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@ Outil de formage et de calibrage notamment pour bols de fusées de joints homocinétiques.

@ La présente invention concerne principalement des
outils de formage et de calibrage pour réaliser des bols de
fusées pour joints homocinétiques. L'invention réside dans
le fait que le bol de fusée (11} obtenu par une opération de
forgeage est soumis & une opération de formage et de
calibrage & I'aide d'un outil comprenant principalement des
mors (22) profilés, I'articulation des mors étant obtenue &
I'aide d'un mandrin mobile (25) et d'un support de mors (23)
également mobile. L'invention est applicable a la fabrication
des bols de fusées pour joints homocinétiques.
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Outil de formage et de calibrage notamment pour
bols de fusées de joints homocinétiques.

La présente invention concerne des outils de for-
mage et de calibrage et, plus particuliérement, un outil
de formage et de calibrace servant & fabricuer des bols de
fusées pour joints homocinétigues.

11 existe de nombreux types de joints homociné-
ticues et 1l'un d'entre eux comprenc une premiére partie
en forme de bol et une deuxiéme partie cui vient s'arti-
culer & 1l'intérieur de le premiére partie. Pour permettre
cette articulation, l'intérieur du bcl de la premiére par-—
tie comporte des corges profondes, czns lescuelles peuvent
rouler des billes sphérigues. Ces corges, au nombre de six
par exemple, sont réalisées dans lz paroi céu bol, de haut
en bas, de maniére gue leur ligne ce fond soit située sur
une mé&me surface sphérigue et gue les billes se déplacent
suivant des grands diamétres de la surface sphérigue. lLa
deuxiéme partie a, par exemple, la forme é'une bague dont
la hauteur est iniérieure & la profondeur du bol et qui
coopére avec les billes de mani&re & lui permettre diffé-
rentes inclinaisons & l'intérieur du bel. Par cette struc—
ture et ce montage, gui viennent ¢é'éire succinctement

décrits, les arbres, gui sont reliés aux premiére et
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deuxidme parties, peuvent prendre différentes positions
angulaires l'un par rapport 2 l'autre tout en é&tant
entrainés en rotation l'un par 1l'autre.

Il existe cdifférentes méthodes de fabrication
des bols de fusées mais toutes comportent une phase d'usi-
nage et de finition de l'intérieur du bol, en particulier
des gorges. Cet usinage doit €tre précis et requiert donc
l1'utilisation d'outils de grande précision montés sur des
machines automaticgues.

Ces machines automatiques et ces outils de pré-
cision nécessitent pour leur achat des investissements
élevés et il en résulte une augmentation correspondante
du prix de revient unitaire des bols de fusées.

Le but de lz présente invention est donc de réa-
liser un outil de formage et de calibrage des bols de
fusées pour joints homocinétigues cui évite le recours &
une opération d'usinage desdits bols de fusées.

) Un objet de lz présente invention est uh
outil de formage et de calibrage de bols de fusées qui
comprend un corps d'outillage inférieur prévu pour rece-
voir un bol de fusée & 1'état d'ébauche et un corps.
d'outillage supérieur mobile comportant un volume intérieur
creux dans leguel coulisse un support mobile & l'extrémité
inférieure duguel sont fixés des mors Ge calibrage, ledit
support de mors et les mors é&tant eux-mémes Creux
pour recevoir un mandrin coulissant dont l'extrémité
inférieure de forme +tronconigue écarte les mors

lors de son coulissement vers le corps d'outillage infé-

. rieur pour les mettre en position de calibrage et les

laisse revenir & leur position de repos aprés l'opé&ration
de formage et de calibrage pour permettre aux mors de se
retirer du bol de fusée lors de l'éloignement du mandrin,
du support de mors et du corps d'outillage supérieur.

