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명세서

기술분야

본 발명은 면도기날 카트리지 조립체 또는 습식 면도 시스템에 사용하기 위해 개선된 피부 연동 <1>
부재(skin engaging member)에 관한 것이다. 본 발명은 면도기 사용시 양호한 촉감을 항상시키는 구조나 
형상을 갖는 피부 연동 캡 및/또는 가드 표면의 제공을 광범위하게 포함하며, 이러한 장치에 의해, 면도
기날 엣지와 피부, 보다 분명하기로는 수염과의 접촉에 유발되는 감각을 은폐하기 위한 것이다. 본 발명
은 또한 본 발명의 피부 연동 부재의 신규한 제조 방법에 관한 것이다.

배경기술

면도동작을 촉진시키기 위하여, 면도기 핸들에 결합되거나 면도기 핸들과 함께 사용될 수 있는 <2>
면도기날 조립체를 제공하는 기술은 본 기술분야에 공지되어 있다. 1973년 4월 3일자로 프랜시스 더블유 
포리온2세에 허여된 미국특허 제 3,724,070호에 따르면, 면도날 조립체는 면도기날 수단의 절단 엣지 부
분의 전후방에서 면도되는 표면과 결합되는 면도날 조립체 표면 사이에 지지된다. 이러한 표면은 본 기술
분야에서는 일반적으로 "가드(guard)" 및 "캡(cap)" 표면으로 언급되고 있다.

종래기술에서 나타나고 있는 여러 면도날 조립체에서, 가드, 캡 및 면도날 수단은 다양한 형태로 <3>
공개되어 있다. 면도 효율을 증가시키기 위해서, 일부 실시예에서는 각각의 부재가 면도중에 발생되는 힘
에  반응하여  움직이도록  고안되었다.  1979년  9월  25일자로  존  에프,  프랜시스에  허여된  미국특허 제
4,168,571호에서 가드, 캡 및 면도날 수단이 서로 각각 독립적으로 다이나믹하게 움직이는 면도날 조립체
가 개시되어 있다. 1981년 6월 2일자로 체스터 에프. 제이콥슨에 허여된 미국특허 제4,270,268호에는 가
드 및 면도날 수단이 독립적으로 움직이는 면도날 조립체가 개시되어 있다. 또한, 미국특허 제4,270,268
호, 미국특허 제4,488,357호, 미국특허 제4,492,024호, 미국특허 제4,492,025호, 미국특허 
제4,498,235호, 미국특허 제4,551,916호, 미국특허 제4,573,266호, 미국특허 제4,586,255호, 미국특허 제
4,378,634호, 미국특허 제4,587,729호, 및 미국특허 제4,621,424호에는 가드, 면도날, 및 캡의 조합체가 
개시되어 있는데, 이러한 모든 특허는 체스터 에프. 제이콥슨에 허여되고 본 발명의 양도인에게 양도되었
다. 또한, 1993년 3월 9일자로 크록등에게 허여된 미국특허 제5,191,712호에는 상술의 특허에 개시된 가
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드 표면에 사용되는 성형된 피부 연동 가드 표면이 개시되어 있으며; 이에 따르면, 면도기 사용시 양호한 
촉감을 향상시키고 면도기날 엣지와 피부, 보다 분명하기로는 수염과의 접촉에 유발되는 감각을 은폐하고 
있다. 미국특허 제5,191,712호에 따르면, 피부 연동 표면은 여러개로 배치된 돌출부를 포함하는 한가지 
형태 또는 다른 형태로 제공되므로써, 돌출부와 피부 사이의 힘이 돌출부 사이에서 광범위하게 분포되도
록 구성되고 있다. 일부 실시예에서, 표면 형태는 그 본래의 가요성으로 인하여, 사용시 변형가능한 불연
속 필라멘트, 핀 또는 직립벽에 의해 제공된다. 따라서, 가드 표면의 제조시, 돌출 소자에 가요성을 제공
하여 사용시 적절한 변형을 유발시킬 수 있는 물질을 선택하는 것이 필수적이다.

