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(si)  Méthode  de  stockage  d'un  tricot  sortant  d'un  métier  circulaire  à  tricoter  et  métier  pour  la  mise  en 
oeuvre  de  la  méthode. 

(57)  Le  Métier  comprend,  un  porte-aiguilles  et  une  cage,  montée  rotative  avec  le  porte-aiguilles,  de 
stockage  du  tricot  sortant  du  porte-aiguilles  sous  forme  d'une  nappe  tubulaire  de  mailles.  La  cage  est 
agencée  pour  que  la  nappe  tubulaire  soit  ouverte  et  mise  à  plat  avant  d'être  enroulée  aplatie  et  sans  plis 
sur  un  rouleau  de  stockage  (28).  La  cage  comporte,  dans  la  direction  d'avance  (19)  du  tricot,  des 
moyens  (24)  de  découpe  du  tricot,  des  moyens  (21-25)  de  mise  à  plat  du  tricot  et  des  moyens  de  tirage 
(25)  et  de  stockage  (28)  du  tricot. 
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Un  métier  circulaire  à  tricoter  classique  comporte, 
sur  un  bâti,  un  porte-aiguilles,  ou  fonture,  circulaire, 
agencé  pour  être  entraîné  en  rotation  par  un  moteur, 
un  porte-cames  annulaire,  dont  les  cames  sont  agen- 
cées  pour  entraîner  les  aiguilles  en  déplacement  ver- 
tical,  des  bobines  de  fil  à  tricoter  et  des  guide-fil 
d'alimentation  des  aiguilles  et  une  cage,  agencée 
pour  être  entraînée  en  rotation  avec  le  porte-aiguilles, 
de  stockage  du  tricot  sortant  du  porte-aiguilles. 

Le  tricot  sortant  du  porte-aiguilles  d'un  métier  cir- 
culaire  est  naturellement  une  nappe  de  mailles  tubu- 
laire.  Une  cage  de  stockage  comporte,  par  exemple, 
une  paire  de  rouleaux  de  pincement,  entre  lesquels  le 
tube  est  aplati,  et  un  rouleau  de  stockage,  sur  lequel 
le  tube  de  mailles  aplati  est  tiré  et  enroulé. 

En  d'autres  termes,  la  méthode  de  stockage  d'un 
tricot  sortant  sous  forme  d'une  nappe  tubulaire  d'un 
porte-aiguilles  d'un  métier  circulaire  à  tricoter 
consiste,  à  la  sortie  du  porte-aiguilles,  à  pincer  la 
nappe,  pour  la  plier  en  deux  flancs  plaqués  l'un  contre 
l'autre,  et  à  enrouler  la  nappe  sur  un  rouleau  de 
stockage  assurant  concomitamment  le  tirage  de  la 
nappe  de  tricot  à  la  sortie  du  porte-aiguilles. 

Alors  qu'un  métier  rectiligne  à  chariot  ne  peut  pro- 
duire  que  quelques  (cinq)  rangées  de  mailles  par  pas- 
sage  du  chariot,  un  métier  circulaire  peut  en  produire 
plusieurs  dizaines  (d'une  vingtaine  à  plus  d'une  cen- 
taine)  par  tour  du  porte-aiguilles.  D'utilisation  impéra- 
tive  pour  produire  des  tricots  tubulaires  à  partir 
desquels  sont  fabriqués  certains  articles  vestimentai- 
res  particuliers,  les  métiers  circulaires,  dans  les 
autres  cas,  sont  donc  préférés  aux  métiers  rectil  ignés 
en  raison  de  leur  plus  grande  capacité  de  production. 
Mais  dans  ces  autres  cas,  les  métiers  circulaires 
conventionnels  présentent  toutefois  un  inconvénient. 
La  nappe  de  mailles  tubulaire  qui  en  sort,  comme  cela 
a  été  souligné  plus  haut,  est  stockée  aplatie,  avec  for- 
mation  de  deux  plis  latéraux  qu'il  est  difficile  ensuite 
d'enlever. 

La  présente  invention  vise  à  pallier  cet  inconvé- 
nient. 

