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Description 

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

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

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

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

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

Ceci  signifie  donc  qu'il  faut  disposer,  lors  du  bri- 
quetage  ,  d'au  moins  une  palette  de  chaque  type, 
sur  la  plate-forme  du  poste  opératif.  En  utilisant  un 
robot  pour  la  pose  automatique  des  briques,  celui-ci 
doit  donc  être  conçu  de  manière  que  son  bras  puis- 
se  se  déplacer  automatiquement  entre  l'endroit  où 
les  briques  sont  à  poser  et  chacune  des  deux  palet- 
tes  suivant  le  type  de  briques  nécessaire.  Quoi- 
qu'un  tel  robot  soit  concevable  techniquement,  sa 
réalisation  entraîne  néanmoins  de  nouveaux  problè- 
mes.  D'abord,  la  place  nécessaire  au  stockage  de 
deux  palettes  ,  ainsi  que  l'aire  de  balayage  nécessai- 
re  au  mouvement  du  robot  augmente  les  dimensions 
du  poste  opératif,  de  sorte  que  de  telles  installa- 
tions  automatiques  ne  pourront  être  utilisées  que 
pour  des  convertisseurs  dépassant  une  certaine 

taille.  L'amplitude  du  mouvement  du  robot  ,  qui  doit 
balayer  une  grande  partie  de  la  surface  du  poste 
opératif,  constitue,  en  outre,  un  danger  pour  l'opé- 
rateur  se  trouvant  sur  la  plate-forme  de  ce  poste. 

5  En  plus,  la  rotation  rapide  des  longs  bras  du  robot 
engendre  des  efforts  importants  d'accélération  et 
de  décélération,  efforts  qui  doivent  être  repris  par 
les  parois  du  convertisseur  via  des  dispositifs  de 
soutènement  adéquats. 

10  Par  conséquent,  le  but  de  la  présente  invention 
est  de  prévoir  une  installation  du  genre  décrit  dans 
le  préambule,  qui,  tout  en  étant  complètement  auto- 
matique,  permet  d'éliminer  au  maximum  les  inconvé- 
nients  décrits  ci-dessus. 

15  Pour  atteindre  cet  objectif,  l'installation  proposée 
par  la  présente  invention  est  essentiellement  carac- 
térisée  en  ce  que  ledit  poste  opératif  comporte  au 
moins  deux  niveaux  pour  stocker  les  palettes  l'une 
au-dessus  de  l'autre  et  en  ce  que  lesdits  moyens 

20  automatiques  sont  constitués  par  au  moins  un  auto- 
mate  de  dépalettisation  pour  transférer  les  briques 
de  chacune  des  palettes  superposées  sur  au  moins 
une  voie  d'attente  et  par  au  moins  un  robot  pourvu 
d'un  dispositif  de  préhension  pour  la  prise  des  bri- 

25  ques  se  trouvant  sur  la  ou  les  voies  d'attente  et  les 
déposer  à  l'endroit  prévu. 

Selon  un  mode  de  réalisation  préféré,  le  poste 
opératif  comporte  deux  automates  de  dépalettisa- 
tion  associés  respectivement  à  chacune  des  deux 

30  palettes  superposées  . 
L'installation  proposée  par  l'invention  comporte 

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

35  sation  et  celle  de  la  mise  en  place  des  briques.  La 
superposition  des  palettes  réduit  l'encombrement 
horizontal  du  poste  opératif  et  permet  son  applica- 
tion  à  la  réfection  de  convertisseurs  de  taille  rédui- 
te.  La  séparation  des  fonctions  de  dépalettisation  et 

40  de  pose  permet,  en  outre,  de  réduire  l'amplitude  du 
balayage  du  robot,  ce  qui  contribue  également  à  une 
diminution  de  l'encombrement  horizontal  ,  réduit  les 
dangers  pour  le  personnel  se  trouvant  sur  la  plate- 
forme  du  poste  opératif  et  réduit  les  efforts  à  re- 

45  prendre. 
La  séparation  des  fonctions  de  dépalettisation  et 

de  mise  en  place  des  briques  permet  une  exécution 
plus  rapide  des  opérations  du  fait  que  ces  opéra- 
tions  sont  réalisées  en  parallèle  et,  par  conséquent, 

50  offre  la  possibilité  de  réfection  du  revêtement  ré- 
fractaire  dans  le  temps  limite  imposé. 

