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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorberei-
tung von auf Rundstrickmaschinen hergestellten
Strimpfen zum Zusammennahen bzw. Ketteln der Spit-
zen in einer Kettelmaschine, die einen Kettenforderer
hat. Ferner betrifft die Erfindung einen Férderer fur Ket-
telmaschinen, in denen die Spitzen der geman dem Ver-
fahren vorbereiteten Strimpfe geschlossen werden.

Es ist bekannt, dafB bei dem sogenannten Blindna-
hen, bei dem nicht alle Maschen der zu verbindenden
Reihen aufgenommen werden, das exakt ausgerichtete
Aufschieben des Strumpfes auf den Férderer dadurch
erfolgt, dal der Unterschied zwischen den feinen Ma-
schenreihen und der normalen Starke des Strumpfes
als Anschlag gegen die Unterseite der Fuhrungsrippen
des Férderers ausgenutzt wird.

Wenn bei Strimpfen geringerer Feinheit dieser Un-
terschied erheblich ist, kann er bei feinen Strimpfen
kaum festgestellt werden (z.B. mit einem Durchmesser
von 3 3/4 und 240 Nadeln oder 3 1/2 und 200 Nadeln),
so daf die Geradlinigkeit der Naht ungewif3 und zufallig
wird.

Es wurde daher vorgeschlagen, das Gewirke der
Spitze mit einer Reihe aus weiten Maschen zu beenden,
die durch Hinzufugen eines zweiten Fadens verstarkt
sind, um den Anschlag gegen die untere Flhrungsebe-
ne des Forderers zu erhdhen. Auf diese Weise wird der
gerade Verlauf der Naht verbessert, aber das Ergebnis
ist noch langst nicht ausreichend, insbesondere in den
Ecken, weil am Ende der sich verringernden Spitze die
feinmaschigen Reihen aus elastischem Garn bezlglich
des mittleren Teils der Spitze héher sind.

Daraus folgt, daf3 die Qualitat der Naht in Abhén-
gigkeit von der Ware, an der sie ausgeflhrt wird, stark
schwankt; sie ist am besten bei Strimpfen aus Wolle
und Acryl, weniger gut bei Striimpfen aus Baumwolle.
Ferner ist die Naht gréBer, weil sie nicht nur an den Rei-
hen aus elastischem Garn, sondern auch auf der brei-
ten, mit zwei Faden verstarkten Reihe durchgeflhrt wur-
de.

Das oben erlauterte, bekannte System bedient sich
einer besonderen Konstruktion des Forderers, mit dem
die Kettelmaschinen ausgeriistet sind, in denen die
Spitzen der wie zuvor erldutert vorbereiteten Strimpfe
geschlossen werde. Die Konstruktion wird dabei durch
die Tatsache ermdglicht, daf durch die Entwicklung der
Strumpffuhrungsférderer mit Ketten die Starke der
Stangen von anfanglich 4 mm bis auf 8 mm und sogar
9 mm anstieg.

Bei herkdmmlichen Verfahren nach dem Stand der
Technik (EP-A 456 186) wurde in der Weise vorgegan-
gen, wie der Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angibt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Vorbereitung von auf Rundstrickmaschinen
hergestellten Strimpfen zum SchlieBen der Spitzen in
Kettelmaschinen mit Kettenférderern anzugeben, bei
dem die Nachteile des Standes der Technik vermieden
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sind. Insbesondere soll dabei eine bessere Ausrichtung
des Strumpfes erreicht werden, vor allem in den Ecken,
so daf3 eine praktisch einwandireie, gerade Naht er-
zeugt werden kann. Ferner soll die Naht diinner und 4u-
Berst sicher sein. SchlieBlich soll diese Naht Punkt fir
Punkt eine sichtbare und fuhlbare Angleichung an die
ausgezeichnete herkdmmliche Kettelung haben.

