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L'invention est reldtive & une téte de surfa-
cage, en pafﬁiculier 4 une téte de finissage,-portant des
éléments de coupe,échangeablés, tels que des plaguettes
réversibles, qui‘sont montés sur un corps d'outil.

Avec de telles tétes de surfagage, on exige
que la coplanarité, d'une part, et la concentricité,
d'autre part, puissent étre mises au point, de facon
aussi simple que possible, au micron pres.

Dans les té&tes de surfacage connues, on effec-
tue cette mise au point en déplacant convenablement
les éléments de coupe, fixés au corps d'outil, a 1'aide
d'éléments en forme de coins qui attaquent dlrectement
ces éléments de coupe ou qui exercent une action de coin-
cement ou de retenue appropriée a l'aide d'une pigce
intermédiaire. L'inconvénient de ces tétes de surfacage
connues est que, lorsqu'on a procédé a un déplacement
excessif au cours du réglage, il n'est pas possible de
corriger l'erreur diréctemént par un retour en arriére
mais il est nécessalre au contraire de libérer les
éléments en forme de coins, de les ramener complétement
en arridre et de reprendre par le début les opérations
de réglage. 7 7

Cela étant rappelé, l'invention a pour but
d'agencer une téte de surfacage,-du genre défini en
piéambule, de facon qu'elle permette d'abord le réglage
fin des éléments de coupe en position selon l'axe de
coordonnées voulu (radialement ou axialement) dans les
deux sens du déplacement, puis, une fois ce réglage
réalisé, le maintien des éléments de coupe & la position

voulue.

Selon l'invention, ce but est atteint gréce
essentiellement au fait que des supports de plaquette
de coupe, qui sont déplagables axialement et-radialement
et a chacun desquels est fixée une plaquette de coupe,
sont guidés dans des rainures du corps d'outil et sont
agencés de fagon & pouvoir y &tre immobilisés par des vis
de maintien qui sont engagées dans des trous borgnes
du corps d'outll, chaque support de plaquette. étant muni '



10

15

20

25

30

35

2508361

2
d'un dispositif d'ajustement a coin'pour son réglage fin
en direction radiale et d'un dispositif d'ajustement a
coin pour son réglage fln en direction ax1ale.
Grice au montage de chaque plaquette de coupe
sur un support, il est possible d'effectuer le réglage

. fin de cette plaguette (en concentricité et coplanarité)

par ajustement de la position de son support, la pla-
quette de couﬁe pouvant alors &tre fixée solidement a ce
support. Les dispositiﬁsd'ajuétement 3 coin, prévus et
agencés conformément a l'invention, peuvent &tre montés
en des endroits appropriés du corps d'outil et agissent
sur les supports des plaquettes de coupe.

Il est particulidrement intéressant que les
rainures du corps d'outil soient en substance paralldles
4 1l'axe de ce corps.

Au point de vue des techniques de fabrication,
il est avantageux que les rainures du corps d'outil et
les supports de plaquette de coupe possédent, en section
transversale, une forme essentiellement carrée et/ou,
en section longitudinale, une forme essentiellement
rectangulaire.

Selon un'premier mode de réalisation de 1'inven-
tion, les trous borgnes des vis de maintien des supports‘
de plaguette de coupe sont & peu prds paralléles au plan
de surface du corps d'outil et ces vis de maintien tra-
versent ces supportsavec un certain jeu et attaguent
une face d'appui des supports de plaquette de coupe.

Selon un deuxidme mode de réalisation de 1l'inven-

tion, les trous borgnes des vis de maintien des supports
de plaquette de coupe font un angle aigu avec un plan
radial passant par les éléments de coupe et ces vis de
maintien attaquent un coin de serrage qui repose contre
une face latérale des supports de plaguette de coupe.
Selon ce mode de réalisation, les vis de maintien sont
donc guidées exclusivement dans le corps d'outil et ne
traversent donc paé le support de plaquette de coupe.
Selon l'invention, le dispositif d'ajustement
a coin pour le réglage fin des supports de plaquette de
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coupe en direction.radialq,est.constitué d'un coin qui
repose, par- une face inclinée, sur le fqnéiiﬁcliné en
direction axiale'deé.rainures servant aiguider les
supporﬁs de plaquette de coupe et qui forme, par une

face paralléle a l'axe du corps d'outil, un appui pour

les supports de plaquette de coupe et il est prévu une

vis de réglage podr_effeétuér une translation axiale .. -
relative entre le coin et le corps d'outil. En agissant

sur cette vis de réglage; on fait glisser la face inclinée
du coin le long du fond incliné de la rainure et on fait »
se déplacer radialement la face duf:clzgm paralléle & 1l'axe du corps
d'outil, ce qui assure le réglage/en direction radiale.

