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Description

[0001] L’invention a trait a un métier a tisser dans le-
quelun lubrifiant, tel que de I'huile, est utilisé, notamment
alintérieur d'un dispositif de formation de la foule de type
ratiére, mécanique a cames ou mécanique Jacquard.
[0002] Les métiers a tisser modernes fonctionnement
ades vitesses élevées, souvent supérieures a 900 duites
a la minute. Les dispositifs de formation de la foule as-
sociés a ces métiers doivent développer une puissance
mécanique élevée dont une partie est perdue en frotte-
ments, ce qui produit de la chaleur. Cette production de
chaleur augmente la température d’une huile utilisée au
sein d’un tel dispositif pour la lubrification de ses parties
mobiles. Cette huile d’échauffe jusqu’'a atteindre une
température telle que le capot d’'un tel dispositif de for-
mation de la foule peut devenir brilant, ce qui est dan-
gereux pour un opérateur se trouvant a proximité. Cet
échauffement a également pour conséquence que I'huile
atteint une plage de température dans laquelle sa visco-
sité est sensiblement modifiée, au point que I'épaisseur
d’un film d’huile nécessaire entre deux piéces en contact
n’est plus garantie.

[0003] Il est connu de JP-A-10 251943 d’alimenter en
huile divers composants d’'un métier a tisser a partir d'un
méme réservoir, en utilisant un circuit d’eau pour refroidir
le contenu de ce réservoir.

[0004] Il estégalement connu de US-A-2003/0178089
de faire circuler I'huile d’'un dispositif de formation de la
foule dans un échangeur a plaques externes de type eau/
huile. Une telle approche nécessite d'utiliser une source
froide externe au métier et d’acheminer I'eau a I'échan-
geur, ce qui impose de mettre en place des conduites
sur une longueur importante. En outre, cette approche
impose de mélanger I'huile utilisée pour lubrifier différen-
tes parties d’'un métier a tisser, afin de 'acheminer jus-
qu’a I'échangeur. Or, I'huile qui convient le mieux a la
lubrification du dispositif de formation de la foule n’est
pas nécessairement la méme que celle qui convient le
mieux a la lubrification d’'une boite a battant ou de la
commande d’un dispositif d’'insertion de duites d’'un mé-
tier a tisser. Il est donc nécessaire d’accepter un com-
promis sur le type d’huile a utiliser. En outre, malgreé I'uti-
lisation de dispositifs de décantation, des particules du-
res produites a I'occasion de la défaillance d’'un des or-
ganes du métier a tisser ou du dispositif de formation de
la foule peuvent contaminer tous les autres organes et
réduire significativement la durée de vie du métier a tis-
ser.

[0005] C’esta ces inconvénients qu’entend plus parti-
culierement remédier l'invention en proposant un nou-
veau meétier a tisser qui comprend entre autres, un dis-
positif de formation de la foule dont la lubrification est
assurée dans de bonnes conditions, sans altérer la na-
ture du lubrifiant utilisé pour ce faire.

[0006] A cet effet, I'invention concerne un métier a tis-
ser comprenant un sous-ensemble incluant des lisses,
un battant et des moyens d’insertion de trame dans la
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foule formée par des fils de chaine, ainsi qu’un dispositif
de formation de la foule. Dans ce métier a tisser, des
moyens de lubrification de certains composants du sous-
ensemble précité incluent un premier circuit de circula-
tion d’un premier lubrifiant, alors que des moyens de lu-
brification du dispositif de formation de la foule incluent
un deuxiéme circuit de circulation d’'un deuxiéme lubri-
fiant. Conformément a l'invention, ce métier a tisser com-
prend un systeme d’échange thermique entre le premier
lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant, sans communication
fluidique entre ces lubrifiants, alors que le systéme
d’échange thermique comprend des moyens de mise en
circulation d’un des lubrifiants, parmi le premier lubrifiant
et le deuxiéme lubrifiant, ou d’un fluide caloporteur vers
une zone ou ce lubrifiant ou ce fluide caloporteur est en
contact thermique avec un autre lubrifiant, parmi le pre-
mier lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant.

[0007] Grace a l'invention, I'un des lubrifiants, dont la
température en service augmente relativement peu, est
utilisé pour refroidir I'autre lubrifiant dont la température
augmente plus. En pratique, I'invention permet d’utiliser
le premier lubrifiant, qui circule dans les composants du
sous-ensemble incluant, entre autres, les lisses, le bat-
tant et les moyens d’insertion de trame, pour refroidir le
deuxiéme lubrifiant qui circule dans le dispositif de for-
mation de la foule. En effet, la température du premier
lubrifiant est généralement inférieure a 70°C car ce lu-
brifiant est en contact avec des surfaces d’échange d’air
relativement importantes, alors que la température du
lubrifiant du dispositif de formation de la foule est plus
élevée du fait de la compacité de cet équipement.
[0008] Selon des aspects avantageux mais non obli-
gatoires de l'invention, un métier a tisser conforme a l'in-
vention peut incorporer une ou plusieurs des caractéris-
tiques suivantes, prises dans toute(s) combinaison(s)
techniguement admissible(s) :

- Les moyens de mise en circulation du lubrifiant com-
prennent au moins une pompe et des lignes asso-
ciées de circulation de I'un des lubrifiants, parmi le
premier lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant, ou du flui-
de caloporteur, vers la zone de contact thermique
ou a partir de cette zone.

