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El objeto de la invención son perfeccionamientos en ü 

dispositivo de tobera para la obtención de hilos de filamentos textu- 

rizados de materiales sintéticos de alto peso molecular mediante ga­

ses o vapores calentados fluyentes.

Ya son conocidos los dispositivos de tobera para la 

texturación de hilos de filamentos. Estos dispositivos depueden sub­

dividir primordialmente en dos grupos. Al primero de los grupos per­

tenecen los dispositivos con entrada axial del hilo, donde el medio 

gaseoso calentado fluye bien a través de taladros inclinados sobre el 

hilo o se alimenta a través de un intersticio coaxial. El segundo de 

los grupos comprende dispositivos con alimentación axial del medio 

gaseoso y entrada inclinada del hilo, es decir, bajo un ángulo, gene 

raímente entre 0 y 90°, con respecto al eje.

Los dispositivos del primero de los grupos tienen 

la ventaja de que texturizan bien, es decir, que provocan alto riza­

do, alto número de arcos de rizo y buena estabilidad del rizado y, 

en parte, también producen un final de hilo satisfactorio. Es sin em 

bargo desventajoso que estos dispositivos, por lo general, no aspi­

ren el hilo por si mismos. La colocación solo se puede efectuar gene­

ralmente con dispositivos auxiliares. Esto resulta muy difícil a al­

tas velocidades del hilo y en algunos dispositivos hasta imposible.

Los dispositivos de esta clase necesitan, por lo 

tanto, unos tiempos de colocación més largos y para su empleo a al­

tas velocidades solo son en parte, en algunos casos, totalmente ina­

decuados. En la texturización de hilado estirado representan los lar­

gos tiempos de colocación una alta perdida de material. Los disposi­

tivos del primero de los grupos empeoran por lo tanto la economía dei. 

proceso de texturización.

Otra desventaja consiste en que para el transporte
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del hilo a través de la tobera solo se dispone de la componente axial
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d e l im pulso d e l ch orro  de gas o de v a p o r. P ara lo g r a r ,  s in  embargo, 

e l  tr a n s p o r te  d e l h i lo  se  han de em plear pequeños ta la d r o s  o b ie n  

ra n u ra s  e s tr e c h a s  p a ra  a lim e n ta r  e l  medio gaseoso  h a c ia  e l  h i l o .  Esto 

s i g n i f i c a ,  por una p a r t e ,  una m ecan izació n  de p r e c is ió n ,  e s  d e c ir ,  a l ­

t o s  c o a te r  de fa b r ic a c ió n ,  y  por o t r a  p a rte  e l  p e lig r o  de e fe c t o s  

l o c a le s  ya  que no s e  puede quedar por debajo de c i e r t a s  t o le r a n c ia s  

en la s  m edidas. S u fre  de e s t a  manera en to n ces l a  ig u a ld a d  de l a  can­

t id a d  d e l p ro d u cto .

Los dispositivos del segundo de los grupos tienen, 

respecto a la manipulación, la gran ventaja que de ellos mismos as­

piran el hilo. Asi se puede lograr la colocación muy rápidamente 

con una pistola de succión, sin ningún ulterior dispositivo auxiliar. 

Esto vale especialmente también para altas velocidades, por ejegplo 

a 2000 m/min. Lo desventajoso es, sin embargo, que tanto el grado de 

texturización como también el final del hilo texturizado embobinado 

solo son moderados. La manipulación y la constitución de los disposi 

tivos del segundo grupo son sencillos. Esto significa alta economía 

del proceso de texturización, pero sin embargo la calidad del produc, 

to deja mucho por desear.

La presente invención tenia por cometido desarrollar 

una tobera de texturización que reuniera la ventaja de una fácil ma­

nipulación y constitución sencilla, por una parte, con una buena ca­

lidad de texturización asi como buena colocación del hilo, por otra 

parte. j
El cometido se solucionó, según la presente inven­

ción, debido a que el dispositivo hasta ahora usual, compuesto de 

tres cámaras dispuestas consecutivamente, en cuya primera cámara en 

la primera parte fluye el medio gaseoso en forma de vapor, calien­

tes, y el hilo es aspirado bajo un ángulo con respecto a la direc­

ción del flujo en la segunda parte, en cuya segunda cámara el hilo 

es calentado por el medio caliente y en cuya tercera cámara el hilo
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se recalca bajo formación de tapones, se modifica recibiendo preferen­

temente el j:aladro para la introducción del medio en forma de gas o 

de vapor, en la primera cámara, poco delante del lugar de succión del 

hilo, una boquilla que produce una corriente no axialmente simétrica 

y formándose la camara de recalcamiento por barras elásticas, blan­

das a la flexión, de distinta longitud, que se disponen sobre la en­

volvente de un cilindro circular recto o de un tronco de cono recto 

y en un lado se sujetan al extremo de la segunda cámara de manera 

que el volumen llenado por el tapón de hilo de la cámara de recalcado 

se puede ampliar o reducir elásticamente.

