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Description

La présente invention concerne une installation
pour le traitement linéaire, tel que ta couture, sui-
vant une ligne dont la direction reste sensible-
ment paralléle 3 un bord d'une piéce souple telle
qu’une piéce textile,, du type comprenant:

une machine de traitement linéaire & poste fixe
ayant un point de traitement fixe, telle qu'une ma-
chine a coudre;

un dispositif d’entrainement pour déplacer, par
rapport a la machine de traitement, la zone en
cours de traitement de cette piéce, suivant un axe
prédéterminé, dit axe de traitement, tel que la
griffe et le pied-presseur d’'une machine a coudre;

une table de travail s'étendant autour dudit dis-
positif d’entrainement, cette table étant située
sensiblement au niveau dudit point de traitement,
et étant destinée a supporter la piéce durant son
traitement;

un dispositif de correction comprenant un dis-
positif de détection de présence de {a piéce et des
moyens dits de recentrage commandés par ledit
dispositif de détection pour déplacer la piéce sen-
siblement transversalement par rapport a I'axe de
traitement et dans un sens convenable, en fonc-
tion de la position de la piéce, afin que ladite piéce
soit traitée par la machine de traitement suivant
une ligne s'étendant sensiblement parallélement
au bord de cette piece.

Dans une installation de ce type, connue par le
brevet francais FR-A-2 252 008, les moyens de
recentrage sont constitués par un carrousel mo-
bile en rotation au-dessus de }a table de travail et
du bati de la machine de traitement, ce carrousel
comportant plusieurs patins susceptibles de venir
s'appliquer sur la piéce en cours de traitement.
Une telle installation est compliquée et nécessite
un maintien 3 plat sans pli de la piéce sur la table
de travail, en cours de traitement.

Dans une autre installation de ce type, connue
par le brevet francais FR-A-2457 920, les
moyens de recentrage comprennent une partie de
la table de travail mobile en rotation autour d'un
axe qui lui est'perpendiculaire, et des moyens mo-
teurs commandés par le dispositif de détection
pour entrainer en rotation ladite partie mobile
dans un sens convenable en fonction de {a posi-
tion de la piéce. Cette installation est prévue prin-
cipalement pour le traitement linéaire le long d'un
bord courbe, présentant une courbure réguliére,
par exemple un slip masculin; elle ne convient pas
au traitement de piéces présentant des profils va-
riés, par exemple une courbure successivement
convexe puis concave, ni au traitement de pieces
de dimensions réduites.

Or on a trouvé, et c’est ce qui fait I'objet de {'in-
vention, une installation du type précité qui pallie
les inconvénients constatés. Les moyens de re-
centrage de l'installation selon l'invention com-
portent deux moyens distincts:

un guide actif, placé a proximité du dispositif
d'entralnement de la machine de traitement, en
amont de celui-ci et de préférence sur I'axe de
traitement ou du c6té intérieur de la piéce par rap-
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port & I'axe dans la direction de déplacement de la
piéce en cours de traitement, ledit guide assurant
ie déplacement rediligne de la partie de la piéce si-
tuée prés du point de traitement, sensiblement
transversalement par rapport a I'axe de traitement,
et

un support mobile, placé en amont du guide
actif, présentant une surface plane, mobile, sur le
méme plan que la table de travail, assorti de
moyens moteurs pour entrainer le déplacement de
ladite surface, ledit support assurant le déplace-
ment de la partie amont de la piéce, et

le guide actif et les moyens moteurs du support
mobile sont commandés, ensemble ou indépen-
damment l'un de l'autre, par les instructions don-
nées par le dispositif de détection.

Dans la présente description, I'amont et {'aval
ainsi que la droite et la gauche sont a situer par
rapport au déplacement de la piéce au cours de
son traitement. De plus la notion de droite et gau-
che est a considérer comme dépendante du carac-
tére droit ou gauche de la machine de traitement
elle-méme, ou de la fagcon de placer la piéce et son
bord par rapport a ladite machine. Ainsi la piece a
traiter passera d'abord sur le support mobile, qui
est e plus en amont, puis sous le guide actif avant
d’'étre introduit sous le dispositif d'entrainement
de la machine de traitement. Suivant la position
de la piéce sur la table de travail lors de son intro-
duction puis de son traitement, le dispositif de dé-
tection commandera le recentrage de la piéce par
déplacement, soit du seul guide actif, soit du seul
support mobile soit de ces deux moyens en méme
temps dans la méme direction voire méme dans
des directions opposées. Par rapport aux installa-
tions existantes, l'instailation selon Iinvention
permet un recentrage beaucoup plus précis grace
a la combinaison des deux moyens distincts, qui
peuvent agir soit ensemble soit indépendamment
I'un de l'autre en fonction de la position de la
piéce et de sa forme.

Préférentiellement le dispositif de détection
comprend trois détecteurs:

le premier et le deuxiéme étant situés entre le
dispositif d’entralnement de la machine de traite-
ment et le guide actif, de part et d’autre et trés peu
¢éloignés d'une ligne de référence, paralléle a I'axe
de traitement et tangente au bord de la piéce au
point de traitement,

et le troisiéme étant situé en amont du guide ac-
tif, a droite et sensiblement éloigné de ladite ligne
de référence.

Pour le cas ot I'on est amené a traiter des piéces
dont le bord a traiter présente une courbure con-
vexe, le dispositif de détection comprendra avan-
tageusement quatre détecteurs, le quatriéme étant
situé en amont du guide actif, 8 gauche et sensi-
blement éloigné de la ligne de référence.

Dans une réalisation préférée de l'invention, les
deux premiers détecteurs sont placés symétrique-
ment par rapport a la ligne de référence, de méme,
lorsque le dispositif de détecteur comprend qua-
tre détecteurs, le troisieme et le quatriéme détec-
teurs sont placés symétriquement par rapport a la
ligne de référence.
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Le guide actif consiste en un organe s'appli-
quant sur la piéce et la déplacant en la faisant glis-
ser sur la table de travail. Avantageusement il con-
siste en un organe rotatif venant en contact avec
la piéce et tournant autour d'un axe situé dans un
plan vertical sensiblement paralléle & I'axe de trai-
tement, ledit organe rotatif comportant sur sa pé-
riphérie plusieurs éléments identiques, destinés a
venir en contact avec la piéce, chacun desdits élé-
ments ayant la forme d'un disque, étant libre en
rotation et étant placé dans un plan radial par rap-
port a I'axe de rotation de I'organe rotatif. La pré-
sence des disques, sur la périphérie de 'organe
rotatif et en contact avec la piéce, permet lors de la
rotation dudit organe de déplacer transversale-
ment la piéce par rapport & |'axe de traitement,
tout en limitant les frottements lors de ['avance de
fa piéce grace & la rotation desdits disques sur
eux-mémes.

