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요약

시트패드는 하부패드부재 및 접착제에 의해 하부패드부재에 부착된 상부패드부재를 포함하여 이루어진다. 시트패드

의 정면부에 한쌍의 돌출부가 형성된다. 이 두 돌출부 사이에 오목한 부분이 형성된다. 시트패드가 의자의 시트에 놓

여질 때 시트패드의 상부표면은 시트패드의 전단부쪽으로 기울어져 낮아진다. 시트패드에 사람이 앉으면 골반은 원래

부위에 고정되어 혈류 및 신경 활동을 개선하게 된다.

대표도

도 1

색인어

시트패드, 하부패드부재, 상부패드부재, 돌출부, 자세교정장치, 몰드

명세서

도면의 간단한 설명

도 1 은 본 발명에 따른 실시예에 의한 시트패드의 투시도이고,

도 2 는 도 1의 시트패드의 측단면도이고,

도 3 은 도 1의 시트패드의 정단면도이고,
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도 4 는 도 1의 시트패드의 평면도이고,

도 5 는 단단한 플라스틱 시트로부터 시트조각을 제조하는 단계를 나타내는 투시도이고,

도 6 은 시트조각으로부터 하부패드부재로 사용되어지는 하부시트를 제조하는 단계를 나타내는 투시도이고,

도 7 은 패드를 형성하는 시트를 제조하는 단계를 나타내는 투시도이고,

도 8 은 패드를 형성하는 시트로부터 패드를 제조하는 단계를 나타내는 투시도이고,

도 9 는 시트패드가 의자에 놓여진 상태를 나타내는 평면도이고,

도 10 은 시트패드가 설치된 상태를 나타내는 측면도이고,

도 11a 는 골반을 나타내는 평면도이고,

도 11b 는 척추와 천골을 나타내는 측면도이고,

도 12 는 시트패드가 설치된 상태를 나타내는 평면도이고,

도 13 은 또다른 실시예에 의한 시트패드의 평면도이고,

도 14 는 또다른 실시예에 의한 시트패드의 평면도이고,

도 15 는 또다른 실시예에 의한 시트패드의 정면도이고,

도 16 은 또다른 실시예에 의한 시트패드의 정면도이고,

도 17 은 또다른 실시예에 의한 시트패드의 정면도이고,

도 18a , 도 18b 및 도 18c 는 몰드를 사용하여 시트패드를 형성하는 제조방법을 나타내는 단면도이고,

도 19 는 시트패드가 설치된 의자의 측면도이고,

도 20 은 자세교정기능을 지닌 의자의 측면도이고,

도 21 은 시트패드가 설치된 시트를 지닌 자동차의 계략도이고,

도 22 는 또다른 실시예에 의한 시트패드의 투시도이고,

도 23 은 또다른 실시예에 의한 시트패드의 투시도이고,

도 24 는 또다른 실시예에 의한 시트패드의 투시도이고,

도 25 는 시간 및 혈류용적 사이의 관계를 나타내는 그래프이고,

도 26 은 시간 및 혈류용적 사이의 관계를 나타내는 그래프이다.

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술
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본 발명은 골반이 원래 위치에 고정되도록 하기 위해 사람의 둔부를 지지하는 자세교정장치, 이의 제조방법 및 의자

에 관한 것이다.

일반적으로, 의자의 시트(seat)에 놓이는 시트패드(seat pad)는 둔부가 추워지는 것을 막고 착석감을 개선하는데 주

로 사용된다. 예를들어, 시트패드는 발포체로 된 합성수지 또는 면포를 주머니 모양의 천 덮개로 받아들여 형성된다. 

전체 시트패드의 두께는 일정하다. 반면, 둔부가 닿는 시트패드의 부분은 다른 부분보다 더 움푹 들어간다.

도 11a 및 도 11b에 도시된 바와 같이, 사람의 골반(36)은 한쌍의 장골(iliac bones, 37), 천장관절(sacroiliac, 38)을 

경유하여 장골(37) 사이에 위치하는 천골(sacrum, 39) 및 장골(37)의 하단부에 연결된 좌골(ischial bone, 40)로 이

루어져 있다. 척추골(41)은 최하단부의 제 5요추(lumbar, 42)를 포함한다. 이 제 5요추(42)는 관절(articulation, 43)

을 경유하여 천골(39)에 연결된다. 둔부가 상기 기술한 시트에 닿을 때, 천골(39)은 원래 위치를 유지할 수 없다. 따라

서, 제 5요추(42)와 천골(39) 사이에 만곡이 발생되고 혈류 및 신경 활동을 저하시키게 된다. 이는 뻐근한 어깨, 하부

요통 및 한기를 야기하게 된다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

본 발명의 목적은 골반이 원래 위치에 고정되도록 둔부를 지지하는 자세교정 장치, 이의 제조방법 및 의자를 제공하

고자 하는 것이다.

발명의 구성 및 작용

상기 목적을 달성하기 위해, 본 발명은 인체의 일부분을 지지하기 위한 지지표면을 지닌 자세교정장치를 제공한다. 이

장치는 전단부과 후단부를 포함한다. 지지표면은 인체의 일부분을 지지할 때, 후단부에서 전단부쪽으로 기울어져 낮

아진다.

또한, 본 발명은 시트를 지닌 의자를 제공한다. 시트는 사람이 앉았을 때 사람의 정면쪽으로 기울어져 낮아진다.

또한, 본 발명은 패드형 자세교정장치의 제조방법을 제공한다. 이 장치는 인체의 일부분을 지지하는 지지표면을 포함

한다. 이 장치의 두께는 장치의 후단부에서 전단부쪽으로 점점 얇아진다. 제조방법은 비교적 단단한 재료로 만들어지

고, 미리 결정된 너비와 두께를 지닌 시트조각을 준비하는 단계; 시트조각의 너비방향으로 두께가 변화하도록 시트조

각의 두께방향으로 절단하여 두개의 하부시트로 나누는 단계; 비교적 부드러운 재료로 만들어진 상부시트를 하부시

트 중 하나에 접착시켜 패드를 형성한 시트를 얻는 단계; 및 패드를 형성한 시트를 미리 결정한 형태로 절단하거나 뚫

어서 여러 개의 장치를 얻는 단계를 포함하여 이루어진다.

