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(57) Abstract : The invention relates to a machine for levelling a strip of material (M), comprising: a fixed supporting frame (20);
an upper levelling device (28) and a lower levelling device (30), each levelling device forming a cassette comprising a plurality of
separated rollers (34, 36), rotatably mounted on a frame (38, 40) of a means (47) for rotating the rollers (34, 36) connected to at
least some of the rollers (34, 36) by an extender (44, 46), each extender (44, 46) having one end provided with a removable
coupling member (48, 50) with one end (52, 53) for rotating the roller (34, 36), and a means (101, 102, 103) for locking each
removable coupling member (48, 50) by clamping, wherein the means for locking by clamping (101, 102, 103) comprises a means
(108, 109, 1013, 1014) suitable for translatably moving the removable coupling members (48, 50) in the direction of travel of the
material (M) and in the opposite direction.
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Machine de planage d'une bande de matériau (M) comportant : un bati support fixe (20) - un équipage de planage inférieur (28) et
un équipage de planage supérieur (30), chaque équipage de planage formant une cassette comportant une pluralité de rouleaux
(34,36) espacés, montés rotatit sur un chassis (38,40) des moyens (47) d'entrainement en rotation des rouleaux (34,36) reliés au
moins & certains des rouleaux (34,36) par une allonge (44,46), chaque allonge (44,46) ayant une extrémité munie d'un organe
d'accouplement amovible (48,50) avec une extrémité (52,53) d'entrainement du rouleau (34,36), des moyens (101,102,103) de
blocage de chaque organe d'accouplement amovible (48,50) par pingage, les moyens de blocage par pingage (101,102,103)
comportent des moyens (108,109,1013,1014) aptes & déplacer en translation les organes d'accouplement amovibles (48,50) dans le
sens de défilement du matériau (M) et dans le sens opposé.
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Procédé de modification de la distance entre les rouleaux d’une machine de
planage, machine et installation de planage pour la mise en ceuvre dudit
procédé

L’invention concerne le domaine du planage des bandes ou des plaques métalliques
épaisses. Elle concerne en particulier un procédé de modification de la distance
entre les rouleaux des équipages de planage installés dans une machine de
planage. Elle concerne également une machine de planage et une installation

permettant la mise en ceuvre du procéde.

Le planage des bandes épaisses est obtenu par une succession de flexions
alternées d’amplitude décroissante sans application de traction externe en amont ou
en aval de la machine de planage. Ces machines de planage comportent deux
équipages de planage portant chacun une série de rouleaux a axes paralléles placés
respectivement au dessus et en dessous de la bande, les rouleaux étant décalés
longitudinalement et verticalement, de fagon a s’'imbriquer en déterminant un trajet
ondulé de la bande qui est ainsi soumise a des effets de flexions alternées
successives. Ces flexions alternées se traduisent par des courbures générant dans
la bande, des déformations qui varient d’'un état de traction a l'extrados de la
courbure a un état de compression a lintrados, en passant par une valeur nulle dans
'axe médian ou « fibre neutre » de la bande, selon une loi de variation linéaire. Selon
'amplitude de la courbure, les contraintes ainsi générées peuvent dépasser la limite
élastique de la bande sur une fraction plus ou moins importante de son épaisseur.
Cette plastification est un élément décisif d’élimination des défauts de planéité non
développables tels que les « bords longs », les « centres longs »... On exprime
habituellement la fraction d’épaisseur de bande plastifiée en pourcentage de

I'épaisseur totale qu’on désigne par le terme de « taux de plastification ».

Le contréle de 'opération de planage dépend de la maitrise des courbures générées
a chaque flexion alternée, maitrise qui se heurte a deux difficuités. Tout d’abord, la
modeélisation de la courbure en fonction de I'épaisseur de la bande, de l'imbrication
des rouleaux supérieurs entre les rouleaux inférieurs et de I'écartement des
rouleaux. Pour rendre cette modélisation plus précise, on a toujours cherché a
disposer les rouleaux inférieurs et supérieurs successifs selon une géométrie simple,
en disposant leurs axes aux sommets de triangles isocéles successifs. Ensuite,

COoPiz DE CONTINMATICN



10

15

20

25

30

WO 2010/097100 PCT/EP2009/001871

limportance du « cédage » de la machine de planage sous l'effet des efforts de
séparation entre les rouleaux inférieurs et supérieurs, cédage dont on tient compte

dans I'application des efforts de serrage des rouleaux.

De telles machines de planage sont connues depuis longtemps et décrites dans de
nombreux documents. On peut par exemple citer la demande de brevet
W02008/099126 de la demanderesse.

D'une fagon générale, chaque équipage de planage, respectivement inférieur ou
supérieur, comporte une pluralité de rouleaux a axes paralléles qui ont,
normalement, un diamétre réduit et sont donc sbutenus par au moins deux rouleaux
de soutien qui peuvenf eux-mémes prendre appui sur des rangées de galets,

Fensemble de ces rouleaux et galets étant assemblés sur un chassis.

Ces deux équipages de planage, placés respectivement en-dessous et au-dessus
d'un plan horizontal de défilement de la bande, sont placés dans un béati de support
comportant quatre colonnes disposées de part et d’autre de l'axe longitudinal de
défilement de la bande, solidarisées a leur partie inférieure par un sommier fixe et a
leur partie supérieure par des poutres transversales, 'ensemble formant un cadre

fermé.

L’équipage de planage inférieur prend appui sur le sommier fixe et, 'équipage
supérieur prend appui sur un cadre de pression qui peut étre déplacé verticalement
entre les quatre colonnes au moyen de vérins mécaniques ou hydrauliques prenant
appui sur la partie supérieure du béati, de facon a régler 'écartement des deux
équipages de planage et, par conséquent, lI'imbrication des rouleaux, en reprenant

les efforts d’écartement dus a la résistance du produit.

Habituellement, au moins une partie des rouleaux de planage sont entrainés en
rotation autour de leurs axes afin de faire avancer la bande, par frottement, a une
vitesse déterminée, en suivant un trajet ondulé entre les rouleaux inférieurs et

supérieurs.
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La diversité des formats normalisés des bandes laminées mises sur le marché est
telle, qu'une méme installation peut étre conduite a produire et a planer des bandes
dont I'épaisseur peut varier dans des limites trés larges, par exemple de 5 a 50mm
ou plus. Dans un arrangement classique en triangle isocéle de trois rouleaux de
planage on constate que, pour un méme pas et une méme imbrication des rouleaux,
le rayon de courbure d’'une bande 'épaisse est trés inférieur a celui d'une bande
moins épaisse, et conduit donc a un taux de plastification beaucoup plus important.
De ce fait, pour un taux de plastification visé et toutes choses égales par ailleurs, la
précision d’imbrication requise est donc nécessairement plus élevée pour une bande

épaisse que pour une bande fine.

Pour cette raison, on a depuis longtemps cherché a rendre variable au moins un des
paramétres gouvernant la courbure de la bande indépendamment du reglage
d’'imbrication, en I'occurrence on a cherché a varier 'écartement ou « pas » des

rouleaux.

Ainsi, le document JP 62-203616 décrit un changement de pas des rouleaux
supérieurs et inférieurs d’'une machine de planage par rétractation verticale d'un
rouleau sur deux. Les rouleaux supérieurs sont rétractés verticalement vers le haut
tandis que les rouleaux inférieurs sont rétractés verticalement vers les bas. Afin de
conserver auxdits rouleaux supérieurs et inférieurs un arrangement classique en
triangle isocéle, I'équipage de planage inférieur est animé d'un mouvement

horizontal dans le sens longitudinal de la bande.

Le document JP 50-57350, divulgue une machine de planage dans laquelle les
équipages inférieurs et supérieurs sont mobiles dans le sens longitudinal de la

bande.

Les solutions décrites par ces deux documents permettent de multiplier le pas entre
les rouleaux de planage par deux mais, au prix d’'un mécanisme de déplacement de
I'équipage de planage inférieur trés exposé aux usures dues a la calamine détachée

lors du planage des bandes laminées a chaud.
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Le document US 5,127,250 propose une machine de planage dans laquelle un
rouleau inférieur sur deux est porté par un chassis apte a4 se mouvoir verticalement
entre une position basse ou tous les rouleaux de travail inférieurs sont en contact
d’une part avec la méme face de la bande et d’autre part avec les rouleaux d’appui
inférieurs et, une position haute ou les rouleaux de travail relevés sont en contact
avec la face opposée de la bande d’'une part et d’autre part avec les rouleaux de

travail supérieurs faisant office de rouleaux d’appui.

Toutefois, le dispositif décrit dans ce documents ne permet qu'un changement de
configuration entre un pas donné et son double, sans possibilité de valeurs
intermédiaires plus appropriées et n’autorise pas non plus le changement du

diameétre des rouleaux.

La publication EP 0 551 658, propose de déplacer verticalement certains rouleaux
d'un équipage de planage afin qu’ils ne soient pas en contact avec la bande et de
faire ainsi varier le pas des rouleaux. Le procédé divulgué dans ce document
consiste a déplacer au moins un couple de rouleaux supérieurs et inférieurs
consécutifs. On crée donc ainsi des espaces de trois pas entre certains rouleaux
actifs conjointement ou alternativement avec des espaces d’un seul pas entre
d’autres rouleaux actifs. Une telle disposition ne résout pas — dans le cas des bandes
eépaisses - les problémes d’imprécision de I'imbrication des rouleaux écartés d’un
seul pas et, d'autre part, ne permet pas de conserver les dispositions en triangles

isoceles qui permettent une modélisation plus précise des courbures.

La publication EP 1 5684 384 propose de disposer de plusieurs types d’équipages
de planage supérieurs et inférieurs portant un nombre différent de rouleaux de
diamétres également différents et, incluant des systéemes de distribution a
engrenages afin de passer d'un nombre de rouleaux a l'autre avec une méme
motorisation. Cette disposition présente linconvénient majeur d’augmenter assez
considérablement I'encombrement des équipages qui incluent des arbres de
transmission et des boites de distribution a engrenages, lesquels, pour des raisons
de place disponible au sein des dits équipages, ne peuvent étre envisagés que pour
transmettre des couples modestes comme lindiquent les faibles épaisseurs de
bande et les petits diamétres de rouleaux cités dans ce document.
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La présente invention se propose de résoudre les problémes de I'art antérieur en

proposant un procédé, une machine et une installation de planage comportant de

nouveaux moyens et de nouvelles étapes de modification de la position relative des

rouleaux d'un équipage de planage de maniére continue sur toute une plage de

valeurs, tout en permettant de conserver les disposition en triangle isocele qui

permettent une modélisation plus précise des courbures. Il est ainsi possible de

régler au plus juste I'écartement entre les rouleaux de planage en fonction des

caractéristiques et en particulier de I'épaisseur du matériau a planer.