Bei dem im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 an-
gegebenen Verfahren wird diese Aufgabe durch das
Kennzeichen des Patentanspruchs 1 geldst.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung dieses Verfah-
rens ist vorgesehen, daf3 die Reihe aus weiten Maschen
auf eine Reihe enger Maschen folgt, die mit demselben
Garn wie der Strumpf hergestellt worden ist. Diese
MaBnahme hat den Vorteil, daB man im Bereich der Rei-
he enger Maschen eine Verstarkung gegenlber der
nachfolgenden Reihe mit weiten Maschen erhalt.

Der zur Lésung der genannten Aufgabe vorgesehe-
ne Férderer mit den Merkmalen im Oberbegriff des An-
spruchs 5 |6st die genannte Aufgabe dadurch, daB3 die
Dicke der Fuhrungsrippen geringer als die Héhe der
weiten Maschen ist, die am Ende der Strumpfspitze aus-
gebildet sind. Die Rippendicke ist dabei vorzugsweise
zwischen 0,5 und 0,8 mm.

Diese Bemessung hat zur Folge, daf3 beim Einfuh-
ren des zusammengelegten Strumpfes in den Férderer,
bei dem der Abstand der Stangen entsprechend einge-
stellt ist, die Reihe mit weiten Maschen Uber den Schlitz
in die schiefe Ebene einlauft, die durch die Rippen ge-
bildet wird, so daB3 die feinmaschigen Reihen aus ela-
stischem Garn gespannt werden und die weitmaschige
Reihe in diesem Schlitz durch die genannten Rippen wie
auf Schienen geflhrt wird.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dai3
die einander gegenuberliegenden Trimer der beiden
gezahnten Ketten des Férderers durch Federn in Rich-
tung auf die Langsmittelebene des Férderes gedrickt
werden. Auf diese Weise kénnen die beiden Lagen des
Strumpfes genauer positioniert werden, wenn dieser in
den Spalt eingefihrt wird, der die ersten Abschnitte der
Fahrungsrippen voneinander trennt, die von den Stan-
genin Richtung auf die Mittelebene vorstehen, denn das
Gewebe hat die Méglichkeit, sich von beiden Seiten
besser anzupassen.

Die MaBnahme des Anspruchs 8 hat den Vorteil,
daB die feinmaschigen Reihen aus elastischem Garn
immer leicht gespannt werden, wodurch der geringe H6-
henunterschied zwischen den feinmaschigen Reihen
auf der Seite der kleiner werdenden Spitze und den fein-
maschigen Reihen im Fersenbereich ausgeglichen
wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus den Patentanspriichen und aus der folgen-
den Beschreibung eines Ausflhrungsbeispiels, das in
der Zeichnung dargestellt ist. Es zeigen:

Figur 1 die Ansicht eines Strumpfes im Bereich sei-
ner Spitze, der gemaf der Erfindung flr das Nahen
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auf einer Kettelmaschine vorbereitet ist, die einen
Kettenférderer hat,

Figur 2 eine schematisch veranschaulichende Dar-
stellung in der Schnittebene II-1l der Figur 1,

Figur 3 die perspektivische Ansicht eines Kettenfér-
derers beim Zufuhren der Spitze eines geman der
Erfindung vorbereiteten Strumpfes zu einer Kettel-
maschine,

Figur 4 eine Schnittdarstellung in der Ebene IV-IV
der Figur 3,

Figur 5 eine der Figur 4 8hnliche Schnittdarstellung,
die den Strumpf kurz vor dem Verlassen des Ket-
tenférderers zeigt,

Figur 6 eine Schnittdarstellung in der Ebene VI-VI
der Figur 4,

Figur 7 eine Schnittdarstellung in der Ebene VII-VII
der Figur 5 und

Figur 8 eine Explosionsdarstellung der in Figur 3 mit
dem Pfeil VIl bezeichneten Stange.