Par  ailleurs,  étant  donné  que  l'amplitude  des  mou- 
vements  du  robot  devient  plus  faible  par  la  sépara- 
tion  des  fonctions,  ce  robot  peut  être  d'une  concep- 

55  tion  beaucoup  plus  réduite  du  point  de  vue  dimen- 
sions  et  poids. 

Selon  un  mode  de  réalisation  avantageux,  le  pos- 
te  opératif  comporte  une  console  à  trois  niveaux, 
dont  le  niveau  inférieur  est  constitué  par  une  plate- 

60  forme  sur  laquelle  se  trouve  au  moins  un  premier 
chariot  porte-palettes,  dont  le  niveau  intermédiaire 
supporte  au  moins  un  second  chariot  porte-palet- 
tes,  ainsi  qu'un  premier  automate  de  dépalettisation 
de  la  palette  du  dit  premier  chariot  et  dont  le  niveau 

65  supérieur  supporte  un  second  automate  de  dépalet- 
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tisation  de  la  palette  du  dit  second  chariot,  ainsi  que 
ledit  robot. 

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

Le  niveau  supérieur  de  la  console  peut  également 
comporter  un  treuil  auquel  est  suspendu  ,  par  l'inter- 
médiaire  d'un  câble,  une  fourche  ou  tout  autre  dis- 
positif  adéquat  pour  la  montée  et  la  descente  des 
palettes  à  travers  une  ouverture  dans  la  plate-for- 
me. 

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

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

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

La  console  comporte,  en  outre,  deux  rigoles  su- 
perposées  de  réception  des  briques  dépalettisées, 
montées  respectivement  sur  la  plate-forme  et  le  ni- 
veau  intermédiaire  et  constituant  les  voies  d'atten- 
te. 

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

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

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

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

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

la  figure  1  montre  une  vue  en  perspective  du  pos- 
te  opératif  ; 

les  figures  2  et  3  montrent  sous  des  angles  diffé- 
rents,  des  détails  d'un  premier  exemple  d'un  automa- 
te  de  dépalettisation  des  briques  ; 

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

Le  poste  opératif  représenté  sur  la  figure  1  com- 
porte  une  plate-forme  circulaire  10  sur  laquelle  est 
dressée  une  console  1  2.  La  plate-forme  1  0  peut  com- 
porter  des  moyens,  non  représentés,  pour  caler  et 
stabiliser  le  poste  opératif  à  l'intérieur  d'un  conver- 
tisseur. 

Le  niveau  supérieur  de  la  console  12  est  consti- 
tué  par  un  cadre  14  parallèle  à  la  plate-forme  10  et 
supportant  un  treuil  1  6.  Ce  treuil  1  6  sert  au  déplace- 

ment  vertical  d'une  fourche  20,  symbolisée  par  la 
flèche  A,  au  moyen  d'un  câble  18  à  travers  une 
ouverture  22  prévue  à  cet  effet  dans  la  plate-for- 
me  10.  Cette  fourche  20  et  prévue  pour  la  montée 

5  des  palettes  avec  les  briques  et  la  descente  des  pa- 
lettes  vides  et  éventuellement  des  briques  cassées. 

Sur  la  plate-forme  10  se  trouve  une  première  pa- 
lette  24  de  briques  26  qui  sont,  compte-tenu  de  leur 
forme  tronconique,  empilées  alternativement  dans 

10  un  sens  et  dans  l'autre  sur  la  palette.  La  palette  24 
est  placée  sur  un  chariot  28  porte-palettes  qui  est 
pourvu  de  galets  30  évoluant  sur  une  paire  de  rails 
32,  34.  Le  chariot  28  est  déplaçable  manuellement 
ou  automatiquement  par  des  moyens  non  montrés 

15  dans  le  sens  de  la  flèche  B  entre  la  position  de  dépa- 
lettisation  représentée  sur  la  figure  et  une  position 
de  chargement  ou  de  déchargement  au-dessus  de 
l'ouverture  22. 

Une  second  palette  36  est  représentée  dans  une 
20  position  de  dépalettisation  au-dessus  de  la  première 

palette  24.  Cette  palette  est  également  portée  par 
un  chariot  38  évoluant  dans  le  sens  de  la  flèche  B' 
sur  une  paire  de  rails  42,44,  par  l'intermédiaire  de 
galets  40. 

