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©  Installation  automatisée  de  briquetage  de  la  paroi  intérieure  d'une  enceinte. 

IM 

S)  L'installation  comporte  une  plate-forme  de  travail 
16)  déplaçable  verticalement  à  l'intérieur  de  l'en- 
:einte  et  capable  de  tourner  autour  de  l'axe  vertical 
je  celle-ci,  et  pourvue  de  deux  aires  de  stockage  de 
jalettes  de  briques  (  26,  28  )  et  des  moyens  auto- 
natiques  de  manipulation  et  de  pose  des  briques, 
.'installation  comporte  en  outre  une  cage  porte- 
jalettes  (36)  comprenant  au  moins  deux  compar- 
iments  pour  recevoir  respectivement  une  palette 
)leine  et  une  palette  vide,  un  panier  (38)  pour  porter 
adite  cage  (36)  et  des  moyens  de  levage  pour 
nonter  ou  descendre  le  panier  (38)  avec  la  cage 
)orte-palettes  (36)  jusqu'au  niveau  de  la  plate-forme 
16)  et  pour  dégager  la  cage  porte-palettes  (36)  du 
)anier  (38). 

L'installation  est  plus  particulièrement  conçue 
>our  la  réfection  du  revêtement  réfractaire  d'un  con- 
'ertisseur  métallurgique. 
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Installation  automatisée  de  briquetage  de  la  paroi  intérieure  d'une  enceinte 

La  présente  invention  concerne  une  installation 
automatisée  de  briquetage  de  la  paroi  intérieure 
d'une  enceinte,  comprenant  une  plate-forme  de 
travail  déplaçabie  verticalement  à  l'intérieur  de 
l'enceinte  et  capable  de  tourner  autour  de  l'axe 
vertical  de  celle-ci  et  pourvue  de  deux  aires  de 
stockage  de  palettes  de  briques  et  de  moyens 
automatiques  de  manipulation  et  de  pose  des  bri- 
ques. 

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  DE-AS-1  154131  et  BE-A-760355  )  on  déjà 
été  proposées  pour  effectuer,  de  façon  automa- 
tique,  un  travail  qui,  jusqu'à  présent,  était  effectué 
généralement  de  façon  manuelle  dans  des  con- 
ditions  extrêmement  pénibles. 

Les  installations  proposées  n'ont,  malheureuse- 
ment,  pas  permis  de  résoudre  tous  les  problèmes 
en  suspens  ,  de  sorte  qu'il  n'était  pas  encore 
possible,  jusqu'à  présent,  de  profiter  ,  de  façon 
systématique,  de  l'automatisation  complète  du  bri- 
quetage  des  convertisseurs. 

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.  Vu  qu'il  n'est  pas  possible  de  fabriquer  des 
briques  sur  mesure,  on  fabrique  deux  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  qu'il  faut  disposer,  en  permanence,  de 
deux  palettes  de  briques,  c'est-à-dire  une  de 
chaque  type,  sur  la  plate-forme  de  travail  afin  que 
le  robot  de  mise  en  place  des  briques  ,  puisse 
automatiquement  faire  le  choix  en  fonction  d'un 
contrôle  automatique  de  la  pose  des  briques. 

Les  palettes  de  briques  sont  montées  ou  des- 
cendues  sur  la  plate-forme  au  moyen  d'un  monte- 
charge  et,  arrivées  au  niveau  de  la  plate-forme  , 
elles  sont  chargées  sur  un  chariot  mobile  qui  les 
déplace  horizontalement  sur  leur  aire  de  stockage 
respectif.  Or,  pour  que  l'installation  puisse  fonc- 
tionner  correctement  de  façon  automatisée,  il  faut 
que  chaque  palette  de  briques  soit  toujours  placée 
à  un  endroit  bien  précis  ,  que  les  briques  soient 
toujours  arrangées  de  la  même  manière  et  de 
façon  précise  sur  les  palettes  et  qu'elles  soient 

toujours  orientées  de  la  même  manière,  l'une  par 
rapport  à  l'autre,  et  par  rapport  à  la  plate-forme  et 
par  rapport  au  robot  de  manipulation.  Cette  con- 
dition  se  complique  encore  d'avantage  par  le  fait 

5  que  la  plate-forme  doit  pouvoir  tourner  autour  de 
l'axe  central  vertical  pour  permettre  au  robot  d'at- 
teindre  toute  la  périphérie  du  briquetage.  Par 
conséquent,  le  système  de  déplacement  des  palet- 
tes  doit  fonctionner  de  façon  précise  et  constante  , 

10  sans  secousse  pour  éviter  un  déplacement  des 
briques  sur  les  palettes  et  éventuellement  une  chu- 
te  de  celle-ci  et  doit,  en  outre,  être  associé  à  des 
moyens  de  détection  pour  surveiller  ,  en  perma- 
nence,  la  position  correcte  des  palettes  et  des 

75  briques. 
Un  autre  problème  est  celui  de  l'encombre- 

ment  de  la  plate-forme  .  Lorsque  les  palettes  sont 
levées  sur  la  plate-forme,  les  monte-charge  et 
treuils  prévus  à  cet  effet  sont  installés  sur  la  plate- 

20  forme  et  leurs  poulies  et  câbles  gênent  le  mouve- 
ment  du  robot  de  manipulation  et  constituent  un 
danger  permanent  pour  le  personnel  se  trouvant 
sur  la  plate-forme. 

Les  palettes  vides  peuvent  également  être  à 
25  l'origine  de  problèmes  d'encombrement.  En  effet, 

lorsqu'une  palette  pleine  est  montée  ou  descendue 
sur  la  plate-forme,  il  faut  d'abord  dégager  la  palette 
vide  pour  pouvoir  transférer  la  palette  pleine  sur  le 
chariot,  avant  d'accrocher  la  palette  vide  au  monte- 

30  charge  en  vue  de  son  évacuation.  Une  autre  possi- 
bilité  serait  de  descendre  d'abord  la  palette  vide 
avant  de  remonter  une  palette  pleine,  mais  ceci 
constitue  une  perte  de  temps. 

Le  but  de  la  présente  invention  est  de  prévoir 
35  une  nouvelle  installation  automatisée  du  genre 

décrit  dans  le  préambule  ,  qui  permet  d'éliminer 
tous  les  problèmes  exposés  ci-dessus. 

