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Appareillage pour le diamantage sur place des meules 3 vis employées dans des machines & rectifier les
engrenages. '

@ L'appareillage pour le diamantage de meules a vis selon la
présente invention offre une méthode plus universelle en ce

qui concerne son fonctionnement, par rapport aux méthodes" ’— ;’34 5 s T':‘ ;,,,J"‘ /"” Wl
traditionnelles de diamantage sur place confié & l'opérateur, —_— ! g ! ,/ ‘i
étant donné que les tétes porte-meule 1 et porte-diamant 2 : 1 - {, & '\\ El— 7

sont mises en mouvement par de respectifs moteurs 3, 4 - l/;, E =BTl
commandés en synchronisme exact 3 travers un circuit de i N n_._l_' T —= i
commande et contrdle 5 complétement électronique et qu'on - e 2 '

1
prévoit un moteur 3 relié directement & I'axe de la meule 6 : !
auquel sont associés deux distincts générateurs d'impulsions a ] i !

fréquence différente 7, 8 réciproquement en phase et suscep- . .
tibles de commutation en fonction du type d'opération 2 6\—_-'-—‘ i 2 RN
exécuter, 3 savoir de rectification d’'une piéce ou de diaman- l =t i

tage de la meule 6, de maniére que la fréquence des impul-
sions en sortie de ceux-ci ne soit pas supérieure 3 celle qui
peut étre lue par le circuit de commande et contrdle 5.
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La préezente inverntion a trait a un appareilliage
vi

pisce  des m=u

n: le ain technique desz machines -]
rectifier les engrenages on - connalit esszentiellement
deux types de machines qui sont diversifiés en
forction d= l1a methode adoptée pour exécuter la
rectificetion.

" Les s&ppareillages du premier type . (méthode
NILES) effectuent .la rectification des piéces en
utiliecant une ou deux meules biseautées (disposées

synmetrigquement et coaxialement 1l'une par rapport a

l'autre), alors gue les appareillages du seccnd type
effectuent la rectification par generation naturelle
(methode REISHAUER:.

Les appareillages du premier type sont surtout
appropriés pour la rectification de roues dentées
cylindrigues & dents droites ouv inclinées et sont
relativement simples.

les rectifieuses du second " type sont au
contraire appropriées pour la rectification de dentures
2 profil heélicoidal, par exemple pour vis sans fin, et
sont pourvues d'une meule conformée en vis laquelle,
pendant sSon mouvement - de rectification, engréne
directement dans la piéce & rectifier, prenant les deux
mouvements typiques de la phase de taillage des
engrenages (par exemple comme dans les machines a
tailler les engreénages a six axes) et .créant la dent
comme une enveloppe de droites roulant sur 1le cercle
de base.

L'affotage ou diamantage des meules de ce
second type,‘ainsi conformées, est exécuté normalement
sur place, c'est-a-dire directement sur la'machine. en
vue de rendre cette opération .plus rapide et plus
precise, étant domnne qu'elle n'est pas et ne doit pas

étre endommagée par des erreurs dues aux nombreux
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passages gquand on change de la rectifieuse a 1la
machine pour effectuer le diamantage et vice versa.

“Le diamanfage'des mevles a vis est exécute
exactement de la méme maniere que le Iiléﬁage d'une
vis, en utilisant des groupes mécaniques et
électroniques de la meilleure qualité et de 1la plus
grande precision.

Four des raisons bien évidentes, 1le mouvement
de la meule dcit ‘étre parfaitement synchronisé. par

rapport a celui du diamant.

G}

Ce=z mouvement:s de synchronisaticn sont obtenu
actuellemnt au noyern de chaines cinematiques
completement mecaniques ou hydraulique-pneumatiques de
precision tres élevee.
de

Par conseguent, pour varier les rapport
travail en fonction des différents paramétres de
construction des piécee} tels que modﬁle, nonmbre des'
dernts, etc., il faut remplacer chaque foiz lez caszcades
d'engrenages ou, au.moins, 'adopter un changement de
vitesse pcur remndre pius rapide la variation de ces
rapports de travail (et par conséquent réduire le temps
d'arrét de la machine)> quand on doit conformer le
profil de la meule aux caractéristiques de la piece a
rectifier. '

