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accine un procédé et un dispesitif ds

s chaufiaze de Farraille et de fonte dalliagec destinds 4 2tre introduit
b d

7.

acier fel au'un four & arc et un four 2 induc-

[

cengommation d'énergie thermique pan le pré~

&laboration de 1'acier par des gaz pendus

app-~ieils mis en ceuvre jusqu'i

© des incorvénients.

Far exemple, les gaz poerdus provenanit du four sont
dapna un foar de préchauffage, dans lequel est rlacé le godet contenant la

e >

tevvailie., Or, z: le godzi m a, i t si les gz ne peuvent pas

«nsrds directement en o premidres destinder 3 1'éla~-

Foraticr 72 l'zeiev. le rendsumeu’ thermigue est faible et ces matidres ne

Trzs AN cantve, si le godet est per-—

aztitudes d'aciexr, de zine, dz

st accumule suvr les matiéres

midrec et, une fois le préchevffage teymiug, lovs du chargement de cas
feuww d'8lebovarion d'acien, un2 pariie imporiante de ces

arie et contawine 1'atmosphéze

&, il visgue de ce dégrader par les gaz

traversant le godet & wune tempévatuve &levie d'enmvivon 1 600°C. Il en rdsulie
gue la ¢ de via courte. En cuire, le godet servant 3 chamnger
Tag ST i ave une pidce mobils, dz sorie
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Aenz w four de pxéchauffage: muni df

mwise en contect direct avec les gaz perdus

du d8versement &tsnt recveilliecs par um conduic
ge. Le four de préchauf-

ffage conforme 3 la prisente invention ect de type
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fike ou mobile. Un conduit raccordé au Iour d’8iuhoration d'acier est relid 3
la partie inférieure du four d¢ préchauffage et une grille est dipesée cir-
conférentiellement & 1'intérieur du four. Il est prévu que les gaz brilés

prcvenant du four d'élaboration d'acier et véhiculés par le conduit puissent

(=N

pénétrer dans les matériaux chargés 3 1'intériawr de 1a grille et 1'cuverture

supérieure du four de préchaiffage est zescouverte +#'ure hotte amovible, ser-—

vant & capter les poussiéres, qui esi reliZe 3 an eoll

~cteur de poussiéres,

les matériaux destinés 4 1'€laboration de 1'acier &tant introduits par 1°ou-
verture sup@rieures du four de préchauffage aprés avcir Scarté la hotte. le
fond du four de préchsuffage peut &tre cuvert pour permettre de transférer les
matériaux préchauffés du four de préchauffzge dans le godet, placé directement
sous ie four, par ouverture du fond du four et déversemcnt Je ces matériaux.
Les poussiéres dégagles par le déversement dz ces matériaux du four de pré-
chauffage sont recueillies par le collecteur de poussidresgrice 3 la hotte gui
recouvre l’ouverture supérieure du four de préchauffage. %“n ce qui concerne

le four de préchauffage de type amovible, la hotte de captage de pocss?dres
est également amovible pour permettre de fermer 1'ouwverturs supéricure du lour
aprés enlévement dua four.

o~ g

Un autve but de la présent2 inventiou est de rZaiiser un procés

3

et dispositif de préchauffage de mat8riaux destirds 3 1'Slaboration d'acier
pour que, lors du chargement de matdriaux préchauffia dans uw: four d'élabora~
tion d'acier, les poussiBres ne peuvent pas s'envoler a 1'intérieur de
1'acierie et contaminer 1'environnement de travail.

Un autre but de la présente invention est de rdaliser un disposi-
tif de préchauffage dont le rendement est assez &lavd tour permettre de pré-
chauffer des matdriauxz destin€s 3 1l'&labovation d'acier.

Un autre but ercore de la présante inveniion est de réaliser un
dispositif de préchauffage qui peut &tr: répard relativemsnt aisément s'il se
dégrade sous l'effet de gaz brilés 3 haute température.

