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USINAGE PAR ABRASION 4

Rectification des surfaces de révolution

= Procedes realisés sur machines 4 reckifiec de bype classique:
e machines congues pouc petites ek moyennes series
pecmeH-anl— de réaliser st alesages ek des surfaces
¢ylindriques exterievres . i
emachines vniverselles (Chariot porte-piece, broche
porte-mevle orientables) permettant de realiser des
picces de formes tces diverses cylindriques ov coniques

L4-/A . Surfaces de revdution exterievres

o4 Princ(pi géne‘.ra\

= Ilya grande analogie avec les travavx de T0urna5e.
Les surfaces pevvent tre obtenves .

o . .
1 )— Soit par travail de forme :
la largeur de la meule est supérieure a la longueur usinée.
Elle travaille par plongée.

2°) __ Soit par travail d’enveloppe :
la largeur de la meule est inférieure a la longueur usinée.
Elle travaille par chariotage.

E

_’MF piece
== La piece et la mevle sont animées d un movvement de rotation
Elles 4ournent dans le méme sens : & lackion dun grain
dabrasif , la péce oppose I'action dv metal et la formation
est ainai paracai-lemenl- assvrée .
les vecteurs vitesses au point de
contact Pie'Ce—meule sont de Sens oo R Nm . +/mn
opposes et leor somme
indique la vitesse de coupe N ]
reelle : T 7 vyl NPl g
V=Vma+Vp Ve
o Vm de locdre:
25 & 32 m/s .

ol/p de V'ordre :
8 a5 m/mn‘ Np . #t/mn

Dm . mm




Le movvement davance CMg) | tel que la generatrice 2
de la mevle soit toujours en contact avec une generatrice
de \a piece | doit etre paraliéle a l'axe de |d mevle.
Ve |
™ Bp }

o Vitesse de bala\{ggg, . Vf=K-e. NP Np =

W "

e” : epaissevr de la meuvle (mm)
‘Np” : frequence de rotakion de la picce (1 /mn)

v - facteur de Translation —» Dégrossissage k= 0,80
Recti{. vsvelle K= 0,60
Rectil. fine k= 0,30
Rectif.4res fine K= 045

4A2 : Reclification par balayage
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= Pendant la rechificakion longitudinale | suvivant le {ype de M0,
la table cte - pice se deplace devant la mevle
( Mouvement reckiligne alternatf a course ek vitesse re,‘akab(cs)
o l'avance de la meule s'effectuve lors de I'invecsion
de marche de la table .
—=platable peut pivoter, permettant de regler la géneratrice
de lapicce par rapport é la mevle e d'obtenir une forme
cylindrique ou conique.
= la pi€ce est reprise entre - pointes : ,
o les centres  rodes ouv reckifies , servent de reference
et rempl.'ssen‘r les conditions de Pre'cis.'On de mOnf'agc
de la picce..
o vhilisahion de pointes fixes en rotakion assvrant
une cfaile coaxialite des surfaces rech fiees.
Lla mevle parcourt tovte la generatrice de la picce :
un défaut de rectitude de la generatrice de la mevle a peu
Ad'incidence sur la géoméJrrig de la Pie’ce.




443 . Rectification par plongee droite 3

= Schema de principe
Mco -

I e “
MC/\' SRR IO

== Le Travail par plongee consiste d donner ala mevle (ova
un jeu de meules) un mouvement d'avance continu
e Mouvement dirige vers l'axe dela piece | de faible
amplitode : V¢ de l'ordre de 0,01 & 0,015 mm
¢ tour de piece.
== Conditions de formes des pieces

AL JMP {aible _ 4L
et L 2 DR,
\\‘u
Q — '+ )
2 v ‘c ‘
zo?’%_n,On { +ombee de mevie
recritiee

ov piqure d'angle

cas dunépavlement de faible
epaisseus.

.=p2ec¥i\ficah'on d 'c'paulemenl's (_ E : impoﬂ-ar%)

I\ favt dissocier rectification du cylindre M Mp

et de l'c'paulCmcn}.

Une mevle plate ne doit jamais Mevle
Yeavailler simuPtanement surle chant assiche

et sur une, des faces
= deforma'/'fan, broulteanl'/
mavvais état de suvrface'. me
. 4°) oPéra+.‘0n : UsSinage dv cylindce
o ZO) oPe’faHO" : vsinage c'pa./ le ment '
(mevle assiete ov mevle plate depouillee par diamam‘a})

== Mode dackion

. Lle diamantage de la generatrice de la meuvle doit 2ke frequent

. Le defavt de rectitude de cele-ci a une incidence directe
surla cylindricite de la piece.

