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Paiier radial et de butée supnortd par un fluide, & surface de por- -

tée en forme de cBue et procédé de fabrication de celui-ci,

L'invention concerne un palier et un procédé de fabrication d'un
tel palier radial et de butée supportéd par un fluide, 4 surface de

portée en forme de cdne,

On connait par le brevet francais 1 482 348 un palier susceptible
d'étre réglé en faisant varier les passages de fluide., A cet effet,
le palier comprend une enveloppe présentant une surface de portée
en forme de cdne, un arbre qui présente une t&te i surface de por-
tée conique, un disque associé portant une auire portée conique et
un moyen fixant dlune fagon réglable le disque, Un tel palier per=-
met de maintenir un arbre en position flottante par rapport a une

enveloppe et il peut &tre réglé en faisant varier les passages de
fluide.,

On connait par le brevet US 3 043 635 un palier 4 air dont le fonc~

tionnement ne nécessite pas de source de fluide extérieure,

La portée de l'arbre délimite dans ce cas avec 1l'enveloppe périphé-
rique des poches d'air dans lesquelles se crée un coussin support

de l'arbre au cours de la rotation de celui-ci.

Les paliers 4 air connus nécessitent de ce fait des usinages précis

incompatibles & la production en grande série.

Conformément & 1'invention, ce probléme est résolu par le fait que
la bague intérieure du palier de configuration biconique est cen-
trée dans une bague extérieure de configuration correspondante et

que les coefficients de dilatation des deux bagues sont différents,

Le palier ainsi réalisé possdde 1l'avantage d'8tre indémontable, ce
qui lui confére une précision de fonctionnement constante et un

faible colit de Tzahricaetisi,
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D'autres caractéristiques du palier ressortiront de la description
de l'exemple de réalisation préférentiel de celui~-ci et du meilleur

procédé d'obtention, en référence au dessin annexé dans lequel :

- la figure 1 représente une coupe axiale du palier,

- la figure 2 représente un exemple fonctionnel de montage dupalier
sur une retordeuse de fil textile,

- les figures 3, 4, 5 représentent les différentes &tapes de fabri-

cation d'un palier conforme & l'invention.

Le palier représenté & la figure 1, désigné dans son ensemble par
la référence 100, est composé d'une bague intérieure en alliage
léger 1 de forme biconique et d'une bague extérieire 2 également
biconique réalisée en acier. La forme biconique des bagues inté-
rieure et extérieure 1, 2 assure la confection de la portée du
palier au contact des bagues. Le positionnement axial et radial des
piéces constitutives du palier sans éléments de butée axial ouradial

additionnels est également assuré.

A titre d'exémple, la bague intérieure 1 est un alliage d'aluminium
dont le coefficient de dilatation est 2,2x 10 ~ > et la bague
extérieure est un acier dont le coefficient de dilatation est

1,1x 10 ~ 2,

De plus, l'effort limite de déformation &lastique du matériau de la
bague intérieure 1 devra &tre inférieur 4 l'effort limite de défor-
mation élastique de la bague extérieure, Cette caractéristique est
nécessaire 4 la mise en oeuvre du procédé de fabrication préféren-

tiel du palier,

La bague extérieure 2 posséde une gorge périphérique 3 dans laquelle
débouchent les conduits tels que 41, 42, 43, 4% d'introducticn du
fluide dans le palier, & partir d'un orifice d'alimentation 5 porté
par un support annulaire 6. L'alésage 7 du support regoit la bague
extérieure 2 de sorte que la gorge 3 de celle-ci délimite avec 1ia

surface de l'alésage 7 une chambre d'alimentation & du palier.
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A titre d'exemple, les conduits &1, L2, L3, LA sont poriés par des

bouchons 10 montés dans ia parci de la bague extérieure.
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Ltévidement biconigque de la bague intérieure 1 est ui
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montage d'une hague élastique 11 3 ailettes qui constitue un moyen
de freinage de la bague intérieure 1 lorsque celle-ci est soumise

a une vitesse de rotation trop é&levée,

L'exemple d'application du palier représentéd 3 la figure 2 est
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celui d'une machine text
qui enroule le fil 21 ;rovenanf dlune bobine primaire nen repré-
sentée. Le fil 21 est engagd dans le crochet 22 solidaire de la
bague intérieure 1. La tension exercée sur le fil 21 par labobine
tournante 20 mei ie crochet 22 et par vole de conséquence la bague

intérieure 1 en rotation,

La fabrication du palier conforme & 1'invention procdde de préfé-
rence des figures 3 & 5, bien que d'autres procédés convention-

nels tels que 1l'emboutissage puissent &tre employése.

