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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zweikompo-
nenten-Schlingenn&hgarn fir moderne Industrie-Nah-
maschinen mit hoher Festigkeit bei geringem Schrumpf
und ein Verfahren zu seiner Herstellung.

Ein ahnliches Schlingenndhgarn ist beispielsweise
aus der EP-A 57 583 bekannt. Nach dem dort beschrie-
benen Verfahren werden mehrere, unterschiedlich
schrumpfende Garne durch Luftdlsen-texturieren mit
unterschiedlicher Voreilung gefacht und so ein Schlin-
gengarn erzeugt. Beim Auslésen des Schrumpfes in ei-
nem anschlieBenden Fixierprozef3 werden die Schlin-
gen der Filamente dann zu knospenartigen Vorsprin-
gen festgezogen. In einer verbesserten Ausfihrungs-
form dieses bekannten Verfahrens, die in der EP-A 123
479 beschrieben worden ist, werden die Garne zwi-
schen Schlingenbildung und Fixierung noch mit einem
Drall von etwa 100 bis 300 T/m versehen.

Ein Nachteil dieser bekannten Verfahren besteht
darin, dafB die Endfestigkeit des fertigen Schlingengarns
geringer ist als sie nach der Festigkeit der Vorgarne zu
erwarten wére. Die Endfestigkeit dieser bekannten Nah-
garne liegt nur zwischen 25 und 40 cN/tex, wobei unter
Endfestigkeit hier der Quotient aus der Héchstzugkraft
und dem Endtiter im Augenblick des Rei3ens verstan-
den wird. Die Filamente dieser bekannten Garne kén-
nen dariber hinaus je nach dem Grad der Einbindung
unterschiedlich stark einschrumpfen. Diese Unterschie-
de zeigen sich dann in einer unterschiedlichen Anfar-
bung entlang eines Filaments und sind von Filament zu
Filament besonders ausgepragt, wenn Garne unter-
schiedlichen Schrumpfvermébgens eingesetzt worden
sind.

Es sind auch bereits Einkomponenten-Schlingen-
nahgarne bekannt, deren Endfestigkeit zwischen 40
und 50 cN/tex liegt. Diese Garne weisen aber aufgrund
ihrer geringen Schlingenzahl zu schlechte Naheigen-
schaften auf. Sie sind wie herkdmmliche N&hgarne mit
etwa 600 bis 800 T/m versehen und ihre ReiBdehnung
liegt mit Uber 18 % relativ hoch.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Zweikomponenten-Schlingennahgarn, das die oben be-
schriebenen Nachteile des Standes der Technik nicht
aufweist.

In den alteren, nicht vorveroffentlichten Anmeldun-
gen EP-A 295 601 und EP-A 367 938 sind Zweikompo-
nenten-Schlingenn&hgarne beschrieben. Konkrete
Ausfiihrungsformen dieser Nahgarne mit Héchstzug-
kraftdehnungen unter 18 %, sind diesen Publikationen
nicht zu entnehmen. Nach der EP-A 295 601 werden
die Garne durch Blasverwirbelung hergestellt, wobei zu-
mindest das Stehervorgarn unmittelbar vor dem Verwir-
beln unter Verwendung, eines unbeheizten Stiftes eines
Durchmessers von kleiner als 10 mm verstreckt wird.
Nach der Lehre der EP-A 367 938 wird als Ausgangs-
material mindestens ein Vorgarn aus Garnmaterial einer
spezifischen Festigkeit von 60 bis etwa 75 cN/tex ein-
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gesetzt, das ohne Vorverstreckung direkt dem Verwir-
belungsschritt zugeleitet wird.

Das erfindungsgeméaBe Zweikomponenten-Schlin-
genné&hgarn mit hoher Festigkeit, geringem Schrumpf
und geringer Hochstzugkraftdehnung besteht aus Ste-
her- und Effektfilamenten aus synthetischen Polymeren
wie z.B. Polyamiden, Polyacrylnitril, Polypropylen, vor-
zugsweise aber Polyestern und insbesondere Polyethy-
lenterephthalat und weist eine Endfestigkeit, d. h. eine
Héchstzugkraft, bezogen auf den Endtiter (Endtiter = Fi-
lamenttiter im Augenblick der Einwirkung der Héchst-
zugkraft), von Uber 40 cN/tex, vorzugsweise 48 bis 60
cN/tex, einen Thermoschrumpf bei 180 °C von unter 8
%, vorzugsweise unter 5 %, und eine Hoéchstzugkraft-
dehnung von unter 18 % vorzugsweise unter 15 %, auf.

