EP 0 295 601 Bl Descriptiont The present invention refers to a method of
menuf act uri ng a yarn characteri zed according to the general definitioninb5
claim1, a yarn correspondi ng t gptguds edp®ia device for carrying out the

met hod characterized by the general definition in claimd4l. Synthetic
fibres, also knowmn as chem cal fibres, are not 10 ready for further
pkogesshasghrgibueat |y after the primary spinning. Synthetic fibres need to be
drawn after the pri- mary spinning in order to produce the essenti al
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t he r at ke def zwelten Udferedrkesppeed (i.e. the speed of the first delivery work) to
t he secondvVies pereit ¢arstehend dargeisptederdsn dunch sivec davaltiggeYerstreckyngise [epsenttichen | dieeady
descré blediley Rigensghatien dpsfpsermeatsriats fesigelogh Bierfpstigkeit 2er faseyp aimmit dabelghit zunehmentr e
mat er i aflesn Verstrpekuggsfad <. Higthel sind jedoch bei dem bekannten Verfahren, das einen beheizten Stift
verwendet, bezliglich des Verstreckungsgrades Grenzen gesetzt, da abhiingig von der jewsils verwendeten
; Faser bei einem Verstreckungsgrad zwischen etwa 1 : 1,7 und 1 : 1,9 unerwlinschte Brliche von
\_  Einzelfilamenten {Kapillarbriiche) auftreten.
40 Ein Verfahren mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 ist aus der US-A-36 94 872
bekannt. Hierbei wird bei dem bekannten Verfahren als Ausgangsmaterial ein nicht verstrecktes Muiifila-
mentgarn eingesetzt, das mit Hilfe eines entsprechenden Streckstiftes, dessen Dimensionen in der US-A-36
94 872 offengelassen sind, verstreckt wird. Anschliefend nach der Verstreckung wird dés Gaitr aui gitg' "~
Temperatur zwischen 250 °C und 325 °C erwdrmt. Durch die bekannte Verstreckung ist es jedoch nicht
45 moglich, die Festigkeit des Garnes nennenswert zu erhhen.
Ergdnzend zu dem vorstehend aufgefiihrten Stand der Technik w«rd noch auf die US-A-40 44 089
verwiesen, die ein Verfahren zur Herstellung von Garnen beschreibt, bei denen Uber die Garnléinge gessehen
bewut erzeugte Dick- und Diinnstellen vorhanden sind. In dieser amerikanischen Patentschrift ist zwar der
Durchmesser des dort singesetzten Streckstiftes mit 0,495 cm angegeben, wobei jedoch auch hier ein nicht
50 verstrecktes Ausgangsmaterial eingesetzt wird. Darliber hinaus gibt diese amerikanische Patentschrift
keinerlei Hinweise darauf, da durch ein derartiges Verstrecken die Festigkeit des verstreckten Gatnes
entsprechend verdndert wird.
Die vorangemeldete und nachverdffentlichte WO-A-8 809 403 beschreibt ein anderes Verstreckungsver-
fahren, das auf einen entsprechenden Streckstift génziich verzichtet. Hierbei wird das muitifile Garn, das
s5 mindestens eine multifile Klesbegarnkomponente enthélt, zwischen zwei Galetten verstreckt.
Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der angegebenen Art zur
Verfligung zu stelien, durch das Garne mit einer besonders hohen Festigkeit herstelibar sind.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des
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strength of the fibres increases with the increasing degree of draw ng.
However, in the known nethod that involves the use of a heated pin there
are limtations with respect to t¢eodegseesof draw ng, since, depending on
the fibre used, 25 undesi red breakage of individual filaments (capillary
breaks) occurs at a degree of draw ng of between about 1:1.7 and 1:1.9. A
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belegen. Hierdurch wird es wiederum mdglich, aus Ausgangsmaterialien mit normaler Festigkeit durch

Anwendung des erfindungsgeméBen Verfahrens hochfeste Garne herzustellen, so daB auf die Verwendung

von entsprechend hochfesten Ausgangsmaterialien, die entsprechend kostspielig sind, verzichtet werden

. kann. Neben den Kostenvorteilen erdtfnet das erfindungsgeméBe Verfahren darliberhinaus noch villig neue
g5 technologische Bereiche, wie dies nachfolgend noch am Beispiel von Nihgarnen dargelegt wird.

Die zuvor beschriebenen Vorteile, die durch die Anwendung des erfindungsgemiBen Verfahrens

erreichbar sind, werden darauf zurlickgefiihrt, daB bei dem erfindungsgeméiBen Verfahren der Verstrek-

. kungspunkt zwischen dem unbeheizten Stift und der beheizten Zone angeordnet ist, was eine bessere und .

(_ hdhere Orientierung der in den Fasemn des Garnes angeordneten Makromoleklle bewirkt. Hierdurch wird

40 die hthere spezifische Festigkeit und die geringere Schrumpfneigung der so hergesteliten Fasern erklarlich.

Bei dem erfindungsgem&Ben Verfahren richten sich die Temperatur, die Verwsilzeit und der Verstrek-

kungsgrad nach dem jeweils eingesetzten Ausgangsmaterial. Als Ausgangsmaterial kann. wie beraits

vorstehend dargeiegi; jods -synttistiscli vuranienusiis' Fasei - (Monofilament oder Multifilament) dienen,

wobei vorzugsweise diese als Multifilamentgarn vorliegt. Insbesondere sind Polyester- oder Polyamid-

. 45 Fasern geeignet. Besonders gute Ergebnisse bezliglich der spezifischen Festigksit und eines niedrigen

Thermoschrumpfes lassen sich bei dem erfindungsgeméBen Verfahren dann erzielen, wenn man Verweilzei-

ten zwischen etwa 0,05 s und etwa 1 s bei Temperaturen zwischen etwa 180° C und etwa 240" C

auswihit, wobei die zuvor genannten Verwsilszeiten und Temperaturen von der Art der Erwirmung

abhiingen. Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemiifen Verfahren das eingesetzte Ausgangsmaterial

s0 nach dem Umlenken um den Stift durch direktem Kontakt mit einer erhitzten Heizeinrichtung erwirmt. Als

Heizeinrichtung kdnnen die bekannten Kontaktheizungen, wie beispielsweise eine Heiztrommel oder insbe-

sondere eine Heizplatte, die in der Fachsprache als hotplate bezeichnet wird, verwendet werden. Ebenso ist

es mdoglich, die Faser bzw. das Muliifilamentgarn durch indirekie Heizung, beispielsweise Uber entspre-

chend ausgebildete Heizrohre, auf die zuvor genannten Temperaturen zu erwidrmen. Auch kann die

s5 Aufheizung der Faser bzw. des Multifilamentgarnes durch Bestrahlung erfolgen, wobei hierflir 1R-Strahler

oder vorzugsweise Laser, insbesondere Gaslaser, wie beispielsweise CO2- oder CO-Laser, verwendet

werden.
Wird bei dem erfindungsgemiien Verfahren die Faser oder das Multifilamentgarn Uiber einen direkten



-4- invention the unheated 'pin exhibits a dianeter that is |less than 10 nm
| medi ately after being deflected round the pin the aforenentioned fibres
are heated to a tenperature of EPtov@8s60¢81 [err] and [err] for 0.01 s to 10
s. 5 The aforenentioned nethod according to the invention exhibits a series
of advantages. Thus, it has been found that, for the sane degree of
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i eSK/e und etwa , vorzugsweise zwischen etwa 30 und etwa 150 haben. Ferner weisen sie einen
40 Ubllchen Titer zwischen etwa 100 dtex und etwa 1000 dtex, vorzugsweise zwischen etwa 100 dtex und etwa
600 dtex, auf.
Aligemein ist festzuhalten, daB bei dem erfindungsgeméBen Verfahren der Verstreckungsgrad Ublicher-
- -weise zwischen 6twa 5 % und etw 50 %, vorzugsweise zwischen etwa 20 % und etwa 40 %,Uber dem
Verstreckungsgrad liegt, den der Hersteller des jewsiligen Materials empfiehlit. Als obere Grenze des
45 Verstreckungsgrades ist ein Wert anzusehen, der zwischen etwa 5 % und eiwa 25 % unter dem
Verstreckungsgrad fiegt, bei dem es zu einem Bruch des Multifilamentgarnes bzw. der Faser kommt.
Beriicksichtigt man die zuvor aligemein genannte untere und obere Grenze des Verstreckungsgrades, so
. sind durch das erfindungsgemiiie Verfahren Fasern bzw. Game herstellbar, die im Vergleich zu herk6mm-
lich hergesteliten Fasern bzw. Gamen eine deutlich erhShte spezifische Festigkeit und einen erheblich
s0 verringerten freien Thermoschrumpf bzw. Kochschrumpf aufweisen. Durch Variation des Verstreckungsgra-
des kbnnen die spezifische Festigkeit, der Thermoschrumpf sowie der Kochschrumpf an die jewsiligen
Erfordernisse angepaBt werden.
Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemiéiBen Verfahren als Ausgangsmaterial eine vororientierte
Faser eingesetzt, wobei diese Faser sowohl! als Einzelfaser als auch als Multifilamentgarn entsprechend den
ss5 vorstehenden Ausfiihrungen behandelt wird.
Eine andere Ausflihrungsform des erfindungsgeméiBen Verfahrens sieht vor, da als Ausgangsmaterial
ein vororientiertes Multifilamentgam mit hhrem Polymerisationsgrad eingesetzt wird, wobei hierbei bezlig-
lich der Vertahrensparameter die zuvor dargelegten Ausflihrungen gelten. Bei einem derartigen Ausgangs-
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pin and the heated zone which |eads to i nproved and greater 20

orientaiion of the macronol ecul es conprising the fibres of the yarn. The

hi gher specific strength and the gpogees sgrBnk- age tendency of the fibres
so manufactured are thereby explicable. 25 In the nmethod according to the
I nvention the terrperature the exposure tine and the degree of drawing are
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i nven- und arn mit einer Voreilung verwirbelt. Vorzugsweise werden hierfilr flir das
' Muliifilamentgarn Voreilungen ausgewihit, die zwischen etwa 1 % und eiwa 7 % liegen. Filr das Effekigarn

40 betragen die Voreilungswerte stwa 15 % und etwa 45 %. _

Um eine besonders hohe Verwirbelung, d.h. eine hohe Zahl von sich selbst kreuzenden Schieifen oder

Schlaufen, zu erreichen, sieht eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgeméBen Vertahrens vor, das

vor dem Verwirbeln das Kernmaterial mit Wasser oder einer w#Brigen Dispersion genetzt wird. Hierbei- -~ -

bewirkt das Wasser bzw. die wéBrige Dispersion, daB die Reibung zwischen den Einzelfilamenten verringert

45 wird. Ferner intensiviert der Wasserzusatz die Verwirbelung, was sich insbesondere bei Verwendung einer
wifrigen Dispersion bemerkbar macht. Als wifrige Dispersionen kinnen solche verwendet werden, die
kornartige Partikel aufweisen, deren spezifisches Gewicht groBer als 1 g/cm?® ist. Die Konzentration der
kornartigen Partikel in einer derartigen Dispersion liegt zwischen etwa 5 g/l und etwa 150 g/l, vorzugsweise
zwischen etwa 30 g/l und etwa 60 g/l. Die Durchmesser der kornartigen Partikel varriieren zwischen etwa 4

s0 wm und etwa 400 um, insbesondere zwischen etwa 20 um und etwa 100im. Die Hirte nach Mohs der
Kornpartike! betréigt zwischen 1 und 6 1/2, vorzugsweise zwischen 3 und 5. Als kornartige Partikel kGnnen
beispielsweise Talkum, Kieselgur, Aluminiumoxid, Titandioxid und/oder Bariumsulfat eingesetzt werden,
wobei es ebenso moglich ist, anstelle der Dispersion sine Suspension in der zuvor genannten Konzentration
und Zusammensetzung zu verwenden.

55 Ublicherweise wird bei dem erfindungsgeméBen Verfahren als Effektgam ein Multifilamentgarn verwen-
det, das etwa die Hélfte der Elementarfiiden des Kerngarnes aufweist. So besitzt ein fypisches Kermnmaterial
zwischen stwa 40 und etwa 500 Elementartidden, vorzugsweise zwischen etwa 50 und etwa 150.

Der Titer des Effekigarnes betrégt Ublicherweise etwa 15 % bis etwa 40 % des Titer des Kerngarnes.
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Abkiihlung unter Spannung durchfiihren. In diesem Fall tritt ein besonders starker Schrumpf auf, der dazu
. flihrt, daB der Durchmesser der sich {iberkreuzenden Schieifen und Schiingen durch die hydrothermische
' Behandiung entsprechend verkieinert werden, beispielsweise um 60 bis 95 %, bezogen auf den urspriingli-
40 chen Durchmesser. Ein volliges Zuziehen der Schiingen bzw. Schieifen unter Ausbildung von entsprechen-
den Knoten ist hingegen bei einem derartigen, als Nihgarn verwendeten Garn unerwiinscht, da hierdurch

die Verarbeitungseigenschaften eines soichen Garnes verschiechtert werden. So konnte festgestellt werden, . ...

daB die in ihrem Durchmesser verkleinerien Schigiien 0zw. Scniingen eren” séhr guter Garnzusammenhait
bewirken, was insbesondere wegen der hohen Beanspruchung eines Nihgarns bei der Verarbeitung

45 erwlnscht ist. Darliberhinaus besitzt ein derartiges Nihgarn noch ein gewisses Volumen, so daB innerhaib
des Garnes Luft eingeschlossen ist, die beim Nihvorgang, insbesondere beim Umlenken des Garnes an
den Fadenleitorganen bzw. der Nadel, herausgeprefit wird. Dies wiederum bewirkt eine Kuhlung der
Umilenkorgane bzw. der Nadel, so dag die Fadenbruchh#ufigkeit im Vergleich zu einem Garn, bei dem die
Schlingen knotenartig zusammengezogen sind, deutlich verringert ist.

