EP 1 946 887 A1

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

9

Office européen

des revets (11) EP 1946 887 A1
(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN
(43) Date de publication: (51) IntCl.
23.07.2008 Bulletin 2008/30 B24B 21/16 %062 B24B 21/182°%6.%7)
B24B 49/10(2006.0) B24B 9/00 (20060
(21) Numéro de dépot: 07291631.5
(22) Date de dépot: 27.12.2007
(84) Etats contractants désignés: (72) Inventeurs:

(30)

(71)

AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SI SK TR

Etats d’extension désignés:

AL BA HR MK RS

Priorité: 18.01.2007 FR 0700322

Demandeur: SNECMA
75015 Paris (FR)

(74)

L’Helgoualch, Carole Denise Marthe
78000 Versailles (FR)

Pereira, Paul Alexandre

91260 Juvisy (FR)

Mandataire: Ramey, Daniel et al

Ernest Gutmann - Yves Plasseraud S.A.S.
3, rue Auber

75009 Paris (FR)

(54)

(57)

Outil robotisé d’usinage a bande travaillante sans fin

Outil robotisé d’usinage a bande travaillante

sans fin (10), comprenant une poulie avant (12) et une
poulie arriere (14) de guidage d’une bande travaillante,
la poulie arriere étant entrainée en rotation par des
moyens moteurs (22), et la poulie avant étant libre en
rotation autour d’un axe (26) et étant encadrée par deux
roulettes (60) montées libres en rotation sur I'axe de la
poulie avant, ces deux roulettes ayant un diametre ex-
terne supérieur a celui de la poulie avant pour rouler sur
une surface a usiner et pour définir une céte d’usinage
entre la bande travaillante guidée sur la poulie avant et
la surface a usiner.
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Description

[0001] La présente invention concerne un outil d’usi-
nage a bande travaillante sans fin destiné a étre monté
sur un bras robot pour effectuer des opérations de polis-
sage, meulage, ébavurage, arasage, brossage, etc, sur
une pieéce quelconque telle que par exemple un carter
d’échappement d’une turbomachine.

[0002] Le carter d’échappement d’'une turbomachine
est formé de plusieurs éléments assemblés les uns aux
autres par des cordons de soudure qui doivent étre usi-
nés pour obtenir un profil régulier le long du cordon de
soudure et entre les éléments assemblés.

[0003] On connaitun outil d’'usinage a bande abrasive
sans fin guidé sur une poulie menée et une poulie motrice
ayant des axes paralléles de rotation, la poulie menée
étant montée sur une tige de piston d’un vérin permettant
d’écarter les poulies I'une de I'autre et ainsi de tendre la
bande abrasive entre les poulies.

[0004] Lorsque les piéces a usiner sont relativement
complexes, cet outil doit &étre manipulé et guidé manuel-
lement par un opérateur, ce quirend les opérations d’usi-
nage longues et colteuses et relativement dangereuses
pour l'opérateur.

[0005] L'utilisation manuelle de I'outil d’'usinage par un
opérateur présente de nombreux autres inconvénients.
Il n’est pas possible de définir une cote précise d’usinage,
c’est-a-dire une épaisseur de matiére restante apres usi-
nage, si bien que la régularité des cordons de soudure
apres usinage dépend uniquement de I'habileté de I'opé-
rateur. Par ailleurs, lors de la manipulation de l'outil, la
bande abrasive peut s’échapper des poulies, ce qui né-
cessite I'arrétde I'outil etI'intervention de I'opérateur pour
remettre la bande abrasive en place.

[0006] L’invention a notamment pour but d’apporter
une solution simple, efficace et économique aux proble-
mes de la technique antérieure.

[0007] Elle propose a cet effet un outil robotisé d’usi-
nage abande travaillante sans fin, comprenant deux pou-
lies, 'une avant et I'autre arriére, de guidage de la bande
travaillante, des moyens moteurs d’entrainement en ro-
tation de la poulie arriére, la poulie avant étant libre en
rotation autour d’un axe porté par un support guidé en
translation sur le corps de I'outil, et des moyens a vérin
pour tendre la bande entre les deux poulies, caractérisé
en ce que la poulie avant est encadrée par deux roulettes
montées libres en rotation sur I'axe de la poulie avant,
ces deux roulettes ayant un diamétre externe supérieur
a celui de la poulie avant pour rouler sur une surface a
usiner et pour définir une cote d’'usinage entre la bande
travaillante guidée sur la poulie avant et la surface a usi-
ner, et sont réalisées dans un matériau électriquement
conducteur et sont chacune reliée par un élément con-
ducteur a une borne d’'une source d’énergie électrique
dont l'autre borne est destinée a étre reliée a la piece a
usiner, I'outil comprenant de plus des moyens de détec-
tion du passage d’'un courant électrique entre chaque
roulette et la piéce a usiner, reliés a des moyens de com-
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mande de position et de trajectoire de I'outil.

