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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Garn mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 so-
wie ein Verfahren zur Herstellung eines derartiges Gar-
nes mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentan-
spruchs 15.

Garne und insbesondere Nahgarne sind in unter-
schiedlichen Konstruktionen bekannt.

So beschreibt beispielsweise die EP 0 367 938 B
ein Zweikomponentengarn, das mindestens eine multi-
file erste Garnkomponente, die im Inneren des Garnes
angeordnet ist und die als Kernmaterial bezeichnet wird,
und mindestens ein zweites, das Kernmaterial umhil-
lendes multifiles Effekimaterial aufweist. Hierbei sind
die beiden zuvor genannten Multifilamentgarne derart
miteinander verwirbelt, daB durch das Ineinanderver-
schlingen der beiden Garnmaterialien der erforderliche
FadenschluB3 resultiert. Um bei diesem bekannten ver-
wirbelten Garn die erforderliche Garnfestigkeit sicher-
zustellen, wird als erstes Garnmaterial ein solches Fila-
mentgarn verwendet, dessen spezifische Festigkeit be-
reits als Ausgangsmaterial im Vergleich zu einem texti-
len Standardgarn sehr hoch liegt. Mit anderen Worten
lehrt somit die EP 0367 938 B, als Ausgangsmaterial
bereits ein hochfestes Multifilamentgarn einzusetzen.

Neben den zuvor beschriebenen verwirbelten Gar-
nen sind noch Fasergarne oder Zwirne bekannt.

Ebenso sind Coregarne bekannt, wie diese bei-
spielsweise in der DE 24 36 997 B beschrieben sind.
Hierbei weist das bekannte Garn ein multifiles Seelen-
material auf, das mit einer zweiten Garnkomponente un-
ter Ausbildung eines Coregarnes umsponnen ist. Das
Seelenmaterial des bekannten Coregarnes besteht aus
verstrecktem und fixiertem Multifilamentfasern, wobei
Ublicherweise hierfir ebenfalls die zuvor beim verwir-
belten Garn beschriebenen hochfesten Multifilament-
garne eingesetzt werden. Diese hochfesten Multifila-
mentgarne sind im Vergleich zu einer textilen Standard-
faser erheblich teuerer.

Ein Garn mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Patentanspruchs 1 ist aus der EP 0 363 798 A bekannt.
Hierbei beschreibt diese Verdffentlichung ein Nahgarn,
das aus multifilen Garnkomponenten gebildet ist, wobei
die spezifische Festigkeit des bekannten Nahgarnes
gréBer als 40 cN/tex ist. Das bekannte Nahgarn weist
jedoch die Konstruktion eines Schlingennadhgarnes auf,
wobeidiese Konstruktion auch Ublicherweise als luftver-
wirbeltes Garn bezeichnet wird. Aufgrund dieser Kon-
struktion besitzt das bekannte Nahgarn eine relativ of-
fene, voluminodse Struktur, wobei diese Struktur dadurch
zustandekommt, daB beim Verwirbeln die zur Herstel-
lung des Schlingennahgarnes eingesetzte Effekigarn-
komponente schlingen- bzw. schlaufenférmig relativ zur
weitestgehend parallel angeordneten Seelenkompo-
nente Uber die Fasergarnachse der Seelenkomponente
hinausragt. Ausdricklich hebt die EP 0 363 798 A her-
vor, daf3 zur Herstellung dieses bekannten Schlingen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nahgarnes hochfeste Garne eingesetzt werden, die
auch Ublicherweise als technische Garne bezeichnet
werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Garn der angegebenen Art zur Verfigung
zu stellen, das bei einem besonders glinstigen Herstel-
lungspreis eine exirem hohe Bestandigkeit gegeniber
mechanischen Beanspruchungen aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein
Garn mit den kennzeichnenden Merkmalen des Patent-
anspruchs 1 geldst.

Das erfindungsgemafe Garn, insbesondere ein er-
findungsgeméaBes Nahgarn, weist eine spezifische Fe-
stigkeit zwischen 32 cN/tex und 55 cN/tex auf, wobei
das erfindungsgemaBe Garn wie das zuvor beschriebe-
ne bekannte Garn aus multifilen Garnkomponenten ge-
bildet ist. Abweichend jedoch von dem bekannten Garn
umfaBt das erfindungsgemaBe Garn mindestens zwei,
vorzugsweise zwei bis vier, miteinander verzwirnte Co-
regarne, wobei jedes Coregarn mindestens eine, die
Seele des Coregarnes ausbildende multifile Garnkom-
ponente und mindestens eine zweite Garnkomponente
besitzt. Hierbei ist die Seele eines jeden Coregarnes
von der mindestens einen zweiten Garnkomponente
unter Ausbildung des Coregarnes umsponnen, wobei
die die Seele eines jedes Coregarnes bildende minde-
stens eine multifile Garnkomponente ein bliches texti-
les Standardmultifilamentgarn ist.

Das erfindungsgemaBe Garn, das mindestens
Zwei, vorzugsweise zwei bis vier, miteinander verzwirn-
te Coregarne umfafBt, weist eine Reihe von Vorteilen
auf. So konnte Uberraschend festgestellt werden, dafi
ein derartiges Garn die zuvor wiedergegebenen hohen
Festigkeiten zwischen 32 cN/tex und 55 cN/tex, insbe-
sondere zwischen 37 cN/tex und 48 cN/tex, aufweist,
obwohl zur Herstellung dieses Garnes Seelenmateria-
lien eingesetzt werden, die abweichend vom vorste-
hend beschriebenen Stand der Technik keine hochfe-
sten Multifilamentgarne sondern Ubliche textile Stan-
dardmultifilamentgarne sind. Dies wiederum fiihrt dazu,
dafB das erfindungsgemafBe Garn besonders preiswert
herstellbar ist. Wird das erfindungsgemaBe Garn als
Nahgarn eingesetzt, so zeichnet sich ein derartiges
Nahgarn dadurch aus, dafB es die hierfiir Gblichen
Nahoperationen, so zum Beispiel ein multidirektionales
Nahen oder das Nahen von Knopfléchern, selbst bei ex-
trem hohen Nahgeschwindigkeiten von bis zu 7.000 Sti-
chen pro Minute ohne eine Beschadigung des Garnes
Ubersteht. Hierdurch wird erklarlich, daB das erfin-
dungsgemane Garn keine Stérungen des Vernahens im
Bereich der Konfektion verursacht.

