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명 세 서

청구범위

청구항 1 

상면 및 저면을 가지고, 상기 상면 및 저면을 분리하고 기판의 두께에 의해 정의되는 2개의 에지를 갖는 기판;

및

상기 기판의 적어도 하나의 에지를 따라 저면 상에 배치되는 접착제로, 접착제의 두께가 .003 인치 초과이고 접

착제의 나머지 두께에 적어도 1.25배 이상 탄력적으로 변형 가능한 것으로 정의되도록, 상기 기판의 저면으로부

터 바깥쪽 방향으로 연장되는, 접착제;

를 포함하는 마스킹재.

청구항 2 

제1항에 있어서,

상기 접착제는 적어도 양쪽 에지를 따라 상기 기판의 저면 상에 배치되고, 상기 기판의 각각의 에지는 상기 접

착제의 두께를 가로지르는 방향에 대하여 접착제의 각각의 외부 에지와 정렬되는, 마스킹재.

청구항 3 

제2항에 있어서,

상기 기판의 에지와 연결되는 접착제 사이에 배치되는 상당한 양의 접착제를 더 포함하는, 마스킹재.

청구항 4 

제3항에 있어서,

상기 접착제는 상기 기판의 저면을 따라 에지 사이에서 연속적으로 연장되는, 마스킹재.

청구항 5 

제1항에 있어서,

상기 기판 및 접착제는 롤 형태로 제공되고, 상기 기판의 하나의 층의 저면 상에 배치되는 상기 접착제는 상기

기판의 저면으로부터 상기 접착제를 제거하지 않고 상기 기판의 인접층의 상면과 제거 가능하도록 협조되는, 마

스킹재.

청구항 6 

제1항에 있어서,

상기 접착제는 두께가 적어도 .010 인치인, 마스킹재.

청구항 7 

제1항에 있어서,
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상기 접착제는 폴리우레탄 젤 접착제, 실리콘 젤 접착제, 및 아크릴 젤로 이루어지는 군으로부터 선택되는, 마

스킹재.

청구항 8 

기판의 세로 길이를 각각 연장하는 반대면 및 반대 에지를 갖는 기판층으로, 상기 반대면은 반대 에지의 길이에

의해 정의되는 기판층의 두께를 가로지르도록 배향되는, 기판층; 및

상기 기판층의 적어도 하나의 면에 고정되어, 상기 접착층의 에지는 상기 기판층의 반대 에지 중 적어도 하나와

정렬되고, 상기 접착층은 상기 기판층의 두께와 정렬되는 치수로 정의되는 두께 및 폭 방향을 가로지르는 치수

로 정의되는 폭을 가지고, 상기 접착층의 폭에 대한 두께의 비율은 약 2:1 내지 약 15:1인, 접착층;

을 포함하는 테이프 어셈블리.

청구항 9 

제8항에 있어서,

상기 접착층은 상기 기판층의 에지 중 적어도 하나와 정렬되는 접착제의 제1열 및 상기 기판의 반대 에지의 다

른 것과 정렬되는 접착제의 제2열로 더 정의되는, 테이프 어셈블리.

청구항 10 

제9항에 있어서,

상기 접착제의 제1열과 상기 접착제의 제2열 사이에 갭으로 더 정의되는, 테이프 어셈블리.

청구항 11 

제10항에 있어서,

상기 기판층에 고정되고, 상기 접착제의 제1열과 상기 접착제의 제2열 사이의 갭에 위치하는 접착제의 제3열을

더 포함하는, 테이프 어셈블리.

청구항 12 

제9항에 있어서,

롤 형태를 가져, 상기 접착층의 접착제의 제1열 및 접착제의 제2열이 상기 기판층 사이에 포획되어, 상기 접착

층이 상기 기판층의 반대면 중 하나, 및 롤 형태에 대해 서로로부터 길이 방향으로 오프셋 되는 위치에 상기 기

판층의 다른 반대면을 갖는 제거 가능한 접촉 연결에 고정되는, 테이프 어셈블리.

청구항 13 

제8항에 있어서,

상기 접착층의 두께는 적어도 .003 인치인, 테이프 어셈블리.

청구항 14 

제8항에 있어서,

공개특허 10-2016-0004269

- 4 -



상기 접착층의 접착제는 폴리우레탄 젤 접착제, 실리콘 젤 접착제, 및 아크릴 젤로 이루어지는 군으로부터 선택

되는, 테이프 어셈블리.

청구항 15 

제8항에 있어서,

상기 접착층은, 폴리카보네이트 재료와 연결되는 경우에 적어도 25%의 점착 발생 연신율을 갖는 접착제에 의해

형성되는, 테이프 어셈블리. 

청구항 16 

배커재(backer material)에 접착제의 다중 열을 적용하는 단계;

배커재 자체 상에 배커재를 롤링함으로써 연장된 롤을 형성하여, 상기 접착제의 다중 열이 배커재의 인접층 사

이에 포획되는 단계; 및

상기 접착제의 다중 열 중 적어도 하나를 제1 별개의 롤의 말단과 연결되는 제1부분 및 제2 별개의 롤의 말단과

연결되는  제2부분으로  나누는  위치에서  상기  연장된  롤을  커팅함으로써  연장된  롤을  별개의  롤로  분할하는

단계;

를 포함하는 마스킹 테이프의 제조방법.

청구항 17 

제16항에 있어서,

상기 접착제의 다중 열을 적용하는 단계는, 폴리우레탄 젤 접착제, 실리콘 젤 접착제, 및 아크릴로 이루어지는

군으로부터 선택되는 접착제의 비드를 상기 배커재의 표면에 적용하는 것으로 더 정의되는, 방법.

청구항 18 

제17항에 있어서,

상기 접착제의 다중 열을 적용하는 단계는, 약 .040 인치 내지 약 0.180 인치의 폭으로 상기 접착제의 비드를

적용하는 것으로 더 정의되는, 방법.

