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@  Rectif  ieuse  pour  vilebrequins  de  moteurs  à  explosion  et  diesel. 

On  prévoit  une  rectifieuse  à  plusieurs  meules  (M1,  M2, 
M3,  M4,  M5)  où  la  pièce  à  usiner  est  placée  devant  un 
diamètre  des  meules  qui  forme  un  angle  (a)  compris  entre 
10°  et  60°  avec  un  plan  horizontal  (P-P).  De  préférence,  la 
meule  pour  le  dressage  forme  elle  aussi  un  angle  (β)  simi- 
laire  au  précédent,  mais  en  direction  opposée,  avec  le  plan 
horizontal  (P-P).  On  prévoit  aussi  un  support  (2)  pouvant 
être  éloigné  pour  l'arbre  porte-meules  (5),  de  manière  à 
permettre  le  démontage  et  le  remontage  des  meules  recti- 
fieuses  (M1,  M2,  M3,  M4,  M5). 



La  p ré sen t e   inven t ion   a  t r a i t   aux  r e c t i f i e u s e s   pour  de s  

v i l e b r e q u i n s   de  moteurs,  auss i   bien  d i e s e l ,   qu ' à   exp los ion .   Les  

machines  o u t i l s   de  ce  type  sont  munies  d 'une  s é r i e   de  meu les  

p lacées   côté  à  côté  qui  sont  d i sposée s   sur  un  arbre   p o r t e - m e u l e  

unique  et  qui  permet tent   a i n s i   d 'une  seule   fo is   l ' u s i n a g e   d e s  

p a l i e r s   de  banc  aus s ib i en   que  des  m a n e t o n s .  

Dans  ce  type  de  r e c t i f i e u s e s   une  p r é c i s i o n   t r è s   é levée  est  t r è s  

i m p o r t a n t e .   C e l l e - c i   est   empêchée  par  la   complexi té   même  de  l a  

m a c h i n e  o u t i l ,   c ' e s t - à - d i r e   par  ses  mouvements  m u l t i p l e s ,   a u s s i  

bien  que  par  l ' i n f l u e n c e   de  la  t e m p é r a t u r e   a m b i a n t e .  

Sur  les  machines  connues  de  ce  type  i l   e x i s t e   auss i   le  problème  de  

devoir   monter  et  dé ron te r   frequermment  les   d i f f é r e n t e s   meules  de  



l ' a r b r e   por te -meules .   Pour  f a i r e   ce la ,   on  emploie,   normalement ,  

une  grue  qui  soulève  l ' a r b r e   po r t e -meu le   avec  ses  meules,  a p r è s  

que  les  deux  suppor t s ,   qui  s o u t i n n e n t   l ' a r b r e ,   ont  été  o u v e r t s ,  

ensu i t e   la  grue  dépose  l ' a r b r e   po r t e -meu le   sur  un  c h a r i o t  

convenable,   qui  pourvo i t   à  son  é lo ignement ,   t and is   qu'un  s e c o n d  

c h a r i o t   pourvoi t   à  p o r t e r   "in  loco"  un  nouvel  arbre   p o r t e - m e u l e s ,  

qui  sera  ensu i t e   soulevé  et  placé  sur  la  r e c t i f i e u s e .   Cette  f a ç o n  

de  procéder   p ré sen te   de  d i f f é r e n t s   dé savan t ages :   avant  tout ,   e l l e  

présuppose  la  présence  d 'une   grue  lourde ,   deuxièmement  e l l e  

r equ i è r e   un  espace  remarquable   autour   de  la  r e c t i f i e u s e ,   a u s s i  

bien  pour  les  opé ra t i ons   de  la  grue  que  pour  les  manoeuvres  du  

c h a r i o t   ou  des  c h a r i o t s   a u x i l i a i r e s   pour  le  t r a n s p o r t :   e n f i n  

tou tes   ces  opé ra t ions   sont  t rès   longues ,   donc  e l l e s   causent   d e  

longs  a r r ê t s   de  la  mach ine .  

Le  but  p r i n c i p a l   de  la  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   est   ce lu i   de  r é a l i s e r  

une  r e c t i f i e u s e   m u l t i p l e   pour  v i l e b r e q u i n s   ayant  une  p r é c i s i o n  

plus  élevée  obtenue  par  une  s i m p l i f i c a t i o n   des  mouvements  de  l a  

machine .  

