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Description

[0001] L'invention concerne un procédé de couture et
une machine a coudre pour la couture, sur une piéce a
coudre telle qu'une housse souple, d'un point de couture
formé de fils, dits fils auxiliaires, du type formant un pas-
sage s'étendant selon la direction de couture (surjet,
zigzag, ...), avec un fil, dit fil de tension, guidé et mis en
place par rapport au point de couture dans le passage
simultanément au piquage des fils auxiliaires, de fagon
que ce fil de tension puisse coulisser longitudinalement
et/ou latéralement dans ce passage, le fil de tension
n'étant pas piqué par les fils auxiliaires formant le point
de couture.

[0002] EP-0 223 312 et US-4 732 097 décrivent un
procédé et une machine a coudre permettant notam-
ment de coudre un surjet a 'aide de fils auxiliaires, et
de guider et mettre en place un fil de tension dans un
passage de ce surjet, simultanément et au fur et a me-
sure de la couture de ce surjet.

[0003] Ce procédé et cette machine donnent entiére
satisfaction. Néanmoins, on cherche depuis lors a auto-
matiser les opérations de couture. Cela permettrait en
effet de réaliser I'ensemble du procédé d'habillage de
fagon automatique a l'aide d'un robot.

[0004] Or, ces opérations de couture, particuliere-
ment délicates, nécessitent encore la présence d'une
personne qualifiée.

[0005] En particulier, il est nécessaire en début et en
fin de couture de commencer et de terminer le surjet de
fagon nette et précise, et de laisser des brins de dépas-
sement du fil de tension au-dela des extrémités du surjet
d'une longueur suffisante, classiquement supérieure a
10 cm, pour pouvoir ultérieurement exercer des trac-
tions sur ces brins de dépassement, puis bloquer par
nouage et/ou agrafage ces brins de dépassement apres
tractions. Pour ce faire, on doit réaliser un grand nombre
d'opérations manuelles avant la couture, en début, en
fin de couture, et aprés la couture (dégagement des
brins de dépassement du fil de tension hors du surjet et
sectionnement de la longueur excédentaire de surjet).
[0006] En outre, en début et en fin de couture, on doit
coudre le surjet hors de la piéce a coudre autour du fil
de tension sur des longueurs correspondant auxdits
brins de dépassement du fil de tension a laisser libres,
et on dégage et on sectionne ces portions excédentai-
res inutiles de surjet aprées la couture et le dégagement
de la piéce hors de la machine. Outre que ces opéra-
tions de surjet constituent un gaspillage de fil, de temps
et de main-d'oeuvre (qui peuvent prendre des propor-
tions importantes dans le cadre des productions en
grandes séries mises en oeuvre par ce procédé et cette
machine), la couture des portions excédentaires de sur-
jet sans piéce a coudre correspond a un fonctionnement
anormal de la machine source de dysfonctionnement,
d'interruption des cadences de production, et de déré-
glage, voire de détérioration de la machine (notamment
des griffes d'entrainement en contact direct avec le pied
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en l'absence de matiére). En particulier, il est a noter
que I'ensembile fil de tension et surjet ne peut pas étre
guidé, a l'aval des moyens de piquage, avec la méme
précision qu'une piéce a coudre.

[0007] Par ailleurs, il est également parfois souhaita-
ble, dans certaines applications, de pouvoir dégager
des portions de fil de tension hors du surjet dans certai-
nes parties courantes de la couture, par exemple pour
former des boucles d'accrochage du fil de tension cou-
lissant.

[0008] Les mémes problemes se posent avec
d'autres points de couture et/ou dans d'autres applica-
tions ou I'on pose un fil, tel qu'un fil de tension, simulta-
nément et au fur et a mesure a la couture d'un point de
couture formé de fils auxiliaires distincts du fil de ten-
sion, ce fil de tension n'étant pas un fil auxiliaire de cou-
ture, et n'étant pas piqué, c'est-a-dire traversé par les
fils auxiliaires. Par exemple, le passage pour le fil de
tension peut étre formé (de fagon beaucoup moins per-
formante mais suffisante dans certaines applications ou
le fil de tension ne subit pas ou subit peu de tension)
par un point zigzag.

[0009] Dans tout le texte, I'expression "fil de tension"
couvre ainsi tout élément filiforme (y compris corde, cor-
delette, cordon, galon, ganse...), élastique ou non, dis-
tinct des fils auxiliaires utilisés pour former le point de
couture, qui est guidé et mis en place dans le passage
simultanément au piquage du point de couture sans étre
traversé par les fils auxiliaires, de sorte qu'il peut cou-
lisser longitudinalement et/ou latéralement dans ce pas-
sage.

[0010] L'invention vise donc a proposer une solution
aux problémes sus-mentionnés, et a pour but de propo-
ser un procédé de couture permettant de former, en dé-
but de couture, et/ou en partie courante de couture, et/
ou en fin de couture, des brins de fil de tension dégagés
du passage formé par le point de couture -notamment
des brins de dépassement au-dela des extrémités du
passage formé par le point de couture-, et ce de fagon
simple, rapide et fiable.

[0011] L'invention vise en particulier a proposer un tel
procédé qui puisse étre mis en oeuvre de fagon entie-
rement automatisée, sous la commande d'un dispositif
programmé de commande (robot, automate, systéme
informatique...) sans nécessiter l'intervention humaine.
[0012] L'invention vise ainsia permettre la réalisation,
notamment de fagon entierement automatique, de brins
de dépassement d'un fil de tension en début et en fin de
couture a chaque extrémité d'un passage d'un point de
couture tel qu'un surjet dans lequel le fil de tension est
mis en place simultanément au piquage du point de cou-
ture, de fagcon a pouvoir y coulisser longitudinalement
et/ou latéralement.

[0013] L'invention vise aussi a permettre la réalisa-
tion, notamment de fagon entiérement automatique, de
boucles du fil de tension dégagées dudit passage en
partie courante de couture.

[0014] L'invention vise en particulier a proposer un tel
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procédé qui autorise I'automatisation compléte d'un pro-
cédé d'habillage d'un objet, tel qu'une garniture de sie-
ge, par une housse souple, tel que décrit par EP-0 223
312 et/ou US-4 732 097. L'invention vise a cet égard a
permettre des gains de productivité, des économies de
main-d'oeuvre et de matiere premiére.

[0015] L'invention vise aussi a permettre d'atteindre
les buts précités de fagon simple et économique a l'aide
d'une modification simple et peu onéreuse vapportée a
une machine a coudre connue, notamment une surje-
teuse telle que décrite par EP-0 223 312 et/ou US-4 732
097.

[0016] L'invention vise donc aussia proposer une ma-
chine a coudre permettant la mise en oeuvre d'un pro-
cédé selon l'invention.

[0017] L'invention vise plus particulierement a propo-
ser une telle machine a coudre pouvant étre obtenue a
I'aide d'une simple modification apportée a une machine
a coudre connue, notamment une surjeteuse telle que
décrite par EP-0 223 312 et/ou US-4 732 097, aprés sa
fabrication.

[0018] Dans tout le texte, les termes "amont" et "aval"
sont utilisés en référence a la direction de couture par
les moyens de piquage de la machine, et au sens d'en-
trainement de la piéce par ces moyens de piquage qui
est donc entrainée de I'amont vers l'aval. La direction
de couture et d'entrainement de la pieéce est supposée
étre horizontale, pour des raisons de clarté, bien que
cette disposition, la plus courante dans la pratique, ne
soit pas strictement indispensable dans le cadre de I'in-
vention. De méme, on désigne par déplacement "trans-
versal" tout déplacement par rapport a la direction de
couture et d'entrainement, ayant au moins une compo-
sante dans un plan transversal perpendiculaire a la di-
rection de couture et d'entrainement par les moyens de
piquage. Par déplacement "latéral", on désigne tout dé-
placement transversal ayant aussi au moins une com-
posante horizontale, c'est-a-dire paralléle a la piéce a
coudre et a la plaque porte-ouvrage, ou, autrement dit,
orthogonale a la direction de déplacement d'une aiguille
des moyens de piquage. De fagon similaire, on désigne
par déplacement "vertical", tout déplacement compre-
nant au moins une composante transversale au moins
sensiblement perpendiculaire a la piéce a coudre et a
la plaque porte-ouvrage, c'est-a-dire dans un plan défini
par la direction de couture et par la direction de dépla-
cement d'une aiguille.

[0019] Un déplacement transversal peut donc étre un
déplacement latéral sans déplacement vertical, un dé-
placement vertical sans déplacement latéral, ou une
combinaison d'un déplacement latéral et d'un déplace-
ment vertical.

[0020] Par ailleurs, les termes "piquage” et "piqué" et
leurs dérivés sont utilisés, sauf indication contraire, au
sens large pour désigner la formation de tout point de
couture avec des fils, sans pour autant impliquer que
tous les fils traversent effectivement I'épaisseur de la
piéce cousue. Ainsi, I'expression "moyens de piquage"
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désigne de fagon générale tous moyens permettant de
réaliser un point de couture (au sens de la norme
AFNOR NF G 05-002 dont la terminologie est adoptée
dans la présente demande) avec un ou plusieurs fils, et
englobe notamment une ou plusieurs aiguilles et/ou un
ou plusieurs crochets ou boudeurs.

[0021] L'invention concerne donc un procédé de cou-
ture, sur une piéce a coudre et selon une direction de
couture, d'un point de couture formé de fils, dits fils auxi-
liaires, a I'aide de moyens de piquage d'une machine a
coudre, ce point de couture étant du type formant un
passage s'étendant selon la direction de couture, avec
un fil, dit fil de tension, guidé et mis en place dans ce
passage simultanément au piquage des fils auxiliaires,
de fagon a pouvoir coulisser longitudinalement et/ou la-
téralement dans ce passage, caractérisé en ce qu'on
déplace transversalement par rapport aux moyens de
piquage, au moins une portion du fil de tension s'éten-
dant a I'amont immédiatement a I'aval des moyens de
piquage, entre une position normale de mise en place
du fil de tension dans le passage et une position de dé-
gagement de ladite portion du fil de tension ou elle est
inclinée par rapport a la direction de couture du point de
couture, et passe, en regard des moyens de piquage,
en dehors de la zone d'action des moyens de piquage
et en dehors dudit passage, pour permettre notamment
le sectionnement indépendamment des fils auxiliaires
du point de couture et/ou du fil de tension par au moins
un couteau de sectionnement disposé a l'aval des
moyens de piquage et/ou la formation de boucles du fil
de tension dégagées hors dudit passage en partie cou-
rante de la couture.

[0022] Avantageusement et selon l'invention, on dé-
place transversalement ladite portion du fil de tension
en cours de couture du point de couture par les moyens
de piquage, c'est-a-dire que I'on déplace le fil de tension
entre la position normale et la position dégagée pendant
que lI'on continue de coudre les fils auxiliaires en formant
des points de couture, sans interruption des moyens de
piquage. Il est a noter a cet égard que dés lors que ladite
portion de fil de tension s'étend a I'amont et au moins
immédiatement a I'aval des moyens de piquage, on évi-
te, de ce seul fait, quasiment tout risque de blocage du
fil de tension par les fils auxiliaires qui ne peuvent pas
étre piqués de fagon a traverser I'épaisseur du fil de ten-
sion. En effet, le fil de tension est dégagé du passage
et de la zone d'action des moyens de piquage lorsqu'il
passe en regard et au droit des moyens de piquage. II
est possible en outre de synchroniser les moyens de
piquage et le déplacement transversal de ladite portion
de fil de tension pour empécher que ce déplacement
s'effectue simultanément a un mouvement descendant
d'une aiguille de piquage.

[0023] Par ailleurs, les machines a coudre telles que
les surfileuses, les surjeteuses, les surjeteuses ra-
seuses... réalisant une couture en bordure de piéces
comprennent une plaque porte-ouvrage qui s'étend la-
téralement a partir d'un bati moteur de la machine. Dans
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une premiére variante de l'invention, applicable notam-
ment pour former des brins de dépassement du fil de
tension aux extrémités de la couture, avantageusement
et selon l'invention, pour passer de la position normale
a la position dégagée, on déplace latéralement ladite
portion du fil de tension du c6té d'une plaque porte-
ouvrage et a I'opposé d'un bati moteur de la machine a
coudre.

[0024] Dans une deuxiéme variante de l'invention, qui
peut étre combinée a la précédente, et qui est applicable
notamment pour former des boucles du fil de tension
dégagées du passage formé par le point de couture en
partie courante (c'est-a-dire entre les deux extrémités
de la couture) de la couture, on déplace verticalement,
notamment vers le haut, ladite portion du fil de tension
en |'éloignant vers le haut de la piéce a coudre et de la
plaque porte-ouvrage, au-dela de la zone d'action des
moyens de piquage, notamment au-dessus du (des)
crochet(s) boucleur(s) supérieur(s) lorsqu'au moins un
tel crochet boucleur supérieur est prévu.

[0025] Par ailleurs, avantageusement et selon l'in-
vention, pour déplacer transversalement au moins ladi-
te portion du fil de tension, on déplace transversalement
au moins une piece de guidage -du fil de tension dispo-
sée a I'amont des moyens de piquage-.

[0026] Dans un mode de réalisation selon l'invention,
notamment applicable pour former des boucles du fil de
tension dégagées dudit passage en partie courante de
la couture, on déplace transversalement une piece de
guidage qui est distincte d'un organe presseur. Cette
piece de guidage est par exemple formée d'un oeillet de
guidage, traverse par le fil de tension, et disposé a la
sortie aval d'organe presseur amont. Ce mode de réa-
lisation est avantageusement applicable a la deuxieme
variante sus-mentionnée.

[0027] Dans un autre mode de réalisation selon I'in-
vention, qui peut étre combiné au précédent, avanta-
geusement et selon l'invention, on déplace transversa-
lement un organe presseur amont portant des moyens
de guidage du fil de tension, et on entraine la piece a
coudre par un organe d'entrainement aval disposé im-
médiatement a I'aval des moyens de piquage. L'organe
presseur amont est notamment un pied de biche et/ou
un organe rotatif (roue, galet, rouleau...) entrainé en ro-
tation par un organe moteur spécifique ou libre en rota-
tion autour d'un axe transversal. L'organe d'entraine-
ment aval est notamment un pied presseur aval et/ou
un organe rotatif aval, ou une griffe d'entrainement aval.
Ce mode de réalisation est avantageusement applica-
ble a la premiére variante sus-mentionnée, pour former
des brins de dépassement du fil de tension aux extré-
mités de la couture. Ainsi, avantageusement et selon
I'invention, on déplace I'organe presseur amont latéra-
lement hors de la zone d'action des moyens de piquage,
et en dehors dudit passage. Avantageusement et selon
l'invention, on déplace également l'organe presseur
amont verticalement et vers le haut pour éviter, en po-
sition de dégagement, tout contact de cet organe pres-
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seur amont avec la piéce a coudre.

