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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加圧された蒸気環境内の繊維トウの延伸装置であって、
　略矩形セクションを有する縦長の延伸チャンバ（２）を備えるタイプのものであり、
　前記延伸チャンバ（２）内で、トウ（Ｔ）が飽和されたまたは過熱された蒸気によって
高い温度および圧力で処理され、それと同時に機械的延伸工程を受け、
　前記延伸チャンバ（２）は、走行平面内で相互に隣接した複数のトウ（Ｔ）を収容する
のに十分な幅のものである、延伸装置において、
　前記延伸チャンバ（２）が、周囲の剛性の、耐圧性支持構造（３～９）内で長さおよび
幅の方向に自由に膨張する金属延伸チェスト（１）内に形成され、前記支持構造（３～９
）が、前記延伸チェスト（１）に対してより大きい構造的剛性を有し、
　前記支持構造は、前記延伸チェスト（１）の位置をその高さの方向に正確に画定し、し
たがって、前記延伸チェスト（１）を、これが高温であるときに、拘束の不在下で前記延
伸チェスト（１）のアーチングおよびねじりを誘発し得る熱膨張による内側応力が存在す
るにも関わらず、強制的に平坦に維持することができることを特徴とする、延伸装置。
【請求項２】
　前記支持構造（３～９）が、前記トウ走行平面に対する垂直な方向（ｚ軸）に対して前
記延伸チェスト（１）の所定の位置を決定する一方、前記平面内に位置する、長さおよび
幅それぞれ他の２つの相互に垂直な方向（ｘおよびｙ軸）において、前記延伸チェスト（
１）の限定された可動性を可能にし、前記限定された可動性がこれらの２つの方向の前記
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延伸チェスト（１）の自由な熱膨張を十分可能にする、複数の接触要素（８～９）を備え
る、請求項１に記載の延伸装置。
【請求項３】
　前記延伸チェスト（１）が、その２つの長手方向縁に対応するように間に置かれた適切
なガスケット（１９）によって相互に接触する、２つの対向する相互に面する部分からな
り、
　前記２つの部分は、前記低い高さの延伸チャンバ（２）を形成するように内部的に成形
され、前記延伸チェスト（１）の２つの横断方向縁に対応する、トウ（Ｔ）入口および出
口スリット（１３）を通って外方向に開く、請求項２に記載の延伸装置。
【請求項４】
　前記延伸チェスト（１）の前記２つの対向部分の各々に対して、前記接触要素（８、９
）の１つ、好ましくは前記部分の中央部分内に配置された１つが、前記トウの摺動平面内
に位置する２つの垂直方向（ｘおよびｙ軸）に対しても前記部分の所定位置を決定付ける
、請求項３に記載の延伸装置。
【請求項５】
　前記支持構造が、
　前記延伸チェスト（１）の下側部分の外壁が上に載置する接触要素（９）が設けられた
基部フレーム（３）と、
　前記基部フレーム（３）に締め付けられることができる複数のカラー（４）と、を備え
、
　前記複数のカラー（４）は、相互に平行かつ前記延伸チェスト（１）の長さ方向に対し
て垂直であり、接触要素（８）が設けられ、
　前記接触要素（８）は、前記延伸チェスト（１）の上側部分の外壁上に載置し、前記基
部フレーム（３）に締め付けられたときにその位置を画定する、請求項３に記載の延伸装
置。
【請求項６】
　前記基部フレーム（３）の前記接触要素が、支持ロッド（９）からなり、
　前記支持ロッド（９）の接触ヘッドは、前記延伸チェスト（１）の前記下側部分内に固
定された硬化された鋼インサートと共働する、請求項５に記載の延伸装置。
【請求項７】
　前記複数のカラー（４）の前記接触要素が、対照ロッド（８）からなり、
　前記対照ロッド（８）の高さは、ねじ手段によって調整可能であり、
　前記ねじ手段の接触ヘッドは、前記延伸チェスト（１）の上側部分内に固定された、硬
化された鋼インサートと共働する、請求項５に記載の延伸装置。
【請求項８】
　前記延伸チェスト（１）の前記２つの部分の長手方向軸に対応して配置された前記イン
サートが、横方向ショルダを備えた誘導溝に設けられ、前記対照ロッド（８）または前記
支持ロッド（９）の接触ヘッドのマッシュルーム形状の端部がその中に収容される、請求
項６または７に記載の延伸装置。
【請求項９】
　前記トウ（Ｔ）の前記入口／出口のための前記スリット（１３）の各々１つにおいて圧
力シールをさらに備え、
　前記シールは、２つの対向するプレート（１４）からなり、各々１つは、前記延伸チェ
スト（１）のそれぞれの部分と一体化されて、短い距離を離して相互に面しており、
　前記プレート１４の内側表面には、前記トウ（Ｔ）の摺動方向に対して垂直の方向に、
対称的に配置された一連の平行溝が設けられる、請求項３に記載の延伸装置。
【請求項１０】
　前記対向するプレート（１４）の内側溝が、直角および鋭敏な縁を備えた長手方向のフ
レット様セクションを有し、また、前記対向するプレート（１４）の溝を有さない部分に
対応する狭小領域によって分離された深い区画の連続を共同で形成する、請求項９に記載
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の延伸装置。
【請求項１１】
　前記狭小領域の長さ（Ｂ）、長手方向歯部のピッチ（Ｃ）、および前記区画の深さ（Ｄ
）が、互いにおよび前記プレート間の距離（Ａ）に、次の関係：
　２／１０Ｃ≦Ｂ≦５／１０Ｃ
　１０Ａ≦Ｃ≦２０Ａ
　６Ａ≦Ｄ≦１５Ａ
でリンクされる、請求項１０に記載の延伸装置。