Pour  atteindre  cet  objectif,  l'invention  propose 
une  installation  automatisée  de  briquetage  qui  est 

40  essentiellement  caractérisée  par  une  cage  porte- 
palettes  comprenant  au  moins  deux  compartiments 
superposés  pour  recevoir  respectivement  une  pa- 
lette  pleine  et  une  palette  vide  ,  un  panier  pour 
porter  ladite  cage  et  des  moyens  de  levage  pour 

45  monter  ou  descendre  le  panier  avec  la  cage  porte- 
palettes  jusqu'au  niveau  de  la  plate-forme  et  pour 
dégager  la  cage  porte-palettes  du  panier,  ainsi  que 
des  moyens  pour  placer  une  palette  vide  dans  la 
cage  et  en  sortir  la  palette  pleine. 

50  Ledit  moyen  de  levage  comporte,  de 
préférence,  un  premier  dispositif  de  levage  à  treuil, 
monté  sous  la  plate-forme  pour  monter  le  panier  et 
la  cage  avec  une  palette  de  briques  vers  une 
position  d'attente  en-dessous  de  la  plate-forme  et 
un  second  dispositif  de  levage  également  monté 

2 
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sous  la  piate-torme  pour  sortir  la  cage  porte-palet- 
tes  du  panier  et  la  hisser  à  travers  une  ouverture 
centrale  ,  prévue  à  cet  effet  dans  la  plate-forme, 
jusqu'au  niveau  de  celle-ci. 

Les  deux  dispositifs  de  levage  étant  montés 
sous  la  plate-forme,  leurs  câbles  et  treuils  n'en- 
combrent  pas  la  surface  de  la  plate-forme  et  ne 
gênent  pas  le  mouvement  du  robot  de 
dépalettisation  et  de  mise  en  place  des  briques.  Ce 
n'est  que  grâce  à  la  conception  particulière  du 
monte-charge  sous  forme  de  deux  dispositifs  de 
levage  séparés  que  tout  le  système  a  pu  être 
arrangé  sous  la  plate-forme  et  qu'il  soit, 
néanmoins,  en  mesure  de  hisser  les  palettes  jus- 
qu'au  niveau  de  la  plate-forme.  Par  ailleurs,  cette 
conception  particulière  du  système  de  levage  n'a 
été  rendue  possible  que  grâce  à  la  cage  porte- 
palettes  et  son  panier  de  transport,  le  premier 
dispositif  de  levage  agissant  sur  le  panier,  tandis 
que  le  second  agissant  sur  la  cage. 

La  cage  porte-palettes  ,  qui  est  l'une  des  ca- 
ractéristiques  de  la  présente  invention,  est  conçue 
sous  forme  d'étagère  à  quatre  pieds,  d'une  pro- 
fondeur  sensiblement  égale  à  la  longueur  des  bri- 
ques,  avec  un  compartiment  inférieur  pour  les  pa- 
lettes  pleines  et  un  compartiment  supérieur  pour 
les  palettes  vides. 

Le  dessus  de  la  cage  est,  de  préférence, 
conçu  comme  bac  pour  recevoir  les  briques 
cassées. 

Le  panier  ,  qui  est  également  l'une  des  ca- 
ractéristiques  de  l'invention,  comporte  un  tablier 
rectangulaire  correspondant  sensiblement  à  la  sec- 
tion  horizontale  de  la  cage  et  pourvu  aux  quatres 
coins  d'encoches  pour  le  passage  des  pieds  de  la 
cage,  deux  panneaux  verticaux  sur  les  côtés  longi- 
tudinaux  opposés  du  tablier  et  dont  la  hauteur  est 
au  moins  égale  à  la  hauteur  du  compartiment 
inféreur  de  la  cage  et  des  anses  sur  les  côtés 
latéraux  opposés  du  tablier  pour  attacher  les 
sâbles  de  levage  dudit  premier  dispositif  de  leva- 
ge. 

Les  panneaux  verticaux  du  panier  ont  de 
Dréférence  une  hauteur  correspondant  à  la  somme 
de  la  hauteur  du  compartiment  inférieur  et  à  la 
Ttoitié  de  la  hauteur  du  compartiment  supérieur.  De 
:ette  manière,  le  compartiment  inférieur  de  la  cage 
sst  complètement  fermé  et  le  compartiment 
supérieur  est  au  moins  partiellement  fermé  lorsque 
a  cage  est  engagée  dans  le  panier  ,  ce  qui 
smpêche  les  briques  et  éventuellement  la  palette 
je  glisser  hors  de  la  cage  lorsque  celle-ci  n'est 
sas  soulevée  horizontalement  ou  qu'elle  oscille 
orsqu'elle  est  pendue  au  câble  de  levage  ou 
qu'elle  heurte  un  obstacle.  Un  autre  avantage  de 
:ette  conception  du  panier  est  que  les  palettes 
doivent  être  correctement  positionnées  dans  la 
:age  et  les  briques  doivent  également  être  posi- 

tionnées  correctement  sur  la  palette  ,  sans 
dépassement  latéral,  faute  de  quoi  il  n'est  pas 
possible  d'engager  la  cage  sur  le  panier  ou  vice- 
versa.  Les  anses  du  panier  ont  une  hauteur  au 

5  moins  égale  à  la  moitié  de  la  hauteur  du  compar- 
timent  inférieur  de  la  cage  porte-palettes.  Par  cette 
mesure  ,  on  a  l'assurance  que  le  centre  de  gravité 
de  l'ensemble  du  panier  et  de  la  cage  se  trouve 
en-dessous  des  points  d'attache  des  câbles  de 

70  levage  ,  ce  qui  améliore  la  stabilité  lors  du  levage 
et  de  la  descente  . 

