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(§£)  Procédé  et  dispositif  pour  réaliser  l'union  de  deux  bords  d'un  produit  manufacturé  tubulaire  tricoté 
au  terme  de  sa  formation. 

©  Procédé  pour  unir  deux  bords  d'un  produit  ma- 
nufacturé  tubulaire  tricoté,  spécialement  d'un  bas, 
comportant  la  phase  de  fabrication  d'un  produit  ma- 
nufacturé  avec  une  machine  circulaire  à  un  seul 
cylindre,  en  commençant  par  le  bord  élastique  et  en 
terminant  du  côté  de  la  pointe  qui  reste  ouverte, 
lequel  prévoit  de:  (a)  soulever  un  nombre  prédéter- 
miné  d'aiguilles  (3)  d'un  premier  demi-rang;  (b)  sou- 
lever  ultérieurement  lesdites  aiguilles  (3)  pour  per- 
mettre  le  prélèvement  des  mailles  correspondantes 
(8)  ;  (c)  soulever  au  même  niveau  un  nombre  prédé- 
terminé  d'aiguilles  (7)  avec  les  mailles  (80)  du 

^-  deuxième  demi-rang;  (d)  prélever  lesdites  mailles 
^   (8);  (e)  abaisser  lesdites  aiguilles  (3)  du  premier 
{g  demi-rang;  (f)  transférer  les  mailles  (8)  ainsi  préle- 
^   vées  sur  les  aiguilles  correspondantes  (7)  du  deuxiè- 
00  me  demi-rang,  en  les  retournant;  (g)  soulever  les 

aiguilles  (7)  du  deuxième  demi-rang;  (h)  disposer  les 
G)  paires  de  mailles  (8,80)  superposées  de  chaque 
W  aiguille  (7)  du  deuxième  demi-rang  étroitement  juxta- 
©  posées  et  coaxiales;  (i)  soulever  ultérieurement  les 

aiguilles  (7)  du  deuxième  demi-rang;  (I)  tourner  avec 
Ijj  un  mouvement  intermittent  le  cylindre  à  aiguilles  (1) 

et  insérer,  à  chaque  pas,  une  aiguille  de  remaillage 
(9)  dans  une  paire  de  mailles  ainsi  soulevées,  en 

l'alimentant  avec  du  fil  (F)  utilisé  pour  le  tricotage  du 
produit  manufacturé,  sans  solution  de  continuité,  et 
ensuite  l'extraire  pour  former  une  maille  de  remailla- 
ge;  (m)  après  l'exécution  de  la  dernière  maille  de 
remaillage,  exécuter  deux  ou  plus  de  deux  noeuds 
(l,ll)  de  fermeture;  (n)  couper  le  fil  (F);  (o)  abaisser 
les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi-rang  jusqu'à 
l'abattage. 
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La  présente  invention  concerne  un  procédé  et 
un  dispositif  pour  effectuer  l'union  de  deux  bords 
d'un  produit  manufacturé  tubulaire  tricoté,  comme 
par  exemple  le  remaillage  de  la  pointe  des  bas,  au 
terme  du  tricotage  du  produit  manufacturé. 

Il  est  également  connu  que  les  bas  sont  pro- 
duits  avec  des  machines  circulaires  à  un  ou  deux 
cylindres  à  aiguilles,  en  commençant  par  le  bord 
ou  revers  élastique  et  en  terminant  par  le  côté  de 
la  pointe  qui  reste  ouverte  et  qui  doit  être  fermée 
par  la  suite  au  moyen  de  machines  à  coudre  ou  de 
remailleuses  appropriées.  Plus  précisément,  il  est 
connu  que,  après  la  formation  des  rangs  utiles  de 
la  pointe  du  bas,  quelques  rangs  sont  effectués 
pour  réaliser  un  bord  à  jeter,  appelé  "défilage", 
généralement  en  côte  fine  et  d'une  hauteur  d'envi- 
ron  un  centimètre,  pour  éviter  des  démaillages 
pendant  la  couture  de  fermeture.  En  fonction  du 
type  de  machine  utilisée,  les  chaussettes  sont  pro- 
duites: 

a)  l'une  à  la  suite  de  l'autre.  Dans  ce  cas  le 
dernier  rang  du  défilage  est  relié  au  premier 
rang  du  bord  élastique  de  la  chaussette  suivante 
au  moyen  d'un  fil  résistant,  lisse  et  bien  visible, 
lequel  est  travaillé  avec  une  alimentation  diffé- 
rente  de  celle  utilisée  pour  le  bord  élastique  et 
lequel  est  destiné  à  être  enlevé  manuellement 
pour  séparer  une  chaussette  de  l'autre  avant  la 
couture  de  la  pointe; 
b)  détachés  l'un  de  l'autre.  Ce  procédé  est 
utilisé  spécialement  sur  les  machines  circulaires 
à  un  seul  cylindre  ou  à  double  cylindre,  équi- 
pées  d'un  dispositif  automatique  de  séparation 
des  bas  fabriqués. 

Ensuite,  chaque  bas  doit  être  retourné  pour  faire  en 
sorte  que  la  couture  à  effectuer  se  trouve  sur 
l'envers  du  bas.  Après  quoi  la  pointe  est  fermée  en 
enlevant  ledit  bord  à  jeter  et  en  cousant  ensemble 
les  mailles  du  dernier  demi-rang  du  dessus  du  pied 
et  celles  du  dernier  demi-rang  de  la  plante. 
Mais  l'exécution  de  la  couture  de  la  pointe  des  bas 
en  dehors  de  la  machine  qui  les  produit  entraîne 
une  augmentation  de  leur  temps  et  de  leur  coût  de 
fabrication,  principalement  à  cause  des  nombreu- 
ses  opérations  intermédiaires  à  effectuer  entre  la 
fin  du  tricotage  et  la  couture  de  la  pointe,  comme 
par  exemple  le  prélèvement  et  le  transfert  des  bas 
vers  des  magasins  de  stockage  respectifs  et  leur 
classement  en  fonction  de  la  couleur  et/ou  de  la 
taille.  Tout  cela  nécessite,  en  effet,  d'employer  un 
personnel  spécifiquement  qualifié  pour  effectuer  et 
superviser  ces  opérations  et  de  disposer  d'espaces 
suffisamment  grands  pour  l'installation  des  machi- 
nes  et  pour  le  classement  et  le  stockage  des  bas. 
Et,  en  plus  de  tout  cela,  il  y  a  le  fait  que,  en 
relation  avec  le  nombre  élevé  de  bas  ainsi  fabri- 
qués,  la  quantité  de  tissu  qui  se  perd  pour  la 
fabrication  et  l'enlèvement  successif  dudit  bord  à 

jeter,  s'avère  particulièrement  élevée,  et  par  consé- 
quent  le  coût  correspondant  influe  fortement  et 
négativement  sur  le  rendement  économique  des 
installations  traditionnelles  de  fabrication. 

5  II  est  également  connu,  d'après  le  document  IT 
9590-A/87,  un  procédé  pour  la  formation  de  la 
pointe  fermée  des  bas  pendant  leur  cycle  de  pro- 
duction  au  moyen  d'une  machine  circulaire,  lequel 
prévoit  de  commencer  le  bas  avec  la  formation 

io  d'une  poche  de  maille  tridimensionnelle  correspon- 
dant  à  la  pointe  du  pied;  de  former  ladite  poche 
avec  un  tissu  double  dans  lequel  deux  bords  iden- 
tiques  sont  unis  juxtaposés;  de  poursuivre  la  fabri- 
cation  du  pied  du  bas  après  avoir  remis  en  position 

75  de  travail  les  aiguilles  qui  avaient  été  mises  hors 
de  travail  pendant  la  formation  de  la  poche,  de 
manière  à  obtenir  son  remaillage.  Le  même  do- 
cument  décrit  un  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre 
dudit  procédé  et  avec  les  platines  de  la  moitié  du 

20  cylindre  des  aiguilles  mise  hors  de  travail  qui  sont 
munies  d'un  crochet  destiné  à  coopérer  avec  l'ai- 
guille  correspondante  située  en  face  alors  que  cel- 
le-ci  est  soulevée;  avec  une  came,  agissant  sur  le 
talon  desdites  platines,  laquelle  lui  fait  accomplir 

25  une  course  radiale  centrifuge  permettant  de  dépla- 
cer  hors  du  cylindre  la  tête  de  l'aiguille  correspon- 
dante  située  en  face;  et  avec  un  galet,  tournant  à 
l'intérieur  de  l'évidement  desdites  platines,  pour 
permettre  d'approcher  le  premier  demi-rang  de  la 

30  poche  à  remailler  vers  les  aiguilles  dépourvues  de 
maille. 
Mais  ce  dispositif  connu  ne  garantit  pas  toujours  la 
prise  correcte  du  tissu  par  toutes  les  aiguilles  mi- 
ses  en  position  de  travail  et,  par  ailleurs,  au  fur  et  à 

35  mesure  du  remaillage,  c'est-à-dire  au  fur  et  à  me- 
sure  de  la  réduction  de  la  poche,  il  ne  garantit  pas 
un  tricotage  identique  et  uniforme. 

On  connaît  également,  d'après  le  document  IT 
9465-A/90,  un  procédé  pour  le  remaillage  de  la 

40  pointe  des  bas  au  moyen  de  la  machine  circulaire 
qui  les  produit,  à  partir  de  la  pointe,  conformément 
auquel  il  est  prévu  de  tirer  progressivement  vers 
l'extérieur,  avec  un  mouvement  horizontal  et  pro- 
gressivement  décroissant,  une  portion  limitée  du 

45  demi-rang  libre  de  la  poche  à  remailler  et  de  la 
retenir  à  proximité  des  aiguilles  correspondantes 
dépouvues  de  maille.  Ceci  est  obtenu  en  utilisant  la 
pointe  d'un  ressort  qui  appuie,  à  partir  de  l'intérieur 
du  cylindre  à  aiguilles,  sur  la  ligne  médiane  du 

50  premier  demi-rang  libre  de  la  poche  en  coopération 
avec  deux  crochets,  l'un  avec  mouvement  horizon- 
tal  alternatif  et  avec  évolution  alternative  à  la  fin  de 
chaque  course,  ayant  pour  fonction  d'accrocher 
progressivement  la  zone  à  remailler  dudit  demi- 

55  rang  et  de  le  tirer  vers  et  au-delà  du  cylindre  à 
aiguilles,  et  l'autre  avec  un  mouvement  vertical 
alternatif  pour  retenir  la  zone  de  demi-rang  ainsi 
retenue  par  le  premier  crochet  et  permettre  son 

2 
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remaillage  effectué  par  les  aiguilles  dépourvues  de 
maille  et  remises  en  position  de  travail. 
Mais  l'expérience  a  démontré  que  cette  technique 
de  travail  connue  ne  permet  pas  d'obtenir  des 
avantages  appréciables,  aussi  bien  du  point  de  vue 
de  la  qualité  du  produit  fini,  que  de  la  capacité  de 
production  et  de  la  fiabilité  de  la  machine,  et  ne 
permet  pas  de  toute  façon  d'obtenir  un  bas  avec  le 
bord  élastique  en  points  à  côtes  et  défilage  à 
l'intérieur  du  produit  manufacturé. 

