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Machine de percgage d'un trou de coulée de four a cuve.
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Machine de percage d'un trou de coulée de four a

cuve.

La présente invention concerne une machine de pergage
d'un trou de coulée de four a cuve congue pour la mise
en oeuvre d'un procédé selon lequel la fermeture et 1'ou-
verture du trou de coulée comportent respectivement une Opé-
ration de mise en place et une opération d'extraction 4'une
tige de percage, qui est abandonnée dans la masse du trou
de coulée entre deux coulées successives, et qui comporte
un affdt monté & l'extrémité libre d'un bras porteur, un
instrument de percussion coulissant le long dudit affidt
scous l'action d'un moteur, un dispositif d'accouplement
de la tige de percage & l'instrument de percussion, ainsi
gu'un moyen de guidage et de support de la tige de percgage
prévue & l'extrémité avant de 1'affdt.

L'usage de ce procédé de percadge relativement récent
devient de plus en plus répandu. Toutefois, ce procédé ne
peut pas €tre utilisé exclusivement, car, de temps en temps
2t pour certains trous de couléesg, on doit avoir recours &
i3 méthode classique.de forage avec une méche rotative &
parcussion.

L'un des seuls inconvénients gque puisse présenter
ce nouveau procédé de percage est que la tige ne peut €tre
extraite gue moyennant un instrument & percussion, de sorte
~ve, si 1l'on veut mettre en oeuvre le nouveau procédé et le
procédé classigue de forage, tout en utilisant la méme
~achine, il faut disposer d'une machine ayant un outil
de travail qui puisse forer par -rotation et Dpercu-
ter aussi bien vers l'avant que vers l'arriére.

D'autre part, dans la demande de brevet EP-A 0052248
est proposé un nouveau systéme d'alimentation hydraulique
spécialement concgue pour les foreuses de trous de coulées
2t qui permet désormais le re:r blacement des outils pneu-
matiques par des outils hydrauliques. On sait, en effet,
comme décrit dans la demande de brevet précitée, que la
commande hydrauligue présente de nombreuses avantages, dont
“es plus importants sont une puissance beaucoup plus €levée

2= une diminution considérable du bruit. Toutefois, dans
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les machines oli 1'on envisage d'utiliser les deux procédés

d'ouverture et de fermeture de trous de coulées, on n'a pu
jusqu'a présent, utiliser la commande hydraulique é&tant don-
né qu'il n'existe pas d'outil hydraulique avec percussion
dans les deux sens opposés.

Un simple remplacement de l'outil pneumatique par
un outil hydraulique avec mise & profit de la force accrue
de la commande hydraulique pour pouvoir renoncer 8 l'assis-
tance de la percussion lors de l'extraction de la tige de
percage n'a pas été envisagé non plus parce que, vu que
1'afflt est monté & 1l'extrémité d'un bras porteur relati-
vement long, ou bien la réaction aurait é&té trop grande
dans le bras porteur ou bien il aurait fallu renforcer
considérablement ce bras porteur et le pivot principal au-
tour cuguel celui-ci pivote.

Le but de la présent invention est de prévoir une
nouvelle machine de percage d'un trou de coulée de four &
cuve, dont la commande s'effectue essentiellement par voie
hydraulique et qui soit capable de fonctionner selon le
procédé de forage classique et selon le procédé de percage
nouveau.

Pour atteindre cet objectif, 1'invention propose une
machine du genre décrit dans le préambule qui est essen-
tiellement caractérisée en ce que ledit moteur est un moteur
hydraulique suffisamment puissant pour extraire la tige de
percage sans l'assistance de 1'instrument de percussion et
20 ce gu'il est prévu un moyen permettant a 1'affit de
prendre appui sur la paroi du four lors de 1'extraction SOus
l'action dudit moteur.

Par conséquent, 1'instrument de percussion devient
un simple percuteur uni-directionnel gui, outre l'avantage
de pouvoir étre entrainé par voie hydraulique, a 1l'avantage
d'étre sensiblement plus court que les percuteurs bi-direc-
tionnels pneumatiques.

