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(54) 열 연화성 수분 경화성 재료용 패키지 및 디스펜서

요약

수분 경화성 재료(22)를 저장하고 인가하기 위한 조합체(10)이며 긴축과, 축방향으로 이격된 입구 및 출구 단부와, 챔

버(17)를 형성하는 내면을 가지는 수분 증기 투과성 중합체 재료로 된 관형벽(13)과, 상기 입구 단부와 인접하며 상기

벽(13)의 내면과 밀봉 결합시 벽(13)을 따라 상기 출구(10) 단부를 향해 이동하도록 구성된 상기 관형벽(13) 내의 플

런저를 구비한 용기 조립체와(12), 실내 온도에서 고형체이며, 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도

의 범위에서 가열되었을때 30,000 centipoise 미만의 인가에 적합한 점도로 연화되며, 상기 접착제(22)가 수분 경화

되었을 때에도 상기 벽(13)에 거의 유착되지 않는 상기 챔버(17)내의 수분 경화성 재료(22)와, 상기 용기 조립체(12) 

둘레에 수분 불투과성 재료의 외피를 포함하는 것을 특징으로 하는 조합체가 개시되어 있다.

대표도

도 1

색인어

용기 조립체, 주사기, 플런저, 관형벽, 수분 경화성 재료, 접착제



공개특허 특2003-0094285

- 2 -

명세서

기술분야

본 발명은 접착제, 피복재 또는 밀봉재와 같은 열 연화성 수분 경화성 재료를 저장하고 인가하는데 사용되는 조합체, 

구조체, 장치 및 방법에 관한 것이다.

배경기술

수분 경화성 접착 재료(예를 들어, 수분 경화성 우레탄 접착제)는 실내 온도에서 고형체이며, 인가를 위해 유동적인 

상태로 가열될 수 있으며, 가열된 유동적인 상태로 물체 사이에 인가된 후 냉각되면 상기 물체들을 서로 접착시키며, 

후속하는 고화는 대기의 수분을 흡수함으로서 접착 강도(즉, 상기 물체들에 대한 접착 및 내부 강도)를 경화 및 확립

한다는 사실이 잘 알려져 있다. 수분 경화된 후의 이러한 접착 재료들은, 종래의 고온 용융 접착제에서 발생될 수 있는

약 172-483 newton/cm 2 (250-700 lbㆍf/inch 2 )의 전단 접착 강도의 범위보다 현저히 큰, 일반적으로 약 690 ne

wton/cm 2 (1000 lbㆍf/inch 2 )의 범위내에 있는 전단 접착 강도를 발생시킬 수 있다 (즉, 고온 용융 접착제는 실내 

온도에서 고형체이며, 인가를 위해 유동적인 상태로 가열될 수 있으며, 가열된 유동적인 상태로 물체 사이에 인가된 

후 냉각되면 상기 물체들을 서로 접착시키지만, 냉각 후에 현저한 추가 접착 강도를 발생시킬 수 있는 수단을 가지고 

있지 않다). 수분 경화성 재료의 접착 강도가 에폭시 수지를 사용하여 발생할 수 있는 접착 강도만큼 크지는 않지만 [

즉, 에폭시 수지는 약 1379-3103 newton/cm 2 (2000-45000 lb.f/inch 2 ) 범위내의 전단 접착력을 발생시킬 수 있

다], 그러한 수분 경화성 접착 재료는 더 용이하게 인가될 수 있고, 재료가 물체들을 서로 접착시킬 정도로 충분히 고

형화되기 전까지의 클램핑(clamping) 시간을 덜 요구하며, 많은 구조적 용도에 사용하기 위한 충분한 결합 강도를 제

공하고, 에폭시 수지보다 덜 비싸다. 따라서, 이러한 수분 경화성 접착 재료는 상업적으로 많이 사용되고 있으며, 특히

수분 증기 투과성 재료들(예를 들어, 나무 또는 플라스틱 물체들)을 서로 결합시키거나 하나의 수분 증기 투과성 재료

를 수분 증기 투과성이지 않은 다른 재료와 결합시키는데 많이 사용되고 있다 (즉, 수분 증기 투과성 재료 또는 재료

들은 대기의 수분이 접착 재료로 유입되어 접착 재료를 경화시키는 것을 허용한다).

이런 물체들을 결합하기 위해 수분 경화성 접착 재료들을 사용하는데 있어서의 문제점은, 상기 재료들은 전형적으로 

수분에 대항해 밀봉된 복잡한 시스템을 사용하여 인가되고, 상기 재료들이 인가하는 접착 재료는 용융되고 인가될 수

있기 전에 비교적 고온으로(즉, 화씨 240 내지 300도 또는 섭씨 116 내지 149도)로 가열되어야 한다는 점이다. 처음

에 시스템내의 접착 재료를 소정의 인가 온도에 이르게 하는데는 상당히 긴 시간(예를 들어, 약 45분)이 소요되고, 시

스템을 그 온도로 유지하는 것은 보통 상당히 많은 양의 접착 재료를 긴 시간 동안 조립체 라인을 따 라 이동하는 일

련의 물체들에게 인가할 때에만 가능하게 된다. 따라서, 그러한 수분 경화성 접착 재료 인가 시스템은 긴 시간 동안 접

착 재료의 인가가 가끔씩만 필요할 경우에는 비실용적이다.