. L'action de la meule peut - Etre impoH-an{'e Clargcur

mevle) : Un bon maintien et un sovtien par contact
sont necessaires sur la picce.




414 - Rectification en plon ge'e_ oblique 4
_— Schema de principe -

Mey A7 )
b 55— 10 4. 30°
i f i P ame

Oans ce procede |'avance de la mevle s'effectue
de maniere continue dans une direction oblique
par rapport 4 l'axe de la piece . i

= Mevle oblique taillee en 4ronc de cone: '
par cette solution on obtient le tourillon
e} son épaulcmc nt [voir detail A) avec
un raccordement qur cvite l'affaiblis-
-Sement de la picce.

415 : Rectification mixte

Pt . .

=P Celte méthode associc les avantages de la rectification par
balayage et ceux de la rectification par plongee -
490) Usinage d'vn diamétre par angc'e
2°) par un mouvvement lent longitudinal du pocte - piece
dressage de V'épavlement adjacent av diamétre
= (e genre de travail est gppliqué avx travavx de grande
Serie
gl—}\KSanl.'On de mevles de grands diamétres (une face esl
epovillee v 5° ;
Re cﬁ—i fievse de 3/'.3n de capacite D'aﬂ?:rtiﬂfcﬁ
outvue d'un Systéme de pilotage —
avtomatique iamanl—aqe cyclique
progammé av dé but du Travail ).

‘a((iahage de la cote|

controle avtom mlfque

— — — — —— G— — —

ovance aviomatique de |
la mevle apres diam am‘age, S |



4-2 - Rectification interievre 5

o 421 . Principe général

= [arectification des suvrfaces cylindriques interievres
est vne operation trés délicate :

® Support porte meule toujours en porte a faux.
Fréquences de rotation élevées (jusqu’a 100000 tr/mn)

e Vibrations,
Ondulations de la piéce,
Etat de surface défectueux.
=

Porte- meule

]

S5 g 8
] —* 1

7 -
mevle M¢ (balayage)

La rectification , dans ce cap, pevt- etre Comparee a une
operation d'ale'sage av tour. ,
= Les piéces montees en l'air sont fixeces : sur plateao,
en mandrein (mors durs ou doux) , en pinces ou dans
le cone de la broche.
les piece s lon gues sont sovtenves par une lunette
rigide d'extremite.
— La pice et la mevle tournent en sens contraire.
La mevle posséde le plus sovvent le movvement lent
de balayage - (Mc) )

Silave Pic’ce ek l'axe mevle

e Vm de | ordre : Sont concourants on obtient
A0 & 30m/g une surface conique .
o Vp de lordre - i m
A0 a 20 m/mn - '
s W Me
e Profon deur de passe - A - S,
0,002 a 0005 0\ N l
e Rapport des diamétres: ~.L, Mg
Dp _ 4
Om ~ 3 Y L
e Largeur mevle :
/Q = —L—- i
3 7
‘é = 3min| oc
x = 5fois Cpm _——




427 : Dressage des faces planes adjacentes 6

=Dce(l'aines machines sont e'qufpe'es d'une seconde broche
porte meuvle permetant de dresser la face plane en bout
ov l'épavlement interievr .
CeHe opération se {fait generalement sans de'madage
de la pece.

M <1 0oz

M'c
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423 . Rectification planétaire

L =M

= Lapicce est lourde ou ne peut élre mise en rotakion
a cavse dun balourd possible gex: alésage excentre)
qui provo verait des défauvts de forme . '
La picce est montee our la 4table five d'une machine
a feckifier spe'cia‘e,
|

MF} i porte - mevle planctaire

)
lr

1

7_=Jl‘b | i piéce {ixe

rr K

| = - |

] O

424 : Rectification des alésages coniques degrand
digmetre

ol

L'axe de la piéce placee sur

la table tovrnante est vectical.
=D Le por*c—meule s 'oriente et

Se déplace suc une traverse

de la machine

Cewe operation pegt—él-re

réealisee en rec+ificahon
p\anéJfai re .

= Procede n'c"en*ique poo ¢ les
Cones exterieurs de grand
diomeitre .




