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Procédé de rodage de la surface d’une piéce et rodoir pour la mise en oeuvre de ce procédé.

La présente invention concermme un procédé . kEiyd
de rodage de la surface d’'une piéce et un rodoir '

du type a expansion pour sa mise en oeuvre.
Le procédé de linvention consiste notam- J i

ment a étalonner une premiére partie cylin- '

drique (14a) de la surface abrasive externe du : 8

rodoir en I'amenant en contact avec une zone _Z J

de référence de la surface a roder (15a), a /

éliminer progressivement une protubérance ~§

(16a) en 'amenant en contact avec une seconde

partie tronconique (14b) de ladite surface abra- N

sive externe, et a calibrer la zone dont la protu- ) /7

bérance a été éliminée en I'amenant en contact E

avec ladite premiére partie cylindrique préala- 5 o= 1 y
blement étalonnée. 6 Aba
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La présente invention concerne un procédé de
rodage de la surface d’'une piéce, notamment la sur-
face interne d'un alésage cylindrique ménagé dans
celle-ci, et un rodoir par exemple du type a expansion
pour la mise en oceuvre de ce procédé.

Certaines piéces, telles que par exemple les sou-
papes, les engrenages, les cames ou les cylindres de
moteurs a explosion, sont destinées a subir des dé-
placements répétés et a grande vitesse par contact
frottant.

Afin de minimiser les frottements et 'usure des
pieces, il est nécessaire de les calibrer trés précisé-
ment en effectuant un rodage de leur surface, c’est-
a-dire un ultime usinage, pour éliminer sélectivement
la matiére excédentaire, telle que des aspérités, qui
subsiste sur leur surface.

Parfois, la matiére excédentaire précitée se pré-
sente sous la forme de protubérance plus épaisse, lo-
calisée notamment dans les zones d’extrémité de la
pieéce, notamment lorsque cette piéce comporte sur
sa surface un revétement de métal dur, tel que du
chrome ou du nickel-silicium, obtenu par dép6t élec-
trolytique.

Pour effectuer le rodage de la surface d'une pié-
ce, notamment la surface d’un alésage, il est connu
d'utiliser des rodoirs du type & expansion, qui
comportent une broche apte a étre entrainée en rota-
tion autour de son axe longitudinal, un mandrin retenu
par I'une de ses extrémités par la broche, un man-
chon de guidage dans lequel le mandrin peut coulis-
ser axialement et une surface abrasive externe apte
a étre écartée radialement par rapport audit axe lon-
gitudinal sous I'effet de la poussée du mandrin lors-
que ce dernier est déplacé axialement.

Cependant, les techniques de rodage classiques
ne permettent pas d’effectuer un calibrage précis des
pieéces qui comportent la protubérance précitée loca-
lisée sur leur surface, car I'élimination de cette pro-
tubérance provoque une usure excessive et locale de
la surface abrasive des rodoirs et engendre de ce fait
un défaut géométrique de celle-ci.

La présente invention a pour but d’éliminer les in-
convénients précités et de proposer un procédé de
rodage permettant d’éliminer les protubérances de la
surface de la piéce aroder sans usure excessive des
matériaux abrasifs et d’effectuer un calibrage fiable
et précis de celle-ci.

La présente invention a pour objet un procédé de
rodage de la surface d’'une piéce, notamment la sur-
face interne d’'un alésage ménagé dans celle-ci,
consistant a entrainer un outil formant rodoir en rota-
tion autour de son axe longitudinal, & amener la sur-
face abrasive externe du rodoir en contact avec la
surface en regard de la piéce a roder et a déplacer
axialement le rodoir le long de cette surface de ma-
niére a roder une zone a protubérance de celle-ci, ca-
ractérisé en ce qu’il consiste a étalonner une premié-
re partie cylindrique de ladite surface abrasive en
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I'amenant en contact avec une zone de référence de
la surface a roder, a éliminer progressivement ladite
protubérance en I'amenant en contact avec une se-
conde partie, de préférence tronconique, de la surfa-
ce abrasive externe, et a calibrer la zone dont la pro-
tubérance est éliminée en I'amenant en contact avec
ladite premiére partie cylindrique préalablement éta-
lonnée.

Selon une caractéristique particuliérement avan-
tageuse de l'invention, le procédé consiste a étalon-
ner la premiére partie cylindrique, & éliminer progres-
sivement la protubérance de la zone a roder a partir
de I'extrémité de plus faible diamétre externe de la
seconde partie et a calibrer cette zone rodée en un
seul passage du rodoir sur la surface a roder.

Selon une autre caractéristique de 'invention, le
procédé consiste avantageusement a régler I'écart
entre le diamétre externe des deux extrémités longi-
tudinales de la seconde partie a une valeur supérieu-
re au double de I'épaisseur de la protubérance a éli-
miner.

