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Nibelungenring 35

@ Zweikomponenten-Schlingengarne, Verfahren zu deren Herstellung und deren Verwendung als
NZhgarne und Stickgarne.

@ Beschrieben werden Zweikomponenten-Schlingengarne aus Steher- und Effektfilamenten aus synthetischen
Polymeren, umfassend folgende Merkmale:
i) zumindest ein Teil der Effektfilamente besteht aus Polyester,
if) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist eine HSchstzugkraftdehnung von 35 bis 70 % auf, vorzugswei-
se von 35 bis 60 %,
iii) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist eine Doppelbrechung von 100 * 10~2 bis 150 * 1073,
insbesondere von 125 * 1073 bis 140 * 1073 auf,
iv) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist einen Thermoschrumpf bei 200°C von 3 bis 14 %,
insbesondere von 5 bis 10 % auf, und
v) die Effektfilamente weisen einen Einzelfilamenttiter von kleiner gleich 1,5 dtex auf.
Die beschriebenen Garne lassen sich vorzugsweise als N3hgarne einsetzen.
Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung von Zweikomponenten-Schlingengarnen beschreiben umfassend
die MaBnahmen:
a) Zufihren von zwei oder mehreren sich mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegenden Vorgarns-
tringen aus synthetischen Polymeren zu einer Texturierdilise, wobei mindestens einer der Vorgarnstrdnge
aus Einzelfilamenten besteht, die aus Polyester bestehen, deren Hichstzugkraftdehnung 35 bis 60 % betrigt,
deren Doppelbrechung von 100 * 1072 bis 150 * 10~ betrdgt und deren Thermoschrumpf bei 200°C von 6
bis 14 % betrigt,
1b) Verwirbeln der Vorgarnsirdnge in der Texturierdlise unter Bedingungen, daB sich ein aus Steher- und
Effektfadden bestehendes Garn ausbildet, wobei sich hauptsichlich aus Effektfadden gebildete Schlaufen auf
der Oberfldche dieses Garns ausbilden, und
c) Abziehen dieses primédren Zweikomponenten-Schlingengarns unter Spannung, so daB sich besagtes
Primargarn unter Verringerung der SchlaufengréBe mechanisch stabilisiert, und
d) Erhitzen des stabilisierten Primdrgarnes, um die Garnstruktur zu fixieren.
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Die vorliegende Erfindung betrifft neue Zweikomponenten-Schlingengarne, angepaBte Verfahren zu
deren Herstellung sowie die Verwendung dieser Gerne als N&h- und Stickgarne.

Auf dem Gebiet der Nidhgarne sind in jlingerer Zeit Schlingengarne aus sogenannten Steher- und
Effektfaden bekanntgeworden. Schlingengarne, die sich insbesondere als Ndhgarne einsetzen lassen, sind
z.B. in den EP-A-295,601, EP-A-367,938 und EP-A-363,798 beschrieben.

Fir die Herstellung der vorbeschriebenen Schlingengarne sind unterschiedlichste hochfeste und textile
Vorgarne beschrieben worden; diese leiten sich beispielsweise von niedrig-orientierten oder teilweise-
orientierten Filamenten ab. Solche Filamente missen flir den Einsatz als Vorgarnkomponente nach dem
Verspinnen Ublicherweise einem Verstreckvorgang unterworfen werden.

Es sind auch bereits sogenannte vollstdndig orientierte Garne ("fully-oriented yarns oder FOY-Garne;
vergl. Chemiefasern/Textilindustrie, 6/1985, S. 411-2) bekannt. Diese Garne lassen sich ohne Verstreckung
einsetzen, wodurch mindestens ein Verfahrensschritt eingespart werden kann.

Aus der US-A-4,069,657 ist der Einsatz von hochorientierten Polyamidgarnen zur Herstellung von
lufttexturierten Steher-/Effektgarnen bekannt.

Der Einsatz von FOY-Garnen auf Polyesterbasis zur Herstellung von Schlingengarnen ist bislang nicht
bekannt geworden. Es wurde jetzt gefunden, daB sich solche FOY-Garne zur Herstellung von Schlingengar-
nen einsetzen lassen. Damit wird eine Klasse von Garnen zum Einsatz in Schlingengarnen zur Verfligung
gestellt, die sich auf einfache Art und Weise und kostengiinstig herstellen lassen.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zweikomponenten-Schlingengarn aus Steher- und Effektfilamenten
aus synthetischen Polymeren, das folgende Merkmale aufweist:

i) zumindest ein Teil der Effektfilamente besteht aus Polyester,

i) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist eine HOchstzugkraftdehnung von 35 bis 70 % auf,
vorzugsweise von 35 bis 60 %,

iii) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist eine Doppelbrechung von 100 * 10~3 bis 150° * 1073,
insbesondere von 125 * 1072 bis 140 * 1072 auf,

iv) zumindest ein Teil der Effekifilamente weist einen Thermoschrumpf bei 200°C von 3 bis 14 %,
insbesondere von 5 bis 10 % auf, und

v) die Effektfilamente weisen einen Einzelfilamenttiter von kleiner gleich 1,5 dtex auf.

Die erfindungsgemaB einzusetzende FOY-Effektkomponente ist durch folgende Kombination von Merk-
malen definiert: HEchstzugkraftdehnung 35 bis 60 %, Doppelbrechung von 100 * 10~3 bis 150 * 1073, und
Thermoschrumpf bei 200°C von 6 bis 14 %. Durch Vorlage derartiger Effektkomponenten mit geringen
Einzelfasertitern bei der Herstellung des Zweikomponenten-Schlingengarns wird ein Garn mit den oben
definierten Eigenschaften erhalten.

Die Messung der HOchstzugkraftdehnung erfolgt nach DIN 53843, Teil 1; die Messung der Doppelbre-
chung erfolgt nach der Methode, wie sie in Melliand Textilberichten, 1972, S. 727-731 beschrieben wurde;
und die Messung des Thermoschrumpfes erfolgt nach DIN 53866, Teil 3.

Neben den durch die Merkmale i) bis v) charakterisierten Effektfilamenten kann das erfindungsgemafe
Zweikomponenten-Schlingengarn noch beliebige andere Effekifilamente aus synthetischen Polymeren auf-
weisen. Vorzugsweise betrdgt der Anteil der durch die Merkmale i) bis v) charakterisierten Effektfilamente
mehr als 80 Gew.%, insbesondere 100 Gew.%, bezogen auf die Gesamtmenge der Effektfilamente.

Es wurde ferner gefunden, daB sich die erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne durch
einen besonders gutes Nahverhalten und gute Nahtbildung auszeichnen, was durch einen weichen Griff der
miteinander verndhten textilen Fldchenbebilde zum Ausdruck kommt; dies trifft besonders dann zu, wenn
die erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne einen relativ hohen Anteil an Effektfilamenten
aufweisen.

