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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vor- 
richtung  zum  Texturieren  von  Endlosfilament-Fäden 
mittels  erhitzter  strömender  Medien,  wie  dies  im  Ober-  s 
begriff  des  ersten  Anspruchs  definiert  ist. 

Aus  der  schweizerischen  Patentschrift  Nr.  527  931 
ist  eine  Vorrichtung  nach  dem  Oberbegriff  des  ersten 
Anspruchs  bekannt,  bei  welcher  die  Lamellen  im  we- 
sentlichen  einen  rechteckigen  Querschnitt  aufweisen,  10 
mit  einer  Schmalseite  dem  gestauchten  Faden  zuge- 
kehrt  und  strahlenförmig  fest  angeordnet  sind. 

Bei  der  Verwendung  sogenannter  Schlitzdüsen 
zum  Texturieren  von  Endlosfilament-Fäden  besteht  das 
Problem,  dass  sich  die  in  der  Stauchkammer  befindli-  15 
chen  Fadenkringel  je  nach  Plastifizierungsgrad  der  Fä- 
den,  vorgängiger  Behandlung  der  Fäden  durch  irgend- 
welche  Behandlungs-  oder  Färbemittel  sowie  je  nach 
den  Reibverhältnissen  an  den  dem  Faden  zugewandten 
Stirnseiten  der  Lamellen  mehr  oder  weniger  tief  in  den  20 
Raum  zwischen  den  Lamellen  vordringen  und  dadurch 
die  Reibverhältnisse  für  das  Fortbewegen  der  Faden- 
menge  in  dieser  Stauchkammer  unbestimmt  verändern. 

Ein  weiterer  Nachteil  besteht  darin,  dass  die  Reib- 
verhältnisse  infolge  der  Abnützung  der  Stirnseiten  der  25 
Lamellen  einer  kontinuierlichen  Veränderung  unterwor- 
fen  sind,  was  eine  dauernde  Kontrolle  des  Texturierpro- 
duktes  und  gleichzeitig  eine  entsprechende  Anpassung 
der  Betriebsbedingungen  in  bezug  auf  die  Medienzu- 
fuhr,  resp.  ein  häufiges  Ersetzen  der  Schlitzdüsen  erfor-  30 
dert. 

Das  häufige  Ersetzen  der  Schlitzdüsen  sowie  das 
häufige  Kontrollieren  des  fertigen  Garnes  ist  ausserdem 
sehr  arbeits-  und  kostenaufwendig. 

Es  war  deshalb  Aufgabe  einer  weiteren  in  der  eu-  35 
ropäischen  Patentschrift  Nr.  0  163  039  B  veröffentlich- 
ten  Erfindung,  diese  Nachteile  zu  beheben  und  eine 
Vorrichtung  zum  Kräuseln  von  Fäden  zu  schaffen,  bei 
welcher  die  Kräuselcharakteristiken  des  fertigen  textu- 
rierten  Fadens  bei  im  wesentlichen  unveränderten  Be-  40 
dingungen  in  bezug  auf  die  Medienzufuhr  über  längere 
Zeit  innerhalb  einer  brauchbaren  Toleranz  liegen.  Eine 
weitere  Aufgabe  bestand  darin,  das  häufige  Ersetzen 
der  Schlitzdüse  zu  vermeiden. 

Erfindungsgemäss  war  in  dieser  Schrift  die  Aufga-  45 
be  dadurch  gelöst,  dass  jede  Lamelle  ein  Flachstahlteil 
ist,  welcher  an  der  fadenführenden  Stirnseite  gerundet 
und  poliert  ist. 

Vorteilhafte  Ausführungsformen  bestanden  darin, 
dass  die  Lamellen  in  der  Schlitzdüse  auswechselbar  re-  so 
sp.  steckbar  befestigt  sind. 

Ein  Vorteil  der  Erfindung  lag  darin,  dass  durch  die 
Rundung  der  Stirnseiten  und  durch  das  Polieren  die 
Möglichkeit  besteht,  diese  fadenführende  Fläche  derart 
zu  gestalten,  dass  die  Betriebsbedingungen,  gegeben  55 
durch  die  Reibung  zwischen  Faden  und  dieser  Fläche, 
wesentlich  weniger  Veränderungen  durch  die  Abnüt- 
zung  der  Stirnseite  unterworfen  sind. 

