










Cames
Les cames s’usent à l’utilisation, et pour garantir une précision optima-
le, elles doivent être remplacées lorsqu’elles commencent à présenter 
des traces d’usure.

Les cames fournies avec tous les mandrins de type permanent (patins 
de guidage amovibles) présentent une longue durée de vie, mais elles 
doivent être inspectées régulièrement et remplacées en cas de traces 
d’usure. Ceci est particulièrement important dans les groupes d’unités 
de rodage AK20, BAL20, AL20 et Y32.

Plaques de Cames
Les plaques de cames hautes et basses sont livrées avec des mandrins 
pour rainures de clavettes (Y) de 34,7mm et plus, afin de couvrir comp-
lètement la plage de diamètres de mandrin, même lorsque les patins de 
guidage et les pierres sont usés. Utilisez la plaque de came basse (par 
exemple Y56L-W) sauf si la pierre ne peut être expansée suffisamment 
pour atteindre le diamètre à roder (dans la plage de l’unité de rodage). 
Utilisez la plaque de came haute (par exemple Y56H-W) si besoin est, 
pour atteindre le diamètre à roder.

Montage du Mandrin 
Ne serrez pas excessivement la vis de réglage dans le nez de broche ou 
l’adaptateur.

Centrage de l’Unité de Rodage 
Dans certains cas, en raison du poids ou de la forme de la pièce à 
usiner, de la vitesse de broche ou de l’exigence de précision élevée, il 
est souhaitable de réduire ou de supprimer le faux-rond de l’unité de 
rodage.

Depuis 1950, les machines de rodage Sunnen sont équipées d’un nez de 
broche à double centrage pour la compensation du battement du rodoir. 
Les machines de modèle plus ancien utilisent une bague excentrique - 
lorsque le battement semble excessif, tournez la bague d'un demi tour. 
De plus, sur les unités de rodage de type P28, les 
cales de mandrin peuvent être introduites sous 
les patins de guidage pour réduire le battement 
(voir CALES DE MANDRIN ci-dessous).

Cales de Mandrin 
Elles sont livrées avec toutes les unités de roda-
ge P28. Elles sont insérées entre le corps de mandrin et les patins de 
guidage lorsqu'il est nécessaire d'atteindre le diamètre maximal, et plus 
particulièrement si les patins de guidage sont usés. Elles peuvent être 
également utilisées pour compenser le battement excessif du mandrin.

Patins de Guidage - Mandrins avec Patins Intégrés 
les mandrins jusqu’à un diamètre de 19 mm sont en acier monoblocs avec 
patins de guidage intégrés, excepté les mandrins pour rainure de clavette (Y) 
qui sont en acier monobloc avec patins de guidage intégrés jusqu’à 25,4 mm 
de diamètre. Les mandrins en acier doux sont recommandés pour toutes les 
opérations classiques de rodage. Pour le rodage de carbure, de céramique, 
de verre, pour des alésages très rugueux, bruts et pour le rodage de grande 
production, les mandrins avec patins en acier trempé sont recommandés.

Pour obtenir des états de surface poussés avec les pierres de grain 600 ou 
1200, des mandrins en bronze monoblocs avec patins intégrés sont 
recommandés. Dans les cas où l’utilisation d'huile de rodage à base de soufre 
n’est pas possible, il sera nécessaire d'utiliser des mandrins en bronze pour 
réduire le risque de grippage.

Utilisez également un mandrin en bronze lorsqu'un matériau est très tendre 
ou sujet au grippage.

Le rodage de grande production des matériaux sujets au grippage pourra 
être rodé avec un mandrin à patin de guidage en bronze dans lequel ont été 
insérées une ou plusieurs pierres Diamant ou Borazon à liant métallique. 

Patins de Guidage - Mandrins avec Patins Amovibles 
Les mandrins avec patins de guidage livrés en série sont adaptés aux applica-
tions générales de rodage. Il existe toutefois des cas dans lesquels des patins 
de guidage non standard sont plus performants.

Lorsque la pièce à roder est particulièrement brute ou ovalisée, ou présente 
des bavures ou des bords tranchants, les patins de guidage en acier trempé 
sont généralement plus économiques. Les patins trempés sont également 
plus rentables lorsque des pierres de rodage Diamant ou CBN/Borazon sont 
utilisées.