Une forme d'exécution de 1 présente invention est décrite ci~
apras & titre 4'exemple, en réfirence aur dessine annex@s dans lesquels :

- la figure | est ume vue de face d'un mode de yéalisation d'um

préciiauffeur, conforme 4 la présente invention, de maiériaux

[«

estinds 4 1'élaboration d'acier
= la figure 2 est une wvue en »lzu, en coupe transversale, suivant
la ligne IT~II de la figure 1 ;

- la figure 3 est uue vue de face »1 coupe transversale suivant
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la ligne ITII-III de la figure 2 3

- la figure 4 est une vue de face en coupeftransversale repré-
sentant une variante de r@alisation du préchauffeur ;

- la figure 5 est une vue de dessus, en coupe transversale,
suivant la ligne V-V de la figure &4 ;

- la figure 6 est une vue de dessus en coupe transversale, re—
présentant une autre variante de réalisation d'un four de
préchauffage faisant partie du préchauffeur de la présente

Exemple 1 invention.

Sur les figures 1 & 3, la référence 1 indique un préchauffeur

de matériaux destinés i 1'élaboration d'acier, comprenant un corps de four 2

de forme cylindrique, une hotte amovible de captage de poussiéres3, un four

de préchauffage 4 et un chariot 5. Le corps de four 2 comporte une ouverture

supdrieure 6 ouverte vers le haut, et une enveloppe de plaquesd'acier revétues

de réfractaires. La zone au voisinage du fond du corps du four permet le pas—
sage du chariot et est support@e librement pour monter ou descendre par le
chariot 5 par 1'intermédiaire de 4 vérins hydrauliques 7. La ré&férence 8 dési-
gne une fixation sur la paroi latérale 9 du four, 2 laquelle est fixée une
tige du vérin hydraulique 7. La référence 10 désigne ume entrée de gaz brilés
disposée sur la paroi latérale du four et une bride 11 dispos@e sur 1'extr&mi-
té du conduit d'admission est assemblée avec une bride 13 prévue sur 1'extrémi-
té d'un conduit fixe 12, celui-ci &tant raccordé au four 3 arc d'élaboration
d'acier (non représenté) par 1'intermédiaire d'une tour de combustion non re—
présentée. La référence 14 désigne une ouverture inférieure de forme sensible-
ment carréde et les références 16 et 17 désignent un couvercle inférieur & deux
volets, permettant d'ouvrir et de fermer 1'ouverture inférieure, pivotant sur
un axe horizontal 18 disposé saillant au fond 15 du four. La référence 19 dé-
signe un cylindre 3 air, permettant de commander 1'ouverture et la fermeture
du couvercle inférieur, fixé par une fixation 20 sur la paroi latérale 9, la

tige de piston de ce cylindre &tant relie au couvercle inférieur 16 ou 17.

La référence 21 désigne une paroi intérieure de type & grille comprenant une

bague de support 22 et plusieurs tiges 23, l'extrémit@ supérieure de cette

paroi étant fixe sur la partie périphérique de 1'ouverture suprieure 6

tandis que son extrémité inférieure est fixfe au voisinage de l'ouverture in-

férieure 14. Un passage 24 d'amenée de gaz briilés 3 tempErature &levée est

ménagé entre la paroi intérieure 21 et la paroi latérale 9. La ré&férence 25
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désigne une paroi inférieure fix@e sur le couvercle inférieur 16 et 17, respec-
tivement, et plusieurs blocs carr@s 26 sont fixés directement et horizontale-—
ment sur la surface supérieure du couvercle inférieur en paralléle. La réfé-
rence 27 désigne une chambre de réception de ferraille délimitée par la paroi
intérieure 21 et la paroi inférieure 25. La hotte de captage de poussidres 3
est portée par un support 32 de facon & pouvoir pivoter autour d'une colonne
31 montée sur un socle 30. L'extrémité supérieure d'un conduit couvdé 34 fixé
sur la hotte 33 constitue un joint rotatif 36, du fait qu'elle s'emboite &
rotation dans 1'extrémité inférieure d'un conduit fixe 35 disposé concentri~
quement par rapport & la colonne 31. Le conduit fixe 35 est raccordé 3 un col-
lecteur de poussiéres (non représenté) par 1'intermédiaire d'un refroidisseur
de gaz brilés (non représenté). La partie de base du support 32 est montde sur
un manchon 37 mont& de mani&re & pouvoir tourner sur la colonne 31 tandis que
1'extrémité inférieure du manchon vient en butée contre un collet 38, monté
sur la colonne 31, destinée 3 supporter les efforts dirigés vers le bas. Un
moteur destind 3 entrafner en rotation la hotte de captage de poussires est
fix€ sur un support 39 monté i 1'extrémité sup@rieure de la colonne 31, et

