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Настоящее изобретение относится к элек-
троду, используемому при электролитическом 
рафинировании или электролитической экс-
тракции, а точнее к катоду, снабженному, по 
меньшей мере, на одной боковой стороне крае-
вой накладкой, изготовленной из изоляционного 
материала для предотвращения совместного 
роста, осаждений, образуемых при электроли-
тическом рафинировании или электролитиче-
ской экстракции. Изобретение также относится 
к способу изготовления такого электрода. 

При электролитическом рафинировании 
или электролитической экстракции, которые 
используются как субпроцесс при получении 
металлов, таких как медь, никель и цинк, отри-
цательный электрод катод, используемый в на-
стоящее время, в общем случае представляет 
собой пластину, изготовленную из нержавею-
щей стали, причем металл, подлежащий рафи-
нированию, осаждается на обоих сторонах этой 
основной пластины. Если края основной пла-
стины не защищены краевыми накладками, из-
готовленными из определенного изоляционного 
материала, осаждения, возникающие на обоих 
сторонах основной пластины в процессе рафи-
нирования или электролитической экстракции, 
будут срастаться вместе. Подобные краевые 
накладки и их использование описаны, напри-
мер, в заявке на патент ЕР № 454056 и в заявке 
на патент FI № 955919. 

Краевые накладки, используемые в основ-
ной пластине, обычно крепят к поверхности 
основной пластины. Однако размещенные на 
поверхности краевые накладки могут подвер-
гаться повреждениям в процессе удаления оса-
ждений. В особенности нижняя краевая наклад-
ка, расположенная на противоположной по от-
ношению к краю крепления рейки подвески 
стороне основной пластины, подвержена по-
вреждениям, поскольку осаждения обычно уда-
ляются со стороны рейки подвески в направле-
нии к нижней краевой накладке. Даже если 
нижняя краевая накладка и не повреждается в 
процессе удаления осаждения, эта краевая на-
кладка, размещенная на поверхности основной 
пластины, собирает примеси, которые снижают 
чистоту осаждения, создаваемого на поверхно-
сти основной пластины. 

Для устранения недостатков, обусловлен-
ных краевыми накладками, установленными на 
поверхности основной пластины, в заявке на 
патент FI № 863244 предложена краевая на-
кладка, которая установлена в трапецеидальной 
канавке, так что часть краевой накладки разме-
щена в этой канавке и поддерживается ее стен-
ками. 

Краевая накладка образована из полимер-
ной пленки, согнутой в ее продольном направ-
лении, в сгибе размещена проволока из нержа-
веющей стали, при этом перехлестывающиеся 
концы пленки расположены сверху один над 
другим, и скреплены водонепроницаемо. Крае-

вую накладку, сформированную таким спосо-
бом, вставляют вместе с проволокой со стороны 
открытого конца канавки катода. 

Таким образом, краевую накладку вытяги-
вают над самой верхней горизонтальной кром-
кой, при этом участок перехлеста облегчает за-
мену использованной краевой накладки на по-
следующих стадиях. За счет проволоки из не-
ржавеющей стали, размещенной в канавке, 
краевая накладка предохранена от выпадения из 
клиновидной канавки в процессе использова-
ния. Однако известная краевая накладка не под-
ходит для реализации в виде сплошной наклад-
ки, закрывающей все три края катодной пласти-
ны, поскольку проблемы, создаваемые нижними 
углами катодной пластины между вертикаль-
ными краевыми накладками и горизонтальной 
краевой накладкой, остаются настолько же 
серьезными, как и в случае традиционных 
внешних накладок. Более того, структура крае-
вой накладки не всегда подходит для обычных 
толщин катодных пластин, поскольку, напри-
мер, использование проволоки из нержавеющей 
стали требует соответствующего увеличения 
толщины катодной пластины. 

В основу настоящего изобретения постав-
лена задача устранить указанные недостатки в 
известной области техники и реализовать усо-
вершенствованный электрод для электролити-
ческого рафинирования или электролитической 
экстракции при более низких затратах на произ-
водство, чем для известных электродов, а также 
создать способ изготовления такого электрода. 

Края электрода, кроме края крепления 
рейки подвески, снабжают краевыми накладка-
ми для того, чтобы предохранить осаждения, 
наращиваемые при электролитическом рафини-
ровании или электролитической экстракции, от 
их роста за пределами от одной стороны элек-
трода до другой. При этом, по меньшей мере, 
одна краевая накладка размещена, по меньшей 
мере, частично в пазу с по существу прямыми 
стенками, сформированном в крае электрода. 
Существенно новые особенности изобретения 
видны из прилагаемой формулы. 