25  Au-dessus  de  chacune  des  palettes  24,36  se 
trouve  un  automate  de  dépalettisation  46  respecti- 
vement  48.  Chacun  de  ces  automates  46,48  est 
pourvu  d'une  pince  50  respectivement  52  pour  sai- 
sir  et  libérer  les  briques.  Ces  automates,  dont  les 

30  détails  seront  encore  expliqués  en  référence  aux  fi- 
gures  suivantes  comportent  chacun  jusqu'à  quatre 
degrés  de  liberté  symbolisés  par  les  flèches 
C,D,E,FetC',D',E',F. 

Grâce  à  ces  degrés  de  liberté  ces  deux  automa- 
35  tes  46,48  sont  en  mesure  de  transférer  les  briques 

26  de  chacune  des  palettes  24,36  dans  une  rigole 
inférieure  54  pour  l'automate  inférieur  46  et  dans 
une  rigole  56  pour  l'automate  supérieur  48.  Ces 
deux  rigoles  54,56  qui  s'étendent  parallèlement  au 

40  sens  de  déplacement  des  chariots  28,38  peuvent 
être  téléscopiques  comme  représenté  par  les  flè- 
ches  G,  G'  et  comportent  des  moyens,  connus  en 
soi,  tels  que  tapis  roulants,  roulettes,  systèmes  à 
mouvement  alternatifs  ...  etc.  pour  faire  avancer 

45  les  briques  déposées  par  les  automates  de  dépalet- 
tisation. 

Les  briques  dépalettisées,  en  attente  dans  les  ri- 
goles  54,56  sont  saisies  par  un  robot  58  et  automati- 
quement  mises  en  place.  Ce  robot  58  est  suspendu 

50  au  niveau  supérieur  de  la  console  1  2  sur  une  poutre 
60  déplaçable  horizontalement  dans  le  sens  de  la 
flèche  H  par  voie  téléscopique  ou  par  d'autres 
moyens  connus  en  soi.  La  suspension  du  robot  58  à 
la  poutre  60  comporte  un  degré  de  liberté  représen- 

55  té  par  la  flèche  K  permettant  au  robot  de  tourner 
autour  d'un  axe  vertical.  Ce  robot  58  comporte  es- 
sentiellement  une  paire  de  bras  62,63  réunis  par 
une  articulation  à  axe  horizontal  (flèche  L)  et  sus- 
pendus  moyennant  une  autre  articulation  à  axe  de  pi- 

60  votement  horizontal  (flèche  M). 
A  l'extrémité  libre  du  bras  inférieur  62  est  monté 

un  système  de  préhension  64  des  briques  moyen- 
nant  une  double  articulation  à  axes  de  pivotement 
horizontal  symbolisés  par  la  flèche  P  et  à  axes  de  pi- 

65  votement  vertical  symbolisés  par  la  flèch  Q. 

3 
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Dans  I  exemple  représente,  le  dispositif  de  pré- 
hension  64  est  constitué  par  une  pince  comprenant 
une  mâchoire  fixe  66  et  une  mâchoire  68  mobile  dans 
le  sens  de  la  flèche  R. 

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

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

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

Les  figures  2  et  3  montrent  une  vue  de  face  et 
une  vue  latérale  d'un  premier  système  de  dépaletti- 
sation.  Ces  figures  montrent  un  palan  70  suspendu 
à  une  poutre  72  faisant  partie  de  la  console  12.  Cet- 
te  suspension  est  réalisée  par  l'intermédiaire  de  ga- 
lets  74  ,  par  exemple,  comme  montré  sur  la  figure  3, 
afin  que  le  palan  70  puisse  être  déplacé  le  long  de  la 
poutre  72  suivant  la  flèche  "C"  ou  "C"  sur  la  figure 
1,  par  exemple,  à  l'aide  d'une  chaîne  sans  fin  76  ac- 
tionnée  par  des  moyens  connus  non  représentés. 

Une  moufle  constituée  de  deux  poulies  fixes  78  , 80  et  d'une  poulie  flottante  82  balladeuse  autour 
desquels  est  enroulé  un  câble  porteur  84  assure  le 
degré  de  liberté  représenté  par  les  flèches  "D"  ou 
"D"'  sur  la  figure  1.  L'enroulement  du  câble  84  sur 
un  treuil  86  fait  remonter  la  poulie  82  alors  que  le  dé- 
roulement  permet  sa  descente  contrôlée. 

La  poulie  82  porte  un  système  de  préhension  des 
briques  26  qui,  dans  l'exemple  des  figures  3  et  4, 
est  une  ventouse  88  . 

