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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von gefärbten Nähfäden, insbesondere von Airbag-
fäden, bei dem auf den Faden sowohl eine die Fadenei-
genschaften verbessernde Präparation als auch ein
Farbstoff aufgebracht wird.
[0002] Gefärbte Nähfäden werden zum einen für die
Herstellung von Textilien, zum anderen aber auch für
Spezialanwendungen, beispielsweise für das Nähen von
Airbags, eingesetzt. Die für das Nähen von Airbags ver-
wendeten Fäden werden einerseits gefärbt, um den Fä-
den eine Herstellerkennzeichnung zu verleihen, ande-
rerseits dient die Farbgebung zur Erzeugung eines Kon-
trasts im Bereich einer fertigen Naht, so dass diese leich-
ter auf Fehlerfreiheit geprüft werden kann.
[0003] Fäden der genannten Art sind weiterhin übli-
cherweise mit einer speziellen Präparation (oder auch
"Ausrüstung" bzw. "Avivage") versehen, welche die Nä-
heigenschaften des Fadens bestimmen bzw. verbes-
sern. Je nach Anwendungsfall werden unterschiedliche
Präparationen verwendet, die beispielsweise Auswir-
kungen auf die Gleiteigenschaften, die Scheuerfestigkeit
oder die statische Aufladung des Fadens haben.
[0004] Bei üblichen Verfahren zur Herstellung von ge-
färbten, mit einer Präparation versehenen Nähfäden
werden die Fäden zuerst auf Färbespulen gewickelt, die
dann einem Färbebad zugeführt werden, in welchem die
Färbespulen eine gewisse Zeit verbleiben, bis die Fäden
die gewünschte Farbe erhalten haben. Nach Abschluss
des Färbevorgangs wird dann die jeweils gewünschte
Präparation mittels eines geeigneten Präparierverfah-
rens auf die gefärbten Fäden aufgebracht, wobei es zur
Durchführung solcher Präparierverfahren nötig ist, den
Faden von der Färbespule auf eine weitere Spule umzu-
spulen, so dass die Präparation gezielt in dem Bereich
zwischen beiden Spulen aufgebracht werden kann.
[0005] WO 98/22224 A offenbart ein Verfahren gemäß
dem Oberbegriff der Ansprüche 1 und 2. US 4,501,590
A offenbart ein ähnliches Verfahren, bei dem ein einen
Farbstoff und eine Präparation enthaltendes Gemisch
während des Vernähens eines Nähfadens in den Näh-
faden eingebracht wird.
[0006] JP 2000 199142 A offenbart ein Verfahren zur
Herstellung eines Airbag-Fadens, bei dem eine Färbung
und Harzbehandlung gleichzeitig durchgeführt werden.
[0007] US 4,583,987 A offenbart ein Verfahren zur
Herstellung eines Nähfadens, bei dem ein Gemisch ent-
haltend einen Farbstoff und ein Gleitmittel auf den Näh-
faden aufgebracht wird.
[0008] US 2,098,333 offenbart ein Verfahren zur Be-
handlung eines Fadens, bei dem ein die Fadeneigen-
schaften veränderndes Behandlungsmittel mit einer Ga-
lette auf den Faden aufgebracht wird, wobei der Faden
in kontinuierlich variierenden Abständen mit der Galette
in Kontakt gebracht und von der Galette abgehoben wird,
um das Behandlungsmittel in kontinuierlich variierenden
Abständen auf den Faden aufzubringen. Das Behand-