Dans ce but, la présente invention a pour premier objet une machine de planage

d’'une bande de matériau compbrtant X

un bati support fixe comportant quatre montants situés de part et
d’autre de l'axe longitudinal de défilement du matériau solidarisés a
leur partie inférieure par un sommier fixe et a leur partie supérieure
par des poutres transversales, 'ensemble formant un cadre fermé,

un équipage de planage inférieur prenant appui sur le sommier fixe et
un équipage de planage supérieur prenant appui sur un cadre de
pression pouvant étre déplacé verticalement entre les quatre
montants, chaque équipage de planage formant une cassette
comportant une pluralité de rouleaux espaces, montés rotatifs sur un
chassis autour d'axes perpendiculaires a l'axe longitudinal de
défilement du matériau,

des moyens d’entrainement en rotation des rouleaux reli€s au moins
a certains des rouleaux par une allonge, chaque allonge ayant une
premiére extrémité entrainée en rotation et une seconde extrémité
munie d'un organe d'accouplement amovible avec une extrémité
d'entrainement du rouleau, lesdites allonges étant disposées sur deux
niveaux, respectivement un niveau inférieur d'accouplement avec les
rouleaux de l'équipage inférieur et un niveau supérieur
d'accouplement avec les rouleaux de I'équipage supérieur,

des moyens de blocage de chaque organe d’accouplement amoVible

par pingage a une altitude prédéterminée lors de phases de

AhAanramant A’Arniinana
vilial |UU| 1IT1IL U SYyuIipyayv,
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des moyens de démontage de chacun des deux équipages de
planage en forme de cassettes par déplacement, perpendiculairement
a l'axe de défilement, entre une position de travail a l'intérieur du bati
et une position de retrait écartée latéralement sur un cété du bati

opposé au cbté d'entrainement,

caractérisée en ce que, les moyens de blocage par pingage comportent des

moyens aptes a déplacer en translation les organes d’accouplement

amovibles dans le sens de défilement du matériau et dans le sens opposé.

Selon d’autres caractéristiques de la présente invention.

les moyens aptes a déplacer les organes d'accouplement amovibles
comportent une pluralité d’éléments mobiles en translation, entre
deux positions extrémes, destinés au déplacement des organes
d’accouplement amovibles,
les moyens de blocage par pingage comportent : -
= une traverse supérieure de pingage portant sur sa face
horizontale inférieure un premier ensemble d'éléments
mobiles en translation,
= une traverse inférieure de pingage sur sa face horizontale
supérieure portant un deuxiéme ensemble d’éléments
mobiles en translation et,
= une traverse intermédiaire de pingage portant sur sa face
horizontale supérieure un troisieme ensemble d’éléments
mobiles en translation et portant sur sa face horizontale
inférieure un quatrieme ensemble d’éléments mobiles en
translation, la traverse intermédiaire étant située entre les
traverses inférieure et supérieure,
les éléments mobiles comportent chacun un berceau mobile apte a
coulisser sur une surface de glissement de la traverse qui les porte, .
chaque berceau portant au moins une sellette de pingage destinée a
pincer un organe d’accouplement amovible,
chaque élément mobile comporte un écrou solidaire du berceau de

l'élément mobile, les écrous appartenant au méme ensemble
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d'éléments mobiles étant déplacés par une méme vis , la vis étant
actionnée par un organe d’entrainement en rotation,

la vis comporte pour chaque écrou qu'elle guide un trongon fileté
d'entrainement de longueur prédéterminée, chaque trongon
comportant un pas et une inclinaison tels que deux berceaux mobiles
situés a égale distance d'un point de la vis et de part et d’autre de ce
point se déplacent, en se rapprochant ou en s'éloignant
symétriquement par rapport a ce point lors de l'actionnement de la
vis,

le pas et l'inclinaison des filets sont tels que, lors de la rotation de la
vis dans un sens, les berceaux d'un ensemble s’éloignent les uns des
autres en conservant leur écartement relatif égal et, lors de la rotation
de la vis dans lautre sens, les berceaux d'un ensemble se
rapprochent les uns des autres en conservant leur écartement relatif
égal,

les traverses supérieure et inférieure sont guidées en translation par
deux axes verticaux fixes comportant a leurs extremités respectives
des supports fixés a deux des montants de la machine de planage, la
traverse intermédiaire étant mobile en rotation horizontale autour d’'un
des axes de guidage des autres traverses, entre, une position de
travail dans laquelle elle s'étend dans un plan pasSant par les axes
verticaux fixes et, une position de repos dans laquelle elle s'étend
hors du plan passant par les axes verticaux fixes,

dans la position de travail de la traverse intermédiaire de pingage
chaque élément mobile du premier ensemble d’éléments mobiles est
placé en vis-a-vis d'un élément mobile du troisieme ensemble
d’éléments mobiles et chaque élément mobile du deuxiéme ensemble
d’éléments mobiles est placé en vis-a-vis d’'un élément mobile du
quatrieme ensemble d'éléments mobiles, 'organe d’entrainement en
rotation de chaque vis étant commandé pour que les éléments
mobiles placés directement en vis-a-vis se déplacent simultanément
de la méme distance et dans le méme sens pour entrainer en

translation un organe d’accouplement amovible,
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chaque traverse de pingage comporte une partie creuse formant
caisson de protection d’'une portion des éléments mobiles qu’elle
supporte,

deux au moins des traverses de pingage comportent une sellette fixe
située sur une surface de glissement de chacune desdites traverses
de pingage au milieu des éléments mobiles, chaque sellette de
pingage étant positionnée pour venir en vis-a-vis d’'une autre sellette
de pingage fixe lorsque les traverses de pingage sont en position de
travalil,

la traverse supérieure de pingage et la traverse inférieure de pingage
comportent a chacune de leurs extrémités un cylindre creux recevént
des axes verticaux fixes servant de guide en translation aux traverses
supérieure et inférieure,

l'équipage de planage inférieur comporte au moins quatre poutres
s’étendant verticalement a partir du chassis inférieur terminées en
leur partie supérieure par des broches, I'équipage de planage
supérieur comporte au moins deux platines de brochage, chaque
platine étant percées d'au moins un alésage, les broches de
I'équipage de planage inférieur étant aptes a étre insérées dans les
alésages de [l'équipage de planage supérieur pour permettre
larrimage de I'équipage supérieur de planage a I'équipage de
inférieur de planage lors des phases d’extraction, d’introduction et de
transfert des équipages de planage. -

L’invention a également pour objet un procédé de modification de la distance entre

les rouleaux des équipages de planage installés dans une machine de planage, la

machine de planage comportant :

un bati support fixe comportant quatre montants situés de part et
d'autre de l'axe longitudinal de défilement du matériau solidarisés a
leur partie inférieure par un sommier fixe et a leur partie supérieure
par des poutres transversales, 'ensemble formant un cadre fermé,

un équipage de planage inférieur prenant appui sur le sommier fixe et
un équipage de planage supérieur prenant appui sur un cadre de

pression pouvant étre déplacé verticalement entre les quatre
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montants, chaque équipage de planage formant une cassette
comportant une pluralité de rouleaux espacés, montés rotatifs sur un
chassis autour d’axes perpendiculaires a l'axe longitudinal de
défilement du matériau,

des moyens d’entrainement en rotation des rouleaux reli€s au moins
a certains des rouleaux par une allonge , chaque allonge ayant une

premiére extrémité entrainée en rotation et une seconde extrémité

‘munie d'un organe d'accouplement amovible avec une extrémité

d'entrainement d’un rouleau, lesdites allonges étant disposées sur
deux niveaux, respectivement un niveau inférieur d'accouplement
avec les rouleaux de l'équipage inférieur et un niveau supérieur
d'accouplement avec les rouleaux de I'équipage supérieur,

des moyens de blocage de chaque organe d’accouplement amovible
par pingcage a une altitude prédéterminée lors de phases de
changement d’équipage,

des moyens de démontage de chacun des deux équipages de
planage en forme de cassettes par déplacement, perpendiculairement
a l'axe de défilement, entre une position de travail a l'intérieur du bati
et une position de retrait écartée latéralement sur un cété du bati

opposé au cété d'entrainement,

caractérisée en ce que le procédé comporte :

une étape de pingage de chaque organe d’accouplement amovible
assurant la transmission du couple de rotation aux rouleaux de
planage pour leur maintien a une altitude prédéterminée,

une étape d’extraction des anciens équipages de planage hors de la
machine de planage, durant Iaquelle chaque extrémité
d'entrainements d'un rouleau est extraite de son organe
d’accouplements amovible, '

une étape durant laquelle chaque organe d’accouplement amovible
est déplacé par translation dans le sens de défilement du matériau ou
dans le sens opposé, d'une position correspondant a la position
d'accouplement avec un des rouleaux d'un ancien équipage de
planage jusqu’a une nouvelle position d’accouplement avec un des

rouleaux d’'un nouvel équipage de planage,
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- une étape d’introduction des nouveaux équipages de planage dans la

machine de planage durant laquelle chaque extrémité d’entrainement

d’un nouveau rouleau est engagée dans un organe d’'accouplement

amovible,

- une étape de libération des organes d’accouplements amovible.