- Le métier atisser comprend au moins un capteur de
température de I'un des lubrifiants ou d'un fluide ca-
loporteur.

- Le métier a tisser comprend des moyens de régula-
tion de I'échange thermique entre les premier et
deuxieme lubrifiants. Ces moyens de régulation
comprennent avantageusement des moyens de
commande de la pompe, en fonction du signal de
sortie du capteur de température.

- Les moyens d’échange thermique comprennent un
échangeur de chaleur et des moyens d’amenée du
premier lubrifiant et du deuxiéme lubrifiant a 'échan-
geur de chaleur.

- Les moyens d’échange thermique comprennent un
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troisieme circuit de circulation d’'un fluide calopor-
teur, entre une premiére zone au contact thermique
du premier circuit et une deuxiéme zone au contact
thermique du deuxieme circuit.

- L’'un au moins des circuits de circulation de fluide
caloporteur comprend un volume formant réserve
pour le lubrifiant circulant dans ce circuit et les
moyens d’échange thermique comprennent des
moyens d’amenée d’un fluide caloporteur ou du lu-
brifiant de I'autre circuit dans ce volume formant ré-
serve.

- Le premier lubrifiant est utilisé pour lubrifier des
moyens d’entrainement du battant, les moyens d’in-
sertion de trame et/ou un dispositif d’entrainement
d’'une ensouple ou d’'un rouleau d’enroulement du
tissu.

[0009] L’invention concerne égalementun procédé de
contrdle de la température d’un lubrifiant dans un dispo-
sitif de formation de la foule, qui peut étre mis en oeuvre
avec un métier a tisser tel que mentionné ci-dessus. Ce
procédé consiste a mettre en contact thermique le lubri-
fiant avec un autre lubrifiant circulant dans un premier
circuit et utilisé pour lubrifier certains composants d’un
sous-ensemble du métier a tisser incluant des lisses, un
battant et des moyens d’insertion de trame dans la foule
formés par des fils de chaine, alors que le lubrifiant du
dispositif de formation de la foule circule dans un deuxie-
me circuit et que la mise en contact étanche entre les
deux lubrifiants a lieu dans un systéme d’échange ther-
mique, sans communication fluidique entre ces lubri-
fiants.

[0010] L’invention sera mieux comprise et d’autres
avantages de celle-ci apparaitront plus clairement a la
lumiére de la description qui va suivre de cing modes de
réalisation d’'un métier a tisser conformes a son principe,
donnée uniquement a titre d’exemple et faite en référen-
ce aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une représentation schématique de
principe d’un métier a tisser conforme a un premier
mode de réalisation de I'invention,

- lesfigures 2 a 5 sont des représentations analogues
alafigure 1, pour des métiers atisser respectivement
conformes a des deuxiéme, troisieme, quatrieme et
cinquieme modes de réalisation de l'invention.

[0011] Lemétieratisser 1représenté alafigure 1 com-
prend un sous-ensemble 2 au sein duquel a lieu le tissage
de fils de chaine et de fils de trame non représentés. Ce
sous-ensemble 2 comprend plusieurs cadres de lisses
21 équipés chacun de plusieurs lisses 212 dont seules
certaines sont représentées sur la figure 1 pour la clarté
du dessin et qui sont pourvues chacune d’un oeillet 214
de passage d’un fil de chaine. Ces cadres de lisses 21
sont entrainés par des bielles de tirage 22 elles-mémes
commandées par des leviers de renvoi non représentés.
[0012] Le sous-ensemble 2 comprend également un
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battant ou peigne 23 destiné a frapper les fils de trame
apres tissage afin de conférer une bonne compacité au
tissu. Ce battant est articulé autour d’un axe Y3 perpen-
diculaire a la direction d’oscillation verticale des cadres
de lisses 21 représentée par la double fléche F4. Un mé-
canisme d’entrainement 24 assure le mouvement de pi-
votement alternatif du battant 23 autour de I'axe Y.
[0013] Le sous-ensemble 2 comprend également des
moyens d’insertion de trame 25 et 26 disposés de part
etd’autre des cadres 21. Ces moyens 25 et 26 permettent
de commander des lances 252 et 262 au moyen des-
quelles desfils de trame sontinsérés dans la foule formée
par les fils de chaine qui traversent les oeillets 214.
[0014] Le sous-ensemble 2 comprend également une
ensouple a partir de laquelle sont dévidés les fils de chai-
ne qui progressent vers les oeillets 214 des lisses 212,
ainsi qu’un rouleau sur lequel s’enroule progressivement
le tissu en cours de fabrication sur le métier 1. Cette
ensouple et ce rouleau ne sont pas représentés sur la
figure 1. lls sont respectivement entrainés par des mé-
canismes 28 et 29 prévus a cet effet.

