Europdisches Patentamt
o> European Patent Office

Office européen des brevets

0 002 145
A1l

@ Numéro de publication:

®@ DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

@ Numéro de dépbt: 78400162.0

@ Date de dépdt: 02.11.78

@ mcz2B24B 21/10

@0 Priorité: 14.11.77 FR 7734173

Date de publication de la demande: 30.05.79
Bulletin 79/11

@) Etats contractants désignés: BE CH DE GB NL SE

@ Demandeur: Etablissement Guilliet, 28 boulevard
Vaulabelle, F-89000 Auxerre (FR)

@ Inventeur: Guisez, Jean-Marie, 3/8 Résidence du Parc
rue Renoir, F-89000 Auxerre (FR)

Mandataire: Bloch, Robert, 39 avenue de Friedland,
F-75008 Paris (FR)

69 Machine a poncer a bande étroite.

@ L'invention a pour objet une machine a poncer 2
bande étroite comprenant un bati (1), une table horizon-
tale (2), liée au bati et régiable en hauteur, pour la récep-
tion des piéces & poncer, deux tambours (20), 21), deux
supports (24) reliés au béati et supportant en rotation ces
tambours, I'un des supports comportant un moteur d'en-
trainement, une bande abrasive sans fin (22) tendue entre
ces tambours et disposée au-dessus de !a table, et une
poutre de pression (40) reliée au bati et agencée pour
presser par sa surface inférieure sur le brin inférieur de la
bande.
Dans la machine a poncer selon l'invention, les sup-
ports de tambour sont reliés au bati de fagon a permettre
aux tambours (20), (21), et donc a la bande (22), d'effec-
Q tuer un mouvement d'oscillation transversal & la direction
= de déplacement de la bande, et la surface inférieure de la

poutre (40) présente en section transversale la forme d'un
N arc de cercle centré sur I'axe d'oscillation.
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Machine & poncer & bande étroite.

La présente invention concerne une machine & poncer & bande étroi-
te, destinée essentiellement au pongage de pidces de bois.

Une machine & poncer & bande étroite comprend de fagon connue une
table de travail horizontale réglable en hauteur, destinéde & re-
cevoir les pitéces & poncer, une bande abrasive sans fin disposée
au-dessus de la table transversalement & la direction d'avance
des pitces, suspendue entre deux tambours et entratnée par 1l'un
d'eux, et un patin suspendu & un support, susceptible de presser
sur le brin inférieur de la bande.

Dans une version artisanale d'une telle machine, un opérateur
déplace le patin de pression de fagon appropriée suivant la lar-
geur de la piéce, de fagon & obtenir un pongage régulier. Mais
la vitesse d'avance des pieces est beaucoup trop réduite pour
satisfaire aux exigences de la production industrielle.

On connaft également une machine & poncer plus perfectionnée,
dans laquelle le patin de pression est remplacé par une poutre
de pression qui occupe toute la largeur de la table de travail
et qui est commandée par un vérin pneumatique ou hydraulique.

Une telle machine permet bien entendu des vitesses d'avance trés
supérieures, mais elle présente l'inconvénient que la bande abra-
sive s'use trés vite, car elle travaille en permanence sur toute
sa largeur, et qu'elle subit un échauffement trés important, car
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elle n'a pas le temps de se refroidir.

L'invention a pour but de procurer une machine & poncer & bande
étroite de production industrielle, qui ne présente pas les incon-
vénients signalés et qui assure par conséquent un usage prolongé
et un refroidissement satisfaisant de la bande abrasive.

L'invention a donc pour objet une machine & poncer & bande étroite
comprenant un b&ti, une table horizontale, liée au b4ti et régla-~
ble en hauteur, pour la réception des pidces & poncer, deux tam-
bours, deux supports reliés au bAti et supportant en rotation ces
tambours, l'un des supports comportant un moteur d'entrainement,
une bande abrasive sans fin tendue entre ces tambours et disposée
au-dessus de la table, et une poutre de pression relide au b&ti

et agencée pour presser par sa surface inférieure sur le brin in-
férieur de la bande, cette machine étant caractérisée par le fait
que les supports de tambour sont reliés au b4ti de fagon & per-
mettre aux tambours, et donc & la bande, d'effectuer un mouvement
d'oscillation transversal & la direction de déplacement de la
bande, et la surface inférieure de la poutre présente en section
transversale la forme d'un arc de cercle centré sur l'axe d'oscil-
lation.

Du fait de ce mouvement d'oscillation, l'usure se répartit sur
toute la largeur de la bande abrasive.

En outre, l'échauffement est beaucoup moins violent car seule une
zone limitée de la bande est active & un instant donné, et les
autres parties de la bande ont le temps de se refroidir.

Dans une forme de réalisation préférée, les supports de tambour
sont solidaires d'un axe supporté en rotation par le béti.

