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Systéme de fabrication d'acier

L'invention concerne un systéme de fabrication d'acier et,
en particulier, un systéme de fabrication d'acier destiné a

1'industrie de la construction.

Les opérations de fabrication de l'acier que nécessite la
fabrication d'acier pour 1l'industrie de 1la construction
comportent la coupe, le forage, le poingonnage, le soudage,
le sous-assemblage. Divers dispositifs d'installation ont
été mis au point pour 1'exécution de ces opérations et
ceux-ci se prétent particuliérement & 1la production en
grand volume d'objets ou articles "standard". Dans ce
cadre, il y a des passages d'importants 1lots par des
machines individuelles et 1les objets sont soudés pour
produire 1le produit final. Dans ce cas, il est
relativement facile de soumettre les machines & un réglage
préalable pour qu'elles fonctionnent efficacement. Des
exemples de machines de ce genre antérieur sont la
guillotine décrite dans le document de brevet anglais n° GB
1179182, une machine de décapage & 1la grenaille décrite
dans le document de brevet anglais GB-A-2084910, et une
machine de poingonnage décrite dans 1le document de brevet

anglais n° GB 1192769.
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Il se présente toutefois des cas ol les exigences
commerciales d'un systéme de fabrication d'acier portent
sur la production d'un grand nombre de petits lots d'acier
fabriqué. Ceci se présente dans les cas ol il y a des
contrats d'entreprise pour des projets relativement peu
importants provenant d'un grand nombre de constructeurs et
également dans les cas ol il y a un important projet selon
lequel 1'acier est fourni de maniére fragmentée. En
raison de son poids et de son encombrement, 1l'acier est un
matériau incommode & manipuler et, il en résulte, que le
systéme de fabrication ne marche pas de fagon efficace
quand il s'agit d'un grand nombre de petits 1lots, et

l'affaire de fabrication ne peut &tre viable.

L'invention a pour but de procurer un systéme de
fabrication d'acier qui assure un haut degré de souplesse,
de telle sorte que de petits travaux puissent &tre traités
de fagon efficiente. Un autre but encore est que la qualité

des produits finis soit d'un trés haut niveau.

Selon l'invention, il est procuré un systéme de fabrication
d'acier comportant :

une série de matiéres premiéres et des rayonnages
d'emmagasinage pour 1le stockage de toutes les poutrelles

d'acier pour un travail de fabrication particulier;
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un transporteur aérien  monté entre les rayonnages
d'emmagasinage et un systéme d'alimentation pour une
machine de coupe;

une machine de coupe en communication avec 1le systéme
d'alimentation;

un systéme de sortie ou de débit pourla machine de coupe,
le systéme de sortie comportant deux parties longitudinales
équipées d'un transporteur, reliées entre elles par un
transporteur transversal, le transporteur transversal
comprenant des traverses ayant un rail de matiére
supérieure tr&s douce et un dispositif de commande pour
déplacer 1les traverses entre une position inférieure
inactive et une position supérieure active au-dessus du
niveau de rouleaux des parties équipées d'un transporteur,
le transporteur transversal comportant en outre un
dispositif de commande de pié&ces d'oceuvre;

un poste de forage & té&tes multiples communiquant avec le
systéme de sortie ou de débit du poste de coupe;

un poste de cisaillement communiquant avec le systéme de
sortie ou de débit du poste de coupe;

un  poste de poingonnage et de préparation de
sous-assemblage communiquant avec 1le systéme de sortie ou
de débit du poste de coupe;

une table de soudage reliée par un dispositif transporteur
& un systé@me d'entrée pour le décapage & la grenaille;

une machine de décapage & la grenaille, et
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des rayonnages montés pour le revétement de 1l'acier

fabriqué, aprés le décapage & la grenaille.

Idéalement, 1le dispositif de commande des traverses du

transporteur transversal comporte un soufflet pneumatique.

Suivant une particularité de réalisation, 1la traverse du
transporteur transversal est commandée par le soufflet pour

tourner sur un axe de pivotement A& une extrémité.

Selon une autre particularité de réalisation, le dispositif
d'entrainement de 1la piéce d'oceuvre comporte une chaine

portant un toc d'entrainement pour la pi&ce d'oeuvre.

