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@ Procédé et machine pour la formation de chaines ornementales avec des mailles en hélice

cylindrique.

@ Une machine pour la formation de chalnes orne-
mentales avec des mailles en hélice cylindrique,
comprenant:

- une premigre section (A) pour les déplacements de
chaque maille libre, jusqu'a son maillage avec la
maille correspondante de la chaine en cours de
formation qui a ét8 maillée en dernier, avec un arbre
vertical (12) motorisé, portant un support horizontal
(15) de guidage pour un coulisseau (16) d'un groupe
porte-pince, coulissant horizontalement entre une
position reculée inactive et deux positions avancées,
respectivement, de prise d'une maille libre d'une
machine de formation des mailles et de positionne-
ment de ladite maille libre dans une position de

maillage; avec une pince (35) pour la prise de la
maille libre, qui est asservie 2 un mouvement
d'avancement hélicoidal suivant de son axe longitu-
dinal, pour réaliser le maillage avec la derniére mail-
le correspondante de la chaine en formation;

- une deuxiéme section (B) pour le blocage de
I'avant-derniere maille de la chaine en formation,
avec un arbre creux (42) vertical motorisé, coulissant
axialement, et portant une glissiére horizontale (43)
pour un coulisseau (44) pourvu de deux étaux dis-
tincts (45,46) et mobile de maniére appropriée pour
positionner séparément lesdits étaux (45,46) dans la
position de blocage d'une maille correspondante de
la chalne en cours de formation.
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Procédé et machine pour la formation de chaines ornementales avec des mailles en hélice cylindri-

L'invention concerne un procédé pour la forma-
tion de chaines avec des mailles en hélice cylindri-
que, pour des colliers, des bracelets, des ceintures
et similaires, et une machine pour sa mise en
oeuvre. '

Il est connu que ces chaines sont constituées
de mailles en hélice cylindrique de longueur 1égé-
rement inférieure 4 deux spires et avec un pas
égal au double de I'épaisseur du fil avec lequel
elles sont réalisées. Actuellement, ces mailles sont
assemblées & la main, c'est-a-dire unies entre-elles
deux-a-deux, par rotation hélicoidale d'une maille
libre par rapport & une maille déja assemblée en
réalisant alternativement un maillage libre et un
maillage fixe, c'est-d-dire un ensemble appelé
"module Garibaldi™.

Une chaine ornementale & laquelle se rapporte
l'invention est formée de plusieurs "modules Gari-
baldi”.

Il est évident que la réalisation manuelle de ces
chaines nécessite beaucoup de temps et une gran-
de habileté et précision de la part de I'opérateur;
par conséquent, la production est limitée et le colt
trés élevé au point qu'elle est limitée a des chaines
en métal précieux tel que l'or ou l'argent.

La présente invention a pour but d'éliminer les
inconvénients précités en proposant un procédé et
une machine pour la formation automatique de ces
chahes avec des mailles en hélice de maniére a
augmenter la précision, la vitesse et la fiabilité de
la production et donc & réduire de fagon draconien-
ne les colts de fabrication.

Ce résultat a été atteint conformément & l'in-
vention en concevant un procédé pour réaliser des
"modules Garibaldi" qui comprend, en séquence,
les phases suivantes:

- blocage de la maille inférieure d'un "module
Garibaldi" formé précédemment;

- prise d'une premiére maille libre a la sortie d'une
machine de formation des mailles en hélice cylin-
drique;

- positionnement de ladite premiére maille avec
son axe longitudinal sensiblement orthogonal a ce-
jui de Ia maille supérieure dudit "module Garibaldi”
de la chaine précédemment formé pour lui confé-
rer la position de mailiage;

- rotation de ladite premiére maille libre ainsi posi-
tionnée, autour de son axe d'environ un tour et
demi et avancement simuitané égal a environ deux
pas de la spirale pour obtenir son maillage libre
avec la derniere maiile de la cheine;

- abandon de ladite maille bloquée de la chaine et
blocage de celle située au-dessus;

- abandon de la premigre maille qui a été mailiée;
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- prise d'une deuxiéme maille libre de ladite machi-
ne d'alimentation des mailles;

- positionnement de ladite deuxiéme maille libre en
position de maillage avec ladite premiére maille qui
a été assemblée;

- rotation de ladite deuxiéme maiile libre autour de
son axe et avancement simuitané pour obtenir un
maillage fixe;

- abandon de la maille bioguée de la chafne et
blocage de la maille située au-dessus;

- abandon de ladite deuxigme maille qui a été
maillée.