Important: Des patins de guidage de différents matériaux ne doivent 
jamais être mélangés sur un mandrin multi-pierres. Lorsque des patins 
sont retirés d’un mandrin et doivent être réutilisés ultérieurement, ils 
doivent être remontés dans leur position d’origine.

Utilisation Correcte des Douilles de Dressage 
Il est important que les outils de rodage demeurent précis et dressés, comme 
n’importe quel autre outil de précision. La pierre et les patins de guidage 
doivent rester parallèles l’un à l’autre et parallèles à l’axe du mandrin. Il est 
également important que la pierre et le patin de guidage soient rayonnés 
au diamètre approximatif de la pièce à roder. Ceci est particulièrement vrai 
lorsque la pièce en cours de rodage nécessite un excellent état de surface 
ou une précision élevée, et pour le rodage sans à-coups dans des alésages 
contenant des rainures de clavette.

Pour dresser une pierre abrasive classique (A ou J) et le mandrin rapidement, 
utilisez une douille de dressage. Saturez la pierre en huile de rodage. Rodez 
le manchon manuellement de la même manière que pendant une opération 
normale de rodage, mais SANS ARROSAGE CONTINU D'HUILE DE RODAGE. 
Retournez la douille de dressage fréquemment.

Pour dresser des pierres super-abrasives (D ou N), manchonnez de la même 
manière que pour une pierre abrasive classique, mais appliquez une petite 
quantité de grain abrasif sur la pierre et le patin de guidage avant le rodage. 
(Prendre contact avec votre technicien Sunnen pour la définition exacte de la 
poudre abrasive à utiliser en fonction de votre application).

Étant donné qu'une unité de rodage doit être dressée au diamètre le plus 
proche possible du diamètre final de la pièce, les douilles de dressage excessi-
vement usées doivent être rebutées.

Cale

Données Techniques
Patins de guidage - Douilles de dressage – Cames – Correction du Centrage - Cales de Réglage
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« Quel est le temps de cycle de rodage de ma pièce ? »
… Cette question est l’une des questions les plus importantes posées par 
les opérateurs de machines de rodage au lancement d'une production. De 
nombreux opérateurs ne peuvent se permettre de disposer du nombre de 
pièces nécessaires pour déterminer le meilleur réglage, ou se demander s'ils 
peuvent faire mieux. Un procédé satisfaisant d’estimation du temps de cycle 
est également nécessaire lors de l’établissement d’une offre de nouvelles 
opérations de rodage.

Plusieurs procédés ont été développés pour aider les opérateurs de machines 
de rodage Sunnen à estimer les temps de rodage lors du rodage de pièces par 
un des systèmes Sunnen suivants :

1) Machines à Translation Mécanisée ML/EC
2) Rodoirs Portatifs à Entraînement Manuel
3) Rodage de Tube Horizontal avec Jeux de Pierres H70.

Machines à Translation Mécanisée de Série ML/EC
Ce procédé d’estimation des temps de cycle est le plus précis lors du rodage 
d’acier faiblement allié (dur ou doux) avec une pierre CBN/Borazon de grain 
220 et avec l'huile de rodage industrielle Sunnen.

Équation du Temps de Rodage : Diamètre Fini x Longueur de Pièce x 
Enlèvement de Matière x Facteur de Temps de Rodage = Secondes Nécessaires 
pour Roder.

Exemple : Diamètre 25mm, longueur 80mm, enlèvement de matière 0,1 mm : 
25 x 80 x 0,1 x 0,105 = 21 secondes, en considérant un acier faiblement allié, 
dur ou doux, rodé avec une pierre d’ébauche super-abrasive, telle que 
K20-NM55 avec huile de rodage MAN-863.

Les temps de cycle seront 2 à 5 fois plus longs avec les machines série 1800.

Rodoirs Portatifs à Entraînement Manuel
Ce procédé d’estimation des temps de rodage se base sur l’utilisation des 
pierres G25, M27, N37, W47 ou pierres Sunnen similaires avec l’huile de 
rodage industrielle Sunnen.*

Équation du Temps de Rodage : 

Millimètres :
Longueur x Diamètre x Enlèvement de Matière Requis x 0,000076 = Temps de 
Rodage en Minutes.
Exemple : 1220 mm x 101,6 mm x 0,254 mm x 0,00076 = temps de rodage de 
24 minutes.

