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(57) Linvention concerne un dispositif d'usinage
d’éléments de construction (1), comprenant au moins un
poste d'usinage (4) comportant au moins un outil d'usi-
nage (12, 13), destiné a I'usinage d’au moins une face
(7, 8) d’'un élément de construction (1), au moins deux
surfaces d’appui sur I'élément de construction, des
moyens d’'avance (9) des éléments de construction (1),
caractérisé en ce que le dispositif comporte des surfaces

Dispositif d’'usinage d’éléments de contruction

d’appuiinférieure et supérieure (8), un premier outil d’usi-
nage (12) étant disposé au niveau de la surface d’appui
inférieure et entrainé en rotation autour d’un axe (A) per-
pendiculaire a cette surface, le premier outil d'usinage
(12) présentant une surface d’'usinage de forme sensi-
blement annulaire, le dispositif comportant en outre une
table fixe (15), destinée a I'appui de la face inférieure de
I’élément de construction (1), disposée au centre du pre-
mier outil d'usinage (12).
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Description

[0001] L’invention concerne un dispositif d'usinage
d’éléments de construction.

[0002] Les éléments de construction de type bloc en
béton aggloméré notamment peuvent, selon les modes
de fabrication connus, présenter desirrégularités de hau-
teur selon une tolérance, qui, selon un exemple, peut
étre de I'ordre de plus ou moins 2 mm sur une longueur
de 190 mm.

[0003] 1l est nécessaire, lors de la réalisation d'une
construction utilisant un empilement de rangées de tels
éléments, non seulement pour assembler ces éléments,
mais aussi pour compenser ces irrégularités, d’'insérer
entre chaque rangée d’'éléments de construction une
couche relativement importante de mortier.

[0004] Ces opérations impliquent toutefois un temps
de construction plus important et une main d’oeuvre im-
portante qui doit vérifier le bon alignement et la planéité
des rangées d’'éléments.

[0005] Enconséquence, il est souhaitable de diminuer
les tolérances sur la hauteur des éléments, pour permet-
tre un assemblage avec un liant mince, diminuant les
contraintes de vérification de la planéité des rangées
d’éléments de construction, et permettant égalementune
plus grande rapidité de réalisation, un codQt inférieur et
une meilleure qualité de la construction réalisée.

[0006] Il est connu d'utiliser des dispositifs d’'usinage
d’éléments de construction, comprenant au moins un
poste d’'usinage comportant au moins un outil d'usinage,
destiné a l'usinage d’au moins une face d'un élément de
construction, au moins deux surfaces d'appui sur I'élé-
ment de construction ainsi que des moyens d’avance
des éléments de construction.

[0007] Habituellement, les surfaces d’appui sont dis-
posées horizontalement, les surfaces d’usinage latérales
des éléments de construction étant disposées verticale-
ment.

[0008] Ces derniers sont, de maniére générale, empi-
Iés sur des palettes, les faces a usiner étant disposées
horizontalement. Cette disposition nécessite une opéra-
tion manutention de I'ensemble des éléments de cons-
truction, de facon a ce que les surfaces d’appui soient
disposées verticalement.

[0009] Cette opération de manutention complique le
procédé d'usinage.

[0010] L'invention vise donc a remédier a ces incon-
vénients en proposant un dispositif d’'usinage d’éléments
de construction ne nécessitant pas une telle opération
de manutention préalable.

[0011] A cet effet, Iinvention concerne un dispositif
d’'usinage d’éléments de construction, comprenant au
moins un poste d’'usinage comportant au moins un outil
d’'usinage, destiné a I'usinage d’au moins une face d'un
élément de construction, au moins deux surfaces d’appui
sur I'élément de construction, des moyens d’avance des
éléments de construction,
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d’appui inférieure et supérieure, un premier outil d'usi-
nage étant disposé au niveau de la surface d’appui infé-
rieure et entrainé en rotation autour d’'un axe perpendi-
culaire a cette surface, le premier outil d'usinage présen-
tant une surface d’'usinage de forme sensiblement annu-
laire, le dispositif comportant en outre une table fixe, des-
tinée a I'appui de la face inférieure de I'élément de cons-
truction, disposée au centre du premier outil d'usinage.
[0012] L’invention permet alors d’'usiner les éléments
de construction a partir de leur position d’origine sur les
palettes, sans nécessiter d’'opération délicate de manu-
tention consistant & tourner chacun des éléments de
construction.

[0013] Enoutre,lesoutiendel’élémentde construction
est assuré par la table lors de I'usinage.

[0014] Selon une caractéristique supplémentaire, la
face supérieure de la table est sensiblement disposée
dans le plan d’'usinage de I'outil.