50 Eine andere Ausflhrungsform des erfindungsgemiifen Verfahrens sieht vor, daB die miteinander
verwirbelten Garne vor dem Aufwickeln siner Spannungsbehandiung unterworfen werden. Hierbei werden
die beim Verwirbsin gebildeten sich selbst liberkreuzenden Schiingen oder Schalufen verkleinert, wobei
anhéngig von der angelegten Spannung der Durchmesser der Schlingen bzw. Schiaufen um etwa 20 % bis
etwa 95 % verringert wird. Diese Verringerung der Durchmesser der Schlingen und Schiaufen hat einen

56 EinfluB auf den Zusammenhalt des Garnverbundes sowie auf das Volumen und die Eigenschaften eines so
hergestelliten Garnes. Wie bereits zuvor ausgefiihrt, nimmt mit zunehmender Verringerung des Durchmes-
sers der Schlingen bzw. Schaufen das Volumen des Garnes ab. Gleichzeitig wird der Garnverbund
verbessert, so daB ein derartiges Garn ohne Schwierigkeiten auch ohne zusétzliche Drehung bzw. Zwirnung
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the degree of drawi ng can be regarded as a value between ca. 20 5% and
ca. 25% 1 ess than the degree of drawing that |eads to breakage of the
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upper limts for the degree of drawing of the yarn are taken into account,
then the fibres and yarns having appreciably higher specific strength and
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provi des theahisdhb Behankkug wikcaaabeil dhnfichnwib @lliioly) die rdpeinbagsishadiuag, tebs WarkéBetohd Hera
Secondspy aburchfhedsbradat sigaiibakreurendenfSeblingenf und Wchidutoh etrdiaht, fwas tiatzavorbeadts dargelegten
] acket - cOfodsilg ctroinhaiiet Dasibarigpes avected dwSam sigefraéng Spamungeh causgeldgl smgal sin so
carri ed degbangeites Gedn Toemmschasnpiwere bivih dKoBichrunmiwerte fapyfweistedie zyiachen etwar® %eswd t he
i nner coretwagzh g, bbregencauh did Ausgangsilinge, liegen. Auch wird durch die thermische Behandlung, die bei
Verweilzeiten zwischen etwa 0,01 s bis etwa 10 s, insbesondere zwischen 0,05 s und 1 s, durchgeflihrt
as wird, das Anfarbeverhalten von dem Kernmaterial an das Anférbeverhalten des Effektmaterials weiter
angeglichen. Dies bewirkt, daB bei einem derartigen. Garn selbst bei Farbung mit groBmolekularen, die
Strukturunterschiede markierenden Farbstoffe kein unterschiedliches Anférbeverhalten von Kern- und Effekt-
garn auftreten.
W, Vorzugsweise flihrt man die verwirbelten Garne der thermischen Behandlung mit einer Geschwindigkeit
4 zu, die gleich oder hdher ist als die Geschwindigkeit, mit der man die Garne aus der thermischen
Behandlung abzieht. Hierbei werden insbesondere Zuflihrgeschwindigkeiten verwendst, die um 0,1 % bis
10 %, vorzugsweise um 2 % bis 4 %, hher fiegen-als die Abzugsgeschwindigkeiten. Hierdurch wird
shsichi, daB Uie verwirbelten Garne bei der thermischen Behandlung frei schrumpfen kdnnen, so daB sie
keine singe-frorenen Spannungen, die spéter einen unerwiinschten Schrumpf ausiésen kdnnen, aufweisen.
45 Soll nach dem zuvor beschriebenen Verfahren ein Ndhgarn hergestellt werden, so bietet es sich an, fur
die Kermkomponente als Ausgangsmaterial ein vororientiertes Multifilamentgarmn (POY-Garn) zu verwenden.
Hierbei wird das Kerngarn um einen unbeheizten Stift um einen Winkel zwischen etwa 270° C und 360" C,
vorzugsweise um etwa 360 , umgelenkt. Der Stift weist einen Druchmesser kleiner als 10 mm auf.
Anschliefend wird das Kerngarmn vorzugsweise durch Kontaktheizung mittels siner Heizplatte (hot plate) auf
50 eine Temperatur zwischen etwa 180" und etwa 250° erwdrmt. Die Verstreckung des Kerngames wird
zwischen einem ersten Lieferwerk, das das Kerngarn von einer Spule abwickelt und einem zweiten
Lieferwerk, das hinter der Heizplatte angeordnet ist, bewirkt. Der Verstreckungsgrad liegt abhéngig von dem
joeweils voerwendeten Ausgangsmaterial vorzugsweise zwischen 1 : 1,7 und 1 : 2,7, insbesondere zwischen 1
: 2,0 und 1 : 24, d.h. als untere Grenze zwischen etwa 5 % und etwa 50 % Uber dem vom Hersteller
ss empfohlenen Verstreckungsgrad und als obere Grenze zwischen etwa 5 % und etwa 25 % unterhalb eines
Wertes, bel dem das Garmn bricht. Hiernach wird das Kerngarn freischrumpfend auf eine Temperatur von
etwa 50" C abgeklihlt, und danach mit einer Vorseilung zwnschen 1 % und 7 % mit einem zweiten Garn, das
das Effektgarn bildet, verwirbelt.
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e zwuschen etwa 0,5 m bis etwa 4 m bestehen.
Um das Garn bzw. die Faser unter einer vorgegebenen Spannung abzukiihlen, ist bei einer weiteren
.” Ausflihrungsform der erfindungsgemiBen Vorrichtung in Garnlaufrichtung gesshen hinter dem zweiten
Lieforwerk ein drittes Lieferwerk angeordnet, das wahlweise relativ zum zweiten Lieferwerk glsich schnell,
45 schneller oder langsamer {iber ein entsprechendes Getriebe angetrieben wird.
Eine andere Ausflhrungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung, die insbasondere zur Herstellung
“eines Kem-Mantel-Games gesignet ist, sieht ein viertes Lieferwerk vor, das zum Abzishen des zweiten
Garnes (Effekigarnes) vorzugsweise von einer Spule verwendet wird. Hieran schlieBt sich in Laufrichtung
des zweiten Garnes gesehen sin zweiter Stift an, der von dem zweiten Garn mit einem Winkel zwischen
50 etwa 270  und 360" umschlungen wird, Hiorauf foigt ein filinftes Lieferwerk zum Abziehen des zwsiten
Garnes von dem Stift, wobsi das vierte Lieferwerk und das fiinfte Lieferwerk iiber sin Getriebe mit einem
Antricbsmotor verbunden sind. Hierbei weist das Gefriebe auf einander abgestimmte, austauschbare
Zahnradpaare auf, durch die die Geschwindigkeiten der beiden Getriebe relativ zueinander einstellbar sind.
Hierdurch wird erreicht, daB die eingangs aufgefUhrien Verstreckungsgrade entsprechend variiert werden
s5 kdnnen. Der Antrieb des zuvor beschriebenen ersten und zweiten Lieferwerkes entspricht dem Antrieb des
vierten und fiinften Lieferwerkes. Hieran schlieBt sich eine Diise der an sich bekannten Bauweise, wie diese
_ beispielsweise von der Firma DuPont unter Typenbezeichnung XV angeboten wird, an.
Durch die Diise wird das Multifilamentgam des Kermes mit dem zweiten Garn verwirbelt. Nach dem
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al um ni um oxi de, titanium di oxi de and/or barium sul phate can be used as the
grain-li'ke particles, whereby instead of a dispersion it is possible to use
a suspension of the afore- nenti of®P 29%@ABY ati on and conposition. 25 In
t he method according to the i nvention a multifilament yarn that contains
about half the el erren e C%Q B%arn S used as the effect

tu

erwithe elh %
glemepnen;”a].::l ;E"e ;%1 agé% é,fé?? el’eArg6 ﬂ%lsfcvgr E|r

um B n w emer w 9 n |sp Sio nsnon vorge
of the ef rland &esléséﬂ*ﬁi i’sp| Q;tls g; hn fi g}ﬁrﬁat rﬁ{ n
Nor mal |y gQy %n%ﬁr&&\ﬁnd@r@mlg%é ﬁa&d Br%OQit
1000 dt eXphafentechik Sds§Stdtte ERRhIIRER \feﬂnen witl (5/8°8n 376! b&ﬁnnt ﬁﬁfelswelse vont2 -
A parti CubdiFlnia R&BHdiPEntdd M6 9YSte awnwnema vt?etJbﬁ SaAgdbotbPwitd) e “colour tone and

dept h of COlpgtuvei BBschRLEHRLABIRESf Ikshnnindddr BR korRémieAH egetiadieNHaksti Rt RO
accor di Ngeikein DiGhnhdseR ivishBn Biyva b Shim dRd bRa tao g biigeliidte6h. BHaAEIs i$1RE iogiich,

I Nt er Mg gbinengsStiftrvolzasdhém, der radht bsheirEiseehdpden eing DiitctitneSden RiBThe@ ralsOfo th@ Sefwoildtlih 10
nm t hougdiesam Fahgibid olne twaltsed Afstithruhgstond dpresriindurgisgsivéBeabiolticitargrvbr dends. tLis@rwerk
heat i ng t ¢iee atdite tiizgimichtungnyoe diicadied ger zintoe beschrisheren lesten Haeéihrighturegiverglsichbaren

t enper at upwbagdesilelen [err] and[err] parti- cularly to a tenperature between
[err] and [ @p¥djzighgienpdagn bei digger Augfihrangsferm ges Verrighiing npep vpioder QUBIns6. Liglemwedk | n
thi s ndhn@ngeqrdnet £9in apoif A'Eh“"'%é“eﬁ%ﬁ‘"%lﬂ'ﬁe'l jneg yergeasbene) Spaeungr kmPefeit  of
the core \j‘?ﬁ”ﬁs"ﬁeﬂ%ﬁ‘ diesep 8. Ligfaruarin{ibor pin Ag) SF??CB%@Q%G‘?‘@% gt dpra §: Lpfrwerkryriundeg.
particul ar| "gﬁ@"‘ﬂ%@@“ sl P‘?’l‘gg %%*" Fﬁ‘é‘d 'e'ee"%?""“g
drawi ng, R Paspigy

t he, metp Oﬁl:)k nc é%ﬁwéh v::w' dhAL%;jgel mngc%zn m dle ewe seg. fh 89 o[:?hende ar| y
ng 39

advart ag H j ér g
condi ti on§pa\q4,Jn ‘E@i .g;e tn éﬁ iols-

coQl j ng a&é}seagél% hrt Hut tel?x@r zWigchQPré a d@ﬂﬁu etwa 4Sf, dEPEls téf&ﬁht&Béh@.zM@r n.
The " f or s pdpicR¥&is i ALBIRME raJde s SiRShesdnEors! ki RB4IRG, HrzuBswiRb BREDY odshceh

t he ef fzect_asyraauggdbadet nt er m ngl ed with a core yarn. Nat ur al | y it is also
possi bl e i n urheindretifvamdRmaoTeHsp@t die Girfest SichelzeEr, ibasieHo dieN£R6rTbe3EHrBbenen
sever al coODsferwgds R8s GhalklenO ERisehbih @ibery Ghlbtted! sirkicHie MatwefidecArizaly abm Stitdrdién Gie
COr e yar ngchwhiegsctimtingen ebrgesaliEnysoaiak eit exakiouGardas gewibmeisst gt e i nterm ngl ed with
one to four Betlglohtdey dMatesials 38s ersten Sderaziveiddn Biitee istrifesigitialtey, tdbebel Yorveadudg edrf ect
yar ns et Btifteaotit Rurdhawessen ileinop bis 40 puw diebs bevbrgugt wiitsdinetmhidananmildiereugeversalwnaindi ng
to a convHiadirgh atird nhef Ieier. hahan dHatler der &WWMV@'QW'QC@W@S#Q"@ dgf den @it joeral

el ement s Mpachgmsche Bpsshidigueg langegfaiiavepvendhar 1sh YYerden Stifie, @it drpgnlipgendrn dEbleiaicbiunge r

-13- for Mg;ené%e%w’ﬂ'h‘ gy W'H’B?’H@sg;a‘g eivp g\#? V‘l"{:'g';l;gfggg e|:H"v Phiqingiphtyne Restglls
i

that af,t e Vsﬁflzt:te@rr vorte ﬁtﬁlaﬂe |terb|Id ngen des erﬁ?\d?l?\gégemém\ Verfahrens sowie der erfindungsgemégen

Vorrichtung sind in den Unteransprlichen angegeben.
Die erfindungsgeméfe Vorrichtung wird nachfolgend anhand der Zeichnung und das erfindungsgem&ge
Verfahren nachfolgend anhand der Ausflihrungsbeispiole néher erléutert.
\_ Hierbei zeigt die einzige Figur der Zeichnung eine Prinzipdarstellung des Garnlaufes.

40 Ein Kerngamn 1, beispielsweise ein vororientiertes Multifilamentgarn (PQY-Garn) mit einem Einzelfila-
menttiter von 10,23 dtex, und ein zweites Garn (Effektgarn) 2, ebenfalls ein vororientiertes Multifilamentgarn
(POY-Gam) mit einem Einzelfilamenttiter von 3,46 diex, gelangen von einem Vorrat in einem Aufsteckgatter
auf getrennten Wegen zu einer Dlise 3. :

Das Kerngarn durchlduft zun#chst eine Streckzone mlt einem Lle.erwerk 4, einen unbehetzten Strock-

45 stift 5, der von dem Kerngarn 1 mit einem Winkel von 360" umschiungen wird, einer Heizplatie 6 und einer
Galette 7 und gelangt dann liber eine Einrichtung 8 zur Benetzung mit Wasser in die Dlise 3, wo er mit

~ dem Effekigarn 2 verwirbelt wird.
Das Effektgarn 2 hat zuvor ein Lieferwerk 9, eine Streckvorrichtung 10 und ein weiteres Lieferwerk 11
durchlaufen. Die Streckvorrichtung 10 besteht bei der gezeigten Ausflihrungsformn aus einem konventioneli

0 ausgebildeten beheizton Streckstift (hot pin) mit einem Durchmesser von 60 mm, wihrend der Streckstift 5
einen Durchmesser von 8 mm aufweist. Wie vorstehend beschrieben, umschlingt auch das Effekigarn 2 den
Streckstift 10.