Le support mobile peut consister en une partie
de la table de travail, mobile en rotation autour
d'un axe perpendiculaire, comme décrit dans le
brevet francais FR-A-2 457 920. |l peut égale-
ment consister en un tapis sans fin dont le brin
supérieur est placé dans le plan de la table de tra-
vail et en continuation de celle-ci.

Dans certains cas particuliers, l'installation de
traitement linéaire décrite ci-dessus peut fonc-
tionner de maniére non encore appropriée. Par ex-
emple, lorsque la fin du bord de la piéce souple &
traiter présente un profil proche d'une portion de
courbe, sans changement brusque de direction,
les moyens de recentrage suivent automatique-
ment le bord de la piéce sans que le traitement ne
s'arréte effectivement 3 I'endroit souhaité pour la
fin de traitement. Dans un autre exemple, dans le
cas de piéces souples réalisées en tricots et de
traitement entrainant une rotation importante de
la piéce en cours de traitement, il se produit une
déformation du tricot en cours de traitement selon
que la partie sous le pied-presseur se présente
dans le sens des colonnes de mailles ou en travers
de ces colonnes pour atteindre éventuellement le
sens rangées; cette déformation influe sur le trai-
tement et est difficilement contrélable a I'aide de
I'installation décrite ci-dessus.

Pour pallier ces inconvénients, on adjoint a
{'installation décrite un dispositif de comptage. Le
dispositif de comptage est destiné a donner une
valeur numérique au traitement le long du bord de
la piéce. |l s’agira, en particulier, du comptage des
points pour la couture ou le bordage le long de la
lisiere d'une piéce textile. Dans ce dernier cas, le
comptage est obtenu par la détection du mouve-
ment alternatif de la barre a aiguilles de la machine
& coudre: le dispositif de comptage comprend
alors un détecteur, qui compte les oscillations de
la barre a aiguilles.

Selon un premier mode de réalisation du dispo-
sitif de comptage, il commande l'action des
moyens de recentrage de telle sorte que ['arrét des
moyens moteurs du plateau tournant et la levee
du guide actif sont commandés dés que le dispo-
sitif de comtage a enregistré une valeur numéri-
que donnée, fonction de la longueur du bord &
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traiter de la piéce souple. La valeur numérique,
dans le cas d’une couture d'un certain type, peut
correspondre au nombre de points nécessaires
pour réaliser la couture sur une distance légére-
ment inférieure & la longueur totale du bord a
coudre. Ainsi le dispositif de comptage enregistre,
pour chaque piéce, le nombre de points réalisé par
la machine & coudre depuis le début de la couture.
La valeur numérique peut correspondre au nom-
bre de points nécessaires pour réaliser la couture
sur une certaine distance, entre un point repérable
et la fin du bord a coudre. Ce point repérable sera
par exemple la limite d'une surépaisseur repérable
grace & un systéme de détection du type réflecteur
monté sur le guide actif placé en regard d'un cap-
teur photo-électrique. Lorsque le nombre compte
atteint la valeur donnée, le dispositif de comptage
commande |'arrét des moyens moteurs du plateau
tournant et la levée du guide actif qui de ce fait
perd le contact avec la piéce a coudre; la couture
se poursuit linéairement le long du bord de la
piéce , sans que celle-ci soit déplacée par les
moyens de recentrage. Cette disposition particu-
liere répond bien & la difficulté rencontrée pour
faire échapper la fin de la lisiére & coudre au con-
tréle des moyens de recentrage lorsque ladite li-
siére présente un profil proche d'une portion de
courbe. A titre de sécurité, on adjoint au dispositif
de comptage un guide-butée escamotable, com-
mandé par le dispositif de comptage. La surface
de guidage de ce guide-butée est, en position ser-
vice, positionnée a une distance de la ligne de
traitement qui correspond approximativement a la
largeur de la piéce nécessaire entre la ligne de trai-
tement et le bord de la piéce. Le dispositif de
comptage commande la mise en service du guide-
butée et donc le déplacement de la surface de gui-
dage vers la position décrite ci-dessus, simultané-
ment a la levée du guide actif. Ainsi la fin du trai-
tement, aprés retrait du guide actif, est effectuée
alors que le bord est guidé par la surface de gui-
dage du guide-butée.

Selon un second mode de réalisation, le dispo-
sitif d’entrainement pour déplacer par rapport a la
machine de traitement, la zone en cours de traite-
ment de la piéce suivant |'axe de traitement com-
porte des moyens pour faire varier I'avance de la
piéce devant le point de traitement, lesdits
moyens étant commandés par le dispositif de
comptage.

En particulier, dans le cas d'une couture, la ma-
chine & coudre comporte une griffe différentielle
dont le réglage est commandé en cours de cou-
ture par le dispositif de comptage. Ce mode de
réalisation est particuliérement bien adapté pour
controler la déformation d'un tricot pendant la
couture. Ainsi pour un type de piéce donné, dont
on connait I'emplacement des colonnes de mail-
les par rapport au bord & coudre, on prédétermine
le réglage de la griffe différentielle en fonction de
la déformation attendue du tricot au cours de la
couture; et le réglage en cours de couture est
commandé par le dispositif de comptage en fonc-
tion du nombre de points comptés depuis le dé-
but de la couture.
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L'invention sera mieux comprise a la lecture de
" la description qui va suivre et du dessin annexé
dans lequel:

la figure 1 représente une vue schématique de
I'installation de guidage d'une piéce textile devant
une machine a coudre, équipée d'un guide-butée,

la figure 2 est une coupe schématique de la
figure 1 selon I'axe XX,

Les figures 3a et 3b sont des illustrations diffé-
rentes de piéces textiles dont le bord a traiter ne
présente pas un changement brusque de di-
rection,

la figure 4 est une vue schématique en coupe de
I'installation,

la figure 5 représente une vue schématique en
perspective d’un guide actif.

L'instaliation est destinée a border des piéces
textiles 1 en cours de confection, par exemple a
élastiquer ou colleter des slips le long d’'une en-
trée de jambe. Cette installation comprend une
machine a coudre 2, spécialement équipée pour
réaliser I'opération de bordage, avec son dispositif
d’entrainement comprenant une griffe 33 et un
pied-presseur 3, et I'aiguille 4 qui réalise la cou-
ture selon laxe de couture AA’. La couture doit &tre
réalisée a une certaine distance e du bord b a cou-
dre. Au point de couture, le bord de la piéce 1 est
situé selon I'axe BB’, paralléle a I'axe de couture
AA’ et éloigné de celui-ci de la distance e vers la
droite dans le sens de l'avance de la piéce 1 en
cours de bordage.

Autour de la machine a coudre 2, la table de tra-
vail 6 supporte la piéce 1 tout au long et aprés |'o-
pération de bordage. Une partie 7 de la table 6 est
mobile en rotation autour de I'axe 8 qui lui est
perpendiculaire: cette partie mobile que nous ap-
pelons plateau tournant a une forme annulaire,
entourant la machine a coudre 2 et une partie fixe
de la table de travail 6. Le plateau tournant est en-
trainé dans un sens ou dans l'autre par des
moyens moteurs non représentés.