La vis de réglage, qui est de préférence une vis différen-
tielle, permet de déplacer dans les deux sens ce dispositif

.d'ajustement & coin.

Le dispositif_d'ajustemént 3 coin conforme &
l'invention, pour le réglage fin des supports de plaguette de coupe
en direction axiale, est constitué d'une baguette engagée
dans une rainure du'support de plaquette de coupe,

baguette dont l'axe longitudinal ‘a une orien-
tion sensiblement radiale et qui est disposée sur une

pidce de guidage, déplagable radialement & l'aide ‘d'une
vis de réglage inclinée par rapport 3 l'axe longitudinal
de la bagquette. Grice A cet agencenment, en agissant sur la
vis de réglage placée obliquement, on déplace en transla-
tion la baguette, paralldlement 2 l'axe du corps d'outil,
a3 1'intérieur de la rainure recevant le support de pla-
quette de coupe. Cette baguette est engagée dans une rai-
nure-du support de plaquette de coupe et provoque ainsi
une translation axiale du. support de pla-

quette de coupe, en raison de l'angle existant entre

1'axe longitudinal de la baguette et l'axe longitudinal de
la vis de réglage. Ce déplacement peut lui aussi s'effec-
tuer dans les deux sens. "

Il y a un intérét particulier & utiliser, comme
vis de réglage, une vis différentielle & filets de pas
différents.

Selon un mode de réalisation préféré,'l'axe
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longitudinal de la bagﬁétte fait un angle compris entre
5 et 10° .avec l'axe longitudinal de la vis de. réglage.

La fixation des plaquettes de coupe a leurs
supports peut se faire de toute facon connue. On obtient
une fixation particulidremeént simple en disposant une vis
de serrage dans un trou central de 1l'élément de coupe.

On obtient un agencement avantageux pour cexr-
tains modes d'application de la té&te de surfacage conforme
a 1'invention, notamment pour le fraisage de pidces
en métal ou alliage léger, lorsqu'on utilise, comme pla-
quettes de coupe, des éléments de coupe & tranchants
polycristallins.

C'est en particulier en utilisant, comme pla-
quettes de cbupe, des éléments de coupe a tranchants poly-
cristallins qu'il est spécialement important de permettre
un ajustement simple de la coplanarité et de la concentri-
cité, au micron prés. De tels. éléments de coupe a tran-
chants polycristallins sont trés cofiteux et le réaffQtage

.de tels tranchants pblycristallins exige beaucoup de

temps. Lorsque ces tranchants rapportés pochristalliné
sont émoussés, on les réafflite mais seulement de la
quantité absolument indispensable. C'est pourquoi il eét
nécessaire d'ajuster la coplanarité et la concentricité
au micron prés.

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'in-
vention vont &tre décrits ci-aprgs a 1'aide des dessins an-
nexés Qui en illustrent deux modes de réalisation par des
vues partielles.

La figure 1 représente, en vue de face, une téte
de surfacage conforme a3 un premier mode de réalisation
dé 1'invention.

" La figure 2 est une vue en coupe selon la ligne
I-I de la figure 1. :

La figure 3 est une vue de cbté.

La fiqure 4- -est urie vue en coupe par 1'une des
rainures servant a guider un support de plaquette de coupe.

La. figure 5 représente, en vue de face, une
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tdte de surfacage conforme & un deuxisme mode de réalisa-
tion de 1l'invention. )

La figure 6 est une coupe selon la ligne V-V
de la figure 5.

La figure 7 est une vue de cbté du mode de
réalisation des flgures 5 et 6.

Les fiqures 1 a 4 représentent, par différentes
coupes et vu%partlelles, une téte de surfacage 1 conforme a un
premier mode de réalisation de 1'invention. Comme il ressort de
la figure 1, cette téte de surfacage 1 camporte un corps d'outil
2 muni d'une série de rainures 4 dans chacune desquelles
un support de plagquette de coupe 5 est monté de facon & pouvoir y
coulisser. Selon ce premier mode de réalisation et ainsi qu'il
ressort notamment de la figure 3, le support 5 est bloqué dans
la rainure 4 & l'aide d'une vis de maintien 7, engagée
dans un trou borgne 6. A cet effet, la vis de maintien

1 du_support
7 attaque une face d'appui/5. Sélon ce mode de réalisation,
les trous borgnes 6 destinés aux vis de maintien 7 sont sensible-
ment paralléles au plan de surface 10 du corps d'outil 2. Un
élément de coupe 3, par exemple une plaquette réversible,
est fixé de facon connue a 1l'une des extrémités du support 5.
Une chambre a copeaux est ménagée dans le corps d'outil 2,
devant 1'élément de coupe 3. )