Des  détecteurs  de  fin  de  course  sont  prévus 
sur  le  bord  inférieur  de  l'ouverture  centrale  de  la 
plate-forme  et  actionnés  par  des  doigts  prévus  à 

75  des  endroits  correspondants  sur  les  bords 
supérieurs  des  panneaux  longitudinaux  du  panier 
pour  déterminer  la  position  d'attente  et  commander 
automatiquement  l'arrêt  du  premier  dispositif  de 
levage  lorsque  ladite  position  est  atteinte.  Les 

20  détecteurs  et  les  doigts  correspondants  sont,  de 
préférence,  au  nombre  de  quatre  et  font  partie  d'un 
circuit  de  contrôle  permettant  de  déterminer  si  les 
quatre  détecteurs  ont  été  actionnés  simultanément 
,  c'est-à-dire  de  vérifier  si  la  cage  arrive  horizonta- 

25  lement  dans  la  position  d'attente. 
Le  second  dispositif  de  levage  comporte  ,  se- 

lon  un  mode  de  réalisation  préféré,  deux  paires  de 
crics  pivotants  prévues  à  des  endroits  correspon- 
dants  respectivement  aux  positions  des  quatre 

30  pieds  de  la  cage  porte-palettes  lorsque  celle-ci  se 
trouve  dans  la  position  d'attente  et  coulissant  verti- 
calement  le  long  de  deux  paires  de  rails  sous 
l'action  de  deux  vérins.  Chaque  paire  de  crics  est 
montée  de  façon  pivotante  sur  une  traverse  ,  de 

35  façon  à  occuper  une  position  relevée  à  l'écart  des 
pieds  de  la  cage  lorsque  le  second  système  de 
levage  est  hors  service. 

Pour  assurer  une  orientation  correcte  des  pa- 
lettes  et  des  briques  ,  quelle  que  soit  la  position 

»  angulaire  de  la  plate-forme,  on  a  prévu,  par  terre  , 
à  l'endroit  où  les  palettes  sont  prises  en  charge,  un 
plateau  rotatif  qui  tourne  en  même  temps  que  la 
plate-forme  mais  qui  revient  toujours  automatique- 
ment  à  une  position  angulaire  de  départ.  Les  palet- 

«  tes  peuvent  donc  être  déposées  sur  le  plateau  à 
l'aide  d'un  chariot  élévateur  qui  peut  s'approcher 
toujours  suivant  la  même  direction  et  le  plateau  est 
tourné,  avant  le  montage  du  panier  par  les  câbles 
du  premier  dispositif  de  levage  .suivant  un  angle 

îo  correspondant  à  l'orientation  de  la  plate-forme  par 
rapport  à  la  position  de  départ. 

D'autres  particularités  et  caractéristiques  de 
l'invention  rassortiront  de  la  description  détaillée 
d'un  mode  de  réalisation  préféré,  présenté  ci-des- 

î5  sous,  à  titre  d'illustration  ,  en  référence  aux  figures 
annexées  dans  lesquelles  : 

I 
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la  figure  1  représente  schématiquement  une 
vue  d'ensemble  d'une  installation  de  briquetage  de 
la  paroi  intérieure  d'un  convertisseur  ; 

la  figure  2  montre  une  vue  partielle  ,  en 
perspective,  de  la  partie  supérieure  de  l'installation 

la  figure  3  montre  une  vue  éclatée  ,  en 
perspective,  de  la  cage  porte-palettes  et  du  panier 
et 

les  figures  4a,  4b,  4c  montrent  le  système 
de  levage  de  la  cage  ,  dans  des  positions 
différentes. 

La  figure  1  montre  un  convertisseur  métallique 
10,  constitué  d'une  paroi  métallique  14  avec  le 
début  d'un  garnissage  réfractaire  12,  constitué  d'un 
empilement  de  briques  réfractaires  posées  les 
unes  sur  les  autres  à  l'aide  d'une  installation  selon 
la  présente  invention. 

Cette  installation  comporte  une  plate-forme  16 
reposant,  par  l'intermédiaire  d'un  roulement  18  sur 
un  support  annulaire  20.  Ce  support  20  est  porté 
par  plusieurs,  par  exemple  trois  mâts 
téléscopiques  22,  actionnés  par  voie  hydraulique 
pour  monter  la  plate-forme  16  à  travers  le  fond 
ouvert  du  convertisseur  10  et  déplacer  la  plate- 
forme  axialement  à  l'intérieur  du  convertisseur.  Les 
mâts  téléscopiques  22  peuvent  faire  partie  d'un 
châssis  roulant  24  se  trouvant  sur  le  plancher  de 
travail  en-dessous  du  convertisseur. 

Le  support  annulaire  20  comporte  une  série  de 
béquilles  radiales  26  pour  appuyer  le  support  20 
contre  l'intérieur  du  revêtement  réfractaire  et  stabi- 
liser  la  plate-forme  16  permettant  la  rotation  de 
celle-ci  par  rapport  au  support  20  sans  création  de 
vibrations  exagérées  et  éviter  des  oscillations  dues 
au  mouvement  du  robot. 

Les  palettes  de  briques  dont  deux  se  trouvent 
sur  la  plate-forme  16  et  sont  identifiées  par  les 
références  26  et  28  sont  amenées  ,  par  exemple,  à 
l'aide  d'un  élévateur  à  fourche  30  à  la  verticale  en- 
dessous  de  la  plate-forme  16.  Selon  l'une  des 
caractéristiques  de  l'invention,  elles  y  sont 
déposées  sur  un  plateau  rotatif  32.  Ce  plateau  32 
peut  tourner,  par  l'intermédiaire  d'une  suspension 
appropriée,  par  exemple  à  galets,  autour  de  l'axe  0 
et  cette  rotation  est  coordonnée  avec  celle  du 
plateau  16.  Celui-ci  doit,  en  effet,  pouvoir  tourner 
autour  de  l'axe  0  afin  que  le  robot  de 
dépalettisation  et  de  pose  des  briques,  représenté 
par  la  référence  34,  puisse  atteindre  tout  le  pour- 
tour  du  convertisseur.  Par  exemple,  chaque  fois 
que  le  robot  a  achevé  un  secteur,  la  plate-forme  1  6 
est  avancée  d'un  certain  angle,  par  exemple  de 
60°  pour  que  le  robot  puisse  faire  le  secteur  sui- 
vant.  Le  plateau  32  est  tourné  en  même  temps  que 
la  plate-forme  16  du  même  angle,  mais,  lorsque  le 
chariot  30  amène  une  palette  de  briques,  le  plateau 
32  revient  dans  une  position  angulaire  de  départ 

qui  est  toujours  la  même.  Dès  que  la  palette  est 
déposée  sur  le  plateau,  celui-ci  tourne  pour  oc- 
cuper  une  position  angulaire  correspondant  à  celle 
de  la  plate-forme  16,  avant  que  la  palette  ne  soit 

5  levée  par  les  câbles  de  levage.  Une  autre  possibi- 
lité  consiste  à  maintenir  le  plateau  32  dans  une 
position  de  chargement  et  de  le  tourner,  en  cas  de 
besoin,  dans  la  position  voulue.  Ceci  permet  au 
chariot  30  d'amener  toujours  les  palettes  suivant  la 

io  même  direction  et  de  remonter  les  palettes,  malgré 
cela,  suivant  l'orientation  correcte  correspondant  à 
l'emplacement  sur  la  plate-forme  16. 

