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Ins células de olactr&lisis lgnea funcionan sometidas a
une tensibn del orden de 4 a 6 voltios, Existe pues un gran
o interés en disminuir le més posible los descensos de tensién
due no aon-indispensables 8l funciohaﬁieﬁto de la electrblisid#
5 - Es el caso deldescenso de tenaibn en el fondo del crigol que

constituye por ejemplo la parte catédica de la célula en el

caso do la electrdlisis de la aluminggdisualta en la triolita
~ fundids para-la cbtencibn del alumihio,-brconstituya'por el

_contraric la parte anbdica de la célula designada al afinado

6l aluminio. Existe 1gualmente‘un.gran'inberéa en que este



10

20

26

30

descenso de tensibn se mantenga & un valor debil o minimo due

rante toda la duracién del revestimiento de la célula y a que

. este revestimiento dure el meyor tiempo posible, de modo que

ge pueda mantener en funcionamiento la célula con el minimo de
interrupcibn posible, El revestimiento del crisol que contiene
el bafio de electrblisis es de carbono, el fondo que constituye
la parta catbdica de la cbdlula de electrblisis estf con fre-
cﬁenoia conatfuidc en bloguesa de carbono previamente cocldos,
¥, la celda de tensifbn provocada por el paso de la corriente
por el fondo , depende esencielmente de la unién eléctrica en-
tre estos bloaques y las barras mgtélieas de sanlide o de entra~
de de la corriohte, que suelen ser puvloigoﬁeral de acero o
bien de cobre, |

Egte unibdn esté asegurada reaiizando on el bloque de car=
bono aglomorado une ramure o cavidad cuyas dimensiones trang-
versales son mayores que la de le barra de salida o de entreda
de la corriente; se colocan aoguidamenﬁe eeté_barra en le re-
nura y se rellena, en el intérvalo existente entre el metel
v el carbono aglomerado, con la pasta callente constitulda por

une mezcla de polvo de carbono y de brea o de cualqulera otro

producto carbonado, como por e jemplo la melaze (pasta de azfcar),

Despubs de la saldda de la celula de electrflisis, este paste

- ¢uece y asogure asf la unibn eléctrica entre el blogque de car-

bono aglomerado y la berre metélica de salide o entrada de la
corrianté.
Los descenmsos de tensibn en la parte inferior del crisol

de las ce¢lulas de electrélisis construidas de este forma, al-

'canzaxpof le general, y al estado nuevo, unos valores del ore-

den de O V.45 «~ 0 v.B0 v llegen con &1 tiempo haste O V.80,

Con el cbjeto de me jorar este descenso de tensibn, se ha
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propuesto asegurar 1a7gn16n entre el carbbn aglomeredo v la
barre metflica con fundicibn vacliada, 86 obtenfa asi un des-
censo de tensién me jor en la parte inferior del crisel de la
¢dlule en estado nuevo, pero un clerto nfmero de blogues de
carbén ge rajaban o abrian en el momento del veclado de la

fundiclfn y era necesario entonces reemplazarlio portiotros,:.::

lo que aumentaba enormemente el gasto. Por otra’ parte, un gran

nfmero de bloques, sin rajarse o partirse por entero, presenta-
ban ligeras fisuras qué se ebrian cada vez mhs tras el funcio=
namiento de la célula de electrflisis o de afinacibn,

. Estas fisuras provocaban un aumento en el descenso de ten-

516n en la parte inferior del ocrisol de la célula, puesto que

- ol bioquevdo carbone partido presentaba una resistencisa anormal

al pago do la corriente; ademds, dichas fisuras limitaban la
dpraclidén de esta parte inferior del orisol de las células, como
més adelante se indica con tedo detalle,

Estos graves inconvenientes han impedido el desarrollo
normal del procedimiento de empotramiento de fundicién vaciada,

El presente invento, debldo a le colaboracién de ‘don Juan
Grolee, pesrmite evitar eaéos inconvenlentes utilizando, pars em-
potrar las barras de salida o de entrada de la corriente en los
blogues de carbono aglomerado, un meﬁal fundido que posee una _
temperaturae de fusibn superior & los 1,000 grados y qua, después
do solidificado, esté substancialmanté libre de los elementos
susceptibles de sufrir una transformacibn, con aumento de volu-
men por el mahtpnimienbo prolongado a la temperatura de 900eC,