Im AnschluB an die Verwirbelung der beiden. Garne 1 und 2 in der Diise 3 durchiduft das in der Diise
gebildete Garn 12, das abstehende, sich selbst kreuzende Schlingen und Schlaufen aufweist, eine zwischen

55 den Lieferwerken 17 und 18 vorgesehene Spannungsbehandiung und sine Warmebshandlungszone. Hierbei
weist die Wirmebehandlungszone ein Lieferwerk 13, eine Heizeinrichtung 14 und ein Lieferwerk 15 auf. Die
Heizeinrichtung 14 ist bei der in der Zeichnung gezeigten Ausfllhrungsiorm als Heizrohr ausgebildet und
verfligt Uber die {iblichen Regel- und Steuereinrichtungen, so da8 sine gowlinschte Temperatur im Bereich
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with between about 150 twi sts/mand about 300 twists/m If, on the other
hand, a very volum nous'yarn is desired then 5 fewer twsts, for exanple
a protective twi st of between cogp@2bsweig{ m and ca. 20 twists/m can be
applied to the yarn manufactured by the nethod according to the invention.
I f the yarn manufactured by the nmethod according to the 10 I nvention is
pref er aBvgehap gtvd 199 tennd o258 6 insialibar astlvBunchedie tShamurigsbebandiuathivhia den a
subsequdieeitrisiipnga}4 werden die [Rurghmessercder §ohiingey udg Scirlgyfen/um gtwa 28 g stvh 95 %
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whet her 2% " (Yyee L se’t A Afrecidpg 46
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dgsin?nuﬁ T é{ra s ok et yﬁ@f a3 n%gm ViBord e b 'Sg.cfgqgsslszw
to carr)é,n%mgggtuf@grsr{rgwstﬂgsn %6 ? :;a((@rn a0 TS sﬁ‘gsequevnt 'éoali ng
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that | eadse JoRyelegte DRI TRRPEESde Heikdiictibng Ua lwubie iali dioh MRRS/on 830° QP Bifigedfaiitatid

sl ings lemkdhn CCHsEHREEIRKEEA Qbry LibiOGHERE Gvutdan Sb ZAsgdwahit gast A6 debehiviNBibkditr Maderent |
f or exampivekimg tssb0@anin 68Ug.and 95% wi th respect to the original dianeters.
A conpl et eDie eprzifisnbe iFestigight delh dhetngas vl det Ditgswudet genteksen.f $ie hbttugae a¥itex.

cor r espdyadleitisweise hisrzy yyurde dietzhver basbleiebdne Noryichtund égliingeltbnd omgebayt.cdaf def Stetli-s 30
type t hatiit § duretpeifrs karvsotiopellem befeigion Ptrockstiit ausgeiqusshit wyirds, gy @lfchine Jigmeerativevon
processilifly Breasywimt wude. -offleietraiti) yprde dig \daiaplaie §reatfasnt. AU piner perartigen | unogleauten

est aifei fpaer ride Mithder @l?b‘@e'aﬁﬂ'"‘!ﬂa'i"g‘ﬁ‘ defp olpighep E‘feﬁmdasa?'@gm%wcféwe@et a
ver y godarapep AUl aRilyt Hiertg wurde jdgs 'r"?*}"b PR 99"dé'§a'i’eédd°6 HeRUBE M 8F°P he

hi gh, 35 Yers ?CF %%%“ oR tK ’%ﬁ
Sl o 3 zf q“gge,g? A ESPTR BT B o
"N

pr OceSSI ngs ve kgzgie ar S en pez
that aif T2 CEneT 950G Wi {’ﬁa Bt ﬁmx v@banm u,J?errms g s%nvgmﬁoefaaﬁ% @E“ ng
the sewypg, E{ré% Sifted, dé?aef ABH nf Phd'ddr Furting Teﬁ\EQ' read
gui des %Fwat de, wuﬂa ﬁerh rnI { ?mt dﬂe rdrkain g@QQ&' QQL'bQﬁthJIn
thread gibusdedrhte n&‘sedéktau wrdsfh%a hmefnrgsrﬂ YEURE Yor Dlusd @eﬁ@d.etaar@ PR Marbichen

consi deradioy, sb Q¥diesbNARsuEPibgordtAEdWerdbn WBEh t he | oops have contracted to
knot Szp 10 Ein A&iREA @6rsifch wiitd heitoRmUlersBEckGrgsdritevonBt: R 9o Arehgsithn) Bielbdi wikkdas

I nvent i QRteP Verwbridiesy Hdsakonidifonbiith EStriBtkeiles Hery@tas Ia¥Frigarh Ldie Ogikifflighgd véibdssans i ON

t r eat meRpeziiedhe Festighen dif e bgd 41 Eleelay. t he sel f- crossing | oops or slings are
made snal | Bie Kemduaroediy utbrechidivhe taeverstrbckt Wagers Wirlgys wie vorktolpd bésshrisbaluai derhy ca.
20% t 0 ©iwichdnSENekigdA/ @ (vepivbalti mgchbetendheiner dYisnebahandipig untbrwolieri wndrdagagh taiffigewii-n t he
di aness e kelh Hiertieb wirde pi Niihghrrs Ni. ridas far hepeidhndt) deesen demgary kive gpraifische ifegipkeithe
yarn co g_p‘b@q ehiltoy pefweist. Al Bidhgamidra? yurde descam bazaichngl degsepctierngam sine jspezifigche

manuf acFeyigesit vaa 49| sNigy "‘éjé§c'r'?h5% he V\tyrﬂekdaéfGarmBezy'&'r"ﬁ‘ dgsen ffg@garp ine

decrggs 8% ?“fﬁ%s"ﬂieéﬁ‘& ey pe and s|ings are d| m ni shed. At
the Sanme t T es(‘? '“P p‘?zﬁ?‘f' jokeit, van {0 g aigs yog q%srb) e
used 40 gleichen Ausgang matenahen ergestelit wurde un das en glelchen iter wue die Nahgarne is

besaB, wurde als Vergleichsgarn mit bei den anschlieBenden industriellen Nihversuchen eingesetzt. Hierbei
wies das Nahgarn 4 im Unterschied zu den N3hgarnen 1 bis 3 nicht verkleinerte Schlingen bzw. Schiaufen,

- sOndonr kiwienarily zusaniimungezogens Schlingen und Schlaufen auf.

Uie Ergebnisse der industriellen N#hversuche zeigten, daB das N#hgarn 1 beim vorwéns, rlickwirts

45 und multidirektionalem NZhen bei Stichzahlen zwischen 4000 und 6000 Stichen pro Minute die geringste
Fadenbruchhiufigkeit aufwies. Eine hierzu etwa 30 % hohere Fadenbruchhfufigkeit stelite sich beim
N&hgarn Nr. 3 ein, wihrend das Ndhgamn Nr. 2 eine innerhalb der Fehlerioleranz mit dem Nahgarn Nr. 3
liegende Fadenbruchhéufigkeit besaB. Deutlich schlechter verhielt sich das Nihgarn Nr. 4, dessen Faden-
bruchhdufigkeit 45 % hdher war als die des Ndhgarnes Nr. 1.

50 Die NZhgarne 1 bis 4 wurden anschlieBend auf die Firbespule aufgewickelt und in einem Bad mit
mehreren Farbstoffkombinationen geférbt. Da alle vier N&hgarne aus Polyester waren, wurden die Férbun-
gen bei 130" C durchgefhrt. Fiir die Farbung wurde folgender Temperaturverlauf gew#hit:

Starttemperatur: 70 C
Autheizgeschwindigkeit auf 130" C mit 2" C/Minute

65 Verweilzeit bei 130" C: 45 Minuten

Abkilhlen auf 80° C mit 2° C/Minute
Nach dem Farben wurde das Material zweimal kalt und heif gespliit und anschliefend konventionell
getrocknet. Die Farbeflotten wurden jeweils durch Zugabe von Essigsdure und Natriumacetat auf einen pH-
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wi thout difficulty and al so"w thout additional tw sting or doubling, for
exanpl e 'as the warp yarn in weaving, in nachine knitting and in particul ar
as a sewing yarn. In the 25 saneemaressorstt he yarn descri bed above that
has been subjected to a hydrothernal treatnent, a yarn whose |oops and
slings have been reduced in size by the appllcatlon of tension also

exhi bi ts daglern dfeingesigiie Fernas yriopesy allp Slottensd. el gineg Disperoier-Typligermittolp fowegabiiTN,
deronst r atfim2 Bagy ay- %mmdvapﬂamwea@ Farstofipmeinetioss ng di aneter has been
reduced by ca. 80% - 5% by the tension treatnent previously described
exhi bi t?s1 @Vﬂ?"kl"ﬂ?'?ﬁﬂ' br eakages during sewing in conparison to a sew ng
yarn manhuf a red S r mhose | ogpns and slings have been
pul | ed domsgé)%knoégim ?gsagggfﬁ %&Qﬁb{a s‘,’g{, 5°ra" gth he one hand, to the
fact that a;yarn m . 200%ig ve not been puI | ed

t oget her |nto knots enc oses an appr ecli a y great er volune of air than a
yarn whgsgahaememeimilorsii Ngs have been pul l ed together into knots. Further-
nore, on account of its special treatnent, the yarn produced 5 by the
met hod accoséi ng tmesalin&am@mam«;mzw@bbmtlsnus'persaplpém;l ably higher strength
t han a convem wonakdsypingalenGecoymigh, so that the reduction in the frequency
of thread bpsakageRasbiart BBIMROgLgi th a yarn manufactured by the nethod
accordimg to the invention is explicable. It was also 10 possi ble in
conpar at i Ferbelyftkomijnatiplr i nent s t o denonstrate that in the case of a sew ng
yarn manufactured fromthe sane starting materials using conventional

met hods t he%€8t e g efofipblap §B4 S 00&4ig K |- O Bﬂ'??t!}b@r1§5)dyed to differing degrees
with respects™ d ?WQB‘P"”@BI:’&]T mél’n’(‘.fg Il (ﬂPPe’P?)?fé"ge reas this was 15 not

Che \ehgE f oPSthe * t he rret

I nvention ?{e 6' sow ”3 er ct l?s :u:ﬁ von ger a%ef?? me f?rﬁv lljﬁ%i uck %rmlt o
t

o Srspiegﬁ rﬁg@ﬁ ‘% mg‘j%{ :;'," ch *PQ,Iar b et ke oy

bt Qurl ew

2. 5% | oyper tﬂ@ en,ﬁg s @rarm eﬁﬁ%@ﬁe%ﬁ&ntm} Aadn' BRIAR afs
Wer eby thﬁs&ﬁ&hgw eth'oQ BeinGitiRREnGH R loRBR 9RsdhRgRaBvon 285 LR LN el BBMen-ON
the desir qgalidheiihfionQR dindesdiz2 BREA' alsPAdgan@énaidhal 206d2616nnbi8 Mbteri vufdd RintdPVariation
par ti cul argesVerstlbéudhsiFadetint shenaic40h ctx?eﬁe.mrsinwummw-mdmmso N@nstrk@Qérd Of
drawi ng, (doMPRSRERLIDN EQUPRSLIeR siokifistha FdstigRoten Ont dbs FreigTremsthngypfes AsioiBbieC
f or m of seereasnéngigreitdon dbre gomdintn(/easteburgsgig) dira dehweacii@igendéniabeleizo antimhmen.de s
that a thernmal treatnent at between ca. [err] and ca. [err] particularly
between ca. [err] and ca. [err] is carTdbel¢tout in addition to the tension
treat- nment or instead of the tension treatnent before the inter- mngled

yarns are wound UEVeFEG&kJnBEgH&a' sbézeﬁés{ﬁ@ﬁ (cNAd&E t'?ﬁerrﬁéchruﬁxﬁ@ﬁboﬁ) reat ment
bri ngs #&bout a re wc%ui.?p:g.. +he—at m.meis +He—set—4r ossi ng
b ! 1
| oops and sl ings,| whi h18005 t he 29,08 109
1:1,900 43,05 11,88
A\ L 1:2000 48 123

40

Das gleiche Ausgangsmaterial 2 wurde um einen unbeheizten Stift von einem Durchmesser von 8 mm
* it “einem Winksl von 360  umschiungen und anschiieBend {iber eine auf 240" C erhitzte Heizplatte
geflhrt und dabei mit unterschiedlichen Verstreckungsgraden verstreckt. Die Ergebnisse dieser Untersu-

5 chung sind der nachfolgenden Tabelle zu entnehmen.

50
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advant ages al ready di scussed. Furthernore,

tensions frozen into the yarn

are.rel eased so that a yarn that has been so treated exhibits degrees of

t her mal

shrinkage and boiling 5 EPekyssée@e anounting to between ca. 2%

and ca. 4% wth respect to the starting length. The thermal treatnent also

has the effect of further equalizing the dyei ng behaviour of the core

mat\eri al

and the dyei ng behavi our of Tdkelleeffect materi al
the exposure tine is between ca. 10

bet ween 0.05 s

yarns W|th hi gh
di fferences the

t he t her mal
I n pargicul ar f
t her mal
could later
manuf @&t ured by
multifilanment yg
yarn.

di anet er

particul arly when
0.01 s and ca. 10 s particularly

qnderﬂtre‘ékunagﬁi'aa h%ﬁezt #B%tlgﬁélf (Bﬂlfex)t aThe&Mﬁ&rde?ﬁBﬁY@)' hg such
ot Cbl{l wetjght—dye Hat—arg—mar-ket gl or—strugt ur al
dye|1ng, havijour of core gnd effeg'i yarns dpes not
exhibit any difflere ‘asg0 T i nter gled yprn is pé erably passed into
treqttrren,t “Wob N a jspeed thas is the same ogghi gher than the
speed with which the yakg is |renovedgpsom the ther mal ggg eat - mept. Wereby
ed Vﬁ-|2Qj@()tleS are erg;pb@yed 20 that gee 0.1%td 10%
preferably 2% td 4%h_igi3@r t han thess,ggmval vel ocitiegog This hap the effect
of meking it pogsibleZfwo the intermrpgl ed yaln to shepnk freely during
treatmenft soitd¥as there aresagofrozentin tenssgns renmai hi ng that
predi pi tat2gsundesj red sistonwking. 5 If a &@Mng yarp is to be
t he n&219d prie- vi 088By descr|bed, thee a pre-ofi ent ed
rn. (R yar is a63dPtable ptartingéaterial for the core
Wher eby tﬂe cot e érn ifs def| &fed roung an unh® ed 30 |pin through
an angl e of betvveena I and [err] E-Péferabl ) through!Qerr] The pin has a
of lesd thd hen t §8%ore yaln is he®l®d to a {enperature
of betfeen ca. [lerr]’ a?r?a ca. [err] ﬁ?’é‘?erablv by cont&t heating at a

heating plate (hot plate).
n t hewig idem tVegipich \dieser baiderk 2uviraaidelinrton | Tiggjlen zu entnghtnen isthissitzti dasi Maleriat he

bet
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advance efgihehdVeet RochSHydiifl, db Uor vifh HerdbileEftr Ut Rlsginfiilatend 2! dAGegoBint VierGHE!

yarn t hakungygradob

di3 SEd bis 1 :

1,85 liegt. Bei dem Ausgangsmaterial 2 handelts es sich um im Handel

O

40

56

erhiitliches POY-Polyestergarmn.

