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@ Procédé et dispositif d’ajustement et d’introduction automatique de deux angles de piéces textiles sur une machine a

coudre,

@ L'invention consiste & introduire manuellement une pre-
miére piéce (49) dans la partie basse d'un guide-bord & trois
plaques superposées (2,3,4). La piéce est poussée vers le fond
du guide-bord a 'aide de jets d'air jusqu’a ce que le c6té (51) de
la piéce le long duquel doit &tre effectuée la couture soit aligné
avec la butée de fond. Une griffe (17) placée sous la plaque
inférieure (2) applique la piéce (49) sur la face inférieure de la
plaque intermédiaire (3) puis la déplace selon la direction de la
ligne de couture jusqu'a ce que l'autre cété (52) atteigne une
ligne de référence (53). On introduit manuellemenit la seconde
piece (54) qui est positionnée selon les mémes étapes que la
premiére, avec mise en oeuvre d'une griffe (18) placée
au-dessus de la plaque supérieure (4). Une fois les deux piéces
(49 et 54) exactement superposées, les griffes (17,18) les
entrainent simultanément et a la méme vitesse sous le pied
presseur {47) de la machine & coudre.
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Description

PROCEDE ET DISPOSITIF D’AJUSTEMENT ET D’INTRODUCTION AUTOMATIQUE DE DEUX ANGLES DE PIECES

TEXTILES SUR UNE MACHINE A COUDRE

La présente invention concerne Pintroduction
automatique de piéces textiles sous le pied presseur
d’une machine a coudre, et plus particuliérement
Pintroduction de deux piéces superposées aprés
ajustement des deux angles correspondants. L'in-
vention a trait au domaine de la confection d’articles
textiles, mais peut plus généralement concerner
tous les domains ol il est nécessaire de superposer
exactement et d’assembler deux piéces souples.

En confection, I'assemblage de deux piéces
d'étoffe le long de leurs bords est une opération
fréquente, qui nécessite d’abord l'ajustement des
deux angles par lesquels la couture commence. La
superposition des deux piéces et la mise en
coincidence des deux cotés de 1’ angle sur
quelques centimétres sont des manipulations diffi-
ciles dont la durée croit avec la complexité de la
saisie de chaque piéce. Par exemple dans le cas
d’un tricot jersey, I'ajustement est souvent précédé
d’un déroulage des bords. Une fois que l'ajustement
est terminé, les deux piéces superposées sont
amenées et introduites sous le pied presseur de la
machine & coudre. Toutes ces opérations, dites
d’avant piguage, sont réalisées manuellement et
exigent de la part de I'opérateur beaucoup de
précision et d’habitude.

Or on a trouvé, et c'est ce qui fait 'objet de
Pinvention, un procédé d’assistance a l'opérateur
qui permet, & partir d’une superposition manuelle
approximative des deux piéces et de leur position-
nement approximatif au voisinage des angles
concernés, de réaliser automatiquement I'ajuste-
ment exact des deux angles et l'introduction des
deux piéces superposées sous le pied presseur de
la machine a coudre.

Le procédé de linvention comprend les étapes
suivantes :

a. La premiére piece, introduite manuelle-
ment sur une premiére surface de. glissement
coplanaire du plan-de fravail de la machine a
coudre, est poussée par des premiers moyens
de poussée jusqu'a une premiére butée recti-
ligne. paralléle a la ligne de couture et légére-
ment au-dela de ladite ligne.

b. une fois que le cété de l'angle, le long
dugque! doit étre effectuée la couture, est
positionné contre la premiére butée,des pre-
miers moyens de déplacement s’appliquent sur
la premiére piéce et déplacent celle-ci par
glissement sur la premiére surface de glisse-
ment selon une direction parallele a la ligne de
couture, jusqu’a ce que l'autre c6té de I'angle
de la premiére piéce atteigne une ligne de
référence prédéterminée.

c. la seconde piéce, introduite manuellement
sur une seconde surface de glissement dont le
plan est paralléle et au-dessus de la premiére
surface de glissement, est poussée par des
seconds moyens de poussée jusqu'a une
seconde butée rectiligne, située dans le plan
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vertical de la premiére butée.

d. une fois que le cdté de I'angle, le long
duquel doit étre effectuée la couture, est
positionné contre la seconde butée, des se-
conds moyens de déplacement s'appliquent
sur la seconde piéce et déplacent celle-ci par
glissement sur la seconde surface de glisse-
ment , selon une direction paralléle a la ligne de
couture, jusqu’'a ce que l'autre coté de l'angle
de la seconde piéce atteigne la ligne de
référence prédéterminée,

e. les deux piéces étant ainsi superposées,
elles sont déplacées simultanément par les
premiers et les seconds moyens de déplace-
ment et introduites sous le pied presseur de la
machine a coudre.

