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@ Procédé et dispositif pour réaliser I'union de deux bords d'un produit manufacturé tubulaire tricoté

au terme de sa fabrication.

@ Dispositif pour unir deux bords d'un produit ma-
nufacturé tubulaire tricoté, spécialement la pointe
d'un bas, comportant: - des moyens 3 came (31,21)
pour commander le soulevement et respectivement
la descente d'un nombre prédéterminé d'aiguilles
(3,30) d'une premiére et d'une deuxiéeme demi-ran-
gée de mailles (8,80); - des moyens pour prélever
les mailles (8) de ladite premiére demi-rangée (x) et
les retourner de 180° autour d'un axe diaméiral (a-
a) du cylindre (1) des aiguilles (3,30); - des moyens
a came (7) pour commander le retournement dans
les deux directions de 180° d'un secteur semi-

circulaire (4) autour dudit axe (a-a) du cylindre (1); -
des moyens pour commander le transfert du secteur
(4) d'une station (T) de tricotage & une station (R) de
remaillage; - des moyens pour bloquer le boftier des
platines (11) de la machine dans une position angu-
laire fixe et prédéterminé; - une machine & coudre et
remailler (130) pour réaliser la couture d'union des
paires de mailles (8,80) en phase de remaillage; -
des moyens (95,96,97) pour la coupe finale du fil
(F) de remaillage et pour retenir le bout finale du fil
(F) fourni par une bobine d'alimentation.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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La presente invention concerne un procédé et
un dispositif pour effectuer I'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 4 un ou deux
cylindres, en commangant par le bord ou revers
élastique et en terminant par le c6té de la pointe
du pied qui reste ouverte et qui doit étre fermée
par la suite au moyen de machines 3 coudre ou de
remailleuses appropriées. Plus précisément, il est
connu que, aprés la formation des rangées utiles
de la pointe du bas quelques rangées sont effec-
tuées pour réaliser un bord 2 jeter, appelé "défila-
ge", généralement en cdte fine et d'une hauteur
d'environ un centimétre, pour eviter des démailla-
ges pendant la couture et la fermeture. En fonction
du type de machine utilisée, les chaussettes sont
produites:

a) 'une a la suite de l'autre. Dans ce cas la
derniére rangée du défilage de la pointe du pied
est reliée 2 la premiére rangée du bord élasti-
que de la chaussette suivante au moyen d'un fil
résistant, lis et bien visible, laquelle est travaillée
avec une alimentation différente de celle utilisée
pour le bord élastique et laquelle est destinée a
étre enlevée manuellement pour séparer une
chaussette de l'autre avant la couture de la
pointe du pied;
b) détachés I'un de l'auire. Ce procédé est
utilisé spécialement sur les machines circulaires
a un seul cylindre ou & double cylindre, équipé
d'un dispositif automatique de séparation des
bas fabriqués.
Ensuite, chaque bas doit étre renversé pour obtenir
que la couture A effectuer de la pointe du pied se
frouve sur l'envers du bas. Aprés quoi la pointe
viens fermée en enlevant ledit bord 2 jeter et en
cousant ensemble les mailles de la derniere demi-
rangée du dessus du pied avec celles de la dernié-
re demi-rangée de la plante.
Mais I'exécution de la couture de la pointe des bas
en dehors de la machine qui les produits entraine
'augmentation de leur temps et de leur colt de
fabrication, principalement & cause des nombreu-
ses opérations intermédiaires & effectuer enire la
fin du ftricotage et la couture de la pointe du pied,
comme par exemple le prélevement et le tranfert
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'em-
ployer un personel spécifique qualifié pour effec-
tuer et superviser ces opérations et de disposer
d'espaces suffisament grands pour l'installation des
machines 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-
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qués la quantité de tissu qui se perd pour la
fabrication et I'enlévement successif dudit bord A
jeter, s'avére particuliérement élevée, et par consé-
quent le colt correspondant influe fortement et
négativement sur le rendement économique des
installations  traditionnelles de fabrication des
chaussettes.

La demande de brevet italien Nr. FI92A194
decrit un procédé pour effectuer I'union des deux
bords antérieurs d'un produit manufacturé tubulaire
tricoté, spécialement un bas et comprenant la pha-
se de fabriquer un produit manufacturé tubulaire
fricoté, avec une machine circulaire & un cylindre,
en commengant par le bord ou revers et en finis-
sant & la pointe du pied qui reste ouverte, dont le
procédé comporte, en outre, les phase opération-
nelles suivantes: - soulever un prédéterminé nom-
bre d'aiguilles d'une premiére demi-rangée avec
les respectives mailles adjacentes jusqu'a un ni-
veau prédéterminé: par demi-rangée étant entendu
une pluralité de mailles adjacentes et qui appar-
tiennent & un bord de la pointe du produit manu-
facturé; - soulever un nombre prédéterminé d'ai-
guilles d'une deuxiéeme demi-rangée avec les mail-
les respectives, et les porter au méme niveau de
celles de la premiére demi-rangée; - prélever les
mailles de la premiére demi-rangée, abaisser les
aiguilles correspondantes et les tranférer avec un
retournement de 180° autour d'un axe horizontal
diamétral du cylindre 3 aiguilles, de maniére que
chaque maille ainsi renversée s'engage sur |'aiguil-
le correspondante de la deuxieme demi-rangée; -
libérer les mailles de la premiére demi-rangée des
respectifs moyens de transfert et disposer les pai-
res de mailles ainsi superposées & un niveau utile
pour leur remaillage; - tourner avec un movement
intermittent le cylindre & aiguilles et insérer une
aiguille de remaillage dans une paire de maille
ainsi placées, en l'alimentant avec le fil utilisé pour
le tricotage du produit manufacturé, sans solution
de continuité, et ensuite I'extraire pour former une
maille de remaillage 2 chainette simple.

Le méme document décrit un dispositif pour la
mise en oeuvre dudit procédé, lequel comprend: -
des moyens & came pour le mouvement vertical
d'un nombre d'aiguilles prédéterminées d'une pre-
migre et d'une deuxiéme demi-rangée de mailles
de la pointe du produit manufacturé en fabrication,
lesquels moyens sont dans la condition active
quand les cames de tricotage de la machine cir-
culaire sont dans la condition inactive et enverse-
ment; - des moyens pour préléver les mailles de la
dite premiere demi-rangée et les retourner de
180° autour d'un axe diamétral horizontal du cylin-
dre & aiguilles, avec une paire d'agraffes pour
chaque maille et au moins un péne correspondant,
d'ouverture et respectivement de fermeture, cha-
cun desquels est logé coulissant dans un évide-
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ment correspondant d'un secteur semi-circulaire:
ledit secteur étant monié tournant avec amplitude
angulaire de 180° dans les deux directions autour
d'un axe diamétral horizontal du cylindre & aiguil-
les, en position situé au-dessus des platines de la
machine; des moyens pour rendre solidaire ledit
secteur semi-circulaire au cylindre 2 aiguilles, avec
un obturateur radial coulissant entre deux positions,
de blocage et respectivement de déblocage du
secteur par rapport au cylindre & aiguilles, mais
dans un emplacement dans l'espace constant et
prédéterminé; des moyens & fourche pour blogquer
le boftier des platines pendant la rotation horizonta-
le dutit secteur semi-circulaire solidairement avec
le cylindre 2 aiguilles, lesquels sont actionnés par
des moyens correspondants & came solidaire au
support du précité secteur semi-circulaire; - des
moyens pour effectuer le remaillage des mailles
jumelées et superposées chargées sur les aiguilles
de la deuxiéeme demi-rangée, avec une aiguille A
bec de remaillage, avec un crochet pour desservir
ladite aiguille, laquelle est disposée du cbté oppo-
sé de l'aiguille par rapport aux dites mailles, et
avec un galet ou coulisseau presse-tissu pour man-
tenir en position de remaillage les maille en phase
de remaillage: ledit galet ou coulisseau étant dispo-
s€ du méme cb6té de l'aiguille de remaillage par
rapport aux aiguilles & fricoter. Tous les précités
moyens sont placés en correspondance du som-
met et tout & cOté du cylindre 2 aiguilles.

Mais le procédé surmentioné, méme s'il per-
met de réaliser un produit manufacturé fini de
bonne qualité, comporte la neccessité de laisser
insérées les aiguilles de tricotage, lesquelles sup-
portent les mailles du produit manufacturé en pha-
se de remaillage, & l'intérieur des boucles qui
constituent les points de couture, ainsi que la ligne
d'union des bords du produit manufacturé resulie
légérement dilatée. Le pas de couture des précités
bords resulte egale 2 celui du tricotage, plutdt
qu'inférieur, comme par conire il est neccessaire
pour obtenir une couture plus serrée et élastique et
ainsi réaliser un produit de meilleure qualité. En
ouire, le dispositif pour réaliser ce procédé deja
connu presente une construction trés complexe,
surtout en relation au grand nombre d'éléments
placés en correspondance de la téte textile de la
machine circulaire. Ce-ci comporte, surtout, la ne-
cessité d'adopter une procedure stricte d'integra-
tion et de coordination du dispositif avec la machi-
ne circulaire qui fabrique les produits manufactu-
rés, comme aussi un niveau reduit de modularité,
c'est-a-dire une forte reduction de la possibilité
d'ajuter des éléments uliérieurs, aptes a I'ameliora-
tion de la qualité du produit manufacturé du point
de vue du tricotage et/ou du remaillage finale et en
outre, il comporte une forte limitation du degré
d'accessibilité aux composants du dispositif de re-
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maillage. Ce-ci & désavantage de la simplicité et
du co(t d'intervention pendant la phase de monta-
ge et/ou de manutention de la machine circulaire
et/ou du méme dispositif pour le remaillage de la
pointe. En outre, les machines circulaires pour le
tricotage de base du produit manufacturé doivent
étre opportunement adaptées, sous le profil archi-
tectural, sous le profil mécanique structural et enfin
sous le profil fonctionnel, pour la disposition spéci-
figue des moyens adoptés pour réaliser le susdit
procédé de fermeture de la pointe. En vue des
nombreuses differences constructives et fonction-
nelles qui marquent les differentes machines cir-
culaires & ce moment connues, ce-ci represente
une pénalisation & cause de la limitation de degré
de l'interchangeabilité du dispositif lequel, en
conséquent, doit étre dessiné en relation & la ma-
chine specifique de tricotage & laquelle est destiné.

Le but principale de la presente invention est
celui d'éliminer les inconvénients qui derivent des
méthodologies opérationnelles traditionnelles et de
proposer un procédé et un dispositiif automatique
pour unir deux bords d'un produit manufacturé
tubulaire tricoté qui permettent d'obtenir un produit
manufacturé fini de qualité supérieure et au méme
temps, de réaliser une grande simplification func-
tionnelles pour ce qu'il concerne la fabrication et 4
la manutention du dispositif pour le remaillage et
de la machine pour le fricotage.

