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i*)  Installation  pour  briqueter  la  paroi  intérieure  d'une  enceinte. 

2 t i  
y^®  L'installation  comporte  un  poste  opératif  suscep- 
^tible  d'être  descendu  ou  monté  à  l'intérieur  de  l'en- 
f)  ceinte,  en  particulier  à  l'intérieur  d'un  couvertisseur 
^  d'aciérie,  et  pourvu  de  moyens  pour  le  stockage 
«^intermédiaire  d'au  moins  deux  palettes  de  briques. 
MDans  le  but  d'une  séparation  des  fonctions  de  pose 
^  et  de  dépalettisation  des  briques,  le  poste  opératif 

comporte  au  moins  deux  niveaux  pour  stocker  les 
Jjpalettes  (24,  36)  l'une  au-dessus  de  l'autre,  au  moins 

un  automate  de  dépalettisation  pour  transférer  les 
briques  (26)  de  chacune  des  palettes  superposées  - 

[24,  36)  sur  au  moins  une  voie  d'attente  et  au  moins 
jn  robot  (58)  pourvu  d'un  dispositif  de  préhension  - 
[64)  pour  la  prise  des  briques  (26)  se  trouvant  sur  la 
du  les  voies  d'attente  et  les  déposer  à  l'endroit 
arévu. 
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Installation  pour  briqueter  la  paroi  intérieure  d'une  enceinte 

La  présente  invention  concerne  une  installation 
pour  briqueter  la  paroi  intérieure  d'une  enceinte, 
comprenant  un  poste  opératif  susceptible  d'être 
descendu  ou  monté  à  l'intérieur  de  ladite  enceinte 
et  pourvu  de  moyens  pour  le  stockage  in- 
termédiaire  d'au  moins  deux  palettes  de  briques  et 
de  moyens  automatiques  pour  la  manipulation  des 
briques,  ainsi  que  des  moyens  pour  monter  ou 
descendre  les  palettes  vers  le  poste  opératif. 

Quoique  n'y  étant  pas  limitée,  l'invention  vise 
plus  particulièrement  une  installation  pour  la  pose 
d'un  garnissage  réfractaire  sur  la  paroi  intérieure 
d'un  convertisseur  métallurgique. 

Diverses  installations  de  ce  genre  (  voir  par 
exemple  LU-A-62236  )  ont  déjà  été  proposées  pour 
effectuer  ,  de  façon  automatique,  un  travail  qui, 
jusqu'à  présent,  était  effectué  généralement  de 
façon  manuelle  dans  des  conditions  extrêmement 
pénibles.  Malheureusement,  tous  les  problèmes 
n'ont  pas  encore  été  résolus  ,  de  sorte  qu'il  n'était 
pas  encore  possible  jusqu'à  présent  de  profiter,  de 
façon  systématique,  de  l'automatisation  complète 
du  briquetage  et  les  installations  automatiques  en- 
visagées  à  cet  effet  sont  restées  au  stade  des 
projets  ou  des  essais. 

Il  y  a  plusieurs  raisons  à  cela.  D'abord,  le 
temps  d'immobilisation  d'un  convertisseur  en  vue 
du  remplacement  de  son  revêtement  réfractaire  est 
limité  par  l'enchaînement  des  opérations 
sidérurgiques  et  la  complexité  des  mouvements 
automatiques  à  effectuer  permet  difficilement  d'at- 
teindre  la  cadence  de  maçonnage  nécessaire  au 
respect  du  temps  limite  imposé. 

