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Procédé et dispositif pour le nettoyage de l'orifice de coulée d’un four d’aciérie a coulée latérale par le fond,

@ Le procédé et dispositif de nettoyage de 'orifice de coulée
d'un four d’acierie & coulée latérale par le fond somprend un
outil tranchant (8) mobile, & Pextrémité d'un bras, qui se
déplace au-dessous de l'orifice (4), de fagon que le bord de
coupe de cet outil (10) se déplace dans un plan sensiblement
paralliéle au plan tangent au berd annulaire extérieur de cet
orifice, le plus prés possible de ce bord, ceci de fagon a ce que
'outil traverse complétement I'espace qui se trouve devant
l'orifice de coulée (4).

Ainsi les exeroissances de coulée sont facilement éliminée
trés rapidement aprés la coulée alors qu’elles sont encore a
I'état porteuse.
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Description

PROCEDE ET DISPOSITIF POUR LE NETTOYAGE DE L’ORIFICE DE COULEE D'UN FOUR D'ACIERIE A COULEE

LATERALE PAR LE FOND

Le procédé et le dispositif suivant linvention
concernent le nettoyage de I'orifice de coulée d’un
four a arc d'aciérie, comportant une zone latérale
équipée d’un orifice de coulée par le fond. De tels
fours comportent au voisinage de la zone de fusion
de l'acier une zone de coulée, disposée latérale-
ment, et munie d’un orifice de coulée qui débouche
au dessous du four. La coulée d'un tel four est
réalisée en inclinant le four du c6té de cette zone de
coulée, le métal s’écoulant alors irés rapidement,
aprés ouverture du clapet de fermeture de {'orifice
de coulée, dans une poche située au dessous.
Apreés coulée on raméne le four a sa position initiale
et on enléve la poche. On constate alors que des
résidus de coulée forment des excroissances qui
restent accrochées au bord annulaire extérieur de
I"orifice de coulée excroissances qu'il faut enlever
avant de refermer le clapet de fermeture de l'orifice
de coulée pour l'utilisation suivante du four. Les
moyens utilisés, de fagon habituelle, pour enlever
ces excroissances qui demandent du temps pour
étre mis en oeuvre, tels que des barres d'acier
munies d’exirémités coupanties ne sont pas trés
efficaces et tendent & endommager le garnissage
réfractaire de cet orifice de coulée et ceci d’autant
plus que ces excroissances ont le temps de se
refroidir. De plus le rayonnement interne, émis par
cet orifice, ne facilite pas ce travail de nettoyage.

On a donc recherché la possibilité d’enlever les
excroissances formées par ces résidus de coulée de
fagon rapide et efficace sans endommager le
garnissage réfractaire.

Le procédé et le dispositif qui font I'objet de
I'invention apportent & ce probléme une solution
particuliérement satisfaisante.

Ce procédé et ce dispositif s’appliquent d’une
fagon générale aux fours d’aciérie comportant une
zone de coulée latérale munie d’un orifice de coulée
par le fond. Dans ce procédé, on fait passer un outil
tranchant, au dessous de cet orifice, de fagon que le
bord de coupe de cet outil se déplace dans un plan
sensiblement paralléle au plan fangent au bord
annulaire extérieur de cet orifice, le plus prés
possible de ce bord, la longueur de ce bord de
coupe et son parcours étant déterminés de fagon
qu’il traverse complétement 'espace qui se trouve
devant I'orifice de coulée. De préférence la longueur
du bord de coupe est au moins égale au diamétre
extérieur du bord annulaire de I"orifice de coulée.
Avantageusement on fait passer I'outil tranchant
devant P'orifice de coulée moins de 30 secondes et
de préférence de l'ordre de 10 secondes aprés
I'achévement de la coulée.

On utilise en particulier, pour enlever les excrois-
sances formées sur le bord annulaire extérieur de
l'orifice de coulée, le dispositif qui fait aussi 'objet
de f'invention. Dans ce dispositif, I'outil tranchant,
muni d’un bord de coupe qui vient d’étre décrit, est
fixé & une extrémité d’un bras dont I'autre exirémité
est solidaire d’'une tige de commande montée en
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rotation sur des paliers. L'axe de cette tige est
sensiblement perpendiculaire au plan tangent au
bord annulaire extérieur de l'orifice de coulée et
P'outil tranchant est fixé au bras, de fagon que,
comme cela a été dit plus haut, son bord de coupe
soit dans un plan paralléle au dit plan fangent et le
plus prés possible de celui-ci. Un moyen de
manoeuvre permet de faire tourner la tige de
commande, en entrainant ainsi le bras qui porte
I'outil tranchant, de fagon que le bord de coupe de
celui-ci traverse complétement ['espace qui se
trouve devant l'orifice de coulée. Au cours de ce
passage ['outil tranchant sectionne les excrois-
sances qui adhérent au bord annulaire de ['orifice de
coulée et dépassent vers le bas le plan dans lequel
se déplace le bord de coupe de cet outil tranchant.
Avaniageusement un moyen de réglage permet
d’ajuster la distance enire le plan de coupe et le plan
tangent au bord annulaire extérieur de l'orifice de
coulée de fagon que le bord de coupe de I'outil
tranchant passe juste au dessous de [lorifice de
coulée sans cependant heurter son bord annulaire.