Au résultat vulu on est parvenu conformément
a l'invention, en adoptant un procédé opérationnel
comprenant les phases initiales de fabrication d'un
produit manufacturé tubulaire tricoté comme, une
chaussette, en commengant par le bord ou revers
élastique et en finissant du cbté de la pointe du
pied qui reste ouverte, avec une machine circulaire
A un cylindre, et de disposer les mailles formées
en dernier d'un premier demi-rangée sur les aiguil-
les de ftricotage d'une deuxiéme demi-rangée de
mailles, au moyens d'un retournement de 180°
autour d'un axe diamétrale du cylindre 2 aiguilles,
lequel est réalisé avec des correspondants moyens
de tranfért des mailles de maniére que les paires
de mailles de la premiére et de la deuxieme demi-
rangée resultent en position de retenu sur les ai-
guilles de la deuxieme demi-rangée, et ce procedé,
selon l'invention, comprend les suivantes autres
phases opérationnelles:

- abaisser les aiguilles de la deuxieme demi-
rangée, avec les platine ouvertes, de maniére
a porter les mailles de la premiére et de la
deuxieme demi-rangée & un niveau inférieur
a celui du bec des platines de la machine;

- soulever les aiguilles de la deuxieme demi-
rangée, avec les platines fermées, de manié-
re & que les paires de mailles correspondan-
tes de la premiére et de la deuxiéme demi-
rangée resultent retenues par les platines
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dans une position prédéterminée par rapport
2 la tige des aiguilles respectives;

- soulever encore les aiguilles de la deuxieme
demi-rangée, avec les platines ouvertes, jus-
qu'a porter toutes les paires de mailles cor-
respondantes au niveau opérationnel des
moyens de transfert de la premiére demi-
rangée, de maniére que les mailles resultent
retenues par ces-ci;

- abaisser les aiguilles de la deuxieme demi-
rangée, de maniére que le produit manufactu-
ré resulie avec les mailles du premier et du
deuxieme demi-rangée prélévées par lesdits
moyens de transfert, c'est-a-dire rendu libre
par les aiguilles de tricotage;

- tranférer le produit manufacturé, avec les
mailles ainsi retenues, de maniére 3 le placer
A une distance prédéterminée du cylindre de
tricotage;

- disposer les mailles ainsi tranférées angulai-
rement équidistantes, avec distance angulaire
variable, c'est-3-dire choisi, en relation 2 la
finesse volue du remaillage;

- remailler les paires de mailles correspondan-
tes ainsi disposées, avec une aiguille & re-
mailler, en formand une chainette et, au ter-
me du remaillage, réaliser deux ou plusieur
noeuds de fermeture de la chalnette;

- couper le fil de remaillage;

- libérer les paires de mailles de la premiére et
de la deuxi€éme demi-rangée ainsi unies, pour
permetire 'abattage du produit manufacturé
dans la position droite, c'est-a-dire definitive.

Il est utile rappeler qu'une maille s'entend en

position de retenu quand elle, engagée sur une
aiguille & clapet, se trove & un niveau compris
entre l'agraffe de l'aiguille et I'extremité libre du
clapet dans une position complétement ouverte.
Avantageusement, conformément 2 l'invention, il
est prevu d'inserer la partie finale du fil de remailla-
ge & I'intérieur du produit manufacturé, aprés I'exé-
cution des noeuds de fermeture de la chalnette.
En outre, le fil de remaillage peut €tre le méme
utilisé pour le ftricotage du produit manufacturé,
sans solution de continuité, comme ainsi un fil
different, alimenté par un bobine correspondante,
separée de celle du filé de tricotage.

Et pour ce qui concerne le dispositf pour la
mise en oeuvre dudit procedé, celui-ci comprend:

- des moyens pour la commande de l'ascen-
sion et respectivement de la descente d'un
nombre prédétermniés d'aiguilles d'une pre-
migre et d'une deuxiéme demi-rangée de
mailles, lesquelles sont dans la condition acti-
ve lorque les cames de fricotage sont dans la
condition inactive et inversement;

- des moyens pour prélever les mailles de la
dite premiére demi-rangée et les retourner de
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180° autour d'un axe diamétral du cylindre a
aiguilles et en outre pour préléver les paires
de mailles correspondantes des aiguilles de
la deuxiéme demi-rangée, avec une paire
d'agraffes pour chaque maille, respective-
ment paire de maille correspondantes, et au-
moins un péne d'ouverture et respectivement
de serrage, lesquels sont logés, coulissants,
dans des rainures correspondantes d'un sec-
teur semi-circulaire: ledit secteur étant monté
tournant avec une amplitutide angulaire de
180° dans les deux directions autour d'un
axe diamétral du cylindre 2 aiguilles, au-des-
sus des platines de la machine qui fabrique
le produit manufacturé, et supporté par des
organes aptes & consentir le transfert de la
station de tricotage & une station de remailla-
ge de la pointe du produit manufacturé;

- des moyens & came, placés en correspon-
dance de la station de fricotage, pour le
mouvement desdites agraffes et respeciifs
pénes dans les rainures correspondantes du
secteur oscillant;

- des moyens & came pour commander le
retournement de 180° dans les deux direc-
tions du précité secteur semi-circulaire autour
d'un axe diamétral du cylindre 2 aiguilles;

- des moyens & came pour bloquer le boftier
des platines de la machine circulaire dans
une position angulaire prédéterminée et
constante;

- un cylindre actuateur pour commander le
transfert de I'organe de support dudit secteur
semi-circulaire de la station de tricotage 2
celle de remaillage de la pointe du produit
manufacturé;

- des moyens & came, en correspondance de
la station de remaillage, pour commander le
mouvement desdites agraffes et respeciifs
pénes dans la phase de prédisposition des
mailles au remaillage et dans la phase d'ex-
pulsion du produit manufacturé fini;

- une machine & coudre et remailler pour réali-
ser la couture-remaillage de 'union des pai-
res de mailles correspondantes et pour la
réalisation des noeuds de fermeture de la
dite couture-remaillage;

- des moyens pour retenir le bout du fil de
remaillage aprés sa coupe.

Avantageusement, conformément 2 I'invention,

des moyens sont prevus pour inserer la partie
finale du fil de remaillage qui résulte reliée au
produit manufacturé, a I'intérieur de celui-ci.

Les avantages obtenus grice & la presente inven-
tion consistent essentiellement en ce qu'il est pos-
sible d'effectuer la fermeture de la pointe d'un
produit manufacturé tubulaire tricoté, sur la méme
machine qui les produit, obtenant ainsi une forte
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réduction du temps et du colt de fabrication; qui
sont complétement éliminées certaines phases du
procédé traditionnel de fermeture de la pointe des
produits manufacturés tubulaires tricotés, comme
par exemple la formation du défilage 2 jeter et du
déchet correspondant, le tranfert des produits ma-
nufacturés de la machine circulaire aux magasins
de stockage ou aux machines & coudre ou de
remaillage, leur retournement, la couture de la
pointe et le redressement successif; qu'il est possi-
ble effectuer en automatique le remaillage des
bords du produit manufacturé en dehors de la
station de tricotage et placer les moyens de remail-
lage & une distance prédéterminée de cette dernie-
re, tout en réalisant une seule unité productive;
qu'il est possible obtenir un degré élevé d'accessi-
bilité aux moyens de la station de ftricotage et 2
ces de la station de remaillage, comme aussi aux
moyens pour le transfert du produit manufacturé
d'une a l'autre desdites stations, ce qui est trés
avantageux soit dans la phase de mise en oeuvre
de I'unité productive que dans celles de manuten-
tion et de réglage des differents moyens opération-
nels; qu'il est possible, pendant la phase de remail-
lage d'un produit manufacturé, réaliser au méme
temps, le tricotage du produit manufacturé succes-
sif, ce qui comporte une reduction des temps de
pause des machines et une augmentation de la
capacité productive des centres de travail, en ter-
mes de produit manufacturé fini; qu'il est possible
d'effectuer le remaillage précité avec le méme fil
utilisé pour exécuter ledit tricotage, sans solution
de continuité, de fagon 2 eviter le cycle de "mise
en train du remaillage, c'est-a-dire la formation du
point initial du remaillage méme, et la presence du
bout finale du fil de remaillage; qu'il est possible
d'effectuer ledit remaillage avec n'importe quel
point apte pour confectionner des articles de bon-
neterie, comme par exemple le point "a chainette
simple", lequel posséde un comportement élasti-
que optimal et permet I'utilisation de la plus grande
partie des filés du commerce; qu'il est possible de
réaliser la fermeture de la pointe d'un bas suivant
différentes formes, comme par exemple celle ap-
pelée "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 remail-
lage du cbté du dessus ou du c6té de la plante
d'un bas en réalisant simplement, avant la fermetu-
re de la pointe, une poche de tissu d'un cbté 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 & I'endroit,
c'est-a-dire définitive; que le produit fini posséde
une qualité élevée du point de vue esthétique et
fonctionnel; en ce que la ligne de fermeture est
fricoté et unit les deux bords de la pointe sans
aucune augmentation d'épaisseur; qu'un dispositif
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selon l'invention est de fiabilité élevée méme aprés
une longue période d'utilisation; qu'une machine
circulaire traditionnelle peut étre équipée sans avoir
4 modifier radicalement sa structure fonctionnelle
et constructive de base.

