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La présente invention concerne un outil de
coupe pour l'usinage, notamment des métaux 3 l'aide
d'un tour. L'invention concerne plus particuliérement
un outil ayant un corps allongé dont une extrémité est
conique de maniére a définir une aréte coupante annulaire.

L'invention concerne également une téte d'usina-
ge ainsi équipée.

On connait des outils de ce genre dans lesquels
l'extrémité de 1'outil présente un évidement conique
co-axial au corps de l'outil, de maniére & réaliser
ltaréte de coupe a l'extrémité de la paroi latérale
du corps.

Ce genre d'outil présente le double avantage
d'un affiitage qui est a la fois beaucoup plus facile
et beaucoup moins fréquent que dans le cas des outils
afflités en biseau plan & leur extrémité. En effet,
quand une partie de l'aré@te est usée, il suffit de faire pivoter
I'outil autour de son axe pour le faire travailler sur une autre partie de
I'aréte annulaire.Clest seulement lorsque laréte est usée que l'affutage est nécessaire

Cependant, 1'inconvénient des outils & aréte an-
nulaire connus est que, davantage encore que dans les
outils 3 biseau, le copeau est difficile & évacuer en
cours de travail. Il tend 3 s'amasser dans la dépression
conique et risque de géner le travail d'usinage, ou
méme de détériorer la surface usinée en s'interposant
entre cette derniére et 1l'aré&te coupante de 1'outil.

Le but de 1l'invention est de remédier i ces
inconvénients en réalisant un outil & ar@te de coupe
annulaire qui présente une aptitude a évacuer les copeaux
qui soit méme supérieure 3 celle des outils a biseau.

Suivant l1'invention, l'outil de coupe pour
l'usinage, comprenant un corps allongé ayant au moins
une extrémité conique définissant une aréte coupante
annulaire, est caractérisé en ce que le corps de 1'outil
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est traversé longitudinalement par un conduit pour 1'éva-
cuation des copeaux formés au cours de 1'usinage de
la piéce 3 facgonner.

Ainsi, a4 mesure de sa formation, le copeau
s'engage dans le conduit longitudinal de l'outil et
s'éloigne ainsi de la zone de travail de ce dernier.

L'invention confére done, de fagon surprehante,
un avantage supplémentaire aux outils 3 aréte annulaire
a 1'égard des autres outils tels que les outils & aréte
en biseau. 3

Selon un autre objet de l'invention, la téte
d'usinage comprernant un porte-outil et équipée d'un
outil a aréte annulaire du genre ci-dessus, est caractéri-
sée en ce que le porte-outil comporte un'eanon dans
lequel est installé 1'outil, des moyens de butée pour
positionner axialement 1'outil dans le canon, des moyens
pour pousser axialement 1'outil dans le canon contre
les moyens de butée, et des moyens de commande en rotation
axiale de 1l'outil.

Grice & la téte d'usinage conforme au second
objet de l'invention, 1l'utilisation de 1'outil conforme
au premier objet, devient trés simple. L'outil se posi-
tionne automatiquement dans le porte-outil gréce aux
moyens de butée axiale, et lorsqutune partie de 1'ar@te
coupante est usée, il suffit de commander la rotation
axiale de 1l'outil dans le canon pour remplacer la partie
usée de l'aréte par une autre partie de 1l'aré&te n'ayant
pas encore servi. 7

D'autres particularités et avantages de 1'inven-
tion ressortiront encore de la description ci-aprés.

Aux dessins annexés, donnés a titre d'exemples
non limitatifs: .

