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Dispositif de positionnement rapide et de bridage, en particulier

pour l'usinage de grosses piéces sur un centre d'usinage.

La présente invention se rapporte 3 un dispositif de positionne-
ment rapide et de bridage de piéces a4 usiner sur des tables de
machines-outils, en particulier de grosses piéces sur un centre

d'usinage.

Pour usiner des séries de piéces sur les machines-outils, il est
connu de réaliser des montages d'usinage spécifiques, propres a
chaque type particulier de piéces. Ces montages ne sont justi-
fiables que pour des séries importantes de piéces a usiner. Lors-
qu'il stagit de séries moyennes ou faibles, on utilise couramment
des dispositifs d'ajustage et de fixation des piéces a usiner que
l1'on associe & des organes en forme de ponts ou d'étriers prévus
sur les tables de machines-outils. Il s'avére alors difficile
d'usiner ces piéces sur plus de deux surfaces du fait de la pré-

sence de ces dispositifs et de ces organes.

De plus, les dispositifs d'ajustage et de fixation coopérant avec
les organes en forme de ponts ou d'étriers doivent &tre souvent
adaptés aux formes et aux dimensions des piéces a usiner.

*
Pour des piéces de fort encombrement, ces ﬁispositifs et organes
associés peuvent &tre adaptés pour &tre logés sous la piéce a
usiner de fagon a permettre une accessibilité sur leé cinq faces
de la piéce.‘Cette adaptation suppose des pergages ou des évide=
ments dans la piéce & usiner qui sont susceptibles d'étre génants ;
des cavités débouchantes dans un bati de machine-outil par exemple
risquent de retenir les copeaux et les lubrifiants. Pour ces
grosses piéces, le systéme de positionnement et de bridage utilisé
ne présente égaiement pas une universalité qui permet d'éviter les

dépenses des outillages spécifiques.

Pour rechercher un systéme de positionnement et de bridage qui

soit universel, il est également connu de visser sur la surface
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d'appui de la piéce & usiner des éléments de fixation et de pré-
voir sur la table de la machine-outil des blocs de guidage et de
support destinés & coopérer avec ces éléments de fixation, des
mdyens de support et de transport étant prévus pour approcher la
piéce de ces blocs. L'inconvénient majeur d'un tel systéme réside
dans le risque de coincement de la piéce A usiner, car cette piéce
se présente toujours avec un certain gite, que ce soit pour la

mise en place ou pour le démontage.

La présente invention a pour but de remédier aux inconvénients
des dispositifs de positionnement et de bridage précités en per-
fectionnant le dernier systéme cité ci-dessus. A cet effet et
selon la par@icularité de l'invention, les éléments de fixation
sont des centreurs dont la partie conique présente une partie
tronconique a extrémité arrondie, destinée a un précentrage par un
effet de cdne, et une partie d'extrémité cylindro-sphérique des~
tinée A un centrage final par un effet de rotule et raccordée a

cette partie tronconique.

I1 découle de cette caractéristique un positionnement instantané
de la piédce & usiner, sans risque de coincement des piéces lourdes,
quel que soit le gite pris par celle-ci, une universalité d'em-

ploi et une adaptation a toutes les cadences de fabrication.

Lt'invention est expliquée plus en détails ci-aprés a l'aide d‘un
de ses modes de réalisation, pris a titre illustratif mais nulle-~
ment limitatif, en se référant au dessin annexé dans lequel la

figure unique est une vue en perspective d'un dispositif de posi-

tionnement rapide et de bridage conforme a l'invention.

Au niveau des surfaces d'appui 2 préalablement usinées de la piéce
A usiner 4, sont vissés des centreurs 6 dans des taraudages 8 préa-
lablement réalisés. Les surfaces d'appui 2 sont au moins au nombrg
de trois. Les centreurs 6 comprennent successivement et coaxiale~
ment une partié filétée 10 coopérant avec le taraudage 8, une par~

tie cylindrique 12 et une partie conique 14. La partie cylindrique

45208 118N
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12 coopére avec un lamage 16 de la piéce & usiner pour position-
ner la partie conique 14 par rapport & la surface d'appui 2. La
partie conique 14 présente une partie tronconiqile 17 & extrémité
arrondie, raccordée A une péftie d'extrémité cylindro-sphérique
18 et un taraudage axial 20 destiné A recevoir une vis de blocage

22.