발명의 상세한 설명

본 발명은 긴 시간 동안 수분 경화성 재료의 인가가 가끔씩만 필요할 경우에도 사용되는 비싸지 않고 실용적인 수분 

경화성 재료(예를 들어, 접착제, 인가 재 또는 밀봉재)를 저장하고 인가하기 위한 조합체와 방법을 제공한다.

이 발명은 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60도 내지 110도에서 인가에 적합한 유동적인 점도로 연화되는 수

분 경화성 재료가, 상기 범위의 온도를 견딜 수 있고 충분히 낮은 표면 에너지를 가져서 바람직하지 않게는 중합체 재

료들이 대기로부터 수분 증기의 통과를 허용할 때에도 수분 경화성 재료가 유착되지 않는, 중합체 재료로 된 비싸지 

않은 용기 조립체 또는 주사기 내에 저장되고 이로부터 인가될 수 있다는 인식에 기인한 것이다. 용기 조립체가 대기

에 노출되어 용기 조립체 또는 주사기를 통한 수분 증기의 통과가 그안의 재료를 경화시킨다해도 그 경화된 재료는 

용기 조립체 내의 경화되지 않은 수분 경화성 재료 주변에 블래더를 형성하며, 용기 조립체와 재료가 화씨 약 140 내

지 203도 또는 섭씨 약 60도 내지 110도 내의 온도로 가열되면 상기 블래더는 경화되지 않은 재료와 함께 연화되고, 

압력이 가해지면 용기 조립체 벽의 낮은 표면 에너지로 인하여 상기 벽으로부터 용이하게 분리되어 붕괴하며, 상기 

온도하에서 파열되므로(또는 기구로 파열될 수도 있다) 경화되지 않은 재료는 용기 조립체로부터 토출될 수 있다.

수분 경화성 재료를 저장하고 토출하기 위한 본 발명에 따른 조합체는 수분 증기 투과성 중합체 재료[예를 들어, 0.2

54 이상 최소 36의 수분 증기 투과(MVT) 계수(cc-mil/100 inch 2 -24 hour-atm)를 갖는 재료]로 만들어진 관형 

벽을 포함하는 용기 조립체 또는 주사기와, 벽의 내면(예를 들어, 폴리프로필렌 또는 폴리에틸렌 주사기)과 밀봉 결합

시 벽을 따라서 벽의 출구 단부를 향해 이동하도록 구성된 벽의 입구 단부에 인접한 중합체 벽 내의 플런저 또는 밀봉

체를 포함하며, 실내 온도에서 고형체인 챔버내의 수분 경화성 재료는 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지

110도 내의 온도로 가열되면 인가에 접합한 유동적인 점도 (예를 들어, 30,000 centipoise 미만, 바람직하게는 15,0
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00 centipoise 미만, 또한 가장 바람직하게는 약 8,000 centipoise 내지 12,000 centipoise 범위내의 점도)로 연화되

며, 재료가 수분 경화되었을 때에도 관형 벽 속의 중합체 재료에 거의 또는 전혀 유착되지 않는다 (예를 들어, 관형 벽

속의 중합체 재료는 35 dyne/cm 미만의 임계 표면 장력을 가진다). 사용전에 수분 불투과성 재료의 제거가능한 층 

또는 외피가 용기 조립체의 둘레 전체에 제공된다. 용기 조립체가 수분 불투과성 재료의 층 또는 외피로부터 제거된 

후(또는 가능하면 제거되기 전)에 다양한 수단으로 가열되어 그 안의 수분 경화성 재료를 인가에 적합한 점도로 가열

시킬 수 있고, 그 후 벽을 따라 벽의 출구 단부를 향해 플런저를 구동시켜 수분 경화성 재료를 토출 및 인가하기 위해 

다양한 수단을 사용할 수 있다.

용기 조립체 또는 주사기가 수분 불투과성 재료의 층 또는 외피로부터 제거 된 후 그안의 수분 경화성 재료는 전형적

으로 3일 내지 4일 또는 더 오래 사용가능하다(즉, 수분 경화성 재료가 낮은 습도 환경에서 사용되거나 용기 조립체 

또는 실리지가 수분 경화성 재료를 인가하기 위해 사용되는 사이 사이에 수분 불투과성 재료의 층 또는 외피내에서 

재밀봉된다면 이 시간은 연장될 수 있다). 용기 조립체 또는 주사기가 외피의 밖에 있어 대기에 노출되는 동안, 대기의

수분 증기는 용기 조립체 또는 주사기 벽을 통과할 수 있고, 따라서 수분 경화성 재료는 외면에서부터 내향으로 경화

되어 열에 의해 연화될 그러나 용융되지는 않을 경화된 수분 경화성 재료의 블래더를 형성한다. 상기 블래더는 화씨 

약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60도 내지 110도 내의 온도로 가열되었을때 인가에 적합한 점도로 연화되는 주사기

