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| res calentedos fluyentes.

por lo general no autoasplren el hilo. La unién solemente se ;

L1 obdeto de la’ ;nvencidn es un diapositlvo ‘de tobera
pEYE lu obtencidn de hilos de filamentos texturizados de mate- f

rieles sintéticos de alto peso molecular, mediante gases o vapo-

Los 6189051t1voa de tobera para la texturaclén de hi~:

los. de filamento ya son conocldos.'Est' ‘disp051t1voa Se pueden

primero de los grupos
pertenecen los dlSpOSltlvos con mntroduccidn axisl del hilo,
donde el medio gaSGOJO ¢

subdividir ampllamente ‘an- dos grupos.

1entado fluy bien a través de taladros
obllcuos sobre el hi]o -0 se alzmenta

coax1al "Bl segundo ae 1os grupos comprende dispositivos con’ .

alimentacidn axial del medio gaseoso e introduccidn oblieua
del. hilo, es d901r, bago un angulo de, por ejemplo, entre 0 y :
unos 90° con relaclén al eJc. ;'

Los disp031t1vos del primer grupo. tlenen la ventaaa
de que texturizan blbn, es decir, que provocan un alto auiorlza-
do, un alto nimero de arcos de rizado y buena estabilidad de
rizado y, en parte, producen tarbién un cuerpo de hilo aatls-
factorio. Es, sin embargo desventaaoso que estos dispoaitivoa

puede sfectuar por. regla general con dlspositlvos aux;liares.
Con’ altas velocidades del hilo esto es muy dlfLCIl y én algunos
dlSpOSitiVos hesta imp051ble..,”; Y

v

S

tiempos de preparacién mas 1argos ¥ resultan para“el empleo a
altas veloc1dades llmltadamente adecuados o o;en,en;

aon~en absoluto adecuadoa. AL” texturlzar por hllédo—estirado

31gniflcan 1argos tlempos .de unién elevada perdida de- material.~5

Los disp081$lvos del primer grupo empeoran, por"lo tanto, la

>'ravés de un interstlcio '

~ Los dlsposltivos de’ este grupo precisanf por lo tanto, o

wt
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'Otra’destntaJé.consiéié‘enf§ﬁ€ péra_eif¥fa£§porta |
del hilo & través de lﬁ.toberéTSSiéﬁ;;tg éé'diépone del. cdmpo-
nente axial del impulso del chorro de gas o ‘de vapor. Para lo-~
grar, sin embargo, el transporte del hmlo se han de emplear ta—j
ladros pequefics o bien ranuras estrechas para la alimentacién !

"del medio gaseoso hac1a el hllo. Esto s;gnlflca, por -une parte,
%1elevados gastos de fabr1~_

una mecénica de precismén, es decir
cacién Y, por otra parte, el peligro de efectos 1ocales debido
a que no se pueden exceder clertas tolarancias en. la exactitud
dimensional. El- resultado es’ que sufre la uniformida& de la ca-g:
lidad del producto.:};»f}{f;. . :;:_ﬁiwﬁ_'A ;.?'ﬁf- c .~Q»i?

- Los d1sposztivos del’ segundo grupo tlenen con respeCtO%A'

! 1a manipulacidn la gran ventaja : de que autoaspiran el. hilo.'.i

Asi le un16n se puedu efectuar nuy- rapidamente con una Pistola f§¥
de succlén 51n ulterlores dlsposltivos auxlliares. Esto vale ;
también atn a velocidades altas, por eaemplo, a. 2000 m/mln.t ﬁj,kﬂ‘A‘
Lo desventajoso es; -sin embargo, que - tanto el grado de texturi-:L,“
zacién como tambidn la unién del hilo’ texturizado enrollado son A

'moderados. Le manipulacidn y la construceidén de-los dispositivosr

del segundu grupo son sencillos. Esto significa, en efecto, una
alta economla en ol procedimiento de: texturizacidn,ﬁpero,la;-- |

calidad del producto deja mucho"yor leseay

; k1 obaeto de 1& presente-lnvencldnzera'deaarrollar ;4;\:;
una tobera de texturlzacién, que reuniese en sm las ventajas:
de une simple manlpulaclén, slmple construccldn por una, parte

y buena celidad de texturizaoién aai como buena unién del hilo

por otra parte.,,mL

Este cometido 86 soluciond segun la presenme invenclén
modificando el dispositivo hasta ahora usual, compuesto de. tres
cémarasfdispuestas consecutlvamente, en cuye prlmera cémara en
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sitivo de tobera para-la fabrlcacién de hilos de ;filemento. tex-[

