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(57) Abstract: The invention relates to a workbench for preparing a workpiece to be machined on an especially digitally controlled
g machine-tool. Said workbench is characterised in that it consists of a granite top (8) which is horizontally arranged on a frame (9),

v and two guiding rulers (10, 11) that are perpendicular to each other. According to the invention, one of said rulers (11) is mobile in
= relation to the other (10) and both of said rulers are arranged in a parallel plane at a distance from the plane formed by the workbench
top (8), each ruler (10, 11) also being provided with a linear measuring system (13). The inventive workbench further comprises a
means (12) which is used to view co-ordinates of a point on the workbench top (8) and can be displaced on the mobile ruler (11) by
an operator.
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) (57) Abrégé : La présente invention concerne un banc de préparation d'une piece destinée a étre usinée sur une machine d'usinage,
notamment a commande numérique, caractérisé en ce qu'il est constitué d'un plateau (8) réalisé en granit disposé horizontalement
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de guidage (10, 11) perpendiculaires entre elles dont 1'une (11) est mobile par rapport a I'autre (10), agencées dans un plan parallele
espacé du plan constitué par le plateau (8), chacune des régles (10, 1 1) étant en outre pourvue d'un systéme de mesure linéaire (13),
et d'un moyen de visualisation (12) des coordonnées d'un point sur le plateau (8) apte a €tre déplacé par un opérateur sur ladite regle

mobile (11).
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Banc de préparationd'une piéce destinée 3 €tre usinée Ssur. une macnine

.

3 commande numérique | - -

La présente invention concerne un banc de préparation d'une piece
destinée a étre usinée sur une machine @ commande numerique.

Elle se rapporte plus particulisrement & un banc de positionnement des
moyens de bridage de ladite piéce sur la machine d'usinage.

5 Il est connu sur les machines a commandes numériques destinees
principalement & l'usinage, par exemple, des plans de cuisine ou de salle de
bain, des moyens de bridage d'une piéce qui sont géneralement constitues de
ventouses a simple ou double-face, pourvues de tuyaux d’alimentation pour leur
mise en dépression, positionnées entre le dessous de la piece a usiner et le

10 dessus de la table de la machine d'usinage, permettant ainsi a la machine

d'évoluer sur les quatre cotés et la face supérieure de la piece a usiner et ce,
sans démontage entre les opérations.

Il est également connu actuellement deux principes de posmonnement des

moyens de bridage de la piéce { Le premier principe consiste en la mise en

15 place, manuellement par l'opérateur, des ventouses munies de leurs tuyaux
d'alimentation en suivant les indications de positionnement précisées par la
machine numérique, équipée pour ce faire d’un laser fixé dans la broche, ou tout
autre moyen comme pige ou jet d’eau, qui est reliee a un logiciel permettant, en
fonction des usinages a réaliser, de déterminer la position de chaque ventouse.

20 Un second principe consiste a faire mettre en place les ventouses directement

par la machine numérique équipée d’'un moyen de prehension automatique, par
“exemple une pince, montée dans la broche de ladite machine.

Afin d'assurer une bonne qualité de travail, il est nécessaire que la piece
soit parfaitement immobilisée. et qu'elle ne bouge pas pendant les difféerentes

25 opérations d'usinage nécessitant par conséquent la mise en place d’'un tres
grand nombre de ventouses de bridage.

De plus, ces moyens de bridage doivent étre positionnes avec preécision
afin de ne pas étre endommagés lors des usinages débouchants (exemple :
percages).

30 On comprend que lors de la mise en place de cette pluralite de ventouses
selon 'un ou l'autre des principes décrits ci-dessus, la machine d'usinage ne
produit pas. Cependant, ce temps d'immobilisation de la machine d'usinage est
comptabilisé dans le temps de fabrication total de la piéce, entrainant par
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conséquent une augmentation du prix de revient final de la piece a usiner.

Le but de l'invention est de proposer un banc de préparation d'une piece
destinée 3 &tre usinée sur une machine d’'usinage qui permet de résoudre tout ou
partie des inconvénienis preciies.