Il  faut  rappeler,  à  ce  sujet,  que  les  briques  ont 
une  forme  tronconique  pour  pouvoir  réaliser  des 
dépôts  circulaires  conformes  à  la  section  du  con- 
vertisseur.  Or,  non  seulement  tous  les  convertis- 
seurs  n'ont  pas  la  même  taille  ,  mais  en  plus,  le 
diamètre  de  chaque  convertisseur  est  variable  sui- 
vant  la  hauteur,  étant  donné  qu'ils  ont 
généralement  une  section  verticale  sensiblement 
ovale  .  Etant  donné  qu'il  n'est  pas  possible  de 
fabriquer  des  briques  sur  mesure  ,  on  fabrique 
deux  ou  plusieurs  types  déterminés  de  briques  de 
conicité  différente  et  par  une  alternance  judicieuse 
dans  le  choix  de  ces  types  ,  on  arrive  à  réaliser  les 
courbures  voulues. 

Ceci  signifie  donc  qu'il  faut  disposer,  lors  du 
briquetage  ,  d'au  moins  une  palette  de  chaque 
type,  sur  la  plate-forme  du  poste  opératif.  En  utili- 
sant  un  robot  pour  la  pose  automatique  des  bri- 
ques,  celui-ci  doit  donc  être  conçu  de  manière  que 
son  bras  puisse  se  déplacer  automatiquement  en- 
tre  l'endroit  où  les  briques  sont  à  poser  et  chacune 
des  deux  palettes  suivant  le  type  de  briques 

nécessaire.  Quoiqu'un  tel  robot  soit  concevable 
techniquement,  sa  réalisation  entraîne  néanmoins 
de  nouveaux  problèmes.  D'abord,  la  place 
nécessaire  au  stockage  de  deux  palettes  ,  ainsi 

5  que  l'aire  de  balayage  nécessaire  au  mouvement 
du  robot  augmente  les  dimensions  du  poste 
opératif,  de  sorte  que  de  telles  installations  auto- 
matiques  ne  pourront  être  utilisées  que  pour  des 
convertisseurs  dépassant  une  certaine  taille.  L'am- 

io  plitude  du  mouvement  du  robot  ,  qui  doit  balayer 
une  grande  partie  de  la  surface  du  poste  opératif, 
constitue,  en  outre,  un  danger  pour  l'opérateur  se 
trouvant  sur  la  plate-forme  de  ce  poste.  En  plus,  la 
rotation  rapide  des  longs  bras  du  robot  engendre 

75  des  efforts  importants  d'accélération  et  de 
décélération,  efforts  qui  doivent  être  repris  par  les 
parois  du  convertisseur  via  des  dispositifs  de 
soutènement  adéquats. 

Par  conséquent,  le  but  de  la  présente  invention 
20  est  de  prévoir  une  installation  du  genre  décrit  dans 

le  préambule,  qui,  tout  en  étant  complètement  au- 
tomatique,  permet  d'éliminer  au  maximum  les  in- 
convénients  décrits  ci-dessus. 

Pour  atteindre  cet  objectif,  l'installation  pro- 
25  posée  par  la  présente  invention  est  essentiellement 

caractérisée  en  ce  que  ledit  poste  opératif  com- 
porte  au  moins  deux  niveaux  pour  stocker  les  pa- 
lettes  l'une  au-dessus  de  l'autre  et  en  ce  que 
lesdits  moyens  automatiques  sont  constitués  par 

30  au  moins  un  automate  de  dépalettisation  pour 
transférer  les  briques  de  chacune  des  palettes  su- 
perposées  sur  au  moins  une  voie  d'attente  et  par 
au  moins  un  robot  pourvu  d'un  dispositif  de 
préhension  pour  la  prise  des  briques  se  trouvant 

35  sur  la  ou  les  voies  d'attente  et  les  déposer  à 
l'endroit  prévu. 

