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@ Procédé et dispositif d'introduction d’un fil continu dans une machine de coupe.

@ L'invention a pour objet un procédé d'introduction d’'un
fil continu dans une machine de coupe composée d'un
cylindre enclume (20) et d'un cylindre porte-lames (19).

Le procédé consiste essentiellement a étirer le fil dans
une zone comprise entre les plans passant par les flancs du
cylindre porte-lames coopérant avec un cylindre enclume,
les axes de rotation desdits cylindres passant par un plan
sensiblement horizontal, & dévier le fil vers la zone de coupe
pour le plaquer sur au moins une portion de la surface du
cylindre disposé en amont.

Elle a également pour object des dispositifs de mise en
oeuvre du procédé, comprenant un organe mobile (22)
capable d’'appliquer le fil sur la surface du cylindre amont.

L'invention s’applique en particulier aux fibres de verre.
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PROCEDE ET DISPOSITIF D'INTRODUCTION D'UN FIL
""" CONTINU DANS UNE MACHINE DE COUPE.’

La présente invention est relative & 1la fabrication de
fils coupés de matiere thermoplastigus, notamment de fils de verrse,
et elle concerne plus particuligrement un procédé et un dispositif
pour amener un fil de verre continu dans un dispositif de coups.

La coupe de fils est obtenue en faisant passer la matidre
filamenteuse entre un cylindre d'appui cu enclume et un cylindre
coupsur  équipé de lames disposées régulidrement 3 sa périphérie.

Le coupeur est disposé de manigre & venir en contact sous pression
avec la surface circonférentielle du cylindre d'appui, définissant
ainsi une zone de coupe.

Pour des raisons de productivité, on alimente le plus
souvent 1e dispositif de coupe par des fils de verre étirés direc-
tement & partir d'un certain nombre des filigres.

Pour maintenir l1a rentabilité des installations a un ni-
veau acceptable il est nécessaire d'interrompre le moins souvent
possible le processus de fabrication, et notamment d'éviter tout
arrét lors de la rupture‘d'un des fils alimentant le dispositif de
coupe. Pour réintroduire un fil sans arréter pour autant ce dispo-
sitif plusisurs solutions ont été proposées :

- la publication frangaise FR 2.162.068 décrit uns machine
de coupe dont le cylindre d'appui se prolonge par une partié tron-
conique. La machine est enfermée dans un boitier de protection muni
d'une ouverture au travers de laguelle dépasse la partie tronconique
du cylindre d'sppui, dont la face avant est elle-méme masﬁuée par

une plaque de protection fixée sur ledit boitier. Entre la plaqgue et
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2
le boitier est sinsi ménagée wune ouverture latérasle au travers de
lequelle le fil de verre est amené manuellement sn contact avec 1ls
partise tronconique du cylindre d'appui. Le fil s'snroule et montse
sur la surfage conique avant d'8tre repris entre le coupsur et

1'enclums., -

La mise .en osuvre d'un tel dispositif impose & chague re-

lance de réméner la'uifesea de défilement des fils & uns valsur

d'environ 5 3 2 m/sac 3 ceci sst acceptable lorsque le dispositif
sst aliments par un fil provenant d'uns ssule filikre, mais ne 1l'est
plus dans le ces de la coupe simultanée de plusiéurs fils issus de
plusisurs filisdres. En effet touite rupture accidentelle d'un dss
fils entraine l1'arrét de l'opérstion ds fibrage sur l'ensemble dss
filieres, ce qui perturbs leur marche, accélére l'usure du matériel
et réduit sensiblement la productivité de 1'installation.

Une variante du dispositif précédent est décrite dans le
publication frangaise FR 2.204.715. D'apreés celle-ci, la machine de
coupe comprend un cylindre d'appui prolongé par un tronc de cBne se
terminant par un sommet de faible dismdtre. Un rouleau ds démarrage,
constitué par une série de disques, vient d!'appuyer sur une généra-~
trice du tronc de c8ne. L'ensemble coupeur/enclume tourne- en perma-
nence 3 sa vitesse normale.

Lors d'une opération de relance, le fil, passant d'abord
dans une roue de guidage alignée avec la zone de coupe, sst amené au
voisinage du sommet du tronc de tfne sur lequel il s'enroule donc 2
faible vitesse. Du fait que le fil tend 3 suivre une trajectoire.
rectiligns, il est rapidement.coincé entre 1le rouleau de démarrags
et la surface du tronc de cfine, monte progressivement sur celle-ci
en subissant une vitesse d'étirage croissante pour &tre finalement
repris entre 1'enclume et le coupeur.