une petite roue dente 41 calée sur 1'extrémité de 1'arbre du moteur engréne
avec une grande roue dente 42 calée sur le manchon 37. D'un autre cdté, le

-~

chariot 5 comprend une roue 51 apte 3 rouler sur un rail 52 posé sur le socle

* 30 et entrainée en rotation dans les deux sens par un dispositif d'entraine-

ment 53 constitué d'un moteur d'entratnement d'axe, une roue dentée i chaine,
etc. La référence 55 désigne une fosse disposée sous le four de préchauffage
4, lorsque celui-ci a &té déplaéé vers une position de déversement de ferrail-
le (décrite ci-aprd@s), dans laquelle on positionne un godet 56 destiné i char-
ger la ferraille dans le four 3 arc. Pour préchauffer la ferraille i 1'aide

du préchauffeur, on place le four de préchauffage 4 et le chariot 5 en posi-
tion de pr&chauffage, représentfe par un trait continu, et on charge le corps
de four 2 sur le socle 30 & 1'aide du vérin hydraulique 7, pour que le fond

15 du four et le couvercle 16, 17, du four & 1'état fermé entrent juste en
contact avec le socle 3. A cet &tat, on fait tourner la hotte 3 vers le coté
par la mise en action du moteur 40, on s'assure que le haut du corps de four
2 est 4 1'état ouvert et on charge la ferraille 61 dans la chambre 27 3 1'aide

d'un godet 60 suspendue 3 une grue. A cet instant, du fait que le couvercle

inférieur 16 et 17 se trouve juste en contact avec la base 30, ce couvercle ne

peut pas s'ouvrir sous 1'impact du déversement de ferraille et le cylindre 3

air 19 et le godet 20, etc... ne seront pas surchargés. Aprés le chargement de
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la ferraills, on améne la hotte 3 & 1'8tzi fermé en face de 1'ouverture supé-
ricure 6 du corps de four pour laisser un petit cspace représent@ par um trait

= -

plein. Znsuite, des gaz briilés 3 haute température provenant du four a arc
civculent par 1fadmission de goz bLrGilés 10 pour passer dans la chambre 27 par
ie paszige 24, h tvevas la grille de la paroi intérieure 21 et, comme le mon—'
cie une fléche 67, par le passage 24 et par ia grille de la paroi inférieure

aztivament, poui chaufier la fevrsille 61. Ainsi, des

=
@
L2
)
o

gaz & une tempé-

vareur 3levde d'environ 1 000°C circulent dans ia chambre 27 depuis les cBtés

et depuis le fond pour que la ferraille soit chaufffe efficacemeni ot unifor-

mément. Les gaz hriilés, dont la temp&rature a baissé aprés avoir traversé la

chambre 27, sorient par la hotte 3 et le conduit fixe 35 vers l'extérieur.
Une fois une opdration de chargement du four 3 arc terminée,

on mainiient la Jervaille 4 1°état d'isclation thermique & 1'intérieur du

'IF

corps au four 2 em arr@tant i'écoulement de gaz brilas provenant du four 3

v

sz, Lovs du chargemenc de la ferraille pour l'opération suivante, cn maintien:
ie couvercle inféricur i6 ¢t 17 & 1'8tas farmd par 1'action du cylindre & air
19, on augmente 13gdrement ia pression réguant 3 l'intérieur du corps de four
Z 2n alimentant en huilz sous pression le wérin hydraulique 7, et on met en
marche le chariot & & 1%aide du dispesitif d'entrainement 53 pour transférer
le corps de four 2 wvers ¢ position de déversement de ferraille représentée
par des traits wixtes 63. Ensuite, on met lz hotie 3 en face de 1% ouverture
supérieure dv cornms de four, positiocn représentée par des traits mixtes 64,

