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La présente invention concerne un appareil de
changement de plateaux de support de piéces destiné &
charger les plateaux sur une trable de travail d'une machine-
outil et 3 les retirer.

Dans un appareil connu de changenment de plateaux,
deux montants supportant des plateaux afin qu'ils puissent
coulisser sont plac&s sur une base disposée & proximité
d'une table d'une machine-outil. L'un des plateaux est
d'abord déchargé de la table qui se trouve 3 un poste de
déchargement prés de 1l'un des montants de support, et

1'autre plateau est alors chargé sur la table lorsque

" celui-ci se trouve 3 un poste de chargement adjacent a

1'autre montant. Cependant, l'appareil de changement de
plateaux de ce type nééessite deux dispositifs indépendants
d'entrainement de transmission, c'est-a-dire un dispositif
d'entrainement pour le chargement et un pour le déchargement
puisque les opérations de chargement et de déchargement sont
réalisées alors que la table est placée sélectivement au
poste de chargement et au poste de déchargement.

L.a demande publiée et examinée de brevet japonais
n® 53-13 068 décrit un appareil perfectionné de changement
de plateaux du méme type dans lequel un seul dispositif
d'entrainement, disposé sur la table de la machine-outil,
fonctionne pendant les opérations de chargement et de dé-
chargement. Cependant, 1'installation d'un tel dispositif
sur la table présente des inconvénients non seulement du
fait des restrictions imposées aux pigces qui doivent étre
usinées sur la table mais aussi dans la combinaison de
1l'appareil de changement de plateaux 3 des machines-outils
classiques d'application générale.

L'invention concerne donc un appareil perfection-
né de changement de plateaux qui peut assurer le chargement
et le déchargement de plateaux 3 l'aide d'un seul dispositif
moteur ou d'entrainement. '

Elle concerne aussi un appareil perfectionné de
changement de plateaux de type décrit qui permet des opé-
rations de chargement et de déchargement 3 grande vitesse,
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sans choc défavorable au début et & la fin de chaque opé-
ration.

Plus précisément, l'invention concerne un appareil
de changement de plateaux qui'comporte une base installée &
proximité d‘une table d'usinage d'une machine-ouéil, une
premiére et une seconde paire de rails de support disposés
horizontalement sur la base, parallélement afin gqu'ils gui-
dent des plateaux de support de pidces, et un premier et un
second organe de suppoft ayant des organes destinés a coo-
pérer avec les plateaux. Le premier et le second organe de
transport sont guidés sur la base, ils sont mobiles indé-
pendamment en direction parallélé 3 la premi&re et & la se-
conde paire de rails de sﬁpport, et ils sont destinés cha-
cun i transporter l'un des plateaux de support de piéces
entre la paire associée de rails de support et la table
d'usinage, & un poste de chargement-déchargement qui est
adjacent. L'appareil de changement de plateaux comporte en
outre un premier et un second bras de transfert, articulés
sur la base dans des plans verticaux parall2ies aux deux
paires de raills de support. Les bras de transfert sont en-
trainés par un seul moteuf par l'intermédiaire d'un méca-
nisme de transm1551on afin qu'ils pivotent sous la comman-
de du moteur unique. En outre, les bras de transfert sont
articulés sur le premier et le second organe de transport
afin qu'ils déplacent ceux-ci en translation lorsqu'ils
plvotent. ILe mécanisme de transmission d'é&nergie comprend
un premier et un second embrayage qui provoguent le pivo-
tement sélectif des bras de transfert lors de la commande du
moteur unique. '

Selon 1'invention, le premier et le second embra-
yage du mécanisme de transmission d'énergie rendent possibles
les opérations de chargement et de déchargement a l'aide
d'un seul moteur. En outre, on peut obtenir des opératlons
de chargement et de déchargement 3 grande vitesse grdce auX
pivotements des bras de transfert. )

D'autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion seront mieux compris a la lecture de la description qui
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3
va suivre d'exemples de réalisation et en se ré&férant aux
dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en plan d'un appareil
de changement de plateaux de support de piéces selon 1'in-
vention ;

- la figure 2 est une &lévation latérale de 1l'ap-
pareil, Suivant la fléche II de la figure 1 ;

- la figure 3 est une coupe suivant la ligne
III-ITI de la figure 1 ;

- la figure 4 est une autre coupe d'un appareil
selon la ligne IV-IV de la figure 2 ; et

~ la figure 5 est une autre coupe partielle de
1l'appareil suivant la ligne V—V'de la figure 2.