Cette disposition permet donc d'introduire un fil sans mo-
fier la vitesse de rotation de la machine de coupe. Cependant ce
dispositif n'est pas exempt d'inconvénients.

En effet, pour édviter la rupture prématurée du fil, il est
nécessaire que sa vitesse d'étirage augmente progressivement ce gui

implique l‘'adaptation sur 1l'enclume d'un tronc de cBne tr&s long qui

~se trouve naturellesment en porte & faux. Cette situation est aggra-

vée par la pression exercée sur le tronc de cBne par la série de
disques formant le roulesau de démarrage. Un tel dispositif s'use ra-

pidemsnt lorsqu'on veut maintenir des vitesses d'étirage comprises
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entre 30 et 50 m/sec.

Un autre type de dispositif, décrit dans la.publicsation
fran;aiee FR 2.397.370, prévoit égslement 1! 1ntroductlon latérals
du fil dans 1l"appareil de coups.

" Te dispositif ‘comprend un cyllndre d'appui auxillairs dis~
posé adjecant é l‘une des sxtrémités du cyllndre d'appul principsl
at allgné ax1alement svec ce dernier, et un cylindre auxiliasire
porte-lemas agsncé de manidre & coopérer avec le cylindre d'appuil
auxiliairs.

Lors de ls rupture accidentslle d'un fii, celui-ci psut
8tre réintroduit dans ls machine de coupe, sans arréter cette der-
nidre, de la manidre suivante

Aprgs un étirage manuel, 1ls fil est introduit entre les
cylindres auxiliaires 3 faible wvitesse, et maintenu dans cstte bosi-
tion par une poulie & gorge.

La vitesse des deux cylindres auxiliaires, qui font office
de machine de coupe, sst augmentée progressivement gusgu'd ce que
le fil atteigne sa vitesse d'étirage normale. Par déplaceme;t de 1lsa
poulie & gorge, 1ls Til est alors amené dans la zone de coupe prin-
cipale.

Ce dispositif constitue une solution intéressante aux dif-
ficultés lides & l1l'introduction d'un fil dans une machins de coupe
tournant & grande vitesse. Cependant chaque fois qu'il est néces-
saire de changser la machine de coupe principale, on est obligé de
démonter et de remonter les cylindres suxilaires, ce qui n'est pas
sans présenter quelque incon;énient dans une fabrication en continu
guil exigs le minimum de temps morts.-

L'un des buts de la présente invention est de fournir un
procédé simple d'introduction d'un fil continu dans une machine de
coupe, et qui évite les inconvénients décrits précédemment.

Le procédé selon 1'invention consiste essentiellemsnt 2
étirer le fil dans une zone comprise entre les plans passant par les
flancs du cylindre porte-lames coopérant avec un cylindre enclume,
les axes de rotation desdits cylindres passant dans un plan sensi-
blement horizontal, puis & dévier le fil ainsi étiré vers la zone de
coupe définie par la zone de contact entre le cylindre enclume st le
cylindre porte-lames, pour le plaguer sur au moins une portion de 1a
surface du cylindre disposé en amont, ladite portion des surfacs

étant sensiblement adjacente & la zone de coupe.
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La présente invention = égaslemsnt pour objet des disposi-
tifs de mise en osuvre dudit procédé, comprenant.:

- un orgsne pour dévier le fil et le plaquer sur les cy-
lindres snclume et/nu ‘porte-lames,

.= un’ moyen hour actionner cet organs de manlére que l'une
de ses partlesulennss appliqusr contre la surface du cylindre dis-
posé en amont. )

D'autres carsctéristigues de la préssnte invention apparsi-
tront au cours de la description détzillée suivante, accompasgnée de
dessins donnée 3 titre d'exemples non limitatifs st selon lequels :

- Les Figures 1A st 1B représsentent les phasses schématisdes
du procédé selon 1l'invention,

- La Figurs 2 représente une vue générale de l'implantation
d'un premier dispositif de mise en oeuvrse du procédé, dans la chains

de fabrication,

- La Figure 3 est une vue schématique de face du dispositif
d*introduction de fil représenté Figure 2, .

- La Figure 4 représente une coupse partielle du dispé;itif
précédent selon uﬁ plan perpendiculaire aux axes de rotation des
cylindres enclume et porte-lames,

- La Figure 5 représeﬁte une vue schématique en perspective
d'un second mode de mise en ceuvre du procédé selon 1l'invention.

