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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine 
quer  zu  ihrer  Durchlaufrichtung  arbeitende  Vorrichtung 
und  ihre  Verwendung  derart,  dass  bei  ihrer  Kombination 
mit  herkömmlichen  Schleifmaschinen  quer  zu  einander 
liegende,  verbundene  Teile  von  Rahmen  und  rahmen- 
ähnlichen  Werkstücken  in  einem  einzigen  Durchlauf  in 
der  ihnen  jeweils  eigenen  Längsrichtung  geschliffen- 
werden.  Eine  solche  Vorrichtung  ist  aus  JP-A-59-115 
1  55  bekannt. 

Zur  Illustration  der  Vorrichtung  nach  Patentansprü- 
chen  1  und  7,  der  Ausgangslage,  der  bisher  bekannten 
Erzeugnisse  und  der  Anordnung  bei  der  Verwendung 
der  beschriebenen  Vorrichtungen  dienen 

die  Zeichnung  1,  Grundriss  der  Vorrichtung  mit 
Messeinrichtung  11,  Taster  12,  Auflagetisch  mit 
Transportband  13,  Schlitten  14,  Bandschleifgerät 
15, 
die  Zeichnung  2,  Aufriss  des  Bandschleifgerätes  15 
mit  Schlitten  13,  Umlenkrolle  16,  Schleifkissen  17, 
Schleifband  18,  Antriebsrolle  19, 
die  Zeichnung  3,  Aufriss  des  Arbeitsgerätes  mit 
einer  Bürste  20, 
die  Zeichnung  4,  Aufriss  des  Schleif  gerätes  21  mit 
mitgeführten  Schleifband, 
die  Zeichnung  5,  Grundriss  des  Schleifkissens  mit 
Positionierung  der  Sensoren  22  und  23, 
die  Explosionszeichnung  6  eines  Rahmens  in  übli- 
cher  Konstruktion  mit  Längsfriesen  27  und  35, 
Querfriesen  32  und  24,  Mittelfries  36,  Aussenkante 
30,  Innenkanten  31  und  33,  innenliegendem  Profil 
28,  üblicher  Bearbeitungsrichtung  34,  Schleifspu- 
ren  in  Richtung  der  Friesen  29  und  25  und  quer  im 
Querfries  26, 
die  Explosionszeichnung  7,  schematische  Darstel- 
lung  eines  Querschliffautomaten  mit  Breitband- 
Aggregat  41  und  Querschliff-Aggregat  37  mit 
Schleifband  38,  Segment-Schleifkissen  39  und  ein- 
zelnem  Segment  40, 
die  Explosionszeichnung  8,  schematische  Darstel- 
lung  der  Verwendung  eines  herkömmlichen  Breit- 
band-Aggregates  41  mit  der  Vorrichtung  nach 
Patentanspruch  1  mit  Messeinrichtung  11,  Taster 
12,  Auflagetisch  mit  Transportband  13,  Schlitten  14, 
Bandschleifgerät  1  5  mit  Schleif  kissen  1  7. 

Es  ist  oftmals  erwünscht,  bei  Rahmen  ein  Schleif- 
bild  zu  erhalten,  dass  mit  der  Richtung  ihrer  Friese 
(oder  Streben)  übereinstimmt.  Dem  steht  gegenüber, 
dass  die  konventionellen  Schleifanlagen  (zumeist  Breit- 
bandschleifmaschinen)  mit  Aggregaten  41  ausgerüstet 
sind,  die  nur  in  Durchlaufrichtung  schleifen.  Die  Längs- 
friesen  werden  damit  zwar  einwandfrei  geschliffen  29, 
doch  ergeben  sich  bei  den  Querfriesen  unerwünschte 
Schleifspuren  26  quer  zu  ihrer  Ausrichtung  (bei  Holz: 
quer  zu  ihrer  Holzfaserrichtung).  Diesen  unerwünsch- 

ten  Effekt  können  auch  die  sogenannten  Querschliff- 
Automaten  nicht  verhindern.  Sie  sind  zwar  mit  einem 
vorgebauten  Quer-Schliffaggregat  37  versehen,  doch 
da  bei  der  üblichen  Konstruktion  von  Rahmen  (bei- 

