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@ Machine-outil pour la coupe d’une surface cylindrique.

Une machine-outil pour la coupe de la surface cylindrique
une pidce, comprend une base 1, et une poupée fixe 2 et un
chariot 12 monté sur la base de sorte que I'un est mobile par
rapport & l'autre, la poupée fixe comportant une broche 3
ayant un slésage central et au moins une téte-fraise 4 montée
de maniére fixe & son extrémité pour supporter un outil de
coupe, le chariot comportant au moins un mandrin 13, 14 pour
supporter de maniére fixe une pidce; le mandrin et la pidce
étant disposés de maniére & passer dans I'alésage central de
la broche, d'oll il résulte que la coupe de la surface cylindrique
de la pidce s'effectue alors que la broche est soumise 3 un
mouvement de rotation et qu'un mouvement relatif est produit
entre le chariot et la poupée fixe.
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La présente invention concerne une machine-outil
pour découper une surface cylindrique extérieure d'une pié-
ce cylindrique ayant une longueur relativement grande par
rapport 3 son diamétre, par exemple un tambour photosensible,
ou un manchon de développement destinés & &tre utilisés dans
une machine de reproduction &lectrostatique, une imprimante
3 faisceau laser ou analogue.

Jusqu'ici, les opérations de coupe d'une surface
cylindrique extérieure d'une piéce se sont généralement effec-
tudes avec un systéme de tour ou autre systéme de machine-
outil. L'application de ces systémes a une longue piéce cylin-
drique de manidre & obtenir un produit, tel qu'un tambour pho-
tosensible,un manchon de développement ou analogue, donne
lieu 3 certains inconvénients gqu'on décrira maintenant.

Dans le cas d'un systéme de tour :

(a) au moment du chargement ou du déchargement de
la pigéce, il est nécessaire d'arr&@ter temporairement la rota-
tion de la broche ou de ré&duire la rotation de la vitesse de
la broche, laguelle est animée d'un mouvement de rotation a
vitesse &levée, et le temps nécessaire pour freiner la broche

ou le temps requis pour atteindre la vitesse de rotation
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désirée constituent une perte de temps.

En général, une &bauche de longue pi&ce cylindri-
que pour fabriquer le produitcité ci-dessus est constituée
d'un alliage d'aluminium, ce qui permet une coupe a vitesse
élevée, celle-ci &tant &galement a plusieurs fois la vitesse
de coupe couramment utilisée comme cela est connu dans 1l'art.
Mais, 1'augmentation de la vitesse de rotation de la broche
afin de diminuer le temps global d'usinage se traduit par un
accroissement de la perte de temps cit@e ci-dessus et il est
donc difficile d'atteindre l'effet attendu de la ré&duction du
temps global d'usinage,dont les temps de chargement et de dé-
chargement.

(b) Le systéme de tour nécessite la mise en rota-
tion de la pi&ce. Par comnséquent, le produit fini a tendance
3 présenter une rugosité irréguliére ou des défauts sur la pie~
ce finie, par suite du déséquilibre de 1l'é&bauche (c'est-a-dire
de la pi&ce avant usinage). Plus particuliérement, dans le cas
d'une longue piéce cylindrigue pour la fabrication des produits
cités ci-dessus, la piéce a en général la forme d'un tube fin
et on utilise fréquemment un montage 3 noyau ins&ré dans le tu-
be afin d'éviter la formation sur la surface de marques dues
aux vibrations. L'existence d'un tel noyau a tendance 3 augmen-
ter le déséquilibre de la pi&ce. Par conséquent, il est diffi-
cile d'atteindre une rugosité uniforme sur la surface du produit
fini et d'augmenter la vitesse d'usinage.

(c) En g&néral, la pidce est support@e par un palier
au c6té de la poupée mobile. Par conséquent, & moins que 1'axe
de la poupée mobile et la broche soient entrainés ou freinés
en &étant compl@tement synchronis&s, un couple est transmis de
la broche, par 1l'interm&diaire de la piéce, a 1l'axe de la pou-
pée mobile, ce qui peut se traduire par la déformation de la
piéce. Ainsi,il est difficile d'augmenter la vitesse de coupe.

