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©  Procédé  et  dispositif  pour  vidanger  des  récipients  métallurgiques. 

©  Procédé  pour  vidanger  des  récipients  métallurgiques 
basculants,  remplis  de  métal  et  de  scorie,  munis  d'un  trou  de 
coulée  (2)  disposé  dans  la  paroi  latérale.  Au  plus  tard  après  la 
fin  des  opérations  métallurgiques  et  avant  le  basculement  du 
récipient  on  assure  la  fermeture  étanche  du  trou  de  coulée 
(2)  à  l'aide  d'un  bouchon  (3)  susceptible  d'être  attaqué  parla 
masse  en  fusion.  Ensuite  on  bascule  le  récipient,  et  on 
introduit  un  gaz  de  barbotage  aux  abords  du  trou  de  coulée 
dans  le  récipient  à  travers  des  éléments  perméables  (10).  Le 
trou  de  coulée  est  fermé  à  l'aide  d'un  bouchon  neuf  dès  que 
les  premiers  éléments  de  scorie  sont  repérés.  Le  bouchon 
(3)  ,  qui  est  muni  d'un  évidement  approprié  (14),  est  retenu 
par  frottement  sur  un  ergot  monté  de  manière  orientable  sur 
un  bras  (4)  actionné  par  un  vérin  (7). 
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La  p résen te   i n v e n t i o n   concerne  un  procédé  et  un  d i s p o s i t i f   pour  v i d a n -  

ger  des  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s   b a s c u l a n t s ,   notamment  des  c o n v e r t i s -  

seurs  d ' a c i é r i e ,   comportant   un  trou  de  coulée  d isposé   dans  la  p a r o i  

l a t é r a l e   et  con tenan t   du  métal  en  fus ion   sur  lequel   nage  de  la  s c o r i e .  

Lors  de  la  coulée  du  métal ,   en  p a r t i c u l i e r   de  l ' a c i e r ,   dans  la  poche  

ou  dans  tout  au t re   r é c i p i e n t   de  t r a n s p o r t   ou  de  t r a i t e m e n t ,   une  c e r -  

ta ine  q u a n t i t é   de  s c o r i e   passe  généra lement   à  t r avers   le  trou  de  c o u -  

lée.  En  e f f e t ,   au  début  de  la  v idange,   l o r s q u ' o n   bascule  le  c o n v e r t i s -  

seur  en  p o s i t i o n   de  cou lée ,   le  trou  se  rempl i t   d 'abord  de  scor ie   a v a n t  

que  le  bain  d ' a c i e r   ne  recouvre  c e l u i - c i   complètement.   Pendant  la  c o u -  
lée  du  métal  il  se  forme  au-dessus   du  trou  de  coulée  un  t o u r b i l l o n ,  

dit  vor tex ,   qui  e n t r a î n e   de  la  s co r i e   vers  la  poche.  Vers  la  fin  de  l a  

coulée,   avant  que  le  c o n v e r t i s s e u r   ne  so i t   ramené  dans  sa  p o s i t i o n   de 

dépar t ,   i l   s ' é c o u l e   une  q u a n t i t é   s u p p l é m e n t a i r e   de  scor i e   dans  l a  

poche.  Les  scor ies   p r é s e n t e n t   un  r i sque   de  r e p h o s p h o r a t i o n   de  l ' a c i e r .  

D 'au t re   pa r t ,   par  s u i t e   de  l ' a c t i v i t é   é levée  de  l ' oxygène   dans  la  s c o -  

r ie ,   le  t r a i t e m e n t   m é t a l l u r g i q u e   des  ac ie r s   calmés  et  s e m i - c a l m é s  

s ' e f f e c t u e   a lors   d i f f i c i l e m e n t .   De  p lus ,   la  d é s u l p h u r a t i o n   de  l ' a c i e r  

devient   c r i t i q u e .  