Le but que la présente invention se propose
ezt celui de dégager 1la rectifieuse de 1la chaine
cinématique mecanique ou hydraulique-mécanique, de
manieére que d'une part 1l'opération de rectification
s0it universelle et la variation des rapports de
travail lors du changement de la piece plus raplide et
flexible et, d'autre part, 1l'opération de diamantage de
1'outil soit bien plus précise (ce qui entraine un

meilleur affotage de la meule et a, par consequant, une

-influence remarquable sur la qualité finale du produit

usiné); en définitive 1'opération est rendue plus
flexible et rapide du fait qu'elle ne depend pas de
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manoeuvres de remxplaiement

les

gouvernant 1

Toutefois ce but n'est pas atteint emn

tout simplement des

nouvellies

a machine.

moteurs

circuit & commande numérique parce

gqul en resultent sont nombreux.

Ces circuits sont en

contrbole des=s
générateurs

arbrez des
izpulsions
lui-méme legu

établie
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ment un mouvement
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de la meule et une

s ou ces deux

"donné

parfaitement en phase 1'un par

rapport & l'autre.
de translation

la la

rapport = de

La rotation meule et

axiale du diamant ont 1lieu en liaison

récipraogue selon des gradins d'avance qui dépendent des

caractéristiques des détecteurs et donc du nonbre des

impulsions: plus le nombre des impulsions est eleve

gqui
augmentation de la précision gu'on peut

plus les gradins sont petits, ce entraine une

obtenir étant

que l'approximation est plus rigoureuse

(évidemment si l'on associe ceci & du

CNC de durée

un “horloge"

prédéterminge “1Y).
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Le probleme de2 la precision dérive du fait que
le circuit de commande a une fréquence d'enregistrement
des entrees propre, au-dela de laquelle il n'est paz en
mesure de détecter correctement ces dernidres et que la

5 rotation de la meule prend des valeurs tres différentes
pendant l'opeération de rectification et respectivement
pendant «celle de diamantage:. La fréquence des
inmpulsions est en effet déterminée par 1le produit du
nombre ¢'impuisions émis par le générateur par chague

10 révolution du moteur auquel il est associé muitiplié
par la vitess2 angulaire du méme moteur. Far
consequent, i le nonmbre des impulsions émis par le
genérateur et la vitesse angulaire du moteur sont trop
eleves, on ne réussit pas a contrbdler lez entreées, ce

1% gui peut se zirsduire par un travail imprécis et
inacceptabile pour.une rectifieuse (ou méme la machine

ne travaille pas etant domnné que le CNC entre en
rees; d'autre part, et justemént pour ceatte raison,

1 ezt conseillable de travailler - au nombre

N
&

i

d'impulsions le plus haut que 1'on peut enregister pour
une meilleure precision (en tout cas touvjoure inférieur
au nombre 'impulsions qui peuvent étre détectées par
le CNC».

L'invention, telle gqu'elle est caractérisée

[8Y)
J

dans les revendications, résout 1le probleme aborde
moyennant 1l'actionnement des tétes porte-meule et
porte—diamant par de respectifs moteurs indépendants
assujettis & un circuit de commande et contrble et en

prévoyant un moteur relié directement & 1'axe de la

(@]
(]

meule et auquel sont associés deux genérateurs
d'impulsions distincts a fréquence differente,
réciproguement en phase et commutables en fonction du
type d'opération & exécuter, & savoir rectification
d'une piece ou diamantage d'une meule, de maniere que
35 1la fréquence des impulsions en sortie de ceux-ci ne

s0it pas plus élevée que celle qui peut étre lue par
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le circuit de controle et commande.
L'invention est illustrée pluz en dez3il par la
¥ I
suite & l'aide du deszin annexe qui en repressnie  une
forme d'exécution donnée & simple titre d'exemples noOn
} 3!

limitatif. '

La figure 1 est une vue schematigue 4de la
partie essentielle de l'appareillage de rectification
selon l'invention. i

La figure 2 est un diagramme du developpement

des diplacements de la téte porte-diamant et des

En se reférant a la figure 1, l1l'appereillag

e
rectification selon la preésente invention ezt du type
T

enployant une meule © conformée en vis gui est affitee,
ou diamantéee, directenment sur laz machine clezt-a-dire

pe1i
sans l'enlever du poste de rectification.
En ce qui concerne sa partie se refersnt  au
diamantage de ia meule &, on prevoit dsux tértez. porTe-

meule 1 et porte-dizmant 2 (cette derniére montée

n
solidaire de la téte porte-meule 12, supportées par une
embase 10 par rapport & laguelle ellesz so

nt mobiles,
alors gqu'en c a
docit effectuer l'opération de rectification, celle-ci,
qui a été schématiquement indiqﬁée en 20, pourra par
exemple &tre du type & huit axes (dont deux a tailler
lez engrenages).

