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METIER

La présente invention concerne des métiers et, plus
particuliérement mais pas exclusivement, un métier a
tapis Axminster.

Dans un métier & tapis Axminster, & chaque position
d'insertion de touffe, plusieurs fils de couleurs diffé-
rentes sont amenés & une barre de guidage du fil ou sup-
port commﬁn, qui exerce un mouvement de va-et-vient (en
étant par exemple relevé et abaissé) vers différentes
positions afin de permettre la sélection d'un fil de la
couleur souhaitée. Une pince peut &tre actionnée en vue
de choisir le fil de velours requis maintenu dans 1la
barre de guidage ou le support et la pince en extrait
une longueur de fil. La longueur de fil est alors coupée
et la pince transfére la longueur de f£il coupée vers la
zone de tissage du métier ol elle est insérée dans le
tapis pendant l'opération de tissage.

Les pinces et supports sont monté&s & travers le
métier, une paire pour chaque rangée de velours du
tapis. Par conséquent, un métier donné comporte un grand
nombre de pinces et de supports. Les supports peuvent
dtre horizontaux ou verticaux. La sé&lection du fil de
velours correct peut &tre assurée par un sélecteur élec~
tronique de touffe, comme celui proposé dans le document
EP-A-0420869.

Il peut arriver qu'une pince ne parvienne pas &
saisir le velours sélectionné& du support. Cette défail-
lance peut &tre détectée par un détecteur de touffe qui
provoque l'arrét du métier. La cause principale de
défaillance d'une pince lors de la prise d'un fil de
velours requis est que ce dernier ne présente pas d'ex-
trémité gqui puisse étre saisie par la pince. Puisque
certaines hautes lisses comportent jusqu'a un millier de
supports dans un métier, il peut falloir beaucoup de



10

15

20

25

30

35

vdd001354

temps avant que l'opérateur ne localise le support pré-
sentant une extrémité de fil défaillante dans un métier
qui ne possdde pas de détecteurs de défaillance de
touffe. Méme dans les métiars comportant des détecteurs
de d&faillance de touffe, retrouver le support défail-
lant est une opération qui demande beaucoup de temps.

Un cbjet de la présente invention consiste a rédui-
re significativement le temps nécessaire pour réparer un
support dé&faillant.

Un aspect de la présente invention fournit un
métier possédant plusieurs supports de fils & monter
dans un métier en vue d'un mouvement de va-et-vient
entre une premiédre position choisie dans laquelle un f£il
requis peut é&tre extrait du support et une deuxiéme
position et des moyens qui peuvent &tre actionnés pour
déplacer un support choisi de sa deuxiéme position,
indépendamment des autres supports, pour y accéder en
vue d'une réparation.

De préférence, le métier comprend par ailleurs des
moyens de commande, tels qu'un ordinateur ou autre pro-
cesseur, les moyens de commande réagissant 3 des moyens
qui détectent un support défaillant, arrétent ensuite le
métier avant de commander l'actionnement des moyens
associés au support défaillant pour déplacer ce support
depuis sa deuxi2me position.

Un support dé&faillant peut é&tre déplacé vers sa
premiére position extréme la plus &loignée de sa deu-
xiéme position afin de rendre ce support le plus acces-
sible possible en vue d'une réparation manuelle. Néan-
moing, la présente invention se préte i 1l'utilisation de
moyens de réparation automatiques et, le cas &chéant, il
peut é&tre préférable de déplacer le support défaillant
vers la position dans laquelle le £il de velours n'était
pas disponible précédemment et qui a donné lieu & 1l'état
défaillant. Un métier selon la pré&sente invention peut



10

15

20

25

30

35

vd300134

dés lors comporter des moyens de réparation automati-
ques.

Un autre aspect de la présente invention fournit un
procédé de commande d'un nétier comprenant plusieurs
supports de fil comportant les é&tapes suivantes:

1) 1la détection de la défaillance d'un support de
. £il;

2) l'arrét du métier lors de la détection d'un
support défaillant;

3) le déplacement du support défaillant d'une
position de repos vers une position gui permet
d'accéder au support défaillant en vue de sa
réparation.

L'é&tape de déplacement peut impliquer le dé&place-
ment du support défaillant vers une premiére position la
plus &loignée possible de la deuxiéme position ou vers
la premiére position préalablement sélectionnée qui a
donné lieu & l'é&tat défaillant. Dans les deux cas, le
procédé peut comprendre l'é&tape ultérieure consistant a
actionner des moyens automatigques de réparation qui se
dirigeront vers le support dé&faillant dans sa premiére
position et effectuercont la réparation nécessaire.

