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INSTALLATION POUR LUSINAGE PAR COMMANDE NUMERIQUE DE PIECES.

@ L’invention concerne une installation comprenant un
centre d’usinage @ commande numérique, un dispositif (11)
de stockage de piéces (3) a usiner et un moyen de transfert
des pieces (3) entre dispositif (11) de stockage et centre
d'usinage, le dispositif (11) de stockage de piéces (3) étant
constitué d’un chassis support de palettes (12) interchan-
geables formant chacune table de réception de piéces (3),
lesdites palettes (12) étant automatiquement déplagables
sur le chassis, suivant une trajectoire prédéterminée.

Cette installation est caractérisée en ce que le moyen de
transfert, intégré au centre d’usinage, est commandé en
fonctionnement par ledit centre et en ce que chaque palette
(12) porte-piéce (3), déplagable en pas-a-pas pour occuper
une succession de positions, est accouplable, ou respecti-
vement désaccouplable, du moyen de transfert, lors de son
déplacement entre deux positions dont 'une correspond a
la position dite de transfert de la palette (12) dans laquelle
ladite palette (12) porte-piéce (3) couplée audit moyen de
transfert est déplacable par lintermédiaire du moyen de
transfert entre la table (2) d’usinage et le dispositif (11) de
stockage.
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Installation pour l'usinage par commande numérique de pieces

La présente invention concerne une installation comprenant d'une part, un
centre d'usinage & commande numérique du type constitué d'un bati équipé au
moins d'une table, fixe ou mobile, de support de pieces a usiner, et d'une
broche rotative porte-outil, d'autre part, un dispositif de stockage de pieces a
usiner ou usinées et un moyen de transfert des piéces entre dispositif de
stockage et centre d'usinage, le dispositif de stockage de piéces étant constitué
d'un chassis support de palettes interchangeables formant chacune table de
réception de piéces, lesdites palettes étant automatiquement déplagables sur le
chassis, suivant une trajectoire prédéterminée, de préférence en boucle
fermée, pour occuper une pluralité de positions dont au moins une correspond
a une position de transfert dans laquelle ladite palette porte-piéce, couplée
audit moyen de transfert, est déplagable, par lintermédiaire du moyen de
transfert, entre la table d'usinage et le dispositif de stockage, pour permettre un

chargement et/ou un déchargement automatique de la table d'usinage.

De telles installations sont bien connues a ceux versés dans cet art. Ainsi, un
chargeur de palettes destiné & une machine-outil équipée de palettes est
notamment décrit dans le brevet européen EP-A-0.357.775. Ce brevet decrit un
moyen de transfert de palette a chaine entre un centre d'usinage et un
dispositif palettiseur. La chaine forme une boucle fermée supportée par deux
pignons, l'ensemble étant animé d'un mouvement coulissant par rapport a la
table d'usinage, elle-méme déplacable en translation. La chaine est équipée
d'un croc s'engageant dans un ergot de forme complémentaire porté par la
palette. Ce dispositif de transfert impose une modification de la table d'usinage
de la machine avec un double mouvement de translation de la table pour faire
sortir le croc du centre d'usinage et lui permettre de venir en prise avec la
palette. De ce fait, l'accrochage d'une palette avec le croc du moyen de
transfert ne passe pas par un mouvement coordonné du moyen d'accrochage
et du palettiseur mais nécessite deux mouvements consécutifs de la table

selon des directions perpendiculaires de ces derniéres. Cette complexité des



10

15

20

25

30

2874525

2
mouvements de la table améne a un risque élevé d'erreurs lors des opérations

d'accouplement ou de désaccouplement du croc et de la palette. Par ailleurs,
une telle solution n'est pas transposable dans le cas d'un centre d'usinage
équipé d'une table fixe.