Die Erfindung betrifft daher bevorzugt die oben definierten Zweikomponenten-Schlingengarne mit einem
Anteil an Effektfilamenten von mindestens 25 Gew. %, vorzugsweise 30 bis 50 Gew. %, bezogen auf das
Zweikomponenten-Schlingengarn.

Steher- und Effektfilamente unterscheiden sich im allgemeinen beziglich ihres Einzeltiters. Dieser kann
fir die Steherfilamente 0,5 bis 8 dtex betragen. Fir die Effekifilamente kann dieser 0,2 bis 1,5 dtex
betragen.

Bevorzugt werden Zweikomponenten-Schlingengarne mit Effekt- und/oder Steherfilamenten mit feinem
Einzelfilamenttitern. Diese Ausflihrungsformen der erfindungsgemaBen Garne, insbesondere diejenigen mit
feinen Steher- und Effektfilamenten, zeichnen sich durch ein besonders gutes NZhverhalten und gute
Nahtbildung aus.

Der Einzelfilamenttiter der Effektfilamente ist vorzugsweise 0,2 bis 1,5 diex, besonders bevorzugt 0,4
bis 1,5 dtex.
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Der Einzelfilamenttiter der Steherfilamente ist vorzugsweise kleiner gleich 2 dtex, besonders bevorzugt
0,5 bis 2 dtex, und insbesondere 1 bis 2 dtex.

Der Endtiter der erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne betrdgt Ublicherweise 100 bis
1000 dtex.

Bevorzugt werden Zweikomponenten-Schlingengarne, die einen Endtiter von 100 bis 900 dtex aufwei-
sen.

Wie bereits ausgefiihrt, setzt sich das erfindungsgemiBe Zweikomponenten-Schlingengarn aus Steher-
und Effektfilamenten zusammen. Die Steherfilamente sind im Durchschnitt in weit hherem MaBe in
Richtung der Faserachse ausgerichtet als die Effekifilamente, die mit den Steherfilamenten verwirbelt und
verschlungen sind, aber zusitzlich aufgrund ihrer gréBeren Lange aus dem Faserverband herausstehende
Schlingen bilden und damit die textilen Eigenschaften und die Gebrauchseigenschaften, wie das Ndhverhal-
ten, des erfindungsgemiBen Garnes wesentlich mitbestimmen.

Die Gesamttiter von Steher- und Effekifilamenten des erfindungsgem&Ben Schlingengarnes stehen
Ublicherweise in einem Verhiltnis von 40 : 60 bis 75 : 25, vorzugsweise 55 : 45 bis 70 : 30.

Als Steherkomponenten lassen sich in den erfindungsgemaBen Zweikomponenten-Schlingengarn belie-
bige hochfeste Filamente aus synthetischen Polymeren einsetzen. Die Festigkeit der Steherkomponente im
Zweikomponenten-Schlingengarn betrdgt Ublicherweise mehr als 30 cN/tex, wie z.B. 30 bis 80 cN/ex.
Bevorzugt werden Steherfilamente mit einer Festigkeit von etwa 40 bis etwa 75 cN/tex.

Das erfindungsgemaBe Schlingengarn weist Ublicherweise eine Endfestigkeit von mehr als 30 cN/tex,
vorzugsweise von mehr als 40 cN/ex, auf. Unter der Endfestigkeit wird der Quotient aus H&chstzugkraft
und Endtiter im Augenblick der Einwirkung der H8chstzugkraft verstanden. Die Endfestigkeit der erfindungs-
gemiBen Schlingengarne betrdgt besonders bevorzugt 45 bis 60 cN/tex.

Das erfindungsgemiBe Schlingengarn weist vorzugsweise einen Thermoschrumpf bei 200 ° C von unter
8 %, insbesondere unter 6 % auf.

Ganz besonders bevorzugt werden Zweikomponenten-Schlingengarne, die eine Endfestigkeit von mehr
als 40 cN/tex und einen Thermoschrumpf bei 200 ° C von unter 6 % aufweisen.

Im Prinzip kann die Steherkomponente und ein Teil der Effektkomponente der erfindungsgemaBen
Zweikomponenten-Schlingengarne aus allen synthetischen spinnbaren Polymerisaten und Polykondensa-
tionsproduktien, wie z.B. Polyamiden, wie Nylon-Typen oder Aramiden; Polyacrylnitril; Polyolefinen, wie
Polyethylen oder Polypropylen; Polyetherketonen, wie PEK oder PEEK; Polyarylensulfiden, wie Poly-para-
phenylensulfid; und Polyestern, wie Polyethylenterephthalat, hergestellt werden.

Besonders bevorzugt ist der Einsatz von Polyester als Ausgangsmaterial der erfindungsgemaBen
Garne; insbesondere als Ausgangsmaterial beider Garnkomponenten.

Als Polyester kommen insbesondere solche in Frage, die im wesentlichen aus aromatischen Dicarbon-
sduren, wie z.B. 1,4-, 1,5- oder 2,6-Naphthalindicarbonsiure, Isophthalsdure oder insbesondere Terepht-
halsdure und aliphatischen Diolen mit 2 bis 6, insbesondere 2 bis 4 Kohlenstoffatomen, wie z.B. Eth-
ylenglkol, 1,3-Propandiol oder 1,4-Butandiol durch Cokondensation erhalten werden. Ferner eignen sich
Hydroxycarbonsduren, wie z.B. p-(2-Hydroxyethyl)-benzoesiure als Ausgangsmaterialien flir Polyester.

Die oben genannten Polyester-Rohmaterialien k&nnen auch durch Einkondensieren geringer Anteile
aliphatischer Dicarbonsduren, wie z.B. Glutarsdure, Adipinsdure oder Sebacinsiure oder von Polyglykolen,
wie z.B. Diethylenglykol (2,2'-Dihydroxydiethylether), Triethylenglykol (1,2-Di-(2-hydroxy-ethoxy)ethan) oder
auch von geringeren Anteilen hhermolekularer Polyethylenglykole modifiziert werden.

Eine weitere Modifikationsmd&glichkeit, die insbesondere auf das firberische Verhalten der erfindungs-
gemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne EinfluB nimmt, ist die Modifikation durch sulfogruppenhaltige
Bausteine, wie z.B. durch den Einbau von Sulfoisophthalsure.

Ferner ist es auch mdglich, die erfindungsgeméBen Schlingengarne aus schwerentflammbaren Polyest-
ermaterialien herzustellen, vorzugsweise aus phospholan-modifiziertem Polyethylenterephthalat. Beispiele
flir derartig modifizierte Polyester sind in der DE-C-2,346,787 aufgefiihrt.