Les deux mailles ainsi unies constituent un
nouveau "module Garibaldi" de la chaine.

Seion une forme de réalisation préférée, une ma-
chine pour la formation automatique de chafnes
avec des "modules Garibaldi" suivant ledit procé-
dé, comprend:

- une premiére section pour les déplacements jus-
qu'au maillage des mailles libres, avec un support
tournant autour d'un axe vertical, avec une pince
pour la prise d'une maille libre provenant d'une
machine de formation des mailles en hélice, ladite
pince étant mobile horizontalement entre une re-
culée inactive, une position avancée de prise et
une autre position avancée de positionnement de la
maille libre par rapport & la maille de la chafne qui
a été maillée en dernier, et tournant en outre autour
de son axe longitudinai et coulissant le long de
celui-ci avec avancement simultané correspondant
au pas de I'hélice de la maille pour permetire le
maillage de la maille en prise;

- une deuxiéme section pour le blocage de l'avant-
derniére maille assembiée de la chaine, avec un
support tournant autour d'une axe vertical, avec
deux étaux montés coulissants horizontalement sur
iedit support et pourvus de méchoires avec em-
preintes correspondant 4 une maille en hélice,
avec les extrémités dirigées respectivement vers le
bas ou vers le haut, et commandés pour &tre
positionnés alternativement dans la position de blo-
cage de la maille correspondante de la chaine en
cours de formation.

Les avantages obtenus grace & linvention
consistent essentiellement dans le fait qu'elle rend
possible la formation automatique de chaines com-
posées de "modules Garibaldi"; qu'il est possible
d'augmenter [I'uniformité et la fiabilité du produit
fini, tout en conservant une versatilit€ pour ce qui
concerne les dimensions géométriques et la nature
du matériau des mailles.

Ces avantages et caractéristiques ainsi que
d'autres seront plus et mieux compris de chaque
homme du métier a la lumiére de la description qui
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va suivre et 4 l'aide des dessins annexés donnés a
titre d'exemplification pratique de l'invention, mais
A ne pas considérer dans le sens limitatif; dessins
sur lesquels:

- la FIG. 1 représente une vue agrandie d'une
maille en hélice pour chaine ornementale 2
"modules Garibaldi"; la FIG. 2 représente la vue
d'un mailiage libre avec deux mailles de la FIG. 1;
la FIG. 3 représente la vue d'un maillage fixe avec
deux mailles de la FIG. 1; la FIG. 4 représente la
vue d'un morceau de chaine & "modules Garibal-
di"; la FIG. 5 représente la vue en plan d'une
machine pour la formation de chaines conformé-
ment & l'invention, associée 2 une machine de
formation des mailies en hélice; la FIG. 6 représen-
te la vue en coupe suivant la ligne B-B de la Fig. 5;
la FIG. 7 représente la vue en coupe suivant la
ligne C-C de la Fig. 6; la FIG. 8 représente la vue
de face d'un détail des moyens d'avancement de
I'arbre porte-pince pour les mailles libres; la FIG. 9
représente la vue de face de la machine de forma-
tion des mailles indiquée dans la Fig. 5; la FIG. 10
représente la vue en plan schématique de la ma-
chine de la Fig. 5, dans la phase de prise de la
premiére maille pour un "module Garibaldi", a par-
tir d'une machine de formation des mailles; la FIG.
11 représente la machine de la Fig. 5 en position
de maillage libre de la premiére maille du module
avec la maille de la chalne en formation qui a été
maillée en dernier; la FIG. 12 représente la machi-
ne de la Fig. 5, dans la phase de prise de la
deuxiéeme maille pour le module, provenant de la
machine de formation des mailles; la FIG. 13 repré-
sente la machine de la Fig. 5 en position de
maillage fixe de la deuxi€me maille du module
avec la premiére maille du module.