Selon  un  mode  de  réalisation  préféré,  le  poste 
opératif  comporte  deux  automates  de 
dépalettisation  associés  respectivement  à  chacune 

«o  des  deux  palettes  superposées  . 
L'installation  proposée  par  l'invention  comporte 

par  conséquent  deux  caractéristiques  essentielles 
et  complémentaires,  à  savoir  la  superposition  des 
palettes  et  la  séparation  des  fonctions  de 

45  dépalettisation  et  celle  de  la  mise  en  place  des 
briques.  La  superposition  des  palettes  réduit  l'en- 
combrement  horizontal  du  poste  opératif  et  permet 
son  application  à  la  réfection  de  convertisseurs  de 
taille  réduite.  La  séparation  des  fonctions  de 

50  dépalettisation  et  de  pose  permet,  en  outre,  de 
réduire  l'amplitude  du  balayage  du  robot,  ce  qui 
contribue  également  à  une  diminution  de  l'encom- 
brement  horizontal  ,  réduit  les  dangers  pour  le 
personnel  se  trouvant  sur  la  plate-forme  du  poste 
opératif  et  réduit  les  efforts  à  reprendre. 
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La  séparation  des  fonctions  de  dépalettisation 
et  de  mise  en  place  des  briques  permet  une 
exécution  plus  rapide  des  opérations  du  fait  que 
ces  opérations  sont  réalisées  en  parallèle  et,  par 
conséquent,  offre  la  possibilité  de  réfection  du 
revêtement  réfractaire  dans  le  temps  limite  imposé. 

Par  ailleurs,  étant  donné  que  l'amplitude  des 
mouvements  du  robot  devient  plus  faible  par  la 
séparation  des  fonctions,  ce  robot  peut  être  d'une 
conception  beaucoup  plus  réduite  du  point  de  vue 
dimensions  et  poids. 

Selon  un  mode  de  réalisation  avantageux,  le 
poste  opératif  comporte  une  console  à  trois  ni- 
veaux,  dont  le  niveau  inférieur  est  constitué  par 
une  plate-forme  sur  laquelle  se  trouve  au  moins  un 
premier  chariot  porte-palettes,  dont  le  niveau  in- 
termédiaire  supporte  au  moins  un  second  chariot 
porte-palettes,  ainsi  qu'un  premier  automate  de 
dépalettisation  de  la  palette  du  dit  premier  chariot 
et  dont  le  niveau  supérieur  supporte  un  second 
automate  de  dépalettisation  de  la  palette  du  dit 
second  chariot,  ainsi  que  ledit  robot. 

Cette  conception  du  poste  opératif  offre  une 
structure  très  compacte  avec  un  regroupement  op- 
timal  des  différentes  fonctions  et  mouvements  et 
avec  un  risque  minimal  pour  le  personnel  de  sur- 
veillance  et  de  contrôle. 

Le  niveau  supérieur  de  la  console  peut 
également  comporter  un  treuil  auquel  est  suspendu 
,  par  l'intermédiaire  d'un  câble,  une  fourche  ou  tout 
autre  dispositif  adéquat  pour  la  montée  et  la  des- 
cente  des  palettes  à  travers  une  ouverture  dans  la 
plate-forme. 

Au  lieu  d'être  montées  dans  le  poste  opératif, 
les  palettes  peuvent  également  être  descendues 
par  une  ouverture  dans  le  niveau  supérieur  de  la 
console,  par  l'intermédiaire  d'un  câble  et  d'un 
treuil. 

Le  poste  opératif  lui-même  peut  être  suspendu 
à  des  câbles  ou  être  porté  par  des  mâts 
téléscopiques. 

Les  chariots  porte-palettes  sont,  de  préférence, 
pourvus  de  galets  évoluant  sur  des  rails  et  sont 
déplaçables  horizontalement  entre  une  position  se 
trouvant  sur  la  trajectoire  de  la  fourche  et  une 
position  de  dépalettisation. 

La  console  comporte,  en  outre,  deux  rigoles 
superposées  de  réception  des  briques 
dépalettisées,  montées  respectivement  sur  la  plate- 
forme  et  le  niveau  intermédiaire  et  constituant  les 
voies  d'attente. 

Ces  rigoles,  qui  peuvent  être  téléscopiques, 
s'étendent  parallèlement  à  la  direction  de 
déplacement  des  chariots  porte-palettes. 