Le procédé de relance d'un fil dans une machine de coupe
comprenant un cylindre enclume et un cylindre porte-lames est mis en
oeuvre conformément aux repré§entations schématiques données par les
Figures 1A et 1B.

Selon la Figure 1A, un fil 15a, provenant d'une filigre
disposée en amont de la machine de coups, esit tout d'abord étiré
selon le trajet représenté en pointillé pasr un dispositif d'étirage
appelé lanceur disposé en aval de ladite machine. Le lanceur est
disposé de manidkre que le fil soit étiré dans une zone comprise en-
tre les plans paésant par les flancs du cylindre porte-lames 19. De
surcroit le trajet du fil 15a est tel que pendant cette opération
d'8tirage le fil demeure libre de tout contact avec lesdits cylin-
dres. .

Sur le fil ainsi étiré, on exerce alors une force F, maté-
rialisée par une fl&che. Sous l'ection de cette force le fil, qui
suit alors 1es trajst en trait plein, est plagqué au méms moment sur

des portions de surface du porte-lames 19 et de 1'enclume 20, les-
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dites portions de surfasce étant adjacentes & la zone de coupe pro-
prement dite. Le fil sst maintenu dans cetts position jusgu's son
entrainement dans ‘le zone de coups.

La Figure 1B rapréssnte une uarlante du procédé sslon 1'in-

uention. D'aprés calle ci 1s 'fi1 153, dévis par une poulis 17, s'en-

roule partisllemant sur le cylindre amont {enclume 20) avant de sui-

—

vre 19 trajet en polntillé imposé par 1e lanceur. La également le

- fil est étlré dans une zone comprise entrse les plans passant par les

flancs du cylindra porte -lames 19.

_ On exerce slors une force F sur le fil 15a de manidre &
ltappliquer uniquement sur ls portion de surface du cylindre amont
sd}scente & 1la zone de coups. Le fil suit alors le trsjet en trait
plein et esf maintenu dans cette position jusgu'd son entrainement
dans 1la zane de'coupa.

Le procédé illustré schématiquement par la Figure 1A peut
gtre mis en oeuvre dans uns chaine de fabrication telle gue repré-

sentée sur la Figure 2 comprenaﬁt une série de filidres, désignéss

- par la référence 10 qui délivrent plusieurs fils de verre, un en-

semble 11 abritant une machine de coupe et en aval de la chaine un

dispositif 12 d'étirage desdits fils de verre.

Les filizres 10 sont alimentées & partir de verre fondu ou

‘de billes de verre délivrés par un dispositif d'alimentation non re-

présenté. Ces filikres, généralement an platine rhodié, sont chauf-
fées par effet Joule ; elles sont munies 3 leur partie inférieure
dtune pluralité d'orifices & parfir desquels uné pluralité de fila-
ments 13 peuvent 8tre étirés ﬁécaniquement. Ces filaments 13 se pré-
sentent sous forme de nappes et sont revétus d'un produit dl'encol-
lage lubrifiant, appelé couramment ensimage, par passage sur un dis-
positif d'enduction 14. Ils sont ensuite réunis sous forme de fils
15 par des roulettes d'assemblage 16. Les fils 15 ainsi formés sont
amenés aprés passage sur les poulies 17 & un dispositif de guidage
18, par sxemple un peigne, avant d'@tre introduits dans la machine
de coupe composée d'un tambour porte-lames 18 et d'un tambour d'ap-
pui 20, dont les axes de rotation passent par un plan horizontal.
L'ensemble 11 abritant la machine de coupe comprend un bati
21 supportant un dispositif 22 d'introduction du fil dans la zone
de coupe ; ce dispositif 22 est placé au-dessus de 1a machine de
coupeg constitués d'un tambour porté—lames 19 et d'un tambour d'appui

20 et entourée d'un capotage schématisé en 23. Le tout repose sur un
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plancher référencé 24.

A l'aplomb de 1ls zone de coupe st eu-dessous du plancher
24, un dispositif de réception st de transfert des fibres coupées
est symbolisé en 25.
| En sval est représsnté un lanceur 12, schématisé par dsux
cylindres 26 et 27 coopérant pour étirer un fil 15a, émanant d'uns
des filidres 10, fil ensuite récupéré dans une goulotte 28.