Lesdits moyens servant G'appui & 1'aff@it sont, de pré-
€rence, simplement un élément d'appui médle et un élément
¢ appui femelle prévus respectivement sur la paroi du four
et str Z'affdt ou vice-versa. Dans un mode de réalisation

Fvantageux, ces moyens d'appui psuvent &tre constituds par
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des éléments analogues & ceux proposés dans la demande de
brevet DA-A-2815730. Toutefois, alors gque dans cette demande
de brevet ces éléments avaient exclusivement une fonction
de guidage et de stabilisation, les &léments selon la présen-
te invention ont, avant tout, une fonction d'appui et, acces-
soirement, une fonction de guidage.

Selon un premier mode de réalisation, 1l'élément
d'appui prévu sur l'affit est solidaire de celui~ci, alors
gue dans un second mcde de réalisation 1'élément d4'appui
fait partie d'un support solidaire de 1l'extrémité libre du
bras porteur, 1'affit étant suspendu moyennant des glissiéres,
de fagon coulissante au support et relié a celui-ci par 1'in-
termédiaire d'un vérin hydraulique dont 1'action provogue une
translation de l1'affit par rapport au support et au bras por-
ceur.

D'autres particularités et caractéristigues ressor-

(ud

iront de la description détaillée donnée ci-dessous, &

i+

itre g'illustration, en référence aux figures annexées dans

| Sd

escuelles :
la figure 1 montre une vue schématique du premier

mode de réalisation d'une machine de percgage en position opé-
rative.

la figure 2 montre une vue partielle d'une variante
de ce premier mode de réalisation,

la figure 3 montre une vue schématique du second
mode de réalisation d'une machine de pergage en position opé-
rative,

la figure 4 montre la machine de la figure 3 lors
de a2 phase d'extraction de la tige de pergage,

la figure 5 montre la méme machine apres 1'extrac-
ion compléte de la tige de percgage,

la figure 6 montre schématiquement un dispositif
de blocage de 1'outil de travail pour le mode é'exécution
des figures 3 & 5,

la figure 6a montre une coupe suivant le plan VI-VI
de la figure 6,

la figure 7 montre une variante du mode de réali-
sation de la figure 6 et

la figure 7a montre une coupe suivant le plan VII-VII
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de la figure 7.

Sur la figure 1 la référence 10 représente une par-
tie de la paroi d'un haut fourneau qui est traversée par une
tige de pergage 12 qui, aprés son extraction de la position
représentée, libdre un trou de coulée 16 pour permettre
1'écoulement de la fonte en fusion dans une rigole de coulée
représentée par 14. L'extrémité intérieure de la tige 16
&z 6té représentée en traits interrompus étant donné que cette
partie s'est consumée dans la matiére en fusion.

La référence 18 représente 1'afflt de la machine de
pergage, cet afflit étant porté par l'extrémité d'un bras
porteur 20 congu pour pivoter autour d'un pivdt principal non
montré. Un outil de travail 22, pourvu é'un dispositif d'ac-
couplement 24 avec la tige de pergage 12 peut coulisser le
iong de cet afflit sous l'action d'une chaine d'entreinement
sans fin 26, entrainée & son tour par un moteur 28. La
référence 30 représente une téte de guidage et de support
dont la fonction essentielle est de soutenir la tige de per-
cage 12 lorsqu'elle n'est plus ou pas encore supportée dans
le trou de coulée.

Comme mentidnné ci-dessus, afin de pouvoir mettre
en oeuvre les deux procédés de pergage, l'outil de travail 22
comportait jusqu'a présent un percuteur pouvant percuter
aussi bien vers l'avant gue vers l'arriére et le moteur 28
assurant la translation de 1l'outil de travail 22 était un
moteur pneumatique. La dualité entre ces deux conditions fait
gue si l'une quelcongue est considérée comme cause, l'autre
en est la conséguence.