Unter der Endfestigkeit wird der Quotient aus
Héchstzugkraft und Endtiter im Augenblick des Rei3ens
verstanden; die Hbéchstzugkraftdehnung ist die Deh-
nung, die das Garn bei Einwirkung der Héchstzugkraft
erfahrt.

Der Gesamttiter des erfindungsgemaBen Zweikom-
ponenten-Schlingennahgarns betragt in der Regel 200
bis 900 dtex. Darunter- und dariberliegende Titer kén-
nen, sofern sie im einzelnen Anwendungsfall von Inter-
esse sind, ebenfalls hergestellt werden, sie sind jedoch
nicht die Regel. Wie bereits ausgefihrt, setzt sich das
erfindungsgemaBe Zweikomponenten-Schlingennah-
garn aus Steherfilamenten und Effektfilamenten zusam-
men. Die Steherfilamente sind im Durchschnitt in weit
héherem MaBe in Richtung der Faserachse orientiert
als die Effektfilamente, die mit den Steherfilamenten
verwirbelt und verschlungen sind, aber zuséatzlich auf-
grund ihrer gréBeren Lange aus dem Faserverband her-
ausstehende Schlingen bilden und damit die textilen-
und Gebrauchseigenschaften des erfindungsgeméaBen
Garnes wesentlich mitbestimmen. Die Gesamttiter von
Steherfilamenten und Effektfilamenten des erfindungs-
gemaBen Schlingennahgarns stehen in einem Verhalt-
nis von 95 : 5 bis 70 : 30, vorzugsweise 90 : 10 bis 80 :
20.

Steherfilamente und Effektfilamente unterscheiden
sich bezlglich ihres Einzeltiters. Dieser betragt fur die
Steherfilamente 8 bis 1,2, vorzugsweise 5 bis 1,5 dtex,
fur die Effektfilamente 4,5 bis 1, vorzugsweise 3 bis 1,4
dtex. Im Rahmen dieser Titergrenzen betragt der Ein-
zeltiter der Steherfilamente das 1,2- bis 6-fache, insbe-
sondere das 1,5- bis 3,5-fache des Einzeltiters der Ef-
fektfilamente.

Im Prinzip kénnen die erfindungsgemaBen Zwei-
komponenten-Schlingennahgarne aus den obenge-
nannten synthetischen spinnbaren Polymeren und Po-
lykondensationsprodukten, wie Polyamiden, Polyacryl-
nitril, Polypropylen und Polyestern hergestellt werden.
Besonders zweckmasig ist der Einsatz von Polyestern
als Ausgangsmaterial zur Herstellung der erfindungsge-
maBen Garne. Als Polyester kommen insbesondere
solche in Frage, die im wesentlichen aus aromatischen
Dicarbonsduren wie z. B. Terephthalsaure oder Isopht-
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halsaure, 1,4-, 1,5- oder 2,6-Naphthalindicarbonséaure,
Hydroxycarbonsduren wie z. B. para-(2-Hydroxyethyl)-
benzoesdure und aliphatischen Diolen mit 2 bis 6, vor-
zugsweise 2 bis 4 Kohlenstoffatomen wie z. B. Ethylen-
glykol, 1,3-Propandiol oder 1,4-Butandiol durch Cokon-
densation erhalten werden. Diese Polyester-Rohmate-
rialien kdnnen auch durch Einkondensieren geringerer
Anteile aliphatischer Dicarbonsauren wie z. B. Glutar-
saure, Adipinsdure oder Sebacinsaure oder von Poly-
glykolen wie z. B. Diethylenglykol (2,2-Dihydroxydiethy-
lether), Triethylenglykol (1,2-Di(2-hydroxy-ethoxy)
ethan) oder auch von geringeren Anteilen héhermole-
kularer Polyethylenglykole modifiziert werden. Eine wei-
tere Modifikationsméglichkeit, die insbesondere auf das
farberische Verhalten der erfindungsgemaBen Zwei-
komponentenSchlingennahgarne EinfluB nimmt, ist die
Modifikation durch sulfogruppenhaltige Bausteine wie z.
B. durch den Einbau von Sulfoisophthals&ure.

