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@ Machine polyvalente pour pongage des angles arrondis.

La machine selon I'invention comporte un patin de forme
hélicoidale (1), dont la longueur est égale a un quartde pas de
I'hélicoide, les arétes d'extrémité d'entrée et de sortie étant
situées dans des plans orthogonaux. De préférence la bande
abrasive (2) circule sur ce patin comportant un matelas en
matiére graphitée (6), le frotternent étant de plus limité par la
présence de rouleaux cylindriques d'entrée et de sortie (7) et

{8).
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Machine polyvalente pour poncage des angles arrondis

La présente invention concerne les machines
permettant d'exécuter le pongage d'angles arrondis
convexes, notamment dans le domaine de la fabrication
du mobilier.

Certaines piéces de mobilier, telles gque les
chaises, par exemple, nécessitent 1'exécution d'une
opération de pongage sur plusieurs dizaines de métres
lindaires, d'éléments constitutifs comportant, obtenus
a la toupie, des arrondis de rayons plus ou moins
grands. Les machines jusqgu'ici utilisées sont géné-
ralement de deux types : les machines & bandes
continues et les machines a disques. Les premiéres
nommées utilisent des bandes abrasives : le poncage
est effectué par un patin correspondant a la contre-
forme de l'arrondi a poncer et agissant directement
sur la bande abrasive ; dans certains cas, ce patin
est perforé et fraisé, ceci dans le but de diffuser
de l'air comprimé & pression constante, de maniére
a constituer une sorte de coussin d'air entre la
bande et le patin permettant un flottement de la
bande et. un refroidissement continu de celle-ci. Des
poulies prédéformantes permettent,d'autre part,
1'adhérence de la bande au patin. Ces machines
présentent les inconvénients suivants : nécessité de
posséder une gamme de patins correspondant aux
arrondis & poncer ; utilisation de la bande sur une
partie seulement de sa largeur, d'ou un encrassement
et une usure localisés plus rapides de celle-ci. Les
machines & disques utilisent a titre d'outil un
disque abrasif ou meule de forme dont la face
active correspond au contre-profil de l'arrondi a
poncer. Ces disques peuvent etre constitués d'un
disque de base sur lequel sont montés une bague
profilée souple et un support souple extérieur,

1'élément abrasif proprement dit épousant la forme
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de la bague profllee D'autres meules dlsques souples
sont obtenues a partlr 4a’ un llant polyurethane dans
lequel sont incorporés “des abras1fs du typescorlndon
ou carbure de silicdium ; elieszﬁeuvént etre égalément
constituées par un ayatémeada fils de nYlan'non tissés
dans lequel,les'grains’abrasifs soptirébartis'eﬁ

fixés par des résines synthétiques. LfemPloi'des

machines de ce genre oblige l'utilisateur & posséder

~ autant d'outils que de types d'arrondis a poncer.

Certaines machines utilisent déS,disQﬁesrbu des
tampons spéciaux dont ie'fagohnage é'effectue'au :
moment de leur utlllsatlon 4a’ apres le moulurage de
la piéce a poncer. Toutes ces solutlons, coiiteuses
en raison de la dlver51te des outlllages et des
temps morts affectes 3 la mlse en place et au remplae,
cement des outlls sur la machlne présentent toutes
1l'inconvénient sulvantr; l'outil- abra31f,ut;l;se
qu'il soit une banderqu'une,meule—déaférme;fattaque
frontalement 1'arrondi sur la tdtalité;defsonr
profil, provogquant l‘enéraésemeht,rapide,de 1l'outil-
et le briilage du bois par la difficulté de dégagement
des copeaux ; de plus, le pongage'rotatificbtenu a
l'aide des meules de forme ne permet pas d'atteindre
la quallte du pongadge en long. '
La machine, su1vant 1! 1nventlon, permet de
réaliser & l'aide d'un seul outillage. le. pongage
d'arrondis convexes en quart de rond quel que soit
leur rayon,en ‘utilisant dans toute sa largeur une

bande abrasive normalisée, sans risque d'encrasse-

‘ment de celle-ci, ni de briilage du matériau poncé,

le pongage effectué par ladite,machiﬁe'étaht du type
enveloppant s'assimilant au pongaée'en long de '
gualité effectuélmanﬁellemeﬁt, l'attaque de la bande
abrasive s'effectuant'tangentiellementaailfuhe des

faces planes préalablement poncée prise comme face
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de référence et agissant progressivement sur la
suite du profil en guart de rond au fur et a mesure
de l'avance de la piéce & poncer sur la machine,
pour aboutir, en fin de pongage, tangentiellement

a une seconde face plane de référence préalablement
poncée perpendiculaire a la premiére face de réfé-
rence, la partie de la piéce & poncer devant parcou-
rir la totalité de la longueur du patin pour obtenir
le poncage total de l'arrondi, le poste de poncage
proprement dit pouvant étre intégré dans 1'ensemble
d'une machine multiple de faconnage.