Le  but  principal  de  la  présente  invention  est 
d'éliminer  les  inconvénients  précités. 

Ce  résultat  a  été  atteint,  conformément  à  l'in- 
vention,  en  adoptant  un  procédé  comportant  la 
phase  de  fabrication  d'un  produit  manufacturé  tu- 
bulaire  tricoté  en  commençant  par  le  bord  élasti- 
que  et  en  terminant  du  côté  de  la  pointe  qui  reste 
ouverte,  avec  une  machine  circulaire  à  un  seul 
cylindre,  lequel  prévoit  de: 

-  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'aiguilles 
d'un  premier  demi-rang,  en  retenant  les  mail- 
les  correspondantes  au  moyen  des  platines: 
par  demi-rang  étant  entendu  une  pluralité  de 
mailles  adjacentes; 

-  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  dudit 
premier  demi-rang,  avec  les  platines  ouver- 
tes,  jusqu'à  déposer  les  mailles  correspon- 
dantes  à  un  niveau  utile  pour  permettre  leur 
prélèvement  successif; 

-  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'aiguilles 
du  deuxième  demi-rang  en  amenant  les  mail- 
les  au  même  niveau  que  celui  du  premier 
demi-rang; 

-  effectuer  le  prélèvement  des  mailles  dudit 
premier  demi-rang  par  des  moyens  destinés 
au  transfert  sur  des  aiguilles  correspondantes 
du  deuxième  demi-rang; 

-  abaisser  lesdites  aiguilles  du  premier  demi- 
rang; 

-  transférer  les  mailles  ainsi  prélevées  avec  un 
retournement  de  180°  autour  d'un  axe  dia- 
métral  horizontal  du  cylindre  à  aiguilles,  de 
manière  que  chaque  maille  ainsi  renversée 
s'engage  sur  l'aiguille  correspondante  du 
deuxième  demi-rang; 

-  soulever  les  aiguilles  du  deuxième  demi-rang 
de  manière  à  charger  les  mailles  du  premier 
demi-rang  qui  ont  été  transférées  et  les  libé- 
rer  des  moyens  de  transfert  respectifs; 

-  disposer  les  paires  de  mailles  superposées 
de  chaque  aiguille  du  deuxième  demi-rang 
étroitement  juxtaposées  et  coaxiales,  de  ma- 
nière  à  ce  qu'elles  soient  adaptées  pour  le 
remaillage; 

-  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  du 
deuxième  demi-rang  avec  les  mailles  ainsi 
disposées; 

-  tourner  avec  un  mouvement  intermittent  le 
cylindre  à  aiguilles  et  insérer,  à  chaque  pas, 
une  aiguille  de  remaillage  dans  une  paire  de 
mailles  ainsi  soulevées,  en  l'alimentant  avec 

5  du  fil  utilisé  pour  le  tricotage  du  produit  ma- 
nufacturé,  sans  solution  de  continuité,  et  en- 
suite  l'extraire  pour  former  une  maille  de  re- 
maillage  à  chaînette  simple; 

-  après  l'exécution  de  la  dernière  maille  de 
io  remaillage,  c'est-à-dire  après  l'union  des 

deux  dernières  mailles  correspondantes  des- 
dits  premier  et  deuxième  demi-rangs,  exé- 
cuter  deux  ou  plus  de  deux  noeuds  de  fer- 
meture; 

15  -  effectuer  la  coupe  du  fil  de  tricotage  et  de 
remaillage; 

-  abaisser  les  aiguilles  dudit  deuxième  demi- 
rang  jusqu'à  l'abattage,  pour  décharger  le 
produit  manufacturé  ainsi  terminé. 

20  Et  pour  ce  qui  concerne  le  dispositif  pour  la 
mise  en  oeuvre  dudit  procédé,  celui-ci  comprend: 

-  des  premiers  moyens  à  came  pour  la  com- 
mande  de  l'ascension  et  respectivement  la 
descente  d'un  nombre  prédéterminé  d'aiguil- 

25  les  d'un  premier  et  d'un  deuxième  demi-rang 
de  mailles,  lesquelles  sont  dans  la  condition 
active  lorsque  les  cames  de  tricotage  sont 
dans  la  condition  inactive  et  inversement; 

-  des  deuxièmes  moyens  à  came  pour  la  com- 
30  mande  de  l'ascension  ultérieure  et  respecti- 

vement  de  la  descente  ultérieure  dudit  nom- 
bre  prédéterminé  d'aiguilles  du  premier  et  du 
deuxième  demi-rang,  lesquelles  sont  dans  la 
condition  active  lorsque  les  cames  de  tricota- 

35  ge  sont  dans  la  condition  inactive  et  inverse- 
ment; 

-  des  moyens  pour  prélever  les  mailles  dudit 
premier  demi-rang  et  les  retourner  de  180° 
autour  d'un  axe  diamétral  horizontal  du  cylin- 

40  dre  à  aiguilles,  avec  une  paire  d'agrafes  pour 
chaque  maille  et  au-moins  un  pêne  d'ouver- 
ture  et  respectivement  de  serrage,  lesquels 
sont  logés  dans  des  rainures  correspondan- 
tes  d'un  secteur  semi-circulaire:  ledit  secteur 

45  étant  monté  tournant  avec  une  amplitude  an- 
gulaire  de  180°  dans  les  deux  directions 
autour  d'un  axe  diamétral  horizontal  du  cylin- 
dre  à  aiguilles,  au-dessus  des  platines  de  la 
machine  circulaire; 

50  -  des  moyens  pour  rendre  solidaire  ledit  sec- 
teur  semi-circulaire  avec  le  cylindre  à  aiguil- 
les,  avec  un  obturateur  radial  coulissant  entre 
deux  positions,  l'une  de  blocage  du  secteur 
avec  le  cylindre  à  aiguilles  et  l'autre  de  dé- 

55  blocage  par  rapport  au  cylindre  à  aiguilles, 
mais  dans  une  position  dans  l'espace 
constante  et  prédéterminée; 

3 
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-  des  moyens  à  fourche  pour  bloquer  le  boîtier 
des  platines  pendant  la  rotation  horizontale 
dudit  secteur  semi-circulaire  solidairement 
avec  le  cylindre  à  aiguilles,  lesquels  sont 
actionnés  par  des  moyens  correspondants  à 
came  solidaires  du  support  du  secteur  semi- 
circulaire; 

-  des  moyens  pour  effectuer  le  remaillage  des 
mailles  jumelées  et  superposées  chargées 
sur  les  aiguilles  du  deuxième  demi-rang, 
avec  une  aiguille  à  bec  de  remaillage,  avec 
un  crochet  pour  desservir  ladite  aiguille,  le- 
quel  est  disposé  du  côté  opposé  de  l'aiguille 
par  rapport  aux  dites  mailles,  et  avec  un  galet 
ou  coulisseau  presse-tissu  pour  maintenir  en 
position  de  remaillage  les  mailles  en  phase 
de  remaillage:  ledit  galet  ou  coulisseau  étant 
disposé  du  même  côté  de  l'aiguille  de  re- 
maillage  par  rapport  aux  aiguilles  à  tricoter. 

Les  avantages  obtenus  grâce  à  la  présente 
invention  consistent  essentiellement  en  ce  qu'il  est 
possible  d'effectuer  la  fermeture  de  la  pointe  d'un 
produit  manufacturé  tubulaire  tricoté,  sur  la  même 
machine  qui  le  produit,  en  obtenant  ainsi  une  forte 
réduction  du  temps  et  du  coût  de  fabrication,  du 
fait  de  l'élimination  complète  de  certaines  phases 
du  procédé  traditionnel  de  fermeture  de  la  pointe 
des  produits  manufacturés  tubulaires  tricotés,  com- 
me  par  exemple  la  formation  du  défilage  à  jeter  et 
du  déchet  correspondant,  le  transfert  des  produits 
manufacturés  de  la  machine  circulaire  aux  maga- 
sins  de  stockage  ou  aux  machines  à  coudre  ou  de 
remaillage,  leur  retournement,  la  couture  de  la 
pointe  et  le  redressement  successif;  qu'il  est  possi- 
ble  d'effectuer  le  remaillage  précité  avec  le  même 
fil  utilisé  pour  exécuter  les  derniers  rangs  de  mail- 
les,  sans  solution  de  continuité,  c'est-à-dire  sans 
interrompre  le  cycle  de  fabrication  du  produit  ma- 
nufacturé;  qu'il  est  possible  d'effectuer  ledit  remail- 
lage  avec  n'importe  quel  point  adapté  pour  confec- 
tionner  des  articles  de  bonneterie,  comme  par 
exemple  le  point  "à  chaînette  simple",  lequel  pos- 
sède  un  comportement  élastique  optimal  et  permet 
l'utilisation  de  la  plus  grande  partie  des  filés  du 
commerce;  qu'il  est  possible  de  réaliser  la  fermetu- 
re  de  la  pointe  d'un  bas  suivant  différentes  formes, 
comme  par  exemple  celle  appelée  "en  bouche  de 
poisson"  et  celle  appelée  "en  bouche  de  requin", 
en  plus  de  celles  de  type  traditionnel;  qu'il  est 
possible  d'obtenir  ledit  remaillage  du  côté  du  des- 
sus  ou  du  côté  de  la  plante  d'un  bas  en  réalisant 
simplement,  avant  la  fermeture  de  la  pointe,  une 
poche  de  tissu  d'un  côté  ou  de  l'autre  du  produit 
manufacturé  par  rapport  au  talon;  qu'au  terme  du 
remaillage  de  la  pointe,  le  produit  manufacturé  se 
trouve  dans  la  position  à  l'endroit,  c'est-à-dire  défi- 
nitive;  que  le  produit  fini  possède  une  qualité  éle- 
vée  du  point  de  vue  esthétique  et  fonctionnel,  en 

ce  que  la  ligne  de  fermeture  est  tricotée  et  unit  les 
deux  bords  de  la  pointe  sans  aucune  augmentation 
d'épaisseur;  qu'un  dispositif  selon  l'invention  est  de 
fiabilité  élevée  même  après  une  longue  période 

5  d'utilisation;  qu'une  machine  circulaire  traditionnelle 
peut  en  être  équipée  sans  avoir  à  modifier  radica- 
lement  sa  structure  fonctionnelle. 

