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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine mit
wenigstens einem Schleifkopf mit einem Schleifband,
das mittels eines Druckbalkens auf ein relativ zum
Schleifkopf bewegtes Werkstlck gedriickt wird, wobei
der Schleifkopf Uber die Oberflache des Werkstlicks
verfahrbar ausgebildet ist.

Derartige Schleifmaschinen sind in zahlreichen
Ausfiihrungsformen bekannt. Bei diesen Bandschleif-
maschinen wird das Werkstlck auf ein Férderband
gelegt und unter dem angetriebenen und gegen die
Oberflache des Werkstlicks gedrtickten Schleifband
hindurch geférdert. Um ein verbessertes Schleifergeb-
nis durch mehrere Schleifrichtungen zu erzielen, ist es
bekannt, einen Kreuzschliff auszufihren, indem die
Oberflache des Werkstlicks in zwei zueinander senk-
recht stehenden Richtungen geschliffen wird. Schieif-
maschinen, die einen derartigen Kreuzschliff in einem
Durchgang ausfuhren, sind notwendigerweise groBe
Anlagen, die einen erheblichen Investitionsaufwand
erfordern.

Um einen Kreuzschliff zu erzeugen, ist es auch
moglich, das Werkstlick durch eine kleinere Schieif-
bandmaschine mit nur einem Schleifband hindurch zu
transportieren und nach dem Durchlaufen das Werk-
stick in einer um 90° gedrehten Lage erneut durch die-
selbe Schleifmaschine durchlaufen zu lassen. Diese
Arbeitsweise erfordert einen nicht unerheblichen
Bedienaufwand, da gréBere Werkstlicke durch zwei
Personen am Auslauf der Maschine erfaB3t, erneut zum
Einlauf transportiert und in gedrehter Form wieder in die
Maschine geschoben werden missen.

Durch JP-A-59-115155 ist eine Schleifmaschine
bekannt, die speziell zum Schleifen von Holzrahmen
vorgesehen ist. Der Holzrahmen wird auf einem Férder-
band positioniert, auf dem er in Férderrichtung beweg-
bar ist. Auf einem Portal ist ein Schleifkopf quer zur
Forderrichtung verfahrbar montiert. Fir das Schleifen
des Rahmens wird der Schleifkopf an einer Ausgangs-
ecke positioniert und in Richtung des jeweiligen geradli-
nigen Rahmenabschnitts bewegt, und zwar entweder
durch die Bewegung des Schleifkopfes am Portal oder
durch eine entsprechende Vorférderung des Werk-
stiicks. Der Schleiftkopf ist durch ein umlaufendes
Schleifband mit einem Druckschuh gebildet, und wird
fur das Schleifen eines rechtwinkelig zu dem vorher
geschliffenen Rahmenteil stehenden Rahmenteils um
90° gedreht. Die Ausflihrung mehrerer Schleifrichtun-
gen auf einem Rahmenteil selbst ist nicht vorgesehen.

Im Stand der Technik ist das Problem vorhanden,
daB enitweder ein erheblicher maschineller oder ein
erheblicher Bedienaufwand erforderlich ist, um eine
hochqualitative Oberflachenbearbeitung zu erzielen.
Die der Erfindung zugrundeliegende Problemstellung
besteht darin, eine Schleifmaschine anzugeben, die
bezlglich des geschilderten Problems Verbesserungen
erméglicht.
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Zur Lésung des gestellten Problems ist erfindungs-
geman eine Schleifmaschine der eingangs erwahnten
Art dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Sen-
sor einen im Verfahrweg des Schleifkopfes liegenden
Rand des Werkstlicks detektiert, daB eine Steuerung
den Verfahrweg entsprechend dem detektierten Rand
begrenzt und die Bewegung des Schleifkopfes umsteu-
ert, daB der Druckbalken aus einer Vielzahl von Druck-
schuhgliedern besteht, die einzeln in eine Wirkposition
schaltbar sind und dafB die Schaltung der Druckschuh-
glieder in die Wirkposition durch den wenigstens einen
Sensor steuerbar ist.

