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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊維を圧縮する工程と、
　圧縮された前記繊維のまわりに実質的に直方体形のパッケージを形成する工程であって
、当該パッケージが頂壁、底壁及び複数の側壁を含み、当該パッケージの少なくとも一つ
の壁が真空チェック弁を含む複数のエバキュエータを含む、パッケージを形成する工程と
、
　前記パッケージをシールする工程と、
　前記真空チェック弁を通して前記パッケージを排気して周囲環境圧力よりも低い内圧を
達成させる工程と、
　そしてその後、圧縮を解放する工程と、
を含む方法によって製造された、繊維ベール。
【請求項２】
　前記繊維がセルロースアセテート繊維である請求項１に記載の繊維ベール。
【請求項３】
　前記頂壁、前記底壁及び前記側壁がポリマーフィルムから構成される請求項１又は２に
記載の繊維ベール。
【請求項４】
　前記頂壁、前記底壁及び前記側壁が金属箔を含む請求項１に記載の繊維ベール。
【請求項５】
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　前記エバキュエータがバルブ、ポート、チューブ又はホースから選ばれる請求項１～４
のいずれか１項に記載の繊維ベール。
【請求項６】
　内圧が４０，０００Ｐａ～９２，０００Ｐａである請求項１～５のいずれか１項に記載
の繊維ベール。
【請求項７】
　生成ベールが幅８０ｃｍ～１２０ｃｍ、長さ１００ｃｍ～１５０ｃｍ及び高さ１０５ｃ
ｍ～１５５ｃｍである請求項１～６のいずれか１項に記載の繊維ベール。
【請求項８】
　生成ベールの内容積が０．９ｍ3～２．３ｍ3である請求項１～７のいずれか１項に記載
の繊維ベール。
【請求項９】
　前記頂壁の縁と当該頂壁の中心点との高さの差が３ｃｍより小さい請求項１～８のいず
れか１項に記載の繊維ベール。
【請求項１０】
　生成ベールの密度が０．４８～０．８２ｇ／ｃｍ3である請求項１～９のいずれか１項
に記載の繊維ベール。
【請求項１１】
　前記頂壁、前記底壁及び前記側壁がシール層を含む積層体包装材料から構成されている
請求項１～１０のいずれか１項に記載の繊維ベール。
【請求項１２】
　前記シール層が熱シール性ポリマーを含む請求項１１に記載の繊維ベール。
【請求項１３】
　実質的に直方体形状の前記パッケージが底部片及び頂部片をそれらの縁部で接合させて
前記頂壁、前記底壁及び前記複数の側壁を形成する請求項１～１２のいずれか１項に記載
の繊維ベール。
【請求項１４】
　前記エバキュエータが前記パッケージの内部から外部への一方向流を流すチェック弁を
含む請求項１～１３のいずれか１項に記載の繊維ベール。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、新規なベール、パッケージ、包装システム、包装方法を提供する。本発明の
態様は、アセテート繊維のようなポリマー繊維を含む、バルク繊維材料、繊維又は繊維状
材料と使用するために、特によく適合されている。本発明のパッケージは、繊維の取扱、
輸送、貯蔵及び／又は使用のために有利な、形状及び寸法を有する。
【背景技術】
【０００２】
　農産物、繊維、粒状製品等を含む原料商品は、しばしば、バルク形態で包装され、輸送
され、そして貯蔵される。しばしばこれらの品物は、ベールの形態で包装され、輸送され
、そして貯蔵される。典型的に、ベールには、束縛帯紐（ストラップ）、コード、針金等
によって取り巻かれた材料の塊が含まれる。
【０００３】
　例えば、合成繊維及び天然繊維を含む繊維は、広範囲の種々の応用で有用であり、商業
の至る所で見出される。多くの繊維は、バルクでベールの形態で、包装され、そして輸送
される。典型的に、ベールには、束縛帯紐（ストラップ）、コード、針金等によって取り
巻かれた繊維の塊が含まれる。
【０００４】
　典型的にベールにされる多くの繊維及び他の材料は、弾性を有し、そして圧縮されたと
き跳ね返る。典型的な荷造り操作の間に、荷造りされる材料は、圧力下に圧縮されている
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。適用された圧力から解放されたとき、この弾性材料は、スプリングと同様の方式で作用
し、膨張し又は跳ね返って、ベールの全ての表面上で圧力を生じる。現在、帯紐、留め金
、コード、針金、ベルクロ(velcro)（登録商標）等を含む固定デバイス及びファスナーが
、ベール膨張を制限するために使用されている。一般的に、ベールを取り巻くために複数
個の固定デバイスが使用されている。
【０００５】
　弾性材料ベールのための帯紐のような固定デバイスの欠点は、固定デバイスが、ベール
とのその接触点で局在化した束縛のみを与えることである。固定デバイスの何れかの側の
材料は、部分的にのみ束縛され、そして跳ね返りを示し、隣接する固定デバイスの間の部
分で、ベールを出っ張らせる傾向がある。ベール全体は、不均一な丸い形状を得る。更に
、パッケージ全体の寸法は、時間の経過と共に変化するであろう。従って、これらの理由
のために、ベールは積み重ねたり、平らに置くことが困難であり、それ故貯蔵、輸送又は
使用のために不利となる。
【０００６】
　弾性材料ベールのための固定デバイスの他の欠点は、固定デバイスが、固定デバイスの
接触点でのベール内の材料の過剰の圧縮を含む、局在化した損傷を起こすおそれがあるこ
とである。損傷された又は圧縮された材料は、ベールから材料を使用することが困難にな
るおそれがある。例えば損傷された又は圧縮された繊維は、ベールから処理装置の中に繊
維を引っ張る際に困難を起こすことがある。
【０００７】
　弾性材料ベールのための固定デバイスの更なる欠点は、固定デバイス自体が張力下にあ
り得ることである。従って、切断の際に、固定デバイスは跳ね返りを示し、使用者にとっ
て潜在的に危険を生じ得る。更に、ベールの部分は、張力の解放の際に破裂するおそれが
ある。これらの問題点の幾つかを最小にするために、圧縮させる材料の量を減少させ、そ
れによってベール内の単位体積当たりの材料の量が少なくなって不利になることが生じる
。
【０００８】
　固定デバイスを使用することに付随する欠点に加えて、幾つかの現存する包装オプショ
ンは、材料を環境に露出させる。その結果、包装された材料は、湿分、臭気、日光、ダス
ト等への露出を含む、環境力のために損傷されるおそれがある。
【０００９】
　繊維に関しては、多くの繊維は弾性であり、そして圧縮されたとき跳ね返る。典型的な
荷造り操作の間に、荷造りされるべき繊維は、圧力下に圧縮されている。適用された圧力
から解放されたとき、この弾性繊維は、スプリングと同様の方式で作用し、膨張し又は跳
ね返って、ベールの全ての表面上で圧力を生じる。現在、帯紐、留め金、コード、針金、
ベルクロ（登録商標）等を含む固定デバイス及びファスナーが、ベール膨張を制限するた
めに使用されている。一般的に、ベールを取り巻くために複数個の固定デバイスが使用さ
れている。
【００１０】
　弾性繊維ベールのための帯紐のような固定デバイスの欠点は、固定デバイスが、ベール
とのその接触点で局在化した束縛のみを与えることである。固定デバイスの何れかの側の
繊維は、部分的にのみ束縛され、そして跳ね返りを示し、隣接する固定デバイスの間の部
分で、ベールを出っ張らせる傾向がある。ベール全体は、不均一な丸い形状を得る。更に
、パッケージ全体の寸法は、時間の経過と共に変化するであろう。従って、これらの理由
のために、ベールは積み重ねたり、平らに置くことが困難であり、それで貯蔵、輸送又は
使用のために不利である。
【００１１】
　弾性繊維ベールのための固定デバイスの他の欠点は、固定デバイスが、固定デバイスの
接触点でのベール内の繊維の過剰の圧縮を含む、局在化した損傷を起こすおそれがあるこ
とである。損傷された又は圧縮された繊維は、ベールから繊維を使用することが困難にな
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ることがある。例えば損傷された又は圧縮された繊維は、ベールから処理装置の中に繊維
を引っ張る際に困難を起こすおそれがある。
【００１２】
　弾性繊維ベールのための固定デバイスの更なる欠点は、固定デバイス自体が張力下にあ
り得ることである。従って、切断の際に、固定デバイスは跳ね返りを示し、使用者にとっ
て潜在的に危険が生じるおそれがある。更に、ベールの部分は、張力の解放の際に破裂す
るおそれがある。これらの問題点の幾つかを最小にするために、圧縮される繊維の量を減
少させ、それによってベール内の単位体積当たりの繊維の量が、不利に少なくなる。
【００１３】
　固定デバイスを使用することに付随する欠点に加えて、幾つかの現存する包装オプショ
ンは、繊維を環境に露出させる。その結果、繊維は、湿分、臭気、日光、ダスト等への露
出を含む、環境力のために損傷されるおそれがある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１４】
　現在の包装技術に付随する前記の欠点に鑑みて、前記の問題点の多く又は全部に対する
解決を提供する、新規なパッケージ及び包装方法を提供することが有利であろう。
【００１５】
　一般的な意味で、本発明は、バルク商品を含む、バルク材料のための真空包装及び真空
包装技術の使用に関する。バルク商品には、これらに限定されないが、農業材料、繊維状
材料、織物材料等が含まれる。本発明は、ベール、パッケージ、包装システム、包装方法
及び包装装置を提供する。
【００１６】
　本発明の態様は、前記略述した欠点の多くを克服し、そしてバルク材料、特に繊維及び
繊維状製品の、包装、貯蔵、輸送及び／又は使用のための利点を提供する。
【課題を解決するための手段】
【００１７】
　本発明の一つの面は、バルク材料のベールを含む。
【００１８】
　一つの面に於いて、本発明は、バルク材料を含む内部容積を有するパッケージであって
、内部容積が環境大気圧よりも低い圧力に置かれているパッケージを提供する。
【００１９】
　他の面に於いて、本発明は、環境大気圧よりも低い圧力にまで排気することができるチ
ャンバーを形成する材料を含んで構成される包装システムを提供する。
【００２０】
　別の面に於いて、本発明は、バルク材料を、環境大気圧よりも低い圧力に置くことを含
んでなるバルク材料の包装方法を提供する。
【００２１】
　更に別の面に於いて、本発明は、バルク材料を取り巻いて、チャンバーを形成する材料
及び排気システムを含む、バルク材料を包装する装置を提供する。本発明の装置は、更に
、バルク材料を圧縮するためのデバイスを含んでいてよい。
　本発明は、バルク繊維材料、繊維及び／又は繊維状材料を包装するのに特に有利である
。本発明に於いて使用するために有利な繊維の例は、以下の発明を実施するための最良の
形態の項に記載する。バルク繊維材料又は繊維には、原繊維、加工繊維等が含まれる。繊
維状材料には、織った繊維、編み繊維、織物を含む繊維から製造された材料等が含まれる
。本発明は、ベール又は容器内で一般的に輸送される織物物品を包装するために、有利に
使用することができる。繊維状材料が織物からなる本発明の態様は、本発明の織物パッケ
ージのベール状特徴及び／又は本発明の態様に於いて使用することができるバリヤー材料
のために、先行技術の真空セーターバッグ及びスーツケースバッグから区別することがで
きる。
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【００２２】
　一面に於いて、本発明は、繊維を含む内部容積を有するパッケージであって、内部容積
が環境大気圧よりも低い圧力に置かれているパッケージを提供する。本発明は、また、バ
ルク繊維材料を含む内部容積を有するパッケージであって、内部容積が環境大気圧よりも
低い圧力に置かれているパッケージを提供する。更に、本発明は、繊維状材料を含む内部
容積を有するパッケージであって、内部容積が環境大気圧よりも低い圧力に置かれている
パッケージを提供する。
【００２３】
　他の面に於いて、本発明は、真空下でのバルク材料の包装のために有用である包装材料