[0028] Il est a noter que, de fagon tout a fait surpre-
nante, l'invention prévoit d'effectuer au moins partielle-
ment la couture alors que I'organe presseur amont est
dégagé et n'est donc plus appliqué en position fonction-
nelle sur la piéce a coudre. Il s'est avéré en effet, en
pratique, que cela est possible sans aucune difficulté,
grace a I'organe d'entrainement aval qui peut entrainer
la piéce a coudre et/ou les fils auxiliaires formant le point
de couture et/ou le fil de tension en évitant tout dysfonc-
tionnement, et notamment tout phénomene de bourra-
ge.

[0029] Les variantes et modes de réalisation sus-
mentionnés peuvent étre combinés. Ainsi, selon l'inven-
tion, on peut déplacer un organe presseur amont pour
former des brins de dépassement du fil de tension aux
extrémités de la couture, et on peut déplacer latérale-
ment et/ou verticalement une piéce de guidage distincte
d'un organe presseur (par exemple un oeillet) pour for-
mer des boucles du fil de tension dégagées dudit pas-
sage en partie courante de la couture.

[0030] Avantageusement et selon l'invention, on dé-
place latéralement ladite portion du fil de tension d'une
distance suffisante pour dégager et éloigner latérale-
ment le fil de tension, d'une part en dehors de la zone
d'action des moyens de piquage, et d'autre part en de-
hors de la zone d'action d'un premier couteau de sec-
tionnement des fils auxiliaires disposé a l'aval -notam-
ment immédiatement a I'aval- des moyens de piquage.
Ce premier couteau sert a sectionner les fils auxiliaires
du point de couture sans risque de sectionner simulta-
nément le fil de tension.

[0031] L'invention concerne en outre un tel procédé
adapté pour laisser dépasser un brin de fil de tension,
dit brin de dépassement, au-dela d'une extrémité de dé-
but et au-dela d'une extrémité de fin de la couture for-
mée par le point de couture, caractérisé en ce que, en
fin de couture :

- ondéplace latéralement ladite portion du fil de ten-
sion d'une distance suffisante pour dégager et éloi-
gner latéralement le fil de tension d'un premier cou-
teau de sectionnement des fils auxiliaires, disposé
a l'aval des moyens de piquage,

- on continue la couture du point de couture sur une
longueur adaptée pour que le fil de tension soit dé-
gage latéralement du premier couteau de section-
nement aval,

- on actionne le premier couteau de sectionnement
pour sectionner les fils auxiliaires du point de cou-
ture, et on interrompt la couture par les moyens de
piquage,

- ondéplacelapiéce versl'aval jusqu'a ce qu'une lon-
gueur correspondant a la somme des longueurs
des brins de dépassement du fil de tension a former
en début et en fin de couture,

- on engage la partie du fil de tension a sectionner
pour séparer le brin de dépassement de fin de la
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piéce a coudre et le brin de dépassement de début
d'une prochaine piéce a coudre, dans un deuxieme
couteau de sectionnement,

- on actionne le deuxieme couteau de sectionne-
ment,

- on replace en position normale les moyens de pi-
quage, les moyens de guidage du fil de tension et
ladite portion du fil de tension, pour la réception et
la couture d'une prochaine piéce a coudre.

[0032] Avantageusement et selon l'invention, on re-
place ladite portion du fil de tension en position normale
avant d'actionner le deuxiéme couteau de sectionne-
ment.

[0033] Dans toute la présente demande, on désigne
par "machine a coudre" toute machine comprenant au
moins un mécanisme, dit téte de couture, incorporant
des moyens de couture (moyens de piquage, plaque
porte-ouvrage, organes d'entrainement, guide-fils,...).
En général, une machine a coudre se compose d'une
structure porteuse ou béati, d'au moins une téte de cou-
ture montée sur le bati, de moyens moteurs d'entraine-
ment portés par le bati (en général au moins un moteur
électrique), et de moyens de commande (pédale(s),
bouton(s), automate(s) ou systéme(s) numérique(s) et/
ou informatique(s)...) portés par le bati. Dans tout le tex-
te, les termes "machine a coudre" peuvent donc dési-
gner soit une téte de couture isolée, soit un ensemble
plus complet comprenant au moins une téte de couture
et d'autres organes associés tels que mentionnés ci-
dessus.

[0034] L'invention s'étend aussi a une machine a cou-
dre -notamment une machine a coudre traditionnelle
modifiée aprés sa fabrication- pour la mise en oeuvre
d'un procédé selon l'invention.

[0035] L'invention concerne donc une machine a cou-
dre comprenant des moyens de piquage d'au moins un
point de couture formé de fils auxiliaires sur une piéce
a coudre, selon une direction de couture, ce point de
couture étant du type formant un passage s'étendant
selon la direction de couture, et des moyens de guidage
d'un fil, dit fil de tension, pour sa mise en place dans le
passage simultanément au piquage des fils auxiliaires,
de fagon a ce que ce fil de tension puisse coulisser lon-
gitudinalement et/ou latéralement dans ce passage, ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend des moyens, dits
moyens de dégagement du fil de tension, pour déplacer
transversalement par rapport aux moyens de piquage,
au moins une portion du fil de tension s'étendant a
I'amont etimmédiatement a I'aval des moyens de piqua-
ge, entre une position normale de mise en place du fil
de tension dans le passage, et une position de dégage-
ment de ladite portion du fil de tension ou elle est incli-
née par rapport a la direction de couture et passe, en
regard des moyens de piquage, en dehors de la zone
d'action des moyens de piquage et en dehors dudit pas-
sage, pour permettre notamment le sectionnement in-
dépendamment des fils auxiliaires du point de couture
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et/ou du fil de tension par au moins un couteau de sec-
tionnement disposé a I'aval des moyens de piquage, et/
ou la formation de boucles du fil de tension dégagées
hors dudit passage en partie courante de la couture.
[0036] Avantageusement et selon linvention, les
moyens de dégagement du fil de tension sont adaptés
pour pouvoir déplacer transversalement au moins ladite
portion du fil de tension en cours de couture du point de
couture par les moyens de piquage.

[0037] L'invention concerne aussi avantageusement
une machine comprenant un bati moteur et une plaque
porte-ouvrage s'étendant globalement sur un cété du
bati moteur a partir des moyens de piquage, caractéri-
sée en ce que les moyens de dégagement du fil de ten-
sion sont adaptés pour déplacer latéralement ladite por-
tion du fil de tension du c6té de la plaque porte-ouvrage
et a 'opposé du bati moteur, hors dudit passage, de la
position normale a la position de dégagement.

[0038] En variante ou en combinaison, avantageuse-
ment et selon l'invention, les moyens de dégagement
sont adaptés pour déplacer verticalement, notamment
vers le haut, ladite portion du fil de tension en I'éloignant
vers le haut de la piéce a coudre, au-dela de la zone
d'action des moyens de piquage.

[0039] L'invention concerne aussi avantageusement
une machine dans laquelle les moyens de piquage com-
prennent au moins une aiguille, et comportant des
moyens d'entrainement de la piece a coudre caractéri-
sée en ce que les moyens d'entrainement comportent
au moins un organe, dit organe d'entrainement aval,
disposé immédiatement a I'aval de l'aiguille, et en ce
que les moyens de dégagement du fil de tension sont
adaptés pour déplacer transversalement au moins une
portion du fil de tension s'étendant vers I'amont a partir
de l'organe d'entrainement aval.

[0040] Avantageusement et selon linvention, les
moyens de guidage du fil de tension comportent au
moins une piéce de guidage amont disposée a I'amont
des moyens de piquage et portée par des moyens de
support adaptés pour pouvoir placer cette pieéce de gui-
dage en position normale dans laquelle elle guide le fil
de tension par rapport au point de couture, ou en posi-
tion de dégagement du fil de tension dans laquelle elle
est déplacée transversalement par rapport aux moyens
de piquage, de sorte que ces moyens de support de la
(des) piece(s) de guidage amont font office de moyens
de dégagement du fil de tension.

[0041] Avantageusement et selon linvention, les
moyens de dégagement du fil de tension comprennent
des moyens adaptés pour pouvoir déplacer transversa-
lement au moins une piéce de guidage qui est distincte
d'un organe presseur.

[0042] Avantageusement et selon l'invention, les
moyens de dégagement du fil de tension comprennent
au moins un organe d'actionnement a double action -no-
tamment un vérin pneumatique ou un électro-aimant-
permettant de déplacer transversalement le fil de ten-
sion entre la position normale et la position de dégage-
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ment du fil de tension, et vice-versa.

[0043] Selonune variante, avantageusement et selon
l'invention, les moyens de guidage du fil de tension com-
portent au moins une piéce de guidage latéral du fil de
tension et des moyens de support de cette piece de gui-
dage par rapport a un bati de la machine, et les moyens
de support de cette piece de guidage sont adaptés pour
pouvoir la placer en position normale dans laquelle elle
guide le fil de tension par rapport au point de couture,
ou en position de dégagement latéral du fil de tension
dans laquelle elle est déplacée latéralement par rapport
aux moyens de piquage, de sorte que ces moyens de
support de la piéce de guidage font office de moyens de
dégagement du fil de tension.

[0044] Selon une autre variante, qui peut étre combi-
née ala précédente, les moyens de support d'une piéce
de guidage amont sont adaptés pour pouvoir placer cet-
te piece de guidage en position normale dans laquelle
elle guide le fil de tension par rapport au point de cou-
ture, ou en position de dégagement vertical du fil de ten-
sion dans laquelle la piéce de guidage est déplacée ver-
ticalement, notamment vers le haut, par rapport aux
moyens de piquage.

[0045] L'invention concerne aussi une machine com-
prenant des moyens de guidage du fil de tension formés
et/ou portés par un organe presseur amont d'entraine-
ment de la pieéce a coudre, et des moyens de support
de I'organe presseur amont par rapport a un bati de la
machine; adaptés pour appliquer, en position active,
I'organe presseur amont au contact de la piéce a cou-
dre, caractérisée en ce que les moyens de support sont
adaptés pour pouvoir placer I'organe presseur amont en
position de dégagement du fil de tension dans laquelle
I'organe presseur amont et les moyens de guidage du
fil de tension sont déplacés latéralement par rapport aux
moyens de piquage, de sorte que ces moyens de sup-
port de l'organe presseur amont font office de moyens
de dégagement du fil de tension.

[0046] Avantageusement et selon l'invention, lesdits
moyens de support de de l'organe presseur amont
comprennent :

- un bras articulé par une extrémité aval au bati de la
machine de fagon a pouvoir pivoter autour d'un axe
vertical et autour d'un axe horizontal transversal et
portant I'organe presseur amont avec les moyens
de guidage du fil de tension a son extrémité amont,

- un organe d'actionnement double action porté par
le bati et ayant une tige d'actionnement mobile en
translation,

- une biellette de liaison entre le bras et la tige d'ac-
tionnement.

[0047] L'organe d'actionnement est monté sur le bati
de telle sorte que la tige d'actionnement puisse exercer,
en position normale, une pression d'appui sur le bras
dans le sens de |'application de l'organe presseur amont
sur la piece a coudre.
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[0048] Avantageusement et selon l'invention, la biel-
lette de liaison présente une torsion de fagon a engen-
drer, a partir d'un mouvement de translation accompa-
gné d'une rotation propre de la d'actionnement, des
mouvements de déplacement latéral de I'organe pres-
seur amont par pivotement du bras autour de I'axe ver-
tical, et de déplacement vertical de I'organe presseur
amont par pivotement du bras autour de I'axe horizontal
transversal.

[0049] Avantageusement et selon l'invention, la ma-
chine comprend un premier couteau de sectionnement
des fils auxiliaires, disposé a I'aval des moyens de pi-
quage, et lesdits moyens de dégagement du fil de ten-
sion sont adaptés pour déplacer au moins ladite portion
du fil de tension latéralement d'une distance suffisante
pour dégager latéralement le fil de tension hors du pre-
mier couteau de sectionnement des fils auxiliaires.
[0050] Avantageusement et selon l'invention, la ma-
chine comprend deux couteaux de sectionnement de
fils, le premier disposé a I'aval des moyens de piquage
pour le sectionnement des fils auxiliaires du surjet, le
deuxiéme disposé a l'aval du premier a une distance
correspondant a la longueur d'un brin de fil de tension,
dit brin de dépassement, a laisser au-dela d'une extré-
mité de début de la couture formée par le point de cou-
ture sur une prochaine piéce a coudre.

[0051] Avantageusement et selon l'invention, le pre-
mier couteau est disposé immédiatement a l'aval et a
proximité de I'organe d'entrainement aval.

[0052] L'invention permet de rendre entiérement
automatique le procédé selon l'invention. Pour ce faire,
avantageusement et selon l'invention, la machine com-
prend des moyens de guidage automatique de la piéce
a coudre par rapport aux moyens de guidage et, le cas
échéant, au(x) couteau(x) de sectionnement, et des
moyens de commande automatique des moyens de dé-
gagement du fil de tension et, le cas échéant, du (des)
couteau(x) de sectionnement. Avantageusement et se-
lon l'invention, les moyens de guidage automatique de
la piéce a coudre comprennent un robot préhenseur
adapté et programmé pour déplacer la piéce a coudre
sur une plaque porte-ouvrage de la machine au fur et a
mesure de I'exécution de la couture. Avantageusement
etselon l'invention, les moyens de guidage automatique
de la piéce a coudre et les moyens de commande auto-
matique des moyens de dégagement du fil de tension
comprennent un systéme numérique programmable
adapté et programmé pour contrbler, au fur et a mesure
de la couture, les moyens de piquage, les déplacements
de la piéce a coudre, les moyens de dégagement du fil
de tension et le (les) couteau(x) de sectionnement.
[0053] L'exécution de la couture selon l'invention peut
étre entierement automatique et s'inscrire dans un pro-
cédé automatique d'habillage d'objets tels que des gar-
nitures de sieges.