Selon d’autres caractéristiques du procedé :

- préalablement a I'étape de pingcage des organes d'accouplement

amovibles une étape d'arrét de I'entrainement en rotation des

rouleaux de planage est réalisée,

- Pétape

de pincage des organes d'accouplement amovibles

comporte :

une étape B au cours de laquelle I'équipage supérieur monte
a partir de sa position de travail vers une position haute et au
cours laquelle, une traverse de pingage intermédiaire est
amenée de sa position de repos vers une position de travail
dans laquelle la traverse de pingage intermédiaire s'étend
dans un plan passant par deux axes verticaux fixes de
guidage en translation des autres traverses,

une étape C au cours de laquelle une traverse inférieure de
pincage de la machine de planage monte au contact des
organes d’accouplement amovibles inférieurs et au cours de
laquelle, la traverse intermédiaire descend jusqu’a arriver au
contact des mémes organes d’accouplement inférieurs
assurant ainsi le pingage des organes d'accouplement
inférieurs,

une étape D au cours de laguelle I'équipage supérieur de
planage descend pour permettre la mise en contact des
organes d’accouplement supérieurs avec la traverse
intermédiaire de pingage et au cours de laquelle, la traverse
supérieur de pingage descend jusqu’'a arriver au contact des
mémes des organes d’accouplement supérieurs assurant

ainsi le pingage de ces organes d’accouplement supérieurs,
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le procédé comporte une étape C' antérieure a I'étape D durant
laguelle I'équipage de planage inférieur est déplacé en translation
perpendiculairement au sens de défilement du matériau, par
exemple par un moyen d’extraction, depuis sa position de travail vers
une position intermédiaire dans laquelle des broches de I'équipage
inférieur de planage sont en vis-a-vis d’alésages de I'équipage de
planage supérieur, '
I'étape d’extraction des anciens équipages de planage hors de la
machine de planage comporte :
= une étape E1 au cours de laquelle des dispositifs de
verrouillage sont ouverts désolidarisant ainsi le cadre de
pression et I'équipage supérieur de planage et au cours de
laquelle, le cadre de pression remonte,
= une étape E2 au cours de laquelle les équipages de planage
supérieur et inférieur sont poussés par un moyen d’extraction
jusqu'a un dispositif transfert ce qui provoque I'extraction des
extrémités d’entrainement des rouleaux de planage hors des
organes accouplement amovibles, |
I'étape au cours de laquelle chaque organe d’accouplement amovible
est déplacé comporte une étape EO de déplacement d’'une pluralité
d’éléments mobiles appartenant a chacune des traverses de pingage,
chaque élément mobile recevant un organe d’accouplement
amovible, le déplacement de chaque élément mobile s’effectuant,
d’'une position correspondant a la position d’accouplement de 'organe
d’accouplement amovible avec un des rouleaux d’anciens équipages
de planage , jusqu’a une nouvelle position d’accouplement de
lorgane d’accouplement amovible avec un des rouleaux des
nouveaux équipages de planage
I'étape d’introduction des nouveaux équipages de planage dans la
machine de planage comporte:
= une étape E3 au cours de laquelle un vérin de transfert
pousse un ensemble composé de deux dispositifs de
transfert portant respectivement, des équipages de planage,

usagés ou non adaptés au planage d’'une bande de matériau
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sortant de la machine de planage et, de nouveaux équipage
de planage, sur des rails jusqu'a ce que le dispositif de
transfert portant les nouveaux équipages de planage soit
dans le prolongement du sommier fixe de la machine de
planage,

une étape E4 au cours de laquelle les nouveaux équipages
de planage supérieur et inférieur sont tirés par un moyen
d’extraction d’'une position de stockage vers une position de
travail sur le sommier fixe de la machine de planage, jusqu’'a
ce que les extrémités d’'entrainement des nouveaux rouleaux
de planage soient introduits dans les organes
d’accouplement amovibles,

une étape E5 au cours de laquelle le cadre de pression
redescend et au cours de laquelle, le nouvel équipage de
planage supérieur est solidarisé au cadre de pression grace

aux dispositifs de verrouillage,

- l'étape de libération des organes d’accouplements amovibles

comporte :

une étape F au cours de laquelle la traverse supérieure de
pincage remonte en position de repos et libére ainsi les
organes d’accouplement supérieurs et au cours de laquelle le
nouvel équipage supérieur remonte également entrainé par
le cadre de pression, '
une étape G au cours de laquelle la traverse intermédiaire de
pincage remonte jusqu'a sa position de repos puis pivote
autour de son axe de rotation,

une étape H au cours de laquelle la traverse inférieure de
pincage descend jusqu’a sa position de repos et au cours de
laquelle le nouvel équipage supérieur de planage descend

jusqu’a sa position de travail,

- I'étape d’introduction des nouveaux équipages de planage dans la

machine de planage comprend:

une étape E3 au cours de laquelle, un vérin de transfert

pousse un ensemble composé de deux dispositifs de
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transfert portant respectivement des équipages de planage
usagés ou non adaptés sortant de la machine de planage et
de nouveaux équipage de planage sur des rails jusqu'a ce
que le dispositif de transfert portant les nouveaux équipages
de planage soit dans le prolongement du sommier fixe de la
machine de planage,

une étape E4’, au cours de laquelle de nouveaux équipages
de planage inférieur et supérieur brochés ensemble sont
poussés sur le sommier fixe de la machine de planage
jusqu’a lintroduction des extrémités d’entrainement des
rouleaux de planage supérieurs dans les organes
d’accouplement amovibles supérieurs,

une étape E5 au cours de laquelle le cadre de pression
redescend et au cours de laquelle un nouvel équipage de
planage supérieur est solidarisé au cadre de pression grace
aux dispositifs de verrouillage,

- 'étape de libération des organes d'accouplements amovibles

comporte :

une étape F’ au cours de laquelle la traverse supérieure de
pincage remonte en position de repos et libére ainsi les
organes d’accouplement supérieurs, et au cours de laquelle
le nouvel équipage supérieur remonte également entrainé
par le cadre de pression,

une étape F” au cours de laquelle le nouvel équipage
inféerieur de planage est déplacé en translation
perpendiculairement au sens de défilement de la bande de
depuis sa position de démontage jusqu’a lintroduction des
extrémités d’entrainement des rouleaux de planage inférieurs
dans les organes d’accouplements amovibles inférieurs,

une étape G au cours de laquelle la traverse intermédiaire de
pincage remonte jusqu'a sa position de repos puis pivote
autour de son axe de rotation,

une étape H au cours de laquelle la traverse inférieure de

pingage descend jusqu'a sa position de repos et au cours de
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laquelle le nouvel équipage supérieur de planage descend

jusqu’a sa position de travail.

L'invention a également pour' objet une installation de planage comportant une

machine de planage telle que définie ci-dessus, l'installation de planage comporte:

un premier dispositif de transfert destiné a recevoir des équipages de planage
usagés ou inappropriés au planage du prochain matériau (M) en provenance
de la machine de planage,

un second dispositif de transfert transportant un nouvel ensemble d’équipages
de planage supérieur et inférieur accroché au premier dispositif de transfert
par l'intermédiaire un attelage,

un vérin en contact avec le dispositif de transfert apte a déplacer I'ensemble
des deux dispositifs de trénsfert depuis une position dans laquelle le premier
dispositif de transfert est installé dans le prolongement du sommier fixe sur
des rails jusqu’a une position dans laquelle le second dispositif de transfert
portant les nouveaux équipages de planage est dans le prolongement du

sommier fixe de la machine de planage.

D’autres caractéristiques et avantages de la présente invention apparaitront a la

lecture d’'un mode de réalisation détaillé, non limitatif, faite en référence aux figures

sur lesquelles :

- la figure 1 est une vue schématique de coété d’'une machine de
planage, |

- la figure 2 est une vue schématique de face d’'une machine de
planage,

- la figure 3 est vue une schématique du dispositif d’entrainement en
rotation des rouleaux de planage,

- la figure 4 est une vue de face de traverses de pingcage et de
déplacement des organes d’entrainement amovibles des rouleaux de
planage,

- la figure 5 est une vue en coupe d’une des traverses de pingage de la

figure 4,
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- la figure 6 est une vue schématique des étapes de modification de la
distance entre les rouleaux des équipages de planage installés dans
une machine de planage,

- les figures 7A a 7D sont des vues schématiques des étapes de
démontage d’équipages de planage,

- les figures 8A a 8D sont des vues schématiques des étapes
d'utilisation de dispositifs de transfert d’équipages de planage selon
I'invention,

- les figures 9A a 9C sont des vues schématiques d’'un mode de

réalisation d’équipages de planage selon I'invention.

Sur les figures 1 et 2 on a représenté schématiquement en vue de coté et de face
'ensemble d'une planeuse a rouleaux multiples 15 comportant deux équipages de
planage 28 et 30 placés de part et d’autre d’'un axe P horizontal de défilement d’un
matériau M, a I'intérieur d’un bati de support 20 comportant quatre montants 22 (dont
deux seulement sont visibles sur la figure 1) fixés a leur base par un sommier fixe 24
prenant appui sur le massif de fondation et reliés a leur partie supérieurs par des

poutres transversales 26.

L’équipage supérieur 30 porte une pluralitt de rouleaux de planage 34 a axes
paralléles, écartés les uns des autres, et prenant appui chacun au moins sur un
rouleau de soutien 25, les rouleaux 34 étant montés rotatifs, autour de leur axe
respectif, sur un chassis 40 qui prend appui sur un cadre de pression 32 et est relié a
celui-ci, de fagon amovible, par des moyens de fixations (non représentés sur la
figure 1). Le niveau du cadre de pression 32 et par conséquent de I'équipage de
planage supérieur 30, peut étre réglé par des vérins 27, mécaniques ou

hydrauliques, prenant appui sur les poutres transversales 26.

De fa¢o_n analogue, I'équipage inférieur 28 comporte une pluralité de rouleaux de
planage 36 prenant appui sur des rouleaux de soutien 29, lesdits rouleaux étant
montés rotatifs, autour de leurs axes paralléles, sur un chassis de support 38 qui

prend appui sur le sommier 24.



10

15

20

25

30

WO 2010/097100 PCT/EP2009/001871
16

Les rouleaux de planage supérieurs 34 et inférieurs 36 sont décalés dans le sens
d'avancement du matériau M de fagon a ménager un trajet ondulé au matériau M,

leurs imbrications pouvant étre réglées par les vérins 27.

Pour réaliser les effets de traction- flexion recherchés sur le produit M, celui-ci doit
défiler longitudinalement entre les rouleaux et, pour cela, est entrainé par frottement,
par au moins certains des rouleaux de planage 34, 36 qui sont entrainés en rotation
par un ensemble motorisé comprenant par exemple, de la fagon représentée
schématiquement sur la figure 3, un ou plusieurs moteurs 47 entrainant un ou
plusieurs réducteurs de vitesse 43 qui actionnent a la vitesse requise une ou
plusieurs boites a pignons 45 distribuant les couples de rotation aux différents
rouleaux de travail supérieurs 34 et inférieurs 36 par l'intermédiaire d'allonges
supérieures 44 et inférieures 46 ayant deux extrémités reli€ées respectivement, par
des liaisons a Cardan 51, 55, d'un c6té aux tourillons d'extrémité 52, 53 des rouleaux
de planage 34, 36 et de lautre aux sorties de la boite a pignons 45.

