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Machine d’usinage, en particulier de superfinition, de surfaces cylindriques de piéces de

révolution, par bande abrasive a défilement tangentiel

(57)  Machine d'usinage par bande(s) abrasive(s) de
piéces de révolution supportées par au moins une paire
de rouleaux paralléles.

Pour le passage des piéces sous le(s) poste(s)
d'usinage 6, les rouleaux de support 16 entrainés en

rotation sont animés d'un mouvement de translation pa-
rallélement & leurs axes.

De préférence, les rouleaux 16 sont montés sur une
table 13 mobile en translation, pouvant également por-
ter des moyens de positionnement 19 pour les piéces a
usiner.
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Description

[0001] La présente invention se rapporte a une ma-
chine d'usinage, en particulier de superfinition, de sur-
faces cylindriques de piéces de révolution par défile-
ment tangentiel, sur la surface cylindrique d'au moins
une piéce, & au moins un poste d'usinage, d'une bande
abrasive qui, provenant d'une bobine de déroulement,
passe sur un rouleau d'appui avant d'étre réenroulée sur
une bobine de réenroulement, la piéce étant supportée
par une paire de rouleaux de support rotatifs paralléles
espacés.

[0002] Les machines d'usinage connues par bande
abrasive a défilement tangentiel dites "Centerless" com-
prenant un ou plusieurs postes d'usinage fixes et des
rouleaux de support stationnaires utilisent, pour produi-
re un mouvement d'avancement de la piéce par rapport
aux rouleaux de support stationnaires, soit une paire de
rouleaux de support inclinés |'un par rapport a l'autre
(voir par exemple EP-A-495 691), ce qui donne cepen-
dant un mouvement d'avancement non positif, soit des
taquets montés sur une chaine animée d'un mouvement
d'avancement, les taquets passant entre les paires de
rouleaux paralléles. Dans ce dernier cas, les piéces sont
certes animées d'un mouvement d'avancement positif,
mais du fait que les rouleaux sont stationnaires, I'avan-
cement des piéces sur les rouleaux entraine un glisse-
ment, donc un frottement des piéces sur les rouleaux.
Cela peut provoquer une altération de I'état de surface
des piéces.

[0003] La présente invention vise une machine d'usi-
nage du type défini ci-dessus, quiassure un mouvement
d'avance positif entre les piéces a usiner et le ou les
postes d'usinage, sans glissement et donc sans frotte-
ment des piéces sur les rouleaux de support.

[0004] La machine d'usinage suivant la présente in-
vention comprend un ensemble de support sur lequel
les rouleaux de support paralléles sont montés mobiles
en rotation autour de leurs axes. Cette machine com-
prend, en outre, un ensemble d'usinage comprenant un
ou plusieurs postes d'usinage. L'un desdits ensembles
est monté mobile en translation parallélement aux axes
des rouleaux de support par rapport & l'autre ensemble.
La machine comprend, de plus, des moyens pour en-
trainer les rouleaux de support en rotation autour de
leurs axes et des moyens pour déplacer I'un desdits en-
sembles en translation parallélement aux axes des rou-
leaux de support par rapport a l'autre ensemble.
[0005] Dans lecadre de l'invention, I'ensemble mobile
peut étre, soit I'ensemble d'usinage portant la ou les uni-
tés d'usinage, soit I'ensemble de support portant les rou-
leaux de support, l'autre ensemble étant stationnaire.
[0006] La premiére variante peut présenter en parti-
culier des avantages dans le cas de piéces a usiner de
grande longueur, alors que la seconde variante est pré-
férable plus particuliérement pour l'usinage de piéces
relativement courtes.

[0007] Lamachine surlaquelle I'ensemble de support
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est mobile peut avantageusement comprendre au
moins une paire de rouleaux de support montés sur une
table animée d'un mouvement de translation.