청구항 19 

제17항에 있어서,

상기 접착제의 다중 열을 적용하는 단계는, .003 인치 초과의 두께로 접착제의 비드를 적용하는 것으로 더 정의

되는, 방법.

청구항 20 

제17항에 있어서,

상기 접착제의 다중 열을 적용하는 단계는, .010 인치 초과의 두께로 접착제의 비드를 적용하는 것으로 더 정의

되는, 방법.

발명의 설명
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기 술 분 야

(관련 출원의 상호 참조)[0001]

본 출원은 "Seep Resistant Masking Material" 표제의 2013년 3월 15일에 출원된 미국 가출원 특허 출원 번호[0002]

13/834,151에 우선권을 주장하고, 이 내용은 전체가 여기에 인용된다.

본 발명은 마스킹 테이프와 같은 접착성 마스킹제, 더욱 구체적으로는 마스킹재와 마스킹재가 적용되는 표면 사[0003]

이에 액체의 누출을 방지하는 방법으로, 표면 상에 접착 잔여물을 남기지 않고, 표면을 상처내지 않고 표면 아

래 면으로부터 적용 및 제거될 수 있는 마스킹제에 관한 것이다.

배 경 기 술

접착 테이프는 일반적으로 기판의 적어도 한쪽에 적용되는 접착재의 층을 갖는 종이, 플라스틱 또는 천과 같은[0004]

유연한 기판으로 이루어진다.  접착층은 보통 기판의 한쪽 면 전체를 덮거나 이들의 하나의 길이 방향의 에지

(edge)를 따라 배치될 수 있다.  이러한 장치는 보통 페인트와 같은 액체가 적용되는 표면의 각각의 부분을 보

호 또는 마스킹하기에 적합한 마스킹 테이프라고도 하고, 이는 마스킹재와 연결되는 부분 사이에 깨끗한 또는

빳빳한 에지를 생성하도록 고안된다.

이러한 마스킹 테이프는 보통 기판의 하나 또는 양면에 일반적으로 초박형 균일층으로 적용되는 접착제를 포함[0005]

한다.  또한, 일부 제조자는, 마스킹재의 각각의 에지가 기판의 한쪽에 적용되는 접착제 및 웨트한 액체가 가해

지는  경우에 기판 재료의  열화 저항성을 개선하려는 노력으로  접착제 지지  기판과 액체의 접착을  방지하기

위해, 기판의 다른 쪽에 적용되는 액체 저항성 재료 또는 플라스틱 스트립을 포함하는 마스킹재를 제공한다.

미국 특허 제1,726,744; 1,779,588 2,171,544; 2,510,120 각각은, 상대적으로 박층인 접착제가 적어도 유연한

기판의 스트립의 에지 부분을 따라 배치되는 마스킹재를 제안한다.  미국 특허 제3,032,181는, 마스킹재가 롤로

제공되는 경우에 기판의 인접층으로부터 접착제의 방출을 용이하게 하고, 접착을 방지하게 하기 위해, 테이프의

뒷쪽에 대응하는 코팅 및 테이프의 하나 이상의 에지에 좁은 띠의 접착제를 제안한다.

미국 특허 제6,828,008은, 액체가 기판으로 흡수되는 것을 적어도 실질적으로 방지하고, 마스킹재에 적용될 수[0006]

있는 액체의 경화를 늦추기 위해, 기판의 에지에 흡수층을 배치하는 것을 제안한다.  미국 특허 출원 공개 제

2008/0318038 A1은 액체 재료가 마스킹재에 부착되는 것을 방지하려고 접착제와 마주보는 기판의 일측에 액체

반발성 재료의 스트립을 갖는 마스킹재를 지시한다.

많은 앞선 특허는, 마스킹재 아래에 있는 적용면의 일부에 액체 재료의 누출을 방지하고, 각각의 적용 방법 후[0007]

에 마스킹재의 효율적인 제거를 용이하게 하도록 마스킹재의 온전함을 유지하려고 에지 밀봉 능력 또는 에지 차

단 기술을 갖는 시장이 진보되어 왔다.  상기 참조된 문헌들 각각은, 마스킹재의 에지에 액체 재료의 적용을 견

디게 할 수 있는 마스킹재를 제공하여 오랫동안 존재한 문제를 해결하기 위해 시도되었고, 일반적으로 마스킹재

뒤에 배치되는 적용면 부분에 액체 재료의 누출을 방지하려고 시도되는 방법으로 행했다.  본 발명과 관련되는

제품 및 적용 시험과 친숙한 당업자는, 현재의 이용 가능한 마스킹 제품은 바람직한 것 미만의 피니시된 제품을

생성하는 방법으로 행해진다고 주장한다.

누출을 방지하기 위한 이러한 마스킹 제품의 효과는, 마스킹될 표면의 조도에 따라 매우 달라지고, 표면이 작은[0008]

범위조차 부드럽지 않은 경우, 누출이 일어나고, 깨끗한 샤프한 에지가 얻어지지 않는다.  이러한 누출의 근본

적인 원인은 중력과 같은 외부력과 반대로, 이의 도움 없이 매우 좁은 공간으로 흐르게 하는 액체의 능력인 모

세관 작용, 또는 모세관 현상이다.  이 효과는, 종이와 같은 다공성 물질에서, 액체화된 탄소 섬유과 같은 일부

비다공성 재료에서, 또는 셀에서, 생물학적 또는 화학적 시험에 이용되는 것과 같은 얇은 관에 페인트-브러시의

털 사이에서 액체의 끌어 당김에서 가장 잘 볼 수 있다.  이러한 모세관 작용은 표면을 둘러싸는 액체와 고체

사이의 분자간 인력 때문에 발생한다.  만약 누출 경로가 충분히 작으면, 액체 내에 결합에 의해 야기되는 표면

장력  및  액체와  용기  사이의  접착력은  틈  또는  갭으로  액체에  힘을  가하는  작용을  한다.   이러한  모세관

작용은, 작은 보이드가 마스킹재와 처리면 사이에 형성될 수 있는 많은 마스킹재에 부적합하게 여겨진다.