In Abkehr von den bisherigen Bauarten einer
Schleifmaschine, bei denen der Schleifkopf mit dem
Schleifband ortsfest montiert ist und das Werkstuck
unter dem Schileifkopf hindurch transportiert wird, sieht
die erfindungsgemaBe Schleifmaschine einen beweg-
ten Schleifkopf vor, der Uber die Oberflache des Werk-
stlicks bewegbar ist, so daBl das Werkstiick selbst im
Stillstand bleiben kann. Die Bewegung des Schieifkop-
fes Uber die Oberflache des Werkstlickes wird dabei
automatisch gesteuert. Hierzu wird der Schleifkopf aus
einer Ausgangsstellung in einem ersten Verfahrweg
Uber die Oberflache des Werkstiicks verfahren. Ein
Sensor des Schleifkopfes erkennt einen Rand des
Werkstlickes, der im Verfahrweg des Schleifkopfes liegt
und bewirkt Uber eine Steuerung eine Umsteuerung der
Bewegung des Schleifkopfes, woraufhin dieser vor-
zugsweise automatisch auf einem anderen Verfahrweg
Uber das Werkstuck gefihrt wird. Die Steuerung ist
dabei so eingestellt, daB die gesamte Oberflache des
Werkstiicks von dem Schleifkopf erfaBt wird, also
geschliffen wird. Der Druckbalken der erfindungsgema-
Ben Schleifmaschine besteht in an sich beispielsweise
aus der EP 0 155 380 B1 bekannter Weise aus einer
Vielzahl von Druckschuhgliedern, die einzeln in eine
Wirkposition schaltbar sind, wobei vorzugsweise die
Schaltung der Druckschuhglieder in die Wirkposition
durch den wenigstens einen Sensor steuerbar ist. Auf
diese Weise ist es méglich, eine gleichméaBige Bearbei-
tung auch dann zu erreichen, wenn der Schleifkopf (iber
eine langs zur Verfahrrichtung liegende Kante fahrt.

Die Art der Verfahrwege hangt von der Form und
ggf. der Maserungsrichtung der Holzoberfléache ab.

Insbesondere fiir rechteckige Werkstlicke wird es
zweckmaBig sein, wenn der Schleifkopf zur Umsteue-
rung auf einen zum beendeten Verfahrweg parallelen
Verfahrweg versetzt wird, so daB die Oberflache des
Werkstiicks in parallelen Schleifbahnen geschliffen
wird. Die Durchfihrung eines Kreuzschliffs ist dann
ohne weiteres dadurch maéglich, daB der Schleifkopf um
90° gedreht und anschlieBend senkrecht zu den bishe-
rigen Verfahrwegen in parallelen Bahnen Uber das
Werkstlick gefahren wird. Die Drehung des Schleifkop-
fes kann zweckmaBigerweise dadurch erfolgen, daf3 der
Schleifkopf an einer X-Y-Verfahreinrichtung um eine
senkrecht zur Werkstiickaufnahmeebene stehende
Drehachse schwenkbar angebracht ist.
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Der die Rénder des Werkstlicks erkennende Sen-
sor kann durch parallel zum Druckbalken an dem vor-
bzw. nachlaufenden Rand des Schleifkopfes angeord-
nete Sensorleisten gebildet sein. Diese kénnen unter
Beriicksichtigung der Verfahrgeschwindigkeit des
Schleifkopfes das Ende des Werkstlickes in Verfahrrich-
tung erkennen und die Umsteuerung vornehmen, wobei
die Anordnung der Sensorleisten am vor- und nachlau-
fenden Rand erlaubt, daB der Schleifkopf vorwarts und
riickwarts Uber das Werksttick verfahren kann.