Eine erste Ausflihrungsform des erfindungsgema-
Ben Garnes weist solche Coregarne auf, bei denen die
die Seele bildenden multifilen Garnkomponenten eine
Intrinsic-Viskositat zwischen 0,5 dl/g und 0,75 dl/g, ins-
besondere eine Intrinsic-Viskositat zwischen 0,55 dl/g
und 0,63 dl/g, haben. Hierbei handelt es sich um multifile
Polyestergarnkomponenten. Die zuvor genannten Wer-
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te der Intrinsic-Viskositat geben den molekularen Auf-
bau (Molekulargewicht, chemische Zusammensetzung)
der eingesetzten Polyestermultifilamentgarne wieder,
wobei mit zunehmender Viskositat sich auch der Kon-
densationsgrad der Polymeren entsprechend erhéht.
Die zuvor wiedergegebenen Werte beziehen sich auf
Polymerenlésungen in Dichloressigsaure bei 25 °C.

Bezlglich des Einzelfilamenttiters der die Seele bil-
denden multifilen Garnkomponente eines jeden Core-
garnes ist festzuhalten, daf3 hierbei dieser Einzelfila-
menttiter zwischen 0,6 dtex und 6 dtex, vorzugsweise
zwischen 1,5 dtex und 4 dtex, variiert.

Die in dem erfindungsgemafBen Garn vorgesehe-
nen erfindungsgemae Coregarne weisen insbesonde-
re als Seele ein Multifilamentgarn (multifile Garnkompo-
nente) auf, dessen Filamentzahl zwischen 16 und 300,
vorzugsweise zwischen 24 und 96, variiert.

Bezlglich der zweiten Garnkomponente eines je-
den Coregarnes, die mit der Seele versponnen ist, ist
festzuhalten, daf hierfiir jedes Garn geeignet ist, das
die Seele hinreichend nach auB3en hin abdeckt. Vor-
zugsweise wird als zweite Garnkomponente eines je-
den Coregarnes ein Fasergarn aus Polyamid-6-, Poly-
amid-6.6-, Baumwoll- und/oder insbesondere Poly-
esterfasern eingesetzt.

Eine besonders hohe Festigkeit weisen solche Aus-
fahrungsformen des erfindungsgemaBen Garnes auf,
bei denen die zweite Garnkomponente eines jeden Co-
regarnes mindestens ein Fasergarn umfaBt, dessen
spezifische Festigkeit zwischen 40 cN/tex und 70 cN/
tex variiert.

Weist das erfindungsgemafie Garn fur jedes Core-
garn als zweites Garnkomponente ein Fasergarn auf,
so variiert hierbei die Stapellange der einzelnen Fasern
des Fasergarnes zwischen 15 mm und 120 mm, insbe-
sondere zwischen 20 mm und 60 mm.

Bezlglich des Einzelfasertiters der als Fasergarn
vorliegenden zweiten Garnkomponente ist festzuhal-
ten, daf3 dieser zwischen 0,6 dtex und 4 dtex, vorzugs-
weise zwischen 0,8 diex und 2 dtex, variiert.

Wie bereits eingangs bei dem erfindungsgeméaBien
Garn beschrieben ist, umfaB3t das erfindungsgemaBe
Garn mindestens zwei, vorzugsweise zwei bis vier, mit-
einander verzwirnte Coregarne, wobei jedes einzelne
Coregarn den zuvor oder nachfolgend noch beschrie-
benen Aufbau aufweist. Hierbei besitzt das entspre-
chend ausgezwirnte Garn vorzugsweise einen Dre-
hungsbeiwert o zwischen 120 und 180, wobei der Dre-
hungsbeiwert o wie folgt definiert ist:

Drehungen pro Meter

VNm

Drehungsbeiwert o =

In dieser Formel bedeutet Nm die Garnfeinheit (Ti-
ter), ausgegeben in Nummer metrisch.

Ein derartig ausgezwirntes Garn, das, wie bereits
vorstehend beschrieben, mindestens zwei, vorzugswei-
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se zwei bis vier, miteinander verzwirnte Coregarne um-
faBt, kann insbesondere auch ausgezeichnet als Nah-
garn eingesetzt werden, da ein derartiges Nahgarn bei-
spielsweise ein multidirektionales Nahen oder ein N&-
hen von Knopflédchern mit hohen Stichdichten (bis zu
7.000 Stiche pro Minute) ohne Garnrif3 Ubersteht.

Jedes das zuvor beschriebene erfindungsgemafle
Garn bildende Coregarn besitz einen Gesamttiter, der
zwischen 100 dtex und 1.400 dtex, vorzugsweise zwi-
schen 100 dtex und 600 dtex, liegt.

Das bei jedem Coregarn vorgesehene Massenver-
haltnis von Seele zur zweiten Garnkomponente variiert
beidem erfindungsgemaBen Garnvon 70 % (Masse der
Seele) zu 30 % (Masse der zweiten Garnkomponente)
bis 30 % (Masse der Seele) zu 70 % (Masse der zweiten
Garnkomponente).

Um ein einfaches Anfarben mit einer Farbstoffklas-
se von Seelenmaterial und gleichzeitig der zweiten
Garnkomponente sicherzustellen, empfiehlt es sich,
dafB das erfindungsgemafBe Garn sowohl als Seele als
auch als zweites Garnkomponente das gleiche, vorste-
hend genannte Fasersubstrat aufweist. Selbstverstand-
lich ist es jedoch auch méglich, daf3 das erfindungsge-
mafBe Garn solche Coregarn umfaBt, die unterschiedli-
che Fasersubstrate in der Seele und als zweite Garn-
komponente besitzen.

Der vorliegenden Erfindung liegt desweiteren die
Aufgabe zugrunde, ein Herstellungsverfahren zur Ver-
fligung zu stellen, mit dem das zuvor beschriebene er-
findungsgemaBe Garn besonders wirtschaftlich ge-
sponnen werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 15 geldst.

Das erfindungsgemafBe Verfahren zur Herstellung
des vorstehend beschriebenen Garnes sieht vor, daB
man mindestens zwei, vorzugsweise zwei bis vier, Co-
regarne miteinander verzwirnt. Hierbei sieht man bei
dem erfindungsgeméBen Verfahren als Coregarne sol-
che Coregarne vor, die mindestens eine, als Seele die-
nende multifile Garnkomponente, die mit einer zweiten
Garnkomponente umsponnen ist, aufweisen, wobei
man als die die Seele eines jeden Coregarnes bildende
mindestens eine multifile Garnkomponente ein vorori-
entiertes Multifilamentgarn (POY-Garn) auswahlt. Die-
ses vororientierte Multifilamentgarn entspricht in sei-
nem molekularen Aufbau einem textilen Standardmulti-
filamentgarn, wobei man das vororientierte Multifila-
mentgarn (POY-Garn) derart verstreckt, daB seine Fe-
stigkeit zwischen 60 cN/tex und 90 cN/tex, vorzugswei-
se zwischen 71 cN/tex und 90 cN/tex, variiert.