Un  autre   but  est  ce lu i   de  r é a l i s e r   l ' o p é r a t i o n   de  p r é p a r a t i o n   de  

la  machine  de  façon  extrêmement  s imple,   donc  f a i s a b l e   en  temps 

r é d u i t ,   dans  des  espaces  minimales  et  sans  moyens  de  sou lèvemen t ,  

de  t e l l e   manière  que  le  remplacement  des  meules  grave  moins  s u r  

les  coûts  de  r e c t i f i c a t i o n .  

Le  but  p r i n c i p a l   a  été  a t t e i n t   en  prévoyant   que  la  pièce  à  

. r e c t i f i e r   so i t   d isposée ,   non  pas  sur  le  plan  d i amé t r a l   h o r i z o n t a l  

des  meules  r e c t i f i e u s e s ,   mais  dans  une  p o s i t i o n   t e l l e   à  f o rmer  



avec  c e l u i - c i   un  angle  compris  e n t r e   10  et  60°,  de  p r é f é r e n c e   un 

angle  d ' env i ron   30°,  de  manière   que  tous  le  mouvements  p u i s s e n t  

ê t r e   commandés  par  un  unique  moteur  pas  à  p a s .  

De  p ré fé rence   on  p r é v o i t   en  ou t re   que  la  meule  ou  les  meules  p o u r  

le  dressage  so ient   d i sposées   e l l e s   auss i   non  pas  en  regard   du  p l a n  

d iamét ra l   h o r i z o n t a l   des  meules,   mais  dép lacées   d'un  c e r t a i n   a n g l e  

par  rappor t   audit   plan,   en  p a r t i c u l i e r   d'un  angle  égal,   m a i s  

opposé  à  ce lu i   formé  par  la  p ièce   avec  l e d i t   plan  h o r i z o n t a l .  

Cet te   p o s i t i o n   de  la  pièce  à  r e c t i f i e r   et  de  la  meule  de  d r e s s a g e  

permet  de  r é a l i s e r   ces  deux  o p é r a t i o n s   par  une  seule  c h a î n e  

c inémat ique   et  donc  par  un  seul   moteur  pas  à  pas.  De  c e t t e   f a ç o n  

les  i n f luences   de  la  t e m p é r a t u r e   ambiante  et  les  impréc i s ions   d e s  

mouvements  mu l t ip l e s   sont  é l iminés   en  obtenant   une  plus  g r a n d e  

p r é c i s i o n   et  un  f i n i s s a g e   des  s u r f a c e s   net tement   m e i l l e u r   que  

ce lu i   qu'on  peut  ob t en i r   par  des  machines  a c t u e l l e s .  

Une  r é a l i s a t i o n   s p é c i f i q u e   p r é v o i t   qu'un  des  supports   de  l ' a r b r e  

por te -meule   so i t   monté  de  manière  c o u l i s s a n t e   et  q u ' i l   so i t   p r é v u ,  

sur  la  r e c t i f i e u s e   même  ou  à  côté  de  c e l l e - c i ,   un  c h a r i o t   s p é c i a l  

ayant  un  bras  sur  lequel   c o u l i s s e n t  a u   moins  deux  meules  qui  p e t i t  

à  p e t i t   peuvent  ê t re   f a i t e s   s o r t i r   sans  q u ' i l   so i t   n é c e s s a i r e   d e  

démonter  tout   l ' a r b r e   p o r t e - m e u l e .  

L ' i n v e n t i o n   sera  main tenant   mieux  exp l iquée   d ' ap rè s   un  exemple  de  

r é a l i s a t i o n   qui  a  été  r e p r é s e n t é   sur  les  f igures   annexées,  s u r  

l e s q u e l l e s  :  



la  Figure  1  est   une  vue  l a t é r a l e   d e   la  r e c t i f i e u s e   proposée  à  

capot  o u v e r t ;  

la  Figure  2  est   une  vue  l a t é r a l e   tournée   de  90°  par  r appor t   à  l a  

Figure  1;  e t  

la  Figure  3  est   une  vue  du  haut  de  la  même  r e c t i f i e u s e .  