Ces avantages et caractéristiques de I'invention
ainsi que d'autres seront plus et mieux compris de
chague homme du métier & la lumiére de la des-
cription qui va suivre et 3 l'aide des dessins an-
nexés, donnés 3 titre d'exemplification pratique de
I'invention, mais 3 ne pas considérer dans le sens
limitatif, dessins sur lesquels la Fig. 1A représente,
schématiquement, en coupe longitudinale, un dis-
positif conformément 2 & une premiére forme de
réalisation de l'invention, dans la position de com-
mencement du cycle de fermeture de la pointe du
produit manufacturé tubulaire; la Fig. 1B représente
la vue en plan des moyens de fransfert du produit
manufacturé de la statin de tricotage & celle de
remaillage, dans le dispositif de la Fig. 1A; la Fig.
1C représente le détail des cames et des respec-
tifs moyens de commande pour réaliser le retour-
nement du secteur semi-circulaire du dispositif de
la Fig. 1A; la Fig. 1D représente les moyens de la
Fig. 1C en vue latérale; la Fig. 2A représente
schématiquement les moyens de la Fig. 1B, avec
les moyens de remaillage dans la condition d'atten-
te; la Fig. 2B représente les moyens de la Fig. 1B
dans la position de détachement de la téte textile
de la machine, avec les moyens de remaillage
dans la condition d'atiente; la Fig. 2C représente
les moyens de la Fig. 1B dans la position de
remaillage de la pointe du produit manufacturé,
avec les moyens de remaillage dans la condition
active; la Fig. 2D représente, schématiquement, la
phase de la Fig. 2A avec le tube d'aspiration de la
machine textile en position normale, c'est-a-dire
abaissée; la Fig. 2E représente la phase de la Fig.
2B avec le tube d'aspiration en position surélevée;
la Fig. 3A représente la vue latérale d'un dispositf
comme dans la Fig. 1A, selon un forme alternative
de réalisation; la Fig. 3B représente la vue en plan
du secteur semi-circulaire oscillant, du relatif orga-
ne de support, des correspondents moyens de
retournement et des moyes pour bloquer le boftier
des platines fix dans I'éspace; la Fig. 3C représen-
te la vue un plan des moyens de transfert du
produit manufacturé de la station de ftricotage 2
celle de remaillage dans le dispositif de la Fig. 3A;
la Fig. 3D représente le détail des moyens de
jonction du boitier des platines avec la machine,
dans la phase de commencement du mouvement
respectif; la Fig. 3E représente le détail des
moyens de la Fig. 3D et 3E dans la phase initiale
du mouvement respectif, c'est-a-dire de retour 2 la
position initiale; la Fig. 4 représente, schématique-
ment, une section longitudinale partielle du cylindre
4 aiguilles d'un machine avec un dispositif selon
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I'invention, dans la phase de retournement du sec-
teur oscillant pour le transfert des mailles de la
premiér demi-rangée sur les aiguilles de la deuxié-
me demi-rangée; la Fig. 5 représente les moyens
de la Fig. 3C, en partiale section longitudinale,
dans une machine avec un dispositif selon l'inven-
tion et avec les moyens de la Fig. 3C dans la
position de secteur oscillant soulevé de la téte
textile, avec les moyens respectifs de commande
et avec les moyens de positionnement des aiguil-
les; la Fig. 6A représente, en section partielle longi-
tudinale, la station de remaillage de la pointe du
produit manufacturé, avec les moyens du Fig. 3C
dans la phase de remaillage; la Fig. 6B représente
le détail de la phase de remaillage de la pointe du
produit manufacturé, selon une forme alternative de
réalisation; la Fig. 6C représente le détail d'une
machine & coudre avec aiguille & coulisse pour
I'exécution du remaillage; la Fig. 6D représente la
vue en plan du détail de la Fig. 6C; la Fig. 6E
représente la vue de front de la barre d'aiguille,
avec les organes auxiliairs relatifs, de la machine 2
coudre de la Fig. 6C; la Fig. 6F représente, en
coupe partiale, le détail de I'aiguille de remaillage,
avec la glissiere de serrage de I'agraffe respective;
la Fig. 7A représente la vue latérale d'une aiguille
du cylindre de tricotage de la machine circulaire; la
Fig. 7B représente la section suivant A-A de la Fig.
7A; la Fig. 7C représente la section suivant X-X de
la Fig. 7A; la Fig. 8A représente la vue en plan
d'une agraffe pour le prélévement et le retourne-
ment des mailles, avec la téte orientée vers la
droite; la Fig. 8B représente la vue latérale de
I'agraffe de la Fig. 8A; la Fig. 9A représente la vue
en plan de l'agraffe complémentaire 2 celle de la
Fig. 8A, c'est-a-dire avec la t€te orientée vers la
gauche; la Fig. 9B représente la vue latérale de
l'agraffe de la Fig. 9A; la Fig. 10A représente la
vue en plan du péne de serrage associé 2 I'agraffe
de la Fig. 8A; la Fig. 10B représente la vue latérale
du péne de la Fig. 10A; la Fig. 11A représente la
vue en plan du péne de serrage associé 2 I'agraffe
de la Fig. 9A; la Fig. 11B représente la vue latérale
du péne de la Fig. 11A; la Fig. 12A représente la
vue en plan de l'ensemble des deux agraffes et
des pénes correspondants dans la position d'ou-
verture; la Fig. 12B représente la section suivant C-
C de la Fig. 12A; la Fig. 13A représente le vue en
plan de I'ensemble des deux agraffes et des pénes
correspondants dans la position de serrage; la Fig.
13B représente la section suivant D-D de la Fig.
13A; la Fig. 14 représente une aiguille de la pre-
miére demi-rangée dans la phase initiale du cycle
de fermeture de la pointe du produit manufacturé;
la Fig. 15 représente I'aiguille de la Fig. 14 dans la
phase d'ascension, avec les platines fermées; la
Fig. 16 représente l'aiguille de la Fig. 14 dans une
phase intérmediaire de sa course d'ascension,
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avec les platines ouvertes; la Fig. 17 represente le
détail d'une aiguille du deuxiéme demi-rangée
dans la phase terminale de sa premiére ascension;
la Fig. 18 représente l'aiguille de la Fig. 16, ou il
visible une des agraffes respectives dans la phase
de rapprochement 2 la maille correspondente; la
Fig. 19 représente l'aiguille de la Fig. 18, avec
I'agraffe dans la phase d'accrochage de la maille;
la Fig: 20 représente l'aiguille de la Fig. 18, avec
I'agraffe en phase de prélevement de la maille; la
Fig. 21 représente l'aiguille de la Fig. 18 dans la
position abbaissée; la Fig. 22 représente le détail
d'une aiguille de la deuxiéme demi-rangée, ou est
visible une des respectives agraffes, dans la phase
d'interception de la maille correspondante de la
premieére demi-rangée qui & été transférée; la Fig.
23 représente l'aiguille de la Fig. 22, avec I'agraffe
dans la phase d'appui de la maille correspondante
sur le col de l'aiguille avant I'ouverture du péne
respectif; la Fig. 24 représente 'aiguille de la Fig.
23 dans la position d'ascension pour libérer la
maille correspondante de la premiére demi-rangée
de l'agraffe; la Fig. 25 représente l'aiguille de la
Fig. 24 dans la position abaissée au-dessous du
bec des platines, avec les mailles correspondantes
de la premiére et de la deuxieme demi-rangée en
position de retenu et avec la respective platine
ouverte; la Fig. 26 représente 'aiguille de la Fig. 25
dans la phase d'ascension, avec la platine fermée;
la Fig. 27 représente l'aiguille de la Fig. 26 dans
une autre phase d'ascension, avec les platines
fermées; la Fig. 28 représente l'aiguille de la Fig.
27 dans une autre phase d'ascension et avec la
respective platine ouverte; la Fig. 29 représente
I'aiguille de la Fig. 28 avec |'agraffe correspondante
dans la phase de rapprochement aux mailles char-
gées sur la tige de l'aiguille; la Fig. 30 représente
l'aiguille de la Fig. 29 pendant la phase finale
d'ascension pour consentir le prélévement des cor-
respondantes mailles par I'agraffe; la Fig. 31 repré-
sente l'aiguille de la Fig. 30 en phase de déscente;
la Fig. 32 représente I'aiguille de la Fig. 31 dans la
phase terminale de déscente, avec les mailles cor-
respondantes de la premiére et de la deuxieme
demi-rangée qui ont été prélevées par I'agraffe; la
Fig. 33A représente 'aiguille de la Fig. 23 dans la
phase d'ascension, avec la maille correspondante
de la premiére demi-rangée dans la position de
retenu et avec la maille du deuxiéme demi-rangée
bloguée par l'agraffe correspondante, selon une
forme alternative de réalisation du present disposi-
tif; la Fig. 33B représente l'aiguille de la Fig. 33A
dans la phase finale de déscente, avec la maille
correspondante de la deuxiéme demi-rangée qui
été déchargée; la Fig. 33C représente l'aiguille de
la Fig. 33B pendant la phase finale d'ascension,
avec les platines fermées qui bloquent la maille
correspondante de la premiére demi-rangée char-
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gée sur la tige; la Fig. 33D représente l'aiguille de
la Fig. 33C dans la phase d'une autre ascension,
avec les platines ouvertes et avec I'agraffe corres-
pondante dans la phase de rapprochement 3 la
maille correspondante de la premiére demi-rangée;
la Fig. 33E représente l'aiguille de la Fig. 33D,
aves l'agraffe dans la phase d'approchement; la
Fig. 33F représente l'aiguille de la Fig. 33E pen-
dant la phase finale d'ascension pour permettre le
prélevement de la maille correspondante de la pre-
miére demi-rangée par la respective agraffe ; la
Fig. 33G représente I'aiguille de la Fig. 33F dans la
phase de déscente; la Fig. 33H représente l'aiguille
de la Fig. 33G dans la phase finale de déscente, et
la maille correspondante de la premiérer demi-
rangée qui a été prélévée par les respectives
agraffes; la Fig. 34A représente le détail de la
phase de formation des noeuds de fermeture de la
chainette, au terme du remaillage de la pointe du
produit manufacturé; la Fig. 34B représente le dé-
tail de la phase de prélevement de la partie termi-
nale du fil de remaillage, par les moyens d'inser-
tion de ce dernier & l'intérieur de la pointe du
produit manufacturé, avant d'effectuer la coupe; la
Fig. 34C représente le détail de la phase de place-
ment dans la position opérationnelle des moyens
de coupe et de mouvement desdits moyens d'in-
sertion du fil méme; la Fig. 35 représente le détail
dans la phase de la Fig. 34C, selon une forme
alternative de réalisation; la Fig. 36 représente le
détail de la phase de la Fig. 34D, selon une forme
alternative de réalisation, aprés la phase de la Fig.
35; la Fig. 37 représente le détail de la phase de
predisposition de la PRESA du fil de remaillage, et
des correspondants moyens opérationnels, selon
une forme alternative de réalisation; la Fig. 38A
représente le détail de la phase de positionnement
des moyens pour la coupe du fil de remaillage et
de prélevement de la partie terminale du fil, par
des moyens aptes & son insertion & l'intérieur du
produit manufacturé, aprés la phase de la Fig. 37;
la Fig. 38B représente le détail de la phase de
coupe du fil de remaillage et d'insertion de la partie
terminale de ce dernier & l'intérieur du produit
manufacturé, aprés la phase de la Fig. 38; la Fig.
39A représente la phase de la Fig. 38A, selon une
forme alternative de réalisation; la Fig. 39B repré-
sente la phase de la Fig. 38B, selon une forme
alternative de réalisation, aprés la phase de la Fig.
39A; la Fig. 40 représente schématiquement la
phase d'accrochage d'un portion du produit manu-
facturé pour faciliter l'introduction des moyens
d'accrochage du fil de remaillage et d'insertion de
ce dernier a l'intérieur du produit manufacturé; la
Fig. 41A représente la vue perspective d'un quel-
conque produit manufacturé tubulaire avec la poin-
te ouverte; la Fig. 41B représente schématique-
ment le produit manufacturé de la Fig. 41A dans la