【請求項１２】
　前記延伸チェスト（１）が、アルミニウムまたはアルミニウム合金から作製され、
　前記支持構造（３～９）が、鋼から作製される、請求項１から１１のいずれか一項に記
載の延伸装置。
【請求項１３】
　前記支持構造（３～９）が、前記延伸チェスト（１）に対してより大きい構造的剛性を
有し、
　したがって、前記延伸チェスト（１）を、これが高温であるときに、拘束の不在下で前
記延伸チェスト（１）のアーチングおよびねじりを誘発し得る熱膨張による内側応力が存
在するにも関わらず、強制的に平坦に維持することができる、請求項１２に記載の延伸装
置。 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、加圧蒸気環境内でアクリル繊維、特に炭素繊維製造プロセスにおいて前駆体
として使用されるアクリル繊維を延伸するための装置、および前記装置用の自動引き入れ
デバイスに関する。
【背景技術】
【０００２】
　炭素繊維は、通常は連続的または所定の長さのものであり、直径２．５～１２μｍ、好
ましくは５～７μｍを有し、主に炭素原子からなる、細フィラメントからなる。炭素原子
は、結晶母体として相互に結合され、この場合、個々の結晶は、程度の差はあるが、繊維
の長手方向軸に沿って位置合わせされ、それによってこれに、そのサイズのわりには並は
ずれて高い抵抗を付与する。
【０００３】
　さまざまな何千もの炭素繊維は、次いで、相互に集められて糸またはトウを形成し、こ
れは、その後、そのままで使用可能であり、または織機内で製織されて織物を形成する。
こうして得られたヤーンまたは織物は、樹脂、通常はエポキシ樹脂で含浸され、次いで、
高い軽量性および抵抗性を示す複合生成物を得るように成形される。
【０００４】
　炭素繊維は、有機繊維と無機繊維の間の遷移点を表し、実際、これらは、有機繊維から
開始して製造され、有機繊維は、熱機械処理および熱分解によって変性され、その間、個
々の繊維内の分子セグメントの再配向が最初に起こり、その後、より高い温度において、
酸素、水素、および大部分の窒素の除去が起こり、それにより、最終繊維は、９０％から
９９％までの炭素およびその残りは窒素からなる。
【０００５】
　現在、炭素繊維は、人工繊維（工業レーヨン、実験的レグニン）または合成繊維（世界
生産の少なくとも９０％はポリアクリロニトリルであるが、さらにＰＢＯ、および実験的
には他の熱可塑性繊維）または油蒸留またはタール蒸留の残留物（瀝青ピッチ）を変性さ
せることによって生成される。
【０００６】
　本発明の分野が含まれる、ポリアクリロニトリル（ＰＡＮ）合成繊維を変性させること
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によって得られる炭素繊維の場合、開始ポリアクリロニトリル繊維（いわゆる前駆体）は
、満足のいく構造的および機械的特徴を備えた最終的な炭素繊維がこれから得られ得るよ
うに、適切な化学組成物、特別な分子配向、および特異的形態を特徴としなければならな
い。源となるアクリル繊維にさまざまな延伸処理によって付与された分子配向は、実際、
構造的均一性、故に最終炭素繊維の引っ張り強さおよび弾性係数に良い影響を与えるが、
延伸工程中に繊維内に誘発された応力は、過剰に高くなってはならず、その理由は、この
場合、構造的欠陥が、表面的および繊維内の両方に導入されるためである。
【０００７】
　ポリアクリロニトリル合成繊維の分子配向および形態の所望の変化は、高温での繊維の
機械的延伸処理によって得られる。従来的には、このタイプの延伸工程は、高温水内で行
われ（湿潤延伸）、その後、繊維が走行させられる１２～６０個の蒸気加熱されたローラ
の組上で後退保持処理が続く。ローラは、繊維が、最初に漸進的に乾燥され、その後安定
化され、折り畳まれるように、制御された速度および温度を有する。この最後の期間では
、微少空隙の充填が意図され、この微少空隙は、水中の拡散による紡糸溶剤の除去および
その後のこの最後の蒸発によって繊維内に引き起こされる。
【０００８】
　しかし、繊維業界で広く使用されている上記で示されたタイプの装置は、ＰＡＮ繊維が
炭素繊維の前駆体として使用されなければならないとき、湿潤プロセスにより、その後の
処理ステップを鑑みて、分子の良好な配向に必要とされる高い最終延伸倍率に到達するこ
とが可能ではないという事実により満足のいく結果を与えていない。実際、アクリルポリ
マー上の高温（１２０℃から１９０℃まで）の飽和蒸気の可塑化作用のみが、そのような
延伸倍率（仕上げられ、もはや湿潤延伸不能である繊維において１．２から４）を得るこ
とを可能にし、このときこの延伸倍率は、その後の繊維酸化および炭化ステップの要求事
項を鑑みて、得られた繊維の品質に関して良好な結果を得ることを可能にする。
【０００９】
　実際、いくつかの先の特許により、飽和されたまたは過熱された蒸気環境内で延伸工程
を実施することがすでに提案されている。飽和蒸気が延伸領域内に存在するとき、事実、
これは、繊維のトウ内で凝縮潜熱の非常にすばやく均一な移送を得ることを可能にする。
これと同時に、高温において繊維上に形成する凝縮水は、これに可塑化効果を与えて、延
伸倍率を増大させることを可能にし、このとき延伸応力は、繊維内に構造的欠陥を導入す
るようなレベルまで増大する必要はない。適度な蒸気過熱は、しばしば、延伸装置内の事
前の凝縮の危険性を防止するために採用される。
【００１０】
　加圧され飽和された、または過熱された蒸気による延伸工程は、適切な装置内で実施さ