La présente invention a également pour objet un
rodoir du type a expansion pour la mise en oeuvre du
procédé précité, comportant une broche apte a étre
entrainée en rotation autour de son axe longitudinal,
un corps formant notamment mandrin retenu par’'une
de ses extrémités par la broche, un manchon de gui-
dage dans lequel ledit corps peut coulisser axiale-
ment, et une surface abrasive externe apte a étre dé-
placée radialement par rapport audit axe longitudinal
sous |'effet de la poussée dudit corps lorsque ce der-
nier est déplacé axialement, caractérisé en ce que la
surface abrasive externe comporte une premiére par-
tie cylindrique destinée a calibrer la surface d’une pié-
ce a roder, une seconde partie dont le diamétre ex-
terne varie le long de la direction longitudinale du ro-
doir, de préférence a la maniére d’un tronc de cone,
destinée a éliminer la protubérance de la surface a
roder, les extrémités proximales desdites parties
ayant un méme diamétre externe.

Avantageusement, les extrémités proximales
desdites parties sont adjacentes, de maniére a former
un corps monobloc.

Selon un mode particulier de réalisation de I'in-
vention, la surface abrasive externe du rodoir est dé-
finie par la surface externe d’une pluralité de plaquet-
tes formant portions de cylindre déplagables radiale-
ment par des moyens d’appui et soumises a une force
de rappel vers I'axe du rodoir par des moyens élasti-
ques, lesdits moyens d’appui étant logés dans des
ouvertures ménagées dans le manchon de guidage.

Selon un autre mode de réalisation particulier de
I'invention, la surface abrasive externe du rodoir est
définie parla surface externe d’'un manchon déforma-
ble de faible épaisseur et a fentes longitudinales.

L’invention sera mieux comprise et d’autres buts,
caractéristiques, détails et avantages de celle-ci ap-
paraitront plus clairement au cours de la description
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explicative qui va suivre de plusieurs modes de réa-
lisation particuliers actuellement préférés de 'inven-
tion, donnés uniquement a titre d’exemples illustra-
tifs et non limitatifs, en référence au dessin schéma-
tique annexé, dans lequel.

La figure 1 est une vue partielle en coupe longi-
tudinale du rodoir selon un premier mode de réalisa-
tion de I'invention.

La figure 2 est un quart de vue en coupe trans-
versale du rodoir de la figure 1, suivant la ligne II-II.

La figure 3 est une vue partielle en coupe longi-
tudinale du rodoir selon un autre mode de réalisation
de l'invention.

La figure 4 est un graphique illustrant les diffé-
rentes étapes du procédé de rodage selon I'invention.

Les figures 1 et 2 représentent un rodoir du type
a expansion selon un premier mode de réalisation de
I'invention.

Ce rodoir comporte une broche 1 apte a étre en-
trainée en rotation autour de son axe longitudinal 2
par un arbre de transmission (non représenté sur le
dessin).

Un mandrin 3 est retenu par I'une de ses extré-
mités 3a par la broche 1 et comporte a son extrémité
opposée deux portées tronconiques 4a et 4b formant
surface d’appui.

L'extrémité de plus faible diameétre de la premiére
portée tronconique 4a est reliée par un trongon cylin-
drique 5 a I'extrémité de plus grand diamétre de la
deuxiéme portée tronconique 4b.

Le mandrin 3 peut coulisser axialement dans un
manchon de guidage cylindrique 6 qui est raccordé
par son extrémité supérieure par un écrou 7 au bati
du rodoir 8.

Une vis 9 fait radialement saillie de la surface ex-
terne de la partie centrale du mandrin 3 et vient se lo-
ger dans un évidement borgne longitudinal 6a ména-
gé dans la paroi interne du manchon 6.

Surlafigure 1, lorsque le mandrin 3 coulisse axia-
lement vers le bas, des piéces d’appui 10 sont radia-
lement écartées par rapport a I'axe 2.

Chaque piéce d’appui 10 comporte deux parties
d’extrémité 10a séparées par une partie centrale 10b,
lesdites parties d’extrémité 10a présentant une por-
tion de surface échancrée 10c de forme correspon-
dant aux surfaces tronconiques externes des portées
4a et 4b.

Ces parties d’extrémité 10a sont disposées circu-
lairement respectivement autour des portées tronco-
niques 4a et 4b.

Le nombre de piéces d’appui 10 est générale-
ment compris entre 3 et 12.

Les piéces d'appui 10 sont logées dans des ou-
vertures longitudinales ménagées dans la partie infé-
rieure du manchon 6.