Dans le cas de l'autre systéme de machine-outil
indiqué ci-dessus :

D'aprés ce systéme, un outil de coupe est monté sur
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une téte-fraise sur une broche et mis en rotation, alors
gu'une piéce, c'est-a-dire une longue ébauche en forme de
barre est introduite dans la téte-fraise; par conséquent,
la surface roulée extérieure de la barre est enlevée par la
fraise. Pendant la coupe, la barre est guid@e par des rou-
leaux de guidage disposés aux cdtés avant et arriére de la
broche, de sorte que la barre est guidée suivant une ligne
droite et introduite au moyen de rouleaux d'alimentation.

Ce syst@me souléve les problémes suivants :

(a) aux parties extr@mes avant et arriére de
1'ébauche en forme de barre, un certain trongon de la barre
est soumis & l'opération de coupe alors que la barre est main-
tenue en porte-a-faux. Par conséquent, il est difficile de
couper la barre avec une précision élevée sur toute sa lon-
gueur.

(b) L'opération de coupe devant. &tre appliquée &
une ébauche en forme de barre nécessite une longueur minimum
de celle-ci qui est fonction de la longueur de la broche et
de l'agencement et des positions des rouleaux de guidage aux
cBtés avant et arridre de la broche.Par conséquent, ce systé-
me est impropre a appliquer 1l'opération de coupe 3 une longue
pigce cylindrique pour fabriquer les produits du type ci-
dessus.

La présente invention a pour objet une machine-
outil pour la coupe d'une surface cylindrique d'une pigce gui
élimine les inconvénients mentionnés ci-dessus de l'art anté-
rieur. '

Un objet spécifique de la présente invention est
une machine-outil du type précédent, dans laguelle il est
jnutile de répéter le freinage, l'arrét et le démarrage de
la rotation de la broche chaque fois qu'on veut effectuer les
opérations de coupe d'une multitude de pi&ces, et la broche
est continuellement animée d'un mouvement de rotation a la
méme vitesse, alors qu'une multitude de pig&ces sont soumi-

ses aux opérations de coupe, de sorte qu'on peut atteindre des
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&conomies considérables en maniére de consommation d'&ner-
gie.

Un autre ocbjet de la présente invention est une ma-
chine-outil du type précédent, qui permet l'emploi, comme
palier de la broche, d'un palier pneumatique, lequel peut
8tre difficilement utilisé dans un systéme nécessitant un
freinage rapide, un arrét rapide et 1'atteinte rapide d'une
vitesse de rotation prédéterminée dans un court laps de temps.

Un autre objet de la présente invention est une ma-
chine-ocutil du type précédent, qui permet la coupe d'une sur-
face cylindrique avec une précision &levée, de sorte qu'on
peut méme produire une surface ayant le fini d'un miroir sur 1le
surface coupée, et gqui se traduit par une réduction des colts
de fabrication en diminuant les temps d'usinége.

La présente invention sera bien comprise lors de la
description suivante faite en liaison avec les dessins ci-
joints dans lesquels :

La figure 1 est une vue d'un mode de réalisation d'une
machine-outil pour la coupe d'une surface cylindrique selon la
présente invention;

La figure 2 est une vue en perspective de la poupée
fixe de la machine-outil représentée en figure 1;

La figure 3 est une vue détaillde de la partie de
montage de la té&te de l'outil de coupe représentée en figu-
re 2; »

La figure 4 est une vue du montage de 1l'outil de
coupe sur la té8te-fraise;

La figure 5 est une vue en perspective de la téte-
fraise comportant des si&ges pour le montage des outils
de coupe; 7

La figure 6 est une vue représentant 1'état de
fixation de la pi&ce sur les mandrins comme représenté en
figure 1;

La figure 7 est une vue détaillée de 1l'extrémité

avant du mandrin;



10

15

20

30

35

2583664

5.

La figure 8 est une vue en perspective, en partie
en coupe, des parties principales représentées en figure 1;

La figure 9 est une vue en perspective du chariot
représenté en figure 1;

Les figures 10(a)=-,10(b), 10(c), 10(d) et 10(e)
illustrent le fonctionnement de la machine-~outil représen-
tée en figure 1.

On expliquera maintenant la présente invention
en liaison avec les dessins qui illustrent un mode de
réalisation préféré de l'invention.