Pour  é v i t e r   l ' e n t r a î n e m e n t   de  scor i e   au  début  ou  à  la  fin  de  l ' o p é r a -  

tion  de  vidange  de  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s   bascu lan t s   on  a  déjà  p r o -  
posé  d ivers   d i s p o s i t i f s .   Les  plus  connus  de  ceux-ci   sont  le  c l a p e t  

d ' o b t u r a t i o n ,   la  f e rmeture   à  t i r o i r   et  sur tou t   le  f l o t t e u r   m a s s i f ,  

dont  la  s ec t ion   est  plus  large  que  ce l l e   de  l ' o r i f i c e   d ' écou lement   e t  

qui  nage  au-dessus   de  l ' embouchure   du  trou  de  coulée.   Ces  f l o t t e u r s  



ont  une  d e n s i t é   comprise  entre   ce l l e   de  la  s co r i e   et  ce l le   du  m é t a l  

et  ont  pour  f o n c t i o n   d ' o b t u r e r   le  trou  de  coulée ,   lorsque  p r a t i q u e -  

ment  tout  le  métal   s ' e s t   écoulé .   Etant  donné  que  les  contours   du 

trou  de  coulée  v a r i e n t   cont inument   par  su i t e   de  l ' u s u r e ,   l ' e m p l o i   de 

f l o t t e u r s   ne  mène  pas  à  des  r é s u l t a t s   p roban t s .   D 'après   la  DE-OS 

26  39  712  on  conna î t   un  d i s p o s i t i f   de  f e rmeture   du  trou  de  c o u l é e  

comportant   un  corps  de  f e rmeture   pouvant  ê t re   enfoncé  dans  le  t r o u  

decoulée   qui  l a i s s e   l i b r e   une  fente   a n n u l a i r e   par  r appor t   à  la  p a r o i  

du  trou  de  coulée  et  qui  c o n t i e n t   une  condui te   de  gaz  sous  p r e s s i o n .  

Le  corps  de  f e rme tu re   p r é s e n t e   une  paroi  e x t é r i e u r e   qui  se  r é t r é c i t  

vers  l ' o r i f i c e   de  la  condui te   de  gaz  sous  p r e s s i o n .   La  s co r i e   e s t  

r e f o u l é e   dans  le  r é c i p i e n t   sous  l ' e f f e t   du  f lux  de  gaz.  Ce  d i s p o s i -  

t i f ,   qui  est  soumis  à  une  usure  impor tan te   dans  les  c o n v e r t i s s e u r s  

de  grande  d imension,   a  été  amél ioré   (cf .EP  10.082)  dans  ce  sens  que 
la  su r face   l a t é r a l e   e x t é r i e u r e   de  l ' o b t u r a t e u r   est  c o n s t i t u é e   d ' u n e  

sur face   en  forme  de  c a l o t t e   sphér ique   qui,  du  côté  de  l ' e m b o u c h u r e ,  

se  t r ans fo rme   en  une  su r face   en  forme  de  tronc  de  cône.  Dans  une 

forme  d ' e x é c u t i o n   p r é f é r e n t i e l l e ,   l ' o b t u r a t e u r   est  en  fonte  g r i s e .  

Les  deux  d i s p o s i t i f s   p r é s e n t e n t   le  désavantage   q u ' i l s   n é c e s s i t e n t  

des  q u a n t i t é s   de  gaz  impor t an t e s   pour  é t a n c h é i s e r   le  trou  de  c o u l é e .  

De  plus  on  est  c o n f r o n t é   à  des  problèmes  de  bouchage  de  l ' e m b o u c h u r e  

de  la  condui te   de  gaz  de  l ' o b t u r a t e u r .  

Pour  diminuer  la  q u a n t i t é   de  scor ie   e n t r a î n é e   par  le  t o u r b i l l o n ,   d i t  

vor tex ,   qui  se  forme  au-dessus   du  trou  de  coulée  dès  le  début  de  l a  

coulée  en  poche,  on  a  déjà  proposé  d ' i n s u f f l e r   à  l ' a i d e   de  t u y è r e s  

un  gaz  de  ba rbo tage   à  l ' i n t é r i e u r   du  bain  m é t a l l i q u e   au  v o i s i n a g e  

immédiat  du  trou  de  coulée .   Malheureusement  les  tuyères   n é c e s s i t e n t ,  

pour  é v i t e r   leur   o b s t r u c t i o n ,   d ' i m p o r t a n t e s   q u a n t i t é s   de  gaz,  n o n '  

seulement  pendant  la  v idange ,   mais  également  pendant  toute  la  cam- 

pagne.  Il  en  r é s u l t e   un  r e f r o i d i s s e m e n t   prononcé  du  métal  en  f u s i o n .  