Ces  avantages  et  caractéristiques  de  l'invention 
ainsi  que  d'autres  seront  plus  et  mieux  compris  de 

io  chaque  homme  du  métier  à  la  lumière  de  la  des- 
cription  qui  va  suivre  et  à  l'aide  des  dessins  an- 
nexés,  donnés  à  titre  d'exemplification  pratique  de 
l'invention,  mais  à  ne  pas  considérer  dans  le  sens 
limitatif;  dessins  sur  lesquels:  la  Fig.  1  représente 

15  la  vue  en  plan,  partiellement  en  coupe,  d'une  ma- 
chine  circulaire  équipée  d'un  dispositif  conformé- 
ment  à  l'invention;  la  Fig.  2  représente  la  vue  en 
coupe  suivant  la  ligne  A-A  de  la  machine  de  la  Fig. 
1;  la  Fig.  3A  représente  la  vue  schématique  en 

20  plan  du  cylindre  à  aiguilles  de  la  machine  de  la 
Fig.  1,  selon  une  première  forme  de  réalisation, 
avec  un  nombre  d'aiguilles  pair  et  dans  laquelle  la 
ligne  de  remaillage  (n-m)  est  disposée  suivant  une 
droite  diamétrale  joignant  deux  aiguilles  diamétrale- 

25  ment  opposées;  la  Fig.  3B  représente  la  vue  sché- 
matique  en  plan  du  cylindre  à  aiguilles  de  la  ma- 
chine  de  la  Fig.  1,  selon  une  deuxième  forme  de 
réalisation,  avec  un  nombre  d'aiguilles  pair  et  dans 
laquelle  la  ligne  de  remaillage  (n-m)  est  passante 

30  entre  deux  paires  d'aiguilles  diamétralement  oppo- 
sées;  la  Fig.  3C  représente  la  vue  schématique  en 
plan  du  cylindre  à  aiguilles  de  la  machine  de  la 
Fig.  1,  selon  une  autre  forme  de  réalisation,  avec 
un  nombre  d'aiguilles  impair  et  avec  la  ligne  de 

35  remaillage  (n-m)  qui  joint  une  aiguille  du  côté  N 
avec  le  centre  d'une  paire  d'aiguilles  du  côté  M;  la 
Fig.  4A  représente  la  vue  partielle  en  plan  du  détail 
agrandi  du  dernier  rang  de  mailles  exécuté  sur  le 
cylindre  de  la  Fig.  3A  ou  de  la  Fig.  3C  côté  n, 

40  avant  le  remaillage;  la  Fig.  4B  représente  la  vue 
partielle  en  plan  du  détail  agrandi  du  dernier  rang 
de  mailles  exécuté  sur  le  cylindre  de  la  Fig.  3A  ou 
de  la  Fig.  3C  côté  n,  avant  le  remaillage  et  avec  la 
dernière  maille  (T)  exécutée  en  retenue,  c'est-à- 

45  dire  non  déchargée  de  l'aiguille  de  formation  cor- 
respondante;  la  Fig.  4C  représente  la  vue  partielle 
en  plan  du  détail  agrandi  du  dernier  rang  de  mail- 
les  exécuté  sur  le  cylindre  de  la  Fig.  3B  ou  de  la 
Fig.  3C  côté  m,  avant  le  remaillage;  la  Fig.  5A 

50  représente  la  vue  en  plan  détaillée  de  la  Fig.  4C 
dans  la  phase  initiale  de  remaillage  de  la  pointe, 
avec  le  fil  de  remaillage  prélevé  du  côté  (x)  du 
tissu;  la  Fig.  5B  représente  la  vue  détaillée  du 
produit  manufacturé  de  la  Fig.  4C  dans  la  phase 

55  initiale  de  remaillage  de  la  pointe,  avec  le  fil  de 
remaillage  prélevé  du  côté  (y)  du  tissu;  la  Fig.  5C 
représente  la  vue  détaillée  du  produit  manufacturé 
de  la  Fig.  4A,  durant  la  phase  initiale  de  remaillage 
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de  la  pointe;  la  Fig.  5D  représente  la  vue  détaillée 
du  produit  manufacturé  de  la  Fig.  4B,  durant  la 
phase  initiale  de  remaillage  de  la  pointe;  la  Fig.  5E 
représente  la  vue  détaillée  d'un  produit  manufactu- 
ré  durant  le  remaillage  de  la  pointe,  avec  deux 
noeuds  de  chaînette  terminaux  (l,ll)  pour  bloquer  le 
fil  de  remaillage;  la  Fig.  6A  représente  la  vue  en 
perspective  d'un  produit  manufacturé  tubulaire  gé- 
nérique  avec  la  pointe  ouverte;  la  Fig.  6B  représen- 
te  la  vue  schématique  du  produit  manufacturé  de  la 
Fig.  6A  dans  la  phase  pré-finale  de  fermeture  de  la 
pointe;  la  Fig.  6C  représente  la  vue  schématique 
du  produit  manufacturé  de  la  Fig.  6A  dans  la  phase 
finale  de  fermeture  de  la  pointe;  la  Fig.  6D  repré- 
sente  la  vue  en  coupe  longitudinale  de  la  Fig.  6C; 
la  Fig.  7A  représente  la  vue  en  perspective  d'une 
chaussette  pour  homme  avec  la  pointe  formée  par 
deux  bords  semi-circulaires  identiques  et  adjacents 
(S,R),  dite  "en  bouche  de  poisson";  la  Fig.  7B 
représente  la  vue  schématique  de  la  chaussette  de 
la  Fig.  7A  dans  la  phase  préfinale  de  fermeture  de 
la  pointe;  la  Fig.  7C  représente  la  vue  schématique 
de  la  chaussette  de  la  Fig.  7A  dans  la  phase  finale 
de  fermeture  de  la  pointe;  la  Fig.  7D  représente  la 
vue  en  coupe  longitudinale  de  la  Fig.  7C;  la  Fig.  8A 
représente  la  vue  en  perspective  d'une  chaussette 
pour  homme  avec  la  pointe  formée  par  deux  bords 
avec  un  nombre  différent  de  rangs,  dite  "en  bou- 
che  de  requin";  la  Fig.  8B  représente  la  vue  sché- 
matique  de  la  chaussette  de  la  Fig.  8A  dans  la 
phase  pré-finale  de  fermeture  de  la  pointe;  la  Fig. 
8C  représente  la  vue  schématique  de  la  chaussette 
de  la  Fig.  8A  dans  la  phase  finale  de  fermeture  de 
la  pointe;  la  Fig.  8D  représente  la  vue  de  côté  de 
la  chaussette  de  la  Fig.  8C;  la  Fig.  9A  représente  la 
vue  en  perspective  d'une  chaussette  pour  homme 
avec  la  pointe  ouverte,  de  type  traditionnel;  la  Fig. 
9B  représente  la  vue  schématique  de  la  chaussette 
de  la  Fig.  9A  dans  la  phase  pré-finale  de  fermeture 
de  la  pointe;  la  Fig.  9C  représente  la  vue  schémati- 
que  de  la  chaussette  de  la  Fig.  9A  dans  la  phase 
finale  de  fermeture  de  la  pointe;  la  Fig.  9D  repré- 
sente  la  chaussette  de  la  Fig.  9C  en  vue  perspecti- 
ve  tournée  de  90°;  la  Fig.  10A  représente  la  vue 
longitudinale  d'une  aiguille  de  prélèvement  des 
mailles  à  transférer;  la  Fig.  10B  représente  la  vue 
en  coupe  suivant  la  ligne  R-R  de  la  Fig.  10A;  la 
Fig.  10C  représente  la  vue  en  coupe  suivant  la 
ligne  S-S  de  la  Fig.  10A;  la  Fig.  11A  représente  la 
vue  de  côté  d'une  aiguille  de  support  des  mailles 
en  phase  de  remaillage;  la  Fig.  1  1  B  représente  la 
vue  de  derrière  de  l'aiguille  de  la  Fig.  11  A;  la  Fig. 
12A  représente  la  vue  de  côté  d'une  agrafe  pour  le 
prélèvement  et  le  retournement  des  mailles;  la  Fig. 
12B  représente  la  vue  de  face  de  l'agrafe  de  la  Fig. 
12A,  avec  la  tête  orientée  vers  la  droite;  la  Fig.  12C 
représente  la  vue  de  face  de  l'agrafe  de  la  Fig. 
12A,  avec  la  tête  orientée  vers  la  gauche;  la  Fig.  13 

représente  la  vue  de  côté  d'une  pêne  pour  le 
serrage  et  respectivement  l'ouverture  de  la  maille 
sur  l'agrafe  de  la  Fig.  12A;  la  Fig.  14A  représente 
la  vue  en  plan  de  l'ensemble  de  deux  agrafes  et 

5  des  pênes  correspondants  dans  la  position  de  ser- 
rage;  la  Fig.  14B  représente  la  vue  en  coupe  sui- 
vant  la  ligne  C-C  de  la  Fig.  14A;  la  Fig.  15A 
représente  la  vue  en  plan  de  l'ensemble  de  la  Fig. 
14A  dans  la  position  d'ouverture;  la  Fig.  15B  repré- 

io  sente  la  vue  en  coupe  suivant  la  ligne  D-D  de  la 
Fig.  15A;  la  Fig.  16  représente  l'aiguille  de  la  Fig. 
10A  au  début  du  cycle  de  fermeture  de  la  pointe 
d'un  bas,  conformément  à  l'invention;  la  Fig.  17 
représente  l'aiguille  de  la  Fig.  16  dans  la  phase 

15  initiale  d'ascension;  la  Fig.  18  représente  la  vue 
détaillée  de  l'aiguille  de  la  Fig.  17  dans  une  phase 
intermédiaire  de  sa  course  d'ascension;  la  Fig.  19 
représente  la  vue  détaillée  de  l'aiguille  de  la  Fig. 
11  dans  la  phase  terminale  de  la  première  ascen- 

20  sion;  la  Fig.  20  représente  l'aiguille  de  la  Fig.  18 
avec  l'agrafe  correspondante  dans  la  phase  de 
rapprochement  de  la  maille  correspondante;  la  Fig. 
21  représente  l'aiguille  et  l'agrafe  de  la  Fig.  20 
dans  la  phase  de  prise  de  la  maille  correspondan- 

25  te;  la  Fig.  22  représente  l'aiguille  et  l'agrafe  de  la 
Fig.  20  dans  la  phase  finale  de  prélèvement  de  la 
maille  par  le  crochet;  la  Fig.  23  représente  l'aiguille 
de  la  Fig.  20  dans  la  position  abaissée;  la  Fig.  24 
représente  une  vue  en  coupe  verticale  schémati- 