El.objeto de la invención es, por lo tanto, un dis­

positivo de tobera para la obtención de hilos de filamentos texturi- 

zados de materiales sintéticos de alto peso molecular, mediante ga­

ses o vapores calentadas, compuesto de tres cámaras dispuestas una 

detrás de la oña, donde en la primera cámara en su primera parte en­

tra el medio gaseoso o en forma de vapor calentado y el hilo es suc­

cionado en la segunda parte bajo un ángulo con respecto al sentido 

de flujo, en cuya segunda cámara el hilo es calentado por el medio 

caliente y en cuya tercera camara el hilo es recalcado bajo forma­

ción de tapones, focmándose la cámara de recalcado por barras elásti, 

cas, blandas a la flexión, que se disponen sobre la envolvente de un 

cilindro circular recto o de un tronco de cononcircular recto y en 

un lado están sujetadas al extremo de la segunda cámara, caracteri­

zado porque la cámara de recalcado se forma por barras &  dos longi­

tudes 1 yk diferentes.

En las toberas de texturización hasta ahora usuales 

del segundo grupo se soplaba el gas caliente o el vapor de agua ca­

liente siempre en forma exactamente axial para aprovechar todo el 

impulso del chorro para el transporte del hilo. Como tubo de recal­

cado se empleaba hasta ahora un tubo cilindrico circular de unos
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10 h a s ta  12 mm de d iá m e tro .E l e n v o lv e n te  d e l tupo e s ta b a  p erfo ra d o  

en a lgu n os lu g a r e s  o ranurado a lo  la r g o  de una l in e a  de e n v o lv e n te  

p a ra  que e l  gas c a l i e n t e  o e l  vap or c a l i e n t e  p u d ie ra  s a l i r .  Como ma­

t e r i a l e s  se  em pleaba v id r io  o acero  n o b le . La pared i n t e r i o r  d e l t u ­

bo de r e c a lc a d o  se  h a b ía  de som eter a un tra ta m ie n to  e s p e c ia l  de su 

s u p e r f ic ie  con un diám etro i n t e r i o r  por debajo  de unos 10 mm no se 

p o d ía  tr a n s p o r ta r  con se g u rid a d  un tapón de g i l o  con t í t u l o s  de h i ­

lo  de 12" 1000 d te x . P ara  a lc a n z a r  un grado de t e x t u r iz a c ió n  tem p o ral­

mente c o n sta n te  se  h a b ía  de c u id a r  de que l a  lo n g itu d  d e l tapón se 

m an tuviese tem poralm ente c o n s ta n te . E sto se puede lo g r a r  por ejem - 

lio  m ediante una r e g u la c ió n  neum ática.

C o n tra rio  a e s to s  co n o cim ien to s re c o g id o s  a b ase de 

l a  p r a c t ic a  sobre la s  c o n d ic io n e s  de t r a b a jo  a m antener, se  ha demo¡s 

ir a d o ,  s in  embargo, que tam bién con d iám etros de tubo de re c a lc a d o  

co n sid erab lem en te  menores se  o b tie n e  una t r a s la c i ó n  d en lo s ta p o n e s, 

s i ,  según l a  p re se n te  in v e n c ió n , en lu g a r  de un tu b o , se  emplean una 

s e r ie  de b a rra s  de d i s t i n t a  lo n g itu d  que s e  disponen so b re  l a  e n v o l­

v e n te  de un c i l in d r o  c ir c u l a r  r e c to  o un tro n co  de cono c i r c u l a r  

r e c t o .  Sorprendentem ente su m in istra  una d is p o s ic ió n  da b a rra s  de e s ­

t a s  h a s ta  un m ejor grado de t e x t u r iz a c ió n  que e l  tubo de re ca lca d o  

t r a d i c i o n a l ,  ya  que se o b tie n e  ta n to  un mayor r iz a d o  como tam bién 

un mayor número de r i z o s .  Además, se  ha h a lla d o  que l a  form ación 

d e l tapón de h i lo  y  e l  e s t ir a d o  de nuevo d e l tapón a l  h i lo  se  ig u a ­

l a  y  se  m ejora e l  f i n a l  d e l h i lo  t e x t u r iz a d o ,  después de haber e s t i ,  

rado de nuevo e l  tap ó n , m ediante l a  g e n e ració n  de una c o r r ie n t e  no 

ax ia lm en te  s im é tr ic a  d e l gas o vapor c a l i e n t e  d irectam en te  d e la n te  

d e l lu g a r  de su cc ió n  d e l h i l o ,  (es d e c ir ,  a l  f i n a l  de l a  prim era 

de la s  t r e s  cám aras) y  m ediante l a  s u je c ió n  so lo  por un lado de la s  

b a r r a s ,  que forman l a  cámara de r e c a lc a d o , a l  f i n a l  de l a  segunda 

cám ara, a s i  como por e l  empleo de b a rra s  e l á s t i c a s  b lan d as a l a
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6

f l e x i ó n .