D'autres objets, caractéristigues et avantages
de la présente invention,apparaltront & la lecture de
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la description suivante d'un exemple particulier de ré&ali-
sation, ladite description étant faite en relation avec
les dessins ci-annexés dans lesguels:

. la figure 1 est une vue de dessus d'un bol de

fusée, la partie droite correspondant & la vue de la moi-

+tié droite avant l'opération de formage et d@e calibrage
selon la présente invention et la partie gauche correspon-
dant 2 la vue ce la mocitié gauche aprés lacdite opération;

. la figure 2 ecst une vue en coupe du bol de
fusée selon la ligne 2-2 de la figure 1;

. la figure 3 est une vue en coupe schématique
de l'outil de formage et de calibrage selcon la présente
invention lorsgue l'outil est en pcsiticn de repos;

. la figure 4 est une vue en coupe agrandie de
certaines parties de l'outil de formage et Ge calibrage
lorsqu'elles ne sont pas en contact, la partie céroite
correspondant & la position de reposdes mors et la partie
gauche correspondant & la partie travail des mors;

. la figure 5 est une vue en coupe, analogue &
celle de la figure 4, lorsque certaines parties de l'outil
de formage et de calibrage sont en contact, 3a partie
droite correspondant & la position avant l'action de la
presse et la partie gauche correspondant & la position
aprés ladite action;

. la figure 6 est une vue en coupe schématigue
de l'ouvtil de formage et de calibrace selon la présente
invention, vue analocue & celle de iz figure 3, mais
lorsque les mors sont en position de travail; et

. la figure 7 est une vue en coupe schématigue
de l'outil de formage et de calibrage selon 2a présente
invention lorsque lesmors sont & l'intérieur du bol de
fusée.

La figure 1 est une vue de dessus &'un bol de
fusée 10 pour joint homocinétigue tandis que la figure 2
est une vue en coupe selon la ligne 2-2 de la figure 1.
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Sur ces deux figures 1 et 2, la partie droite correspond
au bol de fusée avant l'opératicn de formage et de cali-
brage selon la présente inventiorn, tandis cue la partie
gauche correspond au bol de fusée aprés lacdite opération.

Avant l'opération de formage et de calibrage
selon la présente invention, le bol de fusée se présente
sous la forme d'un bol creux 11 & large ouverture porté
par un pieé 12. La parci interne 13 du bol 11 comporte
six gorges ou rainures, les trois de lz partie droite
portant la référence 14 et les trois de la partie gauche
portant la référence 15. Le fond cu bol présente une sur-
face de référence 16 pour le czlikrzge de la paroi interne
13 e+ 1l'ouvercure 17 du bol est relztivement
large. En cet état (partie droite), le bcl de fusée pro-
vient principalement c¢'une opération cée forgeage gui a
transformé un bloc de métal en un bol de fus@e dont les
dimensions internes, en particulier celles cdes gorges et
de 1'ouverture, sont grossidres et ne correspondent pas a
celles reguises. En particulier, les gcrges ne peuvent pas
recevoir chacune une bille gui se déplacerzit selon ‘un
grand diam@tre c'une sphére. Actuellement, aprés cette
opération de forgeage, la parci interne 13 du bol de
fusée 11 est, aprés avoir suci certzins traitements métal-
lurgicues (recuit, c¢renaillace, ...}, usinée de
maniére précise pour obtenir les gorges aux dimensions
recuises. Il est & noter gue pour une telle opération
d'usinage, l'ouverture 17 a en cénéral un ciamétre infé-
rieur 2 celui montré sur la partie éroite des figures 1
et 2.

Aprés l'opération de Zormage et de calibrage
selon la présente invention, le bol de fusée 11 a la forme
représentée sur la partie gauche des figures 1 et 2. lLa
comparaison entre les parties crcite et gauche desdites
figures fait apparaitre gue cette opératicn de formage

et de calibrace, nouvelle par rappcrt & ce cui se fait
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actuellement, a pour effet de refermer l'ouverture 17 du
bol, d'ovaliser le bol et de diminuer sa hauteur.

