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La présente invention a pour objet un perfece

tionnement aux fraiseuses,

On connait des fraiseuses qui sont constituées
d'un bati sur lequel se déplace horizontalement un
montant portant un chariot 3 déplacement vertical sur
lequel est monté un coulant se déplagant horizontale~
ment et comportant & 1'une de ses extrémités une broche
porte-outil.

Toutefois, une telle machine outil ne permet
de réaliser au cours d'un cycle qu'une seule pidce.

Or dans certains cas, il peut &tre avantageux
de réaliser avec une méme machine en maximum de pidces.

La présente invention a précisément pour objet
une fraiseuse perfectionnée permettant de répondre i
ce type d'usinage.

Conformément 3 la présente invention, le coculant
est muni 3 chacune de ses extrémités d'au moins une
t8te d'usinage comportant une broche porte-outil.

' La conception donne d la fraiseuse suivant 1'in-
vention une productivité maximum.

En - effet, il est possible d'usiner 2, 4, 8 ou
16 pigces en méme tempé selon le nombre de broches
choisi (double gréce & la possibilité de les installer
3 chaque extrémité du coulant).

Il est également possible de démonter et de
monter les piéces en "temps masqué"

Enfin il est possible de changer automatiquement
les outils montés sur au moins huit broches en méme

pendant l'usirnage.

temps.

D' autres caractéristiques et avantages de 1'inven-
tion seront mieux compris 3 la lecture de la description
qui va suivre de plusieurs exemples de réalisation et en se

référant aux dessins anrexés dans lesquels
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La figure 1 est ure yue en &L éyation d'un
mode de réalisation d'une fraiseuse suivant 1.'invens
tion, 7 o ,

La figure 2 est umne vue en plan de la frai-
seuse renrésentée 3 la figure 1, | o
La figure 3 est ume vue en coﬁpe d'un mode-
de réalisation d'un changeur aﬁtomatiqué d'outils.

La figure 4 est ure vue en plan d'un autre
mode de réalisation de fraiseuse comportant un
coulant muni de plusieurs té&tes d'usinage Erchéqﬁe'
extrémité. 7 ' ,

La figure 5 est une vue én plan d'un~autrér
mode de réalisation d'une fraiseuse comportant des
tables rotatives. 7

La leU“e 6 est une vue en plan d’un autre
mode de réalisation d'une Fr'alseuse. '

Aux figures 1 et 2 on a représenté un _mode
de réalisation d'une fraiéeuse_suivant:l'invenfibn,
qui comprend un bati 1 muni de glissidres horizontales -
2 sur lesquelles se déplace un montant 3 compor%aht ' '
des glissilres verticales 4 sur lesquelles est moﬁté'
coulissant verticalement un chariot 5 dans 1equél
est monté coulissant horizontalement un coulant 6.

A chacune de ses eXtrémités,lercoularigG est
muni de tétes d'usinége,?,? a comportant'unerbrdﬁhe
porte-outil 8. _ , ,

De chaque c¢6té du bati 1 sont disposées deux
tables porte-pidces 9,10 et 9a,'lOa;éntré'1esquellés
estT morté um changeur automatique d'outils 11, 1la,
de telle sorte que les tétes d'usinage 7.7a se dépla-
cent resﬁéctivemen+ au-dessusg des tables 9 -, 10 et o
des tables %a, 10a ainsi qu'au-dessus-des changeurs
d'outils 11 et 11 a.
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Les changeurs d'outils 11, lla reprééentés
d la figure 3 sont constitués d'un organe de support
12 sur lequel est monté rotatif un plateau 13 entrai-
né en rotation par un organe moteur non représenté et
commandé par un moyen 1ié au fonctionnement de la
fraiseuse. '

Le plateau 13 comporte des logements 1u dans

‘lesquels sont engagés les outils 15 qui sont en

appul sur le plateau'parrune.cqlierette 16. Au-
dessus_du plateau 13 est disposé un carter 17 présen-
tant des orifices 18 pour le nassage <e la broche 8
de la téte d'usinage. '

Cette dismosition permet au moyen des tétes
d'usinage 7, 7a de réaliser 1l'usinage des piéces
qui sont disposées sur les tables 9, Sa et en dépla-

gant le montant 3 sur son bati 1 de remplacer les

2 outils d'usinage en méme ‘temps lorsque les tétes
d'usinage 7,7 a sé,trouvent au- dessus des changeurs
d'outils 11, 1lla. '

Ensuite le déplacement du montant 3 sur son
bati 1 se poursuit-afin que les té&tes d'usinage 7,7a
se trouvent au-dessus des tables 10, 10a pour effec-

tuer 1'usinage de 2 rouvelles piéces fixées sur

lesdites tables.