Ces ouvertures servent de butée axiale pour les
pieces d’appui 10 qui sont forcées de se déplacer ra-
dialement sous la poussée du mandrin 3.
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Un fourreau supérieur 11 est emmanché sur la
partie supérieure du manchon 6 et fixé sur celui-ci par
un écrou 12 et un contre-écrou 13. Un fourreau infé-
rieur lla est emmanché sur la partie inférieure du man-
chon 6, et assure le plaquage d'une rondelle élastique
22 sur ce dernier, la rondelle 22 assurant le maintien
des plaquettes 14 en appui sur le fourreau supérieur
11. Le fourreau inférieur lla est fixé par un écrou 12a
et un contre-écrou 13a.

Des trous traversant longitudinaux 6b, ménagés
radialement dans le manchon 6, sont aptes a recevoir
des plaquettes 14 formant portions de cylindre.

Les plaquettes 14 peuvent étre écartées radiale-
ment par les piéces d’appui 10 et sont soumises a une
force de rappel vers I'axe longitudinal 2 par des
moyens élastiques (non représentés sur le dessin).

Les plaquettes 14 présentent un revétement ex-
terne abrasif (représenté sur le dessin par des poin-
tillés), tel que des grains de diamant ou une pierre a
roder, destiné a roder la surface d'une piéce, par
exemple la surface interne 15a d’'un alésage 15 mé-
nagé dans un cylindre 16.

Les plaquettes 14 sont circulairement séparées
par des portions cylindriques lisses du manchon 6, ce
qui a pour conséquence que le rodoir présente une
surface abrasive externe discontinue (voir figure 2).

La surface externe des plaquettes 14 comporte
une premiére partie cylindrique 14a et une seconde
partie 14b tronconique (séparées sur les figures 1 et
3 par un trait mixte), lesdites parties 14a et 14b étant
adjacentes par leur extrémité de plus grand diamétre,
de maniére a former un corps monobloc.

Lafigure 3 représente une variante de réalisation
du rodoir de I'invention.

Ce rodoir comporte un mandrin 3’ constitué
d’une tige 17 qui se prolonge par une partie 18 dont
la surface externe est sensiblement tronconique.

Le mandrin 3’ est apte a coulisser axialement
dans un manchon de guidage cylindrique 6’ qui est
solidaire par son extrémité inférieure d’'un manchon
déformable métallique 19 de faible épaisseur pourvu
de fentes longitudinales 19a. Ces fentes longitudina-
les 19a permettent une légére expansion du man-
chon 19 sous la poussée de la partie tronconique 18
lorsqu’elle est déplacée axialement vers le bas.

Le manchon déformable 19 comporte une surfa-
ce interne de forme correspondant a la surface exter-
ne de la partie tronconique 18.

La surface externe du manchon déformable 19
comporte un revétement abrasif et présente une pre-
miére partie cylindrigue 20 et une seconde partie
tronconique 21, a l'instar du rodoir illustré sur les fi-
gures 1 et 2.

La seconde partie tronconique 14b, 21 de la sur-
face abrasive externe du rodoir présente une pente
par rapport & l'axe du rodoir avantageusement
comprise entre 2% et 10% et le rapport entre la lon-
gueur de la partie cylindrique et la longueur totale de
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la partie abrasive est avantageusement compris en-
tre 1/5 et 1/3.

Bien entendu, la seconde partie 14b, 21 n’est pas
limitée a une forme tronconique et peut présenter une
surface externe convexe ou concave, a partir du mo-
ment ou son diamétre externe décroit le long de la di-
rection longitudinale du rodoir entre une extrémité de
plus grand diamétre et une extrémité de plus faible
diameétre.

On va maintenant décrire le fonctionnement du
rodoir de I'invention en référence a la figure 4.

On suppose ici que le rodoir est disposé vertica-
lement, mais bien entendu il peut étre disposé hori-
zontalement ou dans une position inclinée.

La figure 4 représente les étapes principales du
procédé de rodage de l'invention en fonction de leur
durée respective.

Létape "a" consiste a descendre le rodoir a I'in-
térieur d’'un alésage ménagé dans un cylindre jusqu’a
ce que la surface abrasive externe du rodoir soit en
regard de la surface interne de l'alésage.

L'étape "b" consiste a écarter radialement la sur-
face abrasive externe du rodoir en déplagant axiale-
ment vers le bas le mandrin du rodoir.

L'étape "c" consiste 4 mettre en contact la surfa-
ce abrasive externe du rodoir avec une zone de réfé-
rence sur la surface interne de I'alésage, de maniére
a étalonner la premiére partie cylindrique.

Létape "d" consiste a élever verticalement le ro-
doir, aprés avoir bloqué le mandrin dans le bati du ro-
doir, pour venir progressivement roder un bourrelet
annulaire qui fait radialement saillie de I'extrémité su-
périeure de I'alésage et, une fois le bourrelet éliminé,
venir calibrer cette zone préalablement protubérante.