La machine, objet de l'invention, est principa-
lement caractérisée en ce qu'elle comporte un patin
de forme hélicoidale sur la surface duquel circule
une bande continue abrasive entrainée par un ensemble
poulie-moteur, la zone active de la bande évoluant
dans le diédre formé par une table de travail hori-
zontale et la face verticale d'un guide longitudinal,
lequel patin est d'une part ajustable en position
quel que soit le rayon de l'arrondi a poncer, selon
les deux plans de référence constitués par la table
et le guide et d'autre part réglable pour s'adapter
4 la valeur de l'arrondi a poncer. La face active
du patin est une pbrtion‘d'hélicoide limitée en
longueur au quart du pas de facon a ce que les
arétes théoriques d'extrémité du patin soient dans
des plans orthogonaux, l'angle de torsion de la
bande abrasive restant compatible avec ses caracté-
ristiques mécaniques ; cette face active du patin
est recouverte d'une sorte de matelas de faible
épaisseur réalisé en matiére graphitée améliorant
les conditions de frottement du dos de la bande
abrasive au cours de son passage sur le patin. Ces
frottements sont également atténués par la présence,

a4 chaque extrémité du patin, de rouleaux cylindriques
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3 billes évitant un éehauffement et une usure de

la bande au contact deerarétes'limifant le patin
dans sa longueur. Pour assurer un degagement ‘correct
des copeaux, la bande attaque la piece de bois &
poncer non pas frontalement mals sous un certaln
angle : a cet effet 1'usinage du patln est reallse
de fagen telle que 1'axe de la bande et 1 axe du
patin forment un certaln angle.' -

Les dessins annexés 1llustrent éffitre,d‘exem—
ple; ur. mode de réalisation de larmachlpe conforme
4 la présente invention. Ceux-ci reprééeﬁtente:

- en figure 1, une vue d{ensemble d'uhe,
machine multiple comportant le diSpositif de poncage,

- en figure'Z une vue en ﬁerSpectiVe cavaliére
montrant le detall du patin et la traJect01re de 1a
bande abrasive sur ce patln, '

— en figures 3 et 4, les vues en - elevatlon
et en bout du profll theorlque du patln," :

- en figures 5, 6, 7 et 8, des vues différentee
de 1'hélicoide theorlque constltuant la face active
du patin au cours du plvotement de celul ci autour
de 1l'axe XX', ,

- en figures 9 etgio, des vues longitudinales
du patin montrant‘les'usinages d'extrémité du patin
et la trajectoire'de.lfaxe'de la -bande ebraSiverpar
rapport a 1l'axe longltudlnal du patln, ,

- en flgures 11-a 16, les dlfferentes formes
d'arrorndis pouvant etrertraltes avec le'd;sp081t1f -
de poncgage, ' ' ) - '

- en figure 177 une vue en perspectlve des
moyens d'ajustage et de reglage du patin.

Le dispositif de pongage, - pr1nc1pal element
caractérisant de la machine, esteconstltue ar un
patin 1 dont la face active derforme,hélicoidale