내의 경화되지 않은 수분 경화성 재료의 중앙 코어 둘레로 연장된다. 용기 조립체 또는 주사기가 외피로부터 제거된 

후 용기 조립체 또는 주사기 내의 수분 경화성 재료가 짧은 시간(예를 들어, 1 내지 10시간)내에 가열 및 사용되면 블

래더의 두께는 블래더가 용이하게 파열되고, 휘어지고, 용기의 벽으로부터 용이하게 분리될 만큼 대수롭지 않거나 매

우 작아져서 용기 조립체 또는 주사기로부터 가열된 비경화 수분 경화성 재료를 토출하는데 있어 큰 영향을 미치지 

못할 것이다. 오랜 시간(예를 들어, 12시간 내지 96시간) 후에 수분 경화성 재료의 블래더는 대체로 가열된 비경화 수

분 경화성 재료를 용기 조립체 또는 주사기로부터 토출하는데 있어 악영향을 미칠 정도로 두꺼워 질 수도 있다 [예를 

들어, 1.524 mm(0.06 inch) 또는 0.625 mm 까지의 두께]. 그러나, 상기 블래더는 여전히 용기 조립체 또는 주사기의

출구 단부에서 다양한 수단에 의해 파열될 수 있고, 가열시 충분히 유연해져 주사기의 내면으로부터 용이하게 분리될

수 있어서 (즉, 수분 경화성 재료는 경화되었을 때에도 관형의 벽을 형성하는 폴리올레핀 재료에 거의 또는 전혀 유착

되지 않는다) 블래더를 수축 및 붕괴시키거나 열 연화된 비경화 수분 경화성 재료를 주사기로부터 블래더의 상기 파

열을 통해 토출시키는 플런저의 운동을 허용한다. 대기의 수분에 오랫 동안(예를 들어, 4일 이상) 노출되면, 수분 경화

된 재료의 블래더는 파열하기 어려울 정도로 두꺼워 질 수도 있지만, 블래더는 약 1/8 inch (0.32 cm)의 두께에 도달

하면 더 이상의 수분 통과에 대비해 자체 밀봉되기 때문에, 용기 조립체 또는 주사기의 출구 단부를 통해 블래더를 파

열하려면 송곳 또는 천공기를 사용해야 하는 것과 같이 상당히 어렵게 가열 및 제거될 수 있는 비경화된 수분 경화성 

재료의 중앙 코어를 오랫 동안 보호하고, 그 후 블래더는 여전히 가열시 연화되고, 붕괴가능해지며, 관형 벽으로부터 

분리 가능해기 때문에 용기 조립체또는 주사기내의 비경화된 수분 경화성 재료가 토출 될 수 있다.

챔버내의 수분 경화성 재료는 미네소타주 세인트 폴에 소재하는 미네소타 마이닝 앤드 매뉴팩춰링 캄파니(Minnesot

a Mining and Manufacturing Comany)로부터 구입가능한 열경화성 접착제인 상표명, TE-100, TE-200 또는 TS-

230 '제트-웰드(Jet-Weld)'와 같은 수분 경화성 우레탄 접착제일 수도 있다.

수분 증기 투과성 중합체 재료로 된 관형 벽은 즉시 이용가능하고, 상대적으로 저렴하며, 낮은 표면 에너지 또는 임계

표면 장력을 갖는 폴리에틸렌 또는 폴리프로필렌과 같은 폴리올레핀 재료로 구성될 수도 있다 [즉, 임계 표면 장력은 

상기에 나열된 수분 경화성 재료들이 수분 경화되었을때 매우 강하게 유착되는 ABS의 임계 표면 장력인 약 35 dyne

/cm 보다 낮아야 할 것 같지만, 폴리에틸렌의 임계 표면 장력인 약 31 dyne/cm이 될 수도 있고, 또는 폴리프로필렌의

임계 표면 장력인 약 29 dyne/cm이 될 수도 있으며, 상기의 수분 경화성 재료들은 수분 경화되었을때 그 어느 쪽에도

거의 유착되지 않는다]. 폴리에틸렌 또는 폴리프로필렌은 가압시 상대적으로 낮은 열 편향 온도(Heat Deflection Te

mperature)를 갖는데, 이는 1994년 6월호 'Machine Design'지의 '설계 공학의 기초 (Basics of Design Engineerin

g)'라는 재료 선택 (Material Selection) 챕터에 보고되어 있다. [예를 들어, 또는 4.5 kg/cm 2 (64 lb/inch 2 )  의 압

력하에서 중밀도 폴리에틸렌의 열 편향 온도(HDT)는 화씨 약 120 내지 165도 또는 섭씨 약 49 내지 74도이며, 고밀

도 폴리에틸렌의 열 편향 온도는 화씨 약 140 내지 190도 또는 섭씨 약 60 내지 88도이며, 비변형 폴리에틸렌의 열 

편향 온도는 화씨 약 200 내지 250도 또는 섭씨 약 93도 내지 121도이다]. 그러나 그러한 재료들은 화씨 약 140 내

지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도, 바람직하게는 화씨 약 180 내지 190도 또는 섭씨 약 82 내지 88도 내의 온도

로 가열되었을때 인가에 적합한 점도로 연화되는 상기에 기재된 수분 경화성 재료 유형과 함께 사용하기에 적합하다.

다양한 수용력(예를 들어, 32 cm 3 )을 가지는 이러한 재료들로 성형되었으며 벽의 출구 단부에 중심으로부터 출구 

노즐이 돌출하는 횡방향 단부 벽을 가지는 주사기는 상업적으로 즉시 구입 가능하다 [예를 들어, 코네티커트주 노위

치에 소재한 플라스-파크 인더스트리즈, 인크(Plas-Pak Industries, Inc.)로부터 구입가능하다]. 수분 불투과성 재료

의 제거가능한 외피 내에 밀봉되는 이러한 수분 경화성 재료 충진 주사기는 오랫 동안(예를 들어, 화씨 약 90도 또는 

섭씨 약 32도 및 90 퍼센트의 상대 습도에서 6개월 이상) 저장될 수 있다.

