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Przedmiot wynalazku dotyczy ciaglej samo-
spiekajacej sie elektrody z metalowymi pretami
stykowymi, osadzonymi pionowo i stuzgcymi do
doprowadzania do niej pradu oraz do jej zawiesza-
nia.

Prety stykowe zostaja umieszczone w nie spie- -

czonej masie elektrody. W miarg obnizania sis.
elektrody masa spieka si¢ stopniowo, przy czym
podczas spiekania kurczy si¢ ona, dzigki czemu
prety zostaja w niej silnie zacisniete, zapewniajac
dobry styk zaréwno z punktu widzenia’ przewod-
nictwa elektrycznego, jak i pod wzgledem mecha-
nicznym. Tytulem przykladu mozna podaé, ze w
celu wyciggniecia jednego z takich pretéw nalezy
uzy¢ sity kilku ton. Gdy na skutek zuzywania sig
elektrod, = prety stykowe, doprowadzajace prad,
zbliza sie¢ do powierzchni kgpieli usuwa sl¢ je ze
spieczonej masy elektrody i podnosi w obrgb czeéci
nie spieczonej, to znaczy -praktycznie co najmniej
o 50 cm ponad ich poziom pierwotny.

W réinych ukiadach, stosowanych obecniz,
prety stykowe wchodza w elektrode pionowo od

gory lub pochylo przez $ciany boczne i mogg row-
niez stuzy¢ do zawieszania elektrody.

W urzadzeniu wedlug wynalazku dolne czedci
pretéw stykowych, doprowadzajacych prad do elek-
trody, sa umieszczone w spieczonej dolnej czesci
elektrody i gdy na skutek zuzywania si¢ jej zbliza
sie chwila zetknigcia sig ich z powierzchnig kapieli,
wowczas wyciaga sig je z elektrody, a w-otwory,
powstate po ich wyciagnigciu, wprowadza si¢ pew-
na ilo$é pasty elektrodowej po czym ponownie umie-
szcza sie prety w elektrodzie, gdzie zostajg one na-

_lychmiast zaci$nigte na skutek spieczenia wprowa-

dzonej pasty. W ten sposéb w dal'szym ciagu osig-
ga sig¢ elektryczne i mechaniczne polaczenie preta
ze spieczong czegscig elektrody.

Dzigki wprowadzeniu odpowiedniej iloci Swie-
zej masy elektrodowej do otworéw po pretach sty-
kowych przed ich ponownym osadzeniem w elekiro-
dzie, umozliwia sig¢ zamocowanie tych pretéw na
dowolnef"'Wysokoéci nad powierzchnia kapieli, przy

. czym roéznica wysokosci migedzy poziomem pierwot-

nym i wtérnym ich osadzenia moze by¢ nieznacz-
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na, co pozwala ograniczy¢ do minimum spadki
napiecia w elektrodzie. Przekonano sig, ze bardzo
dobre wyniki osigga si¢, gdy réznica kolejnycl: po-
zioméw nie przekracza 20 — 25 cm.

Prety stykowe, doprowadzajace prad do elekt:o-
dy, moga byé osadzone pionowo lub pochylo i mo-
ga przechodzi¢ lub nie przechodzi¢ przez oslore
elektrody. .

Na rysunku przedstawiono tytutem przyktadu
urzadzenie wedlug wynalazku tacznie z elektrody,
‘zaopatrzong w osadzone pionowo prety stykowe.

Prad elektryczny jest doprowadzany do elektro-
dy a przez zelazne prety stykowe b, zawieszone na
drggach wsporczych ¢ i nie przechodzgce przez
ostong d elektrody. Dolna czeé¢ b pretéw b styka sig
ze spi‘eczonq czgScig elektrody a (prawa strona
rysunku). Pionowe dragi ¢ do podtrzymania prg¢-
tow stykowych b sa przymocowane za, pomocg za-
cisku e do belki f, osadzonej za pomocag klamer g
na belce A.

~ W chwili gdy dolne czesci b pretéw stykowych
b zblizaja sie na skutek zuzywania si¢ elektrody a
do powierzchni kapieli, prety te wyciaga si¢ z
elektrody, a na -dno powstalych otworéw wprowa-
dza sig pewna, $cisle okreslong ilo$¢ pasty j, np
pasty weglowej. Nastepnie prety stykowe osadza
sie ponownie w otworach, wciskajac je w paste,
jak to uwidoczniono po lewej stronie rysunku. W
ten spospb osiaga sie szybkie zaci$nigcie pretow
w spieczonej czeSci elektrody na poziomie nieco
wyzszym od poprzedniego. Spiekanie pasty j, za-
ciskajgcej prety, jest w praktyce natychmiastown,
gdyz znajduje sie ona w czeSci elektrody, ogrza-
nej do temperatury czerwonego zaru, oraz styka
sie z pretem b, ogrzanym do réwnie wysokiej tem-
peratury. Spieczona pasta stanowi inlegraina
" cze$¢ sktadowa spieczonej elektrody i wewnetrzne
powierzchnie elektrody nie wykazuja dzieki temu
zadnych wglebien i nieciagtosci.