Ein weiteres Ausgangsmaterial 3 wurde, wie vorstehend zum Ausgangsmaterial 2 beschrieben, unter-
schiedilich verstreckt. Hierbei wies das Ausgangsmaterial 3, bei dem es sich ebenfalls um ein Polyestermul-
tifilamentgarn handelte, einen Ausgangstiter von 410 dtex und sine Elementarfadenzahl von 40 auf.

Abweichend von den Untersuchungen zum Ausgangsmaterial 2 wurde das Ausgangsmaterial 3 nur mit

einem Verstreckungsgrad von 1 : 1,85 {iber den auf 140" C beheizten Stift, der sinen Durchmesser von 60
mm aufwies, versireckt. Der Verstreckungsgrad von 1 : 1,85 entsprach der Empfehlung des Herstellers fiir
dieses Material. Das so behandelte Garn besaB folgende spezifische Festigkeit und folgenden Thermo-
schrumpf.

Tabelle 3
Verstreckungsgrad spez. Festigkeit (cN/tex) | Thermoschrumpf
(180° C)
1:1,850 348 10

Ferner wurde versucht, bei dem zuvor genannten Material den Verstreckungsgrad zu erhbhen. Hierbei
konnte jedoch festgestellt werden, daB bereits bei einem Verstreckungsgrad von 1 : 1,95 erste Kapillarbrii-
che sichtbar wurden, wihrend bei einem Verstreckungsgrad von 1 : 2,075 sich die Kapillarbriiche derart
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crossing loops and slings.is subjected to tension treatnent. Dependi ng on
the desired dimnution in dianeter of the loops and slings the intermngled
yarn is fed into-the tension tre speed that is between ca. 2%
and ca. 5%less 25 than the spghﬁeévgst@t'\ﬂi ch it is renoved fromthe
tension treatnment. This is followed by a thermal treatnment at a tenperature
bet ween nhigteh|daf Bifl db@ig horbtraitiésGhrd M¢ht Mmdhr thaubidaswd 0 ca. 2 s. The feeding

vel oci ty i wdrgleitHiReisciiérabivurtid @it ABRGHngsntatetial. 3 @i bifonCubbetiaited ISER Inftl eideladurénb e
vel oci t ynesfer va®wen uisiner hrisolitieddndent Eredrmashg inittele b Heizpidievoa 40 € Untérvarigten n 1 S
cool ed aes Morsteckmngsgradegt terstreckt Hierhgl croanter dolgehdeh epeaifische (Fastigkaiten | und rnthedra-

[ er r] s Tisemumdfwertpprrpichtvesgdenind on wi t hout tension and if necessary subjected
to a twist of between 100 twi sts/mand 600 tw sts/ mbefore and/or after

wi ndi ng. 35 - 18 - The sewing yard@at is so manufactured is dyed by
conven- tional pethods and then finished. Depending on the tension during

t he tension treptverBbckaigegiad | hepet. FbipkEtiaiae) g, ThBthobchiippf @talr® fnd t he
tensi8n of the Tt tHg—temnsT OTL oI TootTy, the
hydr ot hermal trgat mgn béprin dyei ngh'fgan lead to a f er redugtion in the
di ameter of the|loops,gd sl itngs. Vﬁ%ﬁ@by t hg sew ng gi@f n nmust pe prevented
fromshrinking po michdghat fhe | oogggand slijngs pul Igggoget her |ike knots.
10 I ngt he abovel forgsz6dgp exegution sdg7 s arrgnged tha&mghe_dianﬁters of the
self-crossing | popstapgses! i ngs are geguced friom theirzgri gi nal ¢i aneter by
ca. 20%to 95% py meapsocof tlhe tensesqoe treatnent, thesdshernmal tf{eatnent,
the cooling 15 af tee3dche t lher mal 684at nent jand posssd8 y t he hydrot hernal
treghment. Natufall g:2875canngt be e8ti2uded that sone &40 t he | oops and
slingw may pul || togetRde0 | i ke knotsé84#ut the [proporti@8 of the |oops and
slings that have pulll-8&% ogefher |i%2%knots shoul d beB#ept as | pw as
possible, i.e. |ess1tR40 20 | 15% PRA¥ferablyl | ess t B 5% of the total
number of | oops| and'$BPMys. The i nvEnt4ion al sjo refer<8%% a devige for
carrying out the mefh&8% 25 ywhereby’®®% i rst florm of &&cution _of the -device
accor@ing to the invention for carrying out .the method possesses a first

del i very westkbd enernivadiretgunggpradngdfer Risa 02,475 1iateh ferskeaikapifiarbyieiienguf. Lnef Erogti- y
from a dipwbedingangsn rwurden heteitstrirelprife® Gharmna des ABQangsroatdriale Sthedeitdmr Yergteclngsangl e
of ca. [gedrpn i 02,p@rhetgepteltsfobnrecdap gatjebiapjllarbrighecaufrdteciel i very work to wi nd up
the ygrn fromthe pin and an arrangenent for w nding up the yarn. \Wereby

t he pi n Relapganspilehe or m of an unheated pin and has a di aneter of |ess than

10 mm A heating apparatus is positioned between the 35 'iDi n and the
second de| i\l@;@pzn erstellung eines Garnes, bei dem man ein synthetisches Multifilamentgarn mit einer

ersten Geschwindigkeit einem Stift zufilhrt, das Multifilamentgarn um den Stift zwischen etwa 270" und
360", vorzugsweise um 360", umlenkt, unmittelbar nach dem Umienken das Multifitamentgarn erwdrmt

. und das Multifilamentgarn mit einer zweiten Geschwindigkeit abzieht, die hSher ist als die erste
Geschiwindigkeit, und das abgezogene Multifilamentgarn aufwickelt, dadurch gekennzeichnet, da8 man

: als Multifitamentgarn ein vororientiertes Multifilamentgarn (POY-Garn) einsetzt, daB man als Stift einen

N unbeheizten Stift mit einem Durchmesser kleiner als 10 mm verwendet und da man das Multifilament-
) “© ' gamn nach dem Umlenken auf eine Temperatur zwischen 100 C und 250 C fiir 0,01 s bis 10 s
erwarmt.
2. Verfahren nach Ansofuch 1. dadurch gekennzeichnet, daf man dzs Mu'tifi'amontgon ur 0,05 s bis 1 s-

auf eine Temperatur zwischen 180 ~ C und 240 °C erwirmt.

45

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB man dés Multifilamentgarn durch
Kontakt mit einer Heizeinrichtung, insbesondere einer Heizplatte oder Heiztrommel, erwarmt.

4. Vertahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 man die Heizeinrichtung auf eine Tempe-
s ratur zwischen 180° C und 240" C erwédrmt. :

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal man das
Multifilamentgarn nach dem Erwirmen unter eine vorgegebenen Linge abkiihit, die derart gro8 ist, daB
das Material frei schrumpfen kann.

%5 6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 man das

Muitifilamentgarn mit einer zweiten Geschwindigkeit abzieht, die um den Faktor 1,3 bis 2,7, insbeson-

dere um den Faktor 1,7 bis 2,4, gr68er ist als die erste Geschwindigkeit.
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- 19 - The heating apparatus in'the aforenentioned device preferab- |y
takes the formof a contact heater, for exanple a heated drum or hot plate.
It is also possible to enploy an gRope8eet B9r a | aser, particularly a gas

| aser, preferably a 5 C02 or CO |l aser as the heating apparatus, whereby
the latter effects a particularly rapid heating of the yarn or fibre. The
heaj i ng dpptenedal sindamrtia vergretiidecSammichf mehrbefichharg@nvect i on heater, for

exanpl e a h¥agpiehgweissliergy wirdeydiscvgaangsartetial 3 Uerseinen wwabeheizter Sty miiemqrm Dyelter
to cool tPRESEyAPHE M padginer agschiiefonden Brwirmayng; reittels einer Hipizpiatie vom 4R gimtep Yasialiani on
of the del9f YOrSYRCkHPAIPALRS  rstrprkt  Higbahthonsyien; fologridpesperitisshe figstioketane pnd fkPmeRscond
del i vefy STUPRPMSPIEY "§WP¥ very work that can be chosen at will, by neans
15 of a suitable drive, to operate at hhf sanme speed as the second
delivery work or faster or slower t han®er Anot her form of execution of
the device according-to-the invention that is particularly suitable for

t he mapuf act ure pO/erstregkungsgrad i apRe Fesfigheih (CNfigxh i dessmeschrapf(180d&) ijvery wor k
that wnds up thg seqongsgyarn](effecdgogarn) preferablygeggroma sgool. After
this in the direftion.ebsotravel of tiyagyarn tHere is gggecond pijn, around
whi ch the second yarn:'z,esodefléct ed tfawpwugh anfangl e olsega. [err]f to [err]
This is 25 fol]lowed:bysoa fifth delseery worf to wi n@gap the sgqgcond yarn
fromthe pin, whereby:gbw foufth delsswzry work and thesBi fth delfi very work
are driven by a jotor:2r®m a grive. 8MEr eby the drive7i08 equippdd with a
mat ched pair of chhang@@bl e gear whdddRs, whigh al |l owB®Be speedq of the two
drives to be 30 | adjlu3B¥d relative 8#0each otther. In68Ris manndr it is
arranged that thg de r§-§75of dfawi ng ¥dfried oyt at th&Btart car] be vari ed.

Thewdr®ve of the afo |onebd first®*nd secdnd del i $&y wor ks jcorr esponds
to the drive of fhe f §' f|fthsg l'ivery {worKks. s is folfl owed by a
nozz|l e such 35 as " pI| d, for 1 anpl e, {by the ont congany under
the” - 20 - tybe dés tiop XV. mul ti f i}l ament %nof thg core is

i nt er ngl ed thr Lnmh f ‘6 nozzlle with fHe second yarn After the

interm ngl ing the 5 yarn i s wound up on a conventional reeling device.

I n anot her Enst bai gihera Vewstirckenasadd arpfer dei:E7adaten astadlapitprhrice japfy Hirter Rspubmn
ar r angeneieesopdirgungen tursign bereitscoise grapere Charpe Hesspuseanasaterls f bejpinagNetstieckungs-
di sper si d¥doen 3 2p¥Herassellt. ohag daf depeppillarbiiichg aWtrgton nozzl e. This can, for
exanpl &, \};ake th\% formof a trough, through which the core material is
passed oVéPePnsh F'%ﬁ)l e deflection appar atus. It is also possible to enpl oy
faot‘je\e/;(gI’Grp e rl;la%reﬁ ZU|’ ?éxj Ofelﬂt arn Ogjlgsg t:'élaﬁcegﬂné Mgtiscﬁeaﬂul‘tils% Mm@gﬁ:‘;‘l S,
desi gnat i on 3@ %% %mfs .9 " rfBIbAr S o UntisH rPdad MaRlaronigdi enifRS | St
of a c!ﬁnvenw“p m@f&ﬁdn%%dm#‘%erpk%um [ cﬂw I&Q?Taﬁzrlehp Taid) RENUP &0 afsBdie Bfkte™M

and ca. 80 @ichiihdibkdit,am a@%@n@ MuldfitAdhtaBraltufvickél, da&#&ﬁbeﬂeﬁnz@i@ﬁnah galm&h and
has a di ametgMuitiilahnrigard &R ordrdntdHas Mdkifilamentgarn (POY-Garn) einsetzt, daB man als Stift einen
unbeheizten Stift mit einem Durchmesser kleiner als 10 mm verwendet und da man das Multifilament-

\/40 garn nach dem Umlenken auf eine Temperatur zwischen 100 *C und 250 “C fr 0,01 s bis 10 s
erwirmt. '
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzetchnet daf man das Mulifitamentgamn fur 0,05 s bis 1 s
auf eine Temperatur zwuschen 180 °C und 240 ° C erwirmt. :
“ 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 man das Mulfifilamentgarn durch
Kontakt mit siner Heizeinrichtung, insbesondere einer Heizplatte oder Heiztrommel, erwirmt.
4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB man d|e Heizeinrichtung auf eine Tempe-
50 ratur zwischen 180" C und 240" C erwirmt.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 man das
Multifilamentgarn nach dem Erwirmen unter eine vorgegebenen Linge abklihit, die derart groB ist, da8
das Material frei schrumpfen kann.

% 6. Verfahren nach einem der vorangshenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 man das
Multifilamentgarn mit einer zweiten Geschwindigkeit abzieht, die um den Faktor 1,3 bis 2,7, insbeson-
dere um den Faktor 1,7 bis 2,4, groBer ist als die erste Geschwindigkeit.