[0054] L'invention est plus particulierement et avan-
tageusement applicable a I'exécution d'un point de cou-
ture qui est un surjet, notamment un surjet a un, deux,
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trois, quatre ou cingq fils de couture (fils auxiliaires). La
machine selon l'invention est alors avantageusement
une surjeteuse, notamment une surjeteuse piqueuse ra-
seuse.

[0055] L'invention permet automatiquement en cours
de couture de dégager le fil de tension coulissant hors
du passage formé par le point de couture, et de I'y re-
placer en position normale pour former soit des boucles
de fil de tension dégagées du passage en partie cou-
rante, soit des brins d'extrémités du fil de tension au-
dela des extrémités du passage. Les boucles en partie
courante permettent par exemple I'accrochage du fil de
tension sur des crochets ou des plots d'un objet a garnir
et/ou d'exercer une tension en partie courante de la bor-
dure de la piéce. Les brins d'extrémité permettent
d'exercer une traction sur le fil de tension et de bloquer
le fil de tension a I'état tendu. Il est a noter que la for-
mation de ces boucles et/ou de ces brins d'extrémité ne
prive pas le fil de tension de ses possibilités de coulis-
sement dans le passage. En effet, l'invention permet
d'éviter que le fil de tension ne soit traversé et bloqué
par les fils auxiliaires de couture.

[0056] L'invention concerne en outre un procédé et
une machine caractérisés en combinaison par tout ou
partie des caractéristiques mentionnées ci-dessus ou
ci-apres.

[0057] D'autres buts, avantages et caractéristiques
de l'invention apparaitront a la lecture de la description
suivante qui se référe aux figures annexées dans
lesquelles :

- la figure 1 est une vue schématique partielle en
perspective d'une machine selon l'invention en po-
sition normale du fil de tension,

- lafigure 2 est une vue similaire a a figure 1 illustrant
la machine en position dégagée du fil de tension,

- les figures 3 a 9 sont des vues schématiques par-
tielles de dessus illustrant différentes étapes, dans
I'ordre chronologique, d'un procédé selon l'inven-
tion,

- les figures 10 et 11 sont des vues schématiques
partielles de devant illustrant les moyens de déga-
gement du fil de tension en position normale et, res-
pectivement, en position dégagée, d'une machine
selon l'invention,

- les figures 12 et 13 sont des vues schématiques
partielles de dessus illustrant les moyens de déga-
gement du fil de tension en position normale et, res-
pectivement, en position dégagée, d'une machine
selon l'invention,

- la figure 14 est une vue schématique partielle de
coté illustrant les moyens de piquage et les moyens
de dégagement d'une machine selon l'invention,

- la figure 15a est une vue schématique en coupe
axiale des moyens spécifiques de guidage en rota-
tion propre de la tige d'actionnement des moyens
de dégagement du fil de tension d'une machine se-
lon l'invention,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- la figure 15b est une vue similaire a la figure 15a,
représentée sans la tige d'actionnement,

- la figure 16 est une vue schématique partielle de
dessus d'une machine selon l'invention,

- lafigure 17 est une vue schématique en perspective
d'ensemble d'une machine automatique selon I'in-
vention,

- lesfigures 18 a 20 sont des vues schématiques par-
tielles de dessus illustrant respectivement deux va-
riantes de réalisation des moyens de dégagement
du fil de tension d'une machine selon l'invention.

- les figures 21a, 21b et 21c sont des vues schéma-
tiques partielles en coupe verticale transversale il-
lustrant les moyens de dégagement du fil de tension
respectivement en position de dégagement verti-
cal, en position normale de couture, et en position
de dégagement latéral, de la machine selon l'inven-
tion conforme a la variante de la figure 20,

- la figure 22 est une vue schématique partielle de
coté illustrant les moyens de piquage et les moyens
de dégagement, en position de dégagement verti-
cal, d'une machine selon l'invention conforme a la
variante des figures 20, 21a, 21b et 21c.

[0058] La machine a coudre selon l'invention repré-
sentée sur les figures est une machine a coudre surje-
teuse raseuse, c'est-a-dire une machine adaptée pour
couper la bordure d'une piéce 1 a coudre (housse sou-
ple de tissu, de cuir, de matiéres synthétiques ou autres)
a l'aide d'un couteau raseur 2, et exécuter un point de
surjet 3 avec des fils auxiliaires 4 de couture. A titre de
fils auxiliaires 4, on peut utiliser des fils transparents de
nylon (330 deniers) de faible diamétre ou tout autre fil
de couture industrielle.

[0059] EP-0223312etUS-4 735097, dontle contenu
est incorporé par référence a la présente demande, dé-
crivent déja les caractéristiques générales d'une telle
machine a coudre et du procédé d'habillage d'objets,
tels que des garnitures de siéges, qui peut étre mis en
oeuvre a l'aide d'une telle machine. En conséquence,
seules les caractéristiques spécifiques a l'invention ob-
jet de la présente demande, seront détaillées ci-apres.
[0060] La machine a coudre comprend des moyens
5, 6, 7 de piquage, qui dans I'exemple représenté, sont
formés d'une aiguille 5, d'un crochet boudeur supérieur
6, et d'un crochet inférieur 7. Ces moyens 5 a 7 de pi-
quage permettent de réaliser un point de surjet a trois
fils. L'invention s'étend néanmoins également a tout
autre point de surjet, la machine étant également équi-
pée des moyens de piquage correspondants, ou plus
généralement, a tout point de couture permettant de
réaliser un passage longitudinal P dans lequel un fil de
tension 8 distinct des fils auxiliaires (c'est-a-dire qui
n'est pas I'un des fils formant ledit point de couture) peut
étre introduit, ce fil de tension 8 pouvant coulisser lon-
gitudinalement et/ou latéralement dans le passage P. Le
fil de tension 8 peut étre formé d'un fil de nylon, ou d'une
corde ou cordelette, ou d'un fil élastique ou autre. Il est
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en général de plus grand diamétre que les fils auxiliai-
res, bien que l'inverse soit aussi possible. La machine
a coudre comprend également des moyens 9 a 10 d'en-
trainement de la piéce 1 a coudre dans et a travers les
moyens 5 a 7 de piquage. La machine comprend essen-
tiellement un bati moteur 12 et une plaque porte-ouvra-
ge 13 s'étendant globalement sur un cété du bati moteur
12 a partir des moyens de piquage 5. Les moyens 9 a
11 d'entrainement entrainent la piéce 1 selon une direc-
tion de couture D qui s'étend le long du c6té du bati mo-
teur 12 a partir duquel la plagque porte-ouvrage 13
s'étend latéralement. Les moyens 9 a 11 d'entrainement
comprennent un jeu de griffes inférieures 9 motorisées
(c'est-a-dire entrainées par un moteur de la machine)
traversant la plaque porte-ouvrage 13 par des lumiéres
appropriées, un organe presseur amont 10 disposé au-
dessus de la plaque porte-ouvrage 13 a I'amont des
moyens 5 a 7 de piquage pour appliquer la piéce 1 a
coudre contre les griffes 9 inférieures, et un organe d'en-
trailnement aval 11 disposé au-dessus de la plaque por-
te-ouvrage 13 immédiatement a I'aval des moyens 5 a
7 de piquage pour entrainer la piece 1 a coudre aprées
piquage. L'organe presseur amont 10 est, dans I'exem-
ple représenté, un pied de biche traditionnel. L'organe
d'entrainement aval 11 représenté est une griffe supé-
rieure motorisée et synchronisée avec une partie des
griffes 9 inférieures disposée a I'aval des moyens 5a 7
de piquage. En variante non représentée, I'organe d'en-
trainement aval 11 peut aussi étre formé d'un simple
pied presseur qui plaque la piece 1 sur les griffes 9 in-
férieures.

[0061] Le couteau raseur 2 s'étend immédiatement a
I'amont des moyens 5 a 7 de piquage pour couper ou
raser la bordure de la piéce 1 avant I'exécution du point
de surjet.

[0062] L'organe presseur amont 10 porte une piece
de guidage 14 du fil de tension 8. Cette piéce de guidage
14 se présente, dans lI'exemple représenté, sous la for-
me d'un trongon de tube coudé s'étendant sur le coté
du pied de biche 10 orienté vers le bati moteur 12, de
sorte que le fil de tension est guidé immédiatement a
I'amont des moyens 5 a 7 de piquage parallelement a
la direction de couture D, dans I'axe du passage P réa-
lisé par le point de surjet. Le fil de tension 8 est amené
jusqu'a la piece de guidage 14 a partir d'une bobine de
réserve par au moins un organe de guidage 15 solidaire
du bati moteur 12.

[0063] La machine comprend également un premier
couteau 16 de sectionnement (par exemple un couteau
référence C-GEX TO07, commercialisé par la société
C-GEX SYSTEM'S (France)) disposé immédiatement a
I'aval des moyens 9 a 11 d'entrainement et des moyens
5 a 7 de piquage, a savoir immédiatement a I'aval de
I'organe d'entrainement aval 11. La machine comprend
également un deuxiéme couteau 17 (par exemple un
couteau déporté commercialisé par la société C-GEX
SYSTEM'S (France)) de sectionnement disposé dans
I'axe du premier couteau 16 selon la direction de couture

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

D, vers l'aval, a une distance d1 du premier couteau 16
correspondant a la longueur souhaitée pour un brin de
dépassement 18 du fil de tension 8 a laisser libre au-
dela d'une extrémité 19 de début du point de surjet 3.
[0064] Chacun des couteaux de sectionnement 16,
17 est motorisé a l'aide d'un organe moteur d'actionne-
ment 20, respectivement 21, qui peut étre un vérin pneu-
matique, un électro-aimant, ou tout autre organe d'ac-
tionnement similaire. Chaque couteau 16, 17 est par
exemple constitué d'une lame mobile pouvant pivoter
autour d'un axe paralléle a la direction de couture D, et
d'une lame fixe s'étendant au niveau de la plaque porte-
ouvrage 13 selon la direction transversale en croisant
la direction de couture D. Ainsi, les lames mobiles et
fixes agissent a la maniére de ciseaux pour sectionner
les fils qui passent sur la lame fixe, la lame mobile étant
entrainée pour pivoter vers le bas.

[0065] L'organe presseur amont 10 avec la piéce de
guidage 14 est porté par des moyens 22, 23, 24 de sup-
port qui comprennent un bras 22 articulé au bati 12 de
la machine, un organe d'actionnement 23 a double ac-
tion (c'est-a-dire pouvant étre commandé dans deux
sens opposés) dont le corps 26 est porté par le bati 12,
et ayant une tige d'actionnement 25 mobile en transla-
tion axiale dans un sens ou dans l'autre par rapport au
bati 12, et une biellette 24 de liaison entre le bras 22 et
la tige d'actionnement 25. Le bras 22 s'étend globale-
ment parallélement a la direction de couture D, au-des-
sus de la porte-ouvrage 13, au moins sensiblement se-
lon une direction horizontale. L'extrémité aval 29 du
bras 22 est articulée au bati 12 de la machine, par des
moyens d'articulation, de fagon adaptée pour que le
bras 22 puisse pivoter autour d'un axe vertical 27 et
autour d'un axe horizontal transversal 28. L'organe d'ac-
tionnement 23 est par exemple un vérin pneumatique
double action dont le corps 26 est porté par le bati 12
selon une direction au moins sensiblement verticale, 1é-
gérement inclinée vers le bas et vers I'amont dans
I'exemple représenté. L'extrémité amont 30 du bras 22
porte I'organe presseur 10 amont avec la piece de gui-
dage 14 du fil de tension 8.

[0066] L'extrémité libre de la tige d'actionnement 25
de I'organe d'actionnement 23 est adaptée pour pouvoir
exercer, en position normale, une pression d'appui sur
le bras 22 dans le sens de I'application de I'organe pres-
seur amont 10 sur la piéce 1 a coudre, c'est-a-dire vers
le bas et vers la plaque porte-ouvrage 13. L'extrémité
de la tige d'actionnement 25 vient en effet en appui con-
tre le bras 22 lorsque la tige d'actionnement 25, orientée
vers le bas par rapport au corps 26, est a I'état complé-
tement déployée. L'extrémité de la tige d'actionnement
25 est avantageusement formée d'un méplat 31 définis-
sant une face latérale verticale contre laquelle le bras
articulé 22 vient en butée latéralement. Ainsi, la tige
d'actionnement 25 limite également les possibilités de
pivotement du bras 22, et donc de l'organe presseur
amont 10 horizontalement vers le bati 12. Le méplat 31
définit également un épaulement qui vient en appui sur
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le chant supérieur 20 du bras 22 pour appliquer I'organe
presseur amont verticalement vers le bas comme décrit
ci-dessus.

[0067] La biellette de liaison 24 présente une torsion
dans sa direction longitudinale, de fagon a engendrer,
a partir d'un mouvement de translation accompagné
d'une rotation propre (autour de son axe de translation)
de la tige d'actionnement 25, des mouvements de dé-
placement latéral de I'organe presseur amont 10 par pi-
votement du bras 22 autour de l'axe vertical 27, et de
déplacement vertical de I'organe presseur amont 10 par
pivotement du bras 22 autour de I'axe horizontal trans-
versal 28. La biellette 24 est reliée au bras 22 par une
lumiére 32 longitudinale ménagée dans cette biellette
24, dans laquelle un coulisseau 33 solidaire du bras 22
peut coulisser. Le coulisseau 33 est par exemple sim-
plement constitué d'une vis a téte traversant la lumiere
32 et engagée dans un taraudage correspondant du
bras 22. La biellette de liaison 24 est par ailleurs fixée
solidaire de la tige d'actionnement 25 par un collier 34
serré par une vis.