Die Obergrenze der Endfestigkeit der erfindungs-
gemafBen Schlingenndhgarne hangt vom gewahlien
Kondensationsgrad des eingesetzten Polymermateri-
als, insbesondere des Polyestermaterials, ab. Der Kon-
densationsgrad des Polyesters kommt in seiner Visko-
sitat zum Ausdruck. Ein hoher Kondensationsgrad, d. h.
eine hohe Viskositat, fiihrt zu besonders hohen Endfe-
stigkeiten der erfindungsgeman hergestellten Garne.
Bevorzugt werden daher zur erfindungsgemaBen Her-
stellung der Schlingennahgarne hochmolekulare Poly-
ester mit einer Intrinsic-Viskositat (1V) von tber 0,65 dI/
g, insbesondere Uber 0,75 dI/g, wobei diese Werte ge-
messen werden in Ldsungen in Dichloressigsaure
(DCE) bei 25°C. Schlingenn&hgarne mit dem oben de-
finierten Eigenschaftsprofil und auf Basis von Poly-
estern mit IV-Werten Uber 0,65 dl/g sind Gegenstand
der EP-B 363 798 und vom Gegenstand der vorliegen-
den Anmeldung ausgeschlossen.

Ein bevorzugtes Polyestermaterial zur Herstellung
der erfindungsgemafBen Schlingengarne ist das Polye-
thylenterephthalat.

Die erfindungsgemaBe Herstellung des Zweikom-
ponenten-Schlingenndhgarns, bestehend aus Steher-
und Effekifilamenten, erfolgt durch Luftdisentexturie-
rung zweier mit unterschiedlicher Voreilung zugeflhrter
Vorgarnstrdnge, wobei diese Vorgarnstrange unter-
schiedliche Gesamt- und Einzeltiter aufweisen, beide
jedoch aus hochfesten schrumpf- und dehnungsarmen
Filamenten bestehen.

Dabei sind unter hochfesten, schrumpf- und deh-
nungsarmen Filamenten solche zu verstehen, die eine
Héchstzugkraft, bezogen auf den Endtiter, von minde-
stens 65 cN/tex, in der Regel 65 bis 90 cN/tex, vorzugs-
weise 70 bis 84 cN/ex, eine Héchstzugkraft-Dehnung
von mindestens 8 %, in der Regel 8 bis 15 %, vorzugs-
weise 8,5 bis 12 %, und einen Thermoschrumpf bei
180°C von héchstens 9 %, in der Regel 5 bis 9 %, vor-
zugsweise 6 bis 8 %, haben.

Bei der Luftdisentexturierung von Garnen wird be-
kanntlich das Filamentmaterial der Blasdise mit gréBe-
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rer Geschwindigkeit zugeflhrt als aus ihr abgezogen.
Der Geschwindigkeitsliberschuf3 der Zuflhrung gegen-
Uber dem Abzug, ausgedruckt in Prozenten, bezogen
auf die Abzugsgeschwindigkeit, bezeichnet man als die
Voreilung. Beim erfindungsgeméaBen Verfahren werden
nun die beiden zu mischenden Garnstrange, die im fer-
tigen Garn dann die Steher- oder die Effektfilamente lie-
fern, mit unterschiedlicher Voreilung der Texturierdlise
zugefuhrt. Der Vorgarnstrang, aus dem die Steherfila-
mente des erfindungsgeméaBen Garns hervorgehen,
wird der Blasdiise mit einer Voreilung von 3 bis 10 %,
der Vorgarnstrang, aus dem die Effektfilamente des er-
findungsgeméaBen Garns hervorgehen, mit einer Vorei-
lung von 10 bis 60 % zugefuhrt. Aufgrund dieser unter-
schiedlichen Voreilung werden gréBere Langen der Ef-
fektfilamente mit kleineren Langen der Steherfilamente
in der Texturierdlse verwirbelt, was dazu fiihrt, daB die
Effektfilamente im fertigen erfindungsgeméBen Garn
erheblich mehr Bégen und Schlingen ausbilden als die
Steherfilamente, welche im wesentlichen in Richtung
der Faserachse verlaufen.

Die Gesamittiter der die Steherfilamente und die Ef-
fektfilamente bildenden Vorgarnstrange werden so aus-
gewahlt, daB sie ein Verhaltnis von 95 : 5 bis 70 : 30,
vorzugsweise 90 : 10 bis 80 : 20, haben und daB ihre
Mischung nach dem Verwirbeln 200 bis 900 dtex be-
tragt.

