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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Spinnfasergarnes aus einem
Faserkabel, das durch ZerreiBen in Spinnfasern
umgewandelt, in Einzelfasern aufgeldst und
unmittelbar anschlieRend in einem Offen-End-
Spinn-Verfahren gesponnen wird, sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Chemiespinnfasern werden bekanntlich als
endlose Filamente ersponnen und erst im Verlaufe
der weiteren Herstellung zu Spinnfasern
geschnitten, um sie in derselben Weise
verarbeiten zu kénnen, wie Naturfasern mit
endlicher Lange. Es ist auch bekannt,
Chemiefaserkabel durch Schneiden oder ReiBen
in einem speziellen Streckwerk zum
Spinnfaserband zu konvertieren, ohne daR dabei
die ideale Parallellage der Filamente des Kabels
zerstort wird. In der DE-PS 674 957 ist eine
Vorrichtung beschrieben, mit der Faserkabel iiber
eine Krempel zum Faserband umgewandelt
werden.

Alle diese Verfahren vermeiden aber nicht die
aufwendigen Streck-, Doublier- und
Verfeinerungsprozesse, die auch fiir die
Verarbeitung von Naturfasern notwendig sind. Es
wurden deshalb Verfahren und Vorrichtungen
entwickelt, bei denen ein Faserkabel durch Reiflen
und Verfeinern desselben in des dabei
entstehenden Faserbandes durch Drehung direkt
zum Garn gesponnen wird. Derartige Verfahren
sind ausfiihrlich beschrieben in "Technische
Mitteilungen der Denkendorf
Forschungsgesellschaft fiir
Chemiefaserverarbeitung m. b.H. " Nummer TM
522-147.

In der Japanischen Patentbekanntmachung JP-
A-48-25372 ist ein Verfahren beschrieben, bei dem
ein Faserkabel zwischen Streckwerkswalzen
gerissen, anschlieBend gekrauselt, dann dem
offner einer Rotorspinnmaschine zugefiihrt und
direkt zum Garn versponnen wird.

Faserkabe! in einem aus mehreren Walzen oder
Walzenpaaren bestehenden Streckwerk soweit
verdehnt, daR die Filamente zu Spinnfasern
gerissen werden. Die Vorrichtung dafiir ist
verhaltnismaRig aufwendig. Es kénnen nur véllig
drehungs- und verwirbelungsfreie Faserkabel in
der Stérke 0.4 bis 2 ktex verarbeitet werden.

Beim Verdehnen neigt das Faserkabel zu
Kolonnenrissen. Darunter versteht man Stellen, an
denen gleichzeitig mehrere Filamente reien. Dies
fihrt zu UngleichmaRigkeiten im Garn oder gar zu
Fadenbriichen. Es findet auch keinerlei
Durchmischung mehr statt, die entstandene
UngleichmaRigkeiten verringern kénnte.

In der DE-OS 1 937 173 wird ein Verfahren und
eine Vorrichtung beschrieben, bei dem in einem
kontinuierlichen ProzeR ein aus endlosen Fasern
bestehendes Faserkabel zu Spinnfasern
konvertiert, diese zu Einzelfasern aufgeldst und
der inneren Fasersammelflache eines Spinnrotors
zugefiihrt, sowie beim Abziehen aus dem
Spinnrotor zum Garn gesponnen wird.
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Das Konvertieren des Faserkabels zu
Spinnfasern erfolgt dabei durch Schneiden oder
durch Reien in einem Streckwerk. Nach dem
Schneiden werden die Spinnfaserbiindel in einem
zusitzlichen Streckvorgang oder auch durch eine
garnierte Auflosewalze zu Einzelfasern aufgeldst.

Beim Konvertieren des fiir ein
Direktspinnverfahren erforderlichen
verhiltnismaRig feinen Faserkabels durch
Schneiden, ist es (iberhaupt nicht, oder allenfalls
nur mit ungewohnlich hohem technischem
Aufwand moglich, nach dem Schneiden eine
gleichmaBige Verteilung der Faserenden im
Faserstrom zu erreichen. Diese ungleichméBige
Verteilung der Faserenden beeinfluflt aber die
GarngleichmaRigkeit in hdchst nachteiliger Weise.