れ、この装置内では、処理される繊維は、飽和されたまたは過熱された蒸気が送られたチ
ャンバ内で走行させられ、前記チャンバは、通常はラビンリンスタイプの蒸気シールを繊
維入口および出口の開口部に備えて、蒸気損失を抑える。蒸気消費の抑制に加えて、これ
らの装置を設計するときに対処しなければならない他の主要な問題は、進行する繊維と装
置の固定部分との間に起こり得る偶発的な擦れ接触からなり、この擦れ接触は、当然なが
ら、表面損傷、局所的過熱または接触点下流側の増大された応力による繊維の望ましくな
い摩耗を引き起こし、この摩耗は、個々のフィラメントの可能性のある引き裂きを引き起
こし得る。これは、次いで、トウ全体の破壊も招き得るさらなる摩擦および引っかかりを
もたらす。
【００１１】
　延伸チャンバのセクション形状に応じて、現在知られている延伸装置は、実質的には、
３つの種類に分類され得る：
　１．小さいサイズの円形セクション延伸チャンバを備えた装置であって、延伸チャンバ
は、隣り合うトウの走行軸間の距離に等しい、または最大でも前記距離の２倍に等しい直
径を有し、単一の繊維トウがその各々の中で走行させられる１つまたは複数の管状要素か
らなる、装置；
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　２．大きいサイズの円形セクション延伸チャンバを備えた装置であって、延伸チャンバ
は、その配置において蒸気アキュムレータに類似するが、その端部にラビリンスシールが
設けられ、代わりに繊維の複数の隣接したトウを収容しやすい、装置。結果として充填時
間および空にする時間を延ばす前記装置内に含まれた大量の蒸気、およびその熱変形を制
御する困難性が、その開発を極めて限定しているため、本説明では、これらはさらには記
述されない；
　３．繊維の複数の隣接したトウを収容しやすい、低い高さの矩形セクションの延伸チャ
ンバを備えた装置。
【００１２】
　いずれも東レ株式会社の名における特開２００８－２１４７９５号公報および特開２０
０８－２４０２０３号公報は、第１のタイプの装置を開示しており、この場合、３．０～
６．０デジテックスのカウントを有する４Ｋ～１２Ｋの繊維トウが、０．４５～０．７０
ＭＰａの加圧蒸気チャンバ内で処理される。出力する延伸された繊維は、０．５から１．
５デジテックスのカウントを有する。
【００１３】
　いずれも三菱レイヨン株式会社の名における特開２００９－２５６８２０号公報および
国際公開第２０１２－１０８２３０号パンフレットは、複数の隣接したトウが処理される
矩形チャンバ装置を開示している。ラビリンスシールの単一要素の好ましい寸法値（０．
３を下回る高さ／ピッチ比）、および装置がその作動温度（１４０℃）にあるときの上側
シールと下側シールの間の距離（＜０．５ｍｍ）が、定義される。装置の熱変形を限定す
るために、さまざまな異なるタイプの補強構造もまた説明される。
【００１４】
　ＫｏｌｏｎＩｎｃの名における韓国特許第２０１２－００９０１２６号明細書は、別の
タイプの矩形チャンバ延伸装置を開示している。
【００１５】
　三菱レイヨン株式会社の名における国際公開第２０１２－１２０９６２号パンフレット
は、矩形チャンバ装置を開示しており、その中には、さらに、圧力シールの領域内に、蒸
気損失を抑制し、隣り合うトウ間のいかなる相互作用も回避するために、各々の個々のト
ウの走行通路を横方向に限定する縦方向パーティションが設けられる。
【００１６】
　第１のタイプの円形セクション延伸チャンバを備えた装置は、他の解決策と比較してよ
り小さい機械応力という利点を有し、その結果、これらは、その機械的構造の低減された
厚さを可能にする。単一のトウを収容することにより、ラビリンスシールは、その走行要
求事項に厳密に限定される開口部を有することができ、その開口部は、いずれも、円形形
状のものになることができ、直線スリットとして成形され得る。第１の形状は、装置内へ
のおよび装置からのトウ入口および出口領域内の自由領域を、故に蒸気損失を最小限に抑
えるが、生来平坦であるトウに円形形状をとらせるものである。逆に言えば、乱流を生成
しないシールの製造は、これらの装置内においては複雑かつ高価であり、さらに、装置の
開放を可能にせず、その結果、構成要素を分解しないと内部を検査することはできない。
円形セクションシールはさらに、過剰な蒸気損失を有さないように、小さい直径（＜３ｍ
ｍ）を有さなければならず、これは、３Ｋ～６Ｋより大きいトウを処理するのに適してい
ない。複数の管状チャンバを単一の装置に結合しても、これは、故に低生産性装置である
。
【００１７】
　矩形チャンバ延伸装置は、その代わりにより簡単な構造のものであり、さらに、相互に
隣接した、各々１つが大きいサイズ、たとえば２４Ｋである複数の平坦トウを収容するこ
とができることにより、高生産性値が容易に達成され得る。逆を言えば、トウ入口および
出口の広い矩形開口部を通る蒸気損失は顕著であり、これはより高い稼動コストを意味す
る。さらに、矩形チャンバ装置内では、装置が作動温度にもたらされるときに受ける熱膨
張は、正確には装置自体の大きい長さおよび幅寸法によって非常に高いものであり、その
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ような膨張は、さらに、円形セクションチャンバを備えた装置内で起こるものとは異なり
、トウ通路に対して対称的ではない。故に装置のアーチングおよびねじりが、横断方向お
よび長手方向の両方に起こりやすく、これによって処理されている繊維と装置の固定部分
