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Dispositif pour entrainer automatiquement une piéce en nappes par rapport a un outil.

@ Ce dispositif est du type comportant des
moyens d’entrainement électriques dont ['ali-
mentation est sous la dépendance d'une
armoire d'asservissement connectée a au
moins un capteur de vision détectant la position
de la nappe.

Selon l'invention, il comprend :

—un cadre horizontal (2) solidaire d'un
palier central (6), monté libre en rotation autour
d’'un axe vertical passant par la zone (9) d’action
de l'outil (10) et relié & des moyens d'entraine-
ment aptes a le faire pivoter dans un sens ou
dans I'autre sur au moins une fraction de tour,

— un chassis horizontal (3) monté coulissant
transversalement dans le cadre (2) et relié a des
moyens d’entrainement aptes a provoquer sa
translation dans le cadre, dans un sens ou dans
'autre,

— et, portés par ce chassis (3), au moins deux
tapis transporteurs (4) qui sont disposés dans le
prolongement I'un de l'autre avec ménagement,
entre eux d’'un espace (E) pour le passage de
I'outil (10) ou du contre outil (13), et sont reliés a
des moyens d’entrainement communs aptes a
leur communiquer des déplacements identi-
ques, dans un sens ou dans l'autre.
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Linvention est relative & la fabrication de piéces
en nappes, telles que des vétements en textile, cuir ou
autre, au moyen de machines mettant en oeuvre au
maoins un outil supérieur, travaillant seul ou coopérant
avec un contre outil disposé sous la nappe, pour as-
surer des opérations de piquage, de parage, de per-
foration ou similaire.

Avecla technique manuelle, le déplacementdela
piéce par rapport a la zone d’action de I'outil est as-
suré par la personne guidant 'opération et comman-
dant I'action de I'outil. Cette personne assure donc,
pendant le déroulement de I'opération, I'orientation
de la piéce par rapport a I'outil et I'ajustement de la
vitesse d’avancement, en fonction des caractéristi-
ques des phases du travail, avec la possibilité de 1a-
cher cette piéce lorsque la main de guidage approche
de I'outil et de la reprendre avec I'autre main au-dela
de cette zone. Dans ces conditions, la précision des
reprises successives importe peu grace au contréle
visuel de I'opérateur qui guide le déplacement.

Si on sait déja automatiser le contrdle de la posi-
tion de la piéce, au moyen de capteurs de vision as-
sociés a un asservissement réagissant sur des mo-
teurs électriques entrainant un support portant la pié-
ce, 'automatisation de cette fonction d’entrainement
n’a pas pu, jusqu’a ce jour, étre réalisé de maniére sa-
tisfaisante en raison de nombreux problémes rencon-
trés, tant en ce qui concerne la nature des piéces, leur
tenue par les moyens d’entrainement et leur position-
nement précis par rapport a un outil, devant conser-
ver la possibilité de travailler sur toute la surface de
la piéce.

En effet, les piéces qui sont de formes variées et
échancrées sont aisément déformables, doivent étre
suffisamment tenues par leur support pour ne pas se
déplacer par rapport a lui lors de ses mouvements et
lors de I'action de I'outil, de maniére a ne pas altérer
la précision et la vitesse de travail de I'opération en
cours.

Par ailleurs, et alors que I'action de I'outil doit
pouvoir s’effectuer sur toute la surface de la piéce, le
support de cette piéce doit pouvoir offrir, dans la zone
d’action de I'outil, des espaces qui, dégageant les fa-
ces supérieures et inférieures de la piéce pour per-
mettre I'action de cet outil et éventuellement celle du
contre partie disposée de I'autre coté de la piéce, fa-
vorisent la déformation de la piéce et les ruptures
d’entrainement.

La présente invention a pour but de fournir un dis-
positif d’entrainement automatique contrélé qui satis-
fait aux contraintes exposées ci-dessus.

