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(54)  Dispositif  de  changement  des  cylindres  de  travail  et/ou  des  cylindres  intermédiaires  d 'une 
cage  de  laminoir,  et  râtelier  de  stockage  pour  un  tel  dispositif 

(57)  L'invention  a  pour  objet  un  dispositif  de  chan- 
gement  de  cylindres  dans  une  cage  de  laminoir,  en  par- 
ticulier  du  type  comprenant  des  cylindres  intermédiaires 
(3)  interposés  entre  les  cylindres  de  travail  (4)  et  les 
cylindres  de  soutien  (2). 

Selon  l'invention,  le  dispositif  comprend  un  châssis 
de  guidage  (29)  sur  lequel  est  monté  coulissant,  paral- 
lèlement  aux  axes  des  cylindres,  un  dispositif  d'extrac- 
tion  (28)  comprenant  des  moyens  (35)  de  prise  en 
charge  de  chacun  des  cylindres  de  travail  (4)  par  son 

extrémité  et  des  moyens  amovibles  (37)  d'accrochage 
de  chacun  des  deux  cylindres  intermédiaires  (3),  de 
façon  à  déterminer  sélectivement  le  démontage  et  le 
remontage,  soit  des  des  deux  cylindres  de  travail  (2) 
seuls,  soit  de  l'ensemble  des  cylindres  de  travail  (2)  et 
des  cylindres  intermédiaires  (3)  dont  les  empoises  (6) 
roulent  sur  des  rails  (8,  9)  ménagés  respectivement  sur 
la  cage  (1)  et  sur  le  châssis  de  guidage  (29). 
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Description 

[0001  ]  L'invention  est  relative  à  un  dispositif  de  chan- 
gement  des  cylindres  dans  une  cage  de  laminoir  et 
s'applique  spécialement  à  une  cage  du  type  sexto  ou  s 
"Z-High"  dans  laquelle  des  cylindres  intermédiaires  sont 
interposés  entre  les  cylindres  de  travail  et  les  cylindres 
de  soutien. 
[0002]  On  sait  qu'un  laminoir  comprend,  d'une  façon 
générale,  une  cage  fixe  ayant  deux  montants  écartés  10 
entre  lesquels  sont  disposés  plusieurs  cylindres  super- 
posés  à  axes  parallèles,  respectivement  deux  cylindres 
de  travail  définissant  un  entrefer  de  passage  du  produit 
et  un  ou  plusieurs  cylindres  de  soutien,  un  effort  de  ser- 
rage  étant  appliqué  entre  les  cylindres  par  des  vérins  15 
mécaniques  ou  hydrauliques. 
[0003]  Pour  permettre  l'application  de  l'effort  de  ser- 
rage  et  le  réglage  de  l'entrefer,  chaque  cylindre  est, 
généralement,  porté,  à  ses  deux  extrémités,  par  deux 
paliers  logés  dans  des  blocs  de  support  appelés  empoi-  20 
ses,  montés  coulissants  le  long  de  faces  de  guidage 
ménagées,  respectivement  sur  les  deux  montants  de  la 
cage  et  parallèles  à  un  plan  de  serrage  passant  par  les 
axes  des  cylindres  de  travail. 
[0004]  Dans  les  laminoirs  de  type  quarto,  chaque  25 
cylindre  de  travail  est  associé  à  un  cylindre  de  soutien. 
[0005]  Dans  les  laminoirs  de  type  sexto,  un  cylindre 
intermédiaire  est  interposé  entre  chaque  cylindre  de 
travail  et  un  cylindre  de  soutien. 
[0006]  Par  ailleurs,  lorsque  le  diamètre  des  cylindres  30 
de  travail  doit  être  particulièrement  réduit,  il  est  avanta- 
geux  d'utiliser  des  laminoirs  dits  "multi-cylindres"  dans 
lesquels  chaque  cylindre  de  travail  est  associé  à  un 
ensemble  de  cylindres  de  soutien  disposés  de  part  et 
d'autre  du  plan  de  serrage  passant  par  les  axes  des  35 
cylindres  de  travail. 
[0007]  Pour  assurer  le  maintien  latéral  de  chaque 
cylindre  de  travail  sans  augmenter  excessivement  le 
nombre  de  cylindres  de  soutien,  on  a  aussi  proposé  de 
perfectionner  simplement  le  laminoir  de  type  sexto  en  40 
associant  à  chaque  cylindre  de  travail  deux  ensembles 
de  rouleaux  d'appui  latéral  disposés  respectivement,  de 
part  et  d'autre  du  cylindre  de  travail  et  comprenant  cha- 
cun  un  rouleau  s'étendant  latéralement  le  long  du  cylin- 
dre  de  travail  et  prenant  appui  lui-même  sur  au  moins  45 
deux  rouleaux. 
[0008]  Dans  une  telle  disposition  appelée,  en  anglais, 
"Z-High"  et  décrite,  par  exemple,  dans  le  document  US- 
A-4270377,  chaque  ensemble  d'appui  latéral  est  consti- 
tué  d'au  moins  trois  rouleaux  associés,  montés  sur  un  50 
châssis  disposé  dans  l'espace  compris  entre  le  plan  de 
défilement  de  la  bande  laminée,  le  cylindre  de  travail  et 
le  cylindre  intermédiaire  et  porté  par  des  bras  articulés 
respectivement  sur  les  deux  empoises  du  cylindre  inter- 
médiaire.  55 
[0009]  Il  est  nécessaire,  dans  un  laminoir,  de  rempla- 
cer  périodiquement  les  cylindres,  en  particulier  les 
cylindres  de  travail,  en  raison  de  leur  usure  ou  bien  pour 
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s'adapter  au  programme  de  laminage. 
[001  0]  Normalement,  le  laminage  doit  être  arrêté  pen- 
dant  ces  opérations  et  on  cherche  donc  à  réduire, 
autant  que  possible  ce  temps  d'arrêt. 
[001  1  ]  De  plus,  dans  les  installations  modernes  réali- 
sant  un  laminage  continu,  le  démontage  et  le  remplace- 
ment  des  cylindres  doivent  souvent  être  effectués  en 
maintenant  engagée  dans  le  laminoir,  la  bande  métalli- 
que  qui  peut,  donc,  être  détériorée  lors  des  opérations 
de  remplacement. 
[001  2]  De  même,  le  cylindre  à  remplacer  et  le  cylindre 
neuf  risquent  d'être  détériorés  par  contact  avec  les 
autres  cylindres  ou  les  parties  fixes  de  la  cage.  Il  est 
donc  souhaitable  que  les  cylindres  soient  guidés  avec 
précision  par  rapport  à  la  cage  au  cours  de  leur  dépla- 
cement. 
[0013]  Pour  réduire  le  temps  de  remplacement  et  les 
risques  de  détérioration  des  cylindres,  il  est  avantageux 
d'effectuer  ces  opérations  en  automatique  ou  semi- 
automatique,  au  moyen  d'un  dispositif  de  remplacement 
comprenant,  souvent,  un  organe  d'extraction  muni  de 
moyens  amovibles  d'accrochage  des  cylindres  et  monté 
mobile  en  translation  suivant  une  direction  parallèle  aux 
axes  des  cylindres,  à  l'intérieur  d'un  châssis  latéral  de 
réception  muni  de  moyens  de  support  et  de  guidage 
des  cylindres. 
[0014]  Pour  assurer  un  guidage  précis,  chaque  cylin- 
dre  est,  généralement,  porté  par  ses  deux  empoises  qui 
sont  munies  de  galets  roulant  sur  des  rails  fixes  alignés 
ménagés  respectivement  sur  la  cage  et  sur  le  châssis 
de  réception. 
[0015]  Par  ailleurs,  il  est  avantageux  d'utiliser  au 
moins  deux  châssis  latéraux  montés  côte  à  côte  sur  un 
chariot  auxiliaire  déplaçable  perpendiculairement  aux 
axes  des  cylindres  de  façon  à  placer  l'un  ou  l'autre  des 
deux  châssis  dans  une  position  de  remplacement  pour 
laquelle  les  rails  du  châssis  sont  alignés  avec  les  rails 
fixes  de  la  cage. 
[0016]  De  la  sorte  des  cylindres  neufs  peuvent  être 
placés  à  l'avance  sur  un  châssis  du  chariot  auxiliaire, 
l'autre  châssis  restant  libre  pour  les  cylindres  usagés. 
Ceux-ci  sont  donc  d'abord  extraits  de  la  cage  pour  venir 
sur  le  chariot  auxiliaire  et,  par  déplacement  de  celui-ci, 
les  nouveaux  cylindres  sont  amenés  dans  l'axe  de  la 
cage  et  introduits  dans  celle-ci. 
[0017]  Un  dispositif  de  ce  genre,  appelé  en  anglais 
"side-schifter"  est  décrit,  par  exemple,  dans  le  docu- 
ment  EP-A-0.  11  2.981. 
[0018]  Dans  une  telle  disposition,  l'extraction  ou 
l'introduction  des  cylindres,  relativement  à  la  cage  de 
laminoir,  est  généralement  effectuée  par  l'intermédiaire 
d'un  même  organe  d'extraction  qui  reste  en  perma- 
nence  dans  l'axe  de  la  cage  de  laminoir.  Cet  extracteur 
doit  donc  être  dégagé  de  l'emprise  du  chariot  latéral 
pendant  l'opération  de  translation  de  ce  chariot  parallè- 
lement  à  la  direction  de  laminage  pour  éviter  une  inter- 
férence.  Ceci  contribue  à  augmenter  le  temps 
nécessaire  à  un  changement  de  cylindres. 
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[001  9]  Cependant,  lorsque  les  cylindres  de  travail  ont 
un  trop  petit  diamètre,  il  est  difficile  de  leur  associer  des 
empoises. 
[0020]  Chaque  cylindre  de  travail  est  alors  muni,  à  ses 
deux  extrémités  axiales,  de  prolongements  en  forme  de 
tourillons  cylindriques  qui  prennent  appui  à  leurs  extré- 
mités  sur  des  butées  axiales  pour  le  maintien  en  posi- 
tion  du  cylindre  au  cours  du  laminage. 
[0021]  Pour  extraire  de  la  cage,  ou  pour  introduire 
dans  celle-ci  un  tel  cylindre  de  travail  dépourvu  d'empoi- 
ses,  il  n'est  plus  possible  de  le  faire  coulisser  sur  des 
rails. 
[0022]  Généralement,  on  utilise  un  dispositif  de  prise 
en  charge  constitué  d'une  tige  de  manoeuvre  suspen- 
due  à  un  pont  roulant  et  munie,  à  une  extrémité,  d'un 
évidement  cylindrique  appelé  "canon".  Au  moyen  du 
pont  roulant,  on  place  la  tige  dans  l'alignement  du  cylin- 
dre  à  remplacer  et  l'on  engage  le  "canon"  sur  le  tou- 
rillon.  La  tige  est  associée  à  un  contrepoids  permettant 
d'équilibrer  le  poids  du  cylindre  qui  peut  ainsi  être  sou- 
levé  et  retiré  de  la  cage. 
[0023]  En  raison  de  l'utilisation  d'un  pont  roulant,  un 
tel  dispositif  est  peu  précis  et  il  est  donc  nécessaire, 
pour  éviter  tout  risque  de  détérioration,  que  le  cylindre  à 
remplacer  soit  relativement  isolé  des  autres  cylindres  et 
des  parties  fixes  de  la  cage. 
[0024]  On  a  déjà  proposé,  dans  le  document  US-A- 
3.866.465,  de  montrer  un  organe  de  prise  en  charge  à 
"canon"  sur  un  dispositif  de  remplacement  du  type 
"side-shifter". 
[0025]  Dans  cette  disposition  connue,  le  dispositif 
d'extraction  est  monté,  comme  habituellement  sur  un 
chariot  déplaçable  sur  des  rails  fixes,  parallèlement  aux 
axes  des  cylindres,  et  coopérant  avec  deux  chariots 
auxiliaires  déplaçables  transversalement.  Le  dispositif 
d'extraction  est  muni  de  deux  organes  de  prise  en 
charge  à  canon  mobiles  verticalement  qui  peuvent  être 
réglés  au  niveau  de  chaque  cylindre  de  travail  pour 
s'enfiler  sur  le  tourillon  de  celui-ci,  le  cylindre  de  travail 
pouvant  alors  être  soulevé  en  porte-à-faux. 
[0026]  Une  telle  disposition,  dans  laquelle  chaque 
cylindre  de  travail  est  tenu  en  porte-à-faux  par  un 
organe  de  support  de  niveau  variable  ne  permet  pas  de 
garantir  un  positionnement  précis  du  cylindre  et  est 
donc  difficilement  applicable  aux  laminoirs  du  type  Z- 
High  mentionné  plus  haut,  dans  lesquels  chaque  cylin- 
dre  de  travail  est  maintenu  serré  entre  deux  groupes  de 
rouleaux  d'appui  latéraux. 
[0027]  Habituellement,  dans  les  laminoirs  de  ce  type, 
chaque  cylindre  de  travail  forme,  avec  le  cylindre  inter- 
médiaire  associé  et  les  deux  ensembles  de  rouleaux 
d'appui  latéraux,  un  "insert"  qui  peut  être  démonté  en 
bloc,  l'ensemble  étant  supporté  par  les  deux  empoises 
du  cylindre  intermédiaire  qui  peuvent  être  munies  de 
galets  roulant  sur  des  rails  de  guidage. 
[0028]  Les  opérations  de  remplacement  des  cylindres 
sont  donc  assez  compliquées  et  nécessitent  des  dispo- 
sitifs  encombrants  puisqu'il  faut  démonter  l'ensemble  de 

l'insert  même  si  l'on  doit  remplacer  uniquement  le  cylin- 
dre  de  travail.  De  plus,  après  démontage  de  l'insert,  le 
remplacement  du  cylindre  de  travail  est  assez  difficile  à 
réaliser  rapidement  et  de  façon  automatique  sans  inter- 

5  férence  avec  les  autres  parties  de  l'insert. 
[0029]  Or  on  est  amené,  dans  les  installations  moder- 
nes,  à  remplacer  assez  souvent  les  cylindres  de  travail, 
par  exemple  pour  un  changement  de  programme  et 
cette  opération  doit  donc  être  réalisée  aussi  rapidement 

10  que  possible.  De  plus,  dans  les  installations  les  plus 
récentes  qui  travaillent  en  laminage  continu,  il  est  inté- 
ressant  d'avoir  la  possibilité  de  maintenir  la  bande  lami- 
née  engagée  dans  la  cage  pendant  les  opérations  de 
remplacement. 