Die Obergrenze der Endfestigkeit der erfindungsgemiBen Schlingengarne hingt auch vom gewihlten
Kondensationsgrad des eingesetzien Polymermaterials, insbesondere des Polyestermaterials ab. Der Kon-
densationsgrad des Polymeren kommt in seiner Losungsviskositdt zum Ausdruck. Ein hoher Kondensations-
grad, d.h. eine hohe L&sungsviskositdt fihrt zu besonders hohen Endfestigkeiten.

Wiinscht man Schlingengarne auf Polyesterbasis mit einer hohen Endfestigkeit, so verwendet man
insbesondere hochmolekulare Polyester mit einer Intrinsic-Viskositdt (gemessen in L&sungen in Dichlores-
sigsdure bei 25 ° C) von gr&Ber gleich 0,65 dl/g, insbesondere von 0,70 bis 0,85 dl/g. Dies gilt zumindest fiir
die Steherkomponente; kann jedoch auch flir Steher- und Effektkomponente gelten.

Ein bevorzugtes Polyestermaterial zur Herstellung der erfindungsgemiBen Schlingengarne ist Polyeth-
ylenterephthalat. Darunter sind auch Copolyester enthaltend wiederkehrende Ethylenterephthalateinheiten
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zu verstehen

Die Herstellung des erfindungsgemaBen Zweikomponenten-Schlingengarns, bestehend aus Steher- und
Effektfaden erfolgt durch Blastexturierung zweier oder mehrerer mit unterschiedlicher Voreilung einer
Texturierdise zugefiihrten Vorgarnstrdnge. Die Blastexturierung erfolgt durch ein Fluid, wie z.B. Wasser
oder insbesondere durch ein gegeniiber den Vorgarnstringen inertes Gas, insbesondere durch Luft, das
gegebenenfalls befeuchtet ist oder auf ein vorher befeuchtetes Vorgarn.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns aus
Steher- und Effektfilamenten aus synthetischen Polymeren umfassend die MaBnahmen:

a) Zuflhren von zwei oder mehreren sich mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegenden Vor-
garnstrdngen aus synthetischen Polymeren zu einer Texturierdlise, wobei mindestens einer der Vor-
garnstrdnge aus Einzelfilamenten besteht, die aus Polyester bestehen, deren H8chstzugkraftdehnung 35
bis 60 % betrdgt, deren Doppelbrechung von 100 * 1073 bis 150 * 1073, insbesondere Von 125 * 1073 bis
140 * 1073 betrédgt, und deren Thermoschrumpf bei 200°C von 6 bis 14 %, insbesondere von 8 bis 10
% betragt,

b) Verwirbeln der Vorgarnstrdnge in der Texturierdise unter Bedingungen, daB sich ein aus Steher- und
Effektfaden bestehendes Garn ausbildet, wobei sich hauptsdchlich aus Effektfdden gebildete Schlaufen
auf der Oberfldche dieses Garns ausbilden, und

c) Abziehen dieses primdren Zweikomponenten-Schlingengarns unter Spannung, so daB sich besagtes
Primargarn unter Verringerung der SchlaufengréBe mechanisch stabilisiert,

d) Erhitzen des stabilisierten Primdrgarnes, um die Garnstruktur zu fixieren, und wobei vorzugsweise

e) die Gesamttiter der Vorgarnstrdnge, die Differenz der Zuflihrgeschwindigkeiten der Vorgarnstrdnge,
die Bedingungen beim Verwirbeln, beim mechanischen Stabilisieren und beim Fixieren so gewihlt
werden, daB ein Zweikomponenten-Schlingengarn entsteht, dessen Anteil an Effekifilamenten mindestens
25 Gew. %, vorzugsweise mehr als 30 Gew. % betrigt.

Bei der Blasdisentexturierung von Garnen wird bekanntlich das Filamentmaterial der Blasdise mit
gréBerer Geschwindigkeit zugefihrt als aus ihr abgezogen. Der GeschwindigkeitsliberschuB der Zuflihrung
gegeniiber dem Abzug, ausgedrlickt in Prozenten, bezogen auf die Abzugsgeschwindigkeit, bezeichnet
man als die Voreilung. Beim erfindungsgem&Ben Verfahren werden nun die miteinander zu vermischenden
Garnstrdnge, die im fertigen Garn dann die Steher- oder die Effektfilamente liefern, mit unterschiedlicher
Voreilung der Texturierdiise zugeflihrt. Der Vorgarnstrang, aus dem die Steherfilamente des erfindungsge-
maBen Garns hervorgehen, wird der Blasdise Ublicherweise mit einer Voreilung von 3 bis 10 %, der
Vorgarnstrang, aus dem die Effekifilamente des erfindungsgemiBen Garns hervorgehen, Ublicherweise mit
einer Voreilung von 10 bis 60 % zugeflihrt.

Aufgrund dieser unterschiedlichen Voreilung werden gréBere Ldngen der Effektfilamente mit kleineren
Langen der Steherfilamente in der Blasdlise verwirbelt, was dazu fihrt, daB die Effektfilamente im fertigen
erfindungsgemiBen Garn erheblich mehr B&gen und Schlingen ausbilden als die Steherfilamente, welche
im wesentlichen in Richtung der Garnachse verlaufen. Mit Hilfe der unterschiedlichen Voreilungen ist es
ferner mdglich, den Endtiter des Schlingengarns zu beeinflussen. Der Endtiter Tg des verwirbelten Garns
setzt sich nicht einfach additiv aus den Titern der Vorgarne zusammen, sondern hier ist die Voreilung der
beiden Vorgarne zu berlicksichtigen. Der Endtiter Tg des verwirbelten Garns ergibt sich nach der folgenden
Formel:

Tg = Tt " (1 + (Vgr/100)) + Te * (1 + (Ve/100)),

worin Tg; und Vg, die Titer und Voreilung des Stehervorgarns und Tg und Vg die Titer und Voreilung des
Effektvorgarns bedeutet.

Ublicherweise setzt man Vorgarnstriinge unterschiedlicher Gesamt- und Einzelfilamenttiter ein, wobei
zumindest das Vorgarn flir das Steherfilament aus Filamenten einer solchen Festigkeit besteht, daB die fiir
das betreffende Anwendungsgebiet gewlinschte Endfestigkeit des Schlingengarns erreicht werden kann.

Als Vorgarne im Sinne dieser Beschreibung sind Garne zu verstehen, die sich vor dem Einlauf in die
Verwirbelungsdiise befinden und zum Aufbau des Schlingengarns als Steher- und Effektkomponenten
eingesetzt werden.