용기 조립체가 수분 불투과성 재료의 외피로부터 제거된 후 이를 수용하며 그 안의 수분 경화성 재료를 인가에 적합

한 점도로 가열하기 위한 수단은 용기 조립체의 관형 벽을 근접하게 수용하도록 구성된 전기 가열된 원통형 챔버일 

수도 있다. 용기 조립체는 수분 경화성 재료를 연화시키기에 충분한 시간 동안 챔버내에 삽입된 후 수분 경화성 재료

가 인가되는 동안 챔버로부터 제거될 수 있는데, 이는 수분 경화성 재료의 인가 중에 용기 조립체 또는 주사기의 조작
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을 용이하게 하며, 또는 용기 조립체는 챔버로부터 돌출한 용기 조립체의 단부로부터 수분 경화성 재료가 인가되는 

중에 가열된 챔버내에 유지 될 수 있는데, 이는 수분 경화성 재료가 오랜 시간 동안 인가에 필요한 온도로 유지될 수 

있게 한다. 용기 조립체가 수분 경화성 재료의 인가 중에 가열된 챔버내에 유지되면, 그 챔버는 고정된 위치에 장착되

거나 용기 내에서 수분 경화성 재료가 인가되는 위치로 이동할 수 있다. 이러한 가열된 챔버를 이용하기 위한 대안으

로서, 용기 조립체는 끓는 물에 침지시키거나 오븐의 사용등과 같은 다른 수단에 의해 가열될 수 있다.

플런저 또는 밀봉체를 용기 조립체의 관형 벽을 따라 출구 단부를 향해 구동시켜 가열된 수분 경화성 재료를 토출 및 

인가하기 위해 작동될 수 있는 용기 조립체와 결합하도록 구성된 수단은, 플런저와 결합하고 수동으로 플런저를 이동

시키고 관형 벽의 출구 단부로부터 수분 경화성 재료를 토출시키기 위해 대향 단부에서 수 동으로 결합될 수도 있는 

관형 벽의 입구 단부로부터 돌출하는 단부를 갖는, 관형 벽과 대략 같은 높이를 갖는 돌기의 형태일 수도 있다. 대안적

으로, 상기 수단은 관형 벽의 입구 단부를 체결하도록 구성된 프레임을 가지며, 플런저와 접촉하도록 구성된 구동기를

가지며, 상기 프레임과 구동기 조립체 사이에 드라이브 및 플런저를 구동시켜 관형 벽의 출구 단부로부터 가열된 수

분 경화성 재료를 토출하기 위해 손으로 작동할 수 있는 래치트 장치를 가지는 상업적으로 구입 가능한 인가기의 형

태를 가질 수도 있다. 공압적 또는 전기적으로 작동되는 적당한 인가기 역시 사용될 수 있다. 또한, 상기 인가기는 이

동가능하거나 장치대등에 장착되도록 구성될 수 있다.

도면의 간단한 설명

본 발명은 여러 방향에서 유사한 부분은 유사한 도면 부호로 나타낸 도면을 참고하여 추가로 기재될 것이다.

도1은 상세히 도시될 절결 및 절단된 부분을 가지고 있는 열 연화성 수분 경화성 재료를 저장하고 인가하기 위한 본 

발명에 따른 조합체의 사시도이며;

도2는 도1의 조합체에 포함된 수분 불투과성 재료의 외피로부터 제거된 상기 조합체에 포함된 용기 조립체의 종방향 

단면도이자, 용기 조립체의 벽을 통과하는 대기의 수분때문에 발달할 용기 조립체 내의 수분 경화된 재료의 블래더를

도시하고 있으며;

도3은 용기 조립체로부터 재료를 토출하기 위해 가동되는 도2의 용기 조립체의 부분 종방향 단면도이자, 재료의 토출

에 따른 용기 조립체 내의 수분 경화성 재 료의 블래더의 변형을 도시하고 있으며;

도4는 도1의 조립체에 포함된 수분 불투과성 재료의 외피로부터 제거된 상기 조립체에 포함된 용기 조립체의 분해 측

면도이자, 용기 조립체를 가열하기 위해 사용될 수 있는 가열기 조립체 및 용기 조립체를 관통하도록 플런저를 구동

하여 가열기 조립체에 의해 연화된 재료를 토출시키기 위해 손으로 작동될 수 있는 구동 장치의 부분 단면도를 도시

하고 있으며;

도5는 용기 조립체가 가열기 조립체에 의해 가열될 때 도4의 용기 조립체, 가열기 조립체, 및 구동 장치가 상대적인 

위치에 놓여져 도시된 사시도이며;

도6은 가열된 재료가 구동 장치에 의해 용기 조립체로부터 토출될 때 도5의 용기 조립체와 구동 장치가 상대적인 위

치에 놓여져 도시된 측면도이다.