lungsmittel enthält ein Verseifungsmittel und einen Farb-
stoff.
[0009] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend zu
verbessern, dass es mit verringertem wirtschaftlichem
Aufwand durchführbar wird.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
Bei dem Verfahren werden Präparation und Farbstoff
vermischt und anschließend gemeinsam als Gemisch
auf den Faden aufgebracht. Erfindungsgemäß wird das
Gemisch mittels eines Dosiersystems, insbesondere mit-
tels eines Schwämmchenapplikators, auf den Faden auf-
gebracht, wobei der Faden im Dosiersystem einen Ap-
plikationsbereich und einen in Förderrichtung darauf fol-
genden Vergleichmäßigungsbereich durchläuft.
[0011] Durch das Vermischen und anschließende ge-
meinsame Aufbringen von Präparation und Farbstoff
wird der Vorgang des Färbens gewissermaßen in das
Präparierverfahren integriert, so dass eine Herstellung
von gefärbten Fäden durch ein Verfahren gemäß An-
spruch 1 ermöglicht wird, bei dem bisher übliche zeitauf-
wändige Färbeprozesse praktisch komplett entfallen
können, wodurch die Wirtschaftlichkeit der Herstellung
signifikant erhöht wird. Dabei wird im Rahmen der Erfin-
dung bewusst in Kauf genommen, dass beim Aufbringen
einer mit einem Farbstoff vermischten Präparation nicht
in jedem Fall eine reproduzierbare und gleichmäßige Ein-
färbung des Fadens erreicht wird, so wie dies üblicher-
weise für die Herstellung von Textilien erforderlich ist.
Erfindungsgemäß wurde nämlich erkannt, dass es bei
bestimmten Anwendungsfällen, insbesondere bei der
Produktion von Airbagfäden, keine Rolle spielt, ob ein
Farbton des Fadens exakt getroffen wird und reprodu-
zierbar erzeugbar ist. Vielmehr genügt es bei der Her-
stellung von Airbagfäden, wenn eine bestimmte Farbe
nur qualitativ erkannt werden kann, wobei es darüber
hinaus nicht nötig ist, dass die Farbe vor dem Nähvor-
gang gleichmäßig über die Länge des Fadens verteilt ist.
[0012] Bei der Erprobung der Erfindung hat sich dar-
über hinaus ergeben, dass beim Nähen eines erfin-
dungsgemäß ungleichmäßig eingefärbten Fadens durch
die Reibung zwischen Faden und zu vernähendem Ma-
terial eine Vergleichmäßigung der Farbe über die Länge
des Fadens bewirkt wird, indem die Farbe während des
Nähvorgangs entlang des Fadens "verschmiert" wird.
Der Faden weist also nach dem Nähvorgang über seine
gesamte Länge aufgrund des genannten "Verschmie-
rens" eine im Wesentlichen gleichmäßige Färbung auf,
so dass die Qualität einer erzeugten Naht anhand von
Kontrastunterschieden zwischen Faden und vernähtem
Material über die gesamte Länge des Fadens problemlos
geprüft werden kann.
Zudem kann auch mit einem erfindungsgemäß ungleich-
mäßig eingefärbten Faden erreicht werden, dass die auf-
gebrachte Farbe vor dem Nähvorgang als Hersteller-
kennzeichnung erkennbar ist, da für eine solche Erken-
nung keine gleichmäßige Verteilung der Farbe über die
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Länge des Fadens erforderlich ist.
[0013] Wenn gemäß Anspruch 1 ein Dosiersystem
verwendet wird, kann das Dosiersystem einen
Schwämmchenapplikator umfassen. Dabei wird das Ge-
misch dem Schwämmchen insbesondere kontinuierlich
zugeführt, so dass es vom Schwämmchen möglichst
gleichmäßig auf den Faden aufgebracht werden kann.
Im Rahmen eines Dosiersystems gemäß Anspruch 1
durchläuft der Faden zuerst einen Applikationsbereich
und anschließend einen in Förderrichtung darauf folgen-
den Vergleichmäßigungsbereich. Im Rahmen des Appli-
kationsbereichs wird das Gemisch aus Präparation und
Farbstoff auf den Faden aufgebracht, woraufhin im Ver-
gleichmäßigungsbereich zumindest bis zu einem gewis-
sen Grad eine Vergleichmäßigung des aufgebrachten
Gemisches über die Länge des durchlaufenden Fadens
erzeugt wird.
[0014] Alternativ zu dem genannten, im Rahmen der
Erfindung eingesetzten Dosiersystem könnte das Ge-
misch aus Präparation und Farbstoff über eine zumindest
bereichsweise in ein Galettenbad eintauchende Galette
auf den Faden aufgebracht werden.
Sowohl das Dosiersystem als auch das Galettenbad wer-
den im Rahmen der Figurenbeschreibung noch näher
erläutert.
[0015] Bevorzugt ist es, wenn vor dem Aufbringen des
Gemisches aus Präparation und Farbstoff ein Zwirnvor-
gang erfolg, da insbesondere für die Herstellung von Air-
bagfäden in der Regel nur verzwirnte Fäden eingesetzt
werden.
[0016] Vor dem Aufbringen des Gemisches kann ein
Verkleben (Bondieren) der verzwirnten Fadenkompo-
nenten erfolgen. Im Rahmen eines solchen Verklebens
können beispielsweise zwei bis drei Vorzwirne miteinan-
der verzwirnt werden, wobei zentriert ein Schmelzklebe-
faden zwischen die Vorzwirne während des Zwirnvor-
gangs eingebracht wird. Anschließend erfolgt dann ein
Erhitzen des Schmelzklebefadens, so dass sich dieser
verflüssigt zwischen den verzwirnten Vorzwirnen verteilt
und diese miteinander verklebt. So wird verhindert, dass
sich ein verzwirnter Faden während des Nähvorgangs
wieder aufdrehen kann.
[0017] Wenn die verzwirnten Fadenkomponenten
(Vorzwirne) miteinander verklebt sind, wirkt sich ein er-
findungsgemäßes Verfahren besonders vorteilhaft aus,
da es bei aus dem Stand der Technik bekannten Verfah-
ren immer wieder vorkam, dass sich die genannte Ver-
klebung beim Einbringen des auf eine Färbespule gewi-
ckelten Fadens in ein Färbebad wieder gelöst hat, so
dass kostenaufwändige Produktionsausfälle beim Nä-
hen von Airbags mit unsauber verklebten Airbagfäden
auftraten. Derartige Probleme können erfindungsgemäß
ausgeschlossen werden, da es nicht mehr nötig ist, die
verklebten Fäden in ein Färbebad einzubringen.
[0018] Wie bereits erwähnt, ist es also vorteilhaft, das
Gemisch aus Präparation und Farbstoff in einem färbe-
badfreien Prozess auf den Faden aufzubringen, wobei
dieses Aufbringen bevorzugt während eines Umspulvor-