- 1la figure 1 est une vue schématique en
perspectiverde l'usinage d'un fond de poéle, a l'aide d'un
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outil conforme & 1l'invention;

- la figure 2 est une vue de l'opération
d'usinage de la figure 1, en élévation latérale et en
coupe selon 1l'axe de l'outil;

- la figure 3 est une vue analogue 3 la
figure 2 mais ayant rapport 3 une variante de réalisation
de 1'outil;

- la figure 4 est une vue schématique
en plan de 1l'usinage de la paroi interne d'un alésage
au moyen de l'outil de la figure 1; )

- la figure 5 est une vue en élévation latéra-
le de 1l'usinage d'un arbre, 4 l'aide d'une autre variante
de réalisation de 1l'outil;

- 1les figures 6 et 7 montrent respectivement
les outils des figures 1 et 3 en coupe axiale, en cours
d'affltage; ,
- 1les figures 8a & 8j et 10 représentent
différents modes de réalisation de l'outil, la figure
8a en perspective, les autres en vue de face;

- 1les figures 9 et 11 sont des vues en éléva-
tion latérale des outils des figures 8j et 10 respective-
ment s

- la figure 12 est une vue en coupe suivant
la ligne XII-XII de la figure 13, de la téte d'usinage
conforme a 1'invention; ,

- la figure 13 est une vue en coupe selon
la ligne XIII-XIII de la figure 12;

- 1la figure 14 est une vue de face, avec
arrachement, de la téte d'usinage de la figure 12;

-~ la figure 15 est une vue en coupe
transversale d'une variante de réalisation de la téte d'usinage ;

- la figure 16 est une vue en élévation latérale d'un

outil conique conforme a I'invention ;
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- la figure 17 est une vue en élévation
latérale, avec coupe partielle selon la ligne XVII-XVII
de la figure 18, d'une téte d'usinage a outil conique; et
- la figure 18 est une vue de face de la
téte d'usinage de la figure 17, avec coupe des moyens
de commande en rotation de 1'outil, selon la ligné XVIIz-
X¥III de la figure 17. '
Dans 1'exemple des figures 1 et 2, 1'outil
1 sert & usiner 1la paroi extérieure du fond 2 d'une
poéle & frire 3, de manidre i rendre ce fond 2 parfaitement
plan,'et 4 lui donner des reflets en qﬁﬁﬂes— 4, qui
sont appréciés du point de vue esthétique. Un tour
convient pour cette opération.
L'outil comprend un corps prismatique 6 dont
la paroi externe a une section droite en hexagone régulier.
A 1'une au-moins de ses extrémités, un évidement conique
7T a méme axe X-X que le corps prismatique 6. La
ligne d'intersection entre la paroi externe du corps 6
et 1'évidement conique 7 définit une ar&te coupante
annulaire 8 présentant six dents de coupe 9 correspondant
chacune & 1l'une des ar@tes 11 de la paroi prismatique
du corps 6. En cours de travail, 1l'outil 1 est positionné
de fagon que, au droit de la dent 9 en cours de travail,
la face de l'aréte dirigée vers le fond 2 de la podle 1

-fasse avec ledit fond 2 un angle d'attaque a qui est

généralement de 1l'ordre de 10°. Dans 1l'exemple représen-
té, ceci revient & dire que la paroi latérale du cops 6,ainsi
que 1l'axe X-X forment un angle a avec la surface 3
usiner 2. - '
Conformément a 1'inventioh, le corps 6 est
traversé axialement par un conduit eylindrique 12, d'axe
X-X, destiné & 1l'évacuation du copeau 13 formé au cours
de l'usinage de la poéle 3. ‘
Lt'outil qui vient d'étre décrit fonctionne de
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la fagon suivante:

La poéle 3 est fixée au mors rotatif d'un
tour, tandis que l'outil 1 est fixé au chariot du tour
de fagon a former l'angle a avec le fond 2 de la poéle 3.
La poéle 3 est mise en rotation autour de son axe et
l'outil 1 est amené au contact cu fond 2, l'aréte
8 étant dirigée a l'encontre dusens de rotation de la surface
a usiner . L'avance de 1l'outil s'effectue radialement
par rapport & la poéle 3. L'outil est positionné autour
de son axe X-X de maniére que l'aréte coupante 8 attaque
le fond 2 par l'une de ses dents 9.