Sur les dessins, les références identiques dési-
gnent des &léments analogues ou correspondants, et les fi-
gures 1 a 3 repfésentent en particulier une table 10 d'usi-
nage montée sur un banc (non représenté) d'une machine-
outil, afin qu'elle coulisse dans deux directions perpendi-
culaires l'une 3 1l'autre, dans un plan horizontal. Une ta-
ble 11 de mise en position repérée est montée sur la table
10 afin qu'elle puisse tourner angulairement. Un dispositif
12 de serrage qui peut passer dans une fente T formé&e & une
face inférieure de chacun des plateaux P, est disposé sur la

- table 11 et est guidé par celle-ci afin qu'il -puisse se dé-

placer verticalement. Ce dispositif 12 maintient en position
un plaéeau quelconque P sur la table 11 lors de sa descente
et libére un plateau P quelconque lors de sa remontée.

Un chidssis 13 formant une base pour 1l'appareil
de changement de plateaux selon l'invention, est installé
3 demeure & proximité de la table 10 de la machine—outil.
Une plaque 14 de support est fix&e 3 la partie supérieure du
chissis 13. Une premié&re et une seconde paire de rails de
support 15 et 16 sont fix&es sur la plaque 14 de support,
parallélement l'uné l'autre. Ces rails 15 et 16 portent
plusieurs galets 17 et 18 de support et plusieurs galets
19 et 20 de gquidage qui supportent et guident les plateaux
P respectivement. Ainsi, chaque plateau P est supporté par
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4
chaque paire de rails 15 (ou 16) afin qu'il puisse coulis-
ser en se rapprochant ou en s'éloignant de la table 10.
Un rail 21 de pilotage est disposé a demeure entre les
rails de la premidre paire 15 et parallélement 3 ceux-ci,
et un autre rail 22 de pilotage est aussi monté a demeure
entre les rails de la seconde paire 16 et parall@lement 3
ceux-ci. Un premier et un second organe de transport 23,
24 sont guidés sur les rails 21 et 22 et des crochets 25

-

et 26 en dépassent et sont destin&s chacun @ coopérer avec
un organe complémentaire Plrfixé a chacun desplateaux P.

Un réducteur 27 est monté& sur la partie centrale
de la face inférieure de la plague 14 de support ét deux
arbres paralléles 29 et 30 ¥ sont supportés’ afin qu'ils puis-
sent tourner comme indiqué sur la figure 4. Ces deux ar-

bres 29 et 30 portent 3 leur extrémité des pignons 31 et
32 respectivement, qui sont en prise avec un pignon 35

‘d'entrainement. Ce pignon 35 est claveté sur un arbre 34

de sortie d'un moteur 33, et un dispositif non représenté
de freinage est monté sur le ré&ducteur 27. Cet ensemble &
engrenage fait tourner les pignons 31 et 32 sous la com~
mande du moteur 33, dans un méme sens. Des plaques menées
39 et 40 d'embrayagesmagnétiques 37 et 38 sont clavetées
sur les arbres 29 et 30 respectivement. Les plagues menantes
41 et 42 des embrayages 37 et 38 coopérent avec les pignons
31 et 32 afin qu'elles tournent avec ceux~ci et elles sont
mobiles axialement afin de pouvoir venir en prise avec les
plaques mendes 39 et 40. Lorsqu'un courant électrique est
transmis aux enroulements 43 et 44 des embrayages magnéti-
gques 37 et 38, les plaques 41 et 42 sont magnétiquement
attirdes de maniére gu'elles viennent en prise avec les
plaques menées 39 et 40 si bien que les rotations des
pignons 31 et 32 peuvent 8tre transmises aux arbres 29 et
30 par l'intermédiaire des embrayages 37 et 38 respectivement.
En outre, les arbres 29 et 30 onﬁ, 4 leur partie
supérieure, des vis 45 et 46 qui, comme 1nd1qué sur la fi-
gure 5, sont en prise avec les roues 47 et 48 & vis clave-
tées sur un premier et un second arbre 49 et 50 de pivote-
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ment. Les deux arbres peuvent tourner dans le réducteur 27
afin qu'ils puissent tourner autour d'un axe horizontal
commun qui est transversal aux rails 15 et 16 de support.
Les arbres 49 et 50 dépassent du réducteur 27 3 leurs ex-~
trémités externes sur lesquelles les extr&mités de bras
51 et 52 d'entrainement sont goupill&es. Comme 1'indiquent
les figures 2 et 3, les extrémitds inférieures des bras 51
et 52 ont des fentes 53 et 54 de guidage d'axes 57 et 58
qui dépassent horizontalement de parties médianes des deux
bras 55 et 56 de transfert. Ces derniers ont des fentes 59
et 60 de guidage 3 leurs extrémités inférieures, ces fentes
coopérant avec des axes fixes 61 et 62 disposés sur le chas-
sis 13 parallélement aux arbres 49 et 50 respectivement. Les
extrémités supérieures des bras 55 et 56 sont prolongées
vers le haut au-deld de la plaque 14 de support et pas-
sent dans des fentes allongées 63 et 64 formées sur la pla-
que 14 et sont articulées sur les organes 23 et 24 de trans-
port.