gangs erfolgt. Ein solcher Umspulvorgang kann bei-
spielsweise mit einer Geschwindigkeit von bis zu 1000
m/min. durchgeführt werden. Auf diese Weise lässt sich
ein erfindungsgemäßes Verfahren auf wirtschaftlich vor-
teilhafte Weise in äußerst kurzer Zeit durchführen.
[0019] Besonders bevorzugt ist es, wenn der Faden
mittels des genannten Umspulvorgangs gleich auf eine
Fertigspule (Endaufmachung) gewickelt wird, so dass er
nach Durchführung des Umspulvorgangs bereits in einer
vertriebsfertigen Form vorliegt.
[0020] Besonders vorteilhaft ist es, wenn eine solche
Menge an Gemisch auf den Faden aufgebracht wird,
dass das Gewicht des Gemisches 4 % bis 8 %, insbe-
sondere ungefähr 6 % des Gesamtgewichts des fertigen
Fadens beträgt. Derartige Fäden eignen sich besonders
für die Herstellung von Airbags.
[0021] Erfindungsgemäß werden Farbstoff und Präpa-
ration vor dem Aufbringen des Gemisches auf den Faden
lediglich derart vermischt, dass die Farbe in der Präpa-
ration nicht vollständig gelöst ist. Dies hat dann zur Folge,
dass mittels Dosiersystem oder Galettenbad zwar die
Präparation relativ gleichmäßig auf den Faden aufge-
bracht wird, aufgrund der nicht vollständigen Lösung des
Farbstoffs in der Präparation jedoch keine gleichmäßige
Einfärbung des Fadens erzielt werden kann. Ein mit ei-
nem solchen Gemisch eingefärbter Faden kann also bei-
spielsweise ein gewisses unregelmäßiges Farbmuster
aufweisen, wobei es dennoch problemlos möglich ist, die
jeweilige Farbe, die zur Kennzeichnung eines Herstellers
dienen kann, zu erkennen. Wie bereits erläutert, ergibt
sich in der Folge beim Nähvorgang dann jedoch eine
Vergleichmäßigung der Farbe über die Länge des Fa-
dens ("Verschmieren"), so dass die Qualitätsprüfung der
erzeugten Nähte nicht beeinträchtigt wird.
[0022] Die im Rahmen der Erfindung zum Einsatz ge-
langende Präparation kann beispielsweise Silikone, Pa-
raffine, Wachse, Emulgatoren und/oder Antistatika bein-
halten. Auch der Einsatz zusätzlicher, hier nicht explizit
aufgeführter Komponenten ist möglich.
[0023] Besonders bevorzugt ist es, wenn das erfin-
dungsgemäß eingesetzte Gemisch einen Farbstoff be-
inhaltet, welcher zum Einfärben von Wachsen oder Ölen
geeignet ist. Derartige Farbstoffe lösen sich vergleichs-
weise gut und gleichmäßig in einer Präparation auf.
Die für ein wie vorstehend beschriebenes Verfahren ein-
gesetzten Fäden bestehen bevorzugt aus Polyamid, Po-
lyester, Polypropylen, aromatischen Polyamiden, Poly-
acrylnitril, Polytetrafluoräthylen oder Polyäthylen.
[0024] Die Erfindung betrifft ferner einen Nähfaden,
insbesondere einen Airbagfaden, mit einer die Fadenei-
genschaften verbessernden Präparation und einem
Farbstoff, wobei die äußerste Schicht des Nähfadens
durch ein Gemisch aus Präparation und Farbstoff gebil-
det ist. Ein solcher Faden lässt sich bevorzugt durch ein
vorstehend beschriebenes Verfahren herstellen. Er un-
terscheidet sich von Fäden gemäß Stand der Technik
dadurch, dass er keine einheitliche "Durchfärbung" über
den gesamten Querschnitt des Fadens besitzt. Zudem

