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(54) Porte outil et outils pour usiner l’emboitement en coin des poteaux en bois

(57) Dans un porte outil et outils l’invention concerne
l’usinage d’un demi-cercle extérieur pour l’emboîtement
en coin des poteaux bois de tous les diamètres.
Le dispositif est constitué suivant le fig 9 9/12 de l’abrégé,
d’un porte outil fig 9 rep 1 réalisé en matière d’alliage
d’aluminium APM AU5GT, qui recevra un empilage de
dix lames d’outils à dents carbure brasées fig 9 rep 2 et
de neuf cales fig 9 rep 3. Les lames d’outils fig 9 rep 2
seront dotées de quatre rainures et clavettes et huit per-
çages fig 11 rep 21 qui permettront le passage des gou-
jons filtés fig 9 rep 4 pour assurer le serrage de l’ensemble
des lames d’outil et des cales fig 9. Huit goujons filtés fig
9 rep 5 permettront de fixer le porte outil fig 9 rep 1 sur
le porte outil BT50 ou autres fig 12, deux rainures et cla-
vettes fig 12 rep 23 assureront aussi l’assemblage de
l’ensemble qui aura subit préalablement un équilibrage,
les portes outils seront débouchant ou non suivant les
modes d’opérations et d’usinages qui devront être prévus
sur les poteaux bois.
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Description

[0001] L’invention porte sur les outils coupants, mon-
tés sur des portes outils, dotés d’autres portes outils re-
cevant les ensembles pour adaptation sur une tête de
machine, telle qu’une tête de fraiseuse ou autres machi-
nes. Les portes outils recevant les outils coupants seront
réalisés en matière d’alliage d’aluminium APM AU5GT
qui permet de réaliser des pièces résistantes de méca-
nique, l’ensemble sera équilibré pour permettre des vi-
tesses de rotation élevées.
[0002] Le dispositif suivant l’invention permet de re-
médier aux inconvénients cités ci-dessous. La présente
invention concerne des dispositifs d’usinage des poteaux
bois en essence de pin pour la réalisation des diamètres
extérieurs en bout de ces poteaux qui permettent l’em-
boîtement en coin pour la construction des maisons os-
satures bois massif à risque sismique par l’assemblage
et le serrage vertical de ces poteaux par l’intermédiaire
de tiges filtées, de rondelles belleville ou des ressorts fig
3 rep 3 et 4, ainsi que des serres en ossatures bois mas-
sifs et polycarbonate opaque fig 8 rep 8,2 et 3 réalisées
suivant les mêmes principes d’assemblage, d’usinage et
de montage, qui serviront à réaliser la culture biologique
ou non de tous les arbres fruitiers à noyaux et de toutes
les plantes exotique, telle que les passiflores pour éla-
borer des produits médicinaux et médicamenteux, par
les grenadilles fruits jaunes oranger criblés de vitamines
c et les racines pour extraire les vitamines et les produits
qui ont des propriétés médicamenteuses, de même que
les passiflores qui sont greffées avec des greffons de
vigne ou inversement. Ce procédé d’usinage permet
d’économiser sur les coûts financiers à l’usinage, à la
conception, à l’économie de matière et à la rentabilité du
produit de par sa conception et son assemblage, ainsi
que de son utilité dans l’exploitation et la commercialisa-
tion des domaines porteurs cités ci-dessus en diminuant
leurs coûts à l’investissement. Le problème que la pré-
sente invention se propose de résoudre réside dans la
technique d’usinage, de sa rapidité, de son gain de temps
dans les opérations d’usinage, des multiples positions
d’usinage sur le poteau bois dans le cas ou le poteau
rentre dans le porte outil fig 9 rep 1 et en ressortant par
l’arrière. Dans le cas ou le porte outil n’est pas débou-
chant on réalisera les usinages situés en bout des po-
teaux fig 3 rep 4 et ceci de manière à éviter les inconvé-
nients évoqués des agencements et ce notamment en
installant de manière simple et sur un espace réduit des
unités de fabrication et de production.
[0003] La fig 9 représente un porte outil et les outils
qui sont montés sur un plateau porte outil fig 12 avec un
cône BT 50 ou autres pour logement broche de machine
outil, l’ensemble pouvant être monté sur un mandrin de
tour. Le porte outil fig 10 rep 14 et 15 peut être constitué
d’un lamage ou être débouchant si mandrin creux de
fraiseuse ou de tour laissant passer le poteau, si le porte
outil fig 9 rep 1 n’est pas débouchant l’alésage fig 9 rep
10 recevant les poteaux devra être d’une profondeur de