[0068] Avec un tel mécanisme, lorsque la tige d'ac-
tionnement 25 remonte dans le corps 26 de vérin, la tor-
sion de la biellette de liaison 24 entraine un mouvement
de pivotement du bras 22 autour de I'axe vertical 27,
latéralement a I'opposé du bati 12, et autour de I'axe
horizontal transversal 28 verticalement vers le haut.
[0069] Il esta noter que lors de ce mouvement, la tige
d'actionnement 25 tourne sur elle-méme autour de son
axe longitudinal. Ce mouvement de rotation propre, et
le pivotement du bras 22 autour de I'axe vertical 27 peu-
vent résulter de la torsion de la biellette de liaison 24 et/
ou étre obtenus grace a des moyens 35, 36 spécifiques
de guidage en rotation propre de la tige d'actionnement
25 lors de ces déplacements en translation. Dans
I'exemple représenté, un manchon 35 est fixé solidaire
de la tige d'actionnement 25 par tous moyens appro-
priés (clavettes, vis radiales...), ce manchon 35 porte au
moins un téton radial 51 s'étendant en saillie vers I'ex-
térieur et qui vient coopérer avec des portées inclinées
52 de formes appropriées ménagées dans une douille
36, elle-méme portée par le bati 12 dont elle est solidai-
re. La tige d'actionnement 25 et son manchon 35 traver-
sent axialement la douille 36. Le téton 51 du manchon
35 et les portées 52 de la douille 36 sont adaptés pour
entrainer une rotation propre de la tige 25 autour de son
axe dans un sens ou dans l'autre lorsque celle-ci se dé-
place en translation, dans un sens ou dans l'autre.
[0070] Ainsi, les moyens 22, 23, 24 de support de I'or-
gane presseur amont 10 font office, avec la piéce de
guidage 14, de moyens de dégagement du fil de tension
8, et sont adaptés pour déplacer transversalement, la-
téralement, a 'opposé du bati moteur 12, et verticale-
ment une portion 37 du fil de tension 8 qui s'étend entre
l'organe d'entrainement aval 11 et la piéce de guidage
14. Cette portion 37 du fil de tension est celle qui s'étend
d'une part immédiatement a I'aval des moyens 5, 6, 7
de piquage, jusqu'a l'organe d'entrainement aval 11, et
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immédiatement a I'amont des moyens 5, 6, 7 de piqua-
ge, jusqu'a la piece de guidage 14. Autrement dit, cette
portion 37 du fil de tension est celle qui s'étend immé-
diatement de I'aval et vers I'amont a partir des moyens
5, 6, 7 de piquage. Cette portion 37 du fil de tension est
celle qui passe dans la zone d'action des moyens 5, 6,
7 de piquage, et qui est en cours de couture. Les
moyens 14, 22, 23, 24 de dégagement sont adaptés
pour que la piéce de guidage 14 puisse étre placée, soit
en position normale ou elle guide le fil de tension 8 selon
la direction de couture D dans le passage P comme dé-
crit ci-dessus, soit en position de dégagement dans la-
quelle la portion 37 du fil de tension 8 est déplacée la-
téralement et verticalement vers le haut par rapport aux
moyens de piquage 5, 6, 7, et inclinée par rapport a la
direction de couture D pour passer, en regard des
moyens de piquage 5, 6, 7, en dehors de la zone d'action
des moyens 5, 6, 7 de piquage et en dehors du passage
P formé par le point de surijet.

[0071] Dans la variante représentée figures 1 a 11,
toute la partie du fil 8 de tension s'étendant a 'amont de
I'organe d'entrainement aval 11 et jusqu'a la (aux) piéce
(s) de guidage 15 solidaire(s) du bati 12 est déplacée
latéralement par les moyens 22, 23, 24 de dégagement.
Il est a noter cependant que d'autres variantes de réa-
lisation sont possibles dés lors qu'au moins une portion
37 du fil de tension s'étendant vers I'amont a partir de
I'organe d'entrainement aval 11, immédiatement a I'aval
et a 'amont des moyens 5, 6, 7 de piquage, puisse étre
déplacée latéralement pour dégager le fil de tension 8
de la zone d'action des moyens 5, 6, 7 de piquage et
hors du passage P et du premier couteau 16.

[0072] Le procédé mis en oeuvre avec une telle ma-
chine est représenté sur les figures 3 a 11.

[0073] Les figures 1, 3 et 10 représentent I'organe
presseur amont 10 et la piece de guidage 14 en position
normale, le fil de tension 8 étant normalement engagé
dans le passage P défini par le surjet 3 le long de la
bordure de la piéce 1 a coudre. A partir de cette position
normale, et au cours méme de la couture, c'est-a-dire
sans interruption des moyens 5 a 7 de piquage, on peut
placer, par actionnement du vérin 23, I'organe presseur
amont 10 et la piéce de guidage 14 en position de dé-
gagement (figures 2, 4, 5 et 11). Dés lors, la portion 37
du fil de tension 8 s'étendant entre I'organe d'entraine-
ment aval 11 et la piéce de guidage 14 présente une
inclinaison latérale et vers le haut par rapport a la direc-
tion de couture D. Il est a noter que cette disposition
évite en particulier la piqQre du fil de tension 8 par
I'aiguille 5 puisque toute la portion 37 du fil de tension
8 s'étendant vers I'amont a partir de I'organe d'entraine-
ment aval 11 est déplacée latéralement et inclinée par
rapport a la direction de couture D. Le fil de tension 8
n'est donc pas traversé par I'un des fils auxiliaires 4 de
la couture.

[0074] La figure 5 représente la disposition obtenue
apres formation de quelques points de surjet supplé-
mentaires, l'intersection entre la portion 37 du fil de ten-
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sion 8 et la couture du point de surjet 3 étant déplacée
vers l'aval, la portion 37 du fil de tension étant dégagée
latéralement de l'organe d'entrainement aval 11 et du
premier couteau 16 de sectionnement. Comme on le
voit, dans cette position la portion 37 du fil de tension 8
est dégagée hors de ce premier couteau 16 qui, lorsqu'il
est actionné comme représenté figure 5, ne sectionne
que le point de surjet 3, c'est-a-dire que les fils auxiliai-
res 4, pour former une extrémité de fin 53 du point de
surjet 3 pour la piéce 1 a coudre en fin de couture, et
une extrémité de début 19 du point de surjet 3 pour une
prochaine piéce 1 a coudre.

[0075] En outre, il est a noter qu'en exécutant ces
points de surjet terminaux avant sectionnement des fils
auxiliaires 4 du point de surjet, on peut dégager la piéce
1 a coudre en fin de couture hors des moyens de piqua-
ge 5, 6, 7, I'organe presseur amont 10 n'étant plus ap-
pliqué sur la piece 1 a coudre. Dans la disposition de la
figure 5, la piéce 1 a coudre est donc dégagée latérale-
ment des moyens 5, 6, 7 de piquage et de I'organe d'en-
trailnement aval 11. |l est a noter que dans cette dispo-
sition on évite toute usure par friction entre l'organe
presseur amont 10 et les griffes 9, malgré I'absence de
tissu.

[0076] |l est aussi a noter qu'aprés dégagement du fil
de tension 8 hors du surjet 3, ce surjet 3 peut étre encore
cousu sur la piéce 1 sur une certaine longueur. Sur la
figure 5, on a représenté quelques points de surjet pi-
qués sur la piéce 1, prolongés par quelques points de
surjet piqués hors de la piece 1. En variante non repré-
sentée on peut maintenir I'organe presseur amont 10 en
position dégagée en partie courante de la couture du
surjet (et non aux extrémités) puis continuer la couture
du surjet 3 surla piece 1, puis replacer I'organe presseur
amont 10 en position normale de couture pour continuer
la couture du surjet 3. On forme ainsi un brin de fil de
tension 8 dégagé hors du surjet 3 en partie courante,
c'est-a-dire une boucle de fil de tension 8 qui peut servir
par exemple a I'accrochage et a la tension de la piece
1 sur un support.

[0077] Sur la figure 6, on a représenté une position
ultérieure dans laquelle la portion 37 amont du fil de ten-
sion 8 dégagée hors du passage P du surjet 3 est ame-
née en regard et dans le deuxieme couteau 17 de sec-
tionnement, puis sectionnée par ce deuxieme couteau
17. Pour faciliter I'alignement du fil de tension 8 dans ce
deuxiéme couteau 17, on a préalablement ramené I'or-
gane presseur amont 10 et la piece de guidage 14 en
position normale (en commandant le vérin 23 dans le
sens de la descente de la tige d'actionnement 25). De
préférence, dés que les fils auxiliaires 4 du point de sur-
jet 3 sont sectionnés par le premier couteau 16 (figure
5), on interrompt les moyens de piquage 5, 6, 7, et les
moyens d'entrainement 9, 10, 11.

[0078] Comme on le voit sur la figure 6, la piéce 1 est
alors dotée d'un brin de dépassement 38 du fil de ten-
sion 8 qui est laissé libre hors du surjet 3 en fin de cou-
ture. La longueur d2 de ce brin de dépassement 38 dé-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

pend de la longueur de la portion de fil de tension 8 que
I'on a fait défiler vers I'aval a partir et au-dela du deuxie-
me couteau de sectionnement 17.

[0079] La piece 1 comprend également un brin de dé-
passement 18 qui a été antérieurement formé en début
de couture dont la longueur d1 dépend de la distance
entre le deuxiéme couteau 17 et le premier couteau 16.
[0080] Avantageusement, le deuxiéme couteau 17
est fixé sur la machine de fagon a permettre des régla-
ges de la position du deuxiéme couteau 17, et donc de
cette longueur d1.

[0081] Pource faire, le deuxieme couteau 17 est porté
entierement (lame mobile et lame fixe) par un bati 54
(figure 16) qui est monté coulissant sur une coulisse 55
s'étendant parallélement a |la direction de couture D vers
I'aval a partir du bati moteur 12 de la machine auquel
elle est fixée. Un bouton de serrage 56 a molette permet
de bloquer le bati 54 en place sur la coulisse 55 aprés
réglage. La lame fixe du couteau 17 est formée par une
plaquette 57 posée sur la plaque porte-ouvrage 13. Le
bati 54 porte aussi avantageusement un organe moteur
d'actionnement 21 du couteau 17. Lorsque I'on déplace
le bati 54 le long de la coulisse 55, on modifie la distance
d1 en maintenant le deuxiéme couteau 17 aligné au pre-
mier couteau 16 selon la direction de couture D.
[0082] A partir de la position représentée figure 6, on
peut commencer la couture d'une nouvelle piéce 1 que
I'on engage sous le pied de biche presseur 10 comme
représenté figure 7.

[0083] Avantageusement, pour assurer que le fil de
tension 8 dépasse latéralement la verticale de l'aiguille
5 vers le bati moteur 12 lorsque I'on rameéne la piéce de
guidage 14 en position normale, on diminue simultané-
ment la tension des fils auxiliaires 4 du surjet 3, notam-
ment au moins la tension du fil auxiliaire 4 d'aiguille, et
du fil auxiliaire 4 de crochet supérieur. Pour ce faire, la
machine selon l'invention est dotée d'un organe d'ac-
tionnement double effet, tel qu'un vérin pneumatique 39
dont la tige d'actionnement porte au moins une cale
d'épaisseur 40 adaptée pour pouvoir s'engager entre
les rondelles de pression réglant la tension des fils 4
d'aiguille et de crochet supérieur (figure 1). En position
normale, la cale d'épaisseur 40 est dégagée hors de ces
rondelles de pression, de sorte que la tension des fils et
celle qui est obtenue de fagon traditionnelle par les ré-
glages effectués sur la machine. Lorsque le vérin 23
d'actionnement des moyens de dégagement est action-
né dans le sens du rappel de la piece de guidage 14 en
position normale, le vérin 39 portant la cale 40 est si-
multanément actionné pour engager la cale d'épaisseur
40, dans les rondelles de pression du fil d'aiguille et du
fil de crochet supérieur, et détendre complétement les
fils auxiliaires 4. De la sorte, le fil de tension 8 dépasse
I'aiguille 5 vers le bati moteur 12 ou vient en butée contre
cette aiguille 5 et la dépassera dées sa prochaine remon-
tée. On évite ainsi a coup sir le passage de l'aiguille 5
a travers le fil de tension 8 et donc le blocage de ce fil
de tension 8 sur la piéce 1 qui génerait ses possibilités
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de coulissement ultérieur dans le passage P du surjet 3.
[0084] Lorsque I'on commence la couture d'une nou-
velle piece 1 comme représenteé figure 7, le fil de tension
8 n'est pas toujours engagé sous l'organe d'entraine-
ment aval 11, mais peut se trouver comme représenté
sur les figures, au-dessus de cet organe d'entrainement
aval 11, qui est en forme générale de plaque. Quand on
commence la couture du surjet 3, comme représenté
figure 8, le brin de dépassement 18 est entrainé sous
I'organe d'entrainement aval 11, et est ainsi amené na-
turellement a le contourner comme représenté figure 9.
On arrive ainsi dans tous les cas de figure a la position
représentée figure 9 ou la couture peut étre continuée
et terminée comme décrit ci-dessus.

[0085] Aprésle sectionnement du pointde surjet 3 par
le premier couteau 16, et jusqu'au sectionnement du fil
de tension 8 par le deuxieme couteau 17, on déplace la
piece 1 vers I'aval pour qu'une longueur correspondant
ala somme d1 + d2 des longueurs des brins de dépas-
sement 18, 38 du fil de tension en début et en fin de
couture soit déployées et s'étendent vers l'aval a partir
du premier couteau 16. Ces mouvements de la piéce 1
sur la plaque porte-ouvrage 13 et par rapport la machine
peuvent étre obtenus par des moyens 41 a 44 de gui-
dage automatique de la pieéce 1 a coudre (figure 17).
Ces moyens 41 a 44 sont par exemple constitués d'un
portique 41 s'étendant notamment au-dessus de la pla-
que porte-ouvrage 13 et portant une colonne verticale
42 al'extrémité inférieure de laquelle est fixé un plateau
43 doté de moyens de préhension de la piece 1, I'en-
semble étant commandé dans ses mouvements par un
systéme 44 numérique programmable (automate, sys-
teme informatique...). Le portique 41 est adapté pour
permettre les déplacements en translation de la colonne
42 et du plateau 43 dans les deux directions horizonta-
les. La colonne 42 et le plateau 43 sont adaptés pour
que ce dernier puisse d'une part étre commandé, par
rapport a la plaque porte-ouvrage 13, en rotation propre
autour d'un axe vertical, et d'autre part étre commandé
en translations vers le haut ou vers le bas selon la di-
rection verticale. L'ensemble constitue donc un robot
préhenseur adapté et programmé pour déplacer la pié-
ce 1 sur la plaque porte-ouvrage 13 de la machine au
fur et @ mesure de la couture. Ce robot est également
adapté pour prendre une piéce 1 sur une pile 58 de pie-
ces a coudre en attente, et I'engager sous I'organe pres-
seur amont 10 de la machine en début de couture. Ce
robot est également programmé pour déplacer la piéce
1 en fin de couture de la distance d1 + d2, avec le fil de
tension 8 dans le deuxieme couteau 17 comme décrit
ci-dessus, puis pour placer chaque piéce cousue sur
une pile 59 de piéces cousues. Le systéme numérique
programmable 44 est également programmé pour com-
mander les différents organes d'actionnement 23, 39, et
le fonctionnement général de la machine, notamment
les moyens d'entrainement 9 a 11, et les moyens de pi-
quage 5a’.