3 4 



EP 2 165 016 B2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

besitzt der erfindungsgemäße Faden keine farblose Prä-
paration als äußerste Schicht, sondern vielmehr eine äu-
ßerste Schicht, in der sowohl Präparation als auch Farb-
stoff vorhanden sind.
[0025] Dabei ist die genannte äußerste Schicht nur be-
reichsweise durch den Farbstoff eingefärbt, wobei dies
im Wesentlichen den Zustand des Fadens vor dem Näh-
vorgang betrifft. Durch den Nähvorgang wird das erläu-
terte "Verschmieren" des Farbstoffs bewirkt, so dass
dann beim vernähten Faden eine im Wesentlichen kom-
plette Färbung der äußersten Schicht vorhanden ist.
[0026] Weitere bevorzugte Ausführungsformen der
Erfindung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben; dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Dosier-
systems, welches zur Aufbringung des erfin-
dungsgemäßen Gemisches geeignet ist, und

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Galetten-
bades, welches ebenfalls die genannte Funkti-
on besitzt.

[0028] Fig. 1 zeigt ein Dosiersystem 1, durch welches
ein Faden 6 im Rahmen eines Umspulvorgangs von links
nach rechts hindurch bewegt wird. Das Dosiersystem 1
besitzt einen aus zwei Schwämmchenhälften 2, 3 beste-
henden Applikationsbereich und einen in Förderrichtung
des Fadens darauf folgenden Vergleichmäßigungsbe-
reich, der durch zwei Schwämmchenhälften 4, 5 gebildet
wird.
[0029] Die beiden Schwämmchenhälften 2, 3 werden
auf nicht näher dargestellte Weise kontinuierlich mit ei-
nem Gemisch aus Präparation und Farbstoff versorgt.
Wenn der Faden 6 zwischen den beiden Schwämmchen-
hälften 2, 3 hindurchgezogen wird, entsteht entlang des
äußeren Umfangs des Fadens 6 eine noch relativ un-
gleichmäßige Schicht, die durch das Gemisch aus Prä-
paration und Farbstoff gebildet wird.
[0030] In der Folge wird der die genannte Schicht tra-
gende Faden zwischen den beiden Schwämmchenhälf-
ten 4, 5 hindurchgezogen, welche nicht mit Gemisch ver-
sorgt werden. Die Schwämmchenhälften 4, 5 dienen aus-
schließlich dazu, das bereits auf der Fadenoberfläche
befindliche Gemisch zu vergleichmäßigen. Dabei besit-
zen die beiden Schwämmchenhälften 4, 5 in Transport-
richtung des Fadens 6 eine deutlich größere Ausdeh-
nung als die beiden Schwämmchenhälften 2, 3 des Ap-
plikationsbereichs. Die Ausdehnung der Schwämm-
chenhälften 4, 5 in der genannten Richtung beträgt ins-
besondere das 3- bis 7-fache der Ausdehnung der
Schwämmchenhälften 2, 3 in der entsprechenden Rich-
tung.
[0031] Durch die Schwämmchenhälften 4,5 wird in der
Regel zumindest ein gleichmäßiger Auftrag der Präpa-
ration auf der Fadenoberfläche erreicht. Falls der Farb-
stoff in der Präparation nicht gleichmäßig gelöst ist, ergibt

sich eine Vergleichmäßigung des Farbstoffs in der äu-
ßersten Schicht des Fadens 6 erst durch den Nähvor-
gang.
[0032] Fig. 2 zeigt ein Galettenbad 7 mit einem Galet-
tentrog 8, in den eine um eine Achse drehbare Galette
9 bereichsweise eintaucht. Der Galettentrog 8 ist in etwa
bis zur Hälfte mit einem Gemisch 10 aus Präparation und