Sur Ia Fig. 1 est représentée une maille en
hélice 1 a partir de laquelle est formée une chaine
4 "modules Garibaldi"; cette maille est réalisée,
avec des moyens connus, 2 partir d'un fil métalli-
que, de nature et de diamétre prédéterminés, cour-
bé en hélice avec un pas a peine supérieure a
deux fois ie diamétre du fil et coupé de maniére &
obtenir des mailles de longueur légérement infé-
rieure & deux spires, c'est-a-dire d'environ 700°
entre les deux extrémités 1a et 1b qui se trouvent
toujours dirigées vers le bas.

En référence aux Fig. 2 & 4 des dessins an-
nexés, le procédé de formation de chahes a
"modules Garibaldi" conformément & l'invention,
comprend, en séquence, les phases suxvantes
- blocage de la maille inférieure 1" du dernier
"module Garibaldi" formé précédemment, en main-
tenant la maille supérieure 1" avec I'axe horizontal
et avec les extrémités 1a et 1b orientées vers le
bas; et séparément:

- prise d'une premiére maille libre 1" dans la posi-
tion dans laquelle elle se trouve 2 la sortie d'une
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machine S pour la formation des mailles en hélice
1, et c'est-a-dire avec l'axe horizontal et les deux
extrémités ta et 1b dirigées vers le bas;
- positionnement de ladite premiére maille 1" de
maniére a ce que son axe longitudinal soit & peu
prés orthogonal & celui de la derniere maille 1" de
fa chaine en formation et avec I'extrémité libre 1b
dans la position de maillage avec la maille 1";
- rotation de ladite maille libre 1" autour de son
axe, dans le sens de 'helice, d'environ un tour et
demi et avancement simultané d'environ un pas et
demi de I'nélice pour obtenir un maillage avec la
maille située au-dessous 1, du type libre (voir Fig.
2);
- abandon de ladite maille bloquée 1 et blocage
de la maille 1" de la chaine située au-dessus;
- abandon de la premiére maille 1" qui a ét
maillée;
- prise d'une deuxiéme maille libre 1" & la sortie de
la machine de formation des mailles;
- positionnement de ladite deuxieme maille 1" en
avec son axe orthogonal 2 celui de ladite maille 1
déja maillée, et avec l'extrémité libre 1b dans la
position de maillage avec cette dermere 1
- rotation de ladite deuxiéme maille 1" dans le sens
de I'hélice d'environ un tour et avancement simul-
tané égal & environ un pas de I'hélice, de maniére
a ce que les extrémités 1a et 1b se trouvent
dirigées vers le bas, en réalisant un maillage fixe
(Fig. 3);
- abandon de ladite maille 1 de la chaine et
blocage de la premiére maille 1 qui a ete maillée;
- abandon de la deuxiéme maille 1’ qui a été
maillée.
Avantageusement, conformément a ['invention, il
est prévu de garantir le mailiage libre de la premié-
re maille libre 1 en procédant en deux iemps,
c'est-a-dire avec une rotation de la mailie d'un tour
et un avancement d'un pas de I'hélice suivis par le
rapprochement supérieur des spires de la maille et
par une rotation suplémentaire de la maille d'envi-
ron un demi-tour, et de garant(r le maillage fixe de
la deuxieme maille libre 1, en procédant 2 la
fixation de la premigre maille 1 déja maillée. Et
pour facmter ultérieurement le maillage des mailles
1 et 1, il est prévu, conformément a l'invention,
de maintenir }'axe de ia maille 1égérement incliné
vers l'avant et vers le bas en phase de maillage.
Selon une forme de réalisation préférée, une
machine pour {a mise en oeuvre dudit procédé
conformément a l'invention et en référence aux
Fig. 5 a4 8 des dessins annexés, est constituée de:
- une premiére section (A) pour les déplacements
d'une maille libre et jusgqu'au maillage avec la
maille de la chaine en cours de formation qui a été
maillée en dernier, et qui comprend:
- un arbre vertical 12 asservi a un dispositif moteur
11, et avec un support horizontal supérieur 13;