[0015] Uncircuit C4 de circulation d’une premiére huile
est prévu al'intérieur du sous-ensemble 2 afin de lubrifier
le mécanisme 24, les moyens d’insertion de trame 25 et
26 et les mécanismes 28 ou 29. En variante, le circuit C4
peut servir a lubrifier certains seulement des matériels
mentionnés ci-dessus ou d’autres matériels appartenant
au sous-ensemble 2.

[0016] A la figure 1, le circuit C, est représenté, de
facon trés schématique, par des fleches qui ne corres-
pondent pas nécessairement au cheminement du circuit
C,4 dans le sous ensemble 2.

[0017] Le circuit Cq comprend un réservoir 31 ménagé
en partie basse d’un carter 30 du sous-ensemble 2. Une
pompe 32 est installée dans le réservoir 31 et permet de
faire circuler I’huile, dans des conduits non représentés
en détail et au sein du circuit C4, vers chacun des mé-
canismes a lubrifier. L’huile de ce circuit C4 a également
une fonction thermique, dans la mesure ou elle permet
de refroidir les pieces du sous-ensemble 2 avec lesquel-
les elle est en contact. Cette premiére huile assure donc
une fonction de lubrification et une fonction de refroidis-
sement, telle que celle d’un fluide caloporteur.

[0018] Le métier 1 comprend également une ratiere 4
destiné a entrainer les différents cadres de lisses 21.
Pour ce faire, laratiere 4 comprend des leviers oscillants
42 en nombre égal au jeu de bielles de tirage 22, chaque
levier 42 étant cinématiquement lié aux bielles 22 d’'un
cadre de lisses 21, d’'une fagon connue en soi et qui est
représentée par une ligne en traits pointillés 44 a la figure
1.

[0019] Undeuxiéme circuitde lubrification C, estprévu
al'intérieur de la ratiére 4. Ce circuit comprend un réser-
voir 51 ménagé en partie basse d’'un carter 50 de laratiere
4 et au sein de laquelle est disposée une pompe 52 per-
mettant de mettre en circulation, dans des conduits non
représentés, au sein du circuit C, et jusqu’aux parties de
la ratiére 4 devant étre lubrifiées, une deuxiéme huile.
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[0020] Lecircuit C, est égalementreprésenté de fagon
trés schématique. L’huile du circuit C, a également une
fonction thermique, dans la mesure ou elle permet de
refroidir les piéces de la ratiere 4 avec lesquelles elle est
en contact. Cette deuxiéme huile assure donc une fonc-
tion de lubrification et une fonction de refroidissement,
telle que celle d’un fluide caloporteur.

[0021] Compte tenu de sa compacité et de sa vitesse
de fonctionnement, la ratiére 4 a tendance a s’échauffer
fortement, de sorte que la deuxieéme huile circulant dans
le circuit C, et présente dans le réservoir 51 atteint une
température élevée, plus élevée que celle de la premiere
huile.

[0022] Afindelimiter ’échauffementde I'huile présente
dans laratiere 4, un systeme d’échange thermique 6 est
prévu pour permettre de refroidir I'huile présente dans le
circuit C,, grace a I'huile présente dans le circuit C4. En
effet, en fonctionnement du métier 1, I'huile du circuit C4
s’échauffe moins que I'huile du circuit C, car les surfaces
d’échange du circuit C4 avec I'extérieur sont plus impor-
tantes. En pratique, dans un métier a haute performance,
la température de I'huile dans le circuit C, est de I'ordre
de 50 a 70°C, alors que la température de I'huile dans le
circuit C, est de I'ordre de 80 & 100°C, voire plus. Pour
ce faire, un échangeur de chaleur 62 est installé entre le
sous-ensemble 2 et la ratiére 4.

[0023] L’échangeur 62 est alimenté a partir du réser-
voir 31 par une ligne 631 dans laquelle est installée une
pompe 641. Une ligne de retour 651 raméne I'huile de
I'échangeur 62 vers le réservoir 31 du circuit C;.

[0024] Par ailleurs, une ligne d’alimentation 632 relie
le réservoir 51 a I'échangeur 62. Une pompe 642 est
montée sur cette ligne d’alimentation, alors qu’'une ligne
de retour 652 relie I'’échangeur 62 au réservoir 51.
[0025] Ainsi, les pompes 641 et642 permettent d’ame-
ner chacune une quantité d’huile a I'échangeur 62. Dans
la mesure ou I'huile présente dans le réservoir 31 est a
une température plus basse que celle présente dans le
réservoir 51, ceci permet d’abaisser la température de
I'huile du circuit C,.