En figure 1, la référence 1 désigne une base et
la référence 2 une poupée fixe montée sur la base. Une bros-
se 3 présentant un alésage central est montée dans la poupée
fixe et une téte-fraise 4 est fix&e sur l'extrémité avant
de la broche au moyen de vis. Un outil 5 de coupe de dégros-
sissement et un outil 6 de coupe de fini sont fixés sur la
téte~-fraise, respectivement, au moyen de vis.

Une poulie 7 est fix@e sur l'extrémité arriére
de la broche 3 et est entrainée par un moteur 8 par 1l'in-
termédiaire d'une poulie 9 et d'une courroie 10. Par consé-
quent, la broche 3 est animée d'un mouvement de rotation,de
sorte que-les outils respectifs de coupe se trouvent &gale-
ment entrainés en rotation. .

Une piéce 11 est éupportée par un chariot 12 au
moyen de deux mandrins 13 et 14 qui sont monté&s sur le cha-
riot en porte-3-faux, en étant en regard. Les mandrins 13
et 14 se montent dans les diam@tres intérieurs de la piéce 11
et supportent avec sliret@ cette pié&ce sous l'effet de la
poussée axiale due i un vérin 15. Le chariot 12 est disposé
de mani@re 3 coulisser sur une coulisse 16.

Le chariot 12 est entrainé par un vérin hydrauli-
que 17. Un piston 18 est monté dans le vérin 17 et des tiges
de piston 19 et 20 sont fixés aux deux cOtés du piston 18 et
s'étendent dans des directions opposées & partir de celui-ci.

Le vérin 17 est mobile dans la direction axiale. Une patte 21
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6.

-~

est fix€e 3 l'extrémité du vérin 17 et une autre patte 32
est en saillie sur le fond du chariot 12, Les pattes 21 et
22 sont reliées ensemble au moyen d'un boulon 23.

Un fluide +pressurisé est fourni au vérin ou ex-
trait de celui-ci par l'intermé&diaire d'alésages centraux
ménagés dans les tiges de piston 19 et 20. L'ensemble compre-
nant la tige de piston 19, le vérin 17 et la tige de piston 20
est supporté de fagon fixe & ses deux extrémités par les pat-
tes 24 et 25 qui sont en saillie . sur la base.

La figure 2 illustre la poupée fixe 2 dans laquelle
est montZe la broche 3. Comme représenté en figure 2, la
brocche 3 comporte quatre trous fileté@s dans ia surface dans
laquelle est montée la t&te-fraise.

La figure 3 illustre 1'&tat oli la té&te-fraise 4
est fixée sur la broche 3 au moyen de quatre boulons 26, cha-
gue boulon présentant un &évidement hexagonal dans sa té&te.

La figure 4 illustre 1'état ot deux outils de coupe
sont montés en opposition sur la t&te-fraise au moyen de bou-
lons 27, chaque boulon présentant dans sa- té&te un &videment
hexagonal. Les outils de coupe précédents comprennent un ou-
til 5 de coupe grossidre et un outil 6 de coupe de fini.

La figure 5 illustre les siéges 28 pour le montage
des outils de la coupe sur la té&te-fraise.

La figure 6 illustre 1l'état ot la piéce 11 est sup-
portée entre les mandrins 13 et 14. En figure 6, le mandrin 13
est fixé sur le chariot 12 au moyen d'une vis sans téte 29 et
le vérin 15 est fixé& au chariot paf une vis sans téte 30.

Le vérin 15 renferme un piston- et la tige de piston
31 comporte un mandrin 32 comme représent& en figure 7. Le man-
drin 32 est entrainé par la tige de piston de maniére & solli-
citer la pi&ce vers le mandrin 14. Ainsi, l'extrémité de la
pi&ce est monté&e de force sur le mandrin 32, alors qu'elle
est comprimée vers une surface moletée 34, par conséquent
la pid&ce ne peut glisser sur le mandrin. Le mandrin est ajus-
té quant 3 sa position de fagon que son axe soit en aligne-

ment avec l'axe de la broche, puis est fixé au moyen d'un
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7.

boulon 33 dont la té&te comporte un &videment hexagonal.

La figure 8 illustre les positions relatives de la-
coulisse 16, de la poupée fixe 2, de la courroie 10 et du vé-
rin hydraulique 17. La base 1 comporte une ouverture 35 dans
sa surface supérieure et cette ouverture constitue un passa-
ge pour la courroie 10 et la patte 22 d'entrainement du cha-
riot. La poupée fixe est montée sur la base au moyen de bou-
lons 36 dont la téte comporte un évidement hexagénal.

