DOSSIER TECHNIQUE

Ce dossier comporte 8 documents numérotés de DT 1 à DT 8

DT 1
Présentation, diagramme des interacteurs.

DT 2
Diagramme FAST partiel, présentation de la tête de coupe.

DT 3
Présentation de l’affuteur, nomenclature partielle.

DT 4
Plan d’ensemble de l’affuteur (format A3).

DT 5 & DT 6
Documents constructeur vérins Joucomatic®.

DT 7 & DT 8
Documents constructeur courroies.

PRÉSENTATION DE LA MACHINE

Dans l’industrie de l’habillement le renouvellement des collections est devenu quasi permanent. Nouvelles tendances, nouveaux styles et nouvelles matières impliquent des modes de production accélérés avec le maintien d’une qualité irréprochable et des coûts de plus en plus bas.

Vector est une machine de coupe de tissus dédiée au marché de la mode et de l’habillement.

L’outil de pilotage est adapté aux formes et aux tissus de l’industrie.

Vector existe dans une gamme complète (2500-5000-7000) pour découper aussi bien quelques plis que des matelas de tissus de 7 cm de hauteur.

Le tissu arrive en coupon sur le tapis de la machine et il est découpé suivant un « patron » par un couteau (ou lame).
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Le tissu est maintenu sur la table par aspiration.
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Conditions de fonctionnement

8 heures/jour 16 heures/jour 24 heures/jour
Couple uniforme | variable |trésvariable| uniforme | varisble [trdu variable | uniforme | variable | trés varisble
Moteur électrique usuel (Cd = Cn < 2) 1 1,12 1,25 1,12 1,25 1,40 1,18 1,32 1,50
Démarrages ou inversions
de sens fréquents 1,12 1,25 1,40 1,25 1,40 1,60 1,32 1,40 1,70
Moteur électrique a couple de
démarrage élevé 1,18 1,32 1,50 1,32 1,50 1,70 1,40 1,60 1,80
Moteur diesel a 1 ou 2 cylindres
Inversions de sens ou démarrages
fréquents a fort couple de démarrage 1,32 1,50 1,70 1,50 1,70 1,90 1,60 1,80 2





Fig. 1
DIAGRAMME DES INTERACTEURS
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	Fonction
	DÉSIGNATION

	FP1
	Permettre l’entrée du programme de découpe

	FP2
	Autoriser l’accès et la manipulation des textiles techniques à l’opérateur

	FP3
	Découper suivant placement les textiles techniques

	C1
	Relier de manière fixe ou mobile le système au sol

	C2
	Résister et s’adapter aux agents atmosphériques

	C3
	Adapter les caractéristiques du réseau au besoin de la partie opérative et de la partie commande du système

	C4
	Mettre à disposition des informations

	C5
	Positionner et manutentionner les textiles techniques

	C6
	Mettre à disposition des informations et autoriser des interventions

	C7
	Mettre à disposition des informations et autoriser des interventions

	C8
	Mettre à disposition des informations

	C9
	Permettre l’entrée des conditions de coupe et la surveillance de l’exécution du programme

	C10
	Autoriser l’accès au système de manutention amont et autoriser l’échange d’informations avec ce dernier


DIAGRAMME FAST

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



FIG. 3
PRÉSENTATION DE LA TÊTE DE COUPE

La tête de coupe est composée des parties suivantes :

M1 : un moteur entraîne la vibration du couteau (système bielle manivelle). Ce mouvement est le mouvement de coupe du tissu.

M2 : un moteur entraîne la rotation du couteau (système poulie courroie). La rotation suit les mouvements définis par le patron.

Pb : un pied de biche descend pour maintenir le tissu lors de la coupe.

Co : le couteau monte lorsqu’il doit être affûté. La position basse est la position de coupe.

Pe : une perceuse permet d’obtenir des « trous » dans le tissu.

Af : un affûteur permet d’affûter le couteau.

