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(57) Abstract : The invention relates to a device (1) for re-
placing machining inserts (900) on a tool (800) including a
body (810) and a head (820) supporting at least one machi-
ning insert (900), each insert being maintained on the head
(820) by a screw. The device (1) includes: a positioner (50)
comprising a supporting element (59) capable of supporting
the body (810) of the tool;, a screwing station having a
screwdriver (60) capable of screwing and unscrewing the
screws, the positioner (50) being capable of moving the tool
relative to the screwing station; a gripping device (70) ca-
pable of gripping and placing an insert (900); a conveyor
(500) comprising a plurality of insert containers (510), along
which a first station (100) having the gripping device (70), a
second station (200) having a mechanism (20) for rotating
the inserts on the axes thereof, a third station (300) having a
mechanism (30) for unloading the insetts, and a fourth sta-
tion (400) having a mechanism (40) for supplying inserts are
distributed; a transport mechanism (80) capable of moving
the gripping device (70) between the positioner (50) and the
first station (100) of the conveyor (500); and a control centre
(600) capable of automatically controlling one or more of the
mechanisms and devices and/or the conveyor of the replace-
ment device (1).
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Publiée :

L'invention concerne un dispositif de remplacement (1) de plaquettes (900) d'usinage sur un outil (800) comprenant un corps
(810) et une téte (820) portant au moins une plaquette (900) d'usinage, chaque plaquette étant maintenue sur la téte (820) par une
vis. Le dispositif (1) comprend : - Un positionneur (50) comportant un élément de maintien (59) apte a maintenir le corps (810) de
T'outil, - Un poste de vissage avec une visseuse (60) apte a visser et dévisser les vis, le positionneur (50) étant apte a déplacer 'ou -
til par rapport au poste de vissage, - Un dispositif de préhension (70) apte a saisir et déposer une plaquette (900), - Un convoyeur
(500) comportant plusieurs réceptacles (510) a plaquette, et le long duquel sont répartis un premier poste (100) avec le dispositif
de préhension (70), un deuxiéme poste (200) avec un mécanisme de rotation (20) sur elles-mémes des plaquettes, un troisiéme
poste (300) avec un mécanisme de déchargement (30) des plaquettes, et un quatriéme poste (400) avec un mécanisme d'alimenta -
tion (40) en plaquettes, - Un mécanisme de transport (80) apte a déplacer le dispositif de préhension (70) entre le positionneur
(50) et le premier poste (100) du convoyeur (500), - Un centre de commande (600) apte a piloter de fagon automatisée un ou plu -
sieurs des mécanismes et dispositifs et/ou le convoyeur du dispositif de remplacement (1).
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DISPOSITIF DE REMPLACEMENT DE PLAQUETTES D'USINAGE

La présente invention concerne un dispositif pour le remplacement
de plaguettes d'usinage sur un outil comprenant un corps et une téte
portant une pluralité de plaquettes d'usinage, chaque plaquette étant
maintenue sur ladite téte par une vis. '

Certains outils utilisés dans I'usinage de pieces présentent une téte
d’usinage qui comprend un grand nombre de plaquettes d'usinage. C'est le
cas notamment de certaines fraises alvéolaires, qui peuvent contenir par
exemple plus de vingt plaquettes d’usinage réparties sur la surface de
cette téte d'usinage. Ces plaquettes doivent étre remplacées par des
plaquettes neuves lorsqu'elles sont usées, afin de conserver la qualité de
I'usinage. Le changement par un opérateur de toutes les plaquettes est
long et fastidieux de par la taille réduite des plaquettes. De plus, une
partie de la face latérale de la plupart des plaquettes est masquée par des
rebords de la téte de l'outil, ce qui rend leur préhension par une pince plus
difficile. Ces difficultés entrainent a la longue des troubles musculo-
squelettiques chez I'opérateur chargé de remplacer les plaquettes sur de
tels outils.

La présente invention vise a remédier a ces inconvénients.

L'invention vise a proposer un dispositif qui permette de remplacer
les plaquettes sur une téte d'un outil d’usinage de fagon rapide et fiable,
sans inconvénients pour l'opérateur.

Ce but est atteint grace au fait que ce dispositif comprend :

— Un positionneur comportant un élément de maintien apte a maintenir
le corps de l'outil,

— Un poste de vissage avec une visseuse apte a visser et dévisser les
vis, le positionneur étant apte a déplacer I'outil par rapport au poste
de vissage,

— Un dispositif de préhension apte a saisir et déposer une plaguette,

— Un convoyeur comportant plusieurs réceptacles a plaquette, et le long
duquel sont répartis un premier poste avec le dispositif de préhension,
un deuxiéme poste avec un mécanisme de rotation sur elles-mémes
des plaquettes, un troisieme poste avec un mécanisme de
déchargement des plaquettes, et un quatrieme poste avec un
mécanisme d’alimentation en plaquettes,

— Un mécanisme de transport apte a déplacer le dispositif de préhension
entre le positionneur et le premier poste du convoyeur,
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— Un centre de commande apte a piloter de fagon automatisée un ou
plusieurs des mécanismes et dispositifs et/ou le convoyeur dudit
dispositif de remplacement.

