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(54) Dispositif et procédé pour abraser la surface de pièces

(57) Dispositif pour traiter, au moyen d'un abrasif,
l'état de surface de pièces (44), et comportant:

- un bâti (10),
- un chariot (12) monté mobile sur le bâti,
- un support (14) comportant un châssis tubulaire

(28) et une plaque (34) munie de première (34a) et
deuxième faces parallèles, dont la première est per-
cée de logements (42) destinés à recevoir chacun
l'une des pièces (44) à traiter,

- une meule (18) porteuse de l'abrasif, montée mobi-
le en rotation sur le bâti (10), et disposée au voisi-
nage de la première face (34a) de la plaque (34),

- des moyens d'entraînement de la meule en rotation
(20), et

- des moyens permettant de déplacer le support en
regard de la meule,

Dans ce dispositif, les pièces (44) sont maintenues
en place sur la plaque (34) par dépression d'air.
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Description

[0001] La présente invention concerne un dispositif
pour effectuer l'abrasion de pièces, ainsi qu'un procédé
mettant en oeuvre un tel dispositif. Ces dispositifs per-
mettent d'adoucir ou de polir une surface apparente de
ces pièces, par exemple des pièces d'horlogerie telles
que des vis, des couronnes de mise à l'heure ou des
barrettes. Cette opération est destinée à conférer à ces
surfaces un aspect agréable à l'oeil. Il va de soi qu'elle
doit pouvoir se faire de manière la plus automatisée pos-
sible. C'est pourquoi plusieurs pièces sont traitées à la
fois. A cet effet, le dispositif comporte:

- un bâti,
- un chariot monté mobile sur le bâti,
- un support comportant un châssis tubulaire et une

plaque munie de première et deuxième faces sen-
siblement parallèles, dont la première est percée de
logements destinés à recevoir chacun l'une des piè-
ces à traiter,

- des moyens de montage du support sur le chariot,
- une meule porteuse de l'abrasif, montée mobile en

rotation sur le bâti, et disposée au voisinage de la
première face de la plaque,

- des moyens d'entraînement de la meule en rotation,
et

- des moyens permettant de déplacer le support en
regard de la meule.

[0002] Dans les dispositifs connus, les pièces sont
fixées par collage dans les logements, ce qui garantit
une fixation sûre. Il en résulte toutefois plusieurs incon-
vénients.
[0003] En effet, après l'opération de polissage, les
pièces doivent être séparées du support, puis la colle,
dont elles peuvent encore être revêtues, doit être élimi-
née. Ces opérations nécessitent l'usage de solvants, ce
qui implique des mesures de sécurité et de protection
de l'environnement.
[0004] De plus, dans le cas de vis par exemple, le ris-
que que de la colle subsiste dans la fente ne peut que
difficilement être éliminé.
Par ailleurs, la colle, lors de sa mise en place, est liquide,
de sorte qu'elle peut migrer, jusqu'à atteindre la surface
à traiter, ce qui empêche une abrasion homogène.
Enfin, lors des opérations d'élimination de la colle, il
existe un risque important d'altérer l'état des surfaces
traitées.
Le but de la présente invention est de pallier ces incon-
vénients. Ce but est atteint grâce au fait que le support
comporte, en outre un conduit destiné à relier le châssis
à une installation agencée pour engendrer une dépres-
sion, et une cloche comportant une première extrémité
reliée au châssis et une seconde extrémité formant un
réceptacle destiné à recevoir la plaque. Dans ce dispo-
sitif, la plaque est munie de trous reliant chacun l'un des
logements à la deuxième face. De la sorte, lorsque la