30  que  de  la  machine  de  la  Fig.  1  dans  la  phase  de 
retournement  des  mailles  du  premier  demi-rang;  la 
Fig.  25  représente  la  vue  détaillée  de  l'aiguille  de 
la  Fig.  11  dans  la  phase  d'interception  de  la  maille 
correspondante  qui  a  été  transférée;  la  Fig.  26 

35  représente  l'agrafe  de  la  Fig.  25  en  phase  d'appui 
de  la  maille  correspondante  sur  le  col  de  l'aiguille 
avant  l'ouverture  du  pêne;  la  Fig.  27  représente 
l'aiguille  de  la  Fig.  26  dans  la  position  soulevée 
pour  libérer  la  maille  correspondante  qui  a  été 

40  transférée;  la  Fig.  28  représente  l'aiguille  de  la  Fig. 
26  après  la  libération  de  la  maille  correspondante 
qui  a  été  transférée;  -  la  Fig.  29  représente  l'aiguil- 
le  de  la  Fig.  26  dans  la  phase  de  prédisposition 
des  mailles  pour  le  remaillage;  la  Fig.  30  représen- 

45  te  l'aiguille  de  la  Fig.  29  dans  la  position  corres- 
pondant  au  remaillage  des  mailles  qui  sont  mon- 
tées  dessus,  avec  l'aiguille  de  remaillage,  le  cro- 
chet  correspondant  et  le  coulisseau  presse-tissu;  la 
Fig.  31  représente  l'aiguille  de  la  Fig.  11  dans  la 

50  phase  d'ascension  pour  décharger  de  la  languette 
la  maille  correspondante  du  deuxième  demi-rang, 
selon  une  forme  alternative  de  réalisation  de  l'in- 
vention;  la  Fig.  32  représente  l'aiguille  de  la  Fig.  31 
dans  la  phase  d'abattage  de  la  maille  qui  a  été 

55  transférée  et  de  déchargement  de  la  maille  situé 
au-dessous;  la  Fig.  33  représente  l'aiguille  de  la 
Fig.  32  dans  la  phase  d'ascension,  avec  les  plati- 
nes  fermées,  pour  disposer  dans  la  condition  de 

5 
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remaillage  la  maille  correspondante  qui  a  été  trans- 
férée;  la  Fig.  34  représente  l'aiguille  de  la  Fig.  33 
dans  la  position  de  fin  d'ascension  pour  disposer  la 
maille  correspondante  dans  la  position  de  remailla- 
ge. 

Réduit  à  sa  structure  essentielle  et  en  référen- 
ce  aux  figures  16-30  des  dessins  annexés,  un 
procédé  pour  réaliser  l'union  de  deux  bords  d'un 
produit  manufacturé  tubulaire  tricoté,  spécialement 
d'un  bas,  comportant  la  phase  de  fabrication  du 
produit  manufacturé  avec  une  machine  circulaire  à 
un  seul  cylindre,  en  commençant  par  le  bord  élas- 
tique  et  en  terminant  du  côté  de  la  pointe  qui  reste 
ouverte,  conformément  à  la  présente  invention, 
comporte  dans  l'ordre  les  phases  de  traitement 
suivantes: 

(a)  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'aiguilles 
(3)  d'un  premier  demi-rang,  en  retenant  les  mail- 
les  (8)  correspondantes  au  moyen  des  platines 
(6)  ,  jusqu'à  la  zone  de  prélèvement  (31); 
(b)  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  (3)  dudit 
premier  demi-rang,  avec  les  platines  (6)  ouver- 
tes,  jusqu'à  déposer  les  mailles  correspondan- 
tes  (8)  à  un  niveau  utile  pour  permettre  leur 
prélèvement  successif; 
(c)  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'aiguilles 
(7)  avec  les  mailles  (80)  du  deuxième  demi-rang 
au  même  niveau  que  celui  du  premier  demi- 
rang; 
(d)  effectuer  le  prélèvement  des  mailles  (8)  du- 
dit  premier  demi-rang  par  des  moyens  (4,13) 
destinés  au  transfert  sur  des  aiguilles  correspon- 
dantes  (7)  de  l'autre  demi-rang; 
(e)  abaisser  lesdites  aiguilles  (3)  du  premier 
demi-rang; 
(f)  transférer  les  mailles  (8)  ainsi  prélevées  avec 
un  retournement  de  180°  autour  d'un  axe  dia- 
métral  horizontal  du  cylindre  à  aiguilles  (1),  de 
manière  que  chaque  maille  (8)  ainsi  transférée 
soit  enfiléee  sur  l'aiguille  correspondante  (7)  du 
deuxième  demi-rang; 
(g)  soulever  les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi- 
rang  de  manière  à  charger  les  mailles  (8)  du 
premier  demi-rang  qui  ont  été  transférées  et  les 
libérer  des  moyens  de  transfert  (4,13)  respectifs; 
(h)  disposer  les  paires  de  mailles  (8,80)  super- 
posées  de  chaque  aiguille  (7)  du  deuxième 
demi-rang  étroitement  juxtaposées  et  coaxiales, 
de  manière  à  ce  qu'elles  soient  adaptées  pour 
le  remaillage; 
(I)  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  (7)  du 
deuxième  demi-rang  avec  les  mailles  (8,80)  ain- 
si  disposées; 
(I)  tourner  avec  un  mouvement  intermittent  le 
cylindre  à  aiguilles  (1)  et  insérer,  à  chaque  pas, 
une  aiguille  de  remaillage  (9)  dans  une  paire  de 
mailles  ainsi  soulevées,  en  l'alimentant  avec  du 
fil  (F)  utilisé  pour  le  tricotage  du  produit  manu- 

facturé,  sans  solution  de  continuité,  et  ensuite 
l'extraire  pour  former  une  maille  de  remaillage  à 
chaînette  simple; 
(m)  après  l'exécution  de  la  dernière  maille  de 

5  remaillage,  exécuter  deux  ou  plus  de  deux 
noeuds  (l,ll)  de  fermeture; 
(n)  effectuer  la  coupe  du  fil  (F); 
(0)  abaisser  les  aiguilles  (7)  dudit  deuxième 
demi-rang  jusqu'à  l'abattage,  pour  décharger  le 

io  produit  manufacturé  ainsi  terminé. 
Avantageusement,  conformément  à  l'invention, 

ladite  phase  (c)  peut  être  exécutée  en  premier  et 
les  phases  (a)  et  (b)  en  deuxième  et  troisième 
respectivement. 

15  De  la  même  manière,  avantageusement,  ledites 
phases  (c)  et  (b)  peuvent  être  exécutées  en 
deuxième  et  troisième  respectivement. 
En  outre,  pendant  ladite  phase  (I),  le  cylindre  (1) 
des  aiguilles  (3,7)  peut  tourner  de  manière  unifor- 

20  me  et  l'aiguille  (9)  de  remaillage,  dans  ce  cas, 
s'insère  dans  la  paire  de  mailles  (8,80)  en  suivant 
le  mouvement  du  cylindre  et  recule  ensuite  pour 
sortir  du  cylindre  à  aiguilles  et  revenir  dans  sa 
position  initiale. 

25  En  alternative  et  en  référence  aux  Fig.  31  -  32 
des  dessins,  successivement  à  ladite  phase  (g)  de 
libération  des  mailles  (8)  qui  ont  été  transférées  et, 
à  la  place  des  phases  successives,  il  est  prévu  de: 

(h1)  soulever  les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi- 
30  rang  jusqu'au  niveau  de  déchargé  des  mailles 

correspondantes  (80); 
(I1)  abaisser  lesdites  aiguilles  (7)  dudit  deuxième 
demi-rang,  avec  les  platines  (6)  ouvertes,  jus- 
qu'à  disposer  les  mailles  supérieures  correspon- 

35  dantes  (8)  qui  ont  été  transférées  dans  la  condi- 
tion  d'abattage; 
(I1)  soulever  lesdites  aiguilles  (7),  avec  les  plati- 
nes  (6)  fermées,  de  manière  à  disposer  les 
mailles  correspondantes  (8)  dans  la  position 

40  adaptée  pour  le  remaillage; 
(m1)  soulever  ultérieurement  lesdites  aiguilles 
(7),  avec  les  platines  (6)  ouvertes,  de  manière  à 
disposer  les  mailles  correspondantes  (8)  à  un 
niveau  utile  pour  effectuer  leur  remaillage; 

45  (n1)  tourner  avec  un  mouvement  intermittent  le 
cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7)  et  insérer,  à  cha- 
que  pas,  une  aiguille  de  remaillage  (9)  dans 
chaque  paire  de  mailles  (8)  ainsi  disposée,  en 
l'alimentant  avec  du  fil  (F)  utilisé  pour  le  tricota- 

50  ge  du  produit  manufacturé,  sans  solution  de 
continuité,  et  ensuite  l'extraire  pour  former  une 
maille  de  remaillage  à  chaînette  simple; 
(01)  après  l'exécution  de  la  dernière  maille,  exé- 
cuter  deux  ou  plus  de  deux  noeuds  (1,11)  de 

55  fermeture; 
(p1)  couper  le  fil  (F); 
(q1)  abaisser  les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi- 
rang  jusqu'à  l'abattage,  pour  décharger  le  pro- 

6 
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duit  manufacturé  ainsi  terminé. 
Avantageusement,  conformément  à  l'invention, 

pendant  ladite  phase  (n1),  le  cylindre  (1)  des  aiguil- 
les  (3,7)  peut  tourner  de  manière  uniforme  et  l'ai- 
guille  (9)  de  remaillage,  dans  ce  cas,  s'insère  dans 
la  maille  (8)  en  suivant  le  mouvement  du  cylindre 
et  recule  ensuite  pour  sortir  du  cylindre  (1)  des 
aiguilles  (3,7)  et  revenir  dans  sa  position  initiale. 