Grace a ces dispositions, une plaquette peut étre changée de fagon
5 automatisée avec une intervention minimale d'un opérateur, et de fagon
plus fiable et rapide que manuellement. De plus, un grand nombre de
plagquettes d'un méme outil d’usinage peut étre changé en continu.
L'invention concerne également un procédé pour le remplacement
d’une ou plusieurs plaquettes d'usinage sur un outil constitué d'un corps et
10 dune téte comportant au moins une plaquette d'usinage, chaque
plaquette présentant au moins une aréte et un percage et étant
maintenue sur la téte par une vis passant par ce percage.
Selon l'invention, le procédé comporte les étapes suivantes :
(a) On fournit un positionneur comportant un élément de maintien apte
15 a recevoir le corps de l'outil, et on place le corps dans I'éiément de
maintien,

(b) On positionne la téte a I'aide du positionneur de telle sorte que la vis
maintenant une plaquette qui présente une aréte émoussée soit
alignée avec l'axe principal d'une dévisseuse, puis on dévisse la vis a

20 I'aide de la dévisseuse,

(c) On saisit la plaquette a I'aide d'un dispositif de préhension,

(d) On fournit un convoyeur comportant plusieurs réceptacles a
plaquettes, et le long duquel sont répartis un premier poste avec le
dispositif de préhension, un deuxieme poste avec un mécanisme de

25 rotation des plaquettes, un troisieme poste avec un mécanisme de
déchargement des plaquettes, et un quatriéme poste avec un
mécanisme d'alimentation en plaquettes,

(e) A laide d'un mécanisme de transport on déplace le dispositif de
préhension entre le positionneur et le premier poste, puis on dépose

30 a 'aide du dispositif de préhension la plaquette sur le réceptacle qui
est en regard du premier poste,

(f) Si la plaquette présente au moins une aréte affutée, on effectue les
étapes (g), (h), (1), et si la plaquette ne présente aucune aréte
affutée, on effectue les étapes (i), (j), (k), (1),

35 (g) on fait se déplacer le convoyeur de facon a amener le réceptacle du
premier poste au deuxiéme poste, puis on fait tourner la plaquette
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sur elle-méme a l'aide du mécanisme de rotation afin de positionner
I'aréte affutée a la place de I'aréte émoussée,

(h) on fait se déplacer le convoyeur de fagon a ramener le réceptacle du
deuxiéme poste au premier poste,

(i) on fait se déplacer le convoyeur de fagon a amener le réceptacle du
premier poste au troisieme poste, puis on enléve la plaquette du
réceptacle sur laquelle elle se trouve a laide d'un mécanisme de
déchargement, de telle sorte que le réceptacle est vide,

(j) on fait se déplacer le convoyeur de fagon a amener le réceptacle du
troisieme poste au quatrieme poste, puis on dépose une plaquette
neuve sur le réceptacle a l'aide d'un mécanisme d‘alimentation,

(k) on fait se déplacer le convoyeur de fagon a ramener le réceptacle du
quatriéme poste au premier poste,

(I) On saisit a l'aide du dispositif de préhension la plaquette, puis on
transporte le dispositif de préhension depuis le premier poste
jusqu'au positionneur a l'aide du mécanisme de transport, puis on
dépose la plaquette sur son emplacement sur la téte de telle sorte
que le percage de la plaquette se situe dans le prolongement de la
tige de la dévisseuse,

(m) On ameéne une vis dans le percage, puis on visse la plaguette sur la
téte de l'outil a I'aide de la dévisseuse.

L'invention sera bien comprise et ses avantages apparaitront mieux,

a la lecture de la description détaillée qui suit, d'un mode de réalisation

représenté a titre d'exemple non limitatif. La description se référe aux

dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective du dispositif de
remplacement selon l'invention,

— la figure 2 est une vue en perspective du premier poste du
dispositif de remplacement selon 'invention,

— la figure 3 est une vue en perspective du dispositif de préhension,

— la figure 4 est une vue en coupe du dispositif de préhension,

- la figure 5 est une vue en perspective du deuxieme poste du
dispositif de remplacement selon l'invention,

— la figure 6 est une vue en perspective du troisieme poste du
dispositif de remplacement selon l'invention,



WO 2015/067886

10

15

20

25

30

35

PCT/FR2014/052806 -

- la figure 7 est une vue en perspective du quatrieme poste du
dispositif de remplacement selon l'invention.

On considere un outil 800 comprenant un corps 810 et une téte 820,
cette téte 820 comportant au moins une plaquette d'usinage 900. Dans la
description ci-dessous, on décrit le cas ou cette téte 820 porte une
pluralité de plaquettes d’usinages 900, chaque plaquette 900 étant munie
d’'un pergage 930 qui la traverse et par laquelle passe une vis. Cette vis
permet de visser la plaquette 900 sur la téte 820 et ainsi de fixer la
plaquette 900 sur la téte 820.

Chague plaquette 900 présente au moins une aréte coupante 940
apte a usiner une piéce.

Chaque plaquette 900 représentée sur les figures présente une face
inférieure 910, une face supérieure 920, et une face latérale 950
constituée de quatre parties planes de telle sorte que chaque plaquette
900 est une pyramide tronquée dont la base est la face supérieure 920 et
le sommet est la face inférieure 910, la plaquette 900 s'évasant depuis la
face inférieure 910 vers la face supérieure 920. Chaque plaquette 900
présente donc quatre arétes coupantes 940, chaque aréte 940 étant a la
jonction entre la face supérieure 920 et une des parties planes de la face
latérale 950.

Le dispositif de remplacement 1 selon linvention est destiné
notamment a remplacer une ou plusieurs de ces plaquettes d’'usinage 900
lorsque une ou plusieurs des arétes 940 de ces plaquettes 900 sont
émoussées et ne sont donc plus suffisamment coupantes pour usiner une
piece.

