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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung lufttexturierter FAden aus zumindest einem Steher-
faden und zumindest einem Effektfaden, bei dem zu-
mindest der Steherfaden verstreckt wird, bevor er ge-
meinsam mit dem Effektfaden einer Texturiereinheit zu-
gefuhrt wird und bei dem das texturierte, aus Steher-
und Effektfaden bestehende Garn erhitzt wird.

[0002] Derartige Verfahren machen sich den Effekt
zunutze, dafl® wahrend der nach der Texturiereinheit er-
folgenden Erhitzung des texturierten Garns der vor der
Texturierung verstreckte Steherfaden weniger stark
schrumpft als der Effektfaden. Dies hat zur Folge, daR
bei der Texturierung vom Effektfaden gebildete Schlin-
genwahrend der genannten Erhitzung zusammengezo-
gen werden, wodurch der Faden letztlich in wiinschens-
werter Weise eine relativ glatte Oberflache erhalt.
[0003] Gemal Stand der Technik wurde das be-
schriebene Verfahren bisher lediglich zur Herstellung
von eine grobe Feinheit (tex) aufweisenden Faden bzw.
zur Herstellung von relativ dicken Faden eingesetzt.
[0004] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, das
Verfahren der eingangs genannten Art derart weiterzu-
entwickeln, da auch diinne, sehr feine Faden bei aus-
reichender Festigkeit derselben herstellbar sind.
[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dal ein Steherfaden mit einer Feinheit zwischen
80 und 200 dtex und ein Effektfaden mit einer Feinheit
zwischen 60 und 165 dtex verwendet wird, wobei der
Effektfaden feiner ist als der Steherfaden.

[0006] Durch den Einsatz von Steher- und Effektfa-
den mitden genannten Feinheiten lassen sich beispiels-
weise problemlos Faden mit einer unter 200 dtex liegen-
den Feinheit bei einer Festigkeit von tber 30 cN/tex er-
zeugen. Insbesondere lassen sich Feinheiten des Fa-
dens von ungeféhr 130 dtex erzielen, wobei gleichzeitig
Festigkeiten zwischen 36 und 38 cN/tex sichergestellt
werden kdnnen. Die Dehnung erfindungsgemaf herge-
stellter Faden betragt beispielsweise zwischen 11 und
12 %, d.h., der texturierte Faden kann in seiner Lange
um 11 bis 12 % gedehnt werden, ohne zu reillen.
[0007] Durch das erfindungsgemafe Verfahren sind
somit sehr feine Faden herstellbar, die sowohl eine hohe
Festigkeit als auch eine hohe GleichmaRigkeit bei eben-
falls hoher Fehlerfreiheit aufweisen.

[0008] Bevorzugtist es, wenn ein Steherfaden mit ei-
ner Feinheit zwischen 140 und 160 dtex und/oder ein
Effektfaden mit einer Feinheit zwischen 70 und 90 dtex
verwendet wird. Steherund/oder Effektfaden kdnnen je-
weils zwischen 36 und 144 Filamente aufweisen.
[0009] Um den Effekt des starkeren Schrumpfes des
Effektfadens verglichen mit dem Steherfaden nach der
Texturiereinheit zu beglnstigen, ist es von Vorteil, wenn
der Steherfaden vor der Texturiereinheit um das 1,8- bis
2,6-fache, insbesondere um das 2- bis 2,4-fache ver-
streckt wird. Weiterhin ist es von Vorteil, wenn zusatzlich
zum Steherfaden auch der Effektfaden vor der Textu-
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riereinheit verstreckt wird, wobei die Verstrekkung des
Effektfadens vorzugsweise kleiner ist als die Verstrek-
kung des Steherfadens. Der Effektfaden kann beispiels-
weise um das 1,5- bis 1,9-fache, insbesondere um das
1,6- bis 1,8-fache verstreckt werden.

[0010] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn der Steher-
und/oder der Effektfaden vor der Texturiereinheit erhitzt
wird. Der Steherfaden kann dabei starker erhitzt werden
als der Effektfaden, wobei sich beziiglich der Erhitzung
des Steherfadens Temperaturen zwischen 150° und
240°, insbesondere zwischen 160° und 220° anbieten.
[0011] Hinsichtlich der Erhitzung des Effekifadens
sind beispielsweise Temperaturen zwischen 100°C und
200°C, insbesondere zwischen 140°C und 180°C sinn-
voll.