또한, 본 발명은 패드형 자세교정장치의 다른 제조방법을 제공한다. 이 장치는 인체의 일부분을 지지하는 지지표면을

포함한다. 장치의 두께는 장치의 후단 부에서 전단부쪽으로 점점 얇아진다. 장치는 지지표면을 지닌 상부패드부재와 

상부패드부재에 부착된 하부패드부재를 포함한다. 상부패드부재와 하부패드부재의 경도는 서로 다르다. 제조방법은 

상부패드부재를 위한 성형물질과 하부패드부재를 위한 성형물질을 몰드(mold)에 동시에 또는 일정한 간격을 두고 공

급하여 장치를 성형한다.

또한, 본 발명은 패드형 자세교정장치의 또다른 제조방법을 제공한다. 이 장치는 인체의 일부분을 지지하는 지지표면

을 포함한다. 장치의 두께는 후단부에서 전단부쪽으로 점점 얇아진다. 장치는 지지표면을 지닌 상부패드부재와 상부

패드부재에 부착되는 하부패드부재를 포함한다. 상부패드부재와 하부패드부재의 경도는 서로 다르다. 제조방법은 상

부패드부재와 하부패드부재를 하나씩 미리 준비하는 단계; 몰드에 하나의 패드부재를 공급해 주는 단계; 하나의 패드

부재를 공급해 준 몰드에 다른 패드부재를 위한 성형물질을 제공하여 장치를 성형하는 단계를 포함한다.

본 발명에 따른 실시예는 도 1 내지 도 12에 의하여 상세하게 설명된다.

도 1에 나타난 바와 같이, 자세교정장치인 시트패드(11)는 하부패드부재(12) 및 접착제(14)에 의해 하부패드부재(12

)에 부착된 상부패드부재(13)를 포함하여 이루어진다. 한쌍의 돌출부(11a, 11b)는 시트패드(11)의 정면에 형성된다. 

오목한 부분(11c)은 돌출부들(11a, 11b) 사이에 형성된다. 슬릿(slit, 11d)은 시트패드(11)의 후단부에 형성된다. 이 

슬릿(11d)은 시트패드(11)의 너비방향으로 중앙에 놓여져 있다. 슬릿(11d)은 시트패드(11)의 후단부에서 전단부쪽으

로 뻗쳐져 있다.

도 2에서, T1은 하부패드부재(12)의 후단부의 두께를 나타내고, T2는 하부패드부재(12)의 전단부의 두께를 나타낸

다. T3은 상부패드부재(13)의 후단부의 두께를 나타내고, T4는 상부패드부재(13)의 전단부의 두께를 나타낸다. 하부
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패드부재(12)에서 두께 T2는 두께 T1보다 얇다. 반면, 상부패드부재(13)에서 두께 T4는 두께 T3과 동일하다. 즉, 상

부패드부재(13)는 일정한 두께를 지닌다. 하부패드부재(12)에서 후방영역(A)는 후단부와 후단부로부터 일정간격에 

의해 앞부분으로 분리되는 부분으로 정의된다. 후방영역(A)는 일정한 두께(T1)를 가진다. 하부패드부재(12)에서 후

방영역(A)이 아닌 다른 영역(B)에서는 그 하부패드부재(12)가 두께 T1에서 두께 T2로 앞쪽으로 진행함에 따라 그 

두께가 점점 얇아진다. 후방영역(A)의 길이는 예를들어, 0 내지 10 ㎝ 또는 5 내지 8 ㎝이다. 전방영역(B)의 길이는 

예를들어, 10 내지 25 ㎝ 또는 12 내지 15 ㎝이다. 시트패드(11)의 너비는 예를들어, 15 내지 45 ㎝ 또는 15 내지 20

0 ㎝이다.

하부패드부재(12)의 두께 T1은 3 내지 30 ㎜, 5 내지 25 ㎜ 또는 7 내지 15 ㎜에서 결정된다. 하부패드부재(12)의 두

께 T2는 0 내지 30 ㎜ 또는 2 내지 25 ㎜에서 결정된다. 상부패드부재(13)의 두께 T3 및 T4는 각각 1 내지 30 ㎜ 또

는 3 내지 25 ㎜에서 결정된다. 두께 T1 내지 T4는 예를들어, 앉아있는 시간 간격과 같이 시트패드(11)가 목적으로 

하는 사용 용도에 따라 결정된다. 예를들어, 2시간 이내의 사용시간에 적합한 시트패드(11)에서, 하부패드부재(12)의

두께 T1는 3 내지 30 ㎜ 또는 5 내지 25 ㎜에서 결정되고 하부패드부재(12)의 두께 T2는 0 내지 15 ㎜ 또는 1 내지 

10 ㎜에서 결정된다. 예를들어, 하부패드부재(12)는 12 ㎜의 두께 T1와 4 ㎜의 두께 T2를 지닌다. 상부패드부재(13)

의 두께 T3 및 T4는 각각 15 ㎜의 두께로 결정된다.

2시간 이상의 사용에 적합한 시트패드(11)에서, 하부패드부재(12)의 두께 T1 및 T2는 2시간 이내의 사용시간에 적

합한 시트패드(11)에서의 하부패드부재(12)의 두께 T1 및 T2와 동일하고, 상부패드부재(13)의 두께 T3 및 T4는 변

경된다. 예를들어, 두께 T3 및 T4는 각각 10 ㎜로 결정된다. 많은 시간 동안의 사용에 적합한 시트패드(11)에서, 두

께 T3 및 T4는 각각 1 내지 7 ㎜ 또는 2 내지 5 ㎜에서 결정된다. 매우 얇은 상부패드부재(13)는 혈류를 증가시켜 그

시트패드(11)에 앉아있는 사람을 무겁게 만든다. 따라서, 많은 시간 동안의 사용에 적합한 시트패드(11)에서 상부패

드부재(13)는 바람직하게 얇아야 한다.