Auch ist nach dem Schneiden des Faserkabels
eine Auflosung der Faserbiindel zu Einzelfasern in
einer besonderen Einrichtung zwingend
notwendig. Dadurch wird aber der Aufbau der
Spinneinheit technisch recht aufwendig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
deshalb, ein Verfahren zu entwickeln und eine
Vorrichtung dazu zur Verfiigung zu stellen, das die
genannten Nachteile des Direktspinnens
vermeidet und damit auf kostengiinstige Art und
Weise ein Garn hoher Gleichm#Rigkrit und
Qualitat herzustellen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und
eine Vorrichtung gelost, wie sie im
kennzeichnenden Teil des Hauptanspruches
beschrieben sind. Die Unteranspriiche zeigen
vorteilhafte Weiterfihrungen des
Erfindungsgedankens.

Offen-End-Spinnverfahren zeichnen sich durch
eine hohe Produktivitit aus. Sie eignen sich
deshalb in besonderem Mal3e fiir die Anwendung
bei Direktspinnverfahren.

Bei den bekannten Offen-End-Spinnverfahren
wird das Faserband durch eine Offnereinrichtung
bis zur Einzelfaser aufgel6st und diese der
eigentlichen Spinneinrichtung zur
Drehungserteilung zugefiihrt. Die Aufldsung bis
zur Einzelfaser kann mittels entsprechend
garnierter Walzen erfolgen, die die Fasern aus der
Speiseeinrichtung einzeln auskdmmen. Die Fasern
werden im Luftstrom zur Spinneinrichtung
transportiert.

Fir die Erfindung ist es unwesentlich, ob die
Drehungserteilung nach dem Rotorverfahren oder
nach dem Friktionsverfahren erfolgt.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, da
nach diesem Verfahren auch Faserkabel
verarbeitet werden kénnen, ohne daB diese vor
der Spinneinrichtung zu Spinnfasern konvertiert
werden miiBten. Dabei ist es zweckmaRig, die
Offnereinrichtung durch eine ReiReinrichtung zu
ersetzen. Die einzelnen Filamente des Faserkabels
werden infolge der Kimmwirkung der Offner-
bzw. Reiwalze bis zum Bruch verdehnt und
dadurch gerissen. Voraussetzung dafir ist, daB
die ReilBwalze an den Filamenten ausreichend
hohe Reibungskrafte aufbauen kann und die
Filamente in der Speiseeinrichtung so geklemmt
werden,daR sie nicht durchrutschen kénnen.
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Auf diese Weise werden die Nachteile des
Konvertierens feiner Faserkabel und der hohe
Aufwand fiir bekannten Direktspinnprozessen
vermieden.

Um eine absolut sichere Klemmung des
Faserkabels zu erhatiten, wird die
Speiseeinrichtung gemaR Fig.3 als Walzentrio
ausgebildet.

Eine sichere Klemmung in der
Speiseeinrichtung erhalt man aber auch, wenn im
Faserkabel eine ausreichend hohe Vorspannung
aufgebaut und dadurch die Klemmstelle setbst
entlastet wird. Diese Vorspannung kann durch ein
Lieferwerk mit entsprechend niedrigerer
Umfangsgeschwindigkeit eingestelit werden. Es
kann aber auch schon ausreichen, das Kabel tber
feststehende oder abgebremst rotierende Zylinder
zu umschlingen.

ZweckmiRig ist es auch, die Zugkraft schon im
Kabel zwischen Klemmstelle und ReiBwalze durch
die Reibung des Kabels an einer mehr oder
weniger stark gewdlbten Fiihrungsplatte
abzubauen. Damit kann die Kiemmstelle ebenfalls
wirksam entlastet werden.

Die durchgefiihrten Versuche haben gezeigt,
daB mit einer fiir die Offnereinrichtung normalen
Garnierung der ReiRwalze in den Filamenten fiir
deren Reilen ausreichend hohe Reibungskrafte
aufgebaut werden kénnen.