La figure 9 illustre 1l'état ol les mandrins sont
fixds sur le chariot. Comme représenté en figure 9,le chariot
présente des rainures 37 en forme de V et une partie pléi—
ne 38.

On expliquera maintenant en liaison avec la figu-
re 10 le \processus de fonctionnement de la machine-outil
représentée dans les dessins.

La téte-fraise 4 est continuellement entrainée &
la vitesse de coupe prédéterminée. La pi&ce 11l est chargée a
1'avant de la broche, comme représenté en figure lOa. Alors

-

la téte-fraise 4 est rapidement amende 3 la position immédia-
tement i 1'avant de la piéce 11, et l'avance permettant la
coupe est démarrée. Ainsi, 1'opération de coupe commence, com-—
me représenté en figure 10(b). A l'issue de l'opération de
coupe, la pidce 1l est introduite dans l'alésage central de

la broche et sortie de cet alé&sage sur le cdté arriére de la
broche , comme représenté en figure 10(c). Alors on procéde
au déchargement de la pié&ce, comme représentd en figure 10(d).
Ensuite, on raméne en arriére le chariot jusqu'a sa position
d'origine, comme représenté en figure 10(e). Un cycle de fonc-
tionnement se trouve ainsi complété.

-~

On remarquera que la pi&ce est soumise d une avan-
ce rapide, sauf au moment ol elle est soumise & l'avance pour
1l'opération de coupe.

Bien qu'on n'ait représenté qu'une seule té&te-frai~-
se comme &tant montée a l'extrémité avant de la broche dans
le mode de rdalisation illustré&, on peut monter une téte-frai-

se supplémentaire sur 1'extrémité arridre de la broche. Le mode
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8.

de réalisation qui comprend une t&te-fraise supplémentaire
a les avantages décrits ci-aprés.

I1 est possible d'effectuer l'opération de coupe
de dégrossissage au moyen de l'outil de coupe 5 monté 3 1l'ex-—
trémité avant de la broche et l'opération de coupe de fini
au moyen de 1'outil de coupe montd i l'extrémité arriére
de la broche. Dans ce cas, si la distance entre l'outil de
coupe avant 5 et 1l'outil de coupe arriére augmente, par
rapport 3 la longueur axiale hors-tout de la surface & décou-
per, il est possible d'avoir une machine-outil dans lagquelle
la coupe de f1r1 est effectue sans qu 'elle soit soumise a
1'effet néfaste qu'ont les petltes vibrations sur la piéce,
celles-ci pouvant &tre dues 3 l'opé&ration de coupe de dégros-
sissage effectuée par l'eutil 5. Il est également possible
de disposer d'une machine-outil dans laquelle les conditions
de coupe, telles que la vitesse de coupe, la vitesse d'avan-
ce etc. au moment de coupe de fini soient différentes de cel-
les ayant lieu au moment de la coupe de dégrossissage. Une
telle machine-outil est avantageusement utilis@e dans les
opérations de coupe permettant d'obtenir une surface de cou-

- pe ayant une précision &levée en particulier pour obtenir une

surface ayant le fini d'un miroir.

Si un outil permettant d'effectuer le polissage de
la surface découpée, par exemple un outil de polissage 3
diamant, est monté sur 1l'extrémité arridre de la broche,

i la place de l'outil de coupe décrit ci-dessus, il est pos-
sible d'effectuer les opérations d'usinage pour atteindre
des degrés différents de fini dans un processus continu

sans déchargement de la pidce, qui permet d'améliorer le
rendement de l'usinage .

Lorsque la pi&ce a une longueur relativement peti-
te, l'opération de coupe peut s'effectuer par 1'un ou l'au-
tre des mandrins gu'on utilise sous forme de mandrins en por-
te-a-faux. '

Bien que l'outil de coupe soit représenté comme
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étant fixé sur la téte-fraise, dans le mode de réalisation
illustré, la position relative du chariot et de 1l'outil de
coupe peut étre prévue pour qu'on ocbtienne une surface cy-
lindrique a gradin.

En outre, il est possible de couper une surface
ellipsoidale & la plaque d'une surface cylindrique en faisant
en sorte que le sens de déplacement du chariot se fasse sui-
vant un certain angle avec l'axe de la broche.

