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(54)  Sole  de  foyer  à  lit  fluidisé 

(57)  La  présente  invention  se  rapporte  à  une  sole 
de  foyer  de  lit  fluidisé  comprenant  une  tôle 
métallique  support  (1)  traversée  par  des  buses 
(10)  d'injection  de  gaz  de  fluidisation  et  pourvue 
d'un  revêtement  en  matériau  réfractaire.  La  tôle 
support  (1)  est  en  métal  réfractaire  et  le  revête- 
ment  est  constitué  d'une  pluralité  l'éléments 
plats  (6,  6')  en  métal  réfractaire  recouvrant 
ladite  tôle  support  (1),  chaque  élément  plat  (6, 
6')  étant  fixé  à  la  tôle  support  (1)  par  une 
soudure  (8)  en  une  zone  localisée  sensiblement 
ponctuelle. 

F I G . 3  

<  

10 
00 
h- 
00 

o  
CL 
LU 

Jouve,  18,  rue  Saint-Denis,  75001  PARIS 



1 EP  0  687  856  A1 2 

La  présente  invention  se  rapporte  à  une  sole  de 
foyer  à  lit  fluidisé. 

Elle  concerne  plus  précisément  une  sole  de  foyer 
de  lit  fluidisé  comprenant  une  tôle  métallique  support 
traversée  par  des  buses  d'injection  de  gaz  de  fluidi- 
sation  et  pourvue  d'un  revêtement  en  matériau  ré- 
fractaire. 

Dans  cette  zone  de  foyer,  les  solides  fluidisés 
sollicitent  fortement  le  revêtement  par  érosion  compte 
tenu  de  leur  vitesse  importante  transmise  par  l'éjec- 
tion  du  gaz  de  f  luidisation.  De  plus  à  cause  des  écarts 
de  température  importants  entre  l'intérieur  du  foyeret 
le  gaz  de  f  luidisation  à  la  sortie  des  buses  d'injection 
de  ce  gaz,  cette  zone  du  foyer  est  soumise  à  de  gran- 
des  sollicitations  thermiques. 

Il  est  connu  de  protéger  la  tôle  support  par  une 
couche  de  matériau  réfractaire  de  type  béton  réfrac- 
taire. 

Une  telle  couche  doit  être  de  forte  épaisseur,  su- 
périeure  à  100  mm.  Cette  épaisseur  se  répercute  sur 
la  hauteur  totale  du  foyer  et  sur  la  longueur  des  agen- 
cements  d'alimentation  des  buses  de  fluidisation. 

Elle  subit  d'autre  part  une  usure  et  une  dégrada- 
tion  permanente  qui  nécessite  des  interventions  pé- 
riodiques  de  réfection.  Au  niveau  de  la  sole,  la 
concentration  de  solides  est  en  effet  très  importante 
de  l'ordre  de  500  à  1200  kg/m3. 

L'usure  entraîne  de  plus  le  détachement  de  gra- 
vats  de  cette  couche  qui  viennent  se  mêler  aux  soli- 
des  fluidisés  de  combustion  et  perturbent  la  fluidisa- 
tion. 

La  présente  invention  résout  ces  problèmes  et 
pour  ce  faire,  selon  l'invention,  la  tôle  support  est  en 
métal  réfractaire  et  le  revêtement  est  constitué  d'une 
pluralité  d'éléments  plats  en  métal  réfractaire  recou- 
vrant  ladite  tôle  support,  chaque  élément  plat  étant 
fixé  à  la  tôle  support  par  une  soudure  en  une  zone  lo- 
calisée  sensiblement  ponctuelle. 

Le  revêtement  ainsi  réalisé  protège  la  tôle  sup- 
port  capable  de  résister  à  la  chaleur  contre  l'érosion 
et  les  chocs  thermiques.  La  soudure  en  seulement 
une  zone  localisée  sensiblement  ponctuelle  permet 
aux  éléments  plats  de  se  déformer  librement  en  ce 
qui  concerne  les  dilatations  différentielles.  Ainsi  ils  ne 
sont  pas  sollicités  par  des  efforts  pouvant  tendre  à  les 
détériorer. 

De  préférence,  les  éléments  plats  sont  disposés 
adjacents  les  uns  aux  autres. 

Selon  un  mode  de  réalisation  préféré,  chaque 
élément  plat  est  pourvu  d'un  orifice  dans  lequel  est 
réalisée  la  soudure  le  reliant  à  la  tôle  support. 