Suivant une autre particularité de réalisation encore, le
poste de forage & tétes multiples comporte un élément
d'arrét de piéce d'oeuvre a 1'extrémité d'un piston
hydraulique, et un transporteur ayant un moteur & deux
viteses pour entrainer 1la piéce d'oeuvre tout d'abord
rapidement et pour déplacer finalement la piéce d'oeuvre &
une vitese relativement lente vers une position finale, a

1l'encontre de la pression de sollicitation du piston.
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De préférence, le systéme de sortie ou de débit du poste de
coupe comporte un dispositif pour relever 1le niveau du
rouleau final monté pour faire avancer les pidces d'oeuvre

vers le poste de forage & té&tes multiples, pour une

meilleure traction.

Suivant une autre particularité de réalisation, le poste de
forage & t&tes multiples comporte un dispositif de serrage

présentant un élément de serrage supérieur et des &lé&ments

de serrage latéraux.

De fagon idéale le systéme comporte en outre un systéme de
sortie ou de d@ébit de poste de forage comprenant deux

parties longitudinales équipées d'un transporteur et un

transporteur transversal reliant celles-ci.

Suivant une autre particularité de réalisation, le poste de
cisaillement et les postes de poingonnage et de préparation
de sous—-assemblage sont combinés avec une source de

puissance commune.

De fagon idéale, 1le systéme comporte en outre un chariot
ayant wune structure de support pour supporter de grandes
poutrelles d'acier pour transporter les poutrelles entre

des points de préhension de pont-roulant.
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Selon une autre particularité de réalisation, la machine de
décapage a la grenaille comporte une roue supérieure pour
le débit de grenaille soufflée d'un sens vertical pour le

décapage a la grenaille étendu d'objets d'acier fabriqués.

L'invention sera mieux comprise & la lecture de 1la
description donnée ci-aprés de quelques unes de ses formes
de réalisation auxquelles la préférence est accordée , qui
sont prises & simple titre d'exemples, avec référence aux
dessins ci-annexés, dans lesquels :

les figures 1 a 3 et 5 sont des vues schématiques en plan
qui représentent 1l'agencement d'ensemble d'une installation
de fabrication d'acier répondant & 1'invention, et 1la
figure 4 est une vue schématique de c¢6té qui illustre la
maniére selon laquelle 1'acier est transporté entre
différents halls contenant 1'installation;

la figure 6 est une vue en perspective représentant un
systéme transporteur de sortie du poste de coupe;

les figures 7 et 8 sont des vues, 1'une en perpective et
1'autre schématique , et en coupe transversale, qui
indiquent de fagon plus amplement détaillée le
fonctionnement du mécanisme de sortie;

la figure 9 est une vue en perspective qui indique 1le
fonctionnement du poste de forage & tétes multiples;

la figure 10 est une vue en perspective qui représente un

poste de cisaillement;
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la figure 11 est une vue de face du poste de cisaillement;

la figure 12 est une vue en perspective qui représente des
postes de décapage & la grenaille et de +traitement faisant
partie de 1'installation, et la figure 13 est une vue en

perspective qui représente des postes de décapage a la

grenaille et de traitement faisant partie de

1'installation.

Si 1l'on se référe aux dessins, et, tout d'abord, aux
figures 1 & 5 de ceux-ci, on peut voir qu'ils représentent
un systéme de fabrication d'acier qui répond & 1'invention.
Le systéme comporte une série de rayonnages d'emagasinage
1, destinés au stockage individuel de matiére premiére
d'acier a utiliser pour des travaux ou des contrats
d'entreprise particuliers. Un lot de matiére premiére est
indiqué par le nombre de référence 2 sur la figure 1. Un
pont-roulant 3 a é&té prévu pour transporter des articles
d'acier vers un transporteur d'alimentation ou d'entrée 4
menant & un poste de coupe 5. Le systéme comporte également
un systéme de sortie ou de débit de poste de coupe 6. Ce
systéme présente un haut degré de souplesse de travail et
d'adaptation, pour la raison qu'il comporte deux parties de
transport longitudinales 6(a) et 6(c) qui sont reliées
entre elles par un sytéme de transporteur transversal 6(b).
La partie longitudinale 6(c) remplit la fonction
d'installatiion d'alimentation ou d'entrée pou un poste de

forage a tétes multiples 12. La partie longitudinale 6(a)
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remplit le réle d'installation d'alimentation pour d‘'autres
opérations, telles que le cisaillement (en ordre principal

le cisaillement d'acier de faible qualité).