Le  robot  est  monté  sur  une  poutre  déplaçable 
horizontalement  dans  le  sens  longitudinal  des  rigo- 
les,  tandis  que  celles-ci  sont  pourvues  de  moyens 
pour  faire  avancer  les  briques. 

La  poutre-support  mobile  du  robot  peut  être 
portée  par  la  superstructure  du  poste  opératif  ou 
bien  par  le  plancher. 

Le  dispositif  de  préhension  des  briques  du 
s  robot  est  constitué  par  une  pince  ou  une  ventouse. 

D'autres  particularités  et  caractéristiques  res- 
sortiront  de  la  description  d'une  mode  de 
réalisation  préféré.présenté  ci-dessous,  à  titre  d'il- 
lustration,  en  référence  aux  figures  annexées,  dans 

w  lesquelles  : 
la  figure  1  montre  une  vue  en  perspective  du 

poste  opératif  ; 
les  figures  2  et  3  montrent  sous  des  angles 

différents,  des  détails  d'un  premier  exemple  d'un 
75  automate  de  dépalettisation  des  briques  ; 

les  figures  4  et  5  montrent  un  autre  système 
de  dépalettisation. 

Le  poste  opératif  représenté  sur  la  figure  1 
comporte  une  plate-forme  circulaire  10  sur  laquelle 

20  est  dressée  une  console  1  2.  La  plate-forme  1  0  peut 
comporter  des  moyens,  non  représentés,  pour  ca- 
ler  et  stabiliser  le  poste  opératif  à  l'intérieur  d'un 
convertisseur. 

Le  niveau  supérieur  de  la  console  12  est 
25  constitué  par  un  cadre  14  parallèle  à  la  plate-forme 

10  et  supportant  un  treuil  16.  Ce  treuil  16  sert  au 
déplacement  vertical  d'une  fourche  20,  symbolisée 
par  la  flèche  A,  au  moyen  d'un  câble  18  à  travers 
une  ouverture  22  prévue  à  cet  effet  dans  la  plate- 

30  forme  10.  Cette  fourche  20  et  prévue  pour  la 
montée  des  palettes  avec  les  briques  et  la  des- 
cente  des  palettes  vides  et  éventuellement  des 
briques  cassées. 

Sur  la  plate-forme  10  se  trouve  une  première 
35  palette  24  de  briques  26  qui  sont,  compte-tenu  de 

leur  forme  tronconique,  empilées  alternativement 
dans  un  sens  et  dans  l'autre  sur  la  palette.  La 
palette  24  est  placée  sur  un  chariot  28  porte- 
palettes  qui  est  pourvu  de  galets  30  évoluant  sur 

40  une  paire  de  rails  32,  34.  Le  chariot  28  est 
déplaçable  manuellement  ou  automatiquement  par 
des  moyens  non  montrés  dans  le  sens  de  la  flèche 
B  entre  la  position  de  dépalettisation  représentée 
sur  la  figure  et  une  position  de  chargement  ou  de 

45  déchargement  au-dessus  de  l'ouverture  22. 
Une  second  palette  36  est  représentée  dans 

une  position  de  dépalettisation  au-dessus  de  la 
première  palette  24.  Cette  palette  est  également 
portée  par  un  chariot  38  évoluant  dans  le  sens  de 

50  la  flèche  B'  sur  une  paire  de  rails  42,44,  par 
l'intermédiaire  de  galets  40. 

Au-dessus  de  chacune  des  palettes  24,36  se 
trouve  un  automate  de  dépalettisation  46  respecti- 
vement  48.  Chacun  de  ces  automates  46,48  est 

55  pourvu  d'une  pince  50  respectivement  52  pour 
saisir  et  libérer  les  briques.  Ces  automates,  dont 
les  détails  seront  encore  expliqués  en  référence 
aux  figures  suivantes  comportent  chacun  jusqu'à 

3 
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quatre  degrés  de  liberté  symbolises  par  les  flèches 
C.D.E.F  et  C',D',E,,F. 