Dabei ist zu beachten, dafB sich der Summentiter
Tg des verwirbelten Garns nicht einfach additiv aus den
Titern der Vorgarne zusammensetzt, sondern daf3 hier
die Voreilung der beiden Vorgarne zu beriicksichtigen
ist. Der Summentiter Tg ergibt sich nach der folgenden
Formel

Tg =T - (1+Vg/100) + T - (1 + Vg/100)

worin Tg, und Vg, die Titer und Voreilung des Stehervor-
garns und Tg und Vg die Titer und die Voreilung des Ef-
fektvorgarns bedeutet.

Der Einzeltiter der Filamente des Stehervorgarns
liegt bei 8 bis 1,2, vorzugsweise 5 bis 1,5 dtex, der Ein-
zeltiter der Filamente des Effektvorgarns liegt bei 4,5 bis
1, vorzugsweise bei 3 bis 1,4 dtex. Im Rahmen dieser
Werte werden die Einzeltiter der Vorgarne so gewabhlt,
daB der Einzeltiter der Steherfilamente des 1,2- bis 6-fa-
che, vorzugsweise das 1,5- bis 3,5-fache, der Einzeltiter
der Effektfilamente betragt.

Als Vorgarne fir die Herstellung des erfindungsge-
mafBen ZweikomponentenSchlingenndhgarns kénnen
die hochfesten und schrumpfarmen Garne eingesetzt
werden, die z. B. aus der DE-AS 12 88 734 oder der EP-
A 173 200 bekannt sind und deren Herstellung dort be-
schrieben ist. Die Herstellung der fir das erfindungsge-
maBe Verfahren erforderlichen Vorgarne in einem inte-
grierten, der Luftverwirbelung unmittelbar vorgeschalte-
ten Verfahrensschritt, in welchem sie durch Verstrecken
einer teilorientierten Spinnware und eine unmittelbar
anschlieBende, im wesentlichen schrumpfireie Warme-
behandlung erhalten werden ist Gegenstand der EP-B
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363 798 und vom Gegenstand der vorliegenden Anmel-
dung ausgeschlossen.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafBen Verfahrens erfolgt die Verstreckung
von teilorientierten Garnen bei einer Temperatur von 70
bis 100°C, vorzugsweise Uber beheizte Galetten bei ei-
ner Verstreckspannung im Bereich von 10 bis 25 cN/ex,
vorzugsweise von 12 bis 17 cN/tex (jeweils bezogen auf
den verstreckten Titer). Die unmittelbar an die Verstrek-
kung anschlieBende, im wesentlichen schrumpffreie
Warmebehandlung der Garne erfolgt bei einer Garn-
spannung zwischen 2 und 20 cN/tex, vorzugsweise bei
4 bis 17 cN/tex, und einer Temperatur im Bereich von
180 bis 250°C, vorzugsweise von 225 bis 235°C. Diese
Warmebehandlung kann im Prinzip in jeder bekannten
Weise erfolgen, besonders zweckmaBig ist es, die War-
mebehandlung direkt auf einer beheizten Abzugsgalet-
te vorzunehmen.

Im wesentlichen schrumpfifrei bedeutet, daB die
Garne wahrend der Warmebehandlung vorzugsweise
auf konstanter Lange gehalten werden, daf jedoch ein
Schrumpf von bis zu 4 %, besser nicht Uber 2 %, zuge-
lassen werden kann.

Vorzugsweise werden bei der Durchfihrung des er-
findungsgeméaBen Verfahrens die Verstreckbedingun-
gen der beiden teilorientierten Garne méglichst gleich
gehalten. Unterschiede in den Verstreckbedingungen
von bis zu £ 10 % kénnen dabei jedoch toleriert werden.

Gewlnschtenfalls kann das aus der Lufttexturier-
dise abgezogene Schlingengarn noch einem Fixierpro-
zef3 unterworfen werden. Diese Fixierung kann eben-
falls in jeder an sich bekannten Weise durchgefiihrt wer-
den, zweckmaBig ist es, das Garn mit konstanter Lange
einer HeiBluftbehandlung bei Temperaturen von 200 bis
320°C, vorzugsweise 240 bis 300°C, zu unterwerfen.