A p e sa r  de que una cám ara de re c a lc a d o  que se  compo­

ne solam ente de b a rr a s  e l á s t i c a s ,  b lan d as a l a  E exión , s u je ta d a s  por 

un s o lo  la d o , da una s e n s a c ió n  l á b i l ,  t ie n e  una d is p o s ic ió n  de e s ta s  

v a r i a s  v e n t a ja s .  La d en sid ad  de empaquetado d e l  tapón de h i lo  se  man­

t i e n e  p rá ctica m e n te  c o n s ta n te , y a  que l a s  b a rr a s  e l á s t i c a s  b lan d as 

a l a  f le x i ó n  ceden fá c ilm e n te  a c u a lq u ie r  p r e s ió n  d e l tapón de mane­

r a  que un aumento de l a  p r e s ió n  d e l tapón se  r e f l e j a  en un aumento 

d e l  volúmen d e l ta p ó n . Una den sid ad  de empaquetado c o n s ta n te  s i g n i ­

f i c a  una c a l id a d  de te x t u r a c ió n  c o n sta n te  y  l a  e lim in a c ió n  de la z o s  

y  nudos, que se  pueden form ar fá c ilm e n te  por un enganche dentro de 

un tapón  demasiado denso a l  e s t i r a r  e l  mismo a un h i l o .  M ientras en 

lo s  tu bo s de r e c a lc a d o  c o n v e n c io n a le s  r e s u l t a  n e c e s a r ia  o b ie n  muy ve: 

t a j o s a  una r e g u la c ió n  de l a  lo n g itu d  d e l tapón  o b ie n  de l a  p o s ic ió n  

d e l  ta p ó n , r e s u l t a  aq u í in n e c e s a r ia  c u a lq u ie r  r e g u la c ió n  desde e l  ex 

t e r i o r , y a  que e l  s iste m a  de b a rr a s  de la  p re se n te  in ve n ció n  m antiene 

s u fic ie n te m e n te  b ie n  c o n s ta n te  l a  lo n g itu d  o b ie n  l a  p o s ic ió n  d e l t a  

pón.

Un f l u j o  no ax ia lm en te  s im é tr ic o  d e l g as  c a l ie n t e  

o d e l va p o r se  puede gen erar según l a  p re se n te  in v e n ció n :

1 .  -  M ediante m ontaje de un estrech a m ien to  o ensancha­

m iento no a x ia lm en te  s im é tr ic o  en e l  ta la d r o  de a l i  

m entación d irectam en te  d e la n te  d e l lu g a r  de su cció n  

d e l h i l o .

2 .  -  M ediante in c o rp o ra c ió n  de como mínimo una ran ura

de s e c c ió n  r e c t a n g u la r  que desemboque en e l  ta la d r o  

poco d e la n te  d e l lu g a r  de s u c c ió n  d e l h i l o ,  v a l ie n ­

do p a ra  e l  ancho de l a  ran u ra  b ,  r e fe r id o  a l  diáme­

t r o  mas e s tre c h o  d d e l t a la d o ,  l a  r e la c ió n  0 ,1  

d ^ b  - ^ 0 ,5  d,
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3 .  -  M ediante l a  in c o rp o ra c ió n  de un cuerpo de t o r s ió n  en

e l  ta la d r o  d irectam en te  d e la n te  d e l lu g a r  de su cc ió n  

d e l h i lo  y

4 .  -  M ediante l a  in c o rp o ra c ió n  de un suplem ento podo delan

t e  d e l lu g a r  de su c c ió n  d e l h i l o ,  conten ien do e s t e  su 

plem entó como mínimo dos t a la d r o s  pequeños y  no en­

co n trán d o se ninguno de lo s  e j e s  de e s to s  t a la d r o s  

pequeños en un p lan o  con e l  e j e  de t a la d r o  gran d e.

Por ejem p lo , lo s  e je s  de lo s  t a la d r o s  pequeños pue­

den c o in c id ir  con ta n g e n te s  a una l in e a  h e l i c o i d a l  c o a x ia l  con r e s ­

p ecto  a l  e je  d e l ta la d r o  gran d e. La *suma de l a s  s u p e r f ic ie s  de s e c ­

c ió n  de lo s  t a la d r o s  pequeños deberá s e r  aproximadamente ig u a l  a la  

s u p e r f ic ie  d e  s e c c ió n  d e l ta la d r o  gran d e.

Todas l a s  c u a tro  medidas según l a  p re se n te  in v e n tió n  

m n cion ad as p ara  g e n e ra r  una c o r r ie n t e  no a x ia lm en te  s im é t r ic a  son 

e q u ip a ra b le s  en su e f e c t ib id a d .