En cours de coupe, le copeau 13 s'évacue
de lui-méme, 3 mesure de sa formation, par-le cohduit
12. Comme le montre la figure 2, le copeau 13 commence
par se déplacer obliquement dans le conduit 12 jusqu'a
ce qu'il rencontre la paroi de ce dernier, & 1'opposé
de la dent 9 en train d'usiner. A partir de 13, le
copeau 13 est recourbé vers l'axe X-X, et s'écoule sensi-
blement. parallélement & cet axe jusqu'a l'arriére de
1'outil 1. A cet emplacement, un dispositif de coupe
peut &tre prévu pour sectionner périodiquement le copeau
et l'évacuer & l'extérieur de la machine-outil

Lorsque la dent 9 est usée, il suffit de
faire tourner l'outil 1 d'un sixiéme de tour pour qu'une
autre dent 9 remplace la précédente.

Comme le montre la figure 6, loréque toutes
les dents 9 sont usées, l'affltage de 1l'outil 1 est
particuliérement simple puisqu'il suffit d'appliquer
contre 1'évidement 7 une meule cylindrique rotative
14 de diamétre inférieur au conduit 12, et d'entrainer
en rotation axiale l'outil 1 et la meule 14, de préférence
L'outil 1 assez lentement et la meule 14 rapidement.

Comme le montre également la figure 6, 1'outil
1 peut &tre symétrique par rapport 3 son plan médian per-
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pendiculaire a 1l'axe X-X. Ainsi, lorsque 1l'une des
arétes annulaires 8 est entiérement usée, on peut encore
différer 1'opération d'afflitage en retournant 1'outil 1
et en faisant travailler 1'autre aréte annulaire 8.
’ Dans 1'exemple de la figure 3, chaque extrémité
de 1'outil 1 est un tronc de cdne cbnvexe 7 et 1'aréte 8
est définie par l'iﬁtersection entre la surface tronconi-
que 7 et la paroi du conduit 12 destiné i l’evacuatlon
du copeau 13. Dans cet exemple, le conduit 12 est cylin-
drique comme dans le précédent, de sorte que 1l'aréte 8
ne présente pas de dent. En cours de travail, 1l'axe X-X
est davantage incliné que dans 1'exemple des figures
1 et 2. Par contre, l'angle formé par la génératrice
du tronc de cdne 7 qui est la plus proche du fond 2
forme avec ce demier le méme angle a que dans l'exenple de la figure 2
L'utilisation de cet outil est voisine de
celle de 1'outil des figures 1 et 2. Cependant, en
service, le copeau 13 s'oriente dés sa formation selon
1'axe X-X. Il risque donc-beaucoup moins de casser
en heurtant la paroi 12 comme dans 1'exemple précédent,
mais sa sortie en direction ascendante peut étre génante
dans certaines applications. On notera que dans cette
réalisation, hormis la paroi conique 7 qui est reformee
a4 chaque affutage, la surface qui- détermine
l'aréte annulaire 8 est la paroi du conduit 12, c'est-
ad-dire une paroi préservée des chocs.
. Comme le montre la figure 7, l'affiitage de
l'outil de la figure 3 s'effectue de maniére analogue
4 celui des figures 1 et 2, la meule 14 &tant 13 encore
appliquée contre la surface conique 7.
Dans l'opération d'usinage représentée a
la figure Y4, 1'outil des figures 1 et 2 est employé
pour usner  1'alésage 16 d'une piéce métallique 17.
Aux figures 8a & 8j et 10, on a représenté dif-
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férents profils d'outil conformes & l'invention. Les
profils représentés aux figures 8a, 8b, 8d, 8f et 8i,

qui présentent un conduit 12 de section circulaire et

une paroi latérale externe prismatique, ont une extrémité
conique 7 concave de fagon que l'aréte coupante

8 soit définie par 1'intersection de cette extrémité 7
avec la paroi latérale prismatique du corps 6. On choiéit
entre ces différents profils, selon que 1l'on désire

des dents 9 plus ou moins prononcées. En effet, moins

le prisme a des- faces latérales et plus les dents auxquelles
il donne naissance sont prononcées. On remarquera égale-
ment que les prismes & grand nombre de faces correspondent
a4 des arétes coupantes 8 ayant autant de dents 9, ce

qui permet en principe avec ces outils d'espacer les
opérations draffiitage. Les autres critéres de choix
peuvent &tre la nature du matériau, la profondeur Pprévue
pour les passes d'usinage, 1'état de surface recherché.