Une  ventouse  rend  superflu  le  degré  de  liberté 
représenté  par  "F"  ou  "F"  sur  la  figure  1.  Pour  le 
degré  de  liberté  "E"  ou  "B"  ,  il  est  prévu  entre  la 
poulie  82  et  la  ventouse  88  une  liaison  rotative  à  axe 
de  pivotement  vertical  et  pouvant  être  actionnée, 
par  exemple  au  moyen  d'un  petit  moteur  électrique. 
Pour  éviter  des  oscillations  des  briques  26  lors  du 
déplacement  horizontal  du  palan  70  le  long  de  la  pou- 
tre  72  ,  la  ventouse  88  est  reliée  au  palan  70  par 
une  sorte  de  pantographe  pliable  90  dont  les  posi- 
tions  rétractée  et  étendue  sont  représentées  sur  la 
figure  3  respectivement  en  traits  interrompus  et  en 
traits  pleins. 

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

Les  figures  4  et  5  montrent  un  autre  système  de 
dépalettisation  selon  lesquelles  le  degré  de  liberté 
"D"  ou  "D"'  est  remplacé  par  un  système  de  monta- 
ge  des  palettes  24  et  36  .  Les  automates,  en  soi, 
peuvent  être  conçus  comme  représentés  en  46  et 
48  sur  la  figure  1,  le  degré  de  liberté  "C"  et  "C" 

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

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

teur  à  fourche  du  genre  représenté  en  92  sur  les  fi- 
gures  4  et  5.  Le  chariot  92  évolue  également  par  l'in- 
termédiaire  de  galets  94  sur  les  rails  32,34  ou  42, 
44  de  la  figure  1.  Le  chariot  92  comporte  une  four- 

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

La  levée  et  la  descente  de  la  palette  1  02  peuvent 
15  être  réalisées  sous  l'action  d'un  vérin  108  monté 

verticalement  sur  le  chariot  92  dans  le  plan  médian 
des  bras  98,  100  de  la  fourche  élévatrice  96  .  A  l'ex- 
trémité  de  la  tige  du  vérin  108  sont  prévues  une,  ou 
de  préférence,  deux  poulies  110  et  112  autour  des- 

20  quelles  sont  guidés  deux  câbles  porteurs  114,  116 
fixés  respectivement  au  chariot  92  d'une  part  et  à  la 
fourche  élévatrice  96  d'autre  part.  La  fourche  96  et 
la  palette  102  sont  levées  par  l'extension  du  vérin 
108  par  exemple  de  la  position  en  traits  pleins  sur  la 

25  figure  4  vers  la  position  en  traits  interrompus. 
L'avantage  du  ou  des  câbles  est  que  la  course  ver- 
ticale  de  la  fourche  96  est  le  double  de  celle  de  la  ti- 
ge  du  vérin  108  . 

Quelle  que  soit  la  conception  des  automates  de 
30  dépalettisation,  il  est  possible  de  prévoir,  soit  des 

pinces  comme  dans  le  mode  de  réalisation  de  la  figu- 
re  1  ou  celui  des  figures  4  et  5,  soit  une  ventouse 
comme  représenté  en  88  sur  les  figures  2  et  3. 

35  Revendications 

1.  -  Installation  pour  briqueter  la  paroi  intérieure 
d'une  enceinte  comprenant  un  poste  opératif  sus- 
ceptible  d'être  descendu  ou  monté  à  l'intérieur  de  la- 

40  dite  enceinte  et  pourvu  de  moyens  pour  le  stockage 
intermédiaire  d'au  moins  deux  palettes  de  briques  et 
de  moyens  automatiques  pour  la  manipulation  des 
briques  ainsi  que  des  moyens  pour  monter  ou  des- 
cendre  les  palettes  vers  le  poste  opératif,  caracté- 

45  risée  en  ce  que  ledit  poste  opératif  comporte  au 
moins  deux  niveaux  pour  stocker  les  palettes 
(24,36)  l'une  au-dessus  de  l'autre  et  en  ce  que  les- 
dits  moyens  automatiques  sont  constitués  par  au 
moins  un  automate  de  dépalettisation  pour  transfé- 

50  rer  les  briques  (26)de  chacune  des  palettes  super- 
posées  (24,36)sur  au  moins  une  voie  d'attente  et 
par  un  moins  un  robot  (58)  pourvu  d'un  dispositif  de 
préhension  (64)  pour  la  prise  des  briques  (26)  se 
trouvant  sur  la  ou  les  voies  d'attente  et  les  déposer 