La  machine  r e p r é s e n t é e   sur  les  f i g u r e s   est   munie  d'un  c e r t a i n  

nombre  de  meules  r e c t i f i e u s e s   M1,  M2,  M3,  M4,  M5,  qui  sont  a u t a n t  

que  les  p a l i e r s   à  r e c t i f i e r ,   de  t e l l e   façon  que  la  r e c t i f i c a t i o n  

du  v i l e b r e q u i n   so i t   r é a l i s é e   par  une  seule   opé ra t i on .   Chaque 

meule  est   montée  et  é q u i l i b r é e   séparemment  avec  ses  b r ides   4  a v a n t  

d ' ê t r e   i n t r o d u i t e ,   au  moyen  du  c h a r i o t   7,  sur  l ' a r b r e   p o r t e - m e u l e s  

5  qui  est   f ixé  sur  la  t ab le   6  et  au  moyen  de  ses  supports   1  et  2 .  

La  machine  est   munie  de  deux  t ê t e s   p o r t e - p i è c e s   13A  et  14A  q u i  

font  t ou rne r   les  deux  po in tes   13  et  14,  qui  sont  synchron i sées   p a r  

l ' a r b r e   15.  

Le  plan  d i amét ra l   P-P  h o r i z o n t a l   pas san t   par  le  cen t re   de  chaque  

meule  M1,  M2,  M3,  M4  et  M5',  forme  un  angle  @  compris  entre   10°  e t  

60°  avec  la  l igne  d r o i t e   qui  un i t   le  cen t r e   de  la  meu le  

r e c t i f i e u s e   avec  le  cen t re   formant  l ' a x e   de  r o t a t i o n   de  la  p i è c e .  

Le  rou leau   de  dressage  16  forme  avec  le  s u s d i t   plan  un  a n g l e  β   de  

p r é f é r e n c e   égal  à  l ' a n g l e   p r é c é d e n t ,   mais  de  sens  o p p o s é .  

Chaque  support   est   prévu  de  p a l i e r s   spéc iaux   de  type  h y d r o s t a t i q u e  

ou  hydrodynamique  dans  l e s q u e l s   sont  logés  et  tournen t   les  deux  

e x t r é m i t é s   de  l ' a r b r e   po r t e -meu le   5,  qui  sont  couver tes   par  un  

couverc le   amovible  18.  Dans  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e ,   chaque  s u p p o r t  



comporte  un  groupe  de  commande  h y d r a u l i q u e   avec  une  pompe  de  

c i r c u l a t i o n ,   f i l t r e   et  r e f r o i d i s s e m e n t   à  hu i l e .   Chaque  support   e s t  

donc  complètement  indépendant   du  r e s t e   de  la  machine  et  peut  ê t r e  

déplacé   et  rég lé   sans  aucune  p e r t e   d ' h u i l e ,   même  quand  on  démcnte  

le  couverc le   18,  de  manière  à  l i b é r e r   une  e x t r é m i t é   de  l ' a r b r e  

por te -meule   5.  Le  support   1  es t   t o u j o u r s   f ixé   sur  la  t ab le   6  de  l a  

r e c t i f i e u s e ,   tandis   que  le  suppor t   2  peut  ê t r e   déplacé  dans  l e  

sens  de  la  f l èche   A  en  p renan t   la  p o s i t i o n   2'  indiquée  par  la  F i g .  

3,  de  façon  à  l a i s s e r   l i b r e   le  passage  aux  meules  M1,  M2,  M3,  M4, 

M5,  lo rsque   c e l l e s - c i   sont  r e t i r é e s   de  l ' a r b r e   por te -meule   5.  

On  p r évo i t   en  outre  un  c h a r i o t   7  spéc ia l emen t   d e s t i n é   à  

t r a n s p o r t e r   les  meules  démontées  à  l ' a t e l i e r   de  p r é p a r a t i o n   à  l a  

r e c t i f i e u s e .   Ce  c h a r i o t   7  est   muni  d 'un  bras  23  sur  l e q u e l  

c o u l i s s e n t   les  d i f f é r e n t ' e s   meules  de  N1  à  M5  pendant  le  montage  

et  le  démontage.  Ce  bras  est   muni  d 'une  s a i l l i e   conique  21  q u i  

pénè t re   dans  une  c av i t é   prévue  dans  l ' a r b r e   5,  de  façon  à  p o u v o i r  

le  suppo r t e r .   Le  c h a r i o t   19  es t   en  out re   pourvu  de  vis  de  b l o c a g e  

25  ac t ionnées   par  le  vo lan t   19  qui  sont  d e s t i n é e s   à  p é n é t r e r   dans  

la  t ab le   6 .  