D ' au t r e   par t ,   les  tuyères   en t r an t   en  contac t   avec  la  s co r i e   et  l e  

métal  l i q u i d e ,   p r é s e n t e n t   des  durées  de  vie  net tement   i n f é r i e u r e s   à  

ce l l e s   du  revêtement   a v o i s i n a n t   du  c r e u s e t .   Les  r é s u l t a t s   d é c e v a n t s  

s ' e x p l i q u e n t   p robablement   par  le  f a i t   que  le  bou i l lonnement   gazeux  

issu  des  tuyères   ne  s ' é p a r p i l l e   pas  assez  dans  le  t o u r b i l l o n   et  ne 

p a r v i e n t   donc  pas  à  c o n t r e c a r r e r   suff isamment   son  ac t ion   de  t o u r -  



b i l lonnement   et  à  r e t e n i r   la  s c o r i e .  

La  p r é sen t e   i nven t ion   a  pour  but  de  proposer   un  remède  aux  i n c o n v é -  

n ien ts   d é c r i t s ,   et  d ' é l i m i n e r   dans  de  l a rges   p r o p o r t i o n s   l ' e n t r a i n e -  

ment  de  scor ie   lors  de  la  vidange  de  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s .  

Ce  but  est  a t t e i n t   par  le  procédé  su ivant   l ' i n v e n t i o n   qui  est  c a r a c -  

t é r i s é   en  ce  qu'on  a s su re ,   au  plus  tard  après  la  fin  des  o p é r a t i o n s  

m é t a l l u r g i q u e s ,   la  f e rmeture   é tanche  du  trou  de  coulée  à  l ' a i d e   d ' u n  

bouchon  s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   a t t a q u é   par  la  masse  en  fus ion ,   en  ce 

qu'on  bascule   l e  r é c i p i e n t ,   en  ce  qu'on  i n t r o d u i t   un  gaz  de  b a r b o t a -  

ge  aux  abords  du  trou  de  coulée  dans  le  r é c i p i e n t   à  t r a v e r s   des  é l é -  

ments  perméables ,   en  ce  qu'on  ferme  le  trou  de  coulée  à  l ' a i d e   d ' u n  

bouchon  neuf  dès  qu'on  répère   les  premiers   éléments  de  scor i e   et  en 

ce  qu'on  bascule  le  r é c i p i e n t   dans  la  p o s i t i o n   de  d é p a r t .   Des  r é a -  

l i s a t i o n s   p r é f é r e n t i e l l e s   de  l ' i n v e n t i o n   sont  d é c r i t e s   dans  l e s  

s o u s - r e v e n d i c a t i o n s .  

Les  avantages   obtenus  grâce  à  ce t te   i n v e n t i o n   c o n s i s t e n t   en  ce  que 
l ' on   r é a l i s e   une  s é p a r a t i o n   poussée  du  métal  et  de  la  s c o r i e ,   a u s s i  

bien  au  début  qu'au  cours  a ins i   que  vers  la  fin  de  la  vidange  du 

c r e u s e t .   Du  côté  c r e u s e t ,   on  f a i t   dans  le  cas  d 'une  marche  à  deux 

phases  avec  décrassage   i n t e r m é d i a i r e   et  r é c u p é r a t i o n   de  la  scor ie   de 

la  deuxième  phase  de  s o u f f l a g e ,   des  économies  de  chaux  par  s u i t e  

d'une  r éduc t ion   de  la  per te   de  s c o r i e .   Du  côté  r é c i p i e n t   on  c o n s t a t e  

une  ne t t e   d iminu t ion   de  la  r é p h o s p h o r a t i o n   du  méta l ;   le  rendement  

des  f e r r o - a l l i a g e s   i n t r o d u i t s   après  la  vidange  augmente  de  man iè re  

s e n s i b l e .   De  plus  on  observe  une  augmenta t ion   de  la  tenue  du  r é f r a c -  

t a i r e   du  r é c i p i e n t   d ' env i ron   10%. 

L ' i n v e n t i o n   est  exposée  plus  en  d é t a i l   à  l ' a i d e   de  d e s s i n s ,   qui  mon- 

t r e n t ,   de  manière  n o n - l i m i t a t i v e ,   une  forme  d ' e x é c u t i o n   p o s s i b l e .  

La  Fig.  1  montre  une  coupe  schématique  à  t r a v e r s   un  d i s p o s i t i f   pour  

vidanger   des  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s .  

