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Dispositif pour assurer 'introduction latérale de produits sidérurgiques dans un four.

Dispositif destiné a assurer [lintroduction
latérale de produits sidérurgiques, tels que
notamment des billettes, directement dans la
zone de chauffe d’'un four, notamment d’un four
de réchauffage, auquel lesdits produits sidérur-
giques sont amenés par un moyen de manuten-
tion de type connu, ce dispositif étant
caractérisé en ce qu’il comporte une goulotte
(14) sur laquelle le produit (10) est déposé par le
moyen de manutention, avant [Iintroduction
latérale dans le four, cette goulotte servant de
support audit produit lors de [lintroduction
dans le four et étant munie a cet effet de
moyens de déplacement (40-46) pour assurer
son enfournement en méme temps que le pro-
duit qu’elle supporte, des moyens (48) étant en
outre prévus pour assurer la dépose dudit pro-
duit dans le four a partir de ladite goulotte.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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La présente invention concerne un dispositif
destiné a assurer I'introduction de produits sidérurgi-
ques tels que notamment des billettes ou similaire
dans des fours de traitement thermique.

D’une maniére générale l'introduction des pro-
duits sidérurgiques dans des enceintes de traitement
thermique et notamment dans des fours de réchauf-
fage s’effectue, a I'entrée du four, soit frontalement,
soit latéralement, en utilisant par exemple des tables
a rouleaux ou divers mécanismes congus dans ce
but.

Dans certaines applications, et notamment dans
le cas de chargement de produits chauds provenant
d’une ligne de coulée continue, il peut étre intéres-
sant d’enfourner les produits directement dans la
zone de chauffe du four, aprés la zone de récupéra-
tion. Il faut donc alors effectuer I'enfournement des
produits latéralement dans la zone du four dont la
température correspond a celle des produits a traiter.

On connait déja des dispositifs assurant un en-
fournement latéral des produits dans un four. De tels
dispositifs connus, situés dans la partie courante du
four peuvent étre réalisés soit sous la forme d'une
pince suspendue sous un bras en porte-a-faux et por-
tant le produit a I'intérieur du four, soit sous la forme
de systémes de poussée qui font riper le produit a I'in-
térieur du four.

Ces dispositifs connus présentent I'inconvénient
d’étre lourds et colteux et en outre d’étre limités dans
leur application a I'enfournement de produits courts,
notamment pour des raisons de sécurité. En effet,
dans les systémes du type & pince suspendue sous
un bras en porte-a-faux, ce porte-a-faux est néces-
sairement limité, et dans les systémes mettant en
oeuvre des dispositifs de poussée par ripage, des
produits présentant des déformations importantes
peuvent subir des dérives de trajectoires lors de leur
introduction dans le four, ce qui nuit bien entendu a
la précision de leur positionnement dans ce four. Par
ailleurs, le passage des doigts de la pince du dispo-
sitif d’enfournement ou la déformation du produit a
enfourner imposent des distances importantes entre
les produits introduits dans le four, ce qui limite la
charge de ce dernier et en augmente la longueur.

La présente invention se propose donc d’appor-
ter un dispositif ne présentant pas les inconvénients
des dispositifs selon la technique antérieure mention-
nés ci-dessus et permettant I'introduction latérale
dans la partie courante d’un four de produits sidérur-
giques trés longs ou présentant des déformations im-
portantes tout en offrant la possibilité de les déposer
en un emplacement précis du four sur les supports
prévus pour les produits a I'intérieur du four. Par ail-
leurs, l'invention permet de réaliser un équipement
simple, peu colteux et de dimension réduite en re-
gard du poids des produits a enfourner.