Die Stapelldnge der gerissenen Fasern ist
abhéngig von der Entfernung zwischen dem Punkt
an der ReiBwalze, an dem im Filament so hohe
Reibungskréfte aufgebaut sind, daf dessen
Zugkraft liberschritten wird und dem Klemmpunkt,
bzw. einer Stelle vor dem Klemmpunkt, an der die
Zugkraft im Filament durch Reibung merkbar
reduziert wird. Die mittlere Stapellange ist damit
durch die geometrische Anordnung von
Speiseeinrichtung und Reifwalze, durch die
Ausbildung einer event. Fihrungseinrichtung
zwischen Klemmpunkt und ReiRwalze, durch die
Garnierung der Reiwalze und durch die
Reibungseigenschaften der Filamente zu
beeinflussen. Die Umfangsgeschwindigkeit der
Reilwalze beeinfluBit die Reibung erheblich und
wirkt sich deshalb ebenfalls auf die mittlere
Stapellénge aus.

Der Abstand zwischen Speiseeinrichtung und
ReiBwalze kann nicht beliebig grof3 werden, da
gerade in diesem Bereich eine ausreichende
Fuhrung der Filamente bzw. der gerissenen Fasern
notwendig ist. Vorteilhaft ist es deshalb, zwuschen
Speiseeinrichtung und ReilBwalze ein
Fihrungselement anzubringen. An diesem darf
allerdings nicht zu frith zu viel Reibung aufgebaut
werden, da sonst die Stapellange verringert wird.
Als Fiihrungselement eignet sich deshalb
besonders eine Platte, die zur Reilwalze hin nur
schwach gew6libt ist. Durch einen am Ende der
Platte angebrachten Zahnkamm wird das
Faserkabel besonders schonend in die ReiBwalze
eingebracht. In Richtung Speiseeinrichtung kann
diese Wdlbung stédrker werden, um diese zu
entlasten. Das Faserkabel soll von der
Fiihrungsplatte in die ReiRwalze ohne wesentliche
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4

Richtungsanderung eingefiihrt werden.

Zur Verringerung der Reibung zwischen
Faserkabel und Fithrungsplatte, sowie auch
zwischen den einzelnen Filamenten, kann es
zweckmafig sein, die Fihrungsplatte mittels eines
Vibrators in hochfrequente Schwingung zu
versetzen.

Ublicherweise wird man mit einer
ReiReinrichtung, bei der die Offnerwalze die
Funktion der ReiBwalze mit iibernimmt, eine
befriedigende Stapellange erreichen, obwohl die
Umfangsgeschwindigkeit dieser Offnerwalze
wegen deren anderen Aufgaben flir das Reiflen
schon verhaltnismaRBig hoch ist. Bei Kabeln mit
empfindlichen Fasern kann es aber notwendig
sein, die Funktion der Offnerwalze und das ReiRBen
voneinander zu trennen. Es ist dann maglich, die
Umfangsgeschwindigkeit der Reiwalze zu
reduzieren und damit den Anteil an kurzen Fasern
zu verringern.

Zur Herstellung von Mischgarnen kénnen der
Speiseeinrichtung auch Faserkabel aus
verschiedenen Rohstoffen gleichzeitig zugefiihrt
und gemeinsam gerissen werden. Die
Komponenten vermischen sich bei der
anschiie@enden Garnbildung sehr gut.

Auf diese Weise konnen grundséatzlich auch
Faserkabel und Faserbander gemeinsam
verarbeitet werden. Dafiir ist es besonders
vorteilhaft, verschiedene, der Vorlage angepaBte,
Speiseeinrichtungen zu verwenden. Diese kénnen
beziglich der Reiwalze in unterschiedlichem
Winke! angebracht werden. Vorteilhaft ist es
dabel, die Speiseeinrichtungen verschieden
garnierten Teilen der ReiR- bzw. Auflosewalzen
zuzuordnen. Diese liegen vorzugsweise koaxial
nebeneinander. Sie sind jedoch ein und derselben
Spinneinrichtung zugeordnet.

Die fiir das Verfahren verwendeten Faserkabel
kénnen z.B. aus den Rohstoffen Polyacryinitril,
Polyamid, Polyester oder auch regenerierter
Zellulose hergestellt sein. Prinzipiell kommen
dafir aber auch Kabel bzw. Bander aus sehr
langstapeligen Naturfasern, die ohne Reilen auf
OE-Maschinen sonst nicht zu verarbeiten wéren,
infrage.