Ainsi, il suffit & I'opérateur d’introduire manuelle-
ment la premiére piéce (a) puis la seconde (c), sur
chacune des surfaces de glissement correspon-
dantes, et dans un positionnement approximatif au
voisinage des angles concernés. La premiére piéce
est d’abord positionnée précisément le long de la
premiére butée selon le c6té de l'angle le long
duguel doit &tre effectuée la couture, puis le long de
la ligne de référence selon 'autre c6té de I'angle. Le
méme positionnement intervient ensuite pour la
seconde piéce, puis les deux pieces exactement
superposées sont déplacées simultanément et in-
troduites sous le pied presseur de la machine &
coudre.

Le procédé de linvention permet un travail
partiellement en temps masqué, dans la mesure ol
Popérateur prépare et introduit la seconde piece
pendant que se déroule le positionnement de la
premiére piéce selon les étapes a et b.

Le terme butée rectiligne employé ci-dessus doit
étre pris dans un sens large ; il s’agit d’'un moyen le
long duquel la piéce finit son déplacement. Ce peut
atre effectivement une butée au sens habituel du
terme, c’est-a-dire un moyen matériel contre lequel
le cbté de la pidce sera contraint de s’arréter. Mais
ce peut 8ire aussi, selon le procédé de Pinvention,
un moyen immatériel, une ligne de référence le long
de laquelle le c6té de la piéce se positionnera. Dans
le premier cas, les moyens de poussée auront pour
seule fonction de pousser la piéce dans la direction
de la butée ; dans le second cas, les moyens de
poussée auront comme fonction supplémentaire
d’arréter la piéce le long de la ligne de référence
constituant la butée.

C'est un autre objet de [linvention que de
proposer un dispositif spécialement congu pour la
mise en oeuvre du procédé précité. Ce dispositif
comprend les éléments suivants :

a. une premiéere plague de glissement, copla-
naire au plan de travail de la machine & coudre,
et sur laquelle est placée une premiére butée
rectiligne , paraliéle & la ligne de couture et
légérement au-dela de ladite ligne,

b. une seconde plaque de glissement dont le
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plan est paralléle et au-dessus de la premiére
plaque de glissement, et sur laquelle est placée
une seconde butée rectiligne située dans le
plan vertical de la premiére butée,

¢. deux ensembles de moyens de poussée,
chaque ensemble étant associé respective-
ment a l'une des plagues de glissement et
capable de déplacer la piéce jusqu’a la butée
correspondante,

d. deux ensembles de moyens de déplace-
ment, chaque ensemble étant capable de
déplacer respectivement une piéce dans une
direction paralléle a la ligne de couture, d’abord
jusqu'a une ligne de référence puis jusqu’au
pied presseur de la machine a coudre, par
glissement sur respectivement la face inférieure
et la face supérieure de la seconde plaque de
glissement.

Préférentiellement les moyens de poussée sont
des moyens pneumatiques qui consistent en des
buses, alimentées en air comprimé et inclinées dans
la direction de poussée de la piéce.

Préférentiellement, chaque ensemble de moyens
de déplacement comprend :

a. une griffe,

b. le dispositif d’entrainement de la griffe
capable de lui communiquer soit un mouvement
vertical, entre une premiére position ou la griffe
est éloignée de la seconde plaque de glisse-
ment et une seconde position ou la griffe est en
contact avec ladite plague, soit un mouvement
horizontal dans la direction de la ligne de
couture,

¢. des moyens de repérage de la piéce lors

de son déplacement sur la seconde plague de
glissement agissant sur le dispositif d’entraine-
ment de telle sorte que celui-ci n’entraine plus
la piéce lorsque le coté correspondant a atteint
la ligne de référence.
Par ailleurs, chaque dispositif d'entrainement
est relié & des moyens de synchronisation qui
commandent simultanément et a la méme
vitesse le déplacement horizontal des deux
griffes vers la machine & coudre sur une
distance égale a celle qui sépare la ligne de
référence et le dessus du pied presseur de la
machine a coudre