En conséquence, la présente invention concerne
un dispositif destiné a assurer I'introduction latérale
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de produits sidérurgiques, tels que notamment des
billettes, directement dans la zone de chauffe d’un
four, notamment d’un four de réchauffage, auquel les-
dits produits sidérurgiques sont amenés par un
moyen de manutention de type connu, ce dispositif
étant caractérisé en ce qu’il comporte une goulotte
surlaquelle le produit est déposé par le moyen de ma-
nutention, avant I'introduction latérale dans le four,
cette goulotte servant de support audit produit lors de
I'introduction dans le four et étant munie a cet effet de
moyens de déplacement pour assurer son enfourne-
ment en méme temps que le produit qu’elle supporte,
des moyens étant en outre prévus pour assurer la dé-
pose dudit produit dans le four, a partir de ladite gou-
lotte.

Selon la présente invention, la section droite de
la goulotte présente une forme qui est choisie de fa-
¢on que celle-ci comporte une face servant d’appui
pour le produit, ladite face d’appui constituant une ré-
férence de positionnement lors de la dépose dudit
produit dans le four.

Selon l'invention, on prévoit des moyens de re-
froidissement de ladite goulotte, par exemple par cir-
culation d’un fluide de refroidissement, notamment
de l'eau, la goulotte pouvant alors comporter des
chambres ou canaux de circulation pour le fluide de
refroidissement.

Selon l'invention, on prévoit des moyens de gui-
dage de la goulotte lors de ses déplacements a I'ex-
térieur du four, puis au travers de I'ouverture latérale
de ce dernier, prévue pour I'enfournement et égale-
ment & I'intérieur du four, sur les longerons ou sur la
sole de ce dernier.

Les moyens de guidage a I'extérieur du four peu-
vent étre réalisés sous la forme de rouleaux munis
d’épaulements, sur lesquels circule la goulotte avant
son enfournement.

Les moyens de guidage au travers de I'ouverture
latérale d’enfournement peuvent étre réalisés sous la
forme de glissiéres de guidage positionnées dans la-
dite ouverture.

Dans le cas d’un four a longerons réfractaires, le
guidage de la goulotte a I'intérieur du four peut étre
obtenu par des saignées pratiquées dans la sole fixe
et par des glissiéres de centrage, éventuellement re-
froidies, positionnées ala jonction entre les éléments
de la sole fixe et les longerons mobiles du four.

Dans le cas ou le four est du type a longerons tu-
bulaires, le guidage de la goulotte a I'intérieur du four
est assuré par des glissiéres qui sont soudées sur les
longerons.

Selon un mode préféré de I'invention, le déplace-
ment de la goulotte selon un mouvement de transla-
tion longitudinales alternatif peut étre assuré par un
systéme pignon-crémaillére ou par un mécanisme de
treuil a cable d’entrainement sur lequel est attelée la-
dite goulotte.

Selon I'invention, on prévoit une butée mobile au
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travers de I'ouverture latérale d’enfournement dontla
mise en place dans la goulotte, lors du déplacement
de celle-ci permet de déposer le produit surla sole ou
sur les longerons du four.

Selon un mode de réalisation préféré de cette in-
vention, la butée mobile peut étre commandée par un
vérin, pneumatique ou hydraulique, ou bien elle peut
étre du type a rappel par gravité. Sa position est de
préférence variable afin de permettre de positionner
le produit sidérurgique dans le four par exemple en
fonction de sa longueur.

D’autres caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention ressortiront de la description faite ci-
apreés en référence aux dessins annexés qui en illus-
trent divers exemples de réalisation, dépourvus de
tout caractére limitatif. Sur les dessins :

- lafigure 1 est une vue schématique en coupe
par un plan vertical montrant la position de la
goulotte en cours de chargement par une bil-
lette et avant son introduction au travers de
I'ouverture latérale du four.

