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Monsieur le Ministre

de I'Economie et des Classes Moyennes
Service de 1a Propriété Intellectuelle
LUXEMBOURG

1. Requéte
ARBED S.A. o)
Avenue de la Liberté , IL.=. 2930 LUXEMBOURG
représentée par Monsieur René NEYEN, ingénieur @
—  dépose(nt) ce . Vingt deux avril 1900 quatre vingt deux 3)
& ...JLY... .. heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, 3 Luxembourg :
1. la présente requéte pour I'obtention d’un brevet d’invention concernant :
€)]
Systéme.de décrassage automatique.de. busettes pendant.la
coulée de métaux. )
2. 1a délégation de pouvoir, datée de . Lugembonrg. ... le .21,04,1982..
3. la description en langue francaise de T'invention en deux exemplaires;
4 i planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I’Enregistrement 3 Luxembourg,
le ..22.avril.1982
déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :

Monsieur Paul METZ ©
18 rue*J.P. Brasseur
L..=.1258. LUXEMBQURG
revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d’une (des) demande(s) de
(6) déposée(s) en (7)
le (8)
au nom de 9

_ €lit(élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, & Luxembourg ...
Administration Centrale de 1'ARBED, C.P. 1802, I = 2930 Tuxembonrg... (10)

sollicite(nt) la délivrance d’un brevet d’invention pour l'objet décrit et représenté dans les
annexes susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance & 18 mois. (11)
Le ..mandataire

a2 DA
René NEYEN II. Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I’Economie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Intellectuelle & Luxembourg, en date du :

1982

, .
a /l‘:l heures

A 68007

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s’il a lieu sreprésenté par .:.» agissant en qualité de mandatai é — (3) date du dépot
en toutes lettres — (4) titre de ’invention — (5) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’addition/ modeéle Q’utilité — (M0
pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois.
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Avenue de la Liberté
L 2930 Luxembourg

Systéme de décrassage automatique de

busettes pendant la goulée de métaux
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Systéme de dé@orassage automatique de busettes pendant la coulée

de métaux liquides

La présente invention concerne un syst@me de décrassage automatique
de busettes pendant la coul&e de métaux liquides, notamment de bu-
settes plongeantes utilis@es en coul@e continue, en particulier de

1tacier.

la mise en rotation du métal liquide dans la lingoti&re présente des
avantages certains par rapport & la coulée statique, notamment celui
d'apporter une modification favorable & la structure de solidifica-
t}on en supprimant la zone basaltique au bén&fice d'une structure de

solidifigation plus fine.

Le brassage ou la mise en rotation du m8tal non encore solidifi@d,
tant au niveau de la lingoti&re que dans la zone du refroidissement
secondaire, consiste 3 mettre le métal en mouvement par voie mésa-
nique, pneumatique ou encore 3 l'aide d'un champ &lectromagnétique.
Ce dernier peut &tre oréé par un ou plusieurs inducteurs que 1l'on
positionne autour de la lingotiére ou encore en-dessous de celle-ci,
pour engendrer des champs de configurations spécifiques. C'est sur-
tout dans le cas de la mise en rotation autour de l'axe de coulée

-

que les inclusions ont tendance & se rassembler dans la zone de

-

1'axe de la barre et & &8tre aspirées dans le métal liquide.

Le risque d'unme telle pollution de l'acier could en continu et mis
en rotation est d'autant plus &levé que l'on prévoit de protéger la
surface de 1'acier 1liquide par des laitiers de compositions choi-
sies, p.ex. dans le cadre d'un traitement du mé@tal par ajoutes de

calmants et/ou d'8léments d'alliage.
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Suivant la nuance du m&tal 3@ couler et le traitement en lingotigre
éventuellement ohoisi 1l est connu d'introduire le métal en fusion
en dessous du niveau du bain dans la lingoti&re au moyen d'une bu-
sette dont 1l'orifice est immergé de sorte & réduire le risque d'en-—
trainement de laitier par effet vortex au sein du m@tal qui existe

lors du déversement du jet de coulde dans le centre de rotation.

On a constaté que lors de la coul@e continue d'acier calmé notamment
d 1'aluminium ou au titane 1l se forme dans les busettes entre poche
et tundish resp. dans la busette plongeante entre tundish et lingo-
tiére, des dépdts d'oxyde réfrastaire qui bouchent progressivement
ces organes, ce qui conduit 3 une diminution de la vitesse de coulée
resp. & un arr@t de celle-ci. Une couche trop froide peut &galement
conduire & une diminution des sections des busettes, et ceci méme

lors de la coul@e d'aoiers ordinaires.

On essaie depuis longtemps de pallier cet inconvénient en introdui-
sant un courant gazeux par l'interm@diaire du bouchon d'obturation
de la Dbusette dans la busette du tundish respectivement par injec—
tion d'un gaz dans la busette plongeante, méthodes qui ne conduisent
pas toujours aux r8sultats souhait&s et qui ont par ailleurs 1'in-
sonvénient de oonduire parfois & des inclusions gazeuses dans le

produit fini.

Le but de 1l'invention consistait donc 3 imaginer et i développer un
systéme permettant la conduite d'une coulée continue avec protection
de la surface du métal par des laitiers, tout en évitant les risques
déerits qui sont 1i&s 3 l'effet d0 au dépdt d'oxydes 3 la paroi des

busettes ou au figeage de métal dans les busettes.