Le dispositif de remplacement 1 comprend plusieurs éléments qui
sont disposés sur un support, comme représenté sur les figures 1a 7 :

— Un positionneur 50 comportant un élément de maintien 59 apte a
maintenir le corps 810 de l'outil 800. Par exemple, ce positionneur
50 est un bras articulé dont I'extrémité 54 présente I‘élément de
maintien 59.

— Un poste de vissage avec une visseuse 60 apte a visser et dévisser
des vis,

— Un dispositif de préhension 70 apte a saisir et déposer une
plaquette 900,
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- Un convoyeur 500 comportant plusieurs réceptacles a plaquettes
900, et le long duquel sont répartis un premier poste 100 avec le
dispositif de préhension 70, un deuxiéme poste 200 avec un
mécanisme de rotation 20 sur elles-mémes des plaquettes 900, un
troisieme poste 300 avec un mécanisme de déchargement 30 des
plaquettes 900, et un quatrieme poste 400 avec un mécanisme
d‘alimentation 40 en plaquettes 900,

— Un mécanisme de transport 80 apte a déplacer le dispositif de
préhension 70 entre le positionneur 50 et le premier poste 100 du
convoyeur 500,

— Un centre de commande 600 apte a piloter de fagon automatisée le
positionneur 50, la dévisseuse 60, le dispositif de préhension 70, le
mécanisme de transport 80, et le convoyeur 500.

Le convoyeur 500 peut prendre diverses formes, par exemple un
carrousel ou un tapis en boucle le long duquel sont répartis les différents
postes (100, 200, 300, 400). Dans le cas d’'un tapis avancant en boucle
dans un méme plan horizontal, les postes peuvent étre situés a l'intérieur
de cette boucle, ou a l'extérieur. Le convoyeur peut également étre un
plateau tournant autour d'un axe de rotation A.

Cette derniere variante est décrite ci-dessous, en référence aux
figures 1 a 7.

Ainsi, le convoyeur est un plateau tournant 500 autour d’'un axe de
rotation A et portant plusieurs réceptacles a plaquettes 900, et autour
duquel sont répartis un premier poste 100 avec le dispositif de préhension
70, un deuxieme poste 200 avec un mécanisme de rotation 20 des
plaquettes 900, un troisieme poste 300 avec un mécanisme de
déchargement 30 des plaquettes 900, et un quatriéme poste 400 avec un
mécanisme d'alimentation 40 en plaquettes 900.

On décrit ci-dessous 'opération du dispositif 1 de remplacement de
plaquettes 900 selon linvention.

Comme représenté sur la figure 1, un opérateur place le corps 810
de l'outil 800 dans I'élément de maintien 59 de telle sorte que I'outil 800
est maintenu fermement et solidaire de I'extrémité 54 du positionneur 50.

En variante, I'extrémité 54 comporte une pince entre les machoires
de laquelle le corps 810 est placé. La pince constitue alors I'élément de
maintien 59. ‘
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Le positionneur 50 se déplace ensuite dans l'espace de fagon a
amener la téte 820 de l'outil 800 au niveau du poste de vissage.

Ce poste est illustré sur la figure 2.

D’une maniére générale, le positionneur 50 est apte a se rapprocher
ou a s'éloigner de ce poste de vissage.

Le positionneur 50 positionne la téte 820 exactement en dessous de
la dévisseuse 60 de telle sorte que la vis qui passe par le percage 930 de
la plaquette 900 est alignée avec I'axe principal de la dévisseuse 60.

Avantageusement, une fois la téte 820 positionnée en dessous de la
dévisseuse 60, le positionneur 50 reste fixe. Ceci limite les risques que la
plaguette tombe de la téte 820 une fois dévissée.

La dévisseuse 60 présente un moteur, une tige 62 entrainée par ce
moteur et qui s'étend selon un axe principal, avec a une extrémité un
embout 64 qui est apte a s'enclencher avec la téte d’une vis tenant la
plaquette 900 afin de I'entrainer en rotation et ainsi de la visser ou de la
dévisser. La tige 62 de la dévisseuse 60 s'approche de la vis jusqu'a ce
que son embout 64 s’enclenche avec la téte de la vis, puis la dévisseuse
60 dévisse la vis jusqu’a libérer la plaquette 900. Ainsi la plaquette 900 est
désormais simplement posée sur la téte 820.

Ensuite le dispositif de préhension 70 est positionné au-dessus de la
téte de l'outil 800 afin de saisir la plaquette 900 apres que la plaquette
900 est dévissée par la dévisseuse 60, et souléve la plaquette 900 de
facon a |'écarter de la téte 820.

Ce dispositif de préhension 70 est décrit ci-apres, en référence aux
figures 3 et 4 :

Le dispositif de préhension 70 comporte des moyens de commande
71, une tige circulaire 72, un bras 73. Les moyens de commande 71
comprennent un mécanisme d‘articulation 714 et un mécanisme de
translation 715. La tige 72 et le bras 73 s'étendent chacun depuis les
moyens de commande 71 vers I'extérieur.

La partie distale de la tige 72, qui est la plus éloignée de la partie
centrale 75, présente une extrémité 725.

L'extrémité distale du bras 73, qui est la plus éloignée de la partie
centrale 75, présente une face d’extrémité 735.
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On désigne par partie centrale 75 la région du dispositif de
préhension 70 qui comprend les parties proximales de la tige 72 et du
bras 73.

