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@ Dispositif de transfert et de stockage d‘outils pour cen-
tres d'usinage comportant une broche 6 déplagable suivant au
moins un axe et un magasin de chargement 7 monté sur un
arbre tournant et coulissant, ce magasin comportant au moins
une pince 4 pouvant recevoir au moins un outil devant &tre mis
en place sur la broche, caractérisé par un chariot 9 déplagable
longitudinalement entre la broche 6 et un magasin de stockage

10 comportant au moins un magasin tournant 75, 7z ... 7, pour

des outils en attente extraits sélectivement au moyen d'une
pince coulissante 4a et transférés par le chariot 9 jusqu'au
magasin de chargement.
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L'invention concerne les centres d'usinage et en'par—
ticulier les fraiseuses et machines analogues qui doivent
recevoir successivement plusieurs outils de travail pour
1la réalisation d'une piéce d'ouvrage.

L'invention concerne plus particuliérement un disposi-
tif permettant de stocker un grand nombre d'outils de travail,
de les sélectionner, de les amener et de les mettre en place
sur la broche d'une machine, par exemple un centre d'usinage,
une fraiseuse ou autre machine, sans aucune intervention
manuelle.

On connait dans 1la technique des centres d'usinage
qui sont munis d'un magasin constitué par un disque suppor-
tant plusieurs outils de travail, ce disque étant aligné
avec l'axe de déplacement de la broche de la machine.

En faisant tourner le disque, il est possible de sélec-
tionner un outil, et en déplacant axialement le disque, il
est possible d'introduire 1'outil sélectionné sur la broche,
1'outil est ensuite 1ibéré du disque par déplacement de la
broche le long de son axe.

Cette disposition ne permet de disposer que d'un nom-
bre limité d'outils de sorte que des fabrications de piéces
différentes nécessitant un grand nombre d'outils de travail
ne sont possibles qu'aprés changement des outils contenus
dans le magasin en forme de disque.

L'invention élimine cet inconvénient en permettant
d'utiliser a tout moment n'importe quel outil pouvant étre
monté sur un centre d'usinage , une fraiseuse ou machine
analogue, quelle que soit la nature des piéces successive-
ment usinées et quel que soit l'ordre dans lequel ces outils
doivent étre amenés.

En outre, l'invention permet de simplifier la mise
en place des outils et d'effectuer la pré-sélection et 1'ame-
nage d'un outil en temps dit masqué, c'est—-a-dire pendant
le temps de travail d'un outil précédent.

Conformément a 1l'invention, le dispositif de transfert
et de stockage d'outils pour centres d'usinage, fraiseuses
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et machines analogues comportant une broche déplagable sui-
vant au moins un axe et un magasin de chargement monté sur
un arbre tournant et coulissant, ce magasin de chargement
comportant au moins une pince pouvant recevoir au moins un
outil devant étre mis en place sur la broche par un mouve-
ment de rotation et un mouvement de coulissement dudit maga-
sin est caractérisé paf un chariot déplagable longitudinale-
ment entre 1l'axe de déplacement de la broche et un magasin
de stockage comportant au moins un magasin tournant pour
des outils en attente extraits sélectivement au moyen d'une
pince coulissante et transférés par le chariot jusqu'au
magasin de chargement disposé au niveau de 1'axe de déplace-
ment de la broche. 7

Diverses autres caracitéristiques de l'invention ressor-
tent d'ailleurs de la description détaillée qui suit. '

Des formes de réalisation de 1l'objet de 1'invention
gont représentées, 2 titre d'exemples non limitatifs, au
dessin annexé.

La fig. 1 est une é&lévation schématique d'un outil
utilisé dans le dispositif selon 1l'invention.

La fig. 2 est une é&lévation schématique d'un mode de
réalisation du dispositif de transfert et de stockage d'outils
de 1'invention montés sur un centre d'usinage, par exemple
une fraiseuse. ' |

La fig. 3 est un plan partiel schématique du disposi-
tif et de la fraiseuse de la fig. 2. ,

La fig. 4 est une élévation schématique partielle illus-
trant une variante de la fig. 2.

La fig. 5 est une é&lévation partielle, analogue 2a la
fig. 2, d'une variante.