D'autres documents, tels que le brevet européen EP-A-0.548.301, décrivent
des systémes de manutention d'objets pour une machine-outil dans lesquels le
dispositif de transfert des palettes depuis le palettiseur en direction de la table
d'usinage est porté par le palettiseur. Il en résulte l'obligation lorsque de telles
installations sont équipées de plusieurs palettiseurs pour permettre un
chargement et un déchargement desdites palettes en temps masqué, d'équiper
chaque palettiseur d'un dispositif de transfert, ce qui augmente le colt de

chacun des palettiseurs.

Un but de la présente invention est donc de proposer une installation du type
précité dont la conception des moyens de transfert et de leur accouplement aux
palettes porte-piece permet de s'affranchir de toute présence de meécanisme
complémentaire commandé tel que déplacement de la table d'usinage ou autre

par rapport au moyen de transfert.

Un autre but de la présente invention est de proposer une installation dont la
conception permet d'intégrer le moyen de transfert au centre d'usinage et
d'utiliser la seule avance du dispositif de stockage comme moyen de connexion
ou respectivement de déconnexion du moyen de transfert avec la palette porte-

piece.

A cet effet, l'invention a pour objet une installation comprenant d'une part, un
centre d'usinage & commande numérique du type constitué d'un bati équipé au
moins d'une table, fixe ou mobile, de support de piéces a usiner, et d'une
broche rotative porte-outil, d'autre part, un dispositif de stockage de pieces a
usiner ou usinées et un moyen de transfert des piéces entre dispositif de
stockage et centre d'usinage, le dispositif de stockage de piéces étant constitué

d'un chassis support de palettes interchangeables formant chacune table de
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réception de pieces, lesdites palettes étant automatiquement déplagables sur le

chassis, suivant une trajectoire prédéterminée, de préférence en boucle
fermée, pour occuper une pluralité de positions dont au moins une correspond
a une position de transfert dans laquelle ladite palette porte-piéce couplée audit
moyen de transfert est déplagable par lintermédiaire du moyen de transfert
entre la table d'usinage et le dispositif de stockage pour permettre un
chargement et/ou un déchargement automatique de la table d'usinage,
caractérisée en ce que le moyen de iransfert, intégré au centre d'usinage, est
commandé en fonctionnement par ledit centre et en ce que chaque palette
porte-piece, déplagable en pas-a-pas pour occuper une succession de
positions, est accouplable, ou respectivement désaccouplable, du moyen de
transfert, lors de son déplacement entre deux positions dont 'une correspond a
la position dite de transfert de la palette porte-piéce de maniére a éviter toute

présence de mécanisme complémentaires commandé.

Grace a la conception de l'installation et en particulier du moyen de transfert, la
connexion ou respectivement la déconnexion du moyen de transfert avec la
palette porte-piece s'effectue par la seule avance des palettes porte-piece et
leur passage d'une position & une autre, cette avance étant nécessaire pour
permettre, une fois une piéce usinée, le chargement de la table d'usinage en
une nouvelle palette porte-piéce. Ainsi, on utilise le mouvement d'avance du
palettiseur, d'ores et déja incorporé a de tels palettiseurs, pour permettre le
passage d'une palette porte-piece d'une position a une autre au fur et a mesure
de l'usinage desdites piéces, comme moyen de connexion ou respectivement
de déconnexion de chaque palette porte-piece avec le moyen de transfert. i en
résulte ainsi une simplification de la conception de linstallation dans laquelle il
n'est pas nécessaire de rapporter un organe mécanique supplémentaire pour

permettre 'accouplement entre le moyen de transfert et la palette porte-piece.