Ce but est pleinement atteint par le syst@me suivant 1'invention qui
prévoit des busettes et des busettes plongeantes qui sont caractdri-
sées en ce qu'il est dispos& autour des busettes au moins un induo-

teur électromagnétique construit de mani&re 3 induire dans le métal

qui traverse lesdites busettes un mouvement de rotation.
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Suivant 1'invention le systéme de commande de cet inducteur est
relid d'une part au syst@me de ocontr8le du débit de 1l'alimentation
de la lingotidre en métal liquide et d'autre part au systéme de
gontrdle du niveau du métal dans la lingotié&re. Ainsi, lorsque ce
niveau tombe, oce qui est automatiquement compensé par une augmen-—
tation du débit de l'alimentation et lorsque l'on constate que cette
compensation n'est effeotue que difficilement, on peut en gonclure
que la busette est en train de s'obturer. Suivant l'invention il est
possible de comparer l'efficacité des manoeuvres de compensation i
des valeurs ddterminées de mani&re empirique et de procéder 3 un dé-
orassage préventif des parois de la busette par une simple mise en

marche de 1'inducteur.

Il est bien entendu que l'on interrompera l'action de 1l'inducteur
dds qu'une amélioration notable de l'effiocacité du d&orassage &lec-

tromagnétique se sera faite sentir.

D'autres avantages et ecaract@ristiques ressortiront de la des-—
oription du dossier sch@matis&, ol la fig. 1 représente de mani&re
non-limitative une forme d'exéoution possible du systéme suivant

1'invention.

On distingue un tundish O rempli de métal liquide et dont le trou de
goulde avec son obturateur 20 réglable et avec sa busette 8 se
trouve au-dessus d'une lingotire 1 de coulée continue. Dans la lin-
gotidre 1 se trouve du mdtal M et de la scorie S. Pour &viter l'en-
trainement de oces derni8res, il est prévu une busette 12 dont 1'ex-

trémité infdrieure plonge dans le métal M.

Suivant 1'invention la busette 12 comporte un inducteur @lectromag-
nétique 11, dont le syst@me d'alimentation en courant et en fluide
de refroidissement n'est pas représenté. la busette 8 du tundish

peut &également &tre munie d'un inducteur 9.

La lingoti&re 1 est munie selon 1'&tat de la technique d'un disposi-
tif 10 de mesure en continu du niveau du mé&tal. Un pareil dispositif
peut &tre conforme 3 celui que le déposant a décrit p.ex. dans son

brevet luxembourgeois LU 80.410.
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Conformément & l'invention, la commande 110 qui met en marche resp.
qui arréte 1l'action du ou des inducteurs 11 et 9, est reliBe,d'une
part,au systdme de contrdle 100 d'un dispositif 10 de détermination
du niveau dans la lingoti&re et, d'autre part, au systéme de con-
trole 120 du d&bit en métal, c.d.d. du réglage de la position de

1'obturateur 20.

Ainsi, comme 1'indique le sens des fl&ches, c'est le systéme 100 qui
regoit et qui interpréte les données relatives 3@ la position du ni-
veau du métal dans la lingoti8re et les transmet & une unité 200.
Cette unitd se charge de la décision s'il y a lieu ou non de changer
le débit de 1'alimentation en métal c.d.d. s'il y a lieu de changer
la position de 1'obturateur 20. L'unit@ 200 agit dans 1l'affirmative

sur le systéme de contrdle 120.

Au ocas oli 1l'agrandissement de 1'ouverture du trou de coul&e n'appor-
te pas l'effet escomptd, o.d.d. lorsque la position du niveau, telle
qu'elle est repérée par le systéme de contrdle 100, ne se déplace
pas vers le haut avec la rapidit@ escomptée, 1l'unité 200 transmet un
signal au systéme de commande 110 qui met en marche 1'inducteur 11

et éventuellement 1'inducteur 9.

L'effet du déorassage @leoctromagnétique se fait sentir par une re-
mont&e du niveau qui est enregistr@e par le systéme 100. En cas de
restauration d'une marche satisfaisante de l'installation, l'unité
200 transmet au syst&me 110 la consigne d'arr@ter l'action du ou

des inducteurs.

Le ou les inducteurs 1l et 9 peuvent avoir une puissanoe resp. une
fréquence telles qu'ils permettent le chauffage du métal, ou des

scories avec du métal, figés sur les parois des busettes.
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Revendications

l.

Systéme de décrassage automatique de busettes pendant la coulde
de métaux liquides, notamment de busettes plongeantes utilisées
en coul@e continue, caract@risé en ce que le conduit de la ou des
busettes est muni d'un inducteur &lectromagnétique qui induit
dans le métal un mouvement de rotation, la commande de mise en
marche résp. d'arrdt dudit inducteur &tant &ventuellement relie

d une unité@ de détection du degré d'obturation de la busette.

Systéme suivant la revendisation 1, caractéris@ en ce que ladite
unit@ est reliée, d'une part, i un systéme de contrdle du niveau
dans la lingotiére de coulBe et, d'autre part, & un systdme de

gontrdle du débit en métal fourni & la lingoti&re 3 travers la

busette.

Systéme suivant les revendications 1 et 2, caractérisé en ce que
ladite unité comporte un mécanisme de comparaison de la relation
entre la variation du débit et la variation du niveau, aveoc des

valeurs correspondantes détermindes de maniére empirique.

Syst&me suivant les revendications 1-3, caract@ris@ en ce que la
puissance resp. la fréquence du ou des inducteurs peuvent &tre
telles qu'ils induisent dans le métal resp. les scories figées

sur le parois de la busette un courant de chauffage.
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