cloche porte la plaque et que l'installation agencée pour
engendrer une dépression est activée et reliée au con-
duit, la pression atmosphérique à l'intérieur de la partie
tubulaire du châssis et de la cloche est réduite, ce qui
maintient la plaque en appui dans la cloche et les pièces
dans leur logement.
Afin de permettre au professionnel d'amener les pièces
en contact avec la meule de manière précise, pour as-
surer une opération régulière sur toutes les pièces, les
moyens permettant le déplacement du chariot sur le bâti
comprennent un ensemble coulisse-coulisseau, l'un as-
socié au chariot, l'autre au bâti, autorisant une transla-
tion du chariot jusqu'à pouvoir amener les pièces en
contact avec la meule.
Lors d'une opération de polissage particulièrement, il
est avantageux que les pièces ne soient pas traitées se-
lon une seule direction. C'est pourquoi il est avantageux
que la cloche puisse tourner. A cet effet, elle est montée
sur le châssis au moyen d'un roulement à billes.
[0005] Dans un premier mode de réalisation, particu-
lièrement destiné à traiter des surfaces planes, les
moyens de montages sont rigides et le dispositif com-
porte, en outre, des moyens d'entraînement de la cloche
en rotation.
La pratique a montré que, pour assurer une surface trai-
tée aussi plate que possible, les logements doivent être
agencés de manière à ce que cette surface se trouve
au niveau de la première face de la plaque, dans laquel-
le les logements sont pratiqués.
Il est fréquent que les pièces cylindriques soient traitées
de manière à ce que leurs extrémités polies aient une
forme bombée. Cette forme peut être obtenue ou main-
tenue grâce au fait que, dans un second mode de réa-
lisation, les moyens de montage comportent un assem-
blage à rotule, permettant un mouvement de bascule-
ment de la cloche et de la plaque par rapport au chariot,
qui autorise le balayage, par les pièces à traiter, d'un
espace correspondant à une calotte sphérique.
La maîtrise du bombé est particulièrement bonne lors-
que les logements présentent une profondeur choisie
de manière à ce que les pièces dépassent de la premiè-
re face d'une valeur légèrement supérieure à la hauteur
de ce bombé.
La présente invention se rapporte également à un pro-
cédé pour traiter, au moyen d'un abrasif, l'état de surfa-
ce de pièces. Ce procédé est mis en oeuvre au moyen
d'un dispositif comportant:

- un bâti,
- une installation agencée pour engendrer une dé-

pression
- un chariot monté mobile sur le bâti,
- un support comportant un châssis tubulaire et une

plaque munie de première et deuxième faces sen-
siblement parallèles, dont la première est percée de
logements destinés à recevoir chacun l'une des piè-
ces à traiter, un conduit destiné à relier le châssis
à l'installation agencée pour engendrer une dépres-
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sion, une cloche comportant une première extrémi-
té reliée au châssis et une seconde extrémité for-
mant un réceptacle destiné à recevoir la plaque, la-
quelle est munie de trous reliant chacun l'un des lo-
gements à la deuxième face,

- des moyens de montage du support sur le chariot,
- une meule porteuse de l'abrasif, montée mobile en

rotation sur le bâti, et disposée au voisinage de la
première face de la plaque,

- des moyens d'entraînement de la meule en rotation,
et

- des moyens permettant de déplacer le support en
regard de la meule.

[0006] Ce procédé comporte les étapes suivantes :

- loger les pièces à traiter dans les logements de la
plaque,

- disposer la plaque dans le réceptacle et activer l'ins-
tallation pour engendrer une dépression dans le
châssis tubulaire, de manière à maintenir la plaque
dans le réceptacle et les pièces dans leur logement
par la différence de pression entre les deux faces
de la plaque,

- faire tourner la meule et l'appliquer contre la plaque
et les pièces qu'elles portent, jusqu'à l'obtention de
l'état de surface attendu,

- retirer la meule, équilibrer la pression entre les deux
faces de la plaque par la commande de l'installation
et sortir la plaque du réceptacle ; et

- extraire les pièces de leur logement et les nettoyer.