실시예

도면의 도1, 도2 및 도3을 참조하면 열 연화성 수분 경화성 재료(예를 들어, 접착제, 피복재 또는 밀봉재)를 저장하고 

인가하기 위한 본 발명에 따른 조합체가 도시되어 있으며, 상기 조합체는 일반적으로 도면부호 10으로 지시되어있다.

일반적으로, 조합체(10)는 낮은 표면 에너지를 갖는 수분 증기 투과성 중합체 재료로 된 관형 벽(13)을 포함하는 용기

조립체 또는 주사기(12)를 포함한다. [예를 들어, 테프론과 같은 플루로중합체(fluropolymer),또는 약 35 dyne/cm 

이하의 임계 표면 장력을 가지며 저렴한 가격 때문에 선호되는 폴리프로필렌 또는 폴리에틸렌과 같은 올레핀]. 관형 

벽(13)은 긴 축(14)과, 축방향으로 이격된 입구 및 출구 단부(15, 16)와, 챔버(17)를 형성하는 내면을 갖는다. 용기 조

립체(12)는 또 한 관형벽(13)내에 입구 단부와 인접하고 내면과 밀봉 결합시 상기 관형벽을 따라 출구 단부(16)를 향

해 이동하도록 구성된 플런저 또는 밀봉체(18)를 포함한다. 예를 들어, 용기 조립체(12)는, 대략 0.7의 수분 증기 투과

성 (MVT) 계수(cc-mil/100 inch 2 -24 hour-atm)을 갖는다고 보고되었으며 무역 협정 'Montell S.R.549M'에 의해

미국, 코네티커트주, 노위치에 소재하는 플라스-파크 인더스트리즈, 인크.로부터 구입가능한, 폴리프로필렌으로 성형

된 32cc의 주사기일 수도 있다. 도시된 용기 조립체 또는 주사기(12)는 관형 벽(13)의 출구 단부(16)에 일반적으로 

원통형인 출구 노즐(19)이 중심으로부터 돌출되는 횡방향 단부 벽(11)을 가지고 있으며, 관형벽(13)의 입구 단부(15)
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에 벽(13)이 수동으로 또는 주사기를 조작하는 장치로 체결될 수 있게 하는 대향 반경 방향으로 외향 돌출된 테이퍼진

돌기(20)를 갖는다. 조합체(10)는 또한 챔버(17)내에 댜량의 비경화된 수분 경화성 재료(22)를 포함하며, 상기 비경

화된 재료(22)는 실내 온도에서 고형체이며, 화씨 약 140 내지 203도 또는 섭씨 약 60 내지 110도 내의 온도로 가열

되면 인가에 적합한 점도(예를 들어, 30,000 centipoise 미만, 바람직하게는 15,000 centipoise 미만, 또한 가장 바람

직하게는 약 8,000 centipoise 내지 12,000 centipoise 범위의 점도)로 연화되며, 재료(22)가 수분 경화되었을 때에

도 관형 벽이 용기 조립체(12)가 제조되는 중합체 재료에 거의 또는 전혀 유착되지 않는다 (즉, 중합체 재료는 35 dyn

e/cm 미만의 임계 표면 장력, 예를 들어, 폴리에틸렌의 임계 표면 장력인 약 31 dyne/cm 또는 폴리프로필렌의 임계 

표면 장력인 약 29 dyne/cm을 가진다). 조합체(10)는 또한 용 기 조립체(12) 둘레에 수분 불투과성 재료의 층 또는 

외피(24)를 포함하며, 상기 외피(24)는 예를 들면, 중합체 막 및 'Marvelseal 360' 이라는 상표의 금속 포일 또는 'Ma

rvelseal 1312' 라는 상표의 금속 포일과 같은 금속 포일 층을 포함하는데, 상기 두 제품 모두 미국, 루이지아나주, 호

머에 소재하는 루드로(Ludlow)로부터 구입가능하다.

용기 조립체(12)내의 수분 투과성 중합체 재료(예를 들어, 폴리프로필렌 또는 폴리에틸렌)의 수분 증기 투과성(MVT)

계수(cc-mil/100 inch 2 -24 hour-atm)는 0.254 이상 최소 35.56일 수 있으며, 현재 웹사이트 http://www.matwe

b.com/GetMatlsEnglish.asp의 '온라인 재료 정보원(Online Materials Information Resource'에 성형된 폴리프로필

렌의 수분 증기 투과성 계수가 약 23.876라고 보고되어 있는데, 이는 폴리에틸렌보다 훨씬 적은 수치이며, 상기 두 재

료중 하나(또는 그의 조합체)가 용기 조립체(12)에 사용될 수 있다.

용기 조립체(12)는 외피(24)로부터 제거될 수 있고, 용기 조립체 또는 주사기(12) 내의 재료(22)는 화씨 약 140 내지 

230도 또는 섭씨 약 60도 내지 110도 내의 온도로 가열되어 인가에 적합한 점도로 연화될 수 있으며, 플런저(18)는 

노즐(19)을 통해 가열된 재료(22)를 용기 조립체(12)로부터 토출시켜 기판에 인가하기 위해 다양한 공지 수단에 의해

벽(13)을 따라 용기 조립체의 출구 단부(16)를 향해 구동될 수 있다.