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

phase préfinale de fermeture de la pointe; la Fig.
41C représente schématiquement le produit manu-
facturé de la Fig. 41A dans la phase finale de
fermeture de la pointe; la Fig. 41D représente la
vue en coupe longitudinale de la Fig. 41C; la Fig.
42A représente la vue en perspective d'un bas
avec la pointe formée par deux bords identiques et
adjacents (S,R), dite "en bouche de poisson"; la
Fig. 42B représente schématiquement le bas de la
Fig. 42A dans la phase préfinale de fermeture de la
pointe; la Fig. 42C représente schématiquement le
bas de la Fig. 42A dans la phase finale de fermetu-
re de la pointe; la Fig. 42D représente le vue en
coupe longitudinale de la Fig. 42C; 43 représente,
schématiquement, la subdivision en deux demi-
rangées d'un cylindre de tricotage avec un nombre
pair d'aiguilles; la Fig. 44 représente, schématique-
ment, la subdivision en deux demi-rangées d'un
cylindre de tricotage d'un cylindre de tricotage
avec un nombre impair d'aiguilles; la Fig. 45 repré-
sente, schématiquement, un autre subdivision en
deux demi-rangées d'un cylindre de tricotage; la
Fig. 46 représente le détail des moyens pour I'in-
sertion de la partie terminale du fil de remaillage 2
I'intérieur du produit manufacturé; la Fig. 47 repré-
sente une machine selon l'invention dans la posi-
tion de tricotage, avec le plateau prés du cylindre &
aiguilles; la Fig. 48 représente la machine de la
Fig. 46 avec le plateau eloigné du cylindre & aiguil-
les.

Réduit & sa structure essentielle et en référen-
ce aux figures des dessins annexés, un procédé
pour réaliser 'union de deux bords d'un produit
manufacturé tubulaire tricoté, spécialement de la
pointe d'un bas, comportant préalablement la pha-
se de fabrication du produit manufacturé tricoté
commengant par le bord élastique et terminant du
cOté de la pointe qui reste ouverite, avec une
machine circulaire & un seul cylindre, comporte les
phases de traitement suivantes:

- soulever un prédéterminé nombre d'aiguilles
(3) d'une premiere demi-rangée (x) des mail-
le formées en dernier jusqu'a disposer les
mailles correspondantes (8) & un niveau utile
pour permettre un successif prélévement;

- soulever un prédéterminé nombre d'aiguilles
(30) du deuxiéme demi-rangée (y) des mail-
les formées en dernier, jusqu'a porter les
mailles correspondantes (80) 4 un niveau 1é-
gerement supérieur 2 celui du bec (60) des
platines (6);

- préléver les mailles (8) ainsi soulevées de la
dite premiére demi-rangée (x), avec les cor-
respondants moyens de trasfert, et abaisser
les aiguilles correspondantes (3);

- transférer les mailles (8) qui ont été préle-
vées avec un retournement de 180° autour
d'un axe diamétral (a-a) du cylindre (1) des
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aiguilles (3,30), de maniére que chaque mail-
le (8) ainsi retournée soit enfilée sur I'aiguille
correspondante (30) de la dite deuxiéme
demi-rangée (y);

soulever les aiguilles (30) avec les mailles
(80) dudit deuxieme demi-rangée (y) de ma-
niere & charger aussi les mailles (8) de la
premiére demi-rangée (x) qui ont été transfé-
rées et les libérer des respectifs moyens de
transfert; et successivement:

abaisser les aiguilles (30) du deuxiéme demi-
rangée (y), avec les platines (6) de la machi-
ne ouvertes, de maniére a porter les mailles
(8,80) de la premiére et de la deuxieme
demi-rangée, qui ont été placées en position
de retenu, & un niveau inférieur 2 celui du
bec (60) des platines (6);

déplacer lesdits moyens de trasfert des mail-
les (8) dans la respective position initiale,
avec un retournement de 180° opposé au
precedent, autour du précité axe (a-a);

placer lesdits moyens de transfert en corres-
pondance des aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée (y), avec une rotation de 180°
par rapport au cylindre (1), autour 3 I'axe de
ce dernier;

soulever les aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée (y), avec les platines (6) fer-
mées, de maniére que les paires de mailles
correspondantes (8,80) du premier et du
deuxiéme demi-rangée résultent retenues par
les platines (6) dans une position prédétermi-
née par rapport 2 la tige des aiguilles respec-
tives (30);

soulever ultérieurement les aiguilles (30) de
la deuxieme demi-rangée (y), avec les plati-
nes (B6) ouvertes, jusqu'a déplacer les paires
de mailles (8,80) au niveau opérationnel des
précités moyens de prélévement et de trans-
fert des mailles (8) de premiére demi-rangée
(x), de maniére que les paires de mailles
(8,80) resultent prélévables par ces-ci;
abaisser les aiguilles (30) du deuxiéme demi-
rangée (y), de maniére que les paires de
mailles (8,80) soient prélévées par lesdits
moyens de transfert, et que le produit manu-
facturé soit complétement détaché des aiguil-
les (30) de la deuxiéme demi-rangée;
transférer le produit manufacturé ainsi libéré
de la machine de tricotage et avec les mail-
les (8,80) ainsi bloguées, avec une rotation
d'amplitude angulaire prédéterminée autour 2
un axe vertical (b-b), de maniére 3 le placer
A une distance prédéterminée du cylindre (1)
3 aiguilles, dans une station (R) de remailla-
ge;

disposer les mailles (8,80) du produit manu-
facturé qui a été tranféré 3 distance angulaire
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constante et prédéterminé en relation 3 la
finesse de remaillage volue, au moyens du
mouvement de respectifs moyens de prélé-
vement et de transfert en direction centripéte
par rapport a les demi-rangées (x,y) du pro-
duit manufacturé a remailler;

- remailler les paires de mailles (8,80) corres-
pondantes ainsi placées et retenues par les
moyens de prélévement et de tranfert, avec
une aiguille (9) de remaillega, en formant une
chainette, et exécuter deux ou plusieur
noeuds de fermeture de la chalnette;

- effectuer la coupe du fil (F) de remaillage;

- libérer les paires de maille (8,80) de la pre-
miére et de la deuxi€me demi-rangée qui ont
été remaillées et décharger le produit manu-
facturé fini.

Avantageusement, conformément 2 I'invention,

au terme de la phase de transfer du produit manu-
facturé de la station (T) de tricotage a celle (R) de
remaillage, il est prevu de positionner lesdits
moyens de prélevement des mailles (8,80) 4 un
niveau utile pour permetire le mouvement par les
organes de commande correspondants, de maniére
a placer les mailles (8,80) dans la position voulue
et en consentir I'abbandon aprés le remaillage.
En outre, avantageusement, conformément 2 I'in-
vention, il est prevu d'inserer le bout du fil (F) de
remaillage 2 l'intérieur du produit manufacturé,
aprés la formation des noeuds de fermeture de la
chainette et avant de lacher le produit fini.

En référence aux Fig. 47 et 48 des dessins
annexés, & la fin du tricotage du produit manufac-
turé est avantageusement prevu d'eloigner le pla-
teau (41) de la téte texile de la machine.
Conformément 2 l'invention, en référence aux Fig.
2D et 2E des dessins annexés, il est aussi prevu,
pendant la phase de transfert du produit manufac-
turé de la station (T) de tricotage & celle (R) de
remaillage, d'interrompre l'aspiration du produit
manufacturé par le cylindre (1) 2 aiguilles pendant
le ftricotage, et de soulever le tube correspondant
(100) d'aspiration jusqu'au niveau prédéterminé, de
maniére 2 proteger le produit manufacturé et en
empécher I'accrochage par les organes de la ma-
chine, comme par exemple les platines (6).

Avantageusement, conformément 2 I'invention,
pendant la phase de remaillage du produit manu-
facturé, il est prevu d'activer une aspiration d'air
vers le bas, au moyen d'un tube correspondant
(92) coaxial au produit manufacturé, de maniére a
en consentir la détente pendat son remaillage.
Ainsi, il est aussi prevu, pendant la phase de
remaillage, d'introduire l'aiguille (9) dans chaque
paires de maille (8,80) & unir suivant une direction
oblique par rapport & celle de I'axe en comun aux
deux mailles (8,80). De telle sorte, il résulte aisé le
positionnement d'un crochet (14) et guide-chainette
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(10) pour cooperer avec l'aiguille (9) a la formation
des points de remaillage et des noeuds de ferme-
ture de la chalnette.

En outre, le fil (F) de remaillage est avantageu-
sement le méme utilisé pour le tricotage du produit
manufacturé, sans solution de continuité mais, en
alternative, le fil (F) peut éfre alimenté par une
bobine différente de celle de fricotage.

Selon une forme alternative de réalisation de I'in-
vention et en référence aux Fig. 6B et 6C des
dessins annexés, la phase de remaillage des bords
du produit manufacturé est réalisée avec préalable
prélevement des mailles (8,80) & unir, par une
fonture semi-circulaire de pointes d'accrochage
pour remailler (91), de maniére & charger sur cel-
les-ci les mailles (8,80) avant d'en exécuter I'union.
Le remaillage ainsi exécuté prend les mémes ca-
racteristiques qualitatives du remaillage réalisé tra-
ditionnellement. Pendant cette phase, il est prevu
de soulever le tube d'aspiration (92) qui assure la
détente du produit manufacturé durant le remailla-
ge, de maniére & en consentir le soutien dans la
position la plus apte et de maniére 3 empécher le
défilement accidental des mailles (8,80) des poin-
tes de fonture (91). Au terme du remaillage, il est
prevu d'abaisser ledit tube (92) pour permetire le
déchargement du produit manufacturé fini.