- . La fig. 6 est une élévation partielle, analogue 2 la
fig. 2, d'une autre variante.

La fig. 1 illustre, & titre d'exemple, un outil 1
constitué par une fraise qui comporte 2 son extrémité opposée
a4 la partie de travail une collerette 2 présentant une
gorge 3. L'outil ci-dessus, banal dans la technique, est
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destiné a étre maintenu, déplacé et verrouillé au moyen d'une
pince 4, d'un type également connu, qui comporte au moins
deux branches entrant dans la gorge 3 et éventuellement des
moyens de verrouillage mécanique, hydraulique et/ou électri-
que. '

Dans le mode de réalisation des fig. 2 et 3, le dis-
positif de 1'invention est monté sur un centre d'usinage,
par exemple une fraiseuse 5 dont il fait partie intégrante.

La fig. 3 montre en 6 la broche de la fraiseuse qui
est une broche horizontale, c¢'est-a~dire qu'elle est déplaga~
ble pour exécuter des travaux dans le sens perpendiculaire
au plan du dessin. '

A la fig. 3, la broche 6 est illustrée dans une posi-
tion pour laquelle elle est alignée avec une des pinces 4
que comporte un magasin de chargement 7 supportant plusieurs
outils par exemple 24 outils dans 24 pinces illustrées sché- -
matiquement par des encoches. 7

D'une maniére connue, le magasin de chargement 7 est
gusceptible d'étre avancé dans le sens de la fléche f1 puis
ensuite reculé dans le sens de la fléche f2 pour venir en
position de repos qui est celle représentée. Le magasin 7
en forme de'disque'est disposé A la partie supérieure de
la fraiseuse de fagon que 1l'outil 1 devant étre mis en place
sur la broche 6 ou retiré de celle-ci se trouve A la partie
1la plus basse ou au voisinage de la partie la plus basse
de ce magasin de chargement.

Lorsqu'il y a lieu de mettre en place un outil sur
la broche 6, le magasin de chargement 7 est déplacé suivant
la fléche fl de facon que 1'outil maintenu dans le magasin
par sa collerette 2 soit engagé sur la broche 6 par son extré-
mité la. Aprés verrouillage de 1'outil, la broche 6 est
ensuite abaissée pour extraire 1l'outil du magasin'puis celui~
ci est déplacé dans le sens de la fléche f2 pour revenir
A la position illustrée & la fig. 3.

Le dispositif de transfert proprement dit cbﬁporte
dans les réalisations décrites dans ce qui suit une glissiére
longitudinale 8 pour un chariot de transport 9. La glis~
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gisére 8 s'étend entre le magasin de chargement 7 voisin de
1a broche 6 et un magasin de stockage désigné dans son ensem-
ble par 10.

Aux fig. 2 et 3, le chariot 9 supporte par une chape 11
un pot 12 articulé sur un axe 13.

Une colonne verticale de guidage’iﬂ est disposée 2
proximité de la glissigre 8 et supporte un chariot 15 pouvant
&tre déplacé verticalement par un ensemble moteur 16 dont
la réalisation peut étre absolument quelconque, par exemple
il peut étre constitué par un motoréducteur d'entrainement
d'une vis en prise avec une crémaillére prévue sur 1a colonne
14 ou par un motoréducteur dont un pignon est en prise avec
une chaine ou par tout autre dispositif connu dans la techni-
que.

De fagon analogué, le chariot 9 comporte des organes
moteurs 9a pour le déplacer le long de la glissiére 8, ces
organes moteurs pouvant par exemple eétre disposés 2 1'inté-
pieur méme de la glissiére 8 et comporter, par exemple, une
vis entrainée par un moteur, une chaine 92 entrainée par
un moteur 9b, etc.

Tant en ce qui concerne 1e chariot 9 que le charioft
15 i1 est aussi prévu des organes de controle de position
permettann d'arréter les chariots dans des positions déter-
minées. Ces moyens &tant bien connus dans la technique et
ne faisant pas partie de 1l'invention n'ont pas 4 étre décrits
plus en détail.