15  [0030]  L'invention  a  pour  objet  de  résoudre  l'ensemble 
de  ces  problèmes  grâce  à  un  dispositif  de  changement 
de  cylindres  qui  permet  d'effectuer  rapidement  et  sim- 
plement  toutes  les  opérations  de  remplacement  des 
cylindres  de  travail,  lorsque  ceux-ci  sont  dépourvus 

20  d'empoises  à  leurs  extrémités,  en  réduisant  ou  suppri- 
mant  les  risques  d'interférences  entre  les  différents 
organes  mécaniques  appelés  à  se  déplacer.  Un  tel  dis- 
positif  peut  fonctionner  de  façon  très  fiable  tout  en  res- 
tant  d'une  construction  relativement  économique. 

25  [0031]  L'invention  est  spécialement  adaptée  à  un 
laminoir  du  type  Z-High  car  elle  permet,  d'une  part  de 
retirer  les  deux  cylindres  de  travail,  seuls,  soit  l'ensem- 
ble  de  l'insert  avec  les  cylindres  intermédiaires  et  les 
ensembles  d'appui  associés  et,  d'autre  part  de  retirer 

30  de  cet  ensemble  le  cylindre  de  travail  sans  aucun  risque 
d'interférence  avec  le  cylindre  intermédiaire  ou  les  rou- 
leaux  d'appui.  De  plus,  l'invention  permet  aussi,  en  cas 
de  besoin,  de  retirer  un  seul  cylindre  de  travail  ou  un 
seul  cylindre  intermédiaire. 

35  [0032]  L'invention  s'applique  donc,  d'une  façon  géné- 
rale,  à  un  laminoir  comportant,  à  l'intérieur  d'une  cage 
fixe  et  de  part  et  d'autre  d'un  plan  de  défilement  d'une 
bande  à  laminer  : 

40  -  deux  cylindres  de  travail  à  axes  parallèles,  respec- 
tivement  supérieur  et  inférieur  définissant  un  entre- 
fer  de  passage  de  la  bande,  chaque  cylindre  de 
travail  étant  prolongé,  à  au  moins  une  extrémité  par 
un  tourillon, 

45  -  deux  ensembles  de  soutien,  respectivement,  de 
chaque  cylindre  de  travail,  comportant  chacun  au 
moins  un  cylindre  intermédiaire, 
des  moyens  de  réglage  des  niveaux  relatifs  des 
axes  de  chacun  des  cylindres  par  rapport  à  la  cage 

50  déterminant  quatre  niveaux  de  démontage,  respec- 
tivement  des  deux  cylindres  de  travail  et  des  cylin- 
dres  intermédiaires  pour  lesquels  chaque  cylindre 
de  travail  est  écarté  du  cylindre  intermédiaire  cor- 
respondant, 

55  -  deux  paires  de  rails  parallèles  aux  axes  des  cylin- 
dres,  ménagés  sur  la  cage  à  deux  niveaux  cons- 
tants  sur  lesquels  viennent  reposer, 
respectivement,  chacun  à  son  niveau  de  démon- 
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tage,  les  deux  cylindres  intermédiaires,  respective- 
ment  supérieur  et  inférieur  chacun  par 
l'intermédiaire  d'organes  d'appui  coulissant  pour  le 
démontage  du  cylindre  intermédiaire  correspon- 
dant,  5 

[0033]  Conformément  à  l'invention,  le  dispositif  de 
changement  de  cylindres  comprend  : 

un  dispositif  de  manutention  placé  sur  un  côté  de  la  10 
cage  et  comprenant  au  moins  un  châssis  de  gui- 
dage  manutention  sur  lequel  sont  ménagées  deux 
paires  de  rails  alignées  respectivement  avec  les 
deux  paires  de  rails  de  la  cage, 
au  moins  un  dispositif  d'extraction  monté  coulissant  15 
à  un  niveau  constant  sur  le  châssis  de  guidage, 
parallèlement  aux  axes  des  cylindres,  et  déplaçable 
entre  une  position  rapprochée  de  la  cage,  pour  le 
démontage  et  le  remontage  des  cylindres,  et  une 
position  écartée  de  retrait  des  cylindres  à  l'intérieur  20 
du  châssis, 
des  moyens  de  prise  en  charge  de  chacun  des 
cylindres  de  travail  comprenant  un  organe  de  sup- 
port  monté  sur  le  dispositif  d'extraction  et  muni  de 
deux  logements  centrés  respectivement  sur  deux  25 
axes  écartés  d'une  distance  constante  égale  à 
l'écartement  des  niveaux  de  démontage  des  deux 
cylindres  de  travail,  le  niveau  de  l'organe  de  sup- 
port  étant  réglé  de  façon  que,  dans  la  position  rap- 
prochée  du  dispositif  d'extraction,  chaque  logement  30 
soit  centré  sur  l'axe  de  chaque  cylindre  de  travail  à 
son  niveau  de  démontage  et  s'engage  de  façon 
amovible,  sur  le  tourillon  du  cylindre  de  travail  cor- 
respondant,  par  déplacement  axial  du  dispositif 
d'extraction,  les  moyens  de  réglage  du  niveau  de  35 
chaque  cylindre  de  travail  pour  la  prise  en  charge, 
en  porte-à-faux,  dudit  cylindre  de  travail  par 
l'organe  de  support  déterminant,  après  engage- 
ment  du  tourillon  un  déplacement  vertical  relatif  de 
ce  dernier  par  rapport  au  logement  correspondant,  40 
des  moyens  amovibles  d'accrochage  de  chacun 
des  deux  cylindres  intermédiaires,  ménagés  sur  le 
dispositif  d'extraction  et  actionnés  sélectivement 
pour  la  commande  du  démontage  et  du  remontage 
de  chaque  cylindre  intermédiaire,  par  déplacement  45 
axial,  dans  le  sens  correspondant,  du  dispositif 
d'extraction,  en  coulissant  sur  les  rails  alignés. 

[0034]  De  façon  particulièrement  avantageuse, 
l'organe  de  support  comprend  une  pièce  unique  dans  50 
laquelle  sont  ménagés  deux  alésages  cylindriques 
constituant  chacun  un  logement  dans  lequel  s'engage 
une  partie  extrême  du  tourillon,  chaque  alésage  étant 
prolongé,  à  sa  partie  inférieure  du  côté  du  cylindre,  par 
une  partie  en  saillie  en  forme  de  berceau  semicylindri-  ss 
que,  et  sur  laquelle  vient  reposer,  en  position  de  prise 
en  charge,  la  partie  restante  du  tourillon. 
[0035]  Dans  le  cas  d'un  laminoir  Z-High  où  chaque 

cylindre  de  travail  est  placé  dans  un  insert  comprenant 
deux  ensembles  d'appui  latéraux  portés  par  les  empoi- 
ses  d'un  cylindre  intermédiaire,  le  dispositif  d'extraction 
peut  déterminer,  sélectivement,  par  l'intermédiaire  des 
moyens  amovibles  d'accrochage,  le  démontage  et  le 
remontage,  soit  des  cylindres  de  travail  seuls,  soit  de 
l'ensemble  de  chaque  insert,  chaque  cylindre  de  travail 
étant  porté  par  l'organe  de  support  et  maintenu  écarté, 
à  un  niveau  déterminé,  du  cylindre  intermédiaire  et  de 
l'ensemble  d'appui  latéral  correspondants  qui  coulis- 
sent  sur  les  rails  de  guidage  du  cylindre  intermédiaire. 
[0036]  Généralement,  la  cage  est  munie  de  moyens 
amovibles  de  soutien,  au  moins,  du  cylindre  de  travail 
supérieur,  ayant  deux  positions,  respectivement  une 
position  de  soutien  dudit  cylindre  à  son  niveau  de 
démontage  et  une  position  effacée.  Dans  ce  cas,  la 
prise  en  charge  dudit  cylindre  de  travail  par  l'organe  de 
support  est  effectuée  par  effacement  desdits  moyens 
de  soutien  après  engagement  du  logement  correspon- 
dant  sur  le  tourillon  du  cylindre  de  travail. 
[0037]  Par  ailleurs,  après  ouverture  de  la  cage,  le 
cylindre  de  travail  inférieur  repose  sur  le  cylindre  inter- 
médiaire  inférieur  qui  est  associé  à  des  moyens  de 
réglage  de  son  niveau  par  rapport  à  la  cage.  Dans  ce 
cas,  lesdits  moyens  de  réglage  de  niveau  sont  d'abord 
réglés  de  façon  à  placer  le  cylindre  de  travail  inférieur  à 
son  niveau  de  démontage  pour  l'engagement  du  loge- 
ment  inférieur  de  l'organe  de  support  sur  le  tourillon 
dudit  cylindre  de  travail  inférieur  et  à  déterminer,  par 
abaissement  du  cylindre  intermédiaire  inférieur,  la  prise 
en  charge  du  cylindre  de  travail  inférieur  par  l'organe  de 
support. 
[0038]  Dans  un  mode  de  réalisation  préférentiel,  on 
utilise  un  dispositif  du  type  "side-shifter"  comprenant  au 
moins  deux  châssis  de  guidage  monté  côte  à  côte  sur 
un  chariot  déplaçable  perpendiculairement  aux  axes 
des  cylindres.  Dans  ce  cas,  cependant,  au  lieu  d'utiliser, 
comme  habituellement,  un  seul  dispositif  d'extraction, 
les  deux  châssis  de  guidage  sont  associés  chacun  à  un 
dispositif  d'extraction  et  peuvent  être  mis  en  place  à  tour 
de  rôle  en  position  de  remplacement,  l'un  des  châssis 
étant  entièrement  vide  initialement  pour  la  réception 
des  cylindres  usagés  et  l'autre  châssis  étant  chargé  au 
moins  d'une  paire  de  cylindres  de  travail  portés  par  le 
dispositif  d'extraction  correspondant  pour  assurer  un 
remplacement  quasi  immédiat  desdits  cylindres. 
[0039]  Par  ailleurs,  le  chariot  auxiliaire  portant  les 
deux  châssis  de  guidage  associés  chacun  à  un  disposi- 
tif  d'extraction  peut  avantageusement  être  monté  sur  un 
chariot  principal  de  manutention  déplaçable,  parallèle- 
ment  aux  axes  des  cylindres,  entre  une  position  de  rem- 
placement  au  contact  de  la  cage  de  laminoir  et  une 
position  d'entretien  écartée  et  comportant,  à  son  extré- 
mité  tournée  vers  la  cage  de  laminoir,  une  partie  de 
liaison  comprenant  deux  montants  latéraux  sur  lesquels 
sont  montés  des  tronçons  de  rails  disposés  dans  l'ali- 
gnement  des  rails  de  la  cage  et  sur  lesquels  viennent 
s'aligner  les  rails  de  chaque  châssis  de  guidage,  par 

50 

55 

4 



7 EP  0  908  246  A1 8 

déplacement  transversal  du  chariot  auxiliaire. 
[0040]  Selon  une  autre  caractéristique  particulière- 
ment  avantageuse,  le  dispositif  est  associé  à  un  râtelier 
de  stockage  mécanisé  associé  au  dispositif  de  change- 
ment  de  cylindres,  et  à  partir  duquel  peut  s'effectuer,  de 
manière  automatique,  le  chargement  ou  déchargement 
des  cylindres  de  travail  neufs  ou  rénovés,  et  des  cylin- 
dres  de  travail  usés. 
[0041  ]  Avantageusement,  le  râtelier  de  stockage  com- 
prend  au  moins  un  sommier  sur  lequel  sont  ménagés 
au  moins  deux  emplacements  de  dépôt  de  cylindres  de 
travail  munis  chacun  d'une  paire  de  berceaux  écartés, 
centrés  sur  un  axe  parallèle  aux  axes  des  cylindres  du 
laminoir,  pour  le  dépôt,  sur  ledit  sommier,  d'un  cylindre 
de  travail  muni,  à  ses  deux  extrémités,  de  deux  tou- 
rillons  reposant  sur  lesdits  berceaux  écartés,  l'un  des- 
dits  emplacements  étant  libre  pour  le  dépôt  d'un 
cylindre  de  travail  usagé  et  l'autre  desdits  emplace- 
ments  étant  occupé  par  un  cylindre  de  remplacement. 
[0042]  L'invention  couvre  également  d'autres  caracté- 
ristiques  avantageuses  qui  font  l'objet  des  sous-reven- 
dications  et  seront  décrites  plus  en  détail  en  se  référant 
à  un  exemple  de  réalisation  illustré  par  les  dessins 
annexés,  qui  ne  sont  nullement  limitatifs. 