.

et on ouvre le couvercle inférizur 16 et 17 cn actionnant le cylindre & air

-

-

19, et ia ferrpille chauffés combe par 1'ouverture inférieure 14 dzns le godet

56. A ce moment léﬂ une gquantitd important de poussires entraInées par les

gaz brilés ¢t :'attachant 3 la ferraillc s'envele du fait du choc du déverse-

ment de la ferraille contre 1l gode: 56, mais la plupart des poussilres dis-

peiafes scnt captdes par la hotte 3 et envoyées dans le collecteur de pous—

eiZves par le conduit £ixe 35. suvite, on raméne le chariot 5, le corps de

four 2, la hotte 3, etec... verc la position de préchauffage, on suspend le

audet 56 & la grue et on chavge la ferra111e préchauffée dans le four & arc.

Du fait que geule une petiie quantité de poussidres s'atiache 3 cette ferraille,

la dispersion des poussidres est minime lors du chargement de la ferraille

dans le iouv & arc.
Dens cet exemple que 1l'on vient de décrirve, le four de préchauf-

fage est congu pour Btre amend en po¢1Llon de déversement de la ferraiile aprés

préchauffage et la ferraille esi déverse dans le godet placé sous le four mais
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on peut prévoir une fosse divectement au-dessous du four de préchauffage, fixé
en position de préchauffage, et la ferraille peut &tre déversée dans le godet
que 1'on introduit dans le sens horizontal dans la fosse. En outre, dans cet
exemple, du fait que les poussi8res disperses lors du déversement de la fer-
raille dans le godet 56 sont captées par la hotte 3 du four de préchauffage,
ce dispositif a le mérite d'@tre compact et utile, icutefois, on peut faire
appel i une autre méthode du captage de poussidres autre que la hotte 3. En ce
qui concerne le four de préchauffage, on peut prévoir unme autre construction
que celle décrite ci-dessus 3 titre d'exemple, s'il est du type dans lequel

la ferraille est chauffée par mise en contact avec les gaz br{ilés 3 haute tem~
pérature provenant du four d'élaboration d'acier.

On va décrire maintenant un actre cxemple du cofps du four de
préchauffage conforme & la présente invention, en se référant aux dessins.

Exemple 2. - )

Comme on le voit sur les figures 4 et 5, une paroi de four 71
cylindrique est 8vas@e 3 son extrémité supérieure et est rev@tue intérieure-
ment d'un bloz isolant 7la. A 1l'extrémité inférieure de la paroi de four 71
est fixé un cadre grillagé 72. Le cadre grillagé 72 comprend une bague supé-
rieure 73 et une bague infé@rieure 74, dont les sections transversales ont
tovtes les deux la forme d'un carré creux, et comporte un collet circulaire
et une pluralité de tirants 75 disposés verticalement pour relier les bagues
supérieure et inférieure 73 et 74. La secticn transversale d'un tirant 75 pré-
sente la forme de la lettre I. La référence 76 deésigne ume grille réalisée 3
partir de tubes et plusieurs sections du grillage sont disposées verticalement
et circonférentiellement et ré&parties & des intervalles &gzux de facon 3 re~
lier les bagues supérieure et inférisure 73 et 74. La référence 77 désigne un
passage annulaire d'amenée de gaz, de section transversale sensiblement en U,
dont le diamétre intérieur est déterminé seloa le cBté ouverture et les fa-
ces intérieures des deux extrémités supérieures et inférieures sont raccordées
de maniére &tanche avec les bagues supéricure et infé@rieure 73 et 74, respec-—
tivement. La r8férence 78 d8signe un conduit vaccordé radialement au passage
77. Les référeuces 79, 79 désignent un couvercle inférieur qui s'ouvre vers le
bas des deux cGtés. lLes deux parties constituant le couvercle inférieur 79 et
79 présentent une forme hexagonale et 1'extrémité formant 1a base de chaque
partie est articul@e sur la bague inférieure 74, et une plaque renforcée 79a