On considére maintenant le fonctionnement de 1l'ap-
pareil ayant la structure d&crite. On suppose qu'une piéce
fixée sur 1l'un des plateaux P disposés sur la table 11 est
en cours d'usinage par la machine-outil et en outre que
l'autre plateau P sur lequel une pi&ce non usinée a é&té
fixée, se trouve sur la premiére paire de rails 15 de
support de l'appareil de changemeht de plateaux.

A la fin des opérations d'uSinage de la piéce
portée par le plateau P qui se trouve sur la machine-outil,
la table 10 de cette derniére est placée 3 un second poste
de chargement~déchargement de plateaux, adjacent & la se-
conde paire de rails 16 de support sur laquelle aucun pla-
teau n'a &té& transporté a ce moment. Dans ces conditions,
un courant &lectrique est transmis & l'enroulement 44 de
1'embrayage magnétique 38 si bien que les plaques menante
et menée 42 et 40 sont en prise, et le moteur 33 tourne
alors dans un premier sens. La rotation transmise par Ile
moteur 33 au pignon 32 n'est transmise gu'au second arbre
30 par l'embrayage magnétique 38. La rotation de cet arbre
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30 se transmet,par l'intermédiaire de la vis 46 et de la
roue 48, au second arbre 50 si bien que le bras 52 d'en-
trainement pivote dans le sens anti-horaire sur la figure 2.
Le second bras de transfert 56 pivote alcrs autour de l'axe
fixe 62, dans le sens horaire, si bien que le second or-
gane 24, muni du crochet 26, se déplace le long du rail
pilote 22 d'une position en retrait représentée en trait
plein vers la droite sur la figure 2. La rotation du moteur
33 est arrétéd dés que l'organe 24 de transport a atteint
une position avancée indiquée en traits interrompus, dans
laquelle le crochet 26 peut coopérer avec 1l'organe complé-
mentaire P1 du plateau P qui se trouve sur la'table 11, |

Ensuite, le dispositif 12 de serrage placé sur
la table 11 remonte afin qu'il souléve le plateau P d'une
quantité prédé&terminée. En conséquence, ce plateau P n'est
plus serré et l'organe complémentaife Pl vient en prise
avec le crochet 26 & la fin de la remontée du dispositif
12 de'serrage. Le moteur 33 tourne alors dans l'autre sens
et fait pivoter le bras 56 de transfert dans le sens anti-
horaire sur la figure 2 si bien que l'organe 24 de transport
vient en retrait. En conséquence, le plateau P qui coopére
avec le crochet 26 est déchargé de la table 11 et trans-
mis 3 la seconde paire de rails 16 de support. Lors du re-
tour de l'organe 24 vers la position en retrait, le cou-
rant électrigque transmis 3 l'enroulement 44 de l'embrayage
38 est interrompu afin que les plaques menante et menée
42 et 40 ée séparent, et le moteur 33 est immédiatement
arrété.

Lorsque le plateau P portant la piéce terminée
a &été déchargé sur la seconde paire de rails 16, de la ma-
niére indiquée pré&cédemment, la table 10 de la machine-
outil se trouve 3 un premier poste de chargement-déchargement,
adjacent a la premiére paire de rails 15 qui supportent alors
ie plateau P sur lequel la piéce non usinée a déja &té mon-
tée. L'application d'un courant &lectrique 3 l'enroulement
13 de l'embrayage magnétique 37 assure alors la mise en
prise des plaques menante et menée 41 et 39 de l'embrayage,
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et le moteur 33 tourne & nouveau dans le premier sens. En
conséquence, le premier bras 55 de transfert pivote autour
de l'axe fixe 61 et fait avancer le premier organe 23 de
transport le long du rail pilote 21, vers la table 10,
placée au premier poste de chargement-déchargement de pla-
teaux. Eh conséquence, le plateau P qui a dé&éjad coopéré avec
le crochet 25 du premier organe 23 de transport est chargé
sur la table 11, & partir de la premié&re paire de rails 15.
La descente du dispositif 12 de serrage est alors réalisée
afin que le plateau P soit maintenu en place sur la table
11 et afin que l'organe complémentaire-Pl se sépare du cro-
chet 25. A la fin de la descente du dispositif 12 de ser-
rage, le moteur 13 tourne dans l'autre sens afin qu'il
raméne le premier organe 23 de transport. Lorsque ce der-
nier atteint la position en retrait, le courant &lectrique
n'est plus transmis a 1'enroulement 43 de 1'embrayage ma-
gnétique 37 et la rotation du moteur 33 . est immédiatement
interrompue, avant la fin de cette opération de changement
de plateaux.

