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í.l objeto de lá invención es un dispositivo: de tobera ' 
para ia obtención de hilos da filamentos textur izados,de mate­
riales sintéticos de alto peso molécula^ mediante gasea o vapo­
res calentados fluyentes.

Los dispositivos de tobera '.para la t extur ación de hi- : 
los de filamento ya son; cdnócidos. .Estos .dispositivos se pueden ! 
subdividir ampliamente i-*en-dos' gruposi'l^/^imwo'*' áe los grupos -} 
pertenecen los dispositivos' con introducción axial del hilo, ! 
donde.el medio gaseoso calentado'fluye bien a través dé taladros 
oblicuos sobre el hilo o-se .alimentaba..^.ra.vés de un intersticio 
coaxial. Él segundo"de los'grupos comprende dispositivos con i 
alimentación axial del-medio gaseoso e.introducción oblicua 
del hilo, es decir,..bajo", un ángulo de, por ejemplo, entre 0 y 
unos 90^ con relación al éje. "' .

Los dispositivos del primer grupo tienen la ventaja 
de que texturizan bien, es decir, que provocan ún alto autoriza-} 
do, un alto número de arcos de rizado y buena estabilidad de  ̂
rizado y, en parte, producen también un cuerpo de hilo satis- }
factorío. Es, sin embargo, desventajoso que estos dispositivos ¡ 
por lo general no autoaSpiren él hilo. La unión solamente se . }
puede, efectuar por .regla -general con dispositivos auxiliares/... 
Con altas velocidades dérhiio ésto es'rnuy diíicil y én algunos/
dispositivos hasta imposible. .

\ r''' Los dispositivos, de este grupo precisan^ por .íó tanto,; .
tiempos.de preparación más largos y resultan para,él empleo a 
altas velocidades limitadamente adecuados o. bienyehriparte, no 
son? en -absoluto - adecuados. Al' te'xturizar '-por.^ado^,%Írado
significan /látigos tiempo#'de unión elevada ̂ pérdida dé'-material. 
Los dispositivos'dél.'primer .grupo, empecr^/.^^'i<)' gaátO) *-¿Ía
economía "del. proceso de \téxtúrización. '"'*"1 -
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Otra deavuntajá consiste en'-que para.el transporte i 
del hilo a través de la toberasolaménte se dispone del compo- ¡ 
nente axial del impulso del.chorro degas o de vapor. Para lo- ' 
grar, sin embargo, el transporte del hilo se han de emplear ta- } 

5 ladros pequeños o bien ranuras estrechas para la alimentación ' 
del medio gaseoso hacia el hilo* Esto.significa, por una parte, j 
una mecánica de precisión, es decir;relevados gastos íde fabri­
cación y, por otra parte, el peligro de-efectos .locales;: debido 
a que no se pueden exceder 'ciertas' tolérancias en la exactitud' ' 

10 dimensional. El resultado es que sufre.la uniformidad de la ca- ' 
lidad del producto. - : : i

15

Los dispositivos del segundo grupo, tienen; con respecto 
a la manipulación la gran ventaja/de que autoaspiran el hilo. ' 
Asi la unión se puedo efectuar muy rápidamente con una pistola i 
de succión sin ulteriores dispositivos auxiliares. Esto vale; 
también aún a velocidades altas, por ejemplo, a 200prm/min.
Lo desventajoso es; sin'embargo, que tanto el grado de textüri- 
zación como también la;unión del hilo texturizado enrollado son
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moderados. La manipulación y la construcción de-los dlspositivosj 
del segundo grupo son sencillos. Esto significa,, en efecto, una j 
alta economía en el procedimiento: de.; .texturizacióh, .pero la - !
calidad del producto deja*nmchp.^pQr^eá^j^Yí---'

. El objeto'de la presente.invehciónl-era desarrollar ¡ 
una tobera de texturización, que. reuniese''én sí las 'ventajas . !
de una simple manipulación,, simple construcción por uná.:,parte -' 
y buena calidad de(.textufizációh^ del hilo
por otra parte,', ^