Besonders kostenginstig ist es, fir das
Verfahren z.B. durch Schnellspinnen ausreichend
vororientierte Chemiefaserspinnkabel zu
verwenden. Beim ReilRen werden diese dann voll
ausgereckt. Unverstreckte Faserenden wurden
dabei nicht beobachtet.

Es kdnnen auch normale Spinnkabel vorgelegt
werden. ZweckmaRigerweise werden diese jedoch
vor Einlauf in die Speiseeinrichtung zusétzlich
verstreckt.

Je feiner die zum Garn zu verarbeitenden Fasern
sind, desto mehr neigen sie bei der Gblichen
Arbeitsweise - Aufldsen der Fasern auf Krempeln
bzw. Karden und deren Zusammenfassung zu
Faserbindern, Doublieren und Verstrecken dieser
Bander bis zum Garn - infolge ihres hdheren
Schlankheitsgrades zur Bildung von Noppen und
Nissen. Dieser Fehler kann dann einigermafien
beherrscht werden, wenn die
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Verarbeitungsgeschwindigkeiten und der
Materialdurchsatz bei diesen Prozessen
gegeniiber der Arbeitsweise mit groberen Fasern
erheblich reduziert werden. Andererseits bieten
diese feinen Fasern aber grof8e Vorteile
hinsichtlich der Qualitdt und des Griffes der
daraus hergestellten Garne und Textilien.

Es ist bekannt, daB gerade die nach Offen-End-
Spinnverfahren hergesteliten Garne und daraus
gefertigte Textilien einen besonders harten und
rauhen Griff aufweisen. Infolge der
vergleichsweise wenig orientierten Anordnung der
Fasern in Garn bendtigen Offen-End-Garne zur
Erzielung guter Laufeigenschaften an der
Spinnmaschine und fir gute Garneigenschaften
mehr Fasern im Garnquerschnitt als konventionell
hergestelite Garne. Weiter ist bekannt, da bei der
Verwendung feinerer Fasern Offen-End-Garne mit
wesentlich weniger Drehung hergestelit werden
koénnen. :

Deshalb ist zur Herstellung von Offen-End-
Garnen die Verwendung besonders feiner Fasern
erwiinscht. Dem stehen jedoch die geschilderten
Schwierigkeiten bei der Vorbereitung dieser
feinen Fasern nach konventionelien Methoden
entgegen.

Fasern in einer Starke von weniger als zwei dtex
lassen sich nach diesem Verfahren besonders gut
reilen. Die Reillkraft der Einzelfaser ist beim
feineren Titer niedriger. Die relative
Faseroberflache und deshalb auch die Reibung
zwischen Faser und Offner- bzw. Reifwalze nimmt
zu. Die Klemmung eines Kabels mit feinerem
Einzeltiter ist besser. Deshalb verlduft das ReiRen
problemloser als bei groberen Fasern.

Andererseits nehmen die
Verarbeitungsschwierigkeiten bei der
konventionellen Fahrweise mit feiner werdendem
Fasertiter zu. Deshalb empfiehlt sich besonders
die Verwendung von Faserkabeln mit einem
Filamenttiter von weniger als 1 dtex.

Zur Herstellung von Garnen aus Faserkabeln mit
dem beanspruchten feinen Filamenttiter konnen
sogar OE-Spinneinrichtungen verwendet werden,
die gegeniiber der herkdmmlichen Bauart nur
wenig verandert sind. Infolge der htheren Haftung
der feineren Fasern in der Garnitur der ReiBwalze
und auch infolge der geringeren Fasermasse,
empfiehlt sich jedoch eine hohere Drehzahi der
ReiBwalze.

Anhand der nachfolgenden
Ausfiihrungsbeispiele und Zeichnungen soll die
Erfindung weiter erldutert werden:

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zum
Direktspinnen von Faserkabeln mit einer OE-
Rotorspinneinrichtung

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einer
Vorrichtung zum Direktspinnen von Faserkabeln
mit einer OE-Friktions-Spinneinrichtung

Fig. 3 zeigt im Detail die Ausfiihrung der
Fithrungsplatte zwischen Liefereinrichtung und
ReiBwalze

Fig. 4 zeigt eine Ausfithrung mit getrennter
Funktion von Offner- und Reifwalze

In Fig. 1 wird ein Faserkabel (1) aus der Kanne
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{2) abgezogen und lber eine Speiseeinrichtung (3)
der Reif3waize {4} zugefihrt. Dort werden die
Filamente des Kabels zerrissen und zu
Einzelfasern aufgeldst. im Faserleitkanal (5)
werden die gerissenen und aufgeldsten Fasern
durch einen Luftstrom zum Rotor {6) transportiert
und dort in der Rotorrille abgelegt. Das Garn wird
aus der Rotorritle durch die Diise (7) abgezogen
und erhalt dabei seine Drehung. Das fertige Garn
wird auf die Spule (8) aufgewunden.