Selon la figure 3, 1'ébauche de la bague intérieure est consti-
tuée par une douille 12 gqui posséde une gorge de centrage exté-
rieure 13 située dans la partie médiane de la douille. L.a douille
12 eﬁt montée sur un mandrin déformable en matidre plastique ik
et 1'ensemble constitué par la douille 12 et le mandrin 14 est

introduit et centré Jdans la bague extérieure 2 portant les con-

duits 41, 42, 43, Lk,

Selon la figure &, on comprime axialement le mandrin ik dans le
but de 1ui conférer une expansion radiale au cours de laguelle la
douille 12 se déforme radialement et prend la configuration de la

portée biconique de la bague extérieure 2, -

Pour ia mise en oceuvre de cette phase du procédé, on choisira par
example une douilie en alliage d'aluminium de 2 mm d'épaisseur et

d'un diamétre extérieur de 60 mm.
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L'ensemble des bagues aprés leur mise en forme est porté a une
température telle que la dilatation différentielle des deux bagues
1 et 2 provoque une déformation permanente de la bague intérieure

1. Pour les coefficients de dilatation précités, la température de

chauffe est voisine de 200 °C.

En régle générale, la température de chauffe employée permettra
d'obtenir, d'aprés les coefficients de dilatation différents des
matériaux en présence, une déformation permanente radiale de la
bague intérieure par dépassement de la déformation élastique de
celle-ci. On réalise ainsi un jeu de fonctionnement du palier

(environ 0,02 mm) lors du refroidissement de l'ensemble des bagues.
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REVENDICATIONS

1. Palier radial et de butés supportd par ua fluide, & surface de
portée en forme de cdne, qui posséde une bague intérieure (1) de
forme biconique engagde dans une bague extérieure (2), une sur-
face de portée au contact desdites bagues =t des conduits (Li, Lo,
43, &4) d'introduction du fluide dans le palier & partir d'unori-
fice d'alimentation (5), caractérisé par le fait que la bague

intérieure (1) est cenirée dans la bague extérieure (2) de confi-

o~

niration corvespondants of aus les coefficients de dilatation des

deux bagues sont Aiffirants,

2. Palier selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le
coefficient de dilatation de la bague intérieure est supérieur au

coefficient de dilatation de la bague extérieure.

3. Palier selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par le fait
que ia surface externe de la bague intérieure (1) porte une raie
nure de centrage et que les conduiis d'introduction (41, 42, 43,
44) du fluide dans le palier sont portés par des bouchons (10)

rapportés sur ladite bague sxtéricure.

4. Palier selon la revendication 3, caractérisé par le fait que
1a bague intérieure (i) porte un moyen de freinage rapporté cons-

~

titué par une bague élastique & ailettes (11),

5. Procédé de fabrication d'un palier radial et de butée supporté
par un fluide gui comprend une bague extérieure présentant une
surface de portée en forme de cdne, des conduits de fluide débou~
chant au contact de cette surface de portée, et une bague inté-
rieure montée a rotation dans ladite bague extérieure, selon les

revendications 1 et 2, caractérisé par ie fait que :

- l'ébauche de la bague intérisure préalablement montde sur un
mandrin déformatle est introduite et cenirée dans ia bague exté-

rigure avant de subir une expansion radiale pour conformer cette
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ébauche a la surface de poritde conique de la bague extérieure ;

- l'ensemble de la bague extérieure et de la bague intérieure est

porté a une température de dilatation correspondant & une défor-

mation permanente de la bague intérieure ;

- le jeu de fonctionnement du palier entre la bague extérieure et
la bague jntérieure estobtenu par refroidissement de l'ensemble

des deux bagues.

6. Procédé de fabrication selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que le mandrin est constitué par un cylindre en
matiére plastique radialement déformable 3 la suite d'une com-

pression axiale,
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