Este cómétido.se sblúciónó según la presente invención 
modificando el dispositivo.hasta ahora usual, compuesto de tres 
cámaras dispuestas consecutivamente, en cuya primera cámara en
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la primera parte entra el medio caliente gaseoso o en forma de 
vapor y-aspira el hilo bajo un ángulo coniespecto a la direc- j 
oión del flujo en la segunda parte,-en cuya segunda cámara el j 
hilo se calienta por el medio caliénte y en* cuya tercera cámara j 
el hilo se recalca bajo formacidn .de tapones, de manera que pre-{ 
ferentemente el taladro parala introducción del medio gaseoso i 
o en forma de vapor,:reciba en la primeraecámara, poco* delante 
del lugar de succión del hilo, una boquilla.- que produzca una 
corriente no axialsimétricay porque la-cámara derrecalcado se 
forma por barrites elásticas, flexibles, que sé disponen sobre 
la envolvente de un cilindro circular recto o de un tronco de 
cono circular recto y,, por un lado, están sujetadas al extremo 
de la segunda cámara, de manera que el volumen rellenado por' 
el tapón de hilo en la cámara de recalcado se-pueda aumentar
o.reducir elásticamente... ; '. .y. '

El objeto de la invención es, por lo tanto, un dispo­
sitivo de toberápara la fabricación de hilos de filamento tex- 
turizados de materiales sintéticos de alto pesó/mblequlái'- mér¡'. 
diante.gases o vapores calentados, compuesto de tres cámaras. .', 
dispuestas consecutivamente, en cuya primera cámara en su pri­
mera parte se introduce el medio gaseoso o en forma.-de vapor , 
caliente y el hilo se succiona ;baj.o.-,pn...ángulo--' cOn-'f^á^éóit'pla 
dirección de flujo en la. seguñaá-,párté'¿1.enyau^- segtLñd*a'-'é^ 
el hilo se calienta por.,',el'medio',caÍiénté';y'.*é ter'cerá''cá­
mara el hilo se recalca bájo'.iformaoióh.déytápohés, que*se ca­
racteriza porque la cámara de recalcado se forma por barritas 
elásticas, 'flexibles, que sé.(diapán#-*'eh-uh.*envolvente'dé un 
cilindro,, circular recto o de un tronco dé .cono circular recto 
y, por úna parte,'están sujetadas al extremo de ia segunda cá- 
maha.'jr'.̂ h,.'f.-J

/?.' las -toberas de téxtúrización hasta ahoia.-'usuales.-
. - - ... , ..y.'-;':' *'

- - - -y,-... -yy.^*^'. , i ""' '-

- ' " : - ^ .''--.yyyyy '
'  ̂ 3'í'.''S
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del segundo grupo se soplaba el gas caliente.o el vapor de agua 
caliente siempre exactamente axial para aprovechar todo el im­
pulso del chorro para el transporte del hilo. Como tubo de recal' 
cado se'empleaba hasta.áhora un tubo cilindrico de unos 10 a 12  
mm de diámetro.'El envolvente'del,tuho estaba-taladrad o en algu­
nos lugares o ranurado a. lo. largo de una línea del envolvente 
para que pudiera salir elgás caliente o el vapor caliente.
Como materiales ¡para el-'tubo se emple.ába vidrio ó acero de alto 
grado. La pared interior del tubo de recalcado se había de so­

meter a un tratamiento"súpwfi^iap'.e^ ..uñ diámetro,/in-¡
terior inferior a unos *10 mmynoselpoMáh,---- con títulos del hilo ¡ 
>  1000 dtex, transportar la con segwidad;-tapones de hiló. Para { 
alcanzar un grado de texturización bastante cohstante .se había /i' 
de cuidar siempre dé/que la iongitudrdeí'/tapón se:'mantuviesé/f''///';.'' 
temporalmente constante. Esto se pueda lograr, por ejemplo, me- - 
diante un dispositivo de regulación neumático.

Contrario a estos conocimientos, obtenidos a base. de / ¡ 
experiencias sobre las condiciones.de trabajo a mantener se-há ! 
demostrado que también con diámetros/de tubo de recalcado con- } 
siderablemente menores se obtiene .'un transporte de tapones .si, ¡ 
según la presente invención, en lugar de un tubo se emplea una i 
serie de barras, que se disponen sobresal envolvente de un ci­
lindro circular recto o de un tronco dé.cono circular recto. 
Sorprendentemente suministra una disposición.'de barras de ésta 
hasta un mejor grado.de texturización, que el tubo de recalcado 
convencional, ya que se/obtiene tanto un mayor rizado, como 
también un mayor número ;.dé arcos. Además sé ha descubierto que 
la formación del tapón .de/hilo y el estirado de nuevo del tapón 
al hilo resulta más¡igualado y la unión del hilo texturizado 
después de haber estirado el tapón se mejora mediante la genera­
ción de: una corriente no axial simétrica del gas.caliente o-del-i
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vapor directamente antes del lugar de aspiración del hilo (es j 
decir, al final de la primera de ;las tres cámaras) y mediante lai 
sujeción por solamente.;un lado de las barras que forman la cáma­
ra de recalcado al final de la segunda,cámara así comó'mediante j 
el empleo de barras elásticas, ;.;flexibies.' "If" ]