하부패드부재(12)의 두께 T1은 3 내지 30 ㎜ 또는 3 내지 20 ㎜에서 결정될 수 있고 하부패드부재(12)의 두께 T2는 

0 내지 15 ㎜ 또는 1 내지 10 ㎜에서 결정될 수 있으며, 상부패드부재(13)의 두께 T3은 1 내지 30 ㎜ 또는 5 내지 25

㎜에서 결정될 수 있고, 상부패드부재(13)의 두께 T4는 0 내지 30 ㎜ 또는 3 내지 25 ㎜에서 결정될 수 있다. 아이들

을 위한 시트패드에서, 상부패드부재(13)의 두께 T3 및 T4는 1 내지 13 ㎜ 또는 2 내지 5 ㎜에서 결정될 수 있다. 하

부패드부재(12)의 두께 T1은 1 내지 30 ㎜ 또는 3 내지 25 ㎜에서 결정될 수 있다. 하부패드부재(12)의 두께 T2는 0

내지 15 ㎜ 또는 0 내지 10 ㎜에서 결정될 수 있다. 시트패드(11)의 상기 모든 사이즈는 어른을 위한 시트패드보다 

줄어든다.

도 4에 나타난 같이, 슬릿(11d)의 길이(L)는 예를들어, 1 내지 10 ㎝에서 결정될 수 있고 본 실시예에서는 5 ㎝로 결

정되었다. 슬릿(11d)의 개구부의 너비(W)는 예를들어, 0 내지 7 ㎜ 또는 2 내지 5 ㎜에서 결정되고, 본 실시예에서는 

1 ㎜로 결정되었다. 또, 슬릿(11d)의 내측부의 너비(D)는 예를들어, 1 내지 20 ㎜ 또는 3 내지 15 ㎜에서 결정되고, 

본 실시예에서는 5 ㎜로 결정되었다.

시트패드(11)를 수평한 의자의 시트에 놓을 때, 상부표면(지지표면)의 경사각도는 시트에 따라 2 내지 30도 또는 5 

내지 28도이다. 바람직하게는 경사각도가 4 내지 20도 또는 5 내지 15도이고, 더 바람직하게는 5 내지 8도이다. 경사

각도는 시트패드(11)의 하부표면과 상부표면에 의해 형성되는 각도와 일치한다.

하부패드부재(12)는 부직포, 고무 또는 수지에 의해 만들어진다. 하부패드부재(12)는 한 종류 이상의 고무 및 한 종류

이상 수지의 복합물일 수 있다. 고무, 수지 및 그 복합물은 고체 또는 발포체(foam)일 수 있다. 스틸렌 부타디엔 고무(

styrene butadiene rubber, SBR)과 같은 합성고무가 고무로 사용되면 바람직하 다. 에틸렌-폴리비닐 아세테이트 공

중합체 수지(ethylene-polyvinyl acetate copolymer resin, EVA), 폴리우레탄 수지(polyurethane resin), 폴리에틸

렌 수지(polyethylene resin), 염화비닐 수지(vinyl chloride resin) 또는 폴리프로필렌 수지(polypropylene resin)가

수지로 사용되면 바람직하다.

상부패드부재(13)는 고무, 수지 또는 한 종류 이상의 고무 및 한 종류 이상의 수지의 복합물에 의해 만들어진다. 고무,

수지 및 복합물은 고체나 발포체일 수 있다. 클로로프렌 고무(chloroprene rubber), 아크릴로니트릴 부타디엔 고무(a

crylonitrile butadiene rubber, NBR), 폴리이소프렌 고무(polyisoprene rubber) 또는 폴리부타디엔 고무(polybuta

diene rubber)와 같은 합성고무, 천연고무 및 천연고무 유액이 고무로 사용되면 바람직하다. 폴리우레탄 수지(Polyur

ethane resin), 플루오로플라스틱(fluoroplastic) 및 실리콘 수지(silicone resin)가 수지로 사용되면 바람직하다.

하부패드부재(12)의 경도는 15 내지 85도 사이의 범위내에서 결정되고 예를들어, 50도이다. 상부패드부재(13)의 경

도는 2 내지 30도 사이의 범위내에서 결정되고 예를들어, 11도이다. 패드부재의 경도는 Japanese Industrial Standa

rd: JIS-K6253: type E 경도계 및 Japanese Rubber Association referential standard; type C 경도계(스프링 경도

시험기)로 측정되었다. 패드부재는 두 종류의 경도계가 있는 Chemicals Evaluation and Research Institute, Osaka 

Office에서 각각 측정되었다. 그 경도계들에서 얻어진 결과는 실질적으로 동일하다.
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하부패드부재(12) 및 상부패드부재(13)의 재료와 경도는 다음사항을 고려하여 결정된다. 즉, 하부패드부재(12)의 재

료와 경도는 둔부가 그 위에 놓여질 때 하부패드부재(12)가 약간 오목해지는 것을 고려하여 결정된다. 하부패드부재(

12)의 바람직한 경도는 35 내지 75도이고 더 바람직하게는 50 내지 62도이다. 반면, 일정한 경도를 지닌 부드러운 발

포체 형태의 재료가 상부패드부재(13)의 재질로 바람직하다. 특히, 발포된 재료는 점착성이 있고 부드럽다. 일반적인 

쿠션처럼 푹신하고 너무 부드러운 상부패드부재(13)는 둔부가 파묻히기 때문에 바람직하지 않다. 상부패드부재(13)

의 바람직한 경도는 5 내지 20도이고, 더 바람직하게는 10 내지 13도이다.

시트패드(11)의 제조방법은 도 5 내지 도 8에 의해 상세히 설명된다.

먼저, 도 5에 나타난 바와 같이, 단단한 수지시트(단단한 재료, 21)는 다수의 시트조각(22)으로 잘려진다. 단단한 수

지시트(21)는 EVA 수지의 발포체 또는 폴리우레탄 수지의 발포체에 의해 만들어진다.

