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@ Dispositif pour vidanger des récipients métallurgiques.

@ Le dispositif est constitué par un trou de coulée
{1) avoisiné de moyens pour insuffler un agent de
barbotage dans le bain d'acier (3). Ces moyens sont
immédiatement adjacents au trou de coulée, I'entou-
rent complétement et sont constitués par des
éléments réfractaires perméables (4. 5, 25, 44) com-
portant chacun au moins un segment allongé (31,
35) en matériau réfractaire non poreux. Des
évidements longent les segments de part en part,
dans le sens du soufflage gazeux. Des moyens de
distribution du gaz sont disposés du c6té froid des
éléments et peuvent consister en une chambre dans
la prolongation d'un caisson métailique (32) qui en-
toure les segments en matériau réfractaire (31, 35).
Dans une variante, des canaux métalliques aplatis

(33, 34) sont disposés dans les évidements et la.

distribution du gaz se fait par une chambre allongée.
Le trou de coulée a de préférence une configuration
en entonnoir (21) du cbté bain métallique et posséde
une section qui diminue contindment en direction du
coté froid.
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La présente invention concerne un dispositif
pour vidanger des récipients métallurgiques, no-
tamment des convertisseurs d'aciérie, contenant du
métal et des scories.

Vers la fin de la coulée du métal. en particulier
de l'acier, dans un récipient de transport ou de
traitement, une certaine quantité de scorie passe &
travers le trou de coulée. Il en résulte un risque de
rephosphorisation de !'acier. D'autre part, par suite
de I'activité élevée de 'oxygéne dans la scorie. le
traitement métallurgique des aciers calmés et
semi-calmés s'effectue alors difficilement. De plus.
la désulphuration de I'acier devient critique. Aussi
s'efforce-t-on depuis longtemps d'éviter l'en-
trainement de scorie lors de la vidange de
récipients métallurgiques et divers dispositifs utili-
sables a cette fin ont déja été développés. Les
pius connus de ces dispositifs sont le clapet d'ob-
turation, la fermeture 2 tiroir et le flotteur massif,
dont la section est plus large que celle de I'orifice
d'écoulement et qui nage au-dessus de l'embou-
chure du trou de coulée. Ces flotteurs ont une
densité comprise entre celle de la scorie et celle
du métal et ont pour fonction d'obturer le trou de
coulée, lorsque pratiqguement tout le métal s'est
écoulé.

Ces dispositifs permettent sans doute de
réduire I'écoulement de la scorie dans la poche,
mais sont impropres & freiner la quantité de scorie
entrainée par le tourbillon, dit vortex, qui se forme
au-dessus du trou de coulée et dont le creux
central peut traverser la profondeur du bain. On a
déja proposé de diminuer 'effet de ce tourbillion
par insufflation d'un gaz de barbotage dans le bain
métallique, soit par le trou de coulée, soit au voi-
sinage immeédiat de ce dernier. Malheureusement
les tuyeres utilisées pour pratiquer ['insuffflation
nécessitent, pour éviter leur obstruction d'importan-
tes quantités de gaz, non seulement pendant la
vidange. mais également pendant la campagne.
D'autre part, les tuyéres entrant en contact avec la
scorie et le métal liquide, présentent des durées de
vie nettement inférieures & celles du revétement
avoisinant.

Il est également connu de disposer aux abords
du trou de coulée des éiéments perméables au
gaz, comportant des segments allongés ayant une
section rectangulaire et munis du c6té froid d'une
chambre de distribution de gaz. Ces éléments
perméables sont de préférence au nombre de deux
ou de quatre et situés autour du frou de coulée 2
une distance de quelque 0,5 m de 'axe. Le bouil-
lonnement continu de gaz & la surface du métal
refoule la scorie, mais uniquement au-dessus des
éléments perméables et la scorie risque néanmoins
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Dispositif pour vidanger des récipients métallurgiques.

d'atteindre le trou de coulée en s'écoulant entre les
plages exemptes de scorie au-dessus des
éléments perméables.

La présente invention a pour but de remédier 3
ces inconvénients, et de limiter efficacement les
quantités de scories enfrainées par le tourbillon qui
se forme au-dessus du trou de coulée.

Ce but est atteint par le dispositif suivant l'in-
vention, tel qu'il est caractérisé dans la revendica-
tion 1. Des variantes d'exécution préférentielles
sont décrites dans les revendications dépendantes.

L'agent de barbotage est utilement un gaz neu-
tre comme l'argon, l'azote ou éventuellement ['an-
hydride carbonique. Les gaz employés servent en
méme temps comme gaz de lavage favorisant la
remoniée des inclusions d'impuretés, en suspen-
sion dans le métal, vers la surface. Le tour de
coulée et les segments sont directement adjacents.
I'encombrement est tolérable et le montage facile:
de pius, les gaz ayant un effet refroidissant sur les
parois du trou de coulée, leur usure est retardée.

L'invention est exposée plus en détail a l'aide
de la description de dessins schématisés qui en
montrent, de maniére non-limitative, des formes
d'exécution possibles.