Avantageusement, le ' moyen de manoeuvre de la
tige de commande est au moins un vérin qui permet
de faire fourner cette tige de 'angle voulu pour que
Poutil tranchant sectionne les excroissances fixées
au bord annulaire de Porifice de coulée, et qui
permet aussi le retour de ce méme outil tranchant &
sa position de départ. Au moins le bord de coupe de
outil tranchant de préférence biseauté est réalisé
en tout matériau convenable pour sectionner des
excroissances formées de tels résidus solides.

Il peut étre réalisé en acier ordinaire ou encore par
exemple en acier & outil, ou en acier inoxydable ou
réfractaire. Il peut comporter aussi des piéces de
coupe rapportées.

L'exemple et les figures ci-aprés décrivent, de
fagon non limitative, un mode particulier de réalisa-
tion du dispositif suivant 'invention.

Figure 1 : Vue schématique en plan, de
dessus, du dispositif de nettoyage de l'orifice
de coulée, suivant I'invention installé sur un four
aarc d'aciérie & trois électrodes.

Figure 2 : Vue en élévation de la zone latérale
du four a arc, de la figure 1, avec coupe partielle
au niveau de lorifice de coulée équipé du
dispositif suivant I'invention.

Figure 3 : Vue de dessous de la zone latérale
du four & arc de la figure 1 comportant I'orifice
de coulée équipé du dispositif suivant I'inven-
tion.

La figure 1 est une vue schématique de dessus
d’un four & arc d’aciérie (1) & trois électrodes (2)
comportant une zone latérale de coulée (3). Cetite
zone latérale, équipée comme la zone de fusion d'un
couvercle, comporte un orifice de coulée (4) visible
en coupe sur la figure 2. Sur cette figure 2 une coupe
partielle de I'enveloppe extérieure (5) fait apparaitre
le garnissage en réfractaire (6) qui entoure I'orifice
de coulée (4). Le bord extérieur annulaire {7) de cet
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orifice est de révolution autour de I'axe (X1-X1). De
fagon connue, pendant la période de fusiori de
I'acier, le niveau de l'acier se trouve au déssus du
riveau de I'entrée (8) de I'orifice de coulée (4) cet
orifice étant rempli de poudre réfractaire pour
protéger le clapet de fermeture dudit orifice jusqu’au
moment de la coulée proprement dite. C'est seule-
ment au moment de la coulée que le four est ingling
de fagon que l'acier lijuide s'écoule rapideriefit
aprés ouverture du ¢lapet de fermeture de I'drifice
de coulée dans une potéhe placée au dessous. Le
four est ensuite rariehé 4 sa positish initiale, On
constate alors que des r&sidus de couléeé, consti-
tués par de petités quaritités d'agier &t de laitier,
solidifiées en cours de refroidissenient, festent
accrochés au bord annulaire extérieur (7) de l'orifice
de coulée. Ces résidus forment des excroissarices
qui réduisent la section dé passage deé l'orifice de
coulée et se prolongent au dessous du niveau du
plan tangent & ce bord annulaire (7) dont la trace est
indiquée en (18) a la figurs 2. On sectionne alots cés
excroissances en mettant en oeuvre |'outil tranchant
(9). Cet outil (9) est une sorte de couteau, comme e
montre la figure 3, dont le bord de coupe (10) &st
dans un plan pdrallele au plan tangent au bord
annulaire (7) de I'orifice de coulée. La distanté entre
ces deux plans est aussi réduite que possible, de
fagon a pouvoir sectionner les excroissances le plus
prés possiblé du bord anriulaire (7) auquel elles sont
accrochées. L'outil trarichant (9) est fixé a un bras
(11) monté en rotatiof autour dé I'axe (X2-X2) de la
tige de commande (12). Cet axe (X2-X2) est
perpendiculaire au plan tangent au bord anhulaire
(7). La tige de commande (12) est moniée en
rotation sur deux paliers (13-14) fixés a la paroi (5)
du four. Cette rotation est provoquée par uh moyen
de manoeuvre constitué par un vérin (15), & double
effet, dont le corps est relié par une articulation, de
facon connue a la paroi (5) du four et dont la tige est
reliée par une autre articulation, de fagon également
connue a un lévier (16) monté a un angle droit sur la
tige de commande (12) de fagon a pouvoir Pentrainer
en rotation. La position angulaire et la longueur du
levier (16), la course du vérin (15), la position
angulaire et Ia longueur du Bras (11), sont détefmii-
nées de fa¢on que la misé éh action du vérin (15)
entraine le bras (11) qui déplace dans le sens de la
fléche (F) l'outil tranchant depuis sa position de
départ représentée en (9) jusgqu’d sd poesition de fin
de course teprésentée éri tirets én (17). Au ¢ours de
ce déplacement le bord de coupe (10) secticrine
toutes les excroissarices qu'il rencontre qui dépas-
sent vers le bas, le plan dans lequel il se déplace. La
longueur du bras (11) est telle que le bord de coupé