Wie das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung zeigt, wird zum Ende der Strumpfherstellung auf
einer an sich bekannten Rundstrickmaschine im Be-
reich der runden Spitze 1 des eigentlichen Strumpfes 2
(vgl. Figur 1) eine Maschenreihe 3 mit sehr engen Ma-
schen hergestellt, auf die eine Maschenreihe 4 mit wei-
ten Maschen folgt, an welche sich ihrerseits einige klei-
ne Reihen 5, beispielsweise vier oder fliinf Reihen enger
Maschen aus elastischem Garn anschlieBen. Im An-
schluB an diese feinen Maschenreihen werden auf-
grund eines bekannten, normalen Herstellungsverfah-
rens weitere 10 bis 12 Maschenreihen mit einem Garn
hergestellt, das starker als das Garn des Strumpfes ist,
so daf3 ein verstarkter oder erweiterter Rand 6 gebildet
wird, der die Aufgabe hat, den Strumpf auf dem Férderer
der Kettelmaschine zu positionieren. Wenn man in Figur
2 die Starke des Strumpfes betrachtet, erkennt man im
Bereich der Maschenreihe 3 mit sehr engen Maschen
eine Verbreiterung, hingegen eine Verringerung der
Starke im Bereich der Reihe 4 mit weiten Maschen so-
wie der schmalen Reihen 5 mit engen Maschen aus ela-
stischem Garn. Das ergibt sich sehr deutlich aus den
Schnittdarstellungen der Figuren 2, 6 und 7. Dabei muB3
jedoch berucksichtigt werden, daf3 die Darstellungen in
diesen Figuren, insbesondere das in Figur 2 gezeigt Ge-
flecht, lediglich erlauternden Charaktier haben, denn in
der Wirklichkeit liegen die Windungen der einzelnen
Reihen 1, 3, 4, 5 und 6 der aufeinanderliegenden beiden
Lagen im Bereich der Spitze des eigentlichen Strumpfes
in einer Ebene, die rechtwinklig zu der Ebene der Figur
2 verlauft.
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Der Férderer fiir die Zufiihrung des gemaf der Er-
findung vorbereiteten Strumpfes zu der Kettelmaschine
hat in an sich bekannter Weise zwei Stangen 7 und 7',
die zu der Langsmittelebene des Forderers spiegelsym-
metrisch ausgebildet und durch einen Schlitz 8 vonein-
ander getrennt sind. Die Breite dieses Schlitzes 8 ist so
bemessen, daf3 dann, wenn die aufeinanderliegenden
Lagen im Bereich der Spitze des Strumpfes von Hand
in den Einlauf 9 (Figur 3) des Férderers eingeschoben
werden, die verstarkien Rander 6 auf den nebeneinan-
derliegenden Randabschnitten der oberen Seiten der
Stangen 7 und 7' aufliegen (vgl. auch Figur 6).

Wenn der von Hand aufgeschobene Bereich der
Spitze des Strumpfes in der in Figur 3 gezeigten Stel-
lung ankommt, werden die verstarkien Rander 6 von
zwei gezahnten Ketten 10 und 10' des Férderers erfaft,
wodurch die Spitze automatisch in Richtung auf den
Ausgang des Férderers bewegt wird. Die einander ge-
genlberliegenden Seiten der Stangen 7 und 7' sind so
ausgebildet, daB sie, wie Figur 5 zeigt, Rippenabschnit-
te 11 bzw. 11' haben, die schrdg nach unten verlaufen
und durch einen Schlitz voneinander getrennt sind, des-
sen Breite kleiner als die Starke der aufeinanderliegen-
den beiden Lagen der Reihe 3 mit den sehr engen Ma-
schen ist, auf die die weite Maschenreihe 4 folgt. Daraus
folgt, daB beim Vorwéartsbewegen der Spitze die enge
Maschenreihe 3 immer unter den Rippen 11 und 11' liegt
und die feinen Maschenreihen 5 allmahlich gespannt
werden, und daB an einer bestimmten Stelle - begin-
nend etwa in der Mitte der Lange der schragen Ab-
schnitte - die Maschen der weiten Maschenreihe 4 be-
ginnen, in den Schlitz einzutreten, der die Rippen von-
einander trennt; in diesen Schlitz laufen diese Maschen
wie auf Schienen gefiihrt ein.