Et  pour  ce  qui  concerne  le  dispositif  pour  la 
mise  en  oeuvre  dudit  procédé,  en  référence  aux 
figures  des  dessins  annexés,  conformément  à  l'in- 
vention  celui-ci  comprend: 

-  des  premiers  moyens  à  came  (2)  pour  la 
commande  de  l'ascension  et  respectivement 
la  descente  d'un  nombre  prédéterminé  d'ai- 
guilles  (3,7)  d'un  premier  demi-rang  et  d'un 
deuxième  demi-rang  de  mailles  (8,80),  les- 
quelles  sont  dans  la  condition  active  lorsque 
les  cames  de  tricotage  sont  inactives  et  in- 
versement; 

-  des  deuxièmes  moyens  à  came,  non  repré- 
senté  par  simplification,  pour  la  commande 
de  l'ascension  ultérieure  et  respectivement  la 
descente  ultérieure  dudit  nombre  prédétermi- 
né  d'aiguilles  (3,7)  du  premier  demi-rang  et 
du  deuxième  demi-rang,  lesquelles  sont  dans 
la  condition  active  lorsque  les  cames  de  tri- 
cotage  sont  inactives  et  inversement; 

-  des  moyens  pour  prélever  les  mailles  (8) 
dudit  premier  demi-rang  et  les  retourner  de 
180°  autour  d'un  axe  diamétral  horizontal  (a- 
a)  du  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7),  avec  une 
paire  d'agrafes  (13)  pour  chaque  maille  (8), 
lesquels  sont  munis  d'un  évidement  (130), 
disposé  à  proximité  de  la  tête  qui  est  dirigée 
vers  le  bas  dans  la  position  de  prélèvement, 
et  cet  évidement  (130)  étant  destiné  à  rece- 
voir  et  retenir  une  maille  (8)  correspondante, 
et  avec  deux  pênes  correspondants  (4)  d'ou- 
verture  et  respectivement  de  serrage  pour 
chaque  paire  d'agrafes  (13),  lesdites  agrafes 
(13)  et  les  pênes  respectifs  (4)  sont  logés 
dans  des  rainures  correspondantes  d'un  sec- 
teur  semi-circulaire  (5)  et  réalisées  de  maniè- 
re  à  permettre  le  déplacement  sur  les  deux 
faces  du  secteur  (5)  en  fonction  de  son  re- 
tournement:  ledit  secteur  (5)  étant  monté 
tournant  avec  une  course  angulaire  de  180° 
dans  les  deux  directions  autour  d'un  axe  dia- 
métral  horizontal  (a-a)  du  cylindre  (1)  des 
aiguilles  (3,7),  au-dessus  des  platines  (6); 

-  des  moyens  pour  rendre  solidaire  ledit  sec- 
teur  (5)  avec  le  cylindre  (1)  des  aiguilles 
(3,7),  avec  un  obturateur  (60)  radial  qui,  dans 
la  position  d'activation,  s'engage  dans  une 
enclenche  correspondante  (61)  d'un  élément 
solidaire  du  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7) 
sous  la  commande  d'une  came  correspon- 

dante  coulissant  entre  deux  positions,  l'une 
de  blocage  du  secteur  (5)  avec  le  cylindre  (1) 
des  aiguilles  (3,7)  et  l'autre  de  déblocage  par 
rapport  au  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7), 

5  mais  dans  une  position  dans  l'espace 
constante  et  prédéterminée; 

-  des  moyens  pour  bloquer  le  boîtier  des  plati- 
nes  pendant  la  rotation  horizontale  dudit  sec- 
teur  (5)  solidairement  avec  le  cylindre  à  ai- 

io  guilles  (1),  avec  deux  fourches  (62)  suppor- 
tées  par  une  partie  fixe  de  la  machine,  coulis- 
sant  en  direction  radiale  par  rapport  au  cylin- 
dre  (1),  lesquelles  sont  associées  a  deux 
goupilles  verticales  correspondantes  fixées 

15  au  boîtier  des  platines,  et  avec  une  came 
correspondante  (64)  d'actionnement  qui  est 
solidaire  dudit  support  du  secteur  (5),  de 
manière  que,  avec  la  rotation  de  ce  dernier, 
au-moins  une  des  fourches  (52)  avec  la  gou- 

20  pille  correspondante  retienne  le  boîtier  des 
platines; 

-  des  moyens  pour  effectuer  le  remaillage  des 
mailles  (8,80)  jumelées  et  superposées  char- 
gées  sur  les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi- 

25  rang,  avec  une  aiguille  à  bec  (9)  du  type  à 
remailler,  laquelle  est  fixée  à  l'extrémité  anté- 
rieure  d'une  tige  asservie  à  un  mouvement 
alternatif  rotatoire  autour  de  son  propre  axe 
et  respectivement  de  translation  alternative  le 

30  long  de  la  direction  dudit  axe,  avec  un  cro- 
chet  correspondant  (10)  disposé  du  côté  op- 
posé  de  l'aiguille  (9)  par  rapport  aux  mailles 
(8,80),  et  avec  un  galet  ou  coulisseau  (11) 
presse-tissu  pour  maintenir  en  position  de 

35  remaillage  les  mailles  (8,80)  en  phase  de 
remaillage:  ledit  galet  ou  coulisseau  (11) 
étant  disposé  du  même  côté  de  l'aiguille  (9) 
de  remaillage  par  rapport  aux  aiguilles  (3,7)  à 
tricoter. 

40  Avantageusement,  conformément  à  l'invention, 
les  rainures  radiales  dudit  secteur  (5)  sont  parallè- 
les  deux  à  deux,  avec  chaque  paire  orientée  sui- 
vant  un  rayon  correspondant  du  secteur  (5)  passant 
par  l'aiguille  correspondante  (3)  et  respectivement 

45  (7). 
En  outre,  il  est  avantageusement  prévu  que  ladite 
aiguille  (9)  de  remaillage  soit  positionnée  derrière 
les  aiguilles  (7)  du  deuxième  demi-rang. 

En  alternative,  ladite  aiguille  (9)  de  remaillage 
50  peut  être  positionnée  devant  les  aiguilles  (7)  du 

deuxième  demi-rang. 
Conformément  à  l'invention,  ladite  aiguille  (9)  peut 
être  asservie  à  un  mouvement  oscillant  horizontal 
alternatif,  à  utiliser  avec  le  cylindre  (1)  des  aiguilles 

55  (3,7)  tournant  de  manière  continue. 
Avantageusement,  conformément  à  l'invention, 

chacune  desdites  agrafes  (13)  est  munie  de  deux 
talons  (131),  dépassant  de  chaque  côté,  mais  ali- 

7 
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gnés  verticalement,  pour  permettre  son  déplace- 
ment  alternatif  à  l'intérieur  des  rainures  respectives 
dudit  secteur  (5)  sous  la  commande  d'une  came 
correspondante  (14)  horizontale,  fixe,  de  manière  à 
permettre  la  course  des  agrafes  (13)  dans  les  deux 
directions  par  rapport  au  secteur  (5)  et  en  relation 
avec  la  position  de  ce  dernier  par  rapport  au  cylin- 
dre  (1)  à  aiguilles. 

De  la  même  manière,  avantageusement,  cha- 
cun  desdits  pênes  (4)  est  muni  de  deux  talons  (40) 
dépassant  de  chaque  côté  et  décalés  verticalement 
pour  permettre  son  déplacement  sous  la  comman- 
de  de  ladite  came  (14). 
En  outre,  il  est  avantageusement  prévu  que  lesdi- 
tes  agrafes  (13)  ont  une  tête  avec  un  profil  cunéi- 
forme,  pour  faciliter  la  capture  et  respectivement  la 
libération  des  mailles  correspondantes  (8)  à  trans- 
férer. 

Conformément  à  l'invention,  lesdits  talons 
(131,40)  des  agrafes  (13)  et  des  pênes  (4)  ont  une 
hauteur  qui  est  prédéterminée  en  fonction  du  profil 
de  la  came  de  commande  (14)  correspondante. 
Conformément  à  l'invention  et  en  référence  aux 
Fig.  1  et  2  des  dessins,  ledit  secteur  oscillant  (5) 
est  monté  fou  sur  deux  charnières  cylindriques 
correspondantes  (50)  horizontalement  coaxiales  et 
diamétralement  opposées,  lesquelles  sont  fixées 
sur  une  couronne  circulaire  (52)  coaxiales  avec  le 
cylindre  (1)  à  aiguilles,  et  il  est  équipé  d'une  four- 
che  (51)  destinée  à  coopérer  avec  un  pêne  vertical 
de  commande  correspondant  (15)  pour  déclencher 
sa  rotation  alternative  avec  une  amplitude  angulaire 
de  180°  au  moyen  d'une  transmission  correspon- 
dante  à  axes  gauches:  ledit  pêne  vertical  (15)  étant 
coulissant  verticalement  entre  deux  positions,  l'une 
soulevée  pour  déclencher  la  rotation  horizontale  de 
la  fourche  (51)  et  l'autre  abaissée  de  repos. 

Par  ailleurs,  conformément  à  l'invention  et  en 
référence  aux  Fig.  10A  -  10C  des  dessins,  lesdites 
aiguilles  (3)  du  premier  demi-rang  sont  munie 
d'une  rainure  (31)  dans  chacun  des  flancs  respec- 
tifs,  pour  permettre  de  recevoir  la  tête  des  agrafes 
correspondantes  (13)  et  permettre  à  ces  derniers 
de  s'insérer  dans  les  mailles  correspondantes  (8), 
et  avec  un  talon  (33)  supplémentaire  par  rapport  à 
celui  ou  ceux  de  tricotage  (33'),  lequel  est  destiné 
à  être  actionné  par  un  desdits  moyens  à  came. 

Et,  en  référence  à  la  Fig.  11,  lesdites  aiguilles 
(7)  dudit  deuxième  demi-rang  sont  munies  d'un 
talon  (74)  supplémentaire  par  rapport  à  celui  ou 
ceux  de  tricotage  (74'),  lequel  est  actionné  par  un 
desdits  moyens  à  came,  et,  en  outre,  elles  sont 
munies  d'une  rainure  (71)  ayant  son  axe  (b-b) 
incliné  vers  le  bas  par  rapport  à  l'axe  longitudinal 
de  la  tige  (73)  et  en  direction  centrifuge  par  rapport 
au  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7),  cette  rainure 
étant  pratiquée  dans  un  même  flanc  pour  toutes  les 
aiguilles  (7)  et  étant  destinée  à  guider  l'aiguille  (9) 

de  remaillage. 
En  alternative,  ladite  rainure  (71)  des  aiguilles 

(7)  a  son  axe  incliné  vers  le  haut  par  rapport  à 
l'axe  longitudinal  de  la  tige  (73)  et  en  direction 

5  centrifuge  par  rapport  au  cylindre  (1)  des  aiguilles 
(3,7). 

Avantageusement,  dans  les  machines  circulai- 
res  qui  le  permettent,  lesdits  talons  (33,73)  supplé- 
mentaires  des  aiguilles  (3,7)  coïncident  avec  ceux 

w  (33',73')  de  tricotage. 
Il  est  également  avantageusement  prévu,  en 

référence  aux  Fig.  12A  -  12C,  que  lesdites  agrafes 
(13)  ont  leur  pointe  repliée  en  correspondance  de 
la  tête,  latéralement  et  vers  l'intérieur  par  rapport  à 

15  la  direction  de  coulissement  respective  pour  per- 
mettre  leur  insertion  dans  les  cavités  (31)  des 
aiguilles  correspondantes  (3)  du  premier  demi-rang 
et  assurer  ainsi  la  capture  des  mailles  respectives 
(8)  . 