또한, 1993년 10월 5일자로 아프릴에게 허여된 미국특허 제5,249,361호에 따르면, 피부 연동부와 <4>
하부 기재부로 구성된 2부재형 "가드" 구조체가 개시되어 있는데; 상기 피부 연동부는 그 상부에 다수의 
상형 돌출부가 제공되고 엘라스토머 물질로 제조되며, 상기 하부 기재부는 경질 플라스틱 물질로 제조되
어 하방돌출되는 V형 단면부를 갖는다. 한쌍의 상향돌출 요소는 그 사이에 V형 기재부를 수용하기 위해, 
면도날 카트리지 구조체상에 리세스(recess)를 형성하는 이격된 상태로 배치되고, 상기 리세스에 배치된 
래치 수단은 가드 부재를 조립된 위치로 지지한다. 이러한 종류의 성형 제품은 그 제조를 위해서 2성분 
성형 기구를 제공해야 하기 때문에 상당한 자본을 필요로 한다.

변형가능한 부재를 생성할 수 있는 물질을 적절히 선택하여 가요성 요소가 구비된 가드 표면을 <5>
제조할 수 있는 반면에, 상기 가드 부재는 일체형 면도기든, 일회용 면도날이든, 대체가능한 카트리지든 
간에 면도기날 몸체 구조내에 장착되어야만 한다. 변형가능한 요소를 위해 선택된 물질이 일반적이지 않
다는 점에서, 가드를 면도기날 몸체 구조와 일체형인 부분으로 형성할 수 있다. 상기 가드는 분리된 하나
의 장치로 제조되는 것이 바람직하다. 또한, 분리된 하나의 유니트로서, 상기 변형가능 물질은 면도기날 
몸체 구조에 사용시 가드의 적당한 위치지정을 하기 위하여, 또한 면도기날 몸체 구조내에 가드를 영구적
으로 지지하기 위해, 실질적으로 지지체를 제공하지 않고서는, 연장된 형태로 면도기날 몸체구조내에 부
착될 수 없다.

따라서, 제조가 간단하고 면도기날 몸체 구조에 영구적인 설치가 용이한 면도기날 몸체 구조에 <6>
적용되는 피부 연동 부재를 제공하는 것이 바람직하다.

또한 고속 면도기날 조립체 작동의 정밀성을 보장할 수 있는 충분한 경성을 가지며 효과적인 피<7>
부 연동에 필요한 표면 안정성을 계속 보유할 수 있는, 면도기날 몸체 구조내 적용되는 피부 연동 부재를 
제공하는 것이 바람직하다.

또한, 제조경비와 보수유지 비용이 저렴한 피부 연동 부재를 제조할 수 있는 고속 처리과정을 제<8>
공하는 것이 바람직하다.

본 발명의 이러한 목적 및 다른 목적은 하기의 상세한 설명에 의해 달성될 수 있다.<9>

본 발명은 면도기날 카트리지 조립체 및 연장된 가요성 쉬드(sheath) 영역과 적어도 하나의 연장<10>
된 경질 코어 영역을 포함하는, 습식 면도 시스템에 사용하기 위한 피부 연동 부재에 관한 것이다. 상기 
코어  영역은  코어의  외부면이  쉬드의  외부면과  교차하지  않도록  쉬드로  둘러싸인다.  일반적으로, 
코어(들)는 쉬드 전체에 걸쳐서 축방향으로 연장된다.

도면의 간단한 설명

도1은 본 발명에 적용될 수 있는 습식 면도 시스템의 사시도.<11>

도2는 본 발명에 따른 피부 연동 부재의 사시도.<12>

도3은 도2의 피부 연동 부재의 말단 단면도.<13>

도4 내지 도6은 본 발명에 따른 다른 피부 연동 부재의 단면도.<14>

도7 및 도8은 본 발명에 따른 또 다른 피부 연동 표면의 사시도.<15>

도9는 본 발명의 제조에 사용하기 적합한 압출 다이 헤드의 코어축 하부의 길이방향 단면도.<16>

도10은 도7 및 도8에 도시된 바와 같이 텍스처가공된 표면이 구비된 피부 연동 부재를 생성하기 <17>
위해 텍스처가공 휘일을 포함하는 다이 헤드의 단면도.