est soudée sur la surface supérieure.
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En ce qui concerne le four préchauffage de 1l'exemple 2, les
chargements de ferraille s'effectuant par la partie supérieure de la paroi de
four 71 et 1'admission de ferraille dans le passage 77 &tant limit€e par la
grille 76 et par-les tirants 75, 1'écoulement des gaz 3 1'int&rieur du passa-
ge 77 est bon de sorte qu'une partie des gaz briilés 3 haute température prove-
nant du four 3 arc et pénétrant dans le passage 77 a travers le conduit 78
traverse la grille 76 en face de 1'orifice de sortie et circule dans les in-
terstices entre les bouts de ferraille situés en face de cette paftie de la
grille 76, tandis qu'une autre partie des gaz suit le passage 77 et passe en-
tre les barres, disposées circonférentiellement, de la grille 76 et pénétre
dans les interstices entre les bouts de ferraille. Comme on 1l'a signalé ci-
dessus, les gaz brlilés péndtrent dans le four sur toute la circonférence de la
grille 76 et montent par les intervalles entre les ferrailles et sortent vers
1'extérieur par le conduit 34 raccordé 3 un couvercle (non repré&senté) recou-
vrant l'extrémité supérieure de la paroi de four 1. La ferraille est chauffée
lors du passage des gaz chauds dans le four.

Exemple 3.

Le four de préchauffage représenté sur la figure 6 est réalisd
de manidre analogue i celui de l'exemple 2, i 1'exception qu'un conduit 81
est raccordé tangentiellement au passage 77. Dans ce four de préchauffage, les
gaz chauds provenant du conduit 81 arrivent tangentiellement dans le passage
77. Ainsi, les gaz chauds circulent sans rencontrer la ferraille 3 angle droit.
Par conséquent, la perte de fluide est faible et les gaz chauds pénétrent
jusque dans les petits interstices entre les ferrailles et les ferrailles sont
réchauffées plus uniformément. ]

Selon la présente invention, comme on 1'a dé&ja mentionné, la
grille 76 est disposée circonférentiellement sur la partie inférieure de la
paroi de four 71 ; le passage d'amenée de gaz 77 est disposé circonférentielle-
ment i 1'extérieur de la grille 76 ; un conduit raccordé 3 une source de gaz
3 température élevée, c'est~a-dire le four a arc, est raccordé au passage
d'amenée de gaz 77 ; les gaz & haute temp@rature sortant du conduit 78 entrent
dans le passage d'amenée de gaz, passent par les barres de la grille 76 et pé-'
natrent dans le four sur toute la circonférence de la grille, si bien que la
ferraille se trouvant dans le four est chauffée uniformément et le rendement
thermique est meilleur. En outre, dans un four de préchauffage dans lequel le

conduit 81 est raccordé tangentiellement au passage d'amenge de gaz 77, 1la
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(e

perte de fluide de la circulation des gaz chauds est faible et les gaz chauds
pénétrent jusque dans les petits interstices entre les ferrailles, si bien
qu'elles sont réchauffées plus uniformément avec une augmentation correspon—

dante du rendement thermique.
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REVENDICATIONS

1. Procddé de préchauffage de matériaux d'élaboration d'acier,
caractérisé en ce qu'il comprend :

(a) une &tape de préchauffage de matériaux d'élaboration d'acier
par la mise en contact dans un four de préchauffage (4) d'un fluide gazeux
briilé provenant d'un four d'élaboration d'acier avec ceux—ci,

(b) une &étape de dispersion des poussi&res s'attachant aux maté-
riaux chauffés destinés & 1'élaboration d'acier, par le choc du déversement
des matériaux,

() le captage des poussiéres dispersées,

(d) le chargement des matériaux d"élaboration d'acier dans le
four d'élaboration d'acier aprés captage des poussiéres.

2. Procédé de préchauffage de matériaux d'élaboration d'acier
selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'&tape de dispersion des
poussidres s'attachant aux matériaux chauffés destinés 3 1'élaboration d'acier
s'effectue par déversement des matériaux dans un godet (56).

