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Description

[0001] La présente invention est relative aux installa-
tions de traitement de gaz de cuves d’électrolyse pour la
production d’aluminium. Elle concerne plus particulière-
ment le positionnement des échangeurs de chaleur uti-
lisés pour le refroidissement des gaz avant leur traite-
ment.
[0002] Les échangeurs de chaleurs sont généralement
plusieurs pour un Centre de Traitement de Gaz (GTC)
car les capacités maximales des échangeurs sont limi-
tées par des contraintes de fabrication et de procédé.
Ainsi, les débits de gaz à traiter, qui représentent des
volumes très important (typiquement 2 000 000 Nm3/h
pour un GTC), sont typiquement répartis sur quatre à
trente deux échangeurs.
[0003] Plusieurs configurations existent à ce jour. Le
document WO201207809A1 décrit une implantation des
échangeurs de chaleur telle que ceux-ci soient position-
nés directement sous les filtres au niveau du réacteur.
Cette configuration permet d’avoir un échangeur de taille
réduite dédié à chaque filtre. Il est alors possible d’isoler
ledit échangeur en même temps que le filtre. Cette con-
figuration multiplie le nombre de dispositifs (typiquement
16 à 32 filtres et autant d’échangeurs pour un GTC trai-
tant 2 000 000 Nm3/h), spécialement lorsque les unités
de filtrations sont de taille réduite, et impose donc une
multiplication du circuit de refroidissement et des inter-
ventions de maintenance. Le positionnement des échan-
geurs sous les filtres éloigne lesdits échangeurs des cu-
ves d’électrolyse, permettant ainsi aux gaz un refroidis-
sement par effet de convection le long du réseau de gai-
nes. Ce refroidissement diminue l’efficacité de la récu-
pération de chaleur dans les échangeurs si une valori-
sation de l’énergie récupérée sur les gaz est envisagée.
Cette énergie peut, par exemple, être utilisée pour la pro-
duction d’électricité par cycle ORC, le chauffage urbain
ou de locaux, la production de froid, le dessalement d’eau
de mer ou toute utilisation industrielle.
[0004] Le document EP 2 431 499 A1 décrit une con-
figuration localisant les échangeurs en sortie de cuve
d’électrolyse. Les températures récupérées sont alors
maximales car au plus près de la source, mais cela mul-
tiplie leur nombre car il y en a un pour chaque cuve (ty-
piquement 190 cuves d’électrolyse pour un GTC traitant
2 000 000 Nm3/h et autant d’unités d’échangeurs). Ce-
pendant, cela impose un circuit de refroidissement pour
chaque cuve et des interventions de maintenance très
nombreuses. Une intervention sur un échangeur impose
un arrêt temporaire d’aspiration sur la cuve concernée.
Le brevet décrit également un système de by-pass sur
chaque cuve qui est une solution extrêmement couteuse
étant donné le nombre de gaines supplémentaires et de
jeux de vannes nécessaires (trois par cuve).
[0005] L’invention apporte notamment une solution à
ces problèmes.
[0006] L’invention concerne une installation de traite-
ment de gaz provenant de cuves d’électrolyse pour la

production d’aluminium, comprenant au moins un con-
duit de collecte collectant les gaz issus des cuves d’élec-
trolyse, au moins une gaine d’entrée amenant les gaz
vers un centre de traitement des gaz, et une pluralité
d’échangeurs de chaleur placés entre le au moins un
conduit de collecte et la au moins une gaine d’entrée
amenant les gaz vers un centre de traitement des gaz.
Chaque échangeur de chaleur peut fonctionner indépen-
damment des autres et est muni de dispositifs d’isole-
ment de part et d’autre de l’échangeur. Les échangeurs
permettent ainsi de refroidir les gaz avant leur entrée
dans le centre de traitement des gaz. Les échangeurs
de chaleur sont placés en parallèle sur la au moins une
gaine d’entrée amenant les gaz vers un centre de traite-
ment des gaz. L’installation comprend en outre au moins
un plenum d’entrée reliant le au moins un conduit de
collecte à l’entrée des échangeurs de chaleur pour dis-
tribuer les gaz dans tout ou partie des échangeurs de
chaleur, et au moins un plenum de sortie reliant la sortie
des échangeurs de chaleur à la moins une gaine d’entrée
amenant les gaz vers un centre de traitement des gaz
pour rassemblés les gaz avant leur entrée dans le centre
de traitement des gaz.
[0007] Suivant certains modes de réalisation, l’instal-
lation comprend en outre une ou plusieurs des caracté-
ristiques suivantes, prise(s) isolément ou suivant toutes
les combinaisons techniquement possibles :