A  cet  effet,  la  présente  invention  concerne  une 
méthode  de  stockage  d'un  tricot  sortant,  sous  forme 
d'une  nappe  tubulaire,  d'un  porte-aiguilles  rotatif  d'un 
métier  circulaire  à  tricoter,  dans  laquelle  le  tricot  est 
enroulé  sur  un  rouleau  de  stockage  entraîné  en  rota- 
tion  avec  le  porte-aiguilles,  méthode  caractérisée  par 
le  fait  que,  à  la  sortie  du  porte-aiguilles,  on  ouvre  la 
nappe  tubulaire  le  long  d'une  portion  d'une  de  ses 
génératrices  pour  la  mettre  à  plat  et  on  l'enroule  apla- 
tie  sur  le  rouleau  de  stockage. 

Grâce  à  la  méthode  de  l'invention,  le  tricot  ne  pré- 
sente  plus  de  plis. 

Dans  la  mise  en  oeuvre  préférée  de  la  méthode 
de  l'invention,  pour  ouvrir  la  nappe  tubulaire,  on  l'étiré 
et  on  la  pince  sensiblement  perpendiculairement  à 
son  axe,  on  la  découpe  dans  la  zône  de  pincement 
puis  on  l'écarté  pour  étendre  sa  circonférence  le  long 

d'un  rouleau  de  tirage. 
L'invention  concerne  aussi  un  métier  circulaire  à 

tricoter  comprenant  un  porte-aiguilles  et  une  cage, 
agencée  pour  être  entraînée  en  rotation  avec  le  porte- 

5  aiguilles,  de  stockage  du  tricot  sortant  du  porte-ai- 
guille  sous  forme  d'une  nappe  tubulaire  de  mailles, 
caractérisé  par  le  fait  que  la  cage  est  agencée  pour 
mettre  en  oeuvre  la  méthode  de  stockage  de  l'Inven- 
tion  et  comporte,  dans  la  direction  d'avance  du  tricot, 

10  des  moyens  de  découpe  du  tricot,  des  moyens  de 
mise  à  plat  du  tricot  et  des  moyens  de  tirage  et  de 
stockage  du  tricot. 

L'invention  sera  mieux  comprise  à  l'aide  de  la 
description  suivante  d'un  métier  à  tricoter  circulaire  à 

15  cage  de  stockage  modifiée  pour  la  mise  en  oeuvre  de 
la  méthode  de  stockage  de  l'invention  ainsi  que  de 
cette  méthode  de  stockage,  en  référence  au  dessin 
annexé,  sur  lequel  : 

-  la  figure  1  représente  une  vue  du  métier  à  tricc- 
20  ter,  partiellement  en  coupe; 

-  la  figure  2  représente  la  nappe  tricotée,  depuis 
la  sortie  de  la  fonture  jusqu'au  rouleau  de 
stockage; 
-  la  figure  3  représente  schématiquement  les 

25  moyens  de  mise  à  plat  et  de  stockage  de  la  nappe 
tricotée  de  la  cage  de  stockage  du  métier  de  la 
figure  1  et 
-  la  figure  4  représente  schématiquement  la  ciné- 
matique  d'entraînement  en  rotation  des  moyens 

30  de  mise  à  plat  et  de  stockage  de  la  cage  de 
stockage  du  métier  à  tricoter. 
Le  métier  comporte  un  bâti  1  sur  lequel  est  mon- 

tée  une  fonture  2  portant  une  série  d'aiguilles  de  tri- 
cotage  3,  un  support  4  d'une  série  de  cames  5  et  un 

35  cantre  6  support  de  bobines  d'alimentation  11  et 
d'oeillets  de  dévidage  12.  Une  cage  de  stockage  7  est 
disposée  sous  la  fonture  2.  Un  moteur  8,  fixé  au  bâti, 
est  prévu  pour,  par  l'intermédiaire  d'un  pignon  9  et 
d'une  couronne  dentée  10  solidaire  de  la  fonture  2, 

40  entraîner  celle-ci  en  rotation  autour  d'un  axe  vertical 
15  et,  avec  elle,  la  cage  de  stockage  7,  par  l'intermé- 
diaire  de  bras  32.  La  cage  7  est  montée  rotative  sur 
un  pivot  16  solidaire  de  l'embase  17  du  bâti  à  laquelle 
est  fixée  une  couronne  dentée  conique  18. 