En efecto, en las cdlulas de electrdlisis as{ construidas,
el descenap de tensibn en la parte Ilnferior del crisol es del
orden de unos O v,25; este descenso de tensién es insuficiente

para que el calor desprendido por efecte Joule en el fondo del
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crisol baste a mantenerle a la temperature deseada; se hace en-

2

. tonces indispensable calentar este fondo, a fin de evitar el

depbsito de un bafio pastoso y hasta sﬁlido sobre la parte sue
perior de los blogues de carbono, puesto que este depbsibo -3
mentaria el descenso de tensibn y se perderia aai el beneficio

que ge busca sobre el voltaje total de la celula. A cause de

. este»calentamionto, la parte inferior de los bloqueas de carbo-

o aglomerado, donde se encuentra el empotramiento de las ba-
rras de gallide o de entrada de la corriente, es mantenida en.
réglmen normal, a una temperatura del orden de unos 50090;Aho-
ra blen, se he podido comprobar que, en estas condiclones, la
fundicién de cualquiera clase que sea, que se utiliza para el
empotramlento, exXpsrimenta un aumento de voiumen miy superior

e su dilatacibn normal por elevacidn ds 1la temperatura, Este
aumento ohinchazén de 1la fundicibn sumentabs afin mbs las Plsu-
ras de los bloques y provocaba los graves accldentes que mie
adelante se indicarfn, En ciertosvcasoa, el eumsnto o hinchazén
de la variacifn era ﬁan importante que originaba haste la fisu-
ra de los bloques que estaban perfectamente buonos después de
la confecoidn de la parte 1nferior del crisol de la cdlula de
eleotr6lisis. Estoa inconvenlentes se evitan por completo uti-
lizando para el empotramianto un metal, como por ejemplo 6l co-
bre, E] bronce con menos de un 104 de estafio es conveniente por
lo general, sl como la fundicién exenta de azufre y de carbono
combinado, pero oﬁalquier otro metal o aleacifn que poses una
temporatura de fusidn auperior & los 1,000 grados y ninguno de
sus constituyentes, después de solidificacidn, es susceptible |
de sufrir una transformacidn como sumonto de volumen, péra mane
tener en zona prolongada a la temperatura de 90042C, puede 1gual-

monte convenlr,
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Una fundicidn que responde & las caracteristicas slguiewm= -

 tes, dard slempre buenos resultados:

Carbono. « « o » alrededor de un 3%
S111c10. « « « . de 2,5 a 3,5%
F8Sforoe o o « «» G0 1 & 1,6%
Manganeso, « » » = de 0,5%
Azufre ; « o o « = do O,GE%
En los dibujos que se acompafian puede verse que:
Ia figura 1, es una. vista en corte vertlical longltudinal
de 1la cdlula de electrdlisls,
La flgura 2, es una vista de la mlama en corte vertical
trangversal, |
Lasg figurae 3y 4 representan, en oscﬁla aumentada, uno |

de los bloques de carbono que forma 1a'parta catbdice de la

célula con las barras de salida de la corriente con los empo=-

tramientos de las clases anteriormente indicadas,

Las flguras 5, 6 y 7 son unas vistas correspondientes a
lag figurss 3 ¥ 4*& representan los empotramlentos de acuerdo
con el invento.

La figura 8 representa en peraspectiva sels bloques de car-

bono preparados para ser empotrados sohre la misma barra de

salida de la corriente,

La figura 9 representa, de plano, ol empotramiento de una
barra en un bloque largo,.

Lae figura 10 represents un modo de vaclado de 1la fundicién
en 3 grados para ejecutar el empotramiento segln la filgura 6,

En las figuras 1y 2 de los dibujos que se acompafian, lere-
presenta le caja metélica en la cual va construido un crisol
de las cdlulas de electrbélisis; el revestimiento de carbono

3,4 de criso; estf alslado daglakcaja metélica 1 ¥ de las ba=
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rras 5, por medio de unos’ ladrillos refractarios 2, Log blo=-
Ques de carbono 4, que forman la parte catédica de 1a célula,
van'unidos a las barras met4licas 5 de salida de 1a corriente,
graclas a la fundicién vaciada Ee

En los dilspositivos Cconocldos y representados en las fi-

guras 3 y 4, la barra de salida de 1a.corrionta va colocada en
une ranure 7, tallada en el bloque de carbone 4, v 1; fundicién -
1fquida 6, se vacla en el éSpacio intermedio; pero, cuande el
bloque ocupa el lugar dispuesté en ol fondo del cﬁiaol, la fun-
dicidén solidificada no sobrepasa la cars horizontal interior
del blogue, |