[0026] Unesondede température 711 estdisposée en
entrée de I'échangeur 62, sur la ligne 631, alors qu’'une
sonde de température 721 est disposée en sortie de
I'échangeur 62, surlaligne 651. De la méme fagon, deux
sondes de température 712 et 722 sont disposées en
entrée et en sortie de I'échangeur 62, respectivement
sur les lignes 632 et 652.

[0027] Une vanne 731 est installée sur la ligne 631,
entre la pompe 641 et la sonde 711. De la méme facon,
une vanne 732 est installée sur la ligne 632, entre la
pompe 642 et la sonde 712.

[0028] Une unité électronique de commande 66 con-
trole le fonctionnement des pompes 641 et 642, au
moyen de signaux électriques Sgy4 et Sgyp. L'unité 66
contréle également le fonctionnement des vannes 731
et 732 au moyen de signaux électriques dédiés S, et
S73,. Les signaux de sortie des sondes de température
711,712,721 et 722 sont respectivement fournis a l'unité
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66 sous la forme de signaux électriques S; 41, S742, S7o1,
S722-

[0029] Par construction, les conduits de circulation de
I'huile du sous-ensemble 2 dans les lignes 631 et 651 et
dans I'échangeur 62 sont séparés de fagon étanche des
conduits de circulation de I'huile de la ratiere 4 dans les
lignes 632 et 652 et dans I'échangeur 62. En d’autres
termes, I’échange de chaleur entre I'huile du sous-en-
semble 2 et I'huile de la ratiére 4 n’induit pas de pollution
d’'une de ces huiles par I'autre.

[0030] A la mise en route du métier a tisser 1, alors
que les huiles sont froides, la vanne 732 est commandée
par I'unité 66 pour que le débit d’huile dans la ligne 632
soit relativement faible. L’huile du circuit C, est peu re-
froidie et s’échauffe rapidement pour atteindre un seuil
de température au-dessus duquel sa fluidité lui permet
de pénétrer dans les jeux les plus petits et d’annuler les
risques de phénomenes de collage a I'intérieur de la ra-
tiere 4.

[0031] Lorsque cette valeur de seuil de température
est atteinte, le débit dans la ligne 632 est progressive-
ment augmenté puis stabilisé lorsqu’une deuxiéme va-
leur de seuil, supérieure a la premiére valeur de seuil,
est atteinte.

[0032] La commande du débit de I'huile du circuit C,
dans I'échangeur 62 peut également étre contrélée par
le signal Sg45 qui permet de piloter la vitesse de rotation
de la pompe 642.

[0033] En pratique, comme mentionné ci-dessus I'hui-
le du circuit C, atteint une température de I'ordre de 90°C
en régime établi, alors que la température de I'huile du
circuit C4, en particulier la température de I'huile dans le
réservoir 31, est de l'ordre de 60°C. Grace au systeme
d’échange thermique de I'invention, la température d’hui-
le dans les deux circuits C4 et C, est d’environ 70°C.
[0034] En jouant sur les degrés d’ouverture respectifs
des vannes 731 et 732 ou sur les vitesses de rotation
des pompes 641 et 642, il est possible de contrdler les
débits respectifs de 'huile du circuit C4 et de I'huile du
circuit C, pour maintenir une différence de température
entre ces huiles. Le maintien d’une telle différence de
température n’est toutefois pas obligatoire.

[0035] En fait, le systéeme 6 peut fonctionner sans ré-
gulation du débit de 'huile du circuit C4 et de I'huile du
circuit C,. Toutefois, I'utilisation de certaines ou toutes
les sondes de température 711, 712, 721 et 722 permet
de détecter le dépassement d’une valeur de seuil poten-
tiellement dangereuse pour la qualité des huiles utilisées
ou pour les matériels avec lesquels ces huiles entrent en
contact, tels que les joints d’étanchéité. En cas de dé-
passement d’une telle valeur de seuil, le fonctionnement
du métier 1 peut étre arrété par l'unité de commande 66
ou une alarme peut étre déclenchée.

[0036] Dans les deuxiéme a cinquieme modes de réa-
lisation représentés aux figures 2 a 5, les éléments ana-
logues a ceux du premier mode de réalisation portent les
mémes références. Dans ce qui suit, on ne décrit que ce
qui distingue chaque mode de réalisation du premier.
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Sauf mention contraire, la structure et le fonctionnement
des dispositifs des figures 2 a 5 sont identiques a ceux
du premier mode de réalisation.