»cilindro clrcular recto 0 de un tronco de cono circular recto

~4=

la primera pértaientra‘ei medio cgiiénte gaseoso 0 en férma de
vapor y-aépira ei’hilo bajo'un éngﬁlo conmspecto a la direce
cidén del flujo en la segunda parte, en cuya segunda cémare el
nilo se caliente por el. medlo caliente y en cuya tercera cémara
‘el hilo-se recalca bajo formacién de tapones, de manera gue pre
ferentemente el taladro para la 1n¢roducc16n del medio gaseoso

T A

o en forma de vapor raciba en la- primera: ﬁmara, poco “delante
del lugar de succién del hllo, una bcquilla que- produzca ung’
corriente no axial. simetrica y porque la cémara de ecalcado se

forma por barrltes elastlcas flexiblea, que se disponen sobre
ls. envolvente de un clllndro circular recto 1] de un tronco de

cono 01rcular recto y, por un lado,_estan suaetadas al extremo

-de 1a segunda camara, de manera que el volumen rellenado por’.

el tapén de hilo en 1& cémara de recalcado se. pueda aumentar
o. reducir elasticamente. V;ﬂﬂi;ﬁ_A,_' '

Bl obaeto de 1a invencién es, por lo tanto, dzspo-,
turizados de materiales sinxéticos de alto peso molecular me-',

diante. gases 0 vapores cdlentados, compuesto de tres cémaras
dispuestas consetutivemente, en cuye primcra cémara en su pri-

mera parte se introduce el medio gaseoso o en forma'de vapor

dlrecc16n de flujo en la segunda parte, en cuya segunda cémara

el hilo se calienta por el medio calient“,y'en cuya tercers cé—
mara sl hilo =se recalca baao formacién de“ apones, que-se ca-

racterlza porque la camara de recalcad' ;forma por barritas

elastlcas, flexibles, que 8é diaponen en un'envolvente de un

¥ por una parte. estan sujetadas al eztremo de la segunda cé-
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del segundo grupo se soplaba el gas qéiiéﬁ¥é b'el”v§§pr de agua
celiente siempre exactemente axial para aprovechar 040 el im-
pulso del chorro para el tran3porte del hilo. Como tubo de recal
cedo se empleaba hasta ahora un $ubo cilindrlco de unos 10 a 12 :
ma de diametro. El envolvente del tubo estaba taladrado en algu—
nos lugares ) ranuraao a lo largo de una linea del envolvente
para que pudiera sallr el gas caliente 0 el vapor callente.
Como materlales para el “tubo se empleaba vidrio o gacero de alto
grado. La pared 1nter10r del tubo- de recalcado ée habia de so- .
meter a un tratamlento superficialwespecial,_Con un diametro 1n-"
terior inferior-'s unos 10 mm no se‘podian; con. titulos del hilo L.:
> 1000 dtex, transportar ya con segurldad tapones de hilo. Para U

alcanzar un grado de texturlzaclén basjgnte constante se habia
de cuider siempre de que la 1ongltud del tapén se mantuviese'
temporalmente constante. Esto se puede Lograr, por ejemplo, me~

diante un dispositivo de regulaoién neumétloo.

SN

~ Contrarioc a estos conocimienﬁoa obtenidos a base de
experiencies sobre las-. condiciones de trabajo a mantener ae ha;,
demostrado que también con diémetros de tubo de recalcado con—ﬂ
siderasblemente menores se obtiene: un transporte de tapones 31,:

segun la presente invencidn, en lugar de un tubo se emplea uns,

serie de barras, que se disponen sobre el envolveute de un ¢l
1indro circular recto o de un tronco de cono circular recto.