Pour donner plus de détails, on pourrait ajouter que
chacune des parties équipée d'un transporteur est munie
d'une série de rouleaux d'acier 7 et de moteurs et de
chaines de commande destinés & 1'entrainement de ces
rouleaux. Il a aussi été monté une série de traverses 8 a
1'intérieur de chacune des parties munies d'un
transporteur6(a) et 6(c), ainsi qu'une série de traverses 9
qui relient les deux parties 6(a) et 6(c). Trois commandes
a chaines 10 ont &té montées entre les partie équipées de
transporteurs longitudinales pour 1le déplacement d'une
piéce d'oeuvre d'acier 11 entre ces deux parties. Le
fonctionnement de cette installation sera décrit de fagon
plus amplement détaillée dans la suite de cet exposé. De
la vue d'ensemble en perspective, il ressort qu'une
caractéristique importante du systéme & transporteurs 6 est
qu'il offre de la souplesse de travail et d'adaptation en
particulier en ce qui concerne de petits lots, pour la
raison que des points distincts peuvent avoir été stipulés
concernant le transport de produits d'acier individuels en

fonction de la nature du contrat d'entreprise.
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Si 1l'on se référe maintenant & la figure 2, on peut voir
qu'elle représente un systéme de débit 15 pour un poste de
forage, installation qui comporte des parties
longitudinales 15(a) et 15(c) é&quipées d'un transporteur,
et un transporteur transversal 15(b) qui les relient. Les
parties de 1l'installation qui se présentent sous la méme
forme que des parties ayant été décrites avec référence a
la figure 1 ont été identifiées par les mémes nombres de
référence que ces derniéres. Le poste de forage 12,3 tétes
de forage multiples, comporte une base 17, qui porte y
marque,ainsi qu'un piston de commande 18 pouvant é&tre
déplacé par un chariot 19 sur la base 17. La téte de forage
du poste 12 a &té désignée par le nombre de référence 16.
Ici encore, 1la souplesse de travail et d'adaptation est
assurée grace au choix de sens de sorties individuels pour
le poste de forage & tétes multiples 12. Le fonctionnement
de ce poste sera décrit de fagon plus amplement détaillée

dans la suite de cet exposé.

Différentes tables de travail qui n'ont ©pas été
représentées dans les dessins ont &té prévues pour marquer
la piéce d'oeuvre d'un numéro d'identification de piéce
aprés que le forage ait &té effectusé. Ceci confirme un

marquage provisoire ayant &té fait au stade de coupe.

400729
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Sur la figure 3, on a représenté un poste de fabrication &
fins multiples 25, vers lequel des produits d'acier sont
transportés avec ou sans forage. Le poste 25 se préte en
particulier au travail de fers corniédres et de petits
trongons de fers a section transversale en U. Un
transporteur d'alimentation ou d'entrée 26 améne des
trongons longitudinaux au poste 25, tandis qu'un banc de
travail et des rayonnages y associés 27 apportent de
petites quantités de matiére premiére. Le poste 25 comporte
une téte de cisaillement 28, ainsi qu'un poste secondaire
de poingonnage 30, qui est muni d'une té&te de poingon 31.
Le déplacement de la piéce d'oeuvre en dessous de 1la téte
de poingon est commandé de 1la manidre qui sera décrite de
fagon plus amplemnt détaillée dans la suite de cet exposé,
en conformité du déplacement d'une broche de guidage 33,
sollicitée par ressort, broche qui est placée dans des
ouvertures d'un gabarit 32. Des poutrelles d'acier qui ont
été coupées, forées ou cisaillés regoivent alors de petits
objets d'acier qui sont soudés par points en des endroits
convenables. 8Si c¢'est nécessaire, une machine & poingon
unique munie d'un support profond pour la téte de
poingonnage est utilisée pour permettre 1l'accés & des
endroits difficiles & atteindre, tels que ceux ou se