- L’installation comprend une pluralité de conduit de
collecte, des conduits de liaison assurant au moins
une liaison des conduits de collecte entre eux, les
conduits de liaison étant connectés à l’entrée du ple-
num d’entrée. Par exemple, les conduits de collecte
courent le long de files de cuves d’électrolyse, et les
conduits de liaison permettent de combiner les gaz
de chaque file de cuves ;

- Un ensemble d’échangeurs de chaleur est placé sur
chaque conduit de liaison ;

- Un ensemble d’échangeurs de chaleur est typique-
ment composé de deux à douze échangeurs de
chaleur ;

- Les échangeurs de chaleur sont avantageusement
de type tubulaire avec circulation des gaz à refroidir
à l’extérieur des tubes et circulation du fluide de re-
froidissement à l’intérieur desdits tubes ;

- Un ensemble d’échangeurs est placé à la jonction
entre un conduit de collecte et un conduit de liaison ;

- Un ensemble d’échangeurs est placé à la jonction
entre les conduits de liaison et la gaine d’entrée ;

- L’installation comprend en outre une gaine intermé-
diaire à la jonction entre les conduits de liaison, un
ensemble d’échangeurs de chaleur étant placé à la
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jonction entre la gaine intermédiaire et la gaine
d’entrée ;

- Les échangeurs sont placés au voisinage des
conduits ;

- Des dispositifs d’isolement sont placés de part et
d’autre de chaque échangeur;

- Un échangeur est présent en standby afin de rem-
placer un échangeur mis hors service ;

- Les échangeurs et les gaines de liaison avec ces
échangeurs sont munis de brides inclinées, la base
supérieure étant plus large que la base inférieure ;

- Un portique équipé d’un moyen de levage est placé
au dessus des échangeurs pour faciliter les opéra-
tions de maintenance des échangeurs ;

- Un échangeur est remplacé par une portion de gaine
de dimensions et de coefficient de perte de charge
identique.

[0008] L’invention consiste, mises à part les disposi-
tions exposées ci-dessus, en un certain nombre d’autres
dispositions dont il sera plus explicitement question ci-
après à propos d’exemples de réalisation décrits avec
référence aux dessins annexés, mais qui ne sont nulle-
ment limitatifs. Sur ces dessins :

• Fig. 1 est une vue schématique de dessus d’une
unité de production d’aluminium selon l’état de la
technique,

• Fig. 2 est une vue schématique en perspective de
l’implantation d’un ensemble de 4 échangeurs selon
un premier exemple de réalisation de l’invention,

• Fig. 3 est une vue schématique en élévation de
l’exemple d’implantation représenté en Fig. 2,

• Fig. 4 est une vue schématique en perspective de
l’implantation d’un ensemble de 4 échangeurs selon
un second exemple de réalisation de l’invention, et,

• Fig. 5 est une vue schématique en élévation d’un
exemple d’implantation selon une variante de réali-
sation de l’invention.

[0009] En se reportant au schéma de la Fig. 1, on peut
voir représentée une installation de traitement de gaz
provenant de cuves d’électrolyse 2 pour la production
d’aluminium, lesdites cuves étant placées sur deux files
parallèles 3. Des moyens de captation des gaz sont pré-
vus pour extraire tout ou de manière sélective les gaz
issus des cuves d’électrolyse 2. Des conduits 5 de col-
lecte courent le long des cuves d’électrolyse et collectent