La présente invention permet de se débarrasser de
cette contrainte en utilisant un moteur hydraulique 28 et en
profitant de la puissance accrue d'un tel moteur pour renon-
cer au percuteur arriére. La tige de pergage 12 est par con-

séguent extraite sous la seule action de la traction de 1l'ou-

ck
'.-J

i1 de travail 22 lors de son recul par la chaine 26 et le
motevr 28. Pour pouvoir extraire la tige de cette maniére,
surtout pour la débloguer & la phase initiale d'extraction,
iz force de traction doit &tre égale & au moins cing tonnes.
Ceci est surtout le cas pour les hauts fourneaux

modernes & grande capacité dont la longusur du trcv de cou-
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lée peut atteindrs et méme dépasser trois meétres et, avec
1'usage d'une masse de bouchage anhydre trés dure, la force
d'extraction peut é&tre de 1l'ordre de crandeur de dix tonnes.

I1 est rappelé gue les moteurs pneumatigues utili-
sés jusqu'a présent développaient au maximum deux tonnes.
Compte tenu de l'augmentation de cette force de traction en-
gendrée par le moteur hydraulique 28, il est, bien entendu,
nécessaire de concevoir la résistance de la chaine d'entral-
nement 26 en conséguence.

Outre les avantages connus de la commande hydrau-
ligque, la proposition de la présente invention permet, par
la suppression d'une direction de percussion, une diminution
de la longueur de 1l'outil de travail 22. Ceci permet, soit
un raccourcissement de 1'affit 18, soit un allongement cdu trou
de coulée 16, l'un comme 1l‘'autre pouvant &tre considérés
comme un avantage. La suppression de la percussion lors de
l'extraction de la tige de pergage 16 permet, en plus, 1'éli-
mination des vibrations et par conséquent, diminue les sol-
iicitations au niveau du dispositif d'accouplement 24. En
effet, l'extraction par percussion risque toujours de diviser
la pince automatique du dispositif d'accouplement de la tige
au percuteur et de détériorer les filets midle et femelle par
les martelages répétés a chaque ouverture du trou de coulée.

Pour éviter que, par suite de 1'augmentation de la
force de traction, la réaction de celle-ci ne soit fransmise
au bras porteur 20 et au pivot principal de la machine, on
prévoit un dispositif permettant & l'affit 18 de s'appuyer
contre la paroi 10 du four lors de la phase d'extraction. A
cet effet, le mode de réalisation selon la figure 1 présente,
3 1'avant de 1l'affit 18, un appui 34 pourvu d'un doigt 36
pénétrant en position opérative, dans une ouverture d'un
bras 32 fixé sur la paroi du four. Cette version est des-
+inée aux machines dont la trajectoire prés de la position
opérative est sensiblement dans la direction du trou de cou-
1é

(]

Pour les machines dont la trajectoire & 1'approche
de la position opérative est sensiblement verticale, c'est-a-
dire celles ayant un mouvement supplémentaire de descente
e

t£/ou @'inclinaison, il y a lieu de prévoir la version selon
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la figure 2, dans laquelle le doigt 36 de 1'appui 34, ainsi
gue l'ouverture du bras 32, sont orientés selon la direction
de la trajectoire de 1'affGit. Il est bien entendu que, pour
toute direction intermédiaire de la trajectoire, ces €léments
sont orientés en conségquence. Il est &galement possible de
prévoir 1'élément mdle 32 sur la paroi et 1'é&lément femelle
sur 1l'appui 34.
Les figures 3 & 5 montrent un mode de réalisation

r&s avantageux dans lequel 1'afffit 18 n'est pas fixé direc-

ement sur le bras porteur, non montré, mais est suspendu de
facor coulissante sur un support 40 qui est, a son tour,
monté sur l'extrémité du bras porteur et qui est congu pour
former appui sur le bras 32. Le support de 1'affit 18 peut
8tre réalisé simplement par deux glissiéres 42 sur la partie
inférieure du support 40 gui permettent une translation de
T fat 18 par rapport au support 40. Le mouvement ée trans-
iation de 1'afffit 18 par rapport au support 40 est provogué
par un vérin hydraulique 44 monté sur le suppcrt 40 et dont
e tige 46 est reliée a 1'affiit 18.