sert de chemin de glissement & une bande abrasive



10

15

20

25

30

35

0038763

continue 2 entrainée en translation selon un parcours
sensiblement triangulaire au sommet duquel se situe
le patin, les autres angles comportant respectivement
une poulie de renvoi 3 et une poulie motrice d'entrai-
nement 4 calée sur l'arbre d'un moteur électrique 5,
la tension des brins de la bande étant assurée par le
montage basculant dudit moteur sur le bati de la
machine. La face active du patin s'apparente a une
portion d'hélicoide, surface engendrée par le dépla-
cement du diamétre d'un cylindre s'appuyant sur
l'axe de celui-ci et sur une hélice tracée sur la
périphérie du cylindre, 1'hélicoide s'apparentant
4 une vis & un filet d'axe confondu avec celui de
ladite hélicoide, de profondeur égale au rayon, de
largeur égale au diamétre du cylindre générateur.
La longueur de cette portion d'hélicoide est limitée
a la valeur d'un guart de pas de fagon a ce que les
arétes d'extrémité soient disposées perpendiculaire-
ment 1l'une par rapport a l'autre ; pour un observa-
teur placé, tel que représenté en figure 3, dans
1'alignement de 1l'axe 00' de 1'hélicoide, l'ardte
de sortie AA' du patin forme un angle droit avec
l'aréte d'entrée BB'. Le pivotement du patin autour
de l'axe XX' perpendiculaire a la génératrice de
1'hélicoide passant par le point W situé au milieu de
00', fait apparaitre pour le méme observaéeur; un
arrondi de raccordement entre AA' et BB' dont le
rayon crolt avec ledit pivotement. Les figures 5 a
8 montrent les nombreuses possibilités d'obtention
d'arrondis de tous rayons que permet la méchine'
depuis le simple mouchage de l'aréte jusqu'a l'arron-
di de grande dimension.

Dans l'exemple représenté en figure 1, le patin
1 est relié au bati de la machine par 1l'intermédiaire

de moyens permettant d'ajuster la face abrasive de la
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bande a l'entrée et arlawéortie:duapatin*par
rapport a des plans'de:reférenee'gorrespondant,
respectivement au plan horizontalide'la table de

la machine et au plan vertlcal contenant le gulde;
longltudlnal de la’ p1ece a poncer et par 1'inter-
médiaire de moyens permettant de regler la valeur'
de 1'arrondi pour l‘adapter a celul de la plece a
poncer. Pour améliorer le gl;ssement,delladlter
bande abrasive sur le patin, la face ‘hélicoidale
de celui-ci est garnle d'une sorte de matelas
constitué d'une bande 6 en matiére souple graphltee.
Ce matelas constitue une,plece a’ usure;fac1lement

interchangeable.—Les risques—d‘usure'et d'éehauffe—

‘ment de la bande abra31ve sur les areétes d entree

et de sortie du patin sont egalement attenues par
la présence de rouleaux cyl;ndrlques 7 et 8 montés
sur roulement & billee; lesditerrouleauxrée situant
légeérement en retralt par- rapport & 1a face supé—
rieure . de la bande graphltee. Afln d ev1ter une
attaque frontale de la piéce a poncer par la bande
abra51ve, dans le butrd obtenir unabon degagement
des copeaux, évitant tout risque,d'encrasseﬁent de
la bande, le patin est usiné de fagenrtelle,qne;la
génératrice de l'héliceide nefsoitapiﬁs'sﬁrietement'
perpendiculaire a 1'axe longitudinal du patin mais
forme avec ce1u1 -ci un angle egal a 90°—a a etant
1 angle formé par 1' axe de la bande et 1t axe du
patin (figures 9 et 10). S
L'ajustage de la face abra51ve de la bande'
au niveau du rouleau. d entree 7 par rapport au plan
de référence horizontal constltue par 1a table de
la machine s'effectue en aglssant sur une v1s 9 de

commande en translatlon vertlcale de la partle avant

~du support de patin ; l'aJustage de ladlte face

abrasive de la bande aurnlveau,du rouleau de sortie
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8 par rapport au plan de référence vertical consti-
tué par le guide longitudinal s'effectue en agissant
sur une vis 10 de commande en translation horizontale
de la partie arriére du support de patin. Ces deux
possibilités d'ajustage de la bande abrasive par
rapport a ces deux plans de référence permettent un
raccordement tangentiel parfait du poncage de l'arron-
di avec le pongage préalable des faces planes
attenantes.

Le réglage de la valeur du rayon de 1l'arrondi
s'obtient par une action conjuguée sur une vis 11 de
commande en translation hofizontale de la partie avant
du support de patin au niveau du rouleau d'entrée 7
et sur une vis 12 de commande en translation verti-
cale de la partie arriére du support de patin au
niveau du rouleau de sortie 8. Une découpure 13
exécutée & la fois dans la table et dans le guide
longitudinal permet le passage de la bande abrasive
2 dans l'angle du diédre formé par ces deux parties
de la machine.

