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(54) Peigne de métier a tisser, métier a tisser comprenant un tel peigne et procédé de fabrication

d’'un tel peigne

(57)  Ce peigne (1) de métier a tisser comprend au
moins un chapeau (7) muni d’'organes (77) de guidage
de moyens d'insertion de fils de trame dans une foule et
au moins une rangée de lamelles (3) solidaires du cha-
peau (7), le chapeau (7) coiffant une extrémité (33) de
chaque lamelle (3). L'extrémité (33) d’au moins une la-
melle (3) comporte au moins une surface (321) inclinée
selon un angle (o) par rapport a un axe longitudinal (X33)
de I'extrémité (33), cette surface inclinée (321) étant dis-
posée en regard d'une surface correspondante (751) du

chapeau (7) non parallele a I'axe (X33). La surface incli-
née (321) est apte a recevoir en appui la surface corres-
pondante (751) du chapeau (7) lorsque celle-ci tend a
étre déplacée selon une direction de détachement du
chapeau (7) par rapport a la lamelle (3) sensiblement
parallele par rapport a I'axe (X33). En outre, la surface
inclinée (321) est apte a s’opposer a un effort de déta-
chementdu chapeau (7) par rapport a la lamelle (3) dirigé
selon une direction (F;) sensiblement paralléle par rap-
portal’axe (X33) etestinclinée selon un angle (a) compris
entre environ 90° et 160° par rapport a I'axe (X33).
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Description

[0001] Laprésenteinvention atraitaun peigne de mé-
tier a tisser, du type comprenant au moins un chapeau
muni d’organes de guidage de moyens d'insertion de fils
de trame dans une foule et une rangée de lamelles so-
lidaires du chapeau. L’invention a également trait a un
métier a tisser comprenant un tel peigne et a un procédé
de fabrication d'un tel peigne.

[0002] Dans le domaine du tissage, il est connu d'in-
sérer des fils de trame dans des foules définies par un
métier a tisser au moyen de lances pourvues de griffes
d’entrainement desfils de trame. Peu aprés leur insertion
dans la foule, les fils de trame sont pressés contre le
tissu déja produit au moyen d’un peigne, afin de conférer
une régularité satisfaisante au tissu réalisé. FR-A-2 886
951 décrit un peigne équipant un métier a tisser a deux
nappes superposées, ce peigne comprenant une rangée
de lamelles coiffées a leurs extrémités par deux cha-
peaux a section transversale en U, chagque chapeau en
U étant solidarisé avec les extrémités des lamelles par
collage. L'un des chapeaux en U porte des pattes de
guidage de lances d'insertion de fils de trame, ces pattes
étant réparties selon la largeur d’empeignage du métier.
Une telle structure de peigne ne permet pas de garantir
une cohésion optimale en fonctionnement entre ce cha-
peau et les lamelles, notamment pour des vitesses de
fonctionnement élevées du métier a tisser. En particulier,
du fait du guidage des lances d’insertion directement par
un chapeau du peigne, celui-ci est soumis a des con-
traintes importantes qui sont susceptibles d’entrainer
une désolidarisation du chapeau par rapport aux lamel-
les. Le positionnement précis des lamelles et du chapeau
par rapport au métier n’est alors plus assuré, ce qui peut
générer des défauts d'aspect dans le tissu et conduire a
des collisions entre les lances et les lamelles, ou entre
les lances et les fils de chaine. De plus, en cas de déso-
lidarisation totale d’'un chapeau par rapport aux lamelles,
ce chapeau est susceptible de s’échapper hors du mé-
tier, avec une mise en danger du tisseur. Ce probleme
de cohésion du peigne est amplifié pour les applications
de tissage de tapis, dans lesquelles le peigne estde gran-
des dimensions pour étre compatible avec des largeurs
d’empeignage élevées et des niveaux multiples d’inser-
tion des fils de trame.

[0003] Par ailleurs, US-A-1 449 686 décrit un peigne
de métier a tisser comprenant une rangée de lamelles,
coiffées a leurs extrémités par deux chapeaux. Chaque
extrémité d’'une lamelle est munie de deux encoches la-
térales prévues pour coopérer avec deux nervures cor-
respondantes du chapeau qui coiffe cette extrémité.
Dans ce dispositif, lorsqu’un effort est exercé sur 'un des
chapeaux, selon une direction de détachement du cha-
peau par rapport aux lamelles sensiblement paralléle a
un axe longitudinal de chaque lamelle, la forme relative
des encoches des lamelles et des nervures du chapeau
entraine une ouverture des branches latérales du cha-
peau. Le chapeau tend alors a se désolidariser par rap-
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port aux lamelles, avec des probléemes induits, comme
décrit précédemment, en termes de qualité de tissage et
de sécurité. L'effet d'ouverture des branches du chapeau
et le risque de désolidarisation du chapeau par rapport
aux lamelles sont en outre susceptibles d’étre renforcés
lorsque le chapeau est muni d’organes de guidage de
moyens d’insertion de fils de trame.

[0004] C'est a ces inconvénients qu’entend plus par-
ticulierement remédier l'invention en proposant un pei-
gne de métier a tisser comprenant au moins un chapeau
muni d’organes de guidage de moyens d'insertion de fils
de trame et présentant une cohésion améliorée entre ses
éléments constitutifs.

[0005] A cet effet, I'invention a pour objet un peigne
de métier a tisser, du type comprenant au moins un cha-
peau muni d’'organes de guidage de moyens d’insertion
de fils de trame dans une foule et au moins une rangée
de lamelles solidaires du chapeau, le chapeau coiffant
une extrémité de chaque lamelle, I'extrémité précitée
d’au moins une lamelle comportant au moins une surface
inclinée selon un angle compris entre environ 20° et 160°
par rapport a un axe longitudinal de I'extrémité précitée,
cette surface inclinée étant disposée enregard d'une sur-
face correspondante du chapeau non parallele a I'axe
longitudinal de I'extrémité, la surface inclinée étant apte
a recevoir en appui la surface correspondante du cha-
peau lorsque celle-ci tend a étre déplacée selon une di-
rection de détachement du chapeau par rapport a la la-
melle sensiblement paralléle par rapport a I'axe longitu-
dinal de I'extrémité, la surface inclinée étant en outre
apte a s’'opposer a un effort de détachement du chapeau
par rapport a la lamelle dirigé selon une direction sensi-
blement paralléle par rapport a I'axe longitudinal de I'ex-
trémité, caractérisé en ce que la surface inclinée de I'ex-
trémité précitée estinclinée selon un angle compris entre
environ 90° et 160° par rapport a I'axe longitudinal de
I'extrémité.