Como ya go ha indlcado, se obtenfa asf un descenso de tene

"aibn menor que sin el empleo de fundicién vaclada entre la ba=

rra metflica y los blogues de carbono, peroiun cierto nfmero de

vbloquos'da carbono 86 rajabisn en el momento de vaciado de 1g

fundicién y era preclso reemplazarlos por otros nuevos, Por
otra parte, un gran nfimero de bloques, sin ‘llegar a fundirsae
pbor completo presentaba ligeras fisuras que ge abéian alin mis
después del funclonamiento de 1a cdlula de alectrflisis o de
afinacién, Estas fisurag provocaban un aumento de degcenso de
tensifn en la parte infertor del crisol de la célula, por lo
que el bloque de carbono ablerto o partido, presentaba una re-
9istencla anormal al paso de 1a corriente, Ademfs, estas fisu-
rag limitaban la duracién de esta parte 1nfarior del crisol de
las ocdlulas, En efecto, ocuando ge producfa una fisura por cade
lado del empotramiento en 1a fundicién 6, en 1la forma represen-
tade ocon el ne 4°* de 1a flgura 3 esta figurs 4* aumenteba afin
més por la hinchazén anormal de la fundicién, alcanzabs poco a
poco los bordes del bloque de carbono 4, y 1a parte .superior de

este bloque terminaba por dosprenderse;'el motal lfquido situado
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on el fondo del crisol, por ejemplo el aluminio, ae manchaba
8l contacto con la fundicifn de empotramiente 6 ¥ de la barrs
met&lica 5, lo que obligaba a detener la célula para reparar
o llmpler el fondo del crisol, E1 mismo accidents tenia lugar,
aunque de manera mnos brusca, en el caso en Que se produjera
una sola flsura en el bloque de carbong 4, & partir dol‘empo-
tramiento de fundieién 6, hacia arriba, como ge indica con ely
ne 4° de la figura 4, on el momento del vaciedo de 1s fundiclgn
entre la barra 5, y el bloque de_carbong~4; la fisurs 4’ alecan-
Zaba poco & poco la parte auperior.y ol aluminio 1fquido 80 Inw-
flltraba a través de la fisura hasta llagar a establecer con-
tacto con el empotramisnto de fundicién, |

Eatos inconveniontes 80 evitan utilizando, de acuerdo con
el presente 1nvento,-para 61 empotramiento de lag baéraa de sa-
11da o de entrada de la corriente on 1os‘bloquos de carbono
aglomorados, dn metal fundido que posoe la temperaturg de fu-
81én superior a log 1;00090 ¥ que tras 1s solidificacién; og-
tén substancialmente libres de elementos susceptiblaé'de sufrir
una transformacién, con aumento de volumen, por el mentenimien-
to prolongsdo a una temperatura de 900eC,

En la disposicién representada en la.figura 5, la fundi-
ci6n'6, al deshordar la ranura v da‘empotramiento, éonstituye

une especle de chapa - 6 a) de une a dos cm, de oapesor,apli-

.cada contra la care horizontal inferior del bloque de cerbono 4,

Ees evidente que en el ompotramlento, la retirada de la fun-

. dic1én de la ranura 7 ejerce sobre 1g chapa 8 é) un esfuerzp

que tiende a aplicarla fuertemente contra el bloque, lo que es
fevorable eléetricamente, Se puede obtener ssf un descensgo de
tenalbén del orden de 0 v,20,

8o aumente afin este benefteie edoptando una forms de empo-
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tramlento tal como el 1ndicado en les figuras 6-7, en las cua-
les la fundicién de émpotramiento 6, llenan no solgmonte'la_
ranura 7 y recubre la carg horlzontal inferior del blogque en

el punto indicado en 6 &), 8ino que rodea dste por las cuatre

‘caras verticales, en el punto indicado en 6 b~ y hasta una al-

tura que pueda alcanzar los iO-Gm. El descenso de.tensi6n pue -
de as{ ser reducido a o v,14 - 0,19,

Las barras 5 de salida o de entrada de la corriente, son
por 1o gsneral de acero dulce Martin, de calildad forjada, con
unsa reaistencia de 45 Kg, a la rotura, y con un estiramisento
© alargamiento de un 30%,

Soﬁ ostiradas a prensa, Eg nécesario, cuando se .trata de
molduras cuadradaa que no presenten ladeamiento alguno sin
que, con las dperaciones de vaclado de la fundicién su dila-
taclbn o ladeamiento sea perjudicial para la buena calidad de
1a juntura ¥ pudlera provocar nuevag flsuras en los bloques de
carbono. ' '

