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PROCEDE ET INSTALLATION POUR LE TRAITEMENT DE L'ACIER EN
POCHE

La présente invention concerne un proceéde et une installation pour le
traitement de meétal liquide, en particulier d'acier en poche.

Il existe a I'heure actuelle, une série de procédes de traitement de métai
liquide, en particulier d'acier en poche, selon lesquels une cloche ou un tube
est plongé(e) dans le métal liquide contenue dans une poche. De teis procedeés
de traitement sont entre autres les procédés dits CAS, CAS-0OB, HALT, etc.

Dans ce genre de procedés, le metal liquide contenu dans la poche est
soumis a différents traitements dans une zone confinee, delimitée par la cloche
plongeant dans le métal liquide. En dessous de la cloche, on injecte un gaz de
barbotage dans le métal liquide pour I'homogénéiser pendant le traitement. 1l se
forme dés lors a la surface du métal liquide des turbulences qui conduisent a
une usure locale accrue de la cloche sur son bord inférieur.

Le but de la présente invention est de proposer un procedée et un
dispositif permettant de minimiser l'usure locale de la cloche pendant ie

traitement de métal liquide en poche.

Ce but est atteint par un procédé visant a minimiser l'usure locale d'une
cloche pendant un traitement d'un meétal liquide en poche, caracterise en ce
que l'on fait tourner la cloche autour d'un axe pendant le traitement du métal
liquide.

Le fait de soumettre la cloche a un mouvement de rotation permet de
minimiser l'usure locale de la cloche. En effet; comme la cloche tourne pendant
le traitement du métal liquide, une usure accrue a un endroit donné due a des
turbulences dans le métal liquide n'est plus a craindre. La cloche s'use en effet
regulierement sur tout son pourtour.

Ces cloches étant cheres et le remplacement des cloches usees

necessitant un certain temps, le présent procedé permet aussi de diminuer les
frais de fonctionnement de l'installation.
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Un tel procédé est particulierement utile lors de la mise en oeuvre du
procédé pour le traitement de l'acier liquide en poche décrit dans le brevet
européen EP 0 110 809. Dans un tel procédé, par lequel on chauffe l'acier
contenu dans la poche par aluminothermie et par lequel on ajoute un cenain
nombre d'éléments d'alliage a l'acier, la cloche est sollicitée de maniere

asymeétrique:

~ sur un cété "chaud", la cloche ou plus précisément le revétement
réfractaire du bord inférieur de la cloche est attaqué(e) par des chocs
thermiques et par corrosion chimique sous l'effet de projections de
metal ét de laitier . L'usure se fait principalement par écaillage du

revétement refractaire.

— sur le coté "froid" et éventueliement en utilisation intermittente lorsque
le réfractaire s'est refroidi, la cloche "s'engraisse” par solidification de

projections de metal et/ou de laitier.

Ces phénomeénes d'usure locale et d"“engraissement” reduisent
considérablement la durée de vie de la cloche et augmentent ainsi le cout de
production par le procédé d'addition et de chauffage sous cloche. Le procede
proposé prolonge la durée d'utilisation d'une cloche refractaire, en minimisant .
'usure locale , en réduisant |"engraissement” local et méme en compensant

'usure locale par un revétement réalise in situ.

Selon un premier mode de réalisation avantageux, la vitesse de rotation
de la cloche est comprise entre 0,5 et 2 tours/min pendant le traitement du
métal liquide. La vitesse de rotation de la cloche peut étre adaptée en fonction
du diameétre de la cloche, en fonction du traitement appliqué au métal liquide
et/ou en fonction de la composition et de la viscosité du laitier qui recouvre Ie
métal liquide dans la poche. Bien entendu, la poche peut continuer a tourner
autour de son axe méme lorsqu'elle est retirée du bain apres le traitement du

métal liquide.

Selon un autre mode de réalisation préféré, la cloche tourne autour dun
axe vertical, sensiblement perpendiculaire & la surface du métal liquide
respectivement de |'acier liquide.
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Selon un autre aspect de la présente invention, on propose egalement
une installation pour la mise en oeuvre du procédé comprenant un dispositif
d'entrainement permettant d'entrainer la cloche dans un mouvement de
rotation pendant le ‘raitement du métal liquide.