を提供する。この包装材料には、シールしたとき、少なくとも部分的真空（環境大気圧よ
りも低い、包装材料の内側の内部圧力）を、少なくとも２４時間以上、典型的に４８時間
以上、好ましくは７２時間以上維持することができる、フィルム、ラミネート等が含まれ
る。本発明の包装材料が、バルク材料を取り巻くために使用される態様に於いて、この包
装材料は、理想的には、バルク材料内の膨張圧力が中和されるまで、少なくとも部分的真
空を維持する。
【００２４】
　追加の面に於いて、本発明は、バルク材料を真空下で包装するために有用である、真空
出口アセンブリを提供する。この真空出口アセンブリは、包装材料を通って伸びて、パッ
ケージの内部雰囲気にアクセスできるように適合された出口を含むフランジ部分を含む。
このフランジ部分は、一般的に、構造的支持を出口に与えるように、出口よりも大きい表
面積を有する。一つの態様に於いて、フランジ部分及び出口は、実質的に円形であり、フ
ランジ部分は、出口よりも大きい直径、典型的に、出口の直径の少なくとも１．５倍の直
径を有する。使用の際に、フランジ部分は、パッケージの内側に残り、出口は、パッケー
ジの壁を通ってパッケージの外側まで伸びている。出口は、真空吸引デバイスに取り付け
るために適合させることができる。他の態様に於いて、出口は、空気がパッケージの内側
から逃げることを許容するが、パッケージの中への空気の流れを制限する逆止弁からなっ
ていてよい。真空出口アセンブリは、更に、漏洩を最小にするためにフランジ及び出口を
パッケージにシールするためのシール、真空を作った後に出口をシールするためのカバー
又はキャップからなっていてよい。
【００２５】
　別の面に於いて、本発明は、繊維を、環境大気圧よりも低い圧力で置くことを含む、繊
維の包装方法を提供する。別の面に於いて、本発明は、繊維を、環境大気圧よりも低い圧
力で置くことからなる、バルク繊維材料の包装方法を提供する。別の面に於いて、本発明
は、繊維を、環境大気圧よりも低い圧力で置くことからなる、繊維状材料の包装方法を提
供する。
【００２６】
　更に別の面に於いて、本発明は、繊維を取り囲んでチャンバーを形成するための材料及
び排気システムを含む、繊維の包装装置を提供する。本発明の装置は、更に、繊維を圧縮
するためのデバイスを含んでいてよい。更に別の面に於いて、本発明は、バルク繊維を取
り囲んでチャンバーを形成する材料及び排気システムを含む、バルク繊維の包装装置を提
供する。本発明の装置は、更に、バルク繊維を圧縮するためのデバイスを含んでいてよい
。更に別の面に於いて、本発明は、繊維状材料を取り囲んでチャンバーを形成する材料及
び排気システムを含む、繊維状材料の包装装置を提供する。本発明の装置は、更に、繊維
状材料を圧縮するデバイスを含んでいてよい。
【発明の効果】
【００２７】
　本発明の態様は、前記発明の背景に記載した先行技術のパッケージ及び包装方法の欠点
の多くを克服する。
【００２８】
　更に、本発明の態様は、下記の利点の１個又はそれ以上を有する。
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【００２９】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、外部の包装又は束縛帯紐は必要でない。
【００３０】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、壁(wall)は、その中の製品を、環境水分から
シールする水分バリヤーを提供する。
【００３１】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、壁は、パッケージ内の製品による臭気の捕捉
を最小にする、臭気バリヤーを提供する。
【００３２】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、パッケージ寸法は、時間の経過と共に実質的
に一定のままである。
【００３３】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、パッケージは、種々の方向で積み重ね及び貯
蔵が可能である平らな表面を有する箱状のままである。
【００３４】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、繊維の密度（量）を、従来のベールに比較し
て１０％以上増加させることができる。
【００３５】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、パッケージロゴ又はグラフィックを壁の外側
に含ませることができる。
【００３６】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、破裂パッケージ又は差圧の欠損(lack of dif
ferential pressure)が、パッケージを爆発させない。
【００３７】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、パッケージは容易に開けることができる。
【００３８】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、バルク材料、繊維、バルク繊維状材料又は繊
維材料を、パッケージを開いた後に増分的に使用できる。
【００３９】
　本発明のパッケージの或る態様に於いて、パッケージ寸法を、輸送及び／又は貯蔵のた
めに、パレットに載せ易いように適合させることができる。
【００４０】
　本発明の包装システム、方法及び装置の態様は、本発明のパッケージ及び他のパッケー
ジを作るために有利である。
　本発明の特徴及び利点に関する更に詳細なことは、以下の発明を実施するための最良の
形態の項に記載する。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】本発明のパッケージの態様を例示する。
【図２】本発明の態様に於いて使用するチャンバーの可能な態様を、分解図で例示する。
【図３】本発明の態様に於いて使用するチャンバーの他の可能な態様を、分解図で例示す
る。
【図４Ａ】本発明の包装システムの態様を、分解図で例示する。
【図４Ｂ】本発明の包装システムの態様を、組立図で例示する。
【図５】本発明のパッケージの他の可能な態様の製造及びパッケージの最終形状を例示す
る。
【図６Ａ】本発明の真空出口アセンブリの態様の図を示す。
【図６Ｂ】本発明の真空出口アセンブリの態様の図を示す。
【図６Ｃ】本発明の真空出口アセンブリの態様の図を示す。
【図６Ｄ】本発明の真空出口アセンブリの態様の図を示す。
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【図７】本発明の装置の態様を例示する。
【発明を実施するための形態】
【００４２】
　本発明は、バルク材料、バルク繊維材料、繊維又は繊維状材料と使用するのに有利な、
ベール、パッケージ、パッケージのコンポーネント部品、包装システム、包装方法及び包
装装置を提供する。
【００４３】
　本発明の態様は、典型的に、ベールで、包装され、輸送され及び／又は貯蔵される材料
を含む、一般的に、バルク状で、包装され、輸送され及び／又は貯蔵される種々の材料を
含んでいてよく及び／又はこれらの材料と共に使用することができる。このような材料の
例には、これらに限定されないが、タバコ、バルク繊維材料、繊維、繊維状材料、綿、厚
紙、干し草及び藁を含む農業産物が含まれる。これに関して、本発明のベール及びパッケ
ージの或る態様は、少なくともそれらのサイズ及び体積に基づいて、コーヒーのような消
費者製品のための従来公知のパッケージから区別することができる。本明細書に於ける記
載から認められるように、本発明のベールは、ベールが使用される応用に於いて帯紐を使
用する従来のベールのための代替物として使用するのに有利である。
【００４４】
　本発明の態様は、これらに限定されないが、ステープル繊維、トウ繊維、織物フィラメ
ント繊維、例えば下記のものを含む広範囲の種々の繊維からなっていてよく及び／又はこ
れらの繊維と共に使用することができる。
【００４５】
　アセテート：酢酸セルロース、繊維形成物質が酢酸セルロースである製造繊維。９２％
以上のヒドロキシル基がアセチル化されている場合、「トリアセテート」なる用語を、こ
の繊維の一般的記載として使用することができる。
【００４６】
　アクリル：繊維形成物質が少なくとも８５重量％のアクリロニトリル単位（－ＣＨ2－
ＣＨ［ＣＮ］－）xを含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００４７】
　アニデックス(anidex)：繊維形成物質が少なくとも５０重量％の、一価アルコールとア
クリル酸（ＣＨ2＝ＣＨＣＯＯＨ］－）xとの１種又はそれ以上のエステルを含む任意の長
鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００４８】
　アラミド：繊維形成物質が、少なくとも８５％のアミド（－ＣＯ－ＮＨ－）結合が２個
の芳香族環の間に直接結合している、長鎖合成ポリアミドである製造繊維；
【００４９】
　アズロン：繊維形成物質が、任意の再生された、天然に生じるタンパク質を含む製造繊
維；
【００５０】
　複合：複合繊維(bicomponent fiber)は、同じフィラメント内で両方のポリマーで同じ
紡糸口金から押し出された、異なった化学的及び／又は物理的性質の２種のポリマーを含
む；
【００５１】
　綿；
　羊毛；
　他の天然繊維、例えば亜麻、大麻、アンゴラ、毛皮等；
【００５２】
　エラストエステル：エラストエステルは、少なくとも５０重量％の脂肪族ポリエーテル
及び少なくとも３５重量％のポリエステルとして定義された、公式の米国連邦取引委員会
(US Federal Trade Commission)の一般繊維の種類である；
【００５３】
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　ガラス：ｅ－ガラス、ｓ－ガラス及びその他の鉱物繊維を含む；
　炭素繊維；
【００５４】
　リオセル(lyocell)：有機溶媒紡糸方法によって得られたセルロース繊維、ここで、
　１）「有機溶媒」は、有機化学薬品と水との混合物を意味し、そして
　２）「溶媒紡糸」は、誘導体の形成無しに、溶解しそして紡糸することを意味する；
【００５５】
　メラミン：繊維形成物質が、少なくとも５０重量％の架橋したメラミンポリマーを含む
合成ポリマーである製造繊維；
【００５６】
　金属：金属、プラスチック被覆された金属、金属被覆されたプラスチック又は金属によ
って完全に覆われたコアを含む製造繊維；
【００５７】
　モダクリル：繊維形成物質が、８５重量％よりも少ないが、少なくとも３５重量％のア
クリロニトリル単位（－ＣＨ2ＣＨ［ＣＮ］－）xを含む任意の長鎖合成ポリマーである製
造繊維；
【００５８】
　ナイロン：繊維形成物質が、８５％よりも少ないアミド（－ＣＯ－ＮＨ－）結合が、２
個の脂肪族基に直接結合している、長鎖合成ポリアミドである製造繊維；
【００５９】
　ニトリル：少なくとも８５％の、ビニリデンジニトリル（ＣＨ2Ｃ［ＣＮ］2－）xの長
鎖ポリマー（但し、ビニリデンジニトリル含有量は、ポリマー鎖中の全ての他の単位より
も少なくない）を含有する製造繊維；
【００６０】
　オレフィン：繊維形成物質が、少なくとも８５重量％のエチレン、プロピレン又は他の
オレフィン単位を含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００６１】
　ＰＢＩ：繊維形成物質が、ポリマー鎖の一体部分として繰り返しイミダゾール基を有す
る長鎖芳香族ポリマーである製造繊維；
【００６２】
　ＰＥＮ：ポリエチレンナフタレート；
　ＰＬＡ：ポリラクチド繊維又はポリ乳酸繊維；
【００６３】
　ポリエステル：繊維形成物質が、少なくとも８５重量％の、これらに限定されないが、
置換テレフタル酸単位ｐ（－Ｒ－Ｏ－ＣＯ－Ｃ6Ｈ4－ＣＯ－Ｏ－）x及びパラ置換ヒドロ