상기 참조되는 많은 마스킹재가 정확히 평면인 표면 상에 적용되는 경우에 적합한 누출 결과를 보일 수 있지만,[0009]

페인팅 활동과 관련된 모든 표면이 정확히 평면인 경우는 드물다.  특히, 텍스처링된 벽 및 천장 면의 확산

(proliferation)은, 이러한 마스킹재가 페인팅 적용을 위한 각각 표면 부분 또는 인접면을 적절히 마스킹하기

위해 단지 매우 한정된 능력을 갖는 것이 입증되었다.  모래 텍스처링된, 녹-다운된(knock-down), 오렌지 필,

스투코(stucco) 또는 다른 화장면 처리와 같은 다소 거친 면을 마스킹 하기 위한 이러한 제품의 단점은, 이러한
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표면에 적용되는 다른 액체 재료 또는 색 사이에 경계선을 생성하도록 시도하는 대부분의 사용자에게 쉽게 분명

하다.

여기에 인용되는 특허와 관련하여 구성된 마스킹재를 제조하는 다수의 회사들은 그들의 기술이 테이프의 에지[0010]

아래로 페인트가 누출되는 것을 방지한다고 광고하고 있지만, 이러한 주장은 벽 표면이 "모래" 또는 "텍스처링

된" 등 임의의 범위까지 대부분의 구조에서 만나게 되는 깨끗하지 않고 매우 부드러운 표면에 대해 단지 매우

한정된 사실을 보여준다.  도 7에 대해 제공되는 설명에서 아래에 설명되는 바와 같이, 이러한 주장은 실제 삶

의 적용에 대한 대답에 매우 부적합하다.

따라서, 액체 재료에 가해지는 엄격한 기준을 유지할 수 있고, 마킹재의 각각의 부분의 열화 또는 분리 없이 아[0011]

래의 처리면으로부터 제거될 수 있고, 마스킹재의 효율적인 제거를 용이하게 하지만, 마스킹재 뒤에 누출을 감

소 또는 제거하도록 아래의 처리면의 윤곽을 맞추도록 마스킹제의 변형을 견딜 수 있는 마스킹재가 요구된다.

발명의 내용

과제의 해결 수단

본 발명은 상기 단점의 하나 이상을 해결하는 마스킹재가 기재된다.  본 발명의 일 양태는 기판 및 상기 기판에[0012]

고정되는 접착층을 포함하는 마스킹 테이프 및 이의 제조 방법이 개시된다.   접착층은 바람직하게는 적어도

.003인치의 두께이고, 마스킹재가 적용되는 표면과 연결되는 중단되는 윤곽을 맞추도록 접착층을 연장 및 변형

시키는 적절한 양의 점착을 갖는 탄력성 모듈러스(modulus of elasticity)를 갖는 재료로 형성된다.  바람직하

게, 접착층은 기판의 측면의, 에지와 정렬되고, 마스킹된 면에 테이프를 적용하는 경우, 아스킹된 표면과 접촉

하는 접착제의 유효면을 감소시켜, 마스킹 테이프와 마스킹 테이프가 적용되는 표면 사이에 액체 재료의 누출을

방지함으로써, 접착제에 단위 압력을 증가시키고, 기판의 길이 방향의 에지와 정렬되는 2개의 열(row)로 형성된

다.

상기 양태의 하나 이상의 특징을 이용 가능한 본 발명의 다른 양태는, 기판 및 접착제를 포함하는 마스킹 테이[0013]

프를 기재한다.  기판은 상면(top surface) 및 저면(bottom surface) 및 기판의 두께로 정의되고 상기 상면과

저면을 분리하는 2개의 에지를 포함한다.  접착제는 기판의 적어도 하나의 에지를 따라 저면 상에 배치된다.

접착제는 접착제의 두께가 .003 인치 초과이고 접착제의 나머지 두께에 적어도 1.25배 이상으로 페인트되는 벽

과 같은 표면과 접촉하는 경우에 탄력적으로 변형 가능한 것으로 정의되도록, 상기 기판의 저면으로부터 바깥쪽

방향으로 연장된다.

상기 특징 또는 양태 중 하나 이상을 이용 가능한 본 발명의 다른 양태는, 기판층 및 접착층을 포함하는 테이프[0014]

어셈블리를  기재한다.   기판층은  기판의  세로  길이를  각각  연장하는  반대면(opposing  face)  및  반대  에지

(opposing edge)를 가져, 상기 반대면이 반대 에지의 길이에 의해 정의되는 기판층의 두께를 가로지르도록 배향

된다.  접착층은 기판층의 적어도 하나의 면에 고정되어, 접착층의 에지는 상기 기판층의 반대 에지 중 적어도

하나와 정렬되고, 상기 접착층은 상기 기판층의 두께와 정렬되는 치수로 정의되고, 기판층의 두께보다 적어도

1.5배 이상인 두께를 갖는다.

상기 특징 또는 양태 중 하나 이상을 이용 가능한 본 발명의 다른 양태는, 배커재(backer material)에 접착제의[0015]

다중 열을 적용하는 단계를 포함하는 마스킹 테이프의 제조방법이 기재된다.  배커재 및 접착제의 다중 열은 배

커재 자체 상에 배커재를 롤링함으로써 연장된 롤을 형성하여, 상기 접착제의 다중 열이 배커재의 인접층 사이

에 포획된다.  연장된 롤은 상기 접착제의 다중 열 중 적어도 하나를 제1 별개의 롤의 말단과 연결되는 제1부분

및 제2 별개의 롤의 말단과 연결되는 제2부분으로 나누는 위치에서 상기 연장된 롤을 커팅함으로써 연장된 롤과

같은 최대 직경을 각각 갖는 별개의 롤로 분할된다.