Avantageusement  l'orifice  est  situé  sensible- 
ment  au  centre  de  l'élément  plat. 

Les  éléments  plats  peuvent  être  sensiblement 
rectangulaires.  Les  buses  peuvent  être  disposés  ali- 
gnées  les  unes  aux  autres  selon  les  deux  directions 
de  la  tôle  support  et  situées  aux  coins  arrondis  des 
éléments  plats.  La  tôle  support  et  les  éléments  plats 

sont,  de  préférence,  en  acier  réfractaire. 
La  présente  invention  est  décrite  ci-après  plus  en 

détail  à  l'aide  de  figures  ne  représentant  qu'un  mode 
de  réalisation  préféré  de  l'invention. 

5  La  figure  1  est  une  vue  de  dessus  de  la  tôle  sup- 
port  de  la  sole  d'un  foyer  de  lit  fluidisé. 

La  figure  2  est  une  vue  de  dessus  de  la  sole  pour- 
vue  d'un  revêtement  conforme  à  l'invention. 

La  figure  3  est  une  vue  en  coupe  verticale  selon 
10  III-  III  de  la  figure  1. 

La  figure  4  est  une  vue  en  coupe  verticale  selon 
IV-IV  de  la  figure  1. 

La  figure  5  est  une  vue  en  coupe  verticale  de  la 
sole  pourvue  du  revêtement  conforme  à  l'invention. 

15  Sur  la  figure  1  ,  est  représentée  la  tôle  métallique 
support  1  de  la  sole  du  foyer,  en  métal  réfractaire,  de 
préférence  en  acier  réfractaire  tel  que  du  "Incoloy  800 
HT".  Cette  tôle  1  est  renforcée  par  un  agencement  de 
raidissage  constituée  de  traverses  soudées  en  sou- 

20  dure  discontinue  sous  la  tôle  1  ,  par  exemple  de  deux 
traverses  2  continues  et  de  deux  raidisseurs  perpen- 
diculaires  constitués  de  tronçons  de  traverses  3,  3', 
3"  disposés  en  quadrillage  avec  les  précédentes.  Au 
droit  des  intersections  de  ce  quadrillage,  la  tôle  1  est 

25  percée  d'un  orifice  4,  permettant  le  montage  de  la 
sole  sur  chantier  comme  il  sera  précisé  plus  loin. 

Sur  cette  tôle  1  sont  percés  des  orifices  5  de  pas- 
sage  des  conduits  d'alimentation  des  buses  10  d'in- 
jection  de  gaz  de  fluidisation  comme  visible  sur  les  f  i- 

30  gures  2  et  5.  Ces  orifices  5  sont  disposés  alignés  les 
uns  aux  autres  selon  les  deux  directions  de  la  tôle 
support  1  en  un  quadrillage  régulier.  Avantageuse- 
ment,  les  orifices  4  de  la  tôle  support  1  sont  disposés 
équidistants  de  quatre  orifices  5  destinés  aux  buses 

35  10. 
Une  pluralité  d'éléments  plats  6  en  métal  réfrac- 

taire,  de  préférence  en  acier  réfractaire  tel  que  du  "In- 
coloy  800  HT"  d'une  épaisseur  de  1  5  mm,  sont  dispo- 
sés  adjacents  les  uns  aux  autres  et  recouvrent  la  tôle 

40  support  1  ,  chaque  élément  plat  6  étant  fixé  à  la  tôle 
support  par  une  soudure  en  une  zone  localisée  sen- 
siblement  ponctuelle.  Ces  éléments  plats  6  sont  pour 
la  plupart  carrés  de  côtés  sensiblement  égaux  à  la 
distance  entre  buses  6,  des  éléments  plats  6  rectan- 

45  gulaires  étant  prévus  sur  les  bords  de  la  tôle  1  . 
Chaque  élément  plat  6  est  pourvu  d'un  orifice  7 

situé  sensiblement  au  centre  de  l'élément  plat  6  et 
dans  lequel  est  réalisée  la  soudure  8,  avantageuse- 
ment  une  soudure  couramment  appelée  soudure- 

50  bouchon  constituée  d'un  cordon  de  soudure  sur  le 
bord  de  l'orifice  7,  reliant  l'élément  plat  7  à  la  tôle  sup- 
port  1.  Les  coins  des  éléments  plats  6  sont  arrondis 
pour  venir  entourer  les  orifices  5. 