La  Fig.  2  montre  une  coupe  à  t r a v e r s   une  forme  d ' e x é c u t i o n   du 



bouchon  qui  ser t   à  fermer  le  trou  de  coulée  a ins i   que  de  son 

s u p p o r t .  

La  Fig.   3  montre,  vus  de  l ' i n t é r i e u r   du  c o n v e r t i s s e u r ,   des  d é t a i l s  

de  l ' a b o r d   du  trou  de  c o u l é e .  

On  d i s t i n g u e   sur  la  Fig.  1  une  p a r t i e   d'un  c r e u s e t   d ' a f f i n a g e   1 

dont  le  trou  de  coulée  2  est  obturé   par  un  bouchon  3.  Le  bouchon  3 

est   monté  sur  un  bras  4,  qui  p ivo te   autour   d'un  axe  5  f ixé   sur  l a  

paro i   du  trou  de  coulée .   Le  bras  4  est  muni  d 'une  butée  6.  (La  c o n -  

t r e - b u t é e   montée  sur  la  paroi   du  c o n v e r t i s s e u r   n ' e s t   pas  r e p r é s e n -  

t é e ) .   Un  vér in   h y d r a u l i q u e   7,  a c t i o n n a b l e   dans  les   deux  sens,  a g i t  

par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d 'une  t ige   8  et  d'une  fourche  9  sur  le  bras  4 .  

Le  v é r i n   7  peut  p ivo t e r   au tour   d'un  axe  s o l i d a i r e   de  la  paroi  du 

c o n v e r t i s s e u r .   Le  bouchon  3  p r é s e n t e   la  forme  d'un  cône  t ronqué ,   l é -  

gèrement   chan f r e iné .   La  grande  base  du  cône  t ronqué  possède  un  é v i -  

dement  c y l i n d r i q u e   14  dans  lequel   v ient   se  loger  un  ergot   monté  s u r  

le  bras  4  (voir   aussi   Fig.  2).  Le  bouchon  qui  est  maintenu  sur  l ' e r -  

got  par  f r o t t emen t   est  de  p r é f é r e n c e   c o n s t i t u é   par  un  matér iau   bon 

marché,  f ac i l ement   u s i n a b l e   et  r e l a t i v e m e n t   mou  tel   que  du  bois,   de 

p r é f é r e n c e   du  sapin.   Pour  a m é l i o r e r   sa  tenue  en  haute  t e m p é r a t u r e , '  

la  su r f ace   du  bouchon  est  avan tageusement   r e couve r t e   d'une  couche  de- 

m a t é r i a u   r é f r a c t a i r e .   Deux  é léments   10  perméables   à  un  agent  de  b a r -  

botage  sont  s i tués   de  par t   et  d ' a u t r e   du  trou  de  coulée  2  ( v o i r   F i g .  

3).  L ' e n d r o i t   optimal  où  on  place  ces  éléments  est  de  p r é f é r e n c e   d é -  

t e rminé   expé r imen ta l emen t   pour  chaque  c o n v e r t i s s e u r .   En  les  p o s i -  

t i o n n a n t   à  quelque  0,5  m  de  l ' a x e   du  trou  de  coulée ,   nous  avons  ob-  

tenu  le  r é s u l t a t   escompté  pour  notre  c o n v e r t i s s e u r   de  150  t o n n e s .  

Des  é léments   perméables  convenant  à  la  mise  en  oeuvre  de  l ' i n v e n t i o n  

ont  été  d é c r i t s   dans  les  b r e v e t s   LU  82.552,  LU  82.553,  LU  8 2 . 5 5 4 .  

I l s   sont  c o n s t i t u é s   par  p l u s i e u r s   segments  a l longés   a v o i s i n a n t s ,   de 

s e c t i o n   r e c t a n g u l a i r e ,   en tourés   par  un  ca isson  m é t a l l i q u e .   Du  c ô t é  

f ro id   de  l ' é l émen t   perméable  10,  une  chambre  de  d i s t r i b u t i o n   11  e s t  

soudée  aux  parois  du  ca i s son .   Des  condui t s   12  r e l i e n t   ce t t e   chambre 

11  à  une  source  13  d ' a g e n t   de  ba rbo tage .   Le  passage  du  f lu ide   de 

barbo tage   se  f a i t   à  l ' i n t e r f a c e   des  d i f f é r e n t s   segments.  Il  s ' e n s u i t  

que  les  éléments  perméables   10  créent   un  f lo t   bien  d i s t r i b u é   de 



f l u i d e .  