In den Vorgarnen flir die Herstellung der erfindungsgeméBen Zweikomponenten-Schlingengarne werden
als Steherkomponente vorzugsweise hochfeste Multifilamentgarne eingesetzt, wihrend als Effektkomponen-
te zumindest zum Teil FOY-Multifilamentgarne werden.

Als Einsatzmaterial fir die Herstellung der Steherkomponente eignen sich beliebige Multifilamentgarne,
die entweder bereits als hochfeste Multifilamentgarne der Texturiervorrichtung vorgelegt werden oder die
unmittelbar vor dem Einlauf in die Texturierdlise verstreckt werden. Als Ausgangsmaterial zur Herstellung
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der hochfesten Multifilamentgarne lassen sich beispielsweise niedrig-orientierte (LOY), teilweise-orientierte
(POY) oder hochorientierte (HOY) Polyestergarne einsetzen. Die Ausgangsmaterialien kdnnen durch eine
entsprechende Verstreckung die erforderliche hohe Festigkeit erhalten (vergl. Treptow in Chemiefasern/-
Textilindustrie 6/1985, S.411 ff).

Bevorzugte Polyester zur Herstellung dieser hochfesten Multifilamentgarne weisen insbesondere Intrin-
sic-Viskositdten (gemessen, wie oben angegeben) im Bereich von 0,60 bis 0,70 dl/lg oder - im Falle
besonders hochmolekularer Typen zur Herstellung der Stehervorgarne, - im Bereich von 0,70 bis 0,85 di/g
auf.

Als Stehervorgarne fiir die Herstellung der erfindungsgeméBen Zweikomponenten-Schlingengarne wer-
den vorzugsweise hochfeste und schrumpfarme Garne eingesetzt, wie sie z.B. aus der DE-AS-1,288,734
oder der EP-A-173,200 bekannt geworden sind.

Weitere bevorzugte Stehervorgarne weisen einen Thermoschrumpf bei 180°C von h&chstens 9 %, in
der Regel 4 bis 9 %, vorzugsweise 5 bis 8 % auf.

Weitere bevorzugte Stehervorgarne weisen eine Hochstzugkraft-Dehnung von héchstens 15 %, in der
Regel von 8 bis 15 %, vorzugsweise von 8,5 bis 12 % auf.

Als Effektvorgarne werden - wie oben geschildert - an sich bekannte FOY Multifilamentgarne eingesetzt.
Bevorzugte Polyester zur Herstellung dieser hochfesten Multifilamentgarne zur Herstellung der Effektvorgar-
ne, weisen insbesondere Intrinsic-Viskositdten (gemessen, wie oben angegeben) im Bereich von 0,60 bis
0,70 di/g auf. Das erfindungsgemaBe Verfahren kann auch mit Effekifilamenten des Einzelfilamenttiters
oberhalb von 1,5 dtex ausgefiinrt werden. Ublicherweise setzt man Effektgarne aus Effektfilamenten des
Einzelfilamenttiters von kleiner gleich 4,5 diex ein. Bevorzugt kommen die oben angegebenen bevorzugten
Bereiche der Einzelfilamenttiter der Effekifilamente zum Einsatz.

Die Herstellung solcher FOY-Multifilamentgarne erfolgt vorzugsweise wie in der DE-A-2,117,659 be-
schrieben.

Die Erfindung betrifft vorzugsweise ein Verfahren zur Herstellung von Zweikomponenten-Schlingengar-
nen aus Steher- und Effektfilamenten, wie oben beschrieben, worin als Vorgarnstrang flir die Effektkompo-
nente ein FOY-Garn zum Einsatz kommt, das durch Spinnen bei Abzugsgeschwindigkeiten von Uiber 2000
m/min ersponnen wurde, wobei folgende Verfahrensschritte durchlaufen worden sind:

f) Schmelzspinnen von Multifilamenten in einer an sich Ublichen Spinnvorrichtung, bei der sich zwischen
Spinndisen und Abzugsorgan ein Heizorgan befindet,

g) Abklihlen der ersponnenen Multifilamente vor dem Heizorgan auf die Erstarrungstemperatur oder
darunter, und

h) anschlieBendes Erwdrmen der Multifilamente auf Temperaturen oberhalb des Erstarrungspunktes
unter gleichzeitiger Einwirkung der durch die Reibung am umgebenden gasf&rmigen Medium aufgebau-
ten Fadenzugkraft, welche gleich der erforderlichen Streckspannung sein muB.

Sind hochfeste und schrumpfarme Zweikomponenten-Schlingengarne gewlinscht, so erfolgt die Herstel-
lung des oder der einzusetzenden Vorgarne fiir die Steherkomponente besonders bevorzugt in einem
integrierten, der Blastexturierung unmittelbar vorgeschalteten Verfahrensschritt, in welchem das Vorgarn flr
die Steherkomponente durch Verstrecken einer teilorientierten Spinnware und einer unmittelbar anschlieBen-
den, im wesentlichen schrumpffreien Warmebehandlung erhalten wird. Im wesentlichen schrumpffrei bedeu-
tet, daB das Garn widhrend der Warmebehandlung vorzugsweise auf konstanter LAnge gehalten wird, daB
jedoch ein Schrumpf von bis zu 4 %, insbesondere unter 2 % zugelassen werden kann.

Es wurde gefunden, daB die Festigkeit der erhaltenen Schlingengarne um etwa 5 bis 20 % hd&her ist,
wenn die Verstreckung der Vorgarne flir die Steherkomponente integriert erfolgt. Es wird angenommen, daB
die frisch verstreckten Einzelfilamente noch beweglich sind und sich so besonders gut, d.h. mit wenig
Festigkeitsverlust, verwirbeln lassen.

Bei dieser bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgemiéfBen Verfahrens wird daher das Vorgarn
fir die Steherkomponente aus teilorientierter Spinnware auf einem Streckwerk verstreckt, der im wesentli-
chen schrumpffreien Warmebehandlung unterworfen und unmittelbar anschlieBend der Blastexturierung
zugeflihrt. Die Verstreckung der teilorientierten Spinnware erfolgt bei einer Temperatur von 70 bis 100°C,
vorzugsweise Uber beheizte Galetten bei einer Verstreckspannung im Bereich von 10 bis 30 cN/ex,
vorzugsweise von 12 bis 17 cN/tex (jeweils bezogen auf den verstreckten Titer).

Bei dieser Ausflhrungsform des erfindungsgemiBen Verfahrens wird also nur das als Steherkomponen-
te vorgesehene Vorgarn aus einer teilorientierten Spinnware hergestellt, die auf einem Streckwerk ver-
streckt, einer im wesentlichen schrumpffreien Warmebehandlung unterworfen und unmittelbar anschlieBend
der Blastexturierung zugefiihrt wird.