[0086] Le plateau 43 est doté de moyens de préhen-
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sion des piéces 1 permettant de prélever une, et une
seule piece 1 a partir de la pile 58 de piéces a coudre,
puis de relacher la piéce 1 sur la pile 59 aprés couture.
Ces moyens de préhension peuvent étre réalisés de
toute fagon appropriée, selon la nature des piéces 1,
par ventouse (aspiration d'air), par des griffes de pré-
hension de tissu (telles que les griffes référence SCH
20 ou ST 36 commercialisées par la Société SOMMER
AUTOMATIC (Allemagne)), par un auto-adhésif reposi-
tionnable, par des moyens d'accrochage de type a bou-
cles et griffes (VELCRO, marque enregistrée), par élec-
tricité statique, par pincage...

[0087] La réalisation et la programmation d'un robot
préhenseur et de son systéme numérique programma-
ble associés tels que décrits ci-dessus sont bien connus
en soi et ne posent pas de difficultés particulieres. En
particulier, I'ensemble peut étre réalisé grace a des mo-
teurs électriques pas a pas, générant chacun des mou-
vements, des codeurs et une programmation de com-
mandes numériques traditionnelles.

[0088] L'invention peut faire l'objet de plusieurs va-
riantes par rapport au mode de réalisation décrit précé-
demment. En particulier, s'il est avantageux de dégager
latéralement le pied de biche amont 10 simultanément
a la piece de guidage 14, I'entrainement subséquent du
point de surjet 3 (sans fil de tension 8 ni piece 1) étant
obtenu de fagon satisfaisante grace a I'organe d'entrai-
nement aval 11, il est également possible de dégager le
fil de tension 8 sans déplacer pour autant I'organe pres-
seur amont 10.

[0089] Ainsi, dans une premiére variante (figure 18),
les moyens de dégagement sont formés d'un vérin ho-
rizontal 45 dont le corps 46 est porté par le bati 12, et
dont la tige d'actionnement 47 est reliée a un oeillet 48
de guidage traverseé par le fil de tension 8. Cet oeillet 48
est disposé, en position normale, a la sortie aval de la
piece (tube) de guidage 14 portée par I'organe presseur
amont 10; L'oeillet 48 est néanmoins dispose a I'amont
des moyens 5, 6, 7 de piquage. L'oeillet 48 de guidage
est ainsi lui-méme une piéce de guidage latéral du fil de
tension 8 qui est disposée a I'aval de I'organe presseur
amont 10 et de la piéce de guidage 14 qu'il porte, et a
I'amont des moyens 5, 6, 7 de piquage, de sorte que cet
oeillet 48 de guidage déplace latéralement la portion du
fil de tension 8 s'étendant entre I'organe d'entrainement
aval 11 et la sortie de la piece de guidage 14 portée par
I'organe presseur amont 10. Le vérin 45 est adapté pour
pouvoir placer I'oeillet 48, soit en position normale en
regard de la sortie de la piece de guidage 14, soit dans
une position dégagée latéralement dans laquelle
l'oeillet 48 est écarté latéralement a I'opposé du bati 12
etau-dela de l'organe presseur amont 10, pour déplacer
latéralement la portion 37 de fil de tension 8 (figure 18).
L'organe presseur amont 10 doit présenter une forme
appropriée pour permettre les mouvements en transla-
tion transversale de la tige d'actionnement 47 d'action-
nement du vérin 45 et de l'oeillet 48. En particulier, I'or-
gane presseur amont 10 est porté par un bras de sup-
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port 49 qui doit étre disposé suffisamment vers I'amont
pour que l'oeillet 48 se déplace a I'aval de ce bras 49
de support, le fil de tension 8 ne passant pas a I'amont
de ce bras 49 de support.

[0090] Dans une autre variante de l'invention (figure
19), l'organe presseur amont 10 est porté par un bras
de support 49 fixe, par rapporteur bati 12, et le bras ar-
ticulé 22 porte une piéce de guidage 61 en forme de
tube, similaire a la piéce de guidage 14 de la premiére
variante, mais qui est dissociée de l'organe presseur
amont 10. Le bras 22 est commandé dans ses mouve-
ments par le vérin 23 et la biellette de liaison 24 comme
décrit pour la premiére variante. Le bras de support 49
de I'organe presseur amont 10 doit alors s'étendre entre
la piece de guidage 61 et le bati moteur 12, pour que la
piéce de guidage 61 du fil de tension 8 puisse se dépla-
cer latéralement librement par rapport a I'organe pres-
seur amont a l'opposé du bati 12 comme représenté fi-
gure 19. La forme de I'organe presseur amont 10 est
Iégérement modifiée pour s'étendre plus vers I'amont du
couteau raseur 2 et latéralement du cbété du bati 12 que
dans les modes de réalisation précédemment décrits.
[0091] Les variantes des figures 18 et 19 permettent
de dégager transversalement le fil de tension 8 tout en
conservant le guidage de la piéce 1 a coudre par l'orga-
ne presseur amont 10. On peut ainsi notamment former
des boucles du fil de tension en partie courante de la
couture en assurant un guidage précis de la piece 1 a
coudre par I'organe presseur amont 10. Le piquage du
fil de tension 8 par l'aiguille 5 en cours du déplacement
latéral de la piece de guidage 14, 48, 61 est quasiment
improbable, et peut étre évité par une synchronisation
appropriée de I'organe d'actionnement 23, 45 avec les
mouvements de l'aiguille 5.

[0092] La variante des figures 20 a 22 présente
I'avantage supplémentaire de pouvoir éviter avec certi-
tude ce piquage (traversé) du fil de tension 8 par
I'aiguille 5 sans nécessiter de synchronisation. En outre,
avec cette variante, on peut pré-orienter les boucles dé-
gagées du passage P plus ou moins verticalement par
rapport a la piéce 1 a coudre.

[0093] Dans cette variante, un oeillet 48 de guidage
du fil de tension 8 est, comme sur la variante de la figure
18, traversé par le fil de tension 8 et disposé a I'aval de
la sortie aval de la piece de guidage 14 portée par I'or-
gane presseur amont 10 et a 'amont des moyens 5, 6,
7 de piquage.

[0094] Cet oeillet 48 est ménagé a I'extrémité libre
d'une tige 63 articulée librement pivotante autour d'un
axe 64 horizontal paralléle a la direction longitudinale D
de couture, a I'extrémité 65 d'un systéme vis/écrou 66
porté par la tige d'actionnement 67 d'un premier vérin
horizontal 68 a double, action dont le corps 69 est fixé
au bati 12. Le systéme vis/écrou 66 permet le réglage
de la longueur entre I'extrémité 65 portant I'axe 64 d'ar-
ticulation de la tige 63, et un bras de support 70 porté
par latige d'actionnement 67. Le bras de support 70 por-
te le corps 71 d'un deuxiéme vérin 72 a double action
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dont la tige d'actionnement 73 est articulée a une biel-
lette 74 solidaire, en rotation autour de 'axe 64, de la
tige 63 portant l'oeillet 48. Le deuxiéme vérin 72 est
donc porté par la tige d'actionnement 67 du premier vé-
rin 68. La biellette 74 s'étend vers le haut, en formant
un angle d'environ 90° avec la tige 63 portant I'oeillet 48
de guidage.

[0095] En position normale de couture (figure 21b), la
tige d'actionnement 67 du premier vérin 68 est rétractée
et la tige d'actionnement 73 du deuxiéme vérin 72 est
déployée. La tige 63 s'étend au moins sensiblement ho-
rizontalement, et I'oeillet 48 de guidage et le fil de ten-
sion 8 sont en position normale de couture.

[0096] Lorsque le deuxiéme vérin 72 est actionné a
partir de cette position normale, sa tige d'actionnement
73 se rétracte, ce qui fait pivoter vers le haut autour de
I'axe 64 la tige 63. L'oeillet 48 se trouve alors déplacé
vers le haut (figure 21a). L'amplitude de ce déplacement
est suffisante pour que la portion 37 du fil de tension 8
s'étendant entre I'organe d'entrainement aval 11 et
l'oeillet 48 passe entierement au-dessus de la zone
d'action des moyens 5, 6, 7 de piquage, notamment au-
dessus du crochet supérieur 6 (figure 22). Dés lors, le
fil de tension 8 n'est plus cousu dans le surjet 3 et est
dégagé verticalement vers le haut. Ultérieurement, le
deuxiéme vérin 72 est actionné pour déployer sa tige
d'actionnement 73, ce qui replace I'oeillet 48 en position
normale de couture, et le fil de tension 8 est réintroduit
dans le passage P. On forme ainsi une boucle 62 de fil
de tension 8 dégagée du passage P ne passant pas
sous l'aiguille 5 pour former les boucles 62, il n'y a aucun
risque de piquer le fil de tension 8 et de la bloquer et ce
quel que soit le moment ou le premier vérin 68 est ac-
tionné. Les boucles 62 ainsi formées s'étendent au
moins sensiblement verticalement vers le haut a partir
de la piéce 1, et sont ainsi pré-orientées. Cette variante
est plus particulierement applicable au cas d'un fil de
tension 8 élastique. Les boucles 62 régulierement ré-
parties le long de la bordure de la piéce 1 permettent de
garnir et d'habiller avec cette piéce 1 un objet doté de
crochets ou plots d'accrochage, la piece 1 étant tendue
grace au fil de tension 8.

[0097] Comme on le voit figure 21c, on peut aussi for-
mer dés boucles ou des brins d'extrémités du fil de ten-
sion 8 en dégageant latéralement le fil de tension 8,
comme dans la variante de la figure 18, en actionnant
le premier vérin 68 pour déployer sa tige d'actionnement
67, a partir de la position normale de couture.

[0098] Dans une autre variante possible de l'invention
(non représentée), la piece de guidage du fil de tension
8 peut-étre disposée entre le support 49 du pied pres-
seur amont 10 et le bati moteur 12, ou immédiatement
a I'amont du pied presseur amont 10. |l est possible de
programmer un mouvement de déplacement vers le
haut du pied presseur amont 10 simultanément au dé-
placement latéral de la piece de guidage qui passera
alors sous ce pied presseur amont 10. Dans cette der-
niére variante, il est cependant nécessaire de prévoir
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un premier organe d'actionnement pour les déplace-
ments de la piéce de guidage, et un deuxiéme organe
d'actionnement pouvant étre commandé par le systéeme
numeérique 44 pour relever le pied presseur amont 10.
[0099] il est a noter néanmoins que dans toutes les
variantes de l'invention, la machine selon l'invention
peut étre aisément obtenue par simple modification et
adjonction a une machine a coudre surjeteuse raseuse
traditionnelle telle que celle décrite et représentée dans
EP-0 223 312 et/ou US-4 732 097. Il suffit en effet de
modifier le dispositif de support du pied presseur amont
10, etd'y adjoindre I'organe d'entrainement aval 11 avec
ses moyens d'entrainement associés, en le couplant sur
les moyens d'entrainement des griffes d'entrainement
inférieures 9.

[0100] Par ailleurs, l'invention peut faire I'objet
d'autres variantes de réalisation, En particulier, l'inven-
tion est applicable avec d'autres points de couture qu'un
surjet et donc a d'autres machines que les surjeteuses,
dés lors que le point de couture forme un passage dans
lequel un fil de tension peut étre inséré.

Revendications

1. Procédé de couture, sur une piece (1) a coudre et
selon une direction de couture, d'un point de cou-
ture (3) formé de fils, dits fils auxiliaires (4), a l'aide
de moyens (5, 6, 7) de piquage d'une machine a
coudre, ce point de couture (3) étant du type for-
mant un passage (P) s'étendant selon la direction
de couture (D), avec unfil, ditfil de tension (8), guidé
et mis en place dans ce passage (P) simultanément
au piquage des fils auxiliaires (4), de fagon a pou-
voir coulisser longitudinalement et/ou latéralement
dans ce passage (P), caractérisé en ce qu'on dé-
place transversalement par rapport aux moyens (5,
6, 7) de piquage, au moins une portion (37) du fil de
tension (8) s'étendant a I'amont et immédiatement
a l'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage, entre une
position normale de mise en place du fil de tension
(8) dans le passage (P), et une position de dégage-
ment de ladite portion (37) du fil de tension (8) ou
elle estinclinée par rapport a la direction de couture
(D) du point de couture, et passe, en regard des
moyens (5, 6, 7) de piquage, en dehors de la zone
d'action des moyens (5, 6, 7) de piquage et en de-
hors du passage (P), pour permettre notamment le
sectionnement indépendamment des fils auxiliaires
(4) du point de couture 3 et/ou du fil de tension (8)
par au moins un couteau (16, 17) de sectionnement
disposé a l'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage,
et/ou la formation de boucles (62) du fil de tension
(8) dégagées hors dudit passage (P) en partie cou-
rante de la couture.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on déplace transversalement au moins ladite
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portion (37) du fil de tension (8) en cours de couture
du point de couture (3) par les moyens (5, 6, 7) de

piquage.

Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce que, pour passer de la position nor-
male a la position de dégagement, on déplace laté-
ralement ladite portion (37) du fil de tension (8) du
cété d'une plaque porte-ouvrage (13) et a I'opposé
d'un bati moteur (12) de la machine a coudre.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que, pour passer de la position nor-
male a la position dégagée, on déplace verticale-
ment ladite portion (37) du fil de tension en I'éloi-
gnant vers le haut de la piece (1) a coudre, au-dela
de la zone d'action des moyens (5, 6, 7) de piquage.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, pour déplacer transversale-
ment ladite portion (37) du fil de tension, on déplace
transversalement au moins une piece de guidage
(14, 48) du fil de tension (8) disposée a I'amont des
moyens (5, 6, 7) de piquage.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on déplace transversalement au moins une
piece de guidage (48, 61) qui est distincte d'un or-
gane presseur.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'on déplace transversalement
un organe presseur amont (10) de la machine por-
tant des moyens (14) de guidage du fil de tension
(8), et en ce qu'on entraine la piece (1) par un or-
gane d'entrainement aval (11) disposé immédiate-
ment a I'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'on déplace l'organe presseur amont (10) la-
téralement de fagon a dégager ladite portion (37)
latéralement hors de la zone d'action des moyens
(5, 6, 7) de piquage et en dehors du passage (P),
et en ce qu'on déplace également l'organe pres-
seur amont (10) verticalement et vers le haut pour
éviter, en position de dégagement, tout contact de
cet organe presseur amont (10) avec la piéce (1) a
coudre.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8 pour
laisser dépasser un brin de fil de tension, dit brin de
dépassement (18, 38), au-dela d'une extrémité de
début et au-dela d'une extrémité de fin de la couture
formée par le point de couture (3), caractérisé en
ce que, en fin de couture :

- on déplace latéralement ladite portion (37) du
fil de tension (8) d'une distance suffisante pour
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dégager et éloigner latéralement le fil de ten-
sion (8) d'un premier couteau (16) de section-
nement des fils auxiliaires (4), disposé a I'aval
des moyens (5, 6, 7) de piquage,

- on continue la couture du point de couture (3)
sur une longueur adaptée pour que le fil de ten-
sion (8) soit dégagé latéralement d'un premier
couteau (16) de sectionnement aval,

- onactionne le premier couteau (16) de section-
nement pour sectionner les fils auxiliaires (4)
du point de couture (3), et on interrompt la cou-
ture par les moyens (5, 6, 7) de piquage,

- on déplace la piéce (1) vers l'aval jusqu'a ce
qu'une longueur correspondant a la somme (d1
+ d2) des longueurs des brins de dépassement
(18, 38) du fil de tension (8) a former en début
et en fin de couture,

- on engage la partie du fil de tension (8) a sec-
tionner pour séparer le brin de dépassement
(38) de fin de la piéce a coudre et le brin de
dépassement (18) de début d'une prochaine
piéce a coudre, dans un deuxieme couteau (17)
de sectionnement,

- on actionne le deuxieme couteau (17) de sec-
tionnement,

- onreplace en position normale les moyens (5,
6, 7) de piquage, les moyens (14) de guidage
du fil de tension et ladite portion (37) du fil de
tension, pour la réception et la couture d'une
prochaine piéce a coudre.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'on replace ladite portion (37) du fil de tension
(8) en position normale avant d'actionner le deuxié-
me couteau (17) de sectionnement.

Machine a coudre pour la mise en oeuvre d'un pro-
cédé selon I'une des revendications 1 a 10 compre-
nant des moyens (5, 6, 7) de piquage d'au moins
un point de couture (3) formé de fils auxiliaires (4)
sur une piéce (1) a coudre selon une direction de
couture (D), ce point de couture (3) étant du type
formant un passage (P) s'étendant selon la direc-
tion de couture (D), et des moyens (14, 48, 61) de
guidage d'un fil, dit fil de tension (8), pour sa mise
en place dans le passage (P) simultanément au pi-
quage des fils auxiliaires (4), de fagon a ce que ce
fil de tension (8) puisse coulisser longitudinalement
et/ou latéralement dans ce passage (P), caractéri-
sée en ce qu'elle comprend des moyens, dits
moyens de dégagement du fil de tension (8), pour
déplacer transversalement par rapport aux moyens
(5, 6, 7) de piquage, au moins une portion (37) du
fil de tension s'étendant a 'amont etimmédiatement
a l'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage, entre une
position normale de mise en place du fil de tension
(8) dans le passage (P), et une position de dégage-
ment de ladite portion (37) du fil de tension (8) ou
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elle estinclinée par rapport a la direction de couture
(D) du point de couture, et passe, en regard des
moyens (5, 6, 7) de piquage, en dehors de la zone
d'action des moyens (5, 6, 7) de piquage et en de-
hors du passage (P), pour permettre notamment le
sectionnement indépendamment des fils auxiliaires
(4) du point de couture (3) et/ou du fil de tension (8)
par au moins au couteau (16, 17) de sectionnement
disposé a I'aval des moyens (5, 6, 7) de-piquage,
et/ou la formation de boucles (62) du fil de tension
(8) dégagées hors du passage (P) en partie cou-
rante de la couture.

Machine selon la revendication 11, caractérisée en
ce que les moyens de dégagement du fil de tension
(8) sont adaptés pour pouvoir déplacer transversa-
lement au moins ladite portion (37) du fil de tension
(8) en cours de couture du point de couture (3) par
les moyens (5, 6, 7) de piquage.

Machine selon I'une des revendications 11 et 12
comprenant un bati moteur (12) et une plaque por-
te-ouvrage (13) s'étendant globalement sur un cété
du bati moteur (12) a partir des moyens (5, 6, 7) de
piquage, caractérisée en ce que les moyens de
dégagement du fil de tension (8) sont adaptés pour
déplacer latéralement ladite portion (37) du fil de
tension du cbté de la plaque porte-ouvrage (13) et
a l'opposé du bati moteur (12) hors dudit passage
(P), de la position normale a la position de dégage-
ment.

Machine selon I'une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisée en ce que les moyens de dégagement
sont adaptés pour déplacer verticalement ladite
portion (37) du fil de tension en I'éloignant vers le
haut de la piéce (1) a coudre, au-dela de la zone
d'action des moyens (5, 6, 7) de piquage.

Machine selon l'une des revendications 11 a 14
dans laquelle les moyens (5, 6, 7) de piquage com-
prennent au moins une aiguille (5), et comportant
des moyens (9, 10, 11) d'entrainement de la piece
a coudre caractérisée en ce que les moyens (9,
10, 11) d'entrainement comportent au moins un or-
gane, dit organe d'entrainement aval (11), disposé
immeédiatement a I'aval de l'aiguille (5), et en ce que
les moyens de dégagement du fil de tension (8) sont
adaptés pour déplacer transversalement au moins
une portion (37) du fil de tension s'étendant vers
I'amont a partir de l'organe d'entrainement aval

(11).

Machine selon I'une des revendications 11 a 15, ca-
ractérisée en ce que les moyens (14, 48, 61) de
guidage du fil de tension comportent au moins une
piece de guidage (14, 48, 61) amont disposée a
I'amont des moyens (5, 6, 7) de piquage et portée
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par des moyens de support adaptés pour pouvoir
placer cette piéce de guidage (14, 48, 61) en posi-
tion normale dans laquelle elle guide le fil de tension
(8) par rapport au point de couture (3), ou en posi-
tion de dégagement du fil de tension (8) dans la-
quelle elle est déplacée transversalement par rap-
port aux moyens (5, 6, 7) de piquage, de sorte que
ces moyens de support de la (des) pieéce(s) de gui-
dage amont (14, 48, 61) font office de moyens de
dégagement du fil de tension (8).

Machine selon la revendication 16, caractérisée
en ce que les moyens de dégagement compren-
nent des moyens (45, 68, 72) adaptés pour pouvoir
déplacer transversalement au moins une piéce de
guidage (48, 61) qui est distincte d'un organe pres-
seur.

Machine selon I'une des revendications 16 a 17, ca-
ractérisée en ce que les moyens de dégagement
du fil de tension comprennent au moins un organe
(23, 45, 68, 72) d'actionnement a double action per-
mettant de déplacer transversalement la dite piéce
de guidage (14, 48, 61) entre la position normale et
la position de dégagement du fil de tension, et vice-
versa.

Machine selon l'une des revendications 11 a 18,
comprenant des moyens (14) de guidage du fil de
tension formés et/ou portés par un organe presseur
amont (10) d'entrainement de la piéce (1) a coudre,
et des moyens (22, 23, 24) de support de l'organe
presseur amont (10) par rapport a un bati (12) de la
machine, adaptés pour appliquer, en position acti-
ve, l'organe presseur amont (10) au contact de la
piece (1) a coudre, caractérisée en ce que les
moyens (22, 23, 24) de support sont adaptés pour
pouvoir placer I'organe presseur amont (10) en po-
sition de dégagement du fil de tension (8)-dans la-
quelle l'organe presseur amont (10) et les moyens
(14) de guidage du fil de tension sont déplacés la-
téralement par rapport aux moyens (5, 6, 7) de pi-
quage, de sorte que ces moyens (22, 23, 24) de
support de I'organe presseur amont (10) font office
de moyens de dégagement du fil de tension (8).

Machine selon la revendication 19, caractérisée
en ce que les moyens (22, 23, 24) de support
comprennent :

- un bras (22) articulé par une extrémité aval au
bati (12) de la machine de fagon a pouvoir pi-
voter autour d'un axe vertical (27) et autour d'un
axe horizontal transversal (28) et portant I'or-
gane presseur amont (10) avec les moyens
(14) de guidage du fil de tension a son extrémité
amont,

- un organe d'actionnement (23) double action
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porté par le bati (12) et ayant une tige d'action-
nement (25) mobile en translation,

- une biellette (24) de liaison entre le bras (22)
et la tige d'actionnement (25),

et en ce que I'organe d'actionnement (23) est mon-
té sur le bati (12), de telle sorte que la tige d'action-
nement (25) puisse exercer, en position normale,
une pression d'appui sur le bras (22) dans le sens
de l'application de l'organe presseur amont (10) sur
la piéce (1) a coudre.

Machine selon la revendication 20, caractérisée
en ce que la biellette (24) de liaison présente une
torsion de fagon a engendrer, a partir d'un mouve-
ment de translation accompagné d'une rotation pro-
pre de la tige d'actionnement (25), des mouvements
de déplacement latéral de I'organe presseur amont
(10) par pivotement du bras (22) autour de I'axe ver-
tical (27) et de déplacement vertical de I'organe
presseur amont (10) par pivotement du bras (22)
autour de I'axe horizontal transversal (28).

Machine selon I'une des revendications 11 a 21, ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend un premier cou-
teau (16) de sectionnement des fils auxiliaires (4),
disposé a I'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage, et
en ce que lesdits moyens (22, 23, 24) de dégage-
ment du fil de tension (8) sont adaptés pour dépla-
cer ladite portion (37) du fil de tension latéralement
a partir de la position normale d'une distance sulffi-
sante pour dégager latéralement le fil de tension (8)
hors du premier couteau (16) de sectionnement des
fils auxiliaires (4).

Machine selon la revendication 22, caractérisée
en ce qu'elle comprend deux couteaux (16, 17) de
sectionnement de fils, le premier (16) disposé a
I'aval des moyens (5, 6, 7) de piquage pour le sec-
tionnement des fils auxiliaires (4) du surjet, le
deuxiéme (17) disposé a l'aval du premier (16) a
une distance correspondant a la longueur (d1) d'un
brin (18) de fil de tension, dit brin de dépassement,
alaisser dépasser au-dela d'une extrémité de début
de la couture formée par le point de couture (3) sur
une prochaine piece a coudre.

Machine selon les revendications 15 et 23, carac-
térisée en ce que le premier couteau (16) est dis-
posé immédiatement a I'aval et a proximité de I'or-
gane d'entrainement aval (11).

Machine selon I'une des revendications 11 a 24, ca-
ractérisée en ce qu'elle comprend des moyens (41
a 44) de guidage automatique de la piece (1) a cou-
dre par rapport aux moyens (14) de guidage et, le
cas échéant, par rapport au(x) couteau(x) (16, 17)
de sectionnement, et des moyens (44) de comman-
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de automatique des moyens de dégagement du fil
de tension et, le cas échéant, du (des) couteau(x)
(16, 17) de sectionnement.

Machine selon la revendication 25, caractérisée
en ce que les moyens (41 a 44) de guidage auto-
matique de la piéce (1) a coudre comprennent un
robot préhenseur adapté et programmé pour dépla-
cer la piece (1) a coudre sur une plaque-ouvrage
(13) de la machine au fur a mesure de I'exécution
de la couture.