Un métier mettant en oceuvre la présente invention
sera a présent décrit plus en détail a titre d'exemple
par référence aux figures ci-jointes dans lesquelles:

la Figure 1 est une &lé&vation latérale schématique
d'un agencement typique de pinces et de supports pour un
métier et

la Figure 2 est une &lévation latérale schématique
de moyens actionnables indépendamment pour déplacer le
s&lecteur de touffe lorsque le métlier s'est arrété
conformément a4 la présente invention et
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la Figure 3 est un diagramme-blocs des moyens de
commande du métier.

En se ré&férant a la Figure 1 des dessins, celle-ci
i1llustre une barre de gquidage ou support individuel de
fil 1 pré&sent en grand nombre (typiquement plus de 1000)
dans un métier. Le support 1 est sélectivement déplacé
par un mécanisme sélecteur de touffe 3 qui peut étre
similaire & celui décrit dans le document EP-A-0420869
dont la publication est incorporée ici 3 titre de réf&-
rence. Le sé&lecteur de touffe 3 est amené& & exercer un
mouvement de va-et-vient par un axe oscillant 5 et un
levier associé& 6 et une bielle 7 entre une deuxiéme
position ou position de repos et une premidre position
sélectionnée. La premiére position du support 1 est
déterminée par un arrét sous la forme d'un doigt pres-
seur 8 qui, lorsqu'il est lib&ré par un mécanisme a
aimant commandé& é&lectriquement 211, tombe dans une
encoche sélectionnée 9 dans le support afin de détermi-
ner lequel des fils de velours 2 est aligné avec 1la
pince 4 pour &tre saisi par cette derniare. Une fois
saisi, le fil sélectionné est tir&, coup& et transféré
vers le métier 4a. Le support 1 est chargé par un res-
sort 10 vers la deuxidme position ou position de repos.

L'axe oscillant 5 est commun 3 tous les supports 1
et est sélectivement entrainé par deux moyens d'entrai-
nement indépendants. Le premier moyen d'entrainement
comprend un mécanisme a4 came composé& d'un axe d'entrali-
nement 21, d'une came 20 et d'une contre-came 22 (Figure
2). L'axe d'entrainement 21 est synchronisé a2 1l1l'axe
d'entrainement principal du métier. La contre-came 22
est fixée 3 rotation 3 une extrémité d'un bras 23 qui
est fixé par son autre extrémité i l'axe 5. Le deuxidme
moyen d'entrainement pour l'axe oscillant 5 se compose
d'une tige de piston 24 qui est fix&ée A pivotement au
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bras 23. La tige de piston 24 s'étend a partir d'un pis-
ton 25 d'un vérin pneumatigque 26 & double effet. Le
vérin 26 est fixé 4 pivotement sur le cadre du métier en
27 et possé@de deux orifices 28 et 29.

Pendant le fonctionnement normal du métier, 1l'axe
21 tourne en permanence de sorte que le bras 23 est levé
et abaissé en permanence par la came 20, l'axe 5 exer-
¢ant un mouvement de va-et-vient. A ce moment, l'air
comprimé est amené dans le vérin 26 par l'orifice 28 et
1l'orifice 29 est ouvert & l'atmosphére. Ainsi, le vérin
26 est converti en un ressort pneumatique contre lequel
la came 20 agit et qui charge le bras 23 vers le bas
comme le montre la Figure 2.

En se référant & la Figure 3, lorsqu'une touffe
n'est pas saisie par une pince particuliére 4, un détec-
teur correspondant 31 &met un signal i une unité de com-
mande 32, telle gqu'un ordinateur, afin gque l'unité& de
commande sache 3 hauteur de guel support la dé&faillance
s'est produite. L'ordinateur 32 amorce alors l'arrét du
métier, ce qul signifie que l'axe d'entrainement 21
s'tarréte afin qu'un support 1 ne bouge pas, ménme si le
sélecteur de touffe associé devait é&tre actionné. De
préférence, l'axe 21 est arrété dans une position ol les
supports 1 sont situés & hauteur de leurs deuxiémes
positions, comme le montre par exemple la Figure 2. Il
faut alors que seul le support défaillant soit déplacé
depuis sa deuxiéme position ou position de repos. A cet
effet, de l'air comprimé est amené a l'orifice 29 du
vérin 26 sous la commande de l'ordinateur 32 pour soule-
ver le bras 23 et, dés lors, faire tourner l'axe 5. En
méme temps, le sélecteur de touffe 3 du support défail-
lant est actionné de manigre & faire tomber l'arrét 8
dans une des encoches 9 de sorte que seul le support
défaillant soit déplacé depuis sa deuxiéme position ou
position de repos vers une premidre position dans
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laquelle il est accessible en vue d'une réparation manu-
elle ou automatique.