Farbstoff gefüllt. Um die Galette 9 ist während der Durch-
führung eines beispielhaften Verfahrens ein Faden 6 ein-
fach oder mehrfach gewickelt.
[0033] Wenn nun der Faden 6 im Rahmen eines Um-
spulvorgangs über die Galette 9 geführt wird, ist sicher-
gestellt, dass der Faden über seine gesamte Länge je
nach Anzahl der Galettenwicklungen einmal oder mehr-
mals in das Gemisch 10 eingetaucht wird, so dass durch
diesen temporär erfolgenden Tauchvorgang an der
Oberfläche des Fadens 6 eine Schicht aus Präparation
und Farbstoff erzeugt wird.
[0034] Die Erfindung umfasst auch Verfahren, bei de-
nen ein Faden mehrere hintereinander geschaltete Do-
siersysteme gemäß Fig. 1 durchläuft. Auch eine Kombi-
nation von Dosiersystemen und Galettenbädern ist
grundsätzlich denkbar.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Dosiersystem

2 Schwämmchenhälfte

3 Schwämmchenhälfte

4 Schwämmchenhälfte

5 Schwämmchenhälfte

6 Faden

7 Galettenbad

8 Galettentrog

9 Galette

10 Gemisch

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von gefärbten Nähfäden
(6), insbesondere von Airbagfäden, bei dem auf den
Faden (6) sowohl eine die Fadeneigenschaften ver-
bessernde Präparation als auch ein Farbstoff aufge-
bracht wird, wobei Präparation und Farbstoff ver-
mischt und anschließend gemeinsam als Gemisch
(10) auf den Faden aufgebracht werden und wobei
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das Gemisch (10) mittels eines Dosiersystems (1)
auf den Faden (6) aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Faden (6) im Dosiersystem (1) einen Ap-
plikationsbereich (2, 3) und einen in Förderrichtung
darauf folgenden Vergleichmäßigungsbereich (4, 5)
durchläuft, und
dass Farbstoff und Präparation derart vermischt
werden, dass die Farbe in der Präparation nicht voll-
ständig gelöst ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Aufbringen des Gemisches (10) ein
Zwirnvorgang und insbesondere ein Verkleben
(Bondieren) der verzwirnten Fadenkomponenten er-
folgt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gemisch (10) in einem färbebadfreien Pro-
zess auf den Faden (6) aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gemisch (10) während eines Umspulvor-
gangs auf den Faden (6) aufgebracht wird, wobei
der Umspulvorgang insbesondere mit einer Ge-
schwindigkeit von bis zu 1000m/min. durchgeführt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekeinnzeichnet,
dass eine solche Menge an Gemisch (10) auf den
Faden (6) aufgebracht wird, dass das Gewicht des
Gemisches (10) 4% bis 8%, insbesondere ungefähr
6% des Gesamtgewichts des fertigen Fadens (6) be-
trägt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Präparation Silikone, Paraffine, Wachse,
Emulgatoren und/oder Antistatika beinhaltet,
und/oder dass das Gemisch (10) einen Farbstoff be-
inhaltet, welcher zum Einfärben von Wachsen oder
Ölen geeignet ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Faden (6) aus Polyamid, Polyester, Poly-
propylen, aromatischen Polyamiden, Polyacrylnitril,
Polytetrafluoräthylen oder Polyäthylen besteht.