A cet effet, le dispositif selon
comprend :

- un cadre horizontal solidaire d’'un palier central,
monté libre en rotation autour d’un axe vertical
passant par la zone d’action de I'outil et relié &
des moyens d’enfrainement, aptes a le faire pi-
voter dans un sens ou dans I'autre sur au moins

I'invention
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une fraction de tour,

- un chassis horizontal monté coulissant trans-
versalement dans le cadre et relié a des
moyens d’entrainement, aptes a provoquer sa
translation dans le cadre, dans un sens ou
dans 'autre,

- et, portés par ce chassis, au moins deux tapis
transporteurs qui, composés chacun d’'une
bande sans fin passant sur deux tambours ex-
trémes montés libres en rotation dans les lon-
gerons du chassis horizontal, sont disposés
dans le prolongement I'un de I'autre avec mé-
nagement, entre eux et & mi longueur du chas-
sis, d’un espace pour le passage de I'outil ou
du contre outil, et sont reliés & des moyens
d’entrainement communs, aptes aleur commu-
niquer des déplacements identiques dans un
sens ou dans |'autre.

Avec ce dispositif, toute piece composée de deux
nappes devant, par exemple, étre liées par couture de
leurs bords et disposée sur I'un ou sur les deux tapis,
est soumise, par rapport a I'aiguille animée d’un mou-
vement vertical alternatif, & un déplacement en
translation résultant de la combinaison du déplace-
ment qui lui est procuré par les deux tapis et du dé-
placement transversal de ces deux tapis par rapport
au cadre, combinaison prenant, ou non, en compte le
pivotement de ce cadre. En effet, la combinaison de
la translation de la piéce avec le pivotement du cadre
permet a I'outil, et en I'occurrence a I'aiguille, de sui-
vre parfaitement les contours de la piéce tout en
conservant une position constante par rapport au
bord de cette piéce.

Il est évident que les différents moyens d’entrai-
nement sont animés par des moteurs électriques
connectés a I'armoire d’asservissement, de maniére
a commander les déplacements des tapis, du chassis
et du cadre en rapport avec la position instantanée de
la piéce, détectée par le ou les capteurs de vision.

Cet agencement permet d’ajuster en permanen-
ce la position de la piéce par rapport & I'outil, en pre-
nant en compte les éventuelles déformations de cette
piece par le travail de I'outil.

Dans une forme d’exécution, chaque tapis trans-
porteur est composé d’'une bande perforée et d’'un
caisson a dépression qui, disposé entre les deux brins
de la bande et porté par le chassis porte-tapis,
comporte une paroi perforée disposée en regard du
brin actif de ce tapis

Cet agencement améliore la tenue de la piéce et
évite tout glissement de celle-ci par rapport au brin
actif du tapis.

D’autres caractéristiques et avantages ressorti-
ront de la description qui suit en référence au dessin
schématique annexé, représentant plusieurs formes
d’exécution de ce dispositif.

Figure 1 est une vue en perspective représentant,

de fagon schématique, les éléments essentiels
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d’'une forme d’exécution de ce dispositif,

Figures 2 a 5 sont des vues schématiques en plan

par dessus montrant les conditions de déplace-

ment d’une piéce d’habillement en cours de cou-
ture au moyen du dispositif d’entrainement,

Figure 6 est une vue en perspective partielle,

avec coupe partielle, montrant plus en détails, et

a échelle agrandie, une forme d’exécution des ta-

pis du dispositif,

Figure 7 est une vue de cbté en coupe du dispo-

sitif de figure 1,

Figures 8, 9 et 10 sont des vues de cbté en coupe

montrant d’autres formes d’exécution de ces ta-

pis.

Le dispositif selon I'invention est essentiellement
composé, comme montré aux figures 1 et 7, d’'un ca-
dre désigné par la référence 2 et d’'un chassis 3 por-
tant deux tapis transporteurs 4.

Le cadre 2 est horizontal et estrelié, par des croi-
sillons 5, a un palier central 6, monté libre en rotation
par rapport a un bati 7. L’axe longitudinal du palier est
vertical et passe par la zone d’action 9 de I'outil 10.
Dans la forme d’exécution représentée, le palier 6 est
tubulaire, c’est a dire comporte un alésage central 12
pour le passage de la contre partie 13 travaillant avec
I'outil 10. Ce palier estrelié, par des moyens de trans-
mission non représentés, a un moteur électrique d’en-
trainement dont I'alimentation est sous le controle
d’une armoire d’asservissement.

Le chassis 3, présentant une largeur inférieure a
celle du cadre 2, est monté coulissant dans les traver-
ses de ce cadre. Le guidage de ce coulissement en
translation est assuré par tous moyens connus, et par
exemple, par des galets 14 roulant sur les ailes inter-
nes inférieurs des profilés constituant les traverses
du cadre. Ce chassis estrelié, par des moyens de liai-
son non représentés, a des moyens moteurs aptes a
lui communiquer un déplacement dans les deux sens
par rapport au cadre 2. Ces moyens moteurs sont
constitués par un moteur électrique dont I'alimenta-
tion est sous le contréle de I'armoire d’asservisse-
ment précitée.