55  à  l'endroit  prévu. 
2.  -  Installation  selon  la  revendication  1,  caractéri- 

sée  en  ce  que  le  poste  opératif  comporte  au  moins 
deux  automates  de  dépalettisation  (46,48)  associés 
respectivement  à  chacune  des  deux  palettes  super- 

60  posées  (24,36). 
3.  -  Installation  selon  l'une  des  revendications  1  et 

2,  caractérisée  en  ce  que  le  poste  opératif  compor- 
te  une  console  (12)  à  trois  niveaux,  dont  le  niveau  in- 
férieur  est  constitué  par  une  plate-forme  (1  0)  sur  la- 

65  quelle  se  trouve  au  moins  un  premier  chariot  (28) 
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porte-palettes.dont  le  niveau  intermédiaire  suppor- 
te  au  moins  un  second  chariot  (38)  porte-palettes, 
ainsi  qu'un  premier  automate  (46)  de  dépalettisation 
de  la  palette  (24)  dudit  premier  chariot  (28)  et  dont  le 
niveau  supérieur  comporte  un  second  automate  5 
(48)  de  dépalettisation  de  la  palette  (36)  dudit  se- 
cond  chariot  (38),  ainsi  que  ledit  robot  (58). 

4.  -  Installation  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risée  en  ce  que  le  niveau  supérieur  de  la  console 
(12)  supporte,  en  outre,  un  treuil  (16)  auquel  est  sus-  10 
pendu  par  l'intermédiaire  d'un  câble  (18),  une  four- 
che  (20)  pour  la  montée  et  le  descente  des  palettes 
à  travers  d'une  ouverture  (22)  dans  la  plate-forme 
(10). 

5.  -  Installation  selon  l'une  des  revendications  3  15 
et  4,  caractérisée  en  ce  que  les  chariots  porte-pa- 
lettes  (28,38)  sont  pourvus  de  galets  (30,40)  évo- 
luant  sur  deux  paires  de  rails  (32,34)  et  (42,44)  et 
sont  déplaçables  horizontalement  entre  une  position 
se  trouvant  sur  la  trajectoire  de  la  fourche  (20)  et  20 
une  position  de  dépalettisation. 

6.  -  Installations  selon  la  revendications  3,  carac- 
térisée  en  ce  que  la  console  (12)  comporte  deux  rigo- 
les  superposées  (54,56)  de  réception  des  briques 
dépalettisées,  montées  respectivement  sur  la  plate-  25 
forme  (10)  et  le  niveau  intermédiaire  et  constituant 
les  voies  d'attente. 

7.  -  Installation  selon  la  revendication  6,  caracté- 
risée  en  ce  que  les  rigoles  (54,56)  sont  téléscopi- 
ques  et  s'étendent  parallèlement  à  la  direction  de  dé-  30 
placement  des  chariots  porte-palettes  (28,38). 

8.  -  Installation  selon  la  revendication  3,  caracté- 
risée  en  ce  que  le  robot  (58)  est  monté  sur  une  pou- 
tre  (60)  déplaçable  horizontalement  dans  le  sens 
longitudinal  des  rigoles  (54,56).  35 

9.  -  Installation  selon  l'une  des  revendications  7 
et  8,  caractérisée  en  ce  que  les  rigoles  (54,56)  sont 
pourvues  de  moyens  pour  faire  avancer  les  bri- 
ques  (26). 

10.  -  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re-  40 
vendications  1  à  9,  caractérisée  en  ce  que  chacun 
des  automates  de  dépalettisation  est  constitué  d'un 
dispositif  de  préhension  (88)  attaché  à  une  poulie 
flottante  (82)  à  mouvement  verticale,  d'un  palan  (70) 
monté  sur  la  console  (1  2)  et  déplaçable  horizontale-  45 
ment  au-dessus  de  chacune  des  palettes  (24,36). 

1  1  .  -  Installation  selon  la  revendication  1  0,  caracté- 
risée  par  une  tringlerie  pliable  (90)  en  forme  de  pan- 
tographe  montée  entre  le  palan  (70)  et  le  dispositif 
de  préhension  (88).  50 

12.  -  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  à  9,  caractérisée  en  ce  que  chaque 
automate  de  dépalettisation  comporte  essentielle- 
ment  un  dispositif  de  préhension  (50,  52)  porté  par 
la  console  (12)  et  déplaçable  horizontalement  au-  55 
dessus  de  chacune  des  palettes  (24,36)  et  en  ce 
que  chaque  chariot  (28,38)  est  conçu  comme  un  cha- 
riot  élévateur  (92)  à  fourche  (96). 