도11 및 도12는 본 발명의 피부 연동 부재를 제조하기 위한 압출 다이의 출구부 단면도.<18>

도13은 가장 바람직한 피부 연동 부재의 단면도.<19>

도14a 내지 도14c는 본 발명에 따른 교대의 피부 연동 표면의 사시도.<20>

발명의 상세한 설명

본 발명에 사용된 용어 "코어"는 단면도로 도시된 바와 같이 피부 연동 부재의 중앙부를 의미한<21>
다. 코어는 도면부호(13)로 도시되어 있다, 본 발명의 실시예는 적어도 하나의 코어 요소를 포함한다. 또
한, 본 발명에서 사용된 "경질 코어(rigid core)"는 최초 생산되었을 때, 면도중, 그리고 그 후의 일련의 
면도중일 때 피부 연동 부재 전체에 적절한 기계적 강도를 제공하기 위한 충분한 기계적 강도 및 경성을 
갖는다.

본 발명에 사용된 용어 "쉬드(sheath)"는 코어 물질(13)위의 외부 코팅층(들)을 의미하며, 도면<22>
부호 14로 도시되었다.

특히 도1에서는 연장된 면도기날 카트리지 조립체(1)가 도시되어 있다. 시장에서는 통상적으로 <23>
이러한 형태의 면도기날 카트리지가 시판되고 있다. 이러한 상업용 카트리지는 하나이상의 날(2, 3)과, 
하부 기재 부재(9) 및 두개의 단부유니트 (5, 5')로 이루어진 경질 몸체 구조(10)를 포함한다. 두개의 면
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도기날(2, 3)은 상기 몸체에 부착된다. 통상적으로, 이러한 면도날들은 얼굴 형상과 일치되게 하는 스프
링 또는 기타 다른 가동부재상에 지지되고 있다. 면도날 리딩 엣지의 전방에는 가드 조립체(4)가 위치되
고, 면도날 리딩 엣지의 후방에는 캡 조립체(6)가 위치된다. 본 발명의 피부 연동 표면(7, 8)은 각각 가
드 및/또는 캡 부재상에 위치된다.

도2에는 경질 또는 반-경질 코어 물질(13)과 가요성 쉬드 물질(14)로 형성된 일체형 성형 부재인 <24>
연장된 피부 연동 부재(12)가 도시되어 있다. 상기 피부 연동 부재(12)는 실질적으로 하방으로 연장되는 
V형 단면부(16)와, 피부 연동 부재(12)의 후방에서 상향돌출되는 플랫포옴(17)을 갖는 하부 기재(bottom 
base)(15)로 형성된다. V형 단면은 하방을 향하는 후방 지지체 표면(18)에서 종료된다. 피부 연동 부재의 
상부에 피부 연동 표면(7)이 형성된다. 도2 내지 도6의 실시예에서 피부 연동 표면(7)은, 단면이 원뿔형
인 상향의 리브(20)의 형태를 취하며, 가드 부재의 길이에 걸쳐 피부 연동 표면(7)상에서 하나걸러씩 이
격되어 형성된 돌출부를 포함한다. 연장된 피부 연동 부재(12)는 특성이 서로 다른 물질을 병합하는 압출
과정이나 동시압출에 의해 코어 부재(13) 및 쉬드 부재(14)로서 형성된다.

쉬드 부재(14)는 면도중 양호한 촉감을 제공하는데 필요한 것으로 판명된, 리브(20)에 가요성을 <25>
제공하도록 선택되어야 한다. 쉬드 물질은 소수성 또는 친수성 물질일 수 있다. 쉬드는 유연재이어야 한
다. 상기 쉬드 물질은 열가소성 물질, 엘라스토머성 물질 또는 이들의 배합물인 것이 바람직하다. 쉬드 
물질은 다음 그룹중에서 선택된 임의의 열가소성 엘라스토머일 수 있다.