Durch  die  auswechselbare  Befestigung  bestand  im 
weiteren  der  Vorteil,  dass  die  Lamellen  auf  einfachste 
Weise  nach  einem  bestimmten  Zeitintervall  ausgewech- 
selt  werden  können,  so  dass  die  Betriebsbedingungen 
innerhalb  akzeptierter  Toleranzen  bleiben. 

Der  Nachteil  dieses  nächstliegenden  Standes  der 
Technik  bestand  darin,  dass  die  Lamellen  relativ  teuer 
waren  und  trotzdem  nach  einer  relativ  kurzen  vorgege- 
benen  Zeit  ersetzt  werden  mussten. 

Es  ist  deshalb  Aufgabe  der  jetzigen  Erfindung,  die 
Verwendungsdauer  der  einzelnen  Lamellen  zu  erhö- 
hen. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  durch  die  im 
Kennzeichen  des  ersten  unabhängigen  Anspruches  ge- 
löst.  Weitere  vorteilhafte  Ausführungsformen  sind  in 
den  weiteren  abhängigen  Ansprüchen  aufgeführt. 

Der  Vorteil  der  Erfindung  besteht  in  der  Verdoppe- 
lung  der  genannten  Verwendungsdauer. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von  ledig- 
lich  einen  Ausführungsweg  darstellenden  Zeichnungen 
näher  erläutert. 

Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  erfindungsgemässe  Vorrichtung,  als 
Längsschnitt  gemäss  den  Schnittlinien  I  (Fig. 
2)  und  halbschematisch  dargestellt, 

Fig.  2  einen  Querschnitt  der  Vorrichtung  von  Fig.  1  , 
gemäss  den  Schnittlinien  II  (Fig.  1)  geschnit- 
ten  und  halbschematisch  dargestellt, 

Fig.  3  eine  Ansicht  eines  Teiles  der  Vorrichtung  von 
Fig.  1  ,  stark  vergrössert  dargestellt, 

Fig.  4  einen  Querschnitt  des  Teiles  von  Fig.  3,  ge- 
mäss  der  Schnittlinie  III  (Fig.  3), 

Fig.  5  einen  Längsschnitt  durch  ein  Detail  der  Vor- 
richtung  von  Fig.  1  ,  gemäss  der  Schnittlinie  IV 
(Fig.  6),  vergrössert  dargestellt, 

Fig.  6  einen  Querschnitt  durch  das  Detail  von  Fig.  5, 
gemäss  der  Schnittlinie  V  (Fig.  5), 

Fig.  7  einen  Längsschnitt  durch  ein  weiteres  Detail 
der  Vorrichtung  von  Fig.  1,  gemäss  der 
Schnittlinie  VI  (Fig.  8),  vergrössert  dargestellt, 
und 

Fig.  8  eine  Draufsicht  auf  das  Detail  von  Fig.  7. 

Eine  Vorrichtung  zum  Texturieren  1  umfasst  einen 
Fadeneinführungsteil  2  mit  einem  Fadeneinführungska- 
nal  3,  einen  Behandlungsteil  4  mit  einem  Aussenrohr  5 
und  einem  sich  darin  befindlichen  Innenrohr  6,  welches 
eine  Behandlungskammer  7  beinhaltet. 

Im  weiteren  umfasst  die  Vorrichtung  1  im  Anschluss 
an  den  Behandlungsteil  4  einen  Kräuselteil  8  mit  einem 
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Lochmantelrohr  9  und  sich  darin  befindlichen  Lamellen 
10,  die  einen  Stauchraum  11  abgrenzen. 