[0006] Selon d'autres caractéristiques avantageuses
de l'invention :

- laouchaque surface inclinée de I'extrémité précitée
est propre a induire, lorsque la surface correspon-
dante du chapeau tend a étre déplacée selon une
direction de détachement du chapeau par rapport a
la lamelle sensiblement paralléle par rapport a I'axe
longitudinal de I'extrémité et alors que les surfaces
inclinée et correspondante sont en appui, un resser-
rement de la partie du chapeau comprenant la sur-
face correspondante précitée autour de la lamelle ;

- lasurfaceinclinée de I'extrémité précitée estinclinée
selon un angle strictement supérieur a 90° par rap-
port a I'axe longitudinal de I'extrémité ;

- lasurface inclinée de I'extrémité précitée est apte a
recevoir en appuila surface correspondante du cha-
peau lorsque celle-citend a étre déplacée selon une
direction de détachement du chapeau par rapport a
la lamelle sensiblement perpendiculaire par rapport
a I'axe longitudinal de I'extrémité ;
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- lasurface inclinée de I'extrémité précitée est en con-
tact surfacique avec la surface correspondante du
chapeau ;

- I'extrémité précitée comporte au moins une premiére
et une deuxieme surfaces non paralléles entre elles,
qui sont respectivement en contact surfacique avec
une premiére et une deuxiéme surfaces correspon-
dantes du chapeau ;

- lasurface inclinée de I'extrémité précitée est définie
par une portion d'aréte de la lamelle au niveau d'une
dent en saillie par rapport a un corps principal de la
lamelle ;

- l'extrémité précitée comporte deux surfaces incli-
nées ménagées de part et d’autre de I'axe longitu-
dinal de I'extrémité ;

- l'extrémité précitée et le chapeau définissent entre
eux un orifice & section expansible par un mouve-
ment relatif de la lamelle et du chapeau dans le sens
d’une mise en contact de la surface inclinée de I'ex-
trémité et de la surface correspondante du chapeau ;

- le peigne comprend un ressort d’entretoisement des
lamelles disposé a l'intérieur du chapeau, entre au
moins une dent interne et un fond du chapeau ;

- le peigne comprend un matériau adhésif qui solida-
rise I'extrémité précitée de chaque lamelle avec le
chapeau ;

- I'extrémité précitée de chaque lamelle comporte un
orifice débouchant disposé dans I'alignement des
orifices des extrémités correspondantes des autres
lamelles ;

- le peigne comprend un deuxiéme chapeau qui coiffe
une deuxieme extrémité de chaque lamelle, la
deuxiéme extrémité d'au moins une lamelle compor-
tant un relief, défini par une aréte longitudinale de la
lamelle, qui coopére avec un relief interne complé-
mentaire du deuxieme chapeau, de sorte qu’une sur-
face du relief de la lamelle est apte a recevoir en
appui une surface du relief du deuxiéme chapeau
lorsque celui-ci tend a étre déplacé selon une direc-
tion de détachement du deuxiéme chapeau par rap-
port a la lamelle ;

- le deuxieme chapeau est constitué par deux profilés
emboités I'un dans l'autre.

[0007] L'invention a également pour objet un métier a
tisser comprenant un peigne tel que décrit ci-dessus.
[0008] Enfin, I'invention a pour objet un procédé de
fabrication d’'un peigne de métier a tisser tel que décrit
ci-dessus, comprenant des étapes dans lesquelles :

- on coiffe I'extrémité précitée de chaque lamelle de
larangée de lamelles avec le chapeau, en disposant
la surface inclinée des extrémités précitées pour-
vues d'une surface inclinée en regard de la surface
correspondante du chapeau ;

- on solidarise I'extrémité précitée de chaque lamelle
avec le chapeau.
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[0009] Un tel procédé de fabrication peut comprendre
une étape intermédiaire dans laquelle on met en contact
surfacique au moins une surface de chacune des extré-
mités précitées pourvues d’'une surfaceinclinée avec une
surface correspondante du chapeau.

[0010] En particulier, la mise en contact des surfaces
de chacune des extrémités précitées pourvues d’'une sur-
face inclinée et du chapeau peut étre réalisée en obte-
nant une expansion volumique d’'un tube déformable qui
passe dans un orifice, défini entre I'extrémité précitée et
le chapeau, dont la section est expansible par un mou-
vement relatif de la lamelle et du chapeau dans le sens
d’'une mise en contactde la surface inclinée de I'extrémité
précitée et de la surface correspondante du chapeau.
L’expansion volumique du tube déformable peut notam-
ment étre obtenue en injectant un fluide sous pression
dans le tube.

[0011] De maniéere avantageuse, on coiffe I'extrémité
précitée de chaque lamelle de la rangée de lamelles en
faisant coulisser le chapeau par rapport aux extrémités
des lamelles, sensiblement parallelement & un axe lon-
gitudinal de la rangée de lamelles. La solidarisation de
I'extrémité précitée de chaque lamelle avec le chapeau
peut étre réalisée au moyen d’'un matériau adhésif que
I'on introduit dans le chapeau au niveau d’un orifice de
I'extrémité précitée disposé dans 'alignement des orifi-
ces des extrémités correspondantes des autres lamelles,
a I'aide d'une canule qui circule a I'intérieur des orifices
alignés des extrémités des lamelles.

[0012] Lescaractéristiques etavantagesde l'invention
apparaitront dans la description qui va suivre d’'un mode
de réalisation d'un peigne de métier a tisser selon ['in-
vention, donnée uniquement a titre d’exemple et faite en
se référant aux dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue en perspective partielle d'un
peigne de métier atisser conforme a l'invention mon-
té sur un battant ;

- lafigure 2 est une section partielle du peigne de la
figure 1 entre deux lamelles, lors d'une premiére éta-
pe de fabrication du peigne, les organes de guidage
de moyens d'insertion de fils de trame ayant été
omis ; et

- lafigure 3 estune vue a plus grande échelle du détail
Il de la figure 2, lors d’'une deuxieme étape de fa-
brication du peigne.

[0013] Le peigne 1 de métier atisser montré alafigure
1 est, a titre d’exemple, destiné a équiper un métier a
tisser a deux nappes superposées non représenté, du
type décrit dans FR-A-2 886 951, qui peut étre utilisé
pour le tissage de tapis. Le peigne 1 comprend une ran-
gée de lamelles 3 juxtaposées, les deux extrémités 31
et 33 de chaque lamelle 3 étant coiffées respectivement
par un chapeau inférieur 5 et par un chapeau supérieur
7 destinés & 'assemblage des lamelles 3. On note Yz un
axe longitudinal de la rangée de lamelles 3.