Les deux tapis 4 sont disposés dans le prolonge-
ment I'un de l'aufre avec ménagement, entre eux et
sensiblement & mi longueur du chassis 3, d’un inter-
valle E d'une valeur au moins égale a la plus grande
dimension de I'outil 10 ou du contre outil 13.

Chacun des tapis 4 est constitué par une bande
sans fin 16 passant sur deux tambours extrémes, res-
pectivement, intérieur 17 et extérieur 18. Chaque tam-
bour 17, qui est moteur, est calé en rotation sur un ar-
bre 19, tandis que chaque tambour 18 est monté libre
en rotation sur un arbre 20.

Comme le montre la figure 1, les deux arbres 19
et 20, associés a chaque tapis 4, s’étendent de part
et d’autre des longerons du chassis 3, dans lesquels
ils sont montés libres en rotation, alors que leurs ex-
trémités sont portées par les longerons du cadre 2.
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Les extrémités des arbres 19 sont liées en rotation
'une a l'autre et & des moyens moteurs aptes a leur
communiquer des mouvements de rotation de méme
vitesse, dans un sens ou dans I'autre, pour provoquer
le déplacement des bandes transporteuses des tapis.
Ces moyens moteurs sont constitués par un moteur
électrique dont I'alimentation est contrélée par I'ar-
moire d’asservissement qui, contrélant les autres mo-
teurs, comporte des moyens analysant les informa-
tions transmises par au moins un capteur de vision
disposé dans I'axe vertical passant par la zone d’ac-
tion 9 de I'outil.

Dans la forme d’exécution représentée alafigure
6, la bande transporteuse 16 de chacun des tapis 4
est munie de perforations 16a et est associée, entre
ses deux brins, a un caisson a dépression désigné de
fagon générale par la référence 22. Ce caisson est
fixé sur les longerons 3a du chassis 3 et comporte,
en regard du brin actif du tapis, une paroi 23 qui est
munie de larges perforations 24. Afin que soit cons-
tant I'intervalle entre la face extérieure de la paroi 23
du caisson et la face intérieure de la bande 16, la paroi
23 est séparée de l'autre paroi longitudinale 25 du
caisson par des entretoises 26 réguliérement répar-
ties. Bien entendu, ce caisson est raccordé a une
source de vide, non représentée.

La figure 6 montre, qu’au moins au niveau du
tambour moteur 17, la paroi verticale 27 du caisson
22 sert de support a un coussinet 28 assurant le po-
sitionnement de I'élément extréme 17a du tambour
17, par sa partie en forme de fourche s’engageant
dans une gorge 28 de cette piéce. Cette figure met
également en évidence que le tambour 17, et chacu-
ne de ses piéces extrémes 17a, sont traversés par un
alésage longitudinal de section carrée assurant leur
calage en rotation sur I'arbre moteur 19, également
de section carrée.

Lorsqu’une piéce 30, composée de deux nappes
d’étoffe ou autres, est disposée sur 'un des tapis 4,
sa position est détectée par un capteur de vision qui
transmet ses informations a I'armoire d’asservisse-
ment. Des moyens connus, disposés dans cette ar-
moire, tel qu’un ordinateur, ou un automate program-
mable, comparent les informations regues avec des
informations de référence et déclenchent I'alimenta-
tion de tout ou partie des moteurs électriques
commandant le fonctionnement du dispositif d’entrai-
nement de maniére que ce dernier améne la piéce 30
dans une position permettant 'exécution de la pre-
miére phase de travail, et par exemple de couture.

Les figures 2 a 5 illustrent les différentes possi-
bilités offertes par le dispositif.

La figure 2 représente la solution idéale dans la-
quelle la zone a coudre de la piéce 30 est dans I'axe
de travail xX’-x de la machine et dans le plan médian
des tapis transporteurs 4. Dans ces conditions,
I'avance de la piéce en direction de I'aiguille est as-
surée par le mouvement dans le sens de la fléche 31
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des seuls tapis 4.