Le guide actif 9 est positionné en amont du
pied-presseure 3, & gauche de la ligne de réfé-
rence BB’ et au droit de la partie fixe 6 de |a table
de travail. Ce guide 9, comme l'iflustre la figure 5,
est constitué d'un organe rotatif 10 tournant
autour d'un axe 11 et supportant sur sa périphérie
dix disques 12, libres en rotation dans des évide-
ments 13 pratiqués radialement dans |'organe 10.
Il est placé au dessus de la table 6 de telle sorte
qu'il s'appuie sur la piéce 1 pendant le bordage et
que le plan perpendiculaire a la table 6 passant
par son axe de rotation 11 soit paralléle a I'axe de
couture AA’. L'action de déplacement transversal
des disques 12 pendant la rotation de |'organe 10
s'effectue selon laligne CC’ perpendiculaire 3 I'axe
de traitement AA’ en une zone 17 située a une dis-
tance D3 de la ligne de référence BB'. La distance
D3 est fonction du comportement de I'étoffe
constituant la piéce 1 et également du rayon de
courbure minimum de la piéce; en tout état de
cause D3 doit étre suffisante pour le guide actif 9
soit toujours en contact avec la piéce 1 au cours
de I'opération de bordage, tant que celle-ci n'a
pas dépassé la ligne CC".
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Deux détecteurs photo-électriques 14 et 15
sont placés de part et d'autre de la ligne de réfé-
rence BB’ dans un plan perpendiculaire a ladite li-
gne située entre ie pied-presseur 3; I'un 14 3
droite, I'autre 15 a gauche de la tigne BB’, ils sont
placés symétriquement par rapport a ladite ligne
et leur écartement définit la largeur de la zone de
guidage correcte et est fonction de la distance e
admise pour 'opération de bordage. Un autre dé-
tecteur photo-électrique 16 est placé a droite de
la ligne BB’ en amont du guide actif 9: il est éloi-
gné de la ligne BB’ d'une distance D1 qui est
beaucoup plus grande que celle existant entre le
détecteur 14 et la ligne BB’ et qui est fonction du
rayon de courbure minimum de la piéce 1 & bor-
der: plus la courbure du bord a traiter est impor-
tante et plus grande sera la distance D1. Chacun
des trois détecteurs 14, 15, 16 est congu pour
émettre un signal lorsque la piéce 1 est présente
au-dessus de lui. Les informations émises par les
trois détecteurs, de présence ou d'absence de la
piece 1 a chacune de leur position, permettent de
connaitre la position exacte de la piéce 1 devant la
téte de couture, et de commander le plateau tour-
nant 7 et/ou le guide actif 9 pour orienter la piéce
1 tout au long de son bordage, seion un pro-
gramme prédéterminé.

Selon un premier mode de réalisation du dispo-
sitif de comptage, l'installation comporte un cap-
teur 30 placé 3 la partie supérieure de la barre a
aiguille 4’ et capable de compter le nombre de
mouvements «montey et «baissey de ladite barre 4°
lors de {'opération de couture et donc le nombre
de points de couture. Un vérin 18, solidaire de la
machine a coudre 2, est relié au support 19 du
guide actif 3. Celui-ci comporte un axe de rota-
tion horizontal 21, permettant de lever et baisser
la partie 10 du guide 9 sous l'action du vérin 18.
La liaison entre la tige du vérin 18 et le support 19
du guide actif 9 est assurée par un cable souple
20; ainsi lorsque les roulettes 12 du guide 9 sont
appliquées sur la piéce 1 le cable 20 est détendu
et les roulettes 12 peuvent suivre les différences
d’'épaisseur que peut présenter la piéce 1 lors de
son déplacement sur la table 6. De plus sur la ta-
ble 6 est positionné un guide-butée 34 actionné
par un vérin 35, fixé sur la table 6. Le guide-butée
34 présente une surface de guidage 36, contre la-
quelle vient prendre appui le bord a traiter de la
piéce 1 lorsque le vérin 35 est sorti. Dans ce cas la
surface de guidage 36 du guide-butée 34 est a
une distance de la ligne de traitement AA’ qui cor-
respond approximativement a la largeur e néces-
saire entre 1a ligne de traitement AA’ et le bord de
la piéce BB'. La surface de guidage 36 peut.
comme illustré sur ia figure 2, présenter une forme
coudée 36 adaptée pour éviter que le bord a gu-
der de la piéce 1 ne se souléve et donc le maintenir
contre la table 6. Les vérins 18 et 35 sont com-
mandés par le dispositif de comptage 30.

{.e fontionnement de I'installation est le suivant.
La piéce 1 & border est placée sur le plateau tour-
nant 7, puis I'angle par lequel doit commencer la
couture est introduit sous le guide actif 9 et sous
le pied-presseur 3. La machine a coudre 2 est mise
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en marche et le systéme griffe 33 — pied-presseur
3 entraine la piéce 1 dans la direction de l'axe de
couture AA’. Les trois opérations précédentes,
placement de la piéce 1 sur le plateau 7, introduc-
tion sous le guide actif 9 et sous le pied-presseur
3, mise en marche de la machine a coudre 2 sont
effectuées soit par un opérateur soit de maniére
automatique. Pendant le déroulement de I'opéra-
tion de bordage, les moyens de recentrage que
sont le guide actif 9 et le plateau tournant 7 vont,
indépendamment 'un de l'autre ou simultané-
ment, guider la piéce 1 de telle sorte que la cou-
ture s'effectue le long du bord 5, sensiblement
paraliélement a celui-ci et & une distance e. L'ac-
tion des moyens de recentrage est commandée
par les informations recues des détecteurs 14, 15,
16 selon un programme défini dont un exemple
est donné en annexe |. Les colonnes intitulées 14,
15, 16 définissent I'état de chaque détecteur se-
lon que la piéce est présente (X) audessus dudit
détecteur ou absente (-). La colonne intitulée
«guide actif» définit soit I'inaction de l'organe ro-
tatif 10 (O) soit sa rotation dans le sens entrainant
la piéce 1 vers la droite (D) soit sa rotation dans le
sens entrainant la piéce 1 vers la gauche (G). La
colonne intitulée «plateau tournant» reprend les
mémes paramétres que la colonne précédente
pour le plateau tournant 7. La partie droite du ta-
bleau illustre la position de la piéce par rapport
aux détecteurs et I'action des moyens de recen-
trage: fléche f pour le guide actif 9 et fieche F pour
le plateau 7.