In Fig. 2 wird das Faserkabel (1) Giber die
Speiseeinrichtung (3) der ReiBwalze (4) zugefithrt.
Dort werden die Filamente des Kabels zerrissen
und zur Einzelfaser aufgelést. Durch
Zentrifugalkrafte und Luftstrémung gelangen
diese in den Zwicke! zwischen den Friktionswalzen
(9}, wo sie zum Garn geordnet und gedreht
werden. Das fertige Garn wird auf die Spule (8)
aufgewunden.

In Fig. 3 wird das Faserkabel (1) Uiber ein
Zufihrwalzentrio (3a), die Speisemulde (3b) und
die Fihrungsplatte (3c) der Reiwalze (4)
zugefiihrt. Von dieser werden die gerissenen
Fasern zum Faserleitkanal (5) transportiert.

In Fig. 4 wird das Faserkabel (1) ber eine
Ahnlich aufgebaute Zufiihreinrichtung (3) wie in
Fig.3 der Reifwalze (4) zugefiihrt. Die Offnerwalze
(4a), die eine wesentlich hohere
Umfangsgeschwindigkeit als die ReifRwalze hat,
kammt die gerissenen Fasern aus der ReiBwalze
aus und transportiert sie zum Faserleitkanal (5).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines
Spinnfasergarns aus einem Faserkabel, das durch
ZerreiBen in Spinnfasern umgewandelt, in
Einzelfasern aufgeldst und unmitteibar
anschlieBend in einem Offen-End-Spinn-
Verfahren gesponnen wird, dadurch
gekennzeichnet, daR die laufenden Filamente des
oder der Faserkabel(s) (1) gebremst und
nachfolgend durch die sich am Umfang einer
garnierten Reifwalze (4) aufbauenden
Reibungskrafte zerrissen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da die zu Spinnfasern
zerrissenen Filamente aus der Reilwalze (4)
abgeschieden und dann versponnen werden.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB als Faserkabel (1)
ein Chemiefaserspinnkabel verwendet wird, das
z.B. durch Schnellspinnen eine hohe
Vororientierung erhalten hat.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daR als Faserkabel (1}
ein Chemiefaserspinnkabel verwendet wird, das
vor dem Einfauf in die ReiBwalze (4) zusatzlich
verstreckt wird.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB als Faserkabel (1)
ein solches aus Chemiefasern verwendet wird,
dessen Einzelfasern einen Titer von weniger als 2,
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vorzugsweise weniger als 1 dtex aufweisen.

6. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis b, dadurch
gekennzeichnet, daR der garnierten ReiBwalze {4)
eine Speiseeinrichtung (3) vorgeschaltet ist, in der
die Filamente des Faserkabels derart geklemmt
werden, daB sie beim nachfolgenden ReiBen nicht
durchrutschen.

7. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach Anspruch 6 dadurch gekennzeichnet, daR
der ReiBeinrichtung (4) eine Offnerwalze
nachgeschaltet ist.

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 6 und 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der eigentlichen
Speiseeinrichtung (3) eine Anspannungszone fiir
das Faserkabel (1) vorgeschaltet ist.

9. Vorrichtung nach den Anspriichen 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal zwischen
Speiseeinrichtung (3a) und ReiBwalze (4) ein
Fiihrungsorgan (3c) flr das Faserkabel (1)
angebracht ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB das Fiihrungsorgan (3c) als
leicht gewolbte Platte ausgebildet ist, die an
ihrem, der Reilwalze (4) zugeordneten Ende im
wesentlichen tangential zur wegdrehenden Seite
der Reiwalze angebracht ist.

