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Homory do elektrolizy stopionych soli pra-
cuja przy napieciu 4 — 6 V. Wazne wiec jest,
aby jaknajbardziej zmniejszy¢ wszelkie spadki
tego napiecia niekorzystne dla przebiegu ele-
ktrolizy. Dotyczy to szczegdlnie spadku napiecia
w dnie komory, stanowigcym np. katode przy
elektrolitycznym wyiwarzaniu aluminium z rudy
glinowej, rozpuszczdnej w stopionym kryolicie.
Moze ono réwniez tworzy¢é anode przy oczysz-
czaniu aluminium. Pozgdanym jest réwniez, aby
ten spadek napiecia byl utrzymywany na jak-
najnizszym poziomie w czasie calego okresu
trwania wykladziny komorki, oraz aby- wykla-
dzina ta wytrzymywata jak najdluzej, zapewnia-
jac prace komory z jak najkrétszymi przerwami.
Wykladzina komory do kapieli elektrolitycznej
wykonana jest z masy weglowej a Je] dno, sta-
nowiagc katode, wykonane jest czesto z spieczo-
nych kostek weglowych. Spadek napiecia przy
przechodzeniu pradu elektrycznego przez = dno,
zalezy gléwnie od jakosci potaczenia elektrycz-

nego tych kostek z eclektrodami, wykonanymi
najczesciej ze stali lub miedzi.

Elektrode osadza sie zwykle w ien sposob,
ze w spiekanych kostkach weglowych wykonu-
je sie rowek o wymiarach poprzecznych nieco
wigkszych od grubosci elektrody. Elektrode osadza
sig w rowku, a wolng przestrzen pomiedzy Scian-
kami rowka a elektroda wypelnia si¢ przez ubi-
janie goracg masg mieszaniny mialu weglowego
i smoly lub innego odpowiedniego czynnika za-
wierajacego wegiel, np. melassy. Przy urucho-
mieniu komory elektrolitycznej masa ta spieka
si¢ i zapewnia dobre polaczenie elektryczne po-
miedzy kostkg a elektrodq metalowa.

Spadek napiecia w dolnej czeSci wykonanej
w ten sposob komory elektrolitycznej dochodzi
zazwyczaj do 0,45 — 0,50 V, czasem za$s wzrasta
w7z do 08 V.

W celu zmniejszenia tego spadku napiecia
proponowano polaczyé¢ kostke weglowg z elektro-
da przez zalewanie roztopionym metalem.



Wprawdzie dzigki temu zmniejszano spadek na-
pigcia, jednak pewna ilo$¢ kostek weglowych
przy tym zabiegu pekala i nalezalo je wymie-
nia¢, co znacznie zwigkszalo koszty. 7Z drugiej
za$ strony, pewna ilos¢ kostek, ktére wpraw-
dzie nie pekaly calkowicie, wykazywaly lekkie
rysy, ktére zwigkszaly si¢ podczas pracy komo-
ry elektrolitycznej. Peknigcia te powodowaly
zwiekszenie spadku napiecia, albowlem peknie-
ta kostka weglowa stawia dla przechodzacego
pradu zwigkszony opor. Ponadto pe¢kniecia te
zmniejszajg trwalo$¢ dolnej cze$ci komory ele-
Ftrolitycznej, jak bedzie szczegétowo wyjasniona
w dalszej czeSci opisu.

Powyzsze niedogodnoSci staly na przeszko-
dzie do szerszego zastosowania sposobu zamo-
cowywania elektrod przez zalanie ich. roztopio-
nym metalem.

Wynalazek niniejszy pozwala na unikniecie
tych wad. Elektrody zamocowuje sig¢ w spieka-
nych kostkach weglowych przez zalewanie roz-
topionym metalem o temperaturze {opnienia
wyzszej od 1000°C, ktéry po skrzepnigciu mnie
zawiera zasadniczo zadnych skladnikow, ktére
moglyby ulec przemianom powodujacym zwie-
kszenie objetosSci w przypadku- przebywania go
w ciggu dluzszego czasu w temperaturze 900°C.