Le  démontage  de  la  s é r i e   de  meules  de  M1  à  M5  pour  l e u r  

remplacement  se  r é a l i s e   de  la  façon  s u i v a n t e :  

On  démonte  tout   d 'abord   le  c o u v e r c l e   18  du  support   2,  t and is   q u ' o n  

approche  le  c h a r i o t   7  de  s o r t e   que  la  p a r t i e   conique  21  du  bras  23 

pénè t r e   dans  l ' e x t r é m i t é   de  l ' a r b r e   po r t e -meu le s   5.  Au  moyen  du  

vo lan t   19  le  c h a r i o t   7  est   bloqué  r i g idemen t   contre   la  t ab le   6  de  

la  mach ine .  



On  é loigne  maintenant   de  son  s iège   le  suppor t   2  qui  se  déplace  à  

la  p o s i t i o n   2'  (Fig.  3)  en  f a i s a n t   a i n s i   r e s t e r   l ' a r b r e   5  et  l e  

bras  23  suppor tés   par  le  p i s t o n   hydrau l ique   27  placé  sur  l e  

c h a r i o t  7 .  

Le  mouvement  des  meules  M1 ,  M2,  M3,  M4,  M5,  le  déplacement  du 

support   2,  ce lu i   du  p i s ton   h y d r a u l i q u e   27,  a i n s i   que  du  c h a r i o t   7 

sont  de  p ré fé rence   m o t o r i s é s ,   de  manière  que  les  o p é r a t i o n s  

su ivent   j u squ ' à   quand  on  a u r a   démontées  t ou te s   les  m e u l e s .  

Le  montage  des  meules  M1,  M2,  M3,  M4  et  M5  sur  l ' a r b r e   5  s e  

r é a l i s e   de  manière  i nve r se   mais  i d e n t i q u e .  

Le  mouvement  de  la  t ab le   6  qui  por te   le  groupe  de  meules  e s t  

e f f e c t u é   par  un  unique  moteur  pas  à  pas  10  par  l ' i n t e r m é d i a i r e  

d ' u n , r é d u c t e u r   11  et  du  groupe  9  con tenan t   une  vis  à  c i r c u l a t i o n  

de  b i l l e s   de  grande  p r é c i s i o n   qui  permet  une  avance  de  demi  m i c r o n  

à   chaque  déclenchement  du  moteur  (vo i r   la  Fig.  1 ) .  

Sur  la  Fig.  1  les  meules  se  t r ouven t   à  une  c e r t a i n e   d i s t a n c e   s o i t  

de  l ' a x e   de  la  pièce  à  r e c t i f i e r   que  de  l ' a x e   de  la  meule  de  

d r e s s a g e .  

Cet te   d i s t ance   est   r e g l a b l e   pour  pe rme t t r e   un  montage  et  un 

démontage  f a c i l e   du  v i l e b r e q u i n   à  une  v i t e s s e   t e l l e   à  ne  p a s  

provoquer  des  pe r tes   de  t emps .  

Cet te   avance  et  é lo ignement   r ap ide   de  la  t ab le   6  se  r é a l i s e   au  

moyen  du  groupe 12  r é g l a b l e   de  façon  mécanique  et  h y d r a u l i q u e .  



La  quote  di  f i n i s s a g e   des  d i f f é r e n t s   plans  ou  suppor t s   est   o b t e n u e  

par  la  fourche  d ' a u t o c a l i b r a g e   commandée  par  le  d i s p o s i t i f  

é l e c t r o n i q u e   de  m e s u r e .  

L ' é p a i s s e u r   de  r é g é n é r a t i o n   des  meules  est  obtenu  en  augmentant  l a  

va leur   de  la  course  de  r e c t i f i c a t i o n   de  quelque  cent ième  chaque  

fois   qu'on  procède  à  c e t t e   o p é r a t i o n   qui  peut  ê t r e   r é a l i s é e   t o u s  

les  10  ou  15  p i è c e s .  