A pesar- de que una cámara'*̂  de'recalcado que' se compone ¡ 
sól'orde barras^elásticasy f le^bleer¿¿iau3etadas pprtun}iado,- - 
causan una impresión de labilidad tiéné.'.una disposición deístas 
varias ventajas.-La densidad del empaquetado del tapón de hilo , 
se mantiene prácticamente constante,.ya que las.barras elástica-! 
mente.flexibles pueden ceder fácilmente a cualquier presión.del ! 
tapón, de manera qué un aumento-dé-la-presión del tapón se re- ¡ 
fleja en'un aumento del .volámen!:; dei-tapón. ;Una densidad de empa-¡ 
quetadura constante significa una calidad de texturación cons- i 
tante y se evitan lazos y]lazadas que se pueden formar fácilmen-! 
te por enganche dentro de un tapón denso al estirar"el mismo ¡
al .hilo. Mientras en los tubos de recalcado convencionales 'es i
necesario o bien muy ventajoso una regulación de la-longitud i 
del tapón o bien de 'la'.pdsiclón del tapón, resulta, aquí innece­
saria cualquier regulaciónl-desde fueran ya que el /sistéma-.de! ba­
rras de la presente invención mantiene suficientemente .-.bien - 
constante la longitud de^i tapón o''bien la posición, del;'tap'Ónv

Una corriente no'áxial'simétrica de los gases'palien- 
tes o del vapor se puede generar, . segán la presente invención^'..

1 . mediante la incorporación de un estrechamiento o ensanchámien
to no axial simétrico.';en el taladro de 'aÍÍ^R^áciá%qdirep^'amLehte 
delante del lugar de succión: del hilo, \ ^

- , .. r ^ '''
2. por'incorporación dé-.-cogM^mí^mo.'.un^r^^urá co¿^eccí5b.-.,#ác- ̂
tangular, que desemboque en él taladrOpppco''deíante'-'del lugar . 
de 3ucci'Ón del - h i l o . , ^ - ; . ^ a r á '  .ranuraí),'.re-'

Y-'" '. '-X."

. ' ' - <.̂ ¿y-'q-'---.'- -y.. -- : '  --
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ferido al diámetro más estrecho d del.taladro la relación 
0 ,1 d <  b ^  0,5 d, ' -

3. mediante la incorporación de un cuerpo de torsión en el tala-! 
dro directamente delante del lugar de succión del hilo y

4. mediante la incorporación de un suplemento poco delante del
lugar de succión del hilo en el taladro):, conteniendo este suple­
mento como mínimo dos pequeños taladros" y ninguno de los ejes 
de estos pequeños taladros se., encuentre* en un mismo plano con 
el eje del taladro g r a n d e ... /.! ' .

Por ejemplo, los ejes de los taladros pequeños pueden 
coincidir con tangentes de una línea helicoidal coaxial con el 
eje del taladro grande. La suma de las superficies de sección 
de los taladros pequeños deberá ser aproximadamente igual a la 
superficie de sección del taladro grande.

Las cuatro medidas según la presente Invención mencio­
nadas para la generación de.una'corriente no axial simétrica * 
son equivalentes"en 'su* ef ecti^dád'^E^ de fabricación os,
sin embargo, -algo más reducido..en-';'las;.=^didas 2 y 4'.

El dispositivo de la 'presente'^ínvención contiene dos 
nuevas características, éstas son la..corriente no axial simátri-! 
ca del gas o vapor caliente directamente.antes del lugar de suc-; 
ción del hilo (característica 1 ) y.rlalnueva cámara de recalcado 
compuesta de barras, que se disponen¿.eh forma determinada 
(característica 2). - . ¡

La nueva tobera de texturización de la presente inven-} 
ción aporta,también sin la Característica "corriente no axial 
simétrica", una destacada mejora del grado de texturización y de 
la unión del hilo después de estirar el tapón del hilo al hilo 
detrás de la tobera de^téxturización. También en la corriente 
axial simétrica delante dél lugar de succión del hilo producé laj

--.-"-I."'..