キシ安息香酸エステル単位ｐ（－Ｒ－Ｏ－ＣＯ－Ｃ6Ｈ4－Ｏ－）xを含む、置換された芳
香族カルボン酸のエステルを含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００６４】
　ポリプロピレン：繊維形成物質が、少なくとも８５重量％のエチレン、プロピレン又は
他のオレフィン単位を含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００６５】
　レーヨン：置換基がヒドロキシル基の水素の１５％以下を置換した、再生セルロースを
含んでなる製造繊維；
【００６６】
　サラン：繊維形成物質が、少なくとも８０重量％の塩化ビニリデン単位（－ＣＨ2－Ｃ
Ｃｌ2－）xを含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維；
【００６７】
　スパンデックス：繊維形成物質が、少なくとも８５％のスルフィド（－Ｓn－）結合が
、２個の芳香族環に直接結合している、長鎖合成ポリスルフィドである製造繊維；
【００６８】
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　サルファ(sulfar)：繊維形成物質が、少なくとも８５％のスルフィド（－Ｓn－）結合
が、２個の芳香族環に直接結合している、長鎖合成ポリスルフィドである製造繊維；
【００６９】
　トリアセテート：トリアセテートは、セルロースを酢酸及び無水酢酸からのアセテート
と一緒にすることによって、セルロースから誘導される。セルロースアセテートは、紡糸
のために、塩化メチレンとメタノールとの混合物中に溶解される。フィラメントが紡糸口
金から出てくるとき、溶媒が暖かい空気中で蒸発され－乾式紡糸－、殆ど純粋のセルロー
スアセテートの繊維を残す。トリアセテート繊維は、アセテート繊維よりも高いアセテー
ト対セルロースの比を含む；
【００７０】
　バイナル(vinal)：繊維形成物質が、少なくとも５０重量％のビニルアルコール単位（
－ＣＨ2ＣＨ［ＯＨ］－）xを含み、ビニルアルコール単位の合計及び種々のアセタール単
位の何れか１種又はそれ以上が、繊維の少なくとも８５重量％である、任意の長鎖合成ポ
リマーである製造繊維。
【００７１】
　ビニヨン(vinyon)：繊維形成物質が、少なくとも８５重量％の塩化ビニル単位（－ＣＨ

2ＣＨＣｌ－）xを含む任意の長鎖合成ポリマーである製造繊維。
【００７２】
　本明細書の目的のために、他の方法で示さない限り、本明細書中で使用される、成分の
量、反応条件等を表す全ての数字は、全ての例に於いて、用語「約」によって修飾される
として理解されるべきである。従って、反対に示されない限り、下記の明細書に於いて記
載された数字パラメーターは、本発明によって得ることが求められている所望の特性に依
存して変化し得る近似値である。少なくとも、特許請求の範囲の範囲に均等論を適用する
ことを制限する試みとしてではなく、それぞれの数値パラメーターは、少なくとも、報告
された有意の数字の数に照らしてそして通常の丸め技術を適用することによって解釈され
るべきである。
【００７３】
　本発明の広い範囲を記載している数値範囲及びパラメーターが近似値であるにもかかわ
らず、特別の実施例で記載された数値は、できるだけ正確に報告する。しかしながら、全
ての数値は、本来、それらのそれぞれの試験測定値に見出される標準偏差から必然的に得
られる一定の誤差を含んでいる。更に、本明細書に開示した全ての範囲は、その中に含ま
れた全ての下位範囲及び端点の間の全ての数字を包含すると理解されるべきである。例え
ば「１～１０」の記載範囲は、１の最小値と１０の最大値（これらを含む）との間の全て
の下位範囲、即ち、１以上の最小値で始まる全ての下位範囲、例えば１～６．１及び１０
以下の最大値で終わる下位範囲、例えば５．５～１０並びに端点内で始まり且つ終わる全
ての範囲、例えば２～９、３～８、３～９、４～７、最後に、この範囲内に含まれるそれ
ぞれの数字１、２、３、４、５、６、７、８、９及び１０を含むと考えるべきである。更
に、「本明細書中に含める」として引用した全ての参照文献は、その全部が本明細書に含
められるとして理解されるべきである。
【００７４】
　更に、本明細書で使用される単数形には、明白に、曖昧にではなく１個の指示物に限定
されない限り、複数の指示物を含むことを指摘する。
【００７５】
　本発明の一つの面は、バルク材料を含むシールされたチャンバーを含んでなるパッケー
ジであって、チャンバーが、環境大気圧よりも低い最初の圧力下に置かれているパッケー
ジである。好ましくは、このチャンバーは、気密的にシールされている。このシールされ
たチャンバーは、内部チャンバー容積を規定する、頂壁、底壁及び複数の側壁を含む複数
の壁からなっていてよい。シールされたチャンバーは、また、シールすることができる、
好ましくは気密的にシールすることができる、バッグ又は同様の容器からなっていてよい
。本発明を、壁からなる実質的に箱形（僅かに丸屋根の直方体）態様を参照して説明する
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が、本発明の態様は、このように限定されず、従って、シールされたチャンバーは他の形
状をとることができる。シール可能なバッグ又は容器の構成及び組成は、チャンバー壁を
参照して以下に説明する構成及び組成と同様であってよい。
【００７６】
　本発明の態様に於いて、壁は、真空の導入の前は、包装すべきバルク材料の幾何学的体
積に実質的に一致するように、十分に可撓性であり且つ弾性であってよい。同様に、バル
ク材料の体積は、壁に対する構造的支持を与えることができる。
【００７７】
　壁は、ポリマーフィルム、例えばポリエチレン（「ＰＥ」）；ポリプロピレン（「ＰＰ
」）；エチレンビニルアルコールポリマー（「ＥＶＯＨ」）；ナイロン；マイラー；ポリ
エチレンテレフタレート（「ＰＥＴ」）；ポリエチレンテレフタレートグリコール（「Ｐ
ＥＴＧ」）；ポリイミド；ポリアミド；デラウエア州ウィルミントン(Wilmington)のイー
・アイ・デュポン・デ・ニモアス社(E. I. du Pont de Nemours and Company)によって製
造販売されている、タイベク（Ｔｙｖｅｋ）（登録商標）保護材料；イリノイ・ツール・
ワークス社(Illinois Tool Works, Inc.)のディビジョンによって製造販売されている、
バレロン（Ｖａｌｅｒｏｎ）（登録商標）強度フィルム（後で説明する）；ＢＯ（二軸延
伸）ナイロン；ＬＬＤＰＥ（線状低密度ポリエチレン）；ＵＬＬＤＰＥ（超線状低密度ポ
リエチレン）；ＳｉＯx（二酸化ケイ素）－ナイロン；ＳｉＯx－ＰＥＴ等からなるフィル
ムを含んでいてよく、シーリング及び真空の導入の前に、可撓性及びレジリエンスの程度
を変化させることができる。このポリマーフィルムは、強度及び／又は耐破壊性を与える
ことができる。この壁は、単一層又はラミネート構造の形態をとることができる複数の層
からなっていてよい。前記のように、ポリマーフィルムは、セラミック材料、酸化物等、
例えば二酸化ケイ素で被覆することができる。適切なフィルムラミネートは、例えばＳｉ
Ｏxナイロン／バレロン（登録商標）／ＬＬＤＰＥを含んでいてよい。
【００７８】
　壁は、付加的に又は代替的に、アルミニウム、スズ、ニッケル及び／又は合金を含む金
属箔を含んでいてよい。
【００７９】
　バルク材料が、水分及び／又は他の環境要素によって分解を受け得る、本発明の或る態
様に於いて、壁は、内容物を外部環境からシールするガス、水分及び／又は臭気バリヤー
を提供することができる。
【００８０】
　壁は、更に、アルミニウム及び／又は他の金属のシート又は格子、厚紙、木材、合成繊
維又は天然繊維を含む織材料、織帯等を含む、バリヤー要素、構造支持体及び／又は保護
要素を含んでいてよい。バリヤー要素は、バルク材料に悪影響を与えるおそれのあるもの
、例えば化学蒸気、水、赤外線等に対するバリヤーを与えることができる。この壁は、フ
ィルム及びこれらの追加の層を含有するラミネートを含んでいてよい。ラミネート内のそ
れぞれの層は、１個又はそれ以上の機能を与えるように選択することができ、例えばアル
ミニウム層は、ガスバリヤーを与えることができ、そしてまた、増加した耐破壊性を与え
ることができる。
【００８１】
　一般的に、壁の厚さは、パッケージの内部の少なくとも部分的真空を、２４時間以内、
典型的に、包装されているバルク材料内の膨張力を実質的に中和させるために十分な時間
、維持するために十分であろう。典型的な厚さは後で説明する。
【００８２】
　少なくとも１個の壁、側、頂又は底壁は、チャンバーを排気するエバキュエータ（排気
具）を含むであろう。本明細書で使用する「エバキュエータ」は、ガス（例えば空気）を
チャンバーの内部容積から除去することを可能にする、バルブ、ポート、チューブ、ホー
ス等を指す。適当なエバキュエータには、これらに限定されないが、当該技術分野で公知
のもの、例えばチャンバーを排気させるようにする、真空逆止弁、真空すり合わせ(vacuu
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m fitment)又はシール可能ポートが含まれる。本発明に於いて使用するのに適している真
空逆止弁の例は、米国特許第６，０５６，４３９号明細書（その開示を引用して本明細書
に含める）に記載されている。応用に依存して、１個又はをれ以上の壁に、複数のエバキ
ュエータ、例えば真空逆止弁を使用することができる。
【００８３】
　上記の排気具に加えて又はその代わりに、本発明の態様は、続いてフィンシール又はラ
ップシールでシールされるポートからなっていてよい。
【００８４】
　一つの面に於いて、本発明は、本発明の態様に於けるエバキュエータとして使用するの
に適している真空出口を提供する。この真空出口を、後で更に詳細に説明する。
【００８５】
　用語「環境大気圧よりも低い」は、その通常の意味と一致する様式で使用され、ここで
、環境は、パッケージが形成される場所での標高海抜／海面下(altitude above / below 
sea level)及び温度を指す。環境大気圧よりも低いことは、また、少なくとも部分的真空
が始まる圧力を意味すると理解される。従って、本発明のパッケージ内のチャンバーの内
部容積の圧力は、少なくとも部分的真空下に置かれている。
【００８６】
　標準環境大気圧は、２５セルシウス度（「℃」）で海面で、１０１，３２５パスカル（
「Ｐａ」）、１０１．３２５ｋＰａの圧力であると理解される。当業者によって理解され
るように、大気圧は、標高及び温度の関数として変化し、従って、本発明の態様に於ける
環境大気圧よりも低い圧力は、それに応じて変化する。本発明のパッケージの態様は、一
般的に、チャンバーを排気する処理装置の能力によって決定される下限と、環境大気圧よ
りも低い上限との間の内部圧力を有するシールされたチャンバーを含む。一般的に、本発
明のパッケージの態様は、１６，０００～１０１，３２５Ｐａ未満、更に詳しくは４０，
０００～９２，０００Ｐａ、或る態様に於いて５０，０００～７０，０００Ｐａの内部圧
力を有する。
【００８７】
　パッケージが、ベールの中に圧縮されたとき、跳ね返り、そして外側への圧力を及ぼす
弾性バルク材料からなる本発明の態様について、ベール成長を防止するための内部チャン
バー圧力は、一般的に、平衡を維持するために、面積当たりの繊維力マイナス大気圧に等
しいであろう。内部チャンバー圧力は、具体的な応用のために所望のように、より大きい
か又はより小さくてよい。チャンバー内のベールの密度は真空圧力と共に変化するであろ
う。
【００８８】
　本明細書で使用する「シールされた」なる用語は、その一般的に受け入れられる意味と
一致する様式で、気体状物質（例えば空気）又は他の流体の通過に対して実質的に完全に
密閉されたことを指すものとして使用される。チャンバー又はパッケージがシールされた
ままである程度は、部分的に、チャンバーを形成するために使用された材料の透過度、例
えばポリマーフィルムの透過度に依存するであろう。
【００８９】
　本発明の有利な態様に於いて、パッケージを、少なくとも２日間、最初の部分的真空を