[0037] Dans le deuxiéme mode de réalisation, il n’est
pas prévu de pompe sur les lignes 631 et 632 d’alimen-
tation de I'échangeur 62 avec I'huile des circuits C4 et
C,, ausein du systéme d’échange thermique 6. Les pom-
pes 32 et 52 des circuits C et C, sont utilisées a cet effet
dans la mesure ou elles débitent directement dans les
lignes d’alimentation 631 et 632, I'alimentation des élé-
ments a lubrifier étant réalisée a partir des lignes de re-
tour 651 et 652. Ce mode de réalisation est plus écono-
mique que le précédent puisqu’il permet de se dispenser
des pompes 641 et 642 du premier mode de réalisation.
[0038] Dansletroisieme mode de réalisation, un circuit
de circulation de fluide caloporteur C5 est installé entre
le réservoir 31 du sous-ensemble 2 et le réservoir 51 de
la ratiére 4. Une zone d’échange Z, est prévue entre le
circuit C5 et le contenu du réservoir 31, au sein de ce
réservoir, alors qu’une deuxiéme zone d’échange ther-
mique Z, est prévue entre le circuit C5 et le contenu du
réservoir 51, au sein de ce réservoir. Ces zones d’échan-
ge sont respectivement réalisées au sein du systéme
d’échange thermique 6 par des serpentins 671 et 672 de
circulation du fluide caloporteur disposés a I'intérieur des
réservoirs 31 et 51. Les zones d’échanges Z, et Z, sont
étanches.

[0039] Le fluide caloporteur du circuit C5 peut étre de
tout type connu et ne doit pas nécessairement étre une
huile puisqu’il n’assure pas de fonction de lubrification.

[0040] Une pompe 643 est installée sur I'une des ca-
nalisations 633 du circuit C5 qui relie lazone Z, ala zone
Z,. Cette pompe assure la circulation du fluide calopor-
teur entre la zone Z, et la zone Z, et le retour par une
canalisation 653.

[0041] Unevanne 733 permet de régler le débit du flui-
de caloporteur dans le circuit et, en conséquence, I'in-
tensité de I'échange thermique entre les huiles apparte-
nant respectivement au circuit C4 et au circuit C,. La
vanne 733 est pilotée par une unité électronique de com-
mande 66 au moyen d’un signal électrique S;55.

[0042] En variante, la pompe 643 peut étre pilotée par
'unité 66, comme dans le premier mode de réalisation.
[0043] Dansce mode de réalisation, 'échange thermi-
que entre les huiles des circuits C4 et C, est indirect, a
travers le fluide caloporteur Cj.

[0044] Ce mode de réalisation convient particuliére-
ment aux dispositifs de formation de la foule et aux sous-
ensembles de métier a tisser dans lesquels il n’est pas
prévu de pompe équivalente aux pompes 32 et 52 des
premier et deuxieme modes de réalisation.

[0045] Dansle quatrieme mode deréalisation, une par-
tie du contenu du réservoir 31 est pompée dans un circuit
C, quicomprend une zone d’échange thermique étanche
Z, formée par un serpentin 674 disposé dans le réservoir
51 de la ratiere 4. Une pompe 644 assure la circulation
de I'huile du circuit C4 au sein du circuit C4 qui comprend
uneligne 634 d’alimentation du serpentin 674 etune ligne
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654 de retour vers le réservoir 31. Dans ce cas, 'huile
relativement froide du circuit C4 est amenée jusque dans
le réservoir 51 du circuit C, pour refroidir I'huile se trou-
vant dans ce dernier.

[0046] Dans le cinquieme mode de réalisation, une ap-
proche inverse de celle du mode de réalisation de la fi-
gure 4 est adoptée. En d’autres termes, I'huile du circuit
C, est amenée dans le réservoir du circuit C4, au sein
d’une zone Z5 d’échange thermique étanche formée par
un serpentin 675 appartenant a un circuit de circulation
Cs au sein duquel est disposée une pompe 645. L’huile
puisée dans le réservoir 51 circule dans une ligne 635
d’alimentation du serpentin 675 et revient jusqu’au ré-
servoir 51 par une ligne de retour 655.

[0047] Dans les modes de réalisation des figures 4 et
5, des vannes 734 et 735 commandées par des signaux
S;34 et S35 délivrés par une unité électronique de com-
mande 66 permettent de réguler le débit d’huile dans les
circuits C,4 et C;, au sein des systemes d’échange ther-
mique 6. Les vannes 734 et 735 peuventinclure une ligne
de dérivation vers les lignes 654 et 655.

[0048] Dans les modes de réalisation des figures 2 a
5, des capteurs de température 711, 712, 721 et/ou 722
sontutilisés, comme dans le premier mode de réalisation.
Ceci n’est toutefois pas obligatoire.

[0049] Quel que soit le mode de réalisation, I'échange
thermique entre I'huile du circuit C4 et I'huile du circuit
C, permet d’abaisser la température de I'huile du dispo-
sitif de formation de la foule, ce qui est avantageux en
termes de lubrification et de durée de vie de ce matériel.
Dans la mesure ou les deux circuits C4 et C, demeurent
séparés I'un de I'autre, car la zone d’échange thermique
est étanche, des huiles différentes peuvent étre utilisées
dans ces deux circuits.