La  Figure  1  est  une  vue  schématique  en  coupe  ver- 
ticale  suivant  la  ligne  l-l  de  la  Figure  2  d'une  cage 
de  laminoir  de  type  sexto  avec  appuis  latéraux  et  du 
dispositif  de  changement  de  cylindres  selon  l'inven- 
tion. 
La  Figure  2  est  une  section  suivant  la  ligne  II-  Il  de 
la  Figure  1  avec  un  dispositif  de  changement  de 
cylindres  comportant  deux  extracteurs  montés  sur 
un  chariot  latéral. 
La  Figure  3  est  une  vue  semblable  à  la  Figure  2 
d'une  variante  de  réalisation  dans  laquelle  trois  dis- 
positifs  extracteurs  sont  montés  sur  un  chariot  laté- 
ral. 
La  Figure  4  est  une  coupe  verticale,  orthogonale 
aux  axes  des  cylindres  ,  à  plus  grande  échelle, 
d'une  cage  de  laminoir  de  type  sexto  avec  appuis 
latéraux. 
La  Figure  5  est  une  vue  de  dessus  d'un  dispositif 
avec  chariot  latéral  équipé  de  deux  dispositifs 
extracteurs. 
La  Figure  6  est  une  vue  en  élévation  d'un  râtelier 
mécanisé  pour  cylindres  de  travail. 
La  Figure  7  représente  schématiquement,  en 
coupe  transversale,  l'ensemble  d'un  atelier  de  lami- 
nage  équipé  d'un  dispositif  de  changement  de 
cylindres  selon  l'invention. 

[0043]  Les  figures  1  à  4  montrent  schématiquement 
une  cage  1  de  laminoir  de  type  sexto  ou  Z-High  compor- 
tant  deux  ensembles  de  cylindres  E1,  E2,  respective- 
ment  supérieur  et  inférieur,  symétriques  par  rapport  au 
plan  moyen  de  laminage  P  ou  ligne  de  passe.  Chaque 
ensemble  comprend  un  cylindre  de  soutien  2,  un  cylin- 

dre  intermédiaire  3  et  un  cylindre  de  travail  4  de  diamè- 
tres  décroissants,  ces  cylindres  ayant  leurs  axes 
parallèles  et  placés  sensiblement  dans  un  plan  de  ser- 
rage  P'  perpendiculaire  au  plan  de  laminage  P. 

5  [0044]  Les  cylindres  de  soutien  2  et  les  cylindres  inter- 
médiaires  3  sont  montés  rotatifs  autour  de  leur  axe  et 
sont  guidés  verticalement  dans  les  montants  1a,  1  b  de 
la  cage  1  ,  de  façon  à  pouvoir  se  déplacer  verticalement 
sous  l'action  de  moyens  de  serrage  17  (Fig.4)  décrits 

10  plus  loin.  Dans  la  position  représentée  sur  la  figure  1  ,  la 
cage  est  en  position  ouverte,  les  cylindres  étant  légère- 
ment  écartés  les  uns  des  autres  pour  permettre  le  mon- 
tage  et  le  démontage.  En  configuration  de  travail,  les 
cylindres  de  soutien  2,  2'  sont  au  contact  des  cylindres 

15  intermédiaires  3,  3'  qui  sont,  eux-mêmes,  en  contact 
avec  les  cylindres  de  travail  4,  4'  entre  lesquels  est  ser- 
rée  la  bande  à  laminer  5  sous  l'action  de  vis  ou  vérins 
17. 
[0045]  Par  ailleurs,  des  moyens  moteurs  non  repré- 

20  sentés,  placés  sur  un  côté  "entraînement"  de  la  cage  1  , 
c'est-à-dire  à  gauche  sur  la  figure  1,  permettent 
d'entraîner  en  rotation  les  cylindres  intermédiaires  3  qui 
entraînent  eux-mêmes  les  cylindres  de  travail  4  pour 
déterminer  l'avancement  de  la  bande  5  serrée  entre  les- 

25  dits  cylindres. 
[0046]  Sur  le  côté  "opérateur",  à  droite  de  la  cage  1  , 
selon  la  figure  1  ,  est  placé  un  dispositif  C  de  change- 
ment  des  cylindres  de  travail  4  et  des  cylindres  intermé- 
diaires  3. 

30  [0047]  Les  cylindres  de  soutien  2,  2'  et  les  cylindres 
intermédiaires  3,  3'  sont  équipés,  à  chaque  extrémité, 
d'une  empoise  constituée,  de  façon  habituelle,  d'un  boî- 
tier  dans  lequel  est  monté  un  palier  de  centrage  d'un 
tourillon  ménagé  à  l'extrémité  axiale  correspondante  du 

35  cylindre. 
[0048]  De  façon  classique,  chaque  empoise  est  enfi- 
lée  dans  une  fenêtre  ménagée  sur  le  montant  corres- 
pondant  1a,  1b  de  la  cage  1  et  peut  coulisser 
verticalement  le  long  de  faces  de  guidage  ménagées 

40  sur  les  côtés  de  la  fenêtre  ou,  pour  les  empoises  6  des 
cylindres  intermédiaires  3,  3',  sur  des  pièces  massives 
fixées  sur  la  cage  et  formant  des  blocs  hydrauliques  B 
portant  des  vérins  hydrauliques  61,61'  (symbolisés  sur 
la  figure  par  des  flèches)  ,  qui  permettent  d'écarter  ou  de 

45  rapprocher  les  empoises  pour  déterminer  un  cambrage, 
respectivement  positif  ou  négatif  des  cylindres  intermé- 
diaires  et,  par  conséquent,  des  cylindres  de  travail. 
[0049]  Dans  l'exemple  représenté  sur  la  figure  1  ,  les 
deux  montants  de  la  cage  1  sont  munis  de  moyens  de 

50  serrage  tels  que  des  vis  17a  prenant  appui  sur  les 
empoises  2a  du  cylindre  de  soutien  supérieur  2  qui 
reposent  elles-mêmes  sur  des  vérins  d'équilibrage  2b 
montés  sur  les  blocs  hydrauliques  B.  De  l'autre  côté  de 
la  bande,  les  empoises  du  cylindre  de  soutien  inférieur 

55  2'  reposent  sur  des  vérins  hydrauliques  1  7b  formant  des 
cales  réglables. 
[0050]  De  la  sorte,  au  cours  d'une  passe  de  laminage, 
les  vis  de  serrage  1  7a  déterminent  le  niveau  général  de 
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la  ligne  de  passe  alors  que  les  vérins  hydrauliques  17b 
permettent  de  régler  l'effort  de  serrage  et  la  largeur  de 
l'entrefer  entre  les  cylindres  de  travail  4. 
[0051]  Pour  permettre  le  démontage  des  cylindres 
intermédiaires  3,  3',  leurs  empoises  6,  6'  sont  munies 
extérieurement  de  galets  de  roulement  7,  7'  qui,  par 
déplacement  vertical  du  cylindre,  viennent  reposer  sur 
des  rails  8,  8'  prévus  sur  les  blocs  hydrauliques  de  la 
cage  1  ,  et  prolongés  par  des  rails  9,  9'  ménagés  sur  le 
dispositif  de  manutention  C.  Chaque  empoise  6,  6' 
située  du  côté  opérateur  est  équipée  d'un  organe 
d'accrochage  10  permettant  la  manutention. 
[0052]  Le  réglage  du  niveau  des  cylindres  intermédiai- 
res  peut  être  effectué  par  les  vérins  de  cambrage  61  . 
Cependant,  le  niveau  du  cylindre  intermédiaire  inférieur 
3'  qui  repose  sur  le  cylindre  de  soutien  2',  peut  aussi 
être  déterminé  par  les  cales  inférieures  1  7b  lorsque  cel- 
les-ci  sont  réglables. 
[0053]  De  façon  connue,  pour  permettre  les  déplace- 
ments  verticaux  des  cylindres,  les  parties  8a  des  rails  8, 
8'  correspondant  aux  deux  montants  de  la  cage  1  peu- 
vent  être  escamotées  afin  de  ne  pas  dépasser  en  saillie 
sur  les  faces  de  guidage,  en  cours  de  laminage.  Ces 
parties  escamotables  sont  remises  en  place  seulement 
après  ouverture  des  cylindres  pour  permettre  le  retrait 
de  ceux-ci. 
[0054]  Le  cas  échéant,  la  cage  1  peut  aussi  être 
munie  de  rails  non  représentés  permettant  le  démon- 
tage  des  cylindres  de  soutien,  respectivement  supérieur 
2  et  inférieur  2'. 
[0055]  Comme  on  l'a  indiqué,  les  cylindres  de  travail 
4,  4'  qui  ont  un  diamètre  réduit,  n'ont  pas  d'empoises  et 
sont  munis,  à  chaque  extrémité  axiale,  de  prolonge- 
ments  en  forme  de  tourillons  cylindriques  1  1  qui  pren- 
nent  appui,  en  position  de  démontage,  sur  des  moyens 
de  support  amovibles  62,  62'  indiqués  schématique- 
ment  sur  la  figure  1  . 
[0056]  L'invention  s'applique  spécialement  à  un  lami- 
noir  de  type  Z-High  dans  lequel  chaque  cylindre  inter- 
médiaire  3  est  associé,  comme  montré  sur  la  Figure  4, 
à  deux  ensembles  13  d'appui  latéral  placés  de  chaque 
côté  du  cylindre  de  travail  4  et  s'étendant  sur  toute  sa 
longueur. 
[0057]  Chaque  ensemble  d'appui  latéral  1  3  comprend 
au  moins  trois  rouleaux  d'axes  parallèles  à  ceux  des 
cylindres,  respectivement  un  rouleau  15  s'étendant  le 
long  du  cylindre  de  travail  et  prenant  appui  lui-même  sur 
deux  autres  rouleaux.  L'ensemble  des  rouleaux  est 
monté  sur  un  longeron  1  4  porté,  à  ses  deux  extrémités, 
par  des  bras  articulés  respectivement  sur  les  deux 
empoises  6  du  cylindre  intermédiaire  3.  Celles-ci  sont 
montées  coulissantes,  de  façon  connue,  entre  des 
faces  de  guidage  vertical  ménagées  sur  les  deux  blocs 
hydrauliques  B  fixés  sur  les  montants  de  la  cage  1  et 
portant  les  vérins  hydrauliques  de  cambrage  61,  61'. 
Ceux-ci  prennent  appui  sur  des  oreilles  latérales  (non 
représentées)  de  l'empoise  6  et  peuvent  aussi  assurer 
le  réglage  en  hauteur  des  cylindres  intermédiaires, 

notamment  pour  l'ouverture  de  la  cage. 
[0058]  Dans  le  mode  de  réalisation  préférentiel  repré- 
senté,  à  titre  d'exemple,  sur  la  figure  4,  les  deux  ensem- 
bles  d'appui  latéraux  13  de  chaque  cylindre  de  travail  4, 

s  4'  sont  associés  respectivement,  à  deux  poutres  hori- 
zontales  16  placés  symétriquement  de  part  et  d'autre 
du  plan  de  serrage  P'  et  déplaçables  horizontalement 
de  façon  à  régler  leur  position  latérale  par  rapport  au 
cylindre  de  travail.  Chaque  poutre  16  s'étend,  entre  les 

10  deux  montants  1a,  1b,  le  long  du  longeron  14  de  sup- 
port  des  rouleaux  latéral  15  correspondant  et  définit 
donc,  pour  l'ensemble  d'appui  latéral  13,  une  face  de 
référence  dont  la  position  peut  être  réglée  par  glisse- 
ment  horizontal  de  la  poutre  16,  par  exemple  sous 

15  l'action  de  dispositifs  de  réglage  à  vis-écrou  1  6a  montés 
sur  la  cage  1  et  commandés  chacun  par  un  moteur 
autonome.  On  évite,  cependant,  d'exercer  un  effort  de 
serrage  horizontal  du  cylindre  de  travail  4  entre  les  deux 
ensembles  d'appui  13  pour  ne  pas  gêner  les  déplace- 

20  ments  verticaux  du  cylindre  intermédiaire  3  avec  ses 
empoises  6,  par  exemple  sous  l'action  des  vérins  de 
cambrage.  Un  faible  jeu  est  donc  laissé  entre  les  longe- 
rons  1  4  et  les  faces  correspondantes  des  poutres  1  6  qui 
peuvent  coulisser  l'une  sur  l'autre  en  assurant  simple- 

25  ment  le  maintien  latéral  du  cylindre  de  travail  4,  notam- 
ment  pour  lui  permettre  de  résister  à  des  efforts  de 
flexion  horizontale  lors  du  passage  du  produit. 
[0059]  Les  ensembles  d'appui  latéraux  13,13'  de  cha- 
que  cylindre  de  travail  4,  4'  sont  supportés  par  les 

30  empoises  6,  6'  du  cylindre  intermédiaire  correspondant 
3,  3'.  De  plus,  chaque  cylindre  de  travail  4,  4'  peut  repo- 
ser,  par  l'intermédiaire  de  ses  tourillons  1  1  sur  des  sup- 
ports  amovibles  62,  62',  qui  n'ont  été  représentés  que 
schématiquement  sur  la  figure  1  et  qui  sont  constitués 

35  de  fourchettes  éclipsables  montées,  par  exemple,  sur 
les  blocs  hydrauliques  et  venant  se  placer  sous  les  tou- 
rillons  11  du  cylindre  de  travail  pour  supporter  celui-ci, 
lesdites  fourchettes  pouvant  être  effacées  latéralement 
pour  libérer  le  cylindre  de  travail  lorsque  celui-ci  vient  au 