[0012] Zur technischen Realisierung des erfindungs-
gemalen Verfahrens kann der Steher- und/oder der Ef-
fektfaden vor der Texturiereinheit jeweils tiber zwei auf-
einanderfolgende Galetten gefiihrt werden. Die Ver-
streckung von Steher- und/oder Effektfaden kann dann
beispielsweise durch unterschiedliche Antriebsge-
schwindigkeiten zweier aufeinanderfolgender Galetten
bewirkt werden, wobei die in Féderrichtung hintere Ga-
lette schneller lauft als die vordere Galette. Zuséatzlich
oder alternativ zur Verstreckung kann mittels der Galet-
ten auch eine Erhitzung von Steher- und/oder Effektfa-
den bewirkt werden, indem mindestens eine der jeweils
Steher- und/oder Effektfaden zugeordneten Galetten
erwarmt wird. Hierbei kénnen die Galetten auf die vor-
stehend bereits genannten Temperaturen erhitzt wer-
den.

[0013] Um zu verhindern, da zwischen den Galetten
und Steherund/oder Effektfaden Rutsch auftritt, kbnnen
die Faden jeweils zwischen 5 und 20 mal, insbesondere
zwischen 6 und 10 mal schraubenférmig um eine Ga-
lette geschlungen werden, so dall die Reibungskrafte
zwischen Galetten und Faden ausreichend hoch sind.
Durch die genannten Umschlingungen wird zudem im
Falle der Beheizung der Galetten erreicht, dal® die Fa-
den ausreichend lange mit der jeweiligen Galette in
Kontakt sind, so daR genliigend Warme von der Galette
auf die Faden Ubertragen werden kann.

[0014] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung wird das texturierte Garn hinter der Tex-
turiereinheit nachverstreckt. Diese Verstreckung kann
beispielsweise um einen Faktor zwischen 0,95 und 1,1,
insbesondere zwischen 1,01 und 1,05 erfolgen. Die Ver-
streckung erfolgt bevorzugt derart, dafl derjenige Ab-
stand des texturierten Garnes, welcher gerade erhitzt
wird, auch gleichzeitig eine Nachverstreckung erfahrt.
So kann verhindert werden, dall sich das texturierte
Garn wahrend der Erhitzung insgesamt zu stark zusam-
menzieht. Konkret wird durch einen Nachverstrek-
kungsfaktor groRer 1 erreicht, dal die Steherfaden-
Komponente des texturierten Garns wahrend des Erhit-
zungsvorgangs gedehnt wird. Bei einem Nachverstrek-
kungsfaktor kleiner 1 wird sichergestellt, daf} die Ste-
herfaden-Komponente maximal um den Nachverstrek-
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kungsfaktor schrumpfen kann.

[0015] Der Schrumpf der Steherfaden-Komponente
des texturierten Garns ist somit durch die genannte
Nachverstreckung begrenzt, und die durch den Effekt-
faden gebildeten Schlingen kénnen sich durch die Er-
hitzung in gewlinschter Weise verkleinern bzw. zusam-
menziehen.

[0016] Die Erhitzung des texturierten Garns nach der
Texturiereinheit wird bevorzugt derart vorgenommen,
daf die Temperatur des texturierten Garns in dem ge-
nannten Bereich zwischen 200°C und 300°C, insbeson-
dere zwischen 210°C und 260°C betragt.

[0017] Von Vorteil ist es, wenn auch das texturierte
Garn Uber zwei aufeinanderfolgende Galetten geflhrt
ist, wobei die Verstrekkung des texturierten Garns in
diesem Fall analog zur Verstreckung der Faden vor der
Texturiereinheit erfolgen kann.

[0018] Auch beziglich des texturierten Garns ist es
aus den bereits genannten Griinden sinnvoll, wenn die
Galetten vom texturierten Garns jeweils zwischen 5 und
20 mal, insbesondere zwischen 6 und 10 mal umschlun-
gen werden.