Selon cet ensemble de dispositions, la machine
effectue un poncage du type enveloppant s'assimilant
au poncage en long de qualité effectué manuellement,
1l'attaque de 1a'piéce par la bande abrasive s'opé-
rant tangentiellement a 1'une des faces planes,
celle qui se trouvejen appui sur la table de 1la
machine par exemple, préalablement poncée,prise comme
face de référence, laquelle bande abrasive agit
progressivement sur la suite du profil en quart de
rond au fur et a mesure dé l'avance de la piece a
poncer sur la machine pour aboutir par exemple, en
fin de ponc¢age, tangentiellement & une seconde face
de référence également préalablement poncée, perpen-
diculaire & la premiere face de référence, celle qui

se trouve en appul sur le guide longitudinal par
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exemple. , S -
L'action sur les deux vis 11 et'l?'permet la

réalisation de pongages de tous tYpes d'arrondis'de

formes convexes tels que representes a tltre non -

limitatif sur les flgures 11 a 16, depuls le 51mple'
mouchage de l'aréte (flgure 11) Jusqu a 1 arrondl

d'un demi-cercle raccordant tangentlellement les,
deux faces planes opposées de la biéce?de'bois,
(figure 16). La figure 12 illustre;le cas;de l'arrondi
d'un guart de,cercle'faecordant;tangentiellement '
deux faces'orthogonales'}sla figuresl3,fepfesente, 7
un arrondi de rayon_senSiblement;égallail?épaisseur

de 1la piece de bois tangentra 1'une des faees aboutis-
sant a la face Opposee de celle—c1 par un deux1eme

arrondl de trés faible rayon ; la flgure 14 illustre

‘le cas ou un arrondi tangent a l une des faces de

la piéce aboutlt secant sur la face contlgue enfln
selon la flgure 15 il peut etre procede au pongager'
d'un arrondi n'aboutissant pas tangentlellement sur
les deux faces planes attenantes. Dans le cas de la
figure 16, la reallsatlon du pongage du deml—cercle
est obtenue par deux passes successmves avec retour—
nement de la piéce & poncer H il en est de meme dans
le cas de la figurerl3 'L'arrondl, quel gue 301t le 7
cas, correspond toujours & un quart de cercle. ,
La figure 17 represente—le deta;lrdes,flxations
de 1la plaque supportm14rdu;patin,i}%sur laguelle
plague sont également fixés;les'rouleaux cylindfiques
7 et 8. Sur la vis ll,servant'aﬁ_réglage,en'fonction
de la valeur de l‘arrondi'arﬁoncer est'mOntée une
poignée lla formant ecrou -dont 1e v1ssage sur 1la vis
pousse suivant £ une noix 15 en- comprlmant un ressoft
antogoniste 16 1nterpose entre 1ad1te noix et la
platlne 17 fixant la vis sur le bati, lequel ressort

assure 1' 1nver51on de la translation de la noix
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lorsqu'on dévisse la poignée lla. Cette noix esf
traversée par la vis 9 d'ajustage du rouleau 7 par
rapport a la table, laquelle vis est prolongée en
partie supérieure par une partie lisse 9a se logeant
dans une rainure oblongue 18 exécutée dans 1'axe
longitudinal de la plague support 14 ; un ressort
de compression 19 est interposé ehtre la face
inférieure de la noix et une poignée de commande 9b
solidaire de la vis 9, ce ressort ayant pour but
d'éviter le desserrage de la vis sous l'effet des
vibrations éventuelles de la machine, par les
pressions de contact ainsi exercées sur les filets
de la vis. La ligne d'action verticale de la vis 9
se situe sensiblement & 1l'aplomb de 1l'axe du rouleau
cylindrique 7. De méme, sur la vis 10 servant a
l'ajustage du rouleau par rapport au.guide longitu-
dinal de la machine, -est montée une poignée 10a,
formant écrou dont le vissage sur la vis pousse
suivant f'une noix 20 en comprimant un ressort anta-
goniste 21 interposé entre ladite noix et la platine
22 fixant la vis sur le bati, ledit ressort assurant
1l'inversion de la translation de la noix lorsqu'on
dévisse la poignée 10a. La noix 20 est traversée
par la vis 12 de réglage en fonction de la valeur

de l'arrondi a poncer : cette vis est le prolonge-
ment de 1l'axe du rouleau 8 dont la partie lisse 12a
traverse la noix, la partie filetée étant limitée &
la partie inférieure pour recevoir une poignée 12b
formant_écrou dont le vissage assure la translation
vefticale de la noix en poussant celle-ci, suivant
f" en comprimant un ressort antagoniste 23. Par ces
différents modes de fixation du patin, la manoeuvre
des vis 11 et 12 pour réaliser le réglage de l'ar-
rondi peut s'effectuer tout en maintenant respecti-

vement les rouleaux 7 et 8 dans un plan horizontal
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et un plan vertlcal -

