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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud 

d e
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada el 8 de Febrero de 1962, con el núm. 274.420
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE aHoe

a nombre de GREAT LAKES CARBON CORPORATION, entidad nortea 
mericana, establecida en 18 B. 48th Street, Nueva York, - 
N.Y., Estados Unidos de Amórica, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UN CUERPO DE CARBON CRUDO 
DE SECCION TRANSVERSAL RECTANGULAR"

La presente invención se refiere a un tipo especial 
de electrodo o barra de material de núcleo carbonoso para 
pilas atómicas* barras que, una vez grafitadas y  apropia­
damente colocadas en el núcleo de un reactor neutrónico,- 

5 dan un máximo de estabilidad y un mínimo? de susceptibili­
dad a los dados por radiación a gran temperatura. La in­
vención se refiere asimlano a mótodos y aparatos especiad­
les de tratamiento, particulanaen^e adaptados para fabri­
car tales: barras de material de núcleo.

Las varillas o barras de la presente invención* que10
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. 27442Cen general aeran de sección sensiblemente rectangalar, na 
utilizan gara deascpcHar la función de varillan talen ne­
me. lea ilustradas y  desi^Mdas eon el n&awa 7? en la fig. 
22 da la gatéate d* Banal y atrae* E+E+ 2.708.656.

$

Bate invcndán tiende h a d a  el dsaeubrimlante y  ce* 
trol de lan candlelena* que llevan e  le  majar estructure . 

interna de están varillase a  l e  nejar cclocación de talas 

varillan en el reactor, s l a  fámula y  tratamiante g a re- 
Ilevar a c á b e  esta orientación y  colocación* y  también al 

descubrimiente* proyecte y  cenatrucción de abaratóse espe­

ciales de extrusión que mecánicamente contribuyan a lle­
var a  cabo eataerlentacióa.

Hemos viste que las varillas de material de núcleo 

mas adecuadas gara use en reactores zautrónices y  tal ce­

rne se ilustran en l e  fig. 1 han da constar esencialmente* 

en sn. estado da extraídas y en "cruda", de partículas car 

bañosas en forma esencialmente de plaquetas e eaeamang —  

formando dichas plaquetas, al pasar par extrusión a  tras­

vea del aparato de esto invento, unas hojuelas o lamínR—  

H a s  a  le largo de la varilla. Batas hojuelas quedas diao* 

puestas en urna pluralidad de planes superpuestos, de le* 

cuales ana gran proporción son esencialmente paralelasen 

tre sí. Esta orientación o alineadas preferente da las - 

hojuelas* plaquetas en usa barra de extrusión "cruda* ha 

ce que, después de cocer y grafitar esta barra "cruda** - 

las propiedades físicas cerne coeficiente de dilatación —  

térmica, resistividad* etc.* medidoaa le largo de tres - 

eje* perpendiculares entre si correspondientes a  Ies de* 
ladeado sección recta y  a  l a  longitud de una barrada —  

sección rectangular presantes aproximadamente caracterial30
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ticat* de aniaotropia del mioma tipa que mn cristal único 
da grafito. En otros termines# la magnitud de cualquier - 
propiedad dada medida a le larga da lea ajea da extrusión 
y en un sentido come, per ejemplo, el da la andiura per— - 
p̂ idieular al aja da extrusión, ao^a eaensialmenta diatia 
ta de la magnitud da ama mima prepiedad medida en el ata
tide (per ejemplo# el de la altura) mntueatente perpondicu
lar a lea otros dea ajea. Batea efectos y su. significado 
ae aclararán más adelante con referencia a loa ejemplea -
que siguaŝ .

HemMt daacubierte aaimisse que todas lea varillam - 
del reactor neutránieo han de estar chocada* de modo que 

lea planas de las hojuda* satán eaaneialamte heriaenta^ 

lea en toda el reactor# Bate aa pueda comprender mej er — - 

con referencia a  la fig* 1# en la cual aa representa en 

perspectiva una parte de un reactor maortrámiee típica# y  

donde ae muestran unas barran o varillan 20 en su estada 

de extruida* y  "crudas*, este es, femada* pera na eeei—  

daa^ con una* hojuelas 22 dispuesta* en umn pluralidad de 
planes paralelo* auperpueatoa^ y  según la cual todaa lea* 
varilla* del reaeter están edeeuadamante colocada* meas — 

respecto a  atraen Los agujeras 21 de f o m a  cilindrica 
tan centrados en cada ana de las varillas a barra* de eat* 
ta invención, para acomodar eleaaentes de combustible. (Se 

sobrentiende gas las varilla* ae grafitarán antes de as ** 

colocación en el reactor conservándose a* el aattadáíd* —  ̂

"crudas* la eriantacióa arriba indicada con fine* ilustra 

tivea). Cuando predoa&ten esta* condiciones, el ceefieiaa 

te de dilataci&í táimica (CDT) y la resistividad de la va
rilla* una ve* gravitada* son conafdara&Ianante mayores -