5  spielsweise  Fenster)  die  Querfriese  32,  24  zwischen 
den  Längsfriesen  27,  35  eingesetzt  sind,  würden  die 
Querfriese  selbst  bei  einwandfreiem  Vorschleifen  durch 
das  nachfolgende  Breitband  wieder  quer  zu  ihrer  Aus- 
richtung  überschliffen.  Gäbe  man  den  Rahmen  quer, 

io  d.h.  mit  der  Breitreite  27  voran,  in  die  Maschine  ein,  so 
entfiele  dieses  Problem  (denn  mit  dem  Querschleifag- 
gregat  würden  die  Längsfriesen  geschliffen,  die  Quer- 
friesen  würden  nachfolgend  mit  einsatzgesteuerten 
Breitbändern  geschliffen),  doch  erlaubt  in  der  Regel  die 

w  Arbeitsbreite  der  Maschine  den  Querdurchlass  des 
Rahmens  nicht  Eine  weitere,  in  der  Praxis  nicht  geläu- 
fige  Arbeitsweise  bestünde  darin,  das  Querschliffaggre- 
gat  am  Auslauf  der  Schleifmaschine  zu  montieren.  Der 
ganze  Rahmen  würde  vorerst  mit  den  Breitbändern 

20  geschliffen  die  Querfriese  schliesslich  (mit  derselben 
Körnung)  mit  dem  Querschleifband  am  Auslauf  nachge- 
schliffen.  Da  (wegen  der  bereits  erwähnten  Einschrän- 
kungen  bezüglich  Arbeitsbreite)  von  einem  Durchlauf  in 
der  Längsrichtung  des  Rahmens  ausgegangen  werden 

25  muss,  liegen  die  Querfriese  wiederum  zwischen  den 
Längsfriesen.  Letztere  müssten  somit  einsatzgesteuert 
(von  einem  Uebergang  Quer-  zu  Längsfries  zum 
andern  Uebergang)  geschliffen  werden.  Hiefür  eignet 
sich  jedoch  die  bisher  geläufige  Einsatzsteuerung  des 

30  Querschliffaggregates  nicht  Diese  besteht  darin,  dass 
einzelne  Segmente  40  eines  durchgehenden  Schleif  kis- 
sens  39  das  Quer-Schleifband  auf  den  zu  schleifenden 
Bereich  drücken.  Diese  Segmentierung  des  Schleifkis- 
sens  ist  jedoch  zum  einen  sehr  aufwendig  (da  jedes 

35  Segment  einzeln  gesteuert  und  angetrieben  werden 
muss),  zum  andern  ungenau  (die  Anzahl  der  einzelnen 
Segmente  ist  konstruktions-  und  kostenbedingt 
beschränkt,  die  Segmente  sind  mehrere  cm  breit);  des 
weiteren  gestaltete  sich  die  Positionierung  des  Rah- 

40  mens  bei  der  Beschickung  mit  Bezug  auf  die  Position 
der  einzelnen  Kissensegmente  und  der  Friesbreite  sehr 
schwierig.  Diese  Methode  wäre  nicht  praxisgerecht, 
weshalb  sie  auch  keine  Verwendung  findet.  Mit  den  her- 
kömmlichen  Vorichtungen  und  Anwendungen  bleibt 

45  somit  nur,  die  Querspuren  auf  den  Querfriesen  zu  tole- 
rieren,  die  Friese  vor  dem  Montieren  des  Rahmens  zu 
schleifen  (mit  anderweitigen  Nachteilen)  oder  die  Rah- 
men  in  einem  zusätzlichen  Arbeitsgang  nachzuarbei- 
ten. 

