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Elektrody do piecow elektrycznych wy-
rabiane bywaja, zwyl:le z materjaléow, za-
wierajacych wegiel, jak wegle, grafit i t. p.
Surowiec ulega dokladnemu przemieleniu
i przemieszaniu z odpowiedniem ciatem
kleistem, jak np. smola lub pak. Miesza-
ning sklada si¢ do form i wypala w piecu
tak dlugo, dopéki lotne czeéci nie wyparu-
ja, co nadaje elektrodzie odpowiednia $ci-
sto§¢ i wlasno§é przewodzaca.

W patencie niemieckim Nr 312690 po-
dano spos6b wyrobu elektrod przez ubija-
nie surowej masy dookola jednego lub kil-
ku zelaznych rdzeni, Wypalanie takiej e-
lektrody odbywa si¢ cieptem, powstatem
w tym rdzeniu przy przepuszczaniu przezen

pradu elektrycznego, jak réwniez cieplem
pieca elektrycznego, do ktérego uzywa sie
danej elektrody. Niniejszy wynalazek jest
odmiang podanego w powyzszym patencie
niemieckim sposobu.

Elektrody powstaja, przez ubicie lub za-
prasowanie surowcowej masy w metalowej
powloce. Powloka ta stuzy jako forma
elektrody i ochrania ja od utleniania w cza-
sie wypalania. Przez uzycie powloki prze-
waznie zelaznej, osiaga sie¢ te korzys$é, ze
mozna zastosowaé tu wigksza gestosé pradu
(stosunkowo do przekroju natgzenia), niz
to jest mozliwe przy stosowaniu rdzeni me-
talowych. Tak, mianowicie, powtoka wy-
trzymuje do 4 A na milimetr kwadrato-
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wy, nie ulegajac przytem zbytniemu (na-
grzaniu) rozpaleniu, gdy tymczasem trzpieni
zelazny wytrzymuje zaledwie 1,5—2 A
na milimetr kwadratowy. Objaénia sie to
dobrze znanem zjawiskiem bardzo nieréw-
nomiernego rozmieszczenia pradu w trzpie-
niach zelaznych.. Gesto§¢ przy rdzeniu
trzpienia jest stosunkowo nieznaczna w po-
réwnaniu do powierzchni.

Surowa elektroda wyrabiana niniejszym
sposobem daje si¢ wypalaé¢ przy stosunko-
wo niskiej temperaturze np. 600—800° C
przed umieszczeniem w piecu elektrycz-
nym}w ktédym znajduje zastosowanie. Cat-
kovﬁfy proces wypalania odbywaé sie moze
réwniez w piecu elektrycznym.

Elektrody starego typu mozna przera-
biaé na elektrody wedtug wynalazku, umie-
szczajac je w nowozastosowanych powlo-
kach. Przestrzefi powstala miedzy powlo-
ka i elektroda wypetnia si¢ surowa masa.

Zataczony rysunek przedstawia elektro-
de schematycznie, Jasnem jest jednak, ze
rysunek traktowaé mnalezy jedynie jako
przyktad, dozwalajacy réwniez na inne
sposoby wyrobu (oparte na wskazanej za-
sadniczej idei). Fig. 1 jest przekrojem
zwyklego elektrycznego pieca, przy ktérym
elektroda ma zastosowanie; fig. 2 przed-
stawia widok powtoki.

W celu wykonania elektrody nalezy po-
stepowaé w nastepujacy sposéb. Surowa
mase zlozona z rozproszkowanego ciala,
zawierajacego wegiel, i przemieszana z cia-
tem kleistem, np. smola lub pakiem, zapra-
sowywa si¢ w metalowej powloce 5 i wsta-
wia tak uformowana elektrode 6 w zacisk
7, ktory wisi na laicuchu 8 i laczy sie z
przewodnikiem 9. Spéd pieca wyklada sie
jakiemkolwiek cialem przewodzacem, np.
koksem, odgrywajacym role odpowiednie-
go oporu pomiedzy goérna i dolng elektroda
10. Przewodnik 9 doprowadza prad po-
przez zacisk 7 do powtoki. Ciepto, wytwo-
rzone w koksie, stuzy do wypalenia dolnej

czeéci elektrody, ta staje sie przewodni-
kiem i przepuszcza sama pewna czes$é pra-
du. ‘Gdy temperatura pieca osiagnie poza-
dang wysoko$é, dodaje sie stopniowo suro-
wej masy. Ze wzrostem temperatury pieca
wypala sie¢ wicksza czesé elektrody, stajac
sie przewodnikiem. W ten sposéb poste-
puje wypalanie dalej az do pewnej odle-
glosci od krateru pieca, w zaleznosci od
temperatury i miejscowych warunkéw.