L'invention sera bien comprise & la lecture de la description suivante

d'exemples de réalisation, en référence aux dessins annexés dans lesquels :

la figure 1 représente une vue d'ensemble d'une installation comprenant
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un centre d'usinage et un dispositif de stockage des piéces, ainsi qu'un

moyen de transfert des pieces entre dispositif de stockage et centre
d'usinage ; |

la figure 2 représente une vue de détail du dispositif de transfert dans
une position dans laquelle une piece et son support sont accouplés au

moyen de transfert ;

la figure 3 représente une vue partielle de dessus de la table d'usinage et
du moyen de transfert ;

la figure 4 représente une vue schématique du dispositif de stockage

dans laquelle les carters ont été enlevés ;

la figure 5 représente une vue partielle de la zone de liaison entre moyen
de transfert et palette support de piece ;

la figure 6 représente une vue partielle de détail de la zone de liaison
entre moyen de transfert et palette support de piéce en position

d'accouplement desdits &léments entre eux

la figure 7 représente une vue de détail de la zone de liaison moyen de
transfert/palette support de piéce dans une position dans laquelle la table
4 commencé & étre entrainée en déplacement autour d'un axe horizontal

et

la figure 8 représente une vue de détail de la table d'usinage et des

moyens de bridage d'une piéce sur la table d'usinage.

Comme mentionné ci-dessus, linstallation, objet de l'invention, comprend d'une
part, un centre d'usinage, d'autre part un dispositif 11 de stockage de piéces 3
3 usiner ou usinées et enfin un moyen 6, 7 de transfert des piéces 3 entre

dispositif 11 de stockage et centre d'usinage.
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Le centre d'usinage a commande numérique ou machine-outil est constitue
d'un bati 1 équipé au moins d'une table 2, fixe ou mobile, de support de piéces
3 a usiner. Le centre d'usinage sera de préférence un centre d'usinage a table
fixe. Le centre d'usinage comporte encore une broche 4 rotative porte-outil 5.
Cette broche 4 est de préférence a axe vertical. Ce centre d'usinage comporte
encore, de maniére en soi connue, des moyens permettant le changement
automatique des outils équipant la broche 4 rotative, différents dispositifs de
détection de type palpeur permettant la reconnaissance de piéces amenées sur
la table d'usinage, des moyens 10 de bridage généralement automatique de la
piece sur la table d'usinage ainsi qu'une unité de commande permettant une
succession entiérement automatisée des opérations d'usinage. Le centre
d'usinage ne sera pas décrit plus en détail car il est bien connu & ceux versés
dans cet art. Le centre d'usinage comporte encore un moyen 6, 7 de transfert
de piéces 3 entre dispositif 11 de stockage et centre d'usinage. Le systéme de
transfert est intégré au centre d'usinage et commandé en fonctionnement par le

centre d'usinage. Le détail de ce dispositif de transfert sera fourni ci-aprés.

Enfin, il est prévu un dispositif 11 de stockage de piéces 3 constitué d'un
chassis 14 support de palettes 12 interchangeables formant chacune table de
réception de piéces 3. Ces palettes 12 sont automatiquement déplagables sur
le chassis 14, suivant une trajectoire prédéterminée, de préférence en boucle
fermée, pour occuper une pluralité de positions dont au moins une correspond
a une position de transfert dans laquelle la palette 12 porte-piéce 3 couplée
audit moyen 6, 7 de transfert est déplagable par l'intermédiaire du moyen 6, 7
de transfert entre la table 2 d'usinage et le dispositif 11 de stockage pour
permettre un chargement et/ou un déchargement automatique de la table 2
d'usinage. Ce dispositif 11 de stockage, encore appelé palettiseur, est constitué
par exemple d'un ensemble de 21 supports de palettes. Ces supports de
palettes sont fixés par lintermédiaire de biellettes sur un ensemble de
convoyeurs a chaine mus par un motoréducteur capable de gérer une avance
pas-a-pas. Ces supports de palettes regoivent eux-mémes des palettes
d'usinage qui sont guidées sur les supports par lintermédiaire de deux galets
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roulant dans des rainures ménagées dans lesdits supports. Le systéme de

biellette permet le maintien en position horizontale des supports de palette a
tout instant. Ainsi, les palettes 12 porte-piéce 3 du dispositif 11 de stockage se
déplacent, en disposition paralléle, le long de leur trajectoire, de préférence en
boucle fermée.