Das so erhaltene erfindungsgemafie Zweikompo-
nenten-Schlingenn&hgarn zeigt lUberraschenderweise
mehrere Vorteile gegentiber bekannten Nahgarnen:

Die Schlingen der einzelnen Filamente bleiben voll
erhalten und ergeben durch die mitgerissene Luft gute
Né&heigenschaften auch bei hohen Nahgeschwindigkei-
ten. Dieser Vorteil zeigt sich in hohen Werten fur die so-
genannte Nahlénge bis zum Bruch, die nach dem aus
der DE-A-34 31 832 bekannten Verfahren bestimmt
werden. Die einheitlich verstreckten Filamente flhren
zu gleichmaBiger Anfarbung und damit zu einem ruhi-
gen Bild der Naht. Die Festigkeit der so hergestellten
Garne liegt deutlich héher als die von Nahgarnen mit
unterschiedlich schrumpfenden Filamenten.

Die Verwendung gleichartiger Vorgarne vereinfacht
dartber hinaus das Herstellverfahren. Beim Einsatz
hochschrumpfender Vorgarne miissen beispielsweise
zuerst viel mehr Schlingen erzeugt werden als dann das
fertige Nahgarn aufweisen soll, da der Schrumpfproze3
zu einer Reduzierung der Schlingenzahl fiihrt. Das er-
findungsgeméBe ZweikomponentenSchlingenndhgarn
muf wahrend seiner Herstellung nicht gezwirnt werden.
Es liegt daher ungezwirnt vor und kann auch ungezwirnt
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als Nahgarn eingesetzt werden. Meist wird jedoch an-
schlieBend im Zuge der Weiterverarbeitung, z. B. aus
optischen Grinden, noch eine relativ schwache Dre-
hung von etwa 100 bis 300 T/m aufgebracht.

Patentanspriiche

1. Zweikomponenten Schlingenndhgarn aus Steher-
und Effektfilamenten mit hoher Festigkeit und ge-
ringem Schrumpf aus synthetischen Polymeren mit
Ausnahme von Polyester, der eine Intrinsic-Visko-
sitat (gemessen in Lésungen in Dichloressigsaure
bei 25 °C) von gréBer als 0,65 dl/g hat, mit einer als
Quotient aus Héchstzugkraft und Endtiter im Au-
genblick der Einwirkung der Héchstzugkraft ausge-
driickten Endfestigkeit von tber 40 cN/tex, einem
Thermoschrumpf bei 180 °C von unter 8 % und ei-
ner Héchstzugkraftdehnung von unter 18 %.

2. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn geman An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB3 dessen
Héchstzugkraftdehnung weniger als 15 % betragt.

3. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn gemans min-
destens einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sein Gesamttiter 200 bis 900
dtex betragt.

4. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn geman min-
destens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Gesamittiter der Steherfila-
mente und Effektfilamente in einem Verhaltnis von
95 : 5 bis 70 : 30 stehen.

5. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn gemans min-
destens einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Einzeltiter der Steherfila-
mente 8 bis 1,2 diex und der Einzeltiter der Effekt-
filamente 4,5 bis 1 dtex betragt und daB der Einzel-
titer der Steherfilamente das 1,2- bis 6-fache des
Einzeltiters der Effektfilamente ist.

6. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn geman min-
destens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Steher- und Effektfilamente aus
einem Polyester bestehen.

7. Zweikomponenten-Schlingenndhgarn geman Ans-
rpuch 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Poly-
ester Polyethylenterephthalat ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Zweikomponen-
ten-Schlingenndhgarns gemaB Anspruch 1, aus
Steher- und Effektfilamenten, das eine als Quotient
aus Héchstzugkraft und Endtiter im Augenblick der
Einwirkung der Héchstzugkraft ausgedrickie End-
festigkeit von Uber 40 cN/tex, einen Thermo-
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schrumpf bei 180 °C von unter 8 % und eine Héchst-
zugkraftdehnung von unter 18 % aufweist, wobei
die Steher- und Effektfilamente durch Luftdisentex-
turierung zweier der Texturierdise mit unterschied-
licher Geschwindigkeit zugefuhrter Vorgarnstrange
miteinander verwirbelt werden, die Vorgarnstrénge
unterschiedliche Gesamt- und Einzelfilamenttiter
aufweisen, beide Vorgarnstrange jedoch aus Fila-
menten aus synthetischen Polymeren bestehen,
die eine Héchstzugkraft, bezogen auf den Endtiter,
von mindestens 65 cN/tex, einen Thermoschrumpf
bei 180 °C von 5 bis 9 % und eine Hochstzugkraft-
dehnung von mindestens 8 % haben, wobei ausge-
schlossen ist, dafB die Filamente der Vorgarnstran-
ge durch ein der Luftverwirbelung unmittelbar vor-
geschaltetes Verstrecken einer teilorientierten
Spinnware und eine unmittelbar anschlieBende
Warmebehandlung erhalten werden, bei der ein
Schrumpf von bis zu 4 % zugelassen werden kann,
und wobei ferner ausgeschlossen ist, daf3 das Ver-
strecken des Stehervorgarnstranges unter Einsatz
eines unbeheizten Stiftes mit einem Durchmesser
von weniger als 10 mm erfolgt.