Grâce  à  ces  degrés  de  liberté  ces  deux  auto- 
mates  46,48  sont  en  mesure  de  transférer  les  bri- 
ques  26  de  chacune  des  palettes  24,36  dans  une 
rigole  inférieure  54  pour  l'automate  inférieur  46  et 
dans  une  rigole  56  pour  l'automate  supérieur  48. 
Ces  deux  rigoles  54,56  qui  s'étendent  pa- 
rallèlement  au  sens  de  déplacement  des  chariots 
28,38  peuvent  être  téléscopiques  comme 
représenté  par  les  flèches  G,G'  et  comportent  des 
moyens,  connus  en  soi,  tels  que  tapis  roulants, 
roulettes,  systèmes  à  mouvement  alternatifs  ...  etc. 
pour  faire  avancer  les  briques  déposées  par  les 
automates  de  dépalettisation. 

Les  briques  dépalettisées,  en  attente  dans  les 
rigoles  54,56  sont  saisies  par  un  robot  58  et  auto- 
matiquement  mises  en  place.  Ce  robot  58  est 
suspendu  au  niveau  supérieur  de  la  console  1  2  sur 
une  poutre  60  déplaçable  horizontalement  dans  le 
sens  de  la  flèche  H  par  voie  téléscopique  ou  par 
d'autres  moyens  connus  en  soi.  La  suspension  du 
robot  58  à  la  poutre  60  comporte  un  degré  de 
liberté  représenté  par  la  flèche  K  permettant  au 
robot  de  tourner  autour  d'un  axe  vertical.  Ce  robot 
58  comporte  essentiellement  une  paire  de  bras 
62,63  réunis  par  une  articulation  à  axe  horizontal  - 
(flèche  L)  et  suspendus  moyennant  une  autre  arti- 
culation  à  axe  de  pivotement  horizontal  (flèche  M). 

A  l'extrémité  libre  du  bras  inférieur  62  est 
monté  un  système  de  préhension  64  des  briques 
moyennant  une  double  articulation  à  axes  de  pivo- 
tement  horizontal  symbolisés  par  la  flèche  P  et  à 
axes  de  pivotement  vertical  symbolisés  par  la  flèch 
Q. 

Dans  l'exemple  représenté,  le  dispositif  de 
préhension  64  est  constitué  par  une  pince  compre- 
nant  une  mâchoire  fixe  66  et  une  mâchoire  68 
mobile  dans  le  sens  de  la  flèche  R. 

Le  dispositif  de  préhension  64  Peut  également 
être  constitué  par  des  ventouses.  Les  ventouses 
ont  l'avantage  d'une  plus  grande  simplicité.  Par 
contre,  les  pinces  ont  l'avantage  de  pouvoir  saisir 
deux  briques  superposées  en  même  temps  et  de 
doubler  ainsi  quasiment  la  cadence  du  briquetage. 

Tous  les  degrés  de  liberté  et  mouvements 
représentés  par  les  différentes  flèches  sur  la  figure 
1  sont  effectués  de  façon  automatique  sous  l'action 
de  palpeurs  et  de  programmes  de  sorte  que  la 
mission  de  l'opérateur  se  résume  essentiellement  à 
une  fonction  de  surveillance  comme  par  exemple 
celle  de  la  détection  des  briques  cassées. 

En  dehors  des  degrés  de  liberté  mentionnés 
ci-dessus  il  reste  à  signaler  que  toute  la  console 
peut  tourner  autour  de  son  axe  vertical  sous  l'ac- 
tion  de  moyens  non  représentés  afin  de  déplacer 
le  robot  successivement  en  face  de  tous  les  points 
de  la  périphérie  de  l'enceinte. 