Der  Fadeneinführungsteil  2  ist  mittels  eines  Gewin- 
des  1  2  mit  dem  Aussenrohr  5  verbunden,  während  das 
Aussenrohr  5  und  das  Lochmantelrohr  9  durch  ein  in- 
neres  Verbindungselement  13  zentriert  und  mittels 
Schrauben  22  resp.  23  miteinander  verbindbar  sind. 
Das  Verbindungselement  13  dient  im  weiteren  einer- 
seits  zur  festen  Aufnahme  des  Innenrohres  6  (in  Fig.  5 
mit  strichpunktierten  Linien  angedeutet)  und  anderer- 
seits  zur  steckbaren  Aufnahme  der  oberen  (in  Blickrich- 
tung  der  Fig.  1  gesehen)  Lamellenenden  24  (Fig.  1  und 
3). 

Zu  diesem  Zweck  weist  das  Verbindungselement 
1  3  einen  mit  Schlitzen  25  (Fig.  5  und  6)  versehenen  ring- 
förmigen  Einsatz  26  auf,  welcher  fest  in  einer  zylindri- 
schen  Vertiefung  27  des  Verbindungselementes  13 
sitzt.  Dieser  Einsatz  weist  eine  Bohrung  mit  einem 
Durchmesser  D  und  einer  Tiefe  R  auf. 

Zur  Aufnahme  der  oberen  Lamellenenden  24  ha- 
ben  die  Schlitze  25  eine  Tiefe,  welche  sich  aus  den  Tie- 
fenanteilen  T  und  R  zusammensetzt.  Zur  radialen  Zen- 
trierung  dieser  Lamellenenden  24  ist  im  Verbindungs- 
element  13  ausserdem  ein  koaxiales  Verbindungsrohr 
1  4  vorgesehen,  welches  mit  einer  Länge  m  die  Schlitze 
25  abdeckt. 

Die  oberen  Lamellenenden  24  mit  einem  Fortsatz 
15a  sind  somit  wie  in  Fig.  3  mit  strichpunktierten  Linien 
angedeutet  und  in  Fig.  5  gezeigt  an  der  inneren  gerun- 
deten  Stirnseite  39  auf  der  Länge  m  und  an  der  äusse- 
ren  ebenfalls  gerundeten  Stirnseite  40  auf  der  Länge  n 
radial,  mit  Bezug  auf  die  Achse  der  Vorrichtung  1  gese- 
hen,  abgestützt.  Der  vorgenannte  Durchmesser  D  ist  so 
gewählt,  dass  die  diesen  Durchmesser  begrenzende 
Fläche  den  Lamellenfortsatz  nicht  berührt. 

Im  weiteren  sind  die  Toleranzen  an  den  Führungs- 
flächen  mit  den  Massen  m  und  n  so  gewählt,  dass  das 
obere  Lamellenende  24  mit  kleinem  Spiel,  z.B.  0,05  mm 
im  Schlitz  25  derart  gleitbar  geführt  ist,  dass  sich  die 
Lamelle,  bei  rascherer  Erwärmung  als  deren  Umge- 
bung,  ausdehnen  kann  ohne  die  gestreckte  Form  zu 
verlieren. 

Das  Verbindungsrohr  1  4  weist  ausserdem  eine  Ver- 
bindungsbohrung  28  auf,  welche  die  Behandlungskam- 
mer  7  mit  dem  Stauchraum  11  verbindet. 

Das  als  Fortsatz  15  gebildete  untere  Ende  der  La- 
mellen  10  steckt  satt  in  Schlitzen  29  eines  Mündungs- 
teiles  1  6.  Dabei  ist  die  Länge  L  des  Fortsatzes  1  5  etwas 
länger  als  die  Tiefe  t  der  Schlitze  29,  so  dass  eine  End- 
fläche  30  der  Lamellen  1  0  nicht  auf  der  inneren  Stirnflä- 
che  31  des  Mündungsteiles  aufliegt. 

In  jedem  Schlitz  25  resp.  29  steckt  eine  Lamelle  10, 
so  dass  diese,  wie  mit  Fig.  2  gezeigt,  sternförmig  ange- 
ordnet  sind. 

Zur  Bildung  der  Schlitze  29  besteht  der  Mündungs- 
teil  1  6  aus  einem  mit  den  Schlitzen  29  versehenen  Ring- 
körper  32,  einer  diesen  Ringkörper  32  umgebenden 
Hülse  33  sowie  aus  einem  Innenring  34. 