Istotnie, komcry elektrolityczne wykonane
w ten sposOb posiadajg spadek napiecia w jej
dolnej czesSci okolo<0,25 V, co nie Jest wystar-
czajace do utrzymywania dna komory w zgdanej
temperaturze przez wywigzujace sie cieplo Jou-
lea. W celu zapchiezenia osadzaniu
ciastowatych kagpieli,, a nawet krzepnigcia ich
na gornej powierzchni kostek weglowych, nale-
zy te kostki odpowiednio izolowaé. Utworzony
osad zwiekszylby spadek napigcia, 2 zatem i
moégtby spowodowaé anulowanie wszystkich ko-
-rzySci osiagnietych przez obnjzenie calkowite-
go spadku napiecia w komorze. Dzigki lej. izo-
lacji cieplnej dolna cze$¢ kostek weglowych w
miejscu zamocowania elektrod, utrzymywana jest
przy normalnej pracy w temperaturze okoto
900°C. StwierdzZono, ze W tych warunkach kazdy
stop, stosowany do zamocowania elektrod, pod-
legal zwigkszeniu swej objetoSci w znacznie
wigkszym stopniu, niz normalne rozszerzanie sie
wskutek ogrzania. To pecznienie stopu powo-
duje zwigkszenie rys w kostce i powazne zabu-
rzenia w pracy kemory. W niektérych przypad-
kach pecznienie stopu bylo tak duze, ze powodo-
wato nawet pekanie Kostek, ktore po wykonaniu
dolnej czesci komory elektrolitycznej byty w do-
brym stanie. Przez zamocowywanie elekirod ta-
kim .metalem, jak np. miedZ, calkowicie zapobie-

ga sle tej niedokladnosci. ‘Braz o mniejszej za-.

si¢ czesci |

5 za pomoca

wartosci cyny niz 109 nadaje si¢ rowniez do
tego celu, podobnie jak zeliwo wolne od zawar-
tosci- siarki i wegla zwigzanego. Odpowiednim
jest rowniez kazdy metal lub stop o temperatu-
rze topnienia wyzszej od 1000°C i niezawierajg-
cy zadnego skladnika, ktéry podlegatby prze-
mianom zwigzanym z wzrostem objetoSci po

.skrzepnieciu i utrzymywaniu go w clagu dluzsze-

go czasu w temperaturze 900°C.

Do takiego zamocowywania elektrnd nadaje
si¢ zeliwo o nastepujgcym skladzie chemicznym:

wegiel — okoto 3%,

‘krzem — 2,5 — 3%,

fosfor — r— 1,5%, ®

mangan mniej niz 0,5% i

siarka mniej niz 0,05%.

Na rysunkach przedstawiono sposéb zamo-
cowywania elektrod, przy czym fig. I przedsta-
wia podiuzny przekréj pionowy komory ele-
ktrolitycznej; fig. I — pionowy przekrSj po-
przeczny komory; fig. III i IV przedstawiajg
w powigkszonej podzialce jedna z kostek weglo-
wych katody komory z elektrodami zamocowa-
nymi w znany sposob; fig. V, VI i VII — sposéb
zamocowania elektrod wedlug wynalazku; fig.
VIIT — perspektywiczny widok trzech kostek
weglowych przygotowanych do zamocowania w
nich wspdlnej elektrody; fig. IX — widok z g6-

"1y elektrody zamocowanej w podiuznej Kkostce, o

fig. X — sposob zalewania elektrody stopem w
trzech kolejnych zabiegach w celu wykonania
zamocowania wedlug fig. VI

Na fig. I i II cyfrg I oznaczono metalowy
plaszcz komory - elektrolitycznej. Wyktadzina
weglowa 3, 4 komory odizolowana jest od-
skrzynki metalowej 7 i elektrod 5 za pomocy
warstwy 2 z cegiel ogniotrwalych. Hostki we-
glowe 4 polgczone sy z elektrodami metalowymi
warstwy metalowej 6, uzyskaneg
przez zalanie roztopionym metalem.

Przy znanych sposobach zamocowywania
elektrod, przedstawionych na fig. III i IV, ele-
ktroda 5 jest osadzona w rowku 7, wykonanym
w kostce weglowej 4, wolna za$ przestrzen mie-
dzy elektroda a Sciankami rowka jest - zalana
roztopionym metalem. Po osadzeniu kostki w
dnie komory skrzepnigety metal nie wystaje po-
za.dolng ptaszczyzne kostki. '

Jak zaznaczono wyzej uzyskiwano w ten spo-
s6b znacznie mniejszy spadek napiecia, anizeli
w przypadku bez zalewania przestrzeni pomie-
dzy elektrodg metalowag a kostka weglowa roz-
topiopym metalem. Jednak pewna ilo$¢ kostek.
weglowych pekata przy takim zalewaniu i nale-
zalo je zastapi¢ inng. Z drugiej za$ strony, du-
za ilos¢ kostek, ktére chociaz nie pekaly calko-