trouvent de larges ailes.
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Un pont-roulant (qui n'a pas é&té représenté dans les
dessins) est utilisé pour transporter 1les poutrelles
dlacier,avec les piéces d'acier y soudées par points, vers
1'extrémité d'un hall d'usine, endroit d'oi elles sont
transportées par un chariot 40, qui a été représenté sur la
figure 4, vers un hall d'usine voisin, oU le sens du
déroulement du travail est opposé & celul qui se présentait
dans le premier hall d'usine. Sur 1la figure 5, on a
représenté ce hall d'usine, dans 1lequel se trouve un
pont-roulant 51, qui est destiné & assurer 1le déplacement
des piéces d'oeuvre suivant la longueur du hall d'usine.
De plus, il a &té prévu trois postes de soudage 52 (dont un
seul a été représenté dans le dessin) o0 a lieu le soudage
final de 1la piéce d'acier fabriqué. Ce soudage a lieu
aprés un examen initial de qualité qui aura été effectué

avec référence 3 la spécification technique.

Le pont-roulant 51 a é&té& congu pour assurer le transport
des piéces d'oeuvre vers un transporteur d'alimentation ou
d'entrée d'un poste de décapage & la grenaille 53. Ce poste
est muni d’une cinquiéme roue aérienne pour régler la
direction du souffle de décapage & la grenaille vers la
piéce d'oeuvre, afin que 1l'efficacité du travail soit
améliorée, en particulier pour la raison qu'a ce stade, les
piéces d'oeuvre ont déja été fabriquées. Les rayonnages 54
ont é&té& prévus au voisinage d'une sortie du poste de

décapage & la grenaille 53 pour le revétement de l'acier
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fabriqué avant 1la fourniture. Le produit final a été
désigné par le nombre de référence 55 et il a été prévu un

chariot 56 pour son transport et son enlévement.

Si 1'on se référe maintenant aux figures 6 & 8, y compris
cette derniére, on peut se rendre compte qu'elles
représentent de fagon plus détaillée 1'installation &
transporteurs 6. Les éléments et parties qui se présentent
ici semblables & des éléments et parties ayant déja é&té
décrits avec référence aux figures précédentes ont &té
identifiés par les méme nombre de référence que ceux-ci.
Lorsque la piéce d'oeuvre est transportée dans le sens
longitudinal, 1les traverses 8 se trouvent & un faible
niveau, en dessous du niveau supérieur des rouleaux 7.
D'autre part, 1la commande par chaines n'est pas en action.
Quand de la matiére doit &tre transportée de fagon qu'elle
passe transversalemnt d'une partie égquipée d'un
transporteur & 1l'autre, la commande par chaines 10 est mise
en action de telle fagon qu'un toc 60, monté sur la chaine
pousse la poutrelle dans le sens transversal. Toutefois,
avant que ceci se passe, les traverses 8 sont soulevées par
un soufflet 61, alimenté par un conduit pneumatique 62,
afin qu'elles se trouvent au dessus du niveau des rouleaux
7. Ce mouvement est un mouvement de pivotement sur un axe
63, et un élément d'arrét en forme de L 64 a été prévu pour
régler 1la fin du mouvement. Il a &té constaté que ceci

était un moyen particulidrement efficace et rapide de
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relever le niveau des traverses pour un transport rapide
des piéces d'oeuvre dans le sens transversal sur une base
individuelle sans aucune diminution appréciable de
rendement. D'autre part les traverses 8 sont revétues de
lattes de bois afin qu'il soit sdr que 1les poutrelles ne
seront pas endommagées. L'installation 6 assure le
transport direct des poutrelles coupées vers d'autres
zones, telles que des zones de travail pour le soudage par

points et le poste de cisaillement 25.

5i 1'on se référe maintenant & 1la figure 9, on peut se
rendre compte qu'elle représente de fagon plus amplement
détaillée le poste de forage & té&tes multiples. Le piston
18 est muni d'un &lément d'arrét rectangulaire 65, qui se
place en contact avec 1l'extrémité de la pi&ce d'oeuvre 11
tandis qu'elle est transporté&e dans la partie 6(c), équipée
d'un transporteur. Les moteurs de la partie 6(c), équipée
du transporteur, sont réglés pour entrainer tout d'abord 1la
piéce & une vitesse rapide et ensuite pour la commutation &
une vitesse plus lente pour 1la fin du déplacement de la
piéce d'oeuvre 11 d& 1l'encontre de 1la ©pression de
sollicitation du piston 18. La position représentée sur la
figure 9 est celle pour laquelle la pidce d'oeuvre 11 est
déplacée & une vitesse relativement rapide en direction de
la partie statique du piston 18. Lorsque la piéce d'oeuvre
atteint une position telle qu'elle se trouve dans les