본 발명의 다른 양태, 특징, 및 이점은 이하 상세한 설명 및 첨부되는 도면으로부터 당업자에게 명백해질 것이[0016]

다.  그러나, 상세한 설명 및 특정 실시예는, 본 발명의 바람직한 실시형태를 나타내지만, 설명하려는 것이지

한정하려는 것이 아니라고 이해되어야 한다.  많은 변경 및 변형은 본 발명의 이념으로부터 벗어나지 않고 본

발명의 범위 내에서 형성될 수 있고, 모든 이러한 변형을 포함한다.

도면의 간단한 설명

도면은 본 발명을 수행하기 위해 현재 완성된 최상의 모드를 설명한다.[0017]
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도 1은 본 발명에 따른 마스킹재의 투시 말단도이다.

도 2는 도 1에 도시된 마스킹재의 롤의 정면도이다.

도 3은 예시적인 처리면과 연결되는 도 1에 도시된 마스킹재의 상부 평면도이다.

도 4a 및 4 b는 처리될 면과 연결되는 피크 투 피크 표면 조도에 대한 접착층의 두께를 연관 짓는 표를 나타낸

다.

도 5는 도 1에 도시된 마스킹재의 제조와 관련되는 예시적인 제조 방법의 평면도이다.

도 6은 도 4에 도시된 예시적인 제조 방법으로 제조되는 경우에, 도 1에 도시되는 마스킹재의 연관된 스플릿팅

방법의 정면도이다.

도 7은 정면도이고, 다양한 다른 자기 주장된 누출 방지 마스킹재와 비교하여 도 1에 도시된 마스킹재로 얻어지

는 누출 방지 결과를 보여준다.

마스킹 장치 또는 테이프 및 이의 제조 및 이용 방법은 다양한 변형 및 다른 형태를 허용할 수 있지만, 이들의

특정 실시형태는 도면의 예로 도시되고, 여기에 상세하게 설명된다.  그러나, 여기서의 특정 실시형태 및 방법

의 설명은 본 발명을 개시된 특정 형태로 한정하려는 것이 아니고, 첨부되는 청구항에 의해 정의되는 본 발명의

이념 및 범위 내에 속하는 모든 변형, 등가물, 및 대안을 포함하는 것으로 이해되어야 한다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

도 1은 본 발명에 따른 마스킹재(20) 또는 마스킹 테이프의 말단 투시도를 나타낸다.  마스킹재(20)는 배커재[0018]

(backer material) 또는 기판(22) 및 그 위에 배치되는 접착제(24)를 포함한다.  기판(22)은 일반적으로 길이

(26), 폭(28) 및 깊이 또는 두께(30)을 갖는 층으로 정의된다.  기판(22)은 제1측 또는 표면(32) 및 제2측 또는

표면(34)을 포함하고, 이들의 형태는 기판(22)의 길이(26) 및 두께(30)로 정의된다.  표면(32, 34)은 일반적으

로 물질(20)의 반대 작업면(opposite working surfaces)으로 간주될 수 있고, 한쪽은 처리면을 마주보도록 배향

되고, 다른 쪽은 대기를 마주본다.  기판(22)은 길이(26) 및 두께(30)와 관련된 제1에지(36) 및 제2에지(38),

또는 마주보는 반대 옆의 에지 또는 측(opposite opposing lateral edges or sides)을 포함한다.  기판(22)은

폭(28) 및 두께(30)로 정의되는 터미널 말단 또는 에지(40)를 포함한다.  바람직하게, 기판(22)은 플라스틱, 옷

감 또는 종이와 같은 유연한 재료로 형성되어, 두께(30)는 총 두께의 약 0.001 인치 내지 .005 인치의 치수를

갖는다.

본  적용의 다양한 위치에서 더 기재되는 바와 같이,  여기에 기재되는 다양한 하나 이상의 목적을 달성하기[0019]

위해, 기판(22)은 다양한 형태로 제공될 수 있고, 상기 언급한 바와 같이, 옷감, 플라스틱, 또는 종이를 포함하

는 다양한 재료로 형성된다는 것을 알 수 있다.  일부 이러한 목적은, 아래에 있는 표면으로부터 테이프 재료의

편리한 제거 및 바람직한 방법으로 및 이러한 경우에, 테이프 재료의 커팅 또는 찢어짐(tearing)과 같은 선택적

인 조작이다.  기판(22)은 다른 방향과 비교하여 하나의 방향에서 큰, 찢어짐(tear) 또는 절단 저항성을 제공하

도록 구성될 수 있다.  상기 다른 방법에서, 기판(22)의 찢어짐 특성(tearing properties)은 제조 공정 동안 조

작될 수 있어, 기판(22)이 측면 또는 대각선 방향(CD)과 같은 하나의 방향으로 쉽게 찢어지고, 길이 또는 기기

방향(MD)과 같이 다른 방향으로 더 큰 찢어짐 저항을 갖는다.

이런 다른 방향의 다른 찢어짐 성능을 갖는 재료의 하나의 적합한 예는, 신장성이 있는 또는 반-신장성이 있는[0020]

크래프트지(extensible or semi-extensible kraft paper)라 할 수 있다.  찢어짐 성능 또는 저항성은 다양한

찢어짐  성능을  갖는  테이프  제품을  얻기  위해  다양한  방법으로  조작될  수  있다는  것을  알  수  있다.

바람직하게, 마스킹재(20)의 대각선 방향의 찢어짐 성능은 재료(20)의 길이 방향 찢어짐 성능보다 약해, 재료

(20)는 길이 방향에서 더 높은 찢어짐 저항을 갖는 대각선 방향에서 편리하게 손으로 찢길 수 있어, 재료(20)는

길이 방향에서 마스킹재(20) 또는 기판(22)의 분리 없이 아래에 있는 면으로부터 제거될 수 있다.