Les moyens de commande 71 sont aptes a déplacer la tige 72 et le
bras 73 entre une position ouverte et une position de préhension, comme

décrit ci-dessous.
Le mécanisme d‘articulation 714 comporte une liaison pivot 7143

avec le bras 73 qui permet un mouvement de rotation du bras 73 autour
de cette liaison pivot 7143, et un élément d'entrainement 7147 du bras 30
qui fait pivoter en rotation le bras 73 entre une position ouverte ol
I'extrémité distale du bras 73 est éloignée de la tige 72, et une position de
préhension ol I'extrémité distale du bras 73 est rapprochée de la tige 72.
Le mécanisme de translation 715 de la tige 72 comprend un guide 7153
dans lequel la tige 72 peut coulisser en translation, et un élément
d’entrainement 7157 de la tige 72 qui translate la tige 72 entre une
position ouverte (position haute sur la figure 3) et une position de
préhension (position basse sur la figure 4). L'élément d’entrainement 7147
du bras 73 et I'élément d’entrainement 7157 de la tige 72 sont entrainés
par un mécanisme d’entrainement (par exemple a l'aide d’engrenages et
d‘un moteur).

En position de préhension, I'extrémité distale 725 de la tige 72 est
enfoncée dans le percage 930 de la plaquette 900, et la face d'extrémité
735 du bras 73 est en appui contre une des parties planes de la face
latérale 950 de la plaquette 900. Le diameétre de la tige 72 diminue a son
extrémité distale 725 de fagon a pénétrer plus aisément dans le pergage
930. La face d'extrémité 735 est plane et épouse ainsi la partie plane de la
face latérale contre laquelle elle est en appui. Cette situation est illustrée
en figure 4.

En position de préhension, la plaquette 900 est ainsi saisie et
maintenue entre la tige 72 et le bras 73 et est solidaire du dispositif de
préhension 70. Par « solidaire », on entend que la plaquette 900 ne peut
étre pas séparée du dispositif de préhension 70.

Le dispositif de préhension 70 est monté sur deux rails 82 qui
s'étendent entre le positionneur 50 et le premier poste 100.

Ces deux rails 82 et un dispositif de translation 85 le long de ces
deux rails font partie du mécanisme de transport 80 mentionné ci-dessus.
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Ainsi, le dispositif de préhension 70, une fois la plaquette 900 saisie,
est déplacé le long des rails 82 par le dispositif de translation 85 depuis le
positionneur 50 jusqu'au premier poste 100 du plateau tournant 500.

La dévisseuse 60 est montée également sur ces deux rails 82.

Ensuite, si nécessaire, le dispositif de préhension 70 pivote sur un
axe de rotation vertical afin de positionner au-dessus du plateau tournant
500 la plaquette 900 qu'il a préalablement saisie.

Le dispositif de préhension 70 relache ensuite la plaquette 900 afin
de la poser sur un des réceptacles 510 du plateau 500, en passant d'une
position de préhension a une position ouverte. Cette situation est illustrée
sur la figure 2. Le plateau 500 comporte plusieurs réceptacles 510 répartis
sur sa circonférence, chaque réceptacle 510 étant conformé pour recevoir
de fagon stable une plaquette 900. Par exemple, chaque réceptacle 510
présente un support 512 apte a recevoir de fagon stable une plaquette
900. Ce support est par exemple un cylindre vertical sur la face
supérieure duquel une plaquette 900 peut étre posée.

Le dispositif de préhension 70 fait partie du premier poste 100.

Les quatre postes (100, 200, 300, 400) sont disposés autour du
plateau 500 de telle sorte qu’a chaque rotation incrémentale du plateau
500 générée par le centre de commande 600, un des réceptacles 510 est
immédiatement en regard (en face) d’'un de ces postes (figure 1). Une
rotation incrémentale du plateau 500 consiste a faire tourner le plateau
d’un certain angle 8, mesuré par rapport au centre de rotation du plateau
500.

Avantageusement, le plateau 500 comporte quatre réceptacles 510,
de telle sorte que lorsqu’une plaquette 900 est traitée a un des quatre
postes (100, 200, 300, 400) répartis autour du pIateaU 500, trois autres
plaguettes 900 sont chacune traitées a un autre des trois autres postes.

Dans cette configuration, les quatre postes sont disposés aux
sommets d'un carré dont le centre est situé sur I'axe de rotation A, c'est-a-
dire que deux postes adjacents quelconques sont séparés d'un angle de
90°, qui est l'angle de rotation incrémentale 6,. Les quatre réceptacles
510 sont également disposés au sommet d’un carré de telle sorte que
lorsqu’un des réceptacles 510 est en regard d’un quelconque des postes
(100, 200, 300, 400), chacun des trois autres réceptacles 510 est en
regard d'un autre des postes.
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Ainsi, plusieurs plaquettes 900 peuvent étre traitées simultanément,
et la productivité du dispositif de remplacement selon linvention est
augmentée, de telle sorte que toutes les plaquettes 900 présentent sur un
outil 800 peuvent étre remplacées plus rapidement.

Alternativement, comme représenté sur la figure 1, le plateau 500
comporte six réceptacles 510.

L'angle de rotation incrémentale 6, peut étre I'angle séparant deux
postes adjacents, ou I'angle séparant deux réceptacles 510 adjacents.