Der  Mündungsteil  16  weist  im  weiteren  eine  Mün- 
dungsbohrung  1  7  auf,  durch  welche  der  gekräuselte  Fa- 
den  (nicht  gezeigt)  sowie  ein  Teil  des  Behandlungsme- 
diums  austritt. 

5  Der  andere,  zwischen  den  Lamellen  10  entwei- 
chende  Teil  des  Behandlungsmediums  entweicht  durch 
die  Austrittsbohrungen  18  des  Lochmantelrohres  9. 

Ein  im  Aussenrohr  5  mittels  eines  Gewindes  20  be- 
festigter  Anschlussstutzen  19  dient  der  Zufuhr  des  Be- 

10  handlungsmediums  in  die  Vorrichtung  1  . 
Im  besonderen  wird  das  Behandlungsmedium  über 

einen  im  Anschlussstutzen  19  vorhandenen  Zufuhrka- 
nal  21  in  einen  sich  zwischen  dem  Aussenrohr  5  und 
dem  Innenrohrö  befindlichen  ringförmigen  Raum  35  ge- 

15  fördert,  und  von  dort  in  die  Behandlungskammer  7. 
Zur  Befestigung  des  Mündungsteiles  16  dient  eine 

im  Lochmantelrohr  9  eingelassene  Schraube  38. 
Im  weiteren  ist  aus  den  Fig.  1  und  3  ersichtlich,  dass  die 
Fortsätze  15  und  15a  punktsymmetrisch  (z.B.  wie  Pro- 

20  peller)  angeordnet  sind,  wodurch  die  Möglichkeit  gege- 
ben  ist,  nach  Abnützung  der  ersten  Stirnfläche,  bei- 
spielsweise  39  der  Lamellen  durch  Drehen  der  Lamel- 
len  die  zweite  Stirnfläche,  beispielsweise  40  zu  verwen- 
den,  was  die  Verwendungsdauer  der  Lamellen  gegen- 

25  über  dem  genannten  nächstliegenden  Stand  der  Tech- 
nik  verdoppelt. 

Im  weiteren  können  Anschrägungen  41  mit  einem 
Winkel  a  in  einem  Winkelbereich  zwischen  120°  und 
1  50°  vorgesehen  werden,  welche  gegenüber  einer  90°- 

30  Ecke  (strichpunktierte  Linien)  den  Vorteil  haben,  dass 
allfällige,  aufgrund  der  Expansion  des  Texturiermedi- 
ums  nach  dem  Verbindungsrohr  14,  in  den  Bereich  un- 
terhalb  des  mit  der  Länge  R  bezeichneten  Bereiches  ge- 
langte  Fibrillenschlaufen  nicht  hängen  bleiben  und  da- 

35  durch  nicht  reissen. 
Die  erfindungsgemässe  gezeigte,  punktsymmetri- 

sche  Art  der  Lamellen,  mit  dem  Vorteil  der  genannten 
Umkehrmöglichkeit,  kann  auch  ohne  gerundete  Stirn- 
seiten  39  und  40  verwendet  werden.  Vorteilhafterweise 

40  wird  jedoch  diese  Rundung  dazu  kombiniert. 
Letztlich  sei  noch  erwähnt,  dass  die  genannten 

Rundungen  poliert  und  einen  maximalen  Rauhigkeits- 
wert  Ra  von  0,4  u,,  vorzugsweise  von  0,2  u.  aufweist,  das 
0.  2  u.  feiner  ist  als  0,4  u.. 

45 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Texturieren  von  Endlosfilament- 
50  Fäden  mittels  erhitzter  strömender  Medien, 

mit  einem  Fadeneinführungsteil  (2)  für  das  An- 
saugen  der  Fäden 
einem  daran  anschliessenden  Behandlungsteil 