*Cette équation ne doit pas être utilisée pour estimer le temps total de travail 
si l’opérateur expanse manuellement le rodoir, car les pauses ou arrêts pour 
expanser les pierres ne sont pas inclus. L'estimation du temps total de travail est 
plus précise lors de l’utilisation d’une unité de rodage avec expansion à friction et 
d’une source d’alimentation électrique puissante.

Rodage de Tube Horizontal HTB avec Jeux de Pierres H70
Ce procédé d’estimation du temps de cycle est le plus précis, si l'on considère 
un acier doux faiblement allié en utilisant une pierre en Oxyde d’Aluminium 
d’ébauche (H70-A45) avec l’huile de rodage industrielle Sunnen.

Équation du Temps de Rodage : 

Millimètres :
Longueur x Diamètre x Enlèvement de Matière Requis x 0,0003 = Temps de 
Rodage en Minutes.

Exemple : 
1200 mm x 100 mm x 0,28 mm x 0,0003 = temps de rodage de 10 minutes.

Durée de Vie des Pierres H70
Un autre facteur important d’un rodage efficace concerne la capacité à estimer le 
nombre de pièces à usiner qui peuvent être produites avec un jeu de pierres. Ce 
nombre est important pour chiffrer le coût de rodage d’une pièce et pour prévoir 
un nombre de pierres suffisant pour le travail complet. Cette formule se base sur 
le rodage de pièces à roder en utilisant des jeux de pierres en Oxyde d’Aluminium 
d’ébauche H70 (H70-A45).

Millimètres :
(Diamètre Final2 - Diamètre de Départ2) x Longueur x 0,0000018 = Jeux de Pierres
Exemple : (101,6 mm2 - 101,3 mm2) x 1220 mm x 0,0000018 = 0,11 Jeux de Pierres
1,0 Jeu de Pierre : 0,11 = 9 Pièces par Jeu de Pierres

Diamètre de 
Pièce à Roder 

mm

Facteur de 
Temps de 
Rodage

Diamètre de 
Pièce à Roder 

in

Facteur de 
Temps de 
Rodage 

1,5 2.94 0.0625 50000
3,0 1.22 0.125 20000
5,0 0.805 0.1875 12500
6,0 0.590 0.250 8350
7,0 0.50 0.375 5000
8,0 0.415 0.4375 4150

10,0 0.325 0.500 3700
12,0 0.25 0.625 2750
15,0 0.19 0.750 2375
18,0 0.155 0.875 1875
20,0 0.14 1.000 1725
25,0 0.105 1.125 1475
30,0 0.09 1.250 1375
35,0 0.075 1.375 1250
40,0 0.065 1.500 1100
50,0 0.05 1.750 975
60,0 0.045 2.000 820

2.250 725
2.500 615

Données Techniques
Modification des Unités de Rodage
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Adaptateur - Pièce utilisée avec certains mandrins pour le montage dans le 
nez de broche de la machine de rodage.

Alésage Borgne - Alésage qui est réstreint ou fermé à une extrémité.

Carbure de Silicium  - Abrasif artificiel utilisé le plus souvent pour 
l’enlèvement de matière dans la fonte, le laiton, le bronze ou l’aluminium. Il 
est également utilisé pour la finition sur toutes les matières. 
Désigné par la lettre « J » dans le codage des pierres Sunnen. Exemple : 
K12-J47.

CBN/Borazon - Abrasif artificiel (nitrure de bore cubique) particulièrement 
utile pour le rodage des aciers alliés résistants, trempés et autres matériaux 
résistants aux abrasifs. Désigné par la lettre « N » dans le codage des pierres 
Sunnen. Exemple : P28-NM55.

Came -Élément de l’unité de rodage qui expanse la pierre de rodage et 
applique la pression de coupe sur l'alésage.

Conicité - Défaut d’alésage dans lequel le diamètre d’un 
alésage diminue progressivement d’une extrémité de 
l’alésage à l’autre.

Dépassement de Course  - Distance parcourue par la pièce rodée au-delà de 
l’extrémité de la pierre. Cette distance représente généralement un tiers de la 
longueur de la pierre ou de la pièce (la plus courte des deux).