Dans le cas ot la piéce 1 présente un bord EF 2
traiter et que ce bord, comme cela est illustré a la
figure 3a, a au niveau du point F de fin de traite-
ment un profil qui est proche d'une portion de
courbe, sans changement brusque de direction, le
fonctionnement de l'installation selon le premier
mode de réalisation du dispositif de comptage est
le suivant. Le dispositif 30 de comptage de points
est programmeé pour d'une part compter les points
& compter du début de couture de chaque piéce 1
a traiter, d'autre part pour commander, lorsque le
nombre de points compté par le dispositif 30 de
comptage atteint une valeur donnée qui est fonc-
tion de chaque piéce, a la fois I'arrét des moyens
de recentrage, a savoir ['arrét des moyens moteurs
du plateau tournant 7 et I'action du vérin 18 qui
[éve le guide actif 9 et également I'action du vérin
35 qui avance le guide-butée 34 en position de
service. A titre d'exemple, un slip, comme montré
3 la figure 3a, a une longueur & border EF égale &
50 ¢cm. On désire interrompre 'action des moyens
de recentrage lorsque la couture est réalisée selon
la courbe EF’, le point F’ étant distant de 2 cm du
point F qui marque la fin du pord a traiter. La den-
sité de points obtenue par la machine & coudre 2
est de 5 points par centimétre. La valeur numeéri-
que donnée est égale au nombre de points pour
parcourir la distance EF’ soit 240 points. Ainsi, le
guidage de la piéce 1 le long du bord EF’ est ob-
tenu grace aux moyens de recentrage, plateau
tournant 7 et guide actif 9, puis lorsque le dispo-
sitif 30 a compté 240 points et que donc le point F'
est atteint, le dispositif 30 commande d'une part
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le retrait du vérin 18 qui entraine la levée du gui-
dage actif 9 et I'arrét des moyens moteurs du pla-
teau tournant 7 et d'autre part la sortie du vérin 35
qui présente la surface 36 du guide-butée en po-
sition de guidage fe long du bord F'F a traiter. De
la sorte la couture se poursuite le long de la
courbe F'F et dans sa continuation (en pointillé
sur la figure 3a) et non le long du bord FG.

Dans une variante de ce premier mode de réali-
sation du dispositif de comptage, le guide actif 9
comporte un systéme de détection des oscilla-
tions auxquelles sont soumises les roulettes 12
lors des variations d'épaisseur de la piece 1. Ce
systéme de détection comprend un réflecteur 31,
solidaire du support 19 du guide actif 9, et un
capteur photo-électrique 32. Cette disposition
particuliére convient notamment lorsque la piéce
3 traiter est constituée d'éléments assemblés par
couture et présentant de ce fait des surépaisseurs.
La figure 3b représente un slip, a border le long de
EF, qui est constitué de trois morceaux 24, 27 et
28 assemblés par couture avec rasage. Du fait de
I'imprécision de la coupe pour chacun des mor-
ceaux & assembler et également du fait des zones
d'assemblage 25 et 26, il existe d'une piéce a l'au-
tre des écarts de longueur importants pour le
méme bord EF 4 traiter; ces écarts nuisent a la pré-
cision du suivi du profil F'F, les moyens de recen-
trage étant arrétés soit trop tot, soit trop tard. Pour
réduire cette dispersion, on programme le dispo-
sitif de comptage 30 pour compter le nombre de
points non plus a partir du début E de la couture,
mais & partir du point H. L'imprécision est donc li-
mitée & |'écart sur la seule longueur HF (et non
plus EF). Le point H de début de comptage est re-
péré grace au systéme de détection, suivant les
oscillations du guide actif 9. Le fond 24 du slip est
constitué de deux piéces de tricot et a donc une
épaisseur double de celle du dos 28; ainsi le pas-
sage des roulettes 12 du guide actif 9 du fond 24
au dos 28 crée un mouvement descendant du
guide actif 9, mouvement qui est détecte par le
déplacement du réflecteur 31 devant le capteur
photo-électrique 32: le signal obtenu autorise le
début du comptage de points par le dispositif 30.

Selon un second mode de réalisation du dispo-
sitif de comptage, I'installation comporte, en plus
du capteur 30 placé a la partie supérieure de la
barre a aiguille 4', une griffe différentielle 34. De
maniére connue, cette griffe est placée en amont
de 'aiguille 4 et est animée d'un mouvement per-
mettant une avance de la piece 1 & une vitesse su-
périeure, égale ou inférieure a celle de la griffe 33.
La griffe différentielle 34 est commandée par le
dispositif de comptage 30. Cette disposition par-
ticuliére est utilisée notamment quand la piéce 1 a
traiter est un tricot qui aura tendance a se défor-
mer au cours du traitement. Cette déformation est
compensée par I'opérateur quand la couture est
réalisée manuellement, elle le sera, en fonctionne-
ment automatique, gréce aux variations de ré-
glage de la griffe différentielle préprogrammée en
fonction du nombre de points comptés par le cap-
teur 30. Si I'on considére le slip représenté sur la
figure 3b, la lisiére & border EF peut étre divisée
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approximativement en trois parties en fonction de
la direction des rangées et des colonnes de mail-
les: la partie Ef dont la direction est sensiblement
paralléle aux rangées de mailles, la partie |H dont
fa direction est sensiblement perpendiculaire aux
rangées de mailles (et donc paralleles aux colon-
nes de mailles) et la partie HF dont |a direction est
oblique par rapport aux colonnes de mailles. Lors
de la couture le fong du bord EF, le passage du tri-
cot dans les organes d'entrainement de la ma-
chine & coudre provoque des extensions variables
selon que la ligne de couture AA’ est paraliéle, per-
pendiculaire ou en oblique par rapport aux colon-
nes de mailles: par exemple le long de la partie El
le tricot aura tendance a subir une forte extension
lors de son passage sous les organes d’entraine-
ment de |la machine & coudre, le long de la partie
IH aucune extension et le long de la partie HF une
extension plus faible. Si la distance EF est au total
de 60 cm, avec El égal 3 10 cm, IH 4 27 cm et HF
4 23 cm, et que la densité de points estde 5 points
par centimétre, on préprogramme le capteur 30
pour commencer 8 compter le nombre de points a
partir du point E, début de couture de chaque
piéce 1, et pour commander successivement une
vitesse linéaire de la griffe différentielle 34 nette-
ment supérieure a celle de la griffe 33 de 0 & 50
points, égale 3 celle de la griffe 33 de 51 a 185
points et léegérement supérieure a celle de la griffe
33 de 186 & 300 points. La variation de la vitesse
linéaire de la griffe différentielle 34 est obtenue
par changement de l'amplitude du mouvement
horizontal de ladite griffe.

Dans certains cas, des difficultés de guidage
pourraient survenir avec des slips réalisés dans
des tricots trés glissants comme, par exemple, des
dentelies fines ou des indémaillables pour slips
féminins. )

Le fond 24 du slip (figure 3a) est constitué de
deux couches de tricot dont les bords a coudre 45
sont ajustés lors du montage de ce fond 24 avec le
devant 27 et le dos 28 de I'article. Lorsque cette
partie 24 est soumise a |'action du guide actif 9,
celui-ci entre en contact avec la couche supé-
rieure et I'entraine transversalement a la direction
de couture selon le procédé décrit plus haut. Mais
la couche supérieure glissant plus facilement sur
la couche inférieure, que celle-ci ne glisse sur la
partie fixe 6 de la table de travail, cette couche in-
férieure ne suit pas le mouvement imposé par le
guide actif 8. Il en résulte un décalage des deux
bords & coudre qui est inadmissible.