[0008] Pour exclure tout glissement et donc tout frot-
tement entre les piéces et les rouleaux de support, I'en-
semble de support peut avantageusement porter, outre
les rouleaux de support, au moins un moyen de posi-
tionnement de la piéce congu de maniére a agir sur la
piece portée par la paire de rouleaux pour positionner
la pieéce axialement par rapport aux rouleaux de support
tout en autorisant sa rotation.

[0009] De préférence, le ou chaque moyen de posi-
tionnement est constitué par un taquet rotatif participant
au mouvement de rotation que la piéce subit pendant
l'usinage. Cela supprime ou pour le moins réduit égale-
ment le glissement donc le frottement de la piéce sur le
taquet.

[0010] De préférence, le ou chaque moyen de posi-
tionnement est disposé en position centrale par rapport
a la piéce, c'est-a-dire en position médiane par rapport
aux deux rouleaux de support de la piéce.

[0011] Les rouleaux de support sont de préférence
entrainés en rotation par un moteur monté sur la table
de l'ensemble de support mobile.

[0012] Latable qui peut &tre montée mobile en trans-
lation sur des glissiéres peut étre avantageusement dé-
placée en translation par un systéme d'entrainement du
type vis-écrou.

[0013] De préférence, la machine peut comprendre
plusieurs postes d'usinage successifs suivant la direc-
tion de translation, permettant ainsi de soumetire la mé-
me piéce en enfilade a plusieurs opérations successi-
ves, par exemple plusieurs opérations de superfinition
avec des grains de finesse croissante.

[0014] En se référant aux dessins schématiques an-
nexés, on va décrire ci-aprés plus en détail deux modes
de réalisation illustratifs et non limitatifs d'une machine
conforme a l'invention; sur les dessins :

la figure 1 est une vue de dessus d'une machine
conforme a l'invention;

la figure 2 est une vue en élévation latérale, partiel-
lement en coupe, de la machine suivant la figure 1;
lafigure 3est une vue en bout de la machine suivant
les figures 1 et 2;

la ligne 4 est une vue de dessus d'une variante de
la machine suivant la figure 1.

[0015] Telle qu'illustrée par les figures 1 & 3, la ma-
chine d'usinage par bande abrasive, de préférence pour
la superfinition de surfaces cylindriques de piéces de
révolution, comprend un béti 1 allongé portant deux glis-
siéres 2 longitudinales paralléles, disposées dans un
méme plan horizontal, et une vis 3 longitudinale située
entre les deux glissiéres 2. La vis 3 peut étre entrainée
en rotation par un motoréducteur 4.

[0016] Un ensemble d'usinage est monté en position
fixe sur le bati 1, au-dessus des glissiéres 2, & peu prés
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au milieu de la longueur de ces derniéres. L'ensemble
d'usinage 5 comprend trois unités ou postes d'usinage
6 se succédant dans le sens la longueur des glissiéres
2. Comme le montre surtout la figure 3, chaque poste
d'usinage 6 comprend essentiellement une bobine 7 de
déroulement d'une bande abrasive 8, une bobine 9 de
réenroulement de la bande abrasive 8, un rouleau d'ap-
pui 10 sur lequel la bande abrasive 8 passe entre les
deux bobines 7 et 9, et un actionneur 11 qui peut étre
par exemple un vérin pour déplacer vers le bas et vers
le haut le rouleau d'appui 10.

[0017] De telles unités d'usinage par défilement tan-
gentiel d'une bande abrasive sont bien connues, no-
tamment dans le domaine de la superfinition. A titre
d'exemple, il est possible de se référer & la demande de
brevet EP-A-495691.

[0018] Un ensemble 12 est monté mobile en transla-
tion sur les glissiéres 2. L'ensemble 12 comprend une
table 13 rectangulaire guidée sur les glissiéres 2. La ta-
ble 13 porte sur sa face inférieure un écrou 14 en prise
avec la vis 3.

[0019] Sur sa face supérieure, la table 13 porte, par
I'intermédiaire de paliers 15, deux paires de rouleaux 16
horizontaux paralléles, au moins un rouleau de chaque
paire étant entrainé en rotation par un moteur 17 monté
en dessous de la table 13.