[0050] L’invention a été représentée dans le cas ou le
dispositif de formation de la foule est une ratiére. Cette
ratiére peut étre de type positif ou négatif. Le dispositif
de formation de la foule peut également étre une méca-
nique d’armure fondamentale ou une machine Jacquard
dans le cas d’un métier Jacquard.

[0051] Le métier a tisser peut étre simple nappe ou
double nappe et étre utilisé pour le tissage de tout type
de tissu.

[0052] L’invention s’applique aux métiers a lances tels
que représentés sur les figures mais également aux mé-
tiers a projectiles, a air ou a eau.

[0053] Les modes deréalisation décrits etreprésentés
sur les figures comprennent des pompes de circulation
d’huile dans les circuits C4 et C,. Toutefois, I'invention
est utilisable avec des circuits a bain d’huile dans les-
quels le mouvement des piéces, dans le sous-ensemble
2 et/ou dans le dispositif de formation de la foule 4, suffit
a lubrifier les articulations par projection.

[0054] Dansce cas, lescircuits C et/ou C, sontformeés
par les zones de circulation d’huile dans les matériels 2
et/ou 4.

[0055] Les caractéristiques techniques des modes de
réalisation et variantes mentionnés ci-dessus peuvent
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étre combinées entre elles.

Revendications

1.

Métier a tisser (1) comprenant :

-unsous-ensemble (2) incluantdes lisses (212),
un battant (23) et des moyens (25, 26) d’'inser-
tion de trame dans la foule formée par des fils
de chaine,

- un dispositif de formation de la foule (4),

- des moyens de lubrification de certains com-
posants (22, 24, 25, 26, 28, 29) du sous-ensem-
ble, ces moyens incluant un premier circuit (C,)
de circulation d’un premier lubrifiant,

- des moyens de lubrification du dispositif de for-
mation de la foule (4), ces moyens incluant un
deuxieme circuit (C,) de circulation d’'un deuxie-
me lubrifiant,

caractérisé en ce que le métier a tisser (1) com-
prend un systeme (6) d’échange thermique entre le
premier lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant, sans com-
munication fluidique entre ces lubrifiants et en ce
que ce systeme d’échange thermique (6) comprend
des moyens (631, 632, 641, 642, 651, 652 ; 32, 52,
631, 632,651, 652 ; 633, 643, 653 ; 634, 644, 654 ;
635, 645, 655) de mise en circulation d’un lubrifiant,
parmi le premier lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant,
ou d'un fluide caloporteur vers une zone (62 ; Z4,
Z, ; Z4; Zs) ou ce lubrifiant ou ce fluide caloporteur
est en contact thermique avec un autre lubrifiant,
parmi le premier lubrifiant et le deuxieéme lubrifiant.

Métier a tisser selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les moyens de mise en circulation du lu-
brifiant comprennent au moins une pompe (641,
642 ;32,52 ;643 ;644 ;645) etdes lignes associées
(631,632,651, 652 ;633653 ; 634, 654 ; 635, 655)
de circulation de I'un des lubrifiants, parmile premier
lubrifiant et le deuxiéme lubrifiant, ou du fluide calo-
porteur, vers la zone (62 ; Z4, Z, ; Z4 ; Z5) de contact
thermique ou a partir de cette zone.

Meétier a tisser selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comprend au moins
un capteur de température (711, 712, 721, 722) de
'un des lubrifiants ou d’un fluide caloporteur.

Meétier a tisser selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comprend des
moyens (66, 711-721, 731-735, 641, 642) de régu-
lation de I'échange thermique entre le premier et le
deuxieme lubrifiants.

Métier a tisser selon les revendications 2, 3 et 4,
caractérisé en ce que les moyens de régulation
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10.

comprennent des moyens (66) de commande de la
pompe (641, 642) en fonction du signal de sortie du
capteur de température (711-721).

Métier a tisser selon 'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que les moyens d’échange ther-
mique comprennent un échangeur de chaleur (62)
et des moyens (631-652) d’amenée du premier lu-
brifiant et du deuxiéme lubrifiant a I'échangeur de
chaleur.

Métier a tisser selon 'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que les moyens d’échange ther-
mique comprennent un troisiéme circuit (C3) de cir-
culation d’un fluide caloporteur, entre une premiére
zone (Z) au contact thermique du premier circuit et
une deuxieme zone (Z,) au contact thermique du
deuxiéme circuit.

Métier a tisser selon 'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que I'un au moins des circuits
(C4, C,) comprend un volume (31, 51) formant ré-
serve pour le lubrifiant circulant dans ce circuit et en
ce que les moyens d’échange thermique compren-
nent des moyens (C5 ; C,4 ; C5) d’amenée d’'un fluide
caloporteur ou de lubrifiant de l'autre circuit dans le
volume formant réserve.

Métier a tisser selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le premier lubrifiant
est utilisé pour lubrifier des moyens (24) d’entraine-
ment du battant (32), les moyens d’insertion de tra-
me (25, 26) et/ou un dispositif (28, 29) d’entraine-
ment d’'une ensouple ou d’'un rouleau d’enroulement
du tissu.