용기 조립체 또는 주사기(12)가 외피의 외부에 있어 대기에 노출되는 동안, 수분 증기는 벽(13, 11, 19)과 용기 조립

체(12)의 플런저(18)를 통과할 수 있어, 재료(22)가 외면에서부터 내부로 경화되어 도2에 도시된 것처럼 블래더 같이

용기 조립체(12) 내의 비경화된 재료의 중심 코어 주변으로 연장되는 재료(22)의 경화된 층(26)을 형성하도록 유발한

다. 재료(22)의 경화된 층(26)은 더욱 유연해지는 한편 가열해도 용융되지 않지만, 용기 조립체(12) 내의 비경화된 재

료(22)의 중심 코어(28)는 가열되었을 때 인가에 적합한 점도로 연화된다. 수분 불투과성 재료의 외피(24)로부터 제

거된 후 용기 조립체(12) 내의 재료(22)가 짧은 시간(예를 들어, 1시간 내지 10시간 이내)동안 가열 및 사용되면 재료

(22)의 비경화 층(26)의 두께는 통상적으로 용이하게 파열 및 구부러지나 벽(13)으로부터 용이하게 분리될 정도로 대

수롭지 않거나 매우 작아져서 용기 조립체(12)로부터 노즐(19)을 통해 가열된 비경화 재료(22)를 토출하는데 있어 큰

영향을 미치지 않을 것이다. 오랜 시간(예를 들어, 12시간 내지 96시간)후에 접착제(22)의 수분 경화 층(26)은 용기 

조립체 또는 주사기(12)로부터 가열된 비경화 재료(22)를 토출하는데 악영향을 미칠 정도로 두꺼워질 수도 있다 [예

를 들어, 0.08 내지 0.32 cm (1/32 내지 1/8 inch) 두께]. 그러나, 수분 경화된 접착제(26)의 층은 노즐(19) 내 및 용

기 조립체(12)의 단부 벽(11)에서 다양한 수단에 의해 파열될 수 있고, 가열되면 충분히 유연해지고 벽(13)과 플런저(

18)에 의해 형성된 용기 조립체(12)의 내면으로부터 분리가능해져 [즉, 접착제(22)는 경화되었을때도 관형 벽(13) 및

플런저(18)를 형성하는 폴리올레핀 재료에 거의 또는 전혀 유착되지 않는다] 도3에 도시된 바와 같이 수분 경화된 접

착제(26)의 층을 구부리거나 붕괴시켜 열 연화된 비경화 재료(22)를 경화된 접착제(26)의 층에 있는 파열 및 노즐(19

)을 통해 용기 조립체(12)로부터 토출시키는 플런저(18)의 운동이 가능해진다.

비제한적인 예로서, 챔버내의 비경화된 수분 경화성 재료(22)는 미네소타주, 세인트 폴에 소재한 미네소타 마이닝 앤

드 매뉴팩춰링 캄파니로부터 구입가능한 열경화 접착제인 상표명 TE-100, TE-200, 또는 TE-230 'Jet Weld'라는 

수분 경화성 우레탄 접착제중 하나와 같은 접착제이다.

도4에 도시된 바와 같이, 용기 조립체(12)가 외피(24)로부터 제거된 후에 용기 조립체(12) 내의 비경화 재료(22)를 

화씨 약 140 내지 230도 범위의 온도로 가열하여 인가에 적합한 점도로 연화시키는 수단은 용기 조립체 또는 주사기

(12)의 관형 벽(13)을 근접하게 수용하도록 구성된 관통 원형 챔버(32)를 형성하는 내면을 갖는 가열 조립체(30)일 

수도 있다. 온도 조절형 전기 가열기(예를 들어, 항온기또는 정 온도 계수 (PTC) 조절등에 의해 조절되는 가열기)는 

챔버(32)를 에워싸고 용기 조립체(12)가 챔버(32) 내에 있을 때 가열한다. 용기 조립체 또는 주사기(12)는 재료(22)

를 연화시키기에 충분한 시간 동안 챔버(32)내에 삽입된 후 가열된 재료(22)가 인가되는 동안 챔버로부터 제거될 수 

있는데, 이는 재료(22)의 인가중에 용기 조립체(12)를 이동하고 조작하는 것을 용이하게 한다. 다르게는, 용기 조립체

(12)는 재료(22)를 오랜 시간 동안 인가에 필요한 온도로 유지시키기 위해 챔버(32)로부터 돌출된 노즐(19)로부터 재

료(22)가 인가되는 중에 가열 조립체(30)의 챔버(32)에 남아 있을 수 있다. 플러그(34)를 통해 전기가 가열 조립체(30

)로 연결된다. 플러그(34)가 가요성 전기 코드(도시되지 않음)에 의해 전기원으로 바로 연결될 수 있기 때문에 가열 

조립체(30)는 용이하게 여기저기 이동될 수 있고, 상기 가열 조립체(30)는 상부 구조(도시되지 않음)로부터 지지될 수

있게 하는 돌기(36)를 가지고 있다. 다르게는, 플러그(34)는 수평면 상에 지지되도록 구성된 바닥면(41)을 가지며, 플

러그(34, 38)와 가열 조립체(30) 및 기부(40)상의 래칭 부재(43)가 결합할 때 가열 조립체의 저부를 수용하고 해제가

능하게 체결하도록 구성된 크레이들(42)을 형성하며, 가열 조립체(30)의 전원을 켜거나 끄는 스위치(42)를 통해 전원

으로 연결될 수 있는 기부(40) 내의 정합 플러그(38)와 결합할 수 있다. 실린더 또는 용기 조립체(12)가 가열 조립체(
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30)의 챔버(32) 내에 있을때 실리콘 고무로 된 성형 컵(44)이 노즐(19)이 돌출하는 챔버(32)의 단부 주변에 있는 립(

46) 위에서 해제 가능하게 체결될 수 있다. 상기 컵(44)은 주사기 또는 용기 조립체(12)가 가열되었을 때 노즐(19)로

부터 떨어지는 재료(22)를 받아내며 세척을 위해 립(46)으로부터 용이하게 제거될 수 있다.