’

wicie, wykazywaly nieduze rysy, ktore powie-
kszaly sie podczas pracy komory. Rysy te po-
wodowaly zwiekszenie spadku napiecia w dolnej
czeSci komory, gdyz peknieta kcstka weglowa
stawiala dla przechodzacego pradu zbyt duzy
opor. Poza tym rysy te skracaly czas pracy dolnej
czedci komory. Istotnie ‘bowiem, gdy z kazdej
strony zamocowania elektrody za pomocg stopu
6 tworzyly sie rysy, oznaczone cyfra 4‘ na fig.
III, kazda z nich powigkszala sie pod wplywem
nadmiernego pecznienia stopu i dochodzila
stopniowo do brzegéw kostki weglowej 4, wsku-
tek czego gérna czeS¢ kostki w korcu odpadala.
Roztopiona kapiel, znajdujaca si¢ na dnie ko-
mory np. aluminium, ulegala zanieczyszczeniu
przez zetkniecie sie ze stopem zamocowujacym 6
i elektroda metalowg 5. Zmuszalo to do zatrzy-
mywania komory w celu naprawy jej dna. To
samo zdarzato sie, chociaz mniej gwaltownie w
przypadku, gdy przy wlewaniu stopu do prze-
strzeni pomiedzy elektrodg 5 a kostka weglowg
4 w kostce weglowej tworzyla sie tylko jedna
szczelina idgca od miejsca zamocowania elektro-
dy ku gorze, jak przedstawiono cyfra 4‘ na fig.
1V. Szczelina 4° rozszerzala si¢ powoli ku gorze
i roztopione aluminium przedostawalo sie przez
pekniecie az do stopu zamocowujacego.

Powyzszych niedogodnoSci moZna urikngd,
stosujac wedtug wynalazku do zamocowania ele-
ktrod w kostkach weglowych roztopiony metal
o temperaturze topnienia wyzszej od 1000°C.
Metal taki po skrZepnieciu nie moze posmdac
sktadnikow, ktore przy dluzszym utrzymywaniu
kostki w temperaturze 900°C uleglyby prze-
ksztalceniom polaczonym z zwiekszeniem obje-
tosci.

Przy zamocowaniu elektrod przedstawionym
na fig. V, warstwa stopu 6 wystaje poza brzegi
rowka 7 1 tworzy plytke 6a o gruboSci 1 — 2 cm,
ktora przylega do dolnej pow1erzchn1 kostki we-
glowej 4.

Oczywiscie, po zamocowaniu elektrody, kur-
czenie sie warstwy metalowej w rowku 7 wy-
wiera na plytke 6a sile dociskajgca ja silnie do
kostki, co jest korzystne z punktu widzenia po-
taczenia elektrycznego. W ten sposéb mozna
zmniejszy¢é spadek napiecia do 0,2 V.

Spadek ten mozna jeszcze bardziej zmniej-
szyé przez zastosowanie zamocowania o Kksztal-
cie przedstawionym na fig. VI i VII. Metalowa
warstwa zamocowujaca 6 obejmuje kostki do-
datkowo  czteroma  §Sciankami pionowymi 69,
ktérych ‘wysoko$é moze dochodzié do 10 cm. W
ten sposéb mozna spadek naplema zmniejszyé
do 0,14 — 0,15 V.

Elektrody & wykonarie sg na ogo6t ¢z miekkiej

“najlepiej szmerglu, w

kutej stali martenowskiej, o wytrzymalosci na
rozerwanie 45 kg/mm? przy wydtuzeniu 30%.
Sg one prostowane za pomoca prasy. W

przypadku stosowania ‘kwadratowych elektrod
wazne jest, aby nie posiadaly one zadnego
skrzywienia, gdyz przy zalewaniu ich stopem

nieréwnomierne rozszerzenie wplywatoby nie
korzystnie na jako$¢ potaczenia i mogtoby spo-
wodowaé¢ pekanie kostek weglowych.

Wymagane jest, aby dopuszczalne ugiecie
na jakiejkolwiek powierzchni nie przekraczalo
1,5 mm/m. Warunek ten nie jest jednak niezbed-
ny dla dobrego wykonania samego zamocowa-
nia elektrod.