다음으로, 도 6에 나타난 바와 같이, 각각의 시트조각(22)은 미리 정해진 분할선(23)을 따라 분할되어 동일한 형태를 

지닌 두개의 하부시트(24)를 형성한다. 다수의 하부패드부재(12)는 각각의 하부시트(24)로부터 형성된다. 하부시트(

24)의 두께는 하부패드부재(12)의 두께에 따라 시트조각(22)의 너비방향으로 변화된다.

다음으로, 도 7에 나타난 바와 같이, 클로로프렌 고무의 발포체 또는 폴리우 레탄 수지의 발포체로 만들어지는 상부시

트(부드러운 재료, 25)를 준비한다. 다수의 상부패드부재(13)는 상부시트(25)에서 형성된다. 상부시트(25)는 도 6의 

단계에서 얻어진 하부시트(24)의 상부표면에 접착제(14)에 의해 부착되어 패드를 형성하는 시트(26)를 형성한다.

다음으로, 도 7의 단계에서 얻어진 패드를 형성하는 시트(26)는 미리 정해진 절단선(27)을 따라 미리 결정한 형태로 

절단되거나 도 8에 나타난 바와 같이 압축기로 구멍을 뚫어 시트패드(11)를 형성한다.

상기 기술한 바에 따라 제조된 시트패드(11)는 천으로 씌워진다. 폴리에스테르 및 나일론과 같은 합성섬유 또는 신축

성있게 짜여진 천연섬유는 천의 재료로 바람직하다. 폴리우레탄 실은 덮개의 재료로 사용될 수 있다. 덮개는 직물 또

는 니트를 혼합시킬 수 있다. 또, 덮개의 재료는 재생피 또는 인조피일 수 있다. 신축성이 있는 다른 재료들도 덮개로 

사용될 수 있다. 음이온공정(minus ion processing) 또는 원적외선 공정(far-infrared radiation processing)이 덮개

에 바람직하게 적용된다.

도 9에 나타난 바와 같이, 의자(31)의 시트(32)에 시트패드(11)가 놓여져 있다. 시트패드(11)의 돌출부(11a, 11b)는 

앞쪽으로 나타난다(도 9에서는 아래쪽으로). 사람은 도 10에 나타난 바와 같이, 이러한 상태의 시트패드(11)에 앉는

다. 시트패드(11)의 상부표면은 앞으로 갈수록 기울어지기 쉽게 낮아져있다(도 10 왼쪽 참조). 따라서, 인체(33)는 앞

으로 기울어지고 골반(36)은 자연히 앞쪽으로 기울 어지도록 교정된다. 이는 뻐근한 어깨, 하부요통 및 한기를 치유하

고, 히프-업(hip-up) 효과를 가져온다. 그 이유는 다음과 같다.

도 11a 및 도 11b에 나타난 바와 같이, 사람의 골반(36)은 한쌍의 장골(37), 천장관절(38)을 경유하여 장골(37) 사이

에 위치한 천골(39) 및 장골(37)의 하단부에 연결된 좌골(40)로 이루어져 있다. 척추(41)은 최하단부의 제 5요추(42)

를 포함한다. 이 제 5요추(42)는 관절(43)을 경유하여 천골(39)에 연결된다. 도 10에 나타나 있는 바와 같이, 시트패

드(11)에 사람이 앉을 때, 시트패드(11)는 좌골(40)을 약간 앞쪽으로 기울게 한다. 이것은 천골(39)과 장골(37) 사이

에 위치한 천장관절(38)을 이동시킨다. 천골(39)이 앞으로 기울어져 원래 위치가 유지된다. 따라서, 척추(41)의 자세

가 교정되어 혈류 및 신경활동을 개선하게 된다. 특히, 시트패드(11)의 사용은 좋은 자세를 유지시키기 쉽고 혈류를 

개선하며, 인체의 기능을 활성화시킨다. 게다가, 시트패드(11)는 하부 요통을 치유시킨다.

본 실시예의 시트패드(11)는 다음과 같이 사용될 수 있다. 도 12에 나타나 있는 바와 같이, 인체(33)의 등을 바닥에 

대고 누운 상태에서, 다수의 시트패드(11)는 예를들어, 등의 상부 및 하부 아래에 깔 수 있다. 반면, 하나 또는 여러 개

의 시트패드(11)는 안락의자의 등받이와 등의 사이에 놓여질 수 있다. 게다가, 어떤 사람이 일본식(자신의 다리를 접

은 경우)으로, 다리를 서로 겹쳐 앉거나, 쭉 펴진 다리로 또는 겹쳐진 다리를 비스듬하게 하여 앉은 상태에서 시트패

드(11)를 둔부 아래에 깔 수 있다.

본 실시예의 시트패드(11)는 다음과 같은 이점을 가지고 있다.

1. 시트패드(11)가 의자(31)의 시트(32)위에 놓여있는 상태에서, 시트패드(11)의 상부표면은 앞쪽으로 갈수록 기울

어져 낮아진다. 사람이 시트패드(11)에 앉을 때, 골반(36)은 원래 자세를 유지하게 된다. 이는 혈류와 신경의 활동을 

개선한다.

2. 시트패드(11)는 하부패드부재(12) 및 접착제(14)에 의해 하부패드부재(12)에 접착된 상부패드부재(13)를 포함하

여 이루어진다. 상부패드부재(13)의 경도는 하부패드부재(12)의 경도보다 작다. 비교적 부드러운 상부패드부재(13)

는 앉아 있기에 편안함을 보장하고 사람이 많은 시간 동안 시트패드(11)에 앉아 있을 수 있게 한다. 또한, 상부패드부
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재(13)는 둔부를 안정감있게 잡아주기 때문에 기울어진 시트패드(11)에서 둔부가 떨어지지 않는다. 하부패드부재(12

)는 적절하게 단단하고, 상부패드부재(13)는 적절하게 부드럽기 때문에 시트패드(11)에서 좌골(40)이 쉽게 움직일 수

있게 한다. 이는 혈류를 개선한다.