[0008] La cote d’'usinage est définie par la distance
entre la surface externe travaillante de la bande et les
surfaces périphériques extérieures des roulettes.
[0009] Dans le cas de l'usinage d’'un cordon de sou-
dure sur une surface d'une piéce, I'outil d’'usinage est
déplacé le long du cordon de soudure avec les roulettes
situées de chaque c6té du cordon et en permanence en
contact avec la surface de la piéce de sorte que I'épais-
seur du cordon de soudure en saillie sur la piéce, aprés
usinage, est déterminée et constante le long du cordon
de soudure.

[0010] Dans le cas ou le cordon de soudure relie deux
surfaces non alignées d’une piéce, chaque roulette est
mise en contact avec une surface de la piéce, et labande
travaillante peut usiner le cordon de soudure entre les
deux surfaces décalées.

[0011] Parailleurs, labande travaillante estempéchée
de s’échapper de la poulie avant par butée sur les rou-
lettes montées de chaque c6té de la poulie, ce qui évite
I'arrét brusque de I'opération d’usinage et I'intervention
d’'un opérateur pour remettre en place la bande sur les
poulies.

[0012] Préférentiellement, les roulettes sont fixées de
maniére amovible sur I'axe de rotation de la poulie avant.
La cbte d’'usinage peut ainsi étre changée de fagon sim-
ple en remplagant les roulettes montées sur l'outil par
d’autres roulettes de diametre externe différent.

[0013] Selon une autre caractéristique de l'invention,
les roulettes sont réalisées dans un matériau électrique-
ment conducteur et sont chacune reliée par un élément
conducteur a une borne d’une source d’énergie électri-
que dontl'autre borne est destinée a étre reliée a la piéce
a usiner.

[0014] Lorsqu'une roulette est en contact avec une
surface a usiner d’'une piéce conductrice de I'électricité,
et roule par exemple le long d’'un cordon de soudure, un
courant électrique passe entre la roulette et cette surface
et est détecté par des moyens appropriés prévus sur
I'outil, et qui transmettent des signaux correspondants a
des moyens de commande de l'outil. Dés qu’'une des
roulettes n’est plus en contact avec la surface a usiner,
les moyens de commande modifient la position et la tra-
jectoire de 'outil de maniére a ce que les deux roulettes
soient a nouveau en contact avec la surface a usiner.
[0015] Les roulettes peuvent étre réalisées dans un
matériau métallique résistant a l'usure, et sont isolées
électriquement I'une de I'autre et du reste de l'outil.
[0016] Avantageusement, le supportde la poulie avant
est mobile en rotation autour d’un axe sensiblement pa-
rallele a I'axe longitudinal du vérin. Lorsque les moyens
précités ne détectent pas de passage de courant entre
une des roulettes et la surface a usiner, le support de la
poulie avant peut étre entrainé en rotation autour de I'axe
longitudinal du vérin, jusqu'a ce que cette roulette soit
en contact avec la surface et que les moyens détectent
a nouveau le passage de courant entre la roulette et la
surface a usiner.
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[0017] L’outil comprend des capteurs de position du
piston du vérin, tels que par exemple deux capteurs de
position de fin de course du piston du vérin (positions
rétractée et déployée maximales), et un capteur de po-
sition intermédiaire dans laquelle une bande travaillante
est tendue entre les poulies de I'outil.