Diabolo - Défaut de l’alésage lorsque les extrémités de 
l’alésage ont un diamètre supérieur au diamètre central.

Diamant - Grain d’abrasif très dur qui est essentiel pour le rodage de carbure, 
de verre et de matériaux céramiques. Désigné par la lettre « D » dans le 
codage des pierres Sunnen. Exemple : K8-DV57.

Diamant de Dressage - Abrasif diamant utilisé pour dresser les pierres de 
rodage autres que les pierres Borazon ou Diamant.

Douille de Centrage - Douille concentrique utilisée pour réduire le faux-rond 
conique et parallèle sur les machines à nez de broches à double centrage.

Douille de Dressage  - Cylindre ou pièce à usiner dont l’objectif consiste à 
faire en sorte que les patins de guidage et la pierre soient rectilignes et paral-
lèles l’un par rapport à l’autre, et présentent un rayon de courbure en relation 
avec le diamètre à roder.

Dureté - Appliquée à la pierre de rodage, elle décrit la résistance du liant qui 
maintient les grains d’abrasifs plus longtemps ; un liant plus tendre permet à 
la pierre de se régénérer plus rapidement, faisant ressortir de nouveaux grains 
d’abrasifs tranchants.

Ébavurage - Procédé de rodage destiné à retirer les bavures, les arêtes vives 
ou matières similaires provenant d’alésages bruts.

Faux-Rond - Rotation décentrée de l’unité de rodage qui provoque le mouve-
ment excentrique de la pièce à usiner avec faux-rond parallèle ou conique.

Flambage ou Rectitude - Parfois appelée cambrage ou for-
me de banane. Situation dans laquelle un diamètre d’alésage 
peut être identique sur toute sa longueur mais dont l’axe 
central est incurvé. La correction de flambage par le rodage 
nécessite un mandrin avec une longueur de pierre et de patin 
de guidage égale à au moins 1,5 fois la longueur de l’alésage

Gorge de Dégagement  - Gorge de dégagement au fond d’un alésage 
borgne, qui permet à l’extrémité de la pierre de rodage de passer au-delà du 
fond de la surface en cours de rodage et de se régénérer.

Liant - Matériau qui lie les grains d'abrasif ensemble dans une pierre 
de rodage. Les abrasifs classiques utilisent de l’argile fondue ou vitrifié 
et sont connus sous le nom de pierres à liant vitrifié. Les pierres super-
abrasives utilisent un liant métallique, un liant résine ou un liant vitrifié. 

Liant Liège - Matériau de liaison composé de poudre de liège et de 
résine phénolique. Les pierres de rodage à liant liège sont utilisées pour 
obtenir un état de surface extrêmement fin. (Les meilleurs résultats sont 
obtenus avec des patins de guidage en bronze).

Liant Métallique  -Liant métallique fritté souvent utilisé avec les 
abrasifs Diamant ou Borazon. Désigné par la lettre ‘M’ dans le codage 
des pierres Sunnen. Exemple : P28-NM55. 

Longueur de Rodage - Longueur réelle de la zone à roder.

Mandrin -Partie de l’unité de rodage qui retient et positionne la pierre 
de rodage et les patins de guidage dans leurs positions respectives 
correctes.

Ondulation -Défaut d’onde longitudinale, série de 
vagues ou de plis dans un alésage.

Oxyde d’Aluminium  - Abrasif artificiel utilisé le plus couramment 
dans le rodage d’acier doux, moyennement dur et trempé. Désigné par 
la lettre « A » dans le codage des pierres Sunnen. Exemple : K12-A57

Patins de guidage - Partie de l’unité de rodage qui stabilise l’alésage 
en cours de rodage sur l’outil.

Pierre Chargée - Pierre de rodage avec action de coupe réduite due 
à la surface de coupe qui est partiellement recouverte d’un matériau 
étranger, généralement le matériau en cours de rodage. Cette situation 
apparaît parfois lors du rodage de matériaux doux.

Pierre à Bout Durci : Pierre de rodage ayant une extrémité abrasive 
plus dure que le corps de la pierre. Elle est utilisée pour le rodage 
d’alésage borgne, lorsque le dégagement est trop petit ou inexistant.

Pierre Glacée - Pierre ayant une action de coupe réduite car les 
particules abrasives n’ont pas réussi à se séparer du liant lorsque les 
arêtes tranchantes se sont usées. Cette situation se produit lorsque le 
liant est trop dur.