3. 시트패드(11)는 한쌍의 돌출부들(11a, 11b)을 포함하여 이루어진다. 오목한 부분(11c)은 돌출부들(11a, 11b)의 

사이에 형성된다. 도 10에 나타난 바와 같이, 사람이 의자(31)에 앉아있는 상태에서, 오른쪽 허벅다리와 왼쪽 허벅다

리는 대응하는 돌출부들(11a, 11b)에 의해 지지된다. 돌출부(11a, 11b)는 대응하는 허벅다리의 수평적 움직임에 따

라 움직인다. 이는 착석감을 향상시킨다. 게다가, 도 12에 나타난 바와 같이, 인체(33)의 등을 바닥에 대고 누운 상태

에서, 시트패드(11)의 돌출부(11a, 11b)는 인체(33)의 등의 움직임에 따라 움직인다. 이는 누웠을 때의 기분을 개선

한다.

4. 시트패드(11)의 슬릿(11d)은 시트패드(11)가 둔부의 움직임에 따라 탄력적으로 변형될 수 있도록 한다. 이는 착석

감을 향상시킨다.

5. 하부패드부재(12)의 경도는 15 내지 90도 또는 20 내지 85도에서 결정된다. 상부패드부재(13)의 경도는 2 내지 2

5도에서 결정된다. 따라서, 시트패드(11)의 사용에 있어서, 적절한 쿠션의 특성은 유지하게 되고 사용하는데 편안하

다.

6. 하부패드부재(12)의 두께는 그 시트패드부재(12)가 후단부에서 전단부쪽으로 갈수록 점점 얇아지고, 상부패드부

재(13)의 두께는 일정하다. 비교적 부드러운 상부패드부재(13)는 둔부를 부드럽게 지지한다. 따라서, 사람은 편안히 

시트패드(11)에 앉아 하부패드부재(12)가 기울어지는 것을 거의 느끼지 못한다.

상부패드부재(13)은 목적으로 하는 장소나 용도에 따라 경사진 표면으로 제공될 수 있다. 이 경우, 시트패드(11)의 상

부표면의 경사각도는 수평선에 대하여 2 내지 30도 또는 5 내지 28도에서 결정된다. 바람직한 경사각도는 4 내지 20

도 또는 5 내지 15도이고, 더 바람직하게는 5 내지 8도이다.

7. 시트패드(11)를 제조할 때, 비교적 단단한 재료로 만들어진 시트(21)는 가공되어 하부시트(24)를 얻게 된다. 하부

시트(24)는 비교적 부드러운 재료로 된 상부시트(25)에 부착되어 패드를 형성하는 시트(26)를 얻게 된다. 패드를 형

성하는 시트(26)는 절단되거나 미리 정해진 절단선(27)을 따라 압축되어 시트패드(11) 를 얻게 된다. 따라서, 이중층 

구조를 지닌 시트패드(11)가 쉽게 제조되어 제조 비용을 감소시킬 수 있다.

본 실시예는 다음과 같이 변형될 수 있다.

도 13에 나타난 바와 같이, 시트패드(11)의 슬릿(11d)을 생략할 수 있다.

도 14에 나타난 바와 같이, 시트패드(11)의 돌출부(11a, 11b) 및 오목한 부분(11c)을 생략할 수 있다.

도 15 내지 17은 각각 시트패드(11)의 다른 실시예를 나타내는 정면도이다. 시트패드(11)의 두께는 너비방향으로 변

화하여 사람이 시트패드(11)에 앉았을 때 둔부의 형태에 따라 시트패드(11)의 상부표면이 쉽게 변형된다. 이는 착석

감을 개선한다.

도 18a에 나타난 바와 같이, 성형공간(molding cavity)은 제 1공간(51b)을 갖는 제 1몰드(51)와 제 2공간(52b)을 갖

는 제 2몰드(52) 사이에 형성된다. 주조용 고무 또는 수지는 각각의 입구(51a, 52a)를 통해 공간(51b, 52b)에 부어져 

한꺼번에 서로 다른 경도를 지니는 하부패드부재(12)와 상부패드부재(13)를 성형한다. 상부패드부재(13)을 위한 성

형물질은 제 1입구(51a)를 통해 부어지고, 하부패드부재(12)를 위한 성형물질은 제 2입구(52a)를 통해 부어진다. 성

형물질은 일정한 간격으로 입구(51a, 52a)를 통해 부어진다.

도 18b에 나타난 바와 같이, 이미 형성된 하부패드부재(12)는 제 2몰드 (52)의 제 2공간(52b)에 수용될 수 있고, 상

부패드부재(13)를 위한 성형물질은 제 1몰 드(51)의 제 1공간(51b)에 부어질 수 있다. 반대로, 도 18c에 나타난 바와 

같이, 상부패드부재(13)는 제 1몰드(51)의 제 1공간(51b)에 수용될 수 있고 하부패드부재(12)를 위한 성형물질은 제 

2몰드(52)의 제 2공간(52b)에 부어질 수 있다.

도 18a 내지 도 18c에 나타난 각각의 실시예에서, 성형물질은 각각 몰드에 부어져 패드부재들(12, 13)이 서로 부착된

다.

도 19에 나타난 바와 같이, 갖추어진 오목한 부분(32a)은 의자(31)의 시트(32)에 형성되고, 시트패드(11)는 오목한 

부분(32a)에 딱 들어맞는다. 시트패드(11)는 접착제에 의해 오목한 부분(32a)을 형성하지 않고 평평한 시트(32)에 부

착될 수 있다.
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도 20에 나타난 바와 같이, 의자(31)의 시트(32)는 앞쪽으로 기울어져 낮아질 수 있다. 시트(지지표면, 32)의 경사각

도는 수평선에 대하여 2 내지 30도이다. 바람직한 경사각도는 5 내지 15도이고 더 바람직하게는 5 내지 8도이다. 이 

경우, 의자(31)는 자세교정장치로서의 기능을 한다.