5

10

15

20

25

30

nueva cámara de recalcado un gran progreso técnico, que se re- * 
fieja en una mayor calidad de,producto. Mediante la generación ! 
de una corriente no axial simétrica se refuerza claramente el - ' 
efecto positivo de la nueva cámara de.' re calcad o sobre la calidad, 
del producto. A la*corriente.= 'no axi.a^"#^átrica se_:_le; agrega,.. 
por lo tanto, un ef é'óto 'pura^án$e':-;^fórzádor, que en ¡el tubo 
de recalcado convencional no: apór%jninguna'mejora digna de men­
ción de la calidad del-.^rodupto.^.Régt^éndo, se puede .decir: 
la característica" 2 'de la;ii^nbi&tre^^ '-'tomada ¡por. sí. .'
sola,- un:claro progreso táoniqo,' -q^.^s.é^incrémeátál'pó^-^La.díorac-}
terística 1. Sin embargo,;lá Característica *1 sola, es decir, :/ *: - ' .- .-
sin la característica- 2,; no .c.onduce á un. progreso técnico digno : 
de mención. ¡ '

La cámara de recalcado según la presente invención 
se puede realizar de distintas formas. Una gran ventaja de esta i 
cámara de recalcado, compuesta de barras sujetadas por un lado, 
es que la geometría, dentro de ciertos limites, no tiene una¡¿'
influencia decisiva sobre el modo de actuar. Asi se hademoa-

. . . .  ' - .1
trado que con una disposición de las barras sobre un envolvente V
cilindrico recto la longitud de la cámara o bien de.las barras 
se puede variar en la zona entre unos 30 y 300 mm, el diámetro 
interior de la cámara entre unos 2,5 y 10 mm, sin que se influen 
cié en forma digna de mención el resultado de la texturación. 
Normalmente, se darán, sin embargo, preferencia a longitudes 
entre unos 100 y 200 mm y diámetros interiores de la cámara 
entre 3 y 7 mm. Las barras se pueden disponer tambián sobre la* - 
envolvente de un tronco de cono recto, debiendo ser el ángulo 
de las líneas envolventes con la superficie de la base (superfi<- 
cie-de sujeción de las barras) mayor a unos 80° e inferíor^a. 
110°. Angulos entre unos 80° y unos 90° parecen ser los más fa-;. 
vorables en títulos de hilo (título de texturación) en la zona

. ' í  .
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de 1000 hasta 3000 dtex. La forma de sección de las barras no 
tiene ninguna influencia apreciable sobre la calidad del hilo, 
siempre y cuando se eviten aristas vivas y araRazos sobre la su 
perficle de las barras. Lo más sencillo es, sin embargo, el em­
pleo de barras de sección redonda. Tales barras tienen conve­
nientemente un diámetro entre aproximadamente 1 y 3 mm. La sepa­
ración entre cada vez dos barras adyacentes asciende en el lugar 
de sujeción a 0,2 hasta 1 ,5  mm; deberá ser tan grande de manera 
que el medio gaseoso ó en forma.de vapor calentado pueda salir 
fácilmente entre las barras, también con una deformación elásti-i 
ca de las barras, pero no tán grande que se pueda.expulsar el ;
tapón de hilo por entrevias barras. El material empleado para i
las barras y la constitución de lá'superficie de las barras  ̂
tienen, sin embargo; sólo, un significado subordinado, siempre y j 
cuando se eviten aristas;vivas y arañados y desde un principio 
se emplee un material algo resistente al desgaste. Las exigencias 
a la resistencia al.desgaste no son, sin embargo, tan altas como; 
para que sólo entren en consideración elementos de construcción ¡ 
cerámicos tales como, por ejemplo, de AlgO^ etc. Por ejemplo, 
se han acreditado bien como barras ios alambres de soldadura 
normales usuales en el mercado. Su resistencia al desgáste y su ¡ 
constitución superficial ya son suficientes. Es conveniente dis-i 
poner las barras, de manera que se puedan recambiar con facili­
dad. Al emplear barras baratas es más sencillo y económico re­
cambiar las barras averiadas o ensuciadas que mecanizarlas o 
limpiarlas. Más sencillo, conveniente y seguro en el servicio 
es montar todas las barras fijas sobre una corona^ de manera que 
la cámara de recalcado.' .d^ifa -presenten-invención forme una unidad 
completa y económioá,--''4üaren^s¡u^c^¿i'idád se sujete a la segunda 
cámara de la tobera de texturización..¡y,'.en caso necesario, se 
pueda recambiar,fácilmente.
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Como gases o vapores calentados entran en considera- ¡ 
ción, en primer lugar, por razones de coste, el aire calentado 
o el vapor de agua recalentado. Para la texturización de hilos 
de filamentos de poliamida suministra el vapor de agua recalen­
tado unos resultados algo mejores, ante todo con respecto a la i 
igualdad de la texturación. Presiones adecuadas para el vapor 
de agua recalentado se...encuentra en la zona entre 3 y 10 bar. '
La proporción de -*masá¡*ént^e vapor „e...3bilp;; deberá encontrarse én­
tre 0,2 y 0,5.