維持できるように、十分にシールしなくてはならない。好ましくは、本発明のパッケージ
は、最初の排気の時点から繊維を使用する時点まで、少なくとも部分的真空を維持するた
めに十分にシールされるであろう。例えばある種の工業的応用のために、パッケージ充填
と使用との間の平均時間は３０日であり、従って、本発明のパッケージのために、少なく
とも部分的真空を少なくとも４５日間維持することが有利である。本発明の或る態様のた
めに、少なくとも部分的真空を、少なくとも３００日間又は３６５日以下までも維持する
ことが有利であろう。
【００９０】
　本明細書に含まれる説明から理解されるように、或る態様に於いて、本発明の特徴及び
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利点は、バルク材料からなるチャンバーの内部容積を、環境大気圧よりも低い圧力で置く
ことによって、内部容積内の圧力は時間の経過と共に変化し、そして最終的に環境大気圧
にまで戻るであろうが達成できる。用語「最初の圧力」は、本明細書に於いて、チャンバ
ーを最初にシールするときの圧力を記載するために使用する。
【００９１】
　後で更に詳細に説明するように、シーリングは、繊維を取り巻く材料の壁縁及び／又は
他の開口部分を接合する、一般的な方法、例えば溶接、テープ張り、接着、融合又は他の
方法によって達成することができる。適当な溶接技術には、熱溶接及び誘導溶接が含まれ
る。シールは、また、ジップロックバッグと同様の方式でインターロッキングチャンネル
(interlocking channels)又はジッパー状部分を使用することによって、機械的に作るこ
とができる。
【００９２】
　本発明のパッケージは、更に、追加の壁及び／又はシールされていない包装を含んでい
てよい。例えば本発明のパッケージは、輸送及び／又は貯蔵のために、織材料、バッグ又
は厚紙箱の内側に置くことができる。一つの態様に於いて、本発明は、酸素バリヤーを与
えるために十分なシールされた壁からなり、更に追加の水分バリヤーを与えるために十分
な外側包装材料を含む、シールされたパッケージを含んでなる。外側包装材料は、また、
移動、輸送及び貯蔵の間の追加の保護を与えることができる。
【００９３】
　更に、壁の外側又は外側包装材料は、印刷又はグラフィックを含んでいてよい。
【００９４】
　本発明のパッケージの態様は、貯蔵するとき有利に積み重ねることができる。パッケー
ジが真空を維持するために十分にシールされたままであることが、しばしば好ましいが、
積み重ねられたパッケージ内で真空が失われる場合、真空の適用からの結果である繊維の
膨張力の減少のために、パッケージは実質的に同じ形状を保持することができる。従って
、本発明のパッケージの利点の多くは、最初の真空が、時間の経過と共に使用前に損なわ
れたとしても、残るであろう。
【００９５】
　本発明の態様は、任意の物理的サイズも有することができ、本発明の範囲から逸脱する
ことなく、どのような寸法のものであってもよい。
【００９６】
　本発明の或る態様は、一般的なプロセス装置で使用するために適している、一般的な繊
維のベールの寸法、即ち、一般的に、幅８０～１２０センチメートル（「ｃｍ」）×長さ
１００～１５０ｃｍ×高さ１０５～１５５ｃｍにほぼ等しい寸法を有するであろう。一般
的なプロセス装置で使用するための好ましい寸法は、幅９５～１０５ｃｍ×長さ１１５～
１２５ｃｍ×高さ１２０～１３５ｃｍである。
【００９７】
　商業的プロセス装置で使用するために、本発明のパッケージの態様は、一般的に、０．
９～２．３立方メートル（ｍ3）、更に詳しくは１．２～１．８ｍ3、或る態様に於いて１
．４～１．６ｍ3の内部容積を有する、シールされたチャンバーを含む。一般的なベール
サイズ用に設定されたある種の処理装置内で使用するために、本発明のパッケージの態様
は、約１．７～２ｍ3の一般的なベールにほぼ等しい内部容積を有する、シールされたチ
ャンバーからなる。
【００９８】
　本発明のパッケージの態様は、立方体形、直方体形、円柱形、円錐形、角錐形、球形、
実質的球形、実質的直方体形等を含む任意の形状からなっていてよい。「直方体形」は、
幾何学に於けるその意味と一致する様式で使用され、ここで、これは直角平行六面体、例
えば比較的直角の角並びに全て等しくはない長さ、幅及び高さを有する箱形体積を表す。
輸送、取扱い、貯蔵及び使用のために、立方体形、直方体形、実質的立方体形又は実質的
直方体形が好ましい。従来公知の繊維ベールと同様の様式で使用するために設計された、
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本発明のパッケージの態様は、好ましくは、繊維ベールのもの、即ち実質的に直方体形に
近似する幾何学的体積を有する。
【００９９】
　本明細書中の説明から理解されるように、本発明の態様は、完全に直角の角を有してい
なくてもよく、そして面は、完全に平面でなくてもよい。例えば後で説明するように、本
発明のパッケージの態様は、それらの頂面及び／又は底面で、僅かに冠状又は弧状の面を
示してよい。従って、本明細書に記載した本発明の態様の形状の全ての説明は、本明細書
に於いて形状を一般的に説明するために使用されると理解されるべきである。
【０１００】
　本発明の或る態様の別の面は、包装されたバルク材料が、減少した膨張する傾向を示す
ことである。その結果、パッケージは時間の経過と共に実質的に均一な形状を維持する。
【０１０１】
　本発明の或る態様の一面は、バルク材料の平面度(flatness)が、非真空状態で束縛され
たバルク材料の対応する体積の平面度に比較して増加すること、例えばパッケージの壁が
実質的に平らなままであることである。本発明の態様に於いて、壁の縁と壁の中心点との
間の高さに於ける差は、８センチメートル（「ｃｍ」）よりも小さい、好ましくは５ｃｍ
よりも小さい、更に好ましくは３ｃｍよりも小さい、或る態様に於いて１ｃｍよりも小さ
い。例えば直方体形態様を参照して、頂壁及び底壁は実質的に平らで、頂壁又は底壁の縁
と、頂壁又は底壁の中心点との間の高さに於ける差は、８ｃｍよりも小さい、好ましくは
５ｃｍよりも小さい、更に好ましくは３ｃｍよりも小さい、なお更に好ましくは１ｃｍよ
りも小さいようなものである。この平面度は、本発明のパッケージの輸送、貯蔵及び使用
のための利点を与える。
【０１０２】
　本発明の或る態様の別の面は、積み重ねを容易にし、グラフィックを含め若しくは情報
をラベル化するために又は他の目的のために、チャンバーの壁をエンボスできることであ
る。このエンボス形成は、荷造りプラテン(baling platen)の部分及び／又は荷造りチャ
ンバーの底に、ポジティブレリーフを作り、そしてこのプラテンを使用して、本明細書に
記載した方式で繊維を圧縮することによって達成できる。当業者によって認められるよう
に、「荷造りプラテン」は、材料を圧縮するために使用される油圧ラムアセンブリの平ら
な板である。一つの態様に於いて、パッケージは、頂側上の「ポジティブ」エンボス部分
及び／又は底側上の「ネガティブ」エンボス部分を含み、積み重ねたときパッケージの重
なり合いを容易にするようになっている。代わりの態様に於いて、パッケージの底側を溝
でエンボスして、フォークリフトのフォーク部分の、パッケージの下への挿入を容易にす
ることができる。本明細書に記載したように、チャンバー壁がフィルムからなっていると
き、この壁は、壁内に含まれるバルク材料の塊の形状に実質的に一致する。
【０１０３】
　本発明の或る態様の特徴は、パッケージが、一般的なフォークリフト及びパレットを移
動するための同様の装置を使用して、取扱い及び貯蔵を容易にする、例えばそれらの頂及
び／又は底の上のエンボスされたレリーフからなることである。
【０１０４】
　本発明は、バルク繊維材料、繊維又は繊維状材料で使用するために有利である。本発明
の一つの態様は、環境大気圧よりも低い最初の圧力で内部容積を有するシールされたチャ
ンバーを含み、この内部容積がバルク繊維材料を含むパッケージを提供する。他の態様に
於いて、本発明は、環境大気圧よりも低い最初の圧力で内部容積を有するシールされたチ
ャンバーを含み、この内部容積が繊維を含むパッケージを提供する。別の態様に於いて、
本発明は、環境大気圧よりも低い最初の圧力で内部容積を有するシールされたチャンバー
を含み、この内部容積が繊維状材料を含むパッケージを提供する。このパッケージに関す
る詳細は、バルク材料を含む本発明の態様を参照して、前に記載している。
【０１０５】
　本発明の或る態様の利点は、本発明のパッケージ内の材料又は繊維の密度を、非真空条
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件下での材料又は繊維の、例えば帯紐によって束縛された従来のベールの、対応する体積
の密度に比較して、増加させることができることである。本発明の態様は、束縛帯紐でベ
ール内に包装された同様の繊維又は材料の密度の、１．１～２．０倍、典型的に１．１～
１．５倍の、パッケージ内の繊維又は材料の密度増加を示すことができる。
【０１０６】
　本発明の或る態様の追加の利点は、本発明のパッケージ内の繊維又は材料の密度が、実
質的に均一であることである。
【０１０７】
　本発明の或る態様の別の利点は、本発明のパッケージの全体重量を、非真空条件下での
繊維又は材料の、例えば帯紐によって束縛された従来のベールの、対応する体積の重量に
比較して、増加させることができることである。本発明の態様は、ほぼ同じ体積の、束縛
帯紐を有する従来のベールを超えた、重量に於ける１．１～２倍の増加、典型的に１．１
～１．５倍の増加を示すことができる。
【０１０８】
　本発明の態様は、これらの利点又は本明細書中に記載した他の利点の１個又はそれ以上
を示すことができる。
【０１０９】
　本発明のパッケージ内の材料又は繊維の密度及びパッケージの全体重量は、パッケージ
内の材料又は繊維の組成に依存する。例えば幅９５～１０５ｃｍ×長さ１１５～１２５ｃ
ｍ×高さ１２０～１３５ｃｍの、アセテートトウ繊維を含んでなる本発明の実質的に直方
体形（箱状）態様は、８２５～１１７５ｋｇ、典型的に８８０～１１３０ｋｇの全体質量
を有する。このパッケージ内の繊維の密度は、０．２～０．９グラム／立方センチメート
ル（ｇ／ｃｃ）、典型的に０．４８～０．８２ｇ／ｃｃ、しばしば０．５０～０．７８ｇ
／ｃｃの範囲である。
【０１１０】
　本発明のパッケージの態様に関する更に詳細なことは、添付する図面を参照して後で記
載する。
【０１１１】
　他の面に於いて、本発明は、バルク繊維材料、繊維及び繊維状材料を含む、バルク材料
を包装するための、包装システム又はキットを提供する。一つの面に於いて、この包装シ
ステムは、シール可能なチャンバーを含み、このチャンバーはエバキュエータを含む。
【０１１２】
　一つの態様に於いて、包装システムは、相互にシールして、シールされたチャンバー、
好ましくは気密的にシールされたチャンバーを形成することができる、複数の壁を含んで
いてよい。それぞれの壁には、シール表面を与えるための、前もって折り重ねられた縁又
はフラップが設けられていてよい。別の態様に於いて、壁は、相互にラップシールするこ
とができる。少なくとも１個の壁には、更に、少なくとも１個のエバキュエータ、例えば
真空すり合わせ、真空すり合わせ逆止弁又は組立後にチャンバーから真空を引くことを可
能にするポートが含まれる。その代わりに、包装システムは、シール可能なバッグ又は容
器からなっていてよい。この包装システムの特徴は、本発明のパッケージに関して本明細
書中に記載したものと実質的に同様である。
【０１１３】
　別の面に於いて、本発明は、バルク材料の体積の周りにシール可能なチャンバーを形成
すること、チャンバーを排気して、環境大気圧よりも低いチャンバー内の内部圧力を作る
こと及びチャンバーをシールすることを含む、バルク材料の包装方法を提供する。
【０１１４】
　この方法は、更に、バルク材料の体積を圧縮することを含む。この圧縮工程は、バルク
材料の体積の周りのチャンバーの形成を完結する前に行うことができ又はチャンバーを形