Es ist aber auch méglich, die Rander des Werk-
stlicks in anderer Weise festzustellen. So kann es sich
anbieten, auf dem Schleifkopf eine Kamera anzubrin-
gen, die die Kontur des Werkstiickes, zumindest in Ver-
fahrrichtung gesehen, erkennt. Es ist aber auch
denkbar, daB eine Kamera die komplette Kontur eines
Werkstlicks aufnimmt und die Steuerung daraus die
Bewegung des Schleifkopfes flr die komplette Bearbei-
tung des Werkstiickes ermittelt.

In einer weitere Vorteile bietenden Ausfihrungs-
form ist der Schleifkopf hdhenverstellbar befestigt. Hier-
durch kann eine Anpassung auf verschiedene
Werkstlickdicken erfolgen. Wenn der Schleifkopf mit
wenigstens einem Abstandssensor ausgestattet ist, ist
es méglich, daB der Schleifkopf etwaigen Anderungen
des Abstandes folgt, also beispielsweise auch bei
gewoélbten Werkstlicken ein einwandfreies Schleifer-
gebnis erméglicht.

Hierbei kann es zweckmagBig sein, wenn der Druck-
balken senkrecht zur Bewegungsrichtung des Schleif-
bandes eine ballige Wélbung aufweist, da durch die
daraus resultierende linienférmige Auflage auch bei
Woélbungen eine gleichméaBige Schleifbearbeitung mog-
lich ist.

Obwohl das Werkstlick bei der erfindungsgeméaBen
Schleifmaschine grundsatzlich auch bewegt werden
kann, ist es bevorzugt, daB die Werkstlickaufnahme-
ebene durch einen orisfesten Werkstiicktisch gebildet
ist, der vorzugsweise eine Halteeinrichtung fir die orts-
feste Halterung des Werkstiicks in der Werkstlickauf-
nahmeebene aufweist.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen néher
erlautert. Es zeigen:

Figur 1 - eine Draufsicht auf einen Werksticktisch
mit einem verfahrbaren Portal, an dem ein
Schleifkopf schwenkbar angebracht ist,

Figur 2 - eine Ansicht auf eine Langsseite der
Anordnung gemas Figur 1,

Figur 3 - eine Ansicht auf eine Stirnseite der Anord-
nung geman Figur 1,

Figur 4 - eine Draufsicht auf die Vorrichtung geman

Figur 1 mit eingezeichneten Verfahrwe-
gen fur die Durchfihrung eines Kreuz-
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schliffs,

einen vertikalen Schnitt durch ein erstes
Ausfiihrungsbeispiel eines Schieifkopfes,

Figur 5 -

einen horizontalen Schnitt durch den
Schleifkopf geman Figur 5,

Figur 6 -

einen vertikalen Schnitt durch eine zweite
Ausfiihrungsform eines Schieitkopfes, der
Uber eine gewoélbte Oberflache bewegt
wird,

Figur 7 -

einen horizontalen Schnitt durch einen
Schleifkopf und seine Befestigung an dem
verfahrbaren Portal.

Figur 8 -

Figur 1 zeigt einen rechteckigen Werkstiicktisch 1,
dessen lange Kanten von Fohrungsschienen 2
begrenzt sind. Auf den Filhrungsschienen 2 ist ein Por-
tal 3 in Langsrichtung des Tisches verfahrbar. An dem
Portal 3 ist ein Tragarm 4 in L&ngsrichtung des Portals
3, also senkrecht zur Langsachse 5 des Werkstuckti-
sches 1, verfahrbar montiert. An dem Tragarm 4 ist ein
Schleifkopf 6 befestigt. Das verfahrbare Portal 3 und der
an dem Portal 3 verfahrbare Tragarm 4 bilden eine Gbli-
che X-Y-Verfahreinrichtung 3, 4. Der Schleifkopf 6 ist an
dem Tragarm 4 um ein senkrecht zu der X-Y-Ebene ste-
hendes Drehgelenk 7 verschwenkbar. Figur 1 zeigt in
den durchgezogenen Linien eine erste Stellung des
Schleifkopfes 6 und in gestrichelten Linien eine um 90°
dazu verschwenkte zweite Stellung des Schleifkopfes 6.
In Figur 1 ist in den Darstellungen des Schleifkopfes 6
schematisch die Langserstreckung eines Druckbalkens
8 angedeutet.