Pour pallier cet inconvénient, un second guide
actif, inférieur 42, peut compléter I'action du
guide supérieur 9 (figure 4). Ce second guide 42
est identique au guide 9. 1l est placé sous la partie
fixe 6 de la table de travail et émerge de quelques
millimétres a travers ['évidement 43. Sa rotation
est obtenue par des moyens moteurs 46 analo-
gues a ceux du guide 9 et par un ensemble de
poulies et courroie 44 et 40. Une lame flexible 41
solidaire du bati exerce au-dessus du tricot une
pression en direction de la table 6 afin d’appliquer
la couche inférieure de tricot contre le guide actif
42.
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La rotation des guides actifs 9 et 42 est com-
mandée par les mémes informations regues des
détecteurs 15 et 16. Les deux guides agissent
donc simultanément, le guide supérieur 9 tour-
nant dans le sens trigonométrique et le guide in-
férieur 42 dans le sens opposé ou inversement.
Chaque guide agit sur une épaisseur de tricot et la
déplace de la méme quantité. De ce fait, I'ajuste-
ment bord a bord est maintenu.

Selon un mode particulier de réalisation de !'in-
vention, les moyens moteurs du plateau tournant
7 permettent un entrainement dudit plateau selon
deux vitesses différentes, ce qui autorise d’accélé-
rer dans certains cas les corrections sur la partie
amont de la piéce 1. De plus la machine a coudre
2 dispose également d'une vitesse normale et
d'une vitesse ralentie, cette derniére étant avanta-
geusement utilisée en cas de courbure particulie-
rement prononcée a corriger. Le tableau 2 en an-
nexe || donne un exemple de programme de com-
mande des deux moyens de recentrage et de la
machine a coudre 2 en fonction des informations
émises par les trois détecteurs 14, 15, 16. Dans la
colonne intitulée «plateau tournant» on a diffé-
rencié la vitesse des moyens moteurs en utilisant
une lettre majuscule pour la grande vitesse et une
minuscule pour la petite vitesse.

Dans un exemple précis de réalisation, la dispo-
sitif des différents moyens les uns par rapport aux
autres, est la suivante. En prenant comme origine
le point de couture 4 et comme axe de repére la li-
gne de couture AA’, les trois détecteurs 14, 15 et
16 sont situés respectivement a 40, 32 et 70 milli-
métres de |'aiguille et a 5.2 et 30 millimétres de
I"'axe de couture AA’. Le guide actif 9 a un diamétre
extérieur de 24 millimétres, chacune des dix rou-
lettes a un diamétre de 8 millimétres. L'axe de ro-
tation 11 du guide actif 9 fait un angle de 35° avec
la table de travail 6. Le point de contact du guide
actif 9 avec la table de travail 6 est sur la ligne de
couture AA’, & 45 millimétres de l'aiguille 4. La
partie fixe 6, intérieure au plateau tournant 7, a un
diametre de 480 millimétres, son centre étant situé
sur {a perpendiculaire a 'axe de couture AA’ pas-
sant par le point de couture 4 a une distance de
200 millimetres de celui-ci. La vitesse de la ma-
chine a coudre 2 en marche normale est de 4.170
tours par minute, en marche ralentie de 2.000
tours par minute.

L'exemple décrit ci-dessus est donné & titre d'il-
lustration et n'est pas limitatif de I'invention On
pourra par exemple utiliser d'autres types de
guide actif, tel que celui décrit dans le brevet fran-
cais FR-A-2518 134, c'est-a-dire une roue de
guidage dont I'axe de rotation est paralléle a I'axe
de couture AA’ et s'appliquant sur la piéce avec
une pression modulable. On pourra utiliser d'au-
tres types de support mobile, tel qu‘un tapis sans
fin dont la surface du brin supérieur, sur laquelle
est placée la piéce 1 est dans le plan de la table de
travail et en continuation de celle-ci. Le tapis est
associé 4 des moyens moteurs, permettant son
déplacement dans les deux sens; il est dirigé soit
transversalement par rapport a I'axe de couture
AA’, soit en oblique par rapport audit axe, dans ce

2.
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cas il assure le recentrage de la piéce et également
il facilite I'avance de la piéce 1 vers la téte de cou-
ture 4. Cette derniére disposition est particuliére-
ment avantageuse dans le cas de piéce plus
lourde.

On pourra ainsi mettre en ceuvre plus de trois
détecteurs, par exemple en ajoutant un quatriéme
détecteur symétriquement au troisiéme par rap-
port & la ligne de référence BB’. Cette disposition
complémentaire permet de recentrer trés précisé-
ment les bords présentant les courbures conve-
xes, telles que celle illustrée par la figure 4b. Dans
ce cas, le plateau tournant 7 sera avantageuse-
ment animé de deux vitesses vers la droite.

Annexe |

Tableau 1
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Tableau 2 (suite)
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Revendications

1. Installation pour le traitement linéaire, tel que
la couture, suivant une ligne (AA’) dont la direc-
tion reste sensiblement paralléle & un bord (5)
d’une piéce souple (1) telle qu'une piéce textile,
du type comprenant:

— une machine de traitement linéaire (2) &
poste fixe ayant un point de traitement fixe (4).
telle qu'une machine & coudre;

- un dispositif d’entrainement pour déplacer,
par rapport & {a machine de traitement (2), la zone
en cours de traitement de cette piéce, suivant un
axe prédéterminé, dit axe de traitement (AA'), tel
que la griffe et le pied-presseur (B) d'une ma-
chine a coudre;

— une table de travail (6, 7) s'étendant autour
dudit dispositif d’entrainement, cette table étant
située sensiblement au niveau dudit point de trai-
tement, et étant destinée a supporter la piéce (1)
durant son traitement;

— un dispositif de correction comprenant un
dispositif de détection (14, 15, 16) de présence
de la piéce et des moyens dits de recentrage com-
mandés par ledit dispositif de détection pour dé-
placer la piéce sensiblement transversalement par
rapport & I'axe de traitement et dans un sens con-
venable, en fonction de la position de la piéce,
afin que ladite piéce soit traitée par la machine de
traitement suivant une ligne s'étendant sensible-
ment parallélement au bord de cette piéce; carac-
térisé en ce que les moyens de recentrage com-
portent deux moyens distincts:

— au moins un guide actif (9) placé a proximité
du dispositif d’entrainement (3) de la machine de
traitement (2), en amont de celui-ci dans la direc-
tion de déplacement de la piéce en cours de traite-
ment, ledit guide (3) assurant le déplacement rec-
tiligne de la partie de la piéce située pres du point
de traitement (4), sensiblement transversalement
par rapport a [’axe de traitement,

— et un support mobile (7), placé en amont du
guide actif, présentant une surface plane mobile
sur le méme plan que la table de travail, assorti de
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moyens moteurs pour entrainer le déplacement de
ladite surface, ledit support mobile assurant le
déplacement de la partie amont de la piéce, et en
ce que le guide actif (9) et les moyens moteurs du
support mobile sont commandés ensemble ou in-
dépendamment I'un de I'autre, par les instructions
données par le dispositif de détection (14, 15,
16).