40  contact  du  produit. 
[0060]  Lorsque  l'on  doit  procéder  à  un  remplacement, 
le  laminage  est  arrêté  mais  il  est  possible,  de  façon 
avantageuse,  de  laisser  la  bande  engagée  entre  les 
cylindres  de  travail  qui  sont  simplement  écartés,  vers  le 

45  haut  et  vers  le  bas,  à  une  distance  suffisante  de  la 
bande  pour  permettre  les  manutentions. 
[0061  ]  A  cet  effet,  au  moyen  des  vérins  hydrauliques 
17b,  on  abaisse  le  cylindre  de  soutien  inférieur  2  dont 
les  empoises  viennent  reposer,  en  position  basse,  sur 

50  des  butées  ou  bien,  par  l'intermédiaire  de  galets,  sur 
des  rails  non  représentés,  permettant  le  retrait  du  cylin- 
dre  inférieur  2. 
[0062]  De  même,  les  vérins  d'équilibrage  2b,  qui  pren- 
nent  appui  sur  les  blocs  hydrauliques  B,  soulèvent  le 

55  cylindre  de  soutien  supérieur  2  en  position  haute,  les  vis 
1  7a  étant  relevées. 
[0063]  Les  deux  inserts,  respectivement  inférieur  et 
supérieur,  sont  alors  tenus  par  les  vérins  de  cambrage 
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61,  61'. 
[0064]  Les  cylindres  de  travail  4,  4'  reposent  alors  sur 
les  fourchettes  62,  62',  et  le  niveau  de  celles-ci  est 
déterminé  de  façon  à  laisser,  entre  chaque  cylindre  de 
travail  4,  4'  et  le  cylindre  intermédiaire  correspondant  3' 
3',  un  léger  jeu  permettant  les  déplacements  axiaux 
sans  risque  de  contact  entre  les  cylindres. 
[0065]  Après  l'ouverture  des  cylindres,  on  met  en 
place  les  parties  escamotables  8a  des  rails  de  roule- 
ment  8  et  l'on  abaisse  les  deux  inserts  au  moyen  des 
vérins  de  cambrage  61,61'  les  empoises  6,  6'  des  cylin- 
dres  intermédiaires  3,  3'  venant  reposer,  par  leurs 
galets  7,  7',  sur  les  tronçons  de  rails  8a  qui  sont  placés 
dans  le  prolongement  des  rails  fixes  8,  8'  dont  le  niveau 
est  réglé  de  façon  à  laisser  un  intervalle  entre  les  géné- 
ratrices  en  vis  à  vis  de  chaque  cylindre  intermédiaire  3, 
3'  et  du  cylindre  de  soutien  correspondant  2,  2'.  Etant 
donné  que,  comme  on  l'a  indiqué,  chaque  cylindre  de 
travail  4,  4'  est  maintenu  légèrement  écarté  du  cylindre 
intermédiaire  3,  3'  par  les  fourchettes  de  support  por- 
tées  par  les  empoises  du  cylindre  intermédiaire,  tous 
les  cylindres  sont  écartés  les  uns  des  autres  et  peuvent 
être  déplacés  librement. 
[0066]  Le  dispositif  C  de  changement  des  cylindres 
comprend  un  chariot  principal  de  manutention  18 
mobile  en  translation  suivant  une  direction  parallèle  aux 
axes  des  cylindres  3  et  4,  relativement  à  la  cage  1  .  Le 
chariot  18  roule,  par  des  roues  19,  sur  des  rails  R 
(Fig.2)  fixés  au  sol.  Par  exemple,  comme  le  montre 
schématiquement  la  figure  7,  le  chariot  18  est  prévu 
pour  se  déplacer  de  la  zone  de  travail  située  à  proximité 
de  la  cage  de  laminoir  1  jusqu'à  une  position  d'entretien 
écartée  de  la  cage  1  et  placée  dans  une  halle  20  de  rec- 
tification  ou  de  rénovation  des  cylindres  de  travail  et 
intermédiaires,  située  sur  le  côté  du  bâtiment  principal 
21  où  se  trouve  le  laminoir  1. 
[0067]  Le  plan  médian  du  chariot  de  manutention  1  8 
est  centré  sur  le  plan  de  serrage  P'  de  la  cage  de  lami- 
noir. 
[0068]  Pour  réduire  les  manutentions  et  accélérer  les 
opérations,  dans  le  mode  de  réalisation  préférentiel 
représenté  sur  la  figure  1,  le  chariot  principal  18  est 
associé  à  un  chariot  latéral  25  déplaçable  en  translation 
sur  le  chariot  18  suivant  une  direction  parallèle  à  la 
direction  d'avance  dans  le  laminoir  1  ,  c'est-à-dire  per- 
pendiculaire  aux  axes  des  cylindres.  Par  exemple,  le 
chariot  25  peut  être  porté  par  des  roues  26  (Fig.2)  rou- 
lant  sur  des  rails  27  fixés  sur  le  chariot  principal  18  et 
parallèles  à  la  direction  d'avance  dans  le  laminoir. 
[0069]  Sur  le  chariot  latéral  25  peuvent  être  placés  au 
moins  deux  châssis  29  équipés  chacune  d'un  dispositif 
28  extracteur  de  cylindres,  déplaçable  en  translation  sur 
le  châssis  29,  suivant  une  direction  parallèle  aux  axes 
des  cylindres  3  et  4.  Les  deux  dispositifs  extracteurs  28 
se  déplacent  donc  avec  le  chariot  latéral  25,  perpendi- 
culairement  aux  axes  des  cylindres,  pour  venir  se  pla- 
cer,  à  tour  de  rôle,  dans  l'alignement  de  la  cage. 
[0070]  Les  figures  2  et  3  montrent  respectivement,  en 

coupe  transversale,  des  installations  à  deux  et  trois  dis- 
positifs  extracteurs. 
[0071]  Chaque  châssis  29  associé  à  un  dispositif 
extracteur  28  est  limité  par  deux  parois  porteuses  verti- 

5  cales  qui  sont  munies,  à  leur  niveau  supérieur  et  en  par- 
tie  basse,  de  deux  paires  de  rails  9,  9'  venant 
respectivement  dans  le  prolongement  des  paires  de 
rails  fixes  8  et  8'  lorsque  le  dispositif  extracteur  28  con- 
cerné  a  son  plan  médiateur  vertical  confondu  avec  le 

10  plan  de  serrage  P'  de  la  cage  1  . 
[0072]  Pour  assurer  la  continuité  entre  la  cage  1  et 
chaque  châssis  29,  le  chariot  est  muni,  à  son  extrémité 
tournée  vers  la  cage  1  ,  d'une  partie  de  liaison  22.  Celle- 
ci  présente,  en  section  transversale,  une  forme  en  U 

15  comportant  deux  montants  latéraux  22  écartés  qui, 
dans  la  position  rapprochée  du  chariot  18,  encadrent 
les  organes  d'accrochage  10  des  empoises  6.  Sur  les 
deux  montants  22  sont  fixés  des  tronçons  de  rails  23, 
23'  placés  au  niveau  des  rails  8,  8'  de  la  cage  1  et  des 

20  rails  9,  9'  du  chariot  25  et  écartés  de  la  même  distance. 
[0073]  Ainsi,  lorsque  le  chariot  de  manutention  18  se 
trouve  dans  sa  position  rapprochée  de  la  cage  1  ,  cha- 
que  châssis  29  peut  venir  se  centrer,  par  déplacement 
du  chariot  25,  sur  le  plan  médian  P'  de  la  cage,  les  deux 

25  paires  de  rails  9,  9'  étant  reliés  aux  deux  paires  de  rails 
fixes  8,  8'  par  les  tronçons  23,  23'  pour  former  deux  che- 
mins  de  roulement  continus.  Chaque  châssis  29  forme 
ainsi  une  case  de  réception  ou  de  stockage  des  cylin- 
dres. 

30  [0074]  Avantageusement,  les  parois  verticales  29  limi- 
tant  chaque  case  de  réception  peuvent  comporter,  à 
leur  extrémité  tournée  vers  la  cage  1,  chacune  une 
saillie  30  en  forme  de  nez  trapézoïdal,  ménagée  sensi- 
blement  à  mi-hauteur,  de  façon  à  s'engager  dans  une 

35  échancrure  31  de  forme  correspondante  prévue  dans  la 
paroi  latérale  correspondante  de  l'extrémité  22  du  cha- 
riot  18. 
[0075]  Chaque  dispositif  extracteur  28  est  guidé  sur  le 
chariot  auxiliaire  25,  par  l'intermédiaire  de  deux  rails  de 

40  guidage  32,  qui  sont  fixés  sensiblement  à  mihauteur 
des  parois  porteuses  29  et  peuvent  être  prolongés  sur 
la  partie  en  saillie  30,  au-delà  des  rails  9,  9'  de  façon  à 
pénétrer,  au  niveau  des  rails  23,  23',  entre  les  organes 
d'accrochage  10,  10'  des  cylindres  intermédiaires  3,  3', 

45  dans  la  position  rapprochée  du  chariot  de  manutention 
18. 
[0076]  Le  déplacement  sur  les  rails  32  du  dispositif 
extracteur  28  est  commandé  par  un  système  à  pignon- 
crémaillère  entraîné  par  un  moto-réducteur  électrique 

50  33  monté  sur  le  dispositif  extracteur  28  et  qui  com- 
mande  la  rotation  d'un  pignon  33a  engrenant  sur  une 
crémaillère  33b  fixée  sur  le  chariot  25,  le  long  des  rails 
32  (Fig.5). 
[0077]  Etant  donné  que  les  cylindres  de  travail  sont 