[0014] Comme visible plus particulierement sur la fi-
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gure 2, chaque lamelle 3 est une lame de forme allongée,
découpée dans une tdle plane constituée le plus souvent
en acier inoxydable et ayant subi un polissage. La forme
de chaque lamelle 3 est optimisée de maniére analogue
a FR-A-2 886 951, de sorte que le peigne 1 est courbé
avec sa concavité tournée en direction de points de frap-
pe de fils de trame contre le tissu en cours de réalisation
sur le métier a tisser. Plus spécifiguement, chaque la-
melle 3 comporte deux parties allongées 3A et 3B sen-
siblement rectilignes, qui forment les deux extrémités 31
et 33 de la lamelle et sont centrées respectivement sur
un axe longitudinal X3, ou X35 de I'extrémité correspon-
dante. Les axes X3, et X33 forment entre eux un angle
B de I'ordre de 30°. En pratique, I'angle 3 peut étre choisi
entre environ 15° et 45°.

[0015] Chaque lamelle 3 est délimitée par deux arétes
longitudinales 32 et deux arétes transversales 34. On
note 32a I'aréte longitudinale 32 de chaque lamelle 3 qui
est tournée vers les points de frappe de fils de trame et
32b I'aréte longitudinale 32 qui est tournée vers les lisses
non représentées du métier & tisser.

[0016] Comme visible surlafigure 1, les deux lamelles
3’ d'extrémité du peigne 1 sont de géométrie analogue
a celle des autres lamelles 3 mais présentent une épais-
seur plus importante, de maniére a rigidifier la structure
du peigne 1.

[0017] Les deux chapeaux 5 et 7 du peigne 1 sont for-
més chacun par un profilé extrudé en aluminium a section
transversale en U. Le chapeau inférieur 5, qui coiffe I'ex-
trémité inférieure 31 de chaque lamelle 3, est constitué
par deux profilés 51 et 53 a sections transversales en L,
disposés en regard I'un de I'autre. Les branches vertica-
les 511 et 531 des profilés 51 et 53 en L forment les deux
branches latérales du chapeau 5 en U, alors qu’une bran-
che horizontale 533 du profilé 53 est apte a s’emboiter
dans une rainure interne 514 de la branche horizontale
513 du profilé 51 de maniére a former le fond du chapeau
5enU.

[0018] Lechapeau inférieur 5 est monté sur un battant
9 animé d’un mouvement de rotation alternatif rapide per-
mettant au peigne 1 de venir battre les fils de trame. Le
chapeau 5 estimmobilisé dans une rainure 91 du battant
9 au moyen d’un coin 8 maintenu en place sur le battant
9 par des moyens connus en soi et non représentés, tels
gue des vis. Le coincement du chapeau 5 a I'intérieur de
la rainure 91 permet de sécuriser, en fonctionnement,
I'emboitement des profilés 51 et 53.

[0019] Comme visible sur la figure 1, le battant 9 est
équipé de pattes 93 destinées au guidage de la ou des
lances inférieures d’insertion de fils de trame du métier
atisser. Les pattes 93 sont disposées du c6té du peigne
1 tourné vers les points de frappe de fils de trame et sont
réparties selon la largeur d’'empeignage du métier a tis-
ser.

[0020] L’extrémité inférieure 31 de chaque lamelle 3
comporte une encoche 36 définie par I'aréte 32b de la
lamelle et apte a recevoir, avec un jeu, une dent interne
512 ménagée sur la branche verticale 511 du profilé 51.
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La dent 512 recue dans I'encoche 36 constitue un obs-
tacle au détachement du chapeau inférieur 5 par rapport
a I'extrémité 31 de la lamelle 3. Chacune des deux bran-
ches 511 et 531 du chapeau 5 en U comporte également
un dégagement interne 515 ou 535. Les dégagements
internes 515 et 535 définissent entre eux une zone éva-
sée du chapeau 5, propre a recevoir un ressort inférieur
4 d’entretoisement des lamelles 3.

[0021] Le chapeau supérieur 7, qui coiffe I'extrémité
supérieure 33 de chaque lamelle 3, est monobloc et com-
porte deux branches latérales 71 qui se rejoignent au
niveau d’'un fond 73 arrondi du U. Au voisinage du fond
73, le chapeau 7 est pourvu d’'une butée creuse 74 en
matériau élastomeére, tournée vers les lisses du métier a
tisser et prévue pour protéger les lisses d’'endommage-
ments dus a des collisions entre les lisses et le peigne 1.
[0022] Le chapeau 7 est muni, du c6té du chapeau
tourné vers les points de frappe defils de trame, de pattes
77 de guidage de laou des lances supérieures d’insertion
de fils de trame du métier a tisser. Les pattes supérieures
77 sont réparties, de maniére similaire aux pattes infé-
rieures 93, selon la largeur d’'empeignage du métier a
tisser, le long d’un rebord latéral 76 du chapeau 7.
[0023] L’extrémité supérieure 33 de chaque lamelle 3
recue al'intérieur du chapeau supérieur 7 comporte deux
dents d’'accrochage 35, symétriques I'une de I'autre par
rapport & l'axe longitudinal X553 de I'extrémité 33 et défi-
nies chacune par un décrochement externe de la lamelle
3, en saillie par rapport au corps principal de la lamelle.
Chaque dent 35 est délimitée par une portion d’aréte
longitudinale 32 définissant une surface 321, inclinée se-
lon un angle o par rapport a I'axe X35. La surface inclinée
321 est adjacente a une surface 323, sensiblement pa-
ralléle par rapport & I'axe X35 et définie par I'aréte 32 au
niveau du corps principal de la lamelle 3.

[0024] On note Z le point d’intersection entre I'axe X33
et 'axe X351 de la trace sur la figure 3 du plan de la
surface 321 d'une dent 35. L'angle a d'inclinaison de la
surface 321 considérée par rapport a I'axe X553 est alors
pris entre, d’'une part, la portion de I'axe X35 qui est com-
prise entre le point Z et I'aréte transversale 34 de I'extré-
mité 33 et, d'autre part, la portion de I'axe X3,1 qui est
comprise entre le point Z et la trace de la surface 321
considérée. Dans I'exemple représenté, I'angle a est de
I'ordre de 135°. En pratique, I'angle a peut étre choisi
entre environ 90° et 160°.