[image: image14.jpg]PROFIL

arrondi sauf » tronqué

Faibles puissances :
“'act--~4anager, Industrie.
Masse linédaire: 10 g/m/dent.
Longueur standard max. :
2500 mm.

Longueur max. sur demande :
15000 mm.

Vitesse linéaire max.: 60 m/s.
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tronqué

Puissances moyennes et
grandes : Machines agricoles,
Industrie.

Masse lindaire: 45 g/m/dent.
Longueur standard max. :
6100 mm.

Longueur max. sur demande :
15000 mm.

Vitesse lindaire max.: 50 m/s.
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Applications industrielles a
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Longueur standard max. :
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FIG. 4

PRÉSENTATION DE L’AFFUTEUR

Le moteur 1 entraîne directement la poulie double motrice 11 et par conséquent les deux bandes abrasives 9.

Le bras d’affûtage 10, en liaison pivot par rapport au moteur supporte la poulie double avant 12 et le galet tendeur 17.

Un vérin pneumatique composé de la tige de vérin 5t et du corps de vérin 5c pousse le bras 10 lors de l’affûtage, afin de mettre en contact la bande abrasive avec le couteau.
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FIG. 5

	29
	2
	Cosse d'alimentation

	28
	2
	Vis épaulée CHC

	27
	1
	Raccord d'alimentation sortie de tige

	26
	1
	Raccord d'alimentation rentrée de tige

	25
	3
	Vis CHC fixation moteur

	24
	2
	Écrou

	23
	1
	Capteur

	22
	2
	Ressort tension de bande

	21
	1
	Axe porte poulie

	20
	1
	Arrêt d'axe

	19
	1
	Vis fixation arrêt d'axe

	18
	2
	Vis CHC

	17
	2
	Galet tendeur

	16
	1
	Axe support chape du vérin

	15
	2
	Guignol

	14
	1
	Écrou hexagonal

	13
	1
	Écrou Nylstop®

	12
	1
	Poulie double avant

	11
	1
	Poulie double motrice

	10
	1
	Bras d'affûtage

	9
	2
	Bande abrasive P 60 - P 150 - P 240

	8
	1
	Vis cylindrique fendue

	7
	1
	Chape embout de vérin

	6
	1
	Rotule de vérin

	5
	1
	Vérin double effet

	4
	1
	Chape de rotule du vérin

	3
	1
	Vis d'accrochage vérin

	2
	1
	Châssis affûteur

	1
	1
	Moteur T 404-012 40 W- 4300 tr/min

	Repère
	Nombre
	Désignation


FIG. 7 : nomenclature du dessin d’ensemble de l’affûteur (DT4 Fig. 6)
Fichier « DT4 + coupe.PDF »
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Série 435 simple etdouble effet !
Courses5a25mm —
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SPECIFICATIONS
FLUIDE DE COMMANDE : Air ou gaz neutre, lubrifié ou non, filtré & 5um
PRESSION D'UTILISATION  : min. 3,5 bar (3 bar pour @ 6 mm)
max. 8 bar
TEMPERATURE ADMISSIBLE :+5°C a +60 °C
CONSTRUCTION
TYPE : Vérin a piston (simple effet avec ressort en acier)
TUBE : Laiton nickelé
JOINT : Nitrile (NBR)
TIGE : Acier inoxydable
Livrés avec 2 écrous de tige
SELECTION DU MATERIEL
0] Pression d'utilisation Force Force du ressort
Alésage Course| Masse |Raccordement (bar) Mini (N) de rappel CODES
(mm) (mm) | (9) 4 8 bar (N)
min. max. min. max.
25 5 1,5 Canule 0,65 1,2 435 00 460
pour tube 3,5 8 2,5
| V V V 3] 10 1,9 | 92mmint. 0,65 1,2 435 00 461
5 3,4 1,5 2,9 435 00 462
4
10 4.4 Canule 1,5 2,9 435 00 463
%Aaévé#:l pour tube 35 8 7
; 15 52 | @2mmint. 1,5 29 435 00 464
20 6,1 1,5 2,9 435 00 465
5 10 3,0 5,3 435 00 466
6 10 12 29 5,3 435 00 467
Taraudé
[ V%A#: 15 | 15 s 3,0 8 17 2.9 53 435 00 468
20 18 2,9 5,3 435 00 469
25 21 3,0 5,3 435 00 470
5 10 435 00 500
6 10 12 : 435 00 501
araudé
:,L:‘ 15 | 15 o M3 20 d 2e . 435 00 502
T T
20 18 435 00 503
25 21 435 00 504
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[image: image10.jpg]DEFINITION DE LA REFERENCE D'UN VERIN ISOCLAIR @ 8 2 25 mm