Zgodnie z powyzszymi stwierdzeniami pra.l
elektryczny przeplywa tu przez dwie powierzchnie
stykowe, jedng migdzy zelaznym pretem stykowym
b.i pastg j oraz druga miedzy pasta j i spieczon
czesScig elektrody a. Mogtoby si¢ wydawaé, ze po-
taczenia, uzyskane w ten sposéb, nie beda odpo-
wiadaly wymaganiom elektrycznym i mechanicz-
nym. Stwierdzono jednak, ze spadek napigcia, pow-
stajgcy przy takim taczeniu, nie przekracza
0,1 V, osadzenie za$ pretéw stykowych jest catko-
wicie wystarczajgce, by umozliwi¢ bezpieczne za-
wieszenie na nich elektrody.

Przekonano sie, ze w celu osiggniecia mozli-

wie najkorzystniejszych wynikéw przy sowa-
niu urzgdzenia wediug wynalazku nale wrocic
uwage na to, by zachowane byly nize dane

warunki, ktére sa tu jednak podane jedynie tytu-

fem przyktadu i nie 'stanowiq ograniczenia istoty
wynalazku.. Tak np. koniecznos¢ wprowadzania do
otworéw, powstatych po wyjeciu pretéw stykowycn,
pasty wypelniajacej w ilosci $ciSle okreSlonej kaze
dba¢ o to, by nie nastgpilo obsuniecie sig niespie-
czonej masy elektrodowej z gornej czesci elektrody
do otworu. Nalezy wiec utrzymaé wiasciwy stosu-
nek miedzy glebokoScia otworu i stopniem plasty-
cznosci nie spieczonej ‘masy. W zwigzku z tym dla
wigkszego bezpieczenistwa jest rzecza korzystna
wycigga¢ pret stykowy w dwdéch etapach. W pierw-
szym etapie operacji podnosi si¢ pret stykowy o
okoto 40 — 50 cm i pozostawia w tym polozeriu
na przecigg okolo dwodch godzin. W ciggu tego
czasu pret stykowy oddaje pewnag nieznaczna ilosé¢
ciepla otaczajacej go masie, ktéra na skutek tege

nieco twardnieje, przez co zapobiega si¢ jej obsu-

waniu w dot i zatykaniu otworu w czasie wprowa-
dzania pasty wypetniajgcej. W drugiej fazie opera-
cji wyciaga sie pret stykowy calkowicie, odstania-
jac wylot otworu.

W celu zmniejszenia do minimum spadkii na-
pigcia migdzy pretem stykowym i elektrodg, nalety
zamocowanie preta w peScie przeprowadza¢ moz-
liwie* jak najdoktadniej. Stwierdzono, ze z tego
punktu widzenia nie jest obojetny ksztatt i wymia-
ry pretéw stykowych. Np. dla pretéw cylidryce
no — stozkowych o $rednicy goérnej czg¢sci, wyno-
szacej 100 mm, najlepsze wyniki osiagnigeto p:rzy
nastepujacych wymiarach: _

$rednica dolnej podstawy — 60 mm

Srednica na wysokos$ci 0,30 m — 97 mm
Srednica na wysokosci 0,75 m — 100 mm
Powyzsze dane posiadaja charakter przykla-
dowy.

Korzy$¢ opisanego sposobu osadzenia pretow
stykowych polega na tym, ze dzigki niemu wszy-
stkie prety stykowe pracujg niemal nieprzerwanie
i mogg by¢ wykorzystane jednoczesnie do doprowa-
dzania pradu i zawieszenia elektrody. Osigga sie
ponadto w ten sposéb najnizszy spadek napiecia
dla danego przekroju poprzecznego pretéw, co jest

" szczegdlnie wazne w przypadku wanien do elektro-

litycznego otrzymywania aluminium.

Dodatkowe $rodki pozwalaja réwniez wprowa-
dza¢ paste wypelniajaca pod pret bez konieczno-
Sci wyciggania go, mianowicie przez kanat wyko-
nany w precie, przy zastosowaniu znacznego ci$-
nienia.

Zastrzezenia patentowe
1. Urzadzenie do doprowadzania pradu i zawiesza-
nia ciaglych samospiekajacych sie elektrod za
pomocg metalowych pretéw stykowych, umic-
szczonych pionowo w elektrodzie, znamienna
tym, ze dolne korice pretéw stykowych, doprowa-
dzajgcych prad do elektrody, s3a umieszczone



w dolnej czesdci elektrody, przy czym w chwili,
gdy na wskutek zuzywania sig¢ elektrody, dol-
ne podstawy pretéw stykowych zblizaja sig¢ do
powierzchni kapieli, prety wyciaga si¢ z otwo-
row, w ktorych tkwia, na dno tych otworéw
wprowadza si¢ pewng ilo$¢ pasty elektrodowej,
a nastepnie wsuwa sie ponownie prety do ot-
woréw i zamocowuje w elektrodzie przez spie-
<zenie dodanej pasty, wytwarzajac w ten spo-
sOb ponownie natychmiastowe polaczenie ele-

ktryczne i mechaniczne miedzy elektroda i

pretami.

&

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,

ze dolne kofice pretéw stykowych posiadajj
ksztaltt stozkowy.
Elektrokemisk A/S

Zastepca: inz. Jerzy Hanke
rzecznik patentowy
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