Pierre Modifiée - Pierre de rodage standard qui a été raccourcie ou 
modifiée d’une autre manière pour une application spécifique.

Pierre de Rodage - Bâton abrasif comprenant des milliers de petits 
grains abrasifs liés les uns aux autres

Prise de Pièce - Procédé utilisé pour maintenir la pièce pendant le ro-
dage. Des exemples de plusieurs dispositifs de serrage sont disponibles 
dans les fiches de données  Nº 107, 108 et 109.

Rodage - Procédé d’usinage abrasif utilisé pour l’enlèvement de 
matière, le calibrage de précision et les états de surfaces. Il se 
caractérise par l’utilisation d'une pierre abrasive à régénération 
automatique, une zone de contact avec la pièce relativement large, 
et des pressions et vitesses de coupe relativement faibles.

Rodage en Empilage  -Technique pour le rodage 
de pièces courtes. Les faces des pièces doivent 
être perpendiculaires avec l'alésage avant rodage. 
Un montage de prise de pièce est nécessaire pour 
aligner et maintenir les pièces autour d'un axe central commun.

Tonneau - Défaut de l’alésage lorsque les extrémités de l’alésage ont 
un diamètre inférieur au diamètre central.

Unité de Rodage - Outil de rodage complet comprenant un adapta-
teur (si nécessaire), un mandrin, une came, une ou plusieurs pierres, des 
patins de guidage, une douille de dressage, et un poussoir de pierre ou 
un bloc de tension.

Données Techniques
Glossaire
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Dureté 
Brinell