[0025] Le chapeau 7 est pourvu, au voisinage des ex-
trémités des branches 71, de deux dents d’accrochage
75 aptes a coopérer avec les dents 35 de I'extrémité 33
de chaque lamelle 3. Plus précisément, en configuration
solidarisée du chapeau 7 avec I'extrémité 33 de chaque
lamelle 3, les deux dents 75 du chapeau 7 sont symétri-
ques I'une de 'autre par rapport & un axe médian X, du
chapeau 7 confondu avec I'axe X33. Chaque dent 75 cor-
respond a un décrochement interne de la branche 71 du
chapeau 7 associée, délimité par une surface 751, incli-
née selon l'angle o précité par rapport a I'axe X, et une
surface 753, sensiblement paralléle par rapport a I'axe
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X5. Lorsque I'extrémité 33 de chaque lamelle 3 est regue
a l'intérieur du chapeau 7, chaque surface inclinée 321
de I'extrémité 33 est en regard de la surface inclinée 751
correspondante du chapeau 7, alors que chaque surface
paralléle 323 est en regard de la surface parallele 753.
[0026] L'extrémité 33 de chaque lamelle 3, & I'excep-
tion des deux lamelles 3’ d’extrémité du peigne 1, est
pourvue de deux encoches 38, définies par les arétes
longitudinales 32 et symétriques I'une de I'autre par rap-
port a I'axe X33. En configuration montée du chapeau 7
sur I'extrémité 33 de chaque lamelle 3, les encoches 38
définissent une zone de réception d'un ressort supérieur
6 d’entretoisement des lamelles 3 a l'intérieur du cha-
peau 7, entre les dents 75 et le fond 73 du chapeau 7.
L’extrémité 33 de chaque lamelle 3 est également pour-
vue d'une encoche supérieure 341, définie par 'aréte
transversale 34 de I'extrémité 33 et disposée, en confi-
guration montée du chapeau 7 sur I'extrémité 33, en re-
gard du fond arrondi 73 du chapeau 7. Un orifice 12 de
forme ovoide est ainsi défini entre le fond 73 du chapeau
7 et I'encoche 341 de I'extrémité 33 de chaque lamelle
3. En configuration montée mais non solidarisée du cha-
peau 7 par rapport a I'extrémité 33 de chaque lamelle 3,
I'extrémité 33 est recue avec un jeu dans le chapeau 7
et la section de 'orifice 12 est modulable par un mouve-
mentrelatifde lalamelle 3 etdu chapeau 7. En particulier,
lasection de I'orifice 12 est expansible par un mouvement
d’écartement de I'encoche 341 par rapport au fond 73,
dans le sens d’une mise en contact surfacique des sur-
faces inclinées 321 et 751.

[0027] L’extrémité 33 de chaque lamelle 3 comporte
également un orifice 37 débouchant globalement circu-
laire, logé a l'intérieur du chapeau 7 en configuration
montée du chapeau 7 sur I'extrémité 33.

[0028] Un procédé de fabrication du peigne 1 confor-
me a l'invention comprend des étapes dans lesquelles :
[0029] Tout d’'abord, on positionne les lamelles 3 en
une rangée de lamelles juxtaposées, en entretoisant les
lamelles au moyen de ressorts. Dans I'exemple décrit et
comme représenté sur la figure 2, on utilise a cet effet
trois ressorts d’entretoisement, a savoir un ressort mé-
dian 2, disposé dans une région médiane de chaque la-
melle 3, sensiblement & la jonction entre les parties 3A
et 3B de chaque lamelle, un ressort inférieur 4, disposé
au voisinage de I'extrémité inférieure 31 de chaque la-
melle 3, et un ressort supérieur 6, disposé au voisinage
de I'extrémité supérieure 33 de chaque lamelle 3. L'en-
tretoisement des lamelles 3 est réalisé sur une longueur
qui est fonction de la largeur d’'empeignage du métier a
tisser. Une fois la rangée de lamelles 3 entretoisées ob-
tenue, on place une lamelle 3’ d’extrémité de plus grande
épaisseur de chaque coté de la rangée de lamelles.
[0030] Ensuite, on positionne le profilé 51 du chapeau
inférieur 5 au contact de I'extrémité inférieure 31 de cha-
gue lamelle 3 de la rangée de lamelles entretoisées, sur
un c6té de la rangée. L'extrémité 31 de chaque lamelle
3 est a section rectangulaire et coopere avec le profilé
51 par I'appui des arétes longitudinale 32b et transver-
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sale 34 respectivement contre les branches 511 et 513
du profilé 51 en L. Le positionnement des lamelles 3 les
unes par rapport aux autres est alors précisément défini,
grace au contact de I'extrémité 31 avec les deux faces
internes du profilé 51. Dans cette configuration, I'enco-
che 36 de chaque lamelle 3 recoit avec un jeu la dent
512 du profilé 51. De plus, le ressort inférieur 4 d’entre-
toisement est logé dans le dégagement interne 515 du
profilé 51.

[0031] On dépose ensuite de la colle le long de la ran-
gée de lamelles 3 entretoisées, du coté de larangée non
recouvert par le profilé 51. On emboite alors le profilé 53
par rapport au profilé 51, en faisant coulisser la branche
533 du profilé 53 a l'intérieur de la rainure 514 du profilé
51 dans le sens de la fleche F de la figure 2. Ce coulis-
sement se poursuit jusqu’a ce que l'aréte longitudinale
32a de chaque lamelle 3 soit au contact de la branche
531 du profilé 53. On maintient alors le contact entre
I'extrémité 31 de chaque lamelle 3 et les deux profilés
51 et 53 constitutifs du chapeau inférieur 5, et on laisse
la colle polymériser de maniére a obtenir une fixation
rigide de I'extrémité inférieure 31 de chaque lamelle 3 a
l'intérieur du chapeau 5.

[0032] Lors de l'utilisation du peigne 1 sur un métier a
tisser, la sécurisation de I'emboitement des deux profilés
51 et 53 constitutifs du chapeau 5 estassurée en coingant
le chapeau 5 a l'intérieur de la rainure 91 du battant 9 au
moyen du coin 8. L’appui de chaque lamelle 3 al'intérieur
du chapeau inférieur 5, ainsi que I'appui du chapeau 5 a
I'intérieur de la rainure 91 du battant 9, selon au moins
deux surfaces sensiblement perpendiculaires, permetde
positionner de maniére précise chaque lamelle 3 par rap-
port au battant 9, et donc par rapport aux pattes de gui-
dage 93 et au métier a tisser. La dent 512 du chapeau 5
estalorsimmobilisée a l'intérieur de I'encoche 36 de cha-
gue lamelle 3, qui constitue un obstacle au détachement
du chapeau 5 par rapport aux lamelles 3. Plus précisé-
ment, une surface de I'encoche 36 est apte a recevoir
en appui une surface de la dent 512 lorsque le chapeau
5tend a étre déplacé selon une direction de détachement
par rapport a I'extrémité 31 de chaque lamelle 3. En par-
ticulier, la direction considérée de détachement du cha-
peau 5 loin de chaque lamelle 3 est sensiblement paral-
Iele par rapport a I'axe X3;.