Selon un mode de réalisation privilégié, le disposi-
tif selon 1" invention comporte une troisiéme plaque
de glissement, sensiblement paralléle au plan de
travail, située au-dessus de la seconde plaque de
glissement, et les moyens de poussée consistent en
des orifices pratiqués dans la premiére et ladite
troisiéme plaque de glissement

La seconde et la troisieme plaque ont du cété
opposé a la butée une forme légérement recourbée
vers le haut pour faciliter I'introduction de la piéce
dans les intervalles entre , d’'une part la premiére et
seconde plaques (premiére piéce) et d'autre part la
seconde et troisieme plaques (seconde piéce).

L’invention sera mieux comprise gréce a 'exem-
ple de réalisation privilégié qui va étre maintenant
décrit, en référence au dessin annexé dans lequel :

la figure 1 est une coupe du dispositif
transversale a la ligne de couture
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la figure 2 est une coupe du dispositif
longitudinale a la ligne de couture

la figure 3 est une vue de dessus du dispositif

les figures 4 a a 4 e illustrent schématique-
ment en vue de dessus les différentes étapes
de fonctionnement

les figures 5a a 5 f illustrent schématique-
ment en coupe longitudinale 4 la ligne de
couture les différentes étapes du fonctionne-
ment

la figure 6 illustre la position prise par les
deux piéces entre les plaques

lafigure 7 illustre le cas du tricot jersey

Le guide-bord 1 est constitué de trois plaques 2,3
et 4 superposées. La plaque inférieure 2 est placée
devant la plaque & aiguille 5 de telle sorte que les
faces supérieures de ces deux plaques 2 et 5 soient
coplanaires. Elle comporte plusieurs orifices 6,
inclinés par rapport au plan horizontal et débouchant
dans un logement 7 pratiqué dans la plaque 2
elle-méme, ledit logement 7 étant fermé par une
plaquette 8 au travers de laquelle est fixée I'arrivée
d’air comprimé 9. La plaque supérieure 4 comporte
également des orifices 10 alimentés en air com-
primé de la méme fagon que les orifices 6. Dans les
deux cas, ces orifices 6 et 10 sont orientés
sensiblement dans la direction de la fléche D. Les
plaques 2 et 4 sont séparées de la plague intermé-
diaire 3 au moyen des cales 11 et 12 qui constituent
les butées de fond de guide. Les parties intérieures
de cales 11 et 12 formant butées sont dans le méme
plan vertical, paraliéle & la ligne de couture 13
passant par |'aiguille 14,

Chaque plague 2 et 4 est partiellement évidée
selon une rainure, respectivement 15 et 16, dans
laquelle prend place une griffe, respectivement 17 et
18. Cette rainure 15 ou 16 permet le déplacement de
la griffe 17 ou 18 dans son mouvement horizontal
selon la direction de la ligne de couture 13. Chague
griffe 17 ou 18 est reliée a un dispositif d’entraine-
ment permettant a la griffe de se mouvoir verticale-
ment et horizontalement. Ce dispositif d'entraine-
ment est constitué des éléments décrits ci-aprés.

Sur une plaque 19, solidaire du béti de la machine
& coudre 20 par lintermédiaire d'une articulation &
axe vertical 21, sont fixés deux étriers identiques 22
et 28. Chaque étrier regoit les éléments correspon-
dant aux déplacements d'une griffe, I'étrier inférieur
22 regoit les élémenis correspondant & la griffe
inférieure 17, I'étrier supérieur 23 ceux de la griffe
supérieure 18. L’étrier 22 supporte d’une part le
moteur pas a pas 24 et d’autre part 'axe de rotation
25. Une poulie 26 est calée sur I'axe 25 et est reliée
a la poulie 27 du moteur 24 par I'intermédiaire de la
courroie crantée 28.Une piéce support 29 est
articulée autour de I'axe 25;elle comporte deux trous
d’axe de guidage 30 et 31 dans lesquels coulissent
les axes 32 et 33 fixés sur un mécanisme 34.Ce
mécanisme 34 comprend un bras 35,portant & son
extrémité le support 37 de la griffe 18, et une
crémaillere 38 qui s'engréne avec le pighon 39
bloqué sur I'axe 25. Le ressort 41 et la vis de réglage
40, fixéssur I'étrier 23, permettent d’appliquer une
pression réglable sur le bras 35 par I'intermédiaire
de la piéce 42 qui porte le galet 43, ce galet 43 étant
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encastré dans la coulisse 36. Cette disposition
autorise le déplacement du bras 35 en maintenant
I'action du ressort 41. La partie inférieure 44 de la
piéce 42 recoit I'extrémité de la tige du vérin 45, fixé
sur la plaque 19.