도 21에 나타난 바와 같이, 시트패드(11)는 자동차(55)의 시트(56)에 놓여질 수 있다. 시트(56)의 상부표면은 앞쪽으

로 진행함에 따라 기울어져 낮아진다. 경사각도는 수평선에 대하여 2 내지 30도 내지 5 내지 28도이다.

도 22에 나타난 바와 같이, 오목한 부분(57a)는 자세교정장치(57)의 상부표면에서 형성되고, 이는 둔부의 모양과 일

치되므로 둔부를 안정하게 지지할 수 있다.

도 23에 나타난 바와 같이, 구멍(11e)은 시트패드(11)의 중심에서 형성될 수 있다. 구멍(11e)의 모양은 견고한 선으

로 표시된 원이거나 사슬 이중파선으로 표시된 타원일 수 있다. 구멍(11e)의 내경은 예를들어, 시트패드(11)의 길이

방향으로 2 내지 10 ㎝, 시트패드(11)의 너비방향으로 3 내지 13 ㎝에서 결정된다. 오목한 부분은 시트패드(11)를 관

통하는 구멍(11e)을 형성하지 않고 형성될 수 있다. 구멍(11e) 및 오목한 부분은 시트패드(11)에 앉아 있는 사람의 

항문이 시트패드(11)와 직접 접촉하는 것을 막아준다. 따라서, 시트패드(11)는 치질을 겪고 있는 환자에게 바람직하

게 이용될 수 있다.

도 23에 나타난 바와 같이, 시트패드(11)의 슬릿(11d)은 구멍(11e)에 연결되어 있거나 연결되어 있지 않을 수 있다.

도 24에 나타난 바와 같이, 하부패드부재(12)의 후단부에서 전단부쪽으로 진행함에 따라 하부패드부재(12)의 두께는

점점 얇아질 것이다. 상부패드부재(13)의 후단부에서 전단부쪽으로 진행함에 따라 상부패드부재(13)의 두께도 또한, 

점점 얇아질 것이다. 또한, 도 24에 나타난 시트패드(11)에 있어서, 후방영역(A)의 두께는 도 2에 나타난 시트패드(1

1)와 마찬가지로 일정할 수 있다.

도에 나타나 있지는 않지만, 시트패드(11)는 삼중층을 가질 수 있다. 즉, 중간패드부재가 하부패드부재(12) 및 상부패

드부재(13) 사이에 위치할 수 있다. 세개의 패드부재를 녹여서 부착시키거나 접착시킬 수 있다. 이 경우, 중간패드부

재의 경도는 상부패드부재(13)의 경도보다 크고, 하부패드부재(12)의 경도보다는 작을 것이다. 반면, 중간패드부재의

경도는 하부패드부재(12) 및 상부패드부재(13)의 경도보다 크고, 하부패드부재(12)의 경도는 상부패드부재(13)의 경

도와 동일하거나 클 수 있다. 시트패드(11)는 쉽게 둔부의 움직임을 따라간다. 이는 시트패드(11)를 사용하는 중년층 

또는 노년층의 피곤함을 덜어주게 된다. 본 실시예에서, 시트패드(11)의 상부표면의 경사각도는 도 1에 나타난 시트

패드(11)의 경사각도와 동일하다.

삼중층을 갖는 시트패드(11)에 있어서, 상부패드부재(13)의 경도는 2 내지 30도에서 결정되고, 바람직하게는 5 내지 

20도 또는 7 내지 15도이며, 더 바람직하게는 10 내지 13도이다. 중간패드부재의 경도는 10 내지 85도에서 결정되

고, 10 내지 13도, 40 내지 70도, 45 내지 60도, 50 내지 60도 또는 55 내지 58도가 바람직하다. 하부패드부재(12)의

경도가 중간패드부재의 경도보다 클 경우, 하부패드부재(12)의 경도는 15 내지 90도 또는 20 내지 85도이고, 바람직

하게는 55 내지 85도 또는 50 내지 80도이며, 더 바람직하게는 60 내지 70도이다. 반면, 하부패드부재(12)의 경도가

중간패드부재의 경도보다 작을 때, 하부패드부재(12)의 경도는 3 내지 45도 또는 5 내지 40도이고, 바람직하게는 7 

내지 35도 또는 10 내지 30도이며, 더 바람직하게는 13 내지 25도 또는 15 내지 20도이다. 삼중층의 시트패드(11)는

높은 쿠션의 특성을 필요로 하는 경우에 적합하다. 3가지 패드부재 각각의 경도를 적절히 결정함으로써 허리가 굽거

나 하부요통이 있는 사람, 휠체어를 사용하는 사람 뿐만 아니라 일반인에 적합한 시트패드(11)를 제공할 수 있다.

도에 나타나 있지는 않지만, 시트패드(11)는 하나의 층을 지닐 수 있다. 특히, 시트패드(11)는 한 종류의 재료로 만들

어질 수 있다.

시트패드(11)의 두께는 시트패드(11) 앞쪽으로 갈수록 불연속적으로 감소될 수 있다.

하부패드부재(12)의 두께는 불연속적으로 변화될 수 있고, 상부패드부재(13)의 두께는 일정할 수 있다.

상부패드부재(13)의 두께는 연속적으로 또는 불연속적으로 변화될 수 있다. 이 경우, 하부패드부재(12)의 두께는 일

정하거나 변화될 수 있다.

하부패드부재(12)의 경도는 도 1에 나타난 시트패드(11)와는 정반대로 상부패드부재(13)의 경도보다 작을 수 있다.

성형물질은 몰드의 공간에 부어져 하부패드부재(12) 또는 상부패드부재(13)를 형성한다.

패드부재들(12, 13)이 서로 다른 물질로 형성되면, 패드부재들(12, 13)의 마주보는 면 중 하나의 면 이상에 애벌칠(r

ough surfacing)하거나 애벌칠 재료(primer)로 코팅하여 패드부재들(12, 13) 사이가 잘 부착되게 된다.
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복합물 구조의 시트패드에서 한 층의 재료 또는 발포율은 다른 층의 재료 또는 발포율과 달라서 각 층의 경도가 서로 

다르다. 이는 도 1 내지 도 12 또는 도 18(a) 내지 18(c)에서 나타난 실시예의 과정에 따라 제조된 시트패드에 적용되

거나 몰드에서 형성된 시트패드에 적용된다.