55  (4)  mit  einer  Behandlungskammer  (7)  zum  Er- 
wärmen  der  Fäden, 
und  mit  einem  an  den  Behandlungsteil  (4)  an- 
schliessenden,  eine  sogenannte  Schlitzdüse 
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beinhaltenden  Kräuselteil  (8),  in  welchem  die 
erwärmten  Fäden  zum  Bilden  einer  Kräuselung 
in  den  Fäden  gestaucht  werden, 
wobei  die  Schlitzdüse  mit  die  Schlitze  ergebe- 
nen  Lamellen  (10)  versehen  ist,  welche  im  we-  s 
sentlichen  einen  rechteckigen  Querschnitt  auf- 
weisen  und  mit  einer  ihrer  Schmalseiten  dem 
gestauchten  Faden  zugekehrt  strahlenförmig 
angeordnet  sind,  wobei  jede  Lamelle  ein  Flach- 
stahlteil  ist,  10 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Lamellenenden 
je  mit  einem  Fortsatz  (15,  15a)  versehen  sind,  wel- 
cher  eine  kleinere  Breite  (B)  aufweist  als  die  Breite 
(B.1)  der  Lamelle,  wobei  der  eine  Fortsatz  (15)  an  15 
die  eine  Stirnseite  (40)  und  der  andere  Fortsatz 
(15a)  an  die  andere  Stirnseite  (39)  der  Lamelle 
übergangslos  angrenzt. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn-  20 
zeichnet,  dass  jeder  Fortsatz  dieselbe  (Länge  (L) 
und  dieselbe  Breite  (B)  aufweist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  jedes  Lamellenende  zusätzlich  zum 
Fortsatz  und  zwischen  dem  Fortsatz  und  der  dem 
Fortsatz  gegenüber  liegenden  Schmalseite  der  La- 
melle  eine  Anschrägung  (41)  aufweist,  welche  mit 
der  daran  angrenzenden  Schmalseite  einen  Winkel 
(a)  mit  einem  vorgegebenen  Winkelbereich  ein- 
schliesst. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  gerundete  Stirnseite  im  Maxi- 
mum  einen  Rauhigkeitswert  (Ra)  von  0,4  u.,  vor- 
zugsweise  von  0,2  u.,  aufweist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  gerundete  Stirnseite  einen  Radi- 
us  aufweist,  welcher  im  wesentlichen  der  halben 
Dicke  der  Lamelle  entspricht. 

with  a  crimping  portion  (8)  being  downstream  of  the 
treatment  portion  (4)  and  comprising  a  so-called 
slot  nozzle  and  in  which  the  heated  yarns  are 
crimped  for  the  formation  of  a  crimping  in  the  yarns, 
with  the  slot  nozzle  being  provided  with  lamellae 
(1  0)  resulting  in  the  slots  which  have  a  substantially 
rectangular  cross  section  and  are  arranged  with 
one  of  their  narrow  sides  facing  the  crimped  yarn  in 
a  ray-shaped  manner,  with  each  lamella  being  aflat 
steel  part,  characterized  in  that  the  ends  of  the  la- 
mellae  are  each  provided  with  an  extension  (15, 
15a)  which  has  a  smaller  width  (B)  than  the  width 
(B.1)  of  the  lamella,  with  the  one  extension  (15)  be- 
ing  adjacent  without  any  transition  to  the  one  face 
side  (40)  and  the  other  extension  (1  5a)  to  the  other 
face  side  (39)  of  the  lamella. 

2.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized 
in  that  each  extension  has  the  same  length  (L)  and 
the  same  width  (B). 

3.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized 
in  that  each  end  of  the  lamella  is  provided,  in  addi- 
tion  to  the  extension  and  between  the  extension  and 

25  on  the  narrow  side  opposite  of  the  exension,  with  a 
chamfer  (41)  which  encloses  with  the  narrow  side 
adjacent  thereto  an  angle  (a)  with  a  predetermined 
angular  ränge. 

30  4.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  3,  characterized 
in  that  the  angle  (a)  lies  in  an  angular  ränge  be- 
tween  120°  and  150°. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Winckel  (a)  in  einem  Winkelbe- 
reich  zwischen  120°  und  150°  liegt.  35 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Stirnseiten  der  Lamellen  (39,40) 
gerundet  und  poliert  sind. 

40 

5.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized 
in  that  the  face  sides  of  the  lamellae  (39,  40)  are 
rounded  off  and  polished. 