[0015] Préférentiellement, la table fixe est de forme
sensiblement circulaire, 'axe de la table correspondant
sensiblement a I'axe de l'outil.

[0016] Selon une possibilité de l'invention, le plan
d'usinage de l'outil est décalé par rapport a la surface
d’appui inférieure située en amont de I'outil dans la di-
rection d’avance des éléments de construction, en direc-
tion de la surface d’appui supérieure.

[0017] Le décalage définialors la hauteur de coupe du
dispositif d’'usinage.

[0018] Avantageusement, le dispositif d’'usinage com-
porte un second outil d'usinage, destiné a l'usinage de
laface supérieure de I'élément de construction, le second
outil d'usinage étant entrainé en rotation autour d'un axe
perpendiculaire a la face d’appui inférieure.

[0019] Selon une caractéristique de l'invention, I'axe
de rotation du second I'outil d'usinage est décalé par rap-
port a I'axe de rotation du premier outil d'usinage, dans
la direction d’avance des éléments de construction.
[0020] Préférentiellement, le second outil d’'usinage
est disposé en aval du premier outil d’'usinage, dans le
sens d’avance des éléments de construction.

[0021] Avantageusement, le premier outil d’'usinage
est de diametre inférieur au second outil d'usinage.
[0022] Selonune caractéristique de I'invention, I'extré-
mité amont de la surface d'usinage du premier outil d'usi-
nage est décalée par rapport a I'extrémité amont de la
surface d'usinage du second outil d’'usinage, le décalage
étant supérieur ou égal a la longueur de I'élément de
construction dans la direction d’avance.

[0023] De cette maniere, lors de I'avance de I'élément
de construction, la face inférieure de ce dernier est en-
tierement usinée avant I'usinage de la face supérieure.
[0024] Selon une alternative de réalisation, I'extrémité
aval de la surface d’'usinage du premier outil d'usinage
est disposée en regard de I'extrémité aval de la surface
d’usinage du second outil d’'usinage.

[0025] Selon une caractéristique de I'invention, la sur-
face d’appui supérieure est définie par des éléments
presseurs, tels que des rouleaux.
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[0026] Préférentiellement, le dispositif d'usinage com-
porte des surfaces d’appui additionnelles, sensiblement
perpendiculaires aux surfaces d’appui inférieure et su-
périeure.

[0027] Ces surfaces d'appui additionnelles permettent
d’assurer un meilleur maintien de I'élément de construc-
tion, notamment lors de l'usinage.

[0028] De toute fagon, l'invention sera bien comprise
al'aide de la description qui suit, en référence au dessin
schématique annexé représentant, a titre d'exemple non
limitatif, une forme d’exécution de ce dispositif d'usinage.

Figure 1 est une vue d’ensemble en perspective, de
dessus, du dispositif d’usinage selon I'invention ;
Figure 2 est une vue de détail, en perspective, du
premier outil d’'usinage ;

Figure 3 est une vue schématique de face du dispo-
sitif d’'usinage.

[0029] Les figures 1 et 2 représentent un dispositif
d’'usinage d’éléments de construction 1.

[0030] Ces éléments sont par exemple des blocs 1 de
béton aggloméré et sont de forme sensiblement parallé-
Iépipédique.

[0031] Le dispositif d'usinage comprend un chéssis
fixe 2 définissant principalement trois postes successifs,
a savoir un poste de chargement 3, un poste d’'usinage
4 et un poste de déchargement 5.

[0032] Le poste de chargement 3 comporte une pre-
miére table fixe 6 sur laquelle les blocs 1 sont disposés
en file par paquets, par exemple de 5 ou de 10 blocs, ce
qui correspond a un demi-étage ou un étage d’'une pa-
lette. La table 6 est de forme générale allongée, I'axe de
la table étant défini par la direction d’avance des blocs
1. Celle-ci forme ainsi une surface d’appui inférieure au
niveau du poste de chargement.

[0033] Ladisposition des blocs 1 sur la premiére table
fixe 6 est identique a la disposition de ceux-ci sur la pa-
lette. Ainsi, les faces a usiner 7, 8 sont disposées sensi-
blement horizontalement, la face inférieure 7 venant re-
poser contre la premiére table fixe 6.

[0034] Le dispositif d’'usinage comporte en outre des
moyens d’avance 9 permettant le transport successif des
blocs 1 dans chacun des trois postes 3, 4, 5 du dispositif.
Celui-ci comporte deux chaines latérales 10, entrainées
par un moteur électrique, disposées respectivement de
part et d’autre de la premiére table fixe 6.