A la figure U4 on a renrésenté un autre mode
de réalisation d'une fraiseuse qui est constituée
des mémes organes que le mode de rdalisation menticn-

-

né ci-dessus, toutefois & chaque extrémité du coulant

‘6 sont prévues sur les deux faces opposées de ce
‘dernier deux paires de tetes d'usinage 19 3 19 ¢

et Z0 & 20 ¢
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Pans ce mode de rcqﬂlsatzon la dis poslt;on
des tables 9, Ja et 10, 10a et des chang?urs d'outils
1, lia est identique 3 celle de la fipgure 2, --Cepensc
dant le chargeur 4 out1] 11, 1la permet le changpx
mernt automatique des outils sur les 8 broches en mcmb
temps il peut &tre remplace par quaLre bar:llets ali~
mentant chacun une téte d'usmnaye.= 7

Aux fipures 5 et 6 on a représenté deux ,
variantes de réalisation de la fraiseuse dans aqualle
le mntant 3 est muni sur'ses'deukafacesrppposes de
deux chariots 5,5a & déplacement verticai'synchfonisé
portant chacun un coulant 6,8a qdi est muni 37chacuhg
de ses extrémités de quatre tétes d'usinage ISJét'QO
comme dans le cas de la figure 5 ou une seule téte
d'usinage 7,7a comme dans le cas de la figure 6.

~ Les déplaceﬁentsvdes codlants sont synchpcni—
sés pour l'usinage de pidces identiques (186 piéﬂes)
ou inversés pour 1l'usinage de pigces symetrlques.

Dans les deux variantes dé reallsatlon ‘une
seule table porte-pifce 21, 2la est dlsposee de Dart"
et d'autre du b&%i-l toutefois cette table est anlmee
d'un mouvement de translation et de rotatlon pour
permettre 1'usinage des dlfferentes pleces qu'elle
supmorte pendant la mise er place de nouvelles piéces
a us
table 21,'21q.sérm disposés des changeurs d'outl1 ,
22, 22a et 23, 23a- oul sont du type mentlonne ci- dessus.
' Bien entendu diverses modlflcatlons peuven+
éioe apportées par 1'homme de 1'art aux dispositifs ou
DL

iner.  Par ailleurs aux deUx extrémités de la

édés gqui viennent d'étre decr1+s unlquempnt a
titre d'exemple non limitatif ’ sans,sortlp du cadre de
1 ) g . o

Vinv eptlon.
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REVENDICATIONS

. - -1 " oo g

1. Perfectionnement aux fraiseuses constituées
d'un b&ti sur lequel se déplace horizontalement un
montant portant un chariot & déplacement vertical
sur lequel est monté un coulant se déplagant hori~
zontalement, caractérisé en ce que le coulant est
muni & chacure de ses extrémités d'au moins une téte
d'usinage comportant une broche porte.outil.

2. Perfectionnement aux fraiseuses suivant la
revendication 1, caractérisé en ce que de chague
c6té du bati sont disposées deux tables porte-pidces

entre lesquelles est monté un changeur automatique

‘d'outils.

3. Perfectionnement aux fraiseuses suivant la
revendication 2, caractérisé en ce que le changeur
automatique d'outils est constitué d'au moins un:
plateéu pivotant présentant des logements dans les-
quels sont engagés les outils.

b, Perfectionnement aux fraiseuses suivant les
revendications 1 et 2, carvactérisé en ce que le
montant est muni de deux chariots se déplagant ver-
ticalement sur deux faces opposés dudit montant et
synchronisés lesdits chariots ﬁortant respectivement
un coulant 3 déplacement horizontal muni 3 chacune
de ses extrémités d'au moins une téte d'usinage
compor tant une broche porte-outil.

5. Perfectionnement aux fraiseuses sulvant les
revendications 1 et 4, caractérisé en ce que de
chaque c6té du bati est disposée une table porte.piéce

qui est animée d'un mouvement combiné de translation

et de pivotement pour permettre le montage de nouvelles

piéces & usiner'pendant,l'usinage, et en ce que &
chaque extrémité de ladite table est disposé un
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changeur automatique dfoutils permettant le ,
changement simultané de toutes les broches synchroe
nisées ou inversées,
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