[0019] Bei Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens kann das texturierte Garn die Texturierein-
heit mit einer Geschwindigkeit zwischen 300 m/min und
500 m/min, insbesondere mit 400 m/min verlassen.
[0020] Um die Ausbildung von ausreichenden Schlin-
gen des Effektfadens wahrend des Texturiervorgangs
zu ermdglichen ist es von Vorteil, wenn die Anlieferge-
schwindigkeit des Effektfadens hoher als die Anliefer-
geschwindigkeit des Steherfadens ist, so daf im ferti-
gen Faden letztlich die Léange des verarbeiteten Effekt-
fadens groRer ist als die Lédnge des verarbeiteten Ste-
herfadens.

[0021] Bevorzugtist es, wenn sowohl Effektfaden als
auch Steherfaden mit einer Geschwindigkeit angeliefert
werden, welche Uber der Geschwindigkeit liegt, mit der
das texturierte Garn die Texturiereinheit verlaft.
[0022] Die Anliefergeschwindigkeit des Steherfadens
liegt bevorzugt zwischen 4 % und 8 %, insbesondere
ungefahr 6 % uber der Geschwindigkeit, mit der das tex-
turierte Garn die Texturiereinheit verlaft.

[0023] Die Anliefergeschwindigkeit des Effektfadens
liegt bevorzugt zwischen 14 % und 20 %, insbesondere
zwischen 16 % und 18 % Uber der Geschwindigkeit, mit
der das texturierte Garn die Texturiereinheit verlaft.
[0024] Die Texturiereinheit, die bevorzugt als Textu-
rierdise ausgebildet ist, kann beispielsweise mit einem
Druck zwischen 6 und 14 bar betrieben werden.
[0025] Von Vorteil ist es, wenn der Steherfaden vor
der Texturiereinheit mit Wasser beaufschlagt wird, wo-
bei der Wasserdurchsatz beispielsweise zwischen 0,1
I/h und 1 I/h, insbesondere ungefahr 0,25 I/h betragen
kann. Fir die Wasserbeaufschlagung des Steherfadens
kann beispielsweise normales Trinkwasser verwendet
werden, welches zuvor ein Aktivkohlefilter passiert.
[0026] Steher- und/oder Effekifaden kénnen aus Po-
lyester, Polyamid, Polyamid 6, Polyamid 6.6, Polyamid
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4.6, Polyethylen und/oder Viskose bestehen.

[0027] Anstelle der Verwendung von lediglich einem
Steher- und einem Effektfaden ist es alternativ mdglich,
der Texturiereinheit einen Steher- und zwei Effektfaden
oder zwei Steher- und einen Effektfaden oder je zwei
Steher- und Effektfaden zuzufiihren.

[0028] Um aus dem erfindungsgemaR hergestellten
Faden letztlich einen Ndhfaden zu erzeugen, kann das
texturierte Garn insbesondere nach seiner Erhitzung
verdreht werden. Die Verdrehung betragt beispielswei-
se zwischen 150 und 600, insbesondere zwischen 300
und 500 Drehungen pro Meter.

[0029] Im Rahmen der vorliegenden Anmeldung wird
auch Schutz beansprucht flr erfindungsgemag herge-
stellte Garne oder Nahfaden.

[0030] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die einzi-
ge Figur beschrieben; diese zeigt in schematischer Dar-
stellung die einzelnen Stationen einer Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemalfen Verfahrens.
[0032] Der Steherfaden 1 wird wahrend des Betriebs
der Vorrichtung von einer Vorlagespule 2 abgezogen. In
analoger Weise wird der Effektfaden 3 von einer zweiten
Vorlagespule 4 abgezogen.

[0033] Von der Vorlagespule 2 gelangt der Steherfa-
den zu einer ersten Galette 5, die vom Steherfaden 1
mehrmals schraubenférmig umschlungen ist.

[0034] Von der ersten Galette 5 ist der Steherfaden 1
zu einer zweiten Galette 6 gespannt, welche er eben-
falls mehrmals umschlingt.