Die unmittelbar an die Verstreckung anschlieBende, im wesentlichen schrumpffreie Warmebehandlung
des Garns erfolgt beispielsweise bei einer Temperatur im Bereich von 180 bis 250°C, vorzugsweise von
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225 bis 235°C.

Diese Wirmebehandlung kann im Prinzip in jeder bekannten Weise erfolgen, besonders zweckmaBig
ist es, die Warmebehandlung direkt auf einer beheizten Abzugsgalette vorzunehmen.

Nach dem Verlassen der Texturierdise wird das primire Zweikomponenten-Schlingengarn unter
Spannung abgezogen, so daB sich das Primdrgarn unter Verringerung der SchlaufengréBe mechanisch
stabilisiert. Die Abzugsspannung betrdgt dabei Ublicherweise 0,05 bis 1,0 cN/tex, vorzugsweise 0,15 bis 0,4
cN/ex. Die Spannung ist dabei vorzugsweise so zu wihlen, daB die gebildeten Schlaufen und Schlingen im
wesentlichen erhalten bleiben, sich also nicht oder nur zu einem geringen Teil knospenartig zusammenzie-
hen.

Nach diesem Schritt wird das stabilisierte Primdrgarn erhitzt, um die Garnstruktur zu fixieren. Zweckmi-
Big ist es, das Garn mit konstanter Ldnge einer HeiBluftbehandlung bei Lufttemperaturen von 200 bis
320 ° C, vorzugsweise 240 bis 300 ° C zu unterwerfen.

Bevorzugt wird das Fixieren nach einem Verfahren durchgefiihrt, das eine schonende und mdoglichst
gleichmiBige Erwarmung des Garns gestattet. Das Fixierverfahren umfaBt die Manahmen:

i) Vorerwdrmen eines Wirmelbertrdgergases auf eine Temperatur, die oberhalb der gewiinschten
Garntemperatur liegt, und

k) Zufihren des vorerwdrmten Wirmelibertrigergases in einen Fadenkanal, so daB dieses im wesentli-
chen senkrecht auf das im Fadenkanal laufende Garn entlang einer solchen Linge einstrdmt, daB sich
das Garn innerhalb der Erhitzungsvorrichtung auf die gewilinschte erhfhte Temperatur erwdrmt, und
wobei die Ldnge der Anblaszone so gewdhlt wird, daB durch stdndiges WegreiBen der Grenzschicht
durch die Anstrémung des Wirmelberirdgergases das Garn direkt mit diesem in Kontakt kommt und
somit eine sehr rasche Aufheizung des Garnes erfolgt.

Bei diesem bevorzugten Fixierverfahren wird das Garn Uber eine gewisse Linge mit gleichmaBig
erwdrmtem Wirmelberirdgergas angeblasen, so daB der Wirmetransportvorgang mehr durch Bewegung
des Wirmelbertrdgergases (Konvektion) als durch Wirmelbertragung mittels Temperaturgefélle erfolgt.
Durch diese Art der Anblasung wird dem Garn die anhaftende Luftgrenzschicht, die durch ihre Isolationswir-
kung der Wiarmelbertragung entgegenwirkt, auf eine ldngere Garnstrecke weggeblasen und das erhitzte
Wiarmelbertrdgergas kann seine Wirme schnell und gleichmiBig an das Garn abgeben. Die Temperatur
des Wiarmelbertragergases braucht dazu nur wenig Uber der Garntemperatur liegen, weil der grofite Teil
des Wiarmetransportes durch konvektive Luftbewegung und nur ein kleinerer Teil durch Temperaturgefille
erfolgt. Diese konvektive Art der Wirmelibertragung ist sehr effizient und es wird auch die Uberheizung des
Garnmaterials vermieden, so daB eine schonende und gleichmiBige Erwdrmung verwirklicht wird.

Das Wirmeibertrdgergas kann auf jede dafiir Ubliche Art und Weise vorgewdrmt werden; beispielswei-
se durch Kontakt mit einem Wiarmeaustauscher, Durchleiten durch beheizte Rohre oder durch direktes
Beheizen Uber Heizspiralen. Die Temperatur des vorerhitzten Warmelbertrdgergases liegt Uber der im
Einzelfall gewlinschten Garntemperatur; vorzugsweise erhitzt man das Wirmelbertrigergas auf Temperatu-
ren bis zu 20°C darliber und trdgt daflir Sorge, daB zwischen der Vorerhitzung und dem eigentlichen
Erwdrmen des Garnes kein nennenswerter Temperaturabfall eintritt.

Das erhitzte Warmelibertrdgergas kann an beliebigen Stellen in den Fadenlaufkanal eingefiihrt werden.
Vorzugsweise leitet man das Wirmelberitrigergas dem Fadenlaufkanal in einer solche Weise zu, daB
dieses entlang des gesamten Fadenlaufkanals in Kontakt mit dem Garn treten kann.

Bevorzugt leitet man das Wiarmelibertrdgergas senkrecht zur Garnlaufrichtung in den Fadenlaufkanal,
wobei das Wirmelbertrdgergas einerseits vom laufenden Garn mitgerissen wird und die Erhitzungsvorrich-
tung Uber die Garnaustrittséffnung zusammen mit dem laufenden Garn verl4Bt, und andererseits sich gegen
die Garnlaufrichtung bewegt und die Erhitzungsvorrichtung Uber die Garneintritts6ffnung verldBt.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird das Wiaremiberirdgergas im mittleren Teil des Fadenlauf-
kanals auf einer Linge von etwa 1/4 bis 1/2 der Kanallinge aus kleinen Offnungen senkrecht auf das Garn
geblasen und entweicht in und gegen die Garnlaufrichtung aus dem Fadenlaufkanal. In einer ebenfalls
bevorzugten Abwandlung dieser Ausflihrungsform erfolgt eine Queranblasung mit einer Absaugung auf der
Gegenseite.

Das Kontaktieren des Wirmelbertrdgergases in der Erhitzungsvorrichtung mit dem laufenden Garn hat
unter solchen Bedingungen zu erfolgen, daB sich das Garn innerhalb der Erhitzungsvorrichtung auf die
gewinschte erhfhte Temperatur erwdrmt und sich das Warmelibertrdgergas in der Erhitzungsvorrichtung
praktisch nur sehr wenig abkiihlt.