Le chariot 15 est muni d'une pince ha analogue aux
pinces 4 du magasin 7. La pince ka est portée par un coulis~
geau 17 permettant d'avancer et de reculer de la pince y,
comme illustré par les fléches f3 de la fig. 2.

Au repos, le coulisseau 17 est dans la position repré-
sentée en traits pleins & la fig. 2 pour laquelle la
pince l4a est alignée avec le pot 12 du chariot 9 lorsque
celui~ci se tTrouve lui-méme en position de repos qui est
celle figurée en traits pleins a la fig. 2.
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Le magasin de stockage 10 comporte une colonne 18 sur
laquelle sont montés des magasins 71 , 72 e 7n constitués
de fagon analogue au magasin 7, c'est-a-dire comportant comme
celui-ci des pinces 4 pour supporter des outils 1. Les pin-
ces 4 du magasin de stockage peuvent étre simplifiées par
rapport a celles du magasin de chargement 7 et constituées
par de simples cliquets A ressort. Chaque magasin 71 a 7n
est muni d'organes moteurs 19 permettant de les faire tour-
ner jusqu'a une position pré-sélectionnée pour laquelle 1'une
des pinces porte-outil est amenée en regard de la pince Hg.

Le dispositif décrit ci-dessus fonctionne de la fagon
suivante. On suppose tout d'abord que la broche 6 de la frai-
seuse ou auire centre d'usinage n'est pas chargée. On met
en place un premier outil dans la broche 6, comme cela est
décrit dans ce qui précéde, puis la broche est descendue
pour commencer l'usinage d'une piéce se trouvant par exemple
sur la table 20. On prépare ensuite un nouvel outil de tra-
vail 3 compter du moment ol la broche 6 commence A descendre
pour effectuer le premier usinage, c'est-a-dire qu'on prépare
un nouvel outil en temps masqué. Pour cela on pré-sélectionne
un outil sur 1'un des magasins, par exemple sur le magasin 7n
du magasin de stockage 10. Le magasin 7n est donc tourné
dans un sens ou dans l'autre pour amener 1l'outil pré-
sélectionné dans la position pour laquelle la pince 4a du
chariot 15 pourra le saisir. Pour cela le chariot 15 est
descendu en position 15a pour laquelle il est représenté
en pointillés et le coulisseau 17 est avancé vers le maga-
8in 7n de maniére que la pince 4a saisisse 1l'outil. Le cou-
lisseau 17 est ensuite ramené a sa position initiale puis
le chariot 15a est remonté le long de la colonne 14 jusqu'au
moment ol 1l'outil 1 est engagé et verrouillé dans le pot 12.
Le pot 12 est pivoté de 90° et le chariot 9 est alors déplacé
dans le sens de la fléche fu pour venir occuper une position
horizontale, comme cela est illustré en 12a en traits pointil-
1lés 4 la fig. 2. Le mouvement de pivotement du pot 12 peut
étre provoqué par de nombreux moyens connus de la technique,
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par exemple au moyen d'une rampe 21 (fig. 3» au moyen d'un
vérin porté par le chariot 9 ou par tout autre mécanisme
approprié. ;

Pendant 1'exécution des opérations décrites ci-dessus,
le magasin 7 est lui-méme éventuellement tourné pour présen-
ter une pince libre en alignement avec la trajectoire suivie
par la pince 1, par exemple la pince désignée par 41 a la
fig. 2.

En fin de course suivant la fléche fu du chariot 9,
1'outil 1 est introduit dans la pince 41 du magasin 7, il
est donc prét a étre substitué 4 1l'outil en cours de travail.

La substitution d'un outil par un autre s'effectue
trés simplement. En effet, a la fin du cycle de travail du
premier outil, la broche 6 est remontée alors que le maga-
8in 7 a été déplacé suivant la fléche fl et présente une
pince 4 libre en regard de la trajectoire de la broche 6.

Lorsque 1l'outil qui vient de travailler est de nouveau
fixé dans le magasin 7, celui-ci est reculé dans le sens
de 1a fléche f, '
il a été déverrouillé puis le magasin 7 est tourné et de

ce qui extrait l'outil de la broche dont

nouveau déplacé suivant la fléche fl pour metire en place

le nouvel outil sélectionné. Le magasin 7 est alors déplacé
4 nouveau suivant la fléche f2 pour venir réoccuper la posi-
tion illustrée & la fig. 3 et un nouveau cycle de transfert
d'outil peut avoir lieu.