-
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this case a further form of- execution of the device accord- ing to the

i nvention provides for a second heating apparatus, before the 5th delivery
work, that is of the sane const BP0 295 601 &8s one of the previously described
heati ng systens. 25 Additionally this formof execution of the device can

have a 6th deI|ver rk S|tuated before the nozzle that allows the effect
yarn to’be’eigiEne 'I‘dQF Angrylshgy, dadusehs oglennzpighnete r‘(’)?"

prefer abl y"° ﬁ'Ffé'& f"? Yerwegget, degsa) LiRprasvigipsitit 4Q; ¢ %I"ghe(fl fsf ve. A
furt her for! 7'"983("&@[ he deV| ce according to the invention, that is

part 'sC“kar\}e)éah“r‘éFpLa%X ohn® Bert %‘?an %E&Schgf ﬁtﬁ,%h“g nge%h&dp F% °‘é%£’%§an

t ensioning, a@g,g%qp P ,g E&e PO, id ve an ery wor K

after the noz el ore e WI nd-up arrangenent. |f necessary
a thirdghaglding AR der2ninGdhettiel HRbdritBe,S ¥siufdh ?Q{&Hﬁzﬂt&ﬁﬂeﬂ BasS Rl dadiSe

Wi th an apmifiRibRgatn Wi IBEANAEKIAS Iit\eRiol DIORING wisthed 5! ua WMﬂ@hd&?énﬂﬁl vofzudshe

I Nt ersin Nl vikbe Yaikdhed Oul JIDREIBAM vdBBAEE, 5 I s provided before the

wi nd-up arrangenent. Wiereby the third heating apparatus preferably takes

t he f or me.OferfahrenOnack Cdineon déreairapgehehden Anspriighiec dadungia gekepnzeidheetideh ngan| @ngt h
bet ween cavultfiiathentgagm chit céner Elementarfadeneaht] zwisdhem etwe 20 and efvwar 508 wrrpgsweias zWiR

radi at or owchdnaebre30 unchetp #90; voreadeta gas | aser, 10 preferably a C02 or CO

| aser’d The af orenentioned delivery works consist of galettes in order to
ensur e fhuferipheens nach pipepL Aer yrangefiendp, arWsP%séa‘@’&T%Pﬁ@s‘"ﬁfé‘“@qd’P‘bﬂ@d %Rt h

t he necesSAflaMaNgAs ™ pine Titgs zyisched otwa {1 0} dipx ynd giwa 19P{dtex, yqizugsiyejss zwisdhior ng yr e
precise tr WBP?"B‘Pdet“Y?em?g ¥ veRrpidst: respect to the materl al of which the

florit/%;agg ren nesme%r erc%pa%t I‘hléIC ed i tu hg 9 f attéotghese thouI d
i

1

a)he rn P guvor zuwua(eE\Eilr( i % \éﬁ)
di amet er O nte ?%E il &tsve t I- ib%ﬁm elt,
degree of ,ﬁtma? é}ﬁ htrs'ﬁ atcftf ﬁ éams Moffflarhidbicd rn aa ge
remain I n QRf G & dbh lanh 8 fia¥ Bidefu dQﬁﬂmB{?ﬁr{s eBeh aB'l@u%—ManebGam -
i ntergpal cRAdk&g, 25 arrangenments are used the ceram c coating ensures
that there is good thermal conduction to the cooling system Naturally the
whol e phal veashr@l 6:h PaspR@n Si2) daiuedth gékeaieRFha, ddfUmnbreds MifigmbMGRo it einer
devel opnemdeilafy Avsehenatdaatd ace ordddangwéie G mit bine Viorviling tzwischea M8l %0dnd t48 S6
devi ce acoder ¥ernigbetuag dfibrti nventi on are included in the subsidiary clains.
The device according to the invention is further elucidated bel ow by neans
of the 14| Yesfahwent nagn Asspcich h:odee i B stddurch gekinnzpeicdhiet, daiomarhdasiMultiilamerigartbyer means
of the exadepl leswirbeln mit Wasser odap eipes wibrighe Digpargionitel?list rat i on i s a drawi ng

illustrating the principle of the yarn run. A core yarn 1, for exanple a
pre- or| é‘l"rt\éi‘ffam qaplf elpegh%ll\n hp 12 bis 14, dadurch gekennzelichnet, daB man als zweites Garn

ein vorverstrecktes Multifilamentgarn (POY-Garn) verwendet.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB man als zweites Gam ein Multifilament-
. garn verwendet, dessen Titer etwa 15 % bis etwa 40 % und dessen Elementarfadenzahl eiwa 50 %,
) joweils bezogen auf den Titer bzw. die Elementarfadenzahl des Kerngarnes, betragen.
w0 :

17. Verfahren nach einem der Ansprliche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da8 man das zweite Gam

vor dem Verwirbeln um einsn unbseheizten Stift mit einem Durchmesser kleiner als 10 mm um einen

- \Winkel" zwisciten etwa 270" und 360, vorzugsweise 360, umlenkt und da8 man das zweite Garn

unmittelbar nach dem Umlenken auf eine Temperatur zwischen 100" C und 250" G, insbesondere auf

45 eine Temperatur zwischen 180" C und 240" C, fiir 0,01 s bls 10 s, insbesondere fiir 0,05 s bis 1 s,
erwirmt.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekehnzelchnet, daB man das zwsite Garn mit einer Ge-
schwindigkeit von dem Stift abzieht, die um den Faktor 1,3 bis 2,7, insbesondere um den Faktor 1 ,7 bis
§0 2.4, griBer ist als die Geschwindigkeit, mit der man das zweite Garn dem Stift zufllhri.

19. Vertahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da man ein bis vier erste
Multifitamentgarne mit ein bis vier zweiten Garnen verwirbelt.

- §5 20. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch gekennzelchnet, da8 man die Garne nach
. dem Verwirbein mit einer Drehung zwischen 100 Drehungen und 500 Drehungen/m versieht.

21. Verfahren nach sinem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeicnet, da8 man das Gam
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(POY yarn) with a nonofilanment titre of 10.23 dtex, and a second yarn
(effect 'yarn), also a pre-oriented nultifilanent yarn (POY yarn) with a
nonofilament titre of 3.46 dtex argp ¢ peyedigss ed separately froma supply in
a spool rack to a nozzle 3. 10 The core yarn first runs through a draw ng
zone with a delivery work 3, an unheated drawing pin 5, round which the
care yarn 1 beze. disefarecoeder tAafwiskigiy farnt wedigleeadfierf err] a hot plate 6 and a
galette 7, and passes via an arrangenent for 15 wetting with water to
nozzl e 3 $haedelyen fagh ?‘Pﬂ"éf‘?ﬁ‘?‘?gﬂf'é‘ﬂe Pip 2hfdadyreh aﬁﬂ“@'chq'ﬁed@f"ﬂ?@cdde gainanden s

previ ousl y ﬁ'&%@‘ﬂf"'l ﬁ?'@ﬁ AL %/e'WSrq?a@““ "IHF‘E’W% 9@? ¥ hedat dipobelifd a
further® del |‘(?&'Y' s'c" 'bs”‘ aicay H- Wﬂaﬁ‘ffﬁ "ﬁﬁﬁewﬁ’
arr angenent "'8'?'"653968%\7&% ohal I°§7"a(?8n’§' PEPEERY" iEa Eﬂ"‘é{W‘ oSk

(hot pi n) WIPh é'"&e mafjer of 60 mm while drawing pin 5 has a dianeter of 8

T AS des wensl%na,laam %ag%n&eacﬁn&qah fe Mi? ..r.%mer%m%agn L 10
25 Aftep t g e aahg fsért% o
the yarn 12 @Echlar%,l?“is? H&Q % Npeliftfer @PZ!Z ie wintigileit, it ﬁh%ﬁ%@éh&

sel f - cr 0ssi RgpaddRfRBeraitilng kbZ4@6, passes through a tension treatnent and a
thermal treatnent 30 zone between the delivery works 17 and 18. Wereby

t he ther ned. UeHi@pdnRath G@HAE dbiS vedtigetepdd Avspricha, dadurste ig¥kenhiedichhat, das hmamt die1g
appar atreis 14niwinehdar etibeteh Gaime v dbbAuivibidunh @inbr thegmischap Petiaadiung biieiriel Teraderaat ed
in the drawitagwiseies Sta@0T Grum efwa25 e Gt insbgsonddue zwisvtion awathel’ Shod amwd 20{ e
usual regul amterwifitand 35 control system so that the desired tenperature
can be - 23 - adjusted within the range between ca. [err] and ca.[err]
The t ensi &h Merahmnneash Aspriuchhaé. dadureh gekappralohnets dal men digcthermischy Beherdiyng inf

t he \Fo8ps arﬂH‘9§I'Pﬁ§{§L“F8'°B‘ed“f°€@U?:ed by ca 20 to ca 95% whereby t he
reduction_in dlaneter

ang.;on’ F gﬁﬁg@%éscge"g S A UGN ”netrgﬁeaﬁ,ﬁfq s Pyt v

to ach ot het® AP By ég?dle eZP"'SCh? Hi%she is then |ed

toaw d2+‘ R/eﬂ&Yé r%cr% méﬁfgr'ﬁs%@l bi ’&E&um}Qex m% @afa% £ e VehB&n
devi ce it BR4H cbSdnbinibkef ‘5&(&: BHL P& %@M@m& 0 a
degree Of dr@ééé d@ sitimil- d& Pnah@R dAFrd Wi deP thermfiehn@ndt lu a%%mg 0
Whereby the tenperature of the hot plate was nmintained at a tenper- ature
of [err] 3 vbhghé dagfAnsp@tHzA\@idurogdRenriz AR, UallARE Gne/tithrdo R BwiA@ENef dsiwen-
turer’ sor ecseaRUM0, PRDIs 100% olEBWaAS W 2 b M RIhSKEr it alb.dib3bRbgsHestiMndigkeit.
tenperature of the drawing pin at[err] 20 The core yarn was presented to
t he nozzl e9.Wetfshrennasit viasnt der Pinspilicha R4l bis B8 dedidreis beheanzeichhéthda® nan disavecdrbeifen
20% The t ergremamit teinpre Dehung hawishigat dtweg 10 Prehengeru gndl dwa860 Behungen/hevardugsieise
speeds of t rrischedietnad 0@ Prebherigpn end piwaGPk Brebusgen, waetient o t hat the speed of
W nd| ngéup was 16 500 nm m n.
30. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 29, dadurch gekennzeichnet, da8 man die miteinander
verwirbelten Garne mit einer Voreilung zwischen 0 % und 10 % aufwickelt, anschliefend férbt und/oder
aviviert. .
o .
40 31. Garn, insbesondere Nihgarn, hergestellt nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Garn eine Kern-Mantel-Strukiur mit mindestens einem innenliegenden muiltifiten
Kernmaterial und mindestens einem hiermit verwirbelten multifilen Effokigarn aufweist und daB minde-

stens 85 %, vorzugsweise 95 % der bei dem Verwirbeln gebildeten, sich selbst Uberkreuzeider— - -~

Schlingen oder Schlaufen nicht knotenartig zusammengezogen sind.

32. Garn nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB das Garn aus bis zu vier multifilen Kernmateria-
lien und bis zu vier multifilen Effektgarnen besteht.

33. Garn nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, daB es gezwimnt ist und zwischen 100
50 Drehungen/m und 600 Drehungen/m aufweist.

34. Gam nach einem der Anspriiche 31 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daf das Kernmaterial eine
Elementarfadenzahl zwischen 20 und 500, vorzugsweise zwischen 30 und 150, aufweist.

65 35. Garn nach einem der Anspriiche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB das Effekigarn eine
Elementarfadenzah! aufweist, die etwa der Hilfte der Elementarfadenzahl des Kernmaterials entspricht.

36. Garn nach einem der Anspriiche 31 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dafl das Kernmaterial einen Titer

R R R R




25 The specific strength of -core yarn 1 was neasured before the nozzle. It
was 60 cNtex. For the purpose of conparison the aforenentioned device was
nmodi fied and drawing pin 5 was rgpP gedoyByh a conventional heated pin that
was heated to a 30 tenperature o Q?err], while the hot plate 6 was al so
renoved. The sanme’ core yarn and the sane effect yarn were processed, in the
maqQner desewischerdhoaidiek bed sdoadiex, vorugshi@setwisciea 160 dter und Bodéek, Beesistr ebui [t i n
this manner. \Wereby the core yarn was drawn to a degree of draw ng of

1: 1. 86 &&cBard-na@beinen ¢ry Anspriiche 3trbin 36.adatiueregekennzaichoetndal diat Titsndes Effekigariag -
Core yarn ®a1$ Eriiseve HcF detTilasLdes Berpapagientdndchtt rengt h of the core yarn was
nmeasufed. The 1:1.86 drawn yarn possessed a specific strength of 40 cN tex.
5 | n 3% PP ALY oRathEe| chg 31 {537 éfﬂiﬂcf‘t96§9 jehnel; Ja des, Garn @ispR, R Bnal |y
const r uct e RIPH b""pu%‘"\ﬂn"t"ﬁ" ‘émhﬁcsfH@Pfé? Watsex " u%sfeaa et a

t f
S i S e i

hi b t d er cke uT jangsti er vo 2 dte und em nta a h
exhi bi’t e j; HTnsh Titor sdite B QoY uld %g §u it et g
noozl e, SOgf nh @mﬁ?&@ﬁ&é{%&ﬁm :@:ei?@ndaé?ra am frere pertment
was carried out at a degree of drawmng o 925 V\hereby It was found

that t heyoU&gmOdach fhemOdy BdrangeRendert |ﬁﬂ§b?dch61 raavxm.agssp bstiubth Edel@izofthddt,] @Bt das

| Mpr o}emenKkerfrhatérlak als Ma6gahdsthatetidl @gh [Titd Ovoh 1ad dteR i uad b6 aIENoAtarigiidaRXvon HOE
COr e yar nsautkdittdab aas Kepenutetiniarath dotn irdibeien BigendHGr HehenV®21,8 dick @i 1656 dtex

I nt er m ngl edl e splexdfische Fedigieh ewiechen 38;23tctexanwBs.@0cNtexchdsitt yarn 2, then
subjected to thermal treatnent and then wound up. Wereby that yarn whose
core yardl. ¥ati¢hbing aur Rurehfiiboing des eripwengt riachpine®0 der Notargehenden drspiligheamé ding®wi ng
yar 0. 1 erstom diefpayeric gt Seziahert dosyMyliifilamentoasnaseugrzugsypias vgn eines tﬁpe'ﬁfﬁ 'T?moYOMO

CN tex wes defe St eers Vipkalvyeshen 309, und a%l Zsrzugsr'ﬂee %rewewg'@ yarn
ited a’"%gﬁqeﬁ?r‘cm& pia tzﬂe"ﬁ? LigfprwoRy Fugy P'HerNO
3 sewi n§uiyiskeping t“"a ?gp?}et'e%‘? sé‘ﬁ (5) g_f‘il,"g?‘ 9" tIﬂe'F‘l CHoBf 40
cN tex and Y 'ﬁ?es% gg? 7h '3t 2wigdhRe, dep ri"gf%0 and
wi th Phe sHREMPi{PENS e'§eé""°'ﬁ"g'; to No. 3 was used as reference

yarn in bhg, L.gfuﬂ ich e 0 4 it rae o3 e b QUi hcn N SR MO

yarn No. 4 et' L OM Sew ng yarns g | oops and
slings contr not | i ke structures 35 instead of |oops and slings
that Hadigb Q&Ficlﬁlﬁg us&%gaucw@eaaamn ‘gekdhnzeidiih@t, bESAS Hizdtichulhg (8)RMd Hokpide
sew Ng expgiot pd)istr eveal ed that for forward, backward and nultidirectional
sewi ng at stitching rates of 4000 to 6000 stitches per mnute sewi ng yarn
No. 1 exdai Wortigtlng Inechl einamsder Riispeiaith 4110432 gadurci gekefiereichgetSdal nachadem dWeiten3 was
found to haeemarki(Nrebatitdslistkeaticvorgaseber isat was ca. 30% hi gher, while within
the Issmts of error sew ng yarn
45. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 41 bis 44, dadurch gekennzeichnet, da8 sie ein viertes
Lieferwerk (9) zum Abziehen des zweiten Garnes (2) vorzugsweise von einer Spule, ein von dem
zweiten Garn mit einem Winkel zwischen 270" und 360", vorzugsweise mit einem Winkel von 360",
o/ umschlungenen zweiten Stift (10), ein fiinftes Lieferwerk (11) zum Abziehen des zweiten Garnes von
40 dem Stift und eine Dilse (3) zum Verwirbeln des Multifilamentgarnes (1) mit dem zweiten Garn (2)
sowie eine Aufwickeleinrichtung (16) aufweist.