스티렌 엘라스토머, 예를 들면, SEBS, SBS 또는 SEBS/PPE; 폴리올레핀 엘라스토머, 예를 들면 <26>
PP/EPDM, 가교결합된 PP/EPDM, 가교결합된 PP/IIR, 가교결합된 PP/NR 또는 가교결합된 PP/NBR; 폴리아미
드 엘라스토머, 예를 들면, PA 12-기본 폴리에스테르 또는 PA-6-기본; 엘라스토머, 예를 들면 폴리에스테
르에스테르 또는 폴리에테르에스테르; 또는 폴리우레탄 엘라스토머, 예를 들면 폴리에스테르우레탄, 폴리
에테르에스테르우레탄 또는 폴리에테르우레탄.

필요로 하는 가요성을 생성하기 위해서, 물질은 27 내지 75의 쇼어A 경도를 갖도록 선택된다. 선<27>
택될 수 있는 물질은 다음과 같다: 쉘 코포레이션에 의해 제조된 스티렌-에틸렌/부틸렌-스티렌 블록 공중
합체인 Krsyton G7705; 영국, 레스터에 소재하는 에보드 플라스틱스 리미트드에 의해 생산되어 메사츄세
츠에 소재하는 게리 케미칼 코포레이션 오브 레오민스터에 의해 시판되는 스티렌-에틸렌/부틸렌-스티렌 
블록 공중합체; 어드밴스트 엘라스토머릭스 코포레이션에 의해 제조된 Santoprene 271-73 열가소성 고무
(폴리프로필렌에서 가교결합된 EPDM); 플로리다, 클리어워터에 소재하는 콘셉트 폴리머 테크놀러지즈 인
코포레이스티에 의해 제조된 C-Flex 열가소성 엘라스토머(폴리디메틸실록산, 폴리프로필렌, 미네랄 오일, 
산화방지제 및 다른 변형제와의 스티렌-에틸렌/부틸렌-스티렌); 및 폴리프로필렌과 부틸 고무 및 에틸렌 
비닐 아세테이트의 Sarlink  2160  블렌드; 폴리프로필렌/부틸 고무 블렌드; 폴리아미드/엘라스토머 블록 
공중합체; 폴리우레탄/엘라스토머 블록 공중합체; 에틸렌 비닐 아세테이트; DSM에 의해 제조된 Sarlink 
2160, 2170 또는 2180 브랜드 폴리프로필렌-기본 엘라스토머; 어드밴스트 엘라스토머 시스템즈에 의해 제
조된 Vyram 브랜드 엘라스토머; Forprene 브랜드 가교결합된 PP/EPDM; Catalloy 브랜드 엘라스토머; 또는 
폴리에스테르/엘라스토머 블록 공중합체. 또한, 상기 쉬드는 50%(wt) C-Flex/50% Santoprene 281-45의 블
렌드; 25% 탄산칼슘-충진된 폴리프로필렌 또는 95% 에틸렌 비닐 아세테이트/5% 폴리에틸렌 산화물의 블렌
드; 50% PEBAX 2533(아토켐 노스 아메리카 인코포레이티드에 의해 제조된 폴리에테르 블록 아미드)/50% 
KRATON G2706 등과 같은 물질의 복합물로 제조될 수 있다.

상기 쉬드는 다음과 같은 성분을 추가로 포함할 수 있다: 폴리에틸렌 글리콜과 같은 가소제; 수<28>

염 연화제; 실리콘 오일, Teflon
?
 폴리테트라플루오로에틸렌 분말(듀퐁에서 제조); 왁스, 및 폴리에틸렌 

산화물; 메탄올, 유게놀, 유칼립톨. 사프롤 및 메틸 실리실레이트같은 면도 보조제; 탄산칼슘, 마이크로
스피어, 운모 및 섬유 같은 충진제; Hercules Regalrez 1094 및 1126 같은 점착부여제; 방향제; 지양제/
항자극제; 레조르시놀같은 항미생물제/케라틴용해 물질; 칸딜라 왁스 및 글리시르헤틴산같은 소염제; 황
산아연같은 수렴제; 플루론성 및 이코놀 물질같은 계면활성제; 스티린-b-EO 공중합체같은 안정화제; 및 
Uniroyal Celogen Aznp 130같은 발포제, 이러한 부형제(additive)는 표면으로부터 삼출되어, 개선된 면도
를 제공한다. 이러한 성분은 전체에 걸쳐서 분산될 수 있으며; 선택적으로, 부가의 요소를 포함하는 이차 
쉬드 또는 외부 시드가 압출되거나 주 쉬드 위에 단순히 코팅될 수도 있다.