De maniére caractéristique a linvention, le moyen 6, 7 de transfert, intégré au
centre d'usinage, est commandé en fonctionnement par ledit centre tandis que
chaque palette 12 porte-piéce 3, déplagable en pas-a-pas pour occuper une
succession de positions, est accouplable, ou respectivement désaccouplable,
du moyen 6, 7 de transfert, lors de son déplacement entre deux positions dont
l'une correspond & la position dite de transfert de la palette 12 porte-piéce 3.
Ainsi, l'avance de chaque palette 12 porte-piece 3 d'une position a une autre
permet de connecter, ou respectivement de déconnecter, la palette se
deplagant au voisinage de la position de transfert, du moyen de transfert.
Aucun autre mécanisme complémentaire commandé n'est nécessaire pour
obtenir ces opérations  d'accouplement ou respectivement de
désaccouplement.

La trajectoire suivie par les palettes porte-pigce sur le chassis du dispositif de
stockage s'étend essentiellement dans un plan vertical. Cette trajectoire
comprend un déplacement & composante horizontale le long d'un chemin dit
aller suivi d'un mouvement descendant desdites palettes avant qu'elles
effectuent & nouveau un déplacement horizontal le long d'un chemin de retour
puis un mouvement ascendant pour revenir au point de départ du déplacement
horizontal aller. La connexion, ou respectivement la déconnexion, de chaque
palette avec le moyen de transfert s'effectue de préférence dans les zones de
changement de direction. Ainsi, elle peut s'effectuer aux extrémités du chemin
horizontal aller dans les zones de changement de direction. Le moyen 8, 7 de
transfert est, pour ses opérations d'accouplement ou respectivement de
desaccouplement, muni d'au moins un organe 9 de saisie d'une palette 12
porte-piece 3. Cet organe 9 de saisie est destiné a coopérer avec un organe 13

de saisie complémentaire ménagé sur chaque palette 12 porte-piéce 3. Cet
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organe 13 de saisie complémentaire de chaque palette 12 défile devant

l'organe 9 de saisie du moyen 6, 7 de transfert lors du passage d'une position a
une autre desdites palettes. Cet organe 13 de saisie complémentaire est situg,
en position de transfert de la palette 12, sur la trajectoire suivie par 'organe 9
de saisie du moyen 6, 7 de transfert, lors du déplacement du moyen 6, 7 de
transfert en direction de la table 2 d'usinage, pour permettre simultanément au
déplacement du moyen 6, 7 de transfert, I'entrainement en déplacement de la
palette 12 porte-piéce 3.

Pour opérer le transfert des palettes porte-piéce entre le dispositif de stockage
et la table d'usinage, le moyen 6, 7 de transfert est animé d'un mouvement de
va-et-vient et est entrainé en déplacement par la broche 4 porte-outils. En effet,
le moyen 6, 7 de transfert mobile est un organe mobile couplable a la broche 4
porte-outils 5. Ce moyen 6, 7 de transfert mobile est, a I'état couplé a la broche
4 porte-outil 5, entrainé en déplacement par la rotation de la broche 4 porte-
outil qui fonctionne a la maniére d'une visseuse lorsque ce moyen 6, 7 de
transfert mobile est entrainé en déplacement par la rotation de la broche 4
porte-outil. D'autres solutions dans lesquelles le déplacement en translation de
la broche 4 porte-outils entrainerait un déplacement du moyen 6, 7 de transfert
mobile peuvent également étre envisagées. Ces autres solutions apparaissent
toutefois comme moins intéressantes. Dans le cas ol le moyen 6, 7 de
transfert mobile est entrainé en déplacement par la rotation de la broche 4
porte-outil 5, le moyen 6, 7 de transfert peut é&tre constitué d'un premier organe
8, tel qu'un pignon, couplable a la broche 4 porte-outil 5 pour former un organe
rotatif menant et d'un second organe 7 en prise mécanique avec ledit organe
menant pour former, lors de la rotation de I'organe 6 menant, un organe 7
mené mobile suivant une trajectoire, de préférence, prédéterminée, cet organe
7 mené étant couplable, ou respectivement désaccouplable, des palettes 12
porte-piece 3 du dispositif de stockage. Dans les exemples représentés, cet
organe 7 mené est constitué par une chaine simple brin mobile a l'intérieur d'un
chemin 8 de guidage équipant le bati 1 et/ou la table 2 du centre d'usinage. Ce
chemin 8 de guidage peut étre ménagé a l'aide de rails ou de rainures