La figure 3 représente une autre solution simple
selon laquelle la zone & coudre est dans I'axe de tra-
vail X’-x de la machine et est paralléle & la direction de
translation du porte tapis 3 dans le cadre 2. Dans ces
conditions, aprés avoir été posée sur I'un des tapis 4,
la piece 30 est déplacée par ce porte-tapis 3, jusqu’a
ce que son bord vienne dans la zone 9 d’action de
I'outil, et en I'occurrence de l'aiguille 10. Lensemble
du porte tapis et des deux tapis est donc déplacé
dans le sens de la fléche 32, ou en sens inverse, pour
obtenir le mouvement d’avance de la piéce par rap-
port a I'aiguille.

Lorsque les coutures 34 ou 35 devant étre réali-
sées ne sont paralléles, ni a la direction de déplace-
ment des tapis 4, ni a la direction de translation du
chassis porte tapis, comme montré aux figures 4 et
5, le cadre 2 est pivoté d’abord pivoté de maniére a
amener, chacune de ces coutures parallélement a la
direction de travail xX’-x de la machine a coudre. Pour
chaque couture, le déplacement de la piéce s’effec-
tue dans le sens de la fleche 36, c’est a dire suivant
la résultante du déplacement des tapis 4, selon les
fleches 31 des tapis 3 et du déplacement du porte ta-
pis 3, selon les fléches 32 . Il est évident que la vites-
se linéaire des tapis 4, et/ou la vitesse de translation
du porte tapis 2, est réglée de maniére que I'avance
de la piéce 30 par rapport a I'outil 10 soit proche de
la valeur idéale permettant I'obtention des points de
couture attendus.

Ce dispositif permet donc, quelle que soit la po-
sition initiale de la piéce et les déformations que celle-
ci peut subir pendant I'action de I'outil, de déplacer
cette piéce, sans gqu’elle puisse glisser par rapport
aux tapis 4, grace a la dépression, et de maniére que
la partie devant subir I'action de I'outil soit bien orienté
par rapport a cet outil.

Dans les applications ou il est recommandé de
suspendre le déplacement de la piéce 30 pendant la
pénétration de I'aiguille, par exemple, dans le cas de
piglres de nappes en cuir, soit les moteurs électri-
ques assurant I’entrainement des tapis 4 et du porte
tapis 3, sont alimentés a travers des moyens in-
terrompant leur alimentation chaque fois que I'outil
traverse la piece, soit il est fait usage de moyens
complémentaires qui vont maintenant étre décrits en
référence a la figure 1.

Ces moyens sont constitués par un support 40
qui, paralléle au cadre 2, est monté libre en translation
dans des glissiéres fixes 42 du bati 7. Ces glissiéres
sont paralléles entre elles et a la direction de travail
x"-x de l'outil 10. Le palier central 6 du cadre 2 est
monté libre en rotation sur le support 40. Celui-ci est
relié & des moyens moteurs aptes a lui communiquer
au moins un déplacement, dans le sens de la fléche
43, chaque fois que l'outil traverse la piéce. La vitesse
linéaire de ce déplacement est égale a celle théorique
de la piece 30 par rapport a I'outil, mais de sens in-
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verse, de maniére a annuler instantanément le dépla-
cement qui est communiqué a cette piéce par les au-
tres éléments du dispositif. En pratique, ce mouve-
ment est assuré par un moteur relié, avec interposi-
tion d’'un embrayage, aux moyens d’entrainement du
support 40. Le déplacement en sens inverse est as-
suré par un ressort de rappel, non représenté.

Dans la description qui précéde, les tapis trans-
porteurs 4 sont utilisés seuls, mais ils peuvent aussi,
dans d’autres formes d’exécution, étre utilisés avec
des tapis secondaires améliorant le plaquage de la
piéce sur eux, et disposés en vis a vis de leur brin tra-
versé par I'aspiration du caisson 22.

Les figures 8 a 10 représentent différentes confi-
gurations de ces moyens, selon I'encombrement de
I'outil, en diamétre et hauteur, et selon sa position, en
partie supérieure ou inférieure.