[0035] In analoger Weise ist der Effektfaden 3 Uber
eine dritte Galette 7 und eine vierte Galette 8 gefuhrt.
[0036] Im Anschlu® an die zweite Galette 6 gelangt
der Steherfaden 1 zu einer Benetzungsstation 9, an der
er mit Wasser benetzt wird.

[0037] Der benetzte Steherfaden 1 sowie der von der
vierten Galette 8 kommende Effektfaden werden im An-
schlufl gemeinsam einer Texturierdise 10 zugefihrt, in
welcher die beiden Faden 1, 3 miteinander verwirbelt
werden.

[0038] Das die Texturierdise verlassende texturierte
Garn 11 wird Uber eine flinfte Galette 12 einer Heizein-
richtung 13 zugefiihrt, von wo aus das erhitzte texturier-
te Garn 11 zu einer sechsten Galette 14 gelangt.
[0039] Die Galetten 12 und 14 sind vom texturierten
Garn 11 wiederum jeweils mehrmals umschlungen.
[0040] Vondersechsten Galette 14 wird das texturier-
te Garn einem Aufwickler 15 zugeflhrt.

[0041] Die beschriebene Vorrichtung kann beispiels-
weise in folgendem Modus betrieben werden, wobei die
genannten GréRen naturlich in den vorstehend genann-
ten Bereichen variierbar sind:

[0042] Der Steherfaden 1 wird von der Vorlagespule
2 mit einer Geschwindigkeit von ungefahr 240 m/min ab-
gezogen und der ersten Galette 5 zugefihrt. In entspre-
chender Weise wird der Effekifaden 3 mit einer Ge-
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schwindigkeit von ungefahr 310 m/min von der Vorla-
gespule 4 abgezogen und der dritten Galette 7 zuge-
fuhrt.

[0043] Der Steherfaden besitzt dabei eine Feinheit
von ungefahr 160 dtex, wahrend der Effekifaden eine
Feinheit von ungefahr 90 dtex besitzt.

[0044] Die zweite Galette 6 lauft um einen Faktor von
1,8 schneller als die erste Galette 5, wodurch sich eine
entsprechende Verstreckung des Steherfadens 1 er-
gibt.

[0045] Die vierte Galette 8 lauft um den Faktor von
1,5 schneller als die dritte Galette 7, wobei sich auch
hier eine entsprechende Verstreckung des Effektfadens
2 ergibt.

[0046] Die zweite Galette 6 ist auf eine Temperatur
von 240°C erhitzt, so dal eine entsprechende Erwar-
mung des Steherfadens 1 bewirkt wird. In entsprechen-
der Weise ist die vierte Galette 8 zur Erhitzung des Ef-
fektfadens auf eine Temperatur von 200°C ausgelegt.
Die erste Galette 5 sowie die dritte Galette 7 werden
beide nicht erhitzt.

[0047] In der Benetzungsstation 9 wird der verstreck-
te und erhitzte Steherfaden mit Wasser benetzt, wobei
hier ein Wasserdurchsatz von 0,7 I/h zum Tragen
kommt.

[0048] Die Texturierdise 10 wird mit einem Luftdruck
von ungefahr 7 bar betrieben.

[0049] Das verwirbelte und texturierte Garn 11 wird
zwischen der flinften Galette 12 und der sechsten Ga-
lette 14 um einen Faktor von 1,01 verstreckt, was da-
durch bewirkt wird, daR die sechste Galette 14 um einen
entsprechenden Faktor schneller [auft als die flinfte Ga-
lette 12.

[0050] Inderzwischenden beiden Galetten 12, 14 an-
geordneten Heizeinrichtung 13 wird das im Verstrek-
kungsprozel3 befindliche texturierte Garn 11 auf eine
Temperatur von ungefahr 300°C erhitzt.