Habituellement, les machines de planage de téles ou de bandes de forte épaisseur
comportent, suivant les cas, de sept a onze rouleaux de planage. Par exemple, de la
facon représentée sur les figures 1 et 2, I'équipage supérieur 30 peut porter cinq
rouleaux 34 et I'équipage 28 inférieur, six rouleaux 36. De telles machines
appliquées aux bandes et pléques de grande largeur et forte épaisseur peuvent
atteindre une masse de plus de 300 tonnes pour une hauteur supérieure a 10
metres, un équipage de planage pouvant avoir, a lui-seul une masse de plusi'eurs

dizaines de tonnes.

Durant l'opération de planage, les rouleaux subissent de fortes contraintes de
pression superficielle et des phénoménes d'abrasion qui nécessitent leur remise en
état, par exemple un usinage par rectification de leurs surfaces actives, dans un

atelier de maintenance.

Les équipages de planage doivent donc étre démontables et, pour cela, chaque
articulation a Cardan 51, 55 placée a lI'extrémité d'une allonge 44, 46 est reliée aux
tourillons 52, 53 du rouleau de travail 34, 36 par un organe d'accouplement amovible

48, 50 qui, dans lI'exemple représenté, peut étre un manchon rainuré intérieurement,
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dans lequel s'engage, par coulissement axial, le tourillon 52, 53 du rouleau 34, 36

muni de cannelures correspondantes.

De plus, chaque équipage de planage, respectivement supérieur 30 ou inférieur 28
forme une cassette qui peut étre montée coulissante sur des rails transversaux (non
représentés) ménagés sur le bati de support 20 de fagon a pouvoir étre écartee
latéralement, du coté opérateur aprés désaccouplement d’avec les allonges 44,46.

Aprés entretien, chaque cassette respectivement inférieure 28 ou supérieure 30, est
ramenée en position de planage a lintérieur de la cage
20 et il faut alors rétablir 'accouplement entre chaque rouleau de planage et 'allonge

correspondante.

Comme le montre schématiquement la figure 2, lors de I'utilisation de la machine de
planage, les axes des rouleaux supérieurs 34 sont placés a une altitude H2 et les
organes d’accouplement 48 sont centrés sur les axes de rouleaux a la méme altitude
H2. De méme, les axes des rouleaux inférieurs 36 sont placés a une altitude H1 et
les organes d’accouplement 50 sont centrés sur les axes des rouleaux inférieurs 36

a la méme altitude H1.

Pour permettre 'emboitement sans risque de détérioration des parties conjuguées
de chaque organe d’accouplement 48,50 et de chaque tourillon §3, 52 du rouleau 34,
36 correspondant, les organes d’accouplement 48,50 doivent rester respectivement
a l'altitude H2 ou H1 lors du remontage de nouvelles casettes neuves, rectifiées ou

plus adaptées aux caractéristiques du matériau a planer.

Ainsi, la machine de planage comporte des moyens 101, 102, 103 de blocage de
chaque organe d’accouplement amovible 48, 50 a une altitude prédéterminée H2, H1
lors des phases de changement d’équipage. Ce blocage étant, dans le mode de
réalisation des figures réalisé par pingage de chaque organe d’accouplement
amovible 48,50.

Selon l'invention, les moyens de blocage 101, 102, 103 comportent en outre des

moyens de déplacement des organes d’accouplement amovibles en translation,
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suivant I'axe horizontal P de défilement de la bande de matériau M. Cette
caractéristique permet de pouvoir obtenir différentes distances d’écartement ou pas
entre les rouleaux 36 et 34 et également de pouvoir installer facilement des rouleaux
de diametres différents dans une méme machine de planage tout en conservant une

disposition en triangles isocéles des axes de rouleaux de planage.

La figure 4 montre un mode de réalisation des moyens 101, 102, 103 de blocage de
chaque organe d’accouplement amovible comportant des moyens de déplacement
en translation des organes d’accouplement amovibles suivant la direction de
défilement du matériau M, dans les deux sens définis par cette direction. Autrement
dit les moyens de déplacement sont aptes a se déplacer dans le méme sens que la

bande ou dans le sens opposé en entrainant les organes d’entrainement amovibles.

Les moyens de blocage en position de chaque organe d’accouplement amovible 48,
50 comportent trois traverses horizontales, une traverse supérieure 101 de pincage,
une traverse inférieure 102 de pingage et une traverse intermédiaire de pingage 103

située entre les traverses inférieure et supérieure.

Les traverses supérieure 101 et inférieure 102 s’étendent longitudinalement entre
deux colonnes verticales fixes 104, 124 comportant a chacune de leurs extrémités
des supports 105, 125, 135, 145 destinés a étre fixés a deux des montants 22 de la

machine de planage 15.

Les traverses supérieure 101 et inférieure 102 comportent a chacune de leur
extrémité respective un cylindre creux 110, 111, 112 113 dans lesquels sont insérés
les axes verticaux fixes 104,124 qui servent ainsi de guides en translation aux
traverses 101 et 102. Chaque cylindre creux 110, 111, 112, 113 est solidaire d’'une
portion support de vérin 110A, 111A, 112A, 113A qui recoit une extrémité d'un vérin
106, 116, 118, 119 destiné au déplacement des traverses de pingage supérieur 101

et intermédiaire 103.

La traverse intermediaire 103 est articulée en rotation horizontale, par exemple sous
I'action d’un vérin (non représenté), autour d'un des axes 124 de guidage des autres

traverses entre, une position de travail (telle que représentée a la figure 3) dans
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laquelle elle s’étend dans un plan imaginaire passant par les axes verticaux fixes
104,124 et, une position de repos dans laquelle elle s’étend hors du plan imaginaire
passant par les axes verticaux fixes 104, 124. La traverse intermédiaire de pingage
103 comporte a son extrémité de pivotement une portion cylindrique 1003A creuse
dans laquelle est insérée la colonne verticale 124 lui servant d’axe de rotation.
Chaque extrémité de la portion cylindrique 1003A est en contact avec un guide en
translation 140 en forme de C apte a coulisser le long de la colonne 124. Le guide
translation 140 est inséré entre la portion cylindrique creuse 113 de la traverse de
pincage supérieure 101 et la portion cylindriques creuse 112 de la traverse de
pingage inférieure 102 et est en contact annulaire avec chacune de ces portions
cylindriques. Le guide en translation 140 comporte également une portion 182 en
forme de plaque s’étendant dans la direction opposée a celle de la traverse
intermédiaire de pingage 103 lorsque que cette derniére est dans sa position de
travail telle que représentée a la figure 4. La plaque 182 sert de support a deux
vérins 118 et 119 de déplacement des traverses de pingage 101 et 103 .

La traverse intermédiaire de pingage 103 comporte une extrémité libre 103B qui,
dans la position de travail, est regcue et bloquée entre les deux extrémités d’un
second guide en translation 141 en forme de C apte a coulisser le long de la colonne
104. Le guide translation 141 est inséré entre la portion cylindrique creuse 110 de la
traverse de pincage supérieure 102 et la portion cylindrique creuse 111 de Ia
traverse de pingage inférieure 102 et est en contact annulaire avec chacune de ces
portions cylindriques. Le guide en translation 141 comporte également une portion
181 en forme de plaque s’étendant dans la direction opposée a celle de la traverse
intermédiaire de pingage 103 lorsque que cette derniére est dans sa position de
travail telle que représenté a le figure 4. La plaque 181 sert de support a deux vérins
106 et 116 de déplacement des traverses de pingage 101 et 103.

Dans lI'exemple de réalisation représenté a la figure 4, la traverse inférieure 102
repose sur deux vérins mécaniques 107, 117 montés chacun sur un support fixé a un
élément fixe de la machine de planage 13, par exemple au sommier 24. Les deux
vérins 107, 117 sont actionnés en synchronisme par un systéme d’allonge 144
entrainé par un moteur. La traverse inférieure de pingage 102 est ainsi guidée

verticalement par les tiges des deux vérins 107, 117 et peut donc étre soulevée pour
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prendre en charge cinq organes ou manchons d'accouplement 50 des allonges

inférieures 46 dans la position représentée sur la figure 4.

La traverse intermédiaire 103 est placée sensiblement au niveau de l'axe P de
défilement du produit, entre les deux niveaux des tourillons 53, 52 sur lesquels
s'engagent les allonges 44, 46. Elle peut étre déplacée horizontalement entre deux
positions, respectivement une position fermée de blocage pour laquelle la traverse
intermédiaire s'étend transversalement aux axes des rouleaux, entre les manchons
d'accouplement 48, 50 des deux séries d'allonges 44, 46 et une position ouverte,
écartée latéralement, permettant les déplacements verticaux des rouleaux supérieurs

34 avec les allonges, pour le réglage de I'imbrication des rouleaux de planage 34,36.

Chaque couple 106/116 et 118/119 de vérin est monté téte-béche entre une portion
support de vérin 110A, 111A, 112A, 113A et une portion 181 ou 182 en formé de
plaque d'un des guides en translation 140 ou 141, la base de chacun des vérins
étant dans ce mode de réalisation fixée aux plaques 181 ou 182 des guides 141 ou
140.

La figure 5 est une vue en coupe longitudinale d’une traverse de pincage 102
montrant en détails un mode de réalisation des moyens de déplacement des organes
d’accouplement amovibles. Bien entendu, les autres traverses comportent également

des moyens de déplacement similaires a ceux qui vont étre a présent décrits.

Comme le montre la figure 5, la partie centrale 102A de la traverse 102 a une forme
parallélépipédique creuse formant un caisson, et comporte une surface supérieure
de glissement 1010 définissant une pluralité de fentes dans lesquelles sont insérés
des éléments mobiles de référence générale 130, faisant partie des moyens de
déplacement des organes d’accouplement amovibles. Dans ce mode de réalisation
chaque élément mobile 130 comporte au moins un berceau support' 108A a 108D.
Chaque berceau support 108A a 108D est libre de glisser en translation horizontale
sur la surface de glissement guidé par une fente qui fait office de rail. Chaque
berceau support 108A a 108D peut prendre la forme d'une plaque de forme
sensiblement rectangulaire. Tous les berceaux installés sur la méme surface de

glissement d’'une traverse seront par la suite nommés ensemble de berceaux.
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Chaque berceau 108A a 108D porte sur sa face supérieure au moins une sellette
109A, 109B, 109D, 109E de pingage destinée a coopérer avec un organe
d’accouplement amovible 48,50. La surface de chaque sellette 109A, 109B, 109D,
109E opposée a la surface de glissement 1010 a une forme incurvée
complémentaire a celle de l'organe d'accouplement 48, 50 qu’elle est destinée a
pincer. Dans le présent mode réalisation, chaque élément mobile 130 comporte donc

au moins un berceau et une sellette.

