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Procédé de fabrication d'une bague coupée dans un
plan longitudinal en au moins une position de sa

périphérie

La présente invention concerne un procédé de
fabrication d'une bague, notamment d'une bague de pa-
lier, coupée dans un plan longitudinal en au moins une
position de sa périphérie, les surfaces de coupe oOppo-
sées dans ces positions étant reliées ensemble de Fagon
démontable par des goupilles ou similaires.

Un procédé dece genre est déja connu, dans le-
quel une rainure longitudinale de section partiellemant
cylindrique est usinéde dans la surface extérieure ou
dans la surface intérieure d'une bague, puis la bague
est cassée dans un plan longitudinal, dans la position
de la rainure longitudinale et enfin, une goupille par-
tiellement cylindrique est introduite mécaniquement dans
1a direction longitudinale, dans la rainure longitudi-
nale (brevet 3546762). Ce procédé connu présente 1'in-
convénient que les surfaces de coupe peuvent encore se
décaler l'une par rapport a 1'autre dans la direction
périphérique et dans la direction longitudinale.

Pour cette raison, la séparation et le ré-
assemblage des surfaces de coupe de la bague fendue
ou divisée ne peuvent pas toujours se faire sans un dé-
calage de ces surfaces de coupe opposées. Cela est dés-
avantageux en ce qui concerne la précision de forme
de la bague. Avant toute chose, pour l'utilisation de
la bague comme bague de palier, une discontinuité nui-
sible est présente & la position de coupe de sa péri-
phérie, pouvant 8tre unecause de mise hors service pré-
maturée du palier en raison des chocs en fonctionnement
A cette discontinuité.

L'invention a donc pour objet de proposer un
procédé de fabrication d'une bague coupée dans un plan
longitudinal dans au moins une position de sa périphé-
rie du type men?ionné ci-dessus, mais avec les surfaces

de coupe reliées entre ells de fagon fixe dans une posi-
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tion réciproque précise. Cette position réciproque des
surfaces de coupe ne doit pas non plus changer apres
des séparations et des réassemblages répétés des surfaces
de coupe opposées de la bague de palier.

Ceprocédé selon l'invention consiste essentiel-
iement 4 fabrigquer une bague fermée suivant sa périphérie,
4 percer dans cette bague au moins deux trous qui se croi-
sent, mutuellement inclinés par rapport au plan longitudi-
nal, & couper la bague dans la position ou les positions
de sa périphérie de manidre que les surfaces de COUp®
opposées dans chaque position'se situent a4 peu prés dans
le plan longitudinal correspondant et a introduire dans
chaque trou de la bague une goupille ou similaire, stenga-
geant mécaniquement dans les trous et appliguant 1'une
contre PFautre les surfaces de coupe opposées correspon-
dantes.

Cette disposition selon l'invention a pour effet
que la goupille ou similaire maintient ensemble les sur-
faces de coupe dans la position ou les positions de coupe
de la bague de palier, aussi bien dans la direction lon-
gitudinale gque dans la direction perpendiculaire du plan
longitudinal. I1 ne peut ainsi se produire aucun desser-
rage ou décalage des surfaces de coupe m8me avec des
chargesvélevées, comme celles qui apparaissent au cours
de 1l'utilisation de la bague comme une bague de palier.

Par ailleurs, aprés la mise en place des goupil-
les, la bague peut 8tre usinée en finition ce qui donne
une haute précision de forme & la bague de palier qui
n'est pas changée, m8me aprés des démontages et remontages
répétés de ces goupilles.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
le pergage fle trous se fait obligquement par rapport a la
direction longitudinale du plan longitudinal. Cette dis-
position a pour effet que les deux surfaces de coupe d'une
position de coupe de la bague sont assemblées trés solide-
ment contre tout déplacement dans la direction longitudi-
nale car les goupilles disposées en croix dans le ou les
trous de la position de coupe se coincent par une charge
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réciproque dans la direction longitudinale.

Selon une autre caractéristique de l'inven-
tion, le pergage des trous se fait obliquement par rap-
port & la direction transversale du plan longitudinal.
Cela a pour effet que les deux surfaces de coupe d! une
position de coupe de la bague sont assemblées ensemble
de fagon particulidrement solide contre tout mouvement
relatif dans la direction transversaledu plan longitu-
dinal, car les goupilles disposdes en croix se coincent
mutuellement sous l'effet d'une charge relative dans la
direction transversale.