[0020] Comme le montre la figure 3, les rouleaux 16
de chaque paire servent de support & une piéce 18, la
rotation des rouleaux 16 entrainant la rotation de la pié-
ce 18 reposant sur ces rouleaux.

[0021] Afin d'assurer I'avancement positif de la piéce
18 avec les rouleaux 16 quila supportent, et d'éviter tout
glissement longitudinal de la piéce 18 par rapport aux
rouleaux 16, donc tout frottement qui pourrait altérer
I'état de surface de la piéce 18, des moyens sont prévus
sur la table 13 pour positionner la piéce 18 axialement
par rapport aux rouleaux de support 16.

[0022] Dans I'exemple représenté, ces moyens sont
constitués par des taquets 19 a roulement prévus aux
extrémités axiales des rouleaux 16 et portant contre
I'extrémité postérieure de la piéce 18 pendant l'avance-
ment de cette derniére de gauche a droite sur les figures
1 et 2 en dessous de I'ensemble d'usinage 5. Etant don-
né que le taquet avance en synchronisme avec les rou-
leaux 16 et porte contre la face d'extrémité postérieure
de la piéce 18, la surface cylindrique de la piéce 18, dont
la superfinition est assurée par l'ensemble d'usinage 5,
ne subit aucun frottement par rapport aux rouleaux 16,
ce qui exclut tout risque d'endommagement de cette
surface.

[0023] Du fait que le taquet 19 est un taquet a roule-
ment, un endommagement de la face d'extrémité de la
piéce, par frottement avec le taquet, est également ex-
clu.

[0024] De préférence, le taquet 19 est disposé en po-
sition médiane par rapport aux rouleaux 16 de la paire
de rouleaux située devant lui.

[0025] Dans l'exemple représenté, deux paires de
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rouleaux 16 sont montées I'une derriére l'autre sur la
table 13, pour supporter deux piéces a usiner qui pas-
sent successivement sous I'ensemble d'usinage 5. Un
taquet 19 est disposé a I'extrémité postérieure de cha-
que paire de rouleaux 16 et untaquet 19 supplémentaire
est disposé a l'extrémité antérieure de la paire de rou-
leaux 16 antérieure.

[0026] Surlafigure 2, 'ensemble mobile 12 est repré-
senté en traits pleins en position de départ (& gauche
sur la figure) et en traits mixtes a la position aprés usi-
nage (a droite sur la figure). Il convient de remarquer a
ce sujet que I'ensemble 12 mobile en va-et-vient permet
de décharger les piéces, soit dans la position de char-
gement représentée en traits pleins, aprés retour de
I'ensemble mobile 12 dans cette position, soit dans la
position opposée représentée en traits mixtes. Dans ce
dernier cas, le déchargement peut se faire indifférem-
ment du méme cbté que le chargement ou du cété op-
posé.

[0027] La machine suivant le mode de réalisation il-
lustré par la figure 4, comprend sur un béti 101, un en-
semble d'usinage 105 mobile en translation, et un en-
semble 112 stationnaire portant des paires de rouleaux
de support 116. L'ensemble 105 comprenant trois pos-
tes d'usinage 106 successifs a bande abrasive est mo-
bile sur des glissiéres 102, sous l'action d'une vis 103
entrainée par un motoréducteur 104. L'ensemble 112
stationnaire comprend un moteur 117 pour l'entraine-
ment en rotation des rouleaux de support 116. De pré-
férence, des moyens 119 de positionnement qui peu-
vent étre du méme type que les taquets 19 du mode de
réalisation des figures 1 a 3, peuvent étre prévus sur
I'ensemble 112 pour assurer le positionnement des pié-
ces par rapport aux rouleaux 116, pendant l'usinage des
pieces par translation longitudinale de I'ensemble mo-
bile 105 selon la fléche.

[0028] |l vade soique les modes de réalisation repré-
sentés et décrits n'ont été donnés qu'a titre d'exemples
illustratifs et non limitatifs et que de nombreuses modi-
fications et variantes sont possibles dans |le cadre de
l'invention.