Au  l i eu   d ' u t i l i s e r   un  montage  r i g i d e   de  l ' e r g o t   sur  le  bras  4,  t e l  

que  r e p r é s e n t é   sur  la  Fig.  1,  on  peut  avantageusement   opter  pour  un 

montage  o r i e n t a b l e   (voir   Fig.  2).  Dans  ce t t e   forme  d ' e x é c u t i o n   de 

l ' i n v e n t i o n ,   on  fixe  un  tube  20,  sur  l eque l   se  trouve  soudé  une  em- 

base  16,  sur  le  bras  4.  Un  boulon  18  v i s s é   dans  une  ro tu le   15  munie  

de  l ' e r g o t   p o r t e - b o u c h o n  a s s u r e ,   par  l ' i n t e r m é d i a i r e   du  r e s s o r t   17 

et  de  la  r onde l l e   19,  l ' a p p u i   de  la  r o t u l e   15  sur  l 'embase  16.  Ce 

montage  o r i e n t a b l e   du  bouchon  3  sur  le  bras  4  g a r a n t i t   un  c e n t r a g e  

au tomat ique   du  bouchon  sur  l ' embouchure   du  trou  de  coulée  dont  l e s  

contours   v a r i e n t   par  su i te   de  l ' u s u r e .  

Le  fonct ionnement   du  d i s p o s i t i f   est  le  su ivan t :   Pendant  le  s o u f f l a g e  

le  vér in   7  peut  être  maintenu  en  p o s i t i o n   s o r t i e ,   t e l l e   que  r e p r é -  

sentée   en  Fig.  1,  pour  g a r a n t i r   le  ma in t i en   du  bouchon  3  dans  l ' e m -  

bouchure  du  trou  de  coulée  2.-  Notons  au  passage  que  le  trou  de  c o u -  

lée  est  de  p r é f é r e n c e   tou jours   fermé,  excepté  lors  de  l ' o p é r a t i o n   de 

coulée.   Ceci  l imi t e   les  d é p e r d i t i o n s   de  cha leur   et  év i te   des  s o r t i e s  

de  flamme  et  de  scor ie   lors  du  s o u f f l a g e . -   Avant  de  ba scu l e r   le  c o n -  

v e r t i s s e u r ,   le  vér in   7  r e t i r e   le  bras  4  j u s q u ' à   la  butée.   Le  bouchon 

3  r e s t e   col lé   dans  le  trou  de  coulée  2.  La  masse  l iqu ide   vient   l o r s  

du  basculement  en  contac te   avec  le  bouchon  et  le  d é t r u i t   en  q u e l q u e s  

secondes .   A  ce  moment  le  c o n v e r t i s s e u r   est  dans  une  p o s i t i o n   t e l l e ,  

que  du  métal  seul  se  trouve  à  p r o x i m i t é   immédiate  du  trou  de  c o u l é e .  

Par  su i t e   du  boui l lonnement   i n t ense   et  con t inu ,   provoqué  par  la  r e -  

montée  du  f lo t   des  gaz  de  ba rbo tage   s o r t a n t   des  éléments  p e r m é a b l e s ,  

i l   se  crée  une  plage  c i r c u l a i r e   au -dessus   du  trou  de  coulée.   C e t t e  

plage  est  dénuée  de  scor ie   et  ne  p r é s e n t e   p ra t iquement   pas  de  v o r -  
i  tex,  de  sor te   que  l ' a c i e r   peut  s ' é c o u l e r   sans  e n t r a î n e r   des  q u a n t i -  

tés  no tables   de  s c o r i e s .   Un  nouveau  bouchon  3  est  p o s i t i o n n é   s u r  

l ' e r g o t   du  bras  4.  Vers  la  fin  de  la  coulée,   dès  qu'on  observe,   ou 

qu'on  répère  à  l ' a i d e   de  cap teurs   o p t i q u e s ,   magnétiques  e t c . ,   l e s  

premiers  morceaux  de  s co r i e ,   le  vér in   7  est  mis  sous  p ress ion   et  l e  