접착제(24)는 적어도 하나의 에지(36, 38)에 가장 가까운 기판(22)의 적어도 하나의 측면(32, 34) 상에 배치된[0021]

다.  바람직하게, 접착제(24)는 대체 비드(alternate beads)로 정의되고, 각각의 비드는 이하에 더욱 설명되는

바와 같이 각각의 에지(36, 38)에 가장 가깝게 위치된다.  접착제(24)는 기판(22)의 면(34) 및 일반적으로 반대

면(42)인 다른면(44)과 연결되는 제1측 또는 면(42)을 포함한다.  접착제(24)는 일반적으로 기판(22)의 각각의

에지(36, 38)와 정렬되는 에지(46)를 포함한다.

도 1에 도시된 바와 같이, 마스킹재(20)는 접착제(24)의 제1열 또는 비드(48) 및 제2열 또는 비드(50)가 구비되[0022]
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고, 각각의 비드(48, 50)는 기판(22)의 길이(26)를 따라 연장된다.  바람직하게, 재료(20)는 기판(22)의 각각의

에지(36, 38)에 가장 가까이에 위치하여, 갭(54)이 접착제(24)의 제1비드(48)과 제2비드(50)의 사이에 형성되는

비드(48, 50)을 포함한다.  접착제(24)의 2열 또는 비드(48, 50)가 기판(22)의 표면(34)과 연결되는 것으로 도

시되지만, 다른 수의 비드의 열이 기판(22)의 표면(34) 상에 배치 및 제공되거나 갭(54)에 배치될 수 있다는 것

을 알 수 있다.  또한, 기판(22)의 표면(34) 전체는 접착제(24)로 커버될 수 있지만, 그렇게 하는 것은 대부분

의 적용에서 실질적인 성능 개선 없이 비용을 증가시키게 된다는 것을 알 수 있다.  바람직하게, 기판(28)의 폭

의 치수에 따라서, 갭(54)은, 마스킹재(20)의 이용 동안 기판(22)의 변형을 제한하고, 롤 형태로 제공되는 경우

에 마스킹재(20)의 더욱 균일한 형태를 용이하게 하기 위해, 길이(26)를 따라 접착제(24)의 하나 이상의 열 또

는 사이의 양(interstitial amounts)을 포함할 수 있다.  

접착제(24)의 각각의 비드(48, 50)는 길이(56), 폭(58) 및 그 사이에 관련되는 두께 또는 깊이(60)로 정의된다.[0023]

여기서 사용되는, 각각의 비드(48, 50)의 길이(56)는 기판(22)의 길이(26)와 동일한 방향으로 배향되고, 각각의

비드(48, 50)의 폭(58)은 기판(22)의 폭(28)과 동일한 방향으로 배향되고, 투과 비드(perspective beads)(48,

50)의 두께는 기판(22)과 관련된 두께(30)와 동일한 방향으로 배향되는 것을 인지해야 한다.  바람직한 실시형

태에서, 접착제(24)의 각각의 비드(48, 50)는 0.040 내지 약 0.200 인치일 수 있는 폭(58) 및 바람직하게는 약

0.003 인치이고, 더욱 바람직하게는 약 0.010 인치 내지 약 0.100 인치인 각각의 두께(60)를 갖는다.  여기에

이용되는 "약(about)"은 최저의 접착 두께 파라미터의 +/- .007 내, 최대의 접착 두께 파라미터의 +/- .050 내

또는 시작되는 수값 또는 범위의 맥락에서 인용 또는 청구되는 수값 또는 범위의 대략적으로 또는 거의± 10%의

파라미터인 값을 포함하는 것이다.  바람직하게, 접착제(24)의 폭(58)은 접착제(24)의 깊이 또는 두께(60)보다

크다.  바람직하게, 폭(58) 및 두께(60)의 치수는 약 3:1로 관련된다.  본 발명의 바람직한 실시형태에서, 접착

제(24)는 약 .020-.040 인치 범위의 두께(60) 및 임의의 치수일 수 있지만 바람직하게는 .060-0.120 인치인 폭

(58)을 갖는 하나 이상의 비드에 제공된다.  그러나, 접착제(24)의 기하학의 다른 비율은, 이하에 설명되는 처

리 표면 및 그 자체에 대해 마스킹재(20)의 접착 및 점착에 관련된 요건을 만족시키는 것으로 그려진다는 것을

알 수 있다.

도 2는 마스킹재(20)의 롤(66)과 관련된 코어(64)로 나타내는 롤 형태에서 마스킹재(20)의 측 정면도를 도시한[0024]

다.  여기에 도시된 바와 같이, 접착제(24)의 비드(48, 50)는 기판(22)의 인접층 사이에 배치되어, 비드(48,

50)의 표면(42)은 기판(22)의 표면(34) 상에 배치되고, 표면(44)은 각각의 롤(6)의 인접층과 연결되는 기판(2

2)의 표면(32)를 제거하도록 협조된다.  마스킹재(20)는 기판(22)의 아래에 있는 층으로부터 접착제(24)의 각각

의 비드(48, 50) 및 기판(22)의 박리 또는 언롤링에 의해 롤(66)로부터 디스펜싱 되도록 구성된다.  이하에 더

설명되는 바와 같이 기판(22)의 표면(32)은 그 사이에 있는 접착제(24)의 접합을 방지하지만, 재료(20)의 롤링

된 배향을 유지하기 위한 충분한 상호 작용을 유지하도록 처리될 수 있다.  또한, 대부분의 사용자는 이러한 마

스킹재의 롤 형태의 구성이 꽤 친숙하지만, 재료(20)는 롤 형태보다 시트 또는 스트립 형태로 제공될 수 있다는

것을 알 수 있다.