Para la buena construccién ulterier del fondo del orisol,
63 de desear Que la flecha o limite admisible sobre una de las

¢aras no sobrepese de lmm5 por m,, peroc esta condioién»no os

‘ 1ndisponaablo para la buena ejecudién del empotramiente en sf,

La parte de barra conductora, de hierre 0 cobre, que es-
taréd en contacto con el metal del empotramiento, debe 1r ena~-
renada, con &rena ¥ alre secos, o estar moldeadsa: da mansra aue
pusda limplarse -0 liberarse de todos los trazos o restos dei
éx1do. No debe estar ni hfimede ni graslenta en el momento del
amplao. Por el contrario, No suele sgignificar desventaje algunea
el quse esté rugoaa Y presente trazos de materiales si ha sldo
fabricada (1o Que no es indlspensable),

Ha sldo reconocido como ventajoso el calentar los bloques
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de carbono antes de proceder al empotramiento. Lo mejor es co~

locarles dentro de una estufa, de manera que sean calentadosg

por igual sobre todas sua taras; en su defecto puede baatar

con calentar tan solo la cars ranurada,

Para blogues cfibicos de 50 cm, de lado, la temperatura de

) ’ . ) B
802C. en les zonas superficlales es condiderada ¢omo suficlente, ;

El calentamiento previo de los bloques no es una condici6n

.absolutamonte 1mperativa, ¥ un parsonal debidamente entrefriedo

puede my bien realizar el.empotramionto de loa bloques frios

- oon tal de que los mismos estén libres de humadad, pero sin em-

bargo es ventajoso dicho calentamiento,

El punto de fusién de la fundicién semli-fosforosa, mencio-
nada anteriormente, es del orden de unos 1.1502C, . \

Es 81n embargo conveniente elevarle a unsa temperaturs tal,
que tras el vaciado en las bolsas correspondlentes y transporte ;
de éstas al lugar dol empotramiento, la temporaturs es del chorre,
En el momento del empotramiento de las barras esté comprandida
entre los L.200 y 1,300 grados ,Esto asegura la Tfluldez necesaria
& la buena realizacién del empotramiento,

Serfa inGtil y peligroso realizar el calentamiento & una

, tomperatura mcho més elevada, lo que exageraria afin més el cho~- -

Que térmico, ya de por sf muy duro, encajonado por el bloque de
carbono,

Es evidente que la fundicién l{quida debo ir sumamente l1im-

"pla y realizarse varias vecos antes de gu vaclado,

Puede ser suficiente con secar las barras de selida o de
entrada de la corriente en estufas s una temperatura de algunasg
decenas do grados, pero no es recomandable elevar el calenta~
miento, puesto que se correrfs el riésgo de facilitar la oxida-

eién do las supsrficies que, como va se ha mencionado anteriore



A

15 -

20 -

26 -

30 =

mente, deben estar perfectamente limpigs.

La figura 8 raprésonta, a titulolde ¢ jemplo, una disposi-
cién ventajosa para el empotramiento de una barra methlica en
tres bloques de 500 o 500 rm. de lado,. |

Los bloques de carbono 4, coiooados sobre el suelo, con

le rapnura de empotramiento 7, vuelte haclia erriba, van alinea-

/doa, 8l es necesario, para la colocacilsbn de la barra 5, Esta es

Golocada por sus extremos sobre dos caballetes o puentes 8, que
la sostienen-a un nivel conveniente para dque pueda atravesar
todas las ranuras 7 dc los bloques, Un punto importante es que
los extremos no empotrados de ia barra 5, pueden dilatarse 1i-
bremente, En oonaocuencia, o0s preforible de no sujetarles por
medio de pernos, cufias o clavijas, o

En el caso de que se trate de barras herizontales encaja-
des en la ranure 7, de diversos blogues 4, se hace entre cada
uno de estos, las calzas o apunialamientos ¥ las junturas ne -
cesarias 5, para que la fundicifén llene la renurs 7 de cada blow-
que, pero no que se sgalgs de ana ranpurs a otra; 8e trats en gu-
ma, de disponer en la fundicién, unas junturas de dilatacibn,Be
unen entre sf los bloques por un‘cuadro de véciado lo,