De manière avantageuse, la cloche est montée sur le
châssis au moyen d'un roulement à billes. De la sorte,
durant l'opération d'abrasion, la cloche peut tourner sur
le châssis.
Dans la mesure où le dispositif comprend un moteur et
des moyens de liaison du moteur à la cloche, il est pos-
sible que, simultanément à la rotation de la meule, le
moteur fasse tourner la cloche et, avec elle les pièces
à traiter.
[0007] D'autres avantages et caractéristiques de l'in-
vention ressortiront de la description qui va suivre, faite
en regard du dessin annexé, dans lequel:

- Les figures 1 et 2 sont des vues d'ensemble de dis-
positifs selon deux modes de réalisation de l'inven-
tion,

- Les figures 3 et 4 montrent respectivement en plan
et de profil une plaque destinée à porter les pièces
à traiter, et

- Les figures 5 et 6 représentent une pièce à polir res-
pectivement au moyen des dispositifs représentés
aux figures1 et 2.

[0008] La figure 1 illustre, de manière schématique,

un dispositif selon un premier mode de réalisation de
l'invention. Il comprend essentiellement:

- un bâti 10,
- un chariot 12 monté mobile sur le bâti,
- un support 14 destiné à recevoir les pièces à abra-

ser,
- des moyens de montage 16 du support 14 sur le

chariot 12,
- une meule 18, formée d'un substrat souple porteur

d'abrasif, et une poupée 20 fixée sur le bâti 10 et
munie de moyens d'entraînement en rotation autour
d'un axe A-A perpendiculaire au plan du dessin,

- une pompe aspirante 22,
- un conduit 24 pour relier la pompe 22 au support 14

et muni d'une vanne 26 pour interrompre ou non la
liaison de la pompe 26 au support 14.

De manière plus précise, le chariot 12 et le bâti 10 com-
prennent l'un une coulisse, l'autre un coulisseau, for-
mant ensemble une glissière, schématiquement repré-
sentée en 27, qui permet le déplacement du chariot 12
en translation sur le bâti 10, pour rapprocher ou éloigner
le support 14 de la meule 18.
Le support 14 comprend:

- un châssis 28 de forme tubulaire, d'axe B-B perpen-
diculaire à l'axe A-A, fixé sur les moyens de mon-
tage 16 et à l'une des extrémités duquel le conduit
24 est engagé,

- une cloche 30 coaxiale au châssis 28 et montée à
son autre extrémité, avec une portion tubulaire 30a,
engagée dans le châssis 28 et une portion en as-
siette 30b, munie d'une ouverture centrale prolon-
geant le trou de la partie tubulaire et dépassant du
châssis 28 du côté voisin de la meule 18, la péri-
phérie de la portion 30b étant munie d'une gorge
30c dont la fonction est précisée ci-dessous,

- un roulement à billes 32 fixé par sa cage sur le châs-
sis 28 et dont le moyeu porte la partie tubulaire 30a
de la cloche 30,

- un manchon 33 monté sur le châssis 28, pour y fixer
le roulement à billes 32,

- une plaque ronde 34 coaxiale à l'axe B-B et montée
dans l'assiette 30b, avec une face 34a disposée en
regard de la meule 18,

- un moteur 36 muni d'une poulie 38 et fixé, au voisi-
nage du support 14 et schématiquement représenté
au dessin, et

- une courroie de liaison 40 représentée en pointillés
et qui relie la poulie 38 à la gorge 30c de manière
à permettre l'entraînement de la cloche 30 en rota-
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tion.