Chaque berceau support 108A a 108D est solidaire d'un écrou 1012A a 108D
actionné par une vis 1013 elle méme animée par un organe d’actionnement en
rotation 1014. Tous les écrous solidaires d'un méme ensemble de berceaux 108,
sont actionnés par une unique vis 1013. Les écrous 1012A a 1012D et la vis 1013
sont insérés dans le caisson de protection formé par la partie centrale 102A de la
traverse 102, ce qui évite tout encrassement de ces moyens d’entrainement des

berceaux 108A a 108D et qui permet également un gain de place.

Afin de garder la disposition en triangles isocéles des axes des rouleaux de planage
tout en assurant leur déplacement, la vis 1013 comporte une pluralité de trongons de

guidage de chaque écrou dont les caractéristiques de filetage différent.

Ainsi, la vis 1013 comporte pour chaque‘ écrou 1012A, 1012B, 1012C ou 1012D,
qu’elle guide un trongon fileté 1013A, 1013B, 1013C ou 1013D d’entrainement de
longueur prédéterminée, chaque trongon 1013A, 1013AB, 1013C, 1013D comportant
un pas et une inclinaison tels que deux berceaux 109B/109D respectivement
109A/109E mobiles situés a égale distance de part et d’autre d’'un point de la vis
1013, par exemple du point central de la vis 1013, se déplacent, en se rapprochant
ou en s’'éloignant, symétriquement par rapport a ce point lors de l'actionnement de la
vis. De plus, le choix du pas et de l'inclinaison des filets de la vis 1013 est tel que,
lors de la rotation de la vis dans un sens, les berceaux 108A a 108D s’éloignent les
uns des autres en conservant leur écartement respectif égal et, lors de la rotation de
la vis 1013 dans l'autre sens, les berceaux 108A a 108D se rapprochent les uns des

autres en conservant leur écartement respectif égal.
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Dans le cas particulier d'un nombre de sellette impair comme c’est le cas sur la
figure 5, la traverse 102 comporte une sellette centrale 109C fixe dépourvue de
berceau mobile. Les berceaux mobiles 108A a 108C se déplacent alors également
symétriquement par rapport a cette sellette fixe 109C. Plus précisément, les pas et
inclinaisons du filet des trongons 1013B et 1013C de la vis assurent un déplacement
symétrique des berceaux supports 108A/108D et 108A/108C autour de la position
fixe de la sellette 109C. En outre, toujours pour conserver la disposition des axes des
rouleaux de planage sur un triangle isocéle, les pas et inclinaison du filet des la vis
sont tels que la distance parcourue lors de I'actionnement de la vis par les berceaux
support 108A et 108D est le double de la distance parcourue par les berceaux
support 108B et 108C. De plus, dans I'exemple de realisation de la figure 5, les deux
troncons 1013B et 1013C sont d’inclinaison de filet inverse, de méme que le sont les

inclinaisons des deux trongons 1013A et 1013D.

A titre d’'exemple, le pas des trongons 1013B et 1013C peut étre de deux
millimétres, les berceaux supports 108B et 108C se rapprochent ou s’éloignent de la
sellette centrale 109C, selon les sens de rotation de la vis, d’'une distance de deux
millimétres par tour de vis. Afin de conserver un pas égal entre les cinq sellettes
109A a 109E, les deux berceaux 108A et 108D doivent se rapprocher ou s’éloigner
de la sellette 109C, selon le sens de rotation de la vis, d’'une distance de quatre
millimeétres par tour de vis. Le pas des trongons 1013D et 1013A est donc de quatre

millimétres.

La vis 1013 de la traverse de pingage 102 est actionnée par des actionneurs 1014 de
rotation commandés a distance qui assurent le déplacement des berceaux 108A a
108D et donc la modification de leurs positions relatives en fonction de consignes
d’écartement des rouleaux de planage 34 et 36. A titre d’exemple, I'actionneur de
rotation 1014 des vis peut étre un moteur électrique ou hydraulique ou un
servomoteur. En outre, les systémes vis 1013/écrous 1012A a 1012D peuvent étre

des systémes vis/écrous a billes.

Comme cela est visible a la figure 4 la traverse supérieure 101 de pingage porte sur
sa face horizontale inférieure 101A un premier ensemble d’éléments mobiles 130, la

traverse inférieure 102 de pingage porte sur sa face horizontale 102A supérieure un
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deuxiéme ensemble d’éléments mobiles 130 et la traverse intermédiaire de pingage
130 porte sur sa face horizontale supérieure 103A un troisieme ensemble d’éléments
mobiles 130 et, porte sur sa face horizontale inférieure 103B un quatrieme ensemble
d’éléments mobiles 130. Chaque élément mobile 130 du troisieme ensemble
d’éléments mobiles 130 est positionné pour venir en vis-a-vis d’'un élément mobile
130 du premier ensemble d’éléments mobiles et chaque élément mobile du
quatriéme ensemble d’éléments rﬁobiles 130 est positionné pour venir en vis-a-vis
d’'un élément mobile du deuxiéeme ensemble d’éléments mobiles lorsque la traverse
intermédiaire est en position de travail. Dans le mode de réalisation de la figure 4, la
traverse intermédiaire 103 porte sur sa face inférieure une sellette fixe 109c qui vient,
dans la position de travail de la traverse intermédiaire 103 en vis-a-vis d’'une autre
sellette fixe 109C portée par la traverse inférieure 102. En outre, l'organe
d’entrainement en rotation 1014 de chaque vis 1013 est commandé pour que les
éléments mobiles placés 130 directement en vis-a-vis se déplacent simultanément
de la méme distance et dans les méme sens pour entrainer en translation un organe
d'accouplement amovible 48 ou 50, en fonction d’'une consigne d'écartement des

rouleaux de planage.

On va a présent décrire en référence aux figures 2, 6, 7A a 7D et 8A a 8D les étapes
successives de réglage de la distance entre les rouleaux de planage 34 et 36, cette

distance étant également appelée pas des rouleaux de planage.

Les schémas de la figure 6 représentent les déplacements des différents éléments
de la machine de planage vue de la face d’entrainement de la machine de planage
tandis que les schémas des la figure 2 et 7A a 7D représentent les déplacements
des éléments de la machine de planage 15 observés a partir de la vue de face de la
machine de planage. Les figures 8A a 8D représentent les étapes d’évacuation des
équipages de planage usagés ou inappropriés au planage d’'une nouvelle bande de
matériau et les étapes de reapprovisionnement de la machine avec de nouveaux

equipages.

Lors de I'étape repérée A sur la figure 6, les équipages de planage supérieur 30 et
inférieur 28 sont serrés en position de travail. Les traverses supérieures 101 et

inférieure 102 de pingage sont en position de repos éloignées des organes
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d’'accouplement 48,50 des rouleaux de planage. Comme on peut aussi le voir sur la
figure 2, dans cette configuration la traverse de pincage supérieure 101 est en
position entiérement soulevée, la traverse inférieure 102 en position enti€rement
abaissée et la traverse intermédiaire 103 en position escamotée. L'équipage de
planage supérieur 30 est solidarisé a la machine de planage 15 par quatre dispositifs
de verrouillage 13. En outre, un dispositif de transfert 17 est en position d’attente
des équipages de planage 28,30 usagés ou inadaptés au planage du prochain
matériau. Lors de cette étapes, I'entrainement des rouleaux de planage 28, 30 est

arrété.

Lors I'étape repérée B sur la figure 6, 'équipage de planage supérieur 30 monte
sous l'action des vérins 27 qui soulévent le cadre de pression 32 en laissant un
espace suffisant pour que la traverse de pingage intermédiaire 103 soit amenée de

sa position de repos a sa position de travail.

Lors I'étape repérée C sur la figure 6, la traverse inférieure 102 de pingage monte
jusqu’'a arriver au contact des organes d’accouplement inférieurs 50 et la traverse
intermédiaire 103 descend jusqu'a arriver au contact des mémes organes
d’'accouplement inférieurs 50 assurant ainsi le pingage de ces organes
d’accouplement inférieurs 50. La position des différents éléments de la machine de

planage a la fin de I'étape C est également représentée a la figure 7A.

Lors l'étape repérée D sur la figure 6, I'équipage supérieur 30 descend pour
permettre la mise en contact des organes d’accouplement supérieurs 48 avec la
traverse intermédiaire de pingage 103 et ensuite, la traverse supérieur 101 de
pincage descend jusqu’a arriver au contact des mémes des organes d’accouplement
supérieurs 48 assurant ainsi le pingage de ces organes d'accouplement supérieurs
48. La position des différents éléments de la machine de planage a la fin de I'étape D

est également représentée a la figure 7B.

Selon l'invention, I'étape de pingage des organes d’accouplements 48, 50 amovibles
assurant la transmission du couple de rotation aux rouleaux de planage pour leur
maintien a une altitude prédéterminée H1 ou H2 comporte les étapes B, C et D

précédemment décrites.



10

15

20

25

30

WO 2010/097100 PCT/EP2009/001871
25

Lors I'étape repérée EO sur la figure 6, les berceaux supports 108 des éléments
mobiles 130 sont écartés ou rapprochés en commandant les actionneurs 1014 de
chacune des vis 1013 des trois traverses 101, 102, 103 afin d’augmenter ou de
diminuer le pas des rouleaux de planage. Plus précisément, chaque organe
d’accouplement amovible 48, 50 pincé entre deux élément mobiles 130 est déplacé
d’une position correspondant a sa position d’accouplement avec I'ancien rouleau 34,
36 jusqu'a une nouvelle position d’accouplement avec un nouveau rouleau de

planage d’un nouvel équipage 28’, 30'.

Suite a I'étape EO, une succession d’étapes concernant le remplacement proprement
dit des équipages de planage sont réalisées, ces étapes vont a présent étre décrites
en référence aux figures 7C, 7D et 8A a 8D.

Lors de I'étape E1 représentée a la figure 7C, les dispositifs de verrouillage 13 sont
ouverts désolidarisant ainsi le cadre de pression 32 et I'équipage supérieur de
planage 30, puis, le cadre de pression 32 remonte, libéré de I'équipage supérieur de
planage 32. Dans cette position, I'équipage de planage supérieur 30 repose sur
I'équipage de planage inférieur 28.

Lors de I'étape E2 représentée a la figure 7D, les équipages de planage supérieur 30
et inférieur 28 sont poussés par un moyen d’extraction 11 jusqu'au dispositif de
transfert 17, ceci provoque l'extraction des tourillons d’entrainement 52, 53 des
rouleaux de planage 28,30 hors des organes accouplement amovibles 48, 50. Les
étapes E1 et E2 forment I'étape d’extraction des anciens équipages de planage hors

de la machine de planage.