Das erfindungsgemane Verfahren weist eine Reihe
von Vorteilen auf. So ist zunachst festzuhalten, daB3 das
erfindungsgemafBe Verfahren unter Einsatz von relativ
preisglnstigen Rohstoffen zu einem hochwertigen
Garn, insbesondere Nahgarn, fiihrt, das sich dadurch
auszeichnet, daB es selbst bei extremen Nahbelastun-
gen nicht reiBt. AuBerdem weist ein derartig hergestell-
tes Garn bzw. Nahgarn geringe Restschrumpfwerte auf,
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die sich beispielsweise in Kochschrumpfwerten (Was-
ser, etwa 98 °C) in der GréBenordnung von 1 %, vor-
zugsweise weniger als 0,5 %, und in HeiBluftschrumpf-
werten (160 °C) in der GréBenordnung von etwa 2 %,
vorzugsweise unter 1 %, ausdricken. Dies wiederum
fahrt dazu, daB bei einer Verwendung des nach dem er-
findungsgeméaBen Verfahren hergestellien Garnes als
N&hgarn kein Boldern von Nahten auftritt, wenn die hier-
mit vernahten konfektionierten Teile gedampft, geblgelt
oder beim spéateren Gebrauch gewaschen werden.

Bezlglich der Auswahl des zuvor beschriebenen

POY-Garnes (Seelenmaterial) ist festzuhalten, daB
hierfir vorzugsweise ein Polyester-Multifilamentgarn
ausgewahlt wird, dessen Intrinsic-Viskositat zwischen
0,5 dl/g und 0,75 dl/g, vorzugsweise zwischen 0,55 dI/
g und 0,63 dI/g, variiert.
Somit handelt es sich bei dem zuvor beschriebenen Po-
lyester-POY-Garn um ein solches Garn, dessen chemi-
scher Aufbau und insbesondere dessen Molekularge-
wicht einem Ublichen textilen Standardmultifilamentgar-
nen entspricht. Die zuvor genannten Intrinsic-Viskosita-
ten stellen solche Werte dar, die in entsprechenden L&-
sungen des Polymeren in Dichloressigsaure bei 25 °C
gemessen sind.

Bei einer besonders geeigneten Ausfiihrungsform
des erfindungsgeméaBen Verfahrens verstreckt man je-
des vororientierte Multifilamentgarn, bei dem es sich
vorzugsweise um Polyester-POY-Garne handelt, der-
art, da3 man dieses Multifilamentgarn lber eine vom
Garn umschlungene Liefergalette mit einer ersten Ge-
schwindigkeit einer Hauptstreckzone zufiihrt. Uber eine
von dem vororientierten Multifilamentgarn umschlunge-
ne Abzugsgalette zieht man dann das Multifilamentgarn
mit einer zweiten Geschwindigkeit aus der Hauptstreck-
zone ab, wobeidie zweite Geschwindigkeit 70 % bis 180
%, vorzugsweise 100 % bis 160 %, gréBer ist als die
erste Geschwindigkeit. Die Abzugsgalette wird bei die-
ser Ausfihrungsform des erfindungsgemafBen Verfah-
rens auf eine Temperatur zwischen 160 °C und 240 °C
aufgeheizt. Bedingt durch die zuvor wiedergegebenen
Geschwindigkeitsdifferenzen zwischen der ersten Ge-
schwindigkeit und der zweiten Geschwindigkeit wird so-
mit in der Hauptstreckzone, die ausschlieBlich aus der
Liefergalette und der Abzugsgalette gebildet ist, ein Ver-
streckungsgrad von 1:1,7 bis 1:2,8, vorzugsweise ein
Verstreckungsgrad von 1:2,0 bis 1:2,6, erreicht. Obwohl
diese Verstreckungsgrade sehr hoch liegen, treten bei
einem derartigen Verstrecken Uberraschenderweise
keine Filamentbriche auf, so daB dieses Verstrek-
kungsverfahren besonders stérungsunanfallig ist. Des-
weiteren sind die ReiBfestigkeiten eines derart ver-
streckten Multifilamentgarnes extrem hoch, d.h. sie lie-
gen abhangig von dem jeweils eingesetzten vororien-
tierten Multifilamentgarn (POY-Garn) im Bereich zwi-
schen 60 cN/tex und 90 cN/tex, insbesondere zwischen
71 cN/tex und 90 cN/tex.

Eine Weiterbildung der zuvor beschriebenen Aus-
fahrungsvariante des erfindungsgeméafBen Verfahrens
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sieht vor, daB man auch die Liefergalette auf eine Tem-
peratur zwischen 60 °C und 160 °C, vorzugsweise auf
eine Temperatur zwischen 80 °C bis 140 °C, aufheizt.

Bei einer weiteren Ausfihrungsvariante des zuvor
beschriebenen erfindungsgeméaBen Verfahrens heizt
man in der Hauptstreckzone, d.h. somit zwischen der
Liefergalette und der Abzugsgalette, das vororientierte
Multifilamentgarn auf eine Temperatur zwischen 80 °C
und 180 °C auf. Hierbei wird diese Aufheizung des Mul-
tifilamentgarnes in der Hauptstreckzone vorzugsweise
derart durchgefiihrt, daf3 man zu diesem Zwecke insbe-
sondere eine hot plate, einen IR-Strahler und/oder ei-
nen Laser verwendet.

Bezuglich der Zeit, bei dem man das vororientierte
Multifilamentgarn in der Hauptstreckzone aufheizt und
auf die zuvor genannten Temperaturen (80 °C bis 180
°C) verweilen 181, ist festzuhalten, daB diese Verweil-
zeit insbesondere zwischen 0,01 s und 1 s variiert.

Um bei den zuvor beschriebenen Ausfilihrungsfor-
men des erfindungsgemafen Verfahrens die flr die Ver-
streckung in der Hauptstreckzone erforderlichen
Klemmpunkte zu erhalten, werden, wie bereits vorste-
hend beschrieben ist, die Liefergalette und die Abzugs-
galette mit dem vororientierten Multifilamentgarn um-
schlungen. Hier hat es sich gezeigt, daB3 insbesondere
dann besonders hohe Festigkeiten und besonders ge-
ringe Schrumpfwerte des verstreckten Multifilamentgar-
nes resultieren, wenn die Liefergalette und/oder die Ab-
zugsgalette mit dem vororientierten Multifilamentgarn 5
bis 40mal, vorzugsweise 10 bis 20mal, umschlungen
wird. Diese Umschlingungswerte beziehen sich auf Ga-
letten, deren Durchmesser zwischen etwa 40 mm und
250 mm, vorzugsweise 80 mm und 120 mm, variieren.