との間の擦れ接触の機会を増大させ、このとき摩耗および可能性のある繊維破壊の問題が
すでに見られている。
【００１８】
　最後に、上記で説明された装置のすべてのタイプにおいて、最初の引き入れ工程は、延
伸チャンバの閉構造、その大きい長さ、およびトウが自由に通る低い高さにより、どちら
かといえば作業集約的なものである。故に、トウの破壊の場合、生産ラインを中止し、そ
の後、その新しい引き入れに進むことができる必要がある。この欠点は、当然ながら、矩
形チャンバ延伸装置の場合はより深刻であり、この場合、トウの破壊は、必ず、すべての
他の完全なままのトウ上で処理を中断して破壊されたトウの引き入れ工程に進むこと、ま
たは、そのバッチの最後が生産されるまで破壊されたトウの全体生産を破棄することを引
き起こし、このいずれも、高い経済コストを伴う選択肢である。
【００１９】
　繊維抽出工場では、前駆体は、一般的に、大規模で製造され、個々の繊維は、最大３０
０、０００の単一フィラメントを含む束またはトウとして収集され、このタイプの工場に
おいて製造される最も小さいトウは、たとえば、４８、０００フィラメントを含む（いわ
ゆる４８Ｋ）。このタイプの工場の場合、前述で説明された円形チャンバ（トウ毎に１つ
）延伸システムの採用は、実用的ではなく、故に、これらは、矩形チャンバ延伸装置内で
必ず処理されなければならない。同様に、低デニールトウの製造のために特別に構成され
た工場が存在し、この場合、製造は、１ｋ、３ｋ、６ｋ、および１２ｋトウの生産を伴っ
て小または中規模で行われる。これらの工場内において、加圧された飽和蒸気中のトウの
延伸は、円形セクションチャンバを備えた、当然ながら、各々のチャンバごとに単一のト
ウを備えた装置内で実施され得る。
【００２０】
　第１のタイプの工場において製造された炭素繊維は、そのような工場の高い製造能力に
よって与えられた、より低い製造コストを有するが、均一度はより低く、故に、工業的使
用により適合される。第２のタイプの工場において製造された炭素繊維は、その代わりよ
り均一であり、航空業界によってより好まれるものであり、ここでは、より小さいサイズ
の炭素繊維トウを用いるという習慣がすでに確立されている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００２１】
　本発明の延伸装置は、上記で説明された延伸装置の種類の第３のものであって、すなわ
ち、上記で簡潔に想起されたような、このタイプの機械によってこれまで示された主要な
欠点、すなわち装置の固定部分上での繊維の擦れ、その後のその変形、トウ入口および出
口開口部からの高い蒸気損失、装置作動中に破壊されたトウの引き入れを実施する不可能
性を取り除く目的で、矩形の延伸チャンバを有する、第３のものに関する。
【００２２】
　本発明の第１の目的は、故に、飽和されたまたは過熱された蒸気環境内の、好ましくは
炭素繊維の製造プロセス内で使用されるための延伸装置の機械的構造であって、高温の処
理温度の結果となる熱膨張に、延伸チャンバの外形変更を有することなく耐えることがで
きる、延伸装置の機械的構造を提供するものである。
【００２３】
　次いで、本発明の別の目的は、繊維接触を有さず、トウ入口および出口開口部に対応し
、それによってこれらを通る蒸気消費の低減を決定付ける、ラビリンス圧力シールの改良
された構造を有する蒸気延伸装置を提供するものである。
【００２４】
　最後に、本発明の別の目的は、損傷されたまたは破壊されたトウの自動引き入れのため
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のデバイスであって、他の完全なトウ上での延伸装置の作動を中断させることなく破壊さ
れたトウの引き入れ工程を実行することを可能にする、デバイスを提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【００２５】
　特許請求項１で定義された特徴を有する、飽和されたまたは過熱された加圧蒸気環境内
の延伸装置および請求項２２に定義された特徴を有するそのような装置のための自動引き
入れデバイスにより、本発明によって、この問題は解決され、これらの目的は達成される
。そのような装置およびそのようなデバイスの他の好ましい特徴は、付属の特許請求の範
囲によって定義される。
【００２６】
　本発明による、飽和されたまたは過熱された加圧蒸気環境内の延伸装置の別の特徴およ
び利点は、いずれの場合も、非限定的な例としてのみ与えられ添付の図に示された、その
好ましい実施形態の以下の詳細な説明からより明白になるであろう。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】本発明による延伸装置およびそれに関連付けられた引き入れデバイスの全体正面
図である。
【図２】図１の装置の全体上面図である。
【図３】本発明による延伸装置の端部部分の第１の実施形態を概略的に示す、上方からの
斜視図である。
【図４】図２の線ＩＶ－ＩＶによる、本発明による延伸装置の端部部分の第２の実施形態
の長手方向断面図である。
【図５】図４に示された圧力シールの一部分の拡大断面図である。
【図６】図２の線ＶＩ－ＶＩによる、図４の延伸装置の断面図である。
【図７】本発明による延伸装置の端部部分の上方からの斜視図であり、その引き入れデバ
イスをより詳細に示す。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　効果性、コスト低減およびアクセス性に関して改良された結果を得ながら、隣り合わせ