E l g a sto  en l a  fa b r ic a c ió n  e s  s in  embargo a lg o  menor 

en la s  medidas 2 y  4 .

E l d is p o s it iv o  de l a  p re se n te  in v e n c ió n  c o n tie n e  dos 

c a r a c t e r í s t i c a s ,  e s ta s  son , e l  f l u j o  no ax ia lm en te  s im e tr io  d e l gas 

c a l i e n t e  o d e l vapor d irectam en te  d e la n te  d e l lu g a r  de su c c ió n  d e l 

h i lo  ( c a r a c t e r í s t i c a  l )  y  l a  nueva camara de r e c a lc a m ie n to , compues­

t a  de b a rra s  que se disponen en una forma determ inada ( c a r a c t e r í s t i ­

ca  2 ) .

La nueva to b e ra  de t e x t u r iz a c ió n ,  según l a  p re se n te  

in v e n c ió n , a p o rta , tam bién s in  l a  c a r a c t e r í s t i c a  " f lu jo  no axialm en­

t e  s im é tr ic o " ,  una c la r a  m ejora d e l grado de t e x t u r iz a c ió n  y  d e l f i  

n a l d e l h i lo  después de e s t i r a r  a l  tapón a l  h i lo  d e tra s  de l a  to b e ­

r a  de t e x t u r iz a c ió n .  También con f lu jo  ax ia lm en te  s im é tr ic o  d e la n te  

d e l lu g a r  de su c c ió n  d e l h i lo  produce l a  nueva camara de re ca lca d o30
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un gran  p ro greso  t é c n ic o ,  que se  r e f l e j a  en una c a lid a d  más a l t a  d e l 

p ro d u c to . M ediante g e n e ra c ió n  de un f lu j o  no axia lm en te s im é tr ic o  se 

in crem en ta  destacadam ente e l  e f e c t o  p o s it iv o  de l a  nueva cámara de 

re c a lc a m ie n to  so b re  l a  c a l id a d  d e l p ro d u cto . A l f lu j o  no axia lm en te 

s im é tr ic o  l e  corresp on d e por lo  ta n to  un e fe c to  netam ente r e fo r z a ­

d o r que en e l  tubo d e ré ca lca m ie n to  co n v en cio n al no a p o rta  ninguna me­

j o r a  d ig n a  de m ención de l a  c a l id a d  d e l p ro d u cto . Resumiento se  pue­

de d e c ir :  l a  c a r a c t e r í s t i c a  2 de l a  in v e n c ió n  r e p r e s e n ta , tomada por 

s i  s o la ,  un c la r o  p ro greso  té c n ic o  que se  increm enta por l a  c a r a c te ­

r í s t i c a  l . S i n  embargo, la  c a r a c t e r í s t i c a  1 s o la ,  es d e c ir ,  s in  la  

c a r a c t e r í s t i c a  2 , no conduce a un p ro greso  té c n ic o  digno de mención.

La cámara de r e c a lc a d o  de l a  p re se n te  in ve n ció n  se  

puede r e a l i z a r  de d i s t i n t a s  m aneras. Una gran  v e n ta ja  de e s t a  cámara 

de r e c a lc a d o  com puesta de b a rra s  s u je ta d a s  por un lado es  que la  gec 

m e tr ia ,  den tro  de c i e r t o s  l im i t e s ,  no t ie n e  una in f lu e n c ia  d e v is iv a  

so b re  e l  modo de a c tu a c ió n . A sí se  ha dem ostrado que con l a  d is p o s i­

c ió n  de la s  b a rra s  en un e n v o lv e n te  de c i l in d r o  c i r c u l a r  r e c to  l a  

lo n g itu d  de l a  cámara o b ie n  de l a s  b a rra s  1 se  puede v a r ia r  en l a  

zona e n tre  unos 2 ,5  y  10 mm, e l  d iám etro i n t e r i o r  de l a  cámara e n tre  

unos 2 ,5  y  10 mm, s in  que e l  r e s u lta d o  de l a  t e x t u r iz a c ió n  se  in f lu e n  

c i é  en form a d ign a de m ención. Normalmente se  da p r e fe r e n c ia ,  s in  

em bargo, a lo n g itu d e s  de cámara e n tre  unos 100 y  200 mm y diám etros 

i n t e r i o r e s  de cámara e n tre  3 y  7 mm.