용기 조립체 및 주사기(12)와 결합하도록 구성되어 벽(13)을 따라 출구 단부(16)를 향해 플런저(18)를 구동시켜 접착

제(22)를 토출 및 인가하기 위해 작동될 수 있는 수단은, 도3에 도시된 바와 같이, 플런저(18)와 결합하는 단부(52)를

가지며 수동으로 플런저(18)를 이동시키고 벽(13)의 출구 단부(16)에서 노즐(19)을 통해 재료(22)를 토출시키기 위

해 대향 단부(54)와 수동으로 결합될 수도 있는 곳인 벽(13)의 입구 단부(15)로부터 돌출하는, 벽(13)과 대략 같은 높

이를 갖는 돌기(50)의 형태일 수도 있다. 관용적으로, 사용자는 두개의 인접한 손가락으로 돌기(20)를 결합하고 손바

닥으로 돌기(50)의 단부(54)에 압력을 가해 플런저(18)를 이동시키고 재료(22)를 토출한다.

다르게는, 도4, 5 및 6에 도시된 바와 같이, 용기 조립체 및 주사기(12)와 결합하도록 구성되어 벽(13)을 따라 출구 

단부(16)를 향해 플런저(18)를 구동시켜 접착제(22)를 토출 및 인가하기 위해 작동될 수 있는 수단은, 벽(13)의 입구 

단부(15)에서 돌기(20)를 체결하도록 구성된 프레임(61)을 가지고 있으며, 플런저(18)와 접촉하도록 구성된 구동기(

62)를 가지고 있으며, 프레임(61)과 구동기(62)기 사이에 프레임(61)에 피봇된 레버(64)를 프레임(61)에 고정된 손잡

이(65)를 향해 이동시킴으로서 수동으로 작동되어 벽(13)의 출구 단부(16)에서 노즐(19)로부터 접착제를 토출하도록

구동기 및 플런저(18)를 이동시키는 래치트 장치를 가지고 있다. 도4, 도5 및 도6에 도시된 바와 같이, 인가기(60)는 

용기 조립체 또는 주사기(12)를 가열 조립체(30)의 챔버(32)내로 삽입하기 전에 용기 조립체 또는 플런저(18)와 결합

될 수 있다 (도5 참조). 용기 조립체 또는 주사기(12) 내의 재료가 가열 조립체(30)에 의해 인가에 적합한 점도로 가열

되고 나서, 용기 조립체 또는 주사기(12)가 부착된 인가기(60)는 도6에 도시된 것처럼 가열 조립체로부터 제거될 수 

있고 그 후에는 재료(22)를 용기 조립체 또는 주사기(12)로부터 기판으로 인가하기 위해 사용될 수 있다.

본 발명은 하나의 조립체와, 사용을 용이하게 하는 여러가지 장치들 및 상기 조립체를 사용하는 방법을 참조하여 기

재되었다. 본 발명의 범위를 벗어나지 않으면서 기재된 조합체 및 상기 조합체를 사용하기 위해 기재된 장치와 방법에

많은 변화가 가해질 수 있음이 당업자에게는 자명할 것이다. 따라서, 본 발명의 범위는 이 출원서에 기재된 조합체와 

장치 및 방법에 제한되어서는 안되며, 청구항 및 그동등물에 기재된 내용에 의한 조합체와 장치 및 방법에만 제한되

어야 한다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
수분 경화성 재료를 저장하고 인가하기 위한 조합체이며,

긴축과, 축방향으로 이격된 입구 및 출구 단부와, 챔버를 형성하는 내면을 가지는 수분 증기 투과성 중합체 재료로 된

관형벽과; 상기 입구 단부와 인접하며 상기 내면과 밀봉 결합시 상기 벽을 따라 상기 출구 단부를 향해 이동하도록 구

성된 상기 관형벽 내의 플런저를 구비한 용기 조립체와,

실내 온도에서 고형체이며, 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도의 범위에서 가열되었을때 30,000 

centipoise 미만의 인가에 적합한 점도로 연화되며, 상기 접착제가 수분 경화되었을 때에도 상기 중합체 재료에 거의 

유착되지 않는 상기 챔버내의 수분 경화성 재료와,

상기 용기 조립체 둘레에 수분 불투과성 재료의 외피를 포함하는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 2.
제1항에 있어서, 상기 수분 경화성 재료는 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도의 범위에서 가열되

었을때 15,000 centipoise 미만의 점도를 가지는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 3.
제1항에 있어서, 상기 수분 경화성 재료는 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60도 내지 110도의 범위에서 가열

되었을때 12,000 centipoise 미만의 점도를 가지는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 4.
제1항에 있어서, 상기 벽속의 상기 수분 증기 투과성 중합체 재료는 폴리올레핀인것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 5.
제1항에 있어서, 상기 벽속의 상기 수분 증기 통과성 중합체 재료는 35 dyne/cm 미만의 임계 표면 장력을 가지는 것

을 특징으로 하는 조합체.