De préférence, la poutre est suspendue & au moins un support soli-
daire du dit axe. La poutre exécute ainsi le méme mouvement d‘'os-

cillation que la bande, ce qui évite qu'un frottement transversal

entre la poutre et la bande abrasive se superpose au frottement
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dd au déplacement de la bande.

L'invention sera bien comprise & la lecture de la description
suivante, faite en se référant au dessin annexé sur lequel :

- la figure 1 est une vue en élévation frontale simplifiéde d'une
machine & poncer selon l'invention

- la figure 2 est une vue de profil de la machine de la figure 1,
certaines parties n'étant pas représentées ;

- la figure 3 est une vue en coupe selon la ligne a-a de la
figure 1, et

- la figure 4 illustre une variante de réalisation avantageuse.

La machine & poncer représentée sur le dessin comprend un bati 1,
une table horizontale 2 portée par le b&ti pour la réception de
piéces de bois telles que B, et un ensemble ou t&te de pongage
suspendu au b&ti et qu'on décrira en détail ci-apres.

La table 2 n'est pas 1l'objet de la présente invention, et on in-
diquera simplement ici qu'elle doit &tre réglable en hauteur de
facon & admettre des piéces de bois de différentes épaisseurs.
Dans le cas représenté, la table est constituée par un tapis d'en-
tratnement 3 tendu entre deux tambours 4 et se déplacant dans le
gens de la fléche A pour faire avancer la piéce B sous la té&te

de pongage. Les supports de ces tambours sont réglables vertica-
lement & partir d'un volant 5 par des moyens non représentés. De
plus, il est prévu un guide fixe 6 formant butée pour les pidces
de bois. On peut toutefois utiliser bien d'autres types de tables,
notamment des tables fixes assocides & des galets d'entrainement
des piéces de bois, des tables & rouleaux, & coussin d'air, etc.

La partie supérieure du bAti est formée par des montants 8 et 9
qui portent un axe 10 par l'intermédiaire de paliers respectifs

11 et 12. Cet axe 10 supporte la té&te de pongage constituée des
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deux tambours 20 et 21 entre lesquels est tendue une bande abra-
sive sans fin 22, et d'une poutre de pression 40.

Le tambour 20 est entrainé dans le sens de la fléche C par un
moteur 23, de préférence un moteur électrique, fixé & un sup-

- port 24 lui-méme fixé par un moyen quelconque & une extrémité

(située & gauche sur la figure 1) de l'axe 10. Le tambour 21 est
supporté en rotation par un support 25 fixé & l'autre extrémité
(située & droite sur la figure 1) de l'axe 10.

En outre, un capot 28 servant & aspirer la poussidre de bois est
fixé au support 24.

L'axe 10 est animé d'un mouvement d'oscillation relativement lent
et de faible amplitude par un mécanisme d'entrainement approprié,
désigné dans son ensemble par 30 et fixé sur une partie 31 du
bati.

Le mécanisme 30 comprend, dans le cas représenté, un motoréduc-
teur 32 entrainant un plateau-manivelle 33. Une bielle 34 est
fixée, d'une part, au plateau 33, d'autre part, & une extrémité
d'un levier 35 dont l'autre extrémité entoure l'axe 10 et y est
fixée. La rotation du plateau 33 provoque un mouvement alternatif
de la bielle 34 qui entralne le mouvement d'oscillation souhaité
du levier 35 et de l'axe 10, ce mouvement étant symbolisé par la
double fleche de la figure 3. I1 faut souligner toutefois qu'on
pourrait utiliser tout mécanisme donnant le mouvement d'oscilla-
tion désiré.

L'axe 10 supporte en outre la poutre de pression 40 par 1l'inter-
médiaire de bras-supports 41 de forme particulidre. Cette poutre
40 a la méme dimension transversale que le tapis d'entratnement 3.
Sa surface inférieure, qui est la surface en contact avec la ban-
de abrasive 22 a, vue en section transversale (cf. figures 2 et
3), la forme d'un arc de cercle ayant pour centre le centre de
l'axe 10, et reste donc constamment tangente au méme plan hori-

zontal si bien que le pongage est effectué par la bande 22 d'une
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maniere parfaitement réguliére au cours du mouvement d'oscilla-
tion précité.

L'amplitude d'oscillation de la té&te de poncage doit &tre telle
que l'attagque de la pidce de bois par la bande abrasive se pro-
duise correctement pour tout angle instantané d'oscillation, en
particulier dans les positions extrémes. Cette condition définit
une valeur maximale qui dépend de la largeur de la bande abrasive,
ou plus précisément de l'arc défini par la bande. En pratique,
on peut prévoir une oscillation de ks 8%, avec une période d'oscil-
lation d'environ 1 s. Une telle amplitude permet une prise de
bois (épaisseur de la matidre enlevée) de 1 mm au maximum. Une
prise de bois plus importante peut &tre obtenue avec une ampli-
tude d'oscillation réduite. Les positions extr8mes prises par
les bras-supports 41 au cours des oscillations sont indiquées en
trait mixte & la figure 3.