Selon  l'une  des  caractéristiques  de  la  présente 
invention,  les  palettes  sont  remontées  sur  la  plate- 

75  forme  à  l'aide  d'une  cage  porte-palettes  36  et  d'un 
panier  38  représentés  en  perspective  sur  la  figure 
3.  La  cage  36  est  essentiellement  constituée  de 
deux  parois  latérales  40,  42  reliées  entre  elles  par 
trois  tablettes  rectangulaires  superposées  44,  46  et 

20  48  et  munies  de  quatre  pieds  50  identiques  l'un  à 
l'autre.  Le  compartiment  inférieur  délimité  par  la 
tablette  inférieure  44,  la  tablette  intermédiaire  46  et 
les  deux  parois  latérales  40  et  42  est  destiné  à 
recevoir  une  palette  chargée  de  briques  54.  Le 

25  compartiment  supérieur  se  trouvant  entre  la  ta- 
blette  intermédiaire  46  et  la  tablette  supérieure  48 
est  réservé  aux  palettes  vides  56.  Etant  donné  que 
le  côté  frontal  et  le  côté  dorsal  de  la  cage  sont 
ouverts,  les  palettes  vides  et  pleines  peuvent  être 

30  introduites  et  extraites  indifféremment  par  un  côté 
ou  l'autre  de  la  cage  ,  c'est-à-dire  que  celles-ci  se 
présentent  de  la  même  manière  vue  de  dos  ou  de 
face. 

La  profondeur  de  la  cage  36  est  égale  à  la 
35  largeur  des  palettes  52  et  des  briques  54,  de  sorte 

que  l'alignement  des  briques  sur  les  faces  dorsales 
et  frontales  de  la  cage  36  constitue  une  assurance 
du  positionnement  correct  des  briques  54  sur  une 
palette  52  et  de  celle-ci  par  rapport  à  la  cage  36. 

40  La  tablette  supérieure  48  constitue  ,  en  outre, 
le  fond  d'un  bac  58  entouré  par  des  parois 
latérales  dépassantes  40  et  42  et  des  bords  longi- 
tudinaux  sur  le  côté  frontal  et  le  côté  dorsal  reliant 
les  bords  formés  par  les  parois  latérales  40,  42.  Ce 

45  bac  58  sert  à  recevoir  les  briques  non  utilisables  , 
comme,  par  exemple,  les  briques  cassées  ou  fen- 
dues  et  permet  de  profiter  de  la  descente  des 
palettes  vides  pour  évacuer  ce  type  de  briques  58 
de  la  plate-forme  de  travail. 

50  Le  panier  38  est  constitué  essentiellement  d'un 
tablier  rectangulaire  60  dont  la  surface  correspond 
sensiblement  à  la  section  horizontale  de  la  cage  36 
et  qui  est  pourvu  de  deux  panneaux  longitudinaux 
rectangulaires  62,  64  dressés  verticalement  sur  le 

55  tablier  60  et  de  deux  anses  latérales  66,  68  pour- 
vues  d'ouvertures  pour  l'accrochage  des  câbles  de 
levage.  Le  tablier  60  comporte,  en  outre,  aux  qua- 
tre  coins  des  découpes  70  dont  les  formes  et 
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emplacements  correspondent  respectivement  aux 
sections  et  emplacements  des  pieds  50  de  la  cage 
36  de  sorte  que  la  cage  36  et  le  panier  38  puissent 
être  emboîtés  verticalement  l'un  dans  l'autre 
comme  représenté  sur  la  figure  2. 

Les  panneaux  latéraux  62  et  64  du  panier  38 
ont  une  hauteur  suffisante  pour  qu'ils  ferment 
complètement  le  compartiment  inférieur  et  au 
moins  partiellement  le  compartiment  supérieur  de 
la  cage  36  lorsque  celle-ci  est  portée  par  le  panier 
38  comme  montré  sur  la  figure  2.  Cette  disposition 
présente  plusieurs  avantages.  D'abord,  les  briques 
54  sont  bien  maintenues  en  place,  ce  qui  est 
important  pour  leur  positionnement  correct  en  vue 
de  la  dépalettisation  automatique  sur  la  plate-for- 
me.  En  plus  ,  ni  les  briques,  ni  les  palettes  ne 
peuvant  glisser  hors  de  la  cage  36  et  provoquer 
des  risques  d'accident  lors  de  leur  chute. 

En  outre,  si  une  brique  54  n'était  pas  posi- 
tionnée  correctement,  ou  que  les  palettes  n'étaient 
pas  correctement  engagées  dans  leur  comparti- 
ment  respectif,  il  serait  impossible  d'engager  le 
panier  38  sur  la  cage  36  ou  vice-versa.  Autrement 
dit,  le  fait  de  pouvoir  engager  le  panier  38  sur  la 
cage  36  comme  montré  sur  la  figure  2,  constitue 
une  assurance  que  les  briques  54  sont  correcte- 
ment  positionnées. 

Les  anses  66  ,  68  du  panier  38  sont  suf- 
fisamment  hautes  et  s'étendent  ,  de  préférence, 
jusque  dans  la  région  de  la  tablette  intermédiaire 
46  de  la  cage  36  ,  afin  que  le  centre  de  gravité  de 
l'ensemble  formé  par  la  cage  36  et  le  panier  38  se 
trouve  à  un  niveau  inférieur  à  celui  de  l'accrochage 
du  panier  38  aux  câbles  de  levage  afin  d'améliorer 
la  stabilité  du  chargement. 

