
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
バルブ（Ｖ４～Ｖ９）と、バルブ（Ｖ３）を備えるポンプ（１４）とを介して水および／
または化学薬品供給部（１９～２１）に接続され、かつバルブ（Ｖ１、Ｖ２）を介して真
空ポンプ（２）に接続された加熱スチーマ（６）内 １段階 、スチーマ
（６）に、処理されるべき材料（Ｇ）を装入し、

ガスを真空排気し、所定時間中に蒸気相中で織物（Ｇ）を処理し、冷却し、乾燥し、真
空排気し、最後に織物（Ｇ）をスチーマ（６）から取り出す 方
法であって、
第２段階で、スチーマ（６）内が少なくとも１００ミリバールの絶対圧力の真空に達する
まで真空ポンプ（２）をスイッチオンし、
第３段階で、水および／または化学薬品供給部（１９～２１）の供給バルブ（Ｖ７～Ｖ９
）を開き、所定の量の液体をスチーマ内に導入して液体浴（９）を形成し、
第４段階では、液体浴（９）および形成されるべき蒸気相を、組み込まれた加熱装置（１
０）によって所定温度まで加熱し、
処理されるべき材料（Ｇ）を、飽和蒸気相中に予め選択された時間保持した後、液体をス
チーマ（６）から容器（１９～２１）にポンプで汲み出し、
第５段階で、真空ポンプ（２）を再度作動させ、
第６段階で、予め選択された真空排気、冷却、および乾燥時間の後、真空ポンプ（２）を
スイッチオフして周囲空気をスチーマ（６）内に導入し、
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において、第 として
その後に行われる複数の連続する段階で

、
、織物（Ｇ）を熱処理する



最終段階で、材料（Ｇ）をスチーマ（６）から取り出すことを特徴とする方法。
【請求項２】
前記第２段階で得られた真空が少なくとも５０ミリバールである請求の範囲第１項に記載
の方法。
【請求項３】
前記第２段階から第６段階が少なくとも１回繰り返される請求の範囲第１項または第２項
に記載の方法。
【請求項４】
蒸気相の温度が、最初の熱処理から少なくとも１つ後の熱処理まで上昇する請求の範囲第
２項または第３項に記載の方法。
【請求項５】
熱処理中、少なくとも３５０°Ｋの蒸気相の温度が第１サイクルで確立され、少なくとも
３８０°Ｋの温度がもう１つの別のサイクルで確立される請求の範囲第４項に記載の方法
。
【請求項６】
最初の熱処理中の一定温度の期間が次の熱処理中のそれよりも短い請求の範囲第４項また
は第５項に記載の方法。
【請求項７】
最初の熱処理の終了前の中間段階で、真空を中断し、次いで再び真空にする請求の範囲第
４項から第６項のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
水および／または化学薬品が、スチーマ内の液体浴の容積に応じて寸法決めされた容器か
ら供給され、該スチーマとともに、失われた液体のみ外部から送り返される閉じた系を形
成し、該失われた液体が蒸気をあてた材料および真空排気中の残留水分によるものである
請求の範囲第１項から第７項のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
バルブを介して水および／または化学薬品供給部と真空ポンプとに接続された加熱スチー
マを含む請求の範囲第１項から第８項のいずれか一項に記載の方法を実施するための装置
であって、少なくとも１つの容器と、ポンプと、少なくとも２つのバルブが液体および／
または化学薬品供給部に設けられ、該バルブが液体のスチーマへの流入および液体のスチ
ーマからの排出を制御する装置。
【請求項１０】
電気加熱装置が、少なくともスチーマの内部における液体浴のスペース内に設けられる請
求の範囲第９項に記載の装置。
【請求項１１】
真空ポンプが水封ポンプまたは回転羽根ポンプである請求の範囲第９項または第１０項に
記載の装置。
【発明の詳細な説明】
本発明は、バルブを介して水および／または化学薬品供給部と真空ポンプとに接続された
加熱スチーマ内で、織物、特にスパンコップまたはボビンを熱処理する方法に関し、また
この方法を実施するための装置に関する。
「織物」とは、織物の原材料で作られた任意の構造体を意味し、繊維状およびシート状両
形態の材料を含む。
熱処理は、後の処理にとってヤーンなどに好ましい影響を及ぼすことが知られている。
織物は、必要なら化学薬品を添加して、蒸気相で処理することによって、調整または仕上
げを行うこともできる。
適切なスチーマが長年にわたり知られており、回転可能なカバーで閉じることができる円
筒形ボイラを実質上含む。このスチーマの内部には水浴があり、加熱装置によって蒸気を
発生させ、導入される材料の適切な熱処理を行う。蒸気が織物の内部により良く浸透でき
るようにするため、水浴用の加熱装置をスイッチオンする前に、真空にする。
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これらの知られているスチーマは、真空にしてそれを維持するために大量のエネルギーが