다른 형태의 접착제가 형성될 수 있고, 이하 설명되는 특성을 나타낸다는 것을 알 수 있지만, 마스킹재(20)의[0025]

비드(48, 50)와 연결되는 접착제(24)는 바람직하게 적어도 폴리우레탄 젤 접착제, 실리콘 젤 접착제, 및 아크릴

젤 접착제를 포함하는 군으로부터 선택된다.  바람직하게, 기판(22) 및 접착제(24)는, 페인트와 같은 액체가 마

스킹재(20)에 의해 커버 또는 뒤에 놓이고, 불균일 또는 텍스처를 갖는 표면에 접촉하는 것을 방지하는 것과 같

은 마스킹재(20)의 용도와 관련된 다양한 파라미터를 만족시키도록 선택된다.  기판(22)의 표면(32)은 롤(66)과

같은 롤 형태로 제공되는 경우에 마스킹재(20)의 각각의 층이 그 자체에 롤링되고, 인접층으로부터 쉽게 풀릴

수 있도록 실리콘 코팅과 같은 접착제(24)의 편리한 방출을 그것으로부터 용이하도록 처리될 수 있다.  기판

(22)의 표면(34)은 기판(22)의 표면(34)에 접착제(24)의 소망되는 분리되지 않은 접합을 위해 제조될 수 있다.

바람직하게, 접착제(24)는 20의 00 스케일에 대한 대략적인 쇼어 경도(shore hardness)를 갖는다.

도 3을 참조하면, 접착제(24)는 바람직하게, 각각의 적용 또는 처리면에 여기에 기재되는 밀봉 특성을 얻도록[0026]

냉각 흐름(cold flowing)의 작용을 통해 처리면(72)과 연결되는 불균일한 표면에 접착제(24)를 따르게 하는, 이

하에 더 설명되는 점탄성 특성을 보여준다.  도 3은 처리면(72)과 연결된 인접 밸리(74)에 의해 분리되는 다수

의 피크(70)를 포함하는 처리면(72)의 부분과 연결되는 마스킹재(20)의 일부의 상부 평면도이다.  마스킹재(2

0)가 적용되는 처리면(72)과 마스킹재(20) 사이에, 모세관 작용에 의해 야기되는 누출을 포함하는 누수 또는 누

출에  효과적인  장벽을  형성하기  위해  마스킹재(20)를  아래에  놓는  처리면(72)의  인접한  피크(70)  사이에

보이드, 캐비티, 또는 밸리(74)를 충전하기 위해 접착제(24)는 표면(72)의 형태에 따른다.  도 3에 도시된 도는

기판(22)의 각각의 에지(36) 및 접착제(24)의 각각의 비드(48, 50)의 대응하는 에지(46)의 측평면도를 나타내는
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것을 알아야 한다.  바람직하게, 에지(36, 46)는 동일 평면 상에 있다.  접착제(24)의 점탄성 특성은 접착제

(24)가 처리면(72)의 정확한 윤곽을 따르고, 접착제(24)가 처리면(72)으로부터 마스킹재(20)의 이후 제거를 위

해 기판(22)과 확실한 상호 작용을 유지하지만, 재료(20)를 오버랩하는 페인팅 활동과 연관되는 고초를 견딜 수

있는 방법을 따르게 한다.  접착제(24)는 바람직하게, 보통의 조건 하에서 발견되는 바와 같이, 대부분의 조건

하에서 누출을 제거하고, 급격히 다른 표면 에너지의 표면으로부터 제거 가능하도록 물리적 특성의 특이한 조합

을 보이고, 이는 대부분의 시판 접착제에서 일반적이지 않은 것이다.   

마스킹재(20)가 별개의 각각의 표면 조도 프로파일을 갖는 다양한 처리 재료와 협조되도록 구성될 수 있다는 것[0027]

을 알 수 있다.  즉, "더 부드러운" 그러나 그래도 아직 비평면인 표면이 처리될 경우(where "smoother" but

none the less non-planar surfaces are to be treated), 접착제(24)는 스투코 또는 녹다운 텍스처 처리와 같

은 더욱 급작스러운(abrupt) 또는 공격적인 표면 중단을 갖는 표면과 비교하여 더 낮은 두께(60)를 갖는 비드가

제공될 수 있다.  다양한 비드 형태에 롤(66)을 제공하는 것은, 사용자가 제공된 적용 또는 의도되는 용도에 적

합한 접착제(24)의 두께(60)를 갖는 마스킹 제품을 선택하게 한다.  또한, 이러한 고려 사항은, 특정 업무 동안

접착제(24)의 필요한 양만을 더욱 판단력 있고, 경제적인 이용을 가능하게 한다.

마스킹재(20)의 적용 또는 의도된 용도와 관계 없이, 접착제(24)는 바람직하게 기판(22)의 표면(34)과 접착제[0028]

(24) 사이의 점착, 기판(22)의 표면(32)과 접착제(24) 사이의 분리 가능한 점착, 및 처리면(72)과 접착제(24)의

표면(44) 사이의 분리 가능한 점착에 대한 도 4a 및 4b에 제공되는 정보 및 이하 표에 설명되는 파라미터를 만

족하도록 제공된다:

표 1

[0029]

도 4a 및 4b는 상기 설명된 소망되는 점착 및/또는 접합을 수행하는 것을 나타내는 정보를 포함하고, 경계선[0030]

(78)을 보여주고, 접착제(24)의 두께(60)는, 아래에 있는 처리면과 접착제(24)의 연속 접촉을 유지하는 것과 연

관된 비드 두께(60)의 함수로서 다양한 처리면과 연관되는 피크 투 피크의 표면 조도의 함수로서 처리면과의 소

망되는 전체 접촉 연결을 제공하여, 마스킹재(20) 아래에 놓이는 영역에 액체 재료의 누출을 방지하거나 감소시

키도록 조작될 수 있다.