Procédé de controle de latempérature d’un lubrifiant
dans un dispositif de formation de la foule (4) d’'un
métier a tisser (1) caractérisé en ce qu’il consiste
a mettre en contact thermique étanche ce lubrifiant
avec un autre lubrifiant circulant dans un premier
circuit (C4) et utilisé pour lubrifier certains compo-
sants (22, 24, 25, 26, 28, 29) d’'un sous-ensemble
(2) du métier a tisser incluant des lisses (212), un
battant (23) et des moyens (25, 26) d’insertion de
trame dans la foule formée par des fils de chaine,
alors que le lubrifiant du dispositif de formation de la
foule (4) circule dans un deuxiéme circuit (C,) et que
la mise en contact étanche entre les deux lubrifiants
a lieu dans un systéeme d’échange thermique (6),
sans communication fluidique entre ces lubrifiants.

Claims

1.

A loom (1) comprising:

a subassembly (2) including heddles (212), a
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beater (23), and means (25, 26) forinserting weft
into the shed formed by warp yarns;

a shed-forming device (4);

- lubrication means for lubricating certain
components (22, 24, 25, 26, 28, 29) of the
subassembly, these means including a first
circuit (C4) for circulating a first lubricant;
and

- means for lubricating the shed-forming de-
vice (4), these means including a second
circuit (C,) for circulating a second lubri-
cant;

the loom (1) being characterized in that it includes
a heat exchanger system (6) for exchanging heat
between the first lubricant, and the second lubricant
without fluid communication between these lubri-
cants, and in that the heat exchanger system (6)
comprises means (631, 632, 641, 642, 651, 652; 32,
52,631,632,651,652;633,643,653; 634,644, 654;
635, 645, 655) for circulating a lubricant selected
from the first and second lubricants, or a coolant fluid
to a zone (62; Z,, Z,; Z4; Zs) where the lubricant or
the coolant fluid is in thermal contact with another
lubricant selected from the first and second lubri-
cants.

A loom according to claim 1, characterized in that
the means for putting the lubricant into circulation
comprise at least one pump (641, 642; 32, 52; 643;
644; 645) and associated lines (631, 632, 651, 652;
633, 653, 634, 654; 635, 655) for circulating one of
the lubricants selected from the first lubricant and
the second lubricant or the coolant fluid to the thermal
contact zone (62; Z4, Z,; Z4; Zs) or from said zone.

A loom according to one of the preceding claims,
characterized in that it includes at least one tem-
perature sensor (711,712, 721, 722) for sensing the
temperature of one of the lubricants or of a coolant
fluid.

A loom according to one of the preceding claims,
characterized in that it includes regulation means
(66, 711-721,731-735, 641, 642) for regulating heat
exchange between the first and second lubricants.

Aloomaccording to claims 2, 3 and 4, characterized
in that the regulation means comprise means (66)
for controlling the pump (641, 642) as a function of
the signal output by the temperature sensor
(711-721).

A loom according to any one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the heat exchanger means com-
prise a heat exchanger (62) and means (631-652)
for bringing the first and second lubricants to the heat
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10.

exchanger.

A loom according to any one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the heat exchanger means com-
prise a third circuit (C5) in which a coolant fluid cir-
culates between a first zone (Z,) of thermal contact
with the first circuit and a second zone (Z,) of thermal
contact with the second circuit.

A loom according to any one of claims 1 to 5, char-
acterized in that at least one of the circuits (C4, C,)
includes a volume (31, 51) forming a supply of lubri-
cant circulating in said circuit, and in that the heat
exchanger means include means (C3; Cy4; Cs) for
bringing a coolant fluid or the lubricant of the other
circuit into the supply-forming volume.

A loom according to one of the preceding claims,
characterized in that the first lubricant is used for
lubricating means (24) for driving the beater (32), the
weft inserter means (25, 26), and/or a device (28,
29) for driving a beam or aroller for winding the cloth.

A method of controlling the temperature of a lubricant
in a shed-forming device (4) of aloom (1), the method
being characterized in that it consists in putting said
lubricant into leaktight thermal contact with another
lubricant used for lubricating certain components
(22, 24, 25, 26, 28, 29) of a subassembly (2) of the
loom, which subassembly includes heddles (212), a
beater (23), and means (25, 26) for inserting weft
into the shed formed by warp yarns, wherein the lu-
bricant of the shed-forming device (4) circulates in a
second circuit (C,) and the leaktight thermal contact
between the two lubricants takes place in a heat ex-
changer system (6), without fluid communication be-
tween the lubricants.

Patentanspriiche

1.