Dans l'exemple de la figure 8d, la surface
latérale de 1l'outil a un profil en étoile & huit branches
qui définit sur l'aréte coupante 8 des dents 9 et des
angles rentrants18. Un tel outil est particuliérement
commode pour la finition des poéles & frire, car les
dents 9 servent & l'usinage du fond 2 comme représenté
aux figures 1 & 3, tandis que les angles rentrants 18
servent a ébavurer le bord de la poéle. A cet effet,

il suffit de fairé coincider 1l'une des ar@tes 19, 21
(figure 2) du bord de la poéle 3 avec l'un des angles
rentrants 18. Cette situation est représentée en traits
mixtes a4 la figure 2.

L'exemple de la figure 8i correspond a celui
des figures 1, 2 et U,

Dans l'exemple de la figure 8¢, le conduit 12
comme la paroi latérale du corps 6 sont cylindriques.
Selon que la surface conique 7 est convexe ou concave,
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1'aréte coupante 8 peut &tre définie & 1'extrémité du
conduit 12, comme représenté i la figure 3, ou & 1'extré-
mité de la paroi latérale du corps 6.

o Dans les exemples des figures 8j et 10, 1la
paroi latérale du corps 6 est cylindrique tandis que
la paroi latérale du conduit 12 est soit prismatique
(figure 8j) ou ondulée i génératricesparalléles(figure 10).
Dans ces exemples, la surface tronconique 7 est convexe
et, comme le montre bien la figure 9, 1'ar&te coupante 8
prééente des dents 9 qui correspondent aux parties de
la paroi du conduit 12 qui est la plus proche de 1'axe
X-X. Au contraire, les parties les plus éloignées de
1'axe X-X, telles que les arétes 19 de la paroi du conduit

by

12 4 la figure 9 engendrent sur l'aréte coupante 8 des
parties rentrantes 18 pouvant &tre utilisées pour 1l'ébavura-
ge. Dans l'exemple des figures 10 et 11, ces parties '
rentrantes sont arrondies alors qu'elles sont anguleuses
dans le cas des figures 8; et 9.

Dans les exgmplés des figures 8e, 8g et 8h,
la paroi latérale du corps 6 et la paroi du corps 12
ont des sectioms polygonales qui se correspondent. On
peut au choix réaliser 3 l'extrémité de tels outils
une surface conique 7 concave ou convexe. Dans 1'exemple.
de la figure 8h, chaque face de la paroi latérale du
corps 6 est légérement bombée vers l'intérieur, de sorte
que si la surface 7 est concave, les dents de l'aréte
coupante 8 sont plus accusées gque dans le cas de la
figure 8g.

L'outil de la figure 8¢, ‘dont les parois
externes et internes sont des prismes & base triangulaire,
est représenté a la figure 5, dans le cadre d“une opéra-
tion de tournage d'un arbre 19. Un tel outil est pratiqﬁe
pour réaliser s larbre 19 un épaulement 21 perpendiculaire 3 son axe.  En  effet,
l'angle de 60° qui existe enire deux faces adjacentes de