L'angle de rotation incrémentale 6y est le méme entre deux postes
adjacents quelconques, ou entre deux réceptacles 510 adjacents
quelconques. Une telle disposition optimise le temps de traitement d'une
série de plaquettes 900 en succession.

Alternativement, cet angle de rotation incrémentale peut varier entre
deux postes adjacents ou deux réceptacles 510 adjacents.

On décrit ci-dessous le traitement d'une plaquette 900 aprés sa
dépose par le dispositif de préhension 70 au premier poste 100 sur le
réceptacle 510 situé en regard de ce premier poste 100.

On décrit tout d’abord la premiére variante de traitement d’une
plaquette 900, ou la plaquette 900 présente encore au moins une aréte
940 affutée.

Le plateau 500 pivote de I'angle 6, de fagon a amener la plaquette
900 en regard du deuxieme poste 200. Le deuxiéme poste 200 comprend
un mécanisme de rotation 20 des plaquettes 900, qui est apte a faire
tourner une plaquette 900 sur elle-méme d’un angle de 90°. Ce deuxiéme
poste 200 permet ainsi, dans le cas ou la plaquette 900 présente une ou
plusieurs arétes 940 émoussées et au moins une aréte 940 affutée, de
positionner cette aréte 940 affutée de telle sorte qu’aprés le remontage de
la plaquette 900 sur la téte 820 de I'outil 800, c'est cette aréte 940 affutée
qui est en position pour usiner une piece. Ainsi, on positionne une aréte
940 affutée a la place de l'aréte 940 émoussée qui était auparavant
utilisée pour usiner. -

Pour positionner ainsi cette aréte 940 affutée, une, deux, ou trois
rotations de 90° par le mécanisme de rotation 20 peuvent étre
nécessaires.

Par exemple, ce mécanisme de rotation 20 est une came mécanique,
tel que représenté sur la figure 5. Cette came fait pivoter sur elle-méme la
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plaquette 900 d’un angle de 90°. Si nécessaire, la came est utilisée deux
fois afin de faire pivoter la plaquette 900 de 180°, ou trois fois afin de
faire pivoter la plaquette 900 de 270°.

Le plateau 500 pivote ensuite trois fois de I'angle 6o pour ramener le
réceptacle 510 portant la plaquette 900 au niveau du premier poste 100.
Le réceptacle 510 ne s‘arréte donc pas au niveau du deuxieme poste 200
ou du troisieme poste 400.

On décrit maintenant la seconde variante de traitement d’une
plaguette 900, ou la plaquette 900 ne présente plus aucune aréte 940
affutée.

Dans ce cas la plaquette 900 doit étre remplacée par une plaquette
900 neuve.

Le plateau 500 pivote deux fois de langle 8, pour amener le
réceptacle 510 portant la plaquette 900 directement au niveau du
troisieme poste 300. Le réceptacle 510 ne s‘arréte donc pas au niveau du
deuxiéme poste 200.

Comme représenté sur la figure 6, le troisieme poste 300 comprend
un mécanisme de déchargement 30 des plaquettes 900, qui est apte a
enlever la plaquette 900 du réceptacle 510 sur laguelle elle se trouve, et a
évacuer cette plaquette 900 dans un récipient. Ce mécanisme de
déchargement 30 comprend un mécanisme d’enlévement 32 et un bac de
récupération 34. Par exemple, ce mécanisme d'enlévement 32 est un bras
avec un électro-aimant qui attire la plaquette 900 et la retire du réceptacle
510. Le mécanisme d’enlévement 32 se place ensuite au-dessus du bac de
récupération 34 et relache la plaquette 900 qui tombe dans ce bac 34.

Le plateau 500 pivote ensuite de I'angle 8, pour amener le réceptacle
510, désormais sans plaquette, au niveau du quatriéme poste 400. Le
réceptacle 510 est donc vide.

Le quatrieme poste 400 comprend un mécanisme d‘alimentation 40
en plaquettes 900 neuves.

Par exemple, comme représenté sur la figure 7, le mécanisme
d‘alimentation 40 comporte un magasin 42 qui est un rail vertical dans
lequel sont empilées les plaquettes 900 neuves, un convoyeur 44, et un
dispositif de préhension 70-B identique au dispositif de préhension 70
décrit ci-dessus.
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L'extrémité inférieure du magasin 42 est positionnée au-dessus d'une
des extrémités du convoyeur 44, et l'autre extrémité du convoyeur 44 est
positionnée a proximité du réceptacle 510 lorsque ce réceptacle 510 est
au quatrieme poste 400.

Lorsque le réceptacle 510 vide est situé au quatrieme poste 400, le
magasin 42 relache (par ouverture d’'une trappe a I'extrémité inférieure du
magasin 42) une plaquette 900 neuve qui tombe alors sur le convoyeur
44, puis le convoyeur 44 achemine cette plaquette 900 neuve jusque sous
le dispositif de préhension 70-B. Le dispositif de préhension 70-B saisit
cette plaquette 900 neuve et la dépose sur le réceptacle 510.

Le magasin 42 est par exemple rempli manuellement de plaquettes
900 neuves par un opérateur qui introduit les plaquettes 900 a I'extrémité
supérieure du magasin 42.

Le plateau 500 pivote ensuite de langle 6, pour ramener le
réceptacle 510 portant désormais la plaquette 900 neuve au niveau du
premier poste 100.