成した後に行って、その後チャンバーを排気することができ又は両方を行うことができる
。
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【０１１５】
　別の面に於いて、本発明は、バルク繊維材料、繊維又は繊維状材料の体積の周りにシー
ル可能なチャンバーを形成すること、チャンバーを排気して、環境大気圧よりも低いチャ
ンバー内の内部圧力を作ること及びチャンバーをシールすることを含む、バルク繊維材料
、繊維又は繊維状材料の包装方法を提供する。
【０１１６】
　この方法は、更に、材料又は繊維の体積を圧縮することを含む。この圧縮工程は、材料
又は繊維の体積の周りのチャンバーの形成を完結する前に行うことができ又はチャンバー
を形成した後に行って、その後チャンバーを排気することができ又は両方を行うことがで
きる。
【０１１７】
　バルク材料、バルク繊維材料、繊維又は繊維状材料を包装するための、本発明の方法の
前記の態様に関して、チャンバーの排気によって、チャンバー内の少なくとも部分的真空
、実際には環境大気圧よりも低い内部圧力が作られる。材料又は繊維の体積について、例
えば跳ね返りのために外に向かう圧力を発揮する傾向を最小にするために、排気は、チャ
ンバーをシールした後に、単位面積当たりの材料又は繊維によって発揮される力マイナス
大気圧に等しい真空圧力を作るために少なくとも十分でなくてはならない。排気は、単位
面積当たりの材料又は繊維によって発揮される力マイナス大気圧よりも低い、或る態様に
於いては、単位面積当たりの材料又は繊維によって発揮される力マイナス大気圧よりも実
質的に低い、チャンバー内の内部圧力を得るように実施することができる。真空によって
引かれる圧力は、一般的に、単位面積当たりの繊維によって発揮される力以上である。
【０１１８】
　シール可能なチャンバーを形成する工程は、頂壁、底壁及び複数の側壁を含む、複数の
壁を組み立てる工程を含んでいてよい。壁は、個々の壁パネルを相互に組み立て、そして
シールすることによって組み立てることができる。或る態様に於いて、１個又はそれ以上
の壁は、折るか又は折り目を付けた単一の材料片から形成することができる。その代わり
に、シール可能なバッグ又は容器に関して、シール可能なチャンバーを形成する工程は、
材料又は繊維をバッグ又は容器の中に入れる工程及び次いで開口をシールする工程を含ん
でいてよい。
【０１１９】
　本発明の方法の態様の特徴は、材料又は繊維を圧縮する工程を利用して、チャンバー内
の部分的真空、実際には環境大気圧よりも低い圧力を作ることができることである。例え
ば材料又は繊維を、真空逆止弁を有するシール可能なチャンバー内に置き、チャンバーを
シールし、次いでシールしたチャンバー内で繊維を圧縮する。圧縮の間に、チャンバー内
の空気及びガスを、真空逆止弁を通してチャンバーから外に強制的に出す。その結果、平
衡に達したとき圧縮力を解放すると、少なくとも部分的真空、即ち環境大気圧よりも低い
圧力がシールしたチャンバー内に作られる。
【０１２０】
　この本発明の方法の工程は、異なった順序で実施することができる。一つの態様に於い
て、本発明の方法は、材料又は繊維を用意する工程、材料又は繊維を圧縮する工程、材料
又は繊維の周りにシール可能なチャンバーを形成する工程、チャンバーをシールする工程
、チャンバーを排気する工程及び次いで圧縮を解放する工程を含む。
【０１２１】
　代わりの態様に於いて、本発明の方法は、材料又は繊維を用意する工程、材料又は繊維
の周りにシール可能なチャンバーを形成する工程、チャンバーをシールする工程、チャン
バー内の空気を逃がし、それによってチャンバーを少なくとも部分的に排気しながら、材
料又は繊維を圧縮する工程及び次いで圧縮を解放する工程を含む。
【０１２２】
　他の態様に於いて、本発明の方法は、材料又は繊維を用意する工程、材料又は繊維を圧
縮する工程、圧縮した材料又は繊維を束縛する工程、圧縮を解放する工程、材料又は繊維
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の周りにシール可能なチャンバーを形成する工程、チャンバーをシールする工程、チャン
バーを排気する工程及び次いで束縛を解放する工程を含む。
【０１２３】
　上記の工程に加えて、本発明の態様は、更に、シールしたパッケージを追加の包装材料
で取り巻く工程を含んでいてよい。本発明の或る態様の特徴は、材料又は繊維内の減少し
た膨張力のために、本発明のパッケージを、例えば荷造り装置から取り出した後に、追加
の材料で一層容易に取り巻くことができることである。
【０１２４】
　本発明の方法の態様に関する更に詳細は後で述べる。
【０１２５】
　別の面に於いて、本発明は、バルク材料を包装するのに有利である装置を提供する。本
発明の別の面は、バルク繊維材料、繊維又は繊維状材料を包装する装置である。
【０１２６】
　本発明の装置の態様は、本発明の包装システムを含んでいてよい。この態様は、更に、
排気システムを含んでいてよい。更に又は代替的に、この態様は、なお更に、バルク材料
の塊を圧縮するためのデバイスを含んでいてよい。
【０１２７】
　代わりの態様に於いて、本発明の装置は、シール可能なチャンバーを形成する材料及び
材料又は繊維の塊を圧縮するデバイスを含む。材料又は繊維は、チャンバー内にある間に
圧縮することができ又は圧縮し、次いでチャンバーによって取り巻くことができる。本発
明の装置内でチャンバーを形成するための材料は、本明細書に於いて、本発明のパッケー
ジ内の壁又はチャンバーを形成するために適しているとして同定した材料を含む。材料又
は繊維の塊を圧縮するためのデバイスは、市販の荷造り装置からなっていてよい。一般的
に、このような荷造り装置には、材料又は繊維の塊を置く容器、材料又は繊維の塊を圧縮
する油圧ラム並びにラムを操作するモーター及びプロセス制御が含まれる。
【０１２８】
　本発明の装置に適している排気システムには、真空装置及び付属するホースが含まれて
いてよい。この排気システムは、材料又は繊維を含有するチャンバーを、環境大気圧より
も低い圧力まで、好ましくは、本発明のパッケージを参照して本明細書中で検討した圧力
まで排気することができなくてはならない。排気システムの例は、真空製造装置及びデバ
イスをチャンバーに連結するための付属するホースを含む。排気システムには、更に、真
空を引くために使用する機械を操作するためモーター及びプロセス制御が含まれる。
【０１２９】
　本発明の装置に関する更に詳細なことは、添付する図面を参照して後で述べる。
【０１３０】
　本発明のパッケージの態様は、本発明の包装システム、方法又は装置を使用して有利に
製造することができ又は他の手段によって製造することができる。
【０１３１】
　本発明を、繊維を含む、図面に例示した特別の態様を参照して更に詳細に説明する。こ
れらの下記の特別の態様は、繊維を参照して説明するが、バルク材料、バルク繊維材料及
び繊維状材料を含む類似の態様も、本発明の範囲内であることが理解されるべきである。
【０１３２】
　図１は、本発明のパッケージの態様を示す。図１に示すように、パッケージ２は、頂表
面１２、底表面１４及び側表面１６、１８、２０及び２２を有する実質的に直方体形の形
状を含んでいてよい。これらの表面は、好ましくは、任意の表面の任意の冠形成又はドー
ム形成が、８ｃｍよりも小さい、好ましくは５ｃｍよりも小さい、更に好ましくは３ｃｍ
よりも小さい、或る態様に於いては１ｃｍよりも小さいように、実質的に平らである。こ
の寸法を、図１に於いて、頂表面１２を参照して、「Ａ」として示す。
【０１３３】
　図２に、本発明の態様のためのチャンバーの可能な態様の分解図を示す。図２に示すよ
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うに、シールされたチャンバーは、頂壁１２、底壁１４及び側壁１６、１８、２０及び２
２を含む複数の壁を含んでいてよい。側壁は、例えば継ぎ目２４で、折り曲げ、接着され
ている１枚のシート材料から形成することができる。この形状は、ガース片(girth piece
)として参照することができる。或る態様に於いて、頂壁１２は、或る機械での使用を容
易にするために、底壁１４よりも僅かに大きい。
【０１３４】
　それぞれの壁は、ポリマーフィルム又は同様のシール可能な、好ましくは気密的にシー
ル可能な材料を含んでいてよく、適当なポリマーフィルムは、前記した。図２に示した態
様に於いて、それぞれの壁が、ポリマーフィルムとバリヤー要素、構造支持体又は保護材
料を含むラミネート構造が使用されている。この要素は、アルミニウム、スズ、厚紙又は
類似の材料を含んでいてよい。
【０１３５】
　本発明の態様は、具体的な最終用途に望まれる特性を達成するために、異なった壁材料
及びラミネートを使用することができる。壁材料又はラミネートの場合に、それぞれの層
は、異なった水分及びガス透過度を有していてよい。壁材料がポリマーフィルムを含んで
なる本発明の態様に於いて、フィルムは、水蒸気流入に対して保護することができ、そし
て酸素バリヤー及び臭気バリヤーを与えることができる。ラミネート構造に於いて、ラミ
ネート中のフィルムは、水分バリヤーとして使用することができ、他のフィルムは酸素バ
リヤーとして使用することができる。
【０１３６】
　一般的に、水分バリヤーが重要である本発明の態様のために、ポリマーフィルム壁要素
は、３８℃で１００平方インチ当たり２４時間当たり、０．００１～４．３グラム／ミリ
リットル（「ｇ／ｍＬ」）、好ましくはこれらの条件で０．００３～０．３ｇ／ｍＬの水
蒸気透過度を有する。同様に、酸素バリヤーが望ましい場合に、壁要素は、２５℃で１０
０平方インチ当たり２４時間当たり、０．００１～１８５、好ましくは０．００１～０．
０６立方センチメートルの酸素透過度を有する。壁要素はラミネートの形で組み合わせる
ことができる。ラミネートの外部層のために、酸素バリヤーを保護する水分バリヤーを与
えることが有利である。例えばポリエチレン／ポリエチレンテレフタレート／金属フィル
ムラミネートを使用することができ、この場合に、ポリエチレンがシール、好ましくは気
密シールを作り、そして維持する際の助けになり、ポリエチレンテレフタレートが強度及
び水分バリヤーを与え、そして金属が臭気及び酸素バリヤーを与える。これらに限定され
ないが、ＰＥ／ナイロン／ＰＥＴ、ＰＥ／ＥＶＯＨ／ＰＥＴ／ＰＥ、ＳｉＯx－ナイロン
／バレロン(valeron)（登録商標）／ＬＬＤＰＥ、ＢＯナイロン／バレロン（登録商標）
／ＬＬＤＰＥ／ＥＶＯＨ／ＵＬＬＤＰＥ、バレロン（登録商標）／ＢＯナイロン／金属／
ＵＬＬＤＰＥ等（ここで、材料の順序は、ラミネートの断面を示し、そしてバレロン（登
録商標）はバレロン（登録商標）強度フィルムである）を含む、前記のリストからの他の
フィルムラミネートが可能である。
【０１３７】
　バレロン（登録商標）強度フィルムは、イリノイ・ツール・ワークス社(Illinois Tool
 Works Inc.)のディビジョン、３６００ウエスト・レイク・アベニュー、グレンビュー、
イリノイ州(West Lake Avenue, Glenview, Illinois)６００２５によって製造販売されて
いる。バレロン（登録商標）強度フィルムの一般的説明を、メーカーによって与えられた
情報から、以下のパラグラフに示す。
【０１３８】
　バレロン（登録商標）強度フィルム又はバレロン（登録商標）フィルムは、１枚の積層
したフィルム中に、耐引裂性、耐破壊性及び耐引裂成長性を組み合わせるフィルムのファ
ミリーからなる。このフィルムは一般的にポリエチレンを含んでいてよい。バレロン（登
録商標）フィルムの直交積層構造は高い耐穿孔性のための理想的なパターンを提供する。
それらの独特の多層構造のために、任意の鋭利な物体は、バレロン（登録商標）フィルム
を損傷する前に、多層を穿孔することを必要とする。このフィルムは、如何なる損傷も起



(18) JP 5148552 B2 2013.2.20

10

20

30

40

50

こすことなく、ステープル打ち、釘打ち、縫製又は打ち抜きを可能にしながら、非常に優
れた耐引裂成長性を示す。
【０１３９】