les gaz captés au niveau des cuves. Deux conduits 6 de
liaison assurent une liaison entre les conduits 5 de col-
lecte, courant le long des cuves 2 et qui sont situés en
vis-à-vis l’un de l’autre. Ces deux conduits 6 de liaison
se marient pour rejoindre une gaine 7 d’entrée qui amène
les gaz vers un centre 8 de traitement des gaz (GTC).
[0010] Dans ce qui suit, les termes « amont »,
« entrée », avant, « aval », « sortie » et « après » sont
pris en référence au sens de circulation normal des gaz,
depuis les cuves 2 d’électrolyses vers le GTC 8.
[0011] En se reportant au schéma de la Fig. 2, on peut
voir représentée une implantation centralisée d’un en-
semble d’échangeurs 9 selon un premier exemple de
réalisation de l’invention dans lequel l’ensemble d’échan-
geurs est placé à la jonction entre les conduits 6 de liaison
et la gaine 7 d’entrée. Chaque ensemble d’échangeurs
9 comprend une pluralité d’échangeurs 9 de chaleur pla-
cés en parallèle et est associé à un plénum 13 d’entrée
en un plénum 14 de sortie. Un ensemble d’échangeurs
9 de chaleur comprend un nombre N, compris de préfé-
rence entre deux et douze, d’échangeurs 9 de chaleur.
Les échangeurs 9 de l’ensemble sont, selon l’exemple,
placés au voisinage des conduits 6 de liaison, c’est-à-
dire juste après la jonction entre deux conduits 6 de
liaison des collecteurs. Plus précisément, les deux con-
duits 6 de liaison se rassemblent dans un plenum 13
d’entrée commun duquel partent N gaines 15 amont
échangeur chacune connectée à l’entrée d’un échangeur
9 de chaleur. La sortie de chaque échangeur 9 de l’en-
semble est connectée à une gaine 17 aval échangeur,
et un plenum 14 de sortie récupère l’ensemble des gaz
refroidis en sortie des N gaines 17 aval échangeur puis
se connecte à la gaine 7 d’entrée du GTC 8.
[0012] En variante, un ensemble d’échangeurs 9 peut
être placé sur chaque conduits 6 de liaison, ou encore à
chaque jonction entre un conduit 5 de collecte et un con-
duit 6 de liaison ou encore après la combinaison, ou jonc-
tion, des conduits 6 de liaison en une gaine intermédiaire,
c’est-à-dire entre cette gaine intermédiaire et la gaine 7
d’entrée. L’installation peut ainsi comprendre plusieurs
ensemble d’échangeurs 9, associé chacun à un plénum
13 d’entrée et un plénum 14 de sortie.
[0013] Chaque échangeur 9 est associé à un dispositif
d’isolement, par exemple une vanne de type guillotine
16, en amont et en aval afin de pouvoir l’isoler complè-
tement. Plus précisément, une vanne guillotine 16 est
placée sur la gaine 15 amont échangeur, à proximité de
l’entrée de l’échangeur 9, et une vanne guillotine 16 est
placée sur la gaine 17 aval échangeur, à proximité de la
sortie de l’échangeur 9. L’avantage de cette configuration
est qu’en cas de maintenance d’un échangeur, celui-ci
peut être isolé à l’aide des vannes guillotines 16, l’en-
semble fonctionnant alors à N-1 échangeurs 9. Les ven-
tilateurs de tirage et le GTC 8 sont conçus de manière à
assurer les débits d’aspiration lorsque l’ensemble fonc-
tionne à N-1 échangeurs 9. Avantageusement selon l’in-
vention, l’installation comprend un échangeur 9 supplé-
mentaire placé en stand-by, c’est-à-dire qu’il n’est pas
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en fonctionnement. Ainsi, le nombre d’échangeurs en
service est maintenu lors des opérations de maintenan-
ce. En effet, lorsqu’un échangeur 9 doit être remplacé,
alors l’échangeur 9 supplémentaire, en stand-by, est mis
en fonctionnement, de sorte qu’il y a toujours N-1 échan-
geurs 9 en fonctionnement. Le fonctionnement N-1 est
alors le cas de fonctionnement standard de l’installation.
[0014] Selon un autre mode de réalisation, le cas de
fonctionnement standard de l’installation est avec tous
les N échangeurs 9 en fonctionnement. Les opérations
de maintenance sont réalisées pendant les périodes froi-
des de telle sorte que le fonctionnement à N-1 échan-
geurs 9 soit acceptable par l’installation pendant toute la
durée de la maintenance. Afin de limiter le temps de fonc-
tionnement à N-1 échangeurs, 9 un échangeur de réser-
ve peut remplacer l’échangeur nécessitant de la mainte-
nance.
[0015] Selon une variante de réalisation de l’invention
représentée en Fig. 5, l’échangeur 9 nécessitant de la
maintenance est remplacé, entre la gaine 15 amont
échangeur et la gaine 17 aval échangeur correspondan-
tes, par une portion de gaine 19 de dimensions et de
coefficient de perte de charge identiques à l’échangeur
9 retiré. Cette configuration permet de refroidir une pro-
portion de (N-1)/N des gaz le temps de la maintenance
de l’échangeur 9 sans modifier le fonctionnement des
autres N-1 échangeurs. Ce fonctionnement à N-1 échan-
geurs 9 est réalisé préférentiellement lorsque les besoins
en refroidissement de gaz et d’exploitation des échan-
geurs n’est pas maximale, typiquement en dehors des
périodes chaudes et préférentiellement en hiver.
[0016] Afin de faciliter la manutention et le retrait des
échangeurs 9, ceux-ci peuvent être disposés alignés au
sol comme montré sur la Fig. 3. Un portique 11 muni d’un
moyen de levage, par exemple de type treuil 12, peut
être installé au dessus desdits échangeurs 9 afin de per-
mettre le retrait d’un échangeur 9 lorsque celui-ci a été
préalablement isolé par les vannes guillotines 16.
[0017] Selon un mode de réalisation de l’invention, les
vannes guillotines 16 sont pilotées depuis le portique 11
qui surplombe les N gaines 15 intermédiaires dans les-
quelles se trouvent les échangeurs de chaleur de telle
sorte que les vannes guillotines 16 peuvent se déplacer
verticalement pour obstruer ou non la gaine correspon-
dante.
[0018] Selon un autre mode de réalisation, les vannes
guillotines 16 et les échangeurs 9 sont pilotés depuis le
dessous des gaines 15 amont échangeur et 17 aval
échangeur entre lesquelles les échangeurs 9 sont pla-
cés. Pour isoler les échangeurs 9, les vannes guillotines
16 montent verticalement et reposent sur le sol en posi-
tion ouverte.
[0019] Selon l’exemple de réalisation de l’invention re-
présenté en Fig. 3, les brides 18 de séparation entre la
gaine 15 amont échangeur et l’échangeur 9 sont incli-
nées, tout comme les brides 18 de séparation entre
l’échangeur 9 et la gaine 17 aval échangeur, de telle sorte
que une base supérieure des échangeurs 9 est plus large