Le lancement psut 8tre également assuré par une machine de
éouap, ou par une roue d'sntrainement munis d'un dispositif d'éjec-
tion du fil telle que décrite dans le brevet US-A-3.2B5.721, et
d'une fagon générale par tout moyen.cennu susceptible d'étirer un
fil jusgu'a des vitesses pouvant atteindre 50 mgtres par seconds.

Les Figures 3 et 4 représentent respectivement des vues ds
face et en coupe du dispositif 22 d'introduction du fil dans 1la
zone de coupe. Ce dispositif comprend essentiellement un vérin 30
dont 1a fige 41 est munie 3 son extrémité d'un ensemble poussoir 31

et sur lequel est fixée tres figidement une tige creuse 32 parallele

" 3 la tige du vérin 30. Cette tige 32 passe dans un trou ou oeil 33

ménagé dans une plague prolongeant extérieurement la base du vérin
30. Cette tige a notamment pour butlde conserver avec preécision
l'orientation du poussoir en empéchant la tige du vérin de tourner
sur elle-méme lors de 1la mise en service dudit vérin.

Le poussoir lui-méme est constitué d'une pigce rigide 34,
de préférence métallique, et d'une partie 35, réalisée en une ma-
tigdre souple, partiellement encastrée dans la précédente.

La pitce 34 présente 3 sa partie inférieure un amincisse-
ment.qui permet de faire pénétrer profondément le fil entre 1l'en-
clume et le porte-lames au moment de sa relance. L'un des grands
paﬁs de la pi2ce 34 comporte un logement présentant une face verti-
cale et une face inclinée suivant la pente conférée par l'amincis-
sement de la pitce 3 sa.partie inférieure.

La partie 35 est constituée d'une plague épousant étroite-
ment le logement décrit ci-dessus. La partie supérisurse de la plaque
correspondant @ la face verticale du logement est fixés étroitement
3 cette derni2re (par collage, par exemple). La partie inférieure
correspondan£ & la face inclinée du logement est libre par rapport &
cellg-ci. Les parties supérieure gt inférisure de la plaque 35 sont
délimitées par un sillon horizontal 36 entaillant profondément la

face externe de ladite plaque sur toute sa largeur. La largsur de la

-
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7
plaque 35 est sensiblement égale & le largeur de la zone active de

coupe définie par las longueur des lames de coupe.

La Flgure 4, qui représente une coupe partlelle du poussoir

31, montre 88 structure 1nterns.

La"tige creuse 32 se ‘raccords directement & un conduit in-

terns 37 qui la ralie d une chambre tubulaire 38 ; catte chambre 38

'étsnd horlzontalament gur une distance sensiblement égsle 3 1la
largsur de.la p;aque 35. La chambre 38 communigue avec l'extérieur
par uns fsnte 39 (ou par uns série de conduits) qui s'ouvre face &
la partie infTérisure de la plague 35. -

La mise en osuvre du procédé selon l'invention, par le
dispositif décrit précédemment, est la suivante :

Dn rassemble tous les filaments 13, issus d'une filidre 10
en un fil 15a étiré 8 faible vitesse par un tire-fil 29 disposé
généralement au-dessous du plancher 24. Lorsque la filigre est ther-
miguement stable, 1e fil 15a est repris-manuellement et, aprds pas-
sage'sﬁr une poulie de renvoi 17, est amené;dans le lanceur 12 tour-
nant & faible vitesse (vitesse linéraire de 1l'ordre de 1 mdtre par
seconde). La vitesse de rotation du lanceur est alors augmentée
progressivement pour égaliser les vitesses d'étirage des fils 15 st
15a. o

Des gque cette égaslisation est obtenue, le dispositif d'in-
troduction du fil, référencé 22 a 1a Figure 2 et tel qu'illustré par
les Figures 3 et 4, est actionné.

Le déplacement du poussoir, provoqué par un dispositif
classique tel qu'un vériﬁ pneumatique non représenté commandant un
distributeur 48, est déclenché automatiquement d&s que le lanceur
atteint la vitesse d'étirage choisie.

Dans son mouvement rectiligne, le poussoir 31 rencontre le
fil 15a, l'entraine progressivement et sn fin de .course, 1'introduit
profondément entre le cylindre porte-lames 19 et le cylindre enclume
20 (Figurs 4). Cette action a pour effet de mettre le fil 15a en
coptact avec une portion ds la surface du porte—lames et de 1l'en-
clume, lesdites portions &tant adjacentes & la zone de coupe.

