ELABORATION D’UN
PIEGE A CRASSE

www.caliderindustrie.fr




www.caliderindustrie.fr

/4
impact de la « crasse »

[l est commun d’évoquer les problémes de nettoyage de
briques réfractaires et de « crasse » avec les impuretés
du premier jet de coulée qui se retrouvent dans le
lingot frafchement moulé.

Chacun sait que la crasse du premier jet qui arrive n’est
pas I’idéal, aussi, ’amélioration s’impose. On ne peut
sur le plan qualitatif estimer que cet élément est
marginal quand on regarde par exemple une queue de
source de Diameétre 50 sur 100 mm qui va se retrouver
dans un lingot coulé de 10 tonnes.

Nous sommes la dans
une démarche

qualité du produit 'OBJECTIF :  §)9)
o meerne 1o auatice EVITER QUE LA
produit et n’a pas CRASSE NEISOIT
et d INCORPOREE AU
matériel de coulée. LINGOT
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olution technique

On vient piéger les résidus de réfractaire et la crasse
du jet d’acier liquide qui au lieu de se retrouver dans le
lingot, la masselotte ou en peau et qui créera des
inclusions, va se retrouver dans la queue de source qui
sera supprimée au démoulage.

[l faut d’autre part qu’il n’y ait pas de reflux, ce qui
implique de concevoir un pieége opérationnel. Certains
calculs sont pris en compte dans la conception en
relation avec la poussée des flux d’aciers liquide. Le
piége sert aussi a supprimer toutes les imperfections
de la brique réfractaire. Cette derniére étant « lavée »
au fur et a mesure de la coulée.

En effet, au premier passage de |’acier liquide, il suffit
qu’il y ait des petits éléments et cela aura comme
conséquence directe de tout retrouver dans le lingot.
La finalité est de retenir I’ensemble de ces éléments
dans le piége.



Réalisation du piege :

On procéde au rallongement des canaux actuels sur la plaque
de source. On usine pour rallonger le canal et de la méme
section que le canal actuel. Le probléme réside dans le fait
que les plaques de sources sont prévues initialement pour une
certaine longueur de canaux. Par conséquent, plus vous
rallonger les canaux par usinage plus vous fragilisez la plaque.

Chez CALIDER INDUSTRIE, nous consolidons les plaques par
agrafage pour éviter que le rallongement du canal crée une

fissure.

Nous procédons a un usinage sur chaque canal et un
renforcement par agrafage de celui-ci.



: rallongement par usinage du canal

. piege a crasse usiné

: renforcement de la plaque par agrafage
: pieges a crasse sur plague de source
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Nous incorporons donc une nouvelle brique réfractaire dans
les canaux prolongés. CALIDER INDUSTRIE est en capacité de
couper, percer, aléser et de concevoir les emboftements (male
et femelle) de vos briques au diametre requis.

Nous élaborons les prototypes de vos briques dans le cadre de
vos essais pour vous permettre de ne pas devoir attendre
aupres de votre fournisseur de réfractaires.




Partagez vos projets de
développement avec nos experts

techniques !

Calider Industrie.
Z.l. Henri Paul,
71210 MONTCHANIN
FRANCE

Telephone : +33 385 770 754
FAX: 433385781873
E-mail : info@calider.fr

“

Calider Industrie
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Calider Industrie est une entreprise innovante
qui apporte des solutions en maintenance de
matériel de coulée et parachévement et ce,
quels que soient le format et les nuances des

produits de nos clients.

Nous sommes en capacité de conduire des tests
avec nos propres ateliers de maintenance et de
parachevement pour trouver des solutions
adaptées aux environnements spécifiques et

contraintes de nos clients.

La finalité étant de permettre a nos clients
d'atteindre leurs objectifs en termes de
maintenance de leur matériel et pour le

parachevement de leurs produits.

"Nous nous sommes fixés comme objectif de
convaincre les aciéries de pratiquer un entretien
régulier de leur matériel de coulée pour gagner
en co(ts (euro/tonne) et assurer un gain
quantifiable en mise au mille pour leurs produits

et en process."

Pour tout renseignement veuillez contacter
M. Frédéric MEREAU

Président Directeur Général