La fig. 4 illusire une légére variante suivant laquelle
la chape 11 du chariot 9 supporte un pot 121 4 double couloir
12a, 12b. Les deux couloirs 12a, 12b sont prévus dans une
piéce pivotante 22 pouvant tourner par exemple de 180° par
rapport 34 l'axe longitudinal du pot 121‘, comme cela est
indiqué par la fléche f5.

De cette maniére un outil peut étre mis en place dans
le couloir 12a par la pince 4a, le couloir 12b restant libre.
Lorsque le chariot 9 est déplacé suivant‘la fléche
fq, le couloir vide sert a4 la prise d'un outil pouvant se
trouver dans le pince 41 du magasin 7 et 1'outil maintenu
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dans le couloir 12a peut ensuite étre mis en place dans la
pince 41 du magasin 7 par un simple déplacement sur une fai--
ble course du chariot 9 et une rotation de la piéce pivotan-
te 22. De cette maniére le magasin 7 peut étre constamment
rempli d'outils.

La fig. 5 illustre une variante selon laquelle le maga-
sin 7 est supprimé et remplacé par un bras 23 pouvant étre
entralné en rotation suivant la fléche f6 par un arbre 24
qui peut, lui-méme, étre déplacé axialement par des moyens
analogues A ceux gui sont normalement mis en oeuvre pour
le déplacement axial suilvant les fléches fl, f2 du magasin 7
de la fig. 3.

Le bras 23 est muni de deux pinces 4', 4" opposées
1'une A l'autre et pouvant étre amenées gur la trajectoire
du pot 12, décrit dans ce qui précéde.

La description qui précéde montre que la pinde 4 peut
servir 4 la prise de 1l'outil se trouvant dans la broche 6
en méme temps que la pince 4" regolt un outil amené par le
pot 12, les mouvements du bras 23 étant les mémes que ceux
décrits dans ce qui précéde en référence au magasin 7. Ce
mode de réalisation permet d'alléger le dispositif” de change-
ment d'outil puisque le bras 23 qui porte au plus deux outils
peut étre beaucoup plus simple et beaucoup plus léger que
le magasin 7 portant normalement un bien plus grand nombre
d'outils.

La fig. 6 illustre une autre variante suivant laquelle
un bras 23 analogue & celui décrit en référence 4 la fig. 5
est monté comme celui-ci sur un arbre 24 pouvant faire tour-
ner le bras suivant la fléche f6 et pouvant, en outre, faire
coulisser le bras dans un sens perpendiculaire au plan du
dessin. '

Dans cette réalisation, l'arbre 24 est directement
porté par le chariot 9 déplacable le long de la glissiére
horizontale 8. '

Le mode de fonctionnement est analogue & celui décrit
dans ce qui précéde, c'est-a-dire que le bras 23 est chargé,
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par exemple, dans sa pince 4" d'un outil provenant du maga-
sin 7, et qui lul est amené par la pince 4a du chariot 15.
Aprés retrait de la pince 4a, le bras 23 est déplacé suivant
la fléche f4 pour venir en regard de la broche 6 dans lequel
il met en place 1'outil. Lorsque 1l'outil ainsi mis en place
dans la_broche 6 travaille, le bras 23 est ramené vers le
magasin de stockage 10 et pendant son parcours il est pivoté
de 180° de sorte-qu'un nouvel outil peut &ire mis en place,
par exemple dans 1la pince 4'., Le bras est alors ramené dans
le sens de la fléche fh puis pivoté 3 nouveau mais dans le
sens contraire & la fléche f, pour 8ire 2 méme de saisir
1'outil venant de travailler puis, par une nouvelle rotation
et un nouveau mouvement de coulissement , introduire un nou-
vel outil, les opérations se renouvelant ensuite de maniére
analogue a ce qui est décrit dans ce qui précéde{ I1 est
avantageux que les pinces 4', 4" soient munies de moyens
permettant de tourner 1l'outil de 90°.
7 L'invention n'est pas limitée aux exemples de réalisa-
tion représentés et décrits en détail car diverses modifica-
tions peuvent y étre apportées sans sortir de son cadre.
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REVENDICATIONS