A sa partie inférieure en direction radiale, la rainure
4 contient un dispositif d'ajustément a coin 8 pour le réglage fin
en direction radiale, c'est-a-dire pour la mise au point de la
concentricité. Come le montre lé figure 2, ce dispositif d'ajus-
tement 8 est constitué d'un coin 18 qui repose, par une
face inclinée 15, sur le fond 16 de la rainure 4 qui est
incliné par rapport & l'axe de la téte de surfacage 1 ou
du corps d'outil 2. Ce coin 18 est déplacable axialement
4 1'aide d'une vis de réglage 19, de préférence une vis
différentielle 20. Ceci provoque le déplacement radial
d'une face 17 du coin 18, cette face 17 étant paralléle
a4 l'axe du corps d'outil 2. En méme temps, le support
de plaquette de coupe 5, logé dans la rainﬁre 4, est lui
aussi déplacé radialement.
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Comme le montre notamment la figure 2, 1'élé-
ment de coupe 3 est fixé au support. 5 a l'aide d'unéuvis
de serrage 27. . '

Un dispositif d'ajustement a4 coin 9, représenté
en détail a la figure 4, sert a régler la position du’
support 5, en direction axiale, c'est-i-dire & mettre au’
point la coplanarité. Ce dispositif d‘ajustement 9 est
constitué d'une baguette 22, orientée a peu prés radiale-
ment. Cette baguette quyist portée par une pidce de
guidage ou coulisseau 25, est montée dans le corps d'outil
2 de facon A pouvoir &tre déplacée a l'aide d'une vis de
réglage 24, de préférence une vis différentieile telle
que 20; L'axe longitudinal 26 de cette vis de réglage 24
fait, avec l'axe longitudinal 23 de la baguette 22, un
angle aigu qui est compris de préférence entre 5 et 10°.
Grice 3 cet agencement, on déplace la baguette 22 en direc-
tion axiale en serrant ou desserrant la vis de réglage 24
en direction i peu prés radiale. Comme la baguette 22 est
engagée dans une rainure 21 du support 5. (voir la figure 3),
1'actionnement de la vis de réglage 24 provoque le dépla-
cement ou le réglage fin en direction axiale du support
de plaquette de coupe 5 et par conséquent aussi de 1'é1é-

. ment ou plaquette de coupe 3.

Il va sans dire que les domaines de déplacement
utilisés pour le réglage fin de la coplanarité et de la
concentricité sont toujours trés petits, par exemple de
1'ordre de-quelques dixieémes de millimdtre , ce qui perﬁet
d'effectuer un réglage au micron pres.

De fagon analogue aux figures 1 a 4, les
figures 5 3 7 représentent une téte de surfagage 1 con-
forme & un deuxidme mode de réalisation de 1'invention,
la figure 5 étant une vue de face, la figure 6 une vue
en coupe et la figure 7 une vue de cbté de ce deuxidme
mode de réalisation. La fixation du support de plaquette
de coupe 5 dans la rainure 4 est d'un type différent de
celui du premier mode de réalisation._Cette fixation est
assurée ici par un coin de serrage 13 pouvant &tre fixé
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3 1l'aide d'une vis de maintien 7 qui est engagée dans
un frou'boigne 6 du ‘corps d'outil 2. Ce coin de serrage
13 repose contre une face latérale 14 du support de
plaquette de coupe 5. Les trous/gnfont un angle aigqu’
avec un plan radial 12 passant par les éléments de
coupe 3. Le support 5 peut étre agencé plus 51mplement
étant donné que, selon ce mode de réallsatlon, il n'est
plus traversé avec un certain jeu transversal par la
vis de maintien 7.

Comme il ressor£ de la figure 6, la vis de
maintien 7 peut &tre constitﬁée, par exemple, par une
vis différentielle dans ce mode de réalisation.

Les dispositifs d'ajustement & coin 8 et 9 .
sont les mémes que dans le mode de réalisation des

figures 1 2 4.

Quel que soit le mode de réalisation, il
y a intérét, pour certains modes d'application, & munir
les éléments de coupe 3. de tranchants polycrlstalllns 28 -
qui ont une durée de vie nettement plus grande, entre
réafflitages, que les tranchants en métal dur.