바람직하게, 접착제(24)는 젤 형태의 재료 또는 기판(22)으로부터 분리되지 않고 처리면(72)과 연결된 단절에[0031]

따르도록 충분히 유연하고, 사용자의 기판(22)의 조작을 통해 처리면으로부터 훨씬 편리하게 완전히 제거 가능

한 재료이다.  바람직하게, 기판(22) 및 접착제(24)는, 재료(20)의 각각의 길이의 터미널 말단 또는 에지(40)를

찢어짐 또는 커팅하는 것을 제외하고 사용 동안 마스킹재(20)의 조작 또는 제거 동안 기판(22)에 대한 접착제

(24)의 레지스트 응집 파괴(resists cohesive failure)의 방법으로 서로 협조된다.  여기에 사용되는, 접착제

(24)의 점착은 표면과 접착제(24)의 즉각적인 강도이고, 접합은 각각의 결합의 더 긴 강도이다.  즉, 점착은 즉

시 또는 몇초에 형성되지만, 접착 결합 강도는 시간에 걸쳐 증가한다.  접착제(24)는 바람직하게 낮은 접합 값

으로 소망되는 점착 값을 제공하도록 선택된다.  시험 동안, 폴리우레탄 젤은, 처리면(72)에 접착제(24)의 접촉

기간을 연장한 후조차 허용 가능한 접합 값으로 소망되는 점착 파라미터를 보여준다.  바람직하게, 접착제(24)

는 접착제의 나머지 형태로 돌아가지 않고 처리면(72)과 완전한 접촉을 유지하도록 선택되고, 처리면(72)에 이

전에 적용될 수 있는 페인트의 소망되는 제거와 같은 제거 공정 동안 표면(72)에 해롭지 않은 마스킹재(20)의

이후 제거 동안 기판(22)의 표면(34)과 접착제(24)의 확실한 상호 작용을 유지하는 방법으로 행해졌다. 

재료(20)의 적용 동안, 재료(20)는 표면(72)과의 연속 상호 작용을 정의하기 위해, 핑거 또는 손바닥 압력에 적[0032]

용되어, 접착제(24)가 밸리(74) 및 접촉 피크(70)에 있을 수 있다.  접착제(24)가 원래의 또는 나머지 형태로
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돌아가길 원하지만, 접착제(24)는 뻣뻣함 또는 표면(72)과 접착제(24)의 상호 작용과 연결된 점착을 극복하여

에지(36, 46) 및 표면(72)와 연결된 경계 전체와 접촉 연결을 유지하기에 불충분한 모듈러스(스트레인에 대한

스트레스의 비율)를 갖도록 선택된다.  마스킹재(20)와 연결된 갭(54)(도 1)은, 접착제(24)에 의해 완전히 점유

되는 표면(34)에서 동일한 제거를 유발시키는 것이 요구되는 총 힘의 분율로 아래에 있는 표면으로부터 마스킹

재(20)의 유리한 제거를 가능하게 한다.  당연히, 접착제(24)를 기판(22)의 에지(36)에서 에지(38)까지 연장하

는 것은, 다른 적용이지만, 표면 처리 사이의 단일 경계선만을 생성하도록 의도되는 적용을 위해 바람직할 수

있고, 에지(36,  38)  중 오직 하나는 접착제(24)의 비드(48,  50)를 포함한다.  또한, 접착제(24)의 비드(48,

50)를 갖는 에지는 균일한 롤(66)의 형성에 유리함을 제공할 수 있는 에지를 제공하는 것을 알 수 있다.

다양한 다른 접착제의 장점을 평가하기 위해 수행되는 다양한 노력은, 다양한 정도의 표면 다공성을 갖는 다양[0033]

한 프로브에 가해지는 경우, 다양한 접착제의 접촉 점착 발생되는 연신율의 고려 사항을 포함한다.  시험 방법

은 프라미어 코팅된 프로브, 브러시된 스테인리스 스틸 프로브, 및 폴리카보네이트 프로브에 다양한 접착제를

가하는 것을 포함한다.  각각의 접착제와 접촉하여 위치하면, 프로브는 중단되고(withdrawn), 접착제의 연신율

은 접착제의 나머지 형태에 대해 평가된다.  이러한 시험은, 여기에 기재된 하나 이상의 대상을 얻기 위해 효율

적인 연신율 및 점착 관계를 갖는 것이 입증된 폴리카보네이트 재료와 연결되는 경우에 적어도 25%의 접착 점착

발생된 연신율을 보이는 접착제의 평가를 제공한다.

도 5 및 6은 마스킹재(20)의 하나 이상의 롤(66)을 형성하는 것과 관련된 개략 대표도를 나타낸다.  마스킹재[0034]

(20)의 연신된 롤(82)은 롤(82)의 열(88)로 나타내는 길이 방향의 길이를 따라 접착제(24)의 하나 이상의 연장

된 비드(84, 86)를 배치함으로써 형성될 수 있다.  비드(84, 86)는 인접한 비드에 대해 공간이 있는 관계에서

기판(22)의 표면(34)에 의해 지지되어, 하나 이상의 갭(90)이 접착제(24)의 인접한 비드(84, 86) 사이에 형성된

다.  다이(die) 또는 다른 저장소(92)는 벌크 소스(97)에서 각각의 비드(84, 86)의 기판(22)의 표면(34)까지 접

착제(24)로 연결하는 것과 관련되는 주입구(94) 및 복수의 배출구(96)를 포함한다.  소스(97)는 균일한 접착재

와 협조되도록 구성되고, 및/또는 접착제(24)를 형성하는 것과 관련된 구성 부분을 보내도록 구성될 수 있다는

것을 알 수 있다.