必要であり、さらに、蒸気を真空ポンプで除去して再び凝縮させなければならないという
短所を有する。その結果、蒸気が僅かしか処理されるべき材料に浸透せず、かつ／または
処理時間が長くなる。
本発明の一目的は、より少ないエネルギーを使用し、処理されるべき材料への浸透がより
良好になり、さらに、サイクル時間および全体的な熱処理を減少させる方法および装置を
提供することである。
本発明は、バルブを介して水および／または化学薬品供給部および真空ポンプに接続され
た加熱スチーマ内で、織物を熱処理する方法を提供するものであり、この方法の
第１段階で、処理されるべき材料をスチーマに装入し、
第２段階で、次いで真空ポンプをスイッチオン（起動あるいは作動）してスチーマ内を少
なくとも１００ミリバールの真空にし、
第３段階で、水および／または化学薬品供給部の供給バルブを開き、所定の量の液体をス
チーマ内に入れて液体浴を形成し、
第４段階で、その液体浴および形成されるべき蒸気相を所定の温度まで加熱し、
処理されるべき材料を、飽和蒸気相中に予め選択された時間保持した後、液体をスチーマ
から容器にポンプで汲み出し、
第５段階で、真空ポンプを再度作動させ、
第６段階で、予め選択された真空排気、冷却、および乾燥時間の後、真空ポンプをスイッ
チオフ（停止）して周囲空気をスチーマ内に入れ、
最終段階で、材料をスチーマから取り出す。
第２段階では、少なくとも５０ミリバールの真空にすることが好ましい。
容積３００リットルの液体浴の場合、本発明による方法では、１サイクル当たり１２ｋＷ
ｈ程度、または１処理当たり３５～４０ｋＷｈ程度のエネルギーが節約される。さらに、
真空にする間にポンプで排出される水蒸気を再凝縮する必要がない。再凝縮せずに節約さ
れる体積は、処理サイクル当たり約２０リットルである。
これは、本発明による液体の再循環によって、必要とされる新たな水の量も大幅に減少す
るというさらに別の利点を提供する。
さらに別の利点は、真空ポンプにわずかな負荷しかかけず、あるいは負荷を少しもかけな
い化学薬品および／または仕上げ添加剤の、簡単で経済的な供給にある。
熱処理またはそれにより得られた結果を、第２段階から第６段階までを少なくとも１回繰
り返す簡単な方法で改善することができる。
熱処理は、蒸気相の温度を初めの熱処理から少なくとも１つの次の熱処理まで連続的に上
昇させることによって、最適化することができる。
熱処理中、少なくとも３５０°Ｋの蒸気相の温度が最初のサイクルで確立され、さらにも
う１つの別のサイクルで少なくとも３８０°Ｋの温度が確立されることが好ましい。
次の熱処理中、一定温度での保持時間を延ばすことによって、エネルギーの消費を増加さ
せることなくその結果を改善することができる。
エアレーションによってエネルギーをさらに節約することができ、その結果全体の処理時
間がさらに減少する。すなわち最初の熱処理の終了前の中間段階で、真空を中断し次いで
再び真空にする。
水および／または化学薬品は、スチーマ内の液体浴の容積に応じて寸法決めされた容器か
ら供給することが好ましく、この容器は、失われた液体、即ち蒸気をあてた材料および真
空排気中の残留水分による液体のみが外側から送り返される閉じた系を、スチーマととも
に形成する。これにより液体および／または化学薬品の再循環が可能になり、従って特に
経済的であり環境に優しい。
本発明は、上述の方法を実施する装置をさらに提供する。この装置はバルブを介して水お
よび／または化学薬品供給部と真空ポンプに接続された加熱スチーマを含み、液体および
／または化学薬品供給部は少なくとも１つの容器、ポンプ、および少なくとも２つのバル
ブを備え、これらのバルブが液体のスチーマへの流入およびスチーマからの排出を制御す
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る。
少なくともこのスチーマ内にある液体浴の空間内に電気加熱装置を備えることが好ましい
。このような電気加熱装置は非常に柔軟に制御可能であり、それによって好ましい効果を
もたらすので特に有利である。その他の加熱システム、例えば蒸気加熱システムも、利用
可能なエネルギーに応じて経済的に使用することができる。
真空ポンプは、水封ポンプまたは回転羽根ポンプが好ましい。水封ポンプは非常に費用効
率がよく、３０ミリバールまでの真空に適している。５ミリバールまでの真空の場合、回
転羽根ポンプが必要である。
本発明の一実施形態を、添付の図面を参照しながら次に例としてのみ説明する。
第１図は、本発明によるコップを処理するためのスチーム装置の簡略化した概略図である
。
第２図は、第１図による設備の、スチーマ内の蒸気相に対する温度特性グラフである。
第３図は、第２図に関連させた、周囲雰囲気に対する圧力グラフである。
第１図によれば、排気ラインは参照番号１で示される。電気モータＭを備える真空ポンプ
２がこの排気ライン１に接続される。真空（吸引）ライン３は、真空ポンプ２（回転羽根
ポンプ）の入力（入口）側に接続され、バルブＶ１および吸込ライン４を介してスチーマ