Le guide-bord 1 est fixé & I'extrémité de la plaque
19. De cette fagon 'ensemble du dispositif est
escamotable par pivotement autour de I'axe 21 pour
laisser l'accés aux organes de la machine a
coudre.Une vis de blocage, non représentée, per-
met de fixer en position I'ensemble du dispositif.

Une cellule photo-électrique 46 est placée au-des-
sus du guide-bord 1 et devant le pied presseur 47 de
la machine & coudre. L'axe de travail de la cellule 46
est vertical et les plaques 3 et 4 sont percées pour
permettre le passage du flux lumineux. La cellule
photo-électrique 46 est reliée au moteur pas a pas
24. Deux détecteurs de proximité 47 et 48 , placés
sous le mécanisme 34, sont également reliés au
moteur pas a pas 24.

Nous décrivons d'abord le déroulement des
étapes du procédé dans sa généralité a 'aide des
schémas de la figure 4. La premiére piéce textile 49
est introduite manuellement par I'opérateur dans un
positionnnement approximatif ; elle est poussée
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vers la ligne de butée 50 dans le sens de la fléche D,

transversalement a la ligne de couture 13 (fig 4a).
Une fois le c6té 51, le long duquel doit étre effectuée
la couture , positionné exactement le long de la ligne
de butée 50, la premiére piéce 49 est déplacée dans
le sens de la fléche D’ (fig 4b) jusqu’a ce que l'autre
coté 52 de I'angle ait atteint la ligne de référence 53
(fig. 4c). Pendant le déroulement de cette étape,
I'opérateur introduit manuellement la seconde piéce
textile 54 dans un positionnement approximatif.
Cette second piéce 54 est également poussée dans
la direction de la fléche D (fig 4¢) jusqu’a ce que le
c6té 55 le long duquel doit &ire effectuée la couture
soit positionné exactement le long de la ligne de
butée 50, puis (fig 4d) elle est déplacée selon D’
jusgu'a ce que l'autre coté 56 ait atteint la ligne de
référence 53. Ainsi les deux piéces textiles 49 et 54
ont respectivement leurs deux cotés (51 et 55) , (52
et 56) positionés selon les méme lignes (50 et 53) :
ces deux piéces sont exactement superposées. Les
deux piéces sont alors simultanément et 4 la méme
vitesse déplacées selon D’ et introduites sous le
pied presseur 47 de la machine a coudre.

Plus précisément le fonctionnement du dispositif
décrit ci-dessus est le suivant. Avant P'introduction
de la premiére piéce textile, les griffes 17 et 18 sont
en position haute, elles sont a I'extérieur des
rainures 15 et 16 pratiquées dans les plaques 2 et 4
(fig ba). L'opérateur introduit manuellement la
premiére piéce 49 entre les plaques 2 et 3 , tandis
que I'air comprimé est alimenté par les orifices 6 et
poussent la piéce 49 au fond du guide 1 contre la
butée 11. L'action des jets d’ air est maintenue
pendant toutes les opérations suivantes, y compris
la couture. La piéce 49 occulte la cellule photo-élec-
trique 46. L'opérateur appuie sur une pédale de
commande qui déclenche la rentrée du vérin 45’ (de
I'étrier 22 sous la plaque 19, correspondant au vérin
45 de I'étrier 23). La rentrée du vérin 45’ applique la
griffe 17 sur la piéce 49 contre la face inférieure de la
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plaque intermédiaire 3. La piéce est ainsi pincée
entre la griffe 17 et la plagque 3 (fig 5b). Puis, aprés
effet d’'une temporisation, le moteur pas & pas 24’ se
met en marche et entraine la griffe 17 justqu’a ce que
la piéce 49 découvre la cellule 46 (fig 5c). Le c6té 52
de la piece 49 est alors positionné le long de la ligne
de réféerence 53.