so  Die  vorliegende  Erfindung  beschreibt  nun  eine  Vor- 
richtung,  bei  der  die  Rahmen  vorerst  auf  einem  Trans- 
portteppich  13  durch  eine  über  die  ganze  Arbeitsbreite 
messende  Dickeneinstellautomatik  1  1  geführt  werden. 
Diese  definiert  einerseits  die  Höhe  des  Transporttisches 

55  (abhängig  von  der  ermittelten  Werkstückdicke)  gegen- 
über  einem  nachfolgenden  in  Längsrichtung  bewegli- 
chen,  angetriebenen,  beidseitig  geführten  Schlitten  14, 
welcher  mit  einem  quer  zur  Durchlaufrichtung  montier- 
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ten  Bandschleifaggregat  15  bestückt  ist.  Andererseits 
löst  die  Einstellautomatik  bei  der  Passage  der  Werk- 
stück-Vorderkante  eine  Impulssteuerung  aus.  Diese 
steuert  mit  Berechnung  der  Vorschubgeschwindigkeit 
den  Einsatz  des  Schlittens.  Befindet  sich  der  Querfries 
32  auf  Höhe  des  letzteren,  so  setzt  sich  der  Schlitten 
synchron  mit  dem  Werkstück  in  Bewegung  und  beglei- 
tet  dieses.  Gleichzeitig  setzt  sich  das  auf  dem  Schlitten 
befindliche,  dem  Bandschleifaggregat  zugehörige 
Schleifkissen  17  quer  zur  Durchlaufrichtung  in  schnelle 
Bewegung.  Erkennt  der  mit  dem  Schleifkissen  verbun- 
dene  (dem  Schleifkissen  in  der  Seitenachse  vor-,  in  der 
Längsachse  rückversetzte)  Sensor  22  die  seitliche  Aus- 
senkante  30  des  Rahmens,  bremst  er  (und  mit  ihm  das 
ganze  Schleifkissen)  und  tastet  mit  langsamer 
Geschwindigkeit  die  Breite  des  Längsfrieses  ab.  Bei 
Erreichen  der  Innenkante  31  wird  das  Absetzen  des 
Schleifkissens  ausgelöst,  dieses  beschleunigt  sich, 
motorisch  angetrieben  auf  eine  lineare  Arbeitsge- 
schwindigkeit  und  drückt  das  auf  der  Vorrichtung  befind- 
liche  Schleifband  18  pneumatisch  zum  eigentlichen 
Schleifprozess  auf  den  Querfries  32.  Erkennt  der  Sen- 
sor  die  Innenkante  33  des  gegenüberliegenden  Längs- 
frieses  35,  bremst  er  das  Kissen  ab,  setzt  den 
Schleifvorgang  aus  und  das  Kissen  kehrt  mit  hoher 
Geschwindigkeit  in  eine  Lage  zwischen  Ausgangsposi- 
tion  und  vorderem  Längsfries  27  zurück.  Gleichzeitig 
fährt  auch  der  Schlitten  14  mit  dem  Bandschleifaggre- 
gat  15  wieder  in  seine  Ausgangsposition  zurück.  Von 
dort  bewegt  sich  das  Kissen  wiederum  zur  Fries-Aus- 
senkante  30,  die  von  einem  zweiten  Sensor  23  (dem 
Schleifkissen  in  der  Seiten-  und  Längsachse  vorge- 
setzt)  erkannt  wird;  das  Kissen  tastet  sich  mit  Hilfe  des 
Sensor  zur  Innenkante  31  vor,  wo  es  auf  das  Band  18 
absetzt  und  den  zweiten  Querfries  24  schleift.  Der 
zweite  Sensor  23  erkennt  die  hintere  Innenkante  33  des 
Längsfrieses,  das  Kissen  verlangsamt  seinen  Lauf, 
setzt  aus  und  bewegt  sich  mit  beschleunigter 
Geschwindigkeit  in  die  Ausgangsposition  zurück. 
Gleichzeitig  fährt  auch  der  Schlitten  14  mit  dem  Band- 
schleifaggregat  15  wieder  in  seine  Ausgangsposition 
zurück. 
Enthält  der  Rahmen  einen  oder  mehrere  Mittelf  riese  36, 
so  wird  dies  mit  Taster  1  2  am  Einlauf  festgestellt  und  ein 
zusätzlicher,  gleichartiger  Querlauf  ausgelöst. 
Wird  diese  Vorrichtung  mit  einer  Breitbandschleifma- 
schine  41  kombiniert  oder  in  diese  integriert  (die  Mes- 
seinrichtung  11  kann  dabei  der 
Breitbandschleifmaschine  vorgebaut  werden  und  dient 
der  Steuerung  beider  Anlagen),  so  wird  letztere  vorerst 
den  ganzen  Rahmen  in  Längsrichtung  schleifen.  Die 
beschriebene  Vorrichtung  wird  hierauf  im  gleichen 
Durchlauf  die  Querfriesen  absatzlos  in  ihrer  eigenen 
Richtung  25  (bei  Holz:  in  Holzfaserrichtung)  nachschlei- 
fen  und  so  das  gewünschte  Schleifbild  erreichen. 
Wird  die  beschriebene  Vorrichtung  anstelle  des  Band- 
schleifaggregates  und  des  Schleifkissens  mit  einem 
andern  Gerät  zum  Schleifen  (z.B.  mit  einem  das 