６の内部に連通する。
さらに別のバルブＶ２も吸込ライン４に配置され、空気ライン５に接続する。
液体浴８、レベルＮ１に達する水性液９、および電気加熱装置１０を、それ自体が知られ
ているスチーマ６の内側に配置する。
スチーマ６の一端には、鉛直回転軸７ａを有する回転可能なカバー７を備えている。カバ
ー７を開き、処理されるべき材料Ｇをスチーマ６内に導入して、そこで蒸気処理を行う。
給電ライン１１が電気加熱装置１０から制御ユニットまで通じ、その調整機能は＋／－で
表される。
液体ライン１２がスチーマ６から導かれ、ポンプライン１３および供給ライン２２に接続
する。
ポンプライン１３は、バルブＶ３、電気モータＭを備える液体ポンプ１４、および圧力ラ
イン１５を介してバルブＶ７、Ｖ８、およびＶ９に至る。バルブＶ７～Ｖ９は、それらの
一方側が入口／出口ライン１６～１８を介して液体容器１９～２１の低部に接続されてい
る。これらの液体容器（タンク）のそれぞれは、エアレーションライン１９’～２１’を
それぞれ有している。
バルブＶ４～Ｖ６も入口／出口ライン１６～１８に配置され、供給ライン２２に接続され
る。
第１図による構成の動作は比較的簡単であり、スチーマ６の内部を、バルブＶ２を閉じて
バルブＶ１を開き、かつ真空ポンプ２のスイッチを入れることによって、真空ライン３お
よび１を介して所望の低圧に真空排気する。その結果、処理されるべき材料Ｇからも、エ
ントラップトエアすなわち混入空気が実質上無くなる。
水タンク１９のバルブＶ４を次に開き、供給ライン２２および液体ライン１２を介してス
チーマに水が吸引されるようバルブＶ９を閉じたままにし、液体浴８をレベルＮ１まで満
たす。次いでバルブＶ４を閉じ、主電圧のスイッチを入れて同時に電気加熱装置１０を作
動させ、その結果、蒸気相がスチーマ６の内部に形成され、飽和蒸気として材料Ｇに浸透
する。
所定の保持時間後、制御ユニットが加熱装置１０のスイッチを切り、バルブＶ３およびＶ
９を開き、バルブＶ４を閉じたままにして液体ポンプ１４のスイッチを入れ、水を水タン
ク１９までポンプで送り返し、レベルを約Ｎ２に戻す。結果として生じる移動空気はエア
レーションライン１９’を介して逃げることができる。
同様にして、酸または塩基を化学薬品タンク２０からスチーマ６に供給し、次いで再びポ
ンプで送り返す。
この構成のさらに別の利点は、材料Ｇ、即ちコップの形にされたスパンヤーン（紡績糸）
の処理を容易にするために、最後のスチーミングプロセスの後に液体－ワックスタンク２
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１に接続することである。
第２図および第３図は、実際に行われるコップの熱処理特性を示し、１０００ミリバール
の周囲圧力から開始する。図示的な理由で、第３図では低圧を省略した形で示す。
第３図に示すように、スチーマ６を真空排気して５ミリバールの圧力にし、その後水タン
ク１９からの水を導入して加熱し、約３５０°Ｋの温度を有する蒸気相を生成し、２．０
分間一定に保持する（第２図参照）。このプロセス中、スチーマ６内の圧力は約４２０ミ
リバールに上昇する。
次いで真空にするのを中断し、残留する量の蒸気を吸込ライン４およびバルブＶ２を介し
て空気中に放出する（エアレーション）（第１図参照）。
第３図に示すように、引き続き、再び５ミリバールの真空（負圧）にし、第２処理サイク
ルを開始する。この場合、蒸気相の温度を３８０°Ｋまで上昇させ、化学薬品タンク２０
から供給される液体の加熱中に、圧力を１３００ミリバールの正の圧力まで上昇させる。
第３サイクルでは同じことが生じ、液体－ワックスタンク２１からの水性ワックス溶液を
使用して液体浴８を形成する。
後続のサイクルでの加熱時間および保持時間を第１サイクルに比べて増加させることによ
って、加熱処理の最適化の点で非常に有利になることが判明した。
第１サイクル１．Ｃは、第１真空排気プロセス１．Ｖの後に開始して３．０分間続き、第
２および第３サイクル２．Ｃおよび３．Ｃはそれぞれ４．０分継続する。熱処理全体は、
第４の真空排気プロセス４．Ｖ後に終了し、その間、残留水分が材料から除去される。当
該材料はスパンコットンヤーン（綿紡糸）であり、このコップは未処理の状態で１２０ｇ
の重量である。
第２図および第３図に見られるように、ヤーンへのワックス塗布を含む完全な熱処理は、
非常に大きいコップであるにもかかわらず、合計１８．５分しかかからない。
処理されるべき材料および必要とされる処理に応じて、経済上の理由から、蒸気凝縮器（
復水器）を真空ポンプ２の上流にさらに接続すると有利である。
この方法は、５０ミリバールを超える圧力の真空下で実施することもできる。ただし、特
に材料が重くかつ／または圧縮されているとき、プロセス時間が増加し、処理の質が低下
する。
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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