Les  figures  2  et  3  montrent  une  vue  de  face  et 
une  vue  latérale  d'un  premier  système  de 
dépalettisation.  Ces  figures  montrent  un  palan  70 
suspendu  à  une  poutre  72  faisant  partie  de  la 

5  console  12.  Cette  suspension  est  réalisée  par  l'in- 
termédiaire  de  galets  74  ,  par  exemple,  comme 
montré  sur  la  figure  3,  afin  que  le  palan  70  puisse 
être  déplacé  le  long  de  la  poutre  72  suivant  la 
flèche  "C  ou  "C"  sur  la  figure  1,  par  exemple,  à 

70  l'aide  d'une  chaîne  sans  fin  76  actionnée  par  des 
moyens  connus  non  représentés. 

Une  moufle  constituée  de  deux  poulies  fixes  78 
,  80  et  d'une  poulie  flottante  82  balladeuse  autour 
desquels  est  enroulé  un  câble  porteur  84  assure  le 

15  degré  de  liberté  représenté  par  les  flèches  "D"  ou 
"D'"  sur  la  figure  1.  L'enroulement  du  câble  84  sur 
un  treuil  86  fait  remonter  la  poulie  82  alors  que  le 
déroulement  permet  sa  descente  contrôlée. 

La  poulie  82  porte  un  système  de  préhension 
20  des  briques  26  qui,  dans  l'exemple  des  figures  3  et 

4,  est  une  ventouse  88  . 
Une  ventouse  rend  superflu  le  degré  de  liberté 

représenté  par  "F"  ou  "F"  sur  la  figure  1.  Pour  le 
degré  de  liberté  "E"  ou  "E"*  ,  il  est  prévu  entre  la 

25  poulie  82  et  la  ventouse  88  une  liaison  rotative  à 
axe  de  pivotement  vertical  et  pouvant  être  ac- 
tionnée,  par  exemple  au  moyen  d'un  petit  moteur 
électrique.  Pour  éviter  des  oscillations  des  briques 
26  lors  du  déplacement  horizontal  du  palan  70  le 

30  long  de  la  poutre  72  ,  la  ventouse  88  est  reliée  au 
palan  70  par  une  sorte  de  pantographe  pliable  90 
dont  les  positions  rétractée  et  étendue  sont 
représentées  sur  la  figure  3  respectivement  en 
traits  interrompus  et  en  traits  pleins. 

35  II  est  bien  entendu  qu'au-dessus  de  chacune 
des  palettes  24  et  36  se  trouve  un  système  de 
dépalettisation  du  genre  montré  sur  les  figures  2  et 
3. 

Les  figures  4  et  5  montrent  un  autre  système 
40  de  dépalettisation  selon  lesquelles  le  degré  de 

liberté  "D"  ou  "D"*  est  remplacé  par  un  système 
de  montage  des  palettes  24  et  36  .  Les  automates, 
en  soi,  peuvent  être  conçus  comme  représentés  en 
46  et  48  sur  la  figure  1,  le  degré  de  liberté  "C  et 

45  "C"  étant  assuré  par  exemple  au  moyen  d'une 
poutre  téléscopique  actionnée  par  un  vérin,  ou  un 
système  rail-galets  analogue  à  celui  des  figures  2 
et  3. 

En  vue  du  relevage  des  palettes,  chacun  des 
50  chariots  28  et  38  est  transformé  en  chariot 

élévateur  à  fourche  du  genre  représenté  en  92  sur 
les  figures  4  et  5.  Le  chariot  92  évolue  également 
par  l'intermédiaire  de  galets  94  sur  les  rails  32,34 
ou  42,  44  de  la  figure  1.  Le  chariot  92  comporte 

55  une  fourche  96  à  deux  bras  98,  100  pour  porter 
une  palette  102  .  Cette  fourche  96  peut  coulisser 
verticalement  par  l'intermédiaire  de  galets  104 
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évoluant  dans  des  rails  verticaux  latéraux  106  du 
chariot  92  . 