Die Figuren 2 und 3 lassen erkennen, daB der
Werkstlcktisch 1 aus einem (blichen Untergestell 9
besteht, auf dem sich eine Werkstiickaufnahmeebene
10 befindet, die zur Aufnahme eines Werkstlicks 11
dient.

In den Figuren 2 und 3 istinnerhalb des Schleifkop-
fes 6 eine Ubliche Flihrung eines Schleifbandes 12 um
drei Rollen 13 angedeutet. Figur 3 zeigt den Schleifkopf
6 wieder in zwei zueinander um 90° verschwenkten
Stellungen.

Figur 4 verdeutlicht die Bearbeitung eines Werk-
stiicks 11. Aus einer Ausgangsstellung des Schleifkop-
fes 6, in der sich dieser an einer Endkante des
Werkstlicks 11 befindet, so daB das Portal 3 in eine
Endstellung bezlglich des Werkstlicks 11 gefahren ist,
wird durch Verfahren des Tragarms 4 entlang dem Por-
tal 3 senkrecht zur Ladngsachse 5 des Werksticktisches
1 auf einem ersten Verfahrweg 14 verfahren. Nach
Uberfahren eines in dem Verfahrweg 14 liegenden,
detektierten Randes 15 des Werkstiicks 11 wird der
erste Verfahrweg 14 beendet und der Schieifkopf 6
durch seitliches Versetzen umgesteuert, so daB er auf
einem zum ersten Verfahrweg 14 parallelen Verfahrweg
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14" in Ruckwartsrichtung tber das Werkstlck 11 verfah-
ren wird. Auf diese Weise wird ein aneinander anschlie-
Bendes Schleifen auf zueinander parallelen
Schleifbahnen in Querrichtung des Werkstlicks 11
durchgefiihrt, bis die Oberflache vollstandig geschliffen
ist. AnschlieBend wird der Schleifkopf 6 um 90° um die
Drehachse 7 verschwenkt, wie dies durch die Bahn 16
in Figur 4 angedeutet ist. Danach wird die Oberflache
durch Bewegung des Schleifkopfes 6 auf parallelen Ver-
fahrwegen 17, 17’ senkrecht zu den ersten Verfahrwe-
gen 14, 14’ (berstrichen, so daB ein vollstandiger
Kreuzschliff hergestellt worden ist.

Die Figuren 5 und 6 verdeutlichen den Aufbau
eines Schleifkopfes 6 in einer ersten Ausflihrungsform.
In Ublicher Weise wird ein Schleifoand Uber drei
Umlenkrollen 13 gefiihrt, wobei zwei Umlenkrollen 13
parallel zur Werkstlickaufnahmeebene 10 angeordnet
sind und zwischen sich den Druckbalken 8 aufnehmen.

Wie Figur 6 verdeutlicht, besteht der Druckbalken
aus einer Mehrzahl von Gliederdruckschuhen 18, die
einzeln, beispielsweise durch Elektromagneten oder
durch Druckluft, in die Wirkposition steuerbar sind. Die
Bewegung des Schleifkopfes 6 Uber das Werkstick
erfolgt senkrecht zur L&ngsachse 8' in einer Ver-
fahrachse 19. An einer vorlaufenden Kante und einer
nachlaufenden Kante beziiglich der Verfahrrichtung 19
ist der Schleifkopf 6 mit jeweils einer Sensorleiste 20,
21 versehen, auf denen nebeneinander eine Vielzahl
von Sensoren 22 angeordnet sind. Die Sensoren 22
kénnen beispielsweise kapazitive Sensoren sein, die in
der Lage sind, ein Holzwerkstlck 11 in einem Abstand
von einigen Millimetern kapazitiv zu detektieren.