La Fig. 1 monire de maniére schématique
une coupe longitudinale a travers une partie d'un
convertisseur possédant un trou de coulée selon
I'invention,

la Fig. 2 une variante d'un trou de couiée
selon l'invention et

les Fig. 3 et 4, des coupes transversales 2
travers des trous de coulée.

On distingue en Fig.t un trou de coulée 1 logé
dans le revétement 2 d'un convertisseur en posi-
tion de vidange. Pour éviter tout écoulement
prématuré de scorie et de métal lors du bascule-
ment, le trou de coulée 1 était préalablement ob-
turé par un bouchon en bois. Aprés basculement.
ce bouchon se consume rapidement et est refoulé
hors du trou de coulée 1, libérant le passage 2
I'acier 3. Huit €léments perméables & un agent de
barbotage sont situés aux abords du trou de coulée
1. I} est essentiel qu'une premiére série d'éléments
perméables 4 soit adjacente 2 la pierre comportant
le trou qui livre passage a l'acier. Il est représenté
gégalement une deuxiéme série d'éléments
perméables 5 qui peuvent étre séparés de quel-
ques dizaines de centimétres de la premiére série:
la distance de séparation optimale, le nombre et la
dimension de ces Eléments, leur degré de
perméabilité minimal etc. sont déterminés pour
chaque convertisseur par des essais de routine.

Les différents éléments perméables sont cha-
cun munis du coté froid d'une chambre de distri-
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bution (non représentée) de laquelle part un con-
duit 7 aboutissant 2 des vannes de réglage du
débit du gaz. On peut prévoir une alimentation
individuelle de chaque élément perméable mais
habituellement les éléments de la premiére série
sont alimentés en paralléle; il en est de méme pour
ceux de la deuxiéme série. Pour des raison
d'économie de montage on peut évidemment ali-
menter tous les éléments perméables en paralidle.
Il est cependant avantageux d'avoir 2 sa dispo-
sition des possibilités de réglage différentiel des
débits, et ceci surtout vers la fin de la coulée,
lorsque la couche de scorie devient plus épaisse. A
¢e moment les éléments perméables 5 extérieurs
requierent un débit de gaz élevé pour refouler la
couche de scorie.

Notons que pour pallier une percée éventuelle,
les corps des éléments perméables 4.5 nes tra-
versent pas toute I'épaisseur du revétement 2; pour
la méme raison les conduits 7 possédent des chi-
canes (non représentées) capables d'assurer un
figeage de ['acier.

Au début de la vidange, lorsque les risques de
formation du vortex sont réduits, la quantité total de
gaz injectée est moyenne. Eile se fait en majeure
partie par les éléments 4, adjacents au trou de
coulée, de sorte 2 avoir une quantité donnée de
gaz entrainés par le flot de métal s'écoulant du
récipient; c'est ce gaz qui influe sur le profil d'usu-
re de I'entrée et de la paroi du trou de coulée. La
quantité restante du gaz sortant des éléments for-
me un rideau 8 en agent de barbotage autour du
trou et remonte a la surface oi il crée une plage 9
circulaire. Cette plage est dénude de scorie, de
sorte que l'acier peut s'écouler sans 8tre chargé
d'inclusions.

Vers la fin de la coulée, lorsque les risques de
formation d'un vortex s'accroissent, la quantité de
gaz injectée par les éléments adjacents au trou de
coulée est augmentée au maximum. Pareillement
la quantité de gaz traversant les éléments 5 est
augmentée, moins pour contrecarrer la création du
vortex, mais plutdt pour repousser la scorie au-
dessus du trou.

Pendant la campagne, un débit de gaz de ca.
deux m3heure assure la perméabilité d'un élément
réfractaire. Au moment du basculement le débit est
augmenté jusqu'a une dixaine de m3heure pour
attsindre une vingtaine de m3heure vers la fin de
la coulée. Notons que des débits exagérés de gaz
vers la fin de la coulée provoquent des projections
de métal et de scorie peu favorables & une coulde
propre. Pareillement, il n'est pas indiqué d'injecter
des quantités exagérées de gaz dans le bain, pour
éviter un refroidissement notable du métal.

En Fig. 2 est représentée une variante, dans
laquelle la deuxiéme série d'éléments perméables
25 est séparée d'une distance minimale de la pre-
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mieére série 4. Une telle exécution peut étre im-
posée par des contraintes provenant de détails
constructifs du revétement 2. Elle doit également
8tre choisie, lorsque la perméabilité des éiéments
réfractaires 4 n'est pas suffisante pour contrecarrer
efficacement la création du vortex.