La poutre 40 porte & ses extrémités des galets 45, 46 servant &
la mise en forme de la bande. Ces galets sont montés fous sur des
bras 47, 48 fixés & la poutre 40 et ont une forme telle qu'ils
présentent toujours & la bande une surface identique & celle de
la poutre 40. Il s'agit donc d'une surface de révolution & cour-
bure constante, que l'on peut voir sur la figure 2. Les bras 47,
48 sont disposés de fagon que le plan tangent & la surface infé-
rieure de la poutre 40 soit également tangent aux galets 45, 46.
Ces galets évitent une déformation transversale de la bande 22.
I1 faut préciser & ce sujet que les tambours 21 et 22 ne présen-
tent qu'une courbure tres légére, juste nécessaire au maintien
en place de la bande, et donc nettement inférieure & celle de la
surface inférieure de la poutre 40.

Les bras-supports 41 qui relient la poutre 40 & 1l'axe 10 ont une
forme en C, représentée & la figure 3, de mani2re & laisser le

passage au brin supérieur de la bande 22. La fixation de la pou-
tre sur la face inférieure des bras 41 s'effectue de fagon connue,
par exemple par des vis.
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La matiére constituant la poutre peut &tre rigide ou souple sui-
vant les exigences. S'il s'agit d'un délibrage, c'est-a-dire
d'un travail tres précis, il faut utiliser une matidre rigide,
par exemple de l'acier, du bois, une matidre plastique, etec.
S'il s'agit d'un surfagage, une matiére souple telle qu'un caout

chouc sera préférable.

En outre, on prévoit avantageusement de munir la surface infé-
rieure de la poutre 40 d'un revétement en matidre de frottement,
par exemple en graphite, pour réduire l'échauffement provogqué
par le déplacement rapide de la bande abrasive 22. la vitesse
de déplacement de la bande 22 se situe en effet entre 15 et

30 m/s.

En résumé, grice au mouvement d'oscillation de l'ensemble de la
téte de pongage et & la forme appropriée de la poutre 40, on ob-
tient un allongement trés important de la durée de vie d'une
bande, puisque l'usure est répartie sur toute la largeur de la
bande. Comme la partie en contact avec le bois ne représente
qu'une petite fraction de la bande, on obtient l'avantage sup-
plémentaire que les parties non en contact peuvent se refroidir,
ce qui limite 1'échauffement et augmente la durée de vie de la
bande. En outre, gréce & la courbure de la poutre 40, l'engage-
ment de la pidce de bois s'effectue sans aucun probléme, ce qui
permet des avances de piéce rapides.

D'autre part, une possibilité de réglage en hauteur de la téte

de poncage est donnée par l'utilisation, pour les paliers 11 et
12 portant l'axe 10, de paliers & excentrique. La position angu-
laire du palier 11 peut &tre définie & partir du levier de régla-
ge 13 par l'intermédiaire de l'axe 14 et de la bielle 15. La po-
sition angulaire de l'autre palier 12 est réglée automatiquement
de facon identique par l'intermédiaire de la barre de liaison 16,
qui reste bloquée par un levier 17 une fois le réglage effectué.

La course de réglage est trés limitée, par exemple de l'ordre
de 1 mm, mais elle permet de compenser les différences de rugo-
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sité des bandes abrasives. On obtient ainsi une prise de bois
constante, que la bande soit & grain fin ou & grain grossier.

Ce réglage fin est particuliérement intéressant dans le cas
d'une machine & plusieurs bandes juxtaposées effectuant des
poncages de plus en plus fins d'une méme piéce de bois. Le régla-
ge précité permet alors de compenser la finesse croissante des
bandes.

On a représenté & la figure 4 une variante de réalisation avan-
tageuse, dans laquelle on utilise le moteur d'entrainement 50
du tapis 3 pour commander le mouvement d'oscillation de la t&te
de pongage.

Le moteur 50 entraine le tambour 4 par 1l'intermédiaire d'un ré-
ducteur 51. Le tambour 4 se prolonge du cdté opposé & l'entrafl-
nement par un arbre 52 sur lequel est calée une manivelle 53. Vers
1'extrémité de celle-ci est montée pivotante une bielle 54 éga-
lement montée pivotante & son autre extrémité sur un levier 55
fixé au bras-support 41.

Comme le bras-support 41 est solidaire de l'axe 10, auguel sont

également fixés les supports de tambour non représentés ici, la

rotation du tambour 4, tout en entrainant le tapis, va provoquer
un mouvement d'oscillation continu de la t8te de pongage.