상기 코어 물질(13)은 연장된 가드 부재의 길이에 걸쳐 경성을 제공할 것이 요구되며; 따라서, <29>
보다 유연한 상부 쉬드부(14)를 지지하고, 상업적 카트리지의 생산에 필요한 면도기날 몸체(10)상의 요소 
및 제조설비상의 요소와 결합할 수 있는 경질 물질 또는 반-경질 물질이 선택되어야 한다. 코어 물질은 
최초 생산되었을 때, 면도중, 그리고 그 후의 일련의 면도중일 때 피부 연동 부재 전체에 적절한 기계적 
강도를 제공하기 위한 충분한 기계적 강도 및 경성을 갖는다. 코어 물질은 아모코 케미칼 인코포레이티드
에서 제조된 Amoco 1012 폴리프로필렌, 고충격 폴리스티렌, 금속와이어, 나일론, PET, 폴리에틸렌, 폴레
스티렌, 아세탈 수지, 섬유, 야안(yarn) 및 이들의 배합물이 바람직하다. 다양한 경질 물질이 사용될 수 
있지만, 코어 및 쉬드 물질이 일정 수준의 화학적 안정성을 가질 때 보다 안정한 부재가 생산되는 것으로 
판명되었다. 따라서 바람직한 코어 물질은 Huntsman 폴리스티렌으로 공지된 고충격 폴리스티렌으로서, 이
러한 물질은 버지니아 체서픽 소재의 헌츠만 케미칼 코포레이션에 의해 제조된, CAS 등록 번호 9003-55-
8-고무 변형된 폴리스티렌 열가소성 중합체이다.

본 출원인은 코어를 쉬드 물질로 둘러싸므로써 상당히 상이한 경성을 갖는 이종 물질을 효과적으<30>
로 사용할 수 있음을 발견하였다. 미국특허 제4,249,361호에 개시된 바와 같이 피부 연동 표면을 경질의 
기재 부재의 상부에 성형했을 때, 표면층의 박리 가능성이 높다. 코어의 단면을 가요성 쉬드 물질로 둘러
싸므로써, 본 출원인은 안정스러운 피부 연동 부재를 생성할 수 있었다. 또한, 코어/쉬드 실시예는 장치
의 동시압출 또는 압출형 장치에 의해 효과적으로 생산된다. 이러한 형태의 제조는 미국특허 제5,249,361
호를 참조한 실시예에서 필요로 하는 2부재형 성형유니트와 비교했을 때 자본의 투자비용이 매우 낮다.

도 2 내지 도6에 텍스처가공된 단면이 제공된 부재가 도시되어 있다. 코어물질의 축선을 횡단하<31>
여 절단하였을 때, 독특한 단면(22)이 제공된다. 이러한 단면은 피부 연동 표면(7), 원뿔형 리브 부재
(20) 및 코어 부재(13)의 위치를 명확하게 도시하고 있다. 도3에서는 원형 단면의 원통형 코어 부재가 도
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시되어 있다. 원통형 코어는 전형적으로 약 1.016mm(0.040인치) 내지 약 1.346mm(0.053 인치)의 직경을 
갖는다. 도4에는 직사각형 코어 부재(25)가 도시되어 있다. 이러한 코어부재는 피부 연동 표면(7)에 개선
된 안정성을 제공한다. 도5에는 삼각형 코어 부재(26)가 도시되어 있다. 삼각형 코어는 피부 연동 부재의 
V형 윤곽을 따르고 고속 카트리지 조립중 유니트의 안정성을 전체적으로 개선시킨다. 도6에는 이중 코어 
시스템이 도시되어 있다. 다중 코어 시스템도 가능하다. 2, 3, 4개 이상의 코어를 사용하는 피부 연동 부
재도 본 발명의 범위내에 속한다. 도6에서, 이중 코어 시스템은 카트리지 몸체내에 피부 연동 부재를 지
지하는 기계적 잠금부로 사용될 수도 있다. 하부의 코어(27)는 카트리지(10)의 몸체내로 깊이 관통한다. 
수평 화살표로 도시된 펜치 또는 기계적 잠금 메카니즘은 잠금 영역(28)에 위치된 탄성의 쉬드 물질을 압
축한다. 또 다른 코어 물질(28)은 기계적 잠금부가 피부 연동 부재의 상부영역내로 너무 깊이 관통하는 
것을 막기 위한 완충부로 작용한다.

