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Interview
PROTOTYPE EN ESSENCE DE CHENE

Cabhiers de charges :

Fabrication :

Dimension de la piéce (échelle d’application réelle ou réduite) : section de
8x8cm poteau long de 20 cm, les traverses font 19cm de long est une section de
4x5cm

Patron de départ ou modele 3D coté voir photo, impression 3D du motif comme
référence pour la suite du travail

Matériau utilisé (bois essence) : chéne massif,

Traitement du bois ou non: pas de traitement car ce type de bois est
naturellement imputrescible, pas de problémes, bois tanique

Cott ? : 1300€ /m"3 , soit une section utilisée au total de 50x20x6 cm soit un
cout total de 7.8€ au total pour le prototype
Temps de main d’ceuvre sur I’ouvrage total de 4h de travail ; environ 1h30 pour
les deux traverses car leur réalisation a ét¢ facilement mécanisable, pic¢ces
symétriques , reprise a la fin au ciseaux ; pour le poteau 2h30 car plus difficile a
réaliser, utilisation d’une mortaiseuse a meche pour la coupe principale (le trou
sur 5 cm) puis finitions au ciseaux car la régularité est difficile a obtenir avec la
machine
Machines utilisées et dans quel ordre, Détails sur le process de fabrication (mode
opératoire) :
= Scie a ruban pour faire le débit , premiere étape du travail , découpe des
morceaux (traverse et poteau)
= Dégauchisseuse pour avoir les 2 faces de référence, perpendiculaire ( le
plat et le champs)
= La raboteuse pour faire les deux parall¢les au plat et ay champs de
chaque picce cela permet d’avoir une section (carré) parfait
= Scie a format pour la feuillure et la coupe a 45° pour les traverses et les
19cm de long
= Finitions avec la scie a bois et un marteau

Retour d’expérience et Contraintes :

Quelle partie de la piece a été la plus complexe a produire : le poteau était la
piece la plus difficile, probablement a cause du choix de I’échelle , trop petite,
mais en plus grand ca devrait étre ok. Un manque d’équipement spécialisé pour
faire des sections carrées parfaite : mortaiseuses a bédane
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Emboitement des pieces sans difficultés, avec quelques reprises aux ciseaux sur
la partie basse creuser par la mortaiseuse a meche qui était moins précise
Degré de précision des machines : mm , la précision , surtout en menuiserie
augmente la résistance de 1’assemblage

Ressentis : facile a faire, la piéce s’emboite bien et surtout se déboite bien.
Possibilité d’emboiter dans deux direction, latéralement et par au-dessus

PROTOTYPE IMPRESSION 3D

Cahiers de charges :

Fabrication :

Retour

Dimension de la piece (échelle d’application réelle ou réduite) : 3.7cmx3.7cm
Logiciel 3D utilisé : Modele sur sketchup, logiciel pour I’impression 3D :
bambou studio

Matériau utilisé : filament PLA

Temps d’impression pour chaque piece environ 1h30 chaque piece
Précision de la machine d’impression, trés précis au mm

Imbrication des picces : facile, bonne tenue pour I’emboitement, un peu de
pongage au niveau des supports pour avoir une surface parfaitement lisse, pas
de marge (jeu) a prévoir, emboitement simple

Prototype non réalisé en bois car a une petite échelle complexité de réalisation
et possible rupture de certains éléments
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Autres images d’impression 3D et de menuiserie
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Autres images modele CATIA
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Figure 11 :25mm
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Figure 16 : coupe en x
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