L’entrainement de la griffe 17 par la rotation du
moteur pas & pas 24’ est réalisé de la fagon suivante.
La poulie 27’ du moteur 24" entraine en rotation I'axe
25’ par 'intermédiaire de la courroie crantée 28’ et
de la poulie 26’. Le pignon 39', monté sur I'axe 25/,
fourne sur lui-méme et entraine le déplacement de la
crémaillére 38’, et par conséquent du mécanisme
34', du support 37’ et donc de la griffe 17. Le
mécanisme 34’ est maintenu horizontal, lors de son
déplacement, par les guides 32’ et 33’ passant dans
les axes de guidage 30’ et 31’

Les mémes opérations sont mises en oeuvre pour
le positionnement de la seconde piéce fextile 54.
L’'opérateur introduit manuellement cette piéce 54
entre les deux plaques 3 et 4 du guide-bord 1. Les
jets d’aire, sortant des orifices 10, poussent la piéce
54 jusqu’a la butée 12 de fond de guide. La cellule 46
est alors & nouveau occultée. L'opérateur appuie sur
la pédale de commande qui déclenche la rentrée du
vérin 45 et la descente de la griffe 18 contre la face
supérieure de la plaque intermédiaire 3 (fig 5d).
Aprés temporisation, sous I'action du moteur pas a
pas 24, la griffe 18 se déplace, entrainant la piéce 54
jusqu’a ce que la cellule 46 soit de nouveau
découverte (fig 5e). Le cbté 56 de la piéce 54 est
alors positionné le long de la ligne de référence 53 et
les deux piéces 49 et 54 sont exactement superpo-
sées.

Dés que la cellule 46 est découverte, les deux
moteurs pas a pas 24 et 24’ tournent a un nombre de
pas prédéterminé dans le sens inverse au sens de
rotation précédent ce qui entraine le déplacement
simultané et 2 méme vitesse des deux griffes 17 et
18 en direction du pied presseur 47. Le nombre de
pas est fixé en fonction de la distance séparant la
ligne de référence 53, marquée par la cellule 46, et le
dessous du pied presseur 47. De la sorte les deux
piéces sont introduites, exactement superposées
sous le pied presseur 47 (fig 5f). Puis les vérins 45 et
45" sortent et éloignent les griffes 17 et 18 & leur
position initiale (fig 5a), position qui est déterminée
par celle des détecteurs de proximité 47 et 48.

Dans le cas des piéces textiles dont les bords ont

. tendance & rouler sur eux-mémes, notamment les
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tricots jersey, les jets d’air provenant des orifices 6
non seulement poussent le tricot vers la butée 11 du
fond du guide 1 mais également déroulent le bord
avant qu'il n'atteigne le fond du guide (fig 7).

La description qui vient d'étre faite correspond a
une utilisation du dispositif selon l'invention en
assistance a une opérateur pour I’ ajustement et
I'introduction automatiques de -deux .angles de
piéces sous la machine a coudre. Le dispositif peut
étre également un élément d’ automatisation dans
une machine plus complexe. On peut citer comme
exemple la couture simultanée des deux cétés d’un
vétement au moyen de deux machines & coudre
équipées toutes deux du dispositif selon I'invention.
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Revendications

1. Procédé d'ajustement et d’introduction
automatique de deux piéces textiles sur une
machine & coudre caractérisé par les étapes
suivantes:

a. la premiére piéce (49), introduite
manuellement sur une premiére surface (2)
de glissement coplanaire du plan de travail
{5) de la machine a coudre, est poussée
par des premiers moyens (6) de poussée
jusqu’a une premiére butée (11) rectiligne,
paraliéle a la ligne de couture (13) et
légérement au-dela de ladite ligne,

b. une fois que le c6té (51) de I'angle, le
long duquel doit étre effectuée la couture ,
est positionné contre la premiére butée
(11), des premiers moyens (17) de dépla-
cement s’appliquent sur la premiére piéce
(49) et déplacent celle-ci par glissement
sur la premiére surface (2) de glissement
selon une direction (D’) paraliéle 4 la ligne
de couture (13), jusqu'a ce que l'autre
cOté (52) de I'angle de la premiére piéce
atteigne une ligne de référence (53) prédé-
terminée,

c. la seconde piéce (54), introduite
manuellement sur une seconde surface (3)
de glissement dont le plan est paralléle et
au-dessus de la premiére surface (2) de
glissement, est poussée par des seconds
moyens (10) de poussée jusqu'a une
seconde butée (12) rectiligne, située dans
le plan vertical de la premiére butée (11),