Las b a rra s  se  pueden d isp o n e r  so b re  l a  e n v o lv e n te  

de un tro n co  de cono c i r c u l a r  r e c t o ,  debiendo s e r  e l  ángulo de la s  

l in e a s  e n v o lv e n te s  con r e s p e c to  a l a  s u p e r f ic ie  b ase ( s u p e r f ic ie .d e  

s u je c ió n  de la s  b a rr a s )  mayor a unos 80°  e i n f e r i o r  a  1 1 0 ° . Angulos 

e n tr e  80°  y  unos 9^° p arecen  s e r  lo s  más fa v o r a b le s  en lo s  t í t u l o s  

de h i lo s  ( t í t u l o s  de t e x t u r iz a c ió n )  en l a  zona e n tre  1000 y  3000 

d te x . La forma de l a  s e c c ió n  de l a s  b a rra s  no t ie n e  ninguna in f lu e n  

c i a  a p r e c ia b le  sob re la  c a l id a d  d e l h i l o ,  m ien tras se  e v ite n  a r i s -

8



9

t a s  v iv a s  y  arañazos sob re l a  s u p e r f ic ie  de l a s  b a r r a s .  Lo mas s e n c i­

l l o  e s ,  s in  embargo, em plear b a rr a s  de s e c c ió n  c i r c u l a r .  T a le s  b a rra s  

t ie n e n  convenientem ente un diám etro e n tre  qnroximadamente 1 y  3 mm. La 

se p a ra c ió n  e n tr e  dos b a rra s  ad yacen tes a sc ie n d e , en e l  lu g a r  de s u je ­

c ió n ,  a 0 ,2  h a s ta  1 ,5  mm, deberá s e r ,  s in  embargo, ta n  grande que e l  

medio en forma de g a s .u  de vap or ca len ta d o  pueda s a l i r  fá c ilm e n te  en­

t r e  la s  b a r r a s ,  tam bién con una deform ación e l á s t i c a  de l a s  b a r r a s ,  

pero ta n  grande p ara  que pueda s e r  expulsado e l  tapón de h i lo  por en 

t r e  la s  b a r r a s .

E sen cialm ente en e l  d is p o s it iv o  de l a  p re se n te  in ­

v en ció n  es l a  d is p o s ic ió n  de la s  b a rra s  que forman l a  cámara de r e ­

c a lc a d o . E sta  c o n s is t e  en que l a  cámara de r e c a lc a d o  se  form a con 

b a rr a s  de dos lo n g itu d e s  d i s t i n t a s  ( l  y  k ) .  Convenientem ente se  d is ­

ponen a lte rn a tiv a m e n te  una b a rr a  la r g a  ( l  = lo n g itu d  de l a  cám ara) y  

una b a rra  c o r ta  (k) v a lie n d o  l a  r e la c ió n  í  : 2 ^  i  ^ 5 ° *

La v e n ta ja  de una d is p o s ic ió n  de e s ta s  c o n s is t e  en 

que de e s ta  manera l a  camara de re c a lc a d o  se  d iv id e  en dos p a r te s ,  

donde en l a  prim era p a rte  con la  p r e s e n c ia  de b a rra s  1 y  k  se  e f e c ­

tú a  la  form ación d e l tapón y  en l a  segunda p a r te  (so lo  b a rr a s  l )  se 

f a c i l i t a  e l  tr a n s p o rte  d e l tapón y e l  com portam iento e l á s t i c o  a la  

f le x i ó n  de e s t a  p a rte  de la  cámara se v u e lv e  más b lan d o.

M ediante e s ta  medida se puede aumentar l a  te n s ió n  de 

e n tra d a  d e l h i lo  d e la n te  de la  to b e ra  de t e x t u r iz a c ió n .

El m a te r ia l  empleado para la s  b a rra s  y  la  c o n s t it u  

c ió n  de la  s u p e r f ic ie  de la s  b a rra s  t ie n e n  una im p o rtan cia  subordina 

d a , siem pre que se  e v it e n  la s  a r i s t a s  v iv a s  y  lo s  a ra ñ a zo s, y  desde 

un p r in c ip io  se  emplee un m a te r ia l r e s is t e n t e  h a s ta  c ie r t o  punto a 

l a  a b ra s ió n . Las e x ig e n c ia s  a l a  r e s is t e n c i a  a l a  a b ra s ió n  no son s i  

embargo tan  a l t a s  como para que hayan de em plearse elem entos de cons 

tr u c c ió n  de cerám ica de por ejem plo A l^ 0 ^ ,e fc . Se han a cre d ita d o  

b ie n  la s  b a rr a s , por ejem plo , de alam bres de so ld ad u ra  norm ales co ­

m e r c ia le s .  Su r e s is t e n c i a  a l a  a b ra sió n  y  su c o n s t itu c ió n  s u p e r f i-
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c i a l  e s  y a  s u f i c i e n t e .  Es co n v e n ie n te  d isp o n er l a s  b a rr a s  de manera 

que se  puedan recam b iar con f a c i l i d a d .  A l em plear b a rra s  económ icas 

e s  más s e n c ilb  y  b a ra to  recam b iar l a s  b a rr a s  dañadas o e n su cia d a s , 

que m e ca n iz a rla s  o l im p ia r la s .  Has s e n c i l l o ,  co n v en ien te  y  seguro en 

e l  s e r v i c i o  e s  montar to d a s  l a s  b a rr a s  f i j a s  en una c r u c e ta  de mane­

r a  que l a  cám ara de r e c a lc a d o  según l a  p re se n te  in v e n ció n  forme una 

unidad co m p leta , económ ica, que como un todo se  pueda s u je t a r  a l a  

segunda cámara de l a  to b e r a  de t e x t u r iz a c ió n  y ,  en caso  n e c e s a r io  se 

pueda recam biar, con f a c i l i d a d . .