Se vacfa tenlendo la preceucisn indicada s propbsito de :
las temperaturas y de la limpleza, Si hay tres bioquos sobre la
misma barra 5, se empotran simulténeamente los tres blogues 4,
ponlendo en accidén 3 equipos de obreros vacledoregs. Se evitan
que el chorro de fundicibén alcance difoctamenta la barra o se
estacione en el mismo punto de empotramiento, antes por el con-
trarlio, se la hace pasar a través del egpaclo Intermedio situa-
do entre los bloques y las barres, de modo qﬁe se eviten asf
los calentamientos locales que pusden ser peligrosocs, Una vez
que la superflcle de empotramiento ha exporimentado un princi-

plo de solidificacién, se la desprende répidamente de todo aque -



10

15

20

25

30

- 11 -. i. 5;11:17’1. f; ,

1lc que pudiers oponerse a un enfriamlento rdpldo (se quiten

les junturas de amianto y de arena 9, el ouadre de vaciado 10
debe ser liberasdo inmodiétamnnto, etc), Eg necegario en efec-
to, evacuar las calorifas lo mhs répidamente posible en la at-

mésfore amblente, para dlsminuir en una clerta medida su ab-

* sorcién ﬁor el blogque, disminuyendo asi las posibilidades de

fisureg,

Es pars evitar también cualesqulera contracciones, gano;
radora de esfuerzos internos, que es conveniente de jar libre
Juego & todas las dllataclones, ne solemente de la barra, #ino
de los mismos bloques, que no deberfn ser eventualmente encerra-
dog,por ejemplo, dentro de un cuadro de vaciado fijo, sino jus~
temente el tiempo necesario al vaclado, -

Como GQltlma precaucibn se evitari de hacer funcionar el
conjunto formado pbr las barras y bloques empotradee antes de
que se hayan enfriado ﬁor completo, es decir, que‘deberé espo -
rarso\varia& hores despuds del empotramiento y con préferencia
hasta el dfe siguiente. |

Para realizar el empotrariento segfin 1a'figura 6, he sildo
reéonooido como més ventajoso y conveniente el operar en tres
fases o momentos, como se indica en la figura 10,

Para formar la primere parte, 1), del empotramiento, se
rsliena la ranurs 7 haate el nivel de la cara horizontal del
bloque, éste colocado en el lugar de la constitucidn adecuado
como 86 6Xpllca con referencla a la figura 8. Se vacia la se-
gunda perte 12, del empotramientb en el mismo lugar, en la co-
lula, la guarnicibn refrectaria del subsuelo sirve de molde ,La
tercera parte 13, es ompotfadafevidentemente en 61 mismo luger;

la filgure 10 mestra un esque esquema de montaje de una parte

catbdica para norno de aluminio, con empotramiento del tipo in-

iy
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didado en la figuras 6, Lys partes de fuhdicién 11; 12 y 13

de los bloques sge gusldan de manera suficlente por elllugar

- de las junturas,

Ha de entenderse blen qﬁe.las sucesivas operaclocnes de
empotramiento ven separadas entre si por uﬁ Intervalo de tiem-
po suflclente para que ol conjunto formado por los bloques y
las barras sea mantenido & una temperatura prbéxima a la tempe-
raturs ambiente. 8o ha podldo éin embargo vaciar simlténeamen-
te y en el mlismo lugar de la construccién las partes 11 y 12,
utilizando un molde para la parte 12,-

El procedimiento descrito snteriormente 6onv1eno paré el .
empotramiento de las barras de salida o de entrada de la co-l‘
rrianto en ioe bloques de carbono cuyas dimensiones no excedan
de los 660 mm, ° |

Degde hace tiempo se ha renunciado ye & empotrar a la fun-
dicién o al bronce, en los bloques de carbono que constituyen
el fondo del crisol de las células de electrblisis 1gnea o de
los hornos electrometelfirgicos, Las barras condustoras de co-

rriente, slempre que el empotramiento sobrepasara la longltud

de unos 500 a 600 mm,

En efecto, los primeros ensayos habfan conducido a pocos'
resultados>pr&ct1003'y a mucho trabajo, puesto que los bloques
sé rajabPan o se partian con frecusncia y se hacian inﬁtiles
para su empleo, en tanto que  por sus dimensionos su costo era
my elevedo,

El presente modo de operar ﬁa permlitido reallzar con se-
gurided el empotramianto_de los bloques 1argog‘on lae barras
horizontales, y construlriunos fondos de crisol que posean
las mismas ceracteristicas de duraqién y de deécenao de tensibn

que laes obtenldas con los bloques mfs cortos,
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En efecto, se ha podido observar que los pré&odéntes fra-
casos eran debldos a la subestimacibn de las»pracaucionea que
haebia de tomarse para reducir las influenclas nefastas del;cho-
que térmico sobre los blogues v lag dilatécionos o conbraccio~-
nes de la barra o de la fundicidn.,. . o

Para disminulr los inconvenisentes que hacen surgir en 153
blogques, han sido.recpnocidos como muy neoesarios, reealizar
las sigulentes operaciones: ‘ ‘

l2,~ Vaciar el empotramlento por fracciones.