Un mode d'exécution préféré d'une installation selon f'invention est decrit
3 l'aide des dessins ci-annexes, dans lesquels:

- la Figure 1 montre une section transversale d'une cloche et une poche

remplie d'acier liquide au repos;

_ la Figure 2 montre une section transversale d'une cloche et une poche

remplie d'acier liquide en position de travail et

- la Figure 3 montre un agrandissement d'un dispositif d'entrainement de la

cloche.

Une poche 10 comprenant un revétement réfractaire 15 est remplie
d'acier liquide 20 et est placée en dessous d'une cloche réfractaire 30. Dans la
positon de travail, pendant le traitement du métal liquide, la cloche 30 est
abaissée jusqu'a ce que son bord inférieur 40 plonge dans l'acier liquide 20
(Figure 2).

La cloche 30 est reliée & un conduit d'alimentation 50 par lequel les
matieres combustibles et les éléments d'alliages sont introduits dans l'acier
liquide 20. Elle comprend un dispositif d'entrainement 60 pouvant entrainer la

cloche dans un mouvement de rotation autour.d'un axe vertical.

Un gaz de barbotage inerte ou réducteur peut étre introduit dans l'acier
liquide 20 soit par un bouchon poreux (non représenté) amenagé dans le fond
de la poche 10 soit par une lance (non représentée) qui est introduite dans la
poche 10. Ce gaz de barbotage sert a homogéneiser l'acier liquide 20 contenu
dans la poche 10 pendant le traitement de l'acier 20. Ce gaz de barbotage cree
des turbulences a la surface de l'acier 20 qui provoquent une usure locale de la
cloche 30 et en particulier du bord inférieur 40 de la cloche 30.

La Figure 3 reprend une vue agrandie du dispositif d'entrainement 60 de
la cloche 30. L'extrémité supérieure de la cloche 30 comprend un palier a bille
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70 solidaire de la cloche 30 qui permet a la cloche 30 d'effectuer un
mouvement de rotation autour de son axe vertical. La partie supérieure 75 du
palier 70 est fixée & la cloche 30 tandis que la partie inférieure 85 du palier 70
peut tourner librement. Lorsque le palier 70 n'est pas sous contrainte, la partie
inférieure 80 s'appuie contre une butée 85 aménagée en dessous du palier 70.
Bien entendu, ce palier 70 doit &tre protégé contre la pénétration d'impuretes.

| a cloche 30 est maintenue en position & l'aide d'un systeme de fixation
(non représenté) prenant appui par en dessous sur la partie inférieure 80 du
palier 70 qui pousse la cloche 30 contre le conduit d'alimentation 50. Le
systeme de fixation de la cloche 30 peut comprendre p. ex. des tenailles de

fixation.

Sur la partie supérieure 75 du palier 70 est aménagee une couronne
dentée 90. La rotation de la cloche 30 est effectuée a l'aide d'un moteur 100
comprenant de préférence un réducteur 110 permettant de varier la vitesse de
rotation de la cloche 30. Le moteur 100 entraine la couronne dentee 90 par
lintermédiaire d'une roue dentée 120 solidaire du moteur 100. Bien entendu, il
existe d'autres moyens bien connus des hommes de métier pour impregner un

mouvement de rotation a une telle cloche.

L'étanchéité du conduit d'alimentation 50 par rapport a la cloche 30 est

assurée par une chicane 130.

| a cloche 30 et le conduit d'alimentation 50 comprennent un revetement
interne en matériau réfractaire. Ce revétement n'est pas represente sur les

figures pour des raisons de clarté du dessin.
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REVENDICATIONS

Procéde pour minimiser l'usure locale d'une cloche pendant un
traitement d'un métal liquide en poche caractérisé en ce que I'on fait
tourner la cloche autour d'un axe pendant le traitement du metal

liquide.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la vitesse de
rotation de la cloche est comprise entre 0,5 et 2 tours/min.

Procédé selon l'une quelconque des revendications précedentes,
caractérisé en ce que l'on fait tourner la cloche autour d'un axe
sensiblement perpendiculaire a la surface du metal liquide.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé selon I'une
quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que
'installation comprend un dispositif d'entrainement permettant

d'entrainer la cloche dans un mouvement de rotation.

Installation selon la revendication 4, caractérisé en ce que le dispositif
d'entrainement comprend une couronne dentée solidaire de la cloche

entrainée par un moteur par le biais d'une roue dentee.
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