Sorprendentemente suministrs una disposlcién de barras de ésta
hasta un me;or grado. de: texturizaclén, que el tubo de recalcado  ;
convencional, ya .que se; btlene tanto un mayor rizado, como B
también un mayor mimero 'e arcos. Adamés se: ha descub;erto que |
la formacidn del tapd» ds hilo y 61 estirado de nuevo del- tapén o
al hllO resulta més.: u V~do ¥y la unidn del hilo texturizado
despugsrae’haber estxrudqnel tapén se mejora mediante la.genera-
cid@Vdefqﬁé corriente no5axia1.simétrica”del gas.caliente o.del.
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| 2. por incorporaclén de- como mlnimo ung iy
"tangular, yue- desemboque en’ el taladr POCO" delante’del lugar

_de succion del hllo,‘valiendo para

L l
vapor directemente antes del lugar de asplracldn del hilo (es i
decir, al final de la primera ‘de las tres camaras) y medlante ld
sujecién por solamente un lado de las barras que formen la céma~
re de recalcado al #insl deé'la segunda ; cémara asz como»mediante
el empleo de barraa eléstlcas, flexibles’- B B

¢
i

]
i

B A pesar de ‘que. una camara ‘de recalcado que 'se compone
sélo de barras elastlcas, flexlbles

jetadas por”un'lado,

ceusan una impresidn de labilidam;tlenetuha disposlcidn de‘d=tas
varias ventajas, ‘La den51dad del. empaquetado del tapén de hilo ;
se mantlene practlcamente constante, Je que las barras elésticaJ
mente flexibles pueden ceder facllmente a cualquier presién d.ell
tapén, de manera que un aumento de la preelén del tapén 8¢ re- i
fleja en un aumento del volumen del tapén. ‘Una den51dad de empaf
quetadura constante s1gn1f1ca una calzdad ‘de texturacldn cons-~§
tante ¥y se evitan lazos y lezadas que se- ‘pueden formar fécmlmen—

I
|
a1 hilo. Mientrass en los tubos de recalcado convencionales es L

te por enganche dentro de un tapén denso pl: estirar el mismo .-

necesario o bien muy vf t 5oso una regulacién de la- longitud

del tapén o bien de‘la:pos cién del tapdn, resulta aqui innece—
saria cuslquier regul ’,desde fuera, ya que el sistema de ba~
rras de la presente 1nvencién mantiene suflcientemente bien -

constante la longitud del tapén o blen la posiclén del tapdn.

Una corriente no’ axial slmétrica de los gases calien-
tes o dcl vapor se puede genersr, segﬁn la presenxe invencién,

1, mediante la 1ncorporacién de ua’ estrechamiento o ensanchamien

t0 no ax1a1 s;metrlco en el taladro de allme faeién“dlrectamente.;

delante dal lugar de suc016n del Hilo, .

Bnut'a’ oo seccién rec«;""

ancho de la.ranura b, re- '
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ferido al dlémetro nés estrecho d del taladro la relacién

3. medlante la incorporécién.de'ﬁn cﬁerpo de torsidén en el tala-!
dro directamente delente del lugar de succidn del hilo y

4. mediante la incorporacmén de un suplemento poco delgnte del ‘
lugar de succién del hilo en el taladro“;conﬁenlendo este suple-.
mento -como minimo dos pequeﬂos taladros j ninguno des los ejes
de estos pequefios teladros se. encuentre en un mlsmo plano con

FARS
. R ‘ . . H

el eje del taladro grande.;§5{ﬂ‘,,'

Por ejemplo, los ejes de los taladros pequeﬁos pueden
coincidir con tangentes de una linea helicoidal coaxial con el
eje del taladro grande. La sums de las superficies de aeccién f
de los taladros pequefios deberd ser aproxlmadamente igual a la
superficie de seccién del taladro grande.

Las cuatro medldas segun la presente inwencién mencio~'
nadas para la generac;dn de una corrlente no exial simétrica - E
son equ;valentes en ‘Bu efeotiv;dad B fgasto de fabricacidn es,§
sin embargo, algo méa raducido en las é@idasVZ’y'4; _-7~-"

El disnositivo de la presen nvencién contiene dos
rrlente no axlal ‘sinétrie;
':antes del lugar de suc-;

Heva | cémara de recalcado,

nuevas caracteristicas, éatas son’ la“
ca del gas 0 vapor caliente dlrectaméﬁ.
cién del hilo (caracteristzoa 1) ¥
compuesta de barras, que se- dlsponénhen forma determinada

(caracteristica 2)

. La nueva tobera de texturizacién de la presenxe inven=-
cién aporta tanbién sin la’ caracteristica "corriente no axisl
simetrica" una destacada mejora dei grado de- texturizacidn ¥y de
la unién del hilo despuds de estirar el tapén del hilo al hilo
detrds de la tobera de texturizaclén. T mbién en la corriente
' ‘ ‘ccién del hilo produce lar,

axial simétrica del e &el lugar~d
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| 1a ceracteristica 2 de la lnvenclé’ representa,’tomadaipor si