Die schragen Abschnitte 11 und 11' der Rippen ge-
hen in horizontale Abschnitte 12 und 12' Giber, deren Un-
terseiten parallel zu den Oberseiten der Stangen 7 und
7' verlaufen und von diesen Oberseiten einen Abstand
haben, der etwas kleiner als die Summe der Hohe der
weiten Maschenreihe 4 und der feinen Maschenreihen
5 im gespannten Zustand ist. So ist es beispielsweise
bei Einsatz eines Férderers mit Stangen von 8 mm Stéar-
ke wesentlich, daf3 diese Summe 7 bis 8 mm betragt.

Die Starke der Rippen der beiden Abschnitte 11, 11'
und 12, 12' ist ihrerseits kleiner als die Hohe der Ma-
schen der Reihe 4 mit weiten Maschen und belauft sich
auf nur 0,5 bis 0,8 mm.

Wenn die Spitze des Strumpfes den Bereich der ho-
rizontalen Abschnitte 12 und 12' der Rippen erreicht,
wird sie von den Férderketten 13 der Kettelmaschine
erfaBt und bleibt wahrend des Vernahens exakt auf ihrer
breiten Maschenreihe ausgerichtet.

Die einander gegenuberliegenden Trimer 14, 14
der gezahnten Ketten 10, 10' sind geman Figur 7 feder-
belastet, und zwar Uber Leisten 15, 15', auf die kleine
Federn 16, 16' einwirken, welche in auf den Stangen 7,
7' angebrachten Abdeckungen 17, 17' untergebracht
sind. Diese Ldsung der doppelten Federbelastung er-
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laubt eine genauere Positionierung der beiden Lagen
der Spitze des Strumpfes, wenn die weite Maschenrei-
he 4 in den Schlitz einlauft, der die schrdgen Rippenab-
schnitte 11, 11' voneinander trennt, die an den einander
gegeniberliegenden Wanden der beiden Stangen 7
und 7' ausgebildet sind, denn das Gewebe hat dabei die
Méglichkeit, sich besser an beiden Seiten anzupassen.

Um die feinen Maschenreihen 5 aus elastischem
Garn immer leicht unter Spannung zu halten und den
geringen Hohenunterschied zwischen den feinen Ma-
schenreihen auf der Seite der verkleinerten Spitze und
den feinen Maschenreihen auf der Seite der FuBferse
auszugleichen, sind in die gegeniberliegenden Wénde
der Stangen 7 und 7', ausgehend von dem Bereich, wo
die schragen Rippenabschnitte 11 und 11' der Wénde
beginnen, Aussparungen 18 bzw. 18' eingearbeitet, die
nach oben von Lamellen 19, 19' aus Federstahl von 0,3
bis 0,4 mm Starke abgedeckt sind. GemaB Figur 8 sind
die Lamellen 19, 19' durch Schrauben 20, 20' an den
Stangen so befestigt, daB die oberen Kanten ihrer ein-
ander gegeniiberliegenden Rander exakt mit entspre-
chenden oberen Kanten derjenigen Abschnitte der ein-
ander gegeniberliegenden Wande der Stangen 7 und
7' fluchten, die vor dem genannten Bereich liegen.

Um eine GbermaBige Nachgiebigkeit der Lamellen
Zu vermeiden, werden diese von unten durch kleine
Schraubenfedern 21, 21' abgestiitzt, die in Bohrungen
sitzen, welche in den Boden der Aussparungen 18 und
18' eingearbeitet sind (vgl. Figuren 7 und 8).