20  Conformément  à  l'invention,  il  devient  possible  de 
mettre  en  oeuvre  ledit  procédé  avec  un  cylindre 
(1)  des  aiguilles  (3,7)  ayant  aussi  bien  un  nombre 
pair  qu'un  nombre  impair  d'aiguilles. 

En  particulier,  en  référence  à  la  Fig.  3A,  il  est 
25  prévu  de  faire  coïncider  l'axe  (a-a)  de  rotation  du 

secteur  (5)  avec  deux  aiguilles  diamétralement  op- 
posées,  et  par  conséquent  les  mailles  (8)  du  pre- 
mier  demi-rang  prélevées  sont  égales  au  nombre 
d'aiguilles  (3,7)  du  cylindre  moins  deux,  divisé  par 

30  deux,  lesquelles  sont  transférées  sur  autant  d'ai- 
guilles  (7)  du  deuxième  demi-rang.  A  la  fin,  les 
mailles  (80)  des  deux  aiguilles  (7)  qui  se  trouvent 
aux  extrémités  du  deuxième  demi-rang  et  ont  été 
exclues  de  la  procédure  du  transfert  des  mailles  (8) 

35  du  premier  demi-rang,  sont  elles-aussi  remaillées. 
En  référence  à  la  Fig.  3B,  il  est  prévu  que  l'axe  (a- 
a)  de  rotation  du  secteur  (5)  soit  passant  entre 
deux  paires  d'aiguilles  (3,7)  diamétralement  oppo- 
sées  du  cylindre  (1)  à  aiguilles.  De  cette  manière, 

40  le  nombre  de  mailles  transférées  s'avère  égal  à  la 
moitié  du  nombre  total  d'aiguilles. 
En  référence  à  la  Fig.  3C  des  dessins,  dans  le  cas 
d'un  nombre  impair  d'aiguilles  (3,7)  du  cylindre  (1), 
l'axe  (a-a)  de  rotation  du  secteur  (5)  est  passant  en 

45  correspondance  d'une  aiguille  (7)  d'extrémité  du 
deuxième  demi-rang  et  de  la  ligne  médiane  des 
aiguilles  (3,7)  d'extrémité  des  demi-rangs  respec- 
tifs,  dans  ce  cas,  les  mailles  à  transférer  corres- 
pondent  au  nombre  total  d'aiguilles  moins  une  et 

50  divisé  par  deux,  et  le  nombre  d'aiguilles  (7)  du 
deuxième  demi-rang  est  égal  au  nombre  d'aiguilles 
(3)  du  premier  demi-rang  plus  une. 

Le  fonctionnement,  en  prenant  comme  hypo- 
thèse  la  disposition  des  aiguilles  (3,7)  telle  que 

55  représentée  sur  la  Fig.  3B,  est  le  suivant. 
Au  terme  du  tricotage  du  produit  manufacturé, 
c'est-à-dire  après  l'exécution  du  dernier  rang  de 
mailles,  chaque  aiguille  (3)  du  dernier  demi-rang 
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exécuté  est  progressivement  soulevée,  en  retenant 
la  maille  (8)  correspondante  au  moyen  des  platines 
(6)  ,  jusqu'à  la  zone  de  prélèvement.  Ensuite,  cha- 
que  aiguille  (3),  avec  les  platines  (6)  disposées 
dans  la  condition  d'ouverture,  est  ultérieurement 
soulevée,  jusqu'à  déposer  la  maille  respective  (8)  à 
un  niveau  utile  pour  permettre  son  prélèvement 
successif  (Fig.  16,  17,  18).  Après  quoi  chaque 
aiguille  (7)  de  l'autre  demi-rang  est  progressive- 
ment  soulevée,  de  manière  à  disposer  la  maille 
correspondante  (80)  au  même  niveau  que  l'autre 
(8)  et  éviter  ainsi  un  étirage  excessif  du  tissu  (Fig. 
19).  Ensuite,  chaque  aiguille  (3)  est  ultérieurement 
soulevée  pour  soulever  la  maille  (8)  correspondan- 
te  et  permettre  sa  capture  par  les  agrafes  (13), 
lesquelles,  entre-temps,  sont  commandées  pour 
avancer  jusqu'à  disposer  leurs  têtes  dans  les  rainu- 
res  correspondantes  (31)  (Fig.  20,21).  Successive- 
ment,  les  pênes  (4)  de  chaque  paire  d'agrafes  (13) 
sont  commandés  pour  avancer  vers  l'aiguille  cor- 
respondante  (3),  de  manière  à  refermer  les  évide- 
ments  (130)  des  agrafes  (13)  et  retenir  ainsi  à 
l'intérieur  la  maille  (8)  (Fig.  22).  Ensuite,  chaque 
aiguille  (3)  est  abaissée,  en  entraînant  le  transfert 
définitif  de  la  maille  (8)  aux  agrafes  (13)  (Fig.  23). 
Après  cette  opération,  le  secteur  tournant  (5)  est 
retourné  de  180°  au-dessus  du  cylindre  (1)  des 
aiguilles  (3,7),  avec  chaque  paire  d'agrafes  (13),  de 
pênes  (4)  et  la  maille  correspondante  (8),  de  ma- 
nière  que  chaque  maille  (8)  est  positionnée  bout  à 
bout  et  coaxiale  avec  une  aiguille  (7)  de  l'autre 
demi-rang  (Fig.  24).  A  ce  stade,  chaque  aiguille  (7) 
du  deuxième  demi-rang  est  progressivement  soule- 
vée  jusqu'à  ce  qu'elle  se  trouve  dans  et  au-delà  de 
la  maille  correspondante  (8)  du  premier  demi-rang. 
Ensuite,  chaque  agrafe  (13)  et  le  pêne  correspon- 
dant  (4)  sont  déplacés,  de  manière  à  compresser 
la  maille  (8)  sur  l'aiguille  (7),  après  quoi  elles  sont 
ouvertes  pour  la  libérer  et  permettre  que  le  soulè- 
vement  ultérieur  de  l'aiguille  (7)  entraîne  leur  dés- 
engagement  définitif  (Fig.  25,  26,  27).  De  cette 
manière,  chaque  maille  (8)  du  premier  demi-rang 
se  trouve  enfilée  sur  le  col  d'une  aiguille  (7),  au- 
dessus  de  la  maille  correspondante  (80)  de  l'autre 
demi-rang.  Ensuite,  l'aiguille  (7)  est  abaissée  jus- 
qu'en  dessous  des  agrafes  correspondantes  (13). 
Après  le  déplacement  en  avant  successif  des  agra- 
fes  (13),  chaque  aiguille  (7)  est  soulevée,  jusqu'à 
ce  que  les  mailles  correspondantes  (8,80)  se  trou- 
vent  à  cheval  sur  la  rainure  respective  (71).  Ensui- 
te,  les  agrafes  (13)  et  les  pênes  (4)  associés  à  la 
maille  (8)  sont  déplacés  en  arrière  et  les  aiguilles 
(7)  sont  ultérieurement  soulevées  jusqu'à  amener 
le  tissu  au  niveau  utile  de  remaillage.  La  prédispo- 
sition  des  mailles  (8,80)  sur  l'aiguille  (7)  pour  le 
remaillage  peut  s'obtenir  au  moyen  du  coulisseau 
(11)  au  lieu  des  agrafes  (13)  (Fig.  29).  A  ce  stade, 
la  rotation  intermittente  du  cylindre  (1)  des  aiguilles 

(3,7)  est  commandée.  En  correspondance  de  cha- 
que  pas,  l'aiguille  (9)  de  remaillage  avance  et, 
après  être  passée  à  l'intérieur  des  mailles  (8,80) 
dans  la  rainure  (71)  de  chaque  aiguille  (7),  elle  est 

5  alimentée  avec  le  fil  (F)  qui  a  été  utilisé  pour  le 
tricotage  du  produit  manufacturé,  sans  solution  de 
continuité,  par  le  crochet  (10),  après  quoi  elle  re- 
cule  en  formant  une  maille  de  remaillage  en  chaî- 
nette  simple.  Après  l'exécution  de  la  dernière  mail- 

io  le  de  remaillage,  ladite  aiguille  (9)  et  le  crochet 
correspondant  (10)  en  coopération  avec  le  coulis- 
seau  (11)  exécutent  deux  ou  plus  de  deux  noeuds 
(l,ll)  de  fermeture.  Ensuite,  le  fil  (F)  est  coupé  de  la 
manière  suivante.  Les  moyens  de  remaillage  sont 

15  reculés  pour  permettre  aux  moyens  de  coupe, 
c'est-à-dire  une  petite  scie  coupe-fil  connue  en  soi, 
d'effectuer  la  coupe  du  fil  (F).  Dans  les  machines 
dépourvues  de  cette  scie,  ladite  coupe  est  effec- 
tuée  au  moyen  de  ciseaux  ou  de  couteaux  connus 

20  en  soi.  A  ce  stade,  le  produit  manufacturé  est 
déchargé  dans  la  position  à  l'endroit,  c'est-à-dire 
définitive,  en  abaissant  chaque  aiguille  (7)  jusqu'à 
l'abattage. 
En  conformité  de  l'invention  et  en  référence  aux 

25  Fig.  7A  -  7D,  pour  effectuer  le  remaillage  de  la 
pointe  d'un  bas  "en  bouche  de  poisson",  il  suffit  de 
réaliser  avec  la  machine  circulaire  un  produit  ma- 
nufacturé  avec  la  pointe  constituée  par  deux  bords 
(S,R)  curvilignes  identiques  et  effectuer  son  remail- 

30  lage  conformément  au  présent  procédé. 
Et  pour  obtenir  le  remaillage  "en  bouche  de  re- 
quin",  c'est-à-dire  avec  la  ligne  de  fermeture  du 
côté  de  la  plante  du  pied,  il  est  nécessaire  que 
lesdits  bords  (S,R)  d'extrémité  du  produit  manufac- 

35  turé  soient  formés  d'un  nombre  différent  de  rangs 
de  mailles  (Fig.  8A  -  8D). 
Pour  exécuter  le  remaillage  de  la  pointe  d'un  bas 
selon  une  forme  de  type  traditionnel,  avec  le  re- 
maillage  (z)  se  trouvant  du  côté  du  dessus  ou  du 

40  côté  de  la  plante,  il  suffit  de  réaliser,  avec  ladite 
machine  circulaire,  un  bas  avec  une  poche  de  tissu 
(T')  disposée  du  côté  de  la  plante  ou  respective- 
ment  du  dessus  du  pied  et  ensuite  de  procéder  au 
remaillage  de  la  pointe  conformément  au  présent 

45  procédé. 