W celu otrzymania mozliwie dobrego
zaréwno mechanicznego jak i elektrycznego
kontaktu miedzy masa i powtoka, zaleca sie
zaopatrzy¢ wewnetrzne jej $cianki w zeber-
ka 11, do ktérych w odpowiednich odle-
glosciach moznaby przytwierdzié wygiete
pod 90° plytki 712. Otrzymuje si¢ wtedy
doskonatla powierzchni¢ kontaktowa pomie-
dzy masa a plaszczem. Kontakt ten jest
do pewnego stopnia elastyczny, co ma zna-
czenie wobec réznicy spétczynnikéw rozsze-
rzalnoéci ptaszcza i masy.

Pod wplywem goraca jest on wigkszy
dla ptaszcza niz dla masy; powodowaloby
to wyciaganie si¢ masy i mogloby dopro-
wadzi¢ do pekniecia, Dzialanie to mozna
usunaé bez zastosowania elastycznego kon-
taktu przez wypalanie elektrody przed
wstawieniem w piec przy stosunkowo ni-
skiej temperaturze 6Q0—800° C. Masa na-
biera wtedy dostatecznej spoistoéci, moga-
cej oprzeé sie rozszerzaniu plaszcza w wy-
sokiej temperaturze pieca. Ten sam rezul-
tat daje sie osiagnaé przy natychmiastowem
wstawieniu surowej elektrody do pieca
przez ochtadzanie ptaszcza, dopdki masa
nie wypali si¢ w dostatecznym stopniu.
W ostatnim wypadku nagrzewa sie¢ dolna
cze$é elektrody i otaczajaca ja powloka
bardzo znacznie, poniewaz jednak ta cze§¢
jest juz dostatecznie $cista i rozszerzanie
si¢ plaszcza nie wywiera juz widocznego
wplywu.

W pewnych okolicznoéciach zaleca sig
ochtadzanie zacisku 7 woda, przeptywaja-



ca przez rure 13. Plaszcz wyrabia sie z bla-
chy metalowej, specjalnie zelaznej i moze
by¢ zaopatrzony w mate dziurki, przez kté-
re wydobywaja si¢ powstale przy wypala-
niu gazy. Znaleziono, ze dla elektrody o
600 mm $rednicy, przewodzacej prad
15000 A odpowiada grubos¢ plaszcza
wynosié¢ bedzie 1—1,3 mm.,

Elektrode wyrabiaé mozna stopmiowo,
jak nastepuje. Po dostatecznem wypaleniu
elektrody, utworzonej wedlug powyzszego
sposobu, naklada sie na nig zgéry nowy
plaszcz, przylutowywany lub przynitowy-
wany do dawnego, poczem napetnia sie go
odpowiednia iloécia masy. Zacisk 7 usuwa
si¢ ku gorze i umocowywa zpowrotem.

Zastrzezeniapatentowe,

1. Sposéb wyrobu elektrod do piecéw
elektrycznych, znamienny naktadaniem su-
rowej masy do powltok metalowych, chro-
nigcych od utleniania, dzieki czemu zwiek-
sza si¢ przewodnos¢, a jednoczesnie i me-
chaniczna spoisto§é elektrody.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny uprzedniem wypaleniem elektrody
(przed uzyciem jej w piecu) w celu nada-

nia jej dostatecznej spoistoéci, zdolnej
przeciwstawié¢ si¢ rozszerzaniu plaszcza
(powtoki).

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny wypalaniem elektrody w tym samym
piecu elektrycznym, dla ktérego jest prze-
znaczona, ’

4, Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny doprowadzaniem pradu do elektrody za
posrednictwem plaszcza.

5. Sposéb wedlug zastrz. 3 i 4, zna-
mienny ochtadzaniem plaszcza.

6. Sposéb wedlug zastrz. 3—5,
mienny stopniowym wyrobem elektrody w
miejscu uzycia,

7. Sposéb wedlug zastrz. 1—6, zna-
mienny zaopatrzeniem powloki w zeberka,
wciskajace sie w mase elektrody w celu
wytworzenia dokladnego kontaktu mecha-
nicznego i elektrycznego.

8. Sposéb wedlug zastrz. 7, znamien-
ny zaopatrzeniem zeberek w dziurki i wy-
giete plytki, podtrzymujace mase elektrody.

9. Sposéb wedtug zastrz. 1—8, zna-
mienny wyrobieniem powloki z blachy ze-
laznej.

10. Elektroda wyrabiana sposobem
wedlug zastrz. 1—9, znamienna tem, ze
sklada si¢ z metalowego ptaszcza, zawiera-
jacego mase i zaopatrzonego w zebra w ce-
lu wytworzenia $cislego kontaktu mecha-
nicznego i elektrycznego.

11. Elektroda wedlug zastrz. 10, zna-
mienna dziurkowaniem plaszcza, przez kto-
ry wydzielaja si¢ powstale przy wypalaniu
pary i gazy.

zna-

Det Norske Aktieselskab

for Elektrokemisk Industri,
Norsk Industri-Hypotekbank.
Zastepca: 1. Myszczyniski,

rzecznik patentowy.
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