L'unité de pongage selon l 1nvent10n peut
étre intégrée au titre de poste termlnal dans l'en-
semble d'une machlne multlple procedant aux dlffe-
rentes phases at usinage prellmlnalres a. l operatlon
de pongage des arrondls-iUne telle,machlne,peut
également,compdrter'enfligne deﬁx'ou'plﬁsieurs unités
de pongage intervéhant”sﬁceessivement'sur les arétes

inférieure et superleure de ‘la. plece & tralter, de

,fagon 4 réaliser pour un seul passage de la piéce

sur- la machlne,,l ensemble du poncage de ses arétes
rectilignes, leSQueiles'unités de poﬁgageiihtervien—
nent sur l'une et/ou 1 autre ou les autres aretes de
ladite piéce. La quallte du pongage obtenu 3 1'aide
du dlSpOSltlf 1mp11que un- defllement a v1tessef
constante de la plece a poncer d'ou la nece551te
d'une prise en charge de celle-ci par un: dlSpOSltlf
entraineur. De méme, il est recommande pour ‘obtenir
ce résultat, .une 51multane1te des operatlons de
toupillage et de pongage. ' .

Dans 1° exempb decrlt 1 aJustage du p051t10n—
nement du patln s,effeetue par rappo;t auX;surfaces
de référencerhorizontale eteverticale~que-eeﬁ§tituent
respectivement la table de travail;etfle gﬁide'
longltudlnal Selon une technlque connue le p051t10n—
nement du patln peut etre determlne a 1'a1de de
dlSpOSltlfs palpeurs en prenant pour reference deux
faces orthagonales dek plece a poncer,rlerpatln étant
alors monté sur une téte flottante. o C

L'invention ne se llmlte aucunement au ‘rmode
de réalisation de ses ‘différentes parties spec;ale—
ment indiquées, maisrelle!embrasseraﬁrcontraire'
toutes les variaﬁtes pdssibles a,conditi>n que
celles-ci ne soient pas'en'contradictifn avec

l'objet de chacune des revendications annexées a la
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présente description, o 7

La machine équipée du dispositif de poncage,
objet de l'invention, peut étre utilisée pour toutes
opérétions de poncage d'arrondis exécutés sur des
piéces en bois massif, bois aggloméré, matiére plas-
tigue ou autres matériaux, et plus particuliérement
dans le domaine du meuble, de la chaiserie, des bois

ouvrés ou tous autres travaux délicats.
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" REVENDICATIONS

1. Machine permettant de réaliser le pongage
d'arrondis convexes en quart de rond gquel que soit
leur rayon, en utilisant pour seul et unique outil
une bande abrasive continue de largeur normalisée
sans risque d'encrassement de celle-ci, hi de brulage
du matériau poncé, caractérisée en ce gqu'elle comporte
un patin (1) placé sur le cifcuit parcouru par la
bande abrasive (2) et sur la surface duquel patin
ladite bande passe d'un plan horizontal a un plan
vertical, en attaquant 1l'arrondi & poncer tangentiel-
lement @ l'une des faces planes de la piece préala-
blement poncée prise comme face de référence et en
agissant progressivement sur le profil en quart de
rond au fur et a mesure de l'avance de la piéce a
poncer sur la machine, pour aboutir en fin de
poncage tangentiellement & une seconde face plane de
référence préalableﬁent poncée, perpendiculaire &
la premiére face de référence, la partie de la piéce
a poncer devant parcourir la totalité de 1a lohgueur
du patin pour obtenir le pongage total de l'arrondi,-
le positionnement dudit patin étant ajustabie par
rapport aux deux surfaces de référence et réglable
en fonction de la valeur de l'arrondi a poncer:

2. Machine selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la face active du patin sur laquelie
circule la bande abrasive est une portion d4'hélicoide
limitée en longueur au quart du pas de facon a ce
que ses aretes d'extrémité d'entrée et de sortie
soiént dans des plans orthogonaux, l'un horizontal,
l'autre vertical.

3. Machine selon les revendications 1 et 2,
caractérisée en ce que la face active du patin est
usinée de fagon telle que la génératrice de 1'héli-

coide ne soit pas strictement perpendiculaire a
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13

l'axe longitudinal du patin mais forme avec celui-ci
un angle égal a 90°-3, d étant l'angle formé par
l'axe de la bande et l'axe du patin, ce décalage

angulaire assurant un bon dégagement des copeaux

. évitant un encrassement rapide de la bande abrasive.