[0033] Preéalablement, simultanément ou postérieure-
ment a la solidarisation du chapeau 5 avec I'extrémité
31 de chaque lamelle 3, le chapeau supérieur 7 est mis
en place au niveau des extrémités 33 des lamelles en-
tretoisées. A cet effet, on fait coulisser le chapeau 7 par
rapport aux extrémités 33 des lamelles 3 disposées en
rangée, sensiblement parallélement a I'axe longitudinal
Y3 de la rangée de lamelles, c’est-a-dire sensiblement
perpendiculairement par rapport au plan de chaque la-
melle 3, comme montré par la fleche F3 de la figure 1.
Les dents 35 des lamelles 3 sont ainsi mises en prise
successivement avec les dents 75 du chapeau 7. Lors-
que le chapeau 7 coiffe I'extrémité 33 de chaque lamelle
3, chaque surfaceinclinée 321 de I'extrémité 33 se trouve
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en regard de la surface inclinée 751 correspondante du
chapeau 7, alors que chaque surface paralléle 323 est
en regard de la surface 753 correspondante.

[0034] Dans cette configuration montée et non solida-
risée du chapeau 7 sur I'extrémité 33 de chaque lamelle
3, il existe un jeu entre I'extrémité 33 de chaque lamelle
3 et le chapeau 7, nécessaire au coulissement du cha-
peau 7 par rapport aux extrémités 33 des lamelles. Préa-
lablement a la solidarisation du chapeau 7 avec les la-
melles 3, ce jeu est rattrapé a l'interface entre les dents
35 et 75, ce qui correspond a une mise en contact des
deux surfaces inclinées 321 de chaque lamelle 3 avec
les deux surfacesinclinées 751 du chapeau 7, d'une part,
et des deux surfaces paralléles 323 de chaque lamelle
3 avec les deux surfaces paralléles 753 du chapeau 7,
d’autre part.

[0035] Le rattrapage du jeu entre les dents 35 et 75
est réalisé en insérant un tube 10 déformable dans I'ori-
fice 12 défini entre le fond arrondi 73 du chapeau 7 et
I'encoche 341 de chaque lamelle 3, puis en obtenantune
expansion volumique du tube 10, qui dans cet exemple
est constitué en matériau plastique, par injection d’'un
fluide sous pression dans le tube, par exemple par injec-
tion d’air sous une pression d’environ 10 bars. Comme
montré sur la figure 3, 'expansion volumique du tube 10
génére un effort de poussée P sur l'aréte transversale
34 de chaque lamelle 3, au niveau de I'encoche 341, a
I'écart du fond 73 du chapeau 7. Du fait de la symétrie
par rapport & I'axe X33 de la surface de contact de I'en-
coche 341 avec le tube 10, I'effort P est dirigé globale-
ment selon I'axe X;33. L'effort P amene les deux surfaces
inclinées 321 de chaque lamelle 3 au contact des surfa-
ces inclinées 751 du chapeau 7.

[0036] En variante, le tube 10 peut étre mis en place
a l'intérieur des encoches 341 des lamelles 3 préalable-
ment au coulissement du chapeau 7 autour des lamelles
3 et du tube 10.

[0037] Du fait de l'inclinaison des surfaces 321 et 751
selonl'angle a par rapport a I'axe X35, I'effort de poussée
P se traduit au niveau des surfaces 321 et 751 par un
effort résultant R, exercé par chaque surface 321 sur la
surface 751 correspondante, sensiblement perpendicu-
lairement par rapport a ces surfaces, de part et d’autre
de l'axe X35. L'effort R exercé par une surface 321 sur
la surface 751 associée comprend une composante R,,
paralléle a I'axe X33, et une composante Ry, perpendi-
culaire & l'axe X33. Conformément & I'invention, comme
I'angle a est compris entre 90° et 160°, par exemple de
'ordre de 135° comme dans I'exemple représenté, la
composante R, de I'effort R est dirigée en direction de
I'axe X33 et tend a appliquer chaque surface parallele
753 du chapeau 7 contre la surface parallele 323 corres-
pondante de la lamelle 3, par une déformation sous
flexion de chaque branche 71 du chapeau 7. Les bran-
ches 71 se resserrent ainsi autour de I'extrémité 33 de
chaque lamelle 3 sous l'effet de I'effort P, la configuration
de solidarisation du chapeau 7 par rapport a chaque la-
melle 3 étant obtenue lorsqu’il y a contact, d'une part,
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entre chaque couple de surfaces inclinées 321 et 751 en
regard et, d'autre part, entre chaque couple de surfaces
paralléles 353 et 753 en regard. Un jeu de fonctionne-
ment est maintenu entre le chapeau 7 et les lamelles 3
en dehors de ces couples de surfaces, afin de ne pas
contrarier la mise en contact de ces surfaces fonction-
nelles.

[0038] Lorsque la configuration de solidarisation du
chapeau 7 par rapport aux lamelles 3 est obtenue et
maintenue grace al'effort P, on introduit un matériau ad-
hésif, en particulier une colle, dans le chapeau 7 au ni-
veau de chaque orifice 37, au moyen d’'une canule qui
circule a l'intérieur des orifices 37 alignés. L'utilisation
d’'une telle canule garantit une bonne diffusion de la colle
al'intérieur du chapeau 7. En vue de favoriser la diffusion
de la colle, la canule est déplacée avec une vitesse mai-
trisée, par exemple depuis le milieu de la rangée de la-
melles 3, le long d’'une moitié de la rangée, puis le long
de l'autre moitié de la rangée de lamelles. En variante,
la canule peut étre déplacée a l'intérieur des orifices 37
des lamelles 3 sur toute la longueur du peigne 1. La colle
se répand entre les lamelles 3 entretoisées par les res-
sorts 2, 4 et 6 et dans les interstices qui existent entre
leslamelles 3 etle chapeau 7. Toutefois, du fait des dents
75 et de la géométrie en U du chapeau 7, la colle reste
confinée dans I'espace fermé défini par le chapeau 7 en
contact avec les lamelles 3, ce qui permet un collage
sans bavures.

[0039] Le tube 10 est maintenu sous pression jusqu’a
polymérisation de la colle. Lorsque la colle est polymé-
risée, I'extrémité 33 de chaque lamelle 3 est fixée rigide-
ment par rapport au chapeau 7, les surfaces inclinées
321 et les surfaces paralleles 323 étant en contact res-
pectivement avec les surfaces inclinées 751 et les sur-
faces paralléles 753 correspondantes du chapeau 7.
[0040] La solidarisation entre le chapeau 7 et chaque
lamelle 3’ d’extrémité, qui n'est au contact de la colle que
sur une seule face, peut étre renforcée par des rivets en
prise dans le chapeau 7 et dans I'épaisseur de la lamelle
3'. Les lamelles 3’ d’extrémité peuvent également n'étre
rapportées de chaque c6té de la rangée de lamelles 3
gu'apresle collage des lamelles 3 par rapport au chapeau
7, et étre solidarisées avec le chapeau 7 uniguement par
rivetage.