d. une fois le c6té (55) de I'angle, le long
duquel doit étre effectuée la couture, est
positionné contre la seconde butée (12),
des seconds moyens (18) de déplacement
s'appliquent sur la seconde piéce (54) et
déplacent celle-ci par glissement sur la
seconde surface (3) de glissement, selon
une direction paralléle (D) a la ligne de
couture (13), jusqu’a ce que l'autre coté
(56) de 'angle de la seconde piéce (54)
atteigne la ligne de référence (53) prédé-
terminée,

e. les deux piéces (49,54) étant ainsi
superposées, elles sont déplacées simul-
tanément par les premiers (17) et les
seconds (18) moyens de déplacement et
introduites sous le pied presseur (47) de la
machine & coudre.

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé selon la revendication caractérisé en
ce qu'ilcomprend :

a. une premiére plaque (2) de glisse-
ment, coplanaire au plan de travail (5) de la
machine & coudre, et sur laquelle est
placée une premiére butée (11) rectiligne,
paralléle a la ligne de couture (13) et
iégérement au-dela de ladite ligne,

b. une seconde plaque (3) de glissement
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dont le plan est parallele et au-dessus de la
premiére plaque (2) de glissement, et sur
laquelle est placée une seconde butée (12)
rectiligne située dans le plan vertical de la
premiére butée (11),

¢. deux ensembles (6,10) de moyens de
poussée, chaque ensemble étant associé
respectivement a I'une des surfaces (2,3)
de glissement et capable de déplacer la
piéce (49,54) jusqu’'a la butée correspon-
dante (11,12),

d. deux ensembles (17,18) de moyens
de déplacement, chaque ensemble étant
capable de déplacer respectivement une
piece (49,54) dans une direction (D')
paralléle a la ligne de couture (13), d’abord
jusqu'a une ligne de référence (53) puis
jusqu’au pied presseur (47) de la machine
& coudre, par glissement sur respective-
ment la face inférieure et la face supérieure
de la seconde plaque (3) de glissement.

3. Dispositif selon la revendication 2 caracté-
risé en ce que les moyens de poussée sont des
moyens pneumatiques qui consistent en des
buses (6,10),alimentées en air comprimé et
inclinées dans la direction de poussée de la
piéce.

4. Dispositif selon la revendication 2 caracté-
risé en ce que chaque ensemble de moyens de
déplacement comprend :

a. une griffe (17,18),

b. le dispositif d’entrainement de la griffe
capable de lui communiquer soit un mou-
vement vertical, entre une premiére posi-
tion ou la griffe est éloignée de la seconde
plaque (3) de glisssement et une seconde
position ot la griffe est en contact avec
ladite plaque (3), soit un mouvement
horizontal dans la direction (D’) de la ligne
de couture (13),

¢. des moyens (48) de repérage de la
piéce (49) lors de son déplacement sur la
seconde (3) plaque de glissement agissant
sur le dispositif d'entrainement de telle
sorte que celui-ci n’entraine plus la piéce
(49) lorsque le coté (52) correspondant a
atteint la ligne de référence (53).

5. Dispositif selon la revendication 4 caracté-
risé en ce que chaque dispositif d’entrainement
est relié & des moyens de synchronisation qui
commandent simultanément et a la méme
vitesse le déplacement horizontal des deux
griffes (17,18) dans la direction (D’) de la ligne
de couture (13) sur une distance égale a celle
qui sépare la ligne de référence (53) et le
dessous du pied presseur (47) de la machine a
coudre.

6. Dispositif selon I'une des revendications 2
& 5 caractérisé en ce qu'il comporte une
troisiéme plaque (4) de glissement, sensible-
ment paralléle au plan de travail (5), située
au-dessus de la seconde plaque (3) de glisse-
ment , et les moyens de poussée consistent en
des orifices (6,10) pratiqués dans la premiére
(2) et ladite troisiéme (4) plaque de glissement.
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7. Dispositif selon la revendication 6 caracté-
risé en ce que la premiére (2) et la troisieme (4)
plaque de glissement sont évidées seion une
rainure permettant le passage de la griffe
(17,18) correspondante lors de son déplace-
ment horizontal dans la direction (D’) de la ligne
de couture.
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