Pendant toute la durée des étapes précédentes, le dispositif d’entrainement 42 de la
machine de planage 15 doit étre arrété et, pour réduire ce temps d’arrét, chacun des
deux équipages de planage 28 et 30, respectivement inférieur ou supérieur, est retiré
en bloc de la machine de planage et doit étre immédiatement remplacé par un
équipage portant des rouleaux neufs, rectifiés et adaptés au nouveau matériau M a
planer, 'équipage usé étant transporté vers un atelier ou, simplement, une zone de

maintenance, ou I'on procéde aux diverses opérations d’entretien nécessaires.
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Les figures 8A a 8D sont des vues de dessus schématiques d’'une installation de
planage montrant les différentes étapes et les différents moyens permettant un
changement rapide des équipages de planage 28 et 30. Sur les vues de la figure 8
seuls les éléments permettant la compréhension des déplacements des équipages

de planages ont été représentés.

A la figure 8A, un ensemble d’équipages de planage supérieur 30 et inférieur 28 est
encore installé sur le sommier fixe 24 de la machine de planage 15, I'équipage de
planage supérieur 30 étant posé sur I'équipage de planage inférieur. Cette vue
correspond a la position visible a la figure 7C et a I'étape E1 précédemment décrite.
Un premier dispositif de transfert 17 est installé dans le prolongement du sommier
fixe, prét a recevoir les équipages de planage 28 et 30 usagés ou inappropriés au
planage du prochain matériau M. Un second dispositif de transfert 17’ transportant
un nouvel ensemble d'équipages de planage supérieur et inférieur 28’, 30" est
accroché au dispositif de transfert 17 par lintermédiaire d'un attelage 123.
L’installation de planage comporte en outre un vérin 124 en contact avec le dispositif
de transfert 17°.

A la figure 8B, 'ensemble d’équipages de planage supérieur 30 et inférieur 28 est

poussé par le moyen d’extraction 11 (non représenté sur la figure 8) jusqu'au

dispositif transfert 17, lensemble d'équipage de planage 28,30 étant guidé par un rail
12 s’étendant longitudinalement dans le sommier 24 et se prolongeant en dessous
du dispositif de transfert 17. Cette vue correspond a la position visible a la figure 7D

et a I'étape E2 précédemment décrite.

Le procédé selon finvention comporte une étape E3 représentée a la figure 8C au
cours de laquelle, le vérin de transfert 124 pousse 'ensemble des deux dispositifs 17
et 17’ de transfert sur des rails 125 jusqu’a ce que le dispositif de transfert 17’ portant
les nouveaux équipages de planage 28',30’ soit dans le prolongement du sommier

fixe 24 de la machine de planage 15.

Puis, lors d'une étape E4 représentée a la figure 8D, le nouvel ensemble

d’équipages de planage supérieur 30’ et inférieur 28’ est tiré, par exemple par le
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moyen d'extraction 11, d’une position de stockage vers une position de travail sur le
sommier fixe de la machine de planage 15 jusqu’a ce que les tourillons
d’entrainement 52, 53 des nouveaux rouleaux de planage 28,30’ soient introduits
dans les organes d’accouplement amovible 48, 50. Suite a cette étape, la machine
de planage 15 est équipée de nouveaux équipages de planage 28,30’ dont les
rouleaux sont écartés de maniére a planer de fagon optimale un matériau ayant de
nouvelles caractéristiques. Les étapes E3 et E4 constituent dans le présent mode de
réalisation I'étape d’introduction des nouveaux équipages 28’, 30’ de planage dans la
machine de planage 15. On se retrouve dans la position repérée EO sur la figure 6.

Les nouveaux équipages de planage 28’ et 30’ étant installés sur le sommier fixe 24,
a I'étape E5 le cadre de pression 32 redescend et le nouvel équipage de planage
supérieur 30’ est solidarisé au cadre de pression 32 grace aux dispositifs de
verrouillage 13. On se retrouve dans la configuration de la figure 7B avec cette fois

les nouveaux équipages de planage 28’ et 30’

Il faut a présent remettre les traverses de pingage dans leur position de repos, ainsi,
lors I'étape repérée F sur la figure 6, la traverse supérieure de pingage 101 remonte
en position de repos et libére ainsi les organes d’accouplement supérieurs 48, puis le
nouvel équipage supérieur 30’ remonte égélement entrainé par le cadre de pression
32.

Lors I'étape repérée G sur la figure 6, la traverse intermédiaire de pingage 103
remonte jusqu’a sa position de repos puis pivote autour de son axe de rotation 124.

Lors I'étape repérée H sur la figure 6, la traverse inférieure de pingage 102 descend
jusqu’a sa position de repos puis le nouvel équipage supérieur de planage 30’
descend jusqu’a sa position de travail.

Les étapes F, G et H constituent dans le présent mode de réalisation I'étape de
libération des organes d’accouplement amovible.

Aprés I'étape de libération des organes d’accouplement amovibles, lors d’'une étape |

le cadre de pression 32 redescend une nouvelle fois en entrainant le nouvel
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équipage de planage 30’ pour obtenir limbrication souhaitée entre les nouveaux
équipages de planage pour le planage du nouveau matériau. Puis, le moteur 47

d’entrainement des rouleaux de planage est remis en marche.

La machine de planage est de nouveau en position de travail et peut planer un
nouveau matériau en ayant de nouveaux rouleaux de planage 48’ et 50’ comportant
un écartement et un diameétre adaptés aux caractéristiques du nouveau matériau M a

planer.

On a représenté aux figures 9A a 9C un mode de réalisation particulier des
équipages de planage inférieur 28 et supérieur 30 permettant un arrimage sir de
I'équipage supérieur a I'équipage inférieur lors des phases d’extraction, d’introduction
et de transfert des équipages de planage. Ce mode de réalisation permet d’éviter

tout mouvement relatif d’'un équipage par rapport a l'autre.

Pour une meilleure compréhension, seuls les équipages de planage 28 et 30 sont

représentés sur les figures 9A a 9C.

Comme cela est visible sur la vue 9A, chaque équipage de planage comporte une
pluralité de rouleaux de planage 34,36 terminés a leur extrémité d’entrainement par
des tourillons 52, 53. En outre, I'équipage de planage inférieur 28 comporte au
moins quatre poutres 41 s’étendant verticalement a partir du chassis 38 et terminées
en leur partie supérieure par deux broches 42. L'équipage de planage supérieur 30
comporte au moins deux platines de brochage 43 percées chacune d’au moins un

alésage 44.

A la figure 9A, les deux équipages supérieur 30 et inférieur 28 de planage sont
représentés en position de travail.

Lors des opérations d’'extraction et comme cela est représenté a la figure 9B,
'équipage supérieur de planage est d’abord soulevé afin que la face inférieure de
ses platines 43 soit plus élevée que I'extrémité supérieure des broches 42, puis il est
translaté afin de faire correspondre les broches 42 et les alésages 44. Il est

également possible que ce soit I'équipage de planage inférieur 28 qui soit déplacé
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par exemple par translation pour que l'extrémité supérieure de ses broches 42

viennent en vis-a-vis des alésages 44.

L’équipage de planage supérieur est ensuite posé sur I'équipage de planage
inférieur, les deux équipages étant brochés ensemble grace a lintroduction des

broches 42 dans les alésages 44.

Lorsque des équipages de planages conformes au dernier mode de réalisation sont
installés dans la machine de planage 15, le procédé selon l'invention comporte une
étape supplémentaire C' s’effectuant entre I'étape C et I'étape D précédemment
décrites et des étapes E4’, ES’, F’ et F” réalisées en lieu et place des étapes E4, E5

et F déja décrites.

Au cours de cette étape C’, I'équipage de planage inférieur 28 est déplacé en
translation perpendiculairement au sens de défilement du matériau M, par exemple
par le moyen d’extraction 11 visible a la figure 7D, depuis sa position de travail vers
une position intermédiaire dans laquelle les broches 42 sont en vis-a-vis des
alésages 44. Cette translation permet également I'extraction au moins partielle des
tourillons d’entrainement 52 des rouleaux de planage inférieurs 36 hors des organes
accouplement amovibles inférieurs 50. Dans cette configuration, les organes
accouplement amovibles inférieurs 50 se retrouvent a laltitude H1 pincés entre la

traverse de pingage intermédiaire 103 et la traverse de pingage inférieure 102.

Puis, lorsqu’a I'étape D précédemment décrite, I'équipage supérieur 30 descend pour
permettre la mise en contact des organes d'accouplement supérieurs 48 avec la
traverse intermédiaire de pingage 103, les broches 42 pénétrent dans les alésages
44 et les deux équipages de planage sont arrimés I'un a l'autre de maniére sire. La

suite de I'étape D est ensuite effectuée.

Lors de I'étape E4’, de nouveaux équipages de planage inférieur 28’ et supérieur 30’
brochés ensemble selon le mode de réalisation de la figure 9C sont poussés sur le
sommier fixe de la machine de planage 15 jusqu’a lintroduction des tourillons
d’entrainement '53 des rouleaux de planage supérieurs dans les accouplements

d’allonges supérieurs 48. On se retrouve dans la configuration de la figure 8D a ceci
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prés que les nouveaux équipages de planage inférieurs 28’ et supérieurs 30’ de

planage sont brochés ensemble selon le mode de réalisation de la figure 9C.

Lors de I'étape E5’ le cadre de presSion 32 redescend et le nouvel équipage de
planage supérieur 30’ est solidarisé au cadre de pression 32 grace aux dispositifs de

verrouillage 13.

Il faut a présent remettre les traverses de pingage dans leur position de repos, ainsi,
lors I'étape F', la traverse supérieure de pincage 101 remonte en position de repos
et libére ainsi les organes d’accouplement supérieurs 48, puis le nouvel équipage

supérieur 30’ remonte également, entrainé par le cadre de pression 32.

A l'étape F”, le nouvel équipage inférieur de planage 28’ est déplacé en translation
perpendiculairement au sens de défilement de la bande de depuis sa position de
démontage jusqu’a lintroduction des tourillons d’entrainement 52 des rouleaux de
planage inférieurs dans les accouplements d’'allonges inférieurs 50. Les étapes G et

suivantes sont ensuite réalisées.