공개특허 특2003-0094285

- 7 -

청구항 6.
제1항에 있어서, 상기 벽속의 상기 중합체 재료는 0.254 cc-mil/100 inch 2 -24 hour-atm 이상의 수분 증기 통과(

MVT) 계수를 가지는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 7.
제1항에 있어서, 상기 용기 조립체를 수용하고 상기 수분 경화성 재료를 상기 수분 경화성 재료가 연화되는 상기 온도

이상으로 가열하도록 구성된 수단을 더 포함하는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 8.
제7항에 있어서, 상기 용기 조립체를 수용하고 상기 수분 경화성 재료를 상기 수분 경화성 재료가 연화되는 상기 온도

이상으로 가열하도록 구성된 상기 수단은 상기 관형 벽을 수용하도록 구성된 관통 개구를 가지는 전기 작동식 가열기

를 포함하는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 9.
제1항에 있어서, 상기 플런저를 상기 관형 벽을 따라 상기 출구 단부를 향하여 구동하기 위한 상기 용기 조립체를 결

합하도록 구성된 수단을 더 포함하는 것을 특징으로 하는 조합체.

청구항 10.
제9항에 있어서, 상기 플런저를 상기 관형 벽을 따라 상기 출구 단부를 향하여 구동하기 위한 상기 용기 조립체를 결

합하도록 구성된 상기 수단은 기계식 래치트 기구, 전기, 또는 압축 공기로 작동되는 구동 장치를 포함하는 것을 특징

으로 하는 조합체.

청구항 11.
수분 경화성 재료를 저장하고 인가하기 위한 방법이며,

긴축과, 축방향으로 이격된 입구 및 출구 단부와, 챔버를 형성하는 내면을 가지는 수분 증기 투과성 중합체 재료로 된

관형벽과; 상기 입구 단부와 인접하며 상기 내면과 밀봉 결합시 상기 벽을 따라 상기 출구 단부를 향해 이동하도록 구

성된 상기 관형 벽 내의 플런저를 구비한 용기 조립체를 제공하는 단계와,

실내 온도에서 고형체이며, 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도의 범위에서 가열되었을때 30,000 

centipoise 미만의 인가에 적합한 점도로 연화되며, 상기 접착제가 경화되었을 때에도 상기 중합체 재료에 거의 유착

되지 않는 상기 챔버내의 수분 경화성 재료를 제공하는 단계와,

용기 조립체 둘레에 수분 불투과성 재료의 외피를 제공하는 단계와,

수분 불투과성 재료의 외피로부터 용기 조립체를 제거하는 단계로서, 이에 의해 대기의 수분 증기가 용기 조립체의 

벽을 통과하도록 하여, 수분 경화성 재료가 외면으로부터 내면으로 경화되어 상기 챔버내의 비경화된 수분 경화성 재

료의 중심 코어 둘레로 연장되는 가열에 의해 연화되나 용융되지는 않는 경화된 수분 경화성 재료의 블래더를 형성하

게 하는 용기 조립체의 제거 단계와,

용기 조립체 내의 블래더와 비경화된 수분 경화성 재료를 화씨 약 140 내지 230도 또는 섭씨 약 60 내지 110도 내의

온도로 가열하는 단계와,

용기 조립체내의 블래더를 파열하는 단계와,

가열된 비경화 수분 경화성 재료가 용기 조립체로부터 토출되도록 파열된 블래더를 붕괴시키고 플런저와 인접한 블

래더의 조각을 용기 조립체로부터 분리시키기 위해 벽을 따라 벽의 출구 단부를 향해 플런저를 이동시키는 단계를 포

함하는 것을 특징으로 하는 방법.

청구항 12.
제11항에 있어서, 상기 블래더 파열 단계는 벽을 따라 벽의 출구 단부를 향해 플런저를 이동시키는 상기의 단계중에 

블래더에서 발생한 압력에 의해 이루어지는 것을 특징으로 하는 방법.

청구항 13.
제11항에 있어서, 상기 블래더 파열 단계는 벽의 출구 단부를 통해 기구로 블래더를 천공하는 단계를 포함하는 것을 

특징으로 하는 방법.
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청구항 14.
제11항에 있어서, 상기 벽을 따라 벽의 출구 단부를 향해 플런저를 이동시키는 단계는 플런저를 이동시키기 위해 손

으로 힘을 가하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 방법.

청구항 15.
제11항에 있어서, 상기 벽을 따라 벽의 출구 단부를 향해 플런저를 이동시키는 단계는 기계식 래치트 기구, 전기 또는

압축 공기에 의해 작동되는 구동 장치로 힘을 가하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 방법.

청구항 16.
제11항에 있어서, 용기 조립체 내의 블래더와 비경화된 수분 경화성 재료를 가열하는 단계는 용기 조립체의 벽을 전

기 작동식 가열기 내에 위치시키는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 방법.

청구항 17.
제11항에 있어서, 용기 조립체 내의 블래더와 비경화된 수분 경화성 재료를 가열하는 단계는 용기 조립체를 끓는 물

에 위치시키는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 방법.

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4

도면5
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도면6
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