4. Machine selon les revendications 1, 2 et
3, prises ensemble, caractérisée en ce que la face
active du patin est garnie d'un matelas constitué
d'une bande (6) en matiére souple graphitée fawvo-
risant le glissement de la bande abrasive sur le
patin, lequel matelas formant piéce d'usure est
facilement interchangeable.

5. Machine selpn les revendications 1, 2, 3
et 4, prises ensemble, caractérisée én ce que paral-
lélement aux arétes d'entrée et de sortie de la
face active du patin et tangentiellement a celle-ci
sont disposés des rouleaux cylindriques (7, 8)
situés légérement en retrait par rapport & la face
supérieure de la bande graphitée dans le but de
limiter les risques d'usure et d'échauffement de
la bande abrasive sur lesdites aretes d'entrée et
de sortie du patin.

6. Machine selon la revendication 'l, caracté-
risde en ce que l'ajustage de la face abrasive de
la bande au niveau du rouleau d'entrée par rapport
au plan de référence horizontal constitué par la
table de la machine s'effectue par translation
verticale de la partie avant du support de patin,
l'ajustage de ladite face abrasive de la bande
au niveau du rouleau de sortie par rapport au plan
de référence vertical constitué par le guide longi-
tudinal s'effectuant par translation horizontale
de la partie arriére du patin, ces ajustages de
la bande abrasive par rapport a ces deux plans

de référence permettant un raccordement tangentiel
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parfalt du pongage de 1 arrondl avec le pongage 7
prealable des faces planes attenantes quequuersbit"
le rayon de 1'arrondi. | | o
7. Machlne selon la revendlcatlon 1, - caracté-
risée en ce gue le reglage de p031t10nnement de'la
face abra51ve de la bande en fonctlon de la valeur
du rayon de 1' arrondi a poncer s obtlent par trans- '
lation horlzontale de la: partle avant du support de
patin au niveau du rouleau a’ entree et par translation
verticale de 1la partle arrlere du support de patln :
au niveau du rouleau de ‘sortie. o

8. Machine selon les revendlcatlons 6 et 7

_prises ensemble, caracterlsee en’ ce que le support

de patin est constitué 4’ une plaque (14) sur laquelle
sont fixés le patln et les rouleaux a! entree et de -
sortie, laquelle plaque comporte,executee dans son
axe longitudinal, une boutonniére oblongue (18) dans
laquelle s'engage a l'aplomb du rouleau a! entree (7);
1l'extrémité superleure ‘a! une vis- (9) ‘de commande en
translatlon vertlcale de la partie avant du support
se vissant dans une noix (15) en comprlmant un
ressort antagonlste (19) assurant une stablllte

de l'ajustage vertical du rouleau @' entrée parrz ,
rapport au plan de reference horlzontal laquelle 7
noix est mobile en translation horizontale sur une
vis de commande dont l'extremite tourillbnne*dans

une platine fixée sur le bati- de 1la machlne 'laquelle'
vis associée a un ressort de compre551on permet le '
réglage du p051tlonnement de la face abrasive. de la
bande en fonctlon de la valeur du rayon de. ar arrond1
a poncer, lequel réglage est obtenu en conJugalson
avec une:seconde'v1s,de commande enrtranslat;onpf_
verticale constituée par le prolongeﬁentrde;llaXe'dur'
rouleau de sortie associéetarun'reSSort ée;oompreSSion

et se vissant dans une noix mobile en translation .
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horizontale sur une vis de commande dont 1'extrémité
tourillonne dans une platine fixée sur le bati de la
machine, laguelle vis permet 1l'ajustage du rouleau

de sortie par rapport au plan de référence vertical.

9. Machine selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que le patin est monté sur une téte
flottante, l'ajustage du patin s'effectuant a
l'aide de dispositifs palpeurs en prenaht pour
référence deux faces orthogonales de la piéce a
poncer.

10. Machine multiple de faconnage dans
laguelle s'integre au titre de poste terminal au
moins une unité de poncgage d'arrondisselon la
revendication 1,ces unités intervenant successivement
sur les arétes inférieure et supérieure de la piéce
a4 poncer de fagon a réaliser pour un seul passage
de'celle—cirsur la machine, 1l'ensemble du poncage

de ses areétes rectilignes.
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