본 발명은 길이방향 리브나 평탄한 표면 등과 같이 간단한 피부 연동 표면형상에 제한되지 않는<32>
다. 도7, 도8, 도14a 내지 도14c에 도시된 바와 같이, 본 발명의 피부 연동 부재는 임의의 형상을 가질 
수도 있다. 도7, 도8 및 도14a 내지 도14c에는 텍스처가공 휘일(30)이 설치된 압출 라인에 의해 생산된 
보다 복잡한 패턴이 도시되어 있다(도10 참조). 도7에는 와플형 피부 연동 표면이 도시되어 있다. 이러한 
표면은 횡단방향 및 길이방향의 돌출부(40, 41)로 구성되어 있다. 도 8에는 실질적으로 직사각형-성형된 
계곡에 의해 분리되는 정방형 덩어리 표면을 제공하는 횡단방향 및 길이방향 리브의 네트웍이 도시되어 
있다. 도14a 내지 도14c에는 각각 딤플형, 횡방향 홈 및 길이방향 홈의 네트웍이 도시되어 있다.

본 발명의 피부 연동 부재(12)는 임의의 적절한 화학적, 열적 또는 기계적 수단에 의해 면도기날 <33>
카트리지의 몸체에 부착된다. 상기 피부 연동 부재는 록타이트 코포레이션에 의해 제조된 Loctite Super 
Bonder 499, 및 Loctite Prism Primer 770같은 접착제 또는 도6 또는 본 발명에 참조인용된 미국특허 제
4,573,266호;  제4,586,255호;  제4,987,729호;  제4,621,424호 또는 제5,056,222호에 개시된 바와 유사한 
메카니즘을 사용하여 부착될 수 있다. 부재(35)의 상부영역내에 제공되는 클립 홀더 및 잠금 부재 등의 
기타 다른 기계적 수단이 사용될 수도 있다. 이러한 변형은 압출을 통하여 제조된 후 추가의 공정단계를 
요구하기 때문에 그다지 바람직하지는 않지만, 이 또한 본 발명의 범위내에 속한다.

도9는 본 발명의 피부 연동 부재 제조에 적합한 압출 다이의 개략적인 단면도이다. 코어 물질<34>
(50)은 압출 스크류 및 고온 용융 또는 기타 다른 적절한 수단에 의해 압출 다이(51)로 공급된다. 코어 
도입부(52)에서, 조밀한 코어 오리피스(53)는 쉬드 물질과 만나며, 여기서 코어는 다이 물질의 흐름에 대
해 횡단면으로 투시하였을 때 쉬드 물질로 둘러싸인다. 이렇게 둘러싸인 코어는 다이 배출부(55)로 진행
되며, 연속적인 피부 연동 부재는 경화되거나 성형되어 적당한 치수를 제공할 수 있다. 또한, 코어 물질
은 캡슐화된 피부 연동 부재를 생성하는 종래의 다이를 통해 공급되는 고체 와이어 또는 고체 플라스틱 
물질로 구성될 수 있음을 인식해야 한다. 이것은 통상적으로 와이어-코팅 압출 과정으로 언급된다. 동시
압출기법은 본 발명에 참조인용되었고, 레비에 의해 저술된 "플라스틱 압출기법 핸드북", 인더스트리얼 
프레스 인코포레이티드, 168-188페이지(1981)에 상세히 개시되어 있다. 도11은 선I-I을 따른 단면도이다. 
코어(13) 및 쉬드(14)는 최종 생성물이 매우 유사하다. 도12에는 보다 복잡한 다이가 도시되어 있는데, 
이에 따르면 4개의 연속적 피부 연동 부재가 생성된다. 피부 연동 부재의 연속한 집단이 생성된 후에, 이
들은 전형적으로 정확한 크기로 성형되고 면도기날 카트리지의 몸체내로의 이식에 적합한 길이로 절단된
다. 이러한 절단은 나이프-엣지 절단, 레이저, 또는 습식 레이저에 의해 달성될 수 있다, 본 발명의 피부 
연동 표면(7, 8)은 전형적으로 약 4.1402mm(0.163인치)의 폭과, 약 33.9598mm(1.337인치)의 길이와, 약 
3.7846mm (0.149인치)의 전체 높이로 성형된 직사각형 형태를 취하고 있다.