Cette réalisation a l'avantage de ne pas nécessiter un moteur
particulier pour la commande de l'oscillation.

En ce qui concerne la disposition des différents éléments dans
cette variante, on indiquera que, comme le montre d'ailleurs

la figure 4, la bielle 54 et le levier 55 sont placés dans 1l'in-
tervalle qui sépare le tapis 3 du montant du bati.

L'invention n'est pas limitée aux formes de réalisation décri-
tes. Ainsi, on pourrait prévoir, & la place de la commande auto-—
matique, une commande manuelle du mouvement d'oscillation. Il
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suffirait dans ce cas de fixer un levier tel que le levier 55 de
la figure 4 au bras-support 41 et de monter & 1l'extrémité infé-
rieure de ce levier une poignée de manoeuvre se déplagant dans
une fente ou lumidre traversant le montant du biti et présentant
la forme d'un arc de cercle centré sur l'axe d'oscillation. Une
action sur la poignée provoquera ainsi un déplacement de la téte
de poncage, le mouvement étant communiqué aux supports de tam-
bour par l'intermédiaire de l'axe 10 comme dans la réalisation
de la figure 4. On pourra prévoir en outre un moyen pour bloquer
le levier dans une position donnée, par exemple une tige filetée
fixde sur le levier au voisinage de la poignée et également en-
gagée dans la lumiere précitée, et un écrou vissé sur la tige
filetée, qu'on pourra serrer contre le montant du badti pour im-
mobiliser le levier,
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Revendications de brevet

1. Machine & poncer & bande étroite comprenant un biti, une
table horizontale, liée au bati et réglabe en hauteur, pour la
réception des pidces &4 poncer, deux tambours, deux supports re-
liés au bAti et supportant en rotation ces tambours, 1l'un des
supports comportant un moteur d'entrainement, une bande abra-
sive sans fin tendue entre ces tambours et disposée au-dessus de
la table, et une poutre de pression reliée au b&ti et agencée
pour presser par sa surface inférieure sur le brin inférieur de
la bande, caractérisée par le fait que les supports de tambour
sont reliés au b&ti de fagon & permettre aux tambours, et donc
a4 la bande, d'effectuer un mouvement d'oscillation transversal
34 la direction de déplacement de la bande, et la surface infé-
rieure de la poutre présente en section transversale la forme
d'un arc de cercle centré sur l'axe d'oscillation.

2. Machine & poncer selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que les supports de tambour sont solidaires d'un axe
supporté en rotation par le bAti. '

3. Machine & poncer selon la revendication 2, caractérisée par
le fait que l'axe est animé d'un mouvement d'oscillation par un
mécanisme d'entrafinement fixé au bati.

4. Machine & poncer selon la revendication 3, caractérisée par
le fait que le mécanisme d'entrainement de l'axe comprend un
moto~réducteur fixé au biti, un ensemble plateau-manivelle et
bielle entrainé par le moto-réducteur et un levier solidaire de
l'axe et fixé & 1l'extrémité libre de la bielle.

5. Machine & poncer selon la revendication 2, caractérisée par

le fait que la poutre est suspendue & au moins un support soli-
daire dudit axe.

6. Machine & poncer selon la revendication 5, caractérisée par
le fait que le ou les dits supports ont une forme en C de fagon
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4 permettre le passage du brin supérieur de la bande.

7. Machine & poncer selon 1'une des revendications 1 2 6, carac-
térisée par le fait que des galets fous sont fixés & la poutre de
part et d'autre de celle-ci, dans le sens de déplacement de la
bande abragive, les dits galets ayant la méme courbure que la
surface inférieure de la poutre.

8. Machine & poncer selon la revendication 5, caractérisée par
le fait qu'elle comprend un levier fixé & 1l'un des supports de
poutre par une extrémité et susceptible d'étre entrainé par l'au-
tre extrémité pour provoguer un mouvement d'oscillation du ou

des supports de poutre et des supports de tambour solidaires de
l'axe.

9. Machine & poncer selon la revendication 8, dans laquelle la
table de réception est constituée par un tapis sans fin mobile
entre un tambour menant et un tambour mené, caractérisée par le
fait qu'une manivelle est fixée sur l'arbre du tambour menant

et une bielle relie les extrémités respectives du dit levier et
de la manivelle.

10. Machine & poncer selon la revendication 8, caractérisée par
le fait que l'extrémité libre du levier porte une poignée engagde
dans une lumidre ménagée dans le b&ti et ayant la forme d'un arc
de cercle centré sur l'axe d'oscillation.

11. Machine & poncer selon la revendication 5, dans laquellé'l'axe
est monté rotatif dans des paliers a excentrique.
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