22,- Disponer un egpacio libre del orden de 2 8 3 cm, de
anchura entre las fracciones, v

394~ Vaclar estas en intervalos de tiempos determinsdos
¥y con un orden preestablecido, - | ’

42 ,-Rogular la evacuacibn de las'calorias.

52,- Dar un perfil regular y paredes bastantes 1isas a las
caras laterales de los ligaementos de las barras de galida o de
entrade de la corriente,

A continuacién y a tftulo de ejemplo, se da 1a desoripcisn
del empotraﬁiento de un blogue de 1,500 x 500 x 500 mm. (figu-
ra 9), ’

Todas las fases preparatoriaa'al empotramlento son las mise
mas que las del método clésico: calentamlento previo del bloquse
limpleza de la barra; fusién de una fundicidn de calidad Pieh
determinada, . ‘

El bloque 4 vuelt® para presentar la ranura 7 hacis arriba
¥y la barra 5 una vez centrada, se divide en 3 partes y por los
medlos adecuados, el espacio en el cual so ha de vaclar la fun-
dicién. Esta divisibn en 3 partes, con junturas de dilatacidn
14, permite retrasar la transmisién de calor de un elemento a

otro del empotramiento y da g la fundicién poalbllidades de dila-
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tacién cuando ella es lgavada, en funcionamiento, & una tem-

peratura del orden de 500 grados,
Cada una de las fracclones de empotramiento es vaclada
por separado, con un intervalo de tiempo de varias horas, de -
T 5 =« suerte que la aportacién dé calorfas por la fundicin 1{qui~
da, es realizada en 3 veces, circuntancia ventajosa para la
conservacién del blogue de carbono y la dilatacién de la ba=-
rra,
El orden del vaciado no es indiferente; ha podido obser-
10 - varse como mcho més favorable proceder primeraiente al empo-
tramiento de la parte‘modia 15. Bs natural que los cambios tér-
micos y los esfuerzos de dilatacidn de la misma han de ser’def
bidamente oontrélados; » ‘
Una vez que el metal se ha solidificado, se destruye la
15 « Juntura que separa el smpotramiento vaciado del proxime, a fin
de facilitar el enfriamlento, el cusl puede activarse hacienda
circular una ligera corriente de aire en el intérvalo o espa-
c¢lo as! desprendido,
| S deje vaclar durante una hora y después es conveniente
20 = protejer por medio de capotes caiéhtados lag fracciones toda-
via no empotradas, de menera que se vayan calentando poco &
poco eén toda su mesa, .
Cierto tiempo después se termina de proteger el bioque
de carbono contra un enfﬁiamianto demasiado réipido, cubriendo
25 = 1la parte afin descublerta; estas precauciones son dictadas fini-
camente por el culdado de tensr un blogue caliente, es decir,
a una temperatura comprendida entre los 40 y 802, en el momen-
to en que se va a proceder al vaciado de la segunda seccidn,
Ha de estarse seguro queé no existe humedad procedente de 1la

30 - condensacldén y se gana asf sobre el choque térmico y la teneild /
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interna que ha de hacer nacer la operaclén sigulente,

En el caso en que la longltud del blogque oexliglers ls
presénoia de cuatro ﬁeociones, es recomsndable empotrar
slempre en primer lugar las secciones medianas, de forma que
hunce se dejen una porcién de barrs importante desnuda (40-

50 cm por ejemplo) coglda o situada entre dos empotramlentos,
ya realizados o de los cuales uné al menos est4d en vias de
ejecucibn. Por estas razones de dilatacibn, esta filtima for;
ma de reaiizarla debe evitarse, |

‘ En lo que hace referencia gl tiempo, es ventajoso dejar
pasar al menos 12 horas y si es posible 24, entre la e jecucibn
de cada una de las secciones de ampotramiehto;