En outre, en référence aux Fig. 33A - 33H, selon
une forme alternative de réalisation du procédé
décrit, il est prevu de réaliser, aprés le transfert
des mailles (8) de la premiére demi-rangée (x) et
avant le tranfert du produit manufacturé de la sta-
tion de tricotage & celle de remaillage, le tricotage
des mailles (8) de la premiére demi-rangée (x)
dans celles de la deuxieme demi-rangée (y). Plus
en détail, aprés l'interception des mailles (8) par
les aiguilles (30) de la deuxieme demi-rangée, il
est prevu de:

- libérer les mailles (8) des respectifs moyens
de transfert;

- soulever les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée de maniére que chaque maille
(8) de la premiere demi-rangée soit en posi-
tion de retenu sur le col de l'aiguille corres-
pondante (30) et de maniére que chaque
maille (80) de la deuxiéme demi-rangée soit
positionnée par le précités moyens de trans-
fert en position de déchargé, c'est-a-dire infé-
rieurement & I'extremité libre du clapet ouvert
de sa propre aiguille (30);

- retirer les précités moyens de tranfert;

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée, avec les platines (6) ouvertes et
jusqu'a niveau de formation des mailles, de
maniére & firicoter chaque mailles (8) de la
premiére demi-rangée dans la maille corres-
pondante (80) de la deuxieme demi-rangée
laguelle est ainsi déchargée de la respective
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10

16

aiguille (30);

reporter lesdits moyens de prélévement et de
transfert des maille (8) de la premiére demi-
rangée dans la respective position initiale,
avec un retournement de 180° opposé au
precedent, autour de l'axe (a-a) du cylindre
(1);

positionner lesdits moyens de ftransfert en
correspondance des aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée (y), avec une rotation
de 180° par rapport au cylindre (1), autour
de l'axe de ce dernier;

soulever les aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée, avec les platines (6) fermées,
de maniére que les mailles correspondantes
(8) de la premiere demi-rangée soient rete-
nues par les platines (6) dans une position
prédéterminée par rapport & leur tige;
soulever encore les aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée, avec les platines (6)
ouvertes, jusqu'a porter toutes les mailles
correspondantes (8) au niveau opérationnel
des précités moyens de prélevement et de
transfert, de maniére que lesdites mailles (8)
résultent capturées par ces-ci;

abaisser les aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée, de maniére que le produit ma-
nufacturé soit libéré des aiguilles (30). Avan-
tageusement, au terme du tricotage du pro-
duit manufacturé, il est prevu d'éloigner le
plateau de la téte textile de la machine. Pour
ce qu'il attiens au dispositif pour réaliser ledit
procéde, celui-ci comprend:

des moyens & came (31,32) pour commander
I'ascension et respectivement la déscente
d'un nombre prédéterminé d'aiguilles (3,30)
d'une premiére et d'une deuxiéeme demi-ran-
gée de mailles (8,80), dont le moyens sont
dans la condition active quand les cames de
fricotage sont dans la condition inactive et
inversement;

des moyens pour prélever les mailles (8) de
ladite premiére demi-rangée (x) et les renve-
ser de 180° autour d'un axe diamétral (a-a)
du cylindre (1) des aiguilles (3,30), avec une
paire d'agraffes (2) pour chaque maille (8) et
au-moins un péne correspondant (20) d'ou-
verture et respectivement de fermeture, les-
quels sont logés coulissant dans des rainures
radiales d'un secteur semi-circulaire (4): ledit
secteur (4) étant monté tournant avec ampli-
tude angulaire dans les deux directions de
180° autour d'un axe diamétral (a-a) du cy-
lindre des aiguilles (3,30), lequel est en posi-
tion au-dessus des platines (6) de la machine
qui fabrique le produit manufacturé, et sup-
porté par une couronne horizontale (5) laquel-
le est & son tour solidaire & un bras horizon-
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tal (51) tournant autour d'un axe vertical (b-b)
et verticalement oscillant entre deux posi-
tions, l'une (A), basse, d'embrayage de la
couronne (5) sur la téte texiile de la machine
et sur les moyens de la station (R) de remail-
lage et l'autre (B), haute, de débrayage de la
couronne (5) pour en permetire le transfert
d'une station opérationnelle & l'autre. Ladite
couronne (5) est en ouire abile & tourner
dans un plan orthogonal & I'axe du cylindre
(1), dans la phase de remaillage de la pointe
du produit manufacturé, au moyen d'un tran-
smission 2 cingle dentée (50) et engranages
(65,66), ou dispositif similair, lequel est rélia-
ble & un correspondant organe moteur (56).
La couronne (5) est aussi pourvue d'un orga-
ne de débrayage et de brayage en phase de
la transmission, ainsi de permettre le mouve-
ment adapté des mailles (8,80) & unir, pen-
dant le remaillage, par rapport aux correspon-
dantes moyens de remaillage;

des moyens & came (7) pour commander le
retournement dans les deux directions de
180° du secteur semi-circulaire (4) autour
d'un axe diamétral (a-a) du cylindre (1);

des moyens & came (201) pour le mouve-
ment desdites agraffes (2) et respectifs pé-
nes (20) dans la station (T) de fricotage du
produit manufacturé;

des moyens pour commander la rotation hori-
zontale dudit bras (51), avec un cylindre
pneumatique (67) dont la tige a l'extremité
libre reliée & un levier (68) solidaire & la base
inférieure d'une colonne (52) de support du
bras (51), laquelle colonne (52) est constituée
par la tige d'un cylindre & axe (b-b), de
mani€re a consentir soit la rotation du bras
(51) autour & l'axe (b-b) de la colonne (52)
dans la phase de transfert du produit manu-
facturé de la station de tricotage (T) & celle
de remaillage (R), soit sa translation verticale
lelong du méme axe (b-b) dans la phase
d'embrayage/débrayage de la couronne (5)
sur la téte textile de la machine ou sur les
moyens opérationnels de la station (R) de
remaillage;

des moyens pour rendre ladite couronne (5)
tournante solidairement au cylindre (1) des
aiguilles (3,30) dans la phase initiale du cycle
de remaillage du produit manufacturé, avec
un péne vertical (53) solidaire & la couronne
(5) et angulairement oscillant entre deux posi-
tions, 'une d'accrochage de la couronne (5)
A un élément solidaire au cylindre (1), et
l'autre d'accrochage de la couronne (5) & une
plaque fixe (200) de la machine, pour en
permetire I'arrét dans une position angulaire
prédéterminée;
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des moyens pour bloquer le boftier des plati-
nes (11) de la machine dans une position
angulaire fixe et prédéterminée, avec une
came (110) libre d'osciller autour & un péne
(111) solidaire & un support (109) dont la
position angulaire par rapport au cylindre (1)
3 aiguilles est variable et lequel est monté
sur la partie fixe (200) de la machine: ladite
came (110) étant pourvue de deux fraces
curvilignes (112) développées suivant deux
arcs correspondants de circonférence, cha-
qu'une des quelles (112) est adaptée a
constituer élément de guidage pour un cor-
respondant goujon (113) solidaire au boftier
des platines (11).

Au début de son intervention, le goujon (113)
le plus proche au péne (53) résulte & I'inté-
rieur de la trace correspondante (112), c'est-
a-dire engagé avec la came (110). Avec une
rotation de la couronne () solidairement au
cylindre (1), le péne (53), glisse sur un cbté
de la came (110) et il en provoque le rotation.
Ce-ci determine le dégagement du goujon
(113) deja engagé avec la came (110) et
I'introduction de l'autre goujon (113) dans
I'autre trace (112). Avec une autre rotation de
la couronne (5), le péne provoque la rotation
inverse de la came (110), ainsi de permetire
la réinsertion du premier goujon (113) dans la
trace respective (112), en rétablissant la
condition préexistante au mouvement de la
came (110). De telle fagon, pendant la rotatin
de la couronne (5), au moins un des goujon
(113) resulte engagé avec la came (110), et
le boftier des platines (11) resulte constament
solidaire au support (109) c'est-a-dire & une
partie fixe de la machine;

des moyens a came (59) pour commander le
mouvement desdites agraffes (2) et des res-
pectifs pénes (20) avant d'exécuter le remail-
lage de la pointe du produit manufacturé;

des moyens 3 came (58) pour commander
I'ouverture des pénes (20) dans la phase de
décrochement du produit manufacturé fini;
une machine a coudre et remailler (130),
pour réaliser le remaillage de !'union des
paires de mailles (8,80) correspondantes, la-
quelle est placée & une distance prédétermi-
née du cylindre (1) de tricotage du produit
manufacturé, c'est-a-dire dans une position
prédéterminée de la station (R) de remailla-
ge;

des moyens (95,96,97) pour la coupe finale
du fil (F) de remaillage et pour retenir le bout
du fil (F1) fourni par la bobine d'alimentation.

Conformément 2 l'invention et en référence aux
Fig. 1A-1D des dessins annexés, les cames (7) de
retournement dudit secteur (4) sont activées au
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moyen des cylindres pneumatiques correspondants
(70) supportés par le bras (51) de soutien de la
couronne (5). A la tige de chaque cylindre (70) est
liée une autre tige (71) avec un ressort de coniras-
te a I'extremité libre de laquelle est fixée une came
(7). Un corps en forme de bloc (73) dirige I'excur-
sion d'une deuxiéme tige (74) laquelle est liée A
ladite came (7) et en permet le support guidé, en
cooperation avec ladite tige (71).

En alternative, en référence 4 la Fig. 3B des des-
sins annexés, lesdites cames (7) sont activées au
moyen de correspondants cylindres pneumatiques
(40) solidairs a une partie fixe (200) de la machine.

Avantageusement, conformément 2 I'invention,

lesdites cames (7) sont & profil fondamentalement
hélicoidal.
En outre, ledit secteur (4) est pourvu de deux
rouleaux (41), lesquels sont moniés foux sur des
correspondants arbres horizonteaux (42) du coié
opposé par rapport & l'axe de syméirie (d-d) du
secteur (4), et ils sont destinés 2 tater le profil actif
desdites cames (7) pour provoquer le retournement
du secteur (4).

Selon une forme alternative de réalisation, pour
permetire la rotation de la couronne (5) pendant la
phase de fermeture de la pointe du produit manu-
facturé, il est prevu un arbre moteur 3 axe vertical,
pour simplification ne pas reppresenté dans les
dessins annexés, lequel réalise son propre mouve-
ment de rotation de la fransmission principle de la
machine textile, dont I'exiremité supérieure est
pourvue d'un pignon denté qui doit s'engager avec
une couronne dentée (66) lequelle est liée solidai-
rement & la couronne (5). Ce-ci permet la rotation
de la couronne (5) dans la station (T) de tricotage,
en phase avec le cylindre (1).

Avantageusement, ladite couronne (5) est sup-
portée par le bras (51) au moyen de trois coussi-
nets ou rouleaux fagonnés (54) lequels soutiennent
un coulisseau en "V" circulaire (57), paraliéle et
coaxial 2 la couronne (5), placé au dessus a cetie
derniére et convenablement eloigné de celle-ci au
moyen de plusieures colonne (55). Avantageuse-
ment, chaque agraffe (2) est pourvue de deux
talons (21), lesquels sont proéminents du cbté op-
posé et verticalement décalés, pour en permetire la
franslation alternative a l'intérieur des respectives
rainures du secteur (4) grace & une correspondante
came (201) de commande dans les stations de
fricotage (T) et des cames (58) et (59) dans la
station de remaillage (R).