[0029] Ainsi, 'ensemble d'usinage 5, 105 peut com-
prendre indifféremment un seul poste d'usinage ou un
nombre plus ou moins important de postes successifs
en enfilade. L'ensemble 12 ou 112 peut comprendre une
seule paire de rouleaux de support 16,116, ou égale-
ment plus de deux paires successives de rouleaux de
support, en fonction de la longueur des piéces a usiner.
Les moyens représentés pour le guidage de I'ensemble
mobile 5, 112 (glissiéres 2, 102) et pour I'entrainement
en va-et-vient de cet ensemble (vis 3, 103, motoréduc-
teur 4, 104, écrou 14) peuvent également étre rempla-
cés par des moyens équivalents remplissant la méme
fonction. Les taquets 19 en position médiane entre les
rouleaux 16 pourraient étre remplacés, par exemple,
par des moyens de positionnement montés sur les rou-
leaux de support et tournant avec ces derniers.



5 EP 0 896 856 A1 8

Revendications

Machine d'usinage, en particulier de superfinition,
de surfaces cylindriques de piéces de révolution par
défilement tangentiel, sur la surface cylindrique
d'une piéce, & au moins un poste d'usinage, d'une
bande abrasive qui, provenant d'une bobine de dé-
roulement, passe sur un rouleau d'appui avant
d'étre réenroulé sur une bobine de réenroulement,
la piece étant supportée par une paire de rouleaux
de support paralléles espacés, caractérisée par le
fait qu'elle comprend un ensemble de support (12,
112), sur lequel les rouleaux de support (16, 116)
sont montés mobiles en rotation autour de leurs
axes, un ensemble d'usinage (5, 105) portant le ou
les postes d'usinage (6, 106), I'un desdits ensemble
étant mobile en translation parallélement & I'axe des
rouleaux de support par rapport a l'autre ensemble,
des moyens (4, 104) pour entrainer les rouleaux en
rotation autour de leurs axes, et des moyens (3,
103) pour déplacer |'un desdits ensemble en trans-
lation parallélement a I'axe des rouleaux de support
par rapport a l'autre ensemble.

Machine suivant la revendication 1, caractérisée
par le fait que I'ensemble d'usinage (105) est mobile
et est déplacé en translation par rapport a I'ensem-
ble de support (112) stationnaire.

Machine suivant la revendication 1, caractérisée
par le fait que I'ensemble de support (12) est mobile
et est déplacé en translation par rapport a I'ensem-
ble d'usinage (5) stationnaire.

Machine suivant la revendication 3, caractérisée
par le fait que l'ensemble de support (12) mobile
comprend au moins une paire de rouleaux de sup-
port (16) montés sur une table (13) animée d'un
mouvement de translation.

Machine suivant la revendication 3 ou 4, caractéri-
sée par le fait que l'ensemble de support (12, 112)
porte au moins un moyen (19, 119) de positionne-
ment de la piéce congu de maniére & agir sur la pié-
ce portée par la paire de rouleaux pour la position-
ner axialement par rapport aux rouleaux (16, 116)
tout en autorisant sa rotation.

Machine suivant la revendication 5, caractérisée
par le fait que le moyen de positionnement com-
prend un taquet (19, 119) rotatif participant au mou-
vement de rotation que la piéce subit pendant I'usi-
nage.

Machine suivant la revendication 6, caractérisée
par le fait que le taquet (19, 1 19) est disposé en
position médiane par rapport & la paire de rouleaux
de support (16, 116).
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8.

10.

Machine suivant la revendication 4, caractérisée
par le fait que les rouleaux de support (16) sont en-
trainés en rotation par un moteur (17) monté sur la
table (13).

Machine suivant l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait que I'en-
semble mobile (12, 105) est déplacé en translation
par un systéme d'entrainement & vis-écrou (3, 4,
103).

Machine suivant l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait qu'elle
comprend plusieurs postes d'usinage (6, 106) suc-
cessifs dans la direction de translation.
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