Cze$é elektrody stalowej lub miedzianej, sty-
kajaca sie z metalem zamocowania, powinna by¢
czyszczona za pomoca strumienia plasku lub
celu usunigcia z niej
wszelkich $ladow tlenkéw. Podczas zamocowy-
wania elektrod nie powinne one by¢ ani wilgot-
ne, ani tez ttuste, korzystnie jest, aby byly one
szorstkie i posiadaly $lady obrébki, jezeli byly
poddane obrébce (co jednak nie jest niezbedne).

- Stwierdzono, ze kostki weglowe, przed za-
mocowywaniem w nich elektrod przez zalewanie
stopem, korzystnie jest ogrzaé. Najlepiej jest
ogrzewaé je rownomiernie ze wszystkich stron
przez umieszczenie w goracej komorze. Jezeli
lego nie mozna uczynié, nalezy sie¢ zadowolnié
ogrzewaniem tylko powierzchni rowkowanej.

Przy stosowaniu kostek szesSciennych o boku
50 cm uwazaé nalezy, ze temperatura 80°C na
powierzchni kostki jest wystarczajaca.

Wstepne ogrzewanie kostek weglowych nie
jest niezbedne jest jednak korzystne, a wykwa-
lifikowana obsluga moze bardzo dobrze zamoco-
wywaé elektrody w kostkach zimnych, pod wa-
runkiem, Ze sg one calkowicie pozbawione wil-
goci. :

Temperatura topnienia wyzej wspomnianego
zeliwa potfosforowego wynosi mniej wiecej
1150°C. : .

Korzystnie jest jednak ogrzaé zeliwo do ta-
kiej temperatury, aby po wylaniu go do tlyzek
odlewniczych i przetransportowaniu do miejsca
wykonywania zamocowania, temperatura - jego
wynosita w chwili zalewania elektrod 1200 —
1300°C. Zapewnia to wystarczajgca plynno$é me-
talu, niezbedng do prawidlowego wykonania
zamocowania.

Zbedne jest jednak, a nawet nlebezpieczne
stosowanie zeliwa o znacznie wyzszej tempera- -
turze, gdyz mogtoby to spowodowaé zwiekszenie
naprezen cieplnych zeliwa odlanego do rowkéw
kostki.

OczywiScie roztopione zeliwo musi byé przed
odlaniem starannie i kilkakrotnie oczyszczone.'



'Wystarczajeicym jest wysuszyé elektrody w
suszarni w temperaturze kilkudziesigciu stopni.
Nie zaleca sie jednak ogrzewaé je zhyt silnie,
_gdyz moznaby przez to spowodowac latwe utle-
niénie powierzchni, ktdéra, jak juz wspomniano,
powinna by¢ doskonale oczyszczona.

. Fig. VIII przedstawia, tytulem przykiadu,
karzystny sposéb zamocowywania elektrody me-
talowej w trgzech kostkach o bokach 500 albo
* 600 mm. ) :

Hostki weglowe 4 rozmieszcza sig¢ na podto-
dze wzdtuz jednej linii, ktérych rowki 7 zwro6co-
ne sg ku gérze, po czym w rowkach tych mozna
umiesci¢ elektrode 5. Elektrode oplera si¢ kon-
.cami na dwoch podpérkach 8, ktére podtrzymu-
ja ja w odpowiednim poziomie, po umieszczeniu
jej w rowkach 7 wszystkich kostek. Wazine jest,
aby nie zamocowane korice elektrody 5 mogly
sie swobodnie rozszerza¢. Lepiej wigc nie przy-
mocowywacé ich do podpdrek 8 za pomoca Srub,
klinéw. albo wkladek.