5 EP 0 380 452 A2 6

- une glissiére horizontale 15 solidaire dudit sup-
port 13, avec un coulisseau 16 pour un groupe
porte-pince 17. Ledit coulisseau présente un
contour circulaire avec deux planages 18 diamétra-
lement opposés, coopérant avec deux actionneurs
de poussée 19 et 20 disposés horizontalement 2
90° I'un par rapport & ['autre, qui provoquent
I'avancement du coulisseau 16 avec le porte-pince:
le retour en arridre du coulisseau 16 étant obtenu
au moyen d'un ressort (non représenté) inséré en-
tre le coulisseau 16 et la glissiére 15;

- un groupe porte-pince avec un support 22 coulis-
sant sur un secteur circulaire vertical 23 fixé sur
ledit coulisseau 16 avec un arbre horizontal 29 dont
I'extrémité libre porte une pince 35 et qui est
monté coulissant axialement sur ledit support 22 et
qui est entrainé en rotation par un arbre moteur 25
au moyen d'un train d'engrenages 26, 27 et 28
avec un rapport de transmission de 2:1; avec une
came frontale 30, fixée & I'extrémité de l'arbre
moteur 25, qui commande I'avancement de ['arbre
29 au moyen d'un poussoir 32 et d'un levier 31. Le
développement du profil actif de la camme 30 est
d'environ 270" qui correspondent & une rotation de
I'arbre porte-pince 29 d'environ 540" : le retour en
arrigre de l'arbre 29 étant obtenu au moyen d'un
ressort 33.

Avantageusement, ladite pince 35 a ses méa-
choires pourvues d'une empreinte adaptée pour
recevoir une maille en hélice de forme et dimen-
sions correspondant a celles de la maille 1.

En outre, I'axe desdites machoires est paralléie a
celui de P'arbre 29 et distant de celui-ci d'une
valeur égale au rayon de la maille pour permettre
le mouvement hélicoidal pendant le maillage.
L'ouverture automatique des machoires de la pince
35 est obtenue au moyen d'un ressort, au moment
ol une tige 36 avec téte en forme de coin libére la
pince.

Une deuxiéme section (B) pour le blocage de
I'avant-derniére maille assemblée de la chalne en
formation, avec un support & manchon 41 fixé sur
une plague de base et dans lequel est logé un
arbre creux vertical 42 motorisé et dont I'extrémité
supérieure est conformée en glissigre horizontale
43 pour un coulisseau 44 de support de deux étaux
45 et 46 articulés, juxtaposés dans la direction de
coulissement, et positionnables alternativement
dans la position de blocage et de déblocage de la
maille correspondante, c'est-a-dire sur I'axe vertical
22 de rotation du coulisseau 44 et de l'arbre 42
dans la cavité duquel descend la chaine en cours
de formation; avec une tige creuse 47, enfilée dans
I'arbre 42, pourvue d'une téte en forme de coin 48
pour agir sur le bras des étaux 45 et 46, et, en
outre, coulissant verticalement sous l'action d'un
actionneur E entre une position supérieure d'ouver-
ture des machoires et une position inférieure de
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fermeture de celles-ci.

Les méachoires desdits étaux 45 et 46 sont pour-
vues d'empreintes adaptées pour le blocage d'une
maille qui se trouve avec ses exirémités orientées
respectivement vers le bas ou vers le haut. c'est-
a-dire dans les positions adaptées pour les deux
types de maillage; avec deux actionneurs 49 et 50
pour déplacer le support 44 et amener respective-
ment I'étau 45 ou 46 en position de blocage; avec
une pince 51 située au-dessus des deux étaux 45
et 46, coulissant verticalement et adaptée pour
rapprocher I'une contre l'autre les spires des mail-
les en cours de maillage et avec une pointe de
contraste 52 coulissant horizontalement dans un
support 53 et destinée & pénétrer entre ['extrémité
1a et la spire centrale de la premiére maille 1 qui
a été maillée, pour garantir sa position bloguée
pendant la formation du maillage fixe avec la
deuxiéme maille 1" du module.