Webmaschine (1) umfassend:

- eine Untereinheit (2), die Litzen (212), eine La-
de (23) und Mittel (25, 26) zum Eintragen des
Schusses in das Fach, das durch Kettfaden ge-
bildet wird, einschlief3t,

- eine Vorrichtung (4) zur Fachbildung,

- Mittel zur Schmierung von bestimmten Kom-
ponenten (22, 24, 25, 26, 28, 29) der Unterein-
heit, wobei diese Mittel einen ersten Kreis (C4)
zur Zirkulation eines ersten Schmiermittels ein-
schlielRen,

- Mittel zur Schmierung der Vorrichtung (4) zur
Fachbildung, wobei diese Mittel einen zweiten
Kreis (C,) =zur Zirkulation eines zweiten
Schmiermittels einschliel3en,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Webmaschine
(1) ein System zum Warmeaustausch (6) zwischen
dem ersten Schmiermittel und dem zweiten
Schmiermittel ohne fluidische Verbindung zwischen
diesen Schmiermitteln aufweist und dass dieses Sy-
stem zum Warmeaustausch (6) Mittel (631, 632,
641, 642, 651, 652; 32, 52, 631, 632, 651, 652; 633
643, 653; 634, 644, 654; 635, 645, 655) zum In-Zir-
kulatiorl-Bringen eines der Schmiermittel des ersten
und zweiten Schmiermittels oder eines KihImittels
zu einer Zone (62; Z,, Z,, Z4; Z5) umfasst, in der
dieses Schmiermittel oder dieses KihImittel in War-
mekontakt mit einem anderen der Schmiermittel des
ersten und zweiten Schmiermittels ist.

Webmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum In-Zirkulation-Bringen
des Schmiermittel mindestens eine Pumpe (641,
642; 32,52; 643; 644; 645) und zugeordnete Leitun-
gen (631, 632, 651, 652; 633, 653; 634, 654; 635,
655) zur Zirkulation eines der Schmiermittel des er-
sten und zweiten Schmiermittels oder des Kihimit-
tels zu der Zone (62; Z4, Z,; Z4; Z5) des Warmekon-
takts oder von dieser Zone umfassen.

Webmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie min-
destens einen Sensor (711, 712, 721, 722) zur Er-
fassung der Temperatur eines der Schmiermittel
oder eines Kihlmittels umfasst.

Webmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie Mittel
(66,711-721,731-735,641, 642) zum Regeln des
Warmeaustauschs zwischen dem ersten und dem
zweiten Schmiermittel umfasst.

Webmaschine nach den Anspriiche 2, 3 und 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Regeln
Mittel (66) zur Steuerung der Pumpe (641, 642) ab-
hangig vom Ausgangssignal des Temperatursen-
sors (711 - 721) umfassen.

Webmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum
Warmeaustausch einen Warmetauscher (62) und
Mittel (631-652) zum Zufiihren des ersten Schmier-
mittels und des zweiten Schmiermittels zum Warme-
tauscher umfassen.

Webmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum
Warmeaustausch einen dritten Kreis (C3) zur Zirku-
lation eines Kiihimittels zwischen einer ersten Zone
(Z4) im Warmekontaktmitdem ersten Kreisund einer
zweiten Zone (Z3) im Wéarmekontakt des zweiten
Kreises umfassen.
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10.

Webmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der Kreise (C4, C,) ein Volumen (31, 51) umfasst,
das einen Vorrat fir das In diesem Kreis zirkulieren-
de Schmiermittel bildet, und dass die Mittel zum \War-
meaustausch Mittel (C5; C4; C5) zum Zufiihren eines
KihImittels oder eines Schmiermittels des anderen
Kreises in das den Vorrat bildenden Volumen um-
fassen.

Webmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Schmiermittel verwendet wird, um die Mittel (24) zum
Antrieb der Lade (32), die Mittel zum Eintragen des
Schusses (25, 26) und/oder eine Vorrichtung (28,
29) zum Antrieb eines Kettbaums oder einer Rolle
zum Aufwickeln von Gewebe zu Schmieren.

Verfahren zur Steuerung der Temperatur eines
Schmiermittels in einer Vorrichtung (4) zur Fachbil-
dung einer Webmaschine (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass es darin besteht, dieses Schmier-
mittel in dichten Warmekontakt mit einem anderen
Schmiermittel zu bringen, das einen ersten Kreis
(C4) umléuft, und zum Schmieren bestimmter Kom-
ponenten (22, 24, 25, 26, 28, 29) einer Untereinheit
(2) der Webmaschine verwendet wird, die Litzen
(212), eine Lade (23) und Mittel (25, 26) zum Eintra-
gen eines Schusses in das Fach, das von Kettfaden
gebildet wird, einschlieRt, wobei das Schmiermittel
der Fachbildungsvorrichtung (4) in einem zweiten
Kreis (C,) zirkuliert, und dass das In-dichten-Kon-
takt-Bringen zwischen den zwei Schmiermitteln in
einem System (6) zum Warmeaustausch ohne flui-
disch Verbindung zwischen diesen Schmiermitteln
stattfindet.
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