に配置された複数のトウＴを処理するために、本発明の延伸装置は、２つの対向する長手
方向縁において適切なガスケット１９（図６）が設けられたシールを備える２つの対向す
る部分からなる略平行６面体の形状の延伸チェスト１を備える。前記部分は、蒸気延伸チ
ャンバ２を形成するように適切に内側にともに成形される。この内側蒸気延伸チャンバ２
は、非常に低減された高さ（７～１０ｍｍ）のものであり、隣接したトウＴおよび場合に
よっては以下でより良好に取り扱われる引き入れデバイスを収容するのに厳密に必要な幅
のものである。この配置は、製造作動を簡単にし、さらに、同じ量のトウを処理する、従
来の矩形セクション延伸チャンバのものと比較して、蒸気延伸チャンバ２の容積を劇的に
低減することを可能にし、それに対応してチャンバ２内の蒸気量も低減する。故に、開始
／停止作動および／または装置保全において、チャンバ２の減圧／加圧の時間のかなりの
短縮が得られる。
【００２９】
　蒸気延伸チャンバ２内で最大限の温度均一性を得るために（ΔΤ°≦１℃）、延伸チェ
スト１の２つの部分は、高い熱伝導性を有する金属材料から構築される。アルミニウムま
たはアルミニウムベース軽合金が、この目的に好ましい材料であり、その理由は、これら
は、良好な機械的特性および低比重を優れた熱伝導性と組み合わせるためである。
【００３０】
　本開示の序文で述べられたように、蒸気延伸チャンバ２は、高い温度および飽和された
圧力または過熱された圧力の蒸気を含まなければならず、チャンバ２内の標準的状態は、
故に、１２０～１９０℃の温度範囲内および１～１０バールの圧力範囲内で変動し得る。
好ましくは、最適な作動状態は、１４０～１６５℃（２．５～６バール）の間に位置する
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。温度および圧力のこれらの状態では、延伸チェスト１は、これを構成する２つの部分が
、蒸気の内側圧力によって前記部分の内壁上に延伸チェスト１の開放方向に及ぼされた非
常に高い負荷にも関わらず、所望の位置でしっかりと相互に接触したままでいることがで
きるように適切に支持されなければならない。しかし、延伸チェスト１が、従来の超静的
構造、すなわち複数の拘束点を備える超静的構造を備えたフレームによって支持された場
合、静止状態と作動状態との間の高い熱勾配により、これは、全く許容できない熱変形を
有する。実際、チェスト１の並はずれた全体サイズ（たとえば、８００～１４００ｍｍ幅
および６０００～１００００ｍｍ長さ）および内側蒸気延伸チャンバ２の高さの低減され
たサイズ（一部の地点では、蒸気分配板間は７～１０ｍｍにすぎない）を考慮すると、作
動状態におけるチェスト１の熱膨張は、前記複数の拘束点の存在により、静止状態と比較
した長手方向および横断方向のその位置ずれ（アーチングまたはねじり）を意味し、それ
により、装置を通って進行するトウＴと、蒸気延伸チャンバ２の内壁、特に、前記チャン
バの入口および出口スリット、ならびに以下で良好に示されるような、非常に短い自由高
度（０．３～２ｍｍ、好ましくは０．５～１ｍｍ）を有する、相対圧力シールとの可能性
のある接触を容易に決定することが明確である。
【００３１】
　しかし、蒸気延伸チャンバ２の低い全体高さ、それぞれの入口および出口開口部のより
低減された高さ、および圧力シールを設けることは、上記で述べられたように、短い加圧
および減圧時間、延伸チェスト１に沿った非常に小さい温度勾配、ならびにほとんど皆無
の蒸気消費に関する、装置の所望の作動効果性に到達するための必須の条件である。これ
らの反対の要求事項を満たすために、本出願の発明者は、故に、延伸チェスト１の革新的
な支持構造を使用することを想定しており、この延伸チェスト１は、その開放方向（Ｚ軸
、またはトウＴの走行平面に対して垂直な方向）に対してチェスト１の２つの部分の所定
位置の維持を可能にするにもかかわらず、代わりに前記部分の平面内に位置する他の２つ
の垂直方向（それぞれ長手方向および横断方向のｘ軸およびｙ軸）において、これら２つ
の方向へのチェストの２つの部分の熱膨張を可能にするのに十分な、チェスト１を形成す
る２つの部分の可動性を可能にした。さらに、そのような支持構造は、延伸チェスト１の
ものと比較してより大きい構造的剛性を有し、したがって、これは、延伸チェストを強制
的に平坦に維持することができ、それによって作動中その中に生じた熱膨張による内側応
力が、チェストのアーチングおよびねじりを引き起こすことを防止する。最後に、そのよ
うな支持構造は、適切な断熱材料によって「高温」チェスト１から分離され、それによっ
て支持構造を室温近辺の「低温」の温度に維持し、故に、その中に、いかなる大きな膨張
問題も引き起こさない。故に、本発明は、これらの教示に基づいて、および具体的に適用
可能であり工業的に許容可能なコストの技術的実施形態におけるその実施に基づいて開発
された。そのような実施形態が、次に、図３～６を参照して詳細に示される。
【００３２】
　延伸チェスト１の支持構造は、頑強な鋼ベースフレーム３からなり、その上には、一連
の相互に平行なカラー４が、チェスト１の長手方向に対して垂直にその上にアンカー固定
される。カラー４のアンカー固定は、好ましくは、各々のカラーの一方の端部においてヒ
ンジ５、および反対の端部においてレバータイロッド６によって実施される。レバータイ
ロッド６は、好ましくは、安全位置を提供するタイプ（たとえば３つの位置ずれしたヒン