5 A cet effet, l2 présente invention a pour objet un banc de préparation d'une
piece destinée & étre usinée sur une machine dusinage, notamment a
commande numérique, caracitérisé en ce qu'il est constitue :

- d'un plateau supérieur (rigide et plein) disposé horizontalement sur un bati
(par exemple : plateau en granit),

10 - de deux régles de guidage perpendiculaires entre elles dont l'une est
mobile par rapport a l'autre, agencées dans un plan parailele espace du plan
constitué par le plateau supérieur, chacune des regles etant en outre pourvue
d’'un systéme de mesure linéaire, et

- d’'un moyen de visualisation des coordonnées d’un point sur le plateau
15 apte a étre déplacé par un opérateur sur ladite regle mobile.

Suivant quelques dispositions intéressantes de l'invention :
- le banc comporte au moins une rampe de dépression disposée sur le bati,

- le moyen de visualisation des coordonnées d’un point est constitué d'un
laser, par exemple a pile, monté sur un chariot apte a étre deplace au moyen
20 d’une poignée sur la régle mobile, |

- le bati comporte un plateau inférieur, et des roulettes.

Les caractéristiques de linvention mentionnées ci-dessus, ainsi que
d'autres, apparaitront plus clairement a la lecture de la description suivante d'un
exemple de réalisation, en se référant aux dessins annexés sur lesquels :

25 - la figure 1 est une vue de dessus d’une machine d’'usinage équipée d'un
banc de préparation selon la présente invention, et

- 1a figure 2 est une vue en perspective du banc de preparation.

On a représenté a la figure 1 une machine d'usinage 1 a commande
‘numérique pourvue de maniére classique d'une broche mobile 2, d'une table
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d’'usinage 3 destinée a recevoir une piéce 4 et de rampes de dépression S pour
limmobilisation des moyens de bridage 14 de ladite piece 4 sur la table 3.

A proximité de ladite machine d'usinage 1 est agencé, selon la présente
invention, un banc de préparation 8 parmetiant 2 'opérateur de preparer la
prochaine piéce pendant que la machine d’'usinage 1 travaille.

Pour ce faire, ce banc de préparation 6 d’une piéce a usiner 7 est constitue
d'un plateau 8 pouvant étre réalisé en granit ou autre, disposé horizontalement
sur un bati 9, de deux régles de guidage 10 et 11 perpendiculaires entre elles
dont 'une 11 est mobile par rapport a 'autre 10, agencées dans un plan parallele
espacé du plan constitué par le plateau 8 et d’'un moyen de visualisation 12 des

coordonnées d'un point sur le plateau 8 apte a étre déplacé par un opérateur sur
ladite regle mobile 11.

Chacune des régles 10 et 11 est en outre pourvue d'un systeme de mesure

linéaire 13 permettant ainsi d’ajuster le centre de chaque ventouse de bridage 14
a positionner sur le plateau 8 du banc.

Il convient de noter que chaque coordonnée de chacune des ventouses 14
est directement issue d'un logiciel de fabrication assisté par ordinateur en
fonction de la forme de la piece et des usinages a realiser.

Le bati 9 du banc de préparation est pourvu également d'au moins une
rampe de dépression 15 afin dassurer, par lintermédiaire de tuyaux
d’alimentation, la dépression de chaque ventouse 14 permettant ainsi d'assurer

la liaison des ventouses sur la piéce a usiner, comme explicité plus en détail
dans la suite de la description.

Selon un mode de réalisation préférentielle, on notera que le moyen de
visualisation 12 des coordonnées d'un point est avantageusement constitué d'un

laser, par exemple a pile, monté sur un chariot 16 apte a étre déplace au moyen
d’une poignée 17 sur la regle mobile 11.

Cette régle mobile 11 est agencée sur un chariot monté sur la regle fixe 10

assurant ainsi également son déplacement longitudinal sur la regle fixe a l'aide
de ladite poignee 17.

On notera que le bati 9 peui comporter un plateau inférieur 18 afin de
permettre le rangement de différentes ventouses 14 ou outils necessaires a la
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préparation d’une piece a usiner.

Le fonctionnement du banc de préparation 6 d’une piéce a usiner ressort
déja de la description qui en a été faite ci-dessus ef va eire maintenant expliqué
en relation avec les figures.