qu’une base inférieure. La mise en place et le retrait de
l’échangeur 9 de sa position fonctionnelle se trouve fa-
cilitée, guidée par la forme des échangeurs. Ainsi, en cas
de retrait de l’échangeur 9 pour maintenance, une direc-
tion de retrait est privilégiée par rapport aux autres. De
même, lors du replacement de l’échangeur entre les gai-
nes, en respectant la direction de déplacement préféren-
tielle, l’échangeur 9 de chaleur arrive en butée dans sa
position fonctionnelle.
[0020] Un échangeur 9 de chaleur se présente par
exemple sous la forme d’un ensemble de tubes entre
lesquels les gaz à refroidir passent. Le nombre de tubes
varie en fonction de différents paramètres de l’installation
tels que la quantité de gaz à refroidir, le débit, l’encom-
brement, etc. Cependant, de manière classique, un
échangeur 9 de chaleur comprend entre 500 tubes et
1500 tubes. Un fluide de refroidissement, par exemple
de l’eau, circule à l’intérieur des tubes afin de procurer
le refroidissement des gaz en contact avec l’extérieur
des tubes. Le circuit du fluide de refroidissement au sein
d’un échangeur 9 de chaleur peut être avantageusement
indépendant de celui des autres échangeurs 9 du même
ensemble. Plus précisément, le fluide de refroidissement
circulant dans un échangeur 9 ne provient pas directe-
ment d’un autre échangeur 9 ni n’alimente un autre
échangeur 9. Ainsi, chaque échangeur 9 de chaleur peut
être rendu indépendant des autres facilement, sans re-
voir le circuit d’alimentation en fluide de refroidissement
de l’ensemble des échangeurs 9. La maintenance est là
encore facilitée.
[0021] Les échangeurs 9 de chaleur d’un même en-
semble sont de préférence identiques, et notamment
comprennent un même nombre de tubes de mêmes di-
mensions.
[0022] Le plénum 13 permet notamment que la vitesse
des gaz soit la plus uniforme et constante possible dans
les gaines 15 amont échangeur alimentant les échan-
geurs 9, indépendamment du nombre d’échangeurs 9
formant l’ensemble. Ainsi, même lorsqu’un échangeur 9
est rendu indisponible pour des opérations de mainte-
nance par exemple, le plenum 13 d’entrée assure la ré-
partition des gaz à l’entrée des échangeurs 9 de chaleur
restant en fonctionnement. En sortie des échangeurs 9,
des gaines 17 aval échangeur débouchent vers le plé-
num 14 de sortie puis vers le conduit 7 amenant les gaz
vers le centre 8 de traitement des gaz.
[0023] Comme nous l’avons vu, l’invention consiste
notamment à placer des échangeurs 9 en parallèle, en
aval des conduits 5 de collecte des gaz de cuves 2 et en
amont des gaines 7 d’entrée GTC, entre deux plenums
13, 14 de manière à avoir une bonne répartition des gaz
à l’entrée de ces échangeurs. Les échangeurs 9 sont
avantageusement placés relativement proche des cuves
2 d’électrolyse pour avoir des gaz plus chaud augmen-
tant l’efficacité de la récupération si une valorisation de
la chaleur récupérée est prévue. Cela permet aussi de
choisir le nombre d’échangeurs 9 et de ne pas être dé-
pendant du nombre de cuves 12 ou de filtres. Les échan-