10

15

20

25

30

2509641

la paroi externe de lL'outil 1 fait que ces deux faces
se positioment bien, l'une par rapport a 1l'épaulement
21 l'autre par rapport & la paroi latérale rétrécie
de l'arbre 19. '
Dans l'exemple des figures 12 a 14, la téte
d'usinage comprend un porte-outil 22 destiné & @&tre
fixé par exemple sur le chariot d'un tour (non représenté).
Le porte-outil 22 est équipé d'un outil | ~ du genre
représenté aux figures 1 a4 11. L'outil 1 comprend un
conduit 12 cylindrique, une surface conique 7 concave
et une paroi latérale du corps 6 également cylindrique
et pourvue de canelures qui déterminent des dents 9 sur I' aréte
annulaire de coupe 8, et un angle rentrant 18 de chaque cdté de
chaque dent 9.
Conformément a l'invention, le porte-outil 22
comporte un canon cylindrique 23 dans lequel 1l'outil 1
est monté i coulisse sans jeu. Une butée 24 fixée sur
la face avant 26 du porte-outil 22 positionne axialement l'outil
1 dans le canon 23, de facon que l'extrémité des dents 9
arrive 2 ras de l'extrémité du canon 23. Un écrou 27
vissé dans le canon 23 3 pabrtir de son autre extrémité,
pousse 1l'outil 1 contre la butée 24 par 1'intermédiaire
d'une entretoise 28. L'entretoise 28 et 1'écrou 27
présentent un conduit axial cylindrique 29 et 31 respective-
ment qui prolonge le conduit 12 de 1'outil 1.
La téte d'usinage comprend également des
moyens pour commander la rotation axiale de 1l'outil
dans le canon 23, de maniére a permettre le remplacement
d'une dent 9 ou d'un angle 18 usé par une ou un autre
n'ayant pas encore travaillé. Au titre de ces moyens,
1;entretoise 28 est couplée en rotation axiale avec
1'outil 1 par deux saillies 32 ménagées 3 1'extrémité
de 1'entretoise 28, ces saillies 32 étant engagées dans
des encoches 33 correspondantes de 1'extrémité adjacente
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Ze 1'outil 1. En outre, l'entretoise 28 porte sur toute
sa surface extérieure yne dentire droite 3¢ coopérant avec un
pignon 36 monté en rotation dans le porte-outil 22 et
dans la butée 2l parallélement 3 1'axe X-X du canon

-23. La tige 37 porte une té&te & six pans creux 38 qui

fait saillie sur la butée 24. La t&te 38 est munie
de six repéres 35-.qui, lorsqu'ils coincident avec une
fléchette 40 portée par la butée 24, indiquent que l'une
des. dents 9 est en bonne positibn de travail.

Le porte-outil 22 présente une surface de
référence 39 inclinée par rapport au canon 23, selon
l'angle g correspondant & 1l'angle d'attaque de 1l'outil 1
sur la surface a usiner. Comme on le voit en 41, 1la
surface de référence 39 interfére avec le canon 23,
de maniére a former dans 1'embouchure de ce dernier
une échancrure par laquelle la zone active 42 de l'aréte
coupante 8 fait saillie par rapport & la surface de
référence 39. ' . _

La butée 24 présente pour l'aréte coupante 8, une
surface d'appul en arc de cercle 43, de environ 300° d'angle,
qui dégage la partie travaillante 42 de 1l'outil.

Dans la  zbne de 1'aréte annulaire opposée a la
partie travaillante Y42, la butée 24 présente un secteur
de collerette 44 dont la surface extérieure a une conicité
correspondant a celle de la surface tronconique 7 de
1'outil 1. En outre, la butée 24 présente un évidement
46 qui prolonge le conduit 12 de l'outil 1.

La téte d'usinage qui vient d'etre décrite,
fonctionne de la fagon suivante:

On place l'outil 1 dans le canon 23 en appui
contre la butée 24, de maniére que l'une des dents 9
(ou 1'un des angles 18 si 1l'on désire travailler avec
ces angles)se trouve dans la position de travail 42
(figure 12). On place la tige 34 de fagon que 1tun
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des repéres 35 soit en face de la fléchette 40. On
engage l'entretoise 28 dans le canon 23, et on 1l'accouple
en rotation avec 1'outil 1 en engageant les saillies

32 dans les encoches 33. On visse ensuite l%écrou 27

pour serrer l'outil 1 contre la butée 24, L'outil est
centré avec précision par le secteur 44. Comme cependant,
1'angle de ce secteur est inférieur a 180°, le serrage
par 1l'écrou 27 ne risque pas de faire éclater 1l'outil 1.