8. Nähfaden, insbesondere Airbagfaden, mit einer die
Fadeneigenschaften verbessernden Präparation
und einem Farbstoff, wobei die äußerste Schicht des
Fadens (6) durch ein Gemisch aus Präparation und
Farbstoff gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die durch das Gemisch aus Präparation und
Farbstoff gebildete äußerste Schicht nur bereichs-
weise durch den Farbstoff eingefärbt ist.

9. Nähfaden nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Präparation Silikone, Paraffine, Wachse,
Emulgatoren und/oder Antistatika beinhaltet,
und/oder dass das Gemisch (10) einen Farbstoff be-
inhaltet, welcher zum Einfärben von Wachsen oder
Ölen geeignet ist.

10. Nähfaden nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Faden (6) aus Polyamid, Polyester, Poly-
propylen, aromatischen Polyamiden, Polyacrylnitril,
Polytetrafluoräthylen oder Polyäthylen besteht.

11. Nähfaden nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Faden (6) als Zwirn ausgebildet ist.

12. Nähfaden nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die verzwirnten Fadenkomponenten verklebt
(bondiert) sind.

Claims

1. A method for manufacturing dyed sewing threads
(6), in particular airbag threads, in which both a prep-
aration improving the thread properties and a dye
are applied to the thread (6), wherein the preparation
and the dye are mixed and are subsequently applied
together to the thread as a mixture (10); and wherein
the mixture (10) is applied to the thread (6) by means
of a metering system (1),
characterized in that
the thread (6) runs through an application region (2,
3) and a homogenization region (4, 5) following it in
the conveying direction in the metering system (1);
and
in that the dye and the preparation are mixed such
that the dye is not completely dissolved in the prep-
aration.

2. A method in accordance with claim 1,
characterized in that
a twisting process, and in particular a bonding of the
twisted thread components, takes place before the
application of the mixture (10).
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3. A method in accordance with one of the preceding
claims,
characterized in that
the mixture (10) is applied to the thread (6) in a proc-
ess free of a dye bath.

4. A method in accordance with any one of the preced-
ing claims, characterized in that
the mixture (10) is applied to the thread (6) during a
re-reeling process, wherein the re-reeling process is
in particular carried out at a speed of up to 1000
m/min.

5. A method in accordance with any one of the preced-
ing claims,
characterized in that
such an amount of mixture (10) is applied to the
thread (6) that the weight of the mixture (10) amounts
to 4% to 8%, in particular to approximately 6%, of
the total weight of the finished thread (6).

6. A method in accordance with any one of the preced-
ing claims,
characterized in that
the preparation contains silicones, paraffins, waxes,
emulsifiers and/or antistatic agents;
and/or in that the mixture (10) contains a dye which
is suitable for the dyeing of waxes or oils.

7. A method in accordance with any one of the preced-
ing claims,
characterized in that
the thread (6) comprises polyamide, polyester, poly-
propylene, aromatic polyamides, polyacrylonitrile,
polytetrafluoroethylene or polyethylene.