170 mm dans tous les cas et suivant tous les types de
diamètre des poteaux pour permettre une partie sortante
des poteaux de 150 mm fig 9 rep 8 par rapport à l’em-
boitement en coin qui sera usiné fig 9 rep 11, l’ensemble
du porte outil et outils coupants fig 9 rep 1 et fig 10 rep
14 dans le cas ou il est débouchant pour permettre la
sortie des poteaux après usinage , il sera fixé directe-
ment sur un plateau débouchant d’une machine outil à
mandrin creux ( tour, aléseuse, fraiseuse ....), de même
type qu’à la fig 12, mais ce plateau sera plus important
pour concevoir un épaulement qui permettra le centrage
du porte outil fig 9 rep 1. L’alésage d’un certain diamètre
fig 10 rep 18 et d’une certaine profondeur fig 9 rep 11
recevra dix lames d’outils à dents carbure brasées fig 9
rep 2 suivant l’alésage et un certain diamètre par rapport
au diamètre des poteaux bois à usiner et neuf cales fig
9 rep 3 d’un certain diamètre intérieur et extérieur et d’une
certaine épaisseur suivant le diamètre des poteaux pour
permettre un certain écart entre les lames d’outil fig 9 rep
2 qui seront dotées de quatre rainures recevant des cla-
vettes fixées sur le porte outil fig 9 et 11 rep 7 pour per-
mettre un guidage et encaisser les efforts de coupe, qui
seront renforcés par huit perçages fig 11 rep 21 d’un
certain diamètre pour permettre le passage des goujons
filtés fig 9 rep 4 qui permettront le serrage de l’ensemble
des lames d’outil et des cales fig 9. Huit goujons filtès fig
9 rep 5 permettront de fixer le porte outil fig 9 rep 1 sur
le porte outil BT 50 ou autres fig 12.Deux rainures fig 10
et 9 rep 12 sur le porte outil fig 9 rep 1 et les mêmes
clavettes fig 12 rep 23 sur le porte outil BT 50 fig 12 rep
31 permettront d’encaisser les efforts de coupe, le cen-
trage et le montage des ensembles entre eux.
[0004] En référence à ces dessins le dispositif com-
porte suivant ce mode particulier de réalisation d’usinage
réalisé horizontalement qui a demandé une recherche
et la création d’une machine transfert numérique et auto-
matisée pour réaliser totalement l’usinage des poteaux.
Pour se faire on utilise deux tours à mandrin creux avec
un banc de longueur maxi, les bancs de ces deux tours
parallèles sont montés en opposés, bout à bout et en
ligne pour permettre toutes les opérations d’usinage sur
les poteaux de toutes longueurs et diamètres. Les cha-
riots peuvent se déplacer parallèlement et perpendicu-
lairement à l’axe de la pièce qui est ici le poteau. Les
portes outils chariots sur les vis mère parallèle au bâti et
au poteau assurent un déplacement axial à vitesse cons-
tante pour permettre des positionnements d’usinage
pour les outils qui usine les diamètres en bout des po-
teaux ou des outils de perçages qui réaliseront les per-
çages et lamages qui recevront les tiges filtées et ron-
delles belleville ou ressorts pour le serrage vertical des
poteaux, ce déplacement axial des portes outils chariots
par déplacement à vitesse constante permettront de réa-
liser par chariotage avec des outils de fraisage en cylin-
drage les rainures perpendiculaires et opposées pour
l’emboîtement horizontal des poteaux. L’originalité de
l’invention revient à créer une unité de production avec
son outillage spécifique capable de produire à elle seule
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toutes les structures possibles des poteaux avec un bon
rendement productif pour réduire les coûts.

Revendications

1. Porte outil et outils pour usiner demi cercle extérieur
de l’emboîtement en coin des poteaux bois de tous
les diamètres pour la construction des maisons os-
satures bois massif à risques sismiques et autres
par l’assemblage et le serrage vertical de ces po-
teaux par l’intermédiaire de tiges filtées, de rondelles
belleville ou des ressorts, ainsi que des serres en
ossatures bois massifs et polycarbonate opaque
pour la culture biologique ou non de tous les arbres
fruitiers à noyaux et de toutes les plantes exotiques
telle que les passiflores fig 3 rep 3 et 4 et fig 8 rep
8,2 et 3. Ce porte outil et outils peuvent être débou-
chant ou non suivant les dispositions d’usinage sur
les poteaux fig 10 rep 14 et 15, la matière du porte
outil fig 9 rep 1 est un alliage d’aluminium APM AU
5 GT, caractérisé en ce qu’il recevra des outils fig
9 rep 2. L’ensemble de l’assemblage porte outil et
outils aura subit préalablement un équilibrage.