En référence 2 la Fig. 9 des dessins annexés,
une machine S de formation des mailles en hélice
1 associée & la machine pour la formation de
chaines selon l'invention, est similaire & une machi-
ne pour la production de ressorts en spirale, et
comprend essentiellement plusieurs rouleaux moto-
risés 54 pour I'avancement horizontal du fil métalli-
que 55 fourni par une bobine (non représentée) et
du diamétre prédéterminé; deux pointes de
contraste 56 et 57, disposées dans un plan vertical,
4 45° par rapport 4 la direction d'avancement du
fil, respectivement au-dessus et au-dessous de
celui-ci, et avec I'extrémité concave & profil cir-
culaire pour permettre le courbement en rond du fil
selon le diamétre désiré; une autre pointe 58 située
au-dessus et décalée latéralement par rapport aux-
dites pointes 56 et 57 pour engendrer, avec le fil
plié en rond, une hélice de pas prédéterming, mais
en général égal & deux fois le diamétre du fil
utilisé; et enfin une cisaille 59 pour couper chaque
maille en hélice avec un développement angulaire
légérement inférieur & deux spires, par exemple
d'environ 700" .

En référence aux Fig. 10 3 13 des dessins
annexés, le fonctionnement d'une machine pour la
formation de chalnes ornementales & "modules
Garibaldi" selon I'invention est le suivant. Dans la
position initiale, représentée sur la Fig. 10, la pince
‘35 de la section A de déplacement des mailles
libres est tournée vers la machine S de formation
des mailles et en position avancée vers I'extérieur
sous l'effect de la poussée de l'actionneur 19 sur
le support 16; I'arbre 42 de la section A de blocage
des mailles assemblées est en position abaissée,
I'axe du support 44 est orienté suivant la fleche F1
et en axe avec l'actionneur 50 et I'étau 45 est en
position active de prise, c'est-a-dire en position de
blocage de la maille inférieure d'un "module Gari-
baldi" tenu en position verticale et dont la maille
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supérieure est en position de maillage. La pince 35
est alors fermée sur I'extrémité libre de la spirale
de fil métallique 56 a la sortie de la machine S et
une maille 1" de longueur légérement inférieure 2
deux spires est coupée par la cisaille 59; aprés
quoi le support 16 recule et tourne de 90" dans le
sens horaire et simultanément I'actionneur 20 ra-
méne le support 16 en position avancée, en posi-
tionnant I'extrémité libre de la maille libre 1~ tenue
par la pince & proximité de la maille 1" correspon-
dante en attente du maillage (voir Fig. 11). Le
support 22 pivote alors vers le haut sur le secteur
23 en inclinant I'arbre porte-pince 29 d'environ 20°
dans un plan vertical et dont le centre est en
correspondance de I'extrémité 1b de la maille libre
1" devant &tre maillée; ensuite I'arbre porte-pince
29 tourne d'environ un tour et demi et avance
d'environ un pas et demi de I'hélice de la maille en
obtenant un maillage libre des deux mailles
concernées. Entretemps, la tige 48 monte en ou-
vrant I'étau 45 et l'actionneur 51 fait avancer le
support 44 portant la deuxiéme pince 46 en posi-
tion de prise; ensuite I'arbre moteur 42 pivote dans
le sens horaire jusqu'a ce que l'axe du support 44
se trouve dans la direction de la fleche F2, aprés
quoi I'arbre 42 et le support 44 sont soulevés pour
amener I'étau 46 en correspondance de la maille
1" de la chae située au-dessus. La pince 35 est
alors ouverte et ramenée en position inactive arrié-
re et l'arbre 12, en pivotant de 90  dans le sens
anti-horaire, améne, en coopération avec I'action-
neur 19, la pince 35 ouverte en correspondance de
la machine S de formation des mailles pour préle-
ver une nouvelle maille 1* & mailler (voir Fig. 12). A
ce moment le support 44 est abaissé et I'arbre
moteur 42 tourne dans le sens horaire jusqu'a ce
que ['axe du support 44 se frouve dans la direction
de la fleche F3; de son coté, I'arbre porte-pince 29
tourne dans le sens horaire de 90 et le support
16 avance pour amener l'extrémité 1b de la nouvel-
le maille 1" en position de maillage (voir Fig. 13).
L'arbre 29 est alors de nouveau incliné d'environ
20°; aprés quoi I'arbre porte-pince 29 tourne et
avance de maniére & encastrer les exirémités li-
bres de la maille tenue par la pince 35 entre
'extrémité correspondante et la spire centrale de la
maille 1 maintenue et en réalisant ainsi un mailla-
ge fixe. Ensuite I'étau 46 est ouvert et l'arbre
moteur 42 tourne dans le sens anti-horaire pour
aligner I'axe du support 44 avec celui de I'action-
neur 50 et permetire 2 celui-ci de ramener la pince
45 dans la position de prise. L'arbre porte-pince 29
revient alors en position horizontale; I'arbre moteur
42 se souléve pour permettre i ['étau 45 de blo-
quer la maille de la chaine située au-dessus et la
pince 35 s'ouvre en abandonnant la maille; ensuite
elle recule en position de repos.