Le  système  de  levage  est  arrangé,  selon  une 
autre  caractéristique  de  l'invention,  en-dessous  de 
la  plate-forme  16  dans  un  boiter  72.  Aussi  bien  le 
fond  du  boîtier  72  que  la  plate-forme  16  compor- 
tent  une  ouverture  rectangulaire  centrale  74  re- 
spectivement  76  permettant  le  passage  de  la  cage 
porte-palettes  36.  La  montée  des  palettes  sur  la 
plate-forme  16  est  réalisée  en  deux  étapes.  Un 
premier  système  de  levage  sert  à  remonter,  à 
l'aide  d'une  paire  de  câbles  78  ,  80  accrochés  aux 
anses  du  panier  38,  la  cage  36  jusque  dans  le 
boîtier  72  .  Les  câbles  78  et  80  évoluent  autour 
d'une  série  de  poulies  de  guidage  et  de  renvoi 
montées  sous  la  plate-forme  16  autour  de  l'ouver- 
ture  76  et  sont  enroulées  sur  une  paire  de  treuils 
32,  84,  l'un  étant  visible  sur  la  figure  1  ,  l'autre  sur 
a  figure  2.  Ces  treuils  82,  84,  sont  installés  sur  le 
fond  du  boîtier  72  de  part  et  d'autre  de  l'ouverture 
74.  Pour  assurer  une  remontée  horizontale  de  la 
;age  36,  il  est  bien  entendu  nécessaire  que 
'opération  des  treuils  82  et  84  soit  parfaitement 
synchronisée. 

Pour  faciliter  la  synchronisation  de  la  montée 
des  deux  câbles  78,  80,  il  est  également  possible 
de  les  enrouler  sur  un  seul  et  unique  treuil  divisé 
en  deux  parties  axiales. 

5  Le  ou  les  treuils  d'enroulement  des  câbles  78, 
80  comportent  des  moyens  non  représentés  ,  mais 
connus  en  soi,  pour  ralentir  la  vitesse  de  montée 
lorsque  la  cage  36  pénètre  dans  le  boîtier  72  et 
ceci  progressivement  au  fur  et  à  mesure  qu'elle 

w  s'approche  du  niveau  de  la  plate-forme  16. 
Cette  fin  de  course  de  la  cage  36  est  illustrée 

sur  les  figures  4a  et  4b  .  A  partir  du  moment  où  la 
cage  36  pénètre  dans  le  boîtier  72  comme 
représenté  sur  la  figure  4a,  sa  vitesse  est  réduite 

15  progressivement  jusqu'au  moment  où  elle  arrive 
dans  la  position  de  la  figure  4b.  L'arrêt  des  treuils 
est  déterminé  et  commandé  automatiquement  par 
des  détecteurs  de  fin  de  course  représentés  - 
schématiquement  par  la  référence  86  et  montés 

20  sur  les  bords  de  l'ouverture  76  dans  la  plate-forme 
16.  Ces  détecteurs  86  sont  actionnés  par  des 
doigts  88  prévus  aux  endroits  correspondants  des 
panneaux  latéraux  du  panier  38.  Ces  détecteurs  86 
peuvent  être  constitués  par  des  palpeurs 

25  électromécaniques  bien  connus  en  soi  ou  d'autres 
palpeurs  connus.  Il  est  préférable  de  prévoir  deux 
doigts  88  sur  chacun  des  panneaux  62,  64  du 
panier  38  et  quatre  détecteurs  correspondants  86. 
Ces  détecteurs  86  sont,  de  préférence,  montés 

30  dans  un  circuit  de  contrôle  qui  déclenche  un  signal 
lorsque  tous  les  détecteurs  ne  sont  pas  actionnés 
simultanément.  En  effet,  un  déclenchement  de  l'un 
des  détecteurs  seulement  signifie  que  le  panier  38 
n'est  pas  horizontal  et  qu'une  vérification  s'impose. 

35  Les  détecteurs  86  sont  avantageusement  associés 
à  des  amortisseurs,  par  exemple  à  ressort  90 
comme  montré  sur  les  figures  ou  des  amortisseurs 
hydrauliques  ou  pneumatiques  connus  en  soi  pour 
assurer  un  arrêt  progressif  et  absorber  l'inertie  de 

40  la  cage  36. 
Quel  que  soit  le  nombre  de  détecteurs,  et 

même  si  le  panier  38  n'est  pas  horizontal,  dès  que 
l'un  d'entre  eux  est  actionné,  les  deux  treuils  82, 
84  sont  arrêtés  automatiquement,  laissant  la  cage 

«  36  dans  la  position  d'attente  illustrée  sur  la  figure 
4b. 

Un  deuxième  système  de  levage  sert  à  hisser 
la  cage  36  de  la  position  d'attente  jusque  dans  la 
position  de  la  figure  4c  pour  amener  la  palette  se 

50  trouvant  dans  le  compartiment  inférieur  de  la  cage 
36  au  niveau  de  la  plate-forme  1  6. 

Ce  deuxième  dispositif  de  levage  comporte 
deux  vérins  92,  94  hydrauliques  ou  des  moteurs 
montés  sous  la  plate-forme  16  dans  le  boîtier  72 

55  de  part  et  d'autre  des  ouvertures  74  et  76  . 
Comme  il  ressort  plus  clairement  de  la  figure  2,  la 
tige  des  vérins  92,  94,  qui  est,  de  préférence, 
téléscopique  ,  porte  une  paire  de  poulies  96  autour 
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desquelles  passent  deux  câbles  ou  chaînes  98, 
100  fixés  par  l'une  de  leurs  extrémités  au  boîtier  72 
ou  au  vérin  92,  94  et  par  l'autre  extrémité  à  une 
traverse  102  déplaçable  verticalement  entre  une 
paire  de  rails  latéraux  1  04,  1  06. 

Le  vérin  opposé  94,  seulement  visible  sur  les 
figures  4,  agit,  de  la  même  manière  que  le  vérin 
92,  par  l'intermédiaire  de  deux  poulies  et  de  deux 
câbles  sur  une  traverse  108  déplaçable  vertica- 
lement  entre  deux  rails  latéraux. 