Machine selon l'une des revendications 25 et 26,
caractérisée en ce que les moyens (41 a 44) de
guidage automatique de la piéce (1) a coudre et les
moyens (44) de commande automatique des
moyens de dégagement du fil de tension compren-
nent un systéme numérique programmable (44)
adapté et programmé pour contrdler, au fur et a me-
sure de la couture, les moyens (5, 6, 7) de piquage,
les déplacements de la piece (1) a coudre, les
moyens de dégagement du fil de tension (8) et le
(les) couteau(x) (16, 17) de sectionnement.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Nahen von aus Faden, Hilfsfaden
(4) genannt, bestehenden Stichen (3) auf einem zu
nahenden Stiick (1) und in einer Nahrichtung mit
Durchnahmitteln (5, 6, 7) einer Nahmaschine, wo-
bei diese Stiche (3) derart sind, dass sie eine Pas-
sage (P) bilden, die in der Nahrichtung (D) verlauft,
mit einem Faden, Spannfaden (8) genannt, der ge-
fihrt und in dieser Passage (P) gleichzeitig mit dem
Durchnahen der Hilfsfaden (4) so platziert wird,
dass er in Langs- und/oder Seitenrichtung in dieser
Passage (P) gleiten kann, dadurch gekennzeich-
net, dass relativ zu den Durchnahmitteln (5, 6, 7)
wenigstens ein Abschnitt (37) des Spannfadens (8),
der von oberhalb bis unmittelbar unterhalb der
Durchnahmittel (5, 6, 7) verlauft, zwischen einer
Normalposition, in der der Spannfaden (8) in der
Passage (P) platziert wird, und einer Position zum
Lésen des genannten Abschnitts (37) des Spann-
fadens (8) quer verschoben wird, wo er relativ zur
Nahrichtung (D) der Stiche geneigt ist und gegen-
Uber den Durchndhmitteln (5, 6, 7) Uber den Akti-
onsbereich der Durchnahmittel (5, 6, 7) und Uber
die Passage (P) hinaus passiert, um insbesondere
ein unabhangiges Abschneiden der Hilfsfaden (4)
der Stiche (3) und/oder des Spannfadens (8) mit
wenigstens einem Schneidmesser (16, 17) zulasst,
das unterhalb der Durchnahmittel (5, 6, 7) angeord-
netist, und/oder die Bildung von Schlaufen (62) des
Spannfadens (8), die von der genannten Passage
(P) wahrend des Nahens geldst werden.
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2,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens der genannte Abschnitt
(37) des Spannfadens (8) wahrend des Nahens der
Stiche (3) von den Durchnahmitteln (5, 6, 7) ver-
schoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir den Ubergang von der Nor-
malposition zur Ldseposition der genannte Ab-
schnitt (37) des Spannfadens (8) lateral zu der Seite
einer Werkstlickhalterplatte (13) und gegenuber ei-
nem Motorgestell (12) der Nahmaschine verscho-
ben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der genannte Ab-
schnitt (37) des Spannfadens fiir den Ubergang von
der Normalposition zur Léseposition vertikal da-
durch verschoben wird, dass er von dem zu nahen-
den Stlick (1) nach oben liber den Wirkungsbereich
der Durchnahmittel (5, 6, 7) hinaus bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Querverschie-
ben des genannten Abschnitts (37) des Spannfa-
dens wenigstens ein Fihrungsteil (14, 48) fir den
Spannfaden (8) quer verschoben wird, der oberhalb
der Durchnahmittel (5, 6, 7) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Fihrungsteil (48,
61) quer verschoben wird, der sich von einer Pres-
sereinheit unterscheidet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine der Maschine
vorgeschaltete Pressereinheit (10) quer verscho-
ben wird, die ein Mittel (14) zum Flhren des Spann-
fadens (8) tragt, und dadurch, dass das Teil (1) von
einem nachgeschalteten Mitnahmemechanismus
(11) bewegt wird, der unmittelbar unterhalb der
Durchnahmittel (5, 6, 7) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die nachgeschaltete Pressereinheit
(10) lateral so verschoben wird, dass sie den ge-
nannten Abschnitt (37) lateral ber den Wirkungs-
bereich der Durchnahmittel (5, 6, 7) und Uber die
Passage (P) hinaus 16st, und dadurch, dass die
nachgeschaltete Pressereinheit (10) ebenfalls ver-
tikal und nach oben verschoben wird, um in der L6-
seposition jeglichen Kontakt dieser vorgeschalte-
ten Pressereinheit (10) mit dem zu nahenden Teil
(1) zu verhindern.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, um
es zuzulassen, dass ein Spannfadenstrang, Verlan-
gerungsstrang (18, 38) genannt, Uiber ein vorderes
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Ende und Uber ein hinteres Ende der durch die Sti-
che (3) gebildeten Naht verlauft, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Ende des Nahens:

- der genannte Abschnitt (37) des Spannfadens
(8) lateral um einen Abstand verschoben wird,
der ausreicht, um den Spannfaden (8) zu I6sen
und ihn lateral von einem ersten Schneidmes-
ser (16) zum Schneiden der Hilfsfaden (4) weg
zu bewegen, das sich unterhalb der Durchnéh-
mittel (5, 6, 7) befindet;

- das Nahen der Stiche (3) so lange fortgesetzt
wird, bis der Spannfaden (8) lateral relativ zu
einem ersten nachgeschalteten Schneidmes-
ser (16) geldst wird;

- daserste Schneidmesser (16) betatigt wird, um
die Hilfsfaden (4) der Stiche (3) abzuschnei-
den, und das Nahen von den Durchnahmitteln
(5, 6, 7) unterbrochen wird;

- das Stick (1) in Abwartsrichtung fur eine Lange
verschoben wird, die der Summe (d1 + d2) der
Langen der Verlangerungsstrange (18, 38) des
Spannfadens (8) entspricht, deram Anfang und
am Ende des Néhens gebildet wird;

- der Teil des zu schneidenden Spannfadens (8)
einbezogen wird, um den Verlangerungsstrang
(38) am Ende des zu ndhenden Stiickes von
dem Verlangerungsstrang (18) am Anfang ei-
nes nachfolgenden zu ndhenden Stlickes mit
einem zweiten Messer (17) abzutrennen;

- das zweite Schneidmesser (17) betétigt wird;
und

- die Durchnahmittel (5, 6, 7), das Mittel (14) zum
Fihren des Spannfadens und der genannte
Abschnitt (37) des Spannfadens zum Aufneh-
men und N&hen eines ndchsten zu ndhenden
Stilickes in eine Normalposition zurtickkehren.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Abschnitt (37) des
Spannfadens (8) in eine Normalposition zurtickge-
bracht wird, bevor das zweite Schneidmesser (17)
betéatigt wird.

Nahmaschine fur die Implementation eines Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 10, umfas-
send Durchnahmittel (5, 6, 7) fir wenigstens einen
aus Hilfsnahten (4) gebildeten Stich (3) auf einem
in einer Nahrichtung (D) zu ndhenden Teil (1), wobei
diese(r) Stich(e) (3) derart ist/sind, dass er/sie eine
Passage (P) bildet/n, die in der Nahrichtung (D) ver-
lauft, und Mittel (14, 48, 61) zum Fiihren eines Fa-
dens, Spannfaden (8) genannt, um diesen in der
Passage (P) gleichzeitig mit dem Durchnahen der
Hilfsfaden (4) so zu platzieren, dass er in Langs-
und/oder Seitenrichtung in dieser Passage (P) glei-
ten kann, dadurch gekennzeichnet, dass sie Mit-
tel umfasst, Mittel zum Lésen des Spannfadens (8)
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genannt, um wenigstens einen Abschnitt (37) des
Spannfadens (8), der von oberhalb bis unmittelbar
unterhalb der Durchnahmittel (5, 6, 7) verlauft, zwi-
schen einer Normalposition, in der der Spannfaden
(8) in der Passage (P) platziert wird, und einer Po-
sition zum Ldsen des genannten Abschnitts (37)
des Spannfadens (8) relativ zu den Durchnahmit-
teln (5, 6, 7) quer zu verschieben, wo Letzterer re-
lativ zur Nahrichtung (D) der Stiche geneigt ist und
gegeniber den Durchnahmitteln (5, 6, 7) Gber den
Aktionsbereich der Durchnahmittel (5, 6, 7) und
Uber die Passage (P) hinaus passiert, um insbeson-
dere ein unabhéngiges Abschneiden der Hilfsfaden
(4) der Stiche (3) und/oder des Spannfadens (8) mit
wenigstens einem Schneidmesser (16, 17) zuzu-
lassen, das unterhalb der Durchndhmittel (5, 6, 7)
angeordnet ist, und/oder Bilden von Schlaufen (62)
des Spannfadens (8), die wahrend des Nahens aus
der Passage (P) heraus gel6st werden.

Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Ldsen des Spannfa-
dens (8) so ausgelegt sind, dass sie wenigstens
den genannten Abschnitt (37) des Spannfadens (8)
wahrend des Nahens der Stiche (3) mit den Durch-
nahmitteln (5, 6, 7) quer verschieben kénnen.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 und 12,
umfassend ein Motorgestell (12) und eine Werk-
stiickhalterplatte (13), die allgemein auf einer Seite
des Motorgestells (12) von Durchnahmitteln (5, 6,
7) ausgehend verlaufen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zum Lésen des Spannfadens
(8) so ausgelegt sind, dass sie den genannten Ab-
schnitt (37) des Spannfadens lateral auf der Seite
der Werkstiickhalterplatte (13) und gegeniiber dem
Motorgestell (12) lber die genannte Passage (P)
hinaus von der normalen Position in die Léseposi-
tion verschieben.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lésemittel so ge-
staltet sind, dass sie den genannten Abschnitt (37)
des Spannfadens vertikal dadurch verschieben,
dass dieser von dem zu nahenden Stiick (1) weg
nach oben uber den Wirkungsbereich der Durch-
nahmittel (5, 6, 7) hinaus bewegt wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 11. bis 14,
wobei die Durchnahniittel (5, 6, 7) wenigstens eine
Nadel (5) umfassen und Mittel (9, 10, 11) zum Mit-
nehmen des zu ndhenden Stlickes beinhalten, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mithnahmemittel
(9, 10, 11) wenigstens einen Mechnismus umfas-
sen, nachgeschalteter Mithahmemechanismus (11)
genannt, der unmittelbar hinter der Nadel (5) ange-
ordnet ist, und dadurch, dass die Mittel zum Losen
des Spannfadens (8) so gestaltet sind, dass sie we-
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nigstens einen Abschnitt (37) des Spannfadens
quer verschieben, der von dem nachgeschalteten
Mitnahmemechanismus (11) nach oben verlauft.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel (14, 48, 61)
zum Fihren des Spannfadens wenigstens einen
vorgeschalteten Fihrungsteil (14, 48, 61) umfas-
sen, der oberhalb der Durchnahmittel (5, 6, 7) an-
geordnet ist und auf Auflagemitteln ruht, die so ge-
staltet sind, dass sie diesen Flhrungsteil (14, 48,
61) in eine Normalposition bringen kénnen, in der
sie den Spannfaden (8) relativ zu den Stichen (3)
fuhren, oder in eine Position zum Lésen des Spann-
fadens (8), in der er relativ zu den Durchnahmitteln
(5, 6, 7) quer verschoben wird, so dass diese Auf-
lagemittel des/der vorgeschalteten Fuhrungsteils/-
teile (14, 48, 61) als Mittel zum Ldsen des Spann-
fadens (8) wirken.

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lésemittel Mittel (45, 68, 72)
umfassen, die so gestaltet sind, dass sie wenig-
stens einen Fuhrungsteil (48, 61) quer verschieben
kdénnen, der sich von einer Pressereinheit unter-
scheidet.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 und 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum L6-
sen des Spannfadens wenigstens eine doppelt wir-
kende Betéatigungseinheit (23, 45, 68, 72) umfas-
sen, die es ermoglicht, den genannten Fuihrungsteil
(14, 48, 61) zwischen der Normalposition und der
Position zum Lésen des Spannfadens und umge-
kehrt quer zu verschieben.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 bis 18, um-
fassend Mittel (14) zum Flhren des Spannfadens,
die von einer vorgeschalteten Pressereinheit (10)
zum Mitnehmen des zu ndhenden Stiicks (1) gebil-
det und/oder gelagert werden, und Auflagemittel
(22, 23, 24) fir die vorgeschaltete Pressereinheit
(10) relativ zu einem Gestell (12) der Maschine, die
so gestaltet sind, dass in einer aktiven Position die
vorgeschaltete Pressereinheit (10) in Kontakt mit
dem zu ndhenden Stiick (1) gebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflagemittel (22, 23,
24) so gestaltet sind, dass sie die vorgeschaltete
Pressereinheit (10) in die Position zum Ldsen des
Spannfadens (8) bringen kénnen, in der die vorge-
schaltete Pressereinheit (10) und das Mittel (14)
zum Fuhren des Spannfadens lateral relativ zu den
Durchnahmitteln (5, 6, 7) verschoben werden, so
dass diese Auflagemittel (22, 23, 24) fir die vorge-
schaltete Pressereinheit (10) als Mittel zum Ldsen
des Spannfadens (8) dienen.

Maschine nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Auflagemittel (22, 23, 24) fol-
gendes umfassen:

- einen Arm (22), der an einem nachgeschalte-
ten Ende am Gestell (12) der Maschine so an-
gelenktist, dass erum eine vertikale Achse (27)
und um eine querverlaufende horizontale Ach-
se (28) schwenken kann und die vorgeschalte-
te Pressereinheit (10) mit dem Mittel (14) zum
Fihren des Spannfadens an seinem oberen
Ende lagert;

- eine doppelt wirkende Betatigungseinheit (23),
auf der das Gestell (12) ruht und die einen Be-
tatigungsstab (25) aufweist, der in Translati-
onsrichtung beweglich ist;

- einen Schwingarm (24) fir die Verbindung zwi-
schen dem Arm (22) und dem Betéatigungsstab
(25);

und dadurch, dass die Betatigungseinheit
(23) auf dem Gestell (12) so montiert ist, dass der
Betéatigungsstab (25) in einer Normalposition Aufla-
gedruck auf den Arm (22) in Applikationsrichtung
der vorgeschalteten Pressereinheit (10) auf das zu
nahende Stick (1) ausiiben kann.

Maschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Schwingarm (24) fiir die
Verbindung verdrehen kann, um ausgehend von ei-
ner Translationsbewegung in Begleitung von einer
Eigenrotation des Betatigungsstabes (25) laterale
Verschiebungsbewegungen der vorgeschalteten
Pressereinheit (10) durch die Schwenkung des
Arms (22) um die vertikale Achse (27) und eine ver-
tikale Verschiebung der vorgeschalteten Pres-
sereinheit (10) durch Schwenken des Arms (22) um
die querverlaufende horizontale Achse (28) zu er-
zeugen.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ein erstes
Schneidmesser (16) zum Schneiden von Hilfsfaden
(4) umfasst, das unterhalb der Durchnahmittel (5,
6, 7) angeordnet ist, und dadurch, dass die genann-
ten Mittel (22, 23, 24) zum Ldsen des Spannfadens
(8) so gestaltet sind, dass der genannte Abschnitt
(37) des Spannfadens lateral von der Normalposi-
tion um einen Abstand verschoben wird, der aus-
reicht, um den Spannfaden (8) lateral von dem er-
sten Schneidmesser (16) zum Schneiden der Hilfs-
faden (4) zu I6sen.

Maschine nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zwei Messer (16, 17) zum
Schneiden von Faden umfasst, wobei das erste
Messer (16) unterhalb der Durchn&hmittel (5, 6, 7)
angeordnet ist, um die Hilfsfadden (4) der Uberen-
den abzuschneiden, wobei das zweite Messer (17)
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unterhalb des ersten (16) in einem Abstand ange-
ordnetist, der der Ladnge (d1) einer Strangs (18) des
Spannfadens entspricht, Verlangerungsstrang ge-
nannt, die Uber einen Anfang der durch die Stiche
(3) gebildeten Naht auf einem nachsten zu nahen-
den Stiick hinaus laufen darf.