La structure de la plaque 34 est représentée de manière
plus détaillée sur les figures 3 à 5. La figure 3 représente
la face 34a de la plaque 34, qui est destinée à recevoir
les pièces à traiter. La figure 4 est une vue de côté de
cette plaque avec un arraché, alors que la figure 5 per-
met de voir une pièce à traiter disposée sur la plaque 34.
La plaque 34 est munie d'une pluralité de logements 42,
chacun ouvert sur la face 34a et destiné à recevoir une
pièce, en l'occurrence une vis 44 comportant une tête
conique munie d'une fente dans sa face 44a, laquelle
est plane, comme on peut le voir sur la figure 5. Le lo-
gement 42 est agencé de manière à ce que la face 44a
de la vis 44 se trouve au niveau de la face 34a de la
plaque 34.
Chaque logement 42 est prolongé par un trou coaxial
46, débouchant sur la deuxième face de la plaque 34
parallèle à la face 34a. La paroi de chaque logement 42
est reliée à la paroi de chaque trou 46 correspondant
par une portée 48, servant d'appui et de positionnement
à la vis 44. Les logements 42, les trous 46 et les portées
48 sont de formes cylindriques ou coniques, d'axes
communs, parallèles à l'axe B-B.
Le dispositif tel qu'il vient d'être décrit permet plus par-
ticulièrement le traitement de la face 44a plane des vis
44 disposées sur la plaque 34.
La première opération consiste à placer une vis 44 dans
chacun des logements 42. Cette opération peut se faire
de manière classique, pièce à pièce au moyen de bru-
celles ou par des moyens mécanisés, spécialement
lorsque le pas de vis est long. L'expérience a montré
qu'avec des vis courtes, il était avantageux de disposer
la plaque 34 horizontale, sur un support relié à une pom-
pe à vide, puis de les verser sur la plaque et de les mou-
voir au moyen d'un pinceau par exemple. Sous l'effet de
l'aspiration, les vis pénètrent automatiquement dans les
logements.
La plaque 34 ainsi chargée doit ensuite être mise en
place sur le support 14. Elle est recouverte, à cet effet,
par une rondelle disposée sur la face 34a, de manière
à éviter que les vis 44 sortent des logements 42, puis
est engagée dans l'assiette 30. La pompe 22 est acti-
vée, de sorte que la pression à l'intérieur du conduit 24
et du châssis 28 décroît, engendrant une dépression qui
maintient la plaque 34 en appui dans l'assiette 30b et
les vis 44 à l'intérieur des logements 42 et des trous 46.
Bien qu'il n'y ait pas de joint d'étanchéité, les états de
surfaces généralement rencontrés suffisent pour garan-
tir une différence de pression permettant d'assurer la
tenue en place de la plaque 34 et des vis 44.
[0009] Dès que la pression est suffisamment basse,
typiquement de quelques centaines de millibars, le mo-
teur 36 et les moyens d'entraînements de la meule 20
sont enclenchés, ce qui entraîne d'une part la courroie
40 et, avec elle, la cloche 30 et la plaque 34, d'autre part
la meule 18. Le chariot 12 est ensuite déplacé sur le bâti
10, jusqu'à ce que les vis 44 entrent en contact avec la

meule 18.
Du fait que le substrat de la meule 18 est souple, la tête
de chaque vis est soumise à l'abrasif.
A la fin de l'opération de polissage, il suffit alors de retirer
le chariot 12 du voisinage de la meule 18 en le faisant
coulisser sur la glissière 27, de placer la rondelle sur la
plaque 34, d'arrêter la pompe 22, puis de retirer la clo-
che 30 du châssis 28. Les pièces 44 sont ensuite dis-
posées dans des paniers et nettoyées par ultrasons,
dans des bains aqueux. De la sorte, il n'est donc pas
nécessaire de faire appel à des solvants organiques et
les puissances à mettre en oeuvre au niveau des ultra-
sons est sensiblement réduite, comparativement à ce
qui serait nécessaire avec des pièces collées.
Ce mode de faire se prête particulièrement au polissa-
ge, la meule agissant sur les têtes des vis 44 selon tou-
tes les directions.
Le dispositif représenté sur la figure 2 permet d'abraser
des surfaces arrondies. La différence essentielle d'avec
le dispositif de la figure 1 réside dans le fait que les
moyens de montage 16 ne sont pas rigides. Plus préci-
sément, ceux-ci comportent une potence 50 terminée
par une tête sphérique 52 et un logement 54 solidaire
du support 14, la tête 52 et le logement 54 formant en-
semble une articulation à rotule. De la sorte, l'orientation
de la plaque 34, et avec elle celle des pièces 44, peut
être modifiée, l'axe B-B pouvant, sous la commande
d'un opérateur, balayer un espace conique définit par le
degré de liberté de la tête 52 dans le logement 54, la
plaque 34 et les vis 44 se déplaçant sur une surface
sphérique.
[0010] Du fait que le support 14 peut être déplacé en
regard de la meule 18, les conditions de contact sont
telles que la plaque 34 est soumise à un couple la faisant
tourner dans un sens ou dans l'autre, selon la zone de
contact. Il n'est, de la sorte, plus nécessaire d'entraîner
la cloche 30 par un moteur indépendant, comme c'était
le cas sur le dispositif de la figure 1.
Cette possibilité de changer l'orientation de l'axe B-B et
en conséquence de toutes les pièces 44 portées par la
plaque 34, permet de réaliser une abrasion de pièces
dont la surface à travailler est bombée. La figure 6 re-
présente une vis 44, munie d'une fente sur sa face 44a,
laquelle est bombée. Dans ce mode de réalisation, toute
la partie bombée de la vis 44 dépasse de la plaque 34,
ainsi qu'une portion de la partie cylindrique de la tête.
De la sorte, on peut obtenir une surface polie parfaite-
ment homogène.
Dans les deux exemples donnés ci-dessus, les dispo-
sitifs décrits permettent de traiter des vis. Il est bien évi-
dent que d'autres pièces peuvent être abrasées. Il suffit
qu'elles disposent de surfaces permettant de garantir
un contact pratiquement étanche avec la plaque 34. A
titre d'exemple, ce dispositif peut être notamment utilisé
pour polir les extrémités de barrettes pour bracelets,
mais également des pièces de mécanismes horlogers,
des tirettes ou des bascules par exemple.
On relèvera que, dans le mode de réalisation de la figure
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2 particulièrement, la face 34a de la pièce 34 peut aussi
être formée d'une calotte sphérique de centre confondu
avec le point de pivotement de l'articulation à rotule, de
telle sorte que toutes les surfaces travaillées 44a coo-
pèrent toutes de la même façon avec la meule 18.