5  bouchon  est  enfoncé  dans  le  trou  de  coulée.   Le  bouchon  a  une  masse 

r é d u i t e ,   la  fermeture   est  par  conséquent   rap ide .   Comme  le  bouchon 

est  r e l a t i v e m e n t   mou,  il  est  à  même  de  s ' a d a p t e r   aux  contours   du 



trou  de  coulée .   Pour  g a r a n t i r   une  fe rmeture   hermét ique ,   la  p o s i t i o n  
de  l ' o b t u r a t e u r   est  de  p r é f é r e n c e   a j u s t a b l e   sur  l ' axe   du  trou  de 

cou lée .   On  remarque  également   q u ' é t a n t   donné  que  le  bouchon  r e s t e  

c o l l é   r e s p e c t i v e m e n t   maintenu  dans  le  trou  de  coulée  entre   deux  o p é -  

r a t i o n s   de  v idange,   l ' u s a g e   d 'un  deuxième  bouchon  est  s u p e r f l u .  

L ' agen t   de  barbotage   est  u t i l e m e n t   un  gaz  neutre   comme  de  l ' a r g o n ,  

de  l ' a z o t e   ou  é v e n t u e l l e m e n t   de  l ' a n h y d r i d e   ca rbonique .   Pendant  l a  

campagne,  un  débit   de  gaz  de  2-3  Nm3/heure  assure  la  p e r m é a b i l i t é  
des  é léments   r é f r a c t a i r e s .   Au  moment  du  r aba t t emen t ,   le  débi t   de  gaz 

est  augmenté  pour  a t t e i n d r e   5-10  Nm3/heure.  Notons  ic i   que  des  d é -  

b i t s   plus  é levés   provoquent   des  p r o j e c t i o n s ,   qui  se  mêlent  à  la  s c o -  

rie  et  qui  sont  en su i t e   e n t r a î n é e s   avec  c e l l e s - c i   vers  le  trou  de 

coulée .   En  r é g l a n t   les  déb i t s   de  gaz  de  barbotage ,   on  a  observé  pour  
des  a c i e r s   semi-ca lmés ,   une  a m é l i o r a t i o n   du  rendement  du  f e r r o - m a n g a -  

nèse  a l l a n t   de  3  à  7  %,  ce  qui  équivaut   en  moyenne  à  une  économie 

de  0,35  kg / t   a c i e r .   P a r e i l l e m e n t ,   le  nombre  de  coulées  p r é s e n t a n t  

une  r e p h o s p h o r i s a t i o n   é l evée ,   de  l ' o r d r e   de  0,025  X  P,  a  diminué  de 

plus  de  la  moi t i é ,   a lo r s   que  c e l l e s   qui  p r é s e n t a i e n t   une  r e p h o s p h o -  

r i s a t i o n   f a i b l e ,   de  l ' o r d r e   de  0,002  %  P,  a  f ac i l emen t   d o u b l é .  

Bien  que  l ' i n v e n t i o n   a  été   d é c r i t e   et  montre  les  avantages   les  p l u s  

probants   en  r e l a t i o n   avec  un  c r e u s e t   b a s c u l a n t ,   e l le   peut  é g a l e m e n t  

ê t re   u t i l i s é e   avec  des  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s   s t a t i q u e s   ayant  un 

trou  de  coulée  aménagé  dans  le  fond.  De  même,  le  nombre  d ' é l é m e n t s  

perméables   ne  doit  pas  ê t r e   p r i s   forcément   égal  à  deux  et  les  gaz  de 

ba rbo tage   convenant  à  la  mise  en  oeuvre  de  l ' i n v e n t i o n   ne  sont  pas  

uniquement  l ' a r g o n ,   l ' a z o t e   ou  l ' a n h y d r i d e   c a r b o n i q u e .  



1.  Procédé  pour  v idanger   des  r é c i p i e n t s   m é t a l l u r g i q u e s   b a s c u l a n t s ,  

notamment  des  c o n v e r t i s s e u r s   d ' a c i é r i e ,   comportant   un  trou  de 

coulée  d isposé   dans  la  paroi   l a t é r a l e   et  con tenan t   du  métal  en 

fu s ion   sur  lequel   nage  une  couche  de  s c o r i e ,   c a r a c t é r i s é   en  ce 

qu'on  assure   au  plus  tard  après  la  f in  des  o p é r a t i o n s   m é t a l l u r g i -  

ques  et  avant  le  basculement   du  r é c i p i e n t   la  f e rmeture   étanche  du 