Selbstverstandlich kénnen im Rahmen des Erfin-
dungsgedankens Abanderungen vorgesehen werden,
ohne dadurch den Schutzumfang zu verlassen. So kann
beispielsweise die Dickenerweiterung des Strumpfes,
die anden Rippen anliegt, um die feinen Maschenreihen
5 zu spannen, dadurch verwirklicht werden, daf3 vor der
Reihe 4 mit weiten Maschen eine Reihe mit verstarkten
Maschen liegt oder daf3 der Strumpf aus doppeltem
Garn und die Reihe 4 mit weiten Maschen aus nur einem
einfachen Garn bestehen.

Die Flexibilitat der Lamellen 16 und 16' kénnte
durch geeignete Anschldge mit Schrauben einstellbar
sein, um eine Anpassung an den zu nahenden Strumpf
Zu erreichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorbereitung von auf Rundstrickma-
schinen hergestellten Strimpfen (2) zum Zusam-
menné&hen der Spitzen (1) auf Kettelmaschinen, die
Kettenférderer haben, wobei die folgenden Schritte
vorgesehen sind:

- nach Beendigung des Strickens des Strumpfes
(2) Bildung einer Reihe (4) weiter Maschen und
anschlieBender Reihen (5) feiner Maschen aus
elastischem Garn,

- BildunganschlieBender Reihen aus gegenuber
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dem Strumpf dickerem Garn, welche Reihen ei-
nen verstarkien Rand (6) bilden, der von oben
gegen die Oberseiten von zwei Stangen (7) des
Férderers anliegt, die beziiglich der Langsmit-
telebene des Férderers spiegelsymmetrisch
sind und einen Schlitz (8) bilden, in den die ab-
geflachte Spitze (1) des zu ndhenden Strump-
fes (2) eingeschoben wird,

- jede Stange (7) hat eine Langsrippe, die von
der entsprechenden Rippe der anderen Stange
einen Abstand hat und einen schrédgen Ab-
schnitt (11) aufweist, der mit einem bestimmten
Abstand hinter dem Einlauf (9) in den Férderer
beginnt und beziiglich der Oberseite der zuge-
hérigen Stange (7) nach unten so divergiert,
dafB ein Abschnitt gebildet wird, der mit der ge-
genliberliegenden Rippe eine schiefe Ebene
bildet, die durch einen Langsschlitz unterbro-
chen ist,

- der schrage Abschnitt (11) jeder Rippe geht in
einen zu den Oberseiten der Stangen (7) par-
allelen Abschnitt (12) uber,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Héhe der Reihe
(4) weiter Maschen gréBer als die Starke der Rip-
pen (11, 12) der Stangen (7) ist und daf3 die Summe
der Hohe der Reihe (4) aus weiten Maschen und
der Héhe der feinen Reihen (5) aus elastischem
Garn

- bei gespanntem Gewebe gemessen - héch-
stens gleich der Starke der Stangen (7) ist, so
dafB die Reihen (4) aus weiten Maschen, die bei
zusammengelegtem Strumpf (2) im wesentli-
chen aufeinanderliegen, mit zunehmendem
Vorriicken in den die geneigte Ebene unterbre-
chenden Schlitz (8) bei etwa der Mitte der ge-
nannten Abschnitte der Rippen in den Schlitz
eintreten, wobei sie wie auf Schienen geflhrt
werden und die feinen Reihen (5) aus elasti-
schem Garn allmahlich gespannt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Reihe (4) mit weiten Maschen auf eine
Reihe (3) mit engen Maschen folgt, welche aus
demselben Garn wie der Strumpf besteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Reihe (4) mit weiten Maschen auf eine
Reihe mit verstarkten Maschen folgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 dann, wenn die Maschen des Strumpfes
aus doppeltem Garn bestehen, die weiten Maschen
der letzten Reihe aus nur einem Garn hergestellt
sind.