Pendant  le  temps  de  r e c t i f i c a t i o n   le  rou leau   diamantée  ( v c i r   l a  

Fig.  1)  se  r e t i r e   sous  sa  p r o t e c t i o n   qui  l ' a b r i t e   de  l ' é m e r i ;   i l  

peut  ê t r e   composée  par  de  d i f f é r e n t s   éléments  au tan t   que  l e s  

s ièges   à  r e c t i f i e r   ou  bien  par  un  seul  rou leau   ramené  sur  un  

c h a r i o t   20  qui  lui   permet  de  se  dép lace r   le  long  de  tou te   l a  

longueur   des  p o s i t i o n s   de  d i f f é r e n t s   m e u l e s .  

Tous  les  moteurs  de  la  machine  ont  des  v i t e s s e s   r é g l a b l e s   p o u r  

o b t e n i r   les  r é s u l t a t s   d é s i r é s ,   t andis   qu'un  o r d i n a t e u r   commande 

les  d i f f é r e n t s   mouvements  de  la  machine  et  du  c h a r i o t   7  de  m a n i è r e  

à  o b t e n i r   des  rendements  t r è s   é l e v é s .  



1.  R e c t i f i e u s e   pour  v i l e b r e q u i n s ,   c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l ' a x e   de  

la  pièce  à  r e c t i f i e r   est   placé  non  pas  sur  le  plan  d i a m é t r a l   ( P - P )  

h o r i z o n t a l   des  meules  r e c t i f i e u s e s   (M1  à  M5),  mais  à  une  p o s i t i o n  

t e l l e   à  former  avec  ce lu i   un  angle  ( @ )   compris  en t re   10  et  6 0 ° ,  

de  p ré fé rence   un  angle  d ' e n v i r o n   30° .  

2.  R e c t i f i e u s e   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l e  

ou  les  rouleaux  de  dressage  (16)  sont  p l acées   e u x - a u s s i   non  pas  en  

regard   du  plan  d i amét ra l   (P-P)  h o r i z o n t a l   des  meules,  m a i s  

déplacés  d'un  c e r t a i n   angle  ( β )   par  r a p p o r t   audi t   plan,   e n  

p a r t i c u l i e r   d'un  angle  égal  ou  s i m i l a i r e   à  c e l u i   formé  par  l ' a x e  

de  la  pièce  avec  le  même  plan  (P-P),   mais  en  d i r e c t i o n   o p p o s é e .  

3.  R e c t i f i e u s e   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  

l ' u n   (2)  des  suppor ts   (1,  2)  de  l ' a r b r e   po r t e -meu le   (5)  est   monté  

de  façon  c o u l i s s a n t e   pour  pe rme t t r e   le  d é f i l e m e n t   des  meules  de  

l ' a r b r e   (5)  de  la  mach ine .  

4.  R e c t i f i e u s e   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   3,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  q u ' o n  

p r é v o i t   aussi   un  c h a r i o t   (7)  muni  d 'un  bras  (23)  d e s t i n é   à  

r e c e v o i r   les  m e u l e s .  

5.  R e c t i f i e u s e   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l e  

bras  (23)  se  place  coax ia lement   à  l ' a r b r e   por te -meule   (5),   e n  



p a r t i c u l i e r   i l   p r é sen t e   un  moyen  de  a j u s t a g e   conique  ( 2 1 ) .  

6.  R e c t i f i e u s e   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   5,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  q u ' o n  

p r é v o i t   un  suppor t ,   en  p a r t i c u l i e r   un  p i s t o n   (27)  pour  le  b r a s  

(23)  du  c h a r i o t   (7),  de  façon  que  lo rsque   le  meules  (M1 ,  M2,  M3, 

M4,  M5)  sont  enlevées   de  l ' a r b r e   po r t e -meu le s   et  e n f i l é e s   sur  l e  

bras  (23)  du  c h a r i o t   (7),  c e l u i - c i ,   suppor té   par  le  p i s t o n  

hyd rau l ique   (27),   peut  ê t re   dégagé  de  la  t ab le   (6)  de  la  machine  

au  moyen  du  vo lan t   (19)   et  d i r i g é   à  l ' a t e l i e r   de  p r é p a r a t i o n   de s  

m e u l e s .  
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