Dans la premiére variante comme dans la seconde variante décrites
ci-dessus, une plaquette 900 (déja utilisée et ayant été pivotée sur elle-
méme dans le cas de la premiére variante, ou neuve dans le cas de la
seconde variante) se situe alors sur le réceptacle 510 en regard du
premier poste 100. '

Cette plaquette 900 est alors saisie par le dispositif de préhension 70
comme décrit ci-dessus. Le mécanisme de transport 80 transporte ensuite
le dispositif de préhension 70 depuis le premier poste 100 jusqu’au
positionneur 50.

~ Le dispositif de préhension 70 dépose ensuite la plaquette 900 sur
son emplacement sur la téte 820.

Puis on achemine une nouvelle vis jusque dans le pergage 930 de la
plaquette 900, de fagon connue.

L'acheminement d'une nouvelle vis est effectué par exemple au
moyen d’un tuyau creux dont une extrémité est reliée a un réservoir de
vis : une vis chemine au travers de ce tuyau et arrive au-dessus du
percage 930.

La plaquette 900, une fois positionnée par le dispositif de préhension
70 et le mécanisme de transport 80 sur la téte 820, se situe en regard de
I'embout 64 (le percage 930 de la plaquette 900 et la vis dans ce pergage
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930 se situent dans le prolongement de la tige 62 de la dévisseuse 60)
étant donné que la téte 820 est restée immobile. La dévisseuse 60 visse
alors la vis de facon a fixer cette plaquette 900 sur la téte 820 de l'outil
800.

Alternativement, une vis est acheminée de fagon a pouvoir étre
saisie par I'embout 64, puis la dévisseuse 60 enfile cette vis dans le
percage 930 puis visse la plaquette 900 sur la téte 820 de I'outil 800.

Le couple de serrage de la vis est choisi de telle sorte que la
plaguette 900 est maintenue fermement sur la téte 820.

Par exemple, le couple de serrage est environ égal a 1,2 N/m.

Dans la description ci-dessus, tous les mouvements du positionneur
50, du plateau tournant 500 et des autres mécanismes du dispositif de
remplacement 1 sont automatisés, et pilotés par le centre de commande
600.

D’'une maniére générale, le centre de commande 600 peut piloter un
seul ou plusieurs de ces mécanismes et dispositifs, et/ou le plateau
tournant 500.

La détection du caractere émoussé ou coupant (aiguisé) d'une aréte
940 d'une plaquette 900 peut étre effectué visuellement par un opérateur,
pour chaque plaquette 900.

Avantageusement, l'outil 800 comporte une puce (par exemple une
puce de type «Balluff ») qui enregistre et suit I'historique de chaque
plaquette 900 de la téte 820. Cette puce contient donc les informations
sur le nombre d’utilisation de chaque aréte 940 de chaque plaquette 900,
et par conséquent sur le degré d’usure de chacune de ces arétes, ou sur le
fait qu’une aréte n’ait jamais été utilisée. Ces données sont transférées au
centre de commande 600, et sont utilisées pour piloter les mouvements
du plateau tournant 500 et des différents mécanismes des postes (100,
200, 300, 400) afin d'orienter automatiquement chaque plaquette 900
vers la premiére variante de traitement ou la seconde variante de
traitement telles que décrites ci-dessus.

Le dispositif 1 de remplacement de plaquettes 900 et le procédé de
remplacement de plaquettes 900 selon l'invention concernent aussi bien le
cas ou l'outil 800 porte une plaquette ou plusieurs plaquettes.
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Dans le cas ou l'outil 800 comporte plusieurs plaquettes 900, le
centre de commande 600 peut étre programmé de telle sorte que, apres
le remplacement (ou le pivotement) d'une plaquette 900 quelconque, le
centre de commande 600 positionne le positionneur 50 et la téte 820 de
I'outil 800 de facon a ce que la plaquette 900 suivante puisse étre traitée
(remplacée ou pivotée sur elle-méme) par le dispositif 1.

Le dispositif selon l'invention a été décrit ci-dessus dans le cas ou les
plaguettes d'usinage 90 ont une forme de pyramide tronquée. Les
plaquettes d’usinage 90 peuvent aussi avoir une forme plus générale,
dans la limite des formes qui leur permettent d'étre saisies par le dispositif
de préhension 70.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de remplacement (1) de plaquettes (900) d’usinage
sur un outil (800) comprenant un corps (810) et une téte (820) portant au
moins une plaquette (900) d’usinage, chaque plaquette étant maintenue
sur ladite téte (820) par une vis, ce dispositif étant caractérisé en ce qu'il
comprend :

— Un positionneur (50) comportant un élément de maintien (59) apte
a maintenir le corps (810) dudit outil,

— Un poste de vissage avec une visseuse (60) apte a visser et
dévisser lesdites vis, ledit positionneur (50) étant apte a déplacer
ledit outil par rapport audit poste de vissage,

— Un dispositif de préhension (70) apte a saisir et déposer une
plaquette (900),

— Un convoyeur (500) comportant plusieurs réceptacles (510) a
plaquette, et le long duquel sont répartis un premier poste (100)
avec ledit dispositif de préhension (70), un deuxieme poste (200)
avec un mécanisme de rotation (20) sur elles-mémes desdites
plaguettes, un troisieme poste (300) avec un mécanisme de
déchargement (30) desdites plaquettes, et un quatrieme poste
(400) avec un mécanisme d‘alimentation (40) en plaquettes,

- Un mécanisme de transport (80) apte a déplacer ledit dispositif de
préhension (70) entre ledit positionneur (50) et ledit premier poste
(100) du convoyeur (500),

— Un centre de commande (600) apte a piloter de fagon automatisée
un ou plusieurs des mécanismes et dispositifs et/ou le convoyeur
dudit dispositif de remplacement (1).