- les figures 2a et 2b sont des vues en section
droite de deux exemples de réalisation de gou-
lottes et de leurs moyens de guidages avant
leur introduction latérale dans le four ;

- la figure 3 est une vue schématique en pers-
pective illustrant un exemple de réalisation
d’'un moyen de guidage de la goulotte au tra-
vers de I'ouverture latérale d’enfournement ;

- la figure 4 est une vue schématique en pers-
pective représentant un exemple de réalisation
des moyens de guidage de la goulotte dans un
four a longerons réfractaires ;

- la figure 5 est une vue schématique en pers-
pective représentant un exemple de réalisation
des moyens de guidage de la goulotte dans un
four a longerons tubulaires.

- lafigure 6 est une vue schématique en plan re-
présentant I'ensemble du dispositif selon la
présente invention et ;

- les figures 7a, 7b et 7¢ sont des vues en élé-
vation latérale illustrant une opération de char-
gement latéral dans un four d’un produit sidé-
rurgique de grande longueur par le dispositif
objet de I'invention.

On se référe en premier lieu a la figure 1 qui est
une vue en coupe par un plan vertical représentant
notamment la goulotte du dispositif selon I'invention,
a I'extérieur du four, avant chargement du produit a in-
troduire latéralement dans le four, ce produit étant re-
présenté ici sous la forme d’une billette de sidérurgie
10 dont la section peut étre faible en regard de sa lon-
gueur, et dont la déformation peut étre importante.
De maniére connue, 'amenée de la billette 10 peut
étre assurée par tout systéme de manutention connu
par exemple par une table a rouleaux 12.

Selon l'invention, le dispositif d’enfournement
comprend une goulotte désignée dans son ensemble

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

par la référence 14. Cette goulotte présente une sec-
tion droite dont la forme est déterminée de fagon
qu’elle serve de support au produit 10 lors de sa ma-
nipulation pour son enfournement. Dans le mode de
réalisation illustré par la figure 1, la goulotte 14
comporte une face d’appui 14’ qui constitue la réfé-
rence de positionnement pour la dépose du produit
dans le four.

Comme on le comprend, cette goulotte 14 de
section réguliére sert de support au produit sidérur-
gique 10 lors de son introduction dans le four ainsi
qu’'on le décrira ci-aprés. Cette goulotte est donc
pourvue de moyens de déplacement, qui seront dé-
crits ci-aprés et sa rigidité ainsi que ses dimensions
précises permettent d’assurer son guidage précis
tant a I'extérieur qu’a 'intérieur du four afin de garan-
tir la précision de positionnement du produit 10 indé-
pendamment de sa forme ou de sa déformation.

Selon l'invention, la goulotte 14 peut étre refroi-
die par une circulation d'un fluide de refroidissement,
par exemple de I'eau. Dans I'exemple de réalisation
illustré par la figure 1, la goulotte comporte des
chambres ou canaux internes 16 et 16’ assurant la
circulation du fluide de refroidissement.

La billette 10, correctement positionnée est
poussée dans la goulotte 14, a partir de la table arou-
leaux 12, par exemple a I'aide d’'une pousseuse 18
ou de tout autre moyen connu qui la dépose dans la
goulotte.

Lors de ses déplacements, il est nécessaire d’as-
surer le guidage de la goulotte portant le produit si-
dérurgique/0.

On prévoit donc des moyens de guidage a I'exté-
rieur du four, dans I'ouverture latérale d’enfourne-
ment et a 'intérieur du four.

Les figures 2a et 2b représentent deux exemples
de réalisation des moyens prévus par l'invention pour
assurer le guidage de la goulotte 14 a I'extérieur du
four. Dans le mode de réalisation illustré par la figure
2a, le guidage de la goulotte est obtenu a I'aide de
rouleaux 20 pourvus d’épaulements latéraux 22,
22’ et, dans le mode de réalisation illustré par la figu-
re 2b, le guidage de la goulotte se déplagant sur des
rouleaux tels que 20’ est obtenu a I'aide de galets la-
téraux 24, 24’.