[0018] L’invention sera mieux comprise et d’autres dé-
tails, caractéristiques et avantages de la présente inven-
tion apparaitront a la lecture de la description qui suit,
faite a titre d’exemple non limitatif et en référence aux
dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue schématique de face de I'outil
d’usinage selon l'invention ;

- lafigure 2 est une vue schématique partielle de face
de l'outil d’'usinage de la figure 1, a plus grande
échelle ;

- lafigure 3 est une vue schématique partielle de profil
de l'outil d'usinage de la figure 1, a plus grande
échelle ;

- les figures 4 a 6 sont des vues trés schématiques
partielles en perspective de la partie avant de I'outil
d’usinage selon l'invention, et représentent des éta-
pes d’un procédé d’'usinage d’un cordon de soudure
reliant deux parois alignées d’une piéce ;

- lafigure 7 est une vue schématique partielle de I'outil
d’usinage selon l'invention, vu de I'avant, et repré-
sente une étape d’un procédé d’usinage d’un cordon
de soudure reliant deux parois décalées d’'une piéce.

[0019] Onseréféered’abord alafigure 1 quireprésente
schématiquement un outil d’'usinage 10 selon l'invention
comprenant a son extrémité avant une poulie menée 12
et a son extrémité arriére une poulie motrice 14, ces pou-
lies 12, 14 ayant des axes de rotation paralléles et per-
mettant d’entrainer et de guider une bande travaillante
sans fin 15 telle qu'une bande abrasive. L’'outil 10 est
destiné a étre porté par un bras robot 16 pour effectuer
des opérations de polissage, meulage, ébavurage,
arasage, brossage, etc, sur une piece quelconque telle
que par exemple un carter d’échappement d’une turbo-
machine.

[0020] Comme cela sera décrit plus en détail dans ce
qui suit, I'outil 10 est déplacé par le bras robot 16 d’avant
en arriére ou d’arriére en avant, de maniére a ce que la
bande travaillante 15 entrainée et guidée par les poulies
12, 14 soit appliquée par la poulie avant 12 sur une sur-
face d’une piece pour usiner cette surface par abrasion.
[0021] L’outil 10 aici une forme allongée et comprend
a l'arriére une base 18 fixée sur une extrémité du bras
robot 16, et a 'avant un corps 20 qui est guidé en trans-
lation sur la base 18 le long de 'axe longitudinal de I'outil
(double fléche 21).

[0022] Labase 18 porte des moyens moteurs 22 d’en-
trainement en rotation d’'un axe 24 sur lequel est montée
la poulie motrice 14. La poulie menée 12 est montée libre
en rotation sur un axe 26 qui est paralléle a 'axe 24 de
la poulie motrice 14 et qui est monté a I'extrémité avant
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du corps 20 de I'outil.

[0023] L’outil 10 comprend également un vérin 30 dont
le cylindre 32 est fixé sur la base 18 de I'outil et dont une
tige de piston 34 est reliée a I'extrémité arriére du corps
20 de l'outil pour le déplacement en translation du corps
20. Le corps 20 porte a son extrémité arriere une glissiére
36 coopérant avec un rail 38 fixé sur la base 18 de I'outil
pour assurer le guidage en translation du corps de l'outil.
[0024] Lorsque les poulies 12 et 14 sont engagées aux
extrémités d’'une bande travaillante 15, la tige de piston
34 du vérin est déployée jusqu’a ce que la bande 15 soit
tendue entre les poulies 12, 14.

[0025] L’outil comprend trois capteurs 40, 42 et 44 de
détection de la position de la tige de piston 34 du vérin,
qui sont reliés a une unité de commande de I'outil 10.
Les capteurs 40 et 42 transmettent des signaux a I'unité
de commande lorsque la tige de piston 34 du vérin est
respectivement dans une position entierement déployée
et dans une position completement rétractée. Le capteur
44 émet un signal lorsque la tige de piston du vérin est
partiellement déployée et que les poulies 12, 14 de I'outil
sont écartées 'une de l'autre d’'une distance suffisante
pour tendre une bande entre les poulies de I'outil, comme
c’est le cas en figure 1.

[0026] Le corps 20 de l'outil est relié a son extrémité
avant a une chape 46 en U comportant deux branches
48 paralléles et distantes I'une de I'autre, sur lesquelles
sont tourillonnées les extrémités de I'axe 26 de rotation
de la poulie avant 12. Cette chape 46 est montée mobile
en rotation a I'extrémité avant du corps 20, autour d’un
axe sensiblement paralléle a I'axe longitudinal de I'outil.
Dans I'exemple représenté, la chape 46 est porté par un
axe 50 qui est centré et guidé enrotation dans un alésage
correspondant du corps 20 de l'outil et qui est entrainé
en rotation par des moyens moteurs portés par I'outil.
[0027] L’outil 10 comprend en outre deux roulettes 60
identiques montées libres en rotation sur I'axe 26 de la
poulie avant 12, de part et d’autre de cette poulie 12. Les
roulettes 60 s’étendent entre la poulie 12 et les branches
48 de la chape 46, parallélement aux branches 48 de la
chape, et sont écartées de ces branches et de la poulie
avant.