Bien que les opé&rations d'usinage soient exécu-
tées sur la piéce qui a déja été fix&e sur le plateau P
serré sur la table 11, la pid&ce terminée est retirée du
plateau P qui a &t& déchargé sur la seconde paire de rails
16, et une nouvelle pi&ce non usinée est alors fixée sur
le plateau P. Lorsque les opérations d'usinage sont en-
suite termin&es, l'autre mode de changement de plateau
commence avec le positionnement de la table 10, contraire-
ment au premier mode précité de changemeﬁt de plateau, au
premier poste de chargement-déchargement qui est adjacent
3 la premidre paire de rails 15 de support. Il faut noter que,
dans l'autre mode de changement de plateau, le plateau qui
porte la pi&ce usinée est déchargé de la table 11 sur la
premidre paire de rails 15 de support alors que le plateau
P sur lequel une nouvelle pidce & usiner a &té montée est
chargé par la seconde paire de rails 16 de support sur la
table 11.

Bien entendu, diverses modifications peuvent &tre
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apportées par l'homme de l'art aux dispositifs qui viennent

d‘atre décrits uniquement 3 titre d'exemples non limitatifs

sans sortir du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS
1. Appareil de changement de plateaux de support de

pidces pour machine-outil ayant une table d'usinage, carac-
térisé en ce qu'il comprend

une base (13) disposée a proximité de la table
d'usinage de la machine-outil,

des premiers et des seconds rails (15, 16) de
support placés horizontalement sur la base et parallélement
les uns aux éutres,

au moins deux plateaux (P) de support de piéces
qui peuvent &tre guidés le long des premiers et des seconds
rails de support (15, 16),

un premier et un second organe de transport (23,
24) guidés sur la base afin qu'ils puissent se déplacer in-
dépendamment en translation par rapport & la table d'usinage[
parallélement aux premiers et seconds rails (15, 16), les
organes de transport ayant des organés destinés 3 coopérer
avec les plateaux,

un premier et un second bras (55, 56) de trans-
fert portés par la base et destinés 3 pivoter dans des plans
verticaux paralléles aux premiers et seconds rails et arti-
culés sur les premier et second ' organes de transport,

un dispositif unique d'entrainement (33)

un dispositif de transmission d'énergie disposé
entre le dispositif unique d'entraifnement et les premier et
second bras de transfert afin qu'il assure le pivotement des
bras de transfert lors de la commande du dispositif d'en-
traineﬁent, et

un premier et un second embrayage (37, 38) incor-
porés au dispositif de transmission d'énergie et destinés &
transmettre sélectivement 1'énergie du dispositif d'entrai-
nement au premier et au second bras de transfert.
2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de transmission d'énergie comprend

un premier et un second organe rotatif (31, 32)
coopérant avec le dispositif unique d'entrainement (33)

afin que celui-ci les fasse tourner,
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un premier et un second arbre (29, 30} de pavote-
ment supportés afin qu'ils puissent tourner autour d'urn axe
perpendiculaire aux dits plans verticaux dans les guels :g
premier et le second bras de transfert (55, 56) pivotent,
ces arbres &tant reliés au premier et second organe rotatif
par le premier et le second embrayage (37, 38) respective-
ment, et

un premier et un second bras (51, 52) d'entraine-

‘ment reliés au premier et au second arbre et destinés 3 pivo-

ter avec ces arbres, ces bras coopérant avec les prer emier et
second bras de transfert afin qu 'ils provoquent le pivotement
de ces derniers lorsqu'ils pivotent eux-mémes.
3. Appareil selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le dispositif de transmission d'é&nergie comprend en
outre ' .

une premidre et une seconde vis (45, 46) d'en-
trainement raccordées aux premier et second organes rotatifs
(31, 32) par le premier et le second embrayage {37, 38} afin

u'elles soient entralnées en rotation par le premier et le

second organe rotatif respectivement, et

une premiére et une seconde roue (47, 48) & vis
en prise avec la premiére et la seconde vis et reliées au
premier et au second arbre de pivotement afin que les mou-
vements de rotation de la premiére et de la seconde vis
soient transmis au ‘premier et au second arbre de plvotenent

respectivement.
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