meénagées dans ladite table. Des rails de guidage complémentaires peuvent
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atre également prévus pour faciliter le déplacement de la palette porte-piece

entre le dispositif de stockage des palettes et la table lorsque ces dernieres
sont sollicitées par le moyen de transfert. Le fait d'utiliser a titre de moyen de
transfert un ensemble pignon-chaine monobrin dont le pignon est entrainé en
déplacement par le mouvement de rotation de la broche permet de n'avoir
aucune limite en ce qui concerne la course de déplacement de la palette porte-
piéce. L'utilisation d'une chaine monobrin permet en outre d'autoriser, lorsque
la table d'usinage n'est plus une table fixe mais une table montée a pivotement
autour de son axe longitudinal, un entrainement en pivotement de cette table
sans que les moyens de transfert n'interférent avec ce déplacement a

pivotement.

Dans le détail, la chaine 7 monobrin constituant 'organe mené du moyen de
transfert est équipé, a son extrémité libre, d'un crochet ou doigt représenté en 9
aux figures, ce crochet ou doigt étant dans une premiére position de la chaine
7, correspondant a la position de transfert, positionné de maniére & coopérer
avec un organe 13 de saisie complémentaire ménagé sur chaque palette 12
porte-piéce 3. Cet organe 13 de saisie complémentaire affecte sensiblement la
forme d'un crochet en U dont les branches sont susceptibles de se positionner
de part et d'autre du doigt 9 du moyen de transfert au fur et @ mesure de
lavancement de palettes porte-piece. Ce positionnement est plus
particulierement visible a la figure 5. La palette porte-piéce est ainsi
immobilisée dans une position dite de transfert dans laquelle le crochet 13
enserre l'organe 9 de saisie du moyen 6, 7 de transfert. Lors d'un déplacement
en va-et-vient de l'organe mené 7 du moyen 6, 7 de transfert, le doigt 9 enserré
entre les branches de l'organe 13 entraine la palette 12 porte-piece qui se
déplace ainsi suivant une direction perpendiculaire a sa direction de
déplacement sur le dispositif de stockage. Cette palette est ainsi amenée
jusqu'a la table 2 d'usinage sur laquelle elle est immobilisée par des moyens de
bridage appropriés affectant généralement la forme de machoires comme
llustre la figure 8. De préférence, ces méchoires sont entrainées en
déplacement par le mouvement de rotation de la branche porte-outil. Il est a

noter que cette broche porte-outil est de préférence équipée d'un limiteur de
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couple pour éviter tout endommagement de la broche porte-outil au cours des