46. Vorrichiung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeicinet, dais vor ‘aer DUse (3) eine Einrichtung (8)
zum Benetzen des Multifilamentgarnes (1) mit Wasser oder einer wifrigen Duspersuon bzw. Suspension
45 angeordnet ist.

47. Vorichtung nach Anspruch 45 oder 46, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem fiinften Lieferwerk
(11) eine zweite Heizeinrichtung vorgesehen ist und daB der 2. Stift (10) einen Durchmesser kleiner als
: 10 mm aufweist.
50
48. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem flinften Lieferwerk (11)
und der Dilse (3) ein sechstes Lieferwerk vorgesehen ist.

49. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 41 bis 48, dadurch' gekennzeichnet, daB nach der Diise (3)

§5 und vor der Aufwickeleinrichtung (16) eine Spannungseinrichtung, die ein siebtes und achtes Lieferwerk
umfaft, eine dritte Heizeinrichtung (14) und/oder eine AbkUhleinrichtung, die ein achtes und neuntes

Lieferwerk aufweist, vorgesehen sind.
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No. 2 possessed the sane thread breakage rate as sewing yarn No. 3. Sew ng
yarn No.’ 4 was appreciably worse with a thread breakage rate 45% hi gher
than that of sewing thread No. 1. EPOD BSR0IBH hreads No. 1 - 4 were then
wound onto the dye bobbins and dyed in a bath W|th sever al -col our

conbi nat i | ong, Since all four sewn rom pol yester, the

iyel ng vl TN il e fe £ B A5 iiron Sbisorenive 42 o Ut s

chosen for [err] Heatlng rate of 2 [err] to

err ] EXPRR YfiohiEnadt o ; nutbffss el gBhonRliduindl, B |
After dyel ”%tuﬁt 1 L dLrA;%t it ke\‘!%rﬁlé%f eﬁﬁklt/’?h@ﬂt??ﬁﬂeﬂlztn

then dried conventlona ye mxtures were a Juste on each occasi on
to pH 4. 5claknd he additi on of acetic acid and sodi um acetate. Furthernore,
all dyeing 25 m xtures contained 0.5 g/l of a dispersing and |evelling
agent ( LewegahethtbNf pRaaihig)a yath@cdrihd @WhitE aCky@hetio mRitiflahdnOftin 188t taqiid With. a Dy e
conbi na# i on first 3Pedd, T muliititBehi e lid aemead Jrohd thd OfhY/ tbéthiedn. atiduts pr’ S éndosedge
29) 0.25% RRedadtiynaraind BE)", H0OR@HiEent yih sreatsdinnedialel) aftékdhe deflection and is drawn
Resol i nmar i mébtitaa s2cdat Speed Gdidh (Chigher Ds pherfisst sixediaind p ddwn-off multilément fpgre is
conbi nat i on wopnd3uy, characiReized b Wsing B mekrigtedm@k@med0@sH (PCY am)Bissyuiificwmend| yaw, 79)
0. 15% Resol |bmlge|na & n@rheatpd) @iy Bpving ) digmgter spaliey] hair 30 N"BBIES PIYR9Y By cheating the
conbi ndt i on Mutiilagent yam aftes g defiastion jo misMBeralERSA]teeen 100 G Mk280” 6111001619 1010
1.5% Resol% ngel bbraun 3 GL 200% (C. 1. D sperse orange 29) 0.5%

R | (= d lmetri
cval uat o gt g b g d@ge e Bissd of B PRSP RE S AU BT 6 ng
yarn 1 yiel 3"’&"’1’5 g O ornrld ng |rrpre55| on with respect to both col our

>
tone- gp;ﬂ 9%553% gﬁc&&nggfl?!;;ggt dy a&%@a&fznz%ﬁ% KR R Bocl 39 cHREY B8 £

material was clearly visib her materlals were al so treated for
conpari Sof. hemetndi %cdwraqs e|aﬁ>n sowe&&resd BY hbalihd 18 TB4lihg WRERR t¥/al tm@dtatirsliof i al
titre @f 28Dpeflbe180Nd sam2@ anentary thread nunmber of 32 was used' first.
This material designated starting material 2 was drawn at various degrees
of drawi ng biye dethbe adconding &t orarvf e precedingl alpinge, cliaectelized by pabligy the mulkiftaneptydro
[err] The r ederltheshebting beipe e pledeermined leggtinofzriehgthr whichthaesustmb vailerthat the geterial cirer r |
as a functi dweelpshinhe degree of drawi ng chosen are listed in the follow ng

tabl e. 380 35
6. The method according to one of the preceding claims, characterized by drawing off the multifilament

yarn with a second speed which is higher than the first speed by the factor 1.3 to 2.7, especially the
factor 1.7 {0 2.4.

35 7. The method according to one of the preceding claims, characterized by using a pre-drawn multifilament
yarn (POY yarn) whose solution viscosity is 10 - 20 % higher than with a normal POY yam.

_ 8. The method according to one of the preceding claims, characterized by using a muitifilament yarn of
\/ polyester or polyamide.

9. The method according to one of the preceding claims, characterized by providing the muttifilament
yarn with a twist of between 5 and 400 twists/m, preferably of between 8 and 30 twists/m, prior to
e T R '

45 10. The method according to one of the preceding claims, characterized by using a multifilament yarn
having a number of elementary threads of between about 20 and about 500, preferably of between
" about 30 and about 150.

11. The method according fo one of the preceding claims, characterized by using a multifilament yarn with
50 a fitre of between about 100 dtex and about 1000 diex, preferably of between about 100 dtex and about
600 dtex.

12. The method according to one of the preceding claims, characterized by intermingling the muiltifilament
yarn in a fluid stream with a second yarn (effect yam) without winding up the same before, so that a
§5 core-jacket-yarn provided with loops and slings is formed, wherein the intermingling is carried out such
that the muttifilament yarn forms the inner core and the second yarn forms the jacket enclosing the

core, and by subsequently winding up the core-jacket-yarn.

o [




- 27 - Table 1 Degree of dr awi ng Sp. strength Ther mal

shri-nkage (cNtex) [err] 51 : 1.700 37. 24
10.1 1 : 1.800 39. 08 EP 0 295 601 Bt 10.9 1 : 1.900
43. 05 11.88 1 : 2.000 48

12.3 10 The sanme starting material 2 was al so defl ected at an angl e of
[arr] r&hinde fiethgd Recarding thelsmi2s gharactyiized iy tepdingrthesmplfifilament yaren (gagg\@nceaf/er a
hot pl ate ‘W@?ﬁ"éd e &r1endiy Red RUEth apsedvangs glkptvRee HS df PRUAT Ry Bl ees

of drawi nd™W"M%sults of the experinent are given in the fol | owing table.

20 25 3 4 Sﬁ\e ethod % E{%E} ?(oilalmsz?% %ﬁarac enzedE})WI réﬁin%thi%m&lgt?gg naqrtt with water or

Thernal 'S
41. 06 rHna %gsedl s to mt&rgunflmg; 1.800 42 61

6.29 1 18. 1Thgmthod according to orfeqyf %@ claims 12 to 14, characterized by usuﬁg Qgrejdrawn :l'nuﬁ‘ﬁlgm
49. 22 yarn (POY yarn) as second y 10 1 1. 950

6.06 .4 : 2.000 52. 28 6.09 1 : 2. 050

55. 93  16. The method according to claif .18, thdracteriZedIy(Uising as second yarna/muitiilament yarn the titre
6.29 1 : Zof HBibh is about 15 % to abdit 9®% and the number of elementary threBds2® whibh is aboul 50 %2. 150
61. 03 related to the titre or the numiier Gf®lsinentary tHia&8s of the core yarn, re§idctiybly.

6.09 1 : 2.200 63. 20 6.29 1 : 2.225

64. 90s 17. The method according to one®f thg claims 12 toQ@ocharactenzed by defig@ingthe second yarn, prior
6.10 20 to mlenmngmg,',ag)und a non-heated plQ?Vll@e diameter smaller than 10 mm by an ggle ©f betweep 300
67. 12 about 270  and 360 , prefeyaby) 39 . @t by dhealivg {he, jece B imgRdigiely (e oo

af or enent N?ﬂ@%mi‘? a tompprpiuce of bpfweepai0R - Cgnd 250, c'vﬁgecﬂ'f' tgesratyrp &t RAtELt ed

drawi ng pi Woafd" A% %é%?@hsﬁvoa? ?fB?c'aBY Qf %05 "’h"ﬁg an appreci- abl y | ower
;gre?r%{“ % P\r Iennl\(e & qa@cr})ddma t%i?:f‘%. ple rl%pz«::? zed rawn ﬁ Itf]:el s consir g&qgorb\ the p|n wnth ﬁer
th%l 2, {}Enf iaé,ct;:'1 e 3 Vi u5| ng materl a t%at oerk?d c]ra

usi ng t he eate p| n, si nce capl I I ary br eakage began at degrees of dr awi ng

of betweggnm}: ,Aen%daae&m}nglm QRe of B8 cibibhs azrtdeaes CRbrdcifized oy GMHnthgfly o6 -l iR
obt ai ned Whdistishidft yhink ¥th SR teolrdbeonl Ydin

20. The method according to one of the claims 12 to 19, characterized by providing the yarns with a twist
of between 100 twists/m and 500 twists/m after intermingling.
30
21. The method according to one of the preceding claims, characterized by dyeing and/or lubricating the'
yarn or the yarns prior to winding up the same.

22. The method according to one of the claims 10 to 21, characterized by subjecting the intermingled
35 yams to a tension treatment prior to winding up the same so that the self-crossing slings or loops
formed during intermingling are decreased in such a manner that they are reduced in their diameter for

about 20 % to about 95 %, related to their original diameter.

\_~ 23. The method according to claim 22, characterized by feeding the intermingled yarns to the tension
40 treatment with a speed which is between 0.1 % and 5 %, especially between 0.1 and 2.5 %, lower than
the speed with which the yarns are drawn off the tension treatment.

24. The method according to one of the preceding claims, characterized by subjecting the intermingled
yarns prior to winding up to a thermal treatment at a temperature of between about 100 C and 250
45 C, especially of between about 180" C and about 240° C.

25. The method according to claim 24, characterized by carrying out the thermal treatment in a hot stream
of air. ' '

‘50 26. The method according to one of the claims 24 or 25, characterized by carrying out the thermal
treatment for between 0.01 s and 10 s, especially for between 0.05 s and 1 s.

27. The method according to one of the claims 24 to 26, characterized by feeding the intermingled yarns to
the thermal treatment with a speed which is equal to or higher than the speed with which the yarns are
56 drawn off the thermal treatment.

28. The method according to claim 27, characterized by using a feed speed which is higher than the draw-
off speed for about 0.1 % to 10 %, preferably 2 % t0 4 %..

* |




a d'é.greé of drawing of 1 : 2 is not suitable for production. 35 Hence,

t he ‘taxi-mum specific strength that coul d be obtained - 29 - by a nethod
invel ving drawi ng starting materi gp Vgt gy heated pin was 43.05 cNtex.
The results depicted in the second table ook quite differ- 5 ent.

Hereby the material drawn over the unheated pin in conjunction with the hot
plate exh2dhithe mathobaccording ®ee bffthecclams 2ngtoh, avbradefizaNyt roviding ednteringlad yapml y
at degr ees oiith @rtaigt of betyeerf abbu2103WBisinh aind ampti 40D awists/ior praflemabje obkateswe abgup 400ent .
An i nvest i gavistypndghout Gwislgnder producti on conditions whereby a 10  batch
of several tonnes yarn was manufactured with a degree of draw ng of 1:2.3.
It was Sno®0- HE? 1ot acsidinn do prp of dhaelpima (9 1 2 chavantarizqsh kyawinging, up the jafopmipgled
added in sug S Hith £ pfvafce 9f Letwasi? St At T %o nds subsequenyy dyiingrander Wbrichiingithe o
a degree of *#P&w ng of 1 1 8 to 1: 85. Startlng rraterlal 2 was a 15

conmer c rava ?lﬂ ag r o fu Iart in >
drawn | %Jﬂ ety %Eg o vﬁﬁ%ﬁ E%,?E% kol @E‘ | e M "aswg*eby
exhi bi t ed acsogéfr B Ctonos ol 5\?4% &Ieﬁ?ﬁn@ yﬁ?ﬂﬁéi@ rfnif.s ﬁﬁfﬁ Er%

40. In contrast to he |nvest|- gatlon carrle out on starting materlal 2,
starting SmtRs y@h acodihg tOBkibh 3| HRCONRA id & i 6AEINE oPip o 10U AEENIE tASTREBalsAS
60 MM sat a sheGPeiat mieiodtefigand. Wi th a degree of drawing of 25  1:1.85.
The degree of drawing of 1:1.85 corresponded to the manufacturer's

r econmendsad. i Toe ydro according tonaidire 81 o 32, dhamctyrized) inttied it iswasadsdartd thesibedwbep 00 GisIS/e

t he foll ow ragd 8Q8aeists/mc strength and the foll owi ng thermal shrinkage. 30
Tabl e 3 Degree of draw ng Sp. strength Ther mal shrinkage

(c e)g() 34. The yarn according t q;\eroI thg claimg 38 533, characterized in iy thg core material has a number

10 35 - @be'em%?'h‘f"lem befecen A ens S0p Péﬂ!ﬁ!?"ﬂﬁ dhetveenidAark@e t he degree of
drwng of the aforenentioned nateri al It vvas found that the first
caprl | ar y3%r ﬁp(%[gé"cf’rﬂﬂﬂt 88%“‘%@25‘ ngﬁ 9)"’? 9%/??" gg freghyan taé‘ abe %% o
1:1.95,_ whi I "‘&P thiRegr &Rich, porgspondsfp %5 ot te. ?’5°fP S MRS S M5 @k age
was so? requ"éam that yarn drawn in this manner was no | onger usable For

conpari sog, %@g 3o gq r%'of ‘%ﬁﬁnsaéﬁggiﬁ%he Led“f?%ht e o%ﬁﬂﬂ&%?ha fa 16 @M N9
of

round an un 108 aldx eated by a hot

plate at a tenperature err | ow ng speC| I c strengths and
t her malgy S5, i 1K 38R ackddigy th%@lavthemamsnﬁdm a‘Baata%cénzleé iPRG Be itk of e ¥reBilyarn
Sp. str engt Reorresponds to about 15 FNPrteEIouSAdI% BHADRro(of N L& yam. [err]

38. The yarn according to one of the claims 31 to 37, characterized in that the yarn has a thermal
shrinkage at 180 C and a boiling shrinkage in water of between 2 % and 4 %.