ジ軸タイプの）ものであり、それによって延伸チャンバ１が圧力にさらされたとき、タイ
ロッドの偶発的な開放を防止する。図示されるさまざまな実施形態に応じて、ヒンジ５お
よびタイロッド６は、基部フレーム３（図４）または横材７に直接的に締め付けられるこ
とが可能であり、横材７は、基部フレーム３から突出し、これと一体化し、その上側表面
によって、延伸チェスト１の下側壁の載置平面を決定する（図３）。好ましくは、カラー
４は、さらに、すべてのカラー４の同時の持ち上げ／下降を可能にしやすい、長手方向ポ
スト（図示せず）によって相互に一体的にされる。
【００３３】
　カラー４は、対照ロッド８を通じて延伸チェスト１の上側部分上に作用し、対照ロッド
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８の位置は、前記対照ロッド８とカラー４との間のねじ結合によって調整され得る。した
がって、チェスト１の上側壁との対照ロッド８の接触ヘッドの位置は、マイクロメートル
的に調整されることが可能であり、それにより、チェスト１の上側壁は、蒸気延伸チャン
バ２が温度にさらされ加圧されているとき、そのような接触ヘッドに対して載置する際に
完璧に平坦な形状をとる。延伸チャンバ１の上側壁との対照ロッド８の接触ヘッドの位置
の微細な調整を可能にするために、上記のねじ結合は、相互に対向する、二条ねじタイプ
のものであり、それによってねじの各々の全回転ごとにねじの非常に短い（０．５ｍｍ）
軸方向変位を得、故に、微調整に関して極めて正確な機会を得る。
【００３４】
　上記で説明された延伸チェスト１の支持構造は、延伸チェスト１の壁が、作動温度にお
ける前記壁の加熱の結果から生じる熱膨張の後、ｘ軸およびｙ軸の異なる方向の制限を有
することなく移動することを可能にするために、本出願人によって考案された。そのよう
な膨張が起こる方向に良好な制御を得るために、また、その膨張を延伸チェスト１の２つ
の壁間で一致させるために、そのような壁の各々は、所定位置に単一の固定点を有し、他
のすべての接触点が、ｘ軸およびｙ軸の方向に可能な限り小さい摩擦抵抗を有することが
好ましい。
【００３５】
　チェスト１の上側部分の固定された点は、たとえば、溶接またはねじ手段によって、単
一の対照ロッド８の接触ヘッドを、チェスト１の上側部分のそれぞれの外壁にしっかりと
固定することによって得られ、それにより、このロッドの位置は、前記部分に対する固定
された基準点を表す。好ましくは、前記ロッドは、チェスト１の中央線に対応して配置さ
れたカラー４の中央のものであり、それにより、固定された基準点は、チェスト１の上側
部分の中央点と一致し、したがって、チェスト１の上側部分と、すべての他の対照ロッド
８の接触ヘッドとの間の相互移動の幅を最小限に抑える。
【００３６】
　チェスト１の下側部分の固定点は、基部フレーム３（図４）または横材７の上側部分に
直接的に締め付けられた支持ロッド９を使用することによってほぼ同じ方法で得られる。
この場合でも、支持ロッド９の１つだけ、好ましくは延伸チェスト１の下側部分の外壁の
中心に対応して配置されたものが、前記壁にアンカー固定され、一方で他のすべては、チ
ェスト１の下側部分の移動を、これが受ける熱膨張に対して限定しない簡単な擦れ接触を
有する。
【００３７】
　対照ロッド８または支持ロッド９の接触ヘッドと、チェスト１の２つの部分の外側表面
との間の摩擦を最小限に抑えるために、また、そのような表面の摩耗の問題を回避するた
めに、ロッド８および９の各々１つの作動領域に対応して、硬化された鋼のインサートが
、チェスト１の対応する部分内に挿入され、たとえばねじ結合を用いて固定される。その
ようなインサートの一部、好ましくは、チェスト１の前記壁の長手方向軸に対応して配置
されたものはまた、対照ロッド８または支持ロッド９の接触ヘッドのマッシュルーム形状
の端部がその中に収容され得る、横方向ショルダが設けられた誘導溝を有することもでき
る。この特定の結合は、故に、長手方向ｘ軸に沿ってチェスト１の壁の影響される部分に
対する一定の自由度を常に可能にするが、その代わり、横方向のｙ軸に沿った、そのよう
な壁部分の変位は可能にせず、したがって、そのような軸が、いずれの場合も一定の方向
を維持することを規定している。この解決策は、さらに、チェスト１の上側部分をカラー
４と一体化することを可能にし、それにより、チェスト１は、レバータイロッド６を外し
た後、カラー４をヒンジ５の周りで回転させることによって簡単に開放され得る。
【００３８】
　上記で説明された延伸チェスト１の支持構造とチェスト自体との間の機械的接触は、対
照ロッド８および支持ロッド９のみからなるため、チェスト１の壁を、絶縁材料Ｉの適切
な厚さで外部的に覆うことが可能であり、それによってチェスト外側への伝熱を最小限に
抑え、故に、支持構造を、室温近辺のほぼ「低温」温度に維持する。この温度において熱
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膨張は、完全に無視できるものであり、このようにして、基部フレーム３およびカラー４
のいかなる熱変形問題も回避され、そうでなければ、延伸チェスト１の所望の寸法安定性
を損なう場合がある。上記で説明された配置は、延伸チェスト１を、容易に開き、対応す
る支持構造から容易に取り外すことができる独立ユニットとし、したがって、トウの引き
入れ、およびチェスト１の２つの部分の保全および／またはこれらを異なるプロセスまた