Claims

1. Process for the production of a staple fibre
yarn from a tow of continuous filaments whereby
the tow is converted into staple fibre by stretch-
breaking, the fibres separated, and then
immediately spun by an open-end process. The
process is characterised in that the running
filaments of the tow or tows (1) are braked and
then broken by the friction force which builds up
on the circumference of a breaker-roller (4)
covered with card-wire.

2. Process as in Claim 1 characterised that the
staple fibre produced by breaking the tow
filaments is removed from the breaker-roller (4)
and then spun.

3. Process as in Claims 1 and 2 characterised in
that a synthetic fibre tow (1) is used that, for
example, has a high pre-orientation resulting from
high-speed spinning.

4. Process as in Claims 1 and 2 characterised in
that a synthetic fibre tow (1) that has been
additionally stretched before it is fed into the
breaker-roller (4) is used.

5. Process as in Claims 1 to 4 characterised by
the use of a synthetic fibre tow (1) in which the
single filament dtex is less than 2 and preferably
less than 1.

6. Device for carrying out the process as in
Claims 1 to b characterised in that a feeding
device (3) is located before the card-wire clothed
breaker-roller {4) in which the tow is gripped in
such a way that it does not slip whilst it is being
stretch-broken.

7. Device to carry out the process according to
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Claim 6 characterised in that an opener-roller (4a)
is located after the breaker (4).

8. Device as for Claims 6 and 7 characterised in
that the actual feed device (3) is preceeded by a
tensioning zone for the tow (1).

9. Device as for Claims 6 to 8 characterised in
that a guide device (3c) for the tow is positioned
between the feed device (3a) and the breaker-
roller (4).

10. Device as for Claim 9 characterised in that
the guide device (3c) takes the form of a slightly
domed plate which, at the end adjacent to the
breaker-roller, is effectively tangential to the
counter-rotating side of the breaker-roller.

Revendications

1. Proceédé pour fa production d’un fil de fibres
coupées a partir d'un céble de filaments continus
selon lequel le cable est converti en fibres
discontinues par rupture par étirage, les fibres
sont séparées et, immédiatement apres, filées par
un procédé open-end. Le procédé est caractérisé
par le fait que les filaments du cdble ou des céables
{1) en mouvement sont freinés, puis cassés par la
force de frottement qui se développe sur la
circonférence du cylindre briseur couvert de fil
métallique pour garniture de carde.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la fibre coupée produite par ia
rupture des filaments du cable est enlevée du
cylindre briseur (4), puis filée.

3. Procédé selon les revendications 1 et 2
caractérisé.par le fait qu'il est utilisé un cable de
fibres synthétiques (1) qui, par exemple, présente
une haute préorientation par suite d'un filage a
vitesse élevée.

4. Procédé selon les revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait qu’il est utilisé un cable de
fibres synthétiques (1) qui a subi une extension
supplémentaire avant d'étre introduit dans le
cylindre briseur (4).

5. Procédé selon les revendications 1 4 4
caractérisé par I'emploi d'un cable de fibres
synthétiques (1) dans lequel le titrage d'un
fitament simple est inférieur & 2 décitex, et
préférablement & 1.

6. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé
selon les revendications 1-5 caractérisé par le fait
qu‘un dispositif d'alimentation {3) est situé avant
le cylindre briseur {4) avec garniture de carde,
dans lequel le céble est retenu de fagon a ne pas
glisser pendant l'opération d’étirage-jusqu’a-
rupture.

7. Dispositif pour mettre en oeuvre le prodédé
selon la revendication 6 caractérisé par le fait
qu’un cylindre ouvreur est situé aprés le cylindre
briseur (4).

8. Dispositif selon les revendications 6 et 7,
caractérisé par le fait que le dispositif
d’alimentation méme (3) est précédé d'une zone
de tension pour le cable (1).

9. Dispositif selon les revendications 6 a 8,



g.-

caractérisé par le fait qu’un dispositif de guidage
(3c) pour le cable est placé entre le dispositif
d’alimentation (3a) et le cylindre briseur (4).

10. Dispositif selon la revendication 9,
caractérisé par le fait que le dispositif de guidage
(3c) prend la forme d’une plaque légérement en
dome qui, & I'extrémité adjacente au cylindre-
briseur, est effectivement tangentielle au c6té du
cylindre briseur de rotation antagoniste.
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