시트패드(11)의 전단부 또는 후단부를 가리키는 부호 또는 표지와 같은 표시는 시트패드(11)의 적절한 위치에 부착

되어 전단부 및 후단부를 구분할 수 있다.

복합물 구조의 시트패드에서 인접한 층들은 층들의 오목한 부분 및 볼록한 부분을 맞물리게 함으로써 이어붙이거나 

연결할 수 있다.

시트패드(11)의 효능을 검토하기 위해 다음의 실험이 실시되었다. 도 25 및 도 26은 실험결과를 나타내는 그래프이

다. 실험에 사용된 시트패드(11)의 세부사항이 설명될 것이다. 하부패드부재(12)의 두께 T1은 12 ㎜이고, 하부패드

부재(12)의 두께 T2는 4 ㎜이고, 상부패드부재(13)의 두께 T3 및 T4는 각각 15 ㎜이었다. 시트패드(11)의 지지표면

의 경사각도는 15도였다. 하부패드부재(12)는 EVA 수지로 만들어졌고, 경도는 50도였다. 상부패드부재(13)는 클로

로프렌 고무로 만들어져 있고 경도는 18도였다.

피실험자가 시트패드(11)가 있는 의자에 앉았을 경우와 피실험자가 시트패드(11)가 없는 의자에 앉았을 경우에 다수

의 피실험자의 혈류량은 측정하였다. 레이져 도프러 유량계(laser doppler flow-meter)는 혈류용적 측정에 사용되었

다. 왼손의 약지의 끝에서 혈액용적을 측정하였다.

BIOPAC Systems, Inc.사의 'MP100A'의 시스템을 사용하여 데이터를 얻고 분석하였다. 상기 시스템은 BIOPAC Sy

stems, Inc.사의 'AcqKnowledge(version 3.7.0)'와 같이 데이터를 분석하는 소프트웨어를 포함한다. 또한, 마이크로

소프트사의 엑셀 2000 소프트웨어도 사용되었다. 혈류용적과 관련된 데이터는 초당 200 샘플의 속도로 수집되었고, 

데이터는 잘 정리되었다. 그 데이터는 매분마다 일정 간격을 두고 측정되었고 평균 ±표준편차로 계산되었다.

도 25 및 도 26의 그래프는 시트패드(11)가 사용된 상태와 사용되지 않은 상태에서 시간에 따른 혈류용적의 변동을 

나타낸 것이다. 도 25와 도 26의 그래프에 나타난 데이터는 다른 피실험자들로부터 얻어진 것이다. 이 그래프들은 시

트패드(11)가 사용되지 않을 때보다 사용되었을 때가 혈류용적이 더 증가됨을 나타내 주었다.

본 발명은 상기 실시예 및 세부사항을 포함하는 상세한 설명에 의해 한정되는 것이 아니고, 청구항 범위와 등가치 범

위안에서 변형될 수 있다.

발명의 효과

본 발명은 전단부와 후단부를 포함하고, 지지표면에 인체의 일부분이 지지될 때 후단부에서 전단부쪽으로 기울어져 

낮아지는 지지표면을 특징으로 하는 인체의 일부분을 지지하는 지지표면을 지닌 자세교정장치에 관한 것으로, 이 장

치가 설치된 시트에 사람이 앉으면 골반이 원래 부위에 고정되므로 혈류 및 신경 활동을 개선할 뿐만 아니라 착석감

도 좋아진다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
전단부와 후단부를 포함하고, 지지표면에 인체의 일부분이 지지될 때 후단부에서 전단부쪽으로 기울어져 낮아지는 

지지표면을 특징으로 하는 인체의 일부분을 지지하는 지지표면을 지닌 자세교정장치.

청구항 2.
제 1항에 있어서, 상기 지지표면은 지지표면에 앉은 사람의 정면쪽으로 지지표면이 기울어져 낮아지는 것을 특징으로

하는 장치.

청구항 3.
제 1항에 있어서, 상기 장치는 패드형이고, 후단부에서 전단부쪽으로 점점 얇아지는 두께를 지닌 것을 특징으로 하는 

장치.

청구항 4.
제 3항에 있어서, 상기 장치는 하부표면을 포함하고, 하부표면은 지지표면과 마주보고 있으며, 지지표면과 하부표면

에 의해 형성된 각도는 2 내지 30도인 것을 특징으로 하는 장치.
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청구항 5.
제 3항에 있어서, 상기 장치는 전단부에서 한쌍의 돌출부를 포함하고, 돌출부 사이에 오목한 부분이 형성되어 있는 것

을 특징으로 하는 장치.

청구항 6.
제 3항에 있어서, 상기 장치는 슬릿(slit)을 포함하고, 슬릿은 시트패드의 너비방향으로 중심에 위치하며, 후단부에서 

전단부쪽으로 뻗쳐져 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 7.
제 6항에 있어서, 상기 슬릿은 후단부에서 전단부쪽으로 1 내지 10 ㎝로 뻗쳐져 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 8.
제 6항에 있어서, 상기 슬릿은 후단부쪽으로 열려있고, 슬릿의 개구부의 너비는 0 내지 7 ㎜이고, 슬릿의 내측부의 너

비는 1 내지 20 ㎜인 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 9.
제 3항 내지 제 8항 중 어느 항에 있어서, 상기 장치는 지지표면을 지닌 상부패드부재 및 상부패드부재에 부착된 하부

패드부재를 포함하고, 상부패드부재와 하부패드부재의 경도가 서로 다른 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 10.
제 9항에 있어서, 하부패드부재의 경도는 상부패드부재의 경도보다 더 큰 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 11.
제 9항에 있어서, 하부패드부재의 경도는 15 내지 85도이고, 상부패드부재의 경도는 2 내지 30도인 것을 특징으로 

하는 장치.