On fixe la téte d'usinage, par exemple sur
le chariot d'un tour, la surface de référence 39 étant
dans une position remarquable, par exemple horizontale,
-de sorte que l'angle a d'attaque de l'outil est réalisé
sans recherche difficile si la surface & usiner, au
point ou elle est en contact avec l'outil, est elle-
méme paralléle & la surface 39.

Quand la dent travaillante est usée, il suffit
de faire tourner la téte 38 de la tige 37, de fagon
que le repére 35 correspondant a une dent n'ayant pas
encore travaillé soit amené en face de la fléchette 40.

Quand toutes les dents 9 sont usées, il suffit -
de démonter l'écrou 27, l'entretoise 28 pour affliter
1'outil 1 comme exposé en référence aux figures 6 et 7.
Quand on remonte l'outil dans le canon 23, grdce a la
butée 24, l'aréte coupante 8 occupe exactement la méme
position qu'avant 1'afflitage, bien que 1'affiitage ait
légérement raccourci,l'outil.

L'exemple de 1la figure 15 est analogue &
celui des figures 12 & 14, excepté que la tige 37 est
perpendiculaire au canon 23 et est couplée & 1l'entretoise
28 au moyen d'une vis sans fin 36. De préférence, pour
_coopérer avac la vis 36, la surface extérieure de 1'entre-
toise 28 présente des canelures droites.

L'avantage de cette réalisation est que la
liaison entre la tige 37 et l'entretoise 28 est irréversi-
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ble. Ainsi, lorsqu'on visse l'écrou 27 , on ne risque
pas de provoquer Ja rotation de l'entretoise 28 par friction contre I'écrou 27 Du fait
des camehures droites longitudinales de 1'entretoise 28,
lorsqu'oh pousse l'entretoise 28 et 1'outil 1 dans le
canon 23, au moyen de l'écrou 27, on nhe provoque pas non phs

‘la rotation de l'entretoise 28. Bien stir, cet avantage

s'accompagne de 1'inconvénient que 1'accouplement entre
les camelres  longitudinales droites de 1'entretoise 28
et le filet nécessairement oblique de la vis 36 n'est
pas mécaniquement parfait, mais cet inconvénient est
sans grande importance car cette liaison est destinée i trans-
mettre des efforts réduits. '

) Dans 1'exemple des figureé 16 a 18, l'outil 1
a un corps 6 de forme générale tronconique, dont le
diamétre croit depuis 1l'extrémité munie de 1l'ar@te coupante
8 vers l'autre extrémité. Le profil de 1'aréte 8 est
sensiblement le méme que celui de l'éutil gylindrique
des figures 12 & 14. La surface latérale de 1l'outil 1
présente a4 cet effet des camelures 47 dont la section
droite se conserve lorsqu'on parcourt l'outil 1 en direc-
tion longitudinale. - ‘

Le montage de 1'outil 1 dans le porte-outil 22
est analogue & l'exemple de la figure 15. Cependant,
le canon 23 présente 3 son extrémité une conicité correspon-
dante & celle de 1'outil. L'axe X-X du canon 23 est
incliné par rapport a la surface 29 d'un angle a augmenté
de 1'angle de conicité de 1l'outil 23. Ainsi, dans sa
zone de travail 42, la paroi latérale de 1'outil 1 fait
avec la surface & usiner l'angle a.
~ Pour coopérer avec la vis sans-fin 36, l'entre-
toise 28 présente des camelures hélicoidales 34 sur
une partie seulement de sa longueur.
Le porte-outil 22 comprend un socle 48 destiné a

étre fixé par exemple au éhariot d'un tour. Sur ce
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socle, est montée a coulisse, en direction paralléle
au sens de coupe 49, une piéce 51 dans laquelle est
usiné le canon 23. Le montage i coulisse entre le socle
48 et la piéce porte-canon 51 est réalisé au moyen d'une
queue d'aronde 52.