Selon une autre caractéristique de 1'inven-
tion, la coupe de la bague est effectuée dans deux posi-
tions diamétralement opppséea de sa circonférence. Cela
permet une fabrication écomomique dfune bague divisée
en deux moitiés.

Seldn.uno autre caractéristique enfin de
1'invention, la coupe de la bague est effectuée par une
cassure mécanique. Cela constitue un procédé particu- '
lidrement économique et sans enlédvement de matiére pour
couper la bague qui peut ainsi 8tre trempée avant d!'8tre
coupée.

D'autres caractéristiques et avantages de
1'invention apparattront au cours de la description qui
va sulvre de trois exemples de réalisation et en se ré-
férant aux dessins annexés sur lesquels :

La Figure 1 est une vue de cbté d'une bague
rénslisée par le procédé de l'invention,

‘ la Figure 2 est une vue de dessus de la bague
représentée sur la Figure 1,

la Figure 3 est une vue de c8té d'une variante
d'une bague fabriquée selon 1'invention,

la Figure 4 est une vue de dessus de la bague

"de la Fig. 3,

la Figure 5 est une vue de c8té d'une autre
variante de bague fabriquée par le procédé de 1'invention,

et
la Figure 6 est une vue de dessus de la bague

représentée sur la Fig. 5.
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Sur les figures 1 et 2, la référence 1 désigne
une bague pour un palier lisse ou 4 roulement , et qui
est coupde dans un plan longitudinal 4 en deux posi-
tions 2, 3 diamétralement opposées de sa périphérie.
Les surfaces de coupe 5, 6 opposées de chague position
2, 3 sont relides ensemble de fagon démontable par deux
goupilles 7 disposées en croix, inclinées réciproguement
d'un angle X par rapport au plan longitudinal 4. Dans le
cas présent, les goupilles 7 sont cylindriques. Ces der-
nidres sont engagées mécaniquement dans des trous cylin-
drigues 8, 9 de labague 1,0traversant axialement, et in-

-¢clinés de fagon correspondante par rapport au plan lon-

gitudinal. Les deux trous 8, 9 sont donc coupés par le.
plan longitudinal 4, & peu prds 2 la moitié de leur
longueur. Le plan longitudinal 4 dans les deux positions
2, 3 de la bague 1 passe le long de l'axe 10 de la bague
de palier 1, de sorte que deux moitiés identigues 11, 12
de la bague 1 sont disposées symétriquement par rapport
a ce plan longitudinal 4. .

La bague 1 représentée sur les figures 1 et 2
est réalisée par les opérations suivantes.

- fabrication d'une bague 1 fermée suivant sa
périphérie

- pergage au travers de la bague 1 d'un trou
cylindrique 8, 9 dans chacune des positions 2, 3 dia-
métralement opposées, de maniére que les deux trous 8,
9 se croisent obliquement en faisant un angle ™ par
rapport au plan longitudinal commun et soient coupés
par ce dernier & peu prés & la moitié de leur longueur,

- coupe de la bague 1 dans les deux positions 2,
3 de sa périphérie, pour que les surfaces de coupe oppo-
sées 5, 6 de chague position 2, 3 se trouvent & peu prés
dans le plan longitudinal commun 4. La coupe de la bague
1 peut se faire, comme le montre la Figure 1, par deux
machoires planes 13, 14 qui serrent la bague 1 (par exem-
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ple trempée, cassante), dans les positions 2, 3 en 1a
comprimant suffisamment‘jusqu'a ce qutelle casse dans
les deux positions 2, 3 du plan longitudinal 43

- introduction d!'une goupille cylindrique lisse
7 dans chaque trou 8, 9 de la bague 1, de maniére que
chaque goupille 7 soit engagéde récaniquement dans les
trous cylindriques 8, 9 correspondants.

Ainsi, chague goupille 7 applique 1°'une contre
1tautre les surfaces de coupe 5, 6 opposées correspon-
dantes. De cette manidre, les surfaces de coupe opposées
dans les positions 2 et 3 de la bague 1 sont fixdes
1'une a l'autre et coincées.

Pour séparer les deux moitids 11, 12 de la bague
1, les deux goupilles 7 peuvent tire extraites axiale-
ment de lLeur trou 8, 9, par exemple 4 1l'aide d'un mar-
teau et d'un chasse-goupille.