2. Porte outil et outils pour usiner demi cercle extérieur
de l’emboîtement en coin des poteaux bois de tous
les diamètres, selon la revendication 1 caractérisé
en ce que l’alésage d’un certain diamètre fig 10 rep
18 et d’une certaine profondeur fig 9 rep 11 recevra
dix lames d’outils à dents carbures brasées fig 9 rep
2 suivant l’alésage et un certain diamètre par rapport
au diamètre des poteaux bois à usiner et neuf cales
fig 9 rep 3 d’un certain diamètre intérieur et extérieur
et d’une certaine épaisseur suivant les poteaux pour
permettre un certain écart entre les lames suivant la
largeur de l’usinage et suivant le diamètre des po-
teaux bois, huit goujons filtés fig 9 rep 4 permettront
le serrage de l’ensemble des lames d’outil et des
cales fig 9. Le montage sera renforcé par quatre rai-
nures et clavettes fig 9 et 11 rep 7 pour permettre
un guidage, un centrage et encaisser les efforts de
coupe.

3. Porte outil et outils pour usiner demi cercle extérieur
de l’emboîtement en coin des poteaux bois de tous
les diamètres, selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que l’ensemble pourra par l’intermé-
diaire de huit goujons filtés fig 9 rep 5 fixer le porte
outil fig 9 rep 1 sur le porte outil BT 50 ou autres fig
12. Deux rainures fig 10 et 9 rep 12 sur le porte outil
fig 9 rep 1 et les mêmes clavettes fig 12 rep 23 sur
le porte outil BT 50 fig 12 rep 31 permettront d’en-
caisser les efforts de coupes, le centrage et le mon-
tage des ensembles entre eux. Si le porte outil fig 9
rep 1 n’est pas débouchant l’alésage fig 9 rep 10
recevant les poteaux devra être d’une profondeur de
170 mm dans tous les cas et suivant tous les types

de diamètre des poteaux pour permettre une partie
sortante des poteaux de 150 mm fig 9 rep 8 par rap-
port à l’emboîtements en coin qui sera usiné fig 9
rep 11. L’ensemble du porte outil et outils coupants
fig 9 rep 1 et fig 10 rep 14 dans le cas ou il est dé-
bouchant pour permettre la sortie des poteaux après
usinage, il sera fixé directement sur un plateau dé-
bouchant, positionné et serré sur le mandrin creux
d’une machine outil de même type qu’à la fig 12,
mais ce plateau sera plus important pour concevoir
un épaulement qui permettra le centrage du porte
outil fig 9 rep 1.

4. Porte outil et outils pour usiner demi cercle extérieur
de l’emboîtement en coin des poteaux bois de tous
les diamètres, selon la revendication 3 caractérisé
en ce que la présente invention réside dans la tech-
nique d’usinage , de sa rapidité, de son gain de
temps dans les opérations d’usinage, des multiples
positions d’usinage sur le poteau que l’on peut con-
cevoir suivant les différentes formes et assemblage
des maisons ou des serres, dans le cas ou le porte
outil n’est pas débouchant on réalisera les usinages
situés en bout des poteaux fig 3 rep 4. Pour se faire
on utilise deux tours à mandrin creux avec un banc
de longueur maxi, les bancs de ces deux tours pa-
rallèles sont montés en opposés, bout à bout et en
ligne pour permettre toutes les opérations d’usinage
sur les poteaux de toutes longueurs et diamètres,
les chariots porte-outils peuvent se déplacer paral-
lèlement et perpendiculairement à l’axe de la pièce
qui est ici le poteau bois. Les portes outils chariots
sur les vis mère parallèle au bâti et au poteau assu-
rent un déplacement axial à vitesse constante pour
permettre des positionnements d’usinage pour les
outils qui usine les diamètres en bout des poteaux
ou des outils de perçages qui réaliseront les perça-
ges et lamages qui recevront les tiges filtées et ron-
delles belleville ou des ressorts pour le serrage ver-
tical des poteaux, ce déplacement axial des portes
outils chariots par déplacement à vitesse constante
permettront de réaliser par chariotage avec des
outils de fraisage en cylindrage les rainures perpen-
diculaires et opposées pour l’emboîtement horizon-
tal des poteaux.
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