Dem Fachmann stehen eine Reihe von MaBnahmen zur Verfligung, mit Hilfe derer diese Vorgaben
eingestellt werden k&nnen. So ist es beispielsweise mdglich, im Vergleich zur Garnmasse, die sich pro
Zeiteinheit durch den Fadenkanal bewegt, relativ groBe Massen an Wirmelibertragungsgas pro Zeiteinheit
durch den Fadenkanal strémen zu lassen, so daB sich trotz des effektiven und raschen Wirmeibergangs
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auf das Garn nur eine geringe Abklihlung des Wirmeilibertragungsgases ergibt. Im Gegensatz zur
Anblasung an praktisch einer Stelle des sich bewegenden Garnes ergibt sich beim Anblasen entlang einer
gewissen Zone eine besonders intensive Wechselwirkung des Heizgases mit dem Garn, da die Grenz-
schicht zwischen Garn und umgebendem Medium in dieser Zone stdndig weggerissen wird. Auf diese
Weise ist es mdglich, auch mit nur einer geringen Temperaturdnderung des Gases ein effektives Aufheizen
des Garnes zu erzielen. Die Steuerung des Temperaturverlaufs des Wirmelbertragungsgases 148t sich
ferner durch Auswahl der Wirmekapazitdt des Gases oder durch die Stromungsgeschwindigkeit des Gases
in an sich bekannter Weise steuern.

Bei den Ublichen Fixierverfahren fiir Garne mit herausstehenden Kapillarenden oder Schlingen werden
Biigeleisen, Heizschienen oder beheizte Galetten verwendet, die man erheblich h6her als die Fixiertempe-
ratur aufheizt, um einen ausreichend schnellen Warmeilibergang zu erzeugen. Begrenzt wird diese Verfah-
rensweise dadurch, daB herausragende Kapillarenden oder Schlingen, die unmittelbar am Heizer anliegen,
schmelzen, weil sie viel schneller die hohe Temperatur des Heizelements annehmen als das kompakte
Garn, das sich wegen seiner groBeren Masse sehr viel langsamer aufwdrmt. Das Schmelzen der Kapillaren-
den oder Schlingen bewirkt Verklebungen oder Ablagerungen auf der Heizeroberfliche, die den Garnlauf
beeintrdchtigen. Ausserdem nimmt durch den relativ starken Schrumpf- und Schmelzeffekt die Anzahl der
Schlingen pro L3ngeneinheit ab. Angeschmolzene Kapillaren werden spréde und das kann bei der
Weiterverarbeitung, z.b. beim Ndhen, zu starkem Abrieb flihren. Fixierung des Kompaktgarnes bei h&heren
Geschwindigkeiten unter Erhalt der Schlingenzahl! ist deshalb mit diesen Methoden nur begrenzt moglich.
Auch bei der berlihrungslosen Wirmebehandlung des Garnes, beispielsweise in einem Heizrohr, miissen
die Wandungen erheblich Uberhitzt werden, um durch einen ausreichenden Wiremibergang die gewlinsch-
te Fixiertemperatur im Kompakigarn zu erzielen. Dabei treten im wesentlichen dieselben Effekte und
Nachteile auf, die oben flir das Kontakterhitzen beschrieben worden sind.

Es wurde nun gefunden, daB man diese Schwierigkeiten deutlich herabsetzen kann, wenn man ein
HeiBgas durch Zwangskonvektion auf das bewegte Garn stromen 14Bt. Dadurch wird ausreichend schnell
Wirme an das Garn herangefiihrt, um im Kompaktgarn die gewlinschten Fixiertemperaturen zu erreichen.
Als besonders groBer Vorteil ist dabei anzusehen, daB das HeiBgas nur wenig Uber die Fixiertemperatur
erwdrmt werden muB, da der Wiarmelibergang nicht allein vom Temperaturgefélle abhingt, sondern im
wesentlichen von dem strémenden HeiBgas bestimmt wird. Die nur geringe Uberhitzung des HeiBgases
verhindert ein vorzeitiges Schmelzen der abstehenden Kapillarenden oder Schlingen, so daB die Fixiertem-
peratur im Kompaktgarn erreicht wird, ohne das die widrmeempfindlichen Kapillarenden oder Schlingen zu
sehr beeintrichtigt werden. Als Obergrenze der Temperatur des HeiBgases ist dabei die Schmelztempera-
tur der herausstehenden Kapillarenden oder Schlingen zu wihlen. Im Falle von Garnen auf der Basis von
Polyethylenterephthalat betrdgt diese Obergrenze etwa 270°C.

Die erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne weisen die Vorteile der an sich bekannten
Zweikomponenten-Schlingengarne auf. So bleiben die Schlingen der einzelnen Filamente nach dem
Verlassen der Blastexturierdlse voll erhalten und ergeben durch die mitgerissene Luft gute Ndheigenschai-
ten auch bei hohen N3hgeschwindigkeiten. Dieser Vorteil zeigt sich in hohen Werten fiir die sogenannte
N&dhlange bis zum Bruch, die nach dem aus der DE-A-3,431,832 bekannten Verfahren bestimmt werden.
Ferner zeigen die erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne eine gleichmaBige Anfirbung
ldngs des Fadens, insbesondere die Varianten, die Filamente mit feinem Einzeltiter aufweisen.

Als besonderer Vorteil ist anzusehen, daB das erfindungsgemiBe Zweikomponenten-Schlingengarn
nicht gezwirnt werden muB. Es kann beispielsweise als Ndhgarn eingesetzt werden.

Es ist aber auch md&glich, im Zuge der Weiterverarbeitung, beispielsweise aus optischen Griinden, eine
gewinschte Drehung auf das Garn aufzubringen, beispielsweise eine Drehung von etwa 100 bis 300 T/m.

Die erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarne lassen sich beispielsweise als Stickgarne
oder insbesondere als Ndhgarne einsetzen. Die Erfindung betrifft auch diese Verwendungen der Garne.

Die folgenden Beispiele erldutern die Erfindung ohne diese zu begrenzen. Eine Einrichtung zur
Herstellung des erfindungsgemiBen Zweikomponenten-Schlingengarnes kann beispielsweise aus folgenden
Elementen aufgebaut sein: einem Spulengatter fir die Spulen des Steher- und Effektvorgarns, einem
Streckwerk mit heizbaren Ein- und Auslaufgaletten flir die Herstellung des Stehervorgarns, dessen Ge-
schwindigkeit separat eingestellt werden kann, einer Blasdise, einem Abzugswerk zum definierten Abzug
des verblasenen Garns, gewiinschtenfalls einer Ublichen HeiBluftfixierung wie oben beschrieben und einer
Aufwickelspule.
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Beispiel 1:

Auf dem Spulengatter wird eine Spule mit teilorientierter Spinnware vom Titer 49032 als Ausgangsma-
terial fur die Herstellung des Stehervorgarns und eine Spule mit Effektvorgarn vom Titer 761128 vorgelegt.
Beide Vorgarne bestanden aus Polyethylenterephthalat der Intrinsic-Viskositdt 0,74 dl/g (Vorgarn flr
Steherkomponente) bzw. 0,63 dl/g (Vorgarn fir Effektkomponente) (gemessen, wie oben definiert).