c o AS SER / DM

Vérin ISOCLAIR ]
@ du verin {en mm)

Type ISOCLAIR @ 8 4 25 mm

Course (en mm)

Dans le cas de vérin simple effet : suffixe SER = tige rentrée au repos, ou SES = tige sortie au repos
Dans le cas de vérin double effet : pas de suffixe

Vérin prévu pour recevoir des détecteurs magnétiques de positions : rajouter le suffixe DM

Nota : Les fixations et les detecteurs sont 2 commander séparément.

COMMANDE
Pour votre commande, nous préciser : 435 .. ... R

Le code standard ou la référence du vérin ]
Le code ou la référence de I'éventuelle option

Le ou les codes et la quantité des fixations 1 439.. ..

Le code et la quantité des détecteurs magnétiques 1 881.. ..

Le code et la quantité des kits de fixation des détecteurs : 881.....





	LONGUEURS PRIMITIVES DES COURROIES

	J
	L
	M

	203
	723
	1397
	954
	2134
	4191
	2286

	216
	762
	1428
	991
	2197
	4470
	2388

	229
	813
	1473
	1075
	2235
	4622
	2515

	241
	864
	1549
	1270
	2324
	5029
	2693

	254
	914
	1600
	1333
	2362
	5385
	2832

	267
	955
	1651
	1371
	2476
	6096
	2921

	279
	965
	1663
	1397
	2515
	
	3010

	305
	1016
	1752
	1422
	2705
	
	3124

	330
	1092
	1854
	1562
	2743
	
	3327

	356
	1105
	1910
	1613
	2845
	
	3531

	381
	1123
	1956
	1664
	2895
	
	3734

	406
	1130
	1965
	1715
	2921
	
	4089

	432
	1150
	1992
	1764
	2997
	
	4191

	457
	1168
	2083
	1803
	3086
	
	4470

	483
	1200
	2210
	1841
	3124
	
	4648

	508
	1244
	2337
	1943
	3289
	
	5029

	559
	1270
	2489
	1981
	3327
	
	5410

	610
	1280
	
	2020
	3492
	
	6121

	660
	1321
	
	2070
	3696
	
	6883

	711
	1355
	
	2096
	4051
	
	7646


COURROIES
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TÊTE DE COUPE
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FIG. 2
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S4 : vérin pneumatique





S3 : galet tendeur





S2 : poulie double avant





S1 : moteur





FT621 : transformer l’énergie pneumatique en énergie mécanique de translation





FT613 : tendre la bande abrasive





FT612 : guider la bande abrasive





FT611 : transformer l’énergie électrique en énergie mécanique de rotation





FT62 : positionner la bande abrasive sur le couteau





FT61 : faire tourner la bande abrasive





FT6 : affûter le couteau





FT5 : faire monter et descendre le pied de biche





FT4 : faire monter et descendre le couteau





FT3 : percer le tissu





FT2 : faire tourner le couteau





FT1 : faire vibrer le couteau





FP3 : découper le tissu
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Système de manutention amont
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Time management





Tissus techniques





Programme de découpe





Service maintenance client
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