En consecuencia es preferible no empotrar similténeamente
los dos extremos,

De unza maners goneral, un vaciado demasgiledo répido de los

diferentes elementos (g1 por excepcidn puede dar un buen re-

-sultado) no ofrece garantia alguna de éxito y condw e a una

proporeidn importante de rotura, en tanto que ¢ste debe ger
normalmente nulo,

Puede indicgrsa una §ltima precauclén, de menor lmporten-
cla que las anteriores: es conveniente que el perfll de las cg-
ras laterales de la ranura 7 en al bloqQue sean regular Y due
les caras sean bastante lisas, de hodo Que no presenten resis-
tencla alguna al ligero movimiento de deaplazamiento'dé lag ma-
ses de metal solidificade o en curso de solidificacibn,

Cuando se observan las préscripciones anteriormente indi-
cedas los blogques de carbono aglomerados son perfectamente lim-
plos y>perfectos ¥ no tienen flsura alguna despuds de realizado
ol empotramianto, en el metal vaciado, de las barras de salids

o de entrada de la corriente, Se obtiene entonces un descenso
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de tensibn en la parte inferior del crisol que, &l estado nue-
vo;'es del orden de 0 v,25 péra,una densidad de corriente en

los bloques de carbono de cerca de 0,5 amperlos por cm/2; La
duraci6n de esta parte inferior del crisol alcanza 4 ¥y hasﬁa

5 afios; el descenso de teonaibn es entonces del orden de 0 v,35

y el miximum de O v,40,

La certeza de obtener, tras del empotramlento de las baw '
rras, unos bloques perfactos, permiten me jorar afin el descenso
de tensién al contacto de lag barras de éntrada o de sallda de
la corriente c@n los bloques de carbono utilizando la contrac-
cién del metal que rodea el blogue enfrifindolo, haciéndolo ba-
jar hasta 0,15 voltios, en la forma indicada: en las figuras
5, 6 ¥y 7,

Elrpaao de la corriente a la parte inferior del crisdl de
las cdlulas de eleotrdlisis, construldas en la forma descrita
anteriormente, provoca‘un descenso de tensibn de 0 v,15 & O v,25,
El celor desprendldo por efecto Joule no es suficiente para man-
tener el fondo del erisol a su temperatura de régimen en la su-
sencia de calentamiento.Es indispensable dlsponer por debajo del
fondo y sobre los lados del crisol de las cblulas de electrdli-

gls unas capas de ladrillos refractarios y debidamente calenta-

dos cuyo espesor depende del valor del descenso de tensién en

la parte inferior del crlsol,.
A titulo de ejemplo, pera un descenso de tensibén de 0 v,15

se obtlenen buenos resultados disponiendo por bajo del fondo del

erisol una capa de 50 cm, de ladrillos refractaries, por debajo

de la cual se encusntran 40 cm, de ladrillos alslantes. A los
lados del crisol, el espesor de los ladrillos refractarlos varia
de arriba a abajo de 15 a 40 cm, ' .

Para un descensoc do tensién de 0 v,285 - 0 v,30 pueden ser
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guficiente coh disponer por debajo del fondo del criaollund
capa de 20 cm, de 1edrillos refractarios contando con 13 enm,
de ladrillos aislantes,
NOoTaA .

En resumen: ta'presente patente recaerf sobre las sigulen-
tes reivindicaciones:

1e ,~ Procedimiento perfeccionado de confecclén de la parte
inferior del crisol de las células de electrblisis ignea, en
lag cuales oata perte inferlor estf constitulda por unos ble-
ques de carbono previamente cocldos, cuya unidén eléctrica con
1as barras methlicas de salida o entrada de la corriente, es
ohtenlda mérced el metal fundido, caracterizada por el hecho
de que se asegura ol contadto eléctrico entre 1os bloqugs do
carbono aglomerade, que constituye ol revestimiento del fondo
de la calula ¥ las barras mmtélicas permitiendo la alimenta~-
cibn de corriente de sstos blogues por medlo do‘un'mbtal fundi-
do gue posee una temperatura de fuslén superlor a los 1.00020.
v que después da 1a solidificacibn, esth précticamanbc libre
de elementos susceptibles de gufrir una transformeclén con au-

mento de volumen, con mentenimiento prolongado a la tomperatura

‘de 90020,

2e,- Procedimiento de souerdo con la reivindicacobn 1,
caracterizado por el hecho de que el metal fundido forma parte
del grupo constituldo por el cobre, ol bronce, 1a fundicién
aensiblem@nté libre de azufre y del carbonoc combinado.