45  Pendant  l'entraînement  en  rotation  de  la  fonture 
2,  les  cames  5  du  porte-cames  4,  fixe,  entraînent  les 
aiguilles  de  tricotage  3  en  déplacement  vertical  pour 
le  tricotage  des  mailles  du  tricot.  Les  fils  à  tricoter  des 
bobines  parviennent  aux  aiguilles  par  l'intermédiaire 

50  des  oeillets  de  dévidage  12,  à  proximité  des  bobines, 
et  de  guide-fil  13,  à  proximité  des  aiguilles  3,  ici  fixés 
au  porte-cames  4.  Le  métier  circulaire  à  tricoter,  tel 
qu'il  vient  d'être  succintement  décrit,  est  parfaitement 
connu  de  l'homme  de  métier. 

55  II  sort  de  la  fonture  2,  par  le  bas,  une  nappe  tubu- 
laire  de  mailles  14  qui  pénètre  ensuite,  par  le  haut, 
dans  la  cage  de  stockage  7. 

La  cage  de  stockage  7  comporte,  dans  la  direc- 
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tion  d'avance  19  du  tricot,  un  cadre  de  resserrement 
et  de  préformage  20,  dans  un  plan  sensiblement 
orthogonal  à  l'axe  15,  une  paire  de  barres  de  pince- 
ment  21  ,  relativement  proches  l'une  de  l'autre  dans 
un  plan  horizontal,  une  paire  de  barres  d'étirage  et 
d'écartement  22,  dans  un  plan  légèrement  incliné  et 
formant  entre  elles  un  dièdre  d'ouverture  ici  d'environ 
90°,  au  sommet  duquel  est  placée  une  roulette  d'éti- 
rage  23,  juste  sous  l'une  des  extrémités  des  barres  de 
pincement  et  montée  libre  en  rotation,  un  outil  de 
découpe  24,  entre  les  autres  extrémités  des  barres  de 
pincement,  un  rouleau  de  tirage  25,  juste  sous  les 
extrémités  écartées  des  barres  d'étirage  22,  un  rou- 
leau  de  renvoi  26,  un  rouleau  d'étirage  27,  à  extrémi- 
tés  hélicoïdales  à  pas  inversés,  et  un  rouleau  de 
stockage  28,  les  quatre  rouleaux  étant  parallèles 
entre  eux  (figure  3). 

Les  quatres  rouleaux  sont  montés  tourillonant  sur 
les  bras  32,  les  rouleaux  26  et  27  étant  libres  en  rota- 
tion  et  les  rouleaux  25,  28  étant  entraînés  en  rotation 
autour  de  leur  axe  par  une  cinématique  maintenant 
décrite  en  référence  à  la  figure  4.  La  rotation  de  la 
cage  7  sur  le  pivot  16,  au-dessus  de  la  couronne  den- 
tée  18  entraîne  en  rotation  un  pignon  conique  29  en 
bout  d'un  arbre  rotatif  solidaire  de  la  cage  7.  Le  pignon 
29  entraîne  en  rotation  une  première  pignonerie  de 
renvoi  30  qui,  par  l'intermédiaire  d'un  coupleur  à 
variation  de  vitesse  31  ,  entraîne  une  deuxième  pigno- 
nerie  de  renvoi  33  qui  entraîne  le  rouleau  de  tirage  25. 
Par  l'intermédiaire  d'une  poulie  34  montée  sur  le  rou- 
leau  de  tirage  25,  poulie  36  montée  sur  le  rouleau  de 
stockage  28  et  d'une  courroie  35,  le  rouleau  de 
stockage  28  est  entraîné  en  rotation  avec  le  rouleau 
de  tirage  25. 

L'outil  de  découpe  24  est  ici  une  molette  de  coupe 
montée  sur  un  moteur  d'entraînement. 

En  référence  à  la  figure  2,  pendant  le  fonctionne- 
ment  du  métier  à  tricoter,  au  fur  et  à  mesure  de  la 
fabrication  de  la  nappe  tubulaire  de  mailles  de  trico- 
tage  14,  elle  est  tirée  par  le  rouleau  de  tirage  25, 
accessoirement  par  le  rouleau  de  stockage  28  aussi. 
Elle  passe  entre  les  montants  du  cadre  20  où  sa  sec- 
tion  37  prend  une  forme  sensiblement  rectangulaire. 
Elle  est  étirée  entre  la  roulette  23,  les  barres  d'écar- 
tement  22  et  les  barres  de  pincement  21  pour,  au-des- 
sus  des  barres  de  pincement  21,  être  repliée  sur 
elle-même,  en  38  entre  les  barres  de  pincement  et  les 
barres  d'écartement  22,  s'étendre  sur  deux  portions 
planes  et  triangulaires  39,  à  bord  incurvé  40,  opposé 
à  la  roulette  23  et  s'étendant  entre  chacune  des  extré- 
mités  écartées  l'une  de  l'autre  des  barres  d'écarte- 
ment  et  l'outil  de  découpe  24,  qui  la  coupe  le  long 
d'une  portion  d'une  de  ses  génératrices,  entre  le  rou- 
leau  de  tirage  25  et  le  rouleau  de  renvoi  26,  s'étendre 
sur  une  portion  sensiblement  rectangulaire  41  ,  avant 
d'être  étirée  et  tendue  sur  le  rouleau  27  et  stockée 
aplatie  sur  le  rouleau  28. 