limites d'une distance d'environ 20 cm de 1la partie
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statique du piston 18, 1la vitesse passe & une allure plus
lente pour le mouvement final de 1'élément d'arrét 65 vers
la partie fixe du piston 18. Le piston 18 avait
précédemment &té réglé & 1la distance convenable par
déplacement du chariot 19 sur la base 17. Une meilleure
traction de déplacement de la poutrelle pour son entrée au
poste de forage 12 peut étre obtenue par soulévement du
dernier rouleau de transporteur 7 de la partie 6(c) équipée
d'un transporteur. Lorsque la piéce d'oeuvre a atteint 1°'
endroit convenable, elle est serrée en place par un
dispositif de serrage 66 comportant es éléments de serrage
verticaux 67 et un é&lément de serrage supérieur 68, de
telle sorte qu'elle est nettement serrée dans tous les
sens. Le rendement est en particulier assuré par le fait
que, tandis que le forage a lieu, 1le chariot 19 peut é&tre

déplacé en vue du réglage correct pour le produit suivant.

Le déplacement de 1la piéce d'oeuvre pour son arrivée au
poste de forage 12 et pour son départ de ce poste est
facilité dans une large mesure par l'emploi d'accouplements
d glissement pour 1les moteurs de transporteurs, pour

assurer une réduction automatique de la vitesse d'amenée.

Si l'on se référe maintenant aux figures 10 & 12, on voit
qu'elles représentent de fagon plus amplement détaillée le
poste de fabrication & fins multiples 25. La téte de

cisaillement 28 comporte deux guides, qui sont un guide 70
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pour les fers corniéres et un guide 73 pour 1les fers &
section transversale en U. Il y a un transporteur de sortie
72 pour les fers corniéres et un transporteur de sortie 74
pour les fers & section en U. Des ouvertures dans les
guides 70 et 73 assurent la souplese de travail et
d'adaptation en ce qui concerne les dimensions des trongons
qui y sont amenés. Un piston 71 est prévu pour le serrage
des piéces d'oeuvre dans le guide 70 et un piston 75 est
prévu pour le serrage des pié&ces d'oeuvre dans le guide 73.
Le poste a fins multiples 25 comprend &galement le poste
secondaire de poingonnage 30, gqui comporte une téte de
poingonnage 31. Un aspect important du fonctionnement de
la téte de poingonnage 31 est que le pi&ce d'oeuvre,
désignée par 84, est mise en place de fagon précise par
déplacement de la broche de guidage sollicitée 33 que porte
un chariot 80 dans le sens indiqué par la double flé&che 82
et par la double fléche 83 en conformité de la position des
ouvertures formées dans 1le gabarit de référence 32. Ceci
permet d'obtenir une mise en place trés rapide et précise
de la piéce d'oeuvre pour le poingonnage & la téte de
poingonnage 31, et le produit final peut par exemple étre
la piéce d'oeuvre 85, &galement représentée sur lafigure
12. Il a &été constaté que par 1l'emploi du poste secondaire
30 pour la fabrication, il vy avait relativement peu de
transport et de manipulation de matiére nécessités pour
l'opération de soudage par points qui était effectuée aprés

le cisaillement et le forage. D'autre part, ,il y a un
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trés haut degré de souplesse de travail et d'adaptation
assuré dans la maniére selon laquelle le poingonnage est
effectué, et il y a une commutation tré&s rapide entre les
différents gabarits. Ceci permet un bon rendement pour de

petites suites de travaux.