Enfin, I'arbre 12 tourne de 90° dans le sens anti-
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horaire et I'actionneur 19 rameéne la pince 35 en
position de prise d'une nouvelle maille; entretemps,
I'arbre moteur 42 s'abaisse pour permetire le dé-
marrage d'un nouveau cycle de formation d'un
"module Garibaldi".

Il va de soi que cette machine est facilement
adaptable & n'importe quel type de maille en hélice
4 travers le simple remplacement des étaux 45 et
46 et de la came frontale 30 et quelques réglages
sur les moyens de déplacement.

Revendications

1) Procédé pour la formation de chaines orne-
mentales avec mailles en hélice cylindrique, carac-
térisé en ce qu'il comprend en séquence, les pha-
ses suivantes pour chaque "module Garibaldi™:

(a) blocage de la maille inférieure (1 ') d'un
"module Garibaldi" (1',1") formé précédemment, et
disposé en position verticale;

{b) prise d'une premiére mailie (1) a la
sortie d'une machine (S) de formation des mailles
en hélice cylindrique, avec I'axe longitudinal hori-
zontal et les extrémités libres (1a,1b) dirigées vers
le bas;

(c) positionnement de ladite premiére maille
(1') avec son axe longitudinal sensiblement ortho-
gonal 2 celui de la maille (1”) supérieur du
"module Garibaldi" (1',1") précité et avec {'extrémi-
té libre (1b) dans la position de maillage avec la
spire médiane de celle-ci (1");

(d) rotation de ladite premiére maille (1')
dans le sens de son hélice d'environ un tour et
demi et avancement simultané de celle-ci d'environ
un pas et demi de ladite hélice pour obtenir un
maillage libre avec la maille (1”) dudit "module
Garibaldi";

(e) abandon de la maille inférieure (1') dudit
"module Garibaldi" et blocage de sa maille supé-
rieure (1 ");

{f) abandon de ladite premiere maille (1') qui
a été maillée de maniére libre;

(g) prise d'une deuxieme maille libre (1”) 3
la sortie de ladite machine (S) de formation des
mailles;

(h) positionnement de ladite deuxiéme maille
(1 ") avec son axe longitudinal sensiblement ortho-
gonal & celui de la maille (1') maillée auparavant et
avec I'extrémité libre (1b) dans la position de mail-
lage avec la spire médiane de ladite maille (1');

(i) rotation de ladite deuxiéme maille (1")
dans le sens de son hélice d'environ un tour et
avancement simultané d'un pas de I'hélice, pour
permettre de réaliser un maillage fixe;

() abandon de la maille supérieure (1") du
"module Garibaldi" réalisé précédemment et bloca-
ge de la maille (1') qui a été maillée en premier;
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(m) abandon de la maille (1) qui a été
maillée en deuxiéme.

2) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'aprés les phases (c) et (h), I'axe longitudi-
nal de la maille (1,1 ) 4 mailler est légérement
incliné en avant et vers le bas.

3) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la phase (d) de maillage libre de la
premiere maille (1 ) est effectuée en deux temps,
comprenant une premiére rotation d'environ un tour
avec avancement simultané d'un pas de I'hélice
suivie du rapprochement supeneur 'une contre
l'autre des spires de la maille (1 ) et une deuxiéme
rotation d'environ un demi-tour avec avancement
simultané d'environ un pas de I'hélice.

4) Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la phase (i) de maillage fixe de la
deuxiéme mailie (1 ") est effectuée avec le fixage
de la premiére maille (1') déja maillée.

5) Machine pour la formation de chaines orne-
mentales avec des mailles en hélice cylindrique,
suivant le procédé selon une ou plusieurs des
revendications 1 & 4, caractérisée en ce qu'elle
comprend:

- une premiere section (A) pour les dépiacements
de chaque maille libre (1 ,1 ) jusqu'a leur maillage
avec la maille correspondante de la chaine en
cours de formation qui a ét€ maillée en dernier,
avec un arbre moteur vertical (12) supportant une
glissigre horizontale (15) pour un coulisseau (16)
portant un groupe porte-pince (17), coulissant hori-
zontalement entre une position reculée inactive et
deux positions avancées, respectivement, de prise
de la maille libre d'une machine de formation des
mailles (S) et de positionnement de ladite maille
libre dans une position de maillage; avec une pince
(35) pour la prise de la maille libre (1',1") et asser-
vie 3 un mouvement d’avancement hélicoidal sui-
vant de son axe longitudinal, pour réaliser le mailla-
ge avec la derniére maille correspondante de la
chaine en formation;

- une deuxiéme section (B) pour le blocage de
I'avant-derniére maille de la chaine en formation,
avec un arbre vertical motorisé (42), coulissant
axialement, et portant une glissiére horizontale (43)
pour un coulisseau (44) pourvu de deux étaux
distincts (45,46) et mobile de maniére appropriée
pour positionner séparément lesdits étaux dans la
position de prise d'une maille correspondante de la
chaine en cours de formation.

6) Machine selon ia revendication 5, caractéri-
sée en ce que pour le déplacement dudit coulis-
seau (16) de la section (A), elle comprend deux
actionneurs pousseurs (19,20) qui agissent sur le
bord du coulisseau (16), I'un (19) pour positionner
la pince (35) dans la position avancée de prise des
mailles (1 .1 ) 3 la sortie de la machine (S) de
formation des mailles, I'autre (20) pour positionner
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la pince (35) dans la position avancée de maillage;
des moyens de rappel étant prévus pour le retour
en position de repos du coulisseau (16).

7) Machine selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que ledit groupe porte-pince (17) de la
section {A) comprend un support (22) monté coulis-
sant sur un secteur circulaire vertical (23) avec son
centre en correspondance de I'extrémité antérieure
(1b) de la maille en phase de maillage; un arbre
horizontal (29) portant en téte la pince (35) et dont
le mouvement de rotation est obtenu a partir d'un
arbre moteur (25) au moyen d'un frain d'engrena-
ges (26-28) avec rapport de transmission de 2:1 et
dont I'avancement avec un pas égal a celui de
I'nélice des mailles est obtenu 2 partir du méme
arbre moteur (25) au moyen d'une came frontale
(30), montée & l'avant de l'arbre moteur (25), et
d'un levier (31) agissant sur l'arriere de I'arbre
porte-pince (29), avec l'interposition d'un poussoir
(32).

8) Machine selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que lesdits étaux (45,46) ont leurs ma-
choires pourvues d'empreintes adaptées pour per-
mettre le blocage d'une maille hélicoldale avec les
extrémités libres (1a,1b) dirigées respectivement
vers le bas ou vers le haut.

9) Machine selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que pour actionner lesdits étaux (45,46),
elle comprend une tige (48) avec une t8te en forme
de coin (47) coulissant verticalement entre une
position basse et une position haute, respective-
ment d'ouverture et de fermeture des machoires.

10) Machine seion la revendication 5, caractéri-
sée en ce que pour le positionnement alterné des
étaux (45,46) dans la position active de prise de la
maille correspondante du module, elle comprend
deux actionneurs pousseurs (50,51) agissant sur le
coulisseau (44) dans deux directions correspondan-
tes de I'axe de déplacement du coulisseau (44).
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