　バレロン（登録商標）強度フィルムは、等しい厚さを有する標準的ポリエチレンフィル
ムによって達成されるＵＴＳの２倍までの高い極限引張強度を有する。バレロン（登録商
標）フィルムは、多層であり、複数の単層をお互いに積層することによって形成される。
この製造方法は、これらの強度フィルムの高品質特質及び特徴を確実にする。それらの多
層構造のために、バレロン（登録商標）フィルムは、他の単一押出フィルムに比較して、
増強された水分バリヤーを示す。バレロン（登録商標）フィルムは、殆どの一般的に使用
される化学物質に耐える。未被覆バレロン（登録商標）フィルムは、フレキソ技術（溶媒
及び水系インク）に従って印刷することができる。より万能の印刷性に達するために、バ
レロン（登録商標）フィルムにトップコーティングが設けられる。このトップコーティン
グによって、バレロン（登録商標）フィルムを、ドットマトリックス、熱転写、フレキソ
ＵＶ、オフセット（標準及びＵＶ）、デジタル、インクジェット（ピエゾ及びバブルジェ
ット(Bubble jet)（登録商標）プリンターの両方）印刷からスクリーン印刷までの範囲の
、種々の印刷技術によって印刷することが可能になる。
【０１４０】
　バレロン（登録商標）フィルムは、－４０℃から＋９０℃までの範囲内の温度に耐える
。他の合成材料とは逆に、バレロン（登録商標）フィルムは、マイナスの温度に露出しな
がら脆性にはならず、高温度に耐え、その直交積層構造のために独特の熱安定性を示す。
【０１４１】
　高性能コーティングが設けられたバレロン（登録商標）フィルムは、バレロン（登録商
標）フィルム上への画像の優れた接着性を示し、引っ掻き及び乱暴な取扱いに耐え、最終
使用者の製品が、過酷な屋外環境に曝されたときでも、その完全な形状を確実に保持する
ようにする。バレロン（登録商標）フィルムは、良好なＵＶ耐性を示す。このＵＶ耐性は
、バレロン（登録商標）フィルム中にＵＶ安定剤を含有させることによって増加させるこ
とができる。
【０１４２】
　良好な耐薬品性を示す防水膜と並んで、バレロン（登録商標）フィルムは、同様に実質
的に気密バリヤーである。バレロン（登録商標）フィルムは、多層であり、複数の単層を
互いに積層することによって形成される。この製造方法によって、バレロン（登録商標）
フィルムが同様に高シール性層を含有することが可能になり、ホットバー及びインパルス
シールの両方のための応用に高いシール性を与えることが可能である。
【０１４３】
　壁材料の厚さは、パッケージの具体的な最終用途に依存して変えることができる。一般
的に、輸送のための過剰の重量を回避するために、壁厚さは、０．００２５～０．０８０
ｃｍ（１～３２ミル）、更に典型的には０．０１２７～０．０３８ｃｍ（５～１５ミル）
の範囲内である。或る態様のために、壁厚さは、好ましくは、適度の耐破壊及び引裂性を
与えるために十分なものである。本発明の態様は、０．０２０ｃｍ（８ミル）ＰＥ／ＰＥ
Ｔ／アルミニウムラミネート壁を含む。代わりの態様は、０．０２５～０．０２７５ｃｍ
（１０～１１ミル）タイベク（登録商標）保護材料（非常に微細な高密度ポリエチレン繊
維）及びバレロン（登録商標）強度フィルムを含む。
【０１４４】
　それぞれの壁には、図２に於いて１３、１５、１７、１９、２１及び２３として同定さ
れた、周辺フラップ又は前もって折り重ねられた縁が含まれていてよい。前もって折り重
ねられた縁は、チャンバー内の少なくとも部分的真空に耐えることができるシールを可能
にするための、シール用の表面を与える。このシールは、熱で溶接する、接着する、テー
プ張りする又は当該技術分野で公知の技術を使用して超音波的に融合することができる。
【０１４５】
　当業者によって認められるように、チャンバーは、本発明から逸脱することなく多くの
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異なったサイズのものであってよく、従って、それぞれの壁の寸法は、包装すべき材料の
量に依存して変化させることができる。或る態様に於いて、組み立てた後のチャンバーの
サイズは、プロセス装置で使用するように設計された従来の繊維ベールのサイズに近似す
る。例えばアセテートトウ繊維を含んでなる本発明の態様に於いて、チャンバーはアセテ
ートトウ繊維ベールのサイズに近似する。これらの態様に於いて、チャンバーは、組み立
てた後に、長さ約７０～１３０センチメートル（「ｃｍ」）、幅又は深さ約５５～１００
ｃｍ、高さ約２５～１５０ｃｍである。本発明の態様は、商業的サイズパッケージのため
に有利である。
【０１４６】
　チャンバーの少なくとも１個の壁には、壁を相互にシールすることによって形成される
チャンバーを排気できるようにするエバキュエータ２６が含まれている。エバキュエータ
は、下記の商業的供給元、リッチモンド・エアークラフト社(Richmond Aircraft Co.)、
カリフォルニア州ノーウォーク(Norwalk)；メンシェン・パッケージング社(Menshen Pack
aging Co.)、ニュージャージー州ウォルドウィック(Waldwick)；アンバー・バキューム・
イクィップメント社(Anver Vacuum Equipment Co.)、マサチューセッツ州ハドソン(Hudso
n)及びプラット－オ－マチック・バルブズ社(Plat-o-Matic Valves Co.)、ニュージャー
ジー州シーダー・グローブ(Cedar Grove)から入手可能な真空逆止弁を含む、真空包装の
技術分野で一般的に使用されている真空逆止弁を含んでいてよい。この真空逆止弁は、壁
の製造の間に壁の中に形成することができ又は壁の形成後に壁の中にヒートシール、接着
、溶接若しくは融合することができる。このエバキュエータは、また、本発明の真空出口
からなっていてよい。或る応用に於いて、例えば排気時間を短縮するために、複数のエバ
キュエータを使用することができる。
【０１４７】
　本発明の態様に於いて、真空逆止弁は、バルブとホースとの間のプレス嵌め連結を可能
にする直径のものであってよい。例えば真空ホースの「雄」端とバルブの「雌」端との間
のプレス嵌め。この直径は、チャンバーを短時間枠内で排気することが許容される流量及
び圧力が可能であるように選択することができる。例えば幅９６ｃｍ、長さ１２１ｃｍ及
び高さ１２７ｃｍの標準ベールサイズチャンバーについて、真空逆止弁の直径は２０～４
０ｃｍ、好ましくは２５～３８ｃｍであってよい。真空逆止弁のサイズは、真空を引くた
めに使用するホースの直径に基づいて有利に選択することができる。前記のように、異な
った直径の複数の真空逆止弁を使用することができる。真空逆止弁の数及びサイズは、パ
ッケージから空気を除去したいと思う速度に依存するであろう。
【０１４８】
　真空逆止弁は、本発明の態様に於いて使用するために有利であるが、他のデバイスを使
用することができる。例えば標準ホース取付部品をチャンバーの少なくとも１個の壁に設
けることができる。標準ホース取付部品を使用してチャンバーを排気し、次いでホース取
付部品の後ろ又は上の領域を、例えば追加のフィルムでシールすることができる。
【０１４９】
　図６Ａ、６Ｂ、６Ｃ及び６Ｄに関して後で詳細に説明する本発明の真空出口を、本発明
の態様に於いて有利に使用することができる。
【０１５０】
　図２に記載した態様には、更に、チャンバー内で繊維を使用するために、チャンバーの
開放を容易にするように設計されたセクション２８が含まれている。セクション２８は、
「容易開放(easy open)性」要素として参照することができる。容易開放性要素の構造は
、規定された経路に沿ってチャンバーを引裂開放するために引っ張るように設計されたプ
ルテープを含んでいる。
【０１５１】
　当業者によって認められるように、図１に例示するチャンバーは、多数の方法で組み立
て、そして充填することができる。例えば底壁を側壁にシールして、開箱状形状を形成す
ることができる。繊維を、このようにして形成されたチャンバーの中に置き、頂壁を繊維
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の上に置くことができる。次いで、繊維を、チャンバーの高さに実質的に等しい高さまで
圧縮する。次いで、頂壁を側壁にシールすることができる。シールした後、真空逆止弁及
び一般的な真空発生装置を使用してチャンバーの内部を排気して、圧縮された繊維の解放
及び跳ね返りからチャンバーの内壁に作用する膨張力を減少させることができる。
【０１５２】
　その代わりに、繊維を、チャンバーの頂壁と底壁との間で圧縮し、そして側壁を圧縮さ
れた繊維の周りに巻き付け、そしてお互いに並びに頂壁及び底壁にシールする。シールし
た後で、圧縮を解放する前に、チャンバーを排気することができる。
【０１５３】
　他の手順は、圧縮した繊維体積の周りにチャンバーを形成し、そして圧縮力を解放し、
その後チャンバーを排気することである。圧縮された繊維は膨張し、そしてチャンバーの
壁によって束縛される。環境空気はシールされたパッケージの中に入ることができないの
で、繊維は一般的に、部分的真空又はチャンバーの内側と外部環境との間の差圧が、パッ
ケージの表面積当たりの繊維の膨張力との平衡に達するまで膨張する。パッケージ内の繊
維の全体密度は、未だ圧縮力を受けている繊維を含有するチャンバーを排気することに比
較したとき、この手順を使用してより低い。
【０１５４】
　シールした後、チャンバーから引かれる真空の量は、包装される材料に依存する。一般
的に、材料が膨張することができる、包装された材料内の膨張力に対抗するために十分な
真空が引かれる。典型的には、理論的に計算された圧力よりも大きい真空の量が、膨張力
を確実に中和するために使用される。バルク繊維材料の包装に使用される本発明の態様に
於いて、膨張力を確実に中和するために、チャンバーから０．５気圧（０．５ｋｇ／ｃｍ
2よりも大きい）より大きく、典型的には１気圧（１ｋｇ／ｃｍ2より大きい）以下の真空
を引くことが有利である。
【０１５５】
　本明細書に記載したように、本発明の或る態様に於いて、包装材料、例えばラミネート
の縁部分は、包装される材料を完全に取り囲むように、相互にシールする。このシーリン
グは、本明細書に記載したもののような種々の方法で実施することができる。パッケージ
のサイズ、包装される材料及び真空の量に依存して、フィンシール(fin seal)が有利であ
ることがわかる。フィンシール（魚形）は、当該技術分野で公知の技術、例えばあご形(j
aw type)一定加熱又は誘導シーラーを使用して作ることができる。製造環境に於いて、総
処理能力を増加させるように、シーリング操作を迅速に実施することが、一般的に有利で
ある。
【０１５６】
　典型的に、シーリングを助けるために、ラミネート包装材料は、最外層としてシーリン
グ層を含む。このシーリング層は、シーリング時間を最小にするメルトインデックスを有
するヒートシール可能なポリマーを含んでいてよい。一般的に、低密度ポリエチレン（Ｕ
ＬＬＤＰＥ又はＬＬＤＰＥを含む）は、性能特性及びシーリング特性の有用な組合せを与
えることが見出された。このシーリング層は、有利には、溶融した材料を、継ぎ目及び重
なる二次継ぎ目の中に流すために十分な厚さのものであってよい。この厚さは漏洩を最小
にする際に助けになる。
【０１５７】
　図３は、本発明に於いて使用するのに適しているチャンバーの代替態様を示す。図３に
示すように、本発明の態様に於いて、頂壁４２は、側壁４６、４８、５０（図示せず）及
び５２（図示せず）に予め接合されていてよい。得られる「開放箱状(open box like)」
形状には、前もって折り重ねられたシーリング縁又はフラップ４７、４９、５１（図示せ
ず）及び５３（図示せず）が含まれていてよい。底壁４４には、前もって折り重ねられた
シーリング縁又はフラップ４５が含まれていてよい。少なくとも１個の壁には、排気具５
６が含まれているであろう。更に、容易開放部分５８が、１個又はそれ以上の壁に設けら
れていてよい。図３に示す態様に於いて使用される構造及び材料は、本明細書に於いて他
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の場所に記載した通りであってよい。
