인 방법.

청구항 36.
제27항에 있어서, 테이프는 유리 표면에 인가되고, 모의의 경사진 외관을 구비하는 방법.
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