La  mise  en  service  des  vérins  92,  94  ,  qui 
doivent,  bien  entendu,  être  opérés  en  même  temps 
et  de  façon  synchronisée,  fait  remonter  les  traver- 
ses  102  et  108  le  long  de  leur  rail  respectif.  Le 
trajet  parcouru  par  les  traverses  102  et  108  est  le 
double  de  celui  des  tiges  des  vérins  92  et  94  à 
cause  du  renvoi  des  câbles  par  dessus  les  poulies. 

Chacune  des  traverses  102,  108  comporte  une 
paire  de  crics  110,  114  respectivement  116,  118. 
Ces  crics  sont  montés  aux  extrémités  des  traver- 
ses,  sous  forme  de  cliquets  pivotants  de  manière  à 
se  trouver,  en  position  opérative,  sur  la  trajectoire 
des  pieds  50  de  la  cage  36.  En  position  inopérative 
des  traverses  104,  108,  c'est-à-dire  en  position 
basse,  ces  crics  pivotent  dans  une  position 
inopérative  sous  l'action  d'un  rebord  remontant  74a 
autour  de  l'ouverture  74  du  boîtier  72  (voir  figure 
4a).  Dès  que  les  traverses  102,  108  remontent 
sous  l'action  des  vérins  92,  94,  ils  pivotent,  libérés 
de  l'action  du  rebord  74a,  dans  une  position  hori- 
zontale  sous  l'action  de  leur  propre  poids  (  voir 
figure  4b  )  ou  d'une  commande  appropriée,  par 
exemple  d'un  ressort. 

Lorsque  la  cage  36  a  atteint  la  position  d'at- 
tente  illustrée  à  la  figure  4b  sous  l'action  du  pre- 
mier  dispositif  de  levage,  le  second  dispositif  de 
levage  est  immédiatement  actionné  pour  remonter 
les  crics  110,  114,  116,  118  dans  la  position  de 
support  des  pieds  de  la  cage  36  illustrée  sur  la 
figure  4b.  Ceci  constitue  une  mesure  de  précaution 
étant  donné  que  la  cage  36  peut  demeurer  un 
certain  temps  dans  cette  position  en  attendant  la 
dépalettisation  d'une  palette  sur  la  plate-forme  1  6. 

La  poursuite  de  l'action  des  vérins  92,  94  per- 
met  de  hisser  la  cage  36  de  la  position  illustrée  sur 
la  figure  4b  vers  la  position  illustrée  sur  la  figure  4 
c  à  partir  de  laquelle  il  est  possible  d'extraire  la 
palette  chargée  52.  Il  est  à  noter  que,  lors  de 
l'action  du  second  dispositif  de  levage,  la  cage  36 
est  sortie  de  son  panier  38,  celui-ci  demeurant 
dans  la  position  d'attente,  accroché  aux  câbles  78, 
80  du  premier  dispositif  de  levage. 

Sur  la  plate-forme  1  6  se  trouvent  deux  chariots 
120,  122  évoluant  ,  par  l'intermédiaire  de  galets  , 
sur  deux  rails  latéraux  124,  126.  Chaque  chariot 
comporte  une  fourche  128  pouvant  être  engagée 
sous  une  palette  (  voir  figure  1  ).  Après  que  la  cage 
36  avec  une  palette  chargée  52  ait  été  hissée  au 

niveau  de  la  figure  4c,  celui  des  deux  chariots  120, 
122  qui  est  vide  est  déplacé  automatiquement,  ou 
sur  commande,  au-dessus  de  l'ouverture  76  de 
manière  que  sa  fourche  1  28  pénètre  sous  la  palette 

5  52.  Lorsque  sa  fourche  128  est  complètement  en- 
gagée  sous  la  palette  52,  le  second  dispositif  de 
levage  est  relâché  légèrement  jusqu'à  ce  que  la 
palette  52  soit  supportée  par  la  fourche  128  et  ne 
prenne  plus  appui  sur  la  tablette  inférieure  44  de  la 

70  cage  36.  Dès  lors,  le  chariot  120  ou122  est  à 
nouveau  déplacé  vers  sa  position  initiale  emmenant 
avec  lui  la  palette  hors  de  la  cage  36. 

Chacun  des  chariots  120,  122  est  associé  à 
deux  détecteurs  de  position  130  et  132  destinés  à 

75  contrôler  la  position  latérale  et  la  position  longitudi- 
nale  de  la  palette  et  de  ses  briques  .  Ces 
détecteurs  ,  qui  peuvent  être  des  détecteurs 
mécaniques  ou  des  détecteurs  à  rayons  ,  servent  à 
contrôler  si  la  position  de  la  palette  est  correcte  et 

20  conforme  au  programme  du  robot  34  et  servent  ,  le 
cas  échéant,  à  commander  une  correction  de  posi- 
tion  des  chariots  120,  122  et/ou  de  la  monoeuvre 
du  robot. 

Sur  les  figures  1  et  2  ,  on  reconnaît  ,  en  outre, 
25  une  cabine  de  commande  134  permettant  à  un 

opérateur  de  contrôler  ,  sous  abri,  les  différentes 
opérations  se  déroulant  automatiquement  sur  la 
plate-forme  16  et  d'intervenir  éventuellement  en 
cas  de  besoin.  Cette  cabine  peut  être  climatisée 

30  pour  offrir  des  conditions  de  travail  optimales. 
Le  fonctionnement  de  l'installation  ressort  de 

sa  description  et  ne  sera  commenté  que 
brièvement  ci-dessous.  Lorsque  la  cage  36  est 
descendue  de  la  plate-forme  16  avec  une  palette 

35  vide,  le  plateau  32  est  orienté  de  manière  à  corres- 
pondre  à  la  position  angulaire  de  la  plate-forme  16 
pour  recevoir  le  panier  38  et  la  cage  36.  Le  plateau 
32  est  tourné  dans  sa  position  de  départ  pour 
dégager  la  palette  vide  56  et  remettre 

40  immédiatement  une  palette  pleine  52  dans  le  com- 
partiment  inférieur  de  la  cage  36.  Après  rotation  du 
plateau  32  vers  la  position  angulaire  correspondant 
à  celle  de  la  plate-forme  1  6,  le  panier  38  et  la  cage 
porte-palettes  36  sont  remontés  jusque  dans  la 

45  position  d'attente  selon  la  figure  4b.  L'ensemble 
demeure  dans  cette  position  d'attente,  accroché 
aux  câbles  78  et  80  et  reposant  par  les  pieds  50 
sur  les  crics  110,  114,  116,  118  jusqu'à  ce  que 
l'une  des  deux  palettes  26,  28  qui  est  à  remplacer 