"| envolvente de un tronco de cono recto, debiendo ser el angulo

| de 1las 1fneas envolventes con la superflcie de la base (superf1~: "

nueva cémars de recalcado un gran progreso'técnido, que se re-
fleja en una mayor calldad de producto. Mediante la generacién i
de una - corriente no axial simétrlca se refuerza cleramente el -
efecto positlvo de la nueva camara defrecalcado ‘sobre la calidad
del producto. Ale corrlente no axial :

por 1o ‘tanto, un efecto puramente L‘forzador, que en el tubo

de recalcado convencional no aparta nlnguna me;ora dlgna de men-

cidn de la calidad del producto.ﬂResumiendo ge puede decirs !ff

sola, un‘claro progreso técnlqo;lnfiﬁﬁf i ¥ i~
terlstica l. Sin: embargo, la:caracterlstica l sola, es declr, o
sin la: caracterlstica 2, no conduce a un progreso tecnico digno

it

de menolén.

, ‘La cémara de recalcadprsegﬁntié.prgsente ;nvehcién  f
se puede realizar de distintas formas. Une gran venféja de_qsta:
cdmara de recalcado, compuesta de barras sujetadas por un lgdé,i
es que la geometria, dentro de ciertos‘limites, no tiene unéi;-
influencie decisiva sobre el modo de actuer. Asi se ha: demos=-

trado que con una disposicién de las barras sobre un envolvente ;f_'

cilindrico recto.la longitud de la cdmara o bien de 1as barras
se puede vsriar en la zona entre unos 30 y 300 mm, el diémetro :
interior de la cdmara entre unos 2, 5 ¥y 10 mm, sin que se 1nf1uen
cie en forma digna de mencidn el resultado de la teéxturacidn,
Normalmente, se darén, sin embargo, preferencia a longitudes
entre unos 100 y 200 mm y dlametros interiores de la cémara _q"

entre 3 y 7 mm. Las barres se pueden disponer también sobre la-

cie . de sujecidn de las barras) mayor a unes 80 e inferlorau 3y
110°, Angulos ‘entre unos 80° |y unos 90° parecen ser 108" més fa~

1 vorables ‘en ‘titulos de hilo (tftulo de texturacién) én la zona L
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de 1000 hasta 3000 dtex. La forma de seccidén de las barras no
tiene ningune influencia apreciable sobre la calided del hilo, 5
siempre y cuando se eviten aristas vivas y araliazos sobre la su~
perficie de las barras. Lo mas senclllo ea, ain embargo, el em-
pleo de barraa de seccién redonda. Tales barras tienen conve- ?
nientemente un didmetro entre aproximademente 1 y 3 mm. La sepa~
racién entre cada vez dos barras edyacentes asciende en el lugar
de sujecién a 0,2 hasta 1,5 um; debers ser tan grande de manera‘
gue el medio gaseosb”é en forme de vapor calentado pueda salir
fdcilmente entre las barras, ‘también. con une deformacldén eldsti-
ca de las barraa, pero no tén grande que sa pueda expulsar el
tapdén de hilo por . entre las ‘barras. ‘Bl material empleado para
las barras ¥ la constltucion ‘de. 1a superficie de las barras f
tienen, sin embaxgo, sélo un élgnificado subordinado, siempre y1

| cuando se eviten arlstas v1vas ¥ araﬁados y desde un principio

se emplee un material algo resistente al desgaste. Las exigenclaé
& la resistencia al desgaste no sonm, sin embsrge, tan altas como
para que solo entren en éoﬁsideracién elementos de conatruccién;
cerédmicos tales como, por_ejemplo, de A1203 etc. Por ejemplo, i
se han acreditedo bien como barras los alambres de soldadura
normaies usuales eﬁ el mercado. Su resistencia al desgaste y su
constitucién superficisl ya son suficientes. Es,éonveniente dis-
poner lags barras, de maners que s¢ puedan recambiar con faclli-
dad. Al emplear barras baratas es més aencmllo y economlco re-
cambiar las bsrres averzadas o ensuciadas que mecanlzarlas o
limpierlas. Mds~ senclllo, conveniente y seguro en:- el servxcio

es montar todas las barras'flsas sdbra una corona, de manera que
la cémara de recelcado & la presenteﬁinvenclén fofme ung unidad
tal &ad se sujete & la segundsl
en caso necesario, se

completa y economica, ‘q e'en
cémara de la’ tobera de texturizaclé

pueda recambiar fécilments.i




 -10-

Como gases o Qapores calentados entran en conéidera—
cibn, en primer 1ugar, por razones de chte, el aire calentado
0o el vapor de agua recalentado. Para la texturizacién de hilos
de filamentos de poliamida suministra el vapor de agus recelen-
5" tado wnos resulisdos algo meaores, ante todo con respecto a la
1gualdad de la texturacién. Presiones sdecuadas para el vapor

de ague recalentado se encuentra en la zona entre 3 y 10 bar.s

10

JRUP e =
)