-L'invention.n'est pas limitée aux modes de
réalisation décrits et représentés mais en englobe toutes
les modifications et variantes qui sont a la portée des
spécialistes en la matidre.
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REVENDICATIONS

1. Téte de surfacage (1), en particulier téte
de finissage, portant des éléments de coupe échangeables
(3), tels que des plaquettes réversibles, qui sont montés
sur un corps d'outil (2), caractérisée en ce que des
supports de plaquette de coupe (5), qui sont déplacables
axialement et radialement et & chacun desquels est fixée
une plaquette de couﬁe'(3), sont guidés dans des rainures
(4) du corps d'outil (2) et sont agencés de fagon a pou-
voir y &tre immobilisés par des vis de maintien (7) ‘qui
sont engagées dans des trous borgnes. (6) du corps d'outil
(2) , chaque support de plaquette {5). étant muni d'un dis-
positif d'ajustement 2 coin (8) pour son réglage fin en
direction radiale et d'un dispositif d'ajustement 2a éoin
(9) pour son réglage fin en direction axiale.

2. Téte de surfacage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les rainures (4) du corps d'oﬁtil
(2) sont en substance paralldles a l'axe de ce corps: (2).’

3. Téte de surfacage selon l'une des revendica—
tions 1 et 2, caractérisée en ce que les rainures’ (4)
du corps d'outil (2) et les supports de plaquette de coupe
(5) possédent, en section transversale, une forme eséen—
tiellement carrée et/ou, en section longitudinale, une
forme essentiellement rectangulaire.

4. Téte de surfacage selon l'une quelconque des ‘
revendications 13 3, caractérisée en ce que les trous bor-
gnes (6) des vis de maintien (7) des supports de plaquette
de coupe (5). sont a peu prés parallédles au plan de surface
(10) du corps d'outil (2) et en ce que ces vis de maintien
(7)'traversent ceg supports avec un -certain jeu et
attaquent une face d'appui (11) des supports de plaquette .
de coupe. (5). .

5. Téte de surfacage selon 1l'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisée en ce que les trous
borgnes. (6) des vis de maintien (7) des supports de
plaquette de coupe (5) font un angle aigu avec un plan
radial (12) passant par les éléments de coupe. (3) et en

ce que ces vis de maintien (7) attaquent un coin de -
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sérrage.(13)'qui.repoée contre une face latérale. (14)

des supports de plaquette de coupe (5).

6. Téte de éuffécage selon 1'une quelconque des
revendications 1 2 5;‘cara¢térisée en ce que le dispositif
d'ajustement 3 coin’ (8), pour le réglage fin des supports
de plaquette de coupe. (5) en direction radiale, est”
constitué d'un coin (18) qui repose, par une face inclinée
(15), sur le fond (16) ‘incliné en direction axiale des
rainures - (4):servant & guider les supports de plaquette
de coupe (5) et qui forme, par une face (17) paralléle
a 1l'axe du corps d'outil (2), un appui pour les supports
de plaquette de coupe (5) et en ce qu'il est prévu une
vis de réglage (19) pour effectuer une translation axiale
relative entre le coin (18) et le corps d'outil. (2).

7. Ta&te de surfacage selon l'une guelconque des
revendications 1 & 6, caractérisée en ce que le diSpoéitif_
d'ajustement & coin (9), pour le réglage fin des supports
de plaquegte/(g? en direction axiale, est constitué d'une
baguette (22) engagée dans une rainure. {(21) du support
de plaquette de coupe (5), baguette (22) dont l'axe lon-
gitudinal (23) a une orientation sensiblement radiale
et qui est disposée sur une pidce de gquidage. (25),
déplagable radialement & l'aide d'une vis de réglage (24)
inclinée par rapport a 1'axe longitudlnal (23). de 1la
baguette (22).

8. Té&te de surfagage selon l'une des. revendica-
tions 6 et 7, caractérisée en ce que la vis de réglage (19,
24) est constituée par une vis différentielle (20) a filets
de pas différents.

9. Téte de surfacage selon la revendication 7,
considérée seule ou en combinaison avec la revendication &,
caractérisée en ce que l'axe longitudinal (23) de la ba-
guette. (22) fait un angle compris entre 5 et 10° avec
1l'axe longitudinal (26) de la vis de réglage (24).

10. Téte de surfagage selon l'une guelconque
des revendications 1 a 9, caractérisée en ce que les
plaquettes de coupe (3) sont fixées & leurs supports (5)

A 1l'aide d'une vis de serrage (27).
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11, Téte de surfacage selon l'une guelcongue

des revendications 1 & 10, caractérisée en ce que les
plaquettes de coupe: (3) sont constituées par des. éléments
de coupe & tranchants polycristallins (28).
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Fig. 2
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Fig.7