Les Figures 3 et 4 représentent une variante
de bague 15 qui est coupée dans une seule position 16
de sa périphérie. Les deux surfaces de coupe opposées
5, 6 de cette position 16 se situent 4 peu prés dans le
plan longitudinal 4. Le plan longitudinal 4 est également
vertical pour l'axe 10 de la bague 15.

Par l'introduction d'une goupille cylindrique 7
dans chacun des deux troms .cylindriques 8s 9 qui se
croisent sur le plan longitudinal 4, chagque goupille 7
appliquant 1'une contre 1'autre les surfaces de coupe
5y 6 correspondantes qui se font face, ces deux surfabes
de coupe 5, 6 sont fixées dans leur position mutuelle
prescrite. Les trous 8, 9 sont percés dans la bague 15
obliquement sous un angle mutuel O\ par rapwrt a la
direction longitudinale du plan longitudinal 4, de sorte
que ce dernier coupe les trous A peu prés a la moitié
de leur longueur. La coupe de la bague 15 dans la posi-
tion 16 peut se faire par exemple au moyen d'une mince
meule de coupe.

I,es Figures 5 et 6 représentent une autre va-
riante d'une bague 17 qui est fabriquée par le procédé
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selon l'invention. La coupe de cette bague 17 se fait
comme celle de la bague 15 représentée sur les Figures
3 et 4, dans une seule position 16 de sa périphérie.

“Jais dans cette bague 17, les trous cylin-
driques 18, 19 sont percés obliquement d'un angle ™
par rapport & la direction perpendiculaire au plan lon-
gitudinal k4.

Le procédé qui a été décrit ci-dessus peut
8tre modifié dans le cadre de l'invention. Par exemple,
il est possible d'usiner dans la bague des trous de
forme conique, des trous borgnes qui coupent le plan
longitudinal donc également les surfaces de coupes oppo-
sées de la bague qui se trouve dans ce plan longitudinal.

Dans ces trous coniques sont inserrés méca-
niguement des goupilles coniques qui. appliquent 1'une
contre l'autre les surfaces de coupe opposées correspon-
dantes.

Par ailleurs, au lien d'une goupille cylin-
drique 8 , un boulon ajusté avec un trongon cylindrique
peut 8tre introduit dans ie +trou correspondant. Par son
vissage dans un trongon taraudé correspondant du trou,
ce: boulon est vissé axialement jusqu'a ce que son tron-
gon cylindrique engagé mécaniquement dans le trou cylin-
drique serre l'une contre itautre les surfaces de coupe
opposées correspondantes.

I1 n'est pas nécessaire que les goupilles
engagées mécaniquement dans les trous aient une section
transversale cylindrique.

Au contraire, avec une réalisation corres-
pondante des trous associés, elles peuvent avoir une
gection transversale ovale ou polygonale (rectangulaire)
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REVENDICATIONS

1 - Procédé de fabrication d’une bague notam-
ment d'une bague de palier, coupée en au moins une posi~-
tion de sa périphérie dans un plan longitudinal, les
surfaces de coupe opposdes dans cette position étant
relides ensemble de fagon démontable paxr des goupilles
ou similaires, procédé caractérisé en ce qu'il consiste
essentiellement A4 fabriquer une bague fermée (15 155 17)
suivant sa périphérie, 2 percer dans la bague au moins
deux trous (8, 9, 18, 19) qui se croisent mutuellement,
obliquement par rapport au plan longitudinal, 4 couper
la bague dans la position ou les positions de 1la
périphérie de maniére que les surfaces de coupe opposédes
(5, 6) de chaque position se situent & peu prds dans le
plan longitudinal correspondant et a introduire dans cha-
que trou de l'anneau une goupille ou similaire (7) .s'en~
gageant mécaniquement dans ces trous et appliquant 1'une
contre l1'autre les surfaces de coupe opposées correspon-
dantes.

2 - Procédé selon la revendication 1, caractéri-
8é en ce que le pergage des trous se fait mutuellement
obliquement par rapport A la direction longitudinale du
plan longitudinal.

3 - Procédé selon la revendication 1, caracté;i—
sé en ce que le percage des trous se fait mutuellement
obliquement par rapport 4 la direction perpendiculaire
du plan longitudinal.

4 - Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que la coupe de la
bague se fait dans deux positions diamétralement oppo-
sées de la périphérie de la bague.

5 - Procédé selon 1l'une quelconque des revendi-
cations 1 4 4, caractérisé en ce que la coupe de la ba-
gue se fait par cassure mécanique de cette bague.
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