Gdy chodzi o zamocowanie elektrod pozie-
mych, osadzonych w rowkach 7 kilku kostek-:4,
wowczas nalezy poszczegdlnie kostki rozmieScié
z pewnym odstepem, w ktérych umleszcza sie
odpowiednie wktadki 9, aby zeliwo wypelniaja-
ce rowek 7 kazdej kostki nie laczylo sug wza-
jemnie. Chodzi bowiem o to, aby 7amoc0wywa-
nie w poszczegolnych kostkach nie stykalo sie
- wzajemnie, a tworzyly przerwy dylatacyjne.
Kostki sg osadzone w ramie 10. Przy zalewaniu
elektrod nalezy zachowa¢ wspomniane wyzej
warunki temperatury i czystoSci Stopu. Jezeli
elektrode zamocowuje sie w trzech kostkach, to
zalewa si¢ elektrody we wszystkich trzech kost-
kach 4 rownocze$nie przez trzech pracownikow
Nalezy uwaza¢, aby strumien zeliwa nie spadat
bezposrednio na zamocowywana elektrodg lub
.lez nie zalrzymywal si¢ w tym sarriym miejscu
zamocowania; przeciwnie nalezy go przesuwaé
wedlug odstgpu pomiedzy kostkg a elektrodg tak,
aby unikna¢ niebezpieeznego przegrzania miej-
scowego. Przy rozpoczeciu krzepnlecla stopu,
nalezy szybko usung¢ wszystkie czynniki, ktére
moglyby przeszkadza¢ szybkiemu ochlodzeniu
(usuwa sie wktadki azbestowe i wkladki 9, rama
+ 10 powinna by¢ natychmiast zluZniona itd.). Na-
lezy bowiem jaknajszybciej odprowaclzi¢ cieplo
do otaczajacej atmosfery, aby zmnicjszy¢ jak-
najbardziej przenikanie ciepta do kostki, wskit-
- tek czego zmniejsza si¢ mozliwo$¢ jej pekania.

W celu zapobiezenia powstawanlu jakichkol-
wiek sit, powodujacych naprezenia wewnetrzne,
korzystnie jest umozliwi¢ swobodne rozszerzanie
si¢ nie tylko elektrody, lecz i samych Kkostek,
ktore nie powinny hy¢ zacisniete w statej’ ramie

diuzej, niz to jest potrzebne do samego zale-
wania metalem. N

W celu zachowania wszystkich Srodkéw os-
troznoéci, nalezy unikaé ruszania zamocowanych
elektrod i kostek, zanim nie zostang one ochlo-
dzone, tj. nalezy przeczeka¢ kilka godzin, a naj-

lepiej do nastgpnego dnia po zakonczeniu za-

lewania.

Stwierdzono, ze zamocowanie wedlug fig. VI
korzystniej jest wykonywaé w trzech zabiegach,
jak przedstawiono na fig. X. °

W pierwszym zabiegu -zamocowania wypel-
nia si¢ rowek 7 roztopionym metalem az do
poziomu plaszczyzny kostki, co dokonuje si¢ w

_odpowiednim warsztacie, jak wyjaSniono na od-

nosnej fig. VIII. Drugi zabieg obejmuje zalewa-
nie elektrody metalem, przy czym podklad ognio-
trwaly podstawy stuzy jako forma. Trzeci zabieg
wykonywa sie oczywiscie na miejscu. Fig. X
przedstawia schemat wykonania katody komory
elektrycznej do wytwarzania aluminium, zamoco-
wanej wedtug fig. VI. Czesci 1/, 12 i 13 zamocn-
wania elektrody - w kostce taczy sle przez spa-
wanie ich w miejscach styku. _

Oczywiscie kolejne zabiegi wykonywania
zamocowania elektrody przeprowadza si¢ kolej-
no w odstepach czasu, wystarczajacego do otrzy-
mywania kostek i elektrod w temperaturze zbli-
zonej do temperatury otoczenia. Udalo si¢ jed-
nak odlaé w warsztacie rownoczesnie czeSci 1/
i 12 w odpowiedniej formie.

Wyzej opisany sposob nadaje si¢ do zamo-
cowywania elektrod w kostkach weglowych,
ktérych boki posiadajag wymiary nie przekracza-
jace 600 mm. .

Gdy jednak te wymiary kostek przekraczaja
500 — 600 mm, to zrezygnowano juz od dawna
z zamocowywania elektrod w kostkach za pomocg
zeliwa lub brazu.

Pierwsze proby zawiodly, gdyz powodowalo
to tworzenie sie rys lub pekanie kostek, wskutek
czego, kostki stawaly si¢ bezuzyteczne, przy
czym ze wzgledu na swe wymiary byly one bar-
dzo kosztowne.