Ainsi, avantageusement, chaque péne (20) est
pourvu de deux talons (22), proéminenis du coié
opposé et verticalement décalés, pour en permet-
fre le mouvement dans le sens de la fermeture,
respectivement ouverture, des agraffes correspon-
dantes (2) dans la phase de capture, respective-
ment de libération, des mailles (8,80) a unir.
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En outre, avantageusement, I'hauteur et la largeur
desdits talons (21,22) sont chiosies en relation au
profil actif de la came de commande correspon-
dante. La presence desdits talons (21,22) rend pos-
sible la translation longitudinale dans les deux di-
rections contblée des agraffes (2) et des respectifs
pénes (20), durant les phases de prélévement des
mailles (8) de la premiére demi-rangée (x), de
transfert de celles-ci sur les aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée (y), de transfert du produit
manufacturé de la station (T) de tricotage & celle
(R) de remaillage, de prédisposition des mailles
(8,80) au remaillage et de désengagement du pro-
duit manufacturé fini.

Conformément 2 I'invention, la téte desdites agraf-
fes (2) a un profil cunéiforme, pour faciliter la
capture, respectivement libération, des mailles
(8,80).

Ainsi, avantageusement, lesdites agraffes (2)
ont la pointe pliée en correspondance de la téte,
latéralement et intérieurement 3 la respective direc-
tion de glissage pour en permetire I'insértion dans
des correpsondantes cavités longitudinales des ai-
guilles (3,30) et ainsi permetire la capture des
mailles (8,80) de la premiére et de la deuxieme
demi-rangée (x,y).

En outre, avantageusement, la face extérieure de la
pointe de chaque péne (20) est contigue, c'est-a-
dire juxtaposée, 2 la face intérieure de la respecti-
ve agraffe (2).

De méme, chaque péne (20) est pourvu d'une
appendice transversale (27) apte & former un élé-
ment de guidage par rapport & la pointe de I'agraf-
fe correspondente (2) et délimiter, en cooperation
avec un évidement correspondant (28) de la relati-
ve agraffe (2), un siege (29) pour les mailles cor-
respondantes (8,80) dans la position de fermeture.
De cette fagon, & chaque ensemble d'agraffes (2)
et respeciifs pénes (20) est assurée la rigidité
necessaire.

Conformément & l'invention ladite machine 2
ramailler (130) comprend un bati destiné & suppor-
ter:

- une barre porte-aiguilles (90) pour soutenir
l'aiguille (9) de remaillage, laquelle barre
(90) est pourvue d'un siege pour la glissiere
de couverture de l'aiguille (9) qui est tenue
en position normalement ouverte au moyen
d'un ressort (19) logé dans un'évidement de
la méme barre (90) et dont la course est
réglable au moyen d'une vis de régulation
(18): ladite glissiére (24) étant pourvue d'un
talon (34) pour son mouvement au moyen
d'une came correspondante (25) de fermetu-
re en phase de formation d'un point & chat
nette de remaillage;

- une barre porte-crochet (26), & I'extrémité
libre de laquelle est fixé un crochet (14) coo-
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perant avec l'aiguille (9) dans la phase de
formation des points de remaillage;

- un bras tateur (15) pour le mouvement de la
barre (26) porte-crochet et lequel est actioné
par une came (16) solidaire & un arbre 2
coude (17) ledit arbre (17) étant orthogonal &
la barre porte aiguille (90) et relié & cette
derniere au moyen d'une bielle (23) de ma-
niére A realiser un meccanisme du type biel-
le-manivelle pour mouvementer la barre (90)
dans la phase de remaillage. Cette disposi-
tion résulte particuliérement apte pour confe-
rir compacité, simplicité constructive et fiabili-
€ & la partie du dispositif qui réalise le
remaillage de la pointe du produit manufactu-
ré.

Conformément & une premiére forme d'actua-

tion de l'invention et en référence 4 la Fig. 39A des
dessins annexés, les moyens (95) pour la coupe du
fil (F) de remaillage sont disposés en proximité de
la zone de fravail de I'aiguille (9) de remaillage, du
méme cOté de la remailleuse (130) par rapport & la
ligne de remaillage.
En alternance et en référence & la Fig. 34C des
dessins annexés, lesdits moyens (95) de coupe
sont disposés du cbté opposé de la ramailleuse
(130) par rapport a la ligne de remaillage.

Avantageusement et en référence & la Fig. 34B
de dessins, des moyens sont prevus pour inserer
le bout final du fil (F) de ramaillage & I'intérieur du
produit manufacturé, aprés la formation des noeuds
de fermeture du remaillage méme, avec une aiguil-
le (93) a glissiére (94), placé face aux noeuds de
fermeture et apte au prélévement dudit fil (F) et &
I'inserer & fond dans le produit manufacturé, avec
un mouvement de franslation, et ici I'abbandoner.
Au terme de l'insertion, le fil (F) se désenfile spon-
tanément de l'aiguille (93), par I'effet de la réirac-
tion de celui-ci et préalable ouverture de la glissié-
re.

En alternative et en référence & la Fig. 38A des
dessins, une aiguille (98) & glissiere (99) est placée
du cbté opposé de l'aiguille (9) de remaillage par
rapport auxdits noeuds de fermeture. Le fil (F) se
libére spontanément de I'aiguille (98) par effet de la
rétraction de ce dernier, préalable serrage de la
glissiere respective (99). Avantageusement, des
moyens sont prévus, pour effectuer la tension élas-
tique des maille du produit manufacturé pendant la
phase de remaillage, avec un tube aspirant (92)
placé inférieurement aux moyens de remaillage et
lié a l'aspirateur de la machine qui réalise le pro-
duit manufacturé. Le méme tube (92) peut étre
utilisé pour convoyer les produits manufacturés ter-
minés aux respectifs magasins de stockage.

Conformément & l'invention il est possible
d'exécuter ledit procédé avec un cylindre (1) des
aiguilles (3,30) ayant soit un nombre pair que un
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nombre impair d'aiguilles.

Dans le détail, en référence & la Fig. 43 des
dessins, l'axe (a-a) de rotation du secteur (4) est
passant & travers deux aiguilles du cylindre (1)
diamétralement opposées, ainsi que les mailles de
la premiére demi-rangée prélevées résultent en
nombre pair 2 celui des aiguilles (3,30) du cylindre
(1) moins deux, divisé par deux, et resultent dépla-
cées sur autant d'aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée. Mais 2 la fin du remaillage, les deux
mailles (80) des deux aiguilles (30) qui résultent
aux extrémités dde la deuxieéme demi-rangée et qui
ont été exclues du processus de déplacement des
mailles (8) de la premiére demi-rangée, sont égale-
ment remaillées.

En référence 3 la Fig. 44 des dessins, il est
prevu que l'axe (a-a) de rotation du secteur (4) soit
passant entre deux paires d'aiguilles (3,30) diamé-
tralemet opposées du cylindre (1). De cette manié-
re, le nombre de mailles déplacées resulte pair & la
moiti€ du nombre totale des aiguilles (3,30).

En référence 3 la Fig. 45 des dessins annexés,
dans le cas d'aiguilles (3,30) en nombre impair,
I'axe (a-a) de rotation du secteur (4) est passant en
correspondance d'une aiguille (30) de la deuxiéme
demi-rangée et de la ligne moyenne des aiguilles
(3,30) placées aux éxtrémités des respectifs demi-
rangées. Dans ce cas, les mailles qui faut transfé-
rer correspondent au nombre totale des aiguilles
moins un et divisé par deux, et le nombre des
aiguilles (30) de la deuxieme demi-rangée est éga-
le au nombre des aiguilles (3) de la premiére demi-
rangée plus un.

Pour permetire I'eloignement du plateau (37) de la
téte textile de la machine sans altérer le caractére
fonctionnel des moyens qui retiennent le fil de
tricotage, il est prevu de monter I'ensemble guide-
fil (47,48) de la machine sur une bride (43) lié a la
colonne (45) du plateau (41) avec un cliquet (46)
pour activer/désactiver la jonction. De cette manié-
re, avec le soulévement de la colonne (45) on
détermine le soulévement de I'ensemble guide-fil
(47,48) ainsi de permettre I'action des moyens de
prélevement et transfert des mailles (8,80).

Le functionement du dispositif décrit, en réfé-
rence 2 une forme préferée d'actuation et en sup-
posant la disposition des aiguilles (3,30) comme
dans la Fig. 44 des dessins annexés, est le suivant.
Au terme du tricotage du produit manufacturé et du
déplacement des mailles (8) des aiguilles (3) de la
premiere demi-rangée (x) sur les aiguilles (30) de
la deuxieme demi-rangée (y), les cames (32) pour
le mouvement des aiguilles (30) en commandent
I'abaissement, jusq'au niveau inférieur & celui du
bec (60) des platines (8,80) placées en position de
retenu. Successivement, le secteur (4) viens porié
dans sa position initiale au moyen d'un retourne-
ment opposé & celui qui a determiné le déplace-
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ment des mailles (8) de la premiére demi-rangée.
En suite, le cylindre (1) viens tourné de 180° par
rapport au secteur (4) jusqu'd que ce dernier ne
resulte en correspondance exacte avec les aiguilles
(30) de la deuxiéme demi-rangée. A ce point les
cames (31) commandent le soulevement des ai-
guilles (30), avec les platines fermées, jusqu'a que
les correspondantes mailles (8,80), retenues par les
platines (6) ne resultent dans une position prédé-
terminée par rapport 4 la tige des respectives
aiguilles (30), c'est-a-dire dans une position adap-
tée pour consentir leur successif prélévement par
les mémes agraffes (2) qui en ont operé le dépla-
cement. Successivement, avec les platines (6) ou-
vertes, les aiguilles (30) viennent soulevées jusqu'a
porter la paire de mailles (8,80) & la hauteur des
précitées agraffes (2) lesquelles, & ce point, sont
faites avancer et sont fermées par les respectifs
pénes (20), de maniér A capturer les mailles (8,80).
En suite, les aiguilles (30) viennent abaissées, ainsi
que le produit manufaciuré resulte avec les paires
de mailles (8,80) retenues par les agraffes (2) et
ainsi libérées des aiguilles (3,30). En suite, la cou-
ronne (5) viens soulevées, avec le secteur (4) et
avec le produit manufacturé retenu par les agraffes
(2), au moyen de l'actionnement du cylindre (52). A
ce point, le tube aspirant (100) est soulevé. En
suite, I'actionnement du cylindre (67) determine la
rotation de la colonne (52) autour de I'axe (b-b) ef,
solidairement avec elle, de la couronne (5), puisque
elle est supportée par le bras (51) rigidement lié¢ &
la méme colonne (52). A la fin de ladite rotation, la
couronne (5) est placée en correspondance de la
station de remaillage (R), et abaissée 3 un niveau
utile pour permetire l'intervention des cames (59)
de mouvement des agraffes (2) avec les respectifs
pénes (20) en position fermé. Aprés quoi les agraf-
fes (2) avancent de maniére centripéte, jusqu'a
placer les respectives mailles (8,80) qu'il faut unir
angulairement équidistantes et en maniére que la
distance entre deux paire quelconque de mailles
(8,80) adjacentes soit égale au pas de remaillage,
le quel vient choisi en relation & la finesse de
remaillage volue. Les mailles (8,80) qu'il faut unir,
ainsi placées, résultent prétes pour le remaillage le
quel vient exécuté au moyen de 'aiguille (9) servie
du fil (F), avec la cooperation du guide-chalnette
(10) et du crochet (14). Pendant le remaillage, la
couronne (5) viens faite tourner au moyens de la
transmission liée 3 la couronne dentée (66). A
chaque pas, l'aiguille (9) est inserée dans une paire
de mailles correspondentes (8,80) formant une
maille de remaillage en chainetie simple. Aprés
I'exécution de la derniere maille de remaillage,
I"aiguille (9), avec la cooperation du crochet (14) et
du guide-chainette (10), réalise deux ou plusieurs
noeuds de fermeture. Aprés, le fil (F) viens capturé
par l'aiguille (93), qui a la glissiere ouverte, et
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aprés la fermeture de la glissiére, 'aiguille (93) est
faite avancer vers l'intérieur du produit manufacturé
et a la fin, le fil (F) viens coupé. De cette maniére,
le bout final du fil (F) de remaillage est inseré a
I'intérieur du produit manufacturé, au moyens d'un
aufre avancement de l'aiguille (93). Le reculement
de l'aiguille (93), avec la glissiére (94) ouverte,
permet I'abbandon spontané dudit bout final du fil
(F). Et ce bout, une fois désenfilé de I'aiguille (93),
résulte serré par les mailles du produit manufactu-
ré, ainsi que sa sortie reste impossible. Terminée
cefte phase, la came (58) interviens sur les agraf-
fes (2) du secteur (4) les quelles lachent les res-
pectives mailles (8,80) deja unies, permettent le
déchargement du produit manufacturé fini & travers
le tube (92) dans la position droite, c'est-a-dire
d'usage.