[0051] Das texturierte Garn 11 verlalt die Texturier-
dise 10 mit einer Geschwindigkeit von ungefahr 400 m/
min und wird von dem Aufwickler 15 mit ungefahr glei-
cher Geschwindigkeit aufgenommen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung lufttexturierter Faden aus
zumindest einem Steherfaden (1) und zumindest ei-
nem Effektfaden (3), bei dem zumindest der Steher-
faden (1) verstreckt wird, bevor er gemeinsam mit
dem Effektfaden (3) einer Texturiereinheit (10) zu-
gefihrt wird und bei dem das texturierte, aus Ste-
her- und Effektfaden (1, 3) bestehende Garn (11)
erhitzt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein Steherfaden (1) mit einer Feinheit zwischen
80 und 200 dtex und ein Effektfaden (3) mit einer
Feinheit zwischen 60 und 165 dtex verwendet wird,
wobei der Effektfaden (3) feiner ist als der Steher-
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faden (1).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Steherfaden (1) mit einer Feinheit zwischen
140 und 160 dtex verwendet wird, und/oder dal} ein
Effektfaden (3) mit einer Feinheit zwischen 70 und
90 dtex verwendet wird, und/oder dall Steher- und/
oder Effektfaden (1, 3) verwendet werden, die je-
weils zwischen 36 und 144 Filamente aufweisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Steherfaden (1) vor der Texturiereinheit
(10) um das 1,8- bis 2,6-fache, insbesondere um
das 2- bis 2,4-fache verstreckt wird, und/oder daf}
auch der Effektfaden (3) vor der Texturiereinheit
(10) verstreckt wird, wobei insbesondere der Ste-
herfaden (1) vor der Texturiereinheit (10) starker
verstreckt wird als der Effektfaden (3), und/oder der
Effektfaden (3) vor der Texturiereinheit (10) um das
1,5- bis 1,9-fache, insbesondere um das 1,6- bis
1,8-fache verstreckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Steher- und/oder der Effektfaden (1, 3) vor
der Texturiereinheit (10) erhitzt wird, wobei insbe-
sondere der Steherfaden (1) starker erhitzt wird als
der Effektfaden (3), und/oder der Steherfaden (1)
auf eine Temperatur zwischen 150°C und 240°C,
insbesondere zwischen 160°C und 220°C erhitzt
wird, und/oder der Effektfaden (3) auf eine Tempe-
ratur zwischen 100°C und 200°C, insbesondere
zwischen 140°C und 180°C erhitzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Steher- und/oder der Effektfaden (1, 3) vor
der Texturiereinheit (10) jeweils Uber zwei aufein-
anderfolgende Galetten (5, 6; 7, 8) geflihrt ist, wobei
insbesondere die Verstreckung von Steher- und/
oder Effektfaden (1, 3) durch unterschiedliche An-
triebsgeschwindigkeiten zweier aufeinanderfolgen-
der Galetten (5, 6; 7, 8) bewirkt wird, und/oder die
Erhitzung von Steher- und/oder Effekifaden (1, 3)
durch Erwdrmung mindestens einer Galette (6; 8)
bewirkt wird, wobei bevorzugt die Galetten (6; 8) auf
die Temperaturen gemaf Anspruch 4 erhitzt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Galetten (5, 6; 7, 8) von Steher- und/oder
der Effektfaden (1, 3) jeweils zwischen 5 und 20
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mal, insbesondere zwischen 7 und 10 mal um-
schlungen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das texturierte Garn (11) nachverstreckt wird,
wobei insbesondere das texturierte Garn (11) um
das 0,95- bis 1,1-fache, insbesondere um das 1,01-
bis 1,05-fache nachverstreckt wird, und/oder da®
das texturierte Garn (11) auf eine Temperatur zwi-
schen 200°C und 300°C, insbesondere zwischen
210°C und 260°C erhitzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB das texturierte Garn (11) Uber zwei aufeinan-
derfolgende Galetten (12, 14) gefiihrt ist, wobei ins-
besondere die Verstreckung des texturierten Garns
(11) durch unterschiedliche Antriebsgeschwindig-
keiten der beiden aufeinanderfolgenden Galetten
(12, 14) bewirkt wird, und/oder die Erhitzung des
texturierten Garns (11) durch eine zwischen den
Galetten (12, 14) befindliche Heizeinrichtung (13)
bewirkt wird, und/oder die Galetten vom texturierten
Garn jeweils zwischen 5 und 20 mal, insbesondere
zwischen 6 und 10 mal umschlungen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB das texturierte Garn (11) die Texturiereinheit
(10) mit einer Geschwindigkeit zwischen 300 m/min
und 500 m/min, insbesondere mit ungeféahr 400 m/
min verlaft, und/oder daR die Anliefergeschwindig-
keit des Steherfadens (1) zwischen 4% und 8%, ins-
besondere ungeféhr 6% Uber der genannten Ge-
schwindigkeit liegt, und/oder daR die Anlieferge-
schwindigkeit des Effektfadens (3) zwischen 14%
und 20%, insbesondere zwischen 16% und 18%
Uber der genannten Geschwindigkeit liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Texturiereinheit (10) mit einem Druck von
ungefahr 9 bar betrieben wird, und/oder daf} der
Steherfaden (1) vor der Texturiereinheit (10) mit
Wasser beaufschlagt wird, wobei insbesondere der
Wasserdurchsatz zwischen 0,2 I/h und 1 I/h, insbe-
sondere ungefahr 0,25 I/h betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB Steher- und/oder Effektfaden (1, 3) aus Poly-
ester, Polyamid, Polyamid 6, Polyamid 6.6, Poly-
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12.