55  dépourvus  d'empoises  et  munis  simplement,  à  leurs 
extrémités,  de  tourillons  en  saillie,  le  dispositif  extrac- 
teur  est  muni  d'un  organe  de  support  34  agencé  de 
façon  à  pouvoir  saisir  chaque  cylindre  de  travail  par  le 
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tourillon  placé  du  côté  opérateur,  en  tenant  le  cylindre 
de  travail  en  porte-à-faux  dans  un  logement  35  de 
l'organe  de  support.  De  plus,  pour  effectuer  simultané- 
ment  le  remplacement  des  deux  cylindres  de  travail,  en 
les  maintenant  écartés  l'un  de  l'autre,  chacun  à  un  5 
niveau  déterminé,  l'organe  de  support  34  est  fixé  à  un 
niveau  constant  sur  le  dispositif  extracteur  28  et  est 
constitué  d'une  pièce  massive  comportant  deux  loge- 
ments  en  forme  d'alésages  borgnes  35  d'axes  parallè- 
les,  écartés  verticalement  d'une  distance  égale  à  celle  w 
séparant  les  axes  géométriques  des  cylindres  4,  4'  lors- 
que  ceux-ci  reposent,  en  position  de  remplacement,  sur 
les  fourchettes  de  support  62,  62'.  Le  diamètre  des  alé- 
sages  borgnes  35  est  sensiblement  égal  au  diamètre 
des  tourillons  1  1  ,  avec  un  simple  jeu  permettant  d'enga-  75 
ger  aisément  les  tourillons  1  1  dans  les  alésages  35  par 
un  mouvement  de  translation  de  l'extracteur  28  suivant 
la  direction  des  axes  géométriques  des  cylindres  4,  4'. 
[0078]  Grâce  à  cette  disposition  tous  les  déplace- 
ments  du  dispositif  d'extraction  28  sont  effectués  en  20 
prenant  comme  référence  de  guidage  les  rails  9  du 
châssis  29  alignés  avec  les  rails  8  de  la  cage  1  .  Il  en 
résulte  une  excellente  précision  et  une  grande  rapidité 
des  opérations  de  remplacement  des  cylindres  de  tra- 
vail.  25 
[0079]  D'une  façon  générale,  en  effet,  les  niveaux 
relatifs  des  cylindres  sont  variables  puisqu'ils  dépen- 
dent  de  leur  usure.  Cependant,  dans  la  disposition 
selon  l'invention,  la  prise  en  charge  des  cylindre  de  tra- 
vail  s'effectue  toujours  à  un  niveau  bien  déterminé  par  30 
rapport  aux  niveaux  de  référence  des  rails  de  guidage 
fixes  8,  8',  les  deux  logements  35  étant  placés  sur  une 
pièce  unique  montée  coulissante  à  un  niveau  constant 
défini  par  les  rails  32  du  châssis  29. 
[0080]  En  pratique,  pour  chaque  cage  de  laminage,  et  35 
quelle  que  soit  l'usure  des  cylindres,  les  niveaux  de 
remplacement  des  cylindres  intermédiaires  sont  définis 
par  les  rails  8,  8'  et  les  niveaux  de  remplacement  des 
cylindres  de  travail  sont  déterminés  par  les  positions 
des  organes  de  support  62,  62',  les  axes  des  cylindres  40 
de  travail  étant  écartés,  dans  cette  position,  d'une  dis- 
tance  constante.  Il  suffit  donc  de  prévoir,  le  cas  échéant, 
un  réglage  en  hauteur  de  la  pièce  massive  34  par  rap- 
port  au  chariot  d'extraction  28  pour  aligner,  avec  préci- 
sion  les  axes  des  logements  35  sur  les  axes  des  45 
cylindres  de  travail.  Ce  réglage  peut  être  effectué  à 
l'avance  sur  tous  les  dispositifs  d'extraction  28  associés 
à  la  cage  1  ,  de  façon  que,  après  mise  en  place  d'un  dis- 
positif  d'extraction  dans  le  plan  médian  de  la  cage,  les 
logements  35  s'engagent  directement  dans  les  tou-  50 
rillons  1  1  des  cylindres  de  travail  4,  4'  placés  en  position 
de  démontage. 
[0081  ]  Il  est  préférable,  cependant,  de  limiter  la  pro- 
fondeur  d'engagement  de  chaque  logement  35  pour 
éviter  tous  risques  de  désaxement.  55 
[0082]  C'est  pourquoi,  dans  la  disposition  préféren- 
tielle  représentée  sur  les  figures,  la  profondeur  de  cha- 
que  alésage  35  est  inférieur  à  la  longueur  du  tourillon 
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1  1  dont  seule  la  partie  extrême  s'engage  dans  le  loge- 
ment  ainsi  constitué  et  celui-ci  est  prolongé,  à  sa  partie 
inférieure,  par  une  partie  sensiblement  cylindrique  for- 
mant  un  berceau  36  et  s'étendant  en  saillie  en  direction 
des  cylindres  4,  4'. 
[0083]  L'engagement  des  extrémités  des  tourillons  1  1 
dans  les  logements  35,  35'  se  fait  donc  sur  une  distance 
assez  faible  pour  éviter  les  frottements  et  les  risques  de 
désaxement.  A  ce  moment,  il  suffit  d'effacer  les  four- 
chettes  62,  62'  de  support  des  cylindres  de  travail  4,  4' 
pour  que  ces  derniers  viennent  reposer  sur  les  parties 
inférieures  en  saillie  formant  berceau  36  et  soient  tenus 
en  porte-à-faux  par  les  tourillons  1  1  qui  prennent  appui 
sur  l'organe  de  support  34  en  deux  zones  écartées  l'une 
de  l'autre,  respectivement  vers  le  haut  du  côté  externe 
et  vers  le  bas  du  côté  interne. 
[0084]  L'abaissement  relatif  ainsi  réalisé  est  simple- 
ment  égal  au  jeu  laissé  entre  les  logements  35  et  les 
tourillons  11  pour  permettre  un  enfilement  facile  de 
ceux-ci.  La  longueur  d'enfilement,  égale  à  la  profondeur 
du  logement  35,  doit  être  simplement  suffisante  pour 
permettre  le  maintien  en  porte  à  faux  du  cylindre  sans 
risque  de  matage  des  parties  en  appui. 
[0085]  On  pourrait  également  prévoir  d'autres  dispo- 
sitions  pour  réaliser  la  prise  en  charge  des  cylindres  par 
un  organe  de  support  double  et  de  niveau  constant. 
[0086]  Par  exemple,  l'organe  de  support  34  pourrait 
être  muni,  pour  chaque  cylindre  de  travail,  d'un  organe 
de  serrage  comprenant  deux  paires  de  mâchoires,  res- 
pectivement  inférieure  et  supérieure,  maintenues 
ouvertes  pour  s'enfiler  sur  le  tourillon  11  de  chaque 
cylindre  de  travail  4,  4'  par  déplacement  axial  du  dispo- 
sitif  d'extraction  28,  chaque  paire  de  mâchoires  étant 
centrée  sur  un  axe  placé  dans  l'alignement  de  l'axe  du 
cylindre  de  travail,  au  niveau  de  démontage  de  celui-ci. 
[0087]  Après  enfilement  du  tourillon,  les  deux  mâchoi- 
res  sont  serrées  sur  celui-ci  et  le  cylindre  4  est  ainsi 
tenu  en  porte-à-faux  par  son  tourillon  d'extrémité  1  1  . 
[0088]  Dans  tous  les  cas,  le  guidage  très  précis  du 
dispositif  d'extraction  28  sur  ses  rails  32  permet  le  retrait 
des  deux  cylindres  de  travail  4,  4'  sans  risque  de  dété- 
rioration,  chaque  cylindre  étant  porté  par  un  support  de 
niveau  constant  et  se  déplaçant  en  translation  parallèle- 
ment  à  son  axe. 
[0089]  Par  ailleurs,  chaque  dispositif  extracteur  28  est 
équipé  de  façon  à  pouvoir  retirer,  selon  les  besoins,  soit 
les  deux  cylindres  de  travail  4,  4',  soit  les  deux  inserts 
comprenant  chacun  un  cylindre  intermédiaire  avec  le 
cylindre  de  travail  associé  et  ses  deux  ensembles 
d'appui  latéraux. 
[0090]  En  effet,  comme  on  l'a  indiqué  plus  haut,  le 
chariot  latéral  25  sur  lequel  est  monté  le  dispositif 
d'extraction  28  est  agencé  de  façon  que  ce  dernier 
puisse  pénétrer  dans  l'espace  compris  entre  les  empoi- 
ses  6,  6'  des  cylindres  intermédiaires  3,  3',  dans  une 
position  pour  laquelle  les  rails  8,  8'  de  la  cage  1  sont  ali- 
gnés  avec  les  rails  23,  23'  du  chariot  de  manutention  18 
et  les  rails  9,  9'  du  chariot  latéral  29. 
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[0091  ]  Le  dispositif  d'extraction  28  qui  se  déplace  sur 
les  rails  32  est  muni  d'organes  amovibles  de  saisie  qui, 
en  cas  de  besoin,  peuvent  s'engager  sur  les  moyens 
d'accrochage  10,  10'  des  empoises  6,  6'  des  cylindres 
intermédiaires  3,  3'  pour  retirer  l'ensemble  de  chaque  5 
insert  avec  le  cylindre  de  travail  correspondant. 
[0092]  Par  exemple,  dans  le  mode  de  réalisation  pré- 
férentiel  représenté  sur  la  figure  1  ,  le  dispositif  extrac- 
teur  28  est  muni,  en  partie  haute  et  en  partie  basse  de 
doigts  d'accrochage  37  verticaux,  dirigés  en  sens  oppo-  10 
sés.  Ces  doigts  37  sont  mobiles  verticalement  et  sont 
commandés,  par  exemple,  par  un  vérin  38  électrique  ou 
hydraulique,  d'axe  horizontal,  relié  aux  doigts  37  par  un 
système  de  biellettes  pour  commander  leur  déplace- 
ment  vertical.  A  cet  effet,  on  pourrait  aussi  employer  un  15 
système  à  commande  par  came. 
[0093]  Lorsque  le  dispositif  extracteur  28  est  en  posi- 
tion  de  chargement,  correspondant  à  l'engagement  des 
tourillons  11  dans  les  alésages  35,  on  commande  la 
sortie  des  doigts  37  qui  s'engagent  dans  des  orifices  20 
correspondants  ménagés  sur  les  organes  d'accrochage 
10  des  cylindres  intermédiaires  3. 
[0094]  Comme  indiqué  précédemment,  les  empoises 
6,  6'  de  chaque  cylindre  intermédiaire  portent  les 
ensembles  d'appui  latéraux  associés  aux  cylindres  de  25 
travail  correspondant.  En  accrochant  les  organes  1  0  par 
les  doigts  37,  on  peut  donc  retirer  l'ensemble  de  l'insert 
qui  est  entraîné  par  l'extracteur  28  en  translation  vers  la 
droite  selon  la  représentation  de  la  figure  1  . 
[0095]  Le  cylindre  de  travail  4  est  porté  par  l'organe  de  30 
support  34  alors  que  le  cylindre  intermédiaire  3  ainsi 
que  les  ensembles  d'appui  latéraux  sont  portés  par  les 
empoises  6,  qui  par  l'intermédiaire  des  galets  7,  roulent 
successivement  sur  les  rails  8,  23,  9  jusqu'à  ce  que 
l'ensemble  de  l'insert  soit  placé  sur  le  chariot  latéral  25.  35 
[0096]  Cependant,  étant  donné  que  les  logements  35 
sont  maintenus,  par  coulissement  de  l'organe  de  sup- 
port  34,  à  un  niveau  constant  par  rapport  aux  niveaux 
des  rails  8,  8',  9,  9',  les  opérations  de  translation  peu- 
vent  s'effectuer  en  toute  sécurité,  sans  risque  d'interfé-  40 
rences  entre  les  cylindres. 
[0097]  Il  est  ainsi  possible  de  retirer  les  cylindres  de  la 
cage  et  de  les  transporter,  au  moyen  du  chariot  de 
manutention  18,  vers  la  zone  d'entretien  où  ils  sont  rem- 
placés  par  des  cylindres  neufs.  Ceux-ci  sont  ensuite  45 
introduits  dans  la  cage  par  déplacement  en  sens 
inverse  du  chariot  de  manutention  18  et  du  dispositif 
d'extraction  28.  Tous  les  déplacements  sont  parfaite- 
ment  guidés  par  rapport  au  niveau  de  référence  défini 
par  les  rails  8,  9,  8',  9'.  50 
[0098]  Comme  on  l'a  indiqué,  le  remplacement  peut 
être  quasi-immédiat  si  le  chariot  de  manutention  18  est 
muni  d'un  chariot  latéral  25  portant  au  moins  deux 
cases  de  réception  29  munies  chacune  d'un  dispositif 
d'extraction.  55 
[0099]  A  cet  effet,  comme  le  montre  la  figure  5,  l'une 
des  cases  29a  est  vide  et  peut  être  placée  à  l'avance 
dans  l'alignement  de  la  cage.  Après  retrait  des  cylindres 
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usés  dans  la  case  vide  29a,  le  chariot  25  se  déplace 
latéralement  pour  centrer  dans  le  plan  médian  P'  de  la 
cage,  la  case  voisine  29b  dans  laquelle  ont  été  placés  à 
l'avance  les  cylindres  de  remplacement  qui  peuvent 
ainsi  être  introduits  immédiatement  dans  la  cage  1  . 
[0100]  Il  est  à  noter  que  le  dispositif  selon  l'invention 
présente  aussi  l'avantage  de  permettre  le  remplace- 
ment  sélectif,  soit  des  cylindres  de  travail  seuls,  soit  de 
l'ensemble  de  chaque  insert,  respectivement  supérieur 
ou  inférieur. 
[0101]  Lorsque  le  chariot  latéral  25  comporte  deux 
cases  de  réception  29  associées  chacune  à  un  disposi- 
tif  extracteur  28,  comme  illustré  sur  la  figure  2,  la  pre- 
mière  case  29a  est  entièrement  vide  pour  permettre  de 
sortir,  selon  les  besoins,  soit  les  cylindres  de  travail  4,  4' 
seuls,  soit  l'ensemble  de  chaque  insert  comprenant  un 
cylindre  intermédiaire  3,  les  ensembles  d'appui  latéraux 
et  le  cylindre  de  travail.  On  peut  même  retirer,  excep- 
tionnellement,  un  seul  cylindre  de  travail.  En  effet,  après 
l'engagement  des  logements  35,  35'  sur  les  tourillons 
des  deux  cylindres  de  travail  4,  4',  on  peut  ne  comman- 
der  l'escamotage  des  fourchettes  de  support  que  pour 
un  seul  des  deux  cylindres  de  travail,  par  exemple  le 
cylindre  supérieur  4  qui,  dans  ce  cas,  vient  seul  reposer 
sur  le  berceau  36  associé  au  logement  35.  L'autre  cylin- 
dre,  par  exemple,  le  cylindre  inférieur  4'  est  toujours 
supporté  par  ses  fourchettes  de  support  62'  et  reste 
donc  à  l'intérieur  de  la  cage  1  lorsque  l'on  écarte  le  dis- 
positif  d'extraction  28. 
[01  02]  De  même,  les  doigts  37  peuvent  être  comman- 
dés  sélectivement  de  façon  à  déterminer  le  retrait,  avec 
le  dispositif  d'extraction  28,  de  l'un  ou  l'autre  des  cylin- 
dres  intermédiaires  associé  aux  ensembles  d'appui 
latéraux. 
[01  03]  On  place  ainsi,  dans  la  case  de  réception  29a, 
initialement  vide,  du  chariot  25,  uniquement,  les  cylin- 
dres  à  remplacer. 
[0104]  Si  l'on  a  retiré  de  la  cage  un  seul  cylindre  de 
travail,  le  chariot  de  manutention  18  amène  alors  le  dis- 
positif  d'extraction  en  position  d'entretien  pour  le  rem- 
placement  du  cylindre. 
[01  05]  Cependant,  ce  cas  est  assez  rare,  et  en  géné- 
ral,  on  procède  au  remplacement  des  deux  cylindres  de 
travail  en  même  temps. 
[0106]  C'est  pourquoi,  si  l'on  utilise  le  dispositif  du 
type  "side-schifter"  représenté  sur  les  figures,  la 
seconde  case  29b  du  chariot  25  est  équipée  à  l'avance 
de  deux  inserts  complets,  respectivement  supérieur  et 
inférieur,  comprenant  chacun  un  cylindre  de  travail,  un 
cylindre  intermédiaire  et  ses  ensembles  d'appui  laté- 
raux.  Toutefois,  étant  donné  que  chaque  case  de  récep- 
tion  est  équipée  d'un  dispositif  d'extraction,  les  cylindres 
de  travail  et  les  cylindres  intermédiaires  sont  portés 
séparément,  respectivement  par  l'organe  de  support  34 
et  par  les  rails  9,  9'  du  châssis  29b. 
[0107]  Par  déplacement  transversal  du  chariot  auxi- 
liaire  25,  on  centre  alors  la  seconde  case  de  réception 
29b  dans  le  plan  médian  P'  de  la  cage.  Lorsque  l'on  a 
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retiré  de  celle-ci  uniquement  les  cylindres  de  travail  4, 
4',  les  doigts  d'accrochage  37  sont  effacés  de  telle  sorte 
que  les  cylindres  intermédiaires  et  les  ensembles 
d'appui  latéraux  restent  en  place  dans  le  châssis  29b,  le 
dispositif  d'extraction  28  introduisant  seulement  dans  la 
cage,  les  deux  cylindres  de  travail  4,  4'.  Les  fourchettes 
62,  62'  sont  alors  mises  en  place  en  soulevant  légère- 
ment  les  cylindres  de  travail  qui  déchargent  ainsi  les 
organes  de  support  34  et  le  dispositif  d'extraction  28 
peut  être  retiré. 
[0108]  En  revanche,  si  l'on  a  retiré  les  inserts  com- 
plets,  il  suffit  d'actionner  les  doigts  d'accrochage  37  ou 
un  seul  d'entre  eux  pour  introduire  dans  la  cage,  soit  les 
deux  inserts,  soit  un  seul  insert  en  remplacement  de 
celui  qui  a  été  retiré. 
[0109]  Dans  une  disposition  plus  perfectionnée  illus- 
trée  sur  la  figure  3,  le  chariot  latéral  25  est  muni  de  trois 
dispositifs  extracteurs  28  ;  dans  ce  cas  deux  dispositifs 
extracteurs  sont  chargés  de  cylindres  neufs,  l'autre 
étant  vide  pour  sortir  un  premier  jeu  de  cylindres  usés 
de  la  cage.  Il  est  alors  possible  d'effectuer  deux  change- 
ments  consécutifs  de  cylindres  sans  avoir  à  ramener 
l'ensemble  du  chariot  principal  et  du  chariot  latéral  25 
dans  l'atelier  de  rectification  20. 
[0110]  Après  le  premier  changement,  on  laisse  dans 
l'alignement  de  la  cage,  la  case  ainsi  libérée  du  chariot 
25  qui  peut  servir  au  retrait  des  cylindres.  Un  simple 
déplacement  du  chariot  25  permet  alors  de  centrer  la 
troisième  case  devant  la  cage  1  pour  effectuer  un 
deuxième  changement. 
[01  1  1  ]  Il  est  ainsi  possible  de  changer  très  rapidement 
de  programme  de  laminage  en  laissant  la  bande  enga- 
gée. 
[01  1  2]  Bien  entendu,  le  dispositif  n'est  représenté  sur 
les  figures  que  de  façon  schématique  mais  il  comporte 
tous  les  organes  auxiliaires  nécessaires  au  fonctionne- 
ment  des  chariots  18,  25  et  du  dispositif  d'extraction  28, 
en  particulier  pour  l'enroulement  et  le  déroulement  des 
câbles  électriques  et/ou  canalisations  hydrauliques 
reliés  aux  différents  organes  mobiles. 
[0113]  D'autre  part,  les  déplacements  des  chariots 
peuvent  être  commandés  de  diverses  façons.  Par 
exemple,  pour  assurer  le  déplacement  en  translation 
des  chariots  extracteurs  28,  le  groupe  moto-réducteur 
33  qui  se  déplace  le  long  d'une  crémaillère  33b  pourrait 
être  remplacé  par  une  chaîne  pousseuse  actionnée  par 
un  moteur  monté  directement  sur  le  chariot  25. 
[0114]  Comme  le  montre  la  figure  7,  le  charge- 
ment/déchargement  des  cylindres  neufs/usés  sur  les 
dispositifs  extracteurs  28  du  chariot  latéral  est  effectué 
dans  un  atelier  de  rectification  20  placé  à  côté  de  la 
halle  21  du  laminoir. 
[01  1  5]  Etant  donné  que  même  en  cas  de  démontage 
des  inserts  complets,  les  cylindres  de  travail  4,  4'  sont 
tenus  en  porte-à-faux  par  l'organe  de  support  34,  il  est 
particulièrement  avantageux  d'utiliser,  pour  le  rempla- 
cement,  un  ou  plusieurs  râteliers  de  stockage  mécani- 
sés  40  pouvant  venir  se  placer  devant  le  chariot  de 

