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@ Procédé de carottage rapide permettant Ia réalisation du revétement réfractaire a I'intérieur d’un trou de grand diamétre.

@ Dans un récipient métallurgique, par exemplé un

convertisseur d’aciérie, le trou de coulée (1), principalement

quand son diamétre est grand, se trouve carotté dans le

revétement réfractaire intérieur (13) du récipient en se

servant d'une garniture métallique comme guide. Du pisé

(17) de réfractarité convenable est introduit entre la paroi du

trou carotté et la surface extérieure des viroles (16). Le massif

de briques réfractaires situé en regard du futur trou de

coulée et dans lequel ce trou est carotté est avantageuse- FIG. 6
ment réalisé en briques ayant un profil en S. 10

12

\y 7

RIS

LA T e

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

0065943

Procédé de carottage rapide permettant la réalisation
du revétement réfractaire a l'intérieur d'un trou de
grand diamétre. '

P

La présente invention concerne:un nouveau procédé. pour
réaliser le revétement réfractaire & l'intérieur d'un
trou de grand diameétre d'un récipient matallurgique.

A titre d'exemple, on peut signaler qu'actuellement le
revétement intérieur du trou de coulée d'un récipient -
métallurgique, tel qu'un convertisseur d'aciérie, est
constitué de viroles réfractaires Juxtaposées, adossées
4 des briques réfractaires de formes appropriées comme
illuétré 4 la figure 1. lLa référeneei1/désigne le trou.
de coulée d'un convertisseur aprés magonnage, la réfé-
rence 2 désigne les viroles en réfractaires et la ‘
référence 3 désigne les briques réfractaires de formes
appropriées. La technique classique pour réaliser ce
revétement intérieur du- trou de coulée consiste a
prémonter les viroles 2 et les briques réfractaires-3
hors du récipient métallurgique, puis & les mettre en
place dans le récipient métallurgique et & le magonner
dans le revetement réfractaire intérieur lui-m&me.

Cette technique impose de tailler un grand nombre de
briques 5 au niveau du trou de coulée. Cette technique

‘classique a pour inconvénient de demarider beaucoup -de
‘main=-d'oeuvre et de temps.

L'invention a pour objet un nouveau procédé.pour
réaliser le revétement intérieur d'un trou. de coulée
de grans diamétre,- - qui est plus rapide.que le procédé

‘classique et qui’ exige moins de main-d'oeuvre.

Un autre objet de 1'invention est un revétement intérieur
de trou de coulée qui présente de meilleures qualités de
résistance que le revétement traditionnel.
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Suivant l'invention, un trou de grand diameétre
(supérieur & 300mm) est carotté dans le revétement
intérieur du récipient métallurgique en cours de
magonnage, c'est-a-dire dés que les travaux de réfection
ont dépassé le niveau supérieur du futur trou de coulée.
Ceci permet d'effectuer les deux travaux simultanément:
carottage et poursuite de la réfection. Des viroles
intérieures sont ensuite mises en place au moyen d'un
dispositif métallique de centrage, puis du pisé de
réfractarité suffisante est introduit dans lt'espace
compris entre la surface extérieure des viroles et

la paroi du trou carotté.

Lt'avantage de ce procédé est qu'il est simple, trés
rapide, qu'il permet la mécanisation compléte du
magonnage et qu'il est applicable dans n'importe
quel récipient métallurgique.

Se reportant aux figures 2 & 7 on voit représentée

la virole métallique extérieure 10 du trou de coulée
dans le cas type d'un convertisseur d'aciérie. Suivant
le procédé de l'invention, on commence par placer a
1'intérieur de la virole métallique 10 une garniture
métallique 11 qui servira de guide par la suite
(figure 2).

On réalise ensuite le revétement intérieur 13 du conver-
tisseur (figure 3). On magonne le revé&tement jusqu'a la
partie 14 située au niveau supérieur du futur trou de

coulée, puis on carotte le massif 14 comme indiqué i la

.figure 4 tout en continuant la confectim du rev&tement

du convertisseur. Le massif 14 du revétement intérieur
est au préalable avantageusement réalisé par collage
de briques réfractaires, de préférence des briques du

type briques en S. Le collage des briques doit &tre effectué
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avec soin pour éviter le risque de dislocation

des briques pendant 1'0péfation de carottage

et 1' obtention par 1la d'un trou non conforme. L'
utilisation de briques en S permet également de
diminuer les risques de fissuration du massif de
briques 14, L' opération de carottage du massif .
de réfractaires 14 s'effectue & 1'aide d'un carottier
15 de type connu en se servant de la garniture métal-
lique 11 comme guide. Cette opération peut &tre
effectuée en un temps court suivant 1'épaisseur du
revé&tement a carotter. On enleéve ensuite la garniture

métallique-guide 11 qui est remplacée par un briquetage
réfractaire adéquat 12 ( figure 5).

Dans le trou carotté 1 (figure 5), on place alors les

~viroles intérieures 16 apreés avoir mis en place un

systéme de centrage approprié, puis on introcduit du
pisé de réfractarité suffisante 17 (figure 6 ) dans
l'espace compris entre la surface extérieure des
viroles 16 et la paroi 18 du trou carotté. Ce procédé
simple et rapide permet entre autre de ne pas ralentir

le magonnage mécanisé du revétement intérieur des
convertisseurs. -

Le revétement réalisé par l'invention se carsctérise
par le fait qu'il n'est pas nécessaire d'utiliser une
brique mére de forme extérieure adéquate pour s'insérer
dans le revétement du récipient métallurgique et de
forme intérieure adéquate pour permettre de recevoir
les viroles destinées & former le trou de coulée défi-
nitif. Egalement, par le fait que les qualités de
résistance du revétement classique sont maintenues
malgré le gain de temps appréciable. |
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation du revétement intérieur du
trou de coulée d'un récipient métallurgique, tel

par exemple qu'un convertisseur d'aciérie, a partir
d'un trou carotté, principalement quand son diametre
est trés grand et dépasse par exemple 300 mm, et
caractérisé par les phases suivantes :

a. introduction d'une garniture métallique (11) servant
de guide & un carottier (15) & l'intérieur de la
virole extérieure (10), dans le cas particulier d'un
convertisseur;

b. réalisation du revé&tement réfractaire intérieur (13)
c. carottage d'un trou dans le massif (14) du
revétement intérieur situé en regard du futur trou

de coulée;

d. enlévement de la garniture métallique de guidage 11
et remplacement de celle-ci par un briquetage réfractaire
adéquat (12);

e. gréce a un systéme de centrage, mise en place des
viroles intérieures (16) dans le trou carotté (1); et

f. introduction de pisé de réfractarité suffisante (17)
dans l'espace compris entre la surface extérieure des
viroles (16) et la paroi du trou carotté (1).

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que la réalisation du revétement réfractaire
intérieur (13) du récipient métallurgique comprend
avantageusement une phase de collage de briques
réfractaires pour former le massif (14) en regard
du trou de coulée.

3. Procédé selon la revendication 2, dans lequel le
massif (14) du rev&tement intérieur (13) est constitué,
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pour des raisons d'étanchéité, a partir de briques
ayant un profil en S.

4, Revétement intérieur du trou de coulée d'un récipient
métallurgique caractérisé en ce qu'il comprend une
couche intérieure formée de viroles (16), une couche
intermédiaire formée de pisé de réfractarité suffisante
(17) et d'une couche extérieure formée de brigues
réfractaires (12, 14), le trou étant carotté directement
dans le rev&tement du récipient métallurgique afin
d'éviter 1l'utilisation d'une brique de forme destinée

a recevoir les deux couches précitées.
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