1 - Dispositif de transfert et de stockage d'outils

pour centres d'usinage, fraiseuses et machines analogues
comportant une broche (6) déplagable suivant au moins un

axe et un magasin de chargement (7,23) monté sur un arbre
tournant et coulissant, ce magasin comportant au moins une
pince (4,4',4") pouvant recevoir au moins un outil devant
8tre mis en place sur la broche par un mouvement de rotation
et un mouvement de coulissement dudit magasin, caractérisé
par un chariot (9) déplacable longitudinalement entre 1l'axe
de déplacement de la broche (6) et un magasin de stockage
(10) comportant au moins un magasin tournant (71, Tos ...7n)
pour des outils en attente extraits gélectivement au moyen
d'une pince coulissante (4a) et transférés par le chariot
(9) jusqu'au magasin de chargement disposé au niveau de 1l'axe
de déplacement de la broche (6).

2 - Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le magasin de chargement est constitué par un dis-
que (7) comportant des pinces ou encoches (4) pour le main-
tien d'outils, ledit magasin &tant disposé sur 1l'axe de dépla-
cement de 1la broche (6) dans une position opposée & celle
vers laquelle ladite broche (6) est déplacée pour qu'un
outil qu'elle porte effectue une passe de travail.

3 - Dispositif suivant 1l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le magasin de chargement est constitué
par un bras portant deux pinces (4', 4") et monté sur un
arbre (24) pivotant et coulissant.

4 - Dispositif suivant l'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce gque le chariot (9) déplagable le long de
la glissiére (8) menant vers 1l'axe de déplacement de la bro-
che (6) porte l'arbre (24) assurant le pivotement et le cou-
lissement du magasin de chargement.

5 - Dispositif suivant 1'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le chariot (9) déplacable le long de
la glissiére (8) menant du magasin de stockage a 1'axe de
déplacement de la broche (6) comporte une chape (11) dans
laquelle est articulé un support en forme de pot (12) dans
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lequel un outil est mis en place aprés extraction d'un des
magasins (71 a 7n) du magasin de stockage ou du magasin (7,23)
disposé en regard de la broche (6).

6 - Dispositif suivant 1l'une des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce que le chariot (9) déplacable le long de
la glissiére (8) menant du magasin de stockage a l'axe de
déplacement de la broche (6) comporte un pot (12) & double
couloir ou pinces (12a, 12b) et des moyens pour faire tour-
ner ce pot & double couloir ou pinces d'une mesure au moins
égale a 180°.

7 - Dispositif suivant 1'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que le magasin de stockage'(lo) comporte
plusieurs magasins (71, 72, PN 7n) disposés les uns au-des-
sus des autres sur une colonne (18) et en ce qu'il est prévu
une colonne verticale de guidage pour un chariot (15) portant
un coulisseau (17) muni d'une pince (4a) de sorte que ledit
chariot (15) est amené en regard de 1l'un quelconque des maga-
sins (71, Tos <ees 7n), le coulisseau (17) déplagant la
pince (4a) qu'il porte pour mettre en place, ou respective-
ment saisir, un outil dans ou & partir d'un des magasins
(71, Tos «ee s 7n).

8 - Dispositif suivant 1'une des revendications 1 a Z
caractérisé en ce que la pince (4a) portée par le coulis-
seau (17) du chariot (15) mobile le long de la colonne de
guidage (114) est alignée avec le chariot de transport (9)
dans la position extréme de celui-ci.

9 - Dispositif suivant 1l'une des revendications 1 & &
caractérisé par des moyens (21) constitués par une rampe,
un vérin ou analogue pour faire pivoter le pot (12) porté
par le chariot (9) d'un angle de 90° entre la position extréme
occupée par le chariot (9) lors de la mise en place ou le
retrait d'un outil du magasin de stockage (10) et la position
pour laquelle le chariot est amené en coincidence avec 1'axe
de déplacement de la broche (6).
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