39. The yarn according to one of the claims 31 to 38, characterized in that the core material, prior {o the

drawing, has an original titre of 285 dtex and a number of elementary threads of 32, that it has a titre of

. : betweon 162.8 dtex and 123.9 diex after the drawing, and that the specific strength of the core material
A varies between 41.06 cN/tex and 67.12 cN/tex.

40. The yarn according to one of the preceding claims 31 to 39, characterized in that the core material as
starting material has a fitre of 410 dtex and a number of slementary thwveads of 40, that the core
material after the drawing has a titre of between 2276 dfex and 165.6 dtex and a specific strength of
between 38.23 cN/tex and 68.81 cN/tex. '

41. A device for carrying out the method according to one of the preceding claims comprising a first
delivery works for drawing off the multifilament yarn, preferably from a spool, a pin wrapped by the
yarn with an angle of between 270" and 360°, preferably 360", a second delivery works for drawing
off the yarn from the pin and means for winding up the yarn, characterized in that the pin (5) is formed

50 as non-heated pin with a diameter smaller than 10 mm, and in that a heating device (6) is located
between the pin (5) and the second delivery works (7).

42. The device according to claim 41, characterized in that the heating device (6) is formed as contact
heater.

43. The device according to claim 42, characterized in that the heating device (6) is a heating plate (hot

plate).
19 | I“llll l"l" III“ "'II “ llll
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1 : 1.850 38.23 - 6.68 20 1: 1.950

42. 19 iy _ » 6.88 1 : 2.050 51.15

6.68 1 : 2.150 56. 81 EP 0 295 601 B1 6.90 1 : 2.200

58. 87 6.88 1 : 2.250 61. 47

7.09 25 1: 2. 300 64. 02 6.88 1 : 2.350
66. 40 44. The device according to oné5 of88e tlaims2137 33, characterized in tgaf aifdrd delivery works is
6.90 1 : 2erd@®d behind the secondg@iglivaey works (7). 6.88 1 : 2.425

69. 23 6.88 30 1: 2.450 . 68. 81

6. 68 1 -45oThegevice according to onpof the claims 41 to 44, characterized in thaigit iggjudps a fourtly ggfivery

70. 925 works (9) for drawing oft ‘“969‘6’9" YH® (9 prederatlyatam # spogl. BP@&%@% ('81 U"aPRﬁ’E‘ bccur
until a deg %’°Pﬂ‘y with ‘ﬂ'ra&%ﬁ °(fj’f°é%,?@r at“ﬂé‘r‘P p’2‘°’&9‘5 360 @EP 5t !%

al ready be ’aw'“q° © s°° a'gfgae’r" "r b‘ﬂ'd?‘?’B‘:‘i‘g ‘6‘ §‘°T}§F'Hé
starting n’ﬁ'f Tk (e Srﬁ' sa °6fe P12 300 WI t hout any

capi | J.ary Bealidls.0ahlid 40d 45 cndBetarRed R 1P a adki n
met hod 4% RS 9 @gdﬂgr ﬂihyéﬁ ELeQ&%Sﬁ&%E :;sp\éﬁiﬁa%?ﬁgg E}ﬁbﬁ%ﬁt

yarn is fed to a pin wt first speed therrutlfl arrent yarn 1's

defl ect aft. eO48¥de abBrdtgNo Qawva:e Br @é?@har;cieaféa] in &3l a [s6Johd hddtiRf @b lis/pravidednd
360, the miehd bri thefifBrdeliveAr wortsS11),&al @khit EEdtont @iny 10 hiLd dibihéteraifch &Cdnanet and
is drawn ofnbn vdhd. @ second speed which is higher than the first speed, and
the drawn-off nultifilament yarn is wound up, characterized by using a
pre- or i ewt Tab dunicd adcbrdiagrendtaing a7 rehériR@izedain Mpt asixtimudlivary ivbrisnie ptoviged Wetwedey thasi ng
a non- heat #th delivarylvarks 1ilJ) anddfeenvedie®). smal | er than 10 mm as pin, and by
heating the multifilament yarn after the deflection to a tenperature of

bet we#n 4Pelhe devicyrrgeqrding Jof efe of. he claimsydt (p 48, characigrigedyisy frgige deneignied Agyiceo
claim1, cmﬁ'ﬂ%‘l‘ peventh g aqevighinifigiiveryavorksy & third heaing devicpi 4 apdior & coeling deviceyr e
of {bet vveen @P o eighily andupinethcdefivsry Wprigorasprovided behinddhe npple (Hiand gbead ot By APHY t o

cl al m 1 orf "H‘?;ﬂ’rgd‘f’erl zed by heat i ng the mul tifilanment yarn by contact
with a a i n rreans pec eatd .0 i n The
met hotf a@ g:l’e mﬁ% ! r %Omﬁ %{Fr'%%% |z‘e %ke" o &ﬁghet(ﬁﬁ'e?fe'g’[’g rggI}n’rrs"éjalt1 s to
a tenperature o B Reen [err] and [err].

51. The device according to one of the claims 41 to 50, characterized in that the non-heated pins (5, 10)
are made of ceramic or have a surface of ceramic.
30
Revendications

1. Procédé de fabrication d'un fil, dans lequel on conduit un fil synthétique & plusieurs filaments & une
premigre vitesse vers une tige dans fequel le fil & plusieurs filaments s’enroule autour de ia tige sur un
35 angle situé entre environ 270° et 360" 6t de préférence sur 360° dans lequel le fil 2 plusieurs
filaments se réchauffe immédiatement aprés I'enrouloment et s'étire & une seconde vitesse qui est
supérieure & la premiére vitesse, et dans lequel le fil & plusieurs filaments étiré se bobine, caractérisé
. en ce qu'on utilise comme fil & plusieurs filaments un fif 2 plusieurs filaments pré-orienté (fil POY), en
o/ ce gu'on utilise comme tige une tige non chauffée d'un diamétre inférieur # 10 mm et en ce qu ‘aprés
40 contoumement on réchauffe le fil & plusieurs filaments 4 une température située entre 100 C ot 250

* C pendant 0,01 s & 10s.

reee o g Brocddé seion i reveiidication, caractérisé en ce qu'on réchauffe le fil 2 plusieurs filaments pendant
© 0.05s 2 1s 3 une température située entre 180 ° C et 240" C.
3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu'on réchauffe le fil & plusieurs filaments
par mise en contact avec un dispositif de chauffage. et en particulier avec une plaque chauffante ou un
tambour chauffant.

so0 4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce qu'on chauffe le dispositif de chauffage 2 une
température située entre 180" C ot 240° C.

5. Procédé selon 'une des revendication précédentes, caractérisé en ce qu'aprés son réchauffage on
refroidit le fil & plusisurs filaments sur une longueur prédéterminée, qui est suffisamment grande pour
55 que le matériau puisse se rétracter librement.

6. Procédé selon I'une des revendication précédentes, caractérisé en ce que le fil & plusisurs filaments

s'étire & une seconde vitesse qui est supérieure & fa premiére Wet en
” '-\\!\\\\l\\\l\}\l\l\\\l\!\\\\]\



2 5. The met hod according to one of the preceding clains, characterized by
cooling™the nultifilanment yarn after the heating bel ow a predeterm ned

| ength of a |length, which has suckEPa 295/60¢ Bthat the material can freely
shrink. 6. The nethod according to one of the preceding clains,
characterized bY drawing off the multifilament yarn with a second speed
whi ch is hi @H@? ?'Wé’ﬂf"lcﬁé'q"l Wt 24peed by the factor 1.3 to 2.7, especially
t he fact o% }, l, The thod ordi t Qne of the ecedl n&
cl ai s, é eurs té\.gnuﬂé// §$fe?%‘P€Y 0 %ﬁlsc s1tg€gq tlone (ﬁ 1&1;/ uf)e Pj
whose %ol utlglﬁ GO Y GRE °F RN S P "56? VAN,
8. The 'net ho accor ng to one of the precedl ng cl ai s, characterl zed by

using a nyll teh ok dePEERIAL 1ok iaBs AverRbibR Hr&kaddfes P AERECen Qe qlBSroREHRB D fil 2

accordi ng t @uebfs AbmdntinPbH&RHbISEh golyainids, characterized by providing the
multifilament yarn with a twi st of between 5 and 400 twi sts/m preferably

of betveenl Prbd HnrineSdes/réVondtiaiionprdcodonies HaR@tsigé eh Qe qlitaniRtdebRageas ardi ng
to one of t prsipireGi@téntesCloriu Rine BI¥BH aMise bht®elst 390 WRiohdAd, A deplstsiehid avire Blot
yarn havi ng 3atangionlyer of el enmentary threads of between about 20 and about
500, preferably of between about 30 and about 150. 11. The nethod accordi ng
t o one of 16 Reocidéesriani fvge cenravendicetionrrutstdantos.cepragtérisdi ery ce avel fop futifsarment! 3y ar n
Wi th a’itr@ugpury dlapens dup sombre G fith Egmentaiios Bty tentr 80viren &k ot pvisene PWH PY/deo f

bet ween abo®rEeIege et a3 eMroBtR8- dt ex. 3 12. The met hod according to
one of the pregedl ng cl ai ns, char acterl zed b | nterm ngl i n
rrul t | filahe FP' n '”89 9P, Feyengicplion Arege é ”"gﬁ ry i a

ut Wi nd’f ' Y e siyesTEe e’é"5°“t H’gtdteé °&8‘P’E°'{‘£8?<8 )9%1‘?%" VAl
W|th 8ops §H" I | n ¥med, wherein the intermingling is carried out
such that 14 c@&é' ée'lofnlllumtre%ﬁ&&ug rgg%de % J:J} risgoe'!n (o] Q&L Qﬂ? I'QJ@'P Bllagéd&ﬂr n
formp the | qﬁiﬁ?&obﬁ@%h?&*ﬂ]ﬂm‘tehﬁn&ﬁ” > Ye i ﬁgéb?snﬁfé/enléﬂéi)éb iHsetdha el B

cor €-j acket -gypét) -ayek JormattR Jn%tf#ﬂ@csnece@emloa bdrve |81 HdUcled et G6 RERSHE tdndi€ dut

f eedi ngs t he o né tol AR5 e Yol Matidrd Huedd HIBCHARGR filkkneRS IoMREMImb sK06d 3 inferidarand
the second ypé fe \Sbdo ANforkhY PdRGeiopPd eRBrive @'Bmd,Set %qua Ndn 4abiflé bRulkd IR fil 3 dme et

I nterm ngl i Rgvelopge. The net hod according to claim 12 or 13, characterized by

wetting the multifilament yarn with water or an aqueous di spersion prior to
i Nt er m ng¥a. rRgocédbselon e remantiibaidn a2, caradiérigé e ceme@e Bén ¢dnduitoleai leTBurbBlorinagelld fil
char acber i zefisipys filemerds avep pwe- ayarmansitudel lettief 1 Paelsite et/lasecofidP@\avecaume Javanse siwéond
yarn. 16. TieetreBheid5%eccording to claim 15, characterized by using as
second yarn a nultifilanment yarn the titre of which is about 15 %to about
40 % and 1h&rosédfheion i reendipalipn 14 ¢ 13 Faragierissren en aueved lexshillonsege i apreragied
to the t|tré"%P'“?'W?f"WH‘BGPa‘b‘?"de“l“%ﬁ'é‘?ﬂ's&‘?"fqt"’}‘l‘Feeads of the core yarn

Th h d th 12 to
Chapact o T Yipchds bt Ful: ° Ccpr R4, 2RO 0 o4 B BB Fep e func
a non- heat ed™§ pVﬁ'et“ﬁ m8" ler than 10 mm by an angl e of between
abo"%_l,[ erid, ad ?Jl 1a Ry o‘?craﬁ’ulﬂl% L%Et]éri&ngn Y Jagabh g;ghs Q@mﬁﬁgg d Xi Grpm
% ely st f‘Ia 6t 8dnk RCroVut dnroRt 15RNPEHvRbH AR, i€ 6lme

[err] environ 50% des valeurs respectives du titre et du nombre de fils élémentaires du fil d'éme

YA Procéde" selon l'une des revendications 12 &4 16, caractérisé en ce qu'avant le bobinage on fait

~ s'enrouler le second fil autour d'une tige non chauffée d'un diamétre inférieur 2 10 mm, sur un angle
45 situé enfre environ 270" et 360°, et de préférence de 360°, et quiimmédiatement aprés cet
enroulement on réchauffe le second fil & une température située entre 100 "C et 250 "C, ot en
particulier 3 une température située entre 180 ~C et 240 °C, pendant 0,01 s & 10 s, et en particulier
pendant 0.05s 2 1s.

50 18. Procédé selon la revendication 17, caractérisé en ce qu'on étire le second fil depuis la tige & une
vitesse supérieure d'un facteur de 1,3 & 2,7, et en particulier d'un facteur de 1,7 &4 2,4 2 la vitesse 2
laquelle on améne le second fil & la tige.

19. Procédé selon l'une des revendications 12 & 18, caractérisé en ce que I'on fourbillonne entre un et
66 quatre premiers fils & plusieurs filaments par un & quatre seconds fils.