Revendications

1. Procédé pour réaliser I'union de deux bords d'un
produit manufacturé tubulaire tricoté, spécialement
la fermeture de la pointe du pied d'un bas, com-
portant la phase de fabrication du produit manufac-
turé tubulaire tricoté en commengant par le bord
élastique et en terminant du c6té de la pointe du
pied qui reste ouverte, avec une machine circulai-
re, et de transférer les mailles formées en dernier
d'une premiére demi-rangée sur les aiguilles de
tricotage d'une deuxieme demi-rangée, par un re-
tournement de 180° autour d'un axe diamétral (a-
a) du cylindre 3 aiguilles de maniére que les paires
de mailles resultantes sur les aiguilles de la
deuxieme demi-rangée soient en position de rete-
nue, caractérisé en ce qu'il comporte, dans l'ordre,
les phases de traitement suivantes:

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée (y), avec les platines (6) de la
machine ouvertes, de maniére & porter les
paires de mailles (8,80) ainsi placées en posi-
tion de retenu, & un niveau inférieur & celui
du bec (60) des platines (6);

- reporter les moyens de déplacement des
mailles (8) de la premieére demi-rangée sur
les aiguilles (30) de la deuxiéme demi-rangée
dans la respective position initiale, avec un
retournement de 180° autour du précité axe
(1-1) en direction opposée a la précédente;

- disposer lesdits moyens de déplacement en
correspondance des aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée (y), avec un rotation
de 180° par rapport au cylindre (1), autour a
I'axe de ce dernier;

(d) soulever les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée (y), avec les platines (6) fer-
mées, de maniére que les paires correspon-
dantes de mailles (8,80) résultent retenues
par celles-ci (6) dans une position prédéter-



25 EP 0 635 593 A1 26

minée par rapport & la tige des respectives
aiguilles (30);

- soulever encore les aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée (y), avec les platines
(6) ouveries, jusqu'a porter toutes les paires
de mailles correspondantes (8,80) au niveau
opérationnel des précités moyens de dépla-
cement des mailles (8) de premiére demi-
rangée (x), de maniére que les paires de
mailles (8,80) résultent capturées par ces-ci;

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée (y), de maniére que toutes les
paires de mailles (8,80) soient prélévées par
lesdits moyens de déplacement, ainsi que le
produit manufacturé soit complétement libéré
des aiguilles (30) de la deuxieme demi-ran-
gée;

- déplacer le produit manufacturé, avec les pai-
res de mailles (8,80) ainsi préleveées, avec
une rotation d'amplitude angulaire prédéter-
minée autour d'un axe vertical (b-b), de ma-
niére a le placer & une distance préetablie du
cylindre (1) de ftricotage, dans une station (R)
de remaillage;

- disposer les paires de mailles (8,80) ainsi
déplacées suivant un arc de circonférence, a
distance aingulaire constante, dont le pas est
choisi un relation & la finesse de remaillage
voulue, en effectuant le mouvement des res-
pectifs moyens de prélévement et de dépla-
cement en direction ceniripéte par rapport
aux demi-rangées (x,y) du produit manufactu-
ré & remailler;

- remailler les paires de mailles (8,80) corres-
pondentes ainsi placées et retenues par les
respectifs moyens de prélevement et dépla-
cement, avec une aiguilles (9) de ramaillage,
en formand une chainette, et exécuter deux
ou plusieur noeuds de fermeture de la méme;

- couper le fil (F) de remaillage;

- libérer les paires de mailles (8,80) remaillées
et relacher le produit manufacturé fini.

2. Procédé selon la revendications 1 caractérisé en
ce que le produit manufacturé est deplacé de la
station de tricotage (T) & celle de remaillage (R)
avec un rotation autour de I'axe du cylindre (1) des
aiguilles avec une rotation d'amplitude angulaire
prédéterminée.

3. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que comporte l'insertion du bout final du fil (F)
de remaillage & l'intérieur du produit manufacturé,
aprés la formation des noeuds de fermeture du
remaillage et avant de décharger le produit manu-
facturé fini.

4. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que au terme du tricotage du produit manufac-
turé, comporte d'eloigner le plateau (41) de la téte
textile de la machine et du fait que pendant le
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phase de déplacement du produit manufacturé de
la station de tricotage (T) 2 la station de remaillage
(R), il comporte d'interrompre |'aspiration réalisée
dans le cylindre (1) & aiguilles pendant le tricotage
et de soulever le relatif tube (100) d'aspiration
jusq'au niveau prédéterminé.

5. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que pendant la phase de remaillage du produit
manufacturé, avec les paires de maillles (8,80)
retenues par les respectifs moyens de prélévement
et de déplacement, est activée un'aspiration d'air
dans la zone du produit manufaciuré pour en
consentir I'étirement élastique.

6. Procédé selon la revendication 1 caracterisé en
ce que, pendant la phase de remaillage, comporte
d'introduire 'aiguille (9) dans les uniques paires de
mailles (8,80) & unir, suivant une direction oblique
par rapport & celle de I'axe comun des deux mail-
les (8,80).

7. Procédé selon la revendication 1 caracterisé en
ce que le fil (F) de remaillage est le méme utilisé
pour le tricotage du produit manufacturé sans solu-
tion de continuité.

8. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que le fil (F) de remaillage est separé du fil de
tricotage et il est alimenté par une bobine corres-
pondante.

9. Procédé selon la revendication 1 caracterisé en
ce que ladite phase de remaillage est realisée avec
les paires de mailles (8,80) & unir soutenues par
des correspondentes pointes de remaillage (91)
lesquelles sont montées sur une fonture semi-cir-
culaire.

10. Procédé selon la revendication 1 caracterisé en
ce que aprés l'interception des mailles (8) de pre-
miére demi-rangée par les aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée, comporie d'effectuer les
phases opérationnelles suivantes:

- libérer les mailles (8) de la premiére demi-
rangée des respectifs moyens de transfert;

- soulever les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée de maniére que chaque maille
(8) de la premiere demi-rangée soit en posi-
tion de retenu sur le col de l'aiguille corres-
pondante (30) de la deuxieme demi-rangée et
que chaque maille (80) de la deuxieme demi-
rangée soit disposée en position de déchar-
gé, c'est-a-dire inférieurement & I'extremité
libre du clapet ouverte de I'aiguille correspon-
dante (30);

- rétirer les précités moyens de transfert;

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme
demi-rangée, avec les platines (6) ouvertes et
jusqu'au niveau de formation des mailles, de
maniére A fricoter chaque maille (8) de la
premiére demi-rangée dans la maille corres-
pondante (80) de la deuxieme demi-rangée
laguelle est ainsi déchargée de la respective
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aiguille (30);

reporter lesdits moyens de prélévement et
transfert des mailles (8) de la premiére demi-
rangée dans la respective position initiale,
avec un retournement de 180° autour d'un
axe diamétral (a-a) du cylindre (1), en direc-
tion opposée a la precedente;

disposer lesdits moyens de transfert en cor-
respondance des aiguilles (30) de la deuxié-
me demi-rangée (y), avec une rotation de
180° par rapport au cylindre (1), autour 2a
I'axe de celui-ci;

soulever les aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée, avec les platines (6) fermées,
de maniére que les mailles correspondantes
(8) de la premiere demi-rangée soient rete-
nues par les platines (6) dans une prédéter-
minée position par rapport & leur tige;
soulever encore les aiguilles (30) de la
deuxieme demi-rangée, avec les platines (6)
ouvertes, jusqu'a porter toutes les correspon-
dantes mailles (8) au niveau opérationnel des
précités moyens de prélevement et transfert,
et en permetire la capture;

abaisser les aiguilles (30) de la deuxiéme
demi-rangée, de maniére 2 libérer le produit
manufacturé des aiguilles (30).