La machine, linstallation et le procédé selon l'invention permettent donc de changer
rapidement le pas des rouleaux de planage, de changer le diamétre des rouleaux de
planage de maniere combinée ou non avec un changement de pas, de monter des
équipages présentant un ou plusieurs couples de rouleaux supérieurs et inférieurs de
moins que la capacité maximale de l'installation. Par exemple, sept ou cinq rouleaux
de gros diameétre dans une installation pouvant en accueillir et en entrainer neuf en

rotation.
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REVENDICATIONS

1. Machine de planage d’'une bande de matériau (M) comportant :

un béati support fixe (20) comportant quatre montants (22) situés de
part et d'autre de l'axe longitudinal de défilement (P) du matériau
solidarisés a leur partie inférieure par un sommier fixe (24) et a leur
partie supérieure par des poutres transversales (26), I'ensemble
formant un cadre fermé,

un équipage de planage inférieur (28) prenant appui sur le sommier
fixe (24) et un équipage de planage supérieur (30) prenant appui sur
un cadre de pression (32) pouvant étre déplacé verticalement entre
les quatre montants (22), chaque équipage de planage formant une
cassette comportant une pluralité de rouleaux (34,36) espacés,
montés rotatifs sur un chassis (38,40) autour d’axes perpendiculaires
a l'axe longitudinal de défilement (P) du matériau (M)

des moyens (47) d’entrainement en rotation des rouleaux (34,36)
reliés au moins a certains des rouleaux (34,36) par une allonge
(44,46), chaque allonge (44,46) ayant une premiére extrémité
entrainée en rotation et une seconde extrémité munie d'un organe
d'accouplement amovible (48,50) avec une extrémité (52,53)
d'entrainement d’'un rouleau (35,36), lesdites allonges (44 ,46) étant
disposées sur deux niveaux, respectivement un niveau inférieur
d'accouplement avec les rouleaux (36) de I'équipage inférieur (28) et
un niveau supérieur d'accouplement avec les rouleaux (34) de
I'équipage supérieur (30),

des moyens (101,102,103) de blocage de chaque organe
d’accouplement amovible (48,50) par pingage a une altitude (H1, H2)
prédéterminée lors de phases de changement d’équipage (28,30),
des moyens (11) de démontage de chacun des deux équipages
(28,30) de planage en forme de cassettes (28,30) par déplacement,
perpendiculairement a I'axe de défilement (P), entre une position de
travail a lintérieur du bati (20) et une position de retrait écartée

latéralement sur un c6té du bati (20) opposé au c6té d'entrainement,

caractérisée en ce que, les moyens de blocage par pingage (101,102,103)

comportent des moyens (108,109,1013,1014) aptes a déplacer en translation
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les organes d’accouplement amovibles (48,50) dans le sens de défilement du

matériau (M) et dans le sens opposé.

. Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce

que, les moyens (108, 109, 1013,1014) aptes a déplacer les organes
d’accouplement amovibles (48,50) comportent une pluralité d’éléments (130)
mobiles en translation, entre deux positions extrémes, destinés au

déplacement des organes d’accouplement amovibles (48,50).

. Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce

que, les moyens de blocage par pingage comportent :

- une traverse supérieure de pingage (101) portant sur sa face
horizontale inférieure (101A) un premier ensemble d'éléments
mobiles (130) en translation,

- une traverse inférieure (102) de pingage portant sur sa face
horizontale supérieure (102A) un deuxiéme ensemble d’éléments
mobiles (130) en translation et

- une traverse intermédiaire de pingage (103) portant sur sa face
horizontale supérieure (103A) un troisieme ensemble d’éléments
mobiles (130) en translation et un quatrieme ensemble d’éléments
mobiles (130) en translation sur sa face horizontale inférieure (103B),
la traverse intermediaire (103) étant située _entre les traverse

inférieure (102) et supérieure (101).

Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce
que, les éléments mobiles (130) comportent chacun un berceau mobile (108A,
108B , 108C, 108D) apte a coulisser sur une surface de glissement de la
traverse (101,102,103) qui les porte, chaque berceau portant au moins une
sellette de pingage (109A,109B,109D,109E) destinée a pincer un organe
d'accouplement amovible (48,50).

. Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce

que, chaque élément mobile (130) comporte un écrou (1012A, 1012B, 1012C,
1012D) solidaire du berceau (108A, 108B, 108C, 108D) de Iélément
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mobile(130), les écrous (1012A, 1012B, 1012C, 1012D) appartenant au méme
ensemble d’éléments mobiles (130) étant déplacés par une méme vis (1013),

la vis (1013) étant actionnée par un organe d’entrainement en rotation (1014).

Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce
que la vis (1013) comporte pour chaque écrou (1012A, 1012B, 1012C, 1012D)
qu’elle guide un trongon fileté (1013A, 1013B, 1013C, 1013D) d’entrainement
de longueur prédéterminée, chaque trongon (1013A, 1013B, 1013C, 1013D)
comportant un pas et une inclinaison tels que deux berceaux mobiles (108A,
108B , 108C, 108D) situés a égale distance d’un point de la vis et de part et
d’'autre de ce point se déplacent, en se rapprochant ou en s'éloignant
symétriquement par rapport a ce point lors de 'actionnement de la vis (1013).

. Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce que

le pas et l'inclinaison des filets sont tels que, lors de la rotation de la vis (1013)
dans un sens, les berceaux (108A, 108B , 108C, 108D) d'un ensemble
s'éloignent les uns des autres en conservant leur écartement relatif égal et,
lors de la rotation de la vis dans l'autre sens, les berceaux (108A, 108B ,
108C, 108D) d’'un ensemble se rapprochent les uns des autres en conservant

leur écartement relatif égal.

Machine de planage selon l'une des revendications 3 a 7 caractérisée en ce

que, les traverses supérieure (101) et inférieure (102) sont guidées en
translation par deux axes verticaux fixes (104,124) comportant a leurs
extrémités respectives des supports (105,125,135,145) fixés 'é deux des
montants (22) de la machine de planage (15) , la traverse intermédiaire (103)
étant mobile en rotation horizontale autour d’'un des axes de guidage (124)
des autres traverses, entre, une position de travail dans laquelle elle s’étend
dans un plan passant par les axes verticaux fixes (104,124) et, une position
de repos dans laquelle elle s’étend hors du plan passant par les axes
verticaux fixes (104,124).

. Machine de planage selon la revendication précédente caractérisée en ce

que, dans la position de travail de la traverse intermédiaire de pingage (103)
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chaque élément mobile (130) du premier ensemble d’éléments mobiles est

placé en vis-a-vis d'un élément mobile (130) du troisieme ensemble

‘d’éléments mobiles (130) et chaque élément mobile du deuxiéme ensemble

d’éléments mobiles (130) est placé en vis-a-vis d’un élément mobile du
quatrieme ensemble d'éléments mobiles (130), 'organe d’'entrainement en
rotation (1014) de chaque vis (1013) étant commandé pour que les éléments
mobiles (130) placés directement en vis-a-vis se déplacent simultanément de
la méme distance et dans le méme sens pour entrainer en translation un

organe d’accouplement amovible (48,50).

10.Machine de planage selon l'une des revendications 3 a 9 caractérisée en ce

11.

que chaque traverse de pincage (101,102,103) comporte une partie creuse
formant caisson de protection d’'une portion des éléments mobiles qu'elle
supporte.

Machine de planage selon l'une quelconque des revendications 3 a 10
caractérisé en ce que, deux au moins des traverses de pingage (101, 102,
103) comportent une sellette fixe (109C) située sur une surface de glissement
de chacune desdites traverses de pingage (102,103) au milieu des éléments
mobiles, chaque sellette de pingcage (109C) étant positionnée pour venir en
vis-a-vis d’'une autre sellette de ping¢age fixe lorsque les traverses de pingage
(101, 102, 103) sont en position de travail.

12.Machine de planage selon l'une des revendications 3 a 11 caractérisée en ce

que la traverse supérieure de pingage (101) et la traverse inférieure de
pincage (102) comportent a chacune de leurs extrémités un cylindre creux
(110, 111, 112, 113) recevant des axes verticaux fixes (104,124) servant de

guide en translation aux traverses supérieure et inférieure (101, 102).

13. Machine de planage selon I'une quelconque des revendications précédente

caractérisée en ce que, I'équipage de planage inférieur (28) comporte au
moins quatre poutres (41) s’étendant verticalement a partir du chassis
inférieur (38) terminées en leur partie supérieure par des broches (42),

'équipage de planage supérieur (30) comportant au moins deux platines de
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brochage (43), chaque platine (43) étant percée d’au moins un alésage (44),

les broches (42) de I'équipage de planage inférieur (28) étant aptes a étre

insérées dans les alésages (44) de I'équipage de planage supérieur (30) pour

permettre I'arrimage de I'équipage supérieur de planage (28) a I'équipage de

inférieur de planage (30) lors des phases d’extraction, d’introduction et de

transfert des équipages de planage (28,30).

14.Procédé de modification de la distance entre les rouleaux (34,36) des

équipages de planage (28,30) installés dans une machine de planage (15), la

machine de planage (15) comportant :

un bati support fixe (20) comportant quatre montants (22) situés de
part et d'autre de I'axe longitudinal de déﬁlemént (P) du matériau
solidarisés a leur partie inférieure par un sommier fixe (24) et a leur
partie supérieure par des poutres transversales (26), I'ensemble
formant un cadre fermé,

un équipage de planage inférieur (28) prenant appui sur le sommier
fixe (24) et un équipage de planage supérieur (30) prenant appui sur
un cadre de pression (32) pouvant étre déplacé verticalement entre
les quatre montants (22), chaque équipage de planage formant une
cassette comportant une pluralit¢ de rouleaux (34,36) espacés,
montés rotatifs sur un chassis (38,40) autour d’axes perpendiculaires
a I'axe longitudinal de défilement (P) du matériau (M)

des moyens (47) d’entrainement en rotation des rouleaux (34,36)
reliés au moins a certains des rouleaux (34,36) par une allonge
(44,46), chaque allonge (44,46) ayant une premiére extrémité
entrainée en rotation et une seconde extrémité munie d'un organe
d'accouplement amovible (48,50) avec une extrémité (52,53)
d'entrainement du rouleau (34,36), lesdites allonges (44 ,46) étant
disposées sur deux niveaux, respectivement un niveau inférieur
d'accouplement avec les rouleaux (36) de I'équipage inférieur (28) et
un niveau supérieur d'accouplement avec les rouleaux (34) de

I'équipage supérieur (30),
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des moyens de blocage (101,102,103) de chaque organe
d’accouplement amovible (48,50) par pingage a une altitude (H1,H2)
prédéterminée lors de phases de changement d’équipage (28,30),

des moyens (11) de démontage de chacun des deux équipages de
planage (28,30) par déplacement, perpendiculairement a l'axe de
défilement (P), entre une position de travail a l'intérieur du bati (20) et
une position de retrait écartée latéralement sur un cété du bati (20)

opposé au cété d'entrainement,

caractérisée en ce que le procédé comporte :

une étape de pingage de chaque organe d’accouplement amovible
(48,50) assurant la transmission du couple de rotation aux rouleaux
de planage pour leur maintien a une altitude prédéterminée (H1,H2),
une étape d’extraction des anciens équipages de planage (28,30)
hors de la machine de planage (15), durant laquelle chaque extrémité
(563,52) d’entrainements d’'un rouleau (34,36) est extraite de son
organe d’accouplements amovible (48,50),

une étape durant laquelle chaque organe d’accouplement amovible
(48,50) est déplacé par translation dans le sens de défilement du
matériau (M) ou dans le sens opposé, d’une position correspondant a
la position d’accouplement avec un des rouleaux (34,36) d’'un ancien
équipage de planage (28,30) jusqu’a une nouvelle position
d’accouplement avec un des rouleaux d’'un nouvel équipage de
planage (28’,30’)

une étape d'introduction des nouveaux équipages de planage
(28°,30') dans la machine de planage durant laquelle chaque
extrémité d’entrainement (52,53) d’un nouveau rouleau est engagée
dans un organe d’accouplement amovible (48,50),

une étape de libération des organes d’accouplements amovible.