Como g a se s  o va p o re s  c a le n ta d o s  en tran  en prim er lu ­

g a r  en c o n s id e r a c ió n , por razo n es  de c o s t e ,  e l  a ir e  ca le n ta d o  y  lo s  

v a p o re s  de agua r e c a le n ta d o s . P ara la  t e x t u r iz a c ió n  d e ]o s  h i lo s  de 

f ila m e n to s  de p o lia m id a  su m in istra  e l  vap or de agua re c a le n ta d o  me­

j o r e s  r e s u lt a d o s ,  an te  todo con r e s p e c to  a l a  ig u a ld a d  de l a  t e x t u ­

r i z a c i ó n .  P re s io n e s  adecuadas p a ra  e l  vap o r re c a le n ta d o  se  encuen­

t r a n  en l a  zona e n tre  3 y  10 b a r .  La p ro p o rc ió n  de masa e n tr e  vapor 

: h i lo  d eberá e n c o n tra rse  e n tre  0 ,2  y  0 ,3 .

Con e s p e c ia l  v e n t a ja  se  puede em plear e l  d is p o s it iv o  

de l a  p re se n te  in v e n c ió n  p a ra  l a  t e x t u r iz a c ió n  de h i lo s  de f ila m e n to s , 

e sp e c ia lm e n te  h i lo s  de p o lia m id a , p ara  e l  s e c t o r  de la s  a lfo m b ra s.' 

E s te  empleo e s  asimismo un o b je to  de l a  in v e n c ió n , s in  que e s t e  em­

p le o  se  c o n s id e re  una l im it a c ió n  de la s  p o s ib i l id a d e s  de em pleo. Se 

ha dem ostrado que, por e jem p lo , tam bién lo s  h i lo s  de fila m e n to  de 

p o l i e s t e r e s  con t í t u l o s  t e x t i l e s  (167 d te x) se  pueden t e x t u r iz a c  

con b u e n .re s u lta d o  en e l  d is p o s it iv o  de l a  p re se n te  in v e n ció n  a a l ­

t a s  v e lo c id a d e s  (3OOO m/min). En lo s  t í t u l o s  t e x t i l e s  se encu entra  

e l  diám etro i n t e r i o r  de l a  cámara de re ca lca m ie n to  p referen tem en te  

en l a  zona de unos 3 mm.

E jem plos de form as de e je c u c ió n  d e l d is p o s it iv o  de 

l a  p re se n te  in v e n ció n  e s tá n  re p re se n ta d o s  en lo s  d ib u jo s , f ig u r a s
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d e t a l le :

M uestran

F ig u ra  1 una r e p re s e n ta c ió n  esq u em ática  d e l d is p o s i­

t i v o  compuesto de t r e s  cámaras

F ig u ra  2 un d ib u jo  de s e c c ió n  de l a  cámara de r e c a l ­

cad o .

F ig u ra  3 y  F ig u ra  4 una forma de e je c u c ió n  de la  p r i ­

mera cámara con t r e s  ran u ra s  r e c ta n g u la r e s  d e la n te  d e l lu g a r  de su c­

c ió n  d e l h i lo  ( la s  ran u ras en dos v i s t a s )

F ig u ra  5 y  F ig u ra  6 o t r a  form a de e j e c i c i ó n  de la  

p rim era cámara con una p ie z a  suplem ento d irectam en te  d e la n te  d e l lu ­

g a r  de su c c ió n  d e l h i lo ,  que Deva t r e s  pequeños ta la d r o s  donde n in ­

guno de lo s  e je s  de e s to s  t r a s  ta la d r o s  e s t á  co p la n a r con e l  e je  d e l 

ta la d r o  grande ( lo s  t a la d r o s  pequeños en dos v i s t a s )

F ig u ra  7 una form a de e j e c i c i ó n  de l a  t e r c e r a  cámara 

(cám ara de r e c a lc a d o )  con un d is p o s it iv o  de s u je c ió n  de l a  cámara 

de r e c a lc a d o  a l  f i n a l  de l a  segunda cám ara.

E l d is p o s it iv o  según l a  f ig u r a  1 se  compone de la s  

t r e s  cámaras 1 ,  2 y  3 .

E l gas c a l i e n t e  o e l  vapor c a l i e n t e  4 f lu y e  a x ia lm en :e  

en l a  cámara 1 ,  que en su f i n a l ,  t ie n e  un suplem ento p a ra  g e n e ra r  uns. 

c o r r ía n t e  no ax ia lm en te  s im é tr ic a .