2. Installation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le guide actif consiste en un or-
gane (9) s‘appliquant sur la piéce (1) et la dépla-
cant en la faisant glisser sur la table de travail (6).

3. Instaliation selon la revendication 2, caracté-
risée en ce que le guide actif consiste en un or-
gane rotatif (9) venant en contact avec la piéce
(1) et tournant autour d’un axe (11) situé dans
un plan vertical sensiblement paraliéle & I'axe de
traitement (AA’), ledit organe rotatif (9) compor-
tant sur sa périphérie plusieurs éléments identi-
ques (12), destinés a venir en contact avec la
piece (1), chacun desdits éléments (12) ayant la
forme d’un disque, étant libre en rotation et étant
placé dans un plan radial par rapport a I’axe de ro-
tation (11) de I'organe rotatif (9).

4. Installation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le support mobile consiste en une
partie de la table de travail (7) mobile en rotation
autour d'un axe qui iui est perpendiculaire.

5. Installation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le support mobile consiste en un
tapis sans fin dont le brin supérieur est placé dans
le plan de {a table de travail et en continuation de
celle-ci.

6. Installation selon 1'une des.revendications 1,
4 et b, caractérisée en ce que les moyens moteurs
du support mobile (7) comportent au moins deux
vitesses d’entrainement, dans les deux sens.

7. Installation selon I'une des revendications 1 a
6, caractérisée en ce que les informations données
par le dispositif de détection (14, 15, 16) com-
mandent également la vitesse de la machine de
traitement linéaire (2).

8. Installation selon la revendication 7, caracté-
risée en ce que la machine de traitement linéaire
(2) comporte au moins deux vitesses de marche.

9. Instaliation selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le dispositif de détection com-
prend trois détecteurs (14, 15, 16):

- le premier (14) et le deuxiéme (15) étant si-
tués entre le dispositif d'entrainement (3) de la
machine de traitement (1) et le guide actif (3), de
part et d’autre et trés peu éloignés d'une ligne de
référence (BB’), paralléle a 'axe de traitement
(AA') et tangente au bord (b) de la piéce (1) au
point de traitement (4),

— et le troisiéme (16) étant situé en amont du
guide actif (9), a droit et sensiblement éloigné de
ladite ligne de référence (BB’).

10. Installation selon la revendication 9, carac-
térisée en ce que le dispositif de détection com-
prend un quatriéme détecteur, situé en amont du
guide actif (9), a gauche et sensiblement éloigné
de la ligne de référence (BB’).

11. Installation selon {'une quelconque des re-
vendications 1 & 10, caractérisée en ce qu'elle
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comprend deux guides actifs (9, 42) qui sont si-
tués respectivement au-dessus et au-dessous de
la table de travail (6, 7).

12. Installation selon I'une quelconque des re-
vendications 1 & 11, caractérisée en ce qu’elle
comprend également un dispositif de comptage
(30) capable de donner une valeur numérique au
traitement le long du bord (5) de la piéce (1) etde
commander certains organes de I'installation en
fonction de la valeur numérique obtenue.

13. Installation selon la revendication 12, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de comptage
(30) est connecté au systéeme d‘arrét des moyens
moteurs du plateau tournant (7) et au systéme de
levée du guide actif (9).

14. Installation selon ta revendication 13, ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend un systéme de
détection de surépaisseur, consistant en un ré-
flecteur (31) monté sur le support (19) du guide
actif (9) et un capteur photo-électrique (32)
placé en regard dudit réflecteur (31), capable de
repérer un point (H) d'assemblage le long du
bord & traiter d’'une piéce constituée d'au mains
deux morceaux (24, 28).

15b. Installation selon I'une des revendications
13 et 14, caractérisée en ce qu'elle comprend un
guide-butée (34) escamotable, commandé par le
dispositif (30) de comptage, de telle sorte que la
surface de guidage (36) du guide-butée (34) se
positionne, dés que la valeur numérigque atteint la
valeur donnée, a une distance de la ligne de traite-
ment (AA') qui correspond approximativement a
la largeur (e) de la piéce nécessaire entre la ligne
de traitement (AA’) et le bord (5) de la piéce (1).
moyennant quoi, aprés Il'arrét des moyens mo-
teurs du plateau tournant (7) et la levée du guide
actif (9), le bord (5) a traiter est guidé par la sur-
face (36) de guidage du guide-butée (34).

16. Instailation selon la revendication 12, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de comptage
(30) commande des moyens de variation de I'a-
vance de la piéce devant le point (4) de traitement
le long du bord (EF) a traiter.

17. Installation selon la revendication 16, ca-
ractérisée en ce que les moyens de variation con-
sistent en une griffe différentielle (34) placée en
amont du dispositif d’entrainement (3, 33) de la
piéce (1) a traiter.

18. Installation selon 'une des revendications
16 ou 17, caractérisée en ce que le dispositif de
comptage (30) est programmé pour commander
les moyens de variation le long de certaines por-
tions (El, HF) du bord (EF) a traiter afin de com-
penser la déformation de la piéce attendue au
cours du traitement desdites portions.

19. Installation de couture selon l'une des re-
vendications 12 a 17, caractérisée en ce que le
dispositif de comptage (30) comprend un détec-
teur (30) placé au niveau de la barre a aiguilles
(4') de la machine a coudre (2) et qui compte le
nombre de points de couture.