Eine andere, besonders geeignete Weiterbildung
der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsvarianten des er-
findungsgeméaBen Verfahrens sieht vor, daB man in
Transportrichtung des vororientierten Multifilamentgar-
nes (POY-Garn) gesehen vor der Hauptstreckzone eine
Vorverstreckungszone anordnet. Mit anderen Worten
wird hierbei somit das vororientierte Multifilamentgarn
(POY-Garn), bei dem es sich vorzugsweise um ein Po-
lyester-POY-Garn handelt, zunachst in der Vorverstrek-
kungszone teilweise verstreckt und anschlieBend in der
Hauptstreckzone endverstrecki.

Bei der zuvor beschriebenen Weiterbildung des er-
findungsgeméaBen Verfahrens bietet es sich an, das vor-
orientierte Multifilamentgarn in der Vorverstreckungszo-
ne zwischen 0,5 % und 10 %, vorzugsweise zwischen
1 % und 4 %, vorzuverstrecken, d.h. das vororientierte
Multifilamentgarn wird somit in der Vorverstreckungszo-
ne zwischen 0,5 % und 10 %, vorzugsweise zwischen
1 % und 4 %, gelangt.

Bezlglich der Vorverstreckungs- bzw. Verstrek-
kungsgeschwindigkeiten ist festzuhalten, daB man
dann besonders wirtschaftlich und reproduzierbar die
zuvor genannten hohen Festigkeiten und geringen
Schrumpfwerte erzielt, wenn man Abzugsgeschwindig-
keiten auswabhlt, die gréBer als 300 m/min sind und vor-
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zugsweise zwischen 600 m/min und 1.200 m/min lie-
gen.

Um durch das zuvor beschriebene Verstreckungs-
verfahren ein besonders schrumpfarmes und verstreck-
tes Garn zu erzeugen, sieht eine andere, besonders ge-
eignete Weiterbildung des zuvor beschriebenen Verfah-
rens vor, daf3 in Transportrichtung des Multifilamentgar-
nes gesehen hinter der Hauptstreckzone eine Relaxier-
zone angeordnet ist, in der das verstreckte Multifila-
mentgarn auf eine Temperatur zwischen 80 °C und 240
°C, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen 140 °C
und 200 °C, erwarmt wird. Hier hat sich gezeigt, dai3
eine derartige Relaxierzone die Schrumpfwerte, insbe-
sondere den Kochschrumpfwert (Wasser 98 °C) und
den HeiBluftschrumpfwert (160 °C) des verstreckien
Multifilamentgarnes weiter reduziert. Dies trifft insbe-
sondere dann im verstarkten MaBe zu, wenn man das
verstreckte Multifilamentgarn in die Relaxierzone mit
Voreilung, die vorzugsweise zwischen 0,5 % und 10 %
und insbesondere zwischen 1 % und 3 % liegt, einflhrt.

Die Verweilzeit des Multifilamentgarnes in der Re-
laxierzone variiert dann abhangig von der jeweiligen
Transportgeschwindigkeit des Garnes durch die Re-
laxierzone und betragt vorzugsweise 0,01 s bis 1 s.

Die Auswahl des bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren eingesetzten Multifilamentgarnes (POY-Garnes)
richtet sich nach der spéateren Verwendung des ver-
streckten Garnes. Vorzugsweise werden hier solche
POY-Multifilamentgarne ausgewahlt, deren Einzelffila-
menttiter zwischen 1 dtex und 12 dtex, vorzugsweise
zwischen 3 dtex und 8 dtex, variiert.

Bezlglich des Titers des vororientierten Multifila-
mentgarnes ist festzuhalten, daf3 dieser zwischen 40
dtex und 2.000 dtex, vorzugsweise zwischen 80 dtex
und 1.200 dtex, variiert. Die Elementarfadenzahl des
eingesetzten vororientierten Multifilamentgarnes liegt
zwischen 16 und 300, vorzugsweise zwischen 24 und
96.

Eine Variante der zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsform des erfindungsgeméaBen Verfahrens sieht
vor, daf3 man zunachst jedes Coregarn einzeln mit einer
Garndrehung und anschlieBend die als Vorzwirn vorlie-
genden Coregarne mit der Zwirndrehung unter Ausbil-
dung des erfindungsgemaBen Garnes versieht. Hierbei
wahlt man vorzugsweise eine Garndrehung aus, der
Drehungsbeiwert o. zwischen 90 und 140 liegt, wobei
der Drehungsbeiwert o. vorstehend beim erfindungsge-
maBen Garn definiert ist. Die sich hieran anschlieBende
Zwirndrehung wird vorzugsweise bei einem Drehungs-
beiwert o zwischen 120 und 180 durchgefuhrt.

Besonders gute Ergebnisse beziiglich des Nahver-
haltens weist eine Ausflihrungsform des erfindungsge-
maBen Garnes auf, deren Haarigkeit (sh) zwischen 2,5
und 7,5, insbesondere zwischen 4 und 7, variiert. Hier-
bei beziehen sich diese Werte der Haarigkeit auf
MeBergebnisse, wie diese nach dem bekannten Verfah-
ren mit einem Uster-GarngleichmaBigkeitsmefgerat,
Typ UTS3, bestimmt werden.
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Wie dies bereits vorstehend mehrfach erwahnt ist,
setzt das erfindungsgemafBe Verfahren als Ausgangs-
material vorzugsweise eine multifile Polyester-Seele
und eine Polyester-Umspinnungskomponente auf
(zweite Garnkomponente) ein, so daf3 dementspre-
chend ein Coregarn resultiert, das vollstandig aus Po-
lyester besteht. Hierbei wird unter Polyester im Sinne
der vorliegenden Anmeldung Polyethylenterephthalat
verstanden.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgema-
Ben Garnes sowie des erfindungsgemanien Verfahrens
sind in den Unteranspriichen angegeben.

Das erfindungsgemafBe Verfahren wird nachfol-
gend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlau-
tert.

Ein Polyester-POY-Garn wurde zwischen einem
Lieferwerk und einer hier nachgeschalteten Liefergalet-
te derart vorverstreckt, daf3 es 5 % gelangt wurde. Hier-
bei betrug die Temperatur der Liefergalette 100 °C. An-
schlieBend wurde das vorverstreckte Multifilamentgarn
in einer Hauptstrecke, die ausschlieBlich aus der zuvor
genannten Liefergalette und einer Abzugsgalette be-
stand, bei einem Verstreckungsgrad von 1:2,4 ver-
streckt. Die Temperatur der Abzugsgalette betrug 160
°C. Das Polyester-Multifilamentgarn war 20mal um die
Liefergalette und 20mal um die Abzugsgalette gewun-
den. Beide Galetten wiesen einen Durchmesser von
150 mm auf. Die Verstreckungsgeschwindigkeit betrug
600 m/min.

Hinter der Abzugsgalette war eine thermische Be-
handlung (hot plate) vorgesehen, wobei das verstreckie
Multifilamentgarn in die thermische Nachbehandlung
mit einer Voreilung von 3 % eingefihrt wurde. Die Tem-
peratur der thermischen Nachbehandlung lag bei 180
°C, die Verweilzeit betrug 0,5 s.