[0041] Dans cette configuration solidarisée des deux
chapeaux 5 et 7 par rapport a la rangée de lamelles 3,
le positionnement des lamelles 3 les unes par rapport
aux autres est figé. On peut alors retirer le ressort médian
2 d’entretoisement de la rangée de lamelles 3. Les deux
autres ressorts 4 et 6 d’entretoisement, ainsi que le tube
déformable 10, sont noyés dans I'assemblage au niveau
des deux extrémités 31 et 33 des lamelles 3 et font partie
de la structure du peigne 1. Les ressorts 4 et 6 et le tube
10 sont des piéces légéres, qui ne nuisent pas a la lége-
reté de la structure du peigne 1.

[0042] La prise en charge des pieces au cours du pro-
cédé de fabrication décrit ci-dessus est adaptée aux ef-
forts & appliquer sur les piéces, aux déformations recher-
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chées des pieces et a une bonne répartition de la colle,
par exemple sous l'effet de la gravité.

[0043] La structure du peigne 1 conforme a I'invention
permet d’assurer une bonne cohésion entre les lamelles
3 et le chapeau supérieur 7, qui est compatible avec les
efforts générés par le guidage des lances d'insertion de
fils de trame directement par le chapeau 7. En effet, mé-
me en cas de rupture de la colle, la configuration en prise
des dents 35 de chaque lamelle 3 avec les dents 75 du
profilé 7 s’oppose a un éventuel détachement du cha-
peau 7 par rapport aux lamelles 3. Plus spécifiquement,
chaque surface inclinée 321 d'une lamelle 3 est apte a
recevoir en appui la surface 751 correspondante du cha-
peau 7, lorsque celle-ci tend a étre déplacée selon une
direction de détachement du chapeau 7 par rapport a
I'extrémité 33 de lalamelle 3. Cet appui relatif de chaque
couple de surfaces 321 et 751 s’oppose au détachement
du chapeau 7 loin de la lamelle 3 a la fois pour une di-
rection de détachement du chapeau 7 sensiblement pa-
ralléle par rapportal'axe X33, comme montré par lafleche
F, de la figure 3, et pour une direction de détachement
du chapeau 7 sensiblement perpendiculaire par rapport
al'axe X33, orientée dans un sens allant de I'axe X33 vers
une surface 321 et sa surface 751 correspondante, com-
me montré par chaque fleche F, de la figure 3. Chaque
surface inclinée 321 d'une lamelle 3 est apte a exercer
sur la surface 751 correspondante du chapeau 7 un effort
R, dontune premiére composante R, s’oppose a un effort
de détachement du chapeau 7, par rapport a la lamelle
3, dirigé selon la direction F; sensiblement paralléle par
rapport a I'axe X33, alors gu’une deuxiéme composante
Ry, s’'oppose a un effort de détachement du chapeau 7,
par rapport a la lamelle 3, dirigé selon la direction F,
sensiblement perpendiculaire par rapport a I'axe X353. La
coopération entre les surfaces paralléles 323 et 753 s’op-
pose également a I'effort de détachement du chapeau 7
par rapport aux lamelles 3 selon la direction F,. Ainsi, la
structure du peigne 1 conforme a l'invention fournit un
obstacle au détachement du chapeau 7 par rapport a
chaque lamelle 3 de larangée de lamelles suivant toutes
les directions du plan de la lamelle 3.

[0044] En particulier, comme I'angle a est choisi com-
pris entre 90° et 160°, et plus précisément strictement
supérieur a 90°, la coopération des surfaces inclinées
321 et 751 en cas d'effort d'arrachement du chapeau 7
selon la direction F; sensiblement paralléle par rapport
al'axe X35 tend a resserrer les branches 71 du chapeau
7 autour des lamelles 3, ce qui contribue a améliorer la
tenue du chapeau 7 par rapport aux lamelles 3.

[0045] De plus, dans le mode de réalisation décrit, le
chapeau 7 est en contact avec les surfaces 321 de cha-
que lamelle 3 qui sont orientées de fagcon a encaisser les
efforts centrifuges du chapeau 7 lors du mouvement ra-
pide du battant 9. La colle est ainsi déchargée, ce qui
renforce latenue du peigne 1. En outre, comme les dents
35 de chaque lamelle 3 sont formées par des excrois-
sances en saillie par rapport au corps principal de la la-
melle 3, la structure de chaque lamelle n’est pas fragili-
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sée.

[0046] La structure monobloc du chapeau supérieur 7
permet a ce chapeau de résister, en fonctionnement, aux
efforts et aux vibrations qui sont particuliérement impor-
tants dans la partie du peigne 1 la plus éloignée du battant
9. La structure en aluminium du chapeau 7 lui confere
également une rigidité suffisante pour ne pas se défor-
mer en fonctionnement et éviter tout mouvement, entre
les surfaces en contact, susceptible de détériorer les pie-
ces.

[0047] L’introduction de colle a I'intérieur du chapeau
7 au moyen d’'une canule qui circule a l'intérieur des ori-
fices 37 des lamelles 3 permet une bonne diffusion de la
colle al'intérieur du chapeau 7, sans fragilisation du cha-
peau 7.

[0048] Parailleurs, le procédé de fabrication du peigne
1 conforme al'invention permet un positionnement précis
des lamelles 3 par rapport aux deux chapeaux 5 et 7,
ainsi que par rapport au battant 9 et au métier a tisser.
Il en résulte une maitrise de la position des pattes de
guidage 77 et 93, et donc des canaux d'insertion des
lances par rapport au métier a tisser, sur toute la largeur
d’empeignage du métier, ce qui garantit une bonne qua-
lité du tissu produit sur le métier a tisser.

[0049] En particulier, le positionnement de chaque la-
melle 3 par rapport au chapeau supérieur 7, par contact
entre les deux couples de surfaces inclinées 321 et 751
symétriques par rapport & I'axe X33, garantit I'orientation
de chaque lamelle 3 par rapport aux fils de chaine selon
toute la longueur du peigne 1. Les lamelles 3 sont ainsi
paralléles aux fils de chaine et perpendiculaires au plan
de croisement des fils de chaine lors des ouvertures de
foule, ce qui permet de minimiser les efforts de frottement
sur les fils. En outre, le contact de surfaces 321 et 323
de chaque lamelle 3, non paralléles entre elles, avec le
chapeau 7 positionne précisément les pattes de guidage
77 etle canal d’insertion des lances supérieures par rap-
port au contour de la lamelle 3 dans le plan de cette
lamelle.