Revendications

1. Dispositif pour traiter, au moyen d'un abrasif, l'état
de surface de pièces (44), et comportant:

- un bâti (10),
- un chariot (12) monté mobile sur le bâti,
- un support (14) comportant un châssis tubulai-

re (28) et une plaque (34) munie de première
(34a) et deuxième faces sensiblement parallè-
les, dont la première est percée de logements
(42) destinés à recevoir chacun l'une des piè-
ces à traiter,

- des moyens de montage (16) du support (14)
sur le chariot (12),

- une meule (18) porteuse de l'abrasif, montée
mobile en rotation sur le bâti (10), et disposée
au voisinage de la première face (34a) de la
plaque (34),

- des moyens d'entraînement de la meule en ro-
tation (20), et

- des moyens permettant de déplacer le support
en regard de la meule,

caractérisé en ce que le support (14) comporte,
en outre, un conduit (24) destiné à relier le châssis
(28) à une installation (22) agencée pour engendrer
une dépression, et une cloche (30) comportant une
première extrémité (30a) reliée au châssis et une
seconde extrémité formant un réceptacle (30b)
destiné à recevoir la plaque (34), laquelle est munie
de trous (46) reliant chacun l'un des logements (42)
à la deuxième face, le tout de manière à ce que,
lorsque ladite cloche (30) porte la plaque (34) et que
l'installation (22) agencée pour engendrer une dé-
pression est activée et reliée au conduit (24), la
pression à l'intérieur de la partie tubulaire du châs-
sis (28) et de la cloche (30) est réduite, ce qui main-
tient la plaque (34) en appui contre la cloche (30)
et les pièces (44) dans leur logement (42).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens permettant le déplacement du
chariot (12) sur le bâti (10) comprennent un ensem-
ble coulisse-coulisseau, l'un associé au chariot,
l'autre au bâti, autorisant une translation du chariot
(12) jusqu'à pouvoir amener les pièces (44) en con-
tact avec la meule (18).

3. Dispositif selon l'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce que ladite cloche (30) est montée

sur le châssis (28) au moyen d'un roulement à billes
(32), pour permettre une rotation de la cloche (30)
sur le support (14).

4. Dispositif selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que lesdits moyens de montage
(16) sont rigides et en ce qu'il comporte, en outre,
de moyens d'entraînement (36, 38, 40) de la cloche
(30) en rotation.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que lesdits logements (42) présentent une pro-
fondeur choisie de manière à ce que les surfaces à
traiter des pièces (44) se trouvent au niveau de la-
dite première face (34a), qui se trouve en regard de
la meule (18).