Pour cette opération de formage et de calibrage,
il est prévu d'utilicser, selon la présente invention, un

ottil gui sera maintenant décrit en relation avec les

figures 3 & 7. Sur ces figures, gui sont chacune une vue
en coupe trés schématicue, le bol cée fusée 11 est placé
éans un support, table ou corps d'outillace inférieur 20,
sa partie supérieure dépassant la surface supérieure 21
éuédit corps A'outillzge inférieur. Le formage et le cali-
brage du bol de fusée sont obtenus par lesmors 22 soli-
Gairesd'un support 23 prévu pour se déplacer 38 l'intérieur
é'un corps d'outillace supérieur 24 qui peut lui-mé&me se
céplacer dans le sens vertical de maniére & venir en con-
tact avec la paroi dt bel de fusée 1l. Ce déplacement du
corps d'outillage 24 est obtenu par des moyens connus

tels gu'une presse sur lacuelle est monté le corps d'ou-
tillage supérieur 24.

Le support de mors 23 est creux pour permettre
le passage et le déplacement vertical d'un mandrin 25 qui
comporte une extrémité inférieure 26 tronconigue qui se
prolonge vers le haut par une premiére partie cylindrique
27 de faible diamétre, puis par une deuxiéme partie
cylindrique 28 de plus grané diamétre pour se terminer par
une extrémité supérieure 29 de forme cylindédrigue ayant un
c¢iamétre supérieur aux précédents.

Les mors ZZ sont au nombre de six, autant
gue de gorges cdu bol ce fusée, articulés de maniére &
pouvoir prendre, & l'aide de ressorts 53 et 54 (figures 4
et 5), deux inclinaisons différentes par rapport a l'axe
30 des différents éléments de l'outil de formage et de
calibrage. Les différentes vues en coupe ont &€té faites
suivant un plan de symétrie passant par le milieu de deux
mors diamétralement opposés 31 et 32.

Le déplacemen:t vertical du support de mors 23
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est par exemple obtenu de mani&re pneumatigue en modi-

fiant la pression & l'intérieur d'une chambre 33 de forme

annulaire limitée par la paroi interne 34 du corps d'ou-
tillage supérieur 24 et la paroi externe 25 du support de

mors 23. Des Jjoints 36 et 37 assurent respectivement

1'étanchéité de la chambre 233 aux extrémités supérieure

et inférieure du support de mors 23. Le fluide pneumati-

cue, de l'air par exemple, est amené dans la chambre 33

par un orifice 38 traversant la paroi cu ccrps d'outillage
24.

-z

Le déplacement du support de mors 23 est limité vers
le haut par une butée constituée par la surface inférieure
39 d'une bague 48 et vers le bas par une butée 40 portée
par une piéce 62, ces ceux butées étant solidaires du corps
é¢'outillage 24. Un orifice 60 percé dans la paroi du corps
d'outillage supérieur 24 permet l'entrée et la sortie de
l'air lors du déplacement du support de mors 23.

Le déplacement vertical du mandrin 25 est
obtenu de maniére hydraulique en modifiant la pression
& l'intérieur de deux chambres 41 et 42 disposées de part
et d'autre de l'extrémité supérieure 29 cu mandrin qui
fait office de piston, l'@tanchéité entre les deux cham-
bres étant assurée par des Joints 43. La chambre supérieure
41 est limitée par lz parol interne 34 c¢u corps é'outillage
24, la partie supérieuvre 44 Gu pisten 29 et lz paroi infé-
rieure 45 d'une piéce circulaire 53 guil ferme hermétigue-
ment par un joint 54 il'extrémité supérieure du corps
d'outillage 24.