Am AuslaB3 der thermischen Nachbehandlung wur-
de das verstreckte Polyestermultifilamentgarn, das ei-
nen Gesamttiter von 138 diex und eine Filamentzahl
von 30 aufwies, aufgewickelt.

Das vorstehend beschriebene verstreckie Poly-
estermultifilamentgarn wurde unter Ausbildung eines
Coregarnes mit einer Polyester-Stapelfaser (Einzelfa-
sertiter 1,3 dtex, Stapellange 38 mm) umsponnen. Das
gesponnene Coregarn wies nach dem Spinnen einen
Drehungsbeiwert o von 105,7 und einen Titer von Nm
49 auf.

Zweidieser so hergestellten Coregarne wurden un-
ter Ausbildung eines Nahzwirns miteinander verzwirnt,
wobei das ausgezwirnte Nahgarn einen Drehungsbei-
wert oo von 153,5 aufwies.

Nach dem Farben und Avivieren wurde das N&h-
verhalten des zuvor beschriebenen N&hzwirnes ge-
prift. Hier konnte festgestellt werden, daB3 dieser Nah-
zwirn, der aus zwei miteinander verzwirnten Coregar-
nen bestand, ein ausgezeichnetes N&hverhalten auf-
wies, was sich dadurch ausdriickte, daB der Nahzwirn
weder beim multidirektionalen N&hen mit bis zu 7.000
Stichen pro Minute noch beim Knopflochnahen rif3.
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Patentanspriiche

1.

Garn, insbesondere Nahgarn, mit einer spezifi-
schen Festigkeit zwischen 32 cN/tex und 55 cN/tex,
wobei das Garn aus multifilen Garnkomponenten
gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Garn
mindestens zwei, vorzugsweise zwei bis vier, mit-
einander verzwirnte Coregarne umfaBit, daf3 jedes
Coregarn mindestens eine, die Seele des Coregar-
nes ausbildende multifile Garnkomponente und
mindestens eine zweite Garnkomponente aufweist,
wobei die Seele von der mindestens einen zweiten
Garnkomponente unter Ausbildung des Coregar-
nes umsponnen ist und daB die die Seele eines je-
den Coregarnes bildende mindestens eine multifile
Garnkomponente ein Ubliches textiles Standard-
multifilamentgarn ist.

Garn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafB die die Seele eines jeden Coregarnes bildende
multifile Garnkomponente eine Intrinsic-Viskositat
zwischen 0,5 dl/g und 0,75 dlI/g aufweist.

Garn nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dafB die die Seele eines jeden Coregarnes bildende
multifile Garnkomponente eine Intrinsic-Viskositat
zwischen 0,55 dl/g und 0,63 dl/g aufweist.

Garn nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die die Seele eines jeden Core-
garnes bildende multifile Garnkomponente aus Po-
lyester besteht.

Garn nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die die Seele eines jeden Core-
garnes bildende multifile Garnkomponente einen
Einzelfilamenttiter zwischen 0,6 dtex und 6 dtex,
vorzugsweise einen Einzelfilamenttiter zwischen
1,5 dtex und 4 dtex, aufweist.

Garn nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die die Seele eines jeden Core-
garnes bildende multifile Garnkomponente eine Fi-
lamentzahl zwischen 16 und 300, vorzugsweise ei-
ne Filamentzahl zwischen 24 und 96, besitzt.

Garn nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die zweite Garnkomponente ei-
nes jeden Coregarnes ein Fasergarn aus Poly-
ester-, Polyamid-6-, Polyamid-6.6- und/oder Baum-
wollfaser ist.

Garn nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die zweite Garnkomponente ei-
nes jeden Coregarnes mindestens ein Fasergarn
umfaBt, dessen spezifische Festigkeit zwischen 40
cN/tex und 70 cN/tex variiert.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Garn nach einem der Anspriche 1-8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die zweite Garnkomponente ei-
nes jeden Coregarnes ein Fasergarn mit einer Sta-
pellange der Einzelfaser zwischen 15 mm und 120
mm, insbesondere zwischen 20 mm und 60 mm,
aufweist.

Garn nach einem der Anspriche 1-9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die zweite Garnkomponente ei-
nes jeden Coregarnes ein Fasergarn aufweist, des-
sen Fasern einen Einzelfasertiter zwischen 0,6 dtex
und 4 dtex, vorzugsweise zwischen 0,8 dtex und 2
dtex, besitzen.

Garn nach einem der Anspriche 1-10, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 das ausgezwirnte Garn einen
Drehungsbeiwert o zwischen 120 und 180 aufweist.

Garn nach einem der Anspriiche 1-11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jedes Coregarn einen Gesamt-
titer zwischen 100 dtex und 1.400 dtex, vorzugswei-
se einen Gesamttiter zwischen 100 dtex und 600
dtex, besitzt.

Garn nach einem der Anspriiche 1-12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 jedes Coregarn ein Massenver-
haltnis von Seele zur zweiten Garnkomponente von
70 % zu 30 % bis 30 % zu 70 % aufweist.

Garn nach einem der Anspriiche 1-13, dadurch ge-
kennzeichnet, daBB das Seelenmaterial und die
zweite Garnkomponente aus dem gleichen Faser-
substrat bestehen.