Schleifband  mitführenden  Flächen-  oder  Profilschleifag- 
gregat  21),  mit  Bürsten  20,  Vlies  oder  Werkzeugen  ähn- 
licher  Funktion  ausgerüstet,  so  lassen  sich  damit  die 
entsprechenden  oberflächenwirksamen  Effekte  derart 

5  erzielen,  dass  sie  den  Friesen  in  deren  eigener  Längs- 
richtung  folgen. 

Die  Vorrichtung  nach  Patentanspruch  7  dient  auch 
dazu,  innenliegende  Profile  28  (wie  Fälze  etc.)  von  Rah- 
men  zu  bearbeiten.  So  kann  das  Arbeitsgerät  (bei- 

10  spielsweise  eine  Bürste  mit  Schleifborsten,  mit  Vlies 
oder  Materialien  ähnlicher  Wirkung)  der  Innenkante  des 
Querfrieses  folgen.  Anstatt  nun  aber  bei  Erreichen  der 
Innenkante  des  hinteren  Längsfrieses  auszesetzen(wie 
dies  beim  Flächenschliff  in  Kombination  mit  der  konven- 

15  tionellen  Schleifmaschine  der  Fall  ist),  verbleibt  das 
Gerät  bei  dieser  Operation  in  seiner  Endposition  und 
bearbeitet  den  auf  denn  Transportteppich  vorrückenden 
Rahmen  am  Innenprofil  des  Längsfrieses.  Es  setzt  erst 
bei  Erreichen  der  Innenkante  des  zweiten  Querfrieses 

20  aus.  Bei  Verwendung  zweier  solcher  Geräte  (wobei  ein 
erstes  zuerst  das  Querfries-  32  und  dann  das  Längs- 
friesprof  il  35  und  ein  zweites  vorerst  das  andere  Längs- 
fries-  27  und  dann  das  hintere  Querfriesprofil  24 
bearbeitet)  kann  das  ganze  Innenprofil  eines  Rahmens 

25  in  einem  einzigen  Durchgang  bearbeitet  werden. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Schleifen  von  rahmenähnlichen 
30  mit  Längsfriesen  (27,35)  und  Querfriesen  (24,32) 

versehen  Werkstücken,  mit  quer  zur  Werkstück- 
Durchlaufrichtung  operierendem  Bandschleifgerät, 
welche  Vorrichtung  eine  geschlossene  Einheit  bil- 
dend,  einen  Auflagetisch  mit  Transportband  (13), 