Kettenforderer fir Kettelmaschinen zum Zusam-
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menné&hen der Spitzen (1) von nach dem Verfahren
einerdervorhergehenden Anspriiche vorbereiteten
Strimpfen (2), umfassend zwei bezlglich einer
Langsmittelebene des Férderers spiegelsymmetri-
sche Stangen (7, 7'), die einen Schlitz (8) bilden, in
den die zusammengelegte Spitze (1) des zu ndhen-
den Strumpfes (2) eingefiihrt wird, wobei jede Stan-
ge (7, 7') eine Langsrippe hat, die einen Abstand zu
der entsprechenden Langsrippe der gegenlberlie-
genden Stange aufweist und einen ersten Abschnitt
(11, 11" hat, der bei einem bestimmten Abstand hin-
ter dem Einlauf (9) des Fdérderers beginnt und be-
zlglich der Oberseite der Stange (7, 7') nach unten
so divergiert, daf3 er einen Abschnitt bildet, der mit
der gegeniiberliegenden Rippe eine schiefe Ebene
bildet, die durch einen Langsschlitz (8) unterbro-
chen ist, wobei der erste Abschnitt (11, 11') jeder
Rippe in einen zweiten Abschnitt (12, 12') ibergeht,
der parallel zu den Oberseiten der Stangen (7, 7')
verlauft, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dicke
der Rippen kleiner als die Hohe der weiten Ma-
schen (4) ist, die am Ende der Strumpfspitze (1) ge-
bildet sind.

Férderer nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dicke der Rippen vorzugsweise 0,5 mm
betragt.

Férderer nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die einander gegeniberliegenden
Trimer (14) beider Ketten (10) durch elastische Mit-
tel (16) in Richtung auf die Langsmittelebene des
Férderers gedrlickt werden.

Férderer nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, da3 zum Spannen der aus
elastischem Garn hergestellten Maschenreihen (5)
in den Stangen (7), ausgehend von dem Bereich,
in dem die schrdgen Abschnitte der Fuhrungsrip-
pen (11, 11') beginnen, Aussparungen (18) einge-
arbeitet sind, die in Richtung auf die Langsmittel-
ebene des Forderers offen und nach oben durch La-
mellen (19) abgedeckt sind, welche aus Federstahl-
band von 0,3 bis 0,4 mm bestehen und deren ein-
ander gegeniberliegende Rander mit den oberen
Kanten der inneren Seitenwénde der Stangen (7)
fluchten.

Férderer nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch
Mittel zur Einstellung des Elastizitatsgrades der La-
mellen (19).

Claims

A method of preparing socks (2) produced on circu-
lar knitting machines for sewing together the tips (1)
on linking machines which comprises chain convey-
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ors, the following steps being provided:

- after the knitting of the sock (2) has been com-
pleted, forming a row (4) of wide stitches and
adjacent rows (5) of fine meshes of elastic yarn,

- forming adjacent rows of yarn thicker than the
sock, which rows form a thickened edge (6)
which rests from above against the tops of two
rods (7) of the conveyor which are mirror-sym-
metrical with respect to the longitudinal median
plane of the conveyor and which form a slot (8)
into which the flattened tip (1) of the sock (2) to
be sewn is inserted,

- each rod (7) has a longitudinal rib which is at a
distance from the corresponding rib of the other
rod and has an oblique portion (11) which starts
at a certain distance behind the inlet (9) into the
conveyor and diverges downwards with re-
specttothe top of the associated rod (7) in such
a way as to form a portion which together with
the opposite rib forms an inclined plane which
is interrupted by a longitudinal slot,

- the oblique portion (11) of each rib passes into
aportion (12) parallel to the tops of the rods (7),

characterized in that the height of the row (4) of
wide stitches is greater than the thickness of the ribs
(11, 12) of the rods (7), and the sum of the the height
of the row (4) of wide stitches and the height of the
fine rows (5) of elastic yarn - with the fabric meas-
ured stretched - is at most equal to the thickness of
the rods (7), so that, as the advance continues into
the slot (8) which interrupts the inclined plane in ap-
proximately the middle of the said portions of the
ribs, the rows (4) of wide stitches, which rest sub-
stantially one against the other when the sock (2) is
folded up, enter the said slot, wherein the said rows
(4) are guided as though on rails and the fine rows
(5) of elastic yarn are gradually stretched.