Bei dem Effektvorgarn handelte es sich um ein FOY-Garn mit folgenden Eigenschaften:

- H&chstzugkraftdehnung von 35 %
- Schrumpf bei 200°C von 10 %

Das Effektvorgarn wurde der Texturierdlise direkt liber ein Galettenpaar gefiihrt, wobei die Ein- und
Auslaufgaletten sich mit praktisch gleicher Geschwindigkeit drehten. Das Ausgangsmaterial flr die Herstel-
lung des Stehervorgarns wurde einem Verstreckwerk zugefiihrt und dort mit Hilfe von Galetten im Verhiltnis
1: 3,25 verstreckt. Die Temperaturen der Einlaufgaletten betrugen 85°C und der Auslaufgaletten 232 C.
Das verstreckte Garn wurde um die aufgeheizte Auslaufgalette des Streckwerks geflihrt. Der Einzelfilament-
titer der Vorgarne vor dem Einlaufen in die Blasdiise betrug 4,71 dtex fir das Stehergarn und 0,57 dtex fir
das Effektgarn. Das verblasene Garn wurde hinter der Blasdiise so abgezogen, daB eine Uberlieferung von
7 % fir das Stehergarn und von 18 % fiir das Effektgarn resultierte.

Nach dem Verlassen der Blasdliise wurde das Schlingengarn durch Abziehen mechanisch stabilisiert,
wobei die Spannung im Garn 0,46 cN/tex betrug. Danach wurde das Garn fixiert, indem es durch einen auf
260 ° C geheizten HeiBluftofen geleitet wurde.

Das so erhaltene Rohgarn wurde aufgespult und anschlieBend geférbt.

Vor dem Fidrben des Rohgarnes ergaben sich folgende Kenndaten:

Endtiter: 249,4 diex
Endfestigkeit: 48.2 cN/tex,
Hitzeschrumpf bei 200°C: | 6,4 %
H6chstzugkraftdehnung 12,8 %

Das erhaltene Rohgarn lieB sich gleichmiBig anfirben.
Beispiel 2:

Es wurde analog wie in Beispiel 1 verfahren, wobei eine teilorientierte Spinnware vom Titer 25648 als
Ausgangsmaterial flr die Herstellung des Stehervorgarns und eine Spule mit Effektvorgarn vom Titer 50f32
vorgelegt werden. Beide Vorgarne bestanden aus Polyethylenterephthalat der Intrinsic-Viskositdt 0,73 di/g
(Vorgarn fiir Steherfaden) bzw. 0,63 dl/g (Vorgarn flir Effektfaden) (gemessen, wie oben definiert).

Bei dem Effektvorgarn handelte es sich um ein FOY-Garn mit folgenden Eigenschaften:

- H&chstzugkraftdehnung von 43 %
- Schrumpf bei 200°C von 8,8 %

Das Effektvorgarn wurde der Texturierdlise direkt liber ein Galettenpaar gefiihrt, wobei die Ein- und
Auslaufgaletten sich mit praktisch gleicher Geschwindigkeit drehten (Geschwindigkeitsdifferenz zwischen
Ein- und Auslaufgalette betrdgt z.B. bis zu 5 %). Das Ausgangsmaterial fiir die Herstellung des Stehervor-
garns wurde einem Verstreckwerk zugefilihrt und dort mit Hilfe von Galetten im Verhdltnis 1 : 2,20
verstreckt. Die Temperaturen der Einlaufgaletten betrugen 85°C und der Auslaufgaletten 232°C. Das
verstreckte Garn wurde um die aufgeheizte Auslaufgalette des Streckwerks gefiihrt. Der Einzelfilamenttiter
der Vorgarne vor dem Einlaufen in die Blasdlse betrug 2,42 dtex flir das Stehergarn und 1,49 dtex fir das
Effektgarn. Das verblasene Garn wurde hinter der Blasdlise so abgezogen, daB eine Uberlieferung von 7 %
flir das Stehergarn und von 17 % fir das Effektgarn resultierte.

Nach dem Verlassen der Blasdliise wurde das Schlingengarn durch Abziehen mechanisch stabilisiert.
Danach wurde das Garn fixiert, indem es durch einen auf 260 ° C geheizten HeiBluftofen geleitet wurde.

Das so erhaltene Rohgarn wurde aufgespult und anschlieBend geférbt.

Vor dem Fidrben des Rohgarnes ergaben sich folgende Kenndaten:
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Endtiter: 183,6 ditex
Endfestigkeit: 46,1 cN/tex
Hitzeschrumpf bei 200°C: | 4,0 %
H6chstzugkraftdehnung: 15,4 %.

Das erhaltene Rohgarn lieB sich gleichmiBig anfirben.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

Zweikomponenten-Schlingengarn aus Steher- und Effektfilamenten aus synthetischen Polymeren um-
fassend folgende Merkmale:
i) zumindest ein Teil der Effektfilamente besteht aus Polyester,
i) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist eine Hochstzugkraftdehnung von 35 bis 70 % auf,
vorzugsweise von 35 bis 60 %,
iii) zumindest ein Teil der Effekifilamente weist eine Doppelbrechung von 100 * 10~3 bis 150 * 1073,
insbesondere von 125 * 1073 bis 140 * 1073 auf,
iv) zumindest ein Teil der Effektfilamente weist einen Thermoschrumpf bei 200°C von 3 bis 14 %,
insbesondere von 5 bis 10 % auf, und
v) die Effektfilamente weisen einen Einzelfilamenttiter von kleiner gleich 1,5 dtex auf.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil an Effektfi-
lamenten mindestens 25 Gew. %, bezogen auf das Zweikomponenten-Schlingengarn, betragt.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Steherfilamente einen Einzelfilamenttiter von kleiner gleich 2 dtex aufweisen.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dieses einen Endtiter
von 100 bis 1000 dtex aufweist.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dieses Steherfilamen-
te mit einer Festigkeit von etwa 30 bis etwa 80 cN/tex enthilt.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dieses eine Endfe-
stigkeit von mehr als 30 cN/tex, vorzugsweise von mehr als 40 cN/tex aufweist.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dieses einen Ther-
moschrumpf bei 200 ° C von unter 8 % aufweist.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Steher- und
Effektfilamente aus Polyethylenterephthalat bestehen

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Steherfilamente,
vorzugsweise die Steher- und die Effektfilamente, aus Polyester bestehen, der eine Intrinsic-Viskositit
(gemessen in Losungen in Dichloressigsdure bei 25 ° C) von grbBer als 0,65 dl/g besitzt.