Согласно изобретению, в электроде, ис-
пользуемом при электролитическом рафиниро-
вании или электролитической экстракции, один 
край которого снабжен или может быть снабжен 
рейкой подвески, сформирован паз, по меньшей 
мере, на краю, противоположном рейке подвес-
ки, а ширина паза по существу одинакова, по 
меньшей мере, на его переднем конце, располо-
женном на краю электрода, и на его заднем 
внутреннем конце, находящемся внутри тела 
электрода. Требуемая ширина паза между его 
концами может варьироваться в зависимости от 
цели использования электрода, в области между 
двумя концами паз может иметь одинаковые 
ровные стенки либо он может быть более широ-
ким или более узким. Если паз имеет одинако-
вые стенки в области между двумя концами, 
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стенка паза является в основном прямой по всей 
глубине паза и параллельна поверхности элек-
трода. Если паз более широкий в области между 
двумя концами, это расширение достигается 
путем искривления или линейного излома сте-
нок. Расширение паза преимущественно выпол-
няется таким образом, что паз является самым 
широким по существу по середине в направле-
нии его глубины. Когда паз выполнен более 
узким в области между двумя концами, сужение 
преимущественно достигается аналогичным 
образом, как и расширение паза. 

За счет конструкции паза, сформированно-
го в крае электрода, преимущественно гаранти-
руется, что краевая накладка удерживается на 
месте внутри паза. Удерживание на месте может 
быть улучшено, особенно при использовании 
паза с прямыми стенками, путем сжатия краев 
паза совместно в непосредственной близости от 
кромки электрода после того, как краевая на-
кладка уже размещена в пазу. Теперь ширина 
паза, образованного в крае электрода, на перед-
нем конце может стать меньше, чем на заднем 
конце, однако, даже в этом случае исходной 
предпосылкой является паз с передним и задним 
концами, которые по существу равны по шири-
не. 

Согласно изобретению краевая накладка, 
изготовленная из соответствующего изоляцион-
ного материала, по меньшей мере, частично 
вставлена в паз, выполненный в крае электрода, 
так что толщина краевой накладки по существу 
не превышает толщины электрода. В результате, 
краевая накладка предотвращает рост осажде-
ния от одной стороны электрода до другой сто-
роны, так что осаждения, возникающие на раз-
личных сторонах, не могут расти совместно за 
пределами поверхности края электрода. В то же 
время краевая накладка не препятствует неогра-
ниченному стеканию возможных примесей, со-
держащихся в электролите, вдоль поверхности 
электрода. 

Краевая накладка, изготовленная из изоля-
ционного материала и вставленная, по меньшей 
мере, частично в паз, выполненный в крае элек-
трода, преимущественно изготовлена путем вы-
давливания пластического материала краевой 
накладки непосредственно внутрь паза, в этом 
случае одновременно достигается требуемая 
форма краевой накладки. Краевая накладка 
также может быть получена по форме таким 
образом, что при изготовлении края, например, 
путем механической обработки или прессования 
выдавливанием краевая накладка проектирует-
ся, по меньшей мере, в отношении части, пред-
назначенной для вставки в паз, выполненный в 
крае электрода, по существу как имеющая кли-
новидную форму. 

При работе, согласно изобретению, крае-
вой накладки, которая, по меньшей мере, час-
тично вставлена в паз, образованный в крае 
электрода, по меньшей мере, на краю, который 

противоположен рейке подвески электрода, мо-
жет быть достигнута в основном непрерывная 
защита для всех краев электрода, исключая край 
крепления рейки подвески. На всех трех краях 
теперь могут быть использованы, например, 
готовые по форме клиновидные краевые на-
кладки, которые распилены в требуемых изме-
рениях. Краевые накладки вставляются в пазы, 
образованные в краях электрода, и края паза, 
когда это необходимо, обжимаются совместно 
для гарантии того, что краевая накладка хорошо 
удерживается на месте в пазу. Также возможно 
использование, исключительно в пазу напротив 
рейки подвески электрода, готовой по форме 
клиновидной краевой накладки, подлежащей 
установке в пазу, выполненном в крае электро-
да, тогда как края, соседние с рейкой подвески, 
снабжены краевыми накладками, прикреплен-
ными к краям с внешней стороны. Теперь са-
мым преимущественным является размещение 
краевой накладки, подлежащей установке в па-
зу, на месте на краю электрода, и после этого, 
например, путем прессования выдавливанием 
формирование внешних краевых накладок на 
соседних сторонах, так чтобы внешние краевые 
накладки были скреплены как с поверхностью 
электрода, так и с краевой накладкой, разме-
щенной в пазу. При этом, углы электрода будут 
защищены краевыми накладками. Более того, 
также возможно изготовить и установить крае-
вые накладки, выполненные путем прессования 
выдавливанием на всех трех краях пластины. 
Даже в таком случае возможно то, что только 
краевая накладка напротив рейки подвески 
электрода помещена в паз, образованный в крае 
электрода, а оставшиеся два края, соседние с 
рейкой подвески, снабжены внешними выдав-
ленными краевыми накладками. Прессование 
выдавливанием также может быть использовано 
таким образом, что все три краевые накладки 
помещаются в пазах, выполненных в краях 
электрода, в таком случае краевые накладки 
могут быть изготовлены в основном в процессе 
непрерывного прессования выдавливанием. 