6. Dispositif selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que lesdits moyens de montage
(16) comportent un assemblage à rotule (52, 54),
permettant un mouvement de basculement de la
cloche (30) et de la plaque (34) par rapport au cha-
riot (12), qui autorise le balayage par lesdites pièces
(44) d'un espace correspondant à une calotte sphé-
rique, permettant ainsi la réalisation de surfaces
traitées de forme bombée.

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que lesdits logements (42) présentent une pro-
fondeur choisie de manière à ce que les pièces (44)
en dépassent de ladite première face (34a) d'une
valeur légèrement supérieure à la hauteur du bom-
bé.

8. Procédé pour traiter, au moyen d'un abrasif, l'état
de surface de pièces (44), au moyen d'un dispositif
comportant:

- un bâti (10),
- une installation (22) agencée pour engendrer

une dépression,
- un chariot (12) monté mobile sur le bâti,
- un support (14) comportant un châssis tubulai-

re (28) et une plaque (34) munie de première
(34a) et deuxième faces sensiblement parallè-
les, dont la première est percée de logements
(42) destinés à recevoir chacun l'une des piè-
ces à traiter, un conduit (24) destiné à relier le
châssis (28) à l'installation (22) agencée pour
engendrer une dépression,

- une cloche (30) comportant une première ex-
trémité (30a) reliée au châssis et une seconde
extrémité formant un réceptacle (30b) destiné
à recevoir la plaque (34), laquelle est munie de
trous (46) reliant chacun l'un des logements
(42) à la deuxième face,

- des moyens de montage (16) du support (14)
sur le chariot (12),
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- une meule (18) porteuse de l'abrasif, montée
mobile en rotation sur le bâti (10), et disposée
au voisinage de la première face (34a) de la
plaque (34),

- des moyens d'entraînement (20) de la meule
(18) en rotation, et

- des moyens permettant de déplacer le support
en regard de la meule,

caractérisé en ce qu'il comprend les étapes
suivantes :

- loger les pièces (44) à traiter dans les loge-
ments (42) de ladite plaque (34),

- disposer la plaque (34) dans ledit réceptacle
(30b) et activer l'installation (22) pour engen-
drer une dépression dans le châssis tubulaire
(28), de manière à maintenir la plaque (34)
dans le réceptacle (30b) et les pièces (44) dans
leur logement (42) par la différence de pression
entre les deux faces (34a, 34b) de la plaque
(34),

- faire tourner la meule (18) et l'appliquer contre
la plaque (34) et les pièces (44) qu'elles por-
tent, jusqu'à l'obtention de l'état de surface at-
tendu,

- retirer la meule (18), équilibrer la pression entre
les deux faces (34a, 34b) de la plaque par com-
mande de ladite installation (22) et sortir ladite
plaque (34) du réceptacle (30b), et

- extraire lesdites pièces (44) de leur logement
(42) et les nettoyer.

9. Procédé selon la revendication 8, au moyen d'un
dispositif dans lequel ladite cloche (30) est montée
sur le châssis (28) au moyen d'un roulement à billes
(32), de manière à ce que, durant l'opération d'abra-
sion, ladite cloche puisse tourner sur ledit châssis.

10. Procédé selon la revendication 9, dans lequel ledit
dispositif comporte un moteur (36) et des moyens
de liaison (40) du moteur à ladite cloche (30b), ca-
ractérisé en ce que, simultanément à la rotation
de la meule (18), ledit moteur fait tourner ladite clo-
che (30) et, avec elle les pièces (18) à traiter.

11. Procédé selon la revendication 9, au moyen d'un
dispositif dans lequel les moyens de montage (16)
du support (14) sur le chariot (12) comprennent un
assemblage à rotule (52, 54), caractérisé en ce
que, durant l'application de la meule (18) contre les
pièces (44), le support (14) est mû de manière à ce
que ladite plaque (34) balaye une surface sphéri-
que.
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