13.

amid 4.6, Polyethylen und/oder Viskose bestehen,
und/oder dal® der Texturiereinheit (10) ein Steher-
und zwei Effektfaden oder zwei Steher- und ein Ef-
fektfaden oder je zwei Steherund Effektfaden zuge-
fuhrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daRB das texturierte Garn (11) insbesondere nach
seiner Erhitzung verdreht wird, um so einen Nahfa-
den zu erzeugen, wobei insbesondere die Verdre-
hung zwischen 150 und 600, insbesondere zwi-
schen 300 und 500 Drehungen pro Meter betragt.

Garn oder Nahfaden, hergestellt nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, wobei
ein Steherfaden mit einer Feinheit zwischen 80 und
200 dtex und ein Effektfaden mit einer Feinheit zwi-
schen 60 und 165 dtex verwendet wird, wobei der
Effektfaden feiner ist als der Steherfaden.

Claims

A method for the manufacture of air textured yarns
from at least one ground thread (1) and from at least
one effect thread (3), in which at least the ground
thread (1) is drawn before it is supplied, together
with the effect thread (3), to a texturing unit (10) and
in which the textured yarn (11) consisting of ground
thread (1) and effect thread (3) is heated,
characterised in that a ground thread (1) with a
fineness between 80 and 200 dtex is used and an
effect thread (3) with afineness between 60 and 165
dtex is used, with the effect thread (3) being finer
than the ground thread (1).

A method in accordance with claim 1, character-
ised in that a ground thread (1) having a fineness
between 140 and 160 dtex is used; and/or in that
an effect thread (3) having a fineness between 70
and 90 dtex is used; and/or in that ground threads
(1) and/or effect threads (3) are used, which each
have between 36 and 144 filaments.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the ground
thread (1) is drawn 1.8 to 2.6 fold, in particular 2 to
2.4 fold; and/or in that the effect thread (3) is also
drawn before the texturing unit (10), with in partic-
ular the ground thread (1) being drawn more before
the texturing unit (10) than the effect thread (3); and/
or the effect thread (3) being drawn 1.5 to 1.9 fold,
in particular 1.6 to 1.8 fold, before the texturing unit
(10).

A method in accordance with any one of the pre-
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ceding claims, characterised in that the ground
thread (1) and/or the effect thread (3) is heated be-
fore the texturing unit, with in particular the ground
thread (1) being heated more strongly than the ef-
fect thread (3); and/or with the ground thread (1) be-
ing heated to a temperature between 150°C and
240°C, in particular between 160°C and 220°C;
and/or with the effect thread (3) being heated to a
temperature between 100°C and 200°C, in particu-
lar between 140°C and 180°C.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the ground
thread (1) and/or the effect thread (3) is guided be-
fore the texturing unit (10) in each case over two
successive galettes (5, 6; 7 8), with in particular the
drawing of the ground thread (1) and/or the effect
thread (3) being effected by different drive speeds
of two successive galettes (5, 6; 7, 8); and/or the
heating of the ground thread (1) and/or the effect
thread (3) being effected by heating at least one gal-
ette (6; 8), with the galettes (6; 8) preferably being
heated to the temperatures in accordance with
claim 4.