도10은 텍스처가공 휘일(30)이 부가된, 도9와 유사한 단면도이다. 상기 휘일은 쉬드 물질위를 구<35>
르는 반-경화 또는 경화되지 않은 양호한 텍스처가공 표면을 가지며, 이에 따라 도7 및 도8에 도시된 것
처럼 복잡한 텍스처가공 패턴을 제공한다. 텍스처가공 동작중, 연속적 피부 연동 부재(58)는 때로는 지지
될 수도 있다. 이러한 형태의 텍스처가공 휘일은 가열되거나 또는 성형-완화제로 코팅될 수도 있다.

마지막으로, 도13은 가장 양호한 피부 연동 부재 실시예의 단면도이다. 이러한 피부 연동 부재는 <36>
도1에서 보인 바와 같이 면도기의 가드부에 위치된다. 상기 피부 연동 부재는 5개의 원뿔형 핀 리브(20a, 
20b, 20c, 20d, 20e)와, 면도기날 엣지의 말단에 위치한 거의 직사각형 가드 리브(45)를 갖는다. 원뿔형 
리브는 약 0.625mm(0.025인치)의 높이(46)를 가지며, 가드 리브는 핀 리브보다 약간 짧으며, 전형적으로
는 약 0.508mm(0.020인치)이다.

본 발명은 다른 실시예도 고려될 수 있다. 예를 들면, 직사각형이 아닌(예를 들어 타원형) 피부 <37>
연동 표면 영역이 사용될 수 있고, 또한 다른 표면 패턴이 사용될 수도 있다. 본 발명과 이러한 본 발명
을 이용한 제조방법은 하기의 비제한적인 실시예로부터 보다 명확하게 이해될 것이다.

실시예<38>

다음의 샘플은 도2의 단면처럼 동시압출된다. 후-압출, 성형비는 5:1 이하에서 유지된다. 코어의 <39>
성형된 직경은 1.1684mm ± 0.0254mm(0.046 ± 0.001인치)이다.
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[표 1]<40>

실시예 14<42>

하기의 과정은 도13의 단면을 갖는 피부 연동 부재를 생성하기 위해 사용된다.<43>

압출 장치는 두개의 단일-스크류 압출기, 다이 교차-헤드, 냉각 채널, 및 풀러(puller)를 포함한<44>
다. 압출기로부터 압출된 스트립은 Farris 풀러에 의해 스트립상에서 최소한의 장력으로 약 10 feet/분의 
속도로 냉각채널을 통하여 끌어당겨진다. 스트립은 건조한 압축공기를 터널내로 약 10 CFM으로 취입하므
로써 공냉된다. 불용성 물질이 사용될 경우, 스트립은 수냉될 수 있다.