5 6 



EP 3 119 927 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

geurs 9 au sein d’un même groupement présente en
outre un caractère individuel grâce notamment aux dis-
positif 16 d’isolement, de sorte qu’ils peuvent être isolés
les uns des autres de manière à pouvoir réaliser de la
maintenance, du fonctionnement N-1, de l’inspection,
leur retrait ou toute autre manutention sans impliquer l’ar-
rêt du GTC 8, et tout en garantissant la bonne répartition
à l’entrée de chaque échangeur 9 en fonctionnement.

Revendications

1. Installation de traitement de gaz provenant de cuves
(2) d’électrolyse pour la production d’aluminium,
comprenant au moins un conduit (5) de collecte col-
lectant les gaz issus des cuves (2) d’électrolyse, au
moins une gaine (7) d’entrée amenant les gaz vers
un centre (8) de traitement des gaz, et au moins un
ensemble d’échangeurs (9) de chaleur, les échan-
geurs (9) permettant de refroidir les gaz avant leur
entrée dans le centre (8) de traitement des gaz, ca-
ractérisé en ce que les échangeurs (9) de chaleur
de l’au moins un ensemble sont placés en parallèle,
chaque échangeur (9) étant muni de dispositifs d’iso-
lement (16) de part et d’autre de l’échangeur (9) de
manière à pouvoir fonctionner indépendamment des
autres et l’installation comprenant en outre au moins
un plenum (13) d’entrée alimenté par les gaz venant
du au moins un conduit (5) de collecte et relié à l’en-
trée des échangeurs (9) de chaleur de l’ensemble
pour distribuer les gaz dans tout ou partie des échan-
geurs (9) de chaleur de l’ensemble, et au moins un
plenum (14) de sortie relié à la sortie des échangeurs
(9) de chaleur de l’ensemble et regroupant les gaz
vers la au moins une gaine (7) d’entrée.

2. Installation selon la revendication 1, comprenant une
pluralité de conduit (5) de collecte, des conduits (6)
de liaison assurant au moins une liaison des conduits
(5) de collecte entre eux, les conduit (6) de liaison
étant relié à la gaine (7) d’entrée.