",de”la presente invencién para la texturacidn de hilos de fila=-
mento, especielmente hilos de pollamida para el sector de los |

topices. Este empleo es, por lo tanto, asimismo, _objeto de la
presente invenclén, sin que se conszdere como ung limitacldn 3
15 | de las poslbilidades de empleo. Se ha demostrado que, por ejem— i
plo, tembién los hilos de filsmento de poliéster con titulos }
textiles (167 dtex) se pueden texturizer en el &ispositivo de la
presente invencidn con altas velocidades (3000 m/min) con. buen '
resultado. En los titulos textiles se encuentra el diametro in-
20 terlor de la cdmara de recalcado preferenxementeren la gpna

de 3 mm.

Formas de e;ecuc n; eaemplares del d;sp081tivo de la

! presente- invencién s:'han ”ﬂsentado esquemétzcamente enxel

dibujo, Figu.ra 1 has : Figura -4',' y se Bxplican a continuaélén

25 | con nds detalle;‘

‘Muestran

.Flg. 1 una representacién esquemétlca del dispositivo compuesto

de tres cémaras, K _ o S 7:, j

Fig. 2 un dibujo en seccién de la cdmars de recalcado.

~ 30 | Big. 3@y,4 una forme de gjecucién de la primera cémara con tres
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ranuras rectangulares delante del luger de succidén del hilo
(las ranuras en dos vistas),

Pig. 5 y 6 otra forma de ejecucidén de la primera cémara con un
suplemento directamente delante del luger de suceién del hilo,
que tlene tres taladros pequefios, donde ninguno de los ejes de

estos taladros pequeiflos. es coplanar con el eje del taledro
grande (los taladros pequefios en dos vistes),

Fig. 7 una forma de ejecucién de la tercera cdmars (cémera de
recaelcedo) con un dispositivo de sujecidn de la cémara de recal-:
cado al final de la segunda cédmara. 1
El dispositivo segin la Figi'l g¢ compone de las tres i
cémeras 1, 2 y 3. El gas caliente. 0 el vapor celiente 4 penetra i
gxialmente en la cémara 1l, Que en su otro sxtremo tiene un apén—
dice 5 para generar uns . corrlente no axial simetrica. El hilo 6
se succione cerca detrés de la camara 1 o bien la boguilla 5
vy se calienta en la cémara 2 por el medio gaseoso caliente.
La cdmara 2 se compone de un taladro 7, que se ensancha a un gm-y
budo 8, que sirve domo tfansicién desde el taladro mde pequefio
7 8l didmetro de la cémara '3 (cémara de recalcado) Le cédmaras de
recalcado 3 se compone. de doce barres de acero eléﬁticas, flexi~
bles, cilindricas 9, que se mantienen equidistantes al final 10-
de la cdmara 2. BEn la Fig., 3 y 4 se han dlspuesto én la cdmera 1
trea ranuras rectangulares 11, dispuestas en forma de estrella .

para producir une corriente no axial simétrica.. B ; i

. En les Fig. 5 y 6 se han dispuesto al final de la céma
ra l tres taladros 12 pequefios.’ Nlnguno de los ejes de egtos ta-
ladros es coplaner el eje del taladro’grande 13, Ademaa, los
gjes de 1os taladros 12 se eneuentran wanto baao éngulos distin—
tos con respecto al olano de la seccién perpendicular al eae




-] Pem

| i
{es decir, que corta el eje) dentro del plano de aeccién - per-E
pendicular al eje del taladro 13

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la.manera de realizarse en la préctica, debe hacérse K
constar que las d15pbsicioneé;anteriormente indicades son sus- '
ceptlbles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