13.  -  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  ,  7,  8  ou  9,  caractérisée  en  ce  que  le  60 
dispositif  (64)  de  préhension  des  briques  du  robot 
(58)  ainsi  que  ceux  des  automates  de  dépalettisation 
sont  constitués  par  des  pinces  automatiques. 

14.  -  Installation  selon  l'une  quelconque  des  re- 
vendications  1  ,  7,  8  ou  9,  caractérisée  en  ce  que  le  65 

dispositif  (64)  de  préhension  des  briques  du  robot 
(58)  ainsi  que  ceux  des  automates  de  dépalettisation 
sont  constitués  par  des  ventouses. 

Patentansprùche 

1.  Anlage  zum  Auskleiden  der  Innenwand  einer 
Umhûllung  mit  Ziegelsteinen,  aus  einer  Arbeitsstati- 
on,  die  innerhalb  der  besagten  Umhûllung  abge- 
senkt  oder  angehoben  werden  kann,  und  die  mit  Mit- 
teln  zur  Zwischenlagerung  von  mindestens  zwei  Pa- 
letten  mit  Ziegelsteinen,  und  mit  automatischen 
Mitteln  zum  Handhaben  der  Ziegelsteine  versehen 
ist,  sowie  aus  Mitteln  zum  Anheben  oder  Absenken 
der  Paletten  bis  auf  die  Arbeitsstation,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daB  die  besagte  Arbeitsstation  min- 
destens  zwei  Niveaus  aufweist,  um  die  Paletten 
(24,  36)  ùbereinander  anzuordnen,  und  daB  die  be- 
sagten  automatischen  Mittel  bestehen  aus  minde- 
stens  einem  Depalettierungsautomaten,  um  die  Zie- 
gelsteine  (26)  von  jeder  der  ùbereinander  angeord- 
neten  Paletten  (24,  36)  nach  mindestens  einer 
Wartebahn  zu  befôrdern,  und  aus  mindestens  ei- 
nem  Roboter  (58),  der  mit  einer  Greifvorrichtung 
(64)  versehen  ist,  um  die  Ziegelsteine  (26),  die  sich 
auf  der  Wartebahn  oder  den  Wartebahnen  befin- 
den,  aufzunehmen  und  an  der  vorgesehenen  Stelle 
abzusetzen. 

2.  Anlage  gemàB  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  Arbeiterstation  mindestens  zwei 
Depalettierungsautomaten  (46,  48)  aufweist,  von 
denen  jeder  einer  der  ùbereinander  angeordneten 
Paletten  (24,  36)  zugeordnet  ist. 

3.  Anlage  gemàB  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daB  die  Arbeitsstation  eine  Konsole 
(12)  mit  drei  Niveaus  aufweist,  wobei  das  untere  Ni- 
veau  aus  einer  Plattform  (10)  besteht,  auf  der  sich 
mindestens  ein  erster  Palettenwagen  (28)  befindet; 
auf  dem  mittleren  Niveau  mindestens  ein  zweiter  Pa- 
lettenwagen  (38),  sowie  ein  erster  Depalettierungs- 
automat  (46)  fûr  die  Palette  (24)  des  besagten  er- 
sten  Wagens  (28)  angeordnet  ist  und  das  obère  Ni- 
veau  einen  zweiten  Depalettierungsautomaten  (48) 
fùr  die  Palette  (36)  des  besagten  zweiten  Wagens 
(38),  sowie  den  besagten  Roboter  (58)  aufweist. 

4.  Anlage  gemàB  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  auf  dem  oberen  Niveau  der  Konsole 
(12)  auBerdem  eine  Winde  (16)  angeordnet  ist,  an  der 
ùber  ein  Seil  (18)  eine  Gabel  (20)  aufgehângt  ist,  um 
die  Paletten  durch  eine  Ôffnung  (22)  in  der  Platt- 
form  (10)  anzuheben  und  abzusenken. 

5.  Anlage  gemàB  Anspruch  3  oder  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daB  die  Palettenwagen  (28,  38)  mit 
Rollen  (30,  40)  versehen  sind,  die  auf  zwei  Schie- 
nenpaaren  (32,  34)  und  (42,  44)  laufen,  und  zwi- 
schen  einer  Position  auf  der  Bahn  der  Gabel  (20) 
und  einer  Depalettierungsposition  horizontal  ver- 
schiebbar  sind. 