ZweckmaBigerweise sind die Sensoren 22 einzel-
nen Gliederdruckschuhen 18 zugeordnet. Erkennen die
Sensoren 22, daB der Schleifkopf 6 Uber eine in Bewe-
gungsrichtung 19 liegende Léngskante des Werkstlicks
11 fahrt, werden die nicht mehr auf das Werkstiick 11
treffenden Gliederdruckschuhe 18 in eine unwirksame
Stellung verfahren, wie dies an sich bekannt ist, um ein
Rundschleifen der Werkstiickkanten zu vermeiden.

Figur 7 zeigt eine Ausfuhrungsform des Schleifkop-
fes 6, bei dem seine wirksame Werkzeugflache 23 in
Bewegungsrichtung 19 ballig gewélbt ist und daher auf
einer gegenuber der Breite des Druckbalkens 8 schma-
leren Linie auf dem Werkstick 11" wirksam wird. Das
Werkstuck 11" ist in Figur 7 gewdlbt dargestellt. Der
Schleifkopf 6 folgt dieser Wélbung dadurch, daB er an
einem héhenverstellbar gefihrten Tragarm 4' befestigt
ist, wie dies in Figur 8 angedeutet ist. Hierzu werden die
Sensoren 22 der vorlaufenden Sensorleiste 21 auch als
Abstandssensoren benutzt oder es wird ein gesonder-
ter Abstandssensor montiert, der die Héheneinstellung
des Schleifkopfes 6 und seines Tragarms 4' an dem
Portal 3 steuert, so daB der Schleifkopf 6 der Wélbungs-
kontur des Werkstlicks 11’ folgen kann. Selbstverstand-
lich sind die entsprechenden Sensoren 22 auch
geeignet, eine automatische Anpassung an unter-
schiedlich dicke Werkstlicke herbeizufthren.
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Anhand der Zeichnung ist ein Kreuzschliff fur ein
rechteckiges Werkstlck dargestellt worden. Selbstver-
standlich ist es méglich, andere Bewegungsbahnen vor-
zusehen, wenn dies aufgrund der
Maserungsrichtungen der Holzoberflache oder einer
anderen Form des Werkstiicks (z.B. runde Tischplatte)
erforderlich oder zweckmaBig erscheint. Naturgemaf
kann dabei die Lange des Druckbalkens 8 variiert wer-
den und sich ggf. auf einen einzigen Druckschuh redu-
zieren, der dartiber hinaus geeignet geformt sein kann.

Patentanspriiche

1. Schleifmaschine mit wenigstens einem Schleifkopf
(6) mit einem Schleifband (12), das mittels eines
Druckbalkens (8) auf ein relativ zum Schleifkopf (6)
bewegtes Werkstiick (11, 117) gedrickt wird, wobei
der Schleifkopf (6) tber die Oberflache des Werk-
stlicks (11, 117) verfahrbar ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Sensor (20,
21) einen im Verfahrweg (14, 14"; 17, 17") des
Schleifkopfes (6) liegenden Rand (15) des Werk-
sticks (11, 117) detektiert, daB eine Steuerung den
Verfahrweg (14, 14'; 17, 17") entsprechend dem
detektierten Rand (15) begrenzt und die Bewegung
des Schleifkopfes (6) umsteuert, daB der Druckbal-
ken (8) aus einer Vielzahl von Druckschuhgliedern
(18) besteht, die einzeln in eine Wirkposition schalt-
bar sind und daB die Schaltung der Druckschuh-
glieder (18) in die Wirkposition durch den
wenigstens einen Sensor (20, 21) steuerbar ist.

2. Schleifmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuerung den Schleif-
kopf (6) nach der Umsteuerung auf einen anderen
Verfahrweg (14', 17') Uber das Werkstiick fihrt.

3. Schleifmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schleifkopf (6) zur
Umsteuerung auf einen zum beendeten Verfahr-
weg (14, 17) parallelen Verfahrweg (14', 17') ver-
setzt wird.

4. Schleifmaschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB nach Uberstreichen der Ober-
flache des Werkstiicks (11, 11") in ersten parallelen
Verfahrwegen (14) der Schleifkopf um 90° ver-
schwenkt in zweiten parallelen, senkrecht zu den
ersten parallelen Verfahrwegen (14) stehenden
Verfahrwegen (17) Uber die Oberflache verfahren
wird.

5. Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Schieifkopf (6)
an einer X-Y-Verfahreinrichtung (3, 4) um eine
senkrecht zur Werkstickaufnahmeebene (10) ste-
hende Drehachse (7) schwenkbar angebracht ist.
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Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der wenigstens
eine Sensor durch parallel zum Druckbalken (8) an
dem vor- bzw. nachlaufenden Rand des Schieifkop-
fes (6) angeordnete Sensorleisten (20, 21) gebildet
ist.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Schleifkopf (6)
héhenverstellbar befestigt ist.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Schieifkopf (6)
mit wenigstens einem Abstandssensor ausgestat-
tet ist.

Schleifmaschine nach Anspruch 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hoéhenverstellung des
Schleifkopfes (6) automatisch in Abhangigkeit vom
MeBsignal des Abstandssensors erfolgt.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckbalken
(8) senkrecht zur Bewegungsrichtung des Schieif-
bandes (12) eine ballige Wélbung aufweist.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstlck-
aufnahmeebene (10) durch einen ortsfesten Werk-
stucktisch (1) gebildet ist.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
11, gekennzeichnet durch die Verwendung von
kapazitiven Sensoren (22) in wenigstens einer Sen-
sorleiste (20, 21).

Claims

1.

Grinding machine having at least one grinding
attachment (6) with a grinding belt (12), which is
pressed by means of a pressure bar (8) onto a
workpiece (11, 11") displaced relative to the grind-
ing attachment (6), the grinding attachment (6)
being designed to travel over the surface of the
workpiece (11, 117), characterised in that at least
one sensor (20, 21) detects one edge (15) of the
workpiece (11, 117) located in the traverse path (14,
14'; 17, 17") of the grinding attachment (6), that a
controller limits the traverse path (14, 14'; 17, 17) in
accordance with the detected edge (15) and
reverses the direction of movement of the grinding
attachment (6), that the pressure bar (8) consists of
a number of pressure shoe elements (18), which
can be individually set to an operating position, and
that the setting of the pressure shoe elements (18)
to the operating position can be controlled by the at
least one sensor (20, 21).
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2.

10.

11.

12

Grinding machine according to Claim 1, character-
ised in that after the direction reversal, the control-
ler guides the sanding attachment (6) along another
traverse path (14', 17') over the workpiece.

Grinding machine according to Claim 2, character-
ised in that for the direction reversal the grinding
attachment (6) is displaced onto a traverse path
(14, 17") which is parallel to the completed traverse
path (14, 17).

Grinding machine according to Claim 3, character-
ised in that after sweeping over the surface of the
workpiece (11, 117 in first parallel traverse paths
(14), the grinding attachment is slewed through 90°
and is moved over the surface along second paral-
lel traverse paths (17) lying perpendicular to the
first parallel traverse paths (14).

Grinding machine according to one of Claims 1 to
4, characterised in that the grinding attachment
(6) is swivel-mounted on a swivelling axis (7) on an
X-Y traversing device (3, 4), perpendicular to the
feed plane (10) of the workpiece.

Grinding machine according to one of Claims 1 to
5, characterised in that the at least one sensor is
formed by sensor strips (20, 21) arranged parallel
to the pressure bar (8) at the leading or trailing edge
of the grinding attachment (6).

Grinding machine according to one of Claims 1 to
6, characterised in that the grinding attachment
(6) is mounted in a height-adjustable manner.

Grinding machine according to one of Claims 1 to
7, characterised in that the grinding attachment
(6) is equipped with at least one proximity sensor.

Grinding machine according to Claims 7 and 8,
characterised in that the height adjustment of the
grinding attachment (6) is effected automatically in
relation to the measuring signal of the proximity
sensor.