Lorsque la tige 41 du vérin 30 est parvenue en fin de
coursse, un flux d'air sous pression arrivant par la tige creuss 32,
le conduit 37 et 1la chambre 3B sort par la fente 39 ; ceci a pour

effet de décoller 1la partie infdérieure de la plaque 35, qui pivote

autour de la zone amincie par la présence du sillon 36 et vient se
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pleaguer contre la surfasce du cylindre disposé en amont (cylindre
19).
Sous l‘effet conjugué de l'sntrainement par adhérence du

fil 15a sur 1a surface en rotation du cylindre 19, de son pincement

entre 1s partis inférieure ds 1a plague 35 et 1s surface du cylin-

dre 19, et de l‘air s'échappant 8 la base du poussoir 31, ledit fil

est happé par la zone de coups. ‘

Le poussoir 31 revient & sa position repos et 1l'extrémité
aval du fil 152 est édvacuédse par 1ls lanceur 12.

Dans l'exemple de fonctionnsement décrit ci-dessus et illus-

tré par la Figure 4, l'extrémité inférieurse du poussoir vient s'ap-

pliqusr sur la surface du cylindre porte-lames.

En effet, 1e dispositif. décrit ci-dessus convient tout par-

‘ticuliadrement lorsgque la surface du cylindre disposé e&sn amont est

discontinus. C'est le cas par exempls deés cylindres porte-lames dont
l1s structure est telle. que le tranchant des lames ne vient-en saiilzce:-
lie gque dans la zone de coups.

- Ces cylindres montés en amont sont généralement moteurs et
assument simultanément 1'étirage des fils et l'entrainement de l'en-
clume par coopération des surfaces en contact dgns la zone de coupe.

11 est bien évident que ce dispositif peut 8tre valablement
utilisé lorsque le cylindre amont est l'enclume. Toutefois dans ce
dernier cas il est possible d'utiliser un dispositif plus simple
que le précédent.

Ce dernier dispositif est représenté schématiquement & 1la
Figure 5 illustirant le procééé d'introduction du fil suivant la
Figure 1B.

Lle dispositif 50 comprend un bras 51 pivotant autour d'un
axe 52 et muni & son extrémité libre d'un rouleau 53 monté fou sﬁr
son axe, parallelement aux axes de rotation de l'enclume 20 et du
porte-lames 19. Le bras 51 est monté en retrait de la machine de
coupe st ls rouleau 53 présente une longueur suffisante pour s'ap-
pliguer sur toute la largeur du cylindre 20. Pour la clarté de 1la
figure, un seul fil est représenté.

La filigére est relancée comme décrit précédemment, mais le
fil 15a étiré par le lanceur s'snroule alors partiellement sur 1a
surface de l'enclume 20 en rotation apr&s passage sur une poulie 17,
le dispositif 50 étant en position de repos figurée en pointillé.

Lorsque le Til 15a atteint 1a vitesse d'étirage désirée, le dispo-
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sitif 50 est actionné et vient prendre la position figurée en trait
plsih.‘Dahs cette position le rouleau 53 g'appuis sur ls surface de
1'enclume et plaqua le fil 158 sur la portiun de surface adjscente
& la zone de coupe, ce gui provoque l’entrainement du fil dans 1le
zone de coupa.: )

Le procédé selon l'invention et les dispositifs de mise en
oBUVIB précédemmant décrlts s'appliquent & 15 fabrication continue
de fibres coupées obisnues soit & partir de fils issus de plusieurs
filidres, soit.h partir de fil(s) issu(s) d'une seule filikrs.

" Dans cs agrnier cas, aprds le rupturs du ou des fils la
machine de coupe.n'est plus alimentée et 1'on peut envisager de e
réduire sa vitesse de rotation, voire méme de l'arr&ter.

Le proéessus de relance psut 8tre simplifié dans lz mesure
oll 11 n'est plus nécessaire diutiliser 1le 1énceur. L'opératsur étire
manuellement 1le fil en aval dezla machine de coupe dont il déclsnche

la mise en rotation lentes, puis'il actionne la commande du disposi-
tif d'introduction du fil.

De 1a description précédente, il ressort que 1l'invention
présente plusieurs avantages par rapport & 1'art antérieur.

Ainsi le procédé et sa mise en oeuvre selon 1'invgntion
permet de relancer un fil tr2s rapidement et en toute sécurité ; en
effet, 1'introduction avtomatigue du.fil dans la zone de coupe éli-
mine tout risque pour l'opérateur chargé de la relance du fil.