Maschine nach den Anspriichen 15 und 23, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Messer
(16) unmittelbar unterhalb und in der Nahe des
nachgeschalteten Mithahmemechanismus (11) an-
geordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 11 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass sie Mittel (41 bis 44)
zum automatischen Fihren des zu ndhenden Stik-
kes (1) relativ zu dem Mittel (14) zum Fihren und
ggf. relativ zu dem/den Schneidmesser(n) (16, 17)
und dem Mittel (44) fiir die automatische Steuerung
des Mittels zum Lésen des Spannfadens und ggf.
des/der Messer(s) (16, 17) umfasst.

Maschine nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (41 bis 44) zum automa-
tischen Flhren des zu ndhenden Stlickes (1) einen
Greifroboter umfassen, der so gestaltet und pro-
grammiert ist, dass er das zu ndhende Stuck (1) auf
eine Werkstlickplatte (13) der Maschine wahrend
des Nahens verschiebt.

Maschine nach einem der Anspriiche 25 und 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (41 bis
44) zum automatischen Fuhren des zu ndhenden
Stiickes (1) und das Mittel (44) zum automatischen
Steuern des Mittels zum Losen des Spannfadens
eine programmierbare numerische Steuerung (44)
umfassen, die so gestaltet und programmiert ist,
dass sie wahrend des Nahens die Durchnahmittel
(5, 6, 7), die Verschiebungen des zu nahenden
Stiickes (1), das Mittel zum Ldsen des Spannfa-
dens (8) und das/die Schneidmesser (16, 17) steu-
ert.

Claims

A method for sewing, on a piece (1) to be sewn and
according to a direction of sewing, a stitch (3) con-
sisting of threads, known as auxiliary threads (4),
by means (5, 6, 7) for picking up, of a sewing ma-
chine, this stitch (3) being of the type which forms
a passage (P), which extends in the direction of
sewing (D), with a thread, which is known as the
tension thread (8), which is guided and put into po-
sition in this passage (P) simultaneously with pick-
ing up of the auxiliary threads (4), such as to be able
to slide longitudinally and/or laterally in this passage
(P), wherein there is displaced transversely relative
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to the means (5, 6, 7) for picking up, at least one
portion (37) of the tension thread (8), which extends
from upstream and immediately to downstream
from the means (5, 6, 7) for picking up, between a
normal position for putting the tension thread (8) in-
to position in the passage (P), and a position for re-
lease of the said portion (37) of the tension thread
(8), in which the latter is inclined relative to the di-
rection of sewing (D) of the stitch, and passes op-
posite the means (5, 6, 7) for picking up, beyond the
area of action of the means (5, 6, 7) for picking up,
and beyond the passage (P), in order, in particular,
to permit cutting off independently of the auxiliary
threads (4) of the stitch (3) and/or of the tension
thread (8), by at least one cutting blade (16, 17)
which is disposed downstream from the means (5,
6, 7) for picking up, and/or formation of loops (62)
of the tension thread (8), which are released from
the said passage (P), whilst sewing is taking place.

A method as claimed in claim 1, wherein at least the
said portion (37) of the tension thread (8) is dis-
placed transversely during sewing of the stitch (3),
by means (5, 6, 7) for picking up.

A method as claimed in either of claims 1 or 2,
wherein, in order to transfer from the normal posi-
tion to the position of release, the said portion (37)
of the tension thread (8) is displaced laterally to the
side of a work-holder plate (13), and opposite a mo-
tor frame (12) of the sewing machine.

A method as claimed in any one of claims 1 to 3,
wherein, in order to transfer from the normal posi-
tion to the released position, the said portion (37) of
the tension thread is displaced vertically by being
moved away upwards from the piece (1) to be sewn,
beyond the area of action of the means (5, 6, 7) for
picking up.

A method as claimed in any one of claims 1 to 4,
wherein, in order to displace the said portion (37) of
the tension thread transversely, there is displaced
transversely at least one guiding part (14, 48) for
the tension thread (8), which is disposed upstream
from the means (5, 6, 7) for picking up.

A method as claimed in claim 5, wherein there is
displaced transversely at least one guiding part (48,
61), which is distinct from a presser unit.

A method as claimed in any one of claims 1 to 6,
wherein there is displaced transversely an up-
stream presser unit (10) of the machine, which sup-
ports means (14) for guiding the tension thread (8),
and the part (1) is moved by a downstream move-
ment unit (11), which is disposed immediately
downstream from the means (5, 6, 7) for picking up.
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A method as claimed in claim 7, wherein the up-
stream presser unit (10) is displaced laterally such
as to release the said portion (37) laterally beyond
the area of action of the means (5, 6, 7) for picking
up, and beyond the passage (P), and the upstream
presser unit (10) is also displaced vertically and up-
wards, in order, in the release position, to prevent
any contact of this upstream presser unit (10) with
the part (1) to be sewn.

A method as claimed in any one of claims 1 to 8, in
order to allow a strand of tension thread, known as
the extension strand (18, 38), to extend beyond an
initial end, and beyond a final end of the seam
formed by the stitch (3), wherein, on completion of
the sewing:

- the said portion (37) of the tension thread (8) is
displaced laterally by a distance which is suffi-
cientto release the tension thread (8) and move
it away laterally from a first blade (16) for cutting
of the auxiliary threads (4), which is disposed
downstream from the means for picking up
(5,6,7);

- sewing of the stitch (3) continues for a length
such that the tension thread (8) is released lat-
erally relative to the first cutting blade (16)
downstream;

- the first cutting blade (16) is actuated in order
to cut the auxiliary threads (4) of the stitching
(3), and sewing is interrupted by the means for
picking up (5,6,7);

- the piece (1) is displaced in the downstream di-
rection, for a length which corresponds to the
sum (d1 + d2) of the lengths of the extending
strands (18,38) of the tension thread (8), to be
formed at the start and at the end of sewing;

- the part of the tension thread (8) to be cut is
engaged, in order to separate the extending
strand (38) at the end of the piece to be sewn,
and the extending strand (18) at the start of a
subsequent piece to be sewn, by means of a
second cutting blade (17);

- the second cutting blade (17) is actuated; and

- thereis replacement to a normal position of the
means for picking up (5,6,7), the means (14) for
guiding the tension thread, and the said portion
(37) of the tension thread, for receipt and sew-
ing of a subsequent piece to be sewn.

A method as claimed in claim 9, wherein the said
portion (37) of the tension thread (8) is replaced in
a normal position before the second cutting blade
(17) is actuated.

A sewing machine for implementation of a method
according to any one of claims 1 to 10, comprising
means (5, 6, 7) for picking up at least one stitch (3)
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formed from auxiliary threads (4) on a piece (1) to
be sewn according to a direction of sewing (D), this
stitch (3) being of the type which forms a passage
(P) which extends in the direction of sewing (D), and
means (14, 48, 61) for guiding a thread, known as
the tension thread (8), for putting the latter into po-
sition in the passage (P) simultaneously with pick-
ing up of the auxiliary threads (4), such that this ten-
sion thread (8) can slide longitudinally and/or later-
ally in this passage (P), wherein it comprises
means, known as means for release of the tension
thread (8), in order to displace transversely relative
to the means (5, 6, 7) for picking up, at least one
portion (37) of the tension thread, which extends up-
stream and immediately downstream from the
means (5, 6, 7) for picking up, between a normal
position for putting into position of the tension
thread (8) in the passage (P), and a position for re-
lease of the said portion (37) of the tension thread
(8), in which the latter is inclined relative to the di-
rection of sewing (D) of the stitch, and passes op-
posite the means (5, 6, 7) for picking up, beyond the
area of action of the means (5, 6, 7) for picking up
and beyond the passage (P), in order in particular
to permit cutting independently of the auxiliary
threads (4) of the stitch (3) and/or of the tension
thread (8), by at least the cutting blade (16, 17),
which is disposed downstream from the means (5,
6, 7) for picking up and/or formation of loops (62) of
the tension thread (8), which are released from the
passage (P) whilst sewing is taking place.

A machine as claimed in claim 11, wherein the
means for release of the tension thread (8) are de-
signed to be able to displace transversely at least
the said portion (37) of the tension thread (8), during
stitching of the stitch (3) by the means (5, 6, 7) for
picking up.

A machine as claimed in claims 11 and 12, compris-
ing a motor frame (12) and a work-holder plate (13),
which extend globally on one side of the motor
frame (12), from means (5, 6, 7) for picking up,
wherein the means for release of the tension thread
(8) are designed to displace the said portion (37) of
the tension thread laterally on the side of the work-
holder plate (13), and opposite the motor frame
(12), beyond the said passage (P), from the normal
position to the position of release.

A machine as claimed in any one of claims 11 to 13,
wherein the means for release are designed to dis-
place the said portion (37) of the tension thread ver-
tically, by moving it upwards away from the piece
(1) to be sewn, beyond the area of action of the
means (5, 6, 7) for picking up.

A machine as claimed in any one of claims 11 to 14,
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wherein the means (5, 6, 7) for picking up comprise
at least one needle (5), and contain means (9, 10,
11) for movement of the piece to be sewn, wherein
the means (9, 10, 11) for movement comprise at
least one unit, known as the downstream movement
unit (11), which is disposed immediately down-
stream from the needle (5), and the means for re-
lease of the tension thread (8) are designed to dis-
place transversely at least one portion (37) of the
tension thread, which extends in the upstream di-
rection, from the downstream movement unit (11).

A machine as claimed in any one of claims 1 to 15,
wherein the means (14, 48, 61) for guiding the ten-
sion thread comprise at least one upstream guiding
part (14, 48, 61), which is disposed upstream from
the means (5, 6, 7) for picking up, and is supported
by support means which are designed to be able to
position this guiding part (14, 48, 61) in a normal
position in which it guides the tension thread (8),
relative to the stitch (3), or in a position for release
of the tension thread (8), in which it is displaced
transversely relative to the means (5, 6, 7) for pick-
ing up, such that these means for support of the up-
stream guiding part(s) (14, 48, 61) act as means for
release of the tension thread (8).

A machine as claimed in claim 16, wherein the
means for releasing comprise means (45, 68, 72)
which are designed to be able to displace trans-
versely at least one guiding part (48, 61) which is
distinct from a presser unit.

A machine as claimed in one of claims 16 and 17,
wherein the means for release of the tension thread
comprise at least one double-action actuation unit
(23, 45, 68, 72), making it possible to displace the
said guiding part (14, 48, 61) transversely between
the normal position and the position for release of
the tension thread, and vice versa.

A machine as claimed in any one of claims 11 to 18,
comprising means (14) for guiding the tension
thread, formed and/or supported by an upstream
presser unit (10) for movement of the piece (1) to
be sewn, and means (22, 23, 24) to support the up-
stream presser unit (10) relative to a frame (12) of
the machine, which, in an active position, are de-
signed to apply the upstream presser unit (10) in
contact with the piece (1) to be sewn, wherein the
means (22, 23, 24) for support are designed to be
able to place the upstream presser unit (10) in the
position of release of the tension thread (8), in which
the upstream presser unit (10) and the means (14)
for guiding the tension thread are displaced laterally
relative to the means (5, 6, 7) for picking up, such
that these means (22, 23, 24) for support of the up-
stream presser unit (10) act as means for release
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of the tension thread (8).

A machine as claimed in claim 19, wherein the
means (22, 23, 24) for support comprise:

- an arm (22) which is articulated by a down-
stream end, on the frame (12) of the machine,
such that it can pivot around a vertical axis (27)
and around a transverse horizontal axis (28),
and supports the upstream presser unit (10)
with the means (14) for guiding the tension
thread at its upstream end;

- a double-action actuation unit (23), which is
supported by the frame (12), and has an actu-
ation rod (25) which is mobile in translation;

- arocker arm (24) for connection between the
arm (22) and the actuation rod (25);

and the actuation unit (23) is mounted on the frame
(12), such that in a normal position, the actuation
rod (25) can exert support pressure on the arm (22)
in the direction of application of the upstream press-
er unit (10), on the piece (1) to be sewn.

A machine as claimed in claim 20, wherein the rock-
er arm (24) for connection has torsion such as, from
a movement of translation accompanied by rotation
of the actuation rod (25) itself, to give rise to move-
ments of lateral displacement of the upstream
presser unit (10), by pivoting the arm (22) around
the vertical axis (27), and of vertical displacement
of the upstream presser unit (10), by pivoting the
arm (22) around the transverse horizontal axis (28).

A machine as claimed in one of claims 11 to 21,
wherein it comprises a first blade (16) for cutting
auxiliary threads (4), which is disposed downstream
from the means (5, 6, 7) for picking up, and the said
means (22, 23, 24) for release of the tension thread
(8) are designed to displace the said portion (37) of
the tension thread laterally, from the normal posi-
tion, by a distance which is sufficient to clear the
tension thread (8) laterally from the first blade (16)
for cutting the auxiliary threads (4).

A machine as claimed in claim 22, wherein it com-
prises two blades (16, 17) for cutting threads, the
first blade (16) being disposed downstream from
the means (5, 6, 7) for picking up, in order to cut the
auxiliary threads (4) of the oversewing, the second
blade (17) being disposed downstream from the
first (16), at a distance corresponding to the length
(d1) of a strand (18) of tension thread, known as the
projecting strand, which is allowed to extend be-
yond an initial end of the seam formed by the stitch
(3), on a subsequent piece to be sewn.

A machine as claimed in claims 15 and 23, wherein
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the first blade (16) is disposed immediately down-
stream and in the vicinity of the downstream move-
ment unit (11).

A machine as claimed in any one of claims 11 to 24,
wherein it comprises means (41 to 44) for automatic
guiding of the piece (1) to be sewn, relative to the
means (14) for guiding, and, if applicable, relative
to the cutting blade(s) (16, 17), and means (44) for
automatic control of the means for release of the
tension thread, and, if applicable, of the cutting
blade(s) (16, 17).

A machine as claimed in claim 25, wherein the
means (41 to 44) for automatic guiding of the piece
(1) to be sewn comprise a grasping robot, which is
designed and programmed to displace the piece (1)
to be sewn on a work-plate (13) of the machine, as
the sewing is carried out.

A machine as claimed in one of claims 25 and 26,
wherein the means (41 to 44) for automatic guiding
of the piece (1) to be sewn, and the means (44) for
automatic control of the means for release of the
tension thread, comprise a programmable numeri-
cal system (44), which is designed and pro-
grammed, as the sewing takes place, to control the
means (5, 6, 7) for picking up, displacements of the
piece (1) to be sewn, the means for release of the
tension thread (8), and the cutting blade(s) (16, 17).
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