La réalisation des figures 16a 18 fonctionne
de fagon analogue & celle de la figure 15. On notera
cependant que dans cet exemple, les moyens de butée

pour l'outil 1 sont tout simplement réalisés par la paroi

conique du canon 23. Quel que soit l'affiitage que l'on fas-

by

se subir a 1l'outil 1, 1l'outil 1 et l'entretoise 28 ont
toujours la méme position axiale dans le canon 23. Ctlest
pourquoi il n'est pas nécessaire que les cannelures 34
s'étendent sur toute la longueur de l'entretoise 28.

Du fait de cette conservation de la position
de 1'outil 1 dans le canon 23, aprés chaque affiitage,
il eé£ nécessaire de repositionner l'outil 1 par rapport
a4 la piéce a usiner. Ceci s'effectue au moyen de l'assem-
blage par queue d'arcnde 52.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée
aux exemples qui ont été décrits et représentés, et
de nombreux aménagements peuvent &tre apportés a ces
exemples, sans sortir du cadre de l'invention.

En particulier, d'autres formes peuvent &tre

by

données a l'outil conforme & 1l'invention, selon les

applications envisagées, et, 1'outil conforme a 1'invention,

n'est pas nécessairement monté dans l'une des tétes
d'usinage décerite.
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REVENDICATIONS

1. Outil de coupe pour l'usinage, comprenant
un corps (6) ayant au moins une extrémité conique (7)
définissant une aréte coupante annulaire (8), caractérisé
en ce que le corps (6) est traversé longitudinalement
par un conduit (12) pour 1'évacuation des copeaux (13)
formés au cours de l'usinage de la pidce a fagonner
(3, 17, 19).

2. Outil de coupe conforme & la revendication
1,. caractérisé en ce que l'extrémité précitée de 1'outil

(1) est un tronc de cdne convexe (7), et en ce que l'aréte
coupante (8) est définie par 1'intersection entre 1la
surface tronconique (7) et la paroi du conduit (12)

pour l'évacuation des copeaux.

3. Outil conforme a la revendication 2,
caractérisé en ce que la paroi qui définit 1'aré&te annulai-
re (8) par intersection avec le tronc de cdne (7) présente
une section droite qui coopére avec la surface tronconi-
que (7) pour donner i 1'ar@te coupante (8) un profil
dentelé.

4., Outil conforme & la revendication 3,
caractérisé en ce que cette paroi est prismatique.

5. Outil conforme & la revendication 3,
caractérisé en ce que cette paroi est cannelée.

6. Outil conforme & l'une des revendications
1 4 5, caractérisé en ce que son corps (6) est de forme
générale tronconique, son diamétre croissant de 1'aréte
coupante (8) vers l'autre extrémité de 1l'outil (1).

7. Outil conforme a la revendication 6,
caractérisé en ce qu'il présente sur sa paroi extérieure
des canelures (U47) dont la hauteur et les angles vus
en section droite se conservent lorsqu'on parcourt 1l'outil
en direction longitudinale.

8. Teéte d'usinage comprenant un porte-outil (22)
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équipé d'un outil (1) conforme & 1l'une des revendications
1 4 7, caractérisée en ce que le porte-outil (22) comporte
un canon (23) dans lequel est installé 1l'outil (1),

des moyens de butée (24) pour positionner axialement
1'outil (1) dans le canon (23), des moyens (27) pour
pousser axialement l'outil dans le canon (23) contre

les moyens de butée (24), et des moyens (34, 36 3 38)

pour commander la rotation axiale de 1l'outil (1).