A method according to Claim 1, characterized in
that the row (4) with wide stitches follows a row (3)
with narrow stitches which consists of the same
yarn as the sock.

A method according to Claim 1, characterized in
that the row (4) with wide stitches follows a row with
thickened stitches.

A method according to Claim 1, characterized in
that when the stitches of the sock consist of dou-
bled yarn the wide stitches of the last row are pro-
duced from only one yarn.

A chain conveyor for linking machines for sewing
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togetherthe tips (1) of socks (2) prepared according
to the method of one of the preceding Claims, com-
prisingtwo rods (7, 7') which are mirror-symmetrical
with respect to a longitudinal median plane of the
conveyor and which form a slot (8) into which the
folded tip (1) of the sock (2) to be sewn is inserted,
wherein each rod (7, 7') has a longitudinal rib which
is at a distance from the corresponding longitudinal
rib of the opposite rod and has a first portion (11,
11') which starts at a certain distance behind the in-
let (9) of the conveyor and diverges downwards with
respect to the top of the rod (7, 7') in such a way as
to form a portion which together with the opposite
rib forms an inclined plane which is interrupted by
a longitudinal slot (8), wherein the first portion (11,
11") of each rib passes into a second portion (12,
12') which extends parallel to the tops of the rods
(7, 7", characterized in that the thickness of the
ribs is less than the height of the wide stitches (4)
which are formed at the end of the tip (1) of the sock.

A conveyor according to Claim 5, characterized in
that the thickness of the ribs preferably amounts to
0-5 mm.

A conveyor according to Claim 5 or 6, character-
ized in that the mutually opposite strands (14) of
the two chains (10) are pressed in the direction of
the longitudinal median plane of the conveyor by re-
silient means (16).

A conveyor according to one of Claims 5to 7, char-
acterized in that, in order to stretch the rows of
stitches (5) produced from elastic yarn, recesses
(18) are formed in the rods (7) starting from the area
in which the oblique portions of the guide ribs (11,
11') start, the recesses (18) being open in the direc-
tion of the longitudinal median plane of the conveyor
and being covered at the top by lamellae (19) which
consist of a spring-steel strip of from 0-3 10 0-4 mm
and the mutually facing edges of which are in align-
ment with the upper edges of the inner lateral walls
of the rods (7).

A conveyor according to Claim 8, characterized by
means for setting the degree of elasticity of the la-
mellae (19).

Revendications

Procédé de préparation de chaussettes (2) confec-
tionnées sur des machines a tricoter en rond, des-
tiné a la couture des bouts (1) ensemble sur des
machines & remailler pourvues de convoyeurs a
chaine, dans lequel sont prévues les étapes
suivantes :
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- aprés la fin du tricotage de la chaussette (2),
formation d'un rang (4) de mailles larges et de
rangs suivants (5) de mailles fines en fil élasti-
que,

- formation de rangs suivants avec un fil plus
épais que celui de la chaussette, lesquels
rangs forment un bord (6) renforcé qui repose
par le haut contre les faces supérieures de
deux barres (7) du convoyeur, qui sont symé-
triques en miroir par rapport au plan longitudi-
nal médian du convoyeur et forment une fente
(8) dans laquelle est enfilé le bout (1) aplati de
la chaussette (2) a coudre,