Indice de dureté Rockwell Indice de Dureté Superficielle Rockwell

Résistance 
à la Traction

A
Échelle 

B
Échelle 

C
Échelle 

D 
Échelle 

E
Échelle 

F
Échelle 

15-N
Échelle 

30 -N
Échelle 

45-N
Échelle 

15-T
Échelle 

30-T
Échelle 

45-T
Échelle 

Bille stand. 
10mm

3000 kg-
poids de 
charge

Pénétrateur 
Diamant

60 kg-poids 
de charge

1.588-mm
Bille 1/16“ 

100 kg-
poids de 
charge

Pénétrateur 
Diamant
150 kg-
poids de 
charge

Pénétrateur 
Diamant

100 kg-poids 
de charge

3.175-mm
Bille 1/8“
100 kg-
poids de 
charge

1.588-mm
Bille 1/16“ 
60 kg-poids 
de charge 

Pénétrateur 
Diamant 

Superficiel
30 kg-poids 
de charge

Pénétrateur 
Diamant 

Superficiel
30 kg-poids 
de charge

Pénétrateur 
Diamant 

Superficiel
45 kg-poids 
de charge

1.588-mm
Bille 1/16“ 

15-kgf
poids de 
charge

1.588-mm
Bille 1/16“ 

30-kgf
poids de 
charge

1.588-mm
Bille 

1/16“ 
45-kgf

poids de 
charge

KSI

750 85.0 – 66.0 76.0 – – 93.0 83.0 73.0 – – – –
710 84.0 – 64.0 74.0 – – 92.0 81.0 71.0 – – – –
682 83.0 – 62.0 73.0 – – 91.0 79.0 69.0 – – – –
653 81.0 – 60.0 71.0 – – 90.0 78.0 67.0 – – – 314
578 80.0 – 58.0 69.0 – – 89.0 76.0 64.0 – – – 299
555 79.0 – 56.0 68.0 – – 88.0 74.0 62.0 – – – 284
534 78.0 – 54.0 66.0 – – 87.0 72.0 60.0 – – – 270
495 77.0 – 52.0 65.0 – – 86.0 70.0 57.0 – – – 256
479 75.5 – 50.0 63.0 – – 85.5 68.0 54.5 – – – 244
450 74.5 – 48.0 61.5 – – 84.5 66.5 52.5 – – – 228
425 73.5 – 46.0 60.0 – – 83.5 64.5 50.0 – – – 212
403 72.5 – 44.0 58.5 – – 82.5 63.0 47.5 – – – 201
382 71.5 – 42.0 57.0 – – 81.5 61.0 45.5 – – – 189
363 70.5 – 40.0 55.5 – – 80.5 59.5 43.0 – – – 178
346 69.5 – 38.0 54.0 – – 79.5 58.0 41.0 – – – 167
329 68.5 – 36.0 52.5 – – 78.5 56.0 38.5 – – – 160
313 67.5 – 34.0 50.5 – – 77.5 54.5 36.0 – – – 153
298 66.5 106 32.0 49.5 – 116.5 76.5 52.5 34.0 94.5 85.5 77.0 144
275 64.5 104 28.5 46.5 – 115.5 75.0 49.5 30.0 94.0 84.5 75.0 130
258 63.0 102 25.5 44.5 – 114.5 73.5 47.0 26.5 93.0 83.0 73.0 121
241 61.5 100 22.5 42.0 – 113.0 72.0 44.5 23.0 92.5 81.5 71.0 114
228 60.5 98 20.0 40.0 – 112.0 70.5 42.0 20.0 92.0 80.5 69.0 107
215 59.0 96 17.0 38.0 – 111.0 69.0 39.5 17.0 91.0 79.0 67.0 101
204 57.5 94 14.5 36.0 – 110.0 68.0 37.5 14.0 90.5 77.5 65.0 98
194 56.5 92 12.0 34.0 – 108.5 66.5 35.5 11.0 89.5 76.0 63.0 93
184 55.0 90 9.0 32.0 108.5 107.5 65.0 32.5 7.5 89.0 75.0 61.0 89
176 53.5 88 6.5 30.0 107.0 106.5 64.0 30.5 5.0 88.0 73.5 59.5 85
168 52.5 86 4.0 28.0 106.0 105.0 62.5 28.5 2.0 87.5 72.0 57.5 87
161 51.5 84 2.0 26.5 104.5 104.0 61.5 26.5 -.5 87.0 70.5 55.5 78
155 50.0 82 – 24.5 103.0 103.0 – – – 86.0 69.5 53.5 75
149 49.0 80 – 22.5 102.0 101.5 – – – 85.5 68.0 51.5 72
144 47.5 78 – 21.0 100.5 100.5 – – – 84.5 66.5 49.5 69
139 46.5 76 – 19.0 99.5 99.5 – – – 84.0 65.5 47.5 67
134 45.5 74 – 17.5 98.0 98.5 – – – 83.0 64.0 45.5 65
129 44.0 72 – 16.0 97.0 97.0 – – – 82.5 62.5 43.5 63
125 43.0 70 – 14.5 95.5 96.0 – – – 82.0 61.0 41.5 61
121 42.0 68 – 13.0 94.5 95.0 – – – 81.0 60.0 39.5 59
118 41.0 66 – 11.5 93.0 93.5 – – – 80.5 58.5 37.5 57
114 40.0 64 – 10.0 91.5 92.5 – – – 79.5 57.0 35.5 55
111 39.0 62 – 8.0 90.5 91.5 – – – 79.0 56.0 33.5 53
108 – 60 – – 89.0 90.0 – – – 78.5 54.5 31.5 51
108 – 58 – – 88.0 89.0 – – – 77.5 53.0 29.5 –
103 – 56 – – 86.5 88.0 – – – 77.0 51.5 27.5 –
100 – 54 – – 85.5 87.0 – – – 76.0 50.5 25.5 –
98 – 52 – – 84.0 85.5 – – – 75.5 49.0 23.5 –
95 – 50 – – 83.0 84.5 – – – 74.5 47.5 21.5 –
93 – 48 – – 81.5 83.5 – – – 74.0 46.5 19.5 –
91 – 46 – – 80.5 82.0 – – – 73.5 45.0 17.0 –

Tableau de Conversion de Dureté
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NOTE: Sunnen se réserve le droit d’apporter toute modification, de changer ou réviser les spécifications des matériels, d’apporter des corrections de conception de tous les 

matériels inclus dans ce catalogue. Ces modifications éventuelles ne donnent pas à l’acheteur la possibilité d’exiger la conformité ou compatibilité à des équipements ou 

autre fournitures précédemment fournies. Les informations contenues dans ce catalogue sont considérées à jour au moment de l’impression. En cas d’erreur possible de ces 

informations, Sunnen recommande de valider celles-ci avec nos services techniques avant de procéder à toute opération de rodage ou de calibrage d’alésage.
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