Sposéb wediug wynalazku pozwala na nieza-
wodne zamocowanie elektrod poziomych-w diu-
gich kostkach, nadajacych si¢ do wykonywania
dna komory o takiej samej trwalosci i spadku
napiecia, jak przy zastosowaniu ° kostek krét-
szych. .
~ Przekonano sie¢, ze uprzednle niepowodzenia
byly spowodowane niedocenianiem Srodkoéw os-
trozno$ci, jakie nalezy przedsiewziaé w celit
zmniejszenia ujemnego dzialania ciepla przy na-
glej zmianie temperatury kostki oraz rozszerza-



wan o el

nie si¢ albo kurczenie elektrody, czy tez zeliwa
uzytego do zamocowania elektrody.
Stwierdzono, ze w celu zmniejszenia napre-
zen powsta}acych w kostkach korzystanie jest:
zalewanie elektrody w kostkach wykonaé w
kilku zabiegach;
zachowa¢ pomiedzy poszczegbélnymi odlewa-
nymi czeSciami. zamocowania odstep 2 —
3 cm; : ’

" zalewanie wykona¢ w okreslonych odstepach

czasu i w pewnym ustalonym porzadku;

regulowaé¢ odprowadzania ciepla;

- nada¢. hocznym powierzchniom elektrod re-
gularny profil i gladkie powierzchnie.
Ponizej opisano jako przyktad sposob zamo-

cowania elektrody w kostce o wymlarach 1500x
500 mm (fig. IX).

Wszystkie czynnoSci przygotowawcze do za-
mocowania sg podobne do opisanych wyzej i po-
legaja na ogrzaniu wstepnym kostki, oczyszcze-
niu elektrody i roztopieniu zeliwa o $ci$le okre-
Slonej jakoSci.

Po obroceniu ko»tkl 4 tak, aby rowek 7
zwrocony ®yl ku gorze i po prawidlowym osa-
dzeniu elektrody,. dzieli si¢ przestrzen, do ktérej
nalezy wla¢ zeliwo na trzy odcinki za pomoca
odpowiednich przegréd. Podzial na trzy czeSci
z przerwami dylatacyjnymi /4, dozwala na
opOZnienie przechodzenia ciepta z Jednej czeSci
zamocowania elektrody do drugie] i pozwala na
swobodne rozszerzanie sie zeliwa, gfly podczas
pracy komory zostanie ono ogrzane do tempera-
tury okoto 900°C. Kazdy z odcinkéw zamocowa-
nia odlewasi¢ oddzielnie w odstepach czasu kil-
ka' godzin tak, aby doplyw ciepta z roztopione-
go zeliwa rozkladal si¢ na trzy okresy. co jest
korzystne ze wzgledu na zachowanie si¢ kostki
weglowej i rozszerzanie elektrody.

‘Holejnos¢ zalewania metalem poszczegdl-
nych odcinkéw zamocowania elektrody nie jest
obojetna. Stwierdzono, ze znacznie korzystniej
jest wykona¢ wpierw sSrodkowy odcinek zamo-
cowania 5. Oczywiscie \wymiana cieplna 1 na-
prezenia dylatacyjne sj skierowane przeciwnie.

Po skrzepnieciu metalu nalezy usina¢ wklad-
ke, ktora oddziela dopiero co odlany odcinek za-
mocowania od sgsiedniego, aby ulatwi¢ przez to
chlodzenie go. W celu przy$pieszenia tego chto-
dzenia, w przerwie w ten sposéb powstatej po-
woduje si¢ lekkie krazenie powietrza. Po uply-
wie mniej wiecej godziny, korzystnie jest osto-
nié¢ jeszcze nie wykonane odcinki zamocowania

. za. pomocg przykrycia izolujacego cieplnie, aby
ogrzewaly sig¢.one wolniej w calej swej masie.

- Po pewnym czasie nalezy ochrania¢ kostke
weglowa przed zbyt szybkim - ochtodzeniem,

przez przykrycie czesci  jeszcze - odkrytych. Te
srodki ostroznosci spowodowane sg jedynie tros-

. ka o to, aby kostka byla ciepla, tj. posiadala

temperature 40 — 80°C w chwili przystgpienia
do wlewania drugiej-czgsci zamocowania. Wte-
dy ma si¢ pewnos¢, ze kostka nle zawiera vnlgo—
ci, jak réowniez zmniejsza si¢ nieco nagly skok -
temperatury oraz naprezenia wewnetrzne, pow-
stale. przy wlewaniu "drugiego odcinka zamocc-
wania.