Revendications 

1.  Procédé  pour  réaliser  l'union  de  deux  bords 
50  d'un  produit  manufacturé  tubulaire  tricoté,  spé- 

cialement  d'un  bas,  comportant  la  phase  de 
fabrication  du  produit  manufacturé  avec  une 
machine  circulaire  à  un  seul  cylindre,  en  com- 
mençant  par  le  bord  élastique  et  en  terminant 

55  du  côté  de  la  pointe  qui  reste  ouverte,  caracté- 
risé  en  ce  qu'il  comporte,  dans  l'ordre,  les 
phases  de  traitement  suivantes: 

9 
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(a)  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'ai- 
guilles  (3)  d'un  premier  demi-rang,  en  rete- 
nant  les  mailles  (8)  correspondantes  au 
moyen  des  platines  (6),  jusqu'à  la  zone  de 
prélèvement  (31);  5 
(b)  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  (3) 
dudit  premier  demi-rang,  avec  les  platines 
(6)  ouvertes,  jusqu'à  déposer  les  mailles 
correspondantes  (8)  à  un  niveau  utile  pour 
permettre  leur  prélèvement  successif;  10 
(c)  soulever  un  nombre  prédéterminé  d'ai- 
guilles  (7)  avec  les  mailles  (80)  du  deuxiè- 
me  demi-rang  au  même  niveau  que  celui  du 
premier  demi-rang; 
(d)  effectuer  le  prélèvement  des  mailles  (8)  75 
dudit  premier  demi-rang  par  des  moyens 
(4,13)  destinés  au  transfert  sur  des  aiguilles 
correspondantes  (7)  de  l'autre  demi-rang; 
(e)  abaisser  lesdites  aiguilles  (3)  du  premier 
demi-rang;  20 
(f)  transférer  les  mailles  (8)  ainsi  prélevées 
avec  un  retournement  de  180°  autour  d'un 
axe  diamétral  horizontal  du  cylindre  à  aiguil- 
les  (1),  de  manière  que  chaque  maille  (8) 
ainsi  transférée  soit  enfilée  sur  l'aiguille  cor-  25 
respondante  (7)  du  deuxième  demi-rang; 
(g)  soulever  les  aiguilles  (7)  du  deuxième 
demi-rang  de  manière  à  charger  les  mailles 
(8)  du  premier  demi-rang  qui  ont  été  trans- 
férées  et  les  libérer  des  moyens  de  trans-  30 
fert  (4,13)  respectifs; 
(h)  disposer  les  paires  de  mailles  (8,80) 
superposées  de  chaque  aiguille  (7)  du 
deuxième  demi-rang  étroitement  juxtapo- 
sées  et  coaxiales,  de  manière  à  ce  qu'elles  35 
soient  adaptées  pour  le  remaillage; 
(I)  soulever  ultérieurement  les  aiguilles  (7) 
du  deuxième  demi-rang  avec  les  mailles 
(8,80)  ainsi  disposées  jusqu'au  niveau  de 
remaillage;  40 
(I)  tourner  avec  un  mouvement  intermittent 
le  cylindre  à  aiguilles  (1)  et  insérer,  à  cha- 
que  pas,  une  aiguille  de  remaillage  (9)  dans 
une  paire  de  mailles  ainsi  soulevées,  en 
l'alimentant  avec  du  fil  (F)  utilisé  pour  le  45 
tricotage  du  produit  manufacturé,  sans  solu- 
tion  de  continuité,  et  ensuite  l'extraire  pour 
former  une  maille  de  remaillage  à  chaînette 
simple; 
(m)  après  l'exécution  de  la  dernière  maille  50 
de  remaillage,  exécuter  deux  ou  plus  de 
deux  noeuds  (l,ll)  de  fermeture; 
(n)  effectuer  la  coupe  du  fil  (F); 
(o)  abaisser  les  aiguilles  (7)  dudit  deuxième 
demi-rang  jusqu'à  l'abattage,  pour  déchar-  55 
ger  le  produit  manufacturé  ainsi  terminé. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  ladite  phase  (c)  est  exécutée  en 
premier  et  les  phases  (a)  et  (b)  en  deuxième 
et  troisième  respectivement. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  lesdites  phases  (c)  et  (b)  sont 
exécutées  en  deuxième  et  troisième  respecti- 
vement. 

4.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que,  pendant  ladite  phase  (I),  le  cylindre 
(1)  des  aiguilles  (3,7)  tourne  de  manière  unifor- 
me  et  en  ce  que  l'aiguille  (9)  de  remaillage 
s'insère  dans  la  paire  de  mailles  (8,80)  en 
suivant  le  mouvement  du  cylindre  et  recule 
ensuite  pour  sortir  de  la  trajectoire  des  aiguil- 
les  du  cylindre  (1)  et  revenir  dans  sa  position 
initiale. 

5.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  successivement  à  ladite  phase  (g) 
de  libération  des  mailles  (8)  qui  ont  été  trans- 
férées,  et  à  la  place  des  phases  successives,  il 
est  prévu  de: 

(h1)  soulever  les  aiguilles  (7)  du  deuxième 
demi-rang  jusqu'au  niveau  de  déchargé  des 
mailles  correspondantes  (80); 
(I1)  abaisser  lesdites  aiguilles  (7)  dudit 
deuxième  demi-rang,  avec  les  platines  (6) 
ouvertes,  jusqu'à  disposer  les  mailles  supé- 
rieures  correspondantes  (8)  qui  ont  été 
transférées  dans  la  condition  d'abattage; 
(I1)  soulever  lesdites  aiguilles  (7),  avec  les 
platines  (6)  fermées,  de  manière  à  disposer 
les  mailles  correspondantes  (8)  dans  la  po- 
sition  adaptée  pour  le  remaillage; 
(m1)  soulever  ultérieurement  lesdites  aiguil- 
les  (7),  avec  les  platines  (6)  ouvertes,  de 
manière  à  disposer  les  mailles  correspon- 
dantes  (8)  à  un  niveau  utile  pour  effectuer 
leur  remaillage; 
(n1)  tourner  avec  un  mouvement  intermittent 
le  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7)  et  insérer, 
à  chaque  pas,  une  aiguille  de  remaillage  (9) 
dans  chaque  paire  de  mailles  (8)  ainsi  dis- 
posée,  en  l'alimentant  avec  du  fil  (F)  utilisé 
pour  le  tricotage  du  produit  manufacturé, 
sans  solution  de  continuité,  et  ensuite  l'ex- 
traire  pour  former  une  maille  de  remaillage 
à  chaînette  simple; 
(o1)  après  l'exécution  de  la  dernière  maille, 
exécuter  deux  ou  plus  de  deux  noeuds  (1,11) 
de  fermeture; 
(p1)  couper  le  fil  (F)  de  tricotage  et  de 
remaillage; 
(q1)  abaisser  les  aiguilles  (7)  du  deuxième 
demi-rang  jusqu'à  l'abattage,  pour  déchar- 
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ger  le  produit  manufacturé  ainsi  terminé. 

6.  Procédé  selon  la  revendication  5,  caractérisé 
en  ce  que  pendant  ladite  phase  (n1),  le  cylin- 
dre  (1)  des  aiguilles  (3,7)  tourne  de  manière  5 
uniforme  et  en  ce  que  l'aiguille  (9)  de  remailla- 
ge  s'insère  dans  la  paire  de  mailles  (8)  en 
suivant  le  mouvement  du  cylindre  et  recule 
ensuite  pour  sortir  de  la  trajectoire  des  aiguil- 
les  du  cylindre  (1)  et  revenir  dans  sa  position  10 
initiale. 

7.  Procédé  selon  les  revendications  1  -  6,  carac- 
térisé  en  ce  que  la  pointe  du  produit  manufac- 
turé  tubulaire  réalisé  avec  ladite  machine  cir-  75 
culaire  est  constituée  par  deux  bords  (S,R) 
curvilignes  identiques,  pour  permettre  d'obtenir 
le  remaillage  "en  bouche  de  poisson". 

8.  Procédé  selon  les  revendications  1  -  6,  carac-  20 
térisé  en  ce  que  la  pointe  du  produit  manufac- 
turé  tubulaire  réalisé  avec  ladite  machine  cir- 
culaire  est  constituée  par  deux  bords  (S,R) 
avec  un  nombre  de  rangs  différent,  pour  per- 
mettre  d'obtenir  le  remaillage  "en  bouche  de  25 
requin". 

9.  Procédé  selon  les  revendications  1  -  6,  carac- 
térisé  en  ce  que  le  produit  manufacturé  tubu- 
laire  réalisé  avec  ladite  machine  circulaire  est  30 
un  bas  muni  d'une  poche  de  tissu  (T')  dispo- 
sée  du  côté  de  la  plante  ou  respectivement  du 
dessus  du  pied. 

10.  Dispositif  pour  unir  deux  bords  d'un  produit  35 
manufacturé  tubulaire  tricoté  suivant  le  procé- 
dé  selon  les  revendications  1  -  9,  caractérisé 
en  ce  qu'il  comprend: 

-  des  premiers  moyens  à  came  (2)  pour  la 
commande  de  l'ascension  et  respective-  40 
ment  de  la  descente  d'un  nombre  prédé- 
terminé  d'aiguilles  (3,7)  d'un  premier 
demi-rang  et  d'un  deuxième  demi-rang 
de  mailles  (8,80),  lesquelles  sont  dans  la 
condition  active  lorsque  les  cames  de  45 
tricotage  sont  inactives  et  inversement; 

-  des  deuxièmes  moyens  à  came  pour  la 
commande  de  l'ascension  ultérieure  et 
respectivement  de  la  descente  ultérieure 
dudit  nombre  prédéterminé  d'aiguilles  50 
(3,7)  du  premier  demi-rang  et  du  deuxiè- 
me  demi-rang,  lesquelles  sont  dans  la 
condition  active  lorsque  les  cames  de 
tricotage  sont  inactives  et  inversement; 

-  des  moyens  pour  prélever  les  mailles  (8)  55 
dudit  premier  demi-rang  et  les  retourner 
de  180°  autour  d'un  axe  diamétral  hori- 
zontal  (a-a)  du  cylindre  (1)  des  aiguilles 