[0028] Les roulettes 60 ont un diamétre externe supé-
rieur a celui de la poulie avant 12 et sont destinées a
rouler sur une surface a usiner lors du déplacement de
'outil sur cette surface. Par ailleurs, lorsqu’une bande
travaillante 15 est montée sur I'outil, elle est empéchée
de s’échapper de la poulie 12 par butée sur les roulettes
60 montées de chaque cbété de la poulie 12.

[0029] La distance radiale par rapport a I'axe 26 de
rotation de la poulie 12, entre la surface travaillante ex-
térieure de la bande 15 et les surfaces périphériques
extérieures des roulettes 60, définit une cote d’usinage
C, correspondant a une épaisseur de matiere en saillie
sur une surface, aprés usinage de cette surface (figures
2 et 3). Ainsi, lorsque les roulettes 60 sont maintenues
en permanence en contact avec une piece comportant
un cordon de soudure 62 a usiner, ce cordon de soudure
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aura, une fois I'usinage terminé, une épaisseur e théori-
quement égale a cette cote d’'usinage. Le cordon de sou-
dure 62 a usiner a une largeur inférieure a celle de la
bande 15 et de la poulie 12 de sorte que les roulettes 60
peuvent rouler le long du cordon de soudure, de part et
d’autre de celui-ci, sans venir en contact avec ce cordon.
[0030] La cote d'usinage C peut étre modifiée en rem-
plagant les roulettes 60 montées sur I'outil par d’autres
roulettes ayant un diamétre externe différent. Les roulet-
tes sontdonc montées de maniere amovible surI'outil 10.
[0031] Pour s’assurer que les roulettes 60 sont tou-
jours en contact avec la piéce a usiner, I'outil comprend
des moyens 70 de génération et de détection d’un cou-
rant électrique entre les roulettes 60 et la piéce a usiner,
qui sont reliés a l'unité 74 de commande de l'outil 10 et
du bras robot.

[0032] Les roulettes 60 sont réalisées dans un maté-
riau électriquement conducteur et sont chacune reliées
par des éléments conducteurs 64 a une borne d’'une sour-
ce d’énergie électrique dont l'autre borne est reliée a la
pieéce a usiner, qui est elle-méme en matériau électro-
conducteur (figure 2). La source d’énergie électrique est
reliée aux éléments conducteurs 64 et a la piéce a usiner
par des moyens appropriés tels que des fils électriques
66.

[0033] Les éléments conducteurs 64 sont fixés sur la
chape 46 et sont appliqués chacun sur la surface péri-
phérique extérieure d’'une roulette 60, de préférence
avec une sollicitation élastique par ressort. Les roulettes
60 sont en contact de frottement avec les éléments con-
ducteurs 64 et sont préférentiellement réalisées dans un
matériau métallique résistant a I'usure tel que par exem-
ple un matériau composite a base de tungsténe. Les rou-
lettes 60 sont isolées électriguement les unes des autres
ainsi que des autres composants de I'outil 10. Les élé-
ments conducteurs 64 sont également isolés électrique-
mentles unsdes autres et du reste de I'outil 10. Unisolant
électrique 68 est en outre monté entre la chape 46 et le
corps 20 de I'outil.

[0034] Les moyens 70 détectent le passage d’'un cou-
rant électrique entre chacune des roulettes 60 et la piece
a usiner et transmettent des signaux 72 correspondants
a l'unité 74 de commande de I'outil 10 et du bras robot
16 pour adapter la position et la trajectoire de I'outil en
conséquence.

[0035] On a représenté aux figures 4 a 6 des étapes
d’un procédé d’'usinage d’'un cordon 80 de soudure de
deux parois 82, 84 alignées d’une piece.

[0036] La poulie avant 12 de I'outil est approchée du
cordon de soudure 80 (figure 4) jusqu’a ce qu’au moins
une des roulettes 60 de I'outil vienne en contact avec
une paroi 84 de la piéce, ce contact entraine le passage
d’un courant entre la roulette 60 et la piéce qui est détecté
par les moyens 70.