Verfahren zur Herstellung des Garnes, insbesonde-
re eines Nahgarnes, nach einem der Anspriche
1-14, dadurch gekennzeichnet, daB man minde-
stens zwei, vorzugsweise zwei bis vier, Coregarne
miteinander verzwirnt, daf3 man als Coregarne sol-
che Coregarne verwendet, die mindestens eine, als
Seele dienende multifile Garnkomponente, die mit
einer zweiten Garnkomponente umsponnen ist,
aufweisen, daf3 man als die die Seele eines jeden
Coregarnes bildende mindestens eine multifile
Garnkomponente ein vororientiertes Multifilament-
garn (POY-Garn) auswahlt, wobei das vororientier-
te Multifilamentgarn in seinem molekularen Aufbau
einem textilen Standardmultifilamentgarn ent-
spricht, und daf3 man das vororientierte Multifila-
mentgarn (POY-Garn) derart verstreckt, daf3 seine
Festigkeit zwischen 60 cN/tex und 90 cN/tex, vor-
zugsweise zwischen 71 cN/tex und 90 cN/tex, vari-
iert.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man ein vororientiertes Polyester-
POY-Garn auswahlt, dessen Intrinsic-Viskositat
zwischen 0,5 dl/g und 0,75 dl/g, vorzugsweise zwi-
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schen 0,55 dl/g und 0,63 dI/g, variiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daB man das vororien-
tierte Multifilamentgarn Uber eine vom Garn um-
schlungene Liefergalette mit einer ersten Ge-
schwindigkeit einer Hauptstreckzone zufihrt und
Uber eine vom Garn umschlungene Abzugsgalette
mit einer zweiten Geschwindigkeit aus der Haupts-
treckzone abzieht, wobei die zweite Geschwindig-
keit 70 % bis 180 %, vorzugsweise 100 % bis 160
%, gréBer ist als die erste Geschwindigkeit, dai3
man die Verstreckung in der Hauptstreckzone aus-
schlieBlich zwischen der Liefergalette und der Ab-
zugsgalette durchfihrt und daf3 man die Abzugsga-
lette auf eine Temperatur zwischen 160 °C und 240
°C aufheizt.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daf man die Liefergalette auf eine Tem-
peratur zwischen 60 °C und 160 °C, vorzugsweise
auf eine Temperatur zwischen 80 °C und 140 °C,
aufheizt.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 man in der Hauptstreckzone das
vororientierte Multifilamentgarn auf eine Tempera-
tur zwischen 80 °C und 180 °C aufheizt.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man zum Aufheizen des vororientier-
ten Multifilamentgarnes in der Hauptstreckzone ei-
ne hot plate, einen IR-Strahler und/oder einen La-
ser verwendet.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man das vororientierte Multifila-
mentgarn in der Hauptstreckzone zwischen 0,01 s
und 1 s aufheizt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Liefergalette
und/oder die Abzugsgalette mit dem vororientierten
Multifilamentgarn 5 bis 40mal, vorzugsweise 10 bis
20mal, umschlingt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, da man in Transportrich-
tung des vororientierten Multifilamentgarnes gese-
hen vor der Hauptstreckzone eine Vorverstrek-
kungszone anordnet.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man das vororientierte Multifilament-
garn in der Vorverstreckungszone zwischen 0,5 %
bis 10 %, vorzugsweise zwischen 1 % und 4 %, vor-
verstreckt.
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28.

29.

30.

31.
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34.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, da man die Vorverstrek-
kung und/oder die Verstreckung bei einer Abzugs-
geschwindigkeit gréBer als 300 m/min, vorzugswei-
se bei einer Geschwindigkeit zwischen 600 m/min
und 1.200 m/min, durchflhrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB man in Transportrich-
tung des vororientierten Multifilamentgarnes gese-
hen hinter der Hauptstreckzone eine Relaxierzone
anordnet, in der man das verstreckte Multifilament-
garn auf eine Temperatur zwischen 80 °C und 240
°C, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen
140 °C und 200 °C, erwarmt.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man das verstreckte Multifilament-
garn in die Relaxierzone mit einer Voreilung ein-
fahrt.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB3 man verstreckte Multifilamentgarn in
die Relaxierzone mit einer Voreilung zwischen 0,5
% und 10 %, vorzugsweise 1 % und 3 %, einfihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, da3 man als vororientiertes
Multifilamentgarn ein solches Garn auswéhlt, des-
sen Einzelfilamenttiter zwischen 1 dtex und 12 dtex,
vorzugsweise zwischen 3 diex und 8 dtex, variiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daB das vororientierte Mul-
tifilamentgarn einen Gesamttiter zwischen 40 dtex
und 2.000 dtex, vorzugsweise zwischen 80 dtex
und 1.200 dtex, aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, daB das vororientierte Mul-
tifilamentgarn eine Elementarfadenzahl zwischen
16 und 300, vorzugsweise zwischen 24 und 96, be-
sitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dal man zuné&chst jedes
Coregarn mit einer Garndrehung und anschlieBend
die Coregarne mit einer Zwirndrehung versieht.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Garndrehung bei einem Dre-
hungsbeiwert o. zwischen 90 und 140 durchfuhrt.

Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 man die Zwirndrehung bei ei-
nem Drehungsbeiwert o zwischen 120 und 180
durchfihrt.



13 EP 0 569 891 B1 14

Claims

A yarn, particularly a sewing yarn, with a specific
strength of between 32 cN/tex and 55 cN/iex,
whereby the yarn consists of multifile yarn compo-
nents, characterized in that the yarn comprises at
least two, preferably two to four, core yarns being
twisted around each other, that each core yarn has
at least one multifile yarn component forming the
core of the core yarn and at least a second yarn
component, whereby the core of the at least one
second yarn component is spun over under the for-
mation of the core yarn, and that the at least one
multifile yarn component forming the core of each
core yarn is a usual textile, standard multifilament
yarn.

The yarn according to claim 1, characterized in that
the multifile yarn component forming the core of
each core yarn has an intrinsic viscosity of between
0,5 dl/g and 0,75 dl/g.

The yarn according to claim 2, characterized in that
the multifile yarn component forming the core of
each core yarn has an intrinsic viscosity of between
0,55 dl/g and 0,63 dl/g.

The yarn according to one of the claims 1 to 3, char-
acterized in that the multifile yarn component form-
ing the core of each core yarn consists of polyester.

The yarn according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that the multifile yarn component form-
ing the core of each core yarn has a single filament
titre of between 0,6 diex and 6 dtex, preferably a
single filament titre of between 1,5 diex and 4 dtex.

The yarn according to one of the claims 1 to 5, char-
acterized in that the multifile yarn component form-
ing the core of each core yarn has a filament
number of between 24 and 96.

The yarn according to one of the claims 1 to 6, char-
acterized in that the second yarn component of
each core yarn is a fibre yarn of polyester-, polya-
mid-6-, polyamid-6.6- and/or cotton fibres.

The yarn according to one of the claims 1 to 7, char-
acterized in that the second yarn component of
each core yarn contains at least one fibre yarn hav-
ing a specific strength that varies between 40 cN/
tex and 70 cN/tex.

The yarn according to one of the claims 1 to 8, char-
acterized in that the second yarn component of
each core yarn has a fibre yarn with a staple length
of the single fibre of between 15 mm and 120 mm,
particularly of between 20 mm and 60 mm.
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14.

15.

16.

17.

The yarn according to one of the claims 110 9, char-
acterized in that the second yarn component of
each core yarn comprises a fibre yarn having fibres
that have a single fibre titre of between 0,6 dtex and
4 dtex, preferably of between 0,8 diex and 2 dtex.

The yarn according to one of the claims 1 to 10,
characterized in that the twisted yarn has a twisting
factor alpha of between 120 and 180.

The yarn according to one of the claims 1 to 11,
characterized in that each core yarn has a total titre
of between 100 dtex and 1.400 dtex, preferably a
total titre of between 100 dtex and 600 dtex.

The yarn according to one of the claims 1 to 12,
characterized in that each core yarn has a mass ra-
tio of the core relative to the second yarn compo-
nent of between 70 % : 30 % 10 30 % : 70 %.