Patentanspriiche
1. Einrichtung, um einen biegsamen Teil (1).
z.B. ein Stiick Stoff, entlang einer Linie (AA’), de-
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ren Richtung im wesentlichen parallel zu einem
Rand (5) des Teils (1) verlauft, zu bearbeiten,
beispielsweise zu vernahen, von der Art, die:

— eine raumfeste Maschine (2) zur Linienbe-
handlung mit einem raumfesten Behandlungs-
punkt (4), wie beispielsweise eine Nahmaschine;

— eine Bewegungsvorrichtung, um die zu bear-
beitende Zone des Teiles bezliglich der Bearbei-
tungsmaschine (2) entlang einer vorbestimmten
Achse, die Behandlungsachse (AA’) genannt
wird, zu verschieben, wie beispielsweise den
Greifer und das Anpressbein (B) einer Ndhma-
schine;

— einen Arbeitstisch (8, 7), der sich um die ge-
nannte Bewegungsvorrichtung erstreckt, wobei
dieser Tisch im wesentlichen auf der Hohe des
Bearbeitungspunktes angeordnet ist und dazu
bestimmt ist, den Teil (1) wahrend seiner Bear-
beitung zu stiitzen;

- eine Korrekturvorrichtung, die einen Lagede-
tektor (14, 15, 16) flr die Lage des Teiles und
Nachfiihrmittel genannte Mittel, die vom Lagede-
tektor aktiviert werden, um den Teil im wesent-
lichen quer zur Behandlungsachse und in passen-
dem Sinn in Abhéngigkeit von der Lage des Teiles
zu verschieben, damit der Teil durch die Bearbei-
tungsmaschine entlang einer Linie behandelt
wird, die sich im wesentlichen parallel zur Kante
des Teiles erstreckt; umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lagekorrekturmittel zwei ge-
trennte Mittel aufweisen:

— zumindest eine aktive Flihrung (9), die nahe
der Vorschubvorrichtung (3) der Bearbeitungs-
maschine (2) und, in Richtung der Verschiebung
des Teiles der behandelt wird, stromaufwarts von
ihr, angeordnet ist, wobei die Fiihrung (3) die ge-
radlinige Verschiebung im wesentlichen quer zur
Behandlungsachse des Teiles des Stiickes sichert,
der nahe dem Behandlungspunkt (4) befindlich
ist, und

— eine mobile Unterstiitzung (7), die stromauf-
warts der aktiven Filhrung angeordnet ist und
eine ebene Oberflache aufweist, die in der Ebene
des Arbeitstisches beweglich und mit Antriebs-
mitteln versehen ist, um die Verschiebung der
Oberflache zu bewirken, wobei die mobile Unter-
stiitzung die Verschiebung des stromaufwarts lie-
genden Teiles des Stiickes sichert, und dass die
aktive Fihrung (9) und die Antriebsmittel der
mobilen Unterstiitzung gemeinsam oder unab-
hangig voneinander durch Befehle, die von der
Detektorvorrichtung (14, 15, 16) gegeben wer-
den, aktiviert werden.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aktive Fiithrung aus einem
Organ (9) besteht, welches sich auf den Teil (1)
stitzt und ihn verschiebt, indem es ihn (ber den
Arbeitstisch (6) gleiten lasst.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aktive Flihrung aus einem
rotierbaren Organ (9) besteht, das in Kontakt mit
dem Teil (1) kommt und um eine Achse (11), die
in einer vertikalen Ebene, die im wesentlichen
parallel zur Behandlungsachse (AA') liegt, das ro-
tierbare Organ (9) dreht, welches an seiner Peri-
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pherie mehrere identische Elemente (12) auf-
weist, die dazu bestimmt sind, in Kontakt mit dem
Teil (1) zu kommen, wobei jedes der Elemente
(12) die Form einer Scheibe besitzt, die in einer
Radialebene der Rotationsachse (11) des rotier-
baren Organs (9) angeordnet ist und frei rotieren
kann.

4, Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mobile Unterstiitzung aus
einem Teil des Arbeitstisches (7) besteht, der um
eine Achse verdrehbar ist, die senkrecht auf ihn
steht.

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mobile Unterstutzung aus
einem endlosen Band besteht, dessen Obertrum
in der Ebene des Arbeitstisches liegt und ihn
fortsetzt.

6. Einrichtung nach einem der Anspriche 1, 4
und 5, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
triebsmittel der beweglichen Unterstitzung (7) in
zumindest zwei in ihrer Richtung entgegenge-
setzten Geschwindigkeiten betrieben werden
kénnen.

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die von der De-
dektorvorrichtung (14, 15, 16) abgegebenen in-
formationen auch die Geschwindigkeit der line-
aren Bearbeitungsmaschine (2) regeln.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die lineare Bearbeitungsma-
schine (2) zumindest zwei Arbeitsgeschwindig-
keiten aufweist.

9. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Detektorvorrichtung drel
Detektoren (14, 15, 16) aufweist,

— deren erster (14) und deren zweiter (15)
zwischen der Vorschubvorrichtung (3) der Be-
handiungsmaschine (1) einerseits und der akti-
ven Flhrung (3) andererseits angeordnet sind, zu
beiden Seiten und wenig entfernt von einer Refe-
renzlinie (BB'), die parallel zur Behandlungsachse
(AA") verlauft und die eine Tangente an den Rand
(5) des Teiles (1) am Bearbeitungspunkt (4) ist,

— und dass die dritte (16) stromaufwarts von
der aktiven Flihrung (9) rechter Hand und etwas
entfernt von der Referenzlinie (BB’) angeordnet
ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Detektorvorrichtung einen
vierten Detektor aufweist, der stromaufwarts der
aktiven Fihrung (9) linker Hand und in einigem
Abstand von der Referenzlinie (BB') angeordnet
ist.

11. Einrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie zwei ak-
tive Fihrungen (9, 42) aufweist, die oberhalb
bzw. unterhalb des Arbeitstisches (6, 7) ange-
bracht sind.

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie auch
eine Zahlvorrichtung (30) aufweist, die in der
Lage ist, der Bearbeitung entlang des Randes (5)
des Teiles (1) einen numerischen Wert zuzuord-
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nen und verschiedene Organe der Einrichtung in
Abhéangigkeit vom erhaltenen numerischen Wert
zu betatigen.

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zahlvorrichtung (30)
mit dem Haltesystem der Antriebsmitte! der Dreh-
platte (7) und dem Hebersystem der aktiven Fuh-
rung (9) verbunden ist.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass sie ein Detektorsystem fir
das Uberschieben aufweist, bestehend aus einem
Reflektor (31), der auf dem Trager (19) der akti-
ven Flhrung (9) angebracht ist und einem foto-
elektrischen Aufnehmer (32), der gegeniiber dem
Reflektor (31) angebracht ist und in der Lage ist,
einen Vereinigungspunkt (H) am Rand eines aus
zumindest zwei Teilen (24, 28) bestehenden, zu
behandelnden Stiickes zu markieren.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 13
und 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
versenkbare Anschlagfiihrung (34) aufweist, die
von der Zahlvorrichtung (30) betatigt wird, so
dass die Fihrungsoberflache (36) der Anschlag-
fuhrung (34) sich, wenn der numerische Wert ei-
nen vorgegebenen Wert erreicht, in einem Ab-
stand von der Behandlungslinie (AA') positio-
niert, der etwa der Breite (e) des Stiickes ent-
spricht, die es zwischen der Behandlungslinie
(AA") und dem Rand (b) des Stiickes (1) beno-
tigt, durch welche Massnahme nach dem Anhal-
ten der Antriebsmittel der Drehscheibe (7) und
dem Heben der aktiven Fiihrung (9) der zu be-
handelnde Rand (5) durch die Oberflache (36)
der Anschlagfiihrung (34) gefihrt wird.

16. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zahivorrichtung (30)
Vorschubveranderungsmittel des Stiickes vor
dem Bearbeitungspunkt (4) entlang des zu bear-
beitenden Randes (EF) aktiviert.

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Veranderungsmittel aus
einer Differentialklaue (34) bestehen, die strom-
aufwarts der Vorschubvorrichtung (3, 33) des zu
behandeinden Stiickes (1) angeordnet ist.

18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahl-
vorrichtung (30) so programmiert ist, dass sie die
Veranderungsmittel entlang einiger Teile (El, HF)
des zu behandelnden Randes (EF) betdtigt, um
die Deformationen, die der Teil im Zuge der Be-
handlung der genannten Abschnitte erlitten hat,
zu kompensieren.

19. Naheinrichtung nach einem der Anspriche
12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahlvorrichtung (30) einen Detektor (30) auf-
weist, der in der Hohe des Nadelhalters (4') der
Nahmaschine {2) angeordnet ist und der die An-
zahl der Nadelstiche zahlt.

Claims

1. An installation for linear processing, e.g.
sewing, along a line (AA’) in a direction which re-
mains substantially parallel to an edge (5) of a
flexible article (1) such as a textile article, the in-
stallation being of the kind comprising:
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— a stationary linear processing machine (2)
having a stationary processing point (4), such as
a sewing machine;

— a drive device for moving the processed area
of the article relative to the processing machine
(2) and along a predetermined axis, called the
processing axis (AA’), such as the claw and
presser foot (B) of a sewing machine;

— a work tabel (6, 7) extending around the
drive device and situated substantially fevel with
the processing point and adapted to hold the arti-
cle (1) during processing thereof, and

— an adjusting device comprising a device (14,
15, 16) for detecting the presence of the article
and also comprising «recentring» means actuated
by the detection device so as to move the article
substantially transversely with respect to the pro-
cessing axis and in a suitable direction in depen-
dence on the position of the article, so that the ar-
ticle is processed by the processing machine in a
line extending substantially parallel to the edge of
the article;

characterised in that the recentring means com-
prise two separate means:

— at least one active guide (9) disposed near
the means (3) for driving the processing machine
(2) and upstream thereof in the direction of mo-
tion of the article during treatment, the guide (3)
being used for moving the part of the article situ-
ated near the processing point (4), the movement
being in a straight line and substantially trans-
versely to the processing axis, and

— a movable holder (7) disposed upstream of
the active guide-and having a flat surface movable
in the same plane as the work table and asso-
ciated with drive means for moving the aforemen-
tioned surface, the movable holder being used for
moving the upstream part of the article, and the
active guide (9) and the drive means of the mov-
able holder are actuated together or indepen-
dently by instructions given by the detection de-
vice (14,15, 16).

2. An installation according to claim 1, char-
acterised in that the active guide comprises a
member (9) which acts on the article (1) and
moves it by sliding it on the work table (6).

3. An installation according to claim 2, char-
acterised in that the active guide comprises a ro-
tary member (9) coming into contact with the ar-
ticle (1) and rotating around an axis (11) situated
in a vertical plane substantially parallel to the pro-
cessing axis (AA'), the periphery of the rotary
member (9) bearing a number of identical com-
ponents (12) adapted to come into contact with
the article (1), each component (12) being a disc
and freely rotatable and disposed in a radial plane
with respect to the axis of rotation (11) of the ro-
tary member.

4. An installation according to claim 1, char-
acterised in that the movable holder comprises
part of the work table (7) movable in rotation
around an axis perpendicular thereto.

5. An installation according to claim 1, char-
acterised in that the movable holder comprises an

¢
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endless belt, the top run of which is situated in
the plane of the work table and in continuation
thereof.

6. An installation according to any of claims 1,
4 and 5, characterised in that the means for driv-
ing the movable holder (7) comprise at least two
speeds in the two directions.

7. An installation according to any of claims 1
to 6, characterised in that the information given
by the detection device (14, 15, 16) also controls
the speed of the linear processing machine (2).

8. An installation according to claim 7, char-
acterised in that the linear processing machine (2)
has at least two operating speeds.

9. An installation according to claim 1, char-
acterised in that the detection device comprises
three detectors (14, 15, 16):

— the first (14) and the second (15) detector
being situated between the means (3) for driving
the processing machine (1) and the active guide
(3), on either side of and very near a reference line
(BB’) parallel to the processing axis (AA') and
touching the edge (5) of the article (1) at the pro-
cessing point (4), and

— the third (16) being situated upstream of the
active guide (9) to the right and at a substantial
distance from the reference line (BB’).

10. An installation according to claim 9, char-
acterised in that the detection device comprises a
fourth detector situated upstream of the active
guide (9), to the left and at a substantial distance
from the reference line (BB’).

11. An installation according to any of claims 1
to 10, characterised in that it comprises two active
guides (9, 42) respectively disposed above and
below the work table (6, 7).

12. An installation according to any of claims 1
to 11, characterised in that it also comprises a
counting device (30) adapted to give a numerical
value to processing along the edge (5) of the arti-
cle (1) and to actuate some members of the in-
stallation in dependence on the numerical value
obtained.

13. An installation according to claim 12, char-
acterised in that the counting device (30) is con-
nected to the system of stopping the drive means
of the turntable (7) and the system for raising the
active guide (9).
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14. An installation according to claim 13, char-
acterised in that it comprises a system for detect-
ing excess thickness and comprising a reflector
(31) mounted on the holder (19) of the active
guide (9) and also comprising a photo-electric
pick-up (32) disposed facing the reflector (31)
and adapted to detect a connecting point (H)
along the processed edge of an article comprising
at least two pieces (24, 28).

15. An installation according to claim 13 or 14,
characterised in that it comprises a retractable
abutment guide (34) actuated by the counting
device (30) in such a manner that as soon as the
numerical value reaches the given value, the guide
surface (36) of the abutment guide (34) takes up
position at a distance from the processing line
(AA’) approximately equal to the necessary width
(e) of the article between the processing line
(AA’) and the edge (5) of the article (1), as a re-
sult of which the processed edge (5) is guided via
the guide surface (36) of the abutment guide
(34), after stopping the drive means of the rotat-
ing table (7) and raising the active guide (9).

16. An installation according to claim 12, char-
acterised in that the counting device (30) actu-
ates means for varying the advance of the article
in front of the processing point (4) along the pro-
cessed edge (EF).

17. An installation according to claim 16, char-
acterised in that the variation means comprise a
differential claw (34) disposed upstream of the
device (3, 33) for driving the article (1) being
processed.

18. An installation according to claim 16 or 17,
characterised in that the counting device (30) s
programmed so as to move the variation means
along some portions (El, HF) of the processed
edge (EF) in order to compensate the expected
deformation of the article during processing of
the aforementioned portions.

19. A sewing installation according to any of
claims 12 to 17, characterised in that the counting
device (30) comprises a detector (30) disposed
level with the needle bar (4') of the sewing ma-
chine (2) and counting the number of stitches.
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