6.  Anlage  gemâB  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  Konsole  (12)  zwei  ùbereinander  an- 
geordnete  Rinnen  (54,  56)  zur  Aufnahme  der  depa- 
lettierten  Ziegelsteine  aufweist,  wobei  dièse  Rinnen 
(54,  56)  auf  der  Plattform  (1  0)  bzw.  auf  dem  mittle- 
ren  Niveau  angeordnet  sind  und  die  Warterbahnen 
darstellen. 
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7.  Anlage  gemàB  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  die  Rinnen  (54,  56)  Teleskoprinnen 
sind  und  parallel  zu  der  Verschieberichtung  der  Pa- 
lettenwagen  (28,  38)  verlaufen. 

8.  Anlage  gemàB  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  der  Roboter  (58)  auf  einem  Trâger 
(60)  befestigt  ist,  der  in  Lângsrichtung  der  Rinnen 
(54,  56)  horizontal  verschiebbar  ist. 

9.  Anlage  gemàB  Anspruch  7  oder  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daB  die  Rinnen  (54,  56)  mit  Mitteln 
versehen  sind,  um  die  Ziegelsteine  (26)  vorzuschie- 
ben. 

10.  Anlage  gemàB  irgendeinem  der  Ansprûche  1 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  jeder  der  Depa- 
lettierungsautomaten  besteht  aus  einer  Greifvor- 
richtung  (88),  die  an  einer  vertikalen  verschiebba- 
ren,  losen  Rolle  (82)  befestigt  ist,  einem  Flaschen- 
zug  (70),  der  auf  der  Konsole  (12)  befestigt  ist  und 
ûber  jeder  der  Paletten  (24,  36)  horizontal  ver- 
schiebbar  ist. 

11.  Anlage  gemàB  Anspruch  10,  gekennzeichnet 
durch  ein  faltbares  Gestànge  (90)  in  Form  eines 
Pantographen,  das  zwischen  dem  Flaschenzug  (70) 
und  der  Greifvorrichtung  (88)  angebracht  ist. 

12.  Anlage  gemàB  irgendeinem  der  Ansprûche  1 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  jeder  Depalet- 
tierungsautomat  im  wesentlichen  aus  einer 
Greifvorrichtung  (50,  52)  besteht,  die  auf  der  Kon- 
sole  (12)  angebracht  ist,  und  ûber  jeder  der  Paletten 
(24,  36)  horizontal  verschiebbar  ist,  und  daB  jeder 
Wagen  (28,  38)  als  mit  einer  Gabel  (96)  ausgerûste- 
ter  Hubwagen  (92)  konzipiert  ist. 

13.  Anlage  gemàB  irgendeinem  der  Ansprûche  1, 
7,  8  oder  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Zie- 
gelstein-Greifvorrichtung  (64)  des  Roboters  (58), 
sowie  die  Ziegelstein-Greifvorrichtung  der  Depalet- 
tierungsautomaten  aus  automatischen  Zangen  be- 
stehen. 

14.  Anlage  gemàB  irgendeinem  der  Ansprûche  1, 
7,  8  oder  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Zie- 
gelstein-Greifvorrichtung  (64)  des  Roboters  (58), 
sowie  die  Ziegelstein-Greifvorrichtungen  der  Depa- 
lettierungsautomaten  aus  Saugern  bestehen. 

Claims 

1  .  Apparatus  for  lining  the  inner  wall  of  a  vessel 
with  bricks,  comprising  an  operating  station  capable 
of  being  lowered  or  raised  inside  the  said  vessel 
and  equipped  with  means  for  the  intermediate  stor- 
age  of  at  least  two  brick  pallets  and  with  automatic 
means  for  handling  the  bricks,  and  means  of  raising 
or  lowering  the  pallets  towards  the  operating  sta- 
tion,  characterized  in  that  the  said  operating  station 
has  at  least  two  levels  for  storing  the  pallets  (24, 
36)  above  one  another,  and  in  that  the  said  automat- 
ic  means  consist  of  at  least  one  automatic  depalletiz- 
ing  mechanism  for  transferring  the  bricks  (26)  from 
each  of  the  superimposed  pallets  (24,  36)  onto  at 
least  one  stand-by  track,  and  of  at  least  one  robot 
(58)  equipped  with  a  gripping  device  (64)  for  picking 
up  the  bricks  (26)  located  on  the  stand-by  track  or 
stand-by  tracks  and  for  depositing  them  at  the  in- 
tended  location. 