Изобретение разъясняется более подробно 
со ссылками на прилагаемые чертежи, на кото-
рых 

фиг. 1 изображает вид сбоку предпочти-
тельного варианта осуществления изобретения; 

фиг. 2 - поперечное сечение по А-А на фиг. 
1; 

фиг. 3 - вид сбоку другого предпочтитель-
ного варианта осуществления изобретения; 

фиг. 4 - поперечное сечение по В-В на фиг. 
3; 

фиг. 5 - вид сбоку третьего предпочти-
тельного варианта осуществления изобретения; 

фиг. 6 - поперечное сечение по С-С на фиг. 
5. 

Согласно фиг. 1 и 2, электрод предназна-
чен для электролитического рафинирования, т.е. 
катод 1 содержит плоскую катодную пластину 2 
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и рейку 3 подвески, соединенную с краем ка-
тодной пластины 2. По краям 4, 5 и 6 пластины 
катода, за исключением края, к которому при-
креплена рейка 3 подвески, механической обра-
боткой выполнен паз 7, который на уровне 
средней части боковых стенок 8 и 9 имеет рас-
ширение и сужается к заднему концу 10 и кром-
кам 4, 5 и 6 пластины. В паз 7 вмонтированы 
образованные путем непрерывного прессования 
выдавливанием краевые накладки 11, 12 и 13, 
изготовленные из изоляционного материала. 
Таким образом, краевые накладки 11, 12 и 13 
обеспечивают непрерывную краевую защиту 
для катода 1. 

На фиг. 3 и 4 в крае 24 напротив рейки 23 
подвески катодной пластины 22 катода 21 обра-
зован паз 25, боковые стенки 26 и 27 которого 
по существу параллельны поверхности катода 
21 и следовательно имеют одинаковую толщину 
по своей высоте до заднего конца 28 паза. В 
пазу 25 размещена клиновидная краевая на-
кладка 29, изготовленная из изоляционного ма-
териала, причем краевая накладка 29 прижата к 
катодной пластине 22 путем сдавливания ка-
тодной пластины 22 с внешней стороны, по 
существу в области паза 25. С другой стороны, 
края 30 и 31 катодной пластины 22, соседние с 
рейкой 23 подвески, снабжены краевыми на-
кладками 32 и 33, которые соединены с поверх-
ностью катодной пластины 22. По отношению 
одна к другой краевые накладки 29, 32 и 33 
имеют такую форму, что краевые накладки 29, 
32 и 33 совместно образуют по существу непре-
рывную краевую защиту. 

На фиг. 5 и 6 в крае 44 напротив рейки 43 
подвески катодной пластины 42 катода 41 обра-
зован паз 45, причем боковые стенки 46 и 47 
этого паза в средней части по их высоте распо-
ложены ближе одна к другой, так что в средней 
части по высоте паз 45 является более узким, 
чем у заднего конца 53 и у кромки края 44. В 
пазу 45 установлена краевая накладка 48, 
имеющая тот же профиль, что и паз. Края 49 и 
50, соседние с рейкой 43 подвески, на фиг. 5 и 6 
защищены при помощи внешних краевых на-
кладок 51 и 52, однако, когда это желательно, 
края 49 и 50 также могут быть защищены крае-
выми накладками, расположенными в пазу, об-
разованном в крае. 