(3,7),  avec  une  paire  d'agrafes  (13)  pour 
chaque  maille  (8),  lesquels  sont  munis 
d'un  évidement  (130),  disposé  à  proximi- 
té  de  la  tête  qui  est  dirigée  vers  le  bas 
dans  la  position  de  prélèvement,  et  cet 
évidement  (130)  étant  destiné  à  recevoir 
et  retenir  une  maille  (8)  correspondante, 
et  avec  deux  pênes  correspondants  (4) 
d'ouverture  et  respectivement  de  serrage 
pour  chaque  paire  d'agrafes  (13),  lesdi- 
tes  agrafes  (13)  et  les  pênes  respectifs 
(4)  sont  logés  dans  des  rainures  corres- 
pondantes  d'un  secteur  semi-circulaire 
(5)  et  réalisées  de  manière  à  permettre 
le  déplacement  sur  les  deux  faces  du 
secteur  (5)  en  fonction  de  sa  position  par 
rapport  au  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7): 
ledit  secteur  (5)  étant  monté  tournant 
avec  une  course  angulaire  de  180°  dans 
les  deux  directions  autour  d'un  axe  dia- 
métral  horizontal  (a-a)  du  cylindre  (1)  des 
aiguilles  (3,7),  au-dessus  des  platines 
(6)  ; 

-  des  moyens  pour  rendre  solidaire  ledit 
secteur  (5)  avec  le  cylindre  (1)  des  ai- 
guilles  (3,7),  avec  un  obturateur  (60)  ra- 
dial  qui,  dans  la  position  d'activation, 
s'engage  dans  une  enclenche  correspon- 
dante  (61)  du  cylindre  (1)  des  aiguilles 
(3,7)  sous  la  commande  d'une  came  cor- 
respondante  coulissant  entre  deux  posi- 
tions,  l'une  de  blocage  du  secteur  (5) 
avec  le  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7)  et 
l'autre  de  déblocage  par  rapport  au  cylin- 
dre  (1)  des  aiguilles  (3,7),  mais  dans  une 
position  dans  l'espace  constante  et  pré- 
déterminée; 

-  des  moyens  pour  bloquer  le  boîtier  des 
platines  pendant  la  rotation  horizontale 
dudit  secteur  (5)  solidairement  avec  le 
cylindre  à  aiguilles  (1),  avec  deux  four- 
ches  (62)  supportées  par  une  partie  fixe 
de  la  machine,  coulissant  en  direction 
radiale  par  rapport  au  cylindre  (1),  les- 
quelles  sont  associées  à  deux  goupilles 
verticales  correspondantes  fixées  au  boî- 
tier  des  platines,  et  avec  une  came  cor- 
respondante  (64)  d'actionnement  qui  est 
solidaire  dudit  support  du  secteur  (5),  de 
manière  que,  avec  la  rotation  de  ce  der- 
nier,  au-moins  une  des  fourches  (52) 
avec  la  goupille  correspondante  retienne 
le  boîtier  des  platines; 

-  des  moyens  pour  effectuer  le  remaillage 
des  mailles  (8,80)  jumelées  et  superpo- 
sées  chargées  sur  les  aiguilles  (7)  du 
deuxième  demi-rang,  avec  une  aiguille  à 
bec  (9)  du  type  pour  machines  à  remail- 
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1er,  laquelle  est  fixée  à  l'extrémité  anté- 
rieure  d'une  tige  asservie  à  un  mouve- 
ment  alternatif  rotatoire  autour  de  son 
propre  axe  et  respectivement  de  transla- 
tion  alternative  le  long  de  la  direction 
dudit  axe,  avec  un  crochet  correspondant 
(10)  disposé  du  côté  opposé  de  l'aiguille 
(9)  par  rapport  aux  mailles  (8,80),  et  avec 
un  galet  ou  coulisseau  (11)  presse-tissu 
pour  maintenir  en  position  de  remaillage 
les  mailles  (8,80)  en  phase  de  remailla- 
ge:  ledit  galet  ou  coulisseau  (11)  étant 
disposé  du  même  côté  de  l'aiguille  (9) 
de  remaillage  par  rapport  aux  aiguilles 
(3,7)  à  tricoter. 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  les  rainures  radiales  dudit  secteur 
(5)  sont  parallèles  deux  à  deux,  avec  chaque 
paire  orientée  suivant  un  rayon  correspondant 
du  secteur  (5)  passant  par  l'aiguille  correspon- 
dante  (3)  et  respectivement  (7). 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  ladite  aiguille  (9)  de  remaillage  est 
positionnée  derrière  les  aiguilles  (7)  du  deuxiè- 
me  demi-rang. 

13.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  ladite  aiguille  (9)  de  remaillage  est 
positionnée  devant  les  aiguilles  (7)  du  deuxiè- 
me  demi-rang. 

14.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  ladite  aiguille  (9)  est  asservie  à  un 
mouvement  oscillant  horizontal  alternatif,  à  uti- 
liser  avec  le  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7) 
tournant  de  manière  continue. 

15.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  chacune  desdites  agrafes  (13)  est 
munie  de  deux  talons  (131),  dépassant  de  cha- 
que  côté,  mais  alignés  verticalement,  pour  per- 
mettre  son  déplacement  alternatif  à  l'intérieur 
des  rainures  respectives  dudit  secteur  (5)  sous 
la  commande  d'une  came  correspondante 
(14)  horizontale,  fixe,  de  manière  à  permettre 
la  course  des  agrafes  (13)  dans  les  deux  direc- 
tions  par  rapport  au  secteur  (5)  et  en  relation 
avec  la  position  de  ce  dernier  par  rapport  au 
cylindre  (1)  à  aiguilles. 

16.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  chacun  desdits  pênes  (4)  est  muni 
de  deux  talons  (40)  dépassant  de  chaque  côté 
et  décalés  verticalement  pour  permettre  son 
déplacement  sous  la  commande  de  ladite 
came  (14). 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  lesdites  agrafes  (13)  ont  une  tête 
avec  un  profil  cunéiforme,  pour  faciliter  la  cap- 
ture  et  respectivement  la  libération  des  mailles 

5  correspondantes  (8)  à  transférer. 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  lesdits  talons  (131,40)  des  agrafes 
(13)  et  des  pênes  (4)  ont  une  hauteur  qui  est 

io  prédéterminée  en  fonction  du  profil  de  la  came 
de  commande  (14)  correspondante. 

19.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  ledit  secteur  oscillant  (5)  est  monté 

15  fou  sur  deux  charnières  cylindriques  corres- 
pondantes  (50)  horizontalement  coaxiales  et 
diamétralement  opposées,  lesquelles  sont 
fixées  sur  une  couronne  circulaire  (52)  coaxia- 
les  avec  le  cylindre  (1)  à  aiguilles,  et  il  est 

20  équipé  d'une  fourche  (51)  destinée  à  coopérer 
avec  un  pêne  vertical  de  commande  corres- 
pondant  (15)  pour  déclencher  sa  rotation  alter- 
native  avec  une  amplitude  angulaire  de  180° 
au  moyen  d'une  transmission  correspondante 

25  à  axes  gauches:  ledit  pêne  vertical  (15)  étant 
coulissant  verticalement  entre  deux  positions, 
l'une  soulevée  pour  déclencher  la  rotation  hori- 
zontale  de  la  fourche  (51)  et  l'autre  abaissée 
de  repos. 

30 
20.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 

en  ce  que  lesdites  aiguilles  (3)  du  premier 
demi-rang  sont  munie  d'une  rainure  (31)  dans 
chacun  des  flancs  respectifs,  pour  permettre 

35  de  recevoir  la  tête  des  agrafes  correspondan- 
tes  (13)  et  permettre  à  ces  derniers  de  s'insé- 
rer  dans  les  mailles  correspondantes  (8),  et 
avec  un  talon  (33)  supplémentaire  par  rapport 
à  celui  ou  ceux  de  tricotage  (33'),  lequel  est 

40  destiné  à  être  actionné  par  un  desdits  moyens 
à  came. 

21.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  lesdites  aiguilles  (7)  dudit  deuxième 

45  demi-rang  sont  munies  d'un  talon  (74)  supplé- 
mentaire  par  rapport  à  celui  ou  ceux  de  tricota- 
ge  (74'),  lequel  est  actionné  par  un  desdits 
moyens  à  came,  et,  en  outre,  elles  sont  mu- 
nies  d'une  rainure  (71)  ayant  son  axe  (b-b) 

50  incliné  vers  le  bas  par  rapport  à  l'axe  longitudi- 
nal  de  la  tige  (73)  et  en  direction  centrifuge  par 
rapport  au  cylindre  (1)  des  aiguilles  (3,7),  cette 
rainure  étant  pratiquée  dans  un  même  flanc 
pour  toutes  les  aiguilles  (7)  et  étant  destinée  à 

55  guider  l'aiguille  (9)  de  remaillage. 

22.  Dispositif  selon  les  revendications  20  et  21, 
caractérisé  en  ce  que  dans  les  machines  cir- 

12 
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culaires  qui  le  permettent,  lesdits  talons 
(33,73)  supplémentaires  des  aiguilles  (3,7) 
coïncident  avec  ceux  (33',73')  de  tricotage. 

23.  Dispositif  selon  la  revendication  22,  caractérisé  5 
en  ce  que  ladite  rainure  (71)  des  aiguilles  (7)  a 
son  axe  incliné  vers  le  haut  par  rapport  à  l'axe 
longitudinal  de  la  tige  (73)  et  en  direction  cen- 
trifuge  par  rapport  au  cylindre  (1)  des  aiguilles 
(3,7).  70 

24.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  lesdites  agrafes  (13)  ont  leur  pointe 
repliée  en  correspondance  de  la  tête,  latérale- 
ment  et  vers  l'intérieur  par  rapport  à  la  direc-  75 
tion  de  coulissement  respective  pour  permettre 
leur  insertion  dans  les  cavités  (31)  des  aiguil- 
les  correspondantes  (3)  du  premier  demi-rang 
et  assurer  ainsi  la  capture  des  mailles  respecti- 
ves  (8).  20 

25.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  lesdites  aiguilles  (3,7)  du  cylindre 
(1)  sont  en  nombre  total  pair. 

26.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 
en  ce  que  les  aiguilles  (3)  du  premier  demi- 
rang  sont  en  nombre  égal  à  celles  (7)  du 
deuxième  demi-rang. 

27.  Dispositif  selon  la  revendication  25,  caractérisé 
en  ce  que  le  nombre  des  aiguilles  (7)  du 
deuxième  demi-rang  sont  égal  à  celui  des 
aiguilles  (3)  du  premier  demi-rang  plus  deux. 

25 

30 

35 
28.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caractérisé 

en  ce  que  le  nombre  total  des  aiguilles  (3,7) 
du  cylindre  (1)  est  impair,  avec  le  nombre  des 
aiguilles  (7)  du  deuxième  demi-rang  égal  à 
celui  des  aiguilles  (3)  du  premier  demi-rang  40 
plus  une. 

45 

50 

55 
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