La machine de décapage & la grenaille 53 a été représentée
de fagon détaillée sur 1la figure 13. Un aspect important
de la machine 53 est qu'elle comporte une roue de décapage
4 la grenaille & deux coétés et une cinquiéme roue
supérieure pour un tré&s large accés & toutes les parties
de 1l'acier fabriqué. Ceci assure un décapage & la
grenaille étendu dans le cas ol l'acier a é&té préfabriqué
avant 1l'opération de décapage & la grenaille. Jusqu'a
présent, il était courant de décaper les piéces d'acier a
la grenaille avant fabrication en raison des difficultés
d'accés & des surfaces occupant des positions telles
qu'elles étaient difficiles & atteindre. Le fait que 1la
zone de revétement 54 est située & la suite de la sortie
de la machine 53 permet qu'un revétement soit appliqué dans
les deux heures qui suivent le décapage & 1la grenaille,
pour contribuer & assurer qu'il ne se présentera pas de
détérioration de 1'acier. Le revétement est effectué a
1'aide de pistolets de pulvérisation & main, et ceci permet

& nouveau de la souplesse de travail et d'adaptation pour

des piéces d'oeuvre de différentes dimensions.
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Il sera apprécié que 1l'invention procure un systéme qui est
extrémement souple pour 1la raison qu'il permet une
fabrication efficiente de petites séries de travaux avec
des temps morts tré&s courts entre les travaux. Ces
avantages sont par exemple obtenus par l'emploi des
rayonnages d'emmagasinage pour de lots individuels de
matiére premiére et en particulier du mécanisme de
transport qui assure la souplesse de travail et
d'adaptation et le rendement dans 1le transport de l'acier
entre les postes de travail. La maniére particuliére selon
laguelle le forage par té&tes multiples peut &tre effectué ,
par laquelle il est obtenu une meilleure +traction, un
guidage efficient de 1la piéce d'oeuvre et un serrage
efficace, contribue & assurer l'efficience et le rendement,
ainsi que la souplesse de travail et d'adaptation. Ceci est
également assuré par la situation et par la nature des
postes de cisaillement et de poingonnage, et, certainement,
par 1la construction de 1la machine de décapage a 1la

grenaille peut &tre effectué apré&s 1la fabrication de

1'acier.

L'invention n'est pas limitée aux formes de réalisation qui
ont &té décrites plus haut, mais elle peut faire 1l'objet de
modifications en ce qui concerne la construction, ainsi que
dans les détails; par exemple, il peut #&tre incorporé &

1'installation un poste de coupe & gaz, poste qui offrirait
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la possibilité de couper une poutrelle ou une autre piéce,

a tout angle voulu.

de mesure.

De plus la scie peut comporter un bras
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Revendications

1. Systéme de fabrication d'acier comportant :
une série de matiéres premiéres et des rayonnages
d'emmagasinage pour le stockage de toutes les poutrelles
d'acier pour un travail de fabrication particulier;

un transporteur aérien monté entre les rayonnages
d'emmagasinage et un systéme d'alimentation pour une

machine de coupe;

une machine de coupe en communication avec le systéme
d'alimentation;

un systéme de sortie ou de débit pourla machine de coupe,
le systéme de sortie comportant deux parties longitudinales
équipées d'un transporteur, reliées entre elles par un
transporteur transversal, le transporteur transversal
comprenant des traverses ayant un rail de matiére
supérieure trés douce et un dispositif de commande pour
déplacer 1les traverses entre une position inférieure
inactive et une position supérieure active au-dessus du
niveau de rouleaux des parties équipées d'un transporteur,
le transporteur transversal comportant en outre un
dispositif de commande de pi&ces d'oeuvre;

un poste de forage & tétes multiples communiquant avec le

systéme de sortie ou de débit du poste de coupe;
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un poste de cisaillement communiquant avec 1le systéme de
sortie ou de débit du poste de coupe;

un  poste de poingonnage et de préparation de
sous-assemblage communiquant avec 1le systéme de sortie ou
de débit du poste de coupe;

une table de soudage reliée par un dispositif transporteur
a un systéme d'entrée pour le décapage & la grenaille;

une machine de décapage & la grenaille, et

des rayonnages montés pour le revétement de 1l'acier

fabriqué, aprés le décapage & la grenaille.

2. Systéme selon la revendication 1 dans 1lequel 1le
dispositif de commande des traverses du transporteur

transversal comporte un soufflet pneumatique.

3. Systéme selon la revendication 2 dans lequel la traverse
du transporteur transversal est commandée par le soufflet

pour tourner sur un axe de pivotement & une extrémité.

4. Systéme selon 1la revendication 1 dans 1lequel Ile
dispositif d'entrainement de la pié&ce d'oeuvre comporte une
chaine portant un toc d'entrainement pour 1la piéce

d'oeuvre.

5. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans 1lequel 1le poste de forage & tétes

multiples comporte un élément d'arrét de pi&ce d'oeuvre &
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l'extrémité d'un piston hydraulique, et un, transporteur
ayant un moteur & deux viteses pour entrainer 1la piéce
d’oeuvre tout d'abord rapidement et pour déplacer
finalement 1la piéce d'oeuvre & une vitese relativement
lente vers une position finale, & 1'encontre de la pression

de sollicitation du piston.

6. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans lequel le systéme de sortie ou de débit du
poste de coupe comporte un dispositif pour relever le
niveau du rouleau final monté pour faire avancer les piéces
d'oeuvre vers 1le poste de forage & tétes multiples, pour

une meilleure traction.

7. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans lequel 1le poste de forage & tétes
multiples comporte un dispositif de serrage présentant un
élément de serrage supérieur et des éléments de serrage

latéraux.

8. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans lequel le systéme comporte en outre un
systéme de sortie ou de débit de poste de forage comprenant
deux parties longitudinales équipées d'un transporteur et

un transporteur transversal reliant celles-ci.

U3400729
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9. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans lequel le poste de cisaillement et les

postes de poingonnage et de préparation de sous-assemblage

sont combinés avec une source de puissance commune.

10. sSystéme selon n'importe 1laquelle des revendications
précédentes qui comporte en outre un chariot ayant une
structure de support pour supporter de grandes poutrelles
d'acier pour transporter les poutrelles entre des points de

préhension de pont-roulant.

11. Systéme selon n'importe laquelle des revendications
précédentes dans lequel la machine de décapage & la
grenaille comporte une roue supérieure pour le débit de
grenaille soufflée d'un sens vertical pour le décapage a la

grenaille étendu d'objets d'acier fabriqués.

12. Piéces en acier fabriqué selon le systéme de n'importe

laquelle des revendications précédentes.



63400791

.

2
- |
1
J

=23~ _

o=l ——f -

=3 =44 ——HT -

\

\

\

T e 1111 1ol x ks IR 11 1§ | ettt
T

\ . H

W m “ ~ ¢/ ~
\ LA (>)9

\ ﬂ (1 \\ N: Q V

N P

y S . ) 4/

\ r . ava

| b LL LA

\ L 9—=1|| 1 r =1

H b — X _ -

\ 1| S —~6 & HY Za((h |

\ l frtpnligadiyus o ojund » flfimfonfimgingiuiunpuinny ¥ ghanp ¥ EEPSEy

\ B @ -y 8 | ~ ()9
W -

\

AR J
A AR AL LR AR AALA R AL ALLA R AL LA BRSO WY SO SSSSENNSSSSSOYSNYAaYYSYSYS AR AL ARARAR AU RRY




69400720

—24—

H

G/ 8/,
\w\ ﬁmwm\/ m\u Q\J ) F---==—=
| ” | ] q:ﬁl%&%de. .
E TP e
—_—— e l-_n i TS SR | ) I ‘\\h
! I
d rl
rrrll: s s
ar A |6 6~ 4_1 -
\\ gty ..wuluu = \n\uww.law.u.nlluﬂu. .L_ﬂ - —5
] d 4
@)S/ — . , i
1T bl I
i _ - "
g AR
s/ —~ _ Y/ E. \__L
\\Lu__ h\-. I N. m. \\EﬁL




65400799

-25«

=

AN _




63400720

~26="

¢l
Y V

\\\\\\NN\NVN\\\\\NN\\\\\\\NN\\NVV\\\\\\\\\\\\\V\N\\\\\\\N\\\E

A A 8 N N N e S e O S I OO S OSSNS

lllllllllllllllllllllllllllllllllllll =

OO N O O 1
| - ) |

ML ILILILI N I

I

O .

- - {
T | L ““\W

M@ m

by SRS I ——

|
m il

[T

s e . e e s o
e

= —

TSSOSO OSSO S S SR NN N SAN NN AN A

AW

Lol

J\\\\\\\\N\\\NN\\\NNNN\‘N\\\\\VV\\\\\N\\\\\V\\\

o5/ d \



69400729




03400799

P '. .

“ ” |




054007299







-31- '/ 78

6340079

/7

77

——
\lllnmuh1 llllllll\h”““

G

V4

o




05400799




G6540072!




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