- Con especial véntajafse puede emplear el dispositivo
de iá "presente invención para la.texturación dé hilos de fila­
mento, especialmente hilos de poliamida paraL el sector de los 
tapices. Este empleo es, por lo tanto, asimismo, objeto de la < 
presente invención, sin que se considere como uná limitación ¡ 
de las posibilidades de empleo. Se ha demostrado que, por ejém- i 
pío, también los hilos de filamento de poliéster con títulos ¡ 
textiles (167 dtex) se pueden texturizar en el dispositivo de la! 
presente invención con altas velocidades (3000 m/min) con.buen j 
resultado. En los títulos textiles se encuentra el diámetro in­
terior de la cámara de recalcado preferentemente en la zona 
de 3 mm. . .

Formas de ejecución.:;ejemplares del dispositivo/dé la 
presente invención s^^a&j^á^eséntado esquemáticamente en-! él 
dibujo, Figura 1 háŝ &..Flgui'a:''4,'-áffse. explican a continuación .
con más detalle: ' /' v-'.*".

. . ^  
Muestran . .''.7 .

Fig. 1 una representación esquemática del.dispositivo'compuesto 
de.tres cámaras,-

Fig. 2 un dibujo en sección de la Cámara de recalcado.

Fig. 3"<y 4 una forma de ejecución de la primera cámara con tres
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ranuras rectangulares delante del lugar de succión del hilo i 
(las ranuras en dos vistasj,

¡
Fig. 5 y 6 otra forma de ejecución de la primera cámara con un. i
suplemento directamente delante del lugar de succión del hilo, }

¡

que tiene tres taladros pequeños, donde ninguno de los ejes de ' 
estos taladros pequeños es coplsnar con el eje del taladro - 
grande (los taladros pequeños en dos vistas),

Fig. 7 una forma de ejecución de la tercera cámara (cámara de 
recalcado) con un dispositivo de sujeción de la cámara de recaí-'
cado al final de la segunda cámara. '

i
El dispositivo Según la Fig. 1 se compone de las tres ] 

cámaras 1 , 2 y 3 . El gas caliente o el vapor caliente 4 penetra 
axialmente en la cámara 1 , que en su otro extremo tiene un apén- 
dlce 5 para generar una corriente no axial simétrica. El hilo 6 ¡ 
se succiona cerca detrás de la cámara J.. o bien la boquilla 5 
y se.calienta en la cámara 2 por el medio gaseoso caliente.
La cámara 2 se compone de un taladró 7, que se ensanoha a un em-; 
budo 8, que sirve como transición desde el taladro más pequeño j 
7 al diámetro de la cámara 3 (cámara de recalcado). La cámara de 
recalcado 3 se compone de doce barras de acero elásticas, flexi­
bles, cilindricas 9, que se mantienen equidistantes al final 10 
de la cámara 2. En la Fig. 3 y 4 se han dispuesto én la cámara 1 
tres ranuras rectangulares 1 1 , dispuestas en forma de estrella . 
para producir una corriente no axial simétrica.

En las Fig. 5 y 6 se han dispuesto al final de la cáma 
ra 1 tres taladros 12 pequeños. Ninguno de los ejes de estos ta­
ladros es coplanar al eje del taladro.grande 13. Además, los 
ejes de los taladros 12 se'encuen#^¡'-%^t% .#aj.o ángulos distin­
tos con respecto al plano d3*"l¿!fá6c'cjj§hYi^ 'al eje
del taladro 13 - como también ai 'CwréW^n^entj&Yí^^ radial .