11. Dispositif pour unir deux bords d'un produit
tubulaire tricoté, spécialement la pointe d'un bas,
un procédé selon les revendications 1-10 caractéri-
sé en ce que il comprend:

des moyens & came (31,32) pour commander
I'ascension et respectivement la descente
d'un nombre prédéterminé d'aiguilles (3,30)
d'une premiére et d'une deuxiéeme demi-ran-
gée de mailles (8,80), dont les moyens sont
dans la condition active quand les cames de
fricotage sont dans la condition inactive et
inversement;

des moyens pour préléver les mailles (8) de
ladite premiére demi-rangée (x) et les renver-
ser de 180° autour d'un axe diamétral (a-a)
du cylindre (1) des aiguilles (3,30), avec une
paire d'agraffes (2) pour chaque maille (8) et
au-moins un péne correspondant (20) d'ou-
verture et respectivement de fermeture, les-
quels sont logés coulissants dans des rainu-
res radiales d'un secteur semi-circulaire (4):
ledit secteur (4) étant monté tournant avec
amplitude angulaire dans les deux directions
de 180° autour d'un axe diaméiral (a-a) du
cylindre des aiguilles (3,30), lequel est en
position au-dessus des platines (6) de la ma-
chine qui fabrique le produit manufacturé, et
supporté par une couronne horizontale (5)
laquelle est & son tour solidaire & un bras
horizontal (51) tournant autour d'un axe verti-
cal (b-b) et verticalement oscillant entre deux
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positions, I'une (A), basse, d'embrayage de la
couronne (5) sur la téte texiile de la machine
et sur les moyens de la station (R) de remail-
lage et l'autre (B), haute, de débrayage de la
couronne (5) pour permettre le transfert d'une
station opérationnelle & l'autre et ladite cou-
ronne (5) est en outre abile 3 tourner dans un
plan orthogonal 3 I'axe du cylindre (1), dans
la phase de remaillage de la pointe du pro-
duit manufacturé, au moyen d'un transmis-
sion & cingle dentée (50) et engranage
(65,66), ou dispositif similair, lequel est rélia-
ble & un correspondant organe moteur (56),
ainsi de permetire le mouvement adapté des
mailles (8,80) & unir, pendant le remaillage,
par rapport aux correspondants moyens de
remaillage;

des moyens & came (7) pour commander le
retournement dans les deux directions de
180° du secteur semi-circulaire (4) autour
d'un axe diamétral (a-a) du cylindre (1);

des moyens & came (201) pour le mouve-
ment desdites agraffes (2) et respectifs pé-
nes (20) dans la station (T) de fricotage du
produit manufacturé;

des moyens pour commander la rotation hori-
zontale dudit bras (51), avec un cylindre
pneumatique (67) dont la tige a l'extremité
libre reliée & un levier (68) solidaire & la base
inférieure d'une colonne (52) de support du
bras (51), laquelle colonne (52) est constituée
par la tige d'un cylindre & axe (b-b), de
mani€re a consentir soit la rotation du bras
(51) autour & l'axe (b-b) de la colonne (52)
dans la phase de transfert du produit manu-
facturé de la station de tricotage (T) & celle
de remaillage (R), soit sa translation verticale
lelong du méme axe (b-b) dans la phase
d'embrayage/débrayage de la couronne (5)
sur la téte textile de la machine ou sur les
moyens opérationnels de la station (R) de
remaillage;

des moyens pour rendre ladite couronne (5)
tournante solidairement au cylindre (1) des
aiguilles (3,30) dans la phase initiale du cycle
de fermeture du produit manufacturé, avec
un péne vertical (53) solidaire & la couronne
(5) et angulairement oscillant entre deux posi-
tions, 'une d'accrochage de la couronne (5)
A un élément solidaire au cylindre (1), et
l'autre d'accrochement de la couronne (5) a
une plaque fixe (200) de la machine, pour
permetire I'arrét dans une position angulaire
prédéterminée;

des moyens pour bloquer le boftier des plati-
nes (11) de la machine dans une position
angulaire fixe et prédéterminée, avec une
came (110) libre d'osciller autour & un péne
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(111) solidaire a un support (109) dont la
position angulaire par rapport au cylindre (1)
3 aiguilles est variable et lequel est monté
sur la partie fixe (200) de la machine: ladite
came (110) étant pourvue de deux fraces
curvilignes (112) développées suivant deux
arcs correspondants de circonférence, cha-
qu'une des quelles (112) est apte & consti-
tuer élément de guidage pour un correspon-
dant goujon (113) solidaire au botier des pla-
tines (11);

- des moyens a came (59) pour commander le
mouvement desdites agraffes (2) et des res-
pectifs pénes (20) avant d'exécuter le remail-
lage de la pointe du produit manufacturé;

- des moyens a came (58) pour commander
I'ouverture des pénes (20) dans la phase de
décrochage du produit manufacturé fini;

- une machine a coudre et remailler (130),
pour réaliser le remaillage de !'union des
paires de mailles (8,80) correspondantes, la-
quelle est placée & une distance prédétermi-
née du cylindre (1) de tricotage du produit
manufacturé, c'est-a-dire dans une position
prédéterminée de la station (R) de remailla-
ge;

- des moyens (95,96,97) pour la coupe finale
du fil (F) de remaillage et pour retenir le bout
finale du fil (F1) fourni par la bobine d'alimen-
tation.

12. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que les cames (7) de retournement dudit
secteur (4) sont activables au moyen de cylindres
pneumatiques correspondants (70) supporté par le
bras (51) de soutien de ladite couronne (5).

13. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que lesdites cames (7) sont activables au
moyens des cylindres pneumatiques correspon-
dants (40) solidaires & une partie fixe (200) de la
machine.

14. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que lesdites cames (7) ont un profil fonda-
mentalement hélicoidal.

15. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que ledit secteur (4) est pourvu de deux
rouleaux (41), monités foux sur des correspondants
arbres (42) du cbté opposé par rapport & 'axe de
symmetrie (d-d) du secteur (4), et aptes a tater
lesdites cames (7) pour en permetire le retourne-
ment.

16. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que comprend un arbre moteur vertical, pour
permetire la rotation de la couronne (5) pendant la
phase de fermeture de la pointe du produit manu-
facturé, lequel arbre réalise son propre mouvement
de rotation de la transmission principale de la ma-
chine textile et dont I'extremité supérieure est des-
tinée A s'engager avec les moyens de tralnement
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de ladite transmission (65,66).

17. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que ladite couronne (5) est supportée par le
bras (51) au moyen de plusieurs coussinets ou
rouleaux (54) fagonnés en "V" lesquels soutiennent
une guide circulaire (57), parallele et coaxiale a la
couronne (5), placée supérieurement & ceite der-
niere et par celle-ci opportunement eloignée.

18. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que chaque desdites agraffes (2) est porvue
de deux talons (21), proéminents du cbté opposé
et longitudinellement décalés, pour en permettre la
franslation alternative a l'intérieur des respectives
rainures du secteur (4) grice 4 des correspondan-
tes cames de mouvement dans les stations de
tricotage (T) et de remaillage (R).

19. Dispositif selon les revendications 11 et 18
caractérisé en ce que chaqu'un desdits pénes (20)
est pourvu de deux talons (22), proéminents du
cOté opposé et longitudinelement décalés, pour en
permetire le mouvement dans le sens de fermetu-
re, respectivement d'ouverture, des agraffes cor-
respondantes (2) dans la phase de capture, respec-
tivement libération, des mailles (8,80) destinées 2
€tre unies.

20. Dispositif selon les revendications 11,18 et 19
caractérisé en ce que la hauteur et la largeur
desdits talons (21,22) est choisie en relation au
profil des correspondantes cames de commande.
21. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que lesdites agraffes (2) ont la téte & profil
cunéiforme, pour faciliter la capture, respective-
ment la libération, des mailles (8,80).

22, Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que lesdites agraffes (2) ont la pointe repliée
en correspondance de la téte, latéralement et inté-
rieurement & la respective direction de glissage
pour en permetire l'infroduction dans des corres-
pondantes cavités longitudinales des aiguilles
(3,30) et ainsi permetire la capture des mailles
(8,80) du premier et du deuxitme demi-rangée
(x.y)-

23. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que ladite remailleuse (130) comprend:

- un bati;

- une barre porte-aiguille (90) de remaillage de
la pointe du produit manufacturé laquelle ai-
guille (9) et pourvue d'une glissiére (24) de
couveriure: ladite barre (90) étant pourvue
d'un siege pour la glissiére (24) qui est blo-
quée en position normalement ouverte au
moyen d'un ressort (19) logé dans une rainu-
re de la méme barre (90) et dont la course
est reglable au moyen d'une vis de regulation
(18) et ladite glissiére (24) étant pourvue d'un
talon (34) asservi & une correspondante came
(25) qui en commande la fermeture en phase
de formation d'un point & chainette du re-
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maillage;

- une barre porte-crochet (26), dont I'extremité
libre est fixé & un crochet (14) cooperant
avec l'aiguille (9) en phase de formation des
points de remaillage;

- un bras tateur (15) pour le mouvement de la
barre (26) porte-crochet, lequel bras (15) est
actioné par une came (16) solidaire a4 un
arbre en coude (17): ledit arbre (17) étant
orthogonal 2 la barre porte-aiguille (90) et
relié & ce dernier au moyen d'une bielle (23)
de maniére a réaliser un mecanisme du type
bielle-manivelle pour le mouvement de la
barre (90) en phase de remaillage.

24. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que lesdits moyens (95) de coupe du fil (F)
de remaillage sont disposés en proximité de la
pointe de l'aiguille (9) de remaillage, du méme
c6té de la remailleuse (130) par rapport 2 la ligne
de remaillage.

26. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce qu'il comprend des moyens pour inserer le
bout du fil (F) de remaillage & I'intérieur du produit
manufactué fini, avec une aiguille 3 coulisse (93),
laquelle se trouve en face des noeuds de fermeture
et elle est apte & préléver le bout du fil (F) et &
I'inserer au fond du produit manufacturé, par effet
d'une translation et ici 'abbondoner.

27. Dispositif selon les revendication 11 et 26 ca-
ractérisé en ce que ladite aiguille (93) est placée
du cbté opposé a l'aiguille (9) de remaillage par
rapport auxdits noeuds de fermeture.

28. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que comprend des moyens pour la détante
des mailles du produit manufacturé en phase de
remaillage, avec un tube (92) disposé inférieure-
ment aux moyens de remaillage et relié & un
aspirateur correspondant.

29. Dispositif selon les revendication 11 et 18 ca-
ractérisé en ce que la face extérieure de la pointe
de chaque péne (20) est contigue, c'est-a-dire jux-
taposée, A la face intérieure de la respective agraf-
fe (2).

30. Dispositif selon les revendications 11,18 et 19
caractérisé en ce que chaque péne (20) est pourvu
d'un appendice transversale (27) apte a former
élément de guidage par rapport 3 la pointe de
I'agraffe correspondante (2) et 2 délimiter, en coo-
peration avec une correspondante évidure (28) de
I'agraffe (2), un siege (29) pour les correspondan-
tes mailles (8,80) dans la position de remaillage.
31. Dispositif selon la revendication 11 caractérisé
en ce que l'ensemble guide-fil (47,48) de la machi-
ne qui fabrique le produit manufacturé est monié
sur une bride réliable & la colonne (45) du respectif
plateau (41) au moyen d'un cliquet.
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