Zweikomponenten-Schlingengarn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Steher- und Effektfila-
mente aus schwerentflammbaren Polyester, insbesondere aus phospholan-modifiziertem Polyethylen-
terephthalat bestehen.

Zweikomponenten-Schlingengarn aus Steher- und Effektfilamenten aus synthetischen Polymeren, worin
zumindest ein Teil der Effekifilamente aus Polyester besteht und erhiltlich ist durch ein Verfahren, das
folgende MaBnahmen umfaBt:
f) Schmelzspinnen von Multifilamenten in einer an sich Ublichen Spinnvorrichtung, bei der sich
zwischen Spinndiisen und Abzugsorgan ein Heizorgan befindet,
g) Abkiihlen der ersponnenen Multifilamente vor dem Heizorgan auf die Erstarrungstemperatur oder
darunter, und
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h) anschlieBendes Erwadrmen der Multifilamente auf Temperaturen oberhalb des Erstarrungspunktes
unter gleichzeitiger Einwirkung der durch die Reibung am umgebenden gasférmigen Medium
aufgebauten Fadenzugkraft, welche gleich der erforderlichen Streckspanung sein muB.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns aus Steher- und Effektfilamenten
aus synthetischen Polymeren umfassend die MaBnahmen:
a) Zufihren von zwei oder mehreren sich mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegenden
Vorgarnstrdngen aus synthetischen Polymeren zu einer Texturierdiise, wobei mindestens einer der
Vorgarnstrdnge aus Einzelfilamenten besteht, die aus Polyester bestehen, deren Hbchstzugkraftdeh-
nung 35 bis 60 % betrigt, deren Doppelbrechung von 100 * 10~3 bis 150 * 1073, insbesondere von
125 * 1073 bis 140 * 1073 betrégt, und deren Thermoschrumpf bei 200°C von 6 bis 14 %,
insbesondere von 8 bis 10 % betréagt,
b) Verwirbeln der Vorgarnstrdnge in der Texturierdlise unter Bedingungen, daB sich ein aus Steher-
und Effekifdden bestehendes Garn ausbildet, wobei sich hauptsdchlich aus Effekifdden gebildete
Schlaufen auf der Oberflidche dieses Garns ausbilden, und
c) Abziehen dieses primdren Zweikomponenten-Schlingengarns unter Spannung, so daf sich besag-
tes Prim#rgarn unter Verringerung der Schlaufengr6Be mechanisch stabilisiert,
d) Erhitzen des stabilisierten Primdrgarnes, um die Garnstruktur zu fixieren, und wobei vorzugsweise
e) die Gesamttiter der Vorgarnstrange, die Differenz der Zufiihrgeschwindigkeiten der Vorgarnstran-
ge, die Bedingungen beim Verwirbeln, beim mechanischen Stabilisieren und beim Fixieren so
gewihlt werden, daB8 ein Zweikomponenten-Schlingengarn entsteht, dessen Anteil an Effektfilamen-
ten mindestens 25 Gew. % betrigt.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 als Vorgarnstrang fiir die Effektkomponente ein FOY-Garn zum Einsatz kommt, das durch
Spinnen bei Abzugsgeschwindigkeiten von Uber 2000 m/min ersponnen wurde, wobei folgende Verfah-
rensschritte durchlaufen worden sind:
f) Schmelzspinnen von Multifilamenten in einer an sich Ublichen Spinnvorrichtung, bei der sich
zwischen Spinndiisen und Abzugsorgan ein Heizorgan befindet,
g) Abkiihlen der ersponnenen Multifilamente vor dem Heizorgan auf die Erstarrungstemperatur oder
darunter, und
h) anschlieBendes Erwadrmen der Multifilamente auf Temperaturen oberhalb des Erstarrungspunktes
unter gleichzeitiger Einwirkung der durch die Reibung am umgebenden gasférmigen Medium
aufgebauten Fadenzugkraft, welche gleich der erforderlichen Streckspanung sein muB.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei sich mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegende Vorgarnstrdnge der
Texturierdlse zugefihrt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorgarnstrange unterschiedliche Gesamt- und Einzelfilamenttiter aufweisen und daB
das Vorgarn fir das Steherfilament aus Filamenten bestehen, die eine Hichstzugkraft, bezogen auf den
Endtiter, von mindestens 60 cN/tex, einen Thermoschrumpf bei 200°C von 4 bis 9 % und eine
H6chstzugkraft-Dehnung von 8 bis 15 % aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der der Texturierdise zugeflihrte Vorgarnstrang flir den Steherfaden direkt vor dem
Zufiihren zur Texturierdiise durch Verstrecken einer teilorientierten Spinnware und eine unmittelbar sich
anschlieBende, im wesentlichen schrumpffreie Warmebehandlung erhiltlich ist.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verstreckung des Vorgarnstranges fiir den Steherfaden bei 70 bis 100 ° C unter einer
Verstreckspannung von 10 bis 30 cN/tex, bezogen auf den verstreckten Titer, erfolgt.

Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 16, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die unmittelbar an die Verstreckung anschlieBende, im wesentlichen schrumpffreie
Warmebehandlung bei einer Temperatur von 180 bis 250 ° C erfolgt.
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19. Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Abziehen des primdren Zweikomponenten-Schlingengarns nach dem Verwirbelungs-
vorgang unter einer Spannung von 0,05 bis 1,0 cN/tex erfolgt.

20. Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponenten-Schlingengarns nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fixieren nach einem Verfahren durchgefihrt wird, das folgende MaBnahmen umfaBt:

i) Vorerwdrmen eines Wiarmelbertragergases auf eine Temperatur, die oberhalb der gewiinschten
Garntemperatur liegt, und
k) Zuflhren des vorerwdrmten Wirmelbertrdgergases in einen Fadenkanal, so daB dieses im
wesentlichen senkrecht auf das im Fadenkanal laufende Garn entlang einer solchen Linge ein-
strémt, daB sich das Garn innerhalb der Erhitzungsvorrichtung auf die gewiinschte erhdhte Tempe-
ratur erwdrmt, und wobei die Linge der Anblaszone so gewdhlt wird, daB durch stidndiges
WegreiBen der Grenzschicht durch die Anstrémung des Wirmelibertrdgergases das Garn direkt mit
diesem in Kontakt kommt und somit eine sehr rasche Aufheizung des Garnes erfolgt.

21. Verwendung von Zweikomponenten-Schlingengarnen aus Steher- und Effektfilamenten nach Anspruch
1 als Ndhgarne und/oder als Stickgarne.
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