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La présente invention concerne le domaine de la cons-
truction des machines-outils et a notamment pour objet un
dispositif pour le dégrossissage abrasif d'ébauches sous
forme de corps de révolution, par exemple de lingots, d'élec-
trodes, de piéces forgées, etc., de forme cylindrique,
conique ou en tonneau.

I1 est avantageux d'appliquer la présente invention au
dégrossissage de la surface extérieure des ébauches.

A 1l'heure actuelle sont connues largement les machines
3 ébaucher & meule utilisées pour le dégrossissage de lingots
(cf., par exemple, le livre N.I.Chtefel et alt., "Finition
des profilés laminés", Moscou, Edition "Metallourgia, 1974,
131).

La machine-outil comporte une t&te rectifieuse sur la
broche de laquelle est fixé un outil tournant (meule
abrasive), et une table montée mobile sur des guidages
horizontaux du bati. Sur la table, sont installés des montants
fixe et mobile pourvus de rouleaux sur lesquels est placée
11'ébauche 3 usiner. Les rouleaux du montant avant sont
relids par 1'intermédiaire d'un réducteur & une commande
communiquant & 1'ébauche un mouvement rotatif. Le montant
mobile réalise un mouvement de positionnement en fonction de

-

' la longueur de 1l'ébauche & usiner. La table est mise en

mouvement longitudinal par des vérins hydrauliques.

Toutefois, les particularités constructives de cette
machine-outil ne permettent pas d'usiner 1'ébauche simulta-
nément au moyen de, par exemple, deux tétes rectifieuses.

En outre, du fait que 1l'ébauche est positionnée sur des
rouleaux, il est impossible de transmettre la rotation a
cette ébauche d'une manidre sOre par suite de son glissement,
et 1'effort avec lequel l'outil est appliqué & cette ébauche
au cours de son usinage est limité, ce qui baisse la qualité
de 1'usinage de 1l'ébauche et limite le rendement de la
machine-outil.

On connait également une rectifieuse cylindrique (cf. ,par
exemple, le livre de N.S.Atcherkan, "Machines-outils pour
1ltusinage des métaux", Moscou, Edition "Metallurgia", 1965,
volume I, pages 227 & 232).
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Dans cette machine-outil, la rectification est exécutée
par une meule abrasive dont l'axe est placé parallélement
ou sous un angle par rapport & l'axe de 1'ébauche. La meule
est mise en mouvement rotatif continu et en mouvement
périodique de translation dans une direction perpendiculaire
4 son axe, tandis qu'ad 1l'ébauche montée entre les pointeaux
de la poupée avant et de la contre-poupéeest cbmmuniqué un
mouvement d'avancement. Cependant, sur cette machine-outil,
on ne peut usiner 1'ébauche qu'avec un seul outil, ce qui
limite la productivité du travail. '

On s'est donc proposé de mettre au point un dispositif
pour le dégrossissage abrasif d'ébauches sous forme de corps
de révolution, dans lequel la poupéde avant serait installée
de maniére a permettre'd'avancer vers 1l'ébauche simultané-
ment deux t&tes rectifieuses disposées en opposition, ou
augmentant ainsi notablement le rendement de l'usinage.

Ce probléme est résolu en ce que le dispositif pour le
dégrossissage abrasif d'ébauches sous forme de corps de
révolution, du type comportant une t&te rectifieuse & outil
tournant, une table mobile sur laquelle sont montées une
poupée avant et une contre-poupée portant des pointeaux
pour 1l'ébauche, et une commande mettant en rotation 1'ébauche,
est caractérisé suivant l'invention, en ce qu'une deuxiéme
tdte rectifieuse est montée en opposition & la premicre téte
rectifieuse, tandis gue sur la table sont montés un montant
immobile et deux guidages disposés dans le plan vertical
passant par la ligne des pointeaux et reliés rigidement a
la contre-poupée et au montant, la poupée avant étant montée
sur les guidages de manidre & pouvoir se déplacer le long
de ceux=-ci.

I1 est avantageux que des vérins hydrauliques dont les
tiges sont accouplées i la poupée avant soient montés sur le
montant.

Grace au montant et aux deux guidages reliés rigidement
&4 la contre-poupée, il est possible de disposer l'axe des
pointeaux % une grande hauteur au-dessus de la table et de
libérer ainsi un espace pouvant recevoir des tétes
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rectifieuses de grand diamétre munies d'une commande
puissante. L'augmentation du diamdtre de 1l'outil augmente
sa longévité, autrement dit, la durée de son fonctionnement
continu. L'augmentation de la puissance de la commande de
la meule rectifieuse augmente l'efficacité de l'enlévement
du métal. En outre, les deux guidages donnent la possibi-
1lité de donner 3 la contre-poupée une forme plus &troite

et une largeur plus petite, ce qui permet d'usiner les
ébauches de petit diameétre.

L'utilisation de la poupée avant mobile permet de server
des ébauches de différentes longueurs et avec un effort
suffisant pour transmettre le couple moteur et supprimer
les autres dispositifs de fixation encombrant le passage
pour l'outil.

L'invention est aussi caractérisée en ce qu'une ouver-
ture longitudinale pour l'évacuation des déchets résultant
de l'usinage de 1l'ébauche est pratiquée & la partie médiane
de la table.