?
principio fundamental. S R w |
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KEIVINDLUACIONES

l.~ Perfeccionamientos en dispositivos de tobera para %
la obtencidn de hilos de filamento texturizados de materiales
sintéticos, de alto pesd”molecular, mediante vapores o geses ca—
lentados, compuesto de tres cdmaras dispuestas conseoutivamente,
en cuya primera cdmare en su primera perte fluye el medio calien
te en forma de gas 0 de vapor y el hilo se succions bajo un an-
gulo con respecto & la direccidn de la corriente en ls segunda |
parie, en cuya segunda cemare el hilo se calienta por el medio
caliente y en cuya tercera cdmara ol hilo se recalca bajo forma-
cién de tepones, caracterizado porque la cdmara de recalcado se
forma por barrss eldstices flexibles, que se disponen sobre el
envolvente de un cilindro circular rec¢to o de un tronco de cono
cireular recto y por une parte se sujetan al extremo de la se~ |

| gunde cdmara. o

2.~ Perfeccionamientos segun le reivindicacién 1, ca- i
racterizado porque el taladro pere la introduccidn del medio
gase080 0 de vapor en la primers cémara.tiene inmediatamente de-—
lante del lugar de succidén del hilo una ‘boquille que genera

una corriente no axial sgimétrica.

3.~ Perfeccionsmientos segin la reivindicacién 2, ca~
racterizados porque lafbrimera parte de la primera cdmara se COme

pone de un teladro, gue an~su'eitremoxdélante del luger de suc~ |
cién del hilo posee como minimo un- estrechamlento 0 ensanchamleg

%o no- ax1a1 51métrico. :ﬂ:"

4.~ Perfeccionamientos segﬁn 1a reivindlcacién 2, ca~
racterizados porque la primera parte de la primera cémara se com
pone de un taladro an cuyq extremo delante del lugar de succlén
del hilo deéemboca en éilﬁaladro como minimo una renura de s¢c- |
cién rectangulér,‘valigndo para el ancho de lé ranura b, referi-

do 21 digmetro mds estrecho d del taladro 0,1 @ <b £ 0,5 d.

Lo
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"de 30 & 300 mn y un didmetro interior de 2, 5 g 10 mm.
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| racterizados porque las barras que forman la cédmera de recelcado

~14-

5.~ Perfeccionamientos segin le reivindicacidn 2, ca- .

| racterizados porque le primera perte de la primera cdmara se

compone de un taladro; que en su extremo delante del lugar de
succién del hilo cohtiene un elemento de cuerpo de toraiédn. :
Bom Perfecc1onamientos segin 1la re1v1ndicaaldn 2, ca-:
racnerlzados porgue la prlmera parte de 1a prlmera cémara se
compone de un taladro, que en su extremo delante del lugar de i
succion del hilo contiehe un elemento, en el que se han dispueg{
to como minimo dos taledros pequefics no siendo ninguno de los :
ejes de estos taladros més pequéﬁqs coplanar con el ejé del ta= -

ladro grande. , . - 2

7.~ Perfecciongmientos segin la reivindicacidén 1, ca=
raéterizados porque la cémara de recalcado tiene una longitud

8.~ Perfeccionamientos segin le rezvxndlcacién 1, ca-

racterlzados porque la caémara de recalcado 8e compone de- barras
cilfniricas preferentemente de metal de 1 a 3 mm de diémetro,

que en el lugar de sujecidn estdn dispuestas equidlstantes, ag=~
cendiendo la distancia entre cada Vez -dos barras adyacentes
en o1 lugar de sujecidn a 0,2 hasta 1, 5 mm. -

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-

se sujetan, de manera que se encuentren en el envolvente de

-un tronco de cono recto, siendoc el dngulo de las lineas énvol-

l
!
ventes con la superficie de base superior & 80°. {
t

10. - Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-l .
racterizados porque las varras que forman la cdmera de recalcado"
ge curvan eldsticamente bajo la presién del tapén de hilo, con {
1o cual el %apén de hilo es transportado con présidén practlcamqﬁ

te constante y se mentiene fijadse 1a posicidn del extremo del

D
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tapén,

11.- Perfeccionamientos en dispositivos de tobera pa-

ra la obtencidén de hilos de filamento texturizados, tal y como

queds sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilustra
do en los dibujos adjuntos. '

Este Memoria consta de 15 hojas escritas a méquina por
una sole cara.

Vadrid, g gCT, 1976 :
BAYER ENGESELLSCHAFT. i

GOMEZ ACERD Y MBDEY
% p. Flrmador Le Gaain Fernkndes
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