は異なる材料の繊維に適合させるためのチェスト１の２つの部分の取り換えの両方を非常
に容易かつすばやいものにする。
【００３９】
　蒸気延伸チャンバ２内への過熱され加圧された蒸気の注入は、チェスト１の中心線に対
して対称的に配置された２つの位置において、チェスト１の下側壁内に形成された入口ポ
ート１０を通って行われ、蒸気は、穿孔された分配器１１によってチャンバ２内に均一に
分配される。凝縮水が、チャンバ２の対向する端部において収集され、出口ポート１２を
通って排出される。
【００４０】
　繊維入口／出口用の水平スリット１３に対応するチェスト１の両方の端部には、本発明
によって、蒸気に対して大きい負荷損失を付与することができ、故に前記スリット１３を
通る蒸気損失を最小限に抑える圧力シールが、形成される。２つの圧力シールは、同一の
形状を有し、それにより、説明は、図４では断面で、図５の詳細図では拡大尺度で示され
るトウＴの入口スリットに対応する圧力シールのみに説明が与えられる。
【００４１】
　前記圧力シールは、２つの対向するプレート１４からなり、その各々１つは、延伸チェ
スト１のそれぞれの壁と一体化し、０．３～２．０ｍｍの間、好ましくは０．５～１ｍｍ
の間の範囲の短い距離を離して相互に面している。対向するプレート１４の内側表面には
、一連の対称的に対向する平行溝が設けられ、この平行溝は、トウＴの摺動方向に対して
垂直な方向を有し、故に、対向するプレート１４の溝を有さない領域に対応する狭小部に
よって分離された、より深い区画の連続を形成する。これらの区画の各々のものを通り過
ぎるとき、蒸気は、入口圧力の特定の割合に等しい負荷損失ΔΡに遭遇し、それにより、
プレート１４の長さを正確にサイズ設定することにより、蒸気延伸チャンバ２からの蒸気
損失を所望の程度最小限に抑えるような十分低い圧力を圧力シールの外側に向かって得る
ことが可能である。この目的のためのプレート１４の満足のいく長さＬは、前記プレート
間の距離Ａ、および蒸気延伸チャンバ２内の蒸気の圧力Ｐの値に応じて、以下の近似基準
を用いて算出され得る：
　Ｌ＝Ａ×Ｋ×Ｐ
　式中、係数Ｋは、１０００の実験値をとり、このとき長さはｍｍで表され、圧力はバー
ルで表される。
【００４２】
　プレート１４の内側部分内に形成された溝の好ましい形状は、図に示されたもの、すな
わちギリシャフレット様の、直角の鋭敏縁セクションであり、他の形状が、当然ながら前
記溝に関して可能であるが、上記で示されたものは、狭小領域内でトウＴを中心に支持し
、故にトウＴとプレート１４とのいかなる可能な接触も回避するのに十分な空気力学的効
果を、流出蒸気によって保証するのに最も効果的であることが証明されている。実際、ト
ウＴを圧力シールの狭小領域内で空気力学式に中心にすることは効果的であり、それによ
って従来技術において、繊維と接触する可能性のある装置の部分のすべてに施される、コ
ストがかかるクロムメッキまたはセラミックコーティング処置を、かなり安価である、テ
フロン(登録商標)コーティングまたはニッケルコーテイングプロセスに置き換えることを
可能にし、このコーティングプロセスは、実際、本発明では、初期の遷移段階における摩
擦を低減するだけに使用され、故に、完全に満足のいく持続時間を有する。
【００４３】
　プレート１４の内壁上に形成された、狭小領域の長さＢ、長手方向の歯部のピッチＣ、
および対向する溝（図５）によって形成された区画の深さＤによって示される溝の正しい
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寸法設定は、以下で報告される条件内に前記値を維持することで得られ得る：
　２／１０Ｃ≦Ｂ≦５／１０Ｃ
　１０Ａ≦Ｃ≦２０Ａ
　６Ａ≦Ｄ≦１５Ａ
　この場合、Ａは、上記のように、対向するプレート１４間の距離を表す。
【００４４】
　上記で説明された圧力シールの内側、好ましくは出口圧力シール内を通過するとき、進
行するトウＴは、最後に、好ましくは、場合によっては仕上げ材料で充填された過熱され
た水Ｈの流量を用いて（図５）、前記水を圧力シールの最も内側の区画の１つに注ぐこと
で処理される。
【００４５】
　図４の考察から明白であるように、蒸気延伸チャンバ２の圧力シールは、上記の前記圧
力シールの反対側では、本発明の装置の外側に直接的に繋がっておらず、広い空の空間ま
たは吸引フード１５内に繋がり、その中に、トウＴの入口／出口のスリット１３もまた開
く。吸引フード１５は、さらに、１６において吸引ファンに連結され、吸引ファンは、ス
リット１３を通るわずかな空気の流れを吸引フード１５の内側に向けて維持しながら、ス
リット１３からの蒸気漏出を回避するのに十分な、わずかな減圧をフード１５内に維持す
る。そのような空気の流れの流量は、前記スリットの外側に施された調整可能な位置ダイ
アフラムによって入口／出口スリット１３を閉塞することで調整され得る。
【００４６】
　プレート１４はチャンバ２内に伸び、それによって前記チャンバ内に挿入された過熱さ
れた蒸気によって取り囲まれ、したがって高温に維持されるようになる。この有能なデバ
イスは、シール内で、流出蒸気の凝縮が、壁上で起こり得ることを防止し、この凝縮は、
トウＴ上に滴下する繊維に対して問題を引き起こし得る。しかし、正確にはこのタイプの
構造により、プレート１４は、明白なことに、その外側端部に向かって増大する差圧を受
けるが、これは、シール内の圧力が徐々に低減し、一方でシールの外側（すなわちチャン
バ２内）のものは一定であるためである。したがって、そのような差圧が、やがて、プレ