(10) passe devant I'crifice de coulée (4) sur toute sa-

section. La lonigueur de ce bord de ¢oupe est au
moins égale au diamétre de I'orificé de coulée (4) et
de préférence supérieur & ce diamétre. Dans le cds
du présent exemple la longuéur du bord de coupe
(10) est supérieure au dianiétre extérieur (D) du
bord annulaire (7} de I'orifice de coulée (4) corime
on le voit figure 3. Ceci perfiiet de sectionnef les
excroissances acerochiées & ce bord anrulgire (7)
de fagoh particuliSrement éfficace. L'éxpérishice a
montré qu'il est particulieremerit zisé de sectiontier
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les excroissances lorsque les résidus de coulée
viennent de se solidifier et sont encore a tempéra-
ture élevée. Leur résistance mécanique est alors
faible et I'effort exercé par I'outil tranchiarnt ne cause
pas de dégats au matériau réfractaire qui constitue
le bord annulaire (7) de lorifice de coulée. De
préférence on actionne I'outil tranchant méins de 30
secondes et avantageusement de I'ordie de 10
segondes apres la fin de la coulée. L'outil trarichant
est ensuite ram&né a sa position initiale. Dans le cas
du préseént exemple P'outil tranchant est réalisé en
acier ordinaire biseauté.

Bieri d'autres modes de réalisation du dispositif st
du procédé suivant l'invention peuvent étre envi-
sagés qui ne sortént pas du domaine de celle-ci.

Revendications

1) Procédé de nettoyage de lofifice de
coulée (4) par le fond d’un four d'aciérie (1),
comportant une zone de coulée latérale (3),
permettant d’enlever des excroissances for-
mées par des résidus de coulée qui adhérent au
bord annulaire extérieur (7) de cet orifice de
coulée caractérisé en ce qu'on fait passer un
outil tranchant (9) juste au dessous de cet
orifice de coulée de fagon que le bord de coupe
(10) de cet outil tranchant se déplacé dans un
plan paralléle au plan tangent (18) au bord
annulaire extérigur (7) de cet orifice de coulée
et passe devant cet orifice de coulée sur toute
la section de celui-ci.

2) Procédé suivant revendication 1 caracté-
risé en ce qu'on fait passer I'outil tranchant
devarit I'orifice de coulée moins de 30 secondes
aprés I'achévement de la coulée.

3) Dispositif pour le nettoyage de I'rifice de
coulée (4) par le fond d'un four d’aciérie (1),
corhportant une zone de coulée latérale (3),
permettant d’enlever des excroissances for-
mées par des résidus de coulée qui adhérent au
coulée caractérisé en ce qu’il compaorte un outit
tranchant (9) fixé & 'uné des extrémités d'un
bras (11) dont l'autre extrémité est solidaire
d'une tige de commande (12) montée en
rotation sur des paliers (13,14), I'dxe (X2-X2) de
cette tige dé commande étant sehsiblement
perpendiculaire au plan tangent (18) au bord
annulaire extérieur (7) de l'orifice de coulée et
I'outil étant fixé suf le bras de fagon gue son
bord de coupe {10) soit également daris un plan
perpendiculaire & 'axe (X2-X2) de la tige de
commande ét er ce qu’un moéyen de manoeu-
vre (15) permet de faire tourner la tige de
commande de fagon & entrainer I'outil trarichant
(9) par I'intermédiaire du bras (11} pour que son
bord de coupe (10) traverse compigtement
'espace annulaire délimité par [orifice de
coulée (4) afin de sectionner [es excroissances
qui dépassent vers le bas le plan dans lequel se
déplace ceé bord de coupe.

4) Dispositif Suivant revendication 3 caracté-
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risé en ce qu’'un moyen de réglage en hauteur
du bras (11), parallélement a I'axe (X2-X2)
permet d’ajuster la distance enire le plan qui
contient le bord de coupe de l'outil tranchant et
le plan tangent (18) au bord annulaire de P'orifice
de coulée.

5) Dispositif suivant revendication 3 ou 4
caractérisé en ce que le moyen de manoeuvre
qui permet de faire tourner la tige de commande
de l'angle voulu pour que le bord de coupe de
P'outil tranchant traverse complétement I'es-
pace annulaire délimité par I'orifice de coulée
estun vérin (15).
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