La  levée  et  la  descente  de  la  palette  102 
peuvent  être  réalisées  sous  l'action  d'un  vérin  108 
monté  verticalement  sur  le  chariot  92  dans  le  plan 
médian  des  bras  98,  100  de  la  fourche  élévatrice 
96  .  A  l'extrémité  de  la  tige  du  vérin  108  sont 
prévues  une,  ou  de  préférence,  deux  poulies  110 
et  112  autour  desquelles  sont  guidés  deux  câbles 
porteurs  114,  116  fixés  respectivement  au  chariot 
92  d'une  part  et  à  la  fourche  élévatrice  96  d'autre 
part.  La  fourche  96  et  la  palette  102  sont  levées 
par  l'extension  du  vérin  108  par  exemple  de  la 
position  en  traits  pleins  sur  la  figure  4  vers  la 
position  en  traits  interrompus.  L'avantage  du  ou 
des  câbles  est  que  la  course  verticale  de  la  four- 
che  96  est  le  double  de  celle  de  la  tige  du  vérin 
108  . 

Quelle  que  soit  la  conception  des  automates 
de  dépalettisation,  il  est  possible  de  prévoir,  soit 
des  pinces  comme  dans  le  mode  de  réalisation  de 
la  figure  1  ou  celui  des  figures  4  et  5,  soit  une 
ventouse  comme  représenté  en  88  sur  les  figures 
2  et  3. 

Revendications 

1  .-Installation  pour  briqueter  la  paroi  intérieure 
d'une  enceinte  comprenant  un  poste  opératif  sus- 
ceptible  d'être  descendu  ou  monté  à  l'intérieur  de 
ladite  enceinte  et  pourvu  de  moyens  pour  le  stoc- 
kage  intermédiaire  d'au  moins  deux  palettes  de 
briques  et  de  moyens  automatiques  pour  la  mani- 
pulation  des  briques  ainsi  que  des  moyens  pour 
monter  ou  descendre  les  palettes  vers  le  poste 
opératif,  caractérisée  en  ce  que  ledit  poste  opératif 
comporte  au  moins  deux  niveaux  pour  stocker  les 
palettes  (24,36)  l'une  au-dessus  de  l'autre  et  en  ce 
que  lesdits  moyens  automatiques  sont  constitués 
par  au  moins  un  automate  de  dépalettisation  pour 
transférer  les  briques  (26)de  chacune  des  palettes 
superposées  (24,36)sur  au  moins  une  voie  d'at- 
tente  et  par  un  moins  un  robot  (58)  pourvu  d'un 
dispositif  de  préhension  (64)  pour  la  prise  des 
briques  (26)  se  trouvant  sur  la  ou  les  voies  d'at- 
tente  et  les  déposer  à  l'endroit  prévu. 

2.  -lnstallation  selon  la  revendication  1,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  le  poste  opératif  comporte  au 
moins  deux  automates  de  dépalettisation  (46,48) 
associés  respectivement  à  chacune  des  deux  pa- 
lettes  superposées  (24,36). 

3.  -lnstallation  selon  l'une  des  revendications  1 
et  2,1  caractérisée  en  ce  que  le  poste  opératif 
comporte  une  console  (12)  à  trois  niveaux,  dont  le 
niveau  inférieur  est  constitué  par  une  plate-forme  - 
(10)  sur  laquelle  se  trouve  au  moins  un  premier 
chariot  (28)  porte-palettes.dont  le  niveau  in- 

termédiaire  supporte  au  moins  un  second  chariot  - 
(38)  porte-palettes,  ainsi  qu'un  premier  automate  - 
(46)  de  dépalettisation  de  la  palette  (24)  dudit  pre- 
mier  chariot  (28)  et  dont  le  niveau  supérieur  com- 

5  porte  un  second  automate  (48)  de  dépalettisation 
de  la  palette  (36)  dudit  second  chariot  (38),  ainsi 
que  ledit  robot  (58). 