3. Installation selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’un ensemble d’échangeurs (9) de chaleur est
placé sur chaque conduit (6) de liaison.

4. Installation selon la revendication 2 ou la revendica-
tion 3, caractérisé en ce qu’un ensemble d’échan-
geurs (9) est placé à la jonction entre un conduit (5)
de collecte et un conduit (6) de liaison.

5. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions 2 à 4, caractérisé en ce qu’un ensemble
d’échangeurs (9) est placé à la jonction entre les
conduits (6) de liaison et la gaine (7) d’entrée.

6. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions 2 à 5, caractérisé en ce que l’installation com-

prend en outre une gaine intermédiaire à la jonction
entre les conduits (6) de liaison, un ensemble
d’échangeurs (9) de chaleur étant placé à la jonction
entre la gaine intermédiaire et la gaine (7) d’entrée.

7. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, dans laquelle le au moins un en-
semble d’échangeurs (9) de chaleur comprend typi-
quement de deux à douze échangeurs (9) de cha-
leur.

8. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les échan-
geurs (9) sont de type tubulaire avec circulation des
gaz à refroidir à l’extérieur des tubes et circulation
du fluide de refroidissement à l’intérieur desdits tu-
bes.

9. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un échan-
geur (9) supplémentaire est présent en stand-by, afin
de remplacer un échangeur mis hors service.

10. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les échan-
geurs (9) sont munis de brides (18) inclinées, la base
supérieure étant plus large que la base inférieure.

11. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un portique
(11) équipé d’un moyen de levage (12) est placé au
dessus des échangeurs (9) pour faciliter les opéra-
tions de maintenance des échangeurs.

12. Installation selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un échan-
geur (9) est remplacé par une portion de gaine (19)
de dimensions et de coefficient de perte de charge
identique.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Behandlung von Gasen aus Elektro-
lyseöfen (2) für die Aluminiumherstellung, die min-
destens umfasst: einen Sammelkanal (5), der die
Gase aus den Elektrolyseöfen (2) sammelt, mindes-
tens eine Einlassleitung (7), die die Gase zu einer
Gasbehandlungseinrichtung (8) führt, und mindes-
tens eine Anordnung von Wärmetauschern (9), wo-
bei die Tauscher (9) eine Abkühlung der Gase vor
ihrer Einleitung in die Gasbehandlungseinrichtung
(8) ermöglichen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wärmetauscher (9) der mindestens einen An-
ordnung parallel angeordnet sind, wobei jeder Tau-
scher (9) mit Absperrvorrichtungen (16) auf beiden
Seiten des Tauschers (9) derart versehen ist, dass
sie unabhängig voneinander arbeiten können, und
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wobei die Vorrichtung ferner umfasst: mindestens
eine Einlasskammer (13), der die Gase zugeführt
werden, die aus dem mindestens einen Sammelka-
nal (5) stammen, und die mit dem Einlass der Wär-
metauscher (9) der Anordnung verbunden ist, um
die Gase in sämtlichen Wärmetauschern oder einem
Teil der Wärmetauscher (9) der Anordnung zu ver-
teilen, und mindestens eine Auslasskammer (14),
die mit dem Auslass der Wärmetauscher (9) der An-
ordnung verbunden ist und die Gase in Richtung der
mindestens einen Einlassleitung (7) zusammen-
bringt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, die mehrere Sammel-
kanäle (5) umfasst, wobei Verbindungskanäle (6) für
mindestens eine Verbindung der Sammelkanäle (5)
untereinander sorgen, wobei die Verbindungskanä-
le (6) mit der Einlassleitung (7) verbunden sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Anordnung aus Wärmetau-
schern (9) an jedem Verbindungskanal (6) angeord-
net ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Anordnung aus
Tauschern (9) an der Verbindungsstelle zwischen
einem Sammelkanal (5) und einem Verbindungska-
nal (6) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Anordnung aus
Tauschern (9) an der Verbindungsstelle zwischen
den Verbindungskanälen (6) und der Einlassleitung
(7) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung fer-
ner eine Zwischenleitung an der Verbindungsstelle
zwischen den Verbindungskanälen (6) umfasst, wo-
bei eine Anordnung aus Wärmetauschern (9) an der
Verbindungsstelle zwischen der Zwischenleitung
und der Einlassleitung (7) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die mindestens eine Anordnung aus
Wärmetauschern (9) üblicherweise zwei bis zwölf
Wärmetauscher (9) umfasst.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tau-
scher (9) röhrenförmig sind, mit Zirkulation der ab-
zukühlenden Gase außerhalb der Rohre und Zirku-
lation des Kühlmittels im Inneren der Rohre.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein zu-
sätzlicher Tauscher (9) als Reserve vorhanden ist,