Le but de cette disposition et son fonctionnement
ressortent des figureé 3 4 5. Pour extraire la tige de
percage 16 1'afflt est amené dans la position selon la fi-
gure 3, jusqu'a ce que le support 40 prenne appui sur le bras
32, la tige 46 étant rentrée, c'est-a-dire que 1'affét 18 se
trouve en position avancée. Le vérin 44 =st ensuite actionné
pour reculer 1l'afftt 18, la réaction de cette poussée du vé-
rin 44 étant transmise par le support 40 sur le bras 32. Ce
mouvement permet le déblocage de la tige 16 dans la masse du
trou de coulée (voir figure 4). La tige de pergage 16 é&tant
ainsi libérée elle peut é&tre extraite facilement en faisant
reculer 1'outil de travail 22 le long de 1'affiit 1& sous l'ac-
tion du moteur 28 jusgue dans la position illustrée a la fi-
gure 5.

La force relativement importante nécessaire au dé-

blocage de la tige 16 dans la position de la figure 3 est

iy

ar conséguent dérivée du vérin 44 et transmise directement

m

ur 1'afftit 18, alors gu'une force beaucoup plus modeste né-

(

cessaire & 1'extraction de la tige 16 & partir de la position

de la figure 4 est dérivée du moteur 28. Ceci présente,
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entre autres, l'avantage que la chaine 26 ne doit plus sup-
porter la force importante de traction lors du déblocage de
la tige 16 et que, si nécessaire, le moteur 28 peut &tre un
moteur pneumatique.

Le mode de réalisation selon les figures 3 & 5
présente un autre avantage extré&mement important. En effet,
comme déja signalé précédemment, l'extrémité intérieure de
la tige de percage 16 se consume dans la masse en fusion
dv four, de sorte que la tige de pergage est plus courte lors
de son extraction comparée & ce gu'elle était lors de 1l'in-
troduction dans le trou de coulée. Il en résulte gque lors
de 1'approche de la fin de la phase d'extraction, lorsque
1'outil 22 atteint 1l'extrémité arriére de 1'afft 18, la
partie avant de la tige de percgage 12 n'est plus supportée
par la téte 30 et la tige 12 bascule dans la rigole ge cou-
lée 14, risguant ainsi d'occasionner des dégédts, notamment
dans le dispositif d'accouplement 24. Pour remédier & cette
défaillance, on a proposé&, notamment, des systémes compliqués
avec des crochets auxiliaires déplacables et/ou pivotables
comme décrits dans la demande de brevet DE-A-3111260. Ce
phénoméne est €liminé automatiquement dans le mode de réali-
sation des figures 3 & 5, &tant donné gque 1'affit 18, et plus
particuliérement la course de 1l'outil 22, peut étre raccour-
cie d'une grandeur correspondant 3 la course de la tige 4¢6.
Or, si cette course est adaptée sensiblement & la longueur
de la tige gui risque de se consumer & l'intérievr du four
ou de casser lors du déblocage de la tige, celle-ci restera

néanmoins soutenue par la téte 30, méme dans la position com-

U3
[ SN
o
ct

3 ement rétractée de 1l'outil de travail 22, comme illustré
par la figure 5.

I1 est & noter que, afin d'éviter que la force de
poussée du vérin hydraulique 44 ne soit transmise & la chaine
26 lors du passage de la position de la figure 3 & celle de
la figqure 4, il est prévu sur 1'affiit 18 une butée 48 servant
d'appui & 1l'outil 22.