- - r
. í'"..

; ' 4 -'.
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(es decir, que corta el eje) dentro del plano de sección - per­
pendicular al eje del taladro 1 3 .

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la.manera de realizarse en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.

. . - . . ' " ' ' - . . - - . i

í

'/ -.-Y
- . ' . -.'.i-*. . - * *

i
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hUIVÍNOICAOIOKiSS

1. - Perfeccionamientos en dispositivos de tobera para 
la obtención de hilos de filamento texturizados de materiales 
sintéticos, de alto peso molecular, mediante vapores o gases ca-j 
lentados, compuesto de tres cámaras dispuestas consecutivamente,! 
en cuya primera cámara en su primera parte fluye el medio callen' 
te en forma de gas o de vapor y el hilo se succiona bajo un án­
gulo con respecto a la dirección de la corriente en la segunda 
parte, en cuya segunda cámara el hilo se calienta por el medio 
caliente y en cuya tercera cámara el hile se recalca bajo forma­
ción de tapones, caracterizado porque la cámara de recalcado áe ¡
forma por barras elásticas flexibles, que se disponen sobre el !

;
envolvente de un cilindro circular recto o de un tronco de cono ¡ 
circular recto y por una parte se sujetan al extremo de la se- i
gunda cámara. - ¡

¡

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca- ¡ 
racterizado porque el taladro para la introducción del medio 
gaseoso o de vapor en la primera cámara tiene inmediatamente de­
lante del lugar de succión del hilo una-boquilla que genera
una corriente no axial simétrica.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca- 
-acterizados porque la primera parte de la primera oamara se com­
pone de un taladro, que en su extremo delante del lugar de suc­
ción del hilo posee como mínimo un estrechamiento o ensanchamieg. 
to no axial simétrico. ;

4. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 2, ca­
racterizados porque la. primera parte de la primera cámara se com­
pone de un taladro en cuyo extremo delante del lugar de succión 
del hilo desemboca en el taladro como mínimo una ranura de sec­
ción rectangular, valiendo para el ancho de la ranura b, referi­
do al diámetro más estrecho d del taladro 0 ,1 d ^.b ^ 0,5 d.
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5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca-  ̂
racterizados porque la primera parte de la primera cámara se 
compone de un taladro, que en su extremo delante del lugar de 
succión del hiló contiene un elemento de cuerpo de torsión.

!!
6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca-¡

racterizados porque la primera parte de la primera cámara se
- !

compone de un taladro, que en su extremo delante del lugar de 
succión del hilo contiene un elemento, en el que se han dispues­
to como mínimo dos taladros pequeños no siendo ninguno de los, ' 
ejes de estos taladros más pequeños coplanar con el eje del ta- - 
ladro grande. . . ¡

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca- ;
racterizados porque la cámara de recalcado tiene una longitud' ¡ 
de 30 a 300 mm y un diámetro interior de 2,5 a 10 mm. !

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca-¡
racterizados porque la cámara de recalcado se compone de-barras ¡!
cilindricas preferentemente de metal de 1  a 3 mm de diámetro, ¡ 
que en el lugar de sujeción están dispuestas equidistantes, as- i

. i
cendiendo la distancia entre cada vez dos barras adyacentes ¡ 
en el lugar de sujeción a 0,2 hasta 1 ,5  mm. ' j

9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca- ! 
racterizados porque las barras que forman la cámara de recalcado!
se sujetan, de manera que se encuentren en el.envolvente de ¡

i
un tronco de cono recto, siendo el ángulo de las líneas énvól- 
ventea con la superficie de base superior a 80°. [

racterizados porque las barras que forman la cámara de recalcado! 
se curvan elásticamente bajo la presión del tapón de hilo, con ¡ 
lo cual el tapón de hilo es transportado con presión prácticameJ 
te constante y se mantiene fijada la posición del extremo del !

- . . - i
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5

11.- Perfeccionamientos en dispositivos de tobera pa- j 
ra la obtención de hilos de filamento texturizados, tal y como { 
queda suatancialmente descrito en la presente Memoria, e ilustra! 
do en los dibujos adjuntos. **}

!
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