- chaque barre (7) posséde une nervure longitu-
dinale qui présente un espacement vis-a-vis de
la nervure correspondante de l'autre barre et
comporte une partie oblique (11), qui commen-
ce a une certaine distance aprés l'entrée (9)
dans le convoyeur et diverge vers le bas par
rapport a la face supérieure de la barre (7) cor-
respondante, de fagon & constituer une partie
quiforme avec la nervure opposée un plan obli-
que interrompu par une fente longitudinale,

- lapartie oblique (11) de chaque nervure se rac-
corde a une partie (12) paralléle aux faces su-
périeures des barres (7),

caractérisé en ce que la hauteur du rang (4)
de mailles larges est plus grande que I'épaisseur
des nervures (11, 12) des barres (7) eten ce que la
somme de la hauteur du rang (4) en malilles larges
et de la hauteur des rangs fins (5) en fil élastique -
mesurée lorsque le tissu est tendu - est au maxi-
mum égale a I'épaisseur des barres (7), de sorte
que les rangs (4) de mailles larges, qui sont sensi-
blement superposés lorsque la chaussette (2) est
repliée, entrent dans la fente (8) qui interrompt le
plan incliné au fur et & mesure de I'avance, approxi-
mativement au milieu desdites parties des nervu-
res, en étant alors guidés comme sur des rails alors
que les rangs fins (5) en fil élastique sont progres-
sivement tendus.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le rang (4) de mailles larges suit un rang (3) de
mailles serrées fait du méme fil que la chaussette.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le rang (4) de mailles larges suit un rang de
mailles plus épaisses.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que lorsque les mailles de la chaussette se compo-
sent de fil double, les mailles larges du dernier rang
sont réalisées avec un seul fil.

Convoyeur a chaine pour des machines a remailler
destinées a coudre ensemble les bouts (1) de
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chaussettes (2) préparées selon le procédé décrit
par l'une quelconque des revendications précéden-
tes, comprenant deux barres (7, 7') symétriques en
miroir par rapport a un plan longitudinal médian du
convoyeur, qui forment une fente (8) dans laquelle
est introduit le bout (1) réuni de la chaussette (2) a
coudre, chaque barre (7, 7') possédant une nervure
longitudinale qui présente un écart vis-a-vis de la
nervure correspondante de la barre opposée et une
premiére partie (11, 11'), qui commence & une cer-
taine distance aprés l'entrée (9) dans le convoyeur
et diverge vers le bas par rapport & la face supé-
rieure de la barre (7, 7') correspondante, de fagon
a constituer une partie qui forme avec la nervure
opposée un plan oblique, interrompu par une fente
longitudinale (8), la premiére partie (11, 11') de cha-
que nervure présente une transition vers une se-
conde partie (12, 12') paralléle aux faces supérieu-
res des barres (7, 7'), caractérisé en ce que I'épais-
seur des nervures est plus petite que la hauteur des
mailles larges (4) formées a I'extrémité du bout (1)
de la chaussette.

Convoyeur selon la revendication 5, caractérisé en
ce que |'épaisseur des nervures est de préférence
de 0,5 mm.

Convoyeur selon la revendication 5 ou 6, caracté-
risé en ce que les brins opposés (14) des deux chai-
nes (10) sont poussés par des moyens élastiques
(16) en direction du plan longitudinal médian du
convoyeur.

Convoyeur selon I'une quelconque des revendica-
tions 5 & 7, caractérisé en ce qu'il est prévu pour la
tension des rangs de mailles (5) faits de fil élastique
dans les barres (7), a partir de la zone ou commen-
cent les parties obliques des nervures de guidage
(11, 11"), des évidements (18) qui sont pratiqués et
ouverts vers le plan longitudinal médian du con-
voyeur et couverts vers le haut par les lamelles (19)
qui se composent de bandes d'acier & ressort de
0,34 0,4 mm etdont les bords opposés sont alignés
sur les arétes supérieures des parois latérales inté-
rieures des barres (7).

Convoyeur selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu'il comporte des moyens pour le réglage de la
force élastique des lamelles (19).
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