Grinding machine according to one of Claims 1 to
9, characterised in that the pressure bar (8) has a
spherical camber which is perpendicular to the
direction of travel of the grinding belt (12).

Grinding machine according to one of Claims 1 to
10, characterised in that the feed plane (10) of the
workpiece is formed by a stationary work table (1).

Grinding machine according to one of Claims 1 to
11, characterised by the use of capacitive sensors
(22) in at least one sensor strip (20, 21).
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Revendications

Ponceuse comportant au moins une téte de pon-
¢age (6) munie d'une bande de pongage (12) qui
est appuyée au moyen d'une poutre presseuse (8)
sur une piéce d'oeuvre (11, 11°) déplacée par rap-
port a la téte de pongage (6), laquelle est réalisée
déplacable au-dessus de la surface de la piéce
d'oeuvre (11, 11", caractérisée en ce qu'au moins
un capteur (20, 21) détecte un bord (15) de la piéce
doeuvre (11, 11") s'étendant dans le trajet de
déplacement (14, 14'; 17, 17') de la téte de pon-
¢age (6), en ce qu'une commande limite le trajet de
déplacement (14, 14’ ; 17, 17") en correspondance
avec le bord détecté (15) et inverse le mouvement
de la téte de pongage (6), en ce que la poutre pres-
seuse (8) consiste en de multiples organes formant
sabots presseurs (18) qui peuvent étre placés indi-
viduellement dans une position active, et en ce que
le passage des organes formant sabots presseurs
(18) dans la position active peut étre commandé
par ledit "au moins un" capteur (20, 21).

Ponceuse selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'apres l'inversion la commande guide la téte
de pongage (6) sur un autre trajet de déplacement
(14, 17') au-dessus de la piéce d'oeuvre.

Ponceuse selon la revendication 2, caractérisée en
ce que pour linversion la téte de pongage (6) est
décalée sur un trajet de déplacement (14, 17’
paralléle au trajet de déplacement terminé (14, 17).

Ponceuse selon la revendication 3, caractérisée en
ce qu'aprés traversée de la surface de la piéce
d'oeuvre (11, 11) selon des premiers trajets de
déplacement paralléles (14), la téte de pongage,
pivotée de 90 degrés, est déplacée au-dessus de la
surface selon des seconds trajets de déplacement
(17) paralléles, s'étendant perpendiculairement aux
premiers trajets de déplacement (14).

Ponceuse selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que la téte de pongage (6) est
montée sur un dispositif de déplacement X-Y (3, 4)
avec possibilité de pivoter autour d'un axe de rota-
tion (7) se dressant perpendiculairement au plan
(10) de réception de la piece d'oeuvre.

Ponceuse selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce que ledit "au moins un” capteur
est constitué de barrettes de capteurs (20, 21)
agencées parallélement & la poutre presseuse (8)
sur les bords menant et respectivement mené de la
téte de poncgage (6).

Ponceuse selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisée en ce que la téte de pongage (6) est
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fixée réglable en hauteur.

Ponceuse selon l'une des revendications 1 4 7,
caractérisée en ce que la téte de pongage (6) est
équipée d'au moins un capteur de distance.

Ponceuse selon la revendication 7 et 8, caractéri-
sée en ce que le réglage en hauteur de la téte de
pongage (6) s'effectue automatiquement en fonc-
tion du signal de mesure du détecteur de distance.

Ponceuse selon l'une des revendications 1 a 9,
caractérisée en ce que la poutre presseuse (8) pré-
sente un galbe convexe perpendiculairement a la
direction de mouvement de la bande de poncage
(12).

Ponceuse selon I'une des revendications 1 a 10,
caractérisée en ce que le plan de réception de la
piéce d'oeuvre (10) est constitué par une table fixe
(1) pour les piéces d'oeuvre.

Ponceuse selon l'une des revendications 1 a 11,
caractérisée par l'utilisation de capteurs capacitifs
(22) dans au moins une barrette de capteurs (20,
21).
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