ート１４の変形または偏向を招き得ることを回避するために、そのようなプレートは、剛
性の連結要素１７によってチャンバ２の隣の壁に機械的に連結される。
【００４７】
　さらに図４から明白であるように、同じ温かさの上側壁を保ち、故に、トウＴ上に滴下
してその品質を劣化させる恐れがある凝縮が、そのような壁上に形成することを防止する
ために、蒸気延伸チャンバ２はまた、吸引フード１５の上方を延びる。これも凝縮がトウ
Ｔの全体通路の上方に生じることを防止する目的で、蒸気延伸チャンバ２の全体上側領域
内で、加熱コイル１８が、最後に配置されて過熱蒸気が供給され、それによってこの領域
を、常に露点温度を上回るように維持し、故に、延伸チェスト１の上側部分の内壁上に凝
縮が生じるいかなる問題も回避する。
【００４８】
　最初に述べられたように、本発明はまた、本発明による延伸装置の作動を中断させる必
要なく、破壊されたトウＴＢを引き入れることを可能にするトウの引き入れデバイスにも
関する。そのような付属デバイスは、図１および７に示され、０．１５～０．３０ｍｍ厚
さの薄い鋼の可撓性ベルト２２であって、閉ループ通路に沿って、４つまたはそれ以上の
伝送プーリ上に配置され、前記プーリの１つが、手動または電動駆動手段に関連付けられ
る、可撓性ベルトを備える。ループベルト２２のブランチの１つは、蒸気延伸チャンバ２
内で、トウＴに対して横方向位置に配置され、それによってこれとの干渉を作り出さない
。
【００４９】
　図１では、破壊されたトウＴＢの通路が、トウＴの破壊の後の引き入れプロセスのさま
ざまに異なるステップに応じて異なる記号で示され、そのステップは、以下において簡潔
に説明される。
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　第１のステップにおいて、破壊されたトウＴＢが、固定された吸引ユニット２０内に挿
入され吸引される（不連続線－－－－－－－－）。
【００５１】
　第２のステップにおいて、トウＴＢは、固定されたユニット２０から取り出され、切断
される。こうして保持されたトウＴＢの自由端部は、引き入れデバイスの鋼ベルト２２上
に適切に設けられた穴２１に締め付けられる（黒丸線●●●●●）。
【００５２】
　第３のステップにおいて、引き入れデバイスが、手動でまたはモータによって作動され
て、ベルトを流し、したがって破壊されたトウＴＢの自由端部を延伸装置内およびこれを
超えてもっていき（十字線＋＋＋＋＋＋＋＋）、一方でロールＲ１の組は、容器２３内に
集まるトウを送り続ける。
【００５３】
　第４のステップにおいて、破壊されたトウＴＢの前記自由端部は、ベルト２２から外さ
れ、トウ全体を容器２３からこれを引っ張りながら巻き取ることを実現するキャプスタン
２４の周りに巻き付けられる（白丸線○○○○○○）。
【００５４】
　第５および最後のステップにおいて、オペレータは、破壊されたトウＴＢをキャプスタ
ンから切り離し、これを、可動式吸引ピストルの助けのもと、ローラＲ１の組からのトウ
ＴＢの出口のものに対応する、空のままの位置にあるローラＲ２の引き出し組上に締め付
ける。トウＴＢの導入が、他の等しく移動するトウＴの下方を通過して実施される場合、
破壊されたトウＴＢは、ローラＲ２の引き出し組の作用により、その従来の作動位置に、
前記位置が、引き入れデバイスの位置に対して横方向に離れて位置する場合であってもす
ばやく戻され、延伸装置の作動は、中断することなく連続することができる。
【００５５】
　先述の説明から、本発明が、すべての設定された目的にいかにして完全に到達したかが
明確である。実際、これは、今日まで矩形セクション延伸チャンバを備えた蒸気延伸装置
の大規模採用を妨げていた主な問題を完璧に解決している。「高温」の延伸チェストおよ
び相対的に「低温」の支持構造に別個の断熱された要素を採用することにより、非常に広
く長い延伸チャンバが高温にもたらされるときに受ける制御不能な熱変形の問題が、完全
に解決されている。これはまた、高温チェストに対する低温支持構造のより大きい構造上
の剛性によって起こり、低温支持構造は、したがって、その中に生じる熱膨張による内側
応力に関わらず、高温チェストを強制的に平坦に維持することができ、この応力は、チェ
ストが拘束から自由になった場合、アーチングおよびねじりを招く恐れがある。ラビリン
ス圧力シールの特別な形状により、前記シールの対向する固定された壁間のトウの適切か
つ安定的な空気力学的位置決めを供給するという問題が、解決され、前記チャンバの入口
および出口スリットからの蒸気損失の抑制が、得られている。最後に、本発明の延伸装置
は、容易に開かれ得る２つの対向部分の延伸チェストの構造により、トウの最初の引き入
れ工程を極めて容易にし、また引き入れデバイスにより、残りのトウ上の処理を中断させ
ることなくトウの破壊状況を回復させることを可能にする。故に、生産ミスによる損傷が
、隣合わせのトウの１つのみに生じるどのような問題でも延伸装置全体における処理の中
断を必然的に必要としていた、従来技術の装置に対して、劇的に低減される。
【００５６】
　しかし、本発明は、その例示する実施形態のみを表す、上記で示された特別な配置に限
定されると考えられてはならず、いくつかの変形形態が、添付の特許請求の範囲によって
のみ規定された本発明の保護の範囲から逸脱することなく、すべて当業者の届く範囲内で
可能であることが理解される。
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