도 6을 참조하면, 롤(82)은 이후에 롤(82)의 커팅과 관련된 커팅 또는 스플리팅 장치(99)를 통해 접착제(24)의[0035]

비드 또는 열과 관련되고, 기판(22)의 각각의 층의 통로를 통해 소망되는 폭을 갖는 각각의 롤(66)로 커팅 또는

나뉠 수 있다.  바람직하게, 스플리팅 장치(99)는, 비드(84, 86)의 각각과 관련되는 위치에서 롤(82)을 커팅 또

는 스플리트 하기 위해 제1롤러(98)과 제2롤러(100)  사이에 통과되는 마스킹재(20)와 협조되어, 각각의 비드

(84)의 각각의 부분은 제1롤(102) 및 제2롤(104)와 연결되고, 각각의 비드(86)의 각각의 부분도 제1롤(102) 및

제2롤(104)과 연결된다.  상기 다른 방법에서, 각각의 비드(84, 86)는 마스킹재(20)의 롤(66)의 반대 측면 에지

와 연결되는 각각의 비드(48, 50)를 형성하도록 스플리팅된다.  스플리팅 장치(99)의 작동은, 기판(22)과 연결

되는 교차 에지(36, 38) 및 각각의 비드(48, 50)와  연결되는 에지(46)의 각각은, 기판(22)의 표면(32, 34)에

일반적으로 보통의 또는 반대이고, 각각의 별개의 롤(66)의 각각의 에지(36, 38)에 대해 실질적으로 동일 평면

상의 형태로 제공된다는 것을 보증한다.

도 7은 누출 방지 구조 및 성능을 갖는 것으로 광고되는 다양한 시판 중인 마스킹 제품에 대한 마스킹재(20)의[0036]

성능 비교를 나타낸다.  도 7에 도시된 바와 같이, 이들 전체를 따라 실질적으로 유사한 표면 피니시를 갖는 처

리면(108)은 그것에 적용되는 다양한 마스킹재를 가지고, 이후 페인팅되어, 페이트가 각각의 마스킹 제품의 각

각에 적용된다.  마스킹 제품(110, 112, 114 및 116)에 대해서, 다양한 정도의 누출이 표면(108)의 페인팅된 부

분(118)과 페인팅되지 않거나 마스킹된 부분(120) 사이에 명백히 보여, 각각의 제품(110, 112, 114 및 116)은

시료 표면(108)의 마스킹된 영역과 마스킹되지 않은 영역 사이의 경계가 소망되는 것 미만의 정도로 변화하는

것과 관련된다.  제품(110, 112, 114 및 116)과 관련된 많은 마스킹 재료는 기판의 일면 전체를 연장하고, 두께

가 0.0005 인치 내지 0.001 인치의 범위인 접착층을 갖는다.

비교적으로, 도 7을 참조하면, 마스킹재(20)는 표면(108)의 영역(122)에 적용되어, 경계(124, 126)의 실질적으[0037]

로 빳빳하거나 선형 영역은 영역(122)과 인접 페인팅된 부분(118) 사이에 계면과 연결되는 교차 측면 에지에 제

공된다.  접착제(24)는 0.003 인치 및 바람직하게는 약 0.010 인치 내지 0.050 인치의 범위 또는 예비 마스킹재

와 관련되는 접착 두께의 약 50배의 두께가 제공된다.  바람직하게, 접착층은 기판층의 면 중 적어도 하나에 고

정되어, 접착층의 에지는 기판층의 반대 에지 중 적어도 하나와 정렬되고, 접착층은 기판층의 두께와 정렬되는

치수로 정의되는 두께 및 폭 방향과 반대인 치수로 정의되는 폭을 가져, 접착층의 두께에 대한 폭의 비율이 약

2:1 내지 약 15:1이다.  예컨대, 0.010 인치 두께의 비드는 바람직하게 약 0.020 인치 내지 0.150 인치 폭인 폭

을 갖는다.  기능적 관점에서, 비드는 슬릿팅 또는 커팅 기기가 견딜 수 있지만, 접착제의 연속 에지를 유지하

공개특허 10-2016-0004269

- 11 -



도록 좁아야 한다.  약 0.060 인치보다 더 좋은 비드를 제조하는 것은 제조 비용을 감소시키고, 커팅 공정으로

부터 손상 없이 접착제의 기능성을 유지하는 것이 기대된다.  바람직하게, 접착제는 처리면과의 약 0.030 인치

의 밀봉된 상호 작용을 유지하기에 충분한 두께 및 폭을 갖는다. 

또한, 영역(122)으로부터 마스킹재(20)의 제거는 마스킹재(20)의 존재의 잔여를 남기지 않고, 마스킹재(20)의[0038]

제거와 관련된 표면(108)에 흠집을 내지 않는다는 것을 주목해야 한다.  도 7은 마스킹재(20)의 누출 성능에 대

한 다른 다양한 시판 중인 마스킹재와 비교하여 페인팅 적용을 위한 마스킹재(20)의 이용과 관련된 이점을 명백

히 보여준다.

따라서, 마스킹재(20)는 기판 및 기판 상에 배치되고, 바람직하게 0.003 인치 초과의 두께이고, 접착제가 마스[0039]

킹재가 적용되는 표면과 관련된 중단을 따르게 하는 탄력성의 모듈러스를 갖는 재료로 형성되는 접착층을 포함

하는 마스킹재를 제공한다.  바람직하게, 접착제는 적어도 하나의 열 또는 비드가 마스킹재 및 마스킹재가 적용

되는 표면 사이에 액체의 누출 또는 모세관 작용을 방지하기 위해 기판의 측면 에지와 정렬되는 다중 열로 형성

된다.  마스킹재(20)는 일시적이지만 누출을 완화시키기 위해 아래에 있는 표면으로부터 전체 마스킹재의 편리

한 제거를 가능하게 하는 방법으로 및 아래에 있는 표면 또는 표면 피니시 또는 처리를 훼손하지 않는 방법으로

아래에 있는 면과 상호 작용을 고정한다.

공개특허 10-2016-0004269

- 12 -



도면

도면1
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도면2
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도면3
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도면4a
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도면4b
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도면5
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도면6
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도면7
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