[0037] Si une seule des roulettes 60 est en contact
avec une paroi 84 de la piece, comme c’est le cas en
figure 5, 'unité 74 commande le pivotement de la chape
46 jusqu’a ce que l'autre roulette 60 vienne en contact a
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son tour avec l'autre paroi 82 de la piéce, ce contact
provoquant le passage d’'un courant entre la roulette et
la paroi 82 qui est détecté par les moyens 70 (figure 6).
L’outil est alors en position d’usinage du cordon de sou-
dure 80, avec les roulettes situées de part et d’autre du
cordon de soudure 80 et I'axe 26 de rotation de la poulie
avant 12 sensiblement paralléle aux parois 82, 84 de la
piece. L'outil 10 est alors déplacé d’avant en arriére ou
d’arriére en avant le long du cordon de soudure de ma-
niére a ce que la bande 15 soit appliquée sur le cordon
de soudure 80 par la poulie 12 et enléve par abrasion un
excédent de matiére du cordon, c’est-a-dire une suré-
paisseur par rapport a la céte d’'usinage préalablement
déterminée. L’outil 10 peut également comporter des
moyens d’alignement de la trajectoire de I'outil 10 sur le
cordon de soudure 80.

[0038] Dansl'exempledelafigure7,l'outil 10 estutilisé
pour usiner un cordon 80’ de soudure de deux parois 82’,
84’ décalées I'une par rapport a l'autre, c’est-a-dire for-
mant un décrochement ou un dénivellement. L'unité 74
commande alors le pivotement de la chape 46 de sorte
que chacune des roulettes 60 soit en contact avec une
paroi 82’, 84’ de la piece. Dans ce cas, I'axe 26 de rotation
de la poulie avant 12 est incliné par rapport a chacune
des parois 82’, 84'.

[0039] Dans les exemples précités, la chape 46 peut
étre libre de pivoter autour de I'axe longitudinal de I'outil
sur un faible débattement angulaire, sans nécessiter I'in-
tervention de I'unité de commande 74 ni méme le chan-
gement de la position et de la trajectoire de I'outil. Cela
permetal'outil de suivre au mieux les dénivellations entre
les parois d’'une piéce et/ou des éventuelles imperfec-
tions de ces parois.

Revendications

1. Outil robotisé d'usinage a bande travaillante sans
fin, comprenant deux poulies (12, 14), 'une avant et
l'autre arriére, de guidage de la bande travaillante,
des moyens moteurs (22) d’entrainement en rotation
de la poulie arriére (14), la poulie avant (12) étant
libre en rotation autour d’'un axe (26) porté par un
support (46) guidé en translation sur le corps de
I'outil, et des moyens a vérin (30) pour tendre la ban-
de entre les deux poulies, caractérisé en ce que la
poulie avant (12) est encadrée par deux roulettes
(60) montées libres en rotation sur I'axe (26) de la
poulie avant, ces deux roulettes (60) ayant un dia-
meétre externe supérieur a celui de la poulie avant
(12) pour rouler sur une surface a usiner et pour dé-
finir une céte d’'usinage (C) entre la bande travaillan-
te guidée sur la poulie avant et la surface a usiner,
et sont réalisées dans un matériau électriquement
conducteur et sont chacune reliée par un élément
conducteur (64) a une borne d’une source d’énergie
électrique dontl'autre borne estdestinée a étrereliée
a la piéce a usiner, I'outil comprenant de plus des
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moyens (70) de détection du passage d’un courant
électrique entre chaque roulette (60) et la piece a
usiner, reliés a des moyens (74) de commande de
position et de trajectoire de I'outil (10).

Outil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le support (46) de la poulie avant (12) est mobile

en rotation autour d’'un axe (50) sensiblement paral-

Iéle a I'axe longitudinal du vérin (30).

10

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu’il comprend trois capteurs (40,

42, 44) de position du piston du vérin (30).

Outil selon 'une des revendications précédentes, 15
caractérisé en ce qu’il est monté sur un bras robot
(16).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que les roulettes (60) sont fixées 20
de maniere amovible sur I'axe (26) de rotation de la
poulie avant (12).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que les roulettes (60) sont réali- 25
sées dans un matériau métallique résistanta l'usure.
Outil selon 'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que les roulettes (60) sontisolées
électriquement I'une de l'autre et du reste de l'outil. 30
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