A la figure 8, I'outil 10a est disposé en partie in-
férieure et le contre outil 13a est disposé en partie su-
périeure. Ce contre outil présente une grande dimen-
sion diamétrale exigeant de donner a I'intervalle E1
entre les bords en vis a vis des tapis 4, une grande
valeur favorisant les déformations de la piéce en nap-
pes 30a. Pour remédier a cela, cette piéce 30a est
supportée dans cet intervalle par deux tapis secon-
daires 50. Le brin actif 50a, c’est a dire le brin supé-
rieur de chacun de ces tapis 50, est séparé du brin ac-
tif inférieur 4b du tapis 4 par une distance au plus éga-
le al'épaisseur de la piéce 30a, de maniére que la dé-
pression provenant du caisson 22 et traversant le brin
actif 4b plaque contre ce brin, le brin actif 50a du tapis
secondaire 50, hors des zones ou ce brin 50a est en
contact avec la piéce 30a.

Grace a cet agencement, chacun des tapis se-
condaires 50, qui est également porté par le chassis
porte tapis 3, est entrainé en translation uniguement
par le tapis 4 auquel il est associé. La figure 8 montre
également que les deux tapis 50 sont disposés dans
le prolongement I'un de I'autre et séparés par un in-
tervalle 51, de trés faible valeur améliorant considé-
rablementla tenue de la piéce pendant sur la traverse
de I'espace E entre le tapis 4.

Dans la forme d’exécution représentée alafigure
9, l'outil 10b est en position supérieure, tandis que le
contre outil 13b est en position inférieure. Ce sont
donc les deux tapis 4 qui sont séparés par un inter-
valle E2 de faible valeur, tandis que les deux tapis se-
condaires 50 sont séparés par un espace S2 de va-
leur importante pour permettre le passage du contre
outil 13b.

Dans la forme d’exécution représentée alafigure
10, les deux tapis 4 sont disposés au niveau du contre
outil 13¢ et sont donc séparés par un intervalle E3 de
valeur importante, tandis que les deux tapis secon-
daires 50 sont disposés en partie supérieure et sépa-
rés par un intervalle S3 de faible valeur.

Les tapis secondaires 50 peuvent aussi étre en-
trainés par le moteur d’entrainement des tapis 4,



7 EP 0 585 182 A1 8

pourvu que les moyens de transmission de mouve-
ment communiquent & leur bande des vitesses et
sens de déplacement identiques a ceux des bandes
des tapis 4.

Ces tapis secondaires permettent non seulement
d’améliorer le pincement de la piéce 30a, 30b, 30¢ pri-
se en sandwich, entre eux et les tapis transporteurs
4 principaux, mais aussi d’assurer 'obturation des ou-
vertures des tapis 4, pour réduire le débit de vide, et
d’accompagner de maniére prolongée la piéce dans
I'espace entre les tapis 4. Le dernier avantage est
particulierement important pour les petites piéces ou
pour les piéces ayant tendance a se déformer lors de
leur passage dans l'intervalle entre les tapis 4.

Pour faciliter la compréhension de I'invention, il
n’a pas paru utile de décrire les moyens d’entraine-
ment reliant les moteurs électriques au palier central
6, aux arbres 19 d’entrainement des tapis 4, et au
chassis porte-tapis 3, car il s’agit de dispositions bien
connues de I'Homme de I'Art. Cependant, il est pré-
cisé que, dans une forme d’exécution, visant a alléger
la masse du cadre 2 et du chassis 3 et supprimer tous
balourds dus a la présence de moteurs électriques
sur ces éléments. Les trois moteurs assurant la rota-
tion du cadre 2, le déplacement des tapis 4 et du por-
te-tapis 3, sont fixés sur le bati 7 ou sur le support 40,
et transmettent chacun leur mouvement a des cables
ou courroies, passant autour du palier central. Des
poulies disposées aux angles du cadre 2 renvoientles
cables ou courroies, respectivement, jusqu’aux pou-
lies d’entrainement des arbres 19 et jusqu’au chassis
3.

Il ressort de la description qui précéde que, quel-
les que soient ses formes de réalisation, le dispositif
selon I'invention permet :

- de toujours dégager la zone d’action de I'outil
sur les deux faces de la piéce en cours de frai-
tement,

- de tenir parfaitement la pieéce afin qu’elle ne
glisse pas par rapport a ses moyens d’entrai-
nement, lorsqu’elle est travaillée par 'outil,

- quelle que soit la position initiale de la piéce et
la position sur cette piéce de la zone devant
étre traitée par I'outil, d’orienter cette piéce de
maniére que, dans la zone d’action de I'outil, la
zone atravailler soit paralléle a une direction de
référence, tout en ayant la possibilité d’adapter
ceftte position a la trajectoire désirée et aux dé-
formations de cette piéce,

- etenfin, d’obtenir dans la zone de I'outil, un en-
trainement précis et a la vitesse requise par le
fonctionnement de I'outil, ou la régularité du
travail.