[0035] Un pousseur 11, disposé transversalement par
rapport a I'axe de la table 6, est fixé a chacune des deux
chaines latérales 10, de sorte que leur actionnement si-
multané entraine le pousseur 11 dans le sens d’avance,
représenté par une fleche au dessin.

[0036] Lorsque le pousseur 11 entre en butée avec le
bloc situé en amont, celui-ci entraine I'ensemble des
blocs 1 disposés dans le poste de chargement 3 en di-
rection du poste d’'usinage 4.

[0037] L’avance des blocs 1 peut étre réalisée par pas
ou de maniére continue.
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[0038] Le poste d'usinage 4 est représenté plus parti-
culierement aux figures 2 et 3.

[0039] Celui-ci comporte des premier 12 et second 13
outils d’'usinage. Le premier outil d’'usinage 12 est entrai-
né en rotation autour d’'un axe A perpendiculaire a la
surface d’appui définie par la premiére table fixe 6, par
l'intermédiaire d’'un moteur électrique 14. L'outil 12 est
du type outil cloche et présente une surface d'usinage
de forme sensiblement annulaire.

[0040] Le pland'usinage défini par la hauteur maxima-
le des éléments de coupe de I'outil est décalé par rapport
a la surface d'appui définie par la premiére table fixe 6,
le décalage définissant la hauteur de coupe h, de la face
inférieure 7. La premiére table fixe 6 forme ainsi une ré-
férence, généralement appelée marbre.

[0041] La position de I'outil 12 suivant son axe de ro-
tation A est réglable, de maniére a pouvoir modifier la
hauteur de coupe h; et & compenser I'usure de l'outil.
[0042] Une seconde table fixe 15, de forme sensible-
ment cylindrique, est disposée au centre du premier outil
d’'usinage 12, 'axe de la seconde table 14 correspondant
sensiblement a I'axe de rotation A de l'outil.

[0043] Des rouleaux presseurs 16, apparaissant plus
particulierement en figure 3, sont disposés en regard du
premier outil d'usinage et définissent une surface d’appui
supérieure. Ces rouleaux 16 permettent de maintenir le
bloc 1 correspondant lors de l'usinage de sa face infé-
rieure 7.

[0044] Les blocs qui, au niveau du poste de charge-
ment, sont en appui uniqguement sur leur face inférieure
7, sont, au niveau du poste d’'usinage, amenés en appui
sur chacune de leurs faces inférieure 7 et supérieure 8,
respectivement contre la premiére table fixe 6 et contre
les rouleaux presseurs 16.

[0045] Ensuite, lors de l'avance, la face inférieure 7
des blocs 1 rentre dans la zone d’usinage du premier
outil 12. Puis, aprés usinage par I'outil annulaire 12, le
bloc 1 vient reposer contre la seconde table fixe 15, dis-
posée dans la continuité de la premiere 6. La seconde
table fixe définit alors une surface d’appui inférieure au
niveau du poste d’usinage.

[0046] Cedernier esten outre équipé d'un second outil
13 permettant I'usinage de la face supérieure 8 des blocs
1. Comme précédemment, cet outil 13 est entrainé en
rotation par un moteur électrique 17 suivant un axe B
paralléle a I'axe de rotation A du premier outil d'usinage
12. De méme, la position du second outil 13 est réglable,
de maniére & pouvoir modifier la hauteur de coupe h, de
la face supérieure 8 des blocs 1, et a compenser l'usure
de I'outil 13.

[0047] Les axes de rotation A, B des deux outils 12,
13 sont décalés, de sorte que le second outil d'usinage
13 soit disposé en aval du premier outil d’'usinage 12,
dans le sens d’avance des éléments de construction 1,
et que I'extrémité aval de la surface d'usinage du premier
outil 12 soit disposée en regard de I'extrémité aval de la
surface d'usinage du second outil 13.

[0048] Le premier outil d'usinage 12 est de diameétre
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inférieur a celui du second outil d’'usinage 13, la différen-
cedediametre respective entre le premier 12 etle second
13 outil d’'usinage étant supérieure ou égale alalongueur
des éléments de construction 1 suivant la direction
d’avance.

[0049] De cette maniere, lors de I'avance, chaque bloc
1 est d’abord entierement usiné sur sa face inférieure 7
avant d'étre usiné sur sa face supérieure 8.

[0050] Lors de 'usinage de la face supérieure 8, cha-
que bloc 1 est en appui contre la seconde table fixe 14
au niveau de sa face inférieure 7.

[0051] Le dispositif d'usinage peut en outre comporter
des moyens d’appuilatéraux 18, par exemple sous forme
de convoyeurs, définissant des surfaces d'appui com-
plémentaires. Ces moyens d’appui permettant de main-
tenir les blocs 1 au niveau de leurs faces latérales, en
particulier lors de l'usinage.