15. Procédé selon la revendication précédente caractérisé en ce qu'il comporte

préalablement a I'étape de pingage des organes d’accouplement amovibles

(48,50) une étape d'arrét de l'entrainement en rotation des rouleaux de
planage (34,36).
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16.Procédé selon I'une des revendications 14 ou 15 caractérisé en ce que I'étape
de pingage des organes d’accouplement amovibles (48,50) comporte :

- une étape B au cours de laquelle I'équipage supérieur (30) monte a
partir de sa position de travail vers une position haute et au cours
laquelle, une traverse de pingage intermédiaire (103) est amenée de
sa position de repos vers une position de travail dans laquelle la
traverse de pingage intermédiaire (103) s’étend dans un plan passant
par deux axes verticaux fixes (104,124) de guidage en translation des
autres traverses (101,102),

- une étape C au cours de laquelle une traverse inférieure de pingage
(102) de la machine de planage (15) monte au contact des organes
d’accouplement amovibles inférieurs (50) et au cours de laquelle, la
traverse intermédiaire (103) descend jusqu’a arriver au contact des
mémes organes d'accouplement inférieurs (50) assurant ainsi le
pingage des organes d’accouplement inférieurs,

- une étape D au cours de laquelle I'équipage supérieur de planage
(30) descend pour permettre la mise en contact des organes
d'accouplement supérieurs (48) avec la traverse intermédiaire de
pingage (103) et au cours de laquelle, la traverse supérieur (101) de
pingage descend jusqu’a arriver au contact des mémes des organes
d’'accouplement supérieurs (48) assurant ainsi le pingage de ces

organes d’accouplement supérieurs (48).

17.Procédé selon la revendication précédente caractérisé en ce qu'’il comporte
une étape C’ antérieure a I'étape D durant laquelle I'équipage de planage
inférieur (28) est déplacé en translation perpendiculairement au sens de
défilement du matériau (M), par exemple par un moyen d’extraction (11),
depuis sa position de travail vers une position intermédiaire dans laquelle des
broches (42) de l'équipage inférieur de planage (28) sont en vis-a-vis

d'alésages (44) de I'équipage de planage supérieur (30).

18. Procédé selon I'une des revendications 14 a 17 caractérisé en ce que |'étape
d'extraction des anciens équipages de planage hors de la machine de

planage comporte :
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- une étape E1 au cours de laquelle des dispositifs de verrouillage (13)
sont ouverts désolidarisant ainsi le cadre de pression (32) et
I'équipage supérieur de planage (30) et au cours de laquelle, le cadre
de pression (32) remonte,

- une étape E2 au cours de laquelle les équipages de planage
supérieur (30) et inférieur (28) sont poussés par un moyen
d’'extraction (11) jusqu'a un dispositif transfert (17) ce qui provoque
I'extraction des extrémités d’entrainement (52, 53) des rouleaux de
planage (28,30) hors des organes accouplement amovibles (48, 50).

19.Procédé selon l'une des revendications 14 a 18 caractérisé en ce que I'étape

au cours de laquelle chaque organe d'accouplement amovible (48,52) est
déplacé comporte une étape EO de déplacement d’'une pluralité d'éléments
mobiles (130) appartenant a chacune des traverses de pingage
(101,102,103), chaque élément mobile (130) recevant un organe
d’accouplement amovible (48,52), le déplacement de chaque élément mobile
s’effectuant, d’'une position correspondant a la position d’accouplement de
l'organe d’accouplement amovible avec un des rouleaux (34,36) d’anciens
équipages de planage (28,30), jusqu’a une nouvelle position d’accouplement
de l'organe d’accouplement amovible (130) avec un des rouleaux des
nouveaux équipages de planage (28’,30’).

20.Procédé selon l'une des revendications 14 a 19 caractérisé en ce que I'étape

d’introduction des nouveaux équipages de planage (28',30’) dans la machine

de planage (15) comporte:
une étape E3 au cours de laquelle un vérin de transfert (1240) pousse un
ensemble composé de deux dispositifs de transfert (17,17’) portant
respectivement, des équipages de planage (28,30), usagés ou non adaptéé
au planage d’'une bande de matériau (M) sortant de la machine de planage
et, de nouveaux équipage de planage (28',30’), sur des rails (1250) jusqu’a
ce que le dispositif de transfert (17’) portant les nouveaux équipages de
planage (28’,30’) soit dans le prolongement du sommier fixe (24) de la

machine de planage (15),
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une étape E4 au cours de laquelle les nouveaux équipages de planage
supérieur (30’) et inférieur (28’) sont tirés par un moyen d’'extraction (11)
d’une position de stockage vers une position de travail sur le sommier fixe
(24) de la machine de planage (15), jusqu'a ce que les extrémités
d’entrainement (52, 53) des nouveaux rouleaux de planage (28’,30’) soient
introduits dans les organes d’accouplement amovibles (48, 50),

une étape E5 au cours de laquelle le cadre de pression (32) redescend et au
cours de laquelle, le nouvel équipage de planage supérieur (30’) est
solidarisé au cadre de pression (32) grace aux dispositifs de verrouillage
(13).

21.Procédé selon 'une des revendications 14 a 20 caractérisé en ce que l'étape
de libération des organes d’accouplements amovibles (48,50) comporte :

une étape F au cours de laquelle la traverse supérieure de pingage (101)
remonte en position de repos et libére ainsi les organes d’accouplement
supérieurs (48) et au cours, de laquelle le nouvel équipage supérieur (30’)
remonte également entrainé par le cadre de pression (32),
une étape G au cours de laquelle la traverse intermédiaire de pingage (103)
remonte jusqu’a sa position de repos puis pivote autour de son axe de
rotation (124),
une étape H au cours de laquelle la traverse inférieure de pingcage (102)
descend jusqu’a sa position de repos et au cours de laquelle le nouvel
équipage supérieur de planage (30’) descend jusqu’a sa position de travail.

22.Procédé selon I'une des revendications 14 a 19 caractérisé en ce que I'étape
d’introduction des nouveaux équipages de planage dans la machine de
planage comprend:
une étape E3 au cours de laquelle, un vérin de transfert (1240) pousse un
ensemble composé de deux dispositifs de transfert (17,17’) portant
respectivement des équipages de planage usagés ou non adaptés (28,30)
sortant de la machine de planage et de nouveaux équipage de planage
(28’,30’) sur des rails (1250) jusqu’a ce que le dispositif de transfert (17°)
portant les nouveaux équipages de planage (28,30°) soit dans le
prolongement du sommier fixe (24) de la machine de planage (15),
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une étape E4’, au cours de laquelle de nouveaux équipages de planage
inférieur (28’) et supérieur (30') brochés ensemble sont poussés sur le
sommier fixe (24) de la machine de planage (15) jusqu’a lintroduction des
extrémités d’entrainement (53) des rouleaux de planage supérieurs dans les
organes d’accouplement amovibles supérieurs (48),

une étape ES’ au cours de laquelle le cadre de pression (32) redescend et
au cours de laquelle un nouvel équipage de planage supérieur (30°) est
solidarisé au cadre de pression (32) grace aux dispositifs de verrouillage
(13).

23.Procédé selon la revendication précédente caractérisé en ce que I'étape de

libération des organes d’accouplements amovibles (48,50) comporte :

une étape F’ au cours de laquelle la traverse supérieure de pingage (101)
remonte en position de repos et libére ainsi les organes d’accouplement
supérieurs (48), et au cours de laquelle le nouvel équipage supérieur (30°)
remonte également entrainé par le cadre de pression (32),

une étape F” au cours de laguelle le nouvel équipage inférieur de planage
(28’) est déplacé en translation perpendiculairement au sens de défilement
de la bande depuis sa position de démontage jusqu'a lintroduction des
extrémités d’entrainement (52) des rouleaux de planage inférieurs dans les
organes d’accouplements amovibles inférieurs 50,

une étape G au cours de laquelle la traverse intermédiaire de pingage (103)
remonte jusqu’a sa position de repos puis pivote autour de son axe de
rotation (104),

une étape H au cours de laquelle la traverse inférieure de pingage (102)
descend jusqu’a sa position de repos et au cours de laquelle le nouvel

équipage supérieur de planage (30’) descend jusqu’a sa position de travail.

24 Installation de planage comportant une machine de planage selon l'une

quelconque des revendications 1 a 13 et comportant :

- un premier dispositif de transfert (17) destiné a recevoir des équipages
de planage (28,30) usagés ou inappropriés au planage du prochain

matériau (M) en provenance de la machine de planage (15),
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- un second dispositif de transfert (17’) transportant un nouvel ensemble
d’équipages de planage supérieur et inférieur (28’, 30’) accroché au
premier dispositif de transfert (17) par I'intermédiaire un attelage (123),

- un vérin (1240) en contact avec le dispositif de transfert (17°) apte a
déplacer 'ensemble des deux dispositifs de transfert (17,17’) depuis une
position dans laquelle le premier dispositif de transfert (17) est installé
dans le prolongement du sommier fixe (24) sur des rails (1250) jusqu’a une
position dans laquelle le second dispositif de transfert (17’) portant les
nouveaux équipages de planage (28,30’) est dans le prolongement du
sommier fixe (24) de la machine de planage (15).
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