Selon la présente invention les tétezs 1 e
sont pourvues de respectifs moteurs 3 et 4 indeépendants
et commandes & travers un circuit a4 commande numErique
5. Le moteur. 3 est relié, par une transilzzion
par courrcie 23,.a l'axe de 1a meuie © pour  ia mettr
en rotation, alors que le moteur 4 agit sur le <chariot
22 de =z téte porte-diamant pour la coxnzander e

translation selon la fleche 23.

11 y a en outre un coulisszeau 26 commandé par.

un moteur 27 leguel est relié au chariot 2z avec

& qui concerne la machine sur laguelle on

¥,

'



2620366

pezsitlliite de =e deplacer perpsandiculairensnt &  L'ale=
ce la meule &, cl'est-a-dire sslicn la TleilLs [F i 2
pour Ienction de deternine lu przicnieur d'entrée du

5 n elensut fondamental de la presente invention
€zt represente par l'association au moteur & de - deux
differents genéerateurs d'impulsions cu encodeurs 7 et &
reciprojuenent en phase et emboités sur 1'axe mevle 9.

les genérateurs 7 et '8, a2insi que les autres

10 générateurs d'impulsions associes au moteur 4 et  au
r Z7 (illiustresz et indiguez respectivenmant en 11
et 2%) =ztoutissent auv circuit 5.
Les générateurs 7 et & sont destinés a
noxtre d’'impulsions par urnite de texmps qui

15 es nt prcportionnel a la vitessze angulaire de

meule 6. La fréquence des inpulsicns - engendréez par

= 7'et 8, ou bien le produvit de la
vitesse angulaire de la meuvle © multiplie¢e par le
nombre des impulsions engendréas par chaque révolution

20 de celle-ci, ne doit pas étre supérieur a la frequence
maximale propre qui peut éire detectes par le circuit 5
de marieére qu'elle peut étre lue et administrée par
celui-ci.

Un comrutateur 12 (mécanique ou électronique)

25 est inséré entre les générateurs 7 et 8 et le ecircuit
5 et il permet l'emploi de l'um ou 1l'zutre des deux
générateurs 7 et 8 suvivant le type d'opération qui doit
étre executee, c'est-a-dire rectification d'une piece
ou diamantage de la meule. ‘

30 Gréce &4 un appareillage structure de cette
manieére, €i 1'on euppose de devoir effectuer la
rectification d'une piéce (cette opération étant de
type standard), on cause la rotation de la meyle € & la
vitesse normale de rectification (disons 1800

35 révclutions par minute) et on actionne le générateur 7

ou 8 en mesure d'engendrer un nombre d'impulsions (5000
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par révolution) qui, multiplié par la vitezse angulaire
de la meule 6, donne une frésuence d'impuleions no
supérieure a celle gque le circuit 5 est capa
mesurer. )

Si l'on veut au contraire diamanter la meule 6,
on causera sa rotation, evidemment apres l'avoir
degagée de la piece (non representee) & une vitesse
pPlus reduite qu'auparavant (disons 100 révolutions par
minute) et On actionnera le genérateur 8 ou 7 capable
de fournir un nombre d'impulsions rlus eleva
gu'auparavant (90. 6OC par revolution?, mais
eﬁgendrént taujours' une ir

gue le circuit 5 est

&guence d'impulsions
inferieure & la frequence maximale
a

capable de lire et comparable la précedente. Le

1
passage peut &
e

tre effectué en commutant ies encodeurs,
par exempl & travers un joint megnetique cu
electromagnétiqus’ ou bien au moyen d'un commutateur
logiciel et en reiiant rigidement les deux encodsurs a