35  einen  in  Werkstück-durchlaufrichtung  bewegten 
Schlitten  (14)  und  ein  mit  dem  Schlitten  (14)  mitge- 
führtes  Bandschleifgerät  (15)  mit  einem  querbe- 
wegten  Schleifkissen  (17)  umfaßt, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 
40  die  Vorrichtung  eine  Meßeinrichtung  (11),  einen 

Taster  (12)  zur  Feststellung  der  Querfriesen  (24,32) 
und  einen  mit  dem  Schleifkissen  (17)  verbundenen 
Sensor  (22)  zur  Erkennung  der  seitlichen  Kanten 
der  Längsfriesen  (27,35)  umfaßt,  wobei  bei  Erken- 

45  nung  der  seitlichen  Außenkante  eines  Längsfrieses 
das  aus  einer  Ausgangsposition  in  schnelle  Bewe- 
gung  gesetzte  Schleifkissen  (17)  gebremst  wird 
und  die  Breite  des  Längsfrieses  (27,35)  mit  langsa- 
mer  Geschwindigkeit  abgetastet  wird,  wobei  bei 

so  dem  Erreichen  der  Innenkante  (31)  des  Langsfrie- 
ses  der  Schleifvorgang  eines  Querfrieses  einge- 
setzt  wird  und  bei  der  Erkennung  einer 
gegenüberliegenden  Innenkante  (33)  eines  Längs- 
frieses  der  Schleifvorgang  ausgesetzt  wird  und  das 

55  Schleifkissen  (17)  mit  hoher  Geschwindigkeit  in 
eine  Lage  zwischen  Ausgangsposition  und  vorde- 
rem  Längsfries  zurückgeführt  wird. 
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2.  Vorrichtung  zum  Schleifen  von  rahmenähnlichen 
mit  Längsfriesen  (27,35)  und  Querfriesen  (24,32) 
versehen  Werkstücken,  mit  quer  zur  Werkstück- 
Durchlaufrichtung  operierendem  Schleifgerät,  wel- 
che  Vorrichtung  eine  geschlossene  Einheit  bildend,  5 
einen  Auflagetisch  mit  Transportband  (13),  einen  in 
Werkstück-durchlaufrichtung  bewegten  Schlitten 
(14)  und  ein  mit  dem  Schlitten  (14)  mitgeführtes, 
querbewegtes  Schleifgerät  umfaßt, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  w 
die  Vorrichtung  eine  Meßeinrichtung  (11),  einen 
Taster  (12)  zur  Feststellung  der  Querfriesen  (24,32) 
und  einen  mit  dem  Schleifgerät  verbundenen  Sen- 
sor  (22)  zur  Erkennung  der  seitlichen  Kanten  der 
Längsfriesen  (27,35)  umfaßt,  wobei  bei  Erkennung  15 
der  seitlichen  Außenkante  eines  Längsfrieses  das 
aus  einer  Ausgangsposition  in  schnelle  Bewegung 
gesetzte  Schleifgerät  gebremst  wird  und  die  Breite 
des  Längsfrieses  (27,35)  mit  langsamer  Geschwin- 
digkeit  abgetastet  wird,  wobei  bei  dem  Erreichen  20 
der  Innenkante  (31)  des  Längsfrieses  der  Schleif- 
vorgang  eines  Querfrieses  eingesetzt  wird  und  bei 
der  Erkennung  einer  gegenüberliegenden  Innen- 
kante  (33)  eines  Längsfrieses  der  Schleifvorgang 
ausgesetzt  wird  und  das  Schleifgerät  mit  hoher  2s 
Geschwindigkeit  in  eine  Lage  zwischen  Ausgangs- 
position  und  vorderem  Längsfries  zurückgeführt 
wird. 