2. Dispositif de remplacement (1) selon la revendication 1
caractérisé en ce que ledit positionneur (50) est un bras articulé dont
I'extrémité (54) présente ledit élément de maintien (59).

3. Dispositif de remplacement (1) selon la revendication 1 ou 2
caractérisé en ce que ledit convoyeur (500) est un plateau tournant autour
d’'un axe de rotation A et autour duquel sont répartis lesdits premier poste
(100), deuxiéme poste (200), troisiéme poste (300), et quatrieme poste
(400).
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4. Dispositif de remplacement (1) selon la revendication 3
caractérisé en ce que lesdits quatre postes (100, 200, 300, 400) sont
disposés au sommet d'un carré dont le centre est situé sur l'axe de
rotation A dudit plateau (500), et en ce que ledit plateau (500) comporte
quatre réceptacles (510) a plaquette disposés au sommet d’'un carré de
telle sorte que lorsque qu'un desdits réceptacles (510) est en regard d'un
quelconque desdits postes, chacun des trois autres réceptacles (510) est
en regard d'un autre desdits postes.

5.  Procédé pour le remplacement d'une ou plusieurs plaquettes
d’usinage sur un outil (800) comprenant un corps (810) et une téte (820)
portant au moins une plaquette d‘usinage (900), chaque plaquette (900)
présentant au moins une aréte (940) et un percage (930) et étant
maintenue sur ladite téte (820) par une vis passant par ledit percage
(930), ce procédé étant caractérisé en ce qu'il comporte les étapes
suivantes :

(a) On fournit un positionneur (50) comportant un élément de maintien
(59) apte a recevoir ledit corps (810) de l'outil (800), et on place le
corps (810) dans ledit élément de maintien (59),

(b) On positionne ladite téte (820) a l'aide dudit positionneur (50) de
telle sorte que la vis maintenant une plaquette (900) qui présente
une aréte (940) émoussée soit alignée avec l'axe principal d'une
dévisseuse 60, puis on dévisse la vis a l'aide de ladite dévisseuse
(60),

(c) On saisit ladite plaquette (900) a I'aide d’un dispositif de préhension
(70),

(d) On fournit un convoyeur (500) comportant plusieurs réceptacles
(510) a plaquettes (900), et le long duquel sont répartis un premier
poste (100) avec le dispositif de préhension (70), un deuxiéme poste
(200) avec un mécanisme de rotation (20) des plaguettes (900), un
troisieme poste (300) avec un mécanisme de déchargement (30) des
plaguettes (900), et un quatriéme poste (400) avec un mécanisme
d’alimentation (40) en plaquettes (900),

(e) A l'aide d'un mécanisme de transport (80) on déplace ledit dispositif
de préhension (70) entre le positionneur (50) et le premier poste
(100), puis on dépose a l'aide dudit dispositif de préhension (70)
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ladite plaquette sur le réceptacle (510) qui est en regard dudit
premier poste (100),

Si ladite plaquette (900) présente au moins une aréte (940) affutée,
on effectue les étapes (g), (h), (1), et si ladite plaquette (900) ne
présente aucune aréte (940) affutée, on effectue les étapes (i), (j),
k), (O,

on fait se déplacer ledit convoyeur (500) de fagon a amener ledit
réceptacle (510) du premier poste (100) audit deuxiéme poste (200),
puis on fait tourner ladite plaquette sur elle-méme a laide du
mécanisme de rotation (20) afin de positionner ladite aréte (940)
affutée a la place de ladite aréte (940) émoussée,

on fait se déplacer ledit convoyeur (500) de facon a ramener ledit
réceptacle (510) dudit deuxieme poste (200) audit premier poste
(100),

on fait se déplacer ledit convoyeur (500) de facon a amener ledit
réceptacle (510) du premier poste (100) audit troisieme poste (300),
puis on enleve la plaquette (900) du réceptacle (510) sur laquelle
elle se trouve a l'aide d'un mécanisme de déchargement (30), de
telle sorte que le réceptacle (510) est vide,

on fait se déplacer ledit convoyeur (500) de fagon a amener ledit
réceptacle (510) du troisieme poste (300) audit quatriéme poste
(400), puis on dépose une plaquette (900) neuve sur ledit réceptacle
(510) a l'aide d'un mécanisme d‘alimentation (40),

on fait se déplacer ledit convoyeur (500) de facon a ramener ledit
réceptacle (510) dudit quatriéeme poste (400) audit premier poste
(100),

On saisit a l'aide du dispositif de préhension (70) ladite plaquette
(900), puis on transporte le dispositif de préhension (70) depuis le
premier poste (100) jusquau positionneur (50) a laide dudit
mécanisme de transport (80), puis on dépose la plaquette (900) sur
son emplacement sur la téte (820) de telle sorte que le percage
(930) de la plaquette (900) se situe dans le prolongement de la tige
(62) de la dévisseuse (60),

On améne une vis dans ledit percage (930), puis on visse la
plaguette (900) sur la téte (820) de l'outil (800) a l'aide de la
dévisseuse (60).
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6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que ledit
convoyeur (500) est un plateau tournant autour d'un axe de rotation A et
autour duquel sont répartis lesdits premier poste (100), deuxieme poste
(200), troisieme poste (300), et quatriéme poste (400).