[0050] La mise en place du chapeau 7 par coulisse-
ment autour des extrémités 33 des lamelles 3 suivi d'un
rattrapage du jeu entre les dents 35 et 75, plutdt que par
déformation du chapeau 7 par dessus la rangée de la-
melles 3, permet de sélectionner un matériau constitutif
rigide, tel que I'aluminium, pour le chapeau 7. Le chapeau
7 peut alors étre légerement déformé pour atteindre sa
configuration de solidarisation avec les lamelles 3 mais,
unefois solidarisé avec les lamelles, présente unerigidité
suffisante pour conserver sa géométrie en fonctionne-
ment. Ainsi, la précision du positionnement des pieces
constitutives du peigne 1 les unes par rapport aux autres
est garanti en fonctionnement.

[0051] De plus, comme les lamelles 3 sont également
positionnées de maniére précise par rapport au battant
9, les pattes de guidage 93 et le canal d'insertion des
lances inférieures sont positionnés de maniére précise
par rapport au contour de chaque lamelle 3. Ainsi, la po-
sition d'insertion de chaque fil de trame sur le métier a
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tisser est bien maitrisée, méme pour des niveaux d'in-
sertion éloignés les uns des autres. Les frottements et
les risques d’accrochage entre les lances et les lamelles
ou entre les lances et les fils de chaine sont alors réduits.
[0052] La mise en place du chapeau 7 par coulisse-
ment autour des extrémités 33 des lamelles 3 permet de
dimensionner les surfaces inclinées 321 et 751 de ma-
niére a obtenir un bon positionnement du chapeau 7 par
rapporta chaque lamelle 3, tout en étant compatible avec
les efforts exercés en fonctionnement & l'interface entre
les lamelles 3 et le chapeau 7, a la différence d’une mise
en place du chapeau 7 par déformation par dessus la
rangée de lamelles 3, qui imposerait des surfaces d'in-
teraction réduites entre le chapeau 7 et les lamelles 3.
[0053] En outre, le ressort supérieur 6 d’entretoise-
ment des lamelles 3, qui est garant du maintien d’un es-
pacement régulier entre les lamelles 3 tant que le cha-
peau 7 n’est pas solidarisé par collage avec les lamelles
3, est protégé a l'intérieur du chapeau 7 et ne peut pas
étre déformé au cours de la solidarisation du chapeau 7
avec les lamelles 3.

[0054] L’invention n'est pas limitée a I'exemple décrit
et représenté. En particulier, I'invention a été illustrée
avec des surfaces de contact sensiblement planes. En
variante, les surfaces inclinées 321 et 751 peuvent étre
des surfaces courbes. L'angle d'inclinaison d'une surfa-
ce courbe par rapport a I'axe longitudinal de I'extrémité
de la lamelle est alors défini par I'angle d’inclinaison
moyen de la surface courbe par rapport a cet axe longi-
tudinal.

[0055] De plus, les surfaces inclinées 321 et 751 peu-
vent ne pas étre immobilisées en contact mais disposées
enregard les unes par rapport aux autres, afin de garantir
un appui relatif de ces surfaces lorsque le chapeau 7 est
déplacé selon une direction F; ou F, de détachement
par rapport aux lamelles 3.

[0056] Selon une variante non représentée de I'inven-
tion, les chapeaux 5 et 7 du peigne 1 peuvent étre de
sections transversales différentes d’une section en U. En
particulier, le chapeau supérieur 7 peut étre remplacé
par un demi-chapeau, qui ne coiffe qu'un cété de chaque
lamelle 3. Chaque lamelle 3 ne comporte alors qu'une
seule dent 35 formant obstacle au détachement du demi-
chapeau par rapport & chaque lamelle 3, qui est préfé-
rentiellement située du c6té des pattes de guidage des
lances d'insertion de fils de trame.

[0057] Selon une autre variante non représentée de
l'invention, les dents 35 de chaque lamelle 3 peuvent ne
pas étre formées en saillie par rapport au corps principal
de la lamelle, mais découpées dans le corps de la lamel-
le.

[0058] La mise en contact du chapeau supérieur 7
avec les lamelles 3 avant leur solidarisation, c’est-a-dire
la mise en contact des surfaces 321 et 323 de chaque
lamelle 3 avec les surfaces 751 et 753 correspondantes
du chapeau 7, peut également étre obtenue par des
moyens autres que la mise sous pression du tube 10
passant dans l'orifice 12 a section expansible. En parti-
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culier, les efforts de mise en contact peuvent étre exercés
par un dispositif intérieur ou extérieur au chapeau 7, par
exemple un dispositif de traction du chapeau par rapport
aux lamelles. Un méme dispositif peut également assurer
a la fois la mise en contact du chapeau supérieur 7 avec
les lamelles 3, en vue de leur solidarisation, et la solida-
risation du chapeau 7 avec les lamelles 3, par exemple
au moyen de vis pression mises en prise dans des ta-
raudages du chapeau 7 et propres a appliquer un effort
d’'écartement entre le chapeau 7 et une piece longue et
rigide placée au contact des encoches 341 des lamelles
3. L'orifice 12 défini entre le fond 73 du chapeau 7 et
I'encoche 341 de chaque lamelle 3 peut alors présenter
une forme différente d'une forme ovoide.

[0059] Par ailleurs, I'introduction de colle a l'intérieur
du chapeau 7 peut étre réalisée préalablement a la mise
en place du chapeau 7 autour des lamelles 3 par coulis-
sement, une colle de caractéristiques adaptées étant
alors choisie.

[0060] Selon une autre variante non représentée de
I'invention, les pattes de guidage des lances d'insertion
de fils de trame peuvent étre supportées par les deux
chapeaux supérieur 7 et inférieur 5 du peigne 1, ou en-
core uniguement par le chapeau inférieur 5. Un métier a
tisser conforme a l'invention peut alors étre un métier a
un ou plusieurs niveaux d'insertion.

[0061] Enfin, selon une autre variante, seules certai-
nes lamelles 3 du peigne 1 peuvent présenter des sur-
faces inclinées 321 propres a coopérer avec les surfaces
751 correspondantes du chapeau 7 pour sécuriser le
chapeau 7 autour de la rangée de lamelles 3.

Revendications

1. Peigne (1) de métier a tisser, du type comprenant
au moins un chapeau (7) muni d’'organes (77) de
guidage de moyens d’insertion de fils de trame dans
une foule et au moins une rangée de lamelles (3)
solidaires du chapeau (7), le chapeau (7) coiffant
une extrémité (33) de chaque lamelle (3), ladite ex-
trémité (33) d’au moins une lamelle (3) comportant
au moins une surface (321) inclinée selon un angle
(o) par rapport & un axe longitudinal (X33) de ladite
extrémité (33), cette surface inclinée (321) étant dis-
posée en regard d'une surface correspondante
(751) du chapeau (7) non parallele audit axe (X33),
la surface inclinée (321) étant apte a recevoir en ap-
pui la surface correspondante (751) du chapeau (7)
lorsque celle-ci tend a étre déplacée selon une di-
rection (F,) de détachement du chapeau (7) par rap-
port a la lamelle (3) sensiblement parallele par rap-
port audit axe (X33), la surface inclinée (321) étant
en outre apte a s’opposer a un effort de détachement
du chapeau (7) par rapport a la lamelle (3) dirigé
selon une direction (F;) sensiblement parallele par
rapport audit axe (X33), caractérisé en ce que la
surface inclinée (321) de ladite extrémité (33) est
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inclinée selon un angle (a) compris entre environ 90°
et 160° par rapport audit axe (Xz3).