La chambre inférieure 42 est limitée par la
paroi interne 34 du corps é'outillage 24, la paroi externe
46 de la deuxiéme partie 28 du mandrin 25, la partie infé-
rieure 47 du piston 2% et la bague 48. L'étanchéité de
cette chambre 42 est zssurée par un joint 49 entre la
bague 48 et le corps ¢'outillage 24 et par des joints 50
entre la bague 48 et le mandrin 25. Le fluide hydraulique,

de l'huile par exemple, est amené dans la chambre
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supérieure 41 par un orifice 51 et dans la chambre infé-

rieure 42 par un orifice 52, les deux orifices traversant

la paroi du corps d'outillage 24.
Le déplacement du mandrin est limité vers le
haut par la piéce 53 et vers le bas par une butée 56
portée par le support de mors 23.
Le corps d'cutillage 24 peut se é&placer verti-
calement pour amener lesmors & l'intérieur du bol de fusée
(figures 5 et 7) et se déplacer par rapport

au mandrin 25

et au support de mors 23 pour venir frapper la paroi du

bol de fusée (figure 5, partie gauche et figure 7) &

l'aide de moyens non rerrésentés sur les figures mais gui

sont connus de 1'homme de l'art.

=

Il est & noter cue les mors 22, ainsi que
le pourtour périphérigue interne 55 de l'extrémité& infé-
rieure 62 du corps d'outillage 24 ont des formes appro-
priées pour'obtenir un bol de fusée avant la surface
interne requise, en particulier en ce qui concerne les
gorges.

La figure 3 représente l'outil de formage .et de
calibrage en position de repos; cans cette position de
repos, le mandrin 25 et le support de mors 23 sont en
pbsition haute et viennent en butée, respectivement, sur
la piéce 53 et la bague 48, ceci é&tant obtenu par le
maintien d'une forte pression & l'intérieur des chambres
42 et 33, la chambre 41 étant maintenue & tvne pression
moins élevée gue celle gui régne dans la chzmbre 42. Par
suite de l'effet des ressorts I3 et 54 et ¢e la position
haute édu mandrin 25, les mors 22 peuvent prendre
une position inclinée par rapport & l'axe 30.

Pour mettre le support de mxrs 23 dans la posi-
tion de travail (figure 6), il suffit, c¢'une part, de
décompresser la chambre 33 pour que le support de mors 23
s'abaisse jusgu'Z la butée 40 et abaisse les mors 22

(figure 4, partie droite) et, d'autre part, d'augmenter
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la pression dans la chambre 41 et de la diminuer dans la
chambre 42, pour gue le mandrin 25 s'abaisse jusqu'id la
butée 56 et gue son extrémité tronccnique 26 é&carte les
mors (figure 4, partie gauche). Dans cette posi-
tion de travail desmors, la surface horizontale de l'ex-
trémité inférieure du mandrin vient affleurer l'extrémité
inférieure des mors.

Lorsgue les mors scnt en pesition de travail,
l'ensemble ée 1l'outil, c'est-&-dire le corps d'outiilage
supérieur 24, se déplace vers le bas pour introduire le
mors 22 dans le bol de fusée 11, l'extrémit& inférieure
des mors venant en contact avec la surface Ce référence 16
du fond du bol de fusée (figure 5, partie droite). L'intro-
duction des mors dans le bol de fusée est rendue possible
par le fait gue l'ouverture éu bol ce fusée a &té &vasée
au cours de la précédente opération de forgeage.

kprés l'introduction desmcrs dans le bol de
fusée, l'cpération de formage et de calibracge, selon la
présente invention, intervient par l'abaissement du corps
d'outillage supérieur 24 seul dont le pourtour périphéri-
gue interne 35 vient frazpper la paroi exterme du bol de
fusée 11 (figure 5, partie gauche), ce gqui provoque le
formage et le calibrage de la surface interne du bol sur
lesmors.