청구항 12.
제 9항에 있어서, 하부패드부재는 부직포, 고무, 수지 및 고무와 수지의 복합물로부터 선택된 재료에 의해 만들어지는

것을 특징으로 하는 장치.

청구항 13.
제 12항에 있어서, 하부패드부재의 재료로 사용되는 고무는 스틸렌 부타디엔 고무(styrene butadiene rubber)를 포

함한 다수의 합성고무로부터 선택되고, 하부패드부재의 재료로 사용되는 수지는 에틸렌-폴리비닐 아세테이트 공중

합체(ethylene-polyvinyl acetate copolymer), 폴리우레탄 수지(polyurethane resin), 폴리에틸렌 수지(polyethyle

ne resin), 염화비닐 수지(vinyl chloride resin) 및 폴리프로필렌 수지(polypropylene resin)로부터 선택되는 것을 

특징으로 하는 장치.

청구항 14.
제 12항에 있어서, 하부패드부재는 발포체(foam)인 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 15.
제 9항에 있어서, 상부패드부재는 고무, 수지 및 고무와 수지의 복합물로부터 선택된 재료에 의해 만들어지는 것을 특

징으로 하는 장치.

청구항 16.
제 15항에 있어서, 상부패드부재의 재료로 사용되는 고무는 합성고무, 천연고무 및 천연고무 유액으로부터 선택되고,

합성고무는 클로로프렌 고무(chloroprene rubber), 아크릴로니트릴 부타디엔 고무(acrylonitrile butadiene rubber)

, 폴리이소프렌 고무(polyisoprene rubber) 및 폴리부타디엔 고무(polybutadiene rubber)로부터 선택되고, 상부패

드부재의 재료로 사용되는 수지는 폴리우레탄 수지(polyurethane resin), 플루오로플라스틱(fluoroplastic) 및 실리

콘 수지(silicone resin)로부터 선택되는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 17.
제 15항에 있어서, 상부패드부재는 발포체인 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 18.
제 9항에 있어서, 상부패드부재 및 하부패드부재 중 하나 이상의 두께는 후단부에서 전단부쪽으로 점점 얇아지는 것

을 특징으로 하는 장치.
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청구항 19.
제 18항에 있어서, 상부패드부재의 두께는 일정한 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 20.
제 18항에 있어서, 하부패드부재의 후단부는 3 내지 30 ㎜의 두께이고, 하부패드부재의 전단부는 0 내지 15 ㎜의 두

께이고, 상부패드부재의 후단부는 1 내지 30 ㎜의 두께이고, 상부패드부재의 전단부는 0 내지 30 ㎜의 두께인 것을 

특징으로 하는 장치.

청구항 21.
제 3항 내지 제 8항 중 어느 한 항에 있어서, 지지표면을 지닌 상부패드부재, 상부패드부재에 부착된 중간패드부재 및

중간패드부재에 부착된 하부패드부재를 포함하고, 중간패드부재의 경도는 상부패드부재의 경도보다 크며, 하부패드

부재 의 경도보다 작은 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 22.
제 3항 내지 제 8항 중 어느 한 항에 있어서, 지지표면을 지닌 상부패드부재, 상부패드부재에 부착된 중간패드부재 및

중간패드부재에 부착된 하부패드부재를 포함하고, 중간패드부재의 경도는 상부 및 하부패드부재의 경도보다 크며, 

하부패드부재의 경도는 상부패드부재의 경도보다 높거나 동일한 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 23.
제 1항 내지 제 22항 중 어느 한 항의 장치를 설치한 시트(seat)를 지닌 의자.

청구항 24.
시트에 앉은 사람의 정면부쪽으로 기울어져 낮아지는 것을 특징으로 하는 시트를 지닌 의자.

청구항 25.
1) 비교적 단단한 재료로 만들어지고, 미리 결정된 너비와 두께를 지닌 시트조각을 준비하는 단계; 2) 각각 하부시트

의 두께가 시트조각의 너비방향에 따라 변 화하도록 시트조각을 두께방향으로 절단하여 두개의 하부시트로 나누는 

단계; 3) 비교적 부드러운 재료로 만들어진 상부시트를 하부시트 중 하나에 접착시켜 패드를 형성하는 시트를 얻는 

단계; 및 4) 패드를 형성하는 시트를 미리 정해진 형태로 절단하거나 뚫어서 여러 개의 장치를 얻는 단계를 포함하여 

이루어지는, 인체의 일부분을 지지하기 위한 지지표면을 포함하고, 후단부에서 전단부쪽으로 두께가 점점 얇아지는 

것을 특징으로 하는 패드형 자세교정장치의 제조방법.

청구항 26.
상부패드부재를 위한 성형물질 및 하부패드부재를 위한 성형물질을 몰드(mold)에 동시에 또는 일정한 간격을 두고 

공급하여 장치를 성형하는 단계를 포함하여 이루어지는, 인체의 부분을 지지하기 위한 지지표면을 포함하고, 후단부

에서 전단부쪽으로 두께가 점점 얇아지고, 지지부분을 지닌 상부패드부재와 상부패드부재에 부착된 하부패드부재를 

포함하며, 상부패드부재의 경도와 하부패드부재의 경도가 서로 다른 것을 특징으로 하는 패드형 자세교정장치의 제

조방법.

청구항 27.
상부패드부재와 하부패드부재를 하나씩 미리 준비하는 단계; 몰드에 하나의 패드부재를 공급해 주는 단계; 하나의 패

드부재를 공급해 준 몰드에 다른 패드부재를 위한 성형물질을 제공하여 장치를 성형하는 단계를 포함하여 이루어지

는, 인체의 일부분을 지지하기 위한 지지표면을 포함하고, 후단부에서 전단부쪽으로 두께가 점점 얇아지고, 지지부분

을 지닌 상부패드부재와 상부패드부재에 부착된 하부패드부재를 포함하며, 상부패드부재의 경도와 하부패드부재의 

경도가 서로 다른 것을 특징으로 하는 패드형 자세교정장치의 제조방법.
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