2.  Apparatus  according  to  Claim  1,  characterized 
in  that  the  operating  station  has  at  least  two  auto- 
matic  depalletizing  mechanisms  (46,  48)  associated 
respectively  with  each  of  the  two  superimposed  pal- 

5  lets  (24,  36). 
3.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  1  and  2, 

characterized  in  that  the  operating  station  has  a 
bracket  (12)  with  three  levels,  the  lower  level  of 
which  is  formed  by  a  platform  (1  0)  on  which  at  least 

10  one  first  pallet-holding  carriage  (28)  is  located,  the 
intermediate  level  of  which  supports  at  least  one 
second  pallet-holding  carriage  (38)  and  a  first  auto- 
matic  mechanism  (46)  for  depalletizing  the  pallet 
(24)  of  the  said  first  carriage  (28),  and  the  upper 

15  level  of  which  has  a  second  automatic  mechanism 
(48)  for  depalletizing  the  pallet  (36)  of  the  said  sec- 
ond  carriage  (38),  and  the  said  robot  (58). 

4.  Apparatus  according  to  Claim  3,  character- 
ized  in  that  the  upper  level  of  the  bracket  (12)  also 

20  supports  a  winch  (1  6),  from  which  is  suspended  by 
means  of  a  cable  (1  8)  a  fork  (20)  for  raising  and  low- 
ering  the  pallets  through  an  orifice  (22)  in  the  plat- 
form  (10). 

5.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  3  and  4, 
25  characterized  in  that  the  pallet-holding  carriages 

(28,  38)  are  equipped  with  rollers  (30,  40)  moving  on 
two  pairs  of  rails  (32,  34)  and  (42,  44)  and  can  be 
shifted  horizontally  between  a  position  located  in 
the  path  of  the  fork  (20)  and  a  depalletizing  position. 

30  6.  Apparatus  according  to  Claim  3,  characterized 
in  that  the  bracket  (12)  has  two  superimposed  gut- 
ters  (54,  56)  for  receiving  the  depalletized  bricks, 
thèse  gutters  being  mounted  respectively  on  the 
platform  (1  0)  and  at  the  intermediate  level  and  form- 

35  ing  the  stand-by  tracks. 
7.  Apparatus  according  to  Claim  6,  characterized 

in  that  the  gutters  (54,  56)  are  telescopic  and  ex- 
tend  parallel  to  the  shifting  direction  of  the  pallet- 
holding  carriages  (28,  38). 

40  8.  Apparatus  according  to  Claim  3,  characterized 
in  that  the  robot  (58)  is  mounted  on  a  beam  (60) 
which  can  be  shifted  horizontally  in  the  longitudinal 
direction  of  the  gutters  (54,  56). 

9.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  7  and  8, 
45  characterized  in  that  the  gutters  (54,  56)  are 

equipped  with  means  of  advancing  the  bricks  (26). 
1  0.  Apparatus  according  to  any  one  of  Claims  1  to 

9,  characterized  in  that  each  of  the  automatic  depal- 
letizing  mechanisms  consists  of  a  gripping  device 

50  (88)  attached  to  a  loose  pulley  (82)  moving  vertical- 
ly,  and  of  a  hoist  (70)  which  is  mounted  on  the  brack- 
et  (12)  and  which  can  be  shifted  horizontally  above 
each  of  the  pallets  (24,  36). 

11.  Apparatus  according  to  Claim  10,  character- 
55  ized  by  a  collapsible  linkage  (90)  in  the  form  of  a 

pantograph,  mounted  between  the  hoist  (70)  and  the 
gripping  device  (88). 

12.  Apparatus  according  to  any  one  of  Claims  1  to 
9,  characterized  in  that  each  automatic  depalletizing 

60  mechanism  comprises  essentially  a  gripping  device 
(50,  52)  which  is  carried  by  the  bracket  (12)  and 
which  can  be  shifted  horizontally  above  each  of  the 
pallets  (24,  36),  and  in  that  each  carriage  (28,  38)  is 
designed  as  a  lifting  carriage  (92)  with  a  fork  (96). 

65  13.  Apparatus  according  to  any  one  of  Claims  1, 

6 
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7,  8  or  9,  characterized  in  that  the  brick-gripping 
device  (64)  of  the  robot  (58)  and  those  of  the  auto- 
matic  depalletizing  mechanisms  consist  of  automatic 
tongs. 

14.  Apparatus  according  to  any  one  of  Claims  1,  5 
7,  8  or  9,  characterized  in  that  the  brick-gripping 
device  (64)  of  the  robot  (58)  and  those  of  the  auto- 
matic  depalletizing  mechanisms  consist  of  suction 
cups. 
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