Ainsi, les modifications de construction apportées par
l'invention permettent d'usiner & l'aide du dispositif
proposé une ébauche en une seule passe.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
seront mieux compris a la lecture de la description
sulvante d'exemples non limitatifs de réalisation du dispo-
sitif conforme & l'invention, en se référant aux dessins
annexés dans lesquels :

-la figure 1 représente schématiquement une vue de cdté
du dispositif proposé de dégrossissage abrasif d'ébauches
sous forme de corps de révolution;

=la figure 2 représente une vue en plan du méme dispo-
sitif. '

Le dispositif pour le dégrossissage abrasif d'ébauches
sous forme de corps de révolution comporte .un bati 1
(figure 1), une table mobile 2, une poupée avant 3 et une
contre-poupée 4, des pointeaux 5 recevant entre eux
1'ébauche 6, deux tétes rectifieuses tournantes disposées
en opposition et munies d'outils de rectification 3
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surfacer 7 (figure 2) engagées dans une chambre 8. Les axes
de rotation des outils 7 sont disposés sous un angle,
symétriquement 1'un & 1'autre par rapport & 1'axe de 1'ébau-~
che 6 dans un plan horizontal,

Des guidages horizontaux 9 sur lesquels coulisse la table
2 sont prévus dans le b&ti 1. La table 2 est mise en mouve-
ment par une commande 10 du type connu en soi (figure 1),
monté sur le bati et relié par un c&ble 11 3 la table, le
cable 11 étant maintenu & 1l'état tendu par un mécanisme
tendeur 12. o '

Un montant 13, muni de deux vérins hydrauliques 14
(figure 2) et la contre-poupée 4 sont montés immobiles sur
la table 2. ,

La contre-poupée 4 et le montant 13 sont reliés entre eux
rigidement par deux guidages 15 (figure 1) sur lesquels
est montée la poupée avant de manidre & pouvoir se déplacer
le long de ceux~ci. Les guidages 15 sont disposés dans un
plan vertical passant par la ligne reliant pointeaux 5 des
poupées 3 et 4. Pour son déplacement suivant les guidages
15, la poupée avant 3 aux tiges 16 (figure 2) des vérins
hydrauliques 14, Les vérins hydrauliques 14 sont disposés
symétriquement de part et d'autre de la ligne des pointeaux
5 dans le plan horizontal. .

La commande 17 de rotation de l'ébauche 6, qui est de
n'importe quelle conception connue appropriée, est fixée
sur la poupée avant 3 (figure 1). La poupée 3 réalise un
mouvement de translation sous l'action des vérins hydrau-
liques 14 pendant le centrage et le serrage de 1'ébauche.
Le serrage des ébauches 6 se fait & l'aide d'une rondelle
frontale & auto-centrage 18 assurant la transmission du
couple moteur & 1'ébauche sans glissement.

Les outils rotatifs 7 des t&tes rectifieuses sont équi-
pés de commandes d'avance transversale respectives qui ne
sont pas montrées sur les figures 1 et 2 pour ne pas
compliquer le dessin, et en qualité desauelles il est
possible d'utiliser des commandes de n'importe quel type
connu approprié.
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Une ouverture 19 (figure 2) destinée & 1l'évacuation des
déchets résultant de l'usinage des ébauches est pratiquée
3 la partie médiane de la table 2.

Le dispositif fonctionne de la manidre exposée ci-apres.
L'ébauche 6 montée entre les pointeaux 5 de la poupée
avant 3 et la contre-poupée 4 est mise en mouvement rotatif

en régime d'avance rotative & partir de la commande 17,
tandis que la table 2 portant 1'ébauche 6 est déplacée en
régime dtavance longitudinale & l1l'aide de l'entralinement
10 dans la chambre 8 vers les outils rotatifs 7,qui & ce
moment, sont écartés et se trouvent au repos. Aprés que
1'ébauche ait été engagée dans la zone d'usinage, les
outils 7 se déplacent vers l'ébauche et s'appliquent élas—
tiquement sur celle-ci awvec l'effort prescrit. L'usinage
(dégrossissage) de 1'!'ébauche étant achevé, d'une maniére
connue en soi, suivant toute sa longueur, les outils 7
stécartent et retournent 3 leur position de départ. Ceci
fait, la table 2 revient & sa position de départ, la
poupde avant 3 est éloigndée & l1l'aide des vérins hydraulipes
14 en arriére et 1l'ébauche usinée est évacuée au moyen
d'un mécanisme connu quelcongue. Ensuite, on place une
ébauche suivante entre les pointeaux 5 de la poupée avant
3 et de la contre-poupée 4, et le cycle recommence.

Bien entendu, 1l'invention n'est nullement limitée au
mode de réalisation décrit et représenté qui n'a été domné
qu'd titre d'exemple. En particulier, elle comprend tous
les moyens constituant des équivalents techniques des
moyens décrits, ainsi que leurs combinaisons, si celles-ci
sont exécutées suivant son esprit et mises en oeuvre dans
le cadre de la protection comme revendiquée.



10

15

20

2477937

1. Dispositif pour le dégrossissage abrasif d!'ébauches
sous forme de corps de révolution, du type comportant une
t8te rectifieuse & outil tournant, une table mobile sur
laquelle sont montées une poupée avant et une contre-poupée
portant des pointeaux recevant entre eux 1'ébauche &
dégrossir, et une commande de rotation de 1'ébauche, carac-
térisé en ce qu'une deuxiéme téte rectifieuse est montée
en opposition & la téte rectifieuse citée en premier, et
en ce que sur la table sont montés un montant fixe et
deux guidages disposés dans un plan vertical passant par la
ligne reliant les pointeaux et reliés rigidement & la
contre-poupée et audit montant. La poupée avant étant
montée sur lesdits guidages de maniére a pouvoir se
déplacer le long de ceux-ci. '

2. Dispositif conforme & la revendication 1, caractérisé
en ce que sur ledit montant sont montés des vérins hydrau-
liques dont les tiges sont reliées & la pbupée avant.

3, Dispositif conforme & 1l'une des revendications 1 et
2, caractérisé en ce qu'une ouverture longitudinale est
pratiquée dans la partie médiane de la table.
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