manutention  18  lorsque  celui-ci  se  trouve  dans  sa  posi- 
tion  la  plus  reculée  à  l'intérieur  de  l'atelier  de  rectifica- 
tion  20. 
[01  1  6]  La  figure  6  est  une  vue  en  coupe  transversale 

5  d'un  tel  dispositif  qui  est  monté  sur  un  bâti  inférieur  42 
porté  par  des  roues  43  roulant  sur  des  rails  44  parallè- 
les  à  la  direction  d'avance  de  la  bande  à  laminer,  c'est- 
à-dire  perpendiculaires  aux  axes  des  cylindres  en  place 
dans  la  cage  1  . 

10  [0117]  Dans  l'exemple  représenté  sur  la  figure  6,  le 
dispositif  comprend  deux  râteliers  40,  40'  disposés  côte 
à  côte  sur  un  cadre  47  reposant  sur  le  bâti  42  par  l'inter- 
médiaire  de  quatre  supports  51  de  hauteur  réglable,  qui 
peuvent  être  constitués,  par  exemple,  de  vis-vérins 

15  actionnées  en  synchronisme  par  l'intermédiaire  de  bar- 
res  de  liaison  52  et  de  renvois  d'angle  53,  par  un  groupe 
moto-réducteur  56  permettant  un  mouvement  de  mon- 
tée  et  de  descente  verticale  du  cadre  47  portant  les 
râteliers  40,  40'. 

20  [0118]  Chaque  râtelier  est  constitué  d'un  châssis  46 
en  forme  de  U  supportant  deux  sommiers  superposés, 
respectivement  supérieur  48  et  inférieur  49,  équipés 
chacun  d'une  série  de  berceaux  50  parallèles  et  définis- 
sant  deux  niveaux  de  réception. 

25  [01  1  9]  Les  berceaux  du  niveau  supérieur  48  sont  au 
droit  de  ceux  du  niveau  inférieur  49  et  la  distance  verti- 
cale  entre  les  deux  niveaux  de  réception  est  égale  à  la 
distance  verticale  entre  les  axes  des  alésages  borgnes 
35  de  l'organe  de  support  34. 

30  [01  20]  Dans  l'exemple  considéré  chaque  niveau  com- 
porte  cinq  berceaux  50  chaque  râtelier  40  peut  donc 
recevoir  cinq  paires  de  cylindres  de  travail  4. 
[01  21  ]  Les  sommiers  46  sont  ouverts  du  côté  droit  sur 
la  figure  de  telle  sorte  que,  par  un  mouvement  de  trans- 

35  lation  longitudinale  vers  la  gauche  du  dispositif  d'extrac- 
tion  28,  les  deux  cylindres  de  travail  4,  4'  portés  par 
l'organe  de  support  34  peuvent  être  placés  au-dessus 
de  deux  berceaux  superposés  50  qui  ont  été  laissés 
libres  sur  les  deux  sommiers  48  et  49. 

40  [0122]  Au  moyen  des  organes  de  support  51  on  peut 
alors  relever  le  cadre  47,  de  façon  que  les  deux  som- 
miers  48,  49  viennent  prendre  en  charge  les  deux  cylin- 
dres  de  travail  4,  4'  qui  se  décollent  légèrement  des 
parties  en  saillie  36  de  l'organe  de  support  34  et  sont 

45  ainsi  déposés  sur  les  deux  emplacements  libres  du 
râtelier  40. 
[0123]  L'organe  de  support  34  étant  déchargé,  on 
peut  reculer  le  dispositif  d'extraction  28  pour  dégager 
les  tourillons  des  cylindres  usés  puis  centrer  un  dépla- 

50  cernent  transversal  du  râtelier  40  pour  commander,  en 
fonction  du  programme  à  réaliser,  une  paire  de  nou- 
veaux  cylindres  sur  le  plan  médiateur  du  dispositif 
d'extraction.  Celui-ci  est  alors  avancé  de  façon  que  les 
logements  35  de  l'organe  de  support  34  s'engagent  sur 

55  les  tourillons  des  deux  cylindres  de  remplacement. 
[01  24]  Après  engagement,  le  cadre  47  est  abaissé  au 
moyen  des  vis  51  et  les  deux  cylindres  de  remplace- 
ment  sont  ainsi  tenus  en  porte-à-faux  par  l'organe  de 
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support  34  dans  une  case  du  chariot  25,  l'autre  case 
étant  libre. 
[0125]  Le  râtelier  40  peut  alors  être  écarté  pour  per- 
mettre  le  déplacement  axial  du  chariot  de  manutention 
1  8  qui  vient  se  placer  en  attente  à  côté  de  la  cage  1  ,  la  s 
case  libre  du  chariot  25  étant  centrée  sur  le  plan  de  ser- 
rage  P'.  Le  dispositif  est  ainsi  prêt  pour  procéder  au 
retrait  des  cylindres  en  service  et  à  leur  remplacement 
par  les  nouveaux  cylindres  pris  sur  le  râtelier  40  au 
moment  indiqué  par  le  programme  de  laminage.  10 
[0126]  Il  est  à  noter  que,  grâce  au  support  indépen- 
dant  des  cylindres  de  travail  4,  4',  ces  derniers  ont  pu 
être  retirés  de  l'insert  et  placés  sur  le  râtelier  40  sans 
risque  de  contact  avec  les  autres  cylindres. 
[0127]  On  peut  donc  procéder  à  la  vérification  et  à  15 
l'entretien  du  reste  de  l'insert  comportant  le  cylindre 
intermédiaire,  ses  empoises  et  les  deux  ensembles 
d'appui  latéraux,  sans  risque  de  détérioration  du  cylin- 
dre  de  travail.  En  cas  de  besoin,  l'ensemble  de  l'insert 
peut  être  retiré  et  remplacé  au  moyen  d'un  pont  roulant,  20 
des  élingues  pouvant  être  accrochées  facilement  sur 
les  empoises  de  chaque  cylindre  intermédiaire. 
[0128]  Comme  on  le  voit  sur  la  figure  7,  lors  des  opé- 
rations  de  dépose  ou  de  prise  des  cylindres,  le  chariot 
principal  1  8  se  trouve  du  côté  du  râtelier  40  opposé  à  la  25 
cage  de  laminoir  1  . 
[0129]  Dans  le  cas  d'un  laminoir  tandem,  chaque 
cage  de  laminoir  serait  équipée  d'un  chariot  principal  18 
avec  chariot  latéral  25  et  dispositif  extracteur  28,  cha- 
que  râtelier  de  stockage  40  des  cylindres  de  travail  4  30 
pouvant  desservir  plusieurs  cages. 
[0130]  Grâce  aux  dispositions  qui  viennent  d'être 
décrites,  le  changement  des  cylindres  d'un  laminoir,  en 
particulier  du  type  "Z-High"  peut  être  réalisé  très  rapide- 
ment  et  sans  aucun  risque  de  détérioration  des  cylin-  35 
dres,  la  bande  laminée  pouvant  rester  engagée  et, 
même  continuer  à  défiler. 
[0131]  Lorsque  les  cylindres  de  travail  ou,  éventuelle- 
ment,  les  inserts  complets,  doivent  être  retirés  pour 
vérification  et  remplacement,  la  cage  est  ouverte  de  la  40 
façon  indiquée  plus  haut,  tous  les  cylindres  étant  décol- 
lés  les  uns  des  autres. 
[0132]  Le  chariot  de  manutention  18  est  alors  appro- 
ché  de  la  cage  1  ,  dans  la  position  illustrée  par  la  figure 
1  ,  le  dispositif  extracteur  28  étant  reculé  vers  la  droite  45 
sur  la  figure. 
[0133]  L'une  des  cases  du  chariot  25  est  vide  et  est 
centrée  sur  le  plan  médian  P'  de  la  cage  par  déplace- 
ment  latéral  du  chariot  25. 
[0134]  Le  dispositif  extracteur  28  est  alors  avancé  et  50 
permet,  comme  on  l'a  indiqué,  de  retirer  soit  les  deux 
cylindres  de  travail  seuls,  soit  les  deux  inserts  et,  par 
recul  du  dispositif  extracteur  28,  les  cylindres  viennent 
se  placer  sur  le  chariot  25.  Ce  dernier  est  alors  déplacé 
pour  centrer  les  cylindres  de  remplacement  qui  sont  55 
introduits  dans  la  cage  en  commandant  les  opérations 
inverses. 
[0135]  Après  fermeture  de  la  cage,  le  laminage  peut 