The yarn according to one of the claims 1 to 13,
characterized in that the core material and the sec-
ond yarn component consist of the same fibre sub-
strate.

A method for the manufacturing of the yarn, partic-
ularly of a sewing yarn, according to one of the
claims 1 to 14, characterized in that at least two,
preferably two to four core yarns are twisted around
each other, that as core yarns such core yarns are
employed that have at least one multifile yarn com-
ponent serving as core, whereby this multifile yarn
component is spun over with a second yarn com-
ponent, that a preorientated multifilament yarn
(POY-yarn) is chosen as the at least one multifile
yarn component forming the core of each core yarn,
whereby the preorientated multifilament yarn corre-
sponds concerning its molecular structure to a tex-
tile standard multifilament yarn, and that the preo-
rientated multifilament yarn (POY-yarn) is drawn in
such a way that its strength varies between 60 cN/
tex and 90 cN/tex, preferably between 71 cN/tex
and 90 cN/tex.

The method according to claim 15, characterized in
that the a preorientated polyester-POY-yarn is cho-
sen that has an intrinsic viscosity varying between
0,5 dl/g and 0,75 dl/g, preferably between 0,55 dl/g
and 0,63 dl/g.

The method according to one of the claims 15 or
16, characterized in that the preorientated multifila-
ment yarn is entered into a main drawing zone at a
first speed over a delivery godet roll wrapped by the
yarn and is detached from the main drawing zone
at a second speed over a detaching godet roll
wrapped by the yarn, whereby the second speed is
70 % to 180 %, preferably 100 % to 160 %, higher
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than the first speed, that the drawing in the main
drawing zone is carried out exclusively between the
delivery godet roll and the detaching godet roll and
that the detaching godet roll is heated up to a tem-
perature of between 160 °C and 240 °C.

The method according to claim 17, characterized in
that the delivery godet roll is heated up to a temper-
ature of between 60 °C and 160 °C, preferably to a
temperature of between 80 °C and 140 °C.

The method according to claim 17 or 18, character-
ized in that the preorientated multifilament yarn is
heated up to a temperature of between 80 °C and
180 °C in the main drawing zone.

The method according to claim 19, characterized in
that for the heating of the preorientated multifila-
ment yarn in the main drawing zone a hot plate, an
infrared radiator and/or a laser is used.

The method according to claim 19 or 20, character-
ized in that the preorientated multifilament yarn is
heated up in the main drawing zone for 0,01 s and
1s.

The method according to one of the claims 17 to 21,
characterized in that the delivery godet roll and/or
the detaching godet roll is wrapped 5 to 40 times,
preferably 10 to 20 times, by the preorientated mul-
tifilament yarn.

The method according to one of the claims 17 1o 22,
characterized in that a predrawing zone is arranged
in transport direction of the preorientated multifila-
ment yarn before the main drawing zone.

The method according to claim 23, characterized in
that the preorientated multifilament yarn is pre-
drawn between 0,5 % and 10 %, preferably between
1 % and 4 %, in the predrawing zone.

The method according to one of the claims 17 1o 24,
characterized in that the predrawing and/or the
drawing is carried out at a detaching speed being
faster than 300 m/min, preferably at a speed of be-
tween 600 m/min and 1.200 m/min.

The method according to one of the claims 17 1o 24,
characterized in that a relaxation zone is arranged
in transport direction of the preorientated multifila-
ment yarn behind the main drawing zone, whereby
in this relaxation zone the drawn multifilament yarn
is heated up to a temperature of between 80 °C and
240 °C, preferably to a temperature of between 140
°C and 200 °C.

The method according to claim 26, characterized in
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that the drawn multifilament yarn is entered into the
relaxation zone with an overfeed.

The method according to claim 27, characterized in
that the drawn multifilament yarn is entered into the
relaxation zone with an overfeed of between 0,5 %
and 10 %, preferably to 1 % and 3 %.

The method according to one of the claims 15to 28,
characterized in that as preorientated multifilament
yarn such a yarn is chosen that has a single filament
titre varying between 1 dtex and 12 dtex, preferably
between 3 dtex and 8 dtex.

The method according to one of the claims 15to 29,
characterized in that the preorientated multifilament
yarn has a total titre of between 40 dtex and 2.000
dtex, preferably between 80 dtex and 1.200 dtex.

The method according to one of the claims 15 to 30,
characterized in that the preorientated multifilament
yarn has an elementary thread number of between
16 and 300, preferably between 24 and 96.

The method according to one of the claims 15to 31,
characterized in thatfirst of all each core yarn is pro-
vided with a yarn twist and then the core yarns are
provided with a ply twist.

The method according to claim 32, characterized in
that the yarn twist is carried out with a twisting factor
alpha of between 90 and 140.

The method according to claim 32 or 33, character-
ized in that the ply twist is carried out with a twisting
factor alpha of between 120 and 180.

Revendications

Fil, en particulier fil & coudre, présentant une résis-
tance spécifique valant entre 32 cN/tex et 55 cN/
tex, le fil étant formé de composants de fil multifila-
ments, caractérisé en ce que le fil comprend au
moins deux, et de préférence de deux a quatre, fils
guipés retordus I'un avec l'autre, en ce que chaque
fil guipé présente au moins un composant de fil mul-
tifilaments formant I'&me du fil guipé et au moins un
second composant de fil, 'Ame étant filée avec le
second composant de fil au moins présent pour for-
mer le fil guipé, et en ce que le composant multifi-
laments de fil au moins présent, qui forme I'ame de
chaque fil guipé, est unfil textile multifilaments stan-
dard habituel.

Fil selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le composant multifilaments de fil formant I'a&me de
chaque fil guipé présente une viscosité intrinséque
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située entre 0,5 dl/g et 0,75 dl/g.

Fil selon la revendication 2, caractérisé en ce que
le composant multifilaments de fil formant 'ame de
chaque fil guipé présente une viscosité intrinséque
située entre 0,55 dl/g et 0,63 dl/g.

Fil selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que le composant de fil multifilaments formant
I'&me de chaque fil guipé est constitué de polyester.

Fil selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que le composant multifilaments de fil formant
I'&me de chaque fil guipé présente un titre des fila-
ments individuels situé entre 0,6 dtex et 6 dtex, et
de préférence untitre des filaments individuels situé
entre 1,5 dtex et 4 dtex.

Fil selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que le composant multifilaments de fil formant
I'&me de chaque fil guipé posséde un nombre de
filaments situé entre 16 et 300, et de préférence un
nombre de filaments situé entre 24 et 96.

Fil selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé
en ce que le second composant de fil de chaque fil
guipé est un fil en fibres en polyester, polyamide 6,
polyamide 6.6 et/ou de coton.

Fil selon I'une des revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que le second composant de fil de chaque fil
guipé comprend au moins un fil en fibres dont la
résistance spécifique varie entre 40 cN/tex et 70 cN/
tex.