W przypadku, gdyby ze wzgledu na dtugosé '
kostki koniecznym jest wykona¢ zamocowa-
nie w czterech odcinkach, korzystnie jest wykeo-
nywaé¢ wpierw zamocowania Srodkowe, nie po-’
zostawiajac dluzszego odcinka elektrody, niz np.
40 — 50 cm. nie zamocowanego pomiedzy dwo-
ma juz wykonanymi odcinkami zamoccwania,
albo tez, z ktérych jedno jest w trakcie wyko-
nywania. Takiego wykonywania ze wzgledu na
rozszerzanie pod dzialaniem ciepla, nalezy uni-
kaé.

Co sie tyczy odstepow czasu wykonywania
poszczegdlnych odcinkéw. zamocowania, to ‘ko-
rzystnie jest, aby uplyneto co najmnlej 12 — 24
godzin.

Z tego wzgledu lepiej jest nie zamocowy-
wa¢ rownoczeSnie obu koricow elektrody. _

Na ogot zbyt szybkie wykonywanie poszcze-
g6lnych odcinkéw zamocowania nie moze za-
pewni¢ dobrych- wynikéw oraz powoduje znacz-
ng- iloS¢ brakéw, podczas gdy normalnie bra-
kéw nie powinno byc¢ wecale.

Ponadto nalezy wymieni¢ jako ostatnig os-
troznos¢ o mniejszym znaczeniu, ze Kkorzystnie
jest, aby profil bocznych Scianek rowka 7 kost-
ki 4 byl regularny oraz aby S$cianki te byly
do$¢ gtadkie i nie stawiaty niekorzystnego opo-
ru przesuwaniu sie masy krzepngcego metalu.

Przy pr?estrzeganiu wyzej - wspomnianych -
przepisow, spiekane kostki weglowe pozosta-
ja w dobrym stanie i nie wykazuja po zamo-
cowaniu elektrod roztopionym metalem zad-
nych rys. Spadek napiecia w dolne] czeSci tak
wykonanej. komory wynosi 0,25 V przy gestos-
ci prgdu w kostce weglowej okolo 0,5 Al/cm2.
Dolna czeS¢ tak wykonanej komory wytrzymuje
cztery, a nawet pie¢ lat, przy czym spadek na-
pigcia wzrasta do 0,35 lub co najwyzej do 0,40
V. ‘ T
'~ Pewno$¢, ze po zamocowaniu elektrod uzy-
skuje si¢ zupelnie dobre kostki, umozliwia dal-
sze zmniejszenie spadku napigcia w miejscu
zetkniecia sie elektrody z kostkg weglowa, przez
wyzyskanie skurczu metalu, ktéry - ochtadza-

~



jac sie zaciska kostke, jak wyjasniono wyze)
(fig. V. — VII), przy czym spadek napiecia
zmniejsza si¢ az do 0,15 V. :
Prad przechodzacy przez dolng cze$¢ wyzej
opisanej komory elektrolitycznej powoduje spa-
dek napiecia od 0,15 do 0,25 V. Wywigzujace
si¢ cieplo Joulea jest niewystarczajgce do
utrzymywania dna komory w temperaturze ro-
boczej, bez zastosowania -izolacji cieplnej. Na-
lezy wiec umiesci¢ pod dnem oraz na bocznych
Sciankach komory elektrolitycznej warstwe izo-
lujacych cieplnie cegiel ogniotrwatych, ktérych

grubo$¢ zalezy od wielkosci spadku napigcia w

dolnej cze$ci komory.

Jako przyklad mozna. podaé, ze przy spad-
ku napiecia 0,15 V uzyskuje si¢ dobre wyniki,
umieszczajgc pod dnem komory warstwe cegiet
ogniotrwatych o gruboSci 50 cm, na zewngtrz
ktérych zastosowano izolujgcg cieplnie warstwe
cegiel o grubosci 40 cm. Grubo$é warstwy ce-
giet ogniotrwalych na bocznych Sclankach ko-
mory zmienia sie od gory do dolu w granicach
ty=do 40 cm.