A method in accordance with claim 5, character-
ized in that the ground thread (1) and/or the effect
thread (3) wrap around the galettes (5, 6; 7, 8) in
each case between 5 and 20 times, in particular be-
tween 7 and 10 times.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the textured
yarn (11) is subsequently drawn, with in particular
the textured yarn (11) being subsequently drawn
0.95 to 1.1 fold; and/or in that the textured yarn (11)
is heated to a temperature between 200°C and
300°C, in particular between 210°C and 260°C.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the textured
yarn (11) is guided over two successive galettes
(12, 14), with in particular the drawing of the tex-
tured yarn (11) being effected by different drive
speeds of the two successive galettes (12, 14); and/
or with the heating of the textured yarn (11) being
effected by a heating device (13) located between
the galettes (12, 14); and/or with the textured yarn
wrapping around the galettes between 5 and 20
times in each case, in particular between 6 and 10
times.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the textured
yarn (11) leaves the texturing unit (10) at a speed
of between 300 m/min and 500 m/min, in particular
at approximately 400 m/min; and/or in that the de-
livery speed of the ground thread (1) lies between
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4% and 8%, in particular approximately 6%, above
the said speed; and/or in that the delivery speed of
the effect thread (3) lies between 14% and 20%, in
particular between 16% and 18%, above the said
speed.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the texturing
unit (10) is operated at a pressure of approximately
9 bar; and/or in that the ground thread (1) is acted
upon by water before the texturing unit (10), with in
particular the water throughput amounting to be-
tween 0.21/h and 1 I/h, in particular to approximately
0.25 I/h.

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the ground
thread (1) and/or the effect thread (3) are made of
polyester, polyamide, polyamide 6, polyamide 6.6,
polyamide 4.6, polyethylene and/or viscose; and/or
in that one ground thread and two effect threads,
or two ground threads and one effect thread, or two
ground threads and two effect threads are supplied
to the texturing unit (10)

A method in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the textured
yarn (11) is in particular twisted after its heating in
order to thus produce a sewing thread, with the
twisting in particular amounting to between 150 and
600, in particular between 300 and 500 turns per
metre.

A yarn or a sewing thread manufactured in accord-
ance with one or more of the preceding claims,
wherein a ground thread with a fineness between
80 and 200 dtex is used and an effect thread with a
fineness between 60 and 165 dtex is used, with the
effect thread being finer than the ground thread.

Revendications

1.

Procédé pour produire des fils a coudre texturés par
jet d'air a partir d'au moins un fil de fond (1) et d'au
moins un fil formant la fantaisie (3), dans lequel au
moins le fil de fond (1) est étiré avant d'étre amené,
conjointement avec le fil de fantaisie (3), a une unité
de texturation (10), et dans lequel le fil composite
texturé (11) constitué par le fil de fond et par le fil
de fantaisie (1, 3) est chauffé,