20.. Procédé selon {'une des revendications 12 & 19, caractérisé en ce qu'aprés tourbillonnage on

pourvoit les fils d'une torsion située entre 100 torsions et 500 torsions/m.
. . \
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4 espemally to a tenperature of between [err] and [err], for 0.01 s to 10
_especially for 0.05 s to 1 s. 18. The method according to claim17,
characterl zed by drawing of f thegsgeegdoy¥sin fromthe pin with a speed
which is higher than the speed with which the second yarn is fed to the pin
by the factor 1.3 to 2.7, especially the factor 1.7 to 2.4. 19. The et hod
accor di R Procédh eelof I'inhaleg rexprfivatibf prépéde@tes, caeactéirisé reh zedquayarit biswags ng téimg  one
to four fietowompMveildeulenfisat yarns with one to four second yarns. 20. The
met hod according to one of the clains 12 to characterized by providing
the yar 7% GIPERE epRi'ure des mmuendisains) 09 gl CAeETeHiah s e 85 (Resiplomés
i nter Fn ngl ?’ﬁg:b'*’z gont pprnis,AERRPLIRIe? P i ‘tef"l?“‘o‘FPe‘eEﬁw"t‘ﬂequﬁ reschaypieryetcrasionts |
characteri ¥ V‘ng%}%ﬂ“ ghillopng ?°8 TRY e H? ¥ ey t?"ﬁé‘“‘i/??'rﬂa"ﬁF?S?‘ to
wi ndi ng up®™ o °ﬂ‘%’?‘h ed'e‘é{ ) 'H'&"’“to one of the claims 10 to

21, Char &rgéédg an re cht%;u bQQEFaQ%ner? c egl oﬁq oGt 9 Ié %rsadéts nssemgﬁ
Ot men oo i § e G BFerlibai) g b5, SHS O

&lsod
| 00psf or ngg T 18 Gitde L2 b e i e
are reduced |n their diameter for about 20 %to about 95 % rel ated to

thei r Orkgbrdstlds GbIBTPLR! des ZdvendibutionTBIsBEMINES Caradishss bR cel @idintde bobinage on

char act er i ssametays #1€RUDINGhNENEnsbriIE B Ih AgikcR@ntyiRdriRud ® ukdBmpeaiss Qillct bRl 1BB Nt

with @ speétiemitorch 256" b etvinaest dd partiédiadrd180) Canp@e biadsb e vkoreen 0.1 and 2.5

% |ower than the 5 speed with which the yarns are drawn off the tension

t r eat ne?b.. Prackdé $éen lapdvbraiitation d4r chrangprisé eorve @ik I'oh dffepiue baditangpncthaminge dans

char act er i yefipx Bpir salf.ect i ng the intermngled yarns prior to winding up to a

thenmal treatnment at a tenperature of between about [err] and [err]

es pe}H“aIZF-yP’B'fédb &elonclae éffofﬁfe“f"éﬂ"P'}sag’foP“a%‘oEﬂ’a‘[@l‘sﬁ’r“ cesqueTliep effesiur dritraile®entdi ng

to cI ai m 2termigye perdant pate 01 sypt 103 planRgrigifer ankig0. %?‘ﬁ'eﬂ treat ment in a hot
tho a,cord gtooeo

charact o §gﬁd§§3wrgqgéﬁ?fa%@£ Lee Y gl e@;ﬁﬁg"ﬁ ¥ B’é‘ﬁ%&%"'ﬁm?&i‘fﬁé and

10 5. espel ol T B el o S ko3 S e e At T o Rt o

one o’fr’ t he M CTAT T D4™MG° 26, characterized by feed| ng the interm ngled yarns

to the tza.eﬁr'a@de EJI&\E\L F@Q{dlc\ﬁoh B7 Q:aﬁagﬁﬁgé %\E‘bg Hué ?ﬁ%{?& a l‘ing v%sséqdl mée (r]nh the

speed wi T hgg\8)f & {075, of 86 PrBrsRh& do'98 49 peTrlgLﬁ’e abkrg@bdrent . 28. The
met hod according to claim27, characterized by using a feed speed which is

hi ghegs t2Baproédas séléromiin® ties’ re&ﬁ@é%ﬂorfs% 204 bdradlsriss%nt gd i 1% mbhiehEma Rudinen-%0 t 0
4 % 29. Thes dabhesonoqs 86 Situd Gnir® 10 Bfsicdé ehviten 6t 880 Mdsiohd/ml @i, etcdedr@ibRei zed
by provi di érgyetitetoisiohscaniiton @t 600 tyreisndsnwo.n a twi st of between about 10

tw sts/mand about 800 twi sts/m preferably of between about 100 tw sts and
about 600 Pretédé sselo@(uneldes revéritizetions 08rli2hgcdractériné @i ok hguec|'ani babing Jest 6ls 29,
char atst er i wertilldppéspnseinibiey aupr triveavanceesitnd Atftocdl % air s %wist tu'aanes think atian ayive

bet ween 0O ensdited 10

t hey

‘31. Fil, et en particulier fil & coudre, fabriqué selon I'une des revendications précédentes, et caractérisé

(O en ce que ie fil présente une structure d'dme et enveloppe avec au moins un matériau d’ame intérieur

40 a plusieurs fils et au moins un fil d'effet & plusieurs fils tourbillonné sur le premier, et en ce qu'au

moins 85 %, et de prétérence 95% des boucles et passants entracroisés formés au cowrs du
tourbillonnage ne sont pas tirés ensemble en forme de nosuds.

32. Fil selon la revendication 31, caractérisé en ce que le fil consiste en jusqu'a quatre matériaux
45 multibrins d'8me et jusqu'a quatre fils d'effet multibrins.

33. Fil selon la revendication 31 ou 32, caractérisé en ce qu'il est retordu et qu'il présente entre 100
torsions/m et 600 torsions/m.

60 - 34. Fil selon I'une des revendications 31 & 33, caractérisé en ce que le matériau de "dme présents un
nombre de fils 8lémentaires situé entre 20 et 500, et de préférence entre 30 et 150.

35. Fil selon l'une des revendications 31 2 34, caractérisé en ce que le fil d'effet présente un nombre de
" fils élémentaires qui correspond & environ ia moitié du nombre de fils élémentaires du matériau de
55 I'dme. :

36. Fil selon I'une des revendications 31 & 35, caractérisé en ce que le matériau de I'me présente un
" fitre situé entre 100 dtex et 1.000 diex, et de préférence entre 100 dtex et 600 dtex.

= INNRR 0N R 0 o
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6 % and subsequently dyeing and/or lubricating the sanme. 31. Yarn,
espetial’ly sewing yarn, produced according to one of the preceding clains,
characterized in that the yarn hagpg 2096€tr g@cket - structure with at | east
one inner nultifile core material and at |east one multifile effect yarn -
intermngled therewith, and in that at least 85 % preferably 95 % of the
sal f;- cr oS8 Fiysetoni'nepsdes reviewtigations §t Ad6 aarackanigé ien tce rue iegfitiertly fid'effat otrreshoad\h

t oget her i nenrelepndron 15 %eest pryinened0 % dptitreTydil §2men according to cl ai m 31,
characterized in that in consists of up to four nultifile core materials
and up t &8 GLiFelanliupq fes| 'é"eé?"faé% 3 & car 3‘?5‘5’ IsP1RD SLAAY¢ la FLRIPSENA g tryreeipsamant 31
or 32, 5char%t8‘f'@|“?2éﬁ°|ﬁet‘ﬁ'a{f F‘Fsef"gnttéh‘?Yé’éfd%tf’a%'c?ah%{?é%‘t'&éghe‘f@fﬁ twists/m

and600t3\é/| s/m 34. Th ?ana thecams

char act er” z gl{(gﬁi > eof, ?ﬂgns 1 ‘fagah "s E%%% ‘favgftde 5 (f)%?'g‘:taahrrggads
f b
ecordieen s'tgé ie? %ﬁ sﬁ h‘at th‘e eatﬁ

accor djng chn%rU%neP ntrIa oAbl 6 C ar C eri Ze

yarn has a nunber of elenentary t reads whi ch corresponds to about half of
the nunbep. Gf sefn TR iR rdvehdia®AS Bréefdetteies1COEE ciabt®BFiddén ce3§ue i fevas & rame
accordi ng t g Binmb huehbinddBpad ud Rre3fe, 416 BRk 3CinSiomBRMDel il didhtntaldiieC0! &

mat eri al haén 8e firbgres dxfondicnl WB@Brial Qe 1alheposstad ud GDsitdd antre 2pr.ebiex &hbsie atbx et

bet weera 100urdtrésistantitlspdfihud bikie ordrd 38.TheNgastssateedi ng to one of the clains
31 to 36, characterized in 7 that the titre of the effect yarn

correspo il Dispostib e true] e Pengputiorp dg Ipepaddé 4Rlofol'one tidsereventicationst prédédentasr evepann.
38. The yar premiet équitiemgnttdplipeniationl on s del igkirpstion Kutfib 2 Plusiewrs fpmentes préidrenteet hat
t he yyar n haborad'tnediohine. vantigermkiyeie szauglia fo fil s‘aprepieysupen ?ﬂghgf't‘@tﬁnifﬁﬁ 1t 369 vt er
of befeen 9 Phigecosutyn aagle dyfy dt secend Savieamegt 4 meHationen yussle dpdipsiign du fil o
38, charact %‘?"T g B’ tfgﬁ o H’é?‘s‘t‘ﬁ'éf deg 08 i’?&t g pciprise ‘Eﬁ q‘f‘b'a "ﬁ%‘sél PRRIEPRGe HuSlaan
origjnal tif d%‘;‘ ‘?Xg% d’t% 'ﬁ‘B:e‘ 'Bf?“eé'i ] PERPEL® (3108 ) °t'ﬁat
it has a ti fercgn VIBPRREEAlimpRiatiop (7 £t nsigle fn fisRosy %@?u ?? t he drawi ng, and

t hat t'ge é.p &?J)Jstﬂ Z}&rlg%%nglcgtm tth %a&gﬁﬁséwm gé h@é le ufﬂh&sﬁi? déjgﬁa g@g&gg’e ?rgseﬁtN/ t ex

and 67.12 LD Bqsel ding to one o e precedi alns 31
to 39, characterized In that the core material as starting material has a
titre of A1BisplsAK seidntia dovahiidatidn 42 c%&emawetdaée@dﬁp&t.f 4D enalifidh (@) e arRr e
mat eri al af pigquelch@fdhieaw ng has a titre of between 221.6 dtex and 165 6 dtex
and a gpecific strength of between 38.23 cNtex and 68.81 cNtex. 41. A
devi ce f omr. Dapdsiif seipnQ'ule dds@evemiidatils AT b @B8,(Harugtérioé €N e QraprBElepoene dquigmentai Ms
conpri si ng daatfmentationd®|estipévy unBeisiEnd dpipeanvd signestidont he mul tifil ament yarn,
preferably froma spool a pin wapped by the yarn with an angl e of between
[ err] andb] Bispgsitihseidnetun|dgs [evendicatignss¢lcdrid. errhdtériséyen,or lRy'il fociserde amvarayidowef
the ya®n frégwrementgiafimeniaion@hersvup de 'axirastionddy sapend Filel2)dernreférerion hore diund bobige.i n
that the pi Ho(Syonde tigegiPretoy Je iasielln dosgeaend Hi ﬁeﬂm“letﬁ“h“'tﬁ"a‘ﬁéﬁ‘@reng?rﬁ"lol &t 3800 an

10 mm and Ph ‘t ﬁfétéfea%é‘atq" olg 9i 308 (') cinayiemg Eqviprinepl ¢ alimentaon o1 Pl‘?‘? \U8)deand
t he k/econ d fil de la ttge et’une buse (3) servant a tourbillonner le fil & plusuaurs

laments ( yavec le second fil (2), ainsi qu'un dispositif de bobinage (16).

46. Dispositif selon la revendication 45, caracterlsé en ce qu'avant la buse (3) est installé un dlsposmf 8
en vue d'asperger Ie fd a pluswurs fllaments (1) d'eau ou d'une dispersion ou d'une suspensnon
ayubuses. T e

45 47. Fil selon la revendication 45 ou 46, caractérisé en ce qu'avant le cinquieéme équipement d'alimenta-
tion (11) est prévue un second dispositif de chauffage et en ce que la 2° tige (10) présente un
diamétre inférieur & 10 mm.

48. Dispositif selon la revendication 47, caractérisé en ce qu'enire le cinquiéme équipement d'ahmenta
50 tion (11) et la buse (3) est prévu un sixiéme équipement d'alimentation.

49. Dispositif selon I'une des revendications 41 4 48, caractérisé en ce qgu'aprés la buse (3) et avant le
dispositif de bobinage (16) sont prévus un dispositif de tension qui comprend un sixidme et un
septiéme équipement d'alimentation, un troisidme dispositif de chauffage (14) etou un dispositif de

55 refroidissement qui présente un huitiéme et un neuviéme équipement d'alimentation.

60. Dispositif selon I'une des revendications 41 & 49, caractérisé en ce que les équipements d'alimenta-
tion (4,7,9,11) se présentent sous la forme de galettes.

. R )
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8 42. The device according to claim4l, characterized in that the heating
devi t& (6) is fornmed as contact heater. 43. The device according to claim
42, characterized in that the h&rto29padd\Bice (6) is a heating plate (hot
plate).” 44. The device according to one of the clains 41 to 43,
characterized in that a third delivery works i.s provi ded behind the second
déliver §*- PR (splpn Puns dep|ravendications ﬂcgéﬂdr@%ﬂfﬂ%ﬁ% 8t auenles dipe Rt o 44,
char act er i PEaepHe JMIqup oy PEFeIgRILne SYriaeR e PeE®IMYery works (9) for drawi ng
of f the second yarn (2), preferably froma spool, a second pin (10) w apped
by tQp second yarn with an angle of between [err] and [err] preferably
[err] a fifth delivery works (11) for drawi ng off the second yarn fromthe
pin and a nozzle (3) for intermngling the multifilanment yarn (1) with the
second yarn (2) as well as a device (16) for w nding up. 46. The device
according to claim45, characterized in that a device (8) for wetting the
mul ti§ilanment yarn (1) with water or with an aqueous di spersion or
suspension i s disposed ahead of the nozzle (3). 47. The device according to
claimd45 or 46, characterized in that a second heating device is provided
ahead of the fifth delivery works (11), and in that the second pin (10) has
a dianeter which is smaller than 10 mm 48. The device according to claim
47, dharacterized in that a sixth delivery works is provided between the
fifth delivery works (11) and the nozzle (3). 9 49. The device according
to one of the clains 41 to 48, characterized in that a tensioning device
conprising a seventh and an eighth delivery works, a third heating device
(14 nd/ or a cooling device having an eighth and nineth delivery works are
provided behind the nozzle (3) and ahead of the neans (16) for w nding up.
50. The device according to one of the clains 41 to 49, characterized in
that, the delivery works (4, 7, 9, 11) are forned as galettes. 51. The
device according to one of the clainms 41 to 50, characterized in that the
non- hegated pins (5, 10) are nade of ceram c or have a surface of ceramc.
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