4.-lnstallation  selon  la  revendication  3,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  le  niveau  supérieur  de  la 

10  console  (12)  supporte,  en  outre,  un  treuil  (16)  au- 
quel  est  suspendu  par  l'intermédiaire  d'un  câble  - 
(18),  une  fourche  (20)  pour  la  montée  et  le  des- 
cente  des  palettes  à  travers  d'une  ouverture  (22) 
dans  la  plate-forme  (10). 

75  5.-lnstallation  selon  l'une  des  revendications  3 
et  4,  caractérisée  en  ce  que  les  chariots  porte- 
palettes  (28,38)  sont  pourvus  de  galets  (30,40) 
évoluant  sur  deux  paires  de  rails  (32,34)  et  (42,44) 
et  sont  déplaçables  horizontalement  entre  une  po- 

20  sition  se  trouvant  sur  la  trajectoire  de  la  fourche  - 
(20)  et  une  position  de  dépalettisation. 

6.  -lnstallations  selon  la  revendications  3,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  la  console  (12)  comporte  deux 
rigoles  superposées  (54,56)  de  réception  des  bri- 

25  ques  dépaiettisées,  montées  respectivement  sur  la 
plate-forme  (10)  et  le  niveau  intermédiaire  et  cons- 
tituant  les  voies  d'attente. 

7.  -lnstallation  selon  la  revendication  6,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  les  rigoles  (54,56)  sont 

30  téléscopiques  et  s'étendent  parallèlement  à  la  di- 
rection  de  déplacement  des  chariots  porte-palettes 
(28,38). 

8.  -lnstallation  selon  la  revendication  3,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  le  robot  (58)  est  monté  sur 

35  une  poutre  (60)  déplaçable  horizontalement  dans  le 
sens  longitudinal  des  rigoles  (54,56). 

9.  -lnstallation  selon  l'une  des  revendications  7 
et  8,  caractérisée  en  ce  que  les  rigoles  (54,56)  sont 
pourvues  de  moyens  pour  faire  avancer  les  briques 

40  (26). 
10.  -lnstallation  selon  l'une  quelconque  des  re- 

vendications  1  à  9,  caractérisée  en  ce  que  chacun 
des  automates  de  dépalettisation  est  constitué  d'un 
dispositif  de  préhension  (88)  attaché  à  une  poulie 

45  flottante  (82)  à  mouvement  verticale,  d'un  palan  - 
(70)  monté  sur  la  console  (12)  et  déplaçable  hori- 
zontalement  au-dessus  de  chacune  des  palettes  - 
(24,36). 

1  1  .-Installation  selon  la  revendication  10,  ca- 
50  ractérisée  par  une  tringlerie  pliable  (90)  en  forme 

de  pantographe  montée  entre  le  palan  (70)  et  le 
dispositif  de  préhension  (88). 

12.-lnstailation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  à  9,  caractérisée  en  ce  que  chaque 

55  automate  de  dépalettisation  comporte  essentielle- 
ment  un  dispositif  de  préhension  (50,  52)  porté  par 
la  console  (12)  et  déplaçable  horizontalement  au- 

5 



9 0  220  543 10 

dessus  de  chacune  des  palettes  (24,36)  et  en  ce 
que  chaque  chariot  (28,38)  est  conçu  comme  un 
chariot  élévateur  (92)  à  fourche  (96). 

13.-lnstallation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  ,  7,  8  ou  9,  caractérisée  en  ce  que  le  5 
dispositif  (64)  de  préhension  des  briques  du  robot 
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(58)  ainsi  que  ceux  des  automates  de 
dépalettisation  sont  constitués  par  des  pinces  auto- 
matiques. 

14.  -Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  ,  7,  8  ou  9,  caractérisée  en  ce  que  le 
dispositif  (64)  de  préhension  des  briques  du  robot  - 
(58)  ainsi  que  ceux  des  automates  de 
dépalettisation  sont  constitués  par  des  ventouses. 
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