e
2 broche, mais en tout cas de maniére a maintenir 1la

[

[e

mise en phase avec l'arbre de la msule.
De cette maniere, surtout = pendant le

diamantage, la meule 6 tourne a une faible vitesse et

le générateur 7 ou 8 actionné engendre un nombre

d'impulsicns trés elevé qui envoie au circuit 5 presque

instantanément un signal correspondant au derlacement
. (=4 F

angulaire de la meule 6 (voir la figure 2 ou 11 e=t
indiqué en h). De maniére correspondante le déplacement
de la téte porte-diamant 2 avance le long de l'axe 9 de
la meule & (fleche 23> d'umne guantité b (voir la figure
2) et le déplacement relatif entre la meule € et le
diamant 13 suivra un développement en gradins trés
rapproche, tel éue représenté sur la figure 2.

Le but visé et atteint par la présent

g

0}

invention est c¢elui de reéduire au minimum ce
n

+

déplacements h et b de maniére que 1le développemne

Vsoit sensibiement linéaire.

2620366
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diaman-aze seion lesz directions 23 et 15, on utilise
des génerateurs (11 et 28 a haute rzzclution et
n e diamant 13 est utilise a

une seulie vitesse e seulement pendant la phaze
a

d'affitage cu dismantiage (résolution desg axes égale par
e a C,0001 mm».
En ce qui concerne au contraire le moteur 3, 1

1
t necessairement disposer de deux genérateurs 7 &t 8
2 t

e
fau T
& freqguence differente, susceptibles de comnmutation e
en phase, pour réussir a cbternir des deplacemsnis h et
b infinitesimeux sane sortir du cadre dez fregquences
gui peuvent étre lues par le circuit 5 e%t s3ans deveoir
compliguer ce dernier sans necessite.

le fzit de se raprrocher le plus poszible d'un
développersnt lineaire permet d'obtenir, comms vise,
une précisicn elevea

De préference le woteur 2 destine & mettre en
rotation ladite meule 6, et également lez moteurs 4 et
27 =ont tous des moteurs normalement u:ilisés'quand cn
doit mettre en mouvement et controler des axes,
c'est-a-dire des moteurs a courant continu ou
alternatif en vue d'assurer la précision et la vitesse

nécessaires.

L'invention ainzi concue est susceptible .de
nombreuses modifications et variantes qui rentrent
toutes dans le cadre de protection de 1'invention. En
outre, tous les détails peuvent étre remplaces par des

eléments techniguement éguivalents.
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EEVENDODICATION

Ko

i. Appareillaze pour le diamantage Zur place

dez msules a vis employessz sur des machines a rectifier
P+ O3 i

les engrenages du type comprenant également une téte

porte-meule (1> et une téte porte-diamant (2> toutes

les deux actionn®es par un moteur et mobiles 1l'une en
rotation et 1l'autre en translation parallelement a
l'axe de la premiere, caracterise en ce que lesdites
tes «1, 2) sont actionnees par des moteurs (3, 4, 22)

4 a jetti= 2 un circuit de commande et
controle electronique (S deux generateurs
te (7, &Y & freéeguence differente

au mcins zudit axe de rotation de izdite
5y, ces géneratéure etant reciproqueﬁ
usceptibles de commutation en fonciicn du type
avall & executer, a savoir rectification d'une
piece ou diamantage de ia meule (&), et destines a

un Lonmbre d'impulsions inve

)
()}
D
=]
[

r

pcrtionnel a la vitesse angulaire de ladite meu

v u € recoit par le respectii mote
ve la fréquence dec impulsions, ou
bien leur nombre par révolution de la meule (6)
multiplié par la vitesse angulaire de celle-ci, ne soit
pas supérieur a la fréguence de lecture propre audit
circuit de commande et contrble (5.

' 2. Appareillage selon la revendication 1,
caractérisé en ce gqu'au moins-le moteur (3> destine a
mettre ern rotation ladite meule (6) est du type &
utiliser pour le contréle des axes, c'est-a-dire du
type & courant continu ou alternatif.ALT f1

3. Appareillage selon 1la revendication 1,
caractérisé en ce que lesdits génératéurs d'impulsions
‘7, 8> sont relies a l'arbre de ladite meules (&) au
‘moyen d'un joint magnetique ou électromagnétigue de

commutation de maniére a maintenir sa mi

W

2 en phase

avec l'arbre de la meule.

7’
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) et en <e que 1
elertronique, est for

et controle (5.
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