Verfahren geman Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beide Vorgarnstrange aus Filamen-
ten aus synthetischen Polymeren bestehen, die ei-
ne Héchstzugkraft, bezogen auf den Endtiter, von
70 bis 84 cN/tex, einen Thermoschrumpf bei 180
°C von 6 bis 8 % und eine Héchstzugkraftdehnung
von 8,5 bis 12 % haben.

Verfahren gemaf mindestens einem der Anspri-
che 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Text-
urierdlise die Steherfilamente mit einer Voreilung
von 3 bis 10 %, die Effektfilamente mit einer Vorei-
lung von 10 bis 60 % zugefuhrt werden.

Claims

A high strength, low shrinkage two-component loop
sewing yarn composed of core and effect filaments
made of synthetic polymers from which polyester
having an intrinsic viscosity (measured in solutions
in dichloroacetic acid at 25°C) of greater than 0.65
dl/g shall be excepted and having an ultimate tenac-
ity, expressed as the ratio of the ultimate tensile
strength to the ultimate linear density at the moment
of action of the ultimate tensile strength, of above
40 cN/tex, a thermoshrinkage at 180°C of below 8%
and an ultimate tensile strength elongation of below
18%.

A two-component loop sewing yarn as claimed in
claim 1, characterized in that its ultimate tensile
strength elongation is less than 15%.
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3.

A two-component loop sewing yarn as claimed in at
least one of claims 1 and 2, characterized in that its
linear density is 200 to 900 dtex.

A two-component loop sewing yarn as claimed in at
least one of claims 1 to 3, characterized in that the
total linear densities of the core and effect filaments
are inaratioof 95: 510 70 : 30.

A two-component loop sewing yarn as claimed in at
least one of claims 1 to 4, characterized in that the
core filament linear density is 8 to 1.2 diex and the
effect filament linear density is 4.5 to 1 dtex and in
that the core filament linear density is 1.2 to 6 times
the effect filament linear density.

A two-component loop sewing yarn as claimed in at
least one of claims 1 to 5, characterized in that core
and effect filaments are composed of a polyester.

A two-component loop sewing yarn as claimed in
claim 6, characterized in that the polyester is poly-
ethylene terephthalate.

A process for manufacturing a two-component loop
sewing yarn as claimed in claim 1, composed of
core and effect filaments, which has an ultimate te-
nacity, expressed as the ratio of the ultimate tensile
strength to the ultimate linear density at the moment
of action of the ultimate tensile strength, of above
40 cN/tex, a thermoshrinkage at 180°C of below 8%
and an ultimate tensile strength elongation of below
18%, which comprises interlacing the core and ef-
fect filaments by air jet texturing two feed yarn
strands fed two the texturing jet at different rates of
speed, which feed yarn strands have different
strand and filament linear densities but both consist
of filaments of synthetic polymers having an ulti-
mate tenacity of at least 65 cN/tex, a thermoshrink-
age at 180°C of 5 to 9% and an ultimate tensile
strength elongation of at least 8%, excluding a proc-
ess where the filaments of the feed yarn strands are
obtained by a stretch-drawing of a partially oriented
material immediately prior to the air interlacing and
an immediately subsequent heat treatment where
a shrinkage of up to 4% may be allowed and further
excluding a process where the strech-drawing of
the core feed yarn strand is effected using an un-
heated pin having a diameter of less than 10 mm.

The process as claimed in claim 8, characterized in
that both feed yarn strands consist of filaments of
synthetic polymers having an ultimate tenacity of 70
to 84 cN/ex, a thermoshrinkage at 180°C of 6 to
8% and an ultimate tensile strength elongation of
8.5 10 12%.