El hilo 6 es succionado cerca detras de la cámara 1 

o bien la pieza suplemento 5 y en la cámara 2 se caliente por el me­

dio gaseoso caliente. La cámara 2 se compone de un taladro 7, que se 

ensancha en forma de embudo 8, que sirve como transición desde el ta 

ladro pequeño 7 al diámetro de la cámara 3 (cámara de recalcado).

La cámara de r e c a lc a d o  3 se  compone de doce b a rra s  de acero  9 c i l i n ­

d r ic a s ,  e l á s t i c a s ,  b lan d as f l e x i b l e s ,  de d i s t i n t a  lo n g itu d  1 y  k
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que a l  f i n a l  10 de l a  cámara 2 se han s u je ta d o  en forma e q u id is ta n te .  

En l a s  f ig u r a  3 y   ̂ se  han d is p u e s to  t r e s  ra n u ra s  r e c t a n g u la r e s ,  11  

en form a de e s t r e l l a ,  p ara  p r o d u c ir  una c o r r ie n t e  no ax ia lm en te  sim é­

t r i c a .

En l a  f ig u r a  5 y  6 s e  han d is p u e s to , a l  f i n a l  de l a  

cám ara 1 ,  t r e s  ta la d r o s  12 pequeños. Ninguno de l o s  e je s  de e s to s  t a ­

la d r o s  e s  co p la n a r  a l  e j e  d e l ta la d r o  grande 13 . Además, lo s  e je s  de 

lo s  t a la d r o s  12 se  en cu en tran  b a jo  d i s t i n t o s  ángulos con re s p e c to  a l  

p la n o  de l a  s e c c ió n  -p e r p e n d ic u la r  a l  e je  d e l ta la d r o  13 -  como tam­

b ié n  con r e s p e c to  a l  c o rre sp o n d ie n te  rayo  r a d i a l  (es  d e c ir  que c o r ­

t e  e l  e j e )  den tro  de un plano de s e c c ió n  -p e rp e n d ic u la r  a l  e je  d e l 

t a la d r o  13 .

D e s c r ita  s u fic ie n te m e n te  l a  n a tu r a le z a  d e l in v e n to , 

a s i  como l a  manera de r e a l i z a r s e  en l a  p r á c t ic a ,  debe h a c e rse  consta]* 

que l a s  d is p o s ic io n e s  a n terio rm en te  in d ic a d a s  son s u s c e p t ib le s  de mo 

d i f ic a c io n e s  de d e t a l l e ,  en cuanto no a lt e r e n  su p r in c ip io  fundamen-

W
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REIVINDICACIONES .

1 .  -  P e rfe cc io n a m ie n to s  en d is p o s it iv o s  de to b e r a  pa­

r a  l a  o b ten ció n  de h i lo s  de fila m e n to  te x tu r iz a d o s  de m a te r ia le s  s in ­

t é t i c o s  de a lt o  peso m o le c u la r, m ediante g a se s  o va p o re s  c a le n ta d o s , 

compuesto de t r e s  cám aras d is p u e s ta s  una d e tr á s  de l a  o t r a ,  donde en 

l a  prim era cám ara, en* su prim era p a r te ,  e n tr a  e l  medio gaseoso  o en 

form a de vapor ca len ta d o  y  e l  h i lo  e s  su ccio n a d o ; en l a  segunda p a r­

t e  b a jo  un ángulo con re s p e c to  a l  se n tid o  de f l u j o ,  en cuya segunda 

¿amara e l  h i lo  es ca le n ta d o  por e l  medio c a l i e n t e  y  en cuya t e r c e r a  

cámara e l  h i lo  e s  r e c a lc a d o  b a jo  form ación  de ta p o n e s , form ándose la  

cámara de re c a lc a d o  p or b a rra s  e l á s t i c a s ,  b la n d as a l a  f le x i ó n ,  que 

se  disponen sobre l a  e n v o lv e n te  de un c i l in d r o  c i r c u l a r  r e c t o  o de

un tro n co  de cono c ir c u l a r  r e c t o  y en un lado e s tá n  s u je ta d a s  a l  ex­

tremo de l a  segunda cám ara, c a r a c te r iz a d o s  porque la  cámara de r e c a l.  

cado se forma por b a rra s  & dos lo n g itu d e s  d i f e r e n t e s .

2 .  -  P e rfe cc io n a m ie n to s  según la  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

c a r a c te r iz a d o s  porque e l  ta la d r o  p ara  la  in tr o d u c c ió n  d e l medio gaseo 

so o en forma de vapor en la  prim era cámara t ie n e  poco d e la n te  d e l lu  

g a r  de su cció n  d e l h i lo  una b o q u i l la  que gen era  una c o r r ie n t e  no 

ax ia lm en te  s im é tr ic a .