코어 물질(100% 고충격 폴리스티렌)은 제 1의 3/4" Haake 압출기를 통하여 압출된다(398psi의 배<45>
럴 압력 및 170-190℃의 온도)  쉬드 물질(C-Flex  TPE)은 제2의 3/4"  Haake  압출기를 통하여 압출된다
(385psi의 배럴 압력 및 140-160℃의 온도). 이어서 두개의 물질이 180℃의 온도에서 합쳐지고 교차-헤드
를 통하여 공급되어, 연속적인 핀 가드 스트립을 형성한다. 라인 속도는 약 10 FPM이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

날(2, 3)과, 상기 날에 이동불가능하게 고정된 연장된 폴리머재의 피부 연동 부재(12)를 포함하
는 습식 면도시스템의 피부 연동부재에 있어서,

상기 피부 연동 부재는 일체형의 동시압출된 부재로서, 가요성의 엘라스토머 외층인 쉬드 물질
(14)로 둘러싸인 경질이나 반경질 코어(13)를 포함하며; 상기 코 어는 상기 외층인 쉬드 물질을 통해 축
방향으로 연장되고, 상기 피부 연동 부재에 기계적 강도를 제공하는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 2 

제1항에 있어서, 상기 쉬드 물질(14)은 27 내지 75의 쇼어 경도를 갖는 것을 특징으로 하는 피부 
연동 부재.

청구항 3 

 제1항에 있어서, 상기 외층인 쉬드 물질(14)은 스티렌 엘라스토머, 폴리올레핀 엘라스토머, 폴
리아미드 엘라스토머, 폴리에스테르 엘라스토머, 폴리에스터 엘라스토머, 폴리우레탄 엘라스토머 및 이들
의 배합물에서 선택되는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 4 

제1항에 있어서, 상기 외층인 쉬드 물질(14)은 스티렌-에틸렌/부틸렌-스티렌 블록 공중합체, 가
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교 결합된 EPDM/폴리프로필렌; 폴리프로필렌/부틸-고무/에틸렌 비닐 아세테이트, 및 이들의 배합물에서 
선택되는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 5 

제1항 내지 제4항중 어느 한 항에 있어서, 상기 코어(13)는 폴리프로필렌, 폴리에틸렌, 폴리스티
렌, 고충격 폴리스티렌, 나일론, 폴리에틸렌 테레프탈레이트 (PET), 아세탈 수지, 및 이들의 배합물에서 
선택된 폴리머를 포함하는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 6 

제5항에 있어서, 상기 외층인 쉬드 물질(14)은 가소제; 수염 연화제, 윤활제, 면도 보조제, 충진
제, 점착부여제, 방향제, 항균제/항자극제; 항미생물/케라틴용해제, 소염제, 수렴제, 계면활성제, 안정화
제, 발포제 및 이들의 배합물을 부가로 포함하는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 7 

제5항에 있어서, 상기 외층인 쉬드 물질은 텍스처가공된 표면 연동 표면(7)을 포함하는 것을 특
징으로 하는 피부 연동 부재.

청구항 8 

습식 면도시스템에시 사용하기 위한 피부 연동 부재(12)를 제조하는 방법에 있어서,

코어(13)가 외층인 쉬드 물질(14)을 통해 축방향으로 연장되고 상기 피부 연동 부재에 기계적 강
도를 제공하도록, 경질이나 반경질 코어(12)를 구비한 가요성 엘라스토머 외층인 쉬드 물질(14)을 동시압
출하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재 제조방법.

청구항 9 

제8항에 있어서, 동시압출된 피부 연동 부재(12)의 피부 연동 표면(7)은 27 내지 75의 쇼어A 경
도를 갖는 것을 특징으로 하는 피부 연동 부재 제조방법.

요약

본 발명은 면도기날 카트리지 조립체(1) 또는 신장된 가요성 쉬드(14) 영역 및 적어도 하나의 신
장된, 경질 코어(13) 영역을 포함하는 습식 면도 시스템에 사용하기 위한 피부 연동 부재(12)에 관한 것
이다. 코어(13) 영역은 쉬드(14)에 의해 둘러싸여 코어(13)의 외부 표면이 쉬드(14)의 외부 표면과 교차
하지 않는다. 일반적으로 코어(들)(13)은 쉬드(14) 전체에 걸쳐서 축방향으로 신장되고 면도 작동중 및 
상당량의 면도후에 모두 초기에 생성될때, 전체 피부 연동 부재(12)에 적절한 기계적 강도를 제공하기 위
해서 충분한 기계적 강도 및 경성을 제공한다.
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