10. The process as claimed in at least one of claims 8
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and 9, characterized in that the core filaments are
fed into the texturing jet at an overfeed of 3 to 10%
and the effect filaments are fed into the texturing jet
at an overfeed of 10 to 60%.

Revendications

Fil & coudre a bouclettes & deux constituants formé
par des filaments fixes et des filaments a effet pos-
sédant une haute résistance et une faible contrac-
tion et constitués par des polyméres synthétiques
a l'exception du polyester, qui posséde une visco-
sité intrinséque (mesurée dans des solutions d'aci-
de dichloroacétique a 25°C) supérieure a 0,65 dlI/g,
avec une résistance finale, exprimée sous la forme
du quotient de la force de traction maximale par le
titre final & l'instant de l'application de la force de
traction maximale, supérieure & 40 cN/tex, une con-
traction thermique & 180°C inférieure & 8 % et un
allongement sous l'action de la force maximale de
traction, inférieur a 18 %.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon la revendication 1, caractérisé en ce que son
allongement sous l'action de la force de traction
maximale est inférieur a 15 %.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon au moins l'une des revendications 1 et 2, carac-
térisé en ce que son titre total est compris entre 200
et 900 dtex.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon au moins 'une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que les titres totaux des filaments fixes
et des filaments & effet sont dans un rapport de 95:
5a70:30.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon au moins l'une des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que le titre individuel des filaments fixes
est compris entre 8 et 1,2 dtex et le titre individuel
des filaments a effet est compris entre 4,5 et 1 dtex
et que le titre individuel des filaments fixes est com-
pris entre 1,2 et 6 fois le titre individuel des filaments
a effet.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon au moins l'une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que les filaments fixes et les filaments
a effet sont formés d'un polyester.

Fil de couture a bouclettes a deux constituants se-
lon la revendication 6, caractérisé en ce que le po-

lyester est du téréphtalate de polyéthyléne.

Procédé pour fabriquer un fil de couture a bouclet-
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tes a deux constituants selon la revendication 1, for-
mé par des filaments fixes et des filaments a effet
et qui posséde une solidité finale, exprimée sous la
forme du quotient de la force maximale de traction
par le titre final & l'instant de l'application de la force
de traction maximale, dépassant 40 cN/tex, et une
contraction thermique & 180°C inférieure & 8 % et
un allongement sous l'effet de la force maximale de
traction inférieur & 18 %, selon lequel les filaments
fixes et les filaments & effet sont enchevétrés entre
eux au moyen d'une texturation a jets d'air utilisant
deux buses de texturation, avec des écheveaux de
fils de méches de banc envoyés a des vitesses dif-
férentes, les écheveaux de méches de banc pos-
sédant des titres totaux et des titres individuels de
filaments qui sont différents, les deux échevaux de
méches de banc étant constitués cependant par
des filaments formés de polyméres synthétiques,
qui possedent une force de traction maximale, rap-
portée autitre final, égale & au moins 65 cN/tex, une
contraction thermique & 180°C de 54 9 % et un al-
longement sous l'action de la force maximale de
traction égal & au moins 8 %, et selon lequel il est
exclu que les filaments des écheveaux de méches
de banc soient obtenus au moyen d'un étirage, exé-
cuté juste en amont de I'enchevétrement a jet d'air
d'une matiére de filage & orientation partielle, et au
moyen d'un traitement thermique exécuté aussitdt
apres, lors duquel une contraction atteignant jus-
qu'a 4 % peut étre autorisée, et selon lequel il est
en outre exclu que l'étirage de I'écheveau de mé-
ches de banc des fils fixes s'effectue moyennant
['utilisation d'une tige non chauffée possédant un
diamétre inférieur 2 10 mm.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que les deux écheveaux de méches de banc sont
constitués par des filaments formés de polyméres
synthétiques qui possédent une force maximale de
traction, rapportée au titre final, de 70 a 84 cN/tex,
une contraction thermique & 180°C de 6 4 8 % et
un allongement sous l'action de la force de traction
maximale compris entre 8,5 et 12 %.

Procédé selon au moins |'une des revendications 8
et 9, caractérisé en ce que les filaments fixes sont
envoyés a la buse de texturage avec une surali-
mentation de 3a 10 %, et les filaments a effet sont
envoyés a cette buse avec une suralimentation de
10 a2 60 %.
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