A  titre  d'exemple,  une  nappe  tubulaire  de  mailles 

de  1  mètre  de  diamètre  est  stockée  sans  plis  sous 
forme  d'un  flanc  de  mailles  de  3,14  m  de  large  enroulé 
sur  le  rouleau  28. 

5 
Revendications 

1.  Méthode  de  stockage  d'un  tricot  sortant,  sous 
forme  d'une  nappe  tubulaire  (14),  d'un  porte- 

w  aiguilles  rotatif  (2)  d'un  métier  circulaire  à  tricoter, 
dans  laquelle  le  tricot  est  enroulé  sur  un  rouleau 
de  stockage  (28)  ,  entraîné  en  rotation  avec  le 
porte-aiguilles  (2),  méthode  caractérisée  par  le 
fait  que,  à  la  sortie  du  porte-aiguilles  (2),  on  ouvre 

is  (24)  la  nappe  tubulaire  (14)  le  long  d'une  portion 
d'une  de  ses  génératrices  pour  la  mettre  à  plat 
(41)  et  on  l'enroule  aplatie  sur  ie  rouleau  de 
stockage  (28). 

20  2.  Méthode  selon  la  revendication  1  ,  dans  laquelle, 
pour  ouvrir  la  nappe  tubulaire,  on  l'étiré  (22,  23) 
et  on  la  pince  (21)  sensiblement  perpendiculaire- 
ment  à  son  axe,  on  la  découpe  (24)  dans  la  zône 
de  pincement  puis  on  l'écarté  (22)pour  étendre  sa 

25  circonférence  le  long  d'un  rouleau  de  tirage  (25). 

3.  Métier  circulaire  à  tricoter  comprenant,  sur  un  bâti 
(1),  un  porte-aiguilles  (2)  et  une  cage  (7),  agen- 
cée  pour  être  entraînée  en  rotation  avec  le  porte- 

30  aiguilles,  de  stockage  du  tricot  (14)  sortant  du 
porte-aiguilles  (2)  sous  forme  d'une  nappe  tubu- 
laire  de  mailles,  caractérisé  par  le  fait  que  la  cage 
(7)  est  agencée  pour  mettre  en  oeuvre  la 
méthode  de  stockage  selon  la  revendication  1  et 

35  comporte,  dans  la  direction  d'avance  (19)  du  tri- 
cot,  des  moyens  (24)  de  découpe  du  tricot,  des 
moyens  (21-25)  de  mise  à  plat  du  tricot  et  des 
moyens  de  tirage  (25)  et  de  stockage  (28)  du  tri- 
cot. 

40 
4.  Métier  circulaire  selon  la  revendication  3,  dans 

lequel  les  moyens  de  tirage  et  de  stockage  (25, 
28)  sont  entraînés  en  rotation  autour  de  leur  axe 
avec  la  rotation  de  la  cage  (7). 

45 
5.  Métier  circulaire  selon  la  revendication  4,  dans 

lequel  la  cage  (7)  est  montée  rotative  sur  un 
pignon  (1  6)  et  comporte  une  cinématique  (1  8,  29- 
36)  d'entraînement  en  rotation  des  moyens  de 

50  tirage  et  de  stockage  (25,  28)  en  prise  sur  une 
couronne  dentée  (18)  fixée  sur  une  embase  (17) 
du  bâti  (1). 

6.  Métier  circulaire  selon  l'une  des  revendications  3 
55  à  5,  dans  lequel  les  moyens  de  mise  à  plat  du  tri- 

cot  comportent  des  moyens  (21)  de  pincement  de 
la  nappe  tubulaire,  des  moyens  (22,  23)  d'étirage 
et  d'écartement  de  la  nappe,  un  outil  de  découpe 

3 
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(24)  et  un  rouleau  de  tirage  (25). 
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