Aprés réparation, l'orifice 29 est dé&gazé et de
l'air comprimé est amené dans le vérin 26 par l'orifice
28 afin de ramener le support défaillant vers sa deu-
xiéme position.

Si une réparation manuelle est effectu&e, il est
généralement recommandé d'&loigner le plus possible le
support dé&faillant des autres de sorte que l'arré&ét 8
s'engage dans l'encoche 9 3 l'extréme droite comme le
montre la Figure 1. Si une réparation automatique est
effectuée, il pourrait é&tre préférable de d&placer 1le
support défaillant 1 vers la position dans laquelle la
d&faillance s'est produite de telle sorte que l'arrét 8
s'engage dans l'encoche appropriée 9.

Il doit &tre entendu que la présente invention per-
met de déplacer un support défaillant vers une position
de réparation indépendamment des autres mouvements du
nétier.

Il doit é&galement étre entendu que l'air comprimé
utilisé pour déplacer le piston 25 peut é&tre remplacé
par d'autres fluides.
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REVENDICATIONS

1. Métier possédant plusieurs supports de fils
mont&s sur un métier pour exercer, en cas d’utilisation
normale du métier, un mouvement de va-et-vient entre une
premiére position sélectionnée dans laquelle un f£fil
requis peut étre extrait du support et une deuxidme
position de repos, des moyens d’entrainement principaux
pour provoquer ledit mouvement de va-et-vient des
supports pendant l‘utilisation normale du métier et des
moyens d’entrainement auxiliaires actionnables
indépendamment en vue de déplacer un support sélectionné
depuis sa deuxiéme position, indépendamment des autres
supports pour y accéder en vue d’une réparation.

2, Métier selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la multiplicité de supports de fils sont
entrainés sélectivement par un axe oscillant commun,
l’axe oscillant é&tant entrainé sélectivement par deux
moyens d‘entrainement indépendants.

3. Métier selon la revendication 2, caractérisé
en ce que l'un des moyens d’'entrainement indépendants
comprend un axe d‘entrainement & rotation continue qui
est synchronisé a4 un axe d‘entrainement principal du
métier.

4, Métier selon la revendication 3, comprenant
une came montée sur l’axe & rotation continue, 1’axe
oscillant ayant un bras portant une contre-came chargée
et en prise avec la came de maniére 3 provoquer un
mouvement oscillatoire de l’axe oscillant lors de la
rotation de la came.
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5. Métier selon la revendication 4, caractérisé
en ce que l‘autre moyen d’entrainement indépendant se
compose d’un moyen d‘/entrainement qui peut étre actionné
pour écarter la contre-came de la came.

6. Métier selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l’autre moyen d’entrainement indépendant
comprend un piston pneumatigque raccordé & 1’axe
oscillant, le piston étant sé&lectivement mobile entre une
premiére et une deuxiéme position et agissant lorsqu’il
se trouve dans ladite premiére position pour amener de
maniére élastique la contre-came en contact avec la came,
le piston étant mobile vers sa deuxiéme position afin
d’écarter la contre-came de la came.

7. Métier selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le piston est raccordé 4 l'axe oscillant par
ledit bras portant la contre-came.

8. Métier comme décrit par référence aux
figures ci-jointes et illustré dans celles-ci.

9. Procédé de commande d‘un métier selon l’une
quelconque des revendications précédentes, comprenant les
étapes suivantes:

1) la détection de la défaillance d’'un support de
£il;

2) l’'arrét du métier en arrétant les moyens
d’entrainement principaux lors de la détection d‘un
support défaillant;

3) l’actionnement des moyens d‘entrainement
auxiliaires afin de déplacer le support défaillant
d’une position de repos vers une position qui permet
d’accéder au support défaillant en vue de sa
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10. Procédé selon la revendication 9,
caractérisé en ce que l'étape de déplacement implique le
déplacement du support défaillant vers une premiére
position qui est la plus éloignée possible de la deuxiéme
position.

11. Procédé selon 1la revendication 9,
caractérisé en ce que l’'étape de déplacement impligque le
déplacement du support défaillant vers la premiére
position sélectionnée qui a domné 1lieu & 1’état
défaillant.

12. Procédé selon 1l'une gquelconque des
revendications 9, 10 ou 11, comprenant par ailleurs
l’&tape destinée 3 actionner des moyens de réparation
automatiques pour déplacer le support défaillant dans sa
premiére position et accomplir la réparation nécessaire.

13. Procédé de commande d’un métier
essentiellement conforme & la présente description par
référence aux figures ci-jointes.
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