t rou  de  coulée  à  l ' a i d e   d 'un   bouchon  s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   a t t a q u é  

par  la  masse  en  f u s i o n ,  e n   ce  qu'on  bascule   le  r é c i p i e n t ,   en  ce 

qu'on  i n t r o d u i t   un  gaz  de  ba rbo tage   aux  abords  du  trou  de  c o u l é e  

dans  le  r é c i p i e n t   à  t r a v e r s   des  éléments  perméables ,   en  ce  q u ' o n  

ferme  le  trou  de  coulée  à  l ' a i d e   d'un  bouchon  neuf  dès  qu'on  r é -  

père  les  premiers  éléments  de  scor ie   et  en  ce  qu'on  bascule   l e  

r é c i p i e n t   dans  la  p o s i t i o n   de  d é p a r t .  

2.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  qu'on  i n t r o -  

dui t   le  bouchon  dans  le  trou  de  coulée  à  l ' a i d e   d'un  bras  p i v o -  

t a n t ,   de  p r é f é r ence   ac t ionné   par  un  vér in   h y d r a u l i q u e ,   qu'on  a s -  

sure  le  main t ien   du  bouchon  dans  le  trou  de  coulée  au  cours  des  

o p é r a t i o n s   m é t a l l u r g i q u e s   à  l ' a i d e   dudit   bras  et  qu'on  r e t i r e   l e  

bras  jus te   avant  l ' o p é r a t i o n   de  v i d a n g e .  

3.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  qu'on  s o u f f l e  

en  permanence  une  q u a n t i t é   dé terminée   de  gaz,  de  p r é f é r e n c e ' l - 3  

Nm3/heure,  à  t r ave r s   chaque  élément  perméable  et  qu'on  augmente 

ce  déb i t ,   de  p r é fé rence   à  5-10  Nm3/heure,  lors   de  la  coulée  du 

métal  hors  du  r é c i p i e n t .  

4.  D i s p o s i t i f   pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  selon  une  des  r e v e n -  

d i c a t i o n s   1  à  3,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  les  é léments   perméables  au 

gaz  comportent  au  moins  un  segment  a l longé   ayant  de  p r é f é r e n c e  

une  s ec t ion   r e c t a n g u l a i r e   et  sont  munis  du  c ô t é  f r o i d   d'une  cham- 

bre  de  d i s t r i b u t i o n   de  gaz  r e l i é e   par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d'un  con-  

dui t   à  une  source  d 'agent   de  barbotage  et  en  ce  que  l ed i t   bouchon 

est  f ixé  t r a n s i t o i r e m e n t   sur  un  bras  p i v o t a n t   ac t ionné   par  un 

v é r i n .  



5.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l a  

f i x a t i o n   t r a n s i t o i r e   est  c o n s t i t u é e   par  un  ergot   qui  r e t i e n t   l e  

bouchon,  muni  d'un  évidement  a p p r o p r i é ,   par  f r o t t e m e n t .  

6.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   5,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' e r -  

got  p o r t e - b o u c h o n   est  monté  de  manière  o r i e n t a b l e   sur  le  bras  p i -  

v o t a n t .  

7.  D i s p o s i t i f   selon  une  des  r e v e n d i c a t i o n s   4  ou  5,  c a r a c t é r i s é   en  ce 

que  le  bouchon à   la  forme  d'un  cône  t ronqué  dont  la  p e t i t e   b a s e  .  

est   l égè remen t   c h a n f r e i n é e   et  dont  la  grande  base  comporte  l e d i t  

é v i d e m e n t .  

8.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   7,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e  

bouchon  est  en  bois ,   de  p r é f é r ence   en  sapin  et  est  p a r t i e l l e m e n t  

r e c o u v e r t   par  une  couche  de  mat ière   r é f r a c t a i r e .  

9.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   com- 

por te   deux  é léments   perméables ,   s i t u é s   de  par t   et  d ' a u t r e   du  t r o u  

de  cou lée ,   de  p r é f é r e n c e   à  une  d i s t a n c e   de  quelque  0,5  m  de  l ' a x e  

du  t rou  de  c o u l é e .  

L0.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l a  

source  d ' a g e n t   de  barbotage   est  une  source  d ' a rgon ,   d ' a z o t e   ou 

d ' a n h y d r i d e   c a r b o n i q u e .  
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