Sur la figure 3, on a représenté un exemple de
réalisation des moyens prévus par I'invention pour
assurer le guidage de la goulotte 14 lors de son pas-
sage au travers de I'ouverture d’enfournement pré-
vue dans la paroi P du four. Dans cet exemple de réa-
lisation, ce guidage est obtenu a I'aide de piéces en
forme de glissiéres telles que 26 qui sont position-
nées dans la paroi P comme on le voit sur cette figure
3.

La figure 4 représente de fagon schématique la
sole d'un four a longerons réfractaires. Cette sole
comprend de maniére connue, des éléments fixes
tels que 28, 28’ entre lesquels sont intercalés des lon-
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gerons mobiles 30. Le guidage de la goulotte 14 dans
un tel four a longerons réfractaires est assuré d’'une
part a l'aide d’'une saignée telle que 32 pratiquée
dans I'élément 28 de la sole fixe et d’autre part, par
des piéces ou glissiéres de centrage telles que 34 qui
sont encastrées dans les éléments 28’ de la sole fixe,
a la jonction entre les longerons mobiles 30 et ces
éléments 28'. De telles piéces de centrage 34 peu-
vent éventuellement comporter des moyens de re-
froidissement.

Sur la figure 5, on a illustré le cas d’un four & lon-
gerons tubulaires 36. Dans une telle application, le
guidage de la goulotte 14 a l'intérieur du four est as-
suré a I'aide de glissiéres de forme appropriée telles
que 38, 38’ qui sont soudées sur les longerons 36.

Ainsi qu'on la précisé ci-dessus, la goulotte 14
comporte des moyens qui en assurent son déplace-
ment en vue de I'enfournement du produit sidérurgi-
que 10 gu’elle supporte. Ce déplacement peut étre
obtenu a 'aide de tout systéme classique, par exem-
ple a 'aide d’'un mécanisme pignon-crémaillére en-
trainé par un moteur électrique ou hydraulique, par un
vérin hydraulique ou pneumatique ou, comme repré-
senté sur la figure 6 a titre d’exemple de réalisation
non limitatif, par un systéme de treuil 40 commandé
par un groupe moto-réducteur électrique 42, et entrai-
nant un céble 44 sur lequel est monté une piéce de
liaison 46 attelée a la goulotte 14. Un tel systéme per-
met d’entrainer la goulotte 14 selon un mouvement de
translation longitudinale alternatif pour amener le
produit 10 a I'intérieur du four F ainsi qu’on le décrira
ci-aprés. Sur cette figure 6, on a égalementreprésen-
té le four F qui, dans cet exemple de réalisation, est
un four a longerons réfractaires qui comporte les
moyens de guidage de la goulotte 14 comme décrit ci-
dessus en référence aux figures 3 et 4.

Pour la description du fonctionnement du dispo-
sitif objet de I'invention, on se référe maintenant aux
figures 7a a 7c.

La goulotte 14 portant le produit 10 pénétre dans
le four F, au travers de I'ouverture d’enfournement
ménagée dans la paroi P de ce dernier. Ce déplace-
ment de la goulotte 14 est assuré par le dispositif
d’entrainement, décrit ci-dessus en référence a la fi-
gure 6 et, lors de ce déplacement a I'extérieur du four,
la goulotte 14 portant le produit 10 est guidée ici par
des galets latéraux de guidage 24, 24’ du type décrit
ci-dessus, en référence a la figure 2b.

La goulotte 14 portant la billette 10 est guidée
lors de son passage au travers de 'ouverture latérale
du four, puis dans le four, aprés son introduction la-
térale, par les moyens de guidage décrits ci-dessus
en référence aux figures 3 a 5.

Selon I'invention, on prévoit des moyens qui per-
mettent de déposer le produit sidérurgique tel que 10
sur la sole S du four ou sur les longerons que compor-
te cette derniere. Dans I'exemple de réalisation illus-
tré par les figures 7a a 7c, ces moyens sont réalisés
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sous la forme d’'une butée mobile 48 pouvant venir se
positionner dans la goulotte 14 ainsi qu’on le verra ci-
aprés. Cette butée mobile peut étre actionnée par
tout moyen classique, par exemple par un vérin tel
que 50, pneumatique ou hydraulique, comme repré-
senté sur les figures 7a a 7¢, ou bien elle peut étre a
rappel par gravité. Sa position peut étre variable afin
de permettre un positionnement du produit tel que 10
en fonction de la longueur de ce dernier dans le four.