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

1. Электрод для электролитического рафи-
нирования или электролитической экстракции, 
содержащий рейку (3, 23, 43) подвески, прикре-
пленную к краю основой пластины, другие края 
(4, 5, 6; 24, 30, 31; 44, 49, 50) которой защищены 
краевыми накладками (11, 12, 13; 29, 32, 33; 48, 
51, 52), изготовленными из изоляционного ма-
териала, причем, по меньшей мере, часть крае-
вых накладок, по меньшей мере, частично по-
мещена в паз (7, 25, 45), образованный в крае 

электрода, отличающийся тем, что, по меньшей 
мере, в одном крае (4, 5, 6; 24, 30, 31; 44, 49, 50) 
электрода имеется сформированный путем 
прессования паз (7, 25, 45), подлежащий запол-
нению краевой накладкой (11, 12, 13; 29, 32, 33; 
48, 51, 52) электрода, изготовленной из изоля-
ционного материала, причем передний конец 
упомянутого паза со стороны кромки края (4, 5, 
6; 24, 30, 31; 44, 49, 50) электрода по существу 
равен по ширине заднему концу (10, 28, 53) па-
за, расположенному внутри электрода. 

2. Электрод по п.1, отличающийся тем, 
что, по меньшей мере, край (5, 24, 44) напротив 
рейки подвески электрода снабжен пазом (7, 25, 
45) для краевой накладки. 

3. Электрод по п.1 или 2, отличающийся 
тем, что край (5, 24, 44) напротив рейки подвес-
ки и края (4, 6; 32, 33; 49, 50), соединенные с 
рейкой подвески электрода, снабжены пазом (7, 
25, 45), предназначенным для краевой накладки. 

4. Электрод по любому из пп.1-3, отли-
чающийся тем, что ширина паза (7, 25, 45), об-
разованного в крае электрода, одинакова в час-
ти, расположенной между концами паза (4, 5, 6; 
10), (24, 30, 31; 28) и (44, 49, 50; 53). 

5. Электрод по любому из пп.1-3, отли-
чающийся тем, что паз (7, 25, 45), образованный 
в крае электрода, имеет расширение в области, 
расположенной между концами паза (4, 5, 6; 10), 
(24, 30, 31; 28) и (44, 49, 50; 53). 

6. Электрод по любому из пп.1-3, отли-
чающийся тем, что паз (7, 25, 45), образованный 
в крае электрода, имеет сужение в области, рас-
положенной  между  концами  паза  (4, 5, 6; 10), 
(24, 30, 31; 28) и (44, 49, 50; 53). 

7. Способ изготовления электрода для 
электролитического рафинирования или элек-
тролитической экстракции, отличающийся тем, 
что, по меньшей мере, в пазу (7, 25, 45), образо-
ванном в крае (5, 24, 44) напротив рейки под-
вески электрода, при помощи прессования вы-
давливанием формируют краевую накладку (12, 
29, 48), размещая ее, по меньшей мере, частично 
в упомянутом пазу. 

8. Способ по п.7, отличающийся тем, что в 
краях (4, 6; 30, 31; 49, 50), соседних с рейкой 
подвески электрода, и в крае (5, 24, 44) напро-
тив рейки подвески путем прессования выдав-
ливанием формируют краевую накладку (11, 12, 
13; 29, 32, 33; 48, 51, 52), изготовленную из изо-
ляционного материала, размещая ее, по мень-
шей мере, частично в пазу. 

9. Способ изготовления электрода по п.1, 
отличающийся тем, что, по меньшей мере, в 
пазу (7, 25, 45), образованном в крае (5, 24, 44) 
напротив рейки подвески электрода, формиру-
ют краевую накладку (12, 29, 48), изготовлен-
ную из изоляционного материала, размещая ее, 
по меньшей мере, частично в пазу путем уста-
новки по существу клиновидной краевой на-
кладки в пазу, при этом стенки (8, 9; 26, 27; 46, 
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47) паза снимают в направлении краевой на-
кладки для удержания ее на месте в пазу. 

10. Способ по п.9, отличающийся тем, что 
в краях (4, 6; 30, 31; 49, 50), соседних с рейкой 
подвески электрода, и в краях (5, 24, 44) напро-
тив рейки подвески формируют краевую на-
кладку (11, 12, 13; 29, 33; 48, 51, 52), изготов-
ленную из изоляционного материала, размещая 
ее, по меньшей мере, частично в пазу (7, 25, 45) 
путем установки по существу клиновидной 

краевой накладки в пазу, при этом стенки (8, 9; 
26, 46, 47) паза сжимают в направлении краевой 
накладки для удержания ее на месте в пазу. 

11. Способ по любому из пп.7-10, отли-
чающийся тем, что в краях (4, 6; 30, 31; 40, 50), 
соседних с рейкой подвески электрода, и в кра-
ях (5, 24, 44) напротив рейки подвески обеспе-
чивают по существу непрерывную защиту, вы-
полненную из изоляционного материала. 
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