Przy spadku napigcia, wynoszacym 0,25 —
0,30 V, wystarczy umieSci¢ pod dnem komory
warstwe cegiet ognioddpornych o grubosci 20
cm i warstwe cegiel izolujgcych cieplnie o gru-
bosci 13 cm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania dolnej czegsci komo-
ry do elektrolizy stopionych soli, wykona-
nej ze spieczonych kostek weglowych, w
ktérych elektrody sg zamocowane przez
zalewanie roztopionym metalem, znamien-
ny tym, ze do zamocowywanla elektrod w
kostkach weglowych przez zalewanie sto-
suje sle metal o temperaturze topnienia
wyzszej od 1000°C, ktéry po skrzepnieciu
jest, praktycznie biorac, wolny od skladni-
kéw, powodujgcych przy dluzszym pozo-
stawaniu w temperaturze 900°C przemiany
zwigzane z wzrostem objetoscl.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze stosuje sie metal grupy metali takich,
jak miedz, braz oraz zeliwo prawie calko-
wicie wolne od zawartosci siarki i wegla
zZwigzanego.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, znamienny
tym, ze stosuje si¢ zeliwo o nastepujacym
skladzie chemicznym:

wegiel okolo 3%,
krzem 2,5 — 3%,

6

10.

“fosfor — I — 1,6%,
mangan — mniej niz 0,5% i
siarka — mniej niz 0,05%

Sposob  wedlug zastrz. 1 — 3, znamienny
tym, ze elektrody i kostki weglowe ogrze-
wa si¢ przed zamocowaniem elektrod w
celu usuniecia zawartej w kostkach wilgo-
ci.

Sposob wedlug zastrz. 1 — 4, znamienny
tym, ze stosuje si¢ metalowe elektrody
mozliwie o bardzo prostych powlerzchniach

bocznych bez jakiegokolwiek skrecenia
wzdluz osi lub zagieé.
Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, znamienny

tym, ze do zamocowywania elektrod w kost-

_kach weglowych, stosuje si¢ zeliwo ogrza-

ne do temperatury 1200 — 1300°C, stru-
mien za$ roztopionego zeliwa fiopronwadza
sie tak, aby nie uderzalo bezpoérednio o ele-
ktrode .i podczas odlewania przesuwa-sie go

wzdluz .zalewanej przestrzeni pomiedzy
kostka weglowg i elektroda.
Sposéh wedlug zastrz. 1 — 6, znamienny

tym, ze podczas zalewania elektrod rozto-
pionym metalem lub bezposrednio po za-
laniu, usuwa si¢ z elektrod metalowych i
kostek weglowych wszelkie przeszkody
opozZniajgce ochlodzenie elektrod i kostek
i ich swobodne rozszerzanie sie.

Spos6h wedltug zastrz. 1, w zastosowaniu do
zamocowywania elektrody w kilku kostkach
weglowych, ktérych diugosé nie przekracza
500 — 600 mm, znamienny tym, ze metal
zamocowujacy wlewa si¢ rownoczesSnie w
poszezegSlnych  kostkach,  zaPobiegajac
przenikaniu go do odstepéw miedzy kostka-
mi.

Sposéb wedlug zastrz. 1, w zastosowaniu
do zamocowywania elektrody - w jednej
diugiej kostce, znamienny tym, ze caly
dlugo$¢ zamocowania dzieli si¢ na kilka
poszczegdllnych czeSci oddzielonych od sle-
bie szczeling o grubo$ci 2 — 3 cm, przy
czym zalewa sie tylko jeden odcinek nara:,
zaczynajac od odcinka $rodkowego kostki,
nastepny za$ odcinek zamocowania zalewa
sie dopiero po upltywie kilku godzin, przy
czym postepuje sie w ten sposob, aby zo-
stal zamocowany odcinek znajdujacy sie
pomiedzy dwoma odcinkami juz zamocowa-
nymi.

Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamien-
na tym, ze zamocowanie elektrody wykonu-



je sie tak, aby tworzylo ono na kostce we-
glowej plytke o grubosci 1 — 2 cm dos
ci$nietg do dolnej powierzchnl kostki.
Sposéb wedlug zastrz. 10, znamienny tym,
ze zamocowanie elektrody wykonuje sie
tak, aby przykrywalo ono dolng pozioma
powierzchnie kostki czterema zaciskajacy-
mi $ciankami pionowymi o wysokoSci 5 —
10 cm i obejmowalo kostke.

Spos6b wedlug zastrz. | -- [l, znamienny
tym, 7ze dno i Scianki bhoczne komory ele-

Fiel

ktrolitycznej sg izolowane cieplnie za po-
moca warstw cegiel ogniotrwaltych i cegiel
izolujacych cieplnie, ktérych grubos$é zale-
zy od wielko$ci spadku napiecia w dnie
komory.

Ciede Produits Chimiques

et Electrometallurgiques Alais,

Froges & Camargue

Zastepca: inz. W. Zakrzewski
. rzecznik patentowy
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