Afin que cette force épargne également le disposi-
tif d'accouplement 24, il est préconisé cans le mode de réa-
lzsation de la figure 6, de prévoir une butée 50 gui socit

conguie c¢e fagon a servir d'appui & ce dispositif d'accouyple-~

u()
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ment. A cet effet, la butée 50 qui est fixée sous l'affit 18
présente la section illustrée par la figure 6a. La butée 50
est avantageusement fixée de fagon démontable & 1l'affdt et
déplagable le long de celui-ci, de sorte gu'on peut fixer son
emplacement en fonction de la longueur du trou de coulée, et
se servir de la butée 50 comme repére lors de l'introduction
en faisant avancer le dispositif d'accouplement jusque contre
la butée 50.

Les figures 7 et 7a montrent une variante avanta-
geuse selon laguelle la téte de support et de guidage 24 des
figures précédentes est supprimée, et dans lagquelle la
butée 52 est congue de maniére & remplir, outre ses propres
fonctions, celles de guidage et de support de la tige de per-
cage 12. A cet effet, la butée -0 est congue sous forme é'en-
+onnoir comme le montrent les figures 7 et 7a. Dans ce cas,
les avantages discuté€s précédemment en relation avec l'extrac-
tion d'une tige partiellement consumée, sont encore plus pro-

nonces.



[
L]

N
wm

[¥8]
o]

- 9 -

Revendications

1. Machine de percgage d'un trou de coulée de
four a cuve congue pour la mise en oeuvre 4'un procédé
selon lequel la fermeture et 1l'ouverture du trou de
coulée comportent respectivement une opération de mise en
place et une opération d'extraction d'une tige de percgagde,
gui est abandonnée dans la masse du trou de coulée entre
deux coulées successives, et gui comporte un afft monté
53 1'extrémité libre d'un bras porteur, un instrument de
percussion coulissant le long dudit affdt sous l'action
d'un moteur, un dispositif d'accouplement de la tige de
percage & l'instrument de percussion, ainsi qu'un moyen
de guidage et de support de la tige de pergage prévue &
itextrémité avant de 1'affit, caractérisée en ce que le-
dit moteir est un moteur hydraulique suffisamment puis-
sant pour extraire la tige de percage (12) sans 1l'assis-
tance de 1'instrument de percussion (22) et en ce qu'il
ect prévu un moyen permettant a 1'affft (18) de prendre
agpui sur la paroi (10) du four lors de l'extraction sous
ifaction dudit moteur.

2. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que lesdits moyens servant d'appui & 1'affit
(18) sont un élément d'appui male et un €lément d’appuil
femelle (32) prévus respectivement sur la paroi (10) du
four et sur 1'affit (18) ou vice-versa.

3. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que l'élément d'appui (34) prévu sur 1'affat
(18) est solidaire de celui-ci.

4. Machine selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que 1'élément d'appui fait partie d'un support
(40) solidaire de l'extrémité libre du bras porteur,
1'affit (18) étant suspendu moyennant des glissiéres (42),
de fagon coulissante au support (40) et relié & celui-ci
par 1'intermédiaire d'un vérin hydraulique (44) dont l'ac-
tion provogue une translation de 1'affiit (18) par rapport
au support (40) et au bras porteur.

5. Machine selon la revendication 4, caractéri-
sée par une butée (48) (50) (52} prévue sur 1'affgt (18)

pour limiter 1l'avance de 1'instrument de percussion le
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long de 1'affdt (18).

6. - Machine selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que l'emplacement de la butée (48) (50) (52) sur
l'afftit (18) est ajustable.

7. - Machine selon 1l'une des revendications 5 ou 6,
caractérisée en ce que ladite butée (50) est congue de ma-
nidére & servir d'appui au dispositif d'accouplement.

8. -~ Machine selon 1l'une guelconque des revendi-
cations 5 a 7, caractérisée en ce gque la butée(52)est congue
sous forme d'entonnoir servant de guidage et de support & la

tige de percage. . ! e
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