Ces  éléments  plats  6  sont  soudés  tel  que  repré- 
55  senté  sur  la  figure  3  en  usine  sauf  les  quatre  éléments 

6'  destinés  à  être  disposés  aux  emplacements  des 
orifices  4  de  la  tôle  support  1  et  qui  sont  soudés  sur 
chantier  comme  visible  sur  la  figure  4. 
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Sur  chantier,  sont  soudés  les  quatre  éléments 
plats  6'  une  fois  la  tôle  support  1  équipée  des  élé- 
ments  plats  6  soudés  en  usine  mise  en  place  et  les 
buses  d'injection  10  posées.  Une  pièce  plate  ronde  9 
est  soudés  dans  les  orifices  4  de  la  tôle  support  1  sur  5 
un  tube  11  fixé  à  la  structure  porteuse  12,  servant  au 
support  de  la  tôle  1  et  empêchant  sa  flexion.  Pour  ce 
faire,  le  tube  11  présente  des  échancrures  de  passa- 
ge  des  traverses  de  raidissage  2,  3,  3',  3".  Sur  ces 
pièces  9  sont  soudés  par  une  soudure  telle  que  8  w 
dans  l'orifice  7  central  les  éléments  plats  6'. 

Ces  éléments  plats  6'  sont  à  leur  coins  plus 
échancrés  que  les  autres  éléments  plats  6,  afin  de 
pouvoir  être  insérés  par  passage  entre  les  têtes  des 
buses  10  déjà  posées  et  de  diamètre  plus  grand  que  15 
les  orifices  de  passage  5. 

A  titre  d'exemples,  les  éléments  plats  carrés  6 
peuvent  avoir  un  côté  de  longueur  environ  240  mm  et 
le  diamètre  de  l'orifice  central  7  être  d'environ  30  mm. 

Un  tel  agencement  peut  être  utilisé  pour  toute  20 
sole  de  foyer  de  lit  fluidisé  telle  que  la  sole  d'un  foyer 
principal,  la  sole  d'un  lit  fluidisé  extérieur  associé  à  un 
foyer  principal  ou  la  sole  d'un  lit  fluidisé  intérieur  à  un 
foyer  principal  comme  décrit  dans  la  demande  de  bre- 
vet  FR-2  690  512  déposée  le  27  avril  1992  par  la  Dé-  25 
posante. 

7)  Sole  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisée  en  ce  que  la  tôle  support  (1)  et  les 
éléments  plats  (6,  6')  sont  en  acier  réfractaire. 

Revendications 
30 

1)  Sole  de  foyer  de  lit  fluidisé  comprenant  une 
tôle  métallique  support  (1)  traversée  par  des  buses 
(10)  d'injection  de  gaz  de  fluidisation  et  pourvue  d'un 
revêtement  en  matériau  réfractaire,  caractérisé  en  ce 
que  la  tôle  support  (1)  est  en  métal  réfractaire  et  en  35 
ce  que  le  revêtement  est  constitué  d'une  pluralité 
d'éléments  plats  (6,  6')  en  métal  réfractaire  recou- 
vrant  ladite  tôle  support  (1),  chaque  élément  plat  (6, 
6')  étant  fixé  à  la  tôle  support  (1)  par  une  soudure  (8) 
en  une  zone  localisée  sensiblement  ponctuelle.  40 

2)  Sole  selon  la  revendication  1,  caractérisée  en 
ce  que  les  éléments  plats  (6,  6')  sont  disposés  adja- 
cents  les  uns  aux  autres. 

3)  Sole  selon  la  revendication  1  ou  2,  caractéri- 
sée  en  ce  que  chaque  élément  plat  (6,  6')  est  pourvu  45 
d'un  orifice  (7)  dans  lequel  est  réalisée  la  soudure  (8) 
le  reliant  à  la  tôle  support  (1). 

4)  Sole  selon  la  revendication  3,  caractérisée  en 
ce  que  l'orifice  (7)  est  situé  sensiblement  au  centre 
de  l'élément  plat  (6,  6').  50 

5)  Sole  selon  l'une  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisée  en  ce  que  les  éléments  plats  (6,  6') 
sont  sensiblement  rectangulaires. 

6)  Sole  selon  la  revendication  5,  caractérisée  en 
ce  que  les  buses  (1  0)  sont  disposés  alignées  les  unes  55 
aux  autres  selon  les  deux  directions  de  la  tôle  support 
(1)  et  situées  aux  coins  arrondis  des  éléments  plats 
(6,  6'). 

3 
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