Fil selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisé
en ce que le second composant de fil de chaque fil
guipé présente un fil en fibres dont la longueur des
brins des fibres individuelles vaut entre 15 mm et
120 mm, et en particulier entre 20 mm et 60 mm.

Fil selon I'une des revendications 1 a 9, caractérisé
en ce que le second composant de fil de chaque fil
guipé présente un fil en fibres dont les fibres pos-
sédent untitre des filaments individuels valant entre
0,6 diex et 4 dtex, et de préférence entre 0,8 dtex
et 2 dtex.

Fil selon I'une des revendications 1 a 10, caractéri-
sé en ce que le fil retors présente un indice de tor-
sadage o valant entre 120 et 180.

Fil selon I'une des revendications 1 a 11, caractérisé
en ce que chaque fil guipé présente un titre total
valant entre 100 dtex et 1400 dtex, et de préférence
un titre total valant entre 100 dtex et 600 dtex.

Fil selon I'une des revendications 1 a 12, caractéri-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.
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sé en ce que chaque fil guipé présente un rapport
massique de I'Ame au second composant de fil situé
entre 70% a 30% et 30% & 70%.

Fil selon I'une des revendications 1 a 13, caractéri-
sé en ce que le matériau d'dme et le second com-
posant de fil sont constitués du méme substrat fi-
breux.

Procédé pour la fabrication du fil, en particulier un
fil & coudre, selon l'une des revendications 1 a 14,
caractérisé en ce que l'on retord au moins deux, et
de préférence de deux a quatre fils guipés les uns
avec les autres, en ce que, comme fils guipés, on
utilise des fils guipés qui présentent au moins un
composant de fil multifilaments servant d'ame qui
est entouré par un second composant de fil, en ce
que comme composant de fil multifilaments au
moins présent formant I'ame de chaque fil guipé, on
sélectionne un fil multifilaments préorienté (fil
PQOY), le fil multifilaments préorienté présentant la
structure moléculaire d'un fil textile multifilaments
standard, et en ce que l'on étire le fil multifilaments
préorienté (fil POY) de telle sorte que sa résistance
varie entre 60 cN/tex et 90 cN/tex, et de préférence
entre 71 cN/tex et 90 cN/tex.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que l'on sélectionne unfil POY en polyester préo-
rienté dont la viscosité intrinséque varie entre 0,5
dl/g et 0,75 dI/g, et de préférence entre 0,55 dl/g et
0,63 di/g.

Procédé selon l'une des revendications 15 ou 186,
caractérisé en ce que I'on amene le fil multifilaments
préorienté & une premiére vitesse dans une zone
d'étirage principal, par l'intermédiaire d'une galette
de fourniture entourée par le fil, et qu'on l'extrait de
la zone d'étirage principal & une seconde vitesse,
par l'intermédiaire d'une galette d'extraction entou-
rée par le fil, la seconde vitesse étant de 70% a
180%, et de préférence de 100% a 160% supérieu-
re & la premiére vitesse, en ce que l'on effectue I'éti-
rage dans la zone d'étirage principal exclusivement
entre la galette de fourniture et la galette d'extrac-
tion, et en ce que I'on chauffe la galette d'extraction
a une température située entre 160°C et 240°C.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que I'on chauffe la galette de fourniture a une
température située entre 60°C et 160°C, et de pré-
férence a une température située entre 80°C et
140°C.

Procédé selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce que dans la zone d'étirage principal, on
chauffe le fil multifilaments préorienté a une tempé-
rature située entre 80°C et 180°C.
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Procédé selon la revendication 19, caractérisé en
ce que pour le chauffage du fil multifilaments préo-
rienté dans la zone d'étirage principal, on utilise une
plaque chauffante, un dispositif & rayonnement IR
et/ou un laser.

Procédé selon la revendication 19 ou 20, caracté-
risé en ce que dans la zone d'étirage principal, on
chauffe le fil multifilaments préorienté pendant en-
tre 0,01 set1s.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 21, ca-
ractérisé en ce que l'on entoure 5 & 40 fois, de pré-
férence 10 a 20 fois, la galette de fourniture et/ou
la galette d'extraction par le fil multifilaments préo-
rienté.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 22, ca-
ractérisé en ce que, vu dans la direction du trans-
port du fil multifilaments préorienté, on dispose une
zone de préétirage en avant de la zone d'étirage
principal.

Procédé selon la revendication 23, caractérisé en
ce que dans la zone de préétirage, on préétire le fil
multifilaments préorienté de 0,5% & 10%, et de pré-
férence de 1% a 4%.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 24, ca-
ractérisé en ce que |'on effectue le préétirage et/ou
I'étirage & une vitesse d'extraction supérieure & 300
m/min, et de préférence a une vitesse située entre
600 m/min et 1200 m/min.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 24, ca-
ractérisé en ce que, vu dans la direction du trans-
port du fil multifilaments préorienté, on dispose en
arriére de la zone d'étirage principal une zone de
relaxation dans laquelle on chauffe le fil multifila-
ments étiré a une température située entre 80°C et
240°C, et de préférence a une température située
entre 140°C et 200°C.

Procédé selon la revendication 26, caractérisé en
ce que I'on améne le fil multifilaments étiré dans la
zone de relaxation avec une avance.

Procédé selon la revendication 27, caractérisé en
ce que l'on introduit le fil multifilaments étiré dans
la zone de relaxation avec une avance valant entre
0,5% et 10%, et de préférence entre 1% et 3%.

Procédé selon I'une des revendications 15 a 28, ca-
ractérisé en ce que I'on sélectionne comme fil mul-
tifilaments préorienté un tel fil dont le titre des fila-
ments individuels varie entre 1 dtex et 12 dtex, et
de préférence entre 3 dtex et 8 dtex.
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Procédé selon l'une des revendications 15 a 29, ca-
ractérisé en ce que le fil multifilaments préorienté
présente un titre total valant entre 40 dtex et 2000
dtex, et de préférence entre 80 dtex et 1200 dtex.

Procédé selon l'une des revendications 15 a 30, ca-
ractérisé en ce que le fil multifilaments préorienté
présente un nombre de fibres élémentaires situé
entre 16 et 300, et de préférence entre 24 et 96.

Procédé selon l'une des revendications 15 a 31, ca-
ractérisé en ce que I'on dote d'abord chaque fil gui-
pé d'un torsadage, et que I'on dote ensuite les fils
guipés d'un retordage.

Procédé selon la revendication 32, caractérisé en
ce que l'on effectue le torsadage des fils & un indice
de torsadage o situé entre 90 et 140.

Procédé selon la revendication 32 ou 33, caracté-
risé en ce que l'on effectue le retordage a un indice
de torsadage o situé entre 120 et 180.
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