Claims  30 

1.  Device  for  sanding  frame-like  workpieces  with  lon- 
gitudinal  (27,  35)  and  transverse  (24,  32)  slats,  with 
a  band  sanding  device  operating  perpendicular  to 
the  direction  oft  he  workpiece  feed,  consisting  of  an  35 
enclosed  unit  including  a  Support  table  with  con- 
veyor  belt  (13),  a  carriage  (14)  moving  in  the  feed 
direction  of  the  workpiece,  and  a  band  sander  (1  5) 
moving  with  the  carriage  (14),  with  a  perpendicu- 
larly  moving  sanding  päd  (17),  40 
characterised  in  that 
the  device  includes  a  measuring  System  (11),  a 
feeler  (12)  for  identifying  the  transverse  slats  (24, 
32),  and  a  sensor  (22)  associated  with  the  sanding 
päd  (1  7)  for  identifying  the  lateral  edges  of  the  Ion-  45 
gitudinal  slats  (27,  35),  whereby  in  identifying  the 
lateral  outer  edge  of  a  longitudinal  slat,  the  sanding 
päd  (17),  having  started  rapidly  from  its  initial  Posi- 
tion,  is  braked,  and  the  width  of  the  longitudinal  slat 
(27,  35)  is  feit  at  a  low  speed,  whereby  when  the  so 
inner  edge  (31)  of  the  longitudinal  slat  is  reached, 
the  transverse  slat  sanding  process  is  initiated,  and 
when  an  opposite  lying  inner  edge  (33)  of  a  longitu- 
dinal  slat  is  identified  the  sanding  process  is 
stopped,  and  the  sanding  päd  (17)  is  returned  at  55 
high  speed  to  a  position  between  the  initial  position 
and  the  forward  longitudinal  slat. 

2.  Device  for  sanding  frame-like  workpieces  with  lon- 
gitudinal  (27,  35)  and  transverse  (24,  32)  slats,  with 
a  sanding  device  operating  perpendicular  to  the 
direction  of  the  workpiece  feed,  consisting  of  an 
enclosed  unit  including  a  Support  table  with  con- 
veyor  belt  (13),  a  carriage  (14)  moving  in  the  feed 
direction  of  the  workpiece,  and  a  sanding  device 
moving  transversely  with  the  carriage  (14), 
characterised  in  that 
the  device  includes  a  measuring  System  (11),  a 
feeler  (12)  for  identifying  the  transverse  slats  (24, 
32),  and  a  sensor  (22)  associated  with  the  sanding 
device  for  identifying  the  lateral  edges  of  the  longi- 
tudinal  slats  (27,  35),  whereby  in  identifying  the  lat- 
eral  outer  edge  of  a  longitudinal  slat,  the  sanding 
device,  having  started  rapidly  from  its  initial  Posi- 
tion,  is  braked,  and  the  width  of  the  longitudinal  slat 
(27,  35)  is  feit  at  a  low  speed,  whereby  when  the 
inner  edge  (31)  of  the  longitudinal  slat  is  reached, 
the  transverse  slat  sanding  process  is  initiated,  and 
when  an  opposite  lying  inner  edge  (33)  of  a  longitu- 
dinal  slat  is  identified  the  sanding  process  is 
stopped,  and  the  sanding  device  is  returned  at  high 
speed  to  a  position  between  the  initial  position  and 
the  forward  longitudinal  slat. 