50  soit  vide. 
Le  fait  d'amener,  dès  que  possible,  la  cage  36 

dans  la  position  d'attente  de  la  figure  4b,  présente 
plusieurs  avantages.  Le  changement  de  palette 
peut  s'effectuer  immédiatement,  dès  que  la  palette 

55  à  changer  est  vide,  de  sorte  que  la  perte  de  temps 
est  minimale. 
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ioui  ie  temps  que  la  cage  3t>  occupe  la  posi- 
tion  d'attente,  l'ouverture  76  est  automatiquement 
bouchée,  de  sorte  qu'un  danger  d'accident  est 
réduit.  Ensuite,  toutes  les  briques  58  ne  pouvant 
être  utilisées,  quelle  qu'en  soit  la  raison,  peuvent 
être  déposées  dans  le  bac  48  de  la  cage  36  de 
sorte  qu'on  peut  profiter  au  maximum  de  l'espace 
disponible  sur  la  plate-forme  1  6. 

Dès  que  la  palette  26  ou  28  à  changer  est 
vide,  ou  est  entrain  d'être  vidée  ,  la  cage  36  est 
hissée  par  les  crics  110,  114,  116,  118  hors  du 
panier  36  dans  une  position  intermédiaire  entre 
celle  des  figures  4b  et  4c  dans  laquelle  le  compar- 
timent  supérieur  de  la  cage  36  se  trouve  au  niveau 
de  la  plate-forme  16.  Celui  des  chariots  120  ou  122 
portant  la  palette  vide  est  ensuite  actionné  pour 
venir  la  déposer  dans  le  compartiment  supérieur 
de  la  cage  36.  Après  le  retrait  du  chariot  de  ce 
compartiment  supérieur,  la  cage  36  est  hissée  jus- 
qu'au  niveau  de  la  figure  4c  et  dans  cette  position  , 
la  palette  pleine  52  peut  être  dégagée  comme 
décrit  ci-dessus. 

Les  opérations  de  chargement  de  la  palette 
vide  56  ou  de  déchargement  de  la  palette  pleine 
52  peuvent  être  réalisées  automatiquement  ou  sur 
commande  de  l'opérateur  se  trouvant  dans  la  ca- 
bine  de  commande  134. 

Dès  que  la  palette  pleine  52  est  extraite  de  la 
sage  36  ,  celle-ci  est  à  nouveau  descendue  dans 
son  panier  36  par  la  descente  des  crics  110,  114, 
116  ,  118.  A  partir  de  la  position  représentée  sur  la 
Figure  4b,  la  cage  36  est  prise  en  charge  par  les 
lâbles  78,  80  du  premier  dispositif  de  levage,  alors 
que  les  crics  sont  descendus  dans  la  position  de  la 
figure  4a  pour  être  cabrés  sous  l'action  du  rebord 
74a  et  permettre  le  passage  du  panier  38  et  de  la 
:age  36  qui  sont  descendus  immédiatement  après 
Dar  le  déroulement  des  câbles  78  et  80. 

Il  reste  à  noter  que  quoique  décrite  en 
éférence  à  une  plate-forme  portée  avec  charge- 
ment  des  palettes  par  le  bas,  l'invention  s'applique 
également  à  des  plate-formes  suspendues  avec 
largement  des  palettes  par  le  haut. 

Revendications 

1.  Installation  automatisée  de  briquetage  de  la 
>aroi  intérieure  d'une  enceinte,  comprenant  une 
>late-forme  de  travail  déplaçable  verticalement  à 
'intérieur  de  l'enceinte  et  capable  de  tourner  au- 
our  de  l'axe  vertical  de  celle-ci,  et  pourvue  de 
ieux  aires  de  stockage  de  palettes  de  briques  et 
le  moyens  automatiques  de  manipulation  et  de 
>ose  des  briques  ,  caractérisée  par  une  cage 
)orte-palettes  (36)  comprenant  au  moins  deux 
:ompartiments  superposés  pour  recevoir  respecti- 
'ement  une  palette  pleine  (52)  et  une  palette  vide  - 

(56)  ,  un  panier  (38)  pour  porter  ladite  cage  (36)  et 
des  moyens  de  levage  pour  monter  ou  descendre 
le  panier  (38)  avec  la  cage  porte-palettes  (36)  jus- 
qu'au  niveau  de  la  plate-forme  (16)  et  pour 

5  dégager  la  cage  porte-palettes  (36)  du  panier  (38)  , 
ainsi  que  des  moyens  pour  placer  une  palette  vide 
(56)  dans  la  cage  (36)  et  en  sortir  la  palette  pleine  - 
(52). 

2.  Installation  selon  la  revendication  1,  ca- 
w  ractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens  de  levage 

comportent  un  premier  dispositif  de  levage  à  treuil 
(82,  84)  monté  sous  la  plate-forme  (16)  pour  mon- 
ter  le  panier  (38)  et  la  cage  (36)  avec  une  palette 
de  briques  (52)  vers  une  position  d'attente  en- 

rs  dessous  de  la  plate-forme  (16)  et  un  second  dis- 
positif  de  levage  également  monté  sous  la  plate- 
forme  (1  6)  pour  sortir  la  cage  porte-palettes  (36)  du 
panier  (38)  et  la  hisser  à  travers  une  ouverture 
centrale  (76)  ,  prévue  à  cet  effet  dans  la  plate- 

20  forme  (16)  ,  jusqu'au  niveau  de  celle-ci. 
3.  Installation  selon  l'une  des  revendications  1 

et  2,  caractérisée  en  ce  que  la  cage  porte-palettes 
(36)  est  conçue  sous  forme  d'étagère  à  quatre 
pieds  (50),  d'une  profondeur  sensiblement  égale  à 

35  la  longueur  des  briques  (54)  ,  avec  un  compar- 
timent  inférieur  pour  les  palettes  pleines  (52)  et  un 
com  partiment  supérieur  pour  les  palettes  vides  - 
(56). 

4.  Installation  selon  la  revendication  3,  ca- 
30  _  ractérisée  en  ce  que  le  dessus  de  la  cage  (36)  est 

conçu  comme  bac  (48)  pour  recevoir  des  briques 
non  utilisables  (58). 