Revendications

1. Dispositif pour entrainer automatiquement une
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piéce en nappes par rapport a une autre, du type
comportant des moyens d’entrainement électri-
ques dont I'alimentation est sous la dépendance
d’'une armoire d’asservissement connectée a au
moins un capteur de vision détectant la position
de la nappe, caractérisé en ce qu’il comprend :

- un cadre horizontal (2) solidaire d’'un palier
central (6), monté libre en rotation autour
d'un axe vertical passant par la zone (9)
d’action de I'outil (10) et relié & des moyens
d’entrainement aptes a le faire pivoter dans
un sens ou dans 'autre sur au moins une
fraction de tour,

- un chassis horizontal (3) monté coulissant
transversalement dans le cadre (2) et relié
a des moyens d’entrainement aptes a pro-
voquer sa translation dans le cadre, dans
un sens ou dans l'autre,

- et, portés par ce chassis (3), au moins deux
tapis transporteurs (4) qui, composés cha-
cun d’'une bande (16) sans fin passant sur
deux tambours extrémes (17-18) montés li-
bres en rotation dans les longerons du
chéssis horizontal (3), sont disposés dans
le prolongement I'un de I'autre avec ména-
gement, entre eux et a milongueur du chas-
sis (3) d'un espace (E) pour le passage de
I'outil (10) ou du contre outil (13), et sont re-
liéks & des moyens d’entrainement
communs aptes a leur communiquer des
déplacements identiques, dans un sens ou
dans l'autre.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans chacun des tapis transporteurs
(4), au moins le tambour moteur (17) est calé en
rotation avec possibilité de coulissement longitu-
dinal sur un arbre horizontal (19) dont les extré-
mités sont montées libres en rotation dans les
longerons du chassis (3) porte tapis et sont re-
liées, par des moyens d’entrainement, 2 un mo-
teur électrique commun aux deux tapis (4).

3. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que chaque tapis
transporteur (4) est composé d’'une bande (16)
munie de perforations (16a) et d’'un caisson (22)
a dépression qui, disposé entre les deux brins de
la bande et porté par le chassis (3) porte-tapis,
comporte une paroi perforée (22) disposée en re-
gard du brin actif de ce tapis

4. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce que chaque tapis
transporteur (4) est associé a un tapis secondaire
(50) porté par le chassis (3) porte tapis et dont le
brin actif (50a) est séparé du brin actif du tapis
transporteur (4) par une distance au plus égale a
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I’épaisseur de la piéce en nappes (30).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que chaque tapis secondaire (50) est en-
trainé par le plaquage, sous I'action de la dépres-
sion, de la partie libre de son brin actif contre le
brin actif du tapis transporteur (4).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le tapis secondaire (50) est relié a des
moyens moteurs aptes a lui communiquer des
déplacements de méme sens et de méme vitesse
que ceux du tapis transporteur avec lequel il coo-
pére.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a4 6, caractérisé en ce que les deux tapis
secondaires (50) sont disposés dans le prolonge-
ment horizontal I'un de 'autre et sont séparés, a
mi longueur du chassis (3), par un espace (S)
pour le passage de l'outil (10) ou du contre outil
(13).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a7, caractérisé en ce que le moteur élec-
trigue assurant I'entrainement des tapis (4) est
alimenté a travers des moyens interrompant son
alimentation chaque fois que I'outil traverse la
piéce.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a7, caractérisé en ce que le palier central
(6) du cadre (2) est monté libre en rotation dans
un support (40) qui, paralléle au cadre (2), est
monté libre en translation dans des glissiéres
fixes (42), paralléles a la direction de travail (x'-
x) de I'outil (10), ce support étant relié, d'une part,
a des moyens d’entrainement aptes ale déplacer,
instantanément et chaque fois que I'outil (10) tra-
verse la piéce (30), avec une vitesse linéaire éga-
le a celle que posséde la piéce dans I'axe vertical
de ftravail de I'outil (10), mais de sens inverse a
celui de cette piéce, et, d’'autre part, a des
moyens de rappel le ramenant a sa position de
départ, dans l'intervalle entre deux traversées de
la piéce par I'outil.
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