Bien que la poupée fixe soit représentée comme
étant montée sur la base dans le mode de réalisation illus-
tré, il est possible d'utiliser une poupée fixe coulissant et
une pidce fixe, pour effectuer l'opération de coupe. Plus par-
ticuliérement, dans ie cas d'un moteur & haute fréquence, d'une
turbine 2 air, d'un palier magnétique et analogue assemblés
dans la poupée fixe, il est avantageux d'utiliser une poupée
fixe pouvant coulissér compte-tenu de la facilité et de la
compacité de la construction.

On comprendra aprés l'explication précédente que,
selon la présente invention, on peut charger et décharger la
pi&ce alors gue la broche continue de tourner, de sorte que
le temps nécessaire pour freiner et arréter la rotation de la
broche ou atteindre le nombre prédéterminé de tours/minute
constitue un temps perdu qui est annulé. Ainsi, le rendement
de l'usinage est considérablement amélioré. La piéce est
supportée aux deux extrémités de facon stable et soumise a
l'opération de coupe alors gqu'elle ne tourne pas de sorte
que la précision de la forme et le fini de la surface sont
considérablement améliorés. L'arrét rapide de la broche n'est

-pas nécessaire de sorte qu'il est possible d'utiliser un pa-

lier fluide, en particulier un palier pneumatique, ce qui
facilite 1l'augmentation de la vitesse de coupe et améliore
la précision du fini de la surface. En outre, déS'qu'a été
atteinte une précision prédéterminée du diamétre, il y a
une faible variation de sa précision car l'outil de coupe

est toujours maintenu dans une position constante.
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La présente invention n'est pas limitée aux
exemples de réalisation qui viennent d'étre décrits, elle
est au contraire susceptible de modifications et de varian-

tes qui apparaitront & 1'homme de l'art.
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REVENDICATIONS
1 - Machine-outil pour la coupe de la surface cy-

lindrique d'une pidéce, caractérisée en ce qu'elle comprend une
base (1) et une poupée fixe (2) et un chariot (12) monté

sur la base de sorte que la poupée fixe et le chariot sont
mobiles l'un par rapport & l'autre, la poupée fixe compor-
tant une broche (3) présentant un alésage central et au moins
une téte-fraise (4) montée sur son extrémité pour supporter

un outil de coupe, le chariot comportant au moins un mandrin
(13; 14) pour supporter une pidce de maniére fixe, la piéce

et le mandrin étant disposés de manidre 2 passer dans l'alésa-
ge central de la broche, d'oli il résulte que la coupe de la
surface cylindrique de la piéce s'effectue alors que la bro-
che est animée d'un mouvement de rotation et qu'un mouvement
relatif est produit entre le chariot et la poupée fixe.

2 - Machine-outil selon la revendication 1,carac-
térisée en ce que la téte-fraise (4) supporte un outil de cou-
pe de dégrossissage et un outil de coupe de fini.

3 - Machine-outil selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que le chariot (12) est mobile sur la base.

4. - Machine-outil pour la coupe de la surface cy-
lindrique d'une pi&ce, caractérisée en ce qu'elle comprend une
base (1), une téte-fraise (4) sur laquelle est monté un outil
de coupe, une poupée fixe (2) montée sur la base et sur laguel-
le est montée la té&te-fraise de manidre & pouvoir tourner des-
sus, la poupée fixe présentant un alésage central traversant,
et un chariot (12) monté de facon mobile sur la base et compor-
tant un mandrin (13, 14) pour supporter une piece qui peut
8tre insérée dans l'alésage central, d'ol il résulte que
1l'opération de coupe de la piéce s'effectue par avance du

chariot et rotation de la téte-fraise.

-~



2583664

1/v

P—r—

SN NNNN N NN

i~

SUS N S NN NN S

E/\‘

£l

=N



2583664

2/v




2583664

3/v

9 1 i
L 32 : ml g
g:)'_‘ //j];]/////f/////// ) 3] 13 V EY u
: %F/””” >
32 -

s
C i

34



2583664

4/v

FIG.8

oA )
NN ,
- /m 'w o\
/1

\ < \\
(4

Y
Py




2583664

5/v

FIGIOE@ Eﬂjﬁ-@%

FIG10(b)

F1G10(c)
rero@=— 4 B
FIG10(e) EF@' —|