caractérisé en ce que l'on utilise un fil de fond (1)
d'une finesse entre 80 et 200 dtex et un fil de fan-
taisie (3) d'une finesse entre 60 et 165 dtex, le fil de
fantaisie (3) étant plus fin que le fil de fond (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on utilise un fil de fond (1) d'une finesse
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entre 140 et 160 dtex, et/ou en ce que l'on utilise
un fil de fantaisie (3) d'une finesse entre 70 et 90
dtex, et/ou en ce que I'on utilise un fil de fond et/ou
un fil de fantaisie (1, 3) qui présentent chacun entre
36 et 144 filaments.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil de fond (1) est étiré
en avant de l'unité de texturation (10) de 1,8 2 2,6
fois, en particulier de 2 a 2,4 fois, et/ou en ce que
le fil de fantaisie (3) est également étiré en avant
de l'unité de texturation, le fil de fond (1) étant en
particulier étiré plus fortement en avant de l'unité de
texturation (10) que le fil de fantaisie (3), et/ou en
ce que le fil de fantaisie (3) est étiré en avant de
l'unité de texturation (10) de 1,5 a 1,9 fois, en par-
ticulier de 1,6 a 1,8 fois.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil de fond et/ou le fil
de fantaisie (1, 3) est chauffé en avant de I'unité de
texturation (10), le fil de fond (1) étant en particulier
chauffé plus fortement que le fil de fantaisie, et/ou
en ce que le fil de fond (1) est chauffé a une tem-
pérature comprise entre 150°C et 240°C, en parti-
culier entre 160°C et 220°C, et/ou en ce que le fil
de fantaisie (3) est chauffé a une température entre
100°C et 200°C, en particulier entre 140°C et
180°C.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil de fond et/ou le fil
de fantaisie (1, 3) est guidé en avant de I'unité de
texturation (10) via deux galettes successives (5,
6; 7, 8), en particulier I'étirage du fil de fond et/ou
du fil de fantaisie (1, 3) étant provoqué par des vi-
tesses d'entrainement différentes des deux galet-
tes successives (5, 6 ; 7, 8), et/ou la chauffe du fil
de fond et/ou du fil de fantaisie (1, 3) est provoquée
par échauffement d'au moins une galette (6 ; 8), les
galettes (6 ; 8) étant chauffées de préférence aux
températures selon la revendication 4.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les galettes (5, 6 ; 7, 8) sont entourées par
le fil de fond et/ou par le fil de fantaisie (1, 3) cha-
cune entre 5 et 20 fois, en particulier entre 7 et 10
fois.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil composite texturé
(11) est étiré a posteriori, le fil composite texturé (11)
étant étiré a posteriori en particulier de 0,95 a 1,1
fois, en particulier de 1,01 a 1,05 fois, et/ou en ce
que le fil composite texturé (11) est chauffé a une
température entre 200°C et 300°C, en particulier
entre 210°C et 260°C.
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Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil composite texturé
(11) est guidé via deux galettes successives (12,
14), I'étirage du fil composite texturé (11) étant pro-
voqué en particulier par des vitesses d'entraine-
ment différentes des deux galettes successives (12,
14), et/ou I'échauffement du fil composite texturé
(11) est provoqué par un dispositif de chauffage (13)
situé entre les galettes (12, 14), et/ou les galettes
sont entourées par le fil composite texturé chacune
entre 5 et 20 fois, en particulier entre 6 et 10 fois.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil composite texturé
(11) quitte I'unité de texturation (10) a une vitesse
entre 300 m/min et 500 m/min, en particulier d'en-
viron 400 m/min, et/ou en ce que la vitesse de li-
vraison du fil de fond (1) est supérieure a ladite vi-
tesse d'une valeur comprise entre 4 % et 8 %, en
particulier de 6 %, et/ou en ce que la vitesse de
livraison du fil de fantaisie (3) est supérieure a ladite
vitesse d'une valeur comprise entre 14 % et 20 %,
en particulier entre 16 % et 18 %.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'unité de texturation
(10) fonctionne a une pression d'environ 9 bar, et/
ou en ce que le fil de fond (1) est attaqué avec de
I'eau en avant de l'unité de texturation (10), le débit
d'eau étant compris en particulier entre 0,2 I/h et 1
I/h, en particulier d'environ 0,25 I/h.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil de fond et/ou le fil
de fantaisie (1, 3) est constitué en polyester, poly-
amide, polyamide 6, polyamide 6.6, polyamide 4.6,
polyéthyléne et/ou en viscose, et/ou en ce que I'on
ameéne a l'unité de texturation (10) un fil de fond et
deux fils de fantaisie ou deux fils de fond et un fil de
fantaisie ou encore deux fils de fond et deux fils de
fantaisie.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil composite texturé
(11) est torsadé en particulier aprés son échauffe-
ment, afin de produire ainsi un fil a coudre, la torsion
étant en particulier comprise entre 150 et 600, en
particulier entre 300 et 500 tours par métre.

Fil composite ou fil a coudre, réalisé selon I'une ou
plusieurs des revendications précédentes, en utili-
sant un fil de fond d'une finesse entre 80 et 200 dtex
et un fil de fantaisie d'une finesse entre 60 et 165
dtex, le fil de fantaisie étant plus fin que le fil de fond.
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