3 .  -  P e rfe cc io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  2 , 

c a r a c te r iz a d o s  porque l a  prim era p a rte  de l a  prim era cámara se  com­

pone de un ta la d r o  que, en su extremo d e la n te  d e l lu g a r  de su cc ió n  

d e l h i l o ,  t ie n e  un estrech am ien to  o ensancham iento no ax ia lm en te  s i ­

m é tr ic o .

4 .  -  P e rfe cc io n a m ie n to s  según la  r e iv in d ic a c ió n  2 , 

c a r a c te r iz a d o s  porque l a  prim era p a rte  de l a  prim era cámara se  compo. 

ne de un ta la d r o  en cuyo extrem o, d e la n te  d e l lu g a r  de su c c ió n  d e l 

h i l o ,  desemboca como mínimo una ran u ra  de s e c c ió n  r e c ta n g u la r  en e l  

b a la d r o , v a l ie n t o  p a ra  e l  ancho de l a  ran ura b , r e fe r id o  a l  diám etro

il(g
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mas e s tre c h o  d d e l ta la d r o  0 ,1  d ^ - b  ^ 0 , 3  d .

5 .  -  P e rfe c c io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  2, 

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a  p rim era p a r te  de l a  prim era cámara se  compo­

ne de un ta la d r o  que, en su extrem o d e la n te  d e l lu g a r  de su cc ió n  d e l 

h i l o ,  t ie n e  un suplem ento de cuerpo de to rs ió n #

6 .  -  P e rfe c c io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  2, 

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a  p rim era  p a r te  de l a  prim era cámara se  com­

pone de un ta la d r o  que, poco d e la n te  d e l lu g a r  de su c c ió n  d e l h i l o ,  

t ie n e  un suplem ento en e l  que se  han d is p u e s to s  dos pequeños t a l a ­

d r o s , no sien d o  ninguno de lo s  e je s  de e s to s  t a la d r o s  pequeños c o p la  

n a r  con e l  e je  d e l ta la d r o  grande#

7 #- P e rfe c c io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a  cámara de re ca lca m ie n to  t ie n e  una lo n g itu d  

de 30 a 300 mm y  un diám etro i n t e r i o r  de 3 ,5  h a s ta  10  mm.

8 . -  P e rfe c c io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a  cám ara de re ca lca m ie n to  e s t a  formada por 

b a rr a s  c i l i n d r i c a s ,  de p re fe re n te m e n te , m e ta l, con d iám etros de 1 

a 3 que en e l  lu g a r  de s u je c ió n  se  d isponen e q u id is ta n te s ,  s ie n ­

do l a  se p a ra c ió n  e n tr e  dos b a rr a s  a d yacen tes en e l  lu g a r  de s u je c ió n  

e n tr e  0 ,2  h a s ta  1 ,5  mm.

9#- P e rfe cc io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

c a r a c t e r iz a d o s  porque la s  b a rr a s  que forman l a  cámara de reca lca m ien  

to  se  s u je ta n  de manera que se  encuentren  en l a  e n v o lv e n te  de un tro n
f

co de cono c i l i n d r i c o  r e c t o ,  sien d o  e l  ángulo de la s  l in e a s  e n v o l-  ]

ov e n te s  con r e s p e c to  a l a  b ase mayor a 80  .

1 0 . -  P e rfe cc io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a s  b a rr a s  que forman l a  cámara de r e c a lc a ­

m iento se  f le x io n a n  e lá s t ic a m e n te  b a jo  l a  p r e s ió n  d e l tapón de h i ­

l o ,  con lo  que e l  tapón  de h i lo  s e  t r a s la d a  b a jo  p re s ió n  p r á c t ic a ­

mente c o n s ta n te  y  m anteniéndose f i j a  l a  p o s ic ió n  d e l extrem o d e l
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ta p ó n .

1 1 . -  P e rfe c c io n a m ie n to s  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,

c a r a c t e r iz a d o s  porque l a  cám ara de re c a lc a m ie n to  e s t á  form ada p or 

b a r r a s  de d i s t i n t a  lo n g itu d  k  y  1 , s ig u ie n d o  a lte r n a tiv a m e n te  a una

p a ra  l a  o b te n c ió n  de h i lo s  de fila m e n to  t e x t u r iz a d o s ,  t a l  y  como 

queda s u sta n c ia lm e n te  d e s c r it o  en l a  p r e s e n te  memoria, e i lu s t r a d o  

en lo s  d ib u jo s  a d ju n to s .

E sta  Memoria c o n s ta  de 15 h o ja s  e s c r i t a s  a máquina 

p or una s o la  c a r a .

b a r r a  la r g a  una b a rr a  c o r t a  y  v a lie n d o  p a ra  l a  p o rp o rc id n  i  l a  r e -
k

la c id n  2 ^  r  *^- 5 ° .  k

1 2 . -  P e rfe c c io n a m ie n to s  en d is p o s i t i v o s  de to b e r a
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