8. A sewing thread, in particular an airbag thread, hav-
ing a preparation improving the thread properties
and a dye, wherein the outermost layer of the thread
(6) is formed by a mixture of the preparation and the
dye,
characterized in that
the outermost layer formed by the mixture of the
preparation and the dye is only regionally dyed by
the dye.

9. A sewing thread in accordance with claim 8,
characterized in that
the preparation contains silicones, paraffins, waxes,
emulsifiers and/or antistatic agents; and/or
in that the mixture (10) contains a dye which is suit-
able for the dyeing of waxes or oils.

10. A sewing thread in accordance with one of the claims
8 or 9,
characterized in that
the thread (6) comprises polyamide, polyester, poly-
propylene, aromatic polyamides, polyacrylonitrile,

polytetrafluoroethylene or polyethylene.

11. A sewing thread in accordance with any one of the
claims 8 to 10,
characterized in that
the thread (6) is made as ply yarn.

12. A sewing thread in accordance with any one of the
claims 8 to 11,
characterized in that
the twisted thread components are bonded.

Revendications

1. Procédé pour produire des fils à coudre colorés (6),
en particulier des fils pour airbag, dans lequel on
applique sur le fil (6) à la fois une préparation qui
améliore les propriétés du fil et un colorant, de sorte
que la préparation et le colorant sont mélangés et
sont ensuite appliqués conjointement sous forme de
mélange (10) sur le fil, et dans lequel le mélange
(10) est appliqué sur le fil (6) au moyen d’un système
de dosage (1),
caractérisé en ce que
le fil (6) traverse dans le système de dosage (1) une
zone d’application (2, 3) et une zone de régularisa-
tion (4, 5) qui y fait suite en direction de convoyage, et
le colorant et la préparation sont mélangés de telle
sorte que le colorant n’est pas entièrement dissous
dans la préparation.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
avant l’application du mélange (10), on procède à
une opération de retordage et en particulier à un col-
lage (bondage) des composants de fil retors.

3. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
le mélange (10) est appliqué sur le fil (6) dans un
processus exempt de bain de colorant.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
le mélange (10) est appliqué sur le fil (6) pendant
une opération de rembobinage, ladite opération de
rembobinage étant en particulier exécutée avec une
vitesse allant jusqu’à 1000 m/min.

5. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
on applique sur le fil (6) une quantité de mélange
(10) telle que le poids du mélange (10) s’élève à 4
% à 8 %, en particulier approximativement à 6 % du
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poids total du fil fini (6).

6. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
la préparation contient des silicones, des paraffines,
des cirres, des produits émulsifiants et/ou des pro-
duits antistatiques,
et/ou en ce que le mélange (10) contient un colorant
qui convient pour la coloration de cire ou d’huile.

7. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
le fil (6) est en polyamide, en polyester, en polypro-
pylène, en polyamide aromatique, en polyacryloni-
trile, en polytétrafluoroéthylène ou en polyéthylène.

8. Fil à coudre, en particulier fil pour airbag, avec une
préparation améliorant les propriétés du fil et un co-
lorant, dans lequel la couche la plus extérieure du fil
(6) est formée par un mélange de la préparation et
du colorant,
caractérisé en ce que
la couche la plus extérieure formée par le mélange
de la préparation et du colorant n’est colorée par le
colorant que par zone.

9. Fil à coudre selon la revendication 8,
caractérisé en ce que
la préparation contient des silicones, des paraffines,
des cirres, des produits émulsifiants et/ou des pro-
duits antistatiques,
et/ou en ce que le mélange (10) contient un colorant
qui convient pour la coloration de cire ou d’huile.

10. Fil à coudre selon l’une des revendications 8 ou 9,
caractérisé en ce que
le fil (6) est en polyamide, en polyester, en polypro-
pylène, en polyamide aromatique, en polyacryloni-
trile, en polytétrafluoroéthylène ou en polyéthylène.

11. Fil à coudre selon l’une des revendications 8 à 10,
caractérisé en ce que
le fil (6) est réalisé sous forme de fil retors.

12. Fil à coudre selon l’une des revendications 8 à 11,
caractérisé en ce que
les composants de fil retors sont collés (bondés).
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