【０１５８】
　図３に示したチャンバーは、種々の方式で使用することができる。例えば繊維を底壁の
上に置き、次いで残りのチャンバー部分を繊維及び底壁の上に置き、そして底壁を側壁に
シールし、その後排気する。
【０１５９】
　図４Ａ及び４Ｂは、本発明の他の可能な態様を、分解図及び組立図で示す。パッケージ
７２（図４Ｂ）はＵジョイント形構造を含む。図４Ａに示すように、パッケージの３個の
壁、即ち頂壁６２、側壁６１及び側壁６３は、第一Ｕ字形ポリマーフィルム６０の部分か
ら形成されており、パッケージの残りの３個の壁、即ち底壁６７、側壁６６及び側壁６８
は第二Ｕ字形ポリマーフィルム６５の部分から形成されている。Ｕ字形部分の縁には、更
に、シーリング縁又はフラップ（その１個は、それぞれ６４及び６９としてそれぞれの部
分で同定されている）が含まれていてよい。少なくとも１個のＵ字形部分の少なくとも１
個の壁には、排気具が含まれている。
【０１６０】
　底壁６７を含む第二Ｕ字形部分を、例えばべーラー(baler)の底プラテンの上に置くこ
とができる。包装すべき材料７０、例えば繊維状材料を、底壁６７の上に置くことができ
る。次いで、頂壁６２を含む第一Ｕ字形部分６０を、包装すべき材料７０の上に置くこと
ができる。次いで、側壁６１、６３、６５及び６８を、材料の周りに折り重ね、そして縁
を、フラップを使用して、他の側壁並びに頂壁６２及び底壁６７にシールして、パッケー
ジ７２を形成することができる。次いで、パッケージを排気することができる。その代わ
りに、第一Ｕ字形部分を、材料の上に置き、材料を圧縮し、その後、材料の周りに側壁を
折り重ね、そしてシールすることができる。
【０１６１】
　図５は、本発明の代わりの態様を例示する。図５に示すように、バルク材料１００を、
本発明を使用して包装することができる。包装材料は、例えば本明細書に記載したラミネ
ートの種類から形成された、コンポーネント部品１１０、１２０、１３０及び１４０から
なっていてよい。
【０１６２】
　シーリングを容易にするために、それぞれのコンポーネント片には、フランジ状縁、即
ち、片１１０に１１２、１１４、１１６及び１１８；片１２０に１２２、１２４、１２６
及び１２８；片１３０に１３２、１３４、１３６及び１３８；片１４０に１４２、１４４
、１４６及び１４８が含まれていてよい。最初の工程、「Ｂ」に於いて、対応する対の縁
をシールして、より大きい片を形成することができる。図５に示すように、片１１０の縁
１１２と片１２０の縁１２２とをシールして、シール１５２を形成する。同様に、片１３
０の縁１３２と片１４０の縁１４２とをシールして、シール１６２を形成する。
【０１６３】
　図５の「Ｃ」に示すように、このようにして形成したより大きい片を、バルク材料の頂
の上及び底の上に置いて、内部にバルク材料を有するパッケージを形成することができる
。次いで、包装材料の残りの縁をシールして、パッケージを完全にシールすることができ
る。図５の「Ｄ」に、シール１７２及び１８２を示す。余分の包装材料によって、フラッ
プ１９２、１９４、１９６及び１９８が形成される。このフラップをパッケージの側壁の
上で折り重ね、そして側壁にシールして、図５の「Ｅ」に示すような、本発明のパッケー
ジ２００を形成することができる。
【０１６４】
　本明細書に含まれる説明から理解されるように、包装材料の少なくとも１個の片には、
パッケージ内の真空を作ることを容易にするためのエバキュエータが含まれていてよい。
【０１６５】
　図２、３、４及び５に、実質的に直方体状パッケージを作る実質的に直方体状のチャン
バーを示す。本発明には、異なった形状のパッケージが含まれる。更に、本発明には、不
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均一形状又はランダム形状のパッケージが含まれる。本明細書に含まれる説明から理解さ
れるように、本発明の原理は、バッグの内部容積内の繊維の形状に一致するパッケージを
作るための、バッグの形状のチャンバーで利用することができる。本発明の特徴及び利点
の多くは、不均一なパッケージで達成されるであろうが、このようなパッケージは、積み
重ね及びパレット積みのためにあまり有利ではない。
【０１６６】
　前記のように、本発明のパッケージは、広範囲の種々の繊維で使用するために有利であ
る。本発明の態様は、フィルター材料のために使用される種類のアセテートトウ繊維のた
めのパッケージを含む。この態様に於いて、本発明のパッケージは、大気圧よりも低い圧
力でシールされたチャンバー、アセテート繊維を含んでなるチャンバーの内部容積を構成
されていてよい。
【０１６７】
　図６Ａ、６Ｂ、６Ｃ及び６Ｄに、本発明の態様に於いてエバキュエータとして使用する
ために適している、本発明の真空出口アセンブリを示す。図６Ａに分解図で示すように、
真空出口アセンブリは、真空出口３０２、ガスケット３０４及びキャップ３０６を含んで
いてよい。真空出口には、パッケージの内部と外部との間の空気流を許容する開口３１２
が含まれている。この開口には、複数の穴３１４又は１個の穴が含まれていてよい。この
開口は、有利には、パッケージの内部から外部への一方向流れを可能にする逆止弁の形を
とることができる。
【０１６８】
　図６Ａに示すように、開口部分は、真空出口のベース３０４に対して持ち上げられて、
開口が包装材料を通して伸びることができる壁３１６を作ることができる。包装材料を通
して突き出る壁３１６の部分は、真空吸引デバイスへの連結を容易にするための、フラン
ジ状の部分３１８からなっていてよい。使用の際に、ベース３０２は包装材料の一方側に
置かれ、そして壁３１６が包装材料内の穴又はスリットを通って伸びて、フランジ３１８
がベース３０２よりも包装材料の反対側にあるようになっている。出口３０２の壁３１６
の周りに嵌るように適合された開口３０５を有するガスケット３０４を、アセンブリを固
定するためにフランジの上に置くことができる。更に、アセンブリは、包装材料に接着及
び／又はシールすることができる。キャップ３０６が、図６Ｂに示すように、開口３１２
をシールするために設けられている。その代わりに、真空を引いた後に、３１２を接着剤
で包装材料にシールすることができる。
【０１６９】
　真空出口アセンブリは、これらに限定されないが、ナイロン、ＬＬＤＰＥ等を含むポリ
マー材料、金属、木材等を含む、成形可能な及び／又は機械加工可能な材料から形成する
ことができる。真空出口アセンブリは、一般的な技術を使用して成形及び／又は機械加工
することによって、製造することができる。
【０１７０】
　図６Ｃに、真空出口３０２の態様に於ける追加の詳細を示す。図６Ｃに示すように、真
空出口３０２は、実質的に円形であってよく、そして強度のための放射状に伸びた片３２
２を含んでいてよい。更に、真空出口は、開口付近の傾斜したプラトー部分３２４を含ん
でいてよい。
【０１７１】
　図６Ｄに示すように、真空出口３０２の下側は、溝３２６及び放射状に伸びた片に対応
する楔部分３２２を含んでいてよい。溝及び楔部分は、真空出口アセンブリに構造的形状
を与える助けになる。
【０１７２】
　図６Ａ、６Ｂ、６Ｃ及び６Ｄに示した態様に於いて、真空アセンブリは、実質的に丸く
、そして真空吸引デバイスへの連結器は丸い。当業者によって理解されるであろうように
、他の形状及び設計が有用であろう。一般的に、真空アセンブリのためのベースは、開口
及びパッケージ壁に構造的支持体を設けるために、開口よりも大きい。より大きいベース
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アセンブリも、アセンブリがパッケージの壁を通して引かれるのを防止すること及びより
大きいシーリング表面を与えることを助ける。一般的に、ベースは開口よりも１．５～２
０倍大きい。本発明の態様に於いて、開口の直径は約２６センチメートルであり、ベース
の直径は約８０センチメートルであった。
【０１７３】
　本発明の装置の態様を、図７に示す。図７に示すように、本発明の装置は、図２に示す
タイプの包装システムを含んでいてよい。この装置は、更に、繊維８２を受け取るために
適している容器８４及びラム８６を含んでいてよい。ラムは液圧利用装置であってよく、
そしてモーター及び付随する制御装置（図示せず）によって運転することができる。この
装置は、更に、排気システム８８を含んでいてよい。排気システムは、真空吸引デバイス
９０及び包装システムの壁内の排気具２６に連結されるように適合された付随するホース
９２を含んでいてよい。
【０１７４】
　使用するために、包装システムの底表面を容器内に置くことができる。繊維を底表面の
上に置き、そして側表面及び頂表面を繊維の周りに置くことができる。次いで、ラム８６
を使用して、繊維を圧縮することができる。圧縮した後、排気システム８８からのホース
９２を排気具２６に連結して、チャンバーから空気及びガスを、チャンバーが環境大気圧
よりも低い所望の圧力に達するまで除去することができる。
【実施例】
【０１７５】
　本発明の更なる特徴及び利点を、下記の実施例によって例示する。
　実施例１
　繊維を含む本発明のパッケージの態様の利点を、対照として参照される典型的な先行技
術のベールを参照して例示する。
【０１７６】
　ルンマス社(Lummus Corporation)、ジョージア州サバナ(Savannah)によって製造された
荷造り装置を使用して、対照としての典型的な先行技術ベール及び本発明の態様を製造し
た。
【０１７７】
　対照ベール
　荷造機ビンに、アセテートトウを、ベールを圧縮した後に、寸法がほぼ、幅９４センチ
メートル（「ｃｍ」）、長さ１２２ｃｍ及び高さ１１２ｃｍであるようなレベルまで充填
した。圧縮力を除去した後、新しいベール寸法は、ほぼ、幅９９ｃｍ、長さ１２７ｃｍ及
び高さ１２３ｃｍであった。
【０１７８】
　次いで、ベールを、ベールの側面に沿った厚紙及びプラスチックシート並びにベールを
取り巻く１０本のプラスチック帯で包装した。荷造り装置から取り出した後、ベールを貯
蔵し、これは、幅９９ｃｍ、長さ１２７ｃｍ及び高さ１４１ｃｍの概略ベール寸法のため
に高さが約１８ｃｍ大きくなった。ベールの密度は約０．４グラム／立方センチメートル
であり、ベールは約７２６キログラム（ｋｇ）の重量であった。得られたベールは、目視
点検で明らかであった帯紐の切れ込みを有しており、頂及び底の中心で約５ｃｍドーム状
に膨らんでいた。結果として、このベールは、不十分に平らであり、そしてその側の上に
積み重ねなくてはならなかった。
【０１７９】
　本発明
　本発明のパッケージの態様を、下記の手順を使用して製造した。使用したパッケージは
実質的に図２に示す通りであった。
【０１８０】
　底壁を、繊維を圧縮し、荷造りするために従来使用されている処理装置の繊維保持チャ
ンバーの下区画の上に設置した。繊維保持チャンバーに、底壁の上にアセテートトウ繊維
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を充填した。頂壁を、チャンバー内に蓄積させた繊維の上に置いた。圧縮サイクルを実施
して、直方体形状を作った。圧縮を維持しながら、繊維保持チャンバーのチャンバー壁を
取り外し、そしてガースラップ(girth wrap)（側壁）を、圧縮したアセテートトウの周り
に巻き付けた。気密シールを、ヒートシールによって、ガースラップの前縁及び後縁の前
もって折り重ねた縁の上に作った。ガースラップの頂部及び底部、頂壁、底壁の組み合わ
さる前もって折り重ねた縁も、ヒートシールによってシールし、それによって気密的にシ
ールされたチャンバーを作った。
【０１８１】
　真空ホースを、チャンバーの側壁（ガースラップのパネル）内の真空逆止弁に適用した
。チャンバーを、真空を引くことによって、アセテートトウ繊維の膨張力が平衡に達し、
そしてアセテートトウ繊維が、チャンバーの壁で外への力を殆ど又は全く掛けなくなるま
で排気した。真空ホースを取り外し、そして真空逆止弁によってチャンバー内の真空が保
持された。処理装置からの圧縮を解放した。
【０１８２】
　荷造機から取り出したとき、得られたパッケージは、ほぼ下記の寸法、即ち幅９８ｃｍ