Un trou de coulée est habituellement constitué
par-plusieurs viroles superposées a crifices cylin-
driques. Pour obtenir une coulée régulidre il est
avantageux de donner a la virole supérieure une
configuration en entonnoir d'admission  (voir
référence 21). En superposant des viroles dont le
diamétre des orifices se rétrécit par degrés en
direction du c6té froid on obtient un trou de coulée
conique (voir référence 22) qui s'adapte de fagon
optimale au jet de coulée: les marches entre les
viroles de diamétre différent sont rapidement
éliminées lors de la premiére coulée.

la Fig. 3 montre des détails d'un trou de
coulde 1 entouré d'une série de quatre éiéments
perméables 4. Chacun des quatre éléments
perméables est constitué par deux segments avoi-
sinants en matériau réfractaire 31, 35, entourés par
un caisson métailique 32. Du coOté froid de
I'élédment, une chambre de distribution (non vi-
sible) est soudée aux parois de ce caisson . Le
passage du gaz se fait en majeure partie a l'inter-
face des segments. Une des faces adjacentes peut
présenter un profilage, tel que raies ou sillons. |l
est également possible d'intercaler des plaques
métalliques entre les segments.

Lorsqu'on envisage d'injecter dans le métal un
gaz susceptible de décomposer le matériau des
segments, il faut entourer ceux-ci de tous les cotés
d'une enveloppe métallique protectrice ou bien lo-
ger des canaux meétalliqgues aplatis 33 entre les
segments 31 et 35, tel qu'expliqué p.ex. dans le
brevet LU 85.131.

Dans une variante, le caisson métallique 32 et
le segment extérieur 31 sont supprimés et les
canaux métalliques 34 sont disposés entre le
matériau réfractaire du trou de coulée et le seg-
ment 35 adjacent. Dans ce cas la chambre de
distribution prend une forme allongée, par exemple
cylindrigue et les canaux métalliques y sont reliés
par soudage. Notons que la chambre de distri-
bution doit avoir une section suffisante pour as-
surer une alimentation des différents canaux sous
pression comparable. Etant donné que le segment
intérieur 35 est alors raccourci de {'épaisseur du
segment extérieur 31 (pour conserver une section
carrde a4 I'ensemble) on obtient un mode
d'exécution particulirement compact. il est bien
évident qu'au lieu de choisir des segments 35
monolithiques, on peut les reconstituer en juxtapo-
sant plusieurs briques réfractaires; pareillement, en
disposant plusieurs rangées de canaux métalliques
en paraligle, séparées les unes des autres par des
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segments réfractaires et alimentées par une ou
plusieurs chambres de distribution disposées du
céié froid des segments, on ne sort pas du cadre
de l'invention.

La Fig. 4 montre une variante dans laquelle le
trou de coulée est entouré d'un élément perméable
44, ayant la forme d'un cdne tronqué creux. Le
trou de coulée est constitué par deux et I'éiément
perméable par quatre morceaux qui s'embotent.

Revendications

1. Dispositif pour vidanger des récipients
métallurgiques contenant du metal et des scories,
lequel dispositif est constitué par un trou de coulée
avoisiné de moyens pour insuffler un agent de
barbotage dans le bain, caractérisé en ce que ces
moyens sont immédiatement adjacents au trou de
coulée (1), I'entourent complétement et sont consti-
tués par des éléments réfractaires perméables (4,
5, 25, 44), comportant chacun au moins un seg-
ment allongé (31, 35) en matériau réfractaire non
poreux, ayant de préférence une section rectan-
gulaire, en ce que des évidements longent les
segments de part en part dans le sens du soufflage
gazeux et en ce que du coté froid des éléments
réfractaires sont prévus des moyens de distribution
de gaz, reliés par l'intermédiaire d'un conduit & une
source d'agent de barbotage.

2. Dispositif selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que des canaux métalliques aplatis
(33, 34) sont disposés dans lesdits évidements.

3. Dispositif selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que les canaux métalliques (33)
sont disposés entre deux segments (31, 35).

4. Dispositif selon une des revendications 2 ou
3, caractérisé en ce que les canaux métalliques
(34) sont disposés enire les segments (35) et le
trou de coulée (1).

5. Dispositif selon une des revendications 1-4,
caractérisé en ce que les moyens de distribution
du gaz sont constitués par une chambre allongée
dans laquelle débouchent les canaux métalliques
(33, 34).

6. Dispositif selon une des revendications 1-3,
caractérisé en ce que les moyens de distribution
sont constitués par une chambre dans la prolonga-
tion d'un caisson métallique (32) qui entoure les
segments en matériau réfractaire (31, 35).

7. Dispositif selon une des revendications 1 2
6, caractérisé en ce que le trou de coulée a du
c6té bain métallique une configuration en entonnoir
(21).

8. Dispositif selon la revendication 7, ca-
ractérisé en ce que la section du trou de coulée
diminue continment en direction du c6té froid.
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9. Dispositif selon la revendication 1. ca-
ractérisé en ce qu'il comporte une premiére série
d'éiéments réfractaires perméables (4), adjacents
au trou de coulée, ainsi que des éléments
réfractaires perméables (5) supplémentaires, dis-
tants d'au moins 10 centimétres de la premiére
série.

10. Dispositif selon [a revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la source d'agent de barbotage
contient de ['azote, de l'argon ou de l'anhydride
carbonique.
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