9. Teéte d'usinage conforme & la revendication
8, caractérisée en ce que les moyens pour commander
la rotation axiale de 1l'outil comprennent une entretoise
(28) interposée entre l'outil (1) et les moyens (27)
pour pousser axialement ce dernier, et couplée en rotation
axiale avec 1l'outil (1) et avec un organe rotatif (36)
engrenant avec cette entretoise (28).

10. Té&te d'usinage conforme & la revendication
g, caractérisée en ce que l'entretoise (28) est couplée
avec 1l'outil (1) par une saillie (32) ménagée & 1l'extré-
mité de 1l'un de ses organes (1, 28) et coopérant avec
une encoche (33) réalisée a l'extrémité de l'autre organe.

11. T8te d'usinage conforme & l'une des
revendications 9 ou 10, caractérisée en ce que l'entretoise
(28) porte & sa périphérie une denture (34) engrenant
avec les moyens de commande (36).

12. T&te d'usinage conforme & l'une des
revendications 9 & 11, caractérisée en ce que les moyens
(27) pour pousser axialement l'outil (1) dans le canon
(23) comprennent un écrou tubulaire (27) vissé dans
le canon (23) & 1l'opposé de l'ardte coupante (8) de
1'outil (1). '

13. Téte d'usinage conforme 3 1l'une des
revendications 9 & 12, caractérisée en ce que l'entrtoise
(28) et les moyens (27) pour pousser l'outil (1) sont
traversés par un conduit longitudinal (29, 31) prolongeant
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sensiblement celui (12) de 1'outil (1) en vue de 1'éva-
cuation des copeaux (13) en cours d'usinage.

14. Teéte d'usinage conforme & 1'une des
revendications 8 & 13, caractérisée en ce que le porte-~
outil (22) présente une surface de référence (39) inecli-
née par rapport au canon (23) selon un angle correspondant
a l'angle (a) d'attaque de 1'outil (1) sur la surface
4 usiner (3).

15. Teéte d'usinage conforme 3 la revendication
14, caractérisée en ce que cette surface de référence (39)

"interfére avec le canon (23) de manidére & former dans
~ 1'embouchure de ce dernier une échancrure (41) par laquel-
~la zone active (42) de 1'aréte coupante (8) fait saillie

du porte-ocutil (22). .

16. Teéte d'usinage conforme 3 1l'une des
revendications 8 a 15, dans laquelle le corps de 1l'outil
(1) est & génératrices paralldles, caractérisée en ce

que le porte-outil (22) porte, du cdté de 1'ouverture

" du canon (23) associée & 1l'ar&te coupante (8), une butée

de positionnement axiale de 1'outil (24), cette butée
(24) présentant un secteur d'appui tronconique (44)

de conicité complémentaire i celle de 1'extrémité tronco-
nique de l'outil. )

17. Téte d'usinage conforme & la revendication
16, caractérisée en ce que le secteur tronconique (44) a,
vu de l'axe(X-X) de 1l'outil (1), un angle au centre inférieur
a 180°, et en ce que ce secteur (44) est prolongé par
au moins une surface de butée (43) pour l'aréte coupante
(8), cette surface de butée (43) dégageant cependant
la zone de travail (42) de l'aréte coupante (8).

18. Teéte d'usinage conforme a 1'une des
revendications 8 & 15, dans laquelle l'outil & un corps
(6) de forme générale tronconique dont le diamétre croit
de l'extrémité munie de 1l'ar@te coupante (8) vers son
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autre extrémité, caractérisée en ce que, au titre des
moyens de butée, le canon (23) présente une conicité
conplémentaire de celle du corps d'outil (1).

19. Tete d'usinage conforme & la revendication
18, caractérisée en ce que le porte-outil (22) comprend
un socle (48) sur lequel est montée & coulisse une piéce
(51) portant le canon (23), la direction de coulisse
étant en service paralléle i la direction de coupe (49).
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