3. Procédé de préchauffage de matériaux destinés i 1'élaboration
d'acier selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que 1'@tape de char-
gement des matériaux destinés & 1'élaboration d'acier dans le four d'élabora-
tion d'acier aprds le captage des poussidres dispersées s'effectue & 1'aide
d'un godet 60.

4. Préchauffeur de matériaux destinés 3 1'élaboration d'acier,
caractérisé en ce qu'il comprend : i

(a) un four de préchauffage (4) qui comprend un orifice d'admis-
sion (10) disposé sur la paroi latérale du corps du four de préchauffage (2)
pour amener les gaz br{ilés sortant d'un four d'&laboration d'acier, ume ou-
verture inférieure (14) prévue sur le fond d'un corpé de four comprenant une
ouverture supérieure (6) qui s'ouvre vers le haut, un couvercle inférieur (16,
17) fixé de manidre 3 pouvoir s'ouvrir sur 1°ouverture inférieure, une hotte
de captage de poussidres (3) munie d'un orifice d'évacuation des gaz brilés et
montde sur 1'ouverture supérieure, une paroi intérieure grillagée (21) disposée
circonférentiellement le long de la paroi latérale (9) & 1l'intérieur du corps
de four, contraignant ainsi les gaz brlilés arrivant par 1'orfice d'admission
3 pénétrer 3 l'intérieur du corps de four en traversant la paroi intérieure
grillagée (21),

(b) un préchauffeur de matériaux destinésa 1'&laboration d'acier

-~

comprenant un godet (56) apte & &tre porté directement sous le four de chauf-



10

15

20

25

30

35

2478289

10
fage (4) et 3 recevoir des mat&riaux destinds 3 1'8laboration d'acier déversés
dans 1'ouverture du couvercle inférieur.

5. Préchauffeur de matériaux destinés & 1'élaboration d'acier
selon la revendication 4, caractérisé en ce qu'une paroi intérieure grillagée
(21) s'étend entre la circonférence de 1'ouverture supérieure du four de pré-
chauffage (4) et le voisinage de l'ouverture inférieure et en ce qu'une cham-
bre (27) recevant les matériaux destinés 3 1'élaboration d'acier est délimitée
par la paroi intérieure (21) et la paroi inférieure (25) fixBe sur le couvercle
inférieur.

6. Préchauffeur de matériaux destinés & 1'élaboration d'acier

selon la revendication 4, caractérisé en ce qu'un &l&vateur (7) est fixé sur

-

un chariot (5) apte 3 transférer un four de pré&chauffage (4) entre une posi-

tion de préchauffage et une position de déversement des matériaux destinés 3
1'@laboration d'acier et, lors de la mise en position de préchauffage du four
de préchauffage par 1'élévateur, le couvercle inférieur (16, 17) 3 1'état sen-
siblement fermé vient en butée directement sur le socle.

7. Four de préchauffage caractérisé en ce qu'il comprend :

(a) une grille (21) dispos@e circonférentiellement sur 1'extrémi-
té inférieure d'une paroi de four cylindrique le long de cette paroi,

(b) un passage d'amenée de gaz (24) disposé circonférentiellement
sur le cOté extérieur de la grille,

(¢) un conduit (78) raccordé 3 un four d'é&laboration d'acier et
au passage d'amenée de gaz (24).

8. Préchauffeur de matériaux destinés 3 1'élaboration d'acier
selon la revendication 4, caractérisé en ce que les grilles sont disposées
circonférentiellement sur 1l'extrémité inférieure d'une paroi de four cylindri-
que le long de la paroi et sur 1'extérieur de laquelle est disposé circonfé-
rentiellement un passage d'amenée de gaz (24), le conduit (78) raccordé au
four d'élaboration d'acier étant raccordé au passage d'amenée de gaz.

9. Four de préchauffage selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le conduit (81) raccordé au four d'élaboration d'acier est raccordé
tangentiellement au passage d'amenée de gaz.

10. Préchauffeur de matériaux destinés & 1'élaboration d'acier
selon la revendication 8, caractérisé en ce que le conduit (81) raccordé au
four d'élaboration d'acier est raccordé tangentiellement au passage d'amenée

de gaz.
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