reprendre  et,  pendant  ce  temps,  le  chariot  de  manuten- 
tion  18  est  reculé  dans  l'atelier  de  rectification  20. 
[0136]  Lorsque  l'ensemble  de  l'insert  a  été  retiré,  le 
dispositif  extracteur  28  est  désolidarisé  des  empoises 
des  cylindres  intermédiaires  et  peut  être  avancé  pour 
placer  les  cylindres  de  travail  seuls  sur  deux  berceaux 
vides  du  râtelier  40  préalablement  centrés  sur  le  plan 
médiateur  du  dispositif  extracteur  28,  le  reste  de  l'insert 
restant  dans  la  case  29  du  chariot  latéral  25.  De  ce  fait, 
on  peut  procéder  à  la  vérification  et,  éventuellement,  au 
remplacement  des  inserts  sans  risque  de  détérioration 
des  cylindres  de  travail. 
[01  37]  Le  dispositif  d'extraction  28  revient  en  arrière 
sur  le  chariot  25  et,  après  déchargement,  est  reculé 
pour  dégager  le  râtelier  40. 
[01  38]  Celui-ci  est  alors  déplacé  pour  centrer  les  nou- 
veaux  cylindres  de  travail  sur  le  plan  médian  du  disposi- 
tif  d'extraction  28,  est  ensuite  avancé  pour  prendre  en 
charge  les  nouveaux  cylindres. 
[0139]  Après  écartement  du  râtelier  40,  le  chariot  de 
manutention  18  peut  de  nouveau  être  avancé  jusqu'à  la 
cage  pour  être  prêt  à  une  nouvelle  opération  de  rempla- 
cement. 
[0140]  Bien  entendu,  l'invention  ne  se  limite  pas  aux 
détails  du  mode  de  réalisation  préférentiel  qui  vient 
d'être  décrit  et  qui  pourrait  être  modifié  sans  s'écarter 
du  cadre  de  protection  défini  par  les  revendications. 
[0141]  En  particulier,  dans  le  mode  de  réalisation  qui 
vient  d'être  décrit  et  qui  concerne  un  laminoir  de  type  Z- 
High,  les  cylindres  de  travail  sont  portés,  en  position  de 
démontage,  par  des  fourchettes  62,  62'  mais  d'autres 
dispositifs  de  support  pourraient  être  utilisés  pour  main- 
tenir  les  cylindres  de  travail  écartés,  à  un  niveau  cons- 
tant,  des  cylindres  intermédiaires.  Par  exemple,  dans 
une  cage  comportant  des  vérins  de  cambrage  des 
cylindres  de  travail,  ces  vérins  pourraient  être  utilisés 
pour  régler  le  niveau  des  axes  des  cylindres  de  travail 
au  niveau  des  axes  des  logements  35  de  l'organe  de 
support  34  et,  ensuite,  déterminer  l'abaissement  de  l'un 
ou  l'autre  des  cylindres  de  travail  pour  permettre  sa 
prise  en  charge  par  l'organe  de  support  34. 
[0142]  Par  ailleurs,  étant  donné  que,  à  l'ouverture  de 
la  cage,  le  cylindre  de  travail  inférieur  4'  repose  sur  le 
cylindre  intermédiaire  inférieur  3',  on  peut  utiliser  les 
moyens  de  réglage  de  niveau  de  celui-ci  pour  comman- 
der  la  prise  en  charge  du  cylindre  de  travail  inférieur  4. 
En  particulier,  lorsque  l'ensemble  de  soutien  inférieur 
E2  prend  appui  sur  des  cales  réglables  17b,  celles-ci 
peuvent  être  utilisées  de  façon  à  placer  l'axe  du  cylindre 
de  travail  inférieur  4'  au  niveau  de  l'axe  du  logement  35' 
de  l'organe  de  support  34,  le  niveau  du  cylindre  de  tra- 
vail  supérieur  4  étant  déterminé,  comme  précédem- 
ment  par  les  fourchettes  62. 
[01  43]  On  avance  alors  le  dispositif  d'extraction  28  de 
façon  que  les  deux  logements  35,  35'  s'engagent  sur  les 
tourillons  des  deux  cylindres  de  travail  4,  4'  et,  au 
moyens  des  cales  17b,  on  détermine  l'abaissement  de 
l'ensemble  E2,  les  empoises  du  cylindre  intermédiaire 
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3',  et  du  cylindre  de  soutien  inférieur  2'  prenant  appui 
sur  leurs  rails  respectifs  alors  que  le  cylindre  de  travail 
inférieur  4'  est  maintenu  au  même  niveau  et  pris  en 
charge  par  le  logement  35'  de  l'organe  de  support  34. 
[0144]  Par  ailleurs,  il  est  avantageux  de  placer  le  dis-  s 
positif  d'extraction  sur  un  chariot  auxiliaire  25  permet- 
tant  d'assurer  un  remplacement  immédiat  des  cylindres 
mais,  dans  une  disposition  simplifiée,  le  chariot  de 
manutention  18  pourrait  porter  un  seul  dispositif 
d'extraction  28  déplaçable  axialement.  10 
[0145]  D'autre  part,  lorsqu'on  utilise  un  chariot  auxi- 
liaire  à  plusieurs  cases,  il  est  préférable  que  chacune  de 
celle-ci  soit  munie  d'un  dispositif  extracteur.  Toutefois,  il 
serait  possible  de  placer  sur  le  chariot  de  manutention, 
un  seul  dispositif  extracteur  disposé  dans  une  position  15 
écartée,  vers  la  droite  sur  la  figure  1,  pour  permettre  le 
déplacement  du  chariot  auxiliaire  et  pouvant  coopérer  à 
tour  de  rôle  avec  l'une  ou  l'autre  des  cases  du  chariot 
latéral. 
[0146]  Toutefois,  un  tel  dispositif  serait  plus  encom-  20 
brant  et  son  fonctionnement  plus  lent. 
[0147]  Par  ailleurs,  dans  l'exemple  représenté,  le  cha- 
riot  42  porte  deux  râteliers  40,  40'  simplement  posés 
sur  le  cadre  47.  On  peut  donc,  au  moyen  d'un  palonnier, 
retirer  l'un  des  râteliers  pour  remplacer  l'ensemble  des  25 
cylindres,  l'autre  râtelier  permettant  de  poursuivre  les 
opérations  selon  le  programme  de  laminage.  Mais  on 
pourrait  aussi  utiliser  un  seul  râtelier  muni  d'un  nombre 
suffisant  d'emplacements  pour  les  cylindres  de  travail. 
[0148]  De  plus,  comme  on  l'a  indiqué  plus  haut,  il  est  30 
possible,  en  cas  de  besoin,  de  démonter  et  de  rempla- 
cer  un  seul  cylindre  de  travail  ou  un  seul  insert. 
[0149]  Dans  ce  cas,  on  pourrait  utiliser  un  râtelier  de 
stockage  ayant  un  seul  sommier  de  niveau  réglable 
pour  assurer  le  remplacement  d'un  seul  cylindre  de  tra-  35 
vail. 
[01  50]  D'autre  part,  l'invention  est  spécialement  adap- 
tée  au  remplacement  des  cylindres  de  travail  seuls  ou 
des  inserts  complets  dans  un  laminoir  de  type  "Z-High" 
mais  pourrait  être  utilisée  dans  tout  laminoir  utilisant  40 
des  cylindres  dépourvus  d'empoises. 
[0151]  Les  signes  de  référence  insérés  après  les 
caractéristiques  techniques  mentionnées  dans  les 
revendications,  ont  pour  seul  but  de  faciliter  la  compré- 
hension  de  ces  dernières  et  n'en  limitent  aucunement  la  45 
portée. 

Revendications 

1.  Dispositif  de  changement  de  cylindres  dans  une  so 
cage  de  laminoir  (1)  comportant,  de  part  et  d'autre 
d'un  plan  de  défilement  d'une  bande  à  laminer: 

deux  cylindres  de  travail  à  axes  parallèles,  res- 
pectivement  supérieur  (4)  et  inférieur  (4')  défi-  55 
nissant  un  entrefer  de  passage  de  la  bande, 
chaque  cylindre  de  travail  (4,  4')  étant  pro- 
longé,  à  au  moins  une  extrémité  par  un  tou- 

rillon  (11), 
deux  ensembles  de  soutien,  respectivement, 
de  chaque  cylindre  de  travail  (4),  comportant 
chacun  au  moins  un  cylindre  intermédiaire  (3, 
3'), 
des  moyens  de  réglage  des  niveaux  relatifs 
des  axes  de  chacun  des  cylindres  par  rapport  à 
la  cage  (1)  déterminant  quatre  niveaux  de 
démontage,  respectivement  des  deux  cylin- 
dres  de  travail  (4,  4')  et  des  deux  cylindres 
intermédiaires  (3,  3')  pour  lesquels  chaque 
cylindre  de  travail  (4,  4')  est  écarté  du  cylindre 
intermédiaire  correspondant  (3,  3'), 
deux  paires  de  rails  (8,  8')  parallèles  aux  axes 
des  cylindres,  ménagés  sur  la  cage  (1)  à  deux 
niveaux  constants  sur  lesquels  viennent  repo- 
ser,  respectivement,  chacun  à  son  niveau  de 
démontage,  les  deux  cylindres  intermédiaires, 
respectivement  supérieur  (3)  et  inférieur  (3') 
chacun  par  l'intermédiaire  d'organes  d'appui 
coulissant  (7,  7')  pour  le  démontage  du  cylindre 
intermédiaire  (3,  3')  correspondants, 

le  dispositif  de  changement  de  cylindres 
comprenant  : 
un  dispositif  de  manutention  (C)  placé  sur  un 
côté  de  la  cage  (1)  et  comprenant  au  moins  un 
châssis  de  guidage  (29)  manutention  sur 
lequel  sont  ménagées  deux  paires  de  rails  (9, 
9')  alignées  respectivement  avec  les  deux  pai- 
res  de  rails  (8,  8')  de  la  cage  (1), 
au  moins  un  dispositif  d'extraction  (28)  monté 
coulissant  à  un  niveau  constant  sur  le  châssis 
de  guidage  (29),  parallèlement  aux  axes  des 
cylindres,  et  déplaçable  entre  une  position  rap- 
prochée  de  la  cage  (1),  pour  le  démontage  et  le 
remontage  des  cylindres,  et  une  position  écar- 
tée  de  retrait  des  cylindres  à  l'intérieur  du  châs- 
sis  (29), 
des  moyens  (35)  de  prise  en  charge  de  chacun 
des  cylindres  de  travail  (4,  4')  comprenant  un 
organe  de  support  (34)  monté  sur  le  dispositif 
d'extraction  (28)  et  muni  de  deux  logements 
(35,  35')  centrés  respectivement  sur  deux  axes 
écartés  d'une  distance  constante  égale  à 
l'écartement  des  niveaux  de  démontage  des 
deux  cylindres  de  travail  (4,  4'),  le  niveau  de 
l'organe  de  support  (34)  étant  réglé  de  façon 
que,  dans  la  position  rapprochée  du  dispositif 
d'extraction  (28),  chaque  logement  (35,  35') 
soit  centré  sur  l'axe  de  chaque  cylindre  de  tra- 
vail  à  son  niveau  de  démontage  et  s'engage  de 
façon  amovible,  sur  le  tourillon  (1  1)  du  cylindre 
de  travail  (4,  4')  correspondant,  par  déplace- 
ment  axial  du  dispositif  d'extraction  (38),  les 
moyens  de  réglage  du  niveau  de  chaque  cylin- 
dre  de  travail  (4,  4')  pour  la  prise  en  charge,  en 
porte-à-faux,  dudit  cylindre  de  travail  par 
l'organe  de  support  (34)  déterminant,  après 
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engagement  du  tourillon  (11)  un  déplacement 
vertical  relatif  de  ce  dernier  par  rapport  au 
logement  correspondant  (35,  35'), 
des  moyens  amovibles  (37)  d'accrochage  de 
chacun  des  deux  cylindres  intermédiaires  (3, 
3'),  ménagés  sur  le  dispositif  d'extraction  (28) 
et  actionnes  sélectivement  pour  la  commande 
du  démontage  et  du  remontage  de  chaque 
cylindre  intermédiaire  (3,  3'),  par  déplacement 
axial,  dans  le  sens  correspondant,  du  dispositif 
d'extraction  (28),  en  coulissant  sur  les  rails  ali- 
gnés  (8,  9), 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  par 
le  fait  que  l'organe  de  support  (34)  comprend  une 
pièce  unique  dans  laquelle  sont  ménagés  deux  alé- 
sages  cylindriques  (35)  constituant  chacun  un  loge- 
ment  dans  lequel  s'engage  une  partie  extrême  du 
tourillon  (11),  chaque  alésage  (35)  étant  prolongé, 
à  sa  partie  inférieure,  du  côté  du  cylindre,  par  une 
partie  en  saillie  (35a),  en  forme  den  berceau  semi- 
cylindrique,  et  sur  laquelle  vient  reposer,  en  posi- 
tion  de  prise  en  charge,  pour  la  partie  restante  du 
tourillon  (11). 

3.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  que,  chaque  cylindre  de 
travail  (4,  4')  étant  placé  dans  un  insert  comprenant 
deux  ensembles  d'appui  latéraux  (13)  portés  par  le 
cylindre  intermédiaire  (3),  le  dispositif  d'extraction 
(28)  détermine  sélectivement,  par  l'intermédiaire 
des  moyens  amovibles  d'accrochage  (37),  le 
démontage  et  le  remontage  de  chaque  insert,  le 
cylindre  de  travail  (4,  4')  étant  prise  en  charge,  à 
son  niveau  de  démontage,  par  l'organe  de  support 
(34)  et  le  cylindre  intermédiaire  (3,  3')  coulissant, 
avec  l'ensemble  d'appui  latéral  correspondant  (13, 
13')  sur  les  rails  alignés  (8,  9),  (8',9'). 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  que  la  cage  (1)  est  munie 
de  moyens  amovibles  (62)  de  soutien,  au  moins,  du 
cylindre  de  travail  supérieur  (4),  déplaçables  entre 
un  position  de  soutien  dudit  cylindre  (4)  à  son 
niveau  de  démontage  et  une  position  effacée  et  que 
la  prise  en  charge  dudit  cylindre  de  travail  (4)  par 
l'organe  de  support  (34)  est  effectuée  en  plaçant 
les  moyens  de  soutien  (7)  dans  leur  position  effa- 
cée,  après  engagement  du  logement  correspon- 
dant  (35)  sur  le  tourillon  (1  1)  du  cylindre  de  travail 
(4). 

5.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  que  le  cylindre  de  travail 
inférieur  (4')  repose  en  position  de  démontage  sur 
le  cylindre  intermédiaire  inférieur  (3')  et  ce  dernier 
étant  associé  à  des  moyens  (17b,  61')  de  réglage 
de  son  niveau  par  rapport  à  la  cage  (1),  et  que  le 

réglage  du  niveau  du  cylindre  de  travail  (4')  pour  le 
centrage  de  son  axe  sur  l'axe  du  logement  corres- 
pondant  (35')  et  sa  prise  en  charge  par  l'organe  de 
support  (34),  est  effectué  par  réglage  du  niveau  du 

5  cylindre  intermédiaire  inférieur  (3'). 