opérations de transfert et/ou de bridage de la palette porte-piece. Du fait que
l'accouplement, ou respectivement le désaccouplement, de la palette porte-
piéce 3 et du moyen 6, 7 de transfert s'opére dans une zone du dispositif de
stockage ou la palette 12 porte-piece est ensuite destinée a effectuer sur le
dispositif de stockage un mouvement ascendant ou respectivement
descendant, la poursuite du déplacement de la palette 12 porte-piece 3 surson
dispositif de stockage permet au crochet 13 de la palette en position de
transfert, lorsque le moyen de transfert a ramené la palette porte-piece dans sa
position de transfert, de défiler devant l'organe 9 de saisie du moyen de
transfert jusqu'a une position dans laquelle l'organe 9 de saisie du moyen de
transfert est complétement libéré. La poursuite de l'avance de la palette 12
porte-pice 3 jusqu'a la position suivante permet d'amener un nouvel organe de
saisie 13 de la palette 12 porte-piéce 3 en regard du doigt 9 de maniére telle
que l'organe de saisie 13 enserre le doigt 9. Une nouvelle opération de transfert
peut alors s'opérer. Ce déplacement des organes 13 de saisie est plus

particuliérement visible & la figure 5.

Grace a ce fonctionnement de I'ensemble, ou la connexion/déconnexion du
moyen de transfert et de la palette 12 porte-piece 3 s'effectue par simple
avance de la palette 12 porte-piéce sur son chassis, les risques de panne sont
extrémement réduits. Par ailleurs, la conception du moyen de transfert permet
d'obtenir un encombrement réduit de ce dernier. Ainsi, le béti 1 du centre
d'usinage peut délimiter une enceinte a lintérieur de laquelle sont logés au
moins partiellement la table 2, la broche 4 porte-outil 5 et le moyen 6, 7 de
transfert, le dispositif 11 de stockage des piéces 3 usinées ou a usiner étant
quant a lui situé a l'extérieur de ladite enceinte d'usinage.

Le dispositif 11 de stockage peut étre équipé de moyens de prépositionnement
au voisinage du centre d'usinage pour faciliter le remplacement d'un dispositif
de stockage par un nouveau dispositif de stockage lorsque I'ensemble des
piéces équipant les palettes a été usiné. Il est ainsi possible de préparer, en

temps masqué, les piéces équipant lesdites palettes. Il est a noter que,
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généralement, I'avance en pas-a-pas des palettes porte-piéce sur le chassis du

dispositif 11 de stockage est gerée indépendamment du centre d'usinage.
Toutefois, ce fonctionnement s'effectue en synchronisme avec les moyens de
transfert du centre d'usinage pour ne déclencher le passage d'une position a
une autre d'une palette 12 porte-piéce que lorsque ladite palette a été ramenée
en position de transfert par le moyen de transfert. Lorsqu'il a été procédé a un
changement du dispositif 11 de stockage, le dispositif 11 de stockage éloigné
du centre d'usinage peut &tre déchargé des piéces usinées avant d'étre
réapprovisionné en nouvelles pieces a usiner. Une telle installation peut ainsi
fonctionner sans intervention humaine pendant I'usinage de plusieurs dizaines
de palettes qui correspondent a une autonomie de plusieurs heures. On note
que les palettes déplacables suivant une trajectoire prédéterminée sur le
chassis du dispositif 11 de stockage se déplacent sur le chassis du dispositif
suivant une direction transversale auxdites palettes tandis que, lors des
opérations de transfert, elles se déplacent suivant une direction correspondant
a l'axe longitudinal desdites palettes.
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REVENDICATIONS