PCT/FR2014/052806

WO 2015/067886

1/6

FIG.1



PCT/FR2014/052806

WO 2015/067886

2/6

FIG.2




WO 2015/067886 PCT/FR2014/052806
3/6
r T - - ,‘
A= S =_70
/ / 1|
V' o~
i ==
Ir= , )
13" ("] 12
735
725 ' 930 _g9¢
qf\‘ 5 [ —-900
940 ,*“""----/
/
/
950 — ~-910 FlG'3
7157
] Oz E/V715
HA
70— p—
= ™l Flca
i 7147 | | IK
75/”’ 7 > M —_71
il
1_72
o
173
43 714 /]




0000000000000000000000000000

4/6




PCT/FR2014/052806

WO 2015/067886

5/6

FIG.6



WO 2015/067886

40

0 300

6/6

FIG.7

PCT/FR2014/052806




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/FR2014/052806

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B23Q3/155 B23C5/20
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B23Q B23C B23B

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

page 4 - page 6

column 2, Tine 32 - column 3,
figure 1

A DE 22 45 481 Al (OKUMA MACHINERY WORKS 1,5
LTD) 29 March 1973 (1973-03-29)

A US 4 552 046 A (DOMBROWSKI DAVID M [US] ET 1,5
AL) 12 November 1985 (1985-11-12)
line 5;

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

3 March 2015

Date of mailing of the international search report

16/03/2015

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Prelovac, Jovanka

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/FR2014/052806
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
DE 2245481 Al 29-03-1973 DE 2245481 Al 29-03-1973
JP $522503 B2 21-01-1977
JP S4838581 A 06-06-1973
us 3793708 A 26-02-1974
US 4552046 A 12-11-1985 CA 1247349 Al 27-12-1988
DE 3518324 Al 28-11-1985
FR 2564762 Al 29-11-1985
GB 2159074 A 27-11-1985
IL 75072 A 29-02-1988
IT 1200485 B 18-01-1989
JP 5618205 A 14-01-1986
us 4552046 A 12-11-1985

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Demande internationale n°

PCT/FR2014/052806

A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE

INV. B23Q3/155 B23C5/20
ADD.

Selon la classification internationale des brevets (CIB) ou a la fois selon la classification nationale et la CIB

B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE

B23Q B23C B23B

Documentation minimale consultée (systéme de classification suivi des symboles de classement)

recherche

Documentation consultée autre que la documentation minimale dans la mesure ot ces documents relévent des domaines sur lesquels a porté la

recherche utilisés)

EPO-Internal, WPI Data

Base de données électronique consultée au cours de la recherche internationale (nom de la base de données, et si cela est réalisable, termes de

C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Catégorie” | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents

no. des revendications visées

page 4 - page 6

figure 1

A DE 22 45 481 Al (OKUMA MACHINERY WORKS 1,5
LTD) 29 mars 1973 (1973-03-29)

A US 4 552 046 A (DOMBROWSKI DAVID M [US] ET 1,5
AL) 12 novembre 1985 (1985-11-12)
colonne 2, ligne 32 - colonne 3, ligne 5;

D Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents

Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe

* Catégories spéciales de documents cités:

"A" document définissant I'état général de la technique, non
considéré comme particuliérement pertinent

"E" document antérieur, mais publié a la date de dép6ét international
ou aprés cette date

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de
priorité ou cité pour déterminer la date de publication d'une
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiquée)

"O" document se référant a une divulgation orale, a un usage, a
une exposition ou tous autres moyens

"P" document publié avant la date de dépét international, mais
postérieurement a la date de priorité revendiquée

"T" document ultérieur publié aprés la date de dépét international ou la
date de priorité et n'appartenenant pas a I'état de la
technique pertinent, mais cité pour comprendre le principe
ou la théorie constituant la base de l'invention

"X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
inventive par rapport au document considéré isolément

"Y" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée
ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive
lorsque le document est associé a un ou plusieurs autres
documents de méme nature, cette combinaison étant évidente
pour une personne du métier

"&" document qui fait partie de la méme famille de brevets

Date a laquelle la recherche internationale a été effectivement achevée

3 mars 2015

Date d'expédition du présent rapport de recherche internationale

16/03/2015

Office Européen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Nom et adresse postale de I'administration chargée de la recherche internationale Fonctionnaire autorisé

Prelovac, Jovanka

Formulaire PCT/ISA/210 (deuxiéme feuille) (avril 2005)




RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Renseighements relatifs aux membres de familles de brevets

Demande internationale n°

PCT/FR2014/052806
Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de
au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
DE 2245481 Al 29-03-1973 DE 2245481 Al 29-03-1973
JP $522503 B2 21-01-1977
JP S4838581 A 06-06-1973
us 3793708 A 26-02-1974
US 4552046 A 12-11-1985 CA 1247349 Al 27-12-1988
DE 3518324 Al 28-11-1985
FR 2564762 Al 29-11-1985
GB 2159074 A 27-11-1985
IL 75072 A 29-02-1988
IT 1200485 B 18-01-1989
JP 5618205 A 14-01-1986
us 4552046 A 12-11-1985

Formulaire PCT/ISA/210 (annexe familles de brevets) (avril 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - claims
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - claims
	Page 20 - drawings
	Page 21 - drawings
	Page 22 - drawings
	Page 23 - drawings
	Page 24 - drawings
	Page 25 - drawings
	Page 26 - wo-search-report
	Page 27 - wo-search-report
	Page 28 - wo-search-report
	Page 29 - wo-search-report