、長さ１２３ｃｍ及び高さ１２７ｃｍを有する実質的に直方体形状を保持しており、そし
て約９７５キログラムのアセテートトウ繊維を含有していた。パッケージ内のアセテート
トウ繊維の平均密度は、約０．６４グラム／立方センチメートルであった。
【０１８３】
　膨張は貯蔵の間に最小であり、パッケージは、ほぼ下記の寸法、即ち幅９８ｃｍ、長さ
１２３ｃｍ及び高さ１２９ｃｍを有する実質的に直方体形状を保持していた。このベール
は、頂及び底で０．３５センチメートル以内まで実質的に平らであった。
【０１８４】
　実施例２
　この実施例は、本発明の態様を例示する。
　本発明のパッケージを、図５に示した方式で、Ｂｘ４ナイロン／バレロン／ＵＬＬＤＰ
Ｅフィルムの部分を一緒に接合して、約２４３センチメートル×約２６９センチメートル
の２枚のフィルム片を形成することによって形成した。ＰＥＴ－ＳｉＯｘ／バレロン／Ｕ
ＬＬＤＰＥのような他のラミネートが、同様の方式で機能すると予想される。
【０１８５】
　直径が約２．８センチメートルである穴を、フィルム片の１個の中にパンチ切断して、
実質的に図６Ａ、６Ｂ、６Ｃ及び６Ｄに記載したような真空出口アセンブリのための開口
を設けた。フィルム片に真空出口アセンブリをシールするために、ヒートシーラーを使用
した。
【０１８６】
　次いで、他のフィルム片を、他の場所で説明したような、従来の荷造り装置の荷造機ビ
ン内に置いた。
【０１８７】
　酢酸セルローストウ繊維を、フィルム片の上で、荷造機ビンの中に供給して、約１２７
センチメートル高さの仕上がった圧縮されたベールを得た。
【０１８８】
　次いで、最初のフィルム片を、荷造り装置のプラテンの上に置き、プラテンが酢酸セル
ローストウ繊維を圧縮するために移動したとき、フィルムが繊維の頂及び頂側部分をカバ
ーするようにした。
【０１８９】
　次いで、繊維を圧縮した。
【０１９０】
　圧縮を維持しながら、荷造りビンの側部を落とし、そして第一フィルム片及び第二フィ
ルム片の縁を、図５Ｃ及び５Ｄに示したように、フィンシールを使用して相互にシールし
た。
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【０１９１】
　軟質ゴムガスケットを、フィルムを通して伸びる真空出口アセンブリの部分の上に置い
た。
【０１９２】
　真空源及び真空出口アセンブリ開口へのホース連結を使用して、小さい真空をパッケー
ジ上で引いて差圧を作り、過剰の空気を除去し、その後パッケージをきちんと整えた。
【０１９３】
　次いで、フィルムの縁をピンと張って引っ張って、折り目及び皺を除き、図５Ｄ及び５
Ｅに示すように折り重ね、シールして、実質的に方形のパッケージを形成した。
【０１９４】
　真空源及びホース連結を使用して、約０．９０ｋｇ／ｃｍ2の実質的に一定の真空が得
られるまで、真空吸引を続けた。
【０１９５】
　ホースを取り外し、そして開口の上にキャップを置いた。
【０１９６】
　荷造機プラテンによって加えられた圧縮力を取り除き、そして得られたベールを荷造機
から取り出した。一般的な収縮ラップをベールの上に置き、そしてベールを真空漏洩につ
いて点検した。
【０１９７】
　この結果は、本発明のパッケージであった。
【０１９８】
　本発明を特別の態様を参照して説明したが、当業者は、本発明のシステムが、他の方法
及び態様で実施できることを認めるであろう。従って、他の態様も本発明の範囲内に入る
ので、本明細書中の記載は、本発明を限定するとして読まれるべきではない。以下に本発
明の態様を列挙する。
　１．環境大気圧よりも低い最初の圧力の内部容積を有するシールされたチャンバーを含
んで構成され、その内部容積がバルク材料を含むベール。
　２．バルク材料がバルク商品である態様１に記載のベール。
　３．チャンバーの内部容積が１０１キロパスカルよりも低い最初の圧力を有する態様１
に記載のベール。
　４．パッケージが実質的に直方体形状から構成される態様１に記載のベール。
　５．チャンバーが頂壁及び底壁及び複数の側壁を含む複数の壁を含んで構成され、そし
てそれらの壁が相互にそれらの縁に沿ってシールされており、そしてそれらの壁の少なく
とも１個に少なくとも１個のエバキュエータが含まれている態様１に記載のベール。
　６．チャンバーが壁を含んで構成され、そして壁がポリマーフィルムを含んでなる態様
１に記載のベール。
　７．ポリマーフィルムがポリエチレン、ポリプロピレン、エチレンビニルアルコールポ
リマー、ナイロン、マイラー、ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンテレフタレー
トグリコール、ポリイミド又はポリアミドを含む態様６に記載のベール。
　８．壁がポリマーフィルムを含んで構成される態様５に記載のベール。
　９．ポリマーフィルムがポリエチレン、ポリプロピレン、エチレンビニルアルコールポ
リマー、ナイロン、マイラー、ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンテレフタレー
トグリコール、ポリイミド、ポリアミド、タイベク（登録商標）保護材料又はバレロン（
登録商標）強度フィルムを含む態様８に記載のベール。
　１０．壁が水分バリヤー要素を更に含む態様８に記載のベール。
　１１．環境大気圧よりも低い最初の圧力の内部容積を有するシールされたチャンバーを
含んで構成され、その内部容積が繊維を含むパッケージ。
　１２．繊維がアセテートを含む態様１１に記載のパッケージ。
　１３．チャンバーの内部容積が１０１キロパスカルよりも低い最初の圧力を有する態様
１１に記載のパッケージ。
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　１４．パッケージが実質的に直方体形状から構成される態様１１に記載のパッケージ。
　１５．チャンバーが頂壁及び底壁及び複数の側壁を含む複数の壁を含んで構成され、そ
してそれらの壁が相互にそれらの縁に沿ってシールされており、そしてそれらの壁の少な
くとも１個に少なくとも１個のエバキュエータが含まれている態様１１に記載のパッケー
ジ。
　１６．チャンバーが壁を含んでなり、そしてそれらの壁がポリマーフィルムを含んでな
る態様１１に記載のパッケージ。
　１７．ポリマーフィルムがポリエチレン、ポリプロピレン、エチレンビニルアルコール
ポリマー、ナイロン、マイラー、ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンテレフタレ
ートグリコール、ポリイミド、ポリアミド、タイベク（登録商標）保護材料又はバレロン
（登録商標）強度フィルムを含む態様１６に記載のパッケージ。
　１８．壁がポリマーフィルムを含む態様１５に記載のパッケージ。
　１９．ポリマーフィルムがポリエチレン、ポリプロピレン、エチレンビニルアルコール
ポリマー、ナイロン、マイラー、ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンテレフタレ
ートグリコール、ポリイミド、ポリアミド、タイベク（登録商標）保護材料又はバレロン
（登録商標）強度フィルムを含む態様１８に記載のパッケージ。
　２０．壁が水分バリヤー要素を更に含む態様１８に記載のパッケージ。
　２１．壁がガスバリヤーを含む態様１８に記載のパッケージ。
　２２．要素がアルミニウムを含む態様２０に記載のパッケージ。
　２３．シールされたチャンバーがバッグを含む態様１１に記載のパッケージ。
　２４．繊維がそれらの集合体全体に亘って実質的に均一な密度を有する態様１１に記載
のパッケージ。
　２５．繊維の密度が非真空状態での繊維の対応する体積の密度に比較して増加している
態様２４に記載のパッケージ。
　２６．密度増加が１．１～１．５倍である態様２５に記載のパッケージ。
　２７．繊維の重量が非真空状態での繊維の対応する体積の重量に比較して増加している
態様１１に記載のパッケージ。
　２８．重量増加が１．１～１．５倍である態様２７に記載のパッケージ。
　２９．パッケージの平面度が、非真空状態で束縛された繊維の対応する体積の平面度に
比較して、増加している態様１１に記載のパッケージ。
　３０．パッケージが実質的に直方体形状から構成され、そして頂壁の中心の高さが頂壁
の縁の高さよりも３ｃｍ未満大きい態様１１に記載のパッケージ。
　３１．シールされた壁を取り囲む追加の包装材料を更に含む態様１５に記載のパッケー
ジ。
　３２．パッケージがエンボスした領域を含む態様１１に記載のパッケージ。
　３３．環境大気圧よりも低い最初の圧力の内部容積を有するシールされたチャンバーを
含んで構成され、その内部容積が繊維状材料を含むパッケージ。
　３４．繊維状材料がバルク商品を含む態様３３に記載のパッケージ。
　３５．包装すべきバルク材料の体積を含むのに十分な内部容積を有する、シール可能な
チャンバーを含んで構成される包装システム。
　３６．シール可能なチャンバーを排気する手段を更に含む態様３５に記載の包装システ
ム。
　３７．シール可能なチャンバーが複数の壁を含み、そしてシステムが壁の縁を互いに対
してシールする手段を更に含む態様３５に記載の包装システム。
　３８．バルク材料が繊維を含む態様３５に記載の包装システム。
　３９．バルク材料が繊維状材料を含む態様３６に記載の包装システム。
　４０．内部容積を有するパッケージを形成する工程、繊維を内部容積内に置く工程、パ
ッケージをシールする工程及び内部容積を排気する工程を含んでなる繊維の包装方法。
　４１．繊維を圧縮する工程を更に含む態様４０に記載の方法。
　４２．パッケージが頂壁、底壁及び複数の側壁を含んで構成される実質的に直方体形の
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壁を置く工程、頂壁と底壁との間の繊維を、圧縮力を適用することによって圧縮する工程
、側壁を圧縮された繊維の周りに置く工程、側壁を、頂壁及び底壁に対して、そして相互
にシールして、繊維を含む内部容積を有するシールされたチャンバーを形成する工程、内
部容積を排気する工程並びに圧縮力を解放する工程を含んでなる態様４０に記載の方法。
　４３．パッケージが頂壁、底壁及び複数の側壁を含む実質的に直方体形のパッケージを
含んで構成され、底壁を用意する工程、底壁の上に繊維を置く工程、繊維の上に頂壁を置
く工程、頂壁と底壁との間の繊維を、圧縮力を適用することによって、圧縮する工程、側
壁を圧縮された繊維の周りに置く工程、側壁を頂壁及び底壁に対して、そして相互にシー
ルして、繊維を含む内部容積を有するシールされたチャンバーを形成する工程、圧縮力を
解放する工程並びに繊維の平衡圧力が到達された後に内部容積を排気する工程を含んでな
る態様４１に記載の方法。
　４４．繊維を用意する工程、繊維を圧縮する工程、繊維の周りにシール可能なチャンバ
ーを形成する工程、チャンバーをシールする工程、チャンバーを排気する工程及び次に圧
縮を解放する工程を含んでなる弾性繊維の包装方法。
　４５．繊維を用意する工程、繊維の周りにシール可能なチャンバーを形成する工程、チ
ャンバーをシールする工程、チャンバー内の空気を逃がしながら繊維を圧縮し、それによ
ってチャンバーを少なくとも部分的に排気する工程及び次に圧縮を解放する工程を含んで
なる弾性繊維の包装方法。
　４６．繊維を用意する工程、繊維を圧縮する工程、圧縮された繊維を束縛する工程、圧
縮を解放する工程、繊維の周りにシール可能なチャンバーを形成する工程、チャンバーを
シールする工程、チャンバーを排気する工程及び次に束縛を解放する工程を含んでなる弾
性繊維の包装方法。
　４７．追加の包装材料でシールされたパッケージを取り囲むことを更に含む態様４４に
記載の方法。
　４８．繊維を取り囲んでチャンバーを形成する材料及び排気システムを含んでなる繊維
の包装装置。
　４９．繊維を圧縮するデバイスを更に含む態様４８に記載の装置。
　５０．排気システムが真空吸引デバイス及び付属ホースを含む態様４９に記載の装置。
　５１．繊維を圧縮するデバイスがラムを含む態様５０に記載の装置。
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