1. Installation comprenant d'une part, un centre d'usinage a commande
numérique du type constitué d'un bati (1 ) €quipé au moins d'une table (2), fixe
ou mobile, de support de piéces (3) a usiner, et d'une broche (4) rotative porte-
outil (5), d'autre part, un dispositif (11) de stockage de piéces (3) a usiner ou
usinées et un moyen (6, 7) de transfert des pieces (3) entre dispositif (11) de
stockage et centre d'usinage, le dispositif (11) de stockage de pigces (3) étant
constitué d'un chassis (14) support de palettes (12) interchangeables formant
chacune table de réception de pieces (3), lesdites palettes (12) étant
automatiquement déplagables sur le chassis (14), suivant une trajectoire
prédéterminée, de préférence en boucle fermée, pour occuper une pluralité de
positions dont au moins une correspond a une position de transfert dans
laquelle ladite palette (12) porte-piece (3) couplée audit moyen (6, 7) de
transfert est déplagable par l'intermédiaire du moyen (6, 7) de transfert entre la
table (2) d'usinage et le dispositif (11) de stockage pour permettre un
chargement et/ou un déchargement automatique de la table (2) d'usinage,
caractérisée en ce que le moyen (6, 7) de transfert, intégré au centre d'usinage,
est commandé en fonctionnement par ledit centre et en ce que chaque palette
(12) porte-piéce (3), déplacable en pas-a-pas pour occuper une succession de
positions, est accouplable, ou respectivement désaccouplable, du moyen (6, 7)
de ftransfert, lors de son déplacement entre deux positions dont l'une
correspond a la position dite de transfert de la palette (12) porte-piéce (3) de
maniére & éviter toute présence de mécanisme complémentaire commandé.

2. Installation selon la revendication 1,

caractérisée en ce que le moyen (8, 7) de transfert est muni d'au moins un
organe (9) de saisie d'une palette (12) porte-piéce (3) destiné a coopérer avec
un organe (13) de saisie complémentaire ménagé sur chaque palette (12)
porte-piece (3), cet organe (13) de saisie complémentaire de chaque palette
(12) défilant devant l'organe (9) de saisie du moyen (6, 7) de transfert lors du
passage d'une position & une autre desdites palettes, cet organe (13) de saisie



10

15

20

25

30

2874525

12
complémentaire étant situé, en position de transfert de la palette (12), sur la

trajectoire suivie par l'organe (9) de saisie du moyen (6, 7) de transfert, lors du
déplacement du moyen (6, 7) de transfert en direction de la table (2) d'usinage,
pour permettre simultanément au déplacement du moyen (6, 7) de transfert,
I'entrainement en déplacement de la palette (12) porte-piéce (3).

3. Installation selon I'une des revendications 1 et 2,

caractérisée en ce que le moyen (6, 7) de transfert mobile est couplable a la
broche (4) porte-outil (5) et est, & I'état couplé a la broche (4) porte-outil (5),
entrainé en déplacement par la rotation de la broche (4) porte-outil,

4. Installation selon la revendication 3,

caractérisée en ce que le moyen (6, 7) de transfert mobile est entrainé en
déplacement par la rotation de la broche (4) porte-outil.

3. Installation selon la revendication 4,

caractérisée en ce que le moyen (6, 7) de transfert est constitué d'un premier
organe (6), tel gu'un pignon, couplable & la broche (4) porte-outil (5) pour
former un organe rotatif menant et d'un second organe (7) en prise mécanique
avec ledit organe menant pour former, lors de la rotation de l'organe (6)
menant, un organe (7) mené mobile suivant une trajectoire, de préférence,
prédéterminée, cet organe (7) mené étant couplable, ou respectivement
désaccouplable, des palettes (12) porte-piéce (3) du dispositif de stockage.

6. Installation selon la revendication 5,

caractérisée en ce que l'organe (7) mené est constitué par une chaine simple
brin mobile a l'intérieur d'un chemin (8) de guidage équipant le bati (1) et/ou la
table (2) dudit centre.

7. Installation selon l'une des revendications 1 & 6,

caractérisée en ce que le bati (1) du centre d'usinage délimite une enceinte a
lintérieur de laquelle sont logés au moins partiellement la table (2), la broche
(4) porte-outil (5) et le moyen (6, 7) de transfert, le dispositif (11) de stockage
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des pigces (3) usinées ou a usiner étant situé a l'extérieur de ladite enceinte.

8. Installation selon l'une des revendications 1 a 7,

caractérisée en ce que les palettes (12) porte-piéce (3) du dispositif (11) de
stockage se déplacent, en disposition paralléle, le long de leur trajectoire, de
préférence en boucle fermée.
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