[0052] Apres usinage de chacune des faces inférieure
7 et supérieure 8, les blocs 1 sont amenés dans le poste
de déchargement 5. Celui-ci comporte une troisieme ta-
ble fixe 19, disposée dans le prolongement de la seconde
et de maniere sensiblement coplanaire. La troisieme ta-
ble fixe 19 définit ainsi une surface d’appui inférieure au
niveau du poste de déchargement. Les tables fixes 6, 15
et19sontreliées entre elles par des supports latéraux 20.
[0053] Une fois arrivés au niveau du poste de déchar-
gement, les éléments de construction peuvent alors étre
disposés en palettes, suivant une disposition similaire a
celle des blocs non usinés.

[0054] L'invention permet ainsi de réduire considéra-
blement les opérations de manutention, aussi bien en
début qu’en fin de ligne.

[0055] Comme il va de soi, I'invention ne se limite pas
a la seule forme d’exécution de ce systeme, décrite ci-
dessus a titre d’exemple, mais elle en embrasse au con-
traire toutes les variantes.

Revendications

1. Dispositif d’'usinage d’éléments de construction (1),
comprenant au moins un poste d’usinage (4) com-
portant au moins un outil d'usinage (12, 13), destiné
a l'usinage d’au moins une face (7, 8) d'un élément
de construction (1), au moins deux surfaces d’appui
sur I'élément de construction, des moyens d’avance
(9) des éléments de construction (1),
caractérisé en ce que le dispositif comporte des
surfaces d'appui inférieure et supérieure (8), un pre-
mier outil d’'usinage (12) étant disposé au niveau de
la surface d'appui inférieure et entrainé en rotation
autour d’un axe (A) perpendiculaire a cette surface,
le premier outil d'usinage (12) présentant une surfa-
ce d'usinage de forme sensiblement annulaire, le
dispositif comportant en outre une table fixe (15),
destinée a I'appui de la face inférieure de I'élément
de construction (1), disposée au centre du premier
outil d’'usinage (12).
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2. Dispositif d’'usinage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la face supérieure de la table (15)
est sensiblement disposée selon le plan d'usinage
de I'outil (12).

3. Dispositif d'usinage selon I'une des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que la table fixe (15) est
de forme sensiblement circulaire, 'axe de la table
correspondant sensiblement a I'axe de I'outil (A).

4. Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le plan d’'usinage de
I'outil (12) est décalé par rapport a la surface d’appui
inférieure située en amont de l'outil (12) dans la di-
rection d’avance des éléments de construction (1),
en direction de la surface d’appui supérieure.

5. Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
1 & 4, caractérisé en ce qu’ il comporte un second
outil d’'usinage (13), destiné a l'usinage de la face
supérieure (8) de I'élément de construction (1), le
second outil d'usinage étant entrainé en rotation
autour d'un axe (B) perpendiculaire a la face d'appui
inférieure.

6. Dispositif d’'usinage selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que I'axe de rotation (B) du second
I'outil d’'usinage (13) est décalé par rapport a I'axe
de rotation (A) du premier outil d’'usinage (12), dans
la direction d’avance des éléments de construction

Q).

7. Dispositif d’'usinage selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que le second outil d'usinage (13) est
disposé en aval du premier outil d’'usinage (12), dans
le sens d’'avance des éléments de construction (1).

8. Dispositif d'usinage selon l'une des revendications
5 a7, caractérisé en ce que le premier outil d’'usi-
nage (12) est de diamétre inférieur au second outil
d'usinage (13).

9. Dispositif d'usinage selon l'une des revendications
5 a 8, caractérisé en ce que I'extrémité amont de
la surface d’usinage du premier outil d’usinage (12)
est décalée par rapport a I'extrémité amont de la
surface d’'usinage du second outil d’'usinage (13), le
décalage étant supérieur ou égal a la longueur de
I'élément de construction (1) dans la direction
d’avance.

10. Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
5 a9, caractérisé en ce que I'extrémité aval de la
surface d'usinage du premier outil d’'usinage (12) est
disposée en regard de I'extrémité aval de la surface
0d’'usinage du second outil d'usinage (13).

11. Dispositif d’'usinage selon I'une des revendications
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1 a 10, caractérisé en ce que la surface d’appui
supérieure est définie par des éléments presseurs
(16), tels que des rouleaux.

Dispositif d’'usinage selon 'une des revendications
1a11, caractérisé en ce qu’ il comporte des surfa-
ces d’appui additionnelles, sensiblement perpendi-
culaires aux surfaces d’appui inférieure et supérieu-
re.
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