L'étape "e" consiste a arréter la rotation du rodoir
une fois que celui-ci est sorti de I'alésage et a relaxer
la surface externe abrasive du rodoir préalablement
écartée.

Cette relaxation est obtenue par un déplacement
vertical vers le haut du mandrin a l'intérieur de son
manchon de guidage, ce qui provoque un rappel de
la surface abrasive externe vers I'axe longitudinal du
rodoir par les moyens élastiques.

Létape "f" consiste & entrainer en rotation le ro-
doir autour de son axe longitudinal et ce pendant les
étapes "a" a "d".

Bien que l'invention ait été décrite en liaison avec
plusieurs modes de réalisation particuliers, il est bien
évident qu’elle n’y est nullement limitée et qu’on peut
lui apporter de nombreuses variantes et modifica-
tions sans pour autant sortir de son cadre ni de son
esprit.

On peut notamment imaginer un rodoir creux pré-
sentant une surface abrasive dirigée vers l'intérieur
pour venir roder par exemple la surface périphérique
extérieure d’un arbre ou toute zone cylindrique d’une
piece de révolution.
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Revendications

1. Procédé de rodage de la surface d’une piéce, no-
tamment la surface interne d’un alésage ménagé
dans celle-ci, consistant a entrainer un outil for-
mant rodoir en rotation autour de son axe longi-
tudinal, a amener la surface abrasive externe du
rodoir en contact avec la surface en regard de la
piece aroder et a déplacer axialement le rodoir le
long de cette surface de maniére a roder une
zone a protubérance de celle-ci, caractérisé en
ce qu'il consiste a étalonner une premiére partie
cylindrique (14a, 20) de ladite surface abrasive
en 'amenant en contact avec une zone de réfé-
rence de la surface (15a) a roder, a éliminer pro-
gressivement ladite protubérance (16a) en I'ame-
nant en contact avec une seconde partie (14b,
21), de préférence tronconique, de la surface
abrasive externe, et a calibrer la zone dontla pro-
tubérance (16a) a été éliminée en 'amenant en
contact avec ladite premiére partie cylindrique
(14a, 20) préalablement étalonnée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'’il consiste a étalonner la premiére partie cy-
lindrique (14a, 20) a éliminer progressivement la
protubérance (16a) de la zone aroder a partir de
I'extrémité de plus faible diamétre externe de la-
dite seconde partie (14b, 21) et & calibrer cette
zone rodée (16a) en un seul passage du rodoir
sur la surface (15a) a roder.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce qu'il consiste arégler I'écart entre le dia-
métre externe des deux extrémités longitudina-
les de ladite seconde partie (14b, 21) a une valeur
supérieure au double de I'épaisseur de la protu-
bérance (16a) a éliminer.

4. Rodoir du type & expansion pour la mise en oeu-
vre du procédé selon I'une quelconque des re-
vendications 1 & 3, comportant une broche apte
a étre entrainée en rotation autour de son axe
longitudinal, un corps formant notamment man-
drin retenu par 'une de ses extrémités par la bro-
che, un manchon de guidage dans lequel ledit
corps peut coulisser axialement et une surface
abrasive externe apte a étre déplacée radiale-
ment par rapport audit axe longitudinal sous I'ef-
fet de la poussée dudit corps lorsque ce dernier
est déplacé axialement, caractérisé en ce que la
surface abrasive externe comporte une premiére
partie cylindrique (14a, 20) destinée a calibrer la
surface (15a) d’'une piéce (16) a roder et une se-
conde partie (14b, 21) dont le diamétre externe
varie le long dudit axe longitudinal (2), de préfé-
rence a la maniére d’un tronc de cbne, destinée
a éliminer progressivement les protubérances
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(16a) de la surface (15a) a roder, les extrémités
proximales desdites parties (14a, 14b ; 20, 21)
ayant un méme diamétre externe.

Rodoir selon la revendication 4, caractérisé en ce 5
que lesdites extrémités proximales desdites par-

ties (14a, 14b; 20, 21) sont adjacentes de manié-

re a former un corps monobloc.

Rodoir selon la revendication 4 ou 5, caractérisé 10
en ce que sa surface abrasive externe est définie

par la surface externe d’une pluralité de plaquet-

tes (14) formant portions de cylindre déplagables
radialement par des moyens d’appui (10) et sou-
mises a une force de rappel vers I'axe (2) duro- 15
doir par des moyens élastiques, lesdits moyens
d’appui (10) étant logés dans des ouvertures (6b)
ménagées dans ledit manchon de guidage (6).

Rodoir selon la revendication 4 ou 5, caractérisé 20
en ce que sa surface abrasive externe est définie
par la surface externe d’'un manchon déformable
(19) de faible épaisseur et a fentes longitudinales
(19a).
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