Des blocs de guidage et de support 28 sont prévus sur la table 30
du centre d'usinage.rbes blocs sont constitués par un bloc infé-
rieur 32 coulissant dans des rainures 34 de la table 30 et un
bloc supérieur 36 coulissant dans des rainures 38 du bloc infé-
rieur, ces rainures 34 et 38 restant dans des plans perpendicu-
laires. Le bloc supérieur 36 comporte un canon de guidage 40 dont
ltalésage 42 sert a recevoir la partie conique 14 du centreur 6.
Le canon de guidage 40 s'appuie sur la surface supérieure 44 du
bloc supérieur 36 par une collerette 46. Dans le bloc supérieur 36
est également prévu un évidement 50 destiné au passage d'une ron-

delle fendue 52 et de la vis 22. Cette rondelle 52 présente une

fente axiale 54 et un manche 56.

Le dispositif de positionnement rapide et de bridage conforme &
1tinvention fonctionne de la maniére suivante :

F
Les centreurs 6 étant préalablement fixés A la piéce & usiner het
les blocs de guidage et de support 32, 36 étant convenablement
positionnés et bloqués sur la table 30 du centre d'usinage, on
dirige au palan la piéce a usiner vers ces blocs de guidage et de
support. Une approche a vitesse modérée est amorcée pour position-
ner approximativement les centreurs 6 au-dessus des alésages 42 des

canons de guidage 40.

Une descente & vitesse lente de la piéce lourde fait pénétrer pro-
gressivement les centreurs dans les alésages 42, Les‘parties tron~
coniques 17 centrent A peu prés la pieéce par un effet de cdne.

Quel que soit le gite pris par la piéce L4, les parties cylindro-
sphériques 18 permettent d'éviter le coincement par un effet de -

»f
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rbtule et de terminer le centrage de fagon précise. La surface
d'appui 2 de la piéce lourde repose alors sur les surfaces supé-
rieures 48 des canons de guidage et de support. On introduit
alors les rondelles 52 dans les cavités 50 en les tenant par leurs
manches 56, de fagon 3 ce que les tiges des vis 22 passent dans
les fentes 54 et 1'on vient serrer les tétes des vis 22 sur ces

rondelles au moyen d'une clé.

ILe dispositif de positionnement rapide et de bridage précédemment

décrit présente ainsi des avantages importants suivants :

un positionnement instantané sans risque de coincement des piéces

lourdes, quel que soit le gite pris par celles-ci lors de la

manutention. au palan. Méme avantage pour le démontage.

- Une portée sur trois points ou plus.

~ Une occupation maximum de la surface de la table de la machine
et notamment la possibilité de fixer des piéces plus grandes que

la table.

- Une surface réduite des appuis permettant de supprimer les cou-

ples de déformation.

- Toute l'action du bridage et normale au plan de sustentation, a

1'intérieur de celui-ci, et au plus prés des surfaces encontact.

- Une accessibilité totale sur les cing faces des piéces a usiner

(aucune proéminence en dehors des contours des piéces).

- Une universalité du systéme permettant d'éviter les dépenses des

outillages spécifiques.

-~ Une adaptation & toutes les cadences de fabrication unitaire, en

moyenne ou grande série.

9308 110
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- Un systéme entiérement manuel d'une grande simplicité.

-~ Le regroupement du dégauchissage et du bridage dans un

systéme.

2523492
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REVENDICATION

1. Dispositif de positionnement rapide et de bridage, en particu-
lier pour 1'usinage>de grosses pidces sur un centre d'usinage,
comprenant des éléments de fixation reliés & la surface d'appui
de la piéce par vissage, et des blocs de guidage et de support
prévus sur la table de la machine-outil pour coopérer avec ces
&léments de fixation, des moyens de support et de transport étant
prévus pour approcher‘la piéce desdits blocs, caractérisé en ce
que les éléments de fixation sont des centreurs (6) dont la partie
conique (14) présente une partie tronconique (17) & extrémité ar-
rondie, destinée & un précentrage par un effet de cbne, et une
partie dlextrémité cylindro-sphérique (18) destinée A& un centrage
final par un effet de rotule et raccordée a ladite partie tron-

conique (17).
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