Lors de I'introduction de la goulotte 14 portant le
produit sidérurgique 10, la butée 14 est en position
haute comme illustré par la figure 7a.

Aprés positionnement dans le four F (figure 7b)
dela goulotte 14 portantle produit 10, la butée mobile
48 est amenée en position basse de maniére qu’elle
soit positionnée dans la goulotte comme on le voit sur
la figure. Quant la butée est en place, les moyens de
déplacement de la goulotte 14 sont actionnés de ma-
niére a ramener cette goulotte a I'extérieur du four
comme représenté sur la figure 7c. Lors de ce dépla-
cement de recul de la goulotte 14, le produit 10 est re-
tenu par la butée 48 en position basse et il est alors
déposé progressivement sur la sole S (ou sur les lon-
gerons de cette derniére) dans une position précise.

Aprés recul complet de la goulotte 14, c'est-a-
dire lorsque celle-ci revient a sa position de départ
telle que représentée sur la figure 6, la goulotte est
en position d’attente avant de recevoir un nouveau
produit 10 et la butée mobile 48 est ramenée en po-
sition haute. Les longerons du four peuvent donc
alors exécuter librement leur cycle d’avance. Le mou-
vement de ces longerons s’effectue de fagon classi-
que, la course de levage étant simplement augmen-
tée afin de tenir compte du niveau plus faible d’en-
fournement du produit résultant du dispositif objet de
I'invention.

Parmiles avantages et effet techniques apportés
par I'invention, on peut citer notamment :

- la possibilité d’enfourner latéralement des pro-
duits sidérurgiques en n’importe quel point de
lalongueur d’un four, ce qui permet d’optimiser
le fonctionnement de ce four, en fonction de la
température des produits a enfourner;

- l'application du dispositif & tous les types de
fours et de produits devant y étre traités, no-
tamment des produits de grande longueur et de
faible section en regard de cette longueur ;

- la déformation des produits devant étre en-
fournés n'a pas d’incidence sur la qualité de
I'enfournement et sur la précision de dépose
du produit sur les supports prévus sur la sole
du four ;

- I'ensemble des équipements devant étre mis
en oeuvre pour réaliser le dispositif objet de
'invention est particuliérement simple, de
poids réduit et faisant appel & des technologies
éprouvées, ce qui permet d’obtenir un faible
prix de revient ;
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- une possibilité d’automatiser facilement le
fonctionnement du dispositif parla mise en pla-
ce de capteurs et de systémes de fin de cour-
se, correspondants a chaque mouvement élé-
mentaire de la goulotte ;

- possibilité d’asservir le fonctionnement du dis-
positif a la cadence d’arrivée des produits si-
dérurgiques sur le systéme d’alimentation du
four, pour assurer leur enfournement régulier ;

- le dispositif ne nécessite pas d’augmentation
importante de la distance séparant les produits
dans le four et donc, il ne pénalise ni sa charge
au m?2, ni sa longueur utile.

Il demeure bien entendu que la présente inven-
tion n’est pas limitée aux exemples de réalisation dé-
crits et/ou représentés mais qu’elle en englobe toutes
les variantes.

Revendications

1 - Dispositif destiné a assurer l'introduction la-
térale de produits sidérurgiques, tels que notamment
des billettes, directement dans la zone de chauffe
d’un four, notamment d’'un four de réchauffage, au-
quel lesdits produits sidérurgiques sont amenés par
un moyen de manutention de type connu, ce disposi-
tif étant caractérisé en ce qu’il comporte une goulotte
(14) sur laquelle le produit (10) est déposé par le
moyen de manutention, avant I'introduction latérale
dans le four, cette goulotte servant de support audit
produit lors de I'introduction dans le four et étant mu-
nie a cet effet de moyens de déplacement (40-46)
pour assurer son enfournement en méme temps que
le produit qu’elle supporte, des moyens (48) étant en
outre prévus pour assurer la dépose dudit produit
dans le four a partir de ladite goulotte.