5 L'opérateur dispose les butées de positionnement 19 de la piece ainsi que
les ventouses 14 sur le plateau 8 du banc de préparation a I'endroit détermine
par le logiciel. Pour cela, il lit les coordonnees de chague centre des ventouses
14 3 positionner et déplace la régle mobile 11 sur la regle fixe 10 ainsi que le
laser 12, afin de visualiser ce point sur le plateau 8 et positionner la ventouse 14.

10 Pour éviter tout risque de déplacer les ventouses prépositionnees, lopérateur
peut metire la dépression entre la face inférieure des ventouses et le dessus du
plateau.

Lorsque toutes les ventouses 14 sont positionnées, I'opérateur pose la

piece a usiner 7 en contact sur les trois butées de référence 19 et sur la face

15 supérieure des ventouses 14, puis commande la dépression sur la face
supérieure des ventouses 14 au moyen de la rampe de dépression 15 afin de
rendre solidaire la piéce a usiner avec les ventouses 14. Dans le cas ou
I'opérateur a sécurisé la position des ventouses sur le plateau supérieur, alors il

doit libérer la dépression entre la face inférieure de la ventouse et le plateau
20  superieur.

Dés que la machine a terminé un cycle d’usinage, l'opérateur evacue la

piece usinée a l'aide d’'un moyen de manutention par exemple un palonnier a

" ventouse (non représenté) puis se saisit a 'aide du méme moyen de manutention

de la piéce suivante a usiner équipée des ventouses, afin de la placer sur la

25 table3 de la machine dusinage 1 en contact avec les butées de
positionnement 20 fixées sur la machine.

L'opérateur commande ensuite la dépression sur la face inferieure des
ventouses 14 en reliant chague tuyau d'alimentation, non repreésente, a une

rampe de dépression 5 afin de rendre solidaire la piéce a usiner avec la table 3
30 de la machine.

Un nouveau cycle d’usinage peut alors étre lancé pendant que I'operateur
prépare une nouvelle piece.

On comprend a la lecture de la description ci-dessus que le banc de
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préparation 6 selon la présente invention, permet de limiter le temps d'arrét de la
machine au temps de déchargement de la piéce usinee et de chargement de la
piéce a usiner, toutes les opérations relatives au positionnement du dispositif de
bridage étant réalisées en temps masque.

5 En outre, ce mode de préparation est plus ergonomique ef moins
dangereux pour l'opérateur qui n'esi pas oblige de monier sur 2 table pour
positionner chague ventouse (si 10 ventouses sont nécessaires, alors il monte 10
fois sur la table).

Un tel banc permet ainsi, de maniere relativement simple a réaliser, de
10 produire d’avantage, diminuant ainsi le temps passé sur chaque piece et par
conséquent, son prix de revient.

Bien que l'invention ait été décrite en liaison avec un mode de realisation
particulier elle comprend tous les équivalents techniques des moyens decrits.

Ainsi, selon une variante de réalisation, le banc de préparation peut étre
15 équipé d'un bati sur roulettes afin de permettre ses déplacements de maniere
aisée. |

De plus, sans sortir du cadre de l'invention :
1/ les moyens de bridage peuvent étre differents,

2/ le déplacement du laser peut étre motoris€, permettant ainsi le pointage
20 automatique du centre des ventouses.
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REVENDICATIONS
1. Banc de préparation d’'une piéce destinée a &ire usinée sur une

machine d'usinage, notamment 2 commande nUMErigue, caractérisé en ce guil
est consiitue :

- d’'un plateau (8) réalisé en granit dispose horizontalement sur un bati (9),

- de deux régles de guidage (10, 11) perpendiculaires enire elles dont fune
(11) est mobile par rapport & Fauire (10), agencées dans un plan parallele
espacé du plan constitué par le plateau (8), chacune des régles (10, 11) étant en
outre pourvue d’un systéme de mesure linéaire (13), et

- d’'un moyen de visualisation (12) des coordonnées d'un point sur le
plateau (8) apte a étre déplace par un opérateur sur ladite régle mobile (11).

2. Banc de préparation selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le moyen de visualisation (12) des coordonnées d’'un point est constitué d'un
laser a pile (12) monté sur un chariot (16) apte a étre déplacé au moyen d'une
poignée (17) sur la regle mobile (11).

3. Banc de préparation selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce quil comporte au moins une rampe de
dépression (15) disposée sur le bati (8).
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