Revendications 

1  .  Dispositif  destine  ä  meuler  des  pieces  semblables 
ä  des  cadres,  munies  de  frises  longitudinales  (27, 
35)  et  transversales  (24,  32),  integrant  un  Systeme 
de  pongage  ä  bände  abrasive  fonctionnant  trans- 
versalement  par  rapport  au  sens  continu  de  la 
piece,  lequel  dispositif  constitue  une  unite  fermee 
composee  d'une  table  porte-piece  avec  bände 
transporteuse  (13),  d'un  chariot  (14)  se  deplagant 
dans  le  sens  continu  de  la  piece  ainsi  que  d'un  Sys- 
teme  de  pongage  ä  bände  abrasive  (15)  entrame 
par  le  chariot  (14)  et  equipe  d'un  coussin  ä  meuler 
ä  deplacement  transversal  (1  7), 

se  caracterisant  par  le  fait  que, 
ledit  dispositif  comprend  un  equipement  de  mesure 
(11),  un  palpeur  (12)  destine  ä  bioquer  les  frises 
transversales  (24,  32)  et  un  capteur  (22)  relie  au 
coussin  ä  meuler  (1  7)  pour  identif  ication  des  aretes 
laterales  (27,  35)  ;  lors  de  l'identification  de  l'arete 
laterale  exterieure  d'une  frise  longitudinale,  le  cous- 
sin  ä  meuler  (1  7)  fixe  en  mouvement  rapide  ä  partir 
d'une  position  initiale  se  trouve  freine  et  la  largeur 
de  la  frise  longitudinale  (27,  35)  est  balayee  ä 
vitesse  plus  lente,  le  Processus  de  meulage  d'une 
frise  transversale  etant  declenche  lorsque  l'arete 
interieure  (31)  de  la  frise  longitudinale  est  atteinte 
et  ledit  Processus  de  meulage  etant  stoppe 
lorsqu'une  arete  interieure  opposee  (33)  d'une  frise 
longitudinale  est  identif  iee,  le  coussin  ä  meuler  (17) 
etant  par  ailleurs  remis  ä  grande  vitesse  en  posi- 
tion,  entre  la  position  initiale  et  la  frise  longitudinale 
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avant. 

Dispositif  destine  ä  meuler  des  pieces  semblables 
ä  des  cadres,  munies  de  frises  longitudinales  (27, 
35)  et  transversales  (24,  32),  integrant  un  Systeme  s 
de  pongage  fonctionnant  transversalement  par  rap- 
port  au  sens  continu  de  la  piece,  lequel  dispositif 
constitue  une  unite  fermee  composee  d'une  table 
porte-piece  avec  bände  transporteuse  (13),  d'un 
chariot  (1  4)  se  deplagant  dans  le  sens  continu  de  la  10 
piece  ainsi  que  d'un  Systeme  de  pongage  ä  depla- 
cement  transversal  entrame  par  le  chariot  (14), 

se  caracterisant  par  le  fait  que, 
ledit  dispositif  comprend  un  equipement  de  mesure 
(11),  un  palpeur  (12)  destine  ä  bioquer  les  frises  15 
transversales  (24,  32)  et  un  capteur  (22)  relie  au 
Systeme  de  pongage  pour  identification  des  aretes 
laterales  des  frises  longitudinales  (27,  35)  ;  lors  de 
l'identification  de  l'arete  laterale  exterieure  d'une 
frise  longitudinale,  le  Systeme  de  pongage  fixe  en  20 
mouvement  rapide  ä  partir  d'une  position  initiale  se 
trouve  freine  et  la  largeur  de  la  frise  longitudinale 
(27,  35)  est  balayee  ä  vitesse  plus  lente,  le  Proces- 
sus  de  meulage  d'une  frise  transversale  etant 
declenche  lorsque  l'arete  interieure  (31)  de  la  frise  25 
longitudinale  est  atteinte  et  ledit  Processus  de  meu- 
lage  etant  stoppe  lorsqu'une  arete  interieure  oppo- 
see  (33)  d'une  frise  longitudinale  est  identifiee,  le 
Systeme  de  pongage  etant  par  ailleurs  remis  ä 
grande  vitesse  en  position,  entre  la  position  initiale  30 
et  la  frise  longitudinale  avant. 
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