2 - Dispositif selon la revendication 1 caractérisé
en ce que la section droite de la goulotte (14) présen-
te une forme qui est choisie de fagon qu’elle comporte
une face (14’) servant d’appui pour le produit, ladite
face d’appui (14’) constituant une référence de posi-
tionnement lors de la dépose dudit produit dans le
four.

3 - Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes caractérisé en ce que 1’ on
prévoit des moyens de refroidissement de ladite gou-
lotte.

4 - Dispositif selon la revendication 3 caractérisé
en ce que lesdits moyens de refroidissement consis-
tent en une circulation d’un fluide de refroidissement,
notamment de I'eau, au travers de chambres ou ca-
naux (16,16’) ménagés dans ladite goulotte 14.

5 - Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes caractérisé en ce que I'on pré-
voit des moyens de guidage de la goulotte lors de ses
déplacements a I'extérieur du four, puis au travers de
I'ouverture latérale de ce dernier prévue pour I'en-
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fournement et également a l'intérieur du four, sur la
sole ou les longerons de cette derniére.

6 - Dispositif selon la revendication 5 caractérisé
en ce que les moyens de guidage de la goulotte (14)
a I'extérieur du four (F) sont réalisés sous la forme de
rouleaux (20) munis d’épaulements (22,22’) , sur les-
quels circule la goulotte avant son enfournement.

7 - Dispositif selon la revendication 5 caractérisé
en ce que les moyens de guidage de la goulotte (14)
au travers de l'ouverture latérale d’enfournement
sont réalisés sous la forme de glissiéres de guidage
(26) positionnées dans ladite ouverture.

8 - Dispositif selon la revendication 5 appliqué a
un four a longerons réfractaires, caractérisé en ce
que le guidage de la goulotte (14) a I'intérieur du four
est obtenu par des saignées (32) pratiquées dans la
sole fixe (28,28’) et par des glissiéres de centrage
(34), éventuellement refroidies, positionnées a la
jonction entre les éléments de la sole fixe et les lon-
gerons mobiles (30) du four.

9 - Dispositif selon la revendication 5 appliqué a
un four du type a longerons tubulaires caractérisé en
ce que le guidage de la goulotte (14) a l'intérieur du
four est assuré par des glissiéres (38-38’) qui sont
soudées sur les longerons tubulaires (36).

10 - Dispositif selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes caractérisé en ce que le dépla-
cement de la goulotte (14) selon un mouvement de
translation longitudinale alternatif est assuré par un
systéme pignon-crémaillére.

11 - Dispositif selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 10 caractérisé en ce que le déplacement
de la goulotte (14) selon un mouvement de transla-
tion longitudinale alternatif est assuré par un méca-
nisme de treuil (40) a cable d’entrainement (44) sur
lequel est attelée ladite goulotte.

12 - Dispositif selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes caractérisé en ce que I'on pré-
voit une butée mobile (48) au travers de I'ouverture
latérale d’enfournement dont la mise en place dans la
goulotte (14), lors du déplacement de celle-ci permet
de déposer le produit (10) sur la sole (S) du four.

13 - Dispositif selon la revendication 12 caracté-
risé en ce que ladite butée mobile (48) est comman-
dée par un vérin pneumatique ou hydraulique (50) ou
est du type a rappel par gravité.

14 - Dispositif selon I'une des revendications 12
ou 13 caractérisé en ce que la position de ladite butée
est variable afin de positionner le produit (10) dans le
four par exemple en fonction de sa longueur.
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