3e ,~ Procedimlento de acusrdo con las raivindicacionos

1y 2 oargoterizado son ol hecho da que la fundici&n presenta

" la sigulente composicibn:

CArbone « « » ¢ o o o &lrededor de 3%

.Silicicoto-noo‘z;sas%
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Fbaforo e o o s 2 09 1L @& 1,5%

MANgANESO « o o o o o -0,5%
AzZufTe 4 4 4 o o ¢ ‘0,05%

48 .~ Procedimiento do acuerdo con-la reivindicacifn 1,

caracterizado con el hecho 4e que les barras met&licas son lo

mhs rectas de gallida y de entrada de la corriente v los blo=-

ques de carbono son calentados antes de realizar la oporacién

de empotramiento, de forma que se vean libres por.completo de

humedad,

Ba ,~ Procedimiento de acuerde con la reivindicaciédn 12 -

caractorizada;por el hecho de que les barras metlicas deben

89r lo mis rectas posible (estirado) y exentas de torsibn so-

bre su eje, (deslizamiento o ladeamiento).

68 = Prooedimisnto de acuardo cod la relivindicacidn 1&

caracterizado por el hecho de que durante el procedimiento de

empotramiento de las barras en los bloques de carbono, la tem=

peratura de la fundicién debe ser mantenida entre los 1,200 y

1,3002C; el chorro de metal lfguido no debe alcanzar directa-

mente la barra, y es desplazado durante la operacibn de vaciado

a todo lo largo del int8rvalo o oépaéio comprendido entre los

bloques de carbono y la barra metélica,

72, Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, ca-

racterlzado por el hecho de que durante el vaciado del metal

1fquido y en todo caso inmediatamente después del mismo, las

barras metélicas y los bloques de carbono son limplados de to-

dag equellas substancias que pudleran estorbar su dilatacidn

¥ retrasar su enfriamiento,

82 ,~ Procedimlento de acuerdo con la reivindicacién 1la,

caractorizado por el hecho de que cuande se empotra sobre la

misme barra diversos bloques de carbono cuya longitud no exce-

da de los 500 a 600 mn, 8@ vacife 81 motal de empotramiento si-
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multfneamente sobre ios distintos bloques, evitande que la
fundicién pueds penetrar en los intérvalos o espacios situadbs
entre los bloques,

9e ,~ Procedimiento de acuerdo’con la reivindicacién le,

caracterizado por el hecho de’ que cuando se empotrs una barrs
en un solo bioquc de carbono largo se parte o divide le lon= -
gitud del empotramiento en diversas fracclones separadas entre
a{ por un espacio libre de 2 & 3 om.; se vacfan una‘dogunda

fraccibn a la vez, comenzando por una de las fracclones situa-

~ das en el coentro de la . longltud del bloque; 8@ esperan varias

horas para vaciar el metal de empotramliento en la fraccién si-

. gulente y asf se continua hasta terminar 1a operacibn, evitan-

do que en un momento dado cualquiera pusdd haber una fraccién
no empotrada situada entre dos fracciones ya empotradas ente-
riormente, '

108,~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién ls,

caracterizadd por el hecho de que el metal de empotramiento

desborda la ranura de cualquier forma‘ﬁispuasta en los hlogues
de carbono, de modo que constltuye una capa'de 1l e 2 cm, de
espssor, aplicada contra la cara horizontal inferior del bloque.
1le,- Procedimiento de acuerdo con la relvindicacién 1=,
caraqterizédo,pcr el hocho de que el motal de empotramiento
rellena la ranura de cualquier forma dlspuesta en el bloqua de
carbono; recubre la cara horizontal inferior del bloque y en-

cierra éste por las cuatro caras verticales y hasta una altura

~del orden de 5 a 10 cm,

122 .~ Procedimiento de acuerdo con la roivindioéci6n ie,

 caracterizada por el hecho de que ol fondo y los lados del

erisol de la ceéluls son calontadoﬁlcon ayuda de unas capasg

superpuestas de ladrillos refractarios y dn_ladrlllds alslantes



_cuyo espesor depende del valor del descenso de tenaidn en el
" fondo's ' y : ) | ,
138 o= "PROCEDIMIENTO PERFEOCIONADO EN LA CONFECCION DE LA
PARTE INFERIOR DEL CRISOL DE LAS CELULAS DE EIEGTROLIBIS 1GNEA"
Segfin se describe en 1a pmaento memoris que conste de
veinte hojas escritas a mﬁqui.na por una #fole Ccars y dibujos.

Madrid, 27 de Jullib de 1948,
i - |er‘PIaza
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