Par ailleurs, le dispositif de mise en oeuvre du procédé
est.entiérement indépendant de la machine de coupe. Il s'ensuit qu'
il peut Btre utilisé sur p'iﬁﬁorte qﬁelle machine de coupe. De plus
il ne géne en aucune méniére le démontage et le remontage d'une ma-
chine de ecoupe, ce qui est particuliérement appréciable dans le ca-

dre d'une fTabrication en continu ol les arréts doivent 8tre réduits

at minimum.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour amener au moins un fil continu, formé:. -

d'une pluralité de fiiameﬁte de verre ‘étirés directement & partir
d'su moins une Filidre, dans un dispositif constitué d'un cylindre
porte-lames et d'un dfiindrg:ancluma tournant en sens inverss sutour
ds deux axes paralléles passant par un plan aensiblement horizonteal,
ledlt dlspositif étant destiné & couper ledit fil en trongons d'une
longusur prédéterminée, caractérisé en ce qu'on stire d‘abord le

fil dans uns zons comprise entre les plans passant par les Tlancs du

cylindre purts lemes,,puis on dévie le fil =insi étlré vers la zone

de coupe définiecper ia zone de:contact entre.les—deux cylindres et-:.:

l'on pleque ledit fil sur au moins une portion de la surface du
cylindre disgposé esn amont, ladite portion de surface étant sensibls-
ment adjacente 2 la zone de coups.

le ﬁlan dans lequel le fil est étiré préalablsement-a son introduc-:-
tion dans le dispositif de coupe est tel que ledit ¥il est libre de
tout contact avec les cylindres enclume et porte-lames.

3. Procédé selon l'une guelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce gu'on étire 1le fil 3 une vitesse crois-
sant progressivement d'environ un m2tre par ssconds Jjusqu'a sa vi-
tesse d'étirage normale, avant d'introduire ledit fil dans le dis-
positif de coups.

4. Dispositif pour ameﬁer_au moins un fil continu, formé
d'une pluralité de Tilaments de verre étirés directement 2 partir‘
d'au moins une filigre, dans un appareil de coupe constitué dfun
cylindre porte-lames et d'un cylindre enclume tournant en sens in-
verse sutour de deux axes parall2les passant par un plan sensible-
ment horizontal, ledit appareil étant destiné 3 couper ledit fil en
trongons d'une. longueur prédéterminée, caractérisé en ce qu'il com-
prend, en aval de 1l'appareil de coupe, un dispositif auxiliaire
d'étirags implanté de manidre que le fil soit étiré dans une zone
comprise entre les deux plans passant par les flancs du cylindre
porte-lames et un dispositif d'introduction du fil, comprenant un
organe & déplacement rapide appliquant le fil sur au moins une por-
tion de la surfacs du cylindre disposé en amont, ladite portion
étant sensiblement adjscente & la zones de coupe.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce

que l'organe mobile est une tige droite & déplscement rectiligne

‘2. Procédé selon la revendication- 1, carectérisé en ce que=-
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munie & son extrémité libre d'une pigce-poussoir présentant une par-
tie smincie B sa partie inférieure.

6. Dispositif selon le revendication 5, ceractérisé en ce

que la pibce pouesoir BB présente sous la forme générale d'un paral-

1élép1péde allongé 88 prolongeant & sa partie inférieure par un
prisme 3 sectlon trlangulairs.

. 7 Dlspositif selon 1a revendication 6, caractérisé en ce
guse 193 faces du parallélépipede, s!'étendant parallilement sux axes- --
de rotation du porte-lames et de l'enclume présentent une longueur

au moins &gale & la longusur des lames équipant ie'cylindre porte-

lames. - T

B. Dispositif selon 1'une des revendiéations 5838 7?7, carac-
térisé en ce gue le pDUBler est composé d'une pitce rigide et d'une
plaqua souple partlellemant encastrée dans l'une des faces de ladite
pisdce s'6tendant parallelemsnt aux axes de rotation des cylindres .
snclume et porte-lamss.

8. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'une partie ds la plaque partiellement encastrée est mobile par
rapport & la pigce-poussoir.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce
que la partie mobile de la plaque encastrée se déplace sous 1l'action
d'un courant gazeux.

11. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
gque l'organe mobile est un bras tournant autour d'un axe et muni 2
son extrémité libre d'un cylindre monté fou sur son axe.

12. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce
que la longueur du cylindre est au moins égale & la largeur du cy-

lindre amont sur lequel il vient s'appliguer.
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