Peigne selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la ou chaque surface inclinée (321) de ladite
extrémité (33) est propre ainduire, lorsque la surface
correspondante (751) du chapeau (7) tend a étre
déplacée selon une direction (F;) de détachement
du chapeau (7) par rapport a la lamelle (3) sensible-
ment paralléle par rapport audit axe (X33) et alors
que les surfaces inclinée (321) et correspondante
(751) sont en appui, un resserrement de la partie
(71) du chapeau (7) comprenant ladite surface cor-
respondante (751) autour de la lamelle (3).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce que la surface inclinée
(321) de ladite extrémité (33) est inclinée selon un
angle (a) strictement supérieur a 90° par rapport
audit axe (X33).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface in-
clinée (321) de ladite extrémité (33) est apte a rece-
voir en appui la surface correspondante (751) du
chapeau (7) lorsque celle-ci tend a étre déplacée
selon une direction (F,) de détachement du chapeau
(7) par rapport a la lamelle (3) sensiblement perpen-
diculaire par rapport audit axe (X33).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface in-
clinée (321) de ladite extrémité (33) est en contact
surfacique avec la surface correspondante (751) du
chapeau (7).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite extrémi-
té (33) comporte au moins une premiére (321) etune
deuxieme (323) surfaces non paralleles entre elles,
qui sont respectivement en contact surfacique avec
une premiéere (751) et une deuxieme (753) surfaces
correspondantes du chapeau (7).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface in-
clinée (321) de ladite extrémité (33) est définie par
une portion d’aréte (32) de la lamelle (3) au niveau
d’'une dent (35) en saillie par rapport a un corps prin-
cipal de la lamelle.

Peigne selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite extrémi-
té (33) comporte deux surfaces inclinées (321) mé-
nagées de part et d’autre dudit axe (X33).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite extrémi-
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té (33) et le chapeau (7) définissent entre eux un
orifice (12) & section expansible par un mouvement
relatif de la lamelle (3) et du chapeau (7) dans le
sens d'une mise en contact de la surface inclinée
(321) de ladite extrémité (33) et de la surface cor-
respondante (751) du chapeau (7).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ il comprend un
ressort (6) d'entretoisement des lamelles (3) disposé
al'intérieur du chapeau (7), entre au moins une dent
(75) interne et un fond (73) du chapeau (7).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ il comprend un
matériau adhésif qui solidarise ladite extrémité (33)
de chaque lamelle (3) avec le chapeau (7).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite extrémi-
té (33) de chaque lamelle (3) comporte un orifice
(37) débouchant disposé dans I'alignement des ori-
fices (37) des extrémités (33) correspondantes des
autres lamelles (3).

Peigne selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ il comprend un
deuxiéme chapeau (5) qui coiffe une deuxieme ex-
trémité (31) de chaque lamelle (3), la deuxieme ex-
trémité (31) d’au moins une lamelle comportant un
relief (36), défini par une aréte longitudinale (32) de
la lamelle, qui coopére avec un relief interne (512)
complémentaire du deuxiéme chapeau (5), de sorte
gu’'une surface du relief (36) de la lamelle (3) est
apte a recevoir en appui une surface du relief (512)
du deuxiéme chapeau (5) lorsque celui-citend a étre
déplacé selon une direction de détachement du
deuxieme chapeau (5) par rapport a la lamelle (3).

Peigne selon larevendication 13, caractérisé en ce
gue le deuxieme chapeau (5) est constitué par deux
profilés (51, 53) emboités I'un dans I'autre.

Métier a tisser, caractérisé en ce qu’ il comprend
un peigne (1) selon 'une quelconque des revendi-
cations précédentes.

Procédé de fabrication d’'un peigne (1) de métier a
tisser selon I'une quelconque des revendications 1
a 14, caractérisé en ce qu’ il comprend des étapes
dans lesquelles :

- on coiffe ladite extrémité (33) de chaque lamel-
le (3) de la rangée de lamelles avec le chapeau
(7), en disposant la surface inclinée (321) des-
dites extrémités (33) pourvues d'une surface in-
clinée (321) en regard de la surface correspon-
dante (751) du chapeau (7) ;
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- on solidarise ladite extrémité (33) de chaque
lamelle (3) avec le chapeau (7).

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce qu’il comprend une étape intermédiaire dans
laquelle :

- on met en contact surfacique au moins une
surface (321, 323) de chacune desdites extre-
mités (33) pourvues d'une surface inclinée (321)
avec une surface correspondante (751, 753) du
chapeau (7).

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce qu’ on meten contact les surfaces (321, 751, 323,
753) de chacune desdites extrémités (33) pourvues
d’'une surface inclinée (321) et du chapeau (7) en
obtenant une expansion volumique d’un tube (10)
déformable qui passe dans un orifice (12), défini en-
tre ladite extrémité (33) et le chapeau (7), dont la
section est expansible par un mouvement relatif de
la lamelle (3) et du chapeau (7) dans le sens d’'une
mise en contact de la surface inclinée (321) de ladite
extrémité (33) et de la surface correspondante (751)
du chapeau (7).

Procédé de fabrication selon larevendication 18, ca-
ractérisé en ce qu’ on obtient une expansion volu-
mique du tube (10) déformable en injectant un fluide
sous pression dans le tube (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 19, caractérisé en ce qu’ on coiffe ladite ex-
trémité (33) de chaque lamelle (3) de la rangée de
lamelles en faisant coulisser (F3) le chapeau (7) par
rapport auxdites extrémités (33) des lamelles (3),
sensiblement parallélement & un axe longitudinal
(Y3) de la rangée de lamelles (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 20, caractérisé en ce qu’ on solidarise ladite
extrémité (33) de chaque lamelle (3) avec le chapeau
(7) au moyen d’un matériau adhésif que I'on introduit
dans le chapeau (7) au niveau d’'un orifice (37) de
ladite extrémité (33) disposé dans I'alignement des
orifices (37) des extrémités (33) correspondantes
des autres lamelles (3), a l'aide d’une canule qui cir-
cule a l'intérieur des orifices (37) alignés desdites
extrémités (33) des lamelles (3).
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