Pour retirer lesmors de l'intérieur du bol de
fusée, laz rression dans la chambre 42 est admise, tandis
gue celle cans la chambre 41 est sizorimée, ce qui fait
remonter le mandrin 25; par l'effet des ressorts 53 et 54,
les mors ont tendance & se rapprocher de 1l'axe 30,
ce qui permet la sortie des mors par l'ouverture de plus
faible diamétre du bol de fusée. Lz pression est également
admise dans 1la chambre 33, ce gui a pour effet de
remonter le support de mors 23 tout en aidant & rapprocher
les mors de 1l'axe 30. Cette remontée du support
de mors permet de sortir lesmors Gu bol de fusée sans qu'il
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en résulte une déiormation de la paroi du bol de fusée,

en particulier de son ouverture. Le corps d'outillage

supérieur 24 peut alors &tre remonté pour revenir a sa

pesition de repos (figure 3, figure 4, partie droite).
Aprés l'opération de formage et de calibrage
gui vient d'étre décrite, le bol de fusée a la forme

représentée sur la partie gauche des figures 1 et 2 et

il n'est pas nécessaire de lui faire subir une opération
é'usinage.

été cdécrite & l'aide d'un exemple
o

a
particulier de rézlisztion mais il est clair gu'elle n'est

pas limitée & cet exemple particulier et gu'elle peut &tre

mise en oeuvre pour c'autres réalisations sans sortir de
son domzine. En perticulier, les chambres 41 et 42 peu-

vent &tre réalisées & l'intérieur du support de mors 23

et non pas a l'intérieur de la partie supérieure du corps

d'outillage 24. De méme, l'étanchéité des chambres pneuma-

tigque et hycérauvlicue peut e&tre rézlisée par des moyens

autres que les joints décrits.
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REVENDICATIONS

1. Outil de formage et de calibrage de
bols de fusée pour joints homocinétiques compre-
nant un corps d'outillage inférieur (20) prévu
pour recevoir un bol de fusée préforgé (11) et un
corps d'outillage supérieur mobile (24) coopérant
avec le corps d'outillage inférieur (20) et pré-
sentant un volume intérieur creux a l'intérieur
dugquel se déplace un support (23) dont l'extré-
mité inférieure soutient des mors de formage et
de calibrage (22), ledit support de mors (23) et
les mors (22) étant eux-mémes creux pour rece-
voir un mandrin mobile (25) dont l'extrémité in-
férieure (26) de forme tronconique écarte les mors
(22) pour les mettre en position lors de son dé-
placement vers le corps d'outillage inférieur et
les laisse revenir a leur position de repos apres
le formage pour permettre aux mors (22) de se re-
tirer du bol de fusée (11) lors de l'éloignement
du mandrin (25), du support de mors (23) et du
corps d'outillage supérieur (24), caractérisé en
ce que le déplacement du mandrin est obtenu a
l'aide d'un dispositif hydraulique et en ce que
le déplacement du support de mors est obtenu a
1'aide d'un dispositif pneumatique.

2. Outil selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le déplacement du mandrin est
obtenu a l'aide d'un dispositif hydraulique con-
stitué d'une chambre fermée réalisée a l'intérieur
du corps d'outillage supérieur (24) dans laquelle
se déplace un piston (29) solidaire du mandrin
(25), ledit piston (29) divisant ladite chambre
fermée en une chambre supérieure (41) connectée
a un premier dispositif de mise en pression et en

une chambre inférieure (42) connectée i un deuxidme
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dispositif de mise en pression, lesdits disposi-
tifs de mise en pression coopérant pour obtenir
le déplacement du piston (29) a 1l'intérieur de la
chambre fermée.

3. Outil selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le déplacement du support
de mors (23) est obtenu a 1l'aide d'un dispositif
pneumatique constitué d'une chambre fermée réalisée
a l'intérieur du corps d'outillage supérieur (24)
dans laquelle se déplace ledit support de mors
(23) dont l'extrémité supérieure faisant office
de piston, divise ladite chambre fermée en une
chambre supérieure (39) communiquant a l'air libre
par un orifice (60) et en une chambre inférieure
annulaire connectée a un troisieme dispositif de
mise en pression.

4. Outil selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que les
mors (22) sont montés articulés a 1l'extrémité
inférieure du support de mors (23).

5. Outil selon 1l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que le
pourtour périphérique intérieur (55) du corps
d'outillage supérieur (24) a une forme appropriée
pour venir enfermer la paroi externe du bol de
fusée (11).
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