zum Ersetzen eines außer Betrieb befindlichen Tau-
schers.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tau-
scher (9) mit schrägen Flanschen (18) versehen
sind, wobei die obere Grundfläche breiter ist als die
untere Grundfläche.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ver-
einfachung der Wartungsarbeiten an den Tauschern
ein Portalrahmen (11), der mit einem Hubmittel (12)
ausgestattet ist, über den Tauschern (9) angeordnet
ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Tau-
scher (9) durch einen Leitungsabschnitt (19) mit
identischen Abmessungen und identischem Druck-
verlustbeiwert ersetzt ist.

Claims

1. Installation for treating gas coming from electrolytic
smelting pots (2) for aluminum production compris-
ing at least one collection conduit (5) collecting gases
coming from the electrolytic smelting pots (2), at least
one inlet duct (7) bringing gases to a gas treatment
center (8), and at least one set of heat exchangers
(9), the exchangers (9) serving to cool the gases
before they enter the gas treatment center (8), char-
acterized in that the heat exchangers (9) from the
at least one set are placed in parallel, with each ex-
changer (9) being equipped with isolation devices
(16) on either side of the exchanger (9) so as to be
able to operate independently of the others and the
installation furthermore comprises at least one inlet
manifold (13) supplied by the gases coming from the
at least one collection conduit (5) and connected to
the inlet of the heat exchangers (9) of the set for
distributing gas in all or part of the heat exchangers
of the set, and at least one outlet manifold (14) con-
nected to the outlet of the heat exchangers (9) of the
set and bringing the gas towards the at least one
inlet duct (7).

2. Installation according to claim 1, comprising a plu-
rality of collection conduits (5), connection conduits
(6) providing at least one connection for the collec-
tion conduits (5) therebetween, where the connec-
tion conduits (6) are connected to the inlet duct (7).

3. Installation according to claim 2, characterized in
that a set of heat exchangers (9) is placed on each
connection conduit (6).
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4. Installation according to claim 2 or claim 3, charac-
terized in that a set of exchangers (9) is placed at
the junction between a collection conduit (5) and a
connection conduit (6).

5. Installation according to any one of claims 2 to 4,
characterized in that a set of exchangers (9) is
placed at the junction between the connection con-
duits (6) and the inlet duct (7).

6. Installation according to any one of claims 2 to 5,
characterized in that the installation furthermore in-
cludes an intermediate duct at the junction between
the connecting conduits (6), with a set of heat ex-
changers (9) placed at the junction between the in-
termediate duct and the inlet duct (7).

7. Installation according to any one of the preceding
claims, in which the at least one set of heat exchang-
ers (9) typically comprises from 2 to 12 heat exchang-
ers (9).

8. Installation according to any one of the preceding
claims characterized in that the exchangers (9) are
tubular type with circulation of the gases to be cooled
outside of the tubes and circulation of the cooling
fluid inside of said tubes.

9. Installation according to any one of the preceding
claims characterized in that a supplemental ex-
changer (9) is present in standby in order to replace
an exchanger placed out-of-service.

10. Installation according to any one of the preceding
claims characterized in that the exchangers (9) are
equipped with inclined flanges (18), with the upper
base wider than the lower base.

11. Installation according to any one of the preceding
claims characterized in that a gantry crane (11)
equipped with a means of lifting (12) is placed above
exchangers (9) to assist with exchanger mainte-
nance operations

12. Installation according to any one of the preceding
claims characterized in that an exchanger (9) is
replaced by a duct portion (19) with identical dimen-
sions and load loss coefficient.
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