6.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  5,  characterized 
in  that  the  rounded  face  side  is  provided  in  the  max- 
imum  with  a  coefficent  of  roughness  (Ra)  of  0.4  u., 
preferably  0.2  u.. 

7.  An  apparatus  as  claimed  in  claim  5,  characterized 
in  that  the  rounded  face  side  is  provided  with  a  ra- 

45  dius  which  substantially  corresponds  to  half  the 
thickness  of  the  lamella. 

50 

Claims 

1  .  An  apparatus  for  texturizing  endless  filament  yarns 
by  means  of  heated  flowing  media,  with  a  thread  55 
insertion  portion  (2)  for  sucking  in  the  yarns,  a  treat- 
ment  portion  (4)  situated  downstream  thereof  with 
a  treatment  Chamber  (7)  for  heating  the  yarns,  and 

Revendications 

1.  Dispositif  servant  ä  texturer  des  fils  de  filaments 
sans  fin,  ä  l'aide  de  medias  chauffes  en  ecoule- 
ment, 

avec  une  partie  d'introduction  de  fil  (2)  pour 
l'aspiration  des  fils, 
une  partie  de  traitement  (4)  lui  faisant  suite, 
avec  une  chambre  de  traitement  (7)  pour  chauf- 

4 
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fer  les  fils, 
et  avec  une  partie  de  frisage  (8)  comprenant 
une  buse  dite  ä  fentes,  faisant  suite  ä  la  partie 
de  traitement  (4),  dans  laquelle  les  fils  chauffes 
sont  refoules  pour  former  un  frisage  dans  les  s 
fils, 
et  oü  la  buse  ä  fentes  est  pourvue  de  lamelles 
(10)  formant  les  fentes,  lamelles  qui  possedent 
essentiellement  une  section  rectangulaire  et 
sont  disposees  en  rayonnement,  en  faisant  fa-  10 
ce  au  fil  refoule  avec  un  de  leurs  cötes  etroits, 
et  oü  chaque  lamelle  est  une  piece  d'acier  plat, 

caracterise  par  le  fait  que 
les  extremites  des  lamelles  sont  pourvues  chacune  15 
d'un  prolongement  (15,15a)  qui  presente  une  lar- 
geur  (B)  plus  petite  que  la  largeur  (B.1)  de  la  lamel- 
le,  et  oü  Tun  des  prolongements  (15)  avoisine  sans 
transition  l'une  des  faces  frontales  (40)  et  l'autre 
prolongement  (15a)  l'autre  face  frontale  (39)  de  la  20 
lamelle. 

2.  Dispositif  selon  revendication  1  , 
caracterise  par  le  fait  que 
chaque  prolongement  possede  la  meme  longueur  25 
(L)  et  la  meme  largeur  (B). 

3.  Dispositif  selon  revendication  1  , 
caracterise  par  le  fait  que, 
en  plus  du  prolongement,  et  entre  le  prolongement  30 
et  le  cöte  etroit  de  la  lamelle  faisant  face  au  prolon- 
gement,  chaque  extremite  de  lamelle  possede  un 
biseau  (41)  qui,  avec  le  cöte  etroit  avoisinant  celui- 
ci,  forme  un  angle  (<x)  possedant  une  zone  angulai- 
re  predeterminee.  35 

4.  Dispositif  selon  revendication  3, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'angle  (<x)  se  situe  dans  une  zone  angulaire  com- 
prise  entre  120°  et  150°.  40 

5.  Dispositif  selon  revendication  1  , 
caracterise  par  le  fait  que 
les  faces  frontales  des  lamelles  (39,40)  sont  arron- 
dies  et  polies.  45 

6.  Dispositif  selon  revendication  5, 
caracterise  par  le  fait  que 
la  face  frontale  arrondie  possede  au  maximum  une 
valeur  de  rugosite  (Ra)  de  0,4  u,,  de  preference  de  so 
0,2  u,. 

7.  Dispositif  selon  revendication  5, 
caracterise  par  le  fait  que 
la  face  frontale  arrondie  possede  un  rayon  qui  cor-  55 
respond  essentiellement  ä  la  moitie  de  l'epaisseur 
de  la  lamelle. 
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