6.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  que  le  dispositif  d'extrac- 
tion  (28)  est  munie  de  moyens  amovibles 

10  d'accrochage  (37)  coopérant  avec  des  parties  (10) 
solidaires  axialement  de  chaque  cylindre  intermé- 
diaire  (3,  3')  pour  commander  sélectivement  le  cou- 
lissement  dudit  cylindre  intermédiaire  (3,  3')  sur  des 
rails  correspondants  (8,  9)  (8',  9')  sous  l'action  du 

15  dispositif  d'extraction  (28). 

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  que  les  moyens  d'accro- 
chage  comprennent  deux  doigts  (37)  montés 

20  coulissants  transversalement  aux  axes  des  cylin- 
dres  sur  le  dispositif  d'extraction  (28)  qui  peut  être 
introduit  entre  les  deux  cylindres  intermédiaires 
(3,3'),  et  des  moyens  de  commande  (38)  de  l'écar- 
tement  d'au  moins  un  doigt  (37)  pour  l'accrochage 

25  d'au  moins  un  cylindre  intermédiaire  (3,  3')  par 
engagement  dudit  doigt  dans  un  trou  conjugué 
ménagé  sur  une  partie  d'accrochage  solidaire  axia- 
lement  du  cylindre  intermédiaire  (3,  3')  correspon- 
dant. 

30 
8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 

tes,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  comprend  au  moins 
deux  châssis  de  guidage  (29)  associés  chacun  à  un 
dispositif  d'extraction  (28)  et  montés  côte  à  côte  sur 

35  un  chariot  auxiliaire  (25),  déplaçable  perpendiculai- 
rement  aux  axes  des  cylindres,  pour  la  mise  en 
place  de  l'un  ou  l'autre  desdits  châssis  (29)  en  posi- 
tion  de  remplacement  avec  alignement  des  rails 
correspondants  (9,  9')  avec  les  rails  (8,  8')  de  la 

40  cage  (1),  l'un  des  châsis  (29a)  étant  entièrement 
vide  initialement  pour  la  réception  des  cylindres 
usagés,  et  au  moins  le  dispositif  d'extraction  (29b) 
associé  à  l'autre  châssis  (29b)  étant  chargé  préala- 
blement  de  cylindres  neufs  pour  assurer  un  rempla- 

45  cernent  quasiimmédiat. 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  8,  caractérisé  par 
le  fait  qu'un  premier  châssis  (29a)  est  entièrement 
vide  initialement,  pour  la  réception,  au  moins,  des 

50  cylindres  de  travail  usagés  retirés  de  la  cage  (1)  par 
le  dispositif  d'extraction  (28a)  associé  audit  premier 
châssis  (29a)  et  qu'un  second  châssis  (29b)  est 
chargé  initialement  de  deux  cylindres  de  travail 
neufs  portés  par  le  dispositif  d'extraction  (29b)  et  de 

55  deux  cylindres  intermédiaires  portés  par  les  rails  (9, 
9')  dudit  second  châssis  (29b)  pour  le  remplace- 
ment  sélectif,  par  le  dispositif  d'extraction  (28b),  des 
cylindres  retirés  de  la  cage  (1). 
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1  0.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisé  par  le  fait  qu'il  comprend  un  chariot 
principal  de  manutention  (18)  portant  au  moins  un 
châssis  de  guidage  (29)  associé  à  au  moins  un  dis- 
positif  d'extraction  (28)  et  monté  déplaçable  par 
rapport  à  la  cage  de  laminoir  (1),  sur  des  rails  fixes 
(44)  parallèles  aux  axes  des  cylindres,  entre  une 
position  de  remplacement  au  contact  de  la  cage  de 
laminoir  (1)  et  une  position  d'entretien  écartée  de  la 
cage  (1). 

1  1  .  Dispositif  selon  la  revendication  1  0,  caractérisé  par 
le  fait  qu'il  comprend  au  moins  deux  châssis  de  gui- 
dage  (29)  associés  chacun  à  un  dispositif  d'extrac- 
tion  (28)  et  portés  par  un  chariot  auxiliaire  (25)  qui 
est  monté  coulissant  sur  le  chariot  principal  de 
manutention  (18),  perpendiculairement  aux  axes 
des  cylindres,  entre  au  moins  deux  positions,  res- 
pectivement,  d'alignement  des  rails  (9)  de  chacun 
des  châssis  de  guidage  (29)  avec  les  rails  (8)  de  la 
cage  (1),  l'autre  châssis  de  guidage  (29)  étant 
écarté  de  la  cage. 

1  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  1  ,  caractérisé  par 
le  fait  que  le  chariot  principal  de  manutention  (18) 
comprend  une  plateforme  sur  laquelle  est  monté 
coulissant  le  chariot  auxiliaire  (25)  et  une  partie  de 
liaison  (22)  placée  à  une  extrémité  du  chariot  prin- 
cipal  (18)  tournée  vers  la  cage  de  laminoir  (1)  et 
comportant  deux  montants  latéraux  sur  lesquels 
sont  montés  des  tronçons  de  rails  (23,  24)  disposés 
dans  l'alignement  des  rails  (8)  de  la  cage  (1)  et  sur 
lesquels  viennent  s'aligner  les  rails  (9)  de  chaque 
châssis  de  guidage  (29)  par  déplacement  du  cha- 
riot  auxiliaire  (25). 

13.  Dispositif  de  changement  de  cylindres  selon  l'une 
des  revendications  précédentes,  caractérisé  par  le 
fait  qu'il  est  associé  à  un  râtelier  de  stockage  (40) 
comprenant  au  moins  un  sommier  (46)  sur  lequel 
sont  ménagés  au  moins  deux  emplacements  de 
dépôt  de  cylindres  de  travail  munis  chacun  d'une 
paire  de  berceaux  écartés,  centrés  sur  un  axe 
parallèle  aux  axes  des  cylindres  du  laminoir,  pour  le 
dépôt,  sur  ledit  sommier  (46),  d'un  cylindre  de  tra- 
vail  muni,  à  ses  deux  extrémités,  de  deux  tourillons 
reposant  sur  lesdits  berceaux  écartés,  l'un  desdits 
emplacements  étant  libre  pour  le  dépôt  d'un  cylin- 
dre  de  travail  usagé  et  l'autre  desdits  emplace- 
ments  étant  occupé  par  un  cylindre  de 
remplacement. 

14.  Dispositif  selon  la  revendication  13  caractérisé  par 
le  fait  que  le  râtelier  (40)  est  monté  sur  un  chariot 
(42)  déplaçable  sur  des  rails  (44)  perpendiculaire- 
ment  aux  axes  des  cylindres  et  passant  devant  le 
chariot  de  manutention  (18)  en  position  écartée  de 
celui-ci,  de  façon  à  disposer  sélectivement  chaque 

emplacement  de  dépôt  de  cylindres,  dans  une  posi- 
tion  de  chargement  ou  de  déchargement  centrée 
sur  le  plan  médian  du  dispositif  d'extraction. 

5  15.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  13  et  14 
caractérisé  par  le  fait  que  le  râtelier  comprend  deux 
sommiers  superposés  (46,  46')  portant  chacun  au 
moins  deux  emplacements  de  dépôt  accolés  et  pla- 
cés  à  deux  niveaux  écartés  d'une  distance  corres- 

10  pondant  à  la  distance  entre  les  axes  des  cylindres 
de  travail  du  laminoir,  les  emplacements  de  dépôt 
des  deux  sommiers  (46)  étant  superposés  deux  à 
deux  pour  la  réception  simultanée  d'un  jeu  de  deux 
cylindres  de  travail  (4,  4'). 

15 
16.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  13  à  15, 

caractérisé  par  le  fait  que  le  râtelier  (40)  est  monté 
sur  un  châssis  (47)  mobile  en  hauteur  et  associé  à 
des  moyens  (51)  de  soulèvement  du  châssis  (7)  par 

20  rapport  à  l'organe  de  support  (34)  pour  la  prise  en 
charge  par  le  râtelier  (40)  d'au  moins  un  cylindre  de 
travail  usagé  et  d'abaissement  du  châssis  (47)  pour 
la  prise  en  charge  par  l'organe  de  support  (34)  d'au 
moins  un  cylindre  de  remplacement  se  trouvant  sur 

25  le  râtelier  (40). 

17.  Procédé  de  changement  de  cylindres  dans  une 
cage  de  laminoir  du  type  dans  lequel  chaque  cylin- 
dre  de  travail  est  placé  dans  un  insert  comprenant 

30  un  cylindre  intermédiaire  (3)  tournant  sur  deux 
empoises  (6)  et  deux  ensembles  d'appui  latéraux 
(1  3)  portés  par  lesdites  empoises  (6)  ces  dernières 
étant  munies  de  moyens  (62)  de  support  amovible 
du  cylindre  de  travail  (4),  caractérisé  par  le  fait  que 

35  le  dispositif  d'extraction  (28)  détermine  sélective- 
ment  le  démontage  et  le  remontage,  soit  des  deux 
cylindres  de  travail  (4,  4'),  soit  de  l'ensemble  de 
chaque  insert,  avec  le  cylindre  de  travail  correspon- 
dant,  les  cylindres  étant  portés  maintenus  à  un 

40  niveau  fixe  de  démontage  par  l'organe  de  support 
du  dispositif  d'extraction  et  le  reste  de  l'insert  étant 
porté  par  des  rails  (8,  9)  8',  9')  et  coulissant  sur  ces 
derniers  sous  l'action  du  dispositif  d'extraction  (28). 

45  18.  Procédé  de  changement  de  cylindres  au  moyen 
d'un  dispositif  de  changement  selon  l'une  des 
revendications  1  3  à  16,  caractérisé  par  le  fait  que, 
après  retrait  des  cylindres  usagés  sur  le  chariot  de 
manutention  (18)  et  déplacement  de  ce  dernier 

50  jusqu'à  la  position  d'entretien,  on  amène  devant  le 
chariot  (18)  un  râtelier  de  stockage  (40),  on  avance 
l'organe  de  support  (34)  seul  pour  placer  les  cylin- 
dres  de  travail  usagés  au-dessus  du  râtelier  (40), 
on  soulève  le  râtelier  (40),  par  rapport  à  l'organe  de 

55  support  (34)  pour  prendre  en  charge  les  cylindres 
de  travail  (4)  usagés  qui  reposent  par  leurs  tou- 
rillons  (11)  sur  deux  berceaux  écartés  du  râtelier 
(40),  on  recule  l'organe  de  support  (34)  pour  le 

14 
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dégager  le  râtelier  (40),  on  déplace  latéralement  le 
râtelier  (40)  pour  centrer  dans  le  plan  médiateur  du 
dispositif  d'extraction  un  emplacement  dudit  râtelier 
(40)  portant  des  cylindres  de  remplacement  placés 
à  l'avance,  on  avance  l'organe  de  support  (34)  pour  5 
que  le  moyen  de  prise  en  charge  (35)  s'engage  sur 
le  tourillon  (11)  d'au  moins  un  cylindre  de  travail  (4), 
on  abaisse  le  râtelier  (40)  pour  la  prise  en  charge 
dudit  cylindre  de  remplacement  (4)  par  l'organe  de 
support  (34),  on  recule  ledit  organe  de  support  (34)  w 
pour  transférer  ledit  cylindre  de  remplacement  (4) 
sur  le  chariot  de  manutention  (18),  on  écarte  latéra- 
lement  le  râtelier  (40)  et  on  avance  le  chariot  de 
manutention  (18)  jusqu'à  la  position  rapprochée  de 
la  cage  (1)  pour  l'introduction  dans  celle-ci  du  cylin-  15 
dre  de  remplacement  (4). 

1  9.  Procédé  selon  la  revendication  1  8,  caractérisé  par 
le  fait  que,  le  dispositif  d'extraction  (28)  ayant  trans- 
féré  sur  le  chariot  de  manutention  (18)  l'ensemble  20 
d'au  moins  un  insert  comprenant  un  cylindre  de  tra- 
vail  (4),  un  cylindre  intermédiaire  correspondant  (3) 
et  deux  ensembles  d'appui  latéraux  (13),  et  le  cha- 
riot  de  manutention  (18)  étant  reculé  dans  sa  posi- 
tion  d'entretien,  on  avance  l'organe  de  support  (34)  25 
seul  pour  déposer  le  cylindre  de  travail  (34)  sur  le 
râtelier  (40)  en  laissant  le  reste  de  l'insert  sur  le 
chariot  de  manutention  (18),  on  procède  à  l'entre- 
tien  et,  en  cas  de  besoin,  au  remplacement  du 
cylindre  intermédiaire  (3)  et  des  ensembles  d'appui  30 
latéraux  (13)  sur  le  chariot  (18),  puis,  après  prise  en 
charge  par  l'organe  de  support  (34)  d'au  moins  un 
cylindre  de  travail  (9),  on  réintroduit  celui-ci  à  l'inté- 
rieur  de  l'insert  correspondant  par  déplacement  de 
l'organe  de  support  (34)  et,  après  écartement  du  35 
râtelier  (40),  on  replace  le  chariot  de  manutention 
(18)  dans  sa  position  rapprochée  de  la  cage  (1) 
pour  l'introduction  simultanée  à  l'intérieur  de  celle- 
ci  de  l'ensemble  de  l'insert  avec  le  cylindre  de  tra- 
vail  neuf.  40 
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