5.  Installation  selon  la  revendication  3,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  le  panier  (38)  comporte  un 

?5  tablier  rectangulaire  (60)  correspondant  sensible- 
ment  à  la  section  horizontale  de  la  cage  (36)  et 
pourvu  aux  quatre  coins  d'encoches  (70)  pour  le 
passage  des  pieds  (50)  de  la  cage  (36)  ,  deux 
panneaux  verticaux  (62,  64)  sur  les  côtés  longitudi- 

w  naux  opposés  du  tablier  (60)  et  dont  la  hauteur  est 
au  moins  égale  à  la  hauteur  du  compartiment 
inférieur  de  la  cage  (36),  et  des  anses  (66,  68)  sur 
les  côtés  latéraux  opposés  du  tablier  (60)  pour 
attacher  les  câbles  de  levage  (78,  80)  dudit  prê- 

ts  mier  dispositif  de  levage. 
6.  Installation  selon  la  revendication  5,  ca- 

ractérisée  en  ce  que  lesdits  panneaux  verticaux  - 
(62,  64)  du  panier  (38)  ont  une  hauteur  corres- 
pondant  à  la  somme  de  la  hauteur  du  compar- 

io  timent  inférieur  et  à  la  moitié  de  la  hauteur  du 
compartiment  supérieur  de  la  cage  (36). 

7.  Installation  selon  la  revendication  5,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  les  anses  (66,  68)  du  panier  - 
(38)  ont  une  hauteur  telle  que  le  niveau  d'accrocha- 

œ  ge  aux  câbles  (78,  80)  se  trouve  au-dessus  du 
centre  de  gravité  de  la  cage  vide  (36). 
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8.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  5  à  7,  caractérisée  par  des  détecteurs 
(86)  de  fin  de  course  prévus  sur  le  bord  inférieur 
de  l'ouverture  centrale  (76)  de  la  plate-forme  (16), 
actionnés  par  des  doigts  (88)  prévus  à  des  endroits 
correspondants  sur  les  bords  supérieurs  des  pan- 
neaux  longitudinaux  (62,  64)  du  panier  (38)  ,  pour 
déterminer  la  position  d'attente  et  commander  au- 
tomatiquement  l'arrêt  du  premier  dispositif  de  leva- 
ge  lorsque  ladite  position  d'attente  est  atteinte. 

9.  Installation  selon  la  revendication  8,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  les  détecteurs  (86)  et  les 
doigts  correspondants  (88)  sont  au  nombre  de  qua- 
tre  et  font  partie  d'un  circuit  de  contrôle  permettant 
de  déterminer  si  les  quatre  détecteurs  ont  été 
actionnés  simultanément. 

10.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  2  et  3,  caractérisée  en  ce  que  le 
second  dispositif  de  levage  comporte  deux  paires 
de  crics  (110,  114  et  116,  118)  prévues  à  des 
endroits  correspondant  respectivement  aux  posi- 
tions  des  quatre  pieds  (50)  de  la  cage  porte-palet- 
tes  (36)  lorsque  celle-ci  se  trouve  dans  la  position 
d'attente  et  coulissant  verticalement  le  long  de 
deux  paires  de  rails  sous  l'action  de  deux  vérins  - 
(92,  94). 

11.  Installation  selon  la  revendication  10,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  chaque  paire  de  crics  (110, 
1  1  4  et  1  1  6,  1  1  8)  est  montée  de  façon  pivotante  sur 
une  traverse  (102,  108)  de  façon  à  occuper  une 
position  relevée  à  l'écart  des  pieds  (50)  de  la  cage 
(36)  lorsque  le  second  système  de  levage  est  hors 
service. 

12.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  à  11,  caractérisée  en  ce  que  la 
plate-forme  (16)  est  montée  par  l'intermédiaire  d'un 
roulement  (1  8)  sur  un  anneau  de  support  (20)  porté 
par  des  mâts  téléscopiques  (22). 

13.  Installation  selon  la  revendication  12,  ca- 
ractérisée  par  un  plateau  rotatif  (32)  prévu  sur  le 
hall  de  travail  sur  l'axe  vertical  de  l'ouverture  (76) 
dans  la  plate-forme  (16)  ,  dont  la  rotation  est 
synchronisée  avec  celle  de  la  plate-forme  (16), 
mais  qui  revient  après  chaque  rotation  dans  une 
position  angulaire  de  départ. 

14.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  à  13,  caractérisée  par  deux  chariots 
(120,  122)  évoluant  ,  par  l'intermédiaire  de  galets 
sur  deux  rails  (124,  126)  disposés  de  part  et  d'au- 
tre  de  l'ouverture  (76)  sur  la  plate-forme  (1  6). 

15.  Installation  selon  la  revendication  14,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  chaque  chariot  (120,  122) 
comporte  une  fourche  (128)  conçue  pour  être  en- 
gagée  sous  les  palettes  se  trouvant  dans  la  cage  - 
(36). 

16.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  14  ou  15,  caractérisée  en  ce  que 
chaque  chariot  (120,  122)  est  associé  à  au  moins 
deux  détecteurs  de  position  (130,  132). 

5  17.  Installation  selon  la  revendication  12,  ca- 
ractérisée  en  ce  que  l'anneau  de  support  (20) 
comporte  des  béquilles  radiales  téléscopiques  (26) 
ou  pivotables  pour  prendre  appui  contre  la  paroi  de 
l'enceinte  à  briqueter  et  à  stabiliser  la  plate-forme  - 

w  (16). 
18.  Installation  selon  la  revendication  2,  ca- 

ractérisée  en  ce  que  le  premier  et  le  second  dis- 
positif  de  levage  sont  montés  dans  un  boîtier  cylin- 
drique  (72)  sous  la  plate-forme  (16)  ,  dont  le  fond 

15  comporte  une  ouverture  rectangulaire  (74)  corres- 
pondant  à  l'ouverture  (76)  de  la  plate-forme  (16), 
les  ouvertures  (74,  76)  étant  coaxiales. 

19.  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  8  ou  9,  caractérisée  en  ce  que  chacun 

20  des  détecteurs  (86)  est  associé  à  un  amortisseur  - 
(90)  de  fin  de  course. 
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