-  3 -



274420
en lo dlroedám Y  qpe en leo diraocicneo Y  c 3. Bate tena 

cama censoesBemcia la. reducción al mínimo do daSiM: pac rte- 
diaeión en la dirección Y, y  la osenciaSL reducción del —  

doseenao e asantacKianto ccoíl onado par éste* enea do tzloo 

varillan o barraa^ graütadaa ae pernea en nao en lea reaa- 

terea) L a  eliminación o reducción al mínimo do loa da&ea 
QMTMíyíw en la dirección bcri^ntol o Z* o a  lo largo do 

laso varülaaa on la dirección Y, n o  ea dando Imsgo tan -—  
crítica para un funeicnamiente ccmtinuc apropiado del —  

reactor ceno l a  reducción al mínimo do loa daRoa en l a  %  

rección vertical o Y. Bato amando aoí per paümamocer l a  

bañe del r e a c t w  oasneialmonte firmo y  mecánicamente e & i  

da ann cuando ae producán da&oa en aqasallaa dos áiroccig 

nea^ en tanto que el deoeenao ai la dirección Y  proato *r—  
cr^t in^geraá&ilidad mecánica y  áaRoa an todo el roact w .

Hornea demediarte asimismo en aparato de extrusión 
idealmente equípale e construido para llevar a efecto la 
producción de taina barrea o variHaan cea loa pr̂ giadadoa 
do orientación doacritoô  notando tal aparato y algwcm mo 
difieadón del miman ÍBnatradoa en loa figuran 2 o 5; en 
eetaa figuran:

^  la figura 2 ea una vista en sección del diapoaiti 
vo de extrusión tomado per la línea 2-2 de la fig. 3!

—  la figura 3 es una vista en sección vertical del 

dispositivo de extrusión y tomada por la línea 3-3 de la — 

fig. 2;
—  la figura 4 ea una sección en planta del disposi­

tivo) temada por la línea 4-4 de la fig. 3; y

—  la figura 5 es una sección vertical fragmentaria 

del dispositivo según una forna modificada.
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El aparato y en su. forma de uso mas general# oonsta 

de tres* partes o secciones independientes y de forma dis­
tinta. Estas comprenden una cámara cilindrica de extru­
sión 1# una sección de transición 2 y una sección final - 
de conformación 3* La sección de transición tiene una en­
trada circular 4 y una ranura sensiblemente rectangular 5.

i
Cono se ilustra mejor por medio de las figs. 2 y 3# una - 
de las dimensiones o la altura de dicha salida reotangm—  
lar 5 es sensiblemente menor que el diámetro de la entrad­
la circular 4. La anchura u otra dimensión de la salida - 
rectangular 5y en oambio, es al menos aproximadamente —  
igual al diámetro de la entrada y preferiblemente es subg 
tancialmente mayor que el diámetro de la entrada ciroular 
4. La fig. 3 muestra la reducción que se efeotúa en la —  
sección de transioión, mientras la fig. 4 representa el - 
agrandamiento preferido. La sección de transición 2 se —  
proyecta y construye de modo que la sección recta de la -
mezcla sometida a extrusión vaya cambiando suave y gra---
dualmente de circular a sensiblemente rectangular# llevan 
dose el material en extrusión a una de las dimensiones fi 
nales deseadas para los productos en su estado "crudo". 
Como consecuencia de esto# se prefiere que el área de la 
sección recta de la masa# al pasar esta por esta sección# 
sea relativamente constante# aun cuando esto no es absolu 
tamente esencial para el logro de propiedades mejoradas - 
en los cuerpos obtenidos. Esta segunda sección o de tran­
sición 2 conduce a una tercera sección o de conformación 
final 3# cuya entrada sensiblemente rectangular es igual 
— y por consiguiente tiene las miañas dimensiones—  que 
la salida sensiblemente rectangular de la sección segunda

- 5 -
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o de transición. La sección tercera o de conformación fi­
nal tiene asimismo una salida 6 sensiblemente rectangular, 
cuya anchura es esencialmente igual a la anchura de la en 
trada, pero cuya otra dimensión, o sea la altura, es sen­
siblemente menor que su correspondiente dimensión a la en 
trada. Esta anchura o dimensión esencialmente igual de la 
entrada y la salida de la sección tercera o de conforma!—  
ción final se debe al hecho de que la sección tercera o - 
de oonfoimación final posee dos paredes 7 y 8 sensfblemen 
te paralelas de modo que una de las dimensiones de la mar­
ea sometida a extrusión permanece sensiblemente constante 
al pasar por dicha sección. La sección tercera o de c(Re­
formación final 3 posee asimismo dos paredes convergentes 
9 y 10 que comprimen la mezcla carbonosa extruible, <$xe - 
se describirá con mayor detalle más adelante, al pasar —  
por entre ellas desde la sección segunda o de transición 
2. Las paredes convergentes 9 y 10 se confunden o unen de 
preferencia con lae paredes de la sección segunda o de —  
transición formando curva, de modo que se reducen al míni 
mo o eliminan las áreas en ángulo agudo. Estas paredes —  
convergentes están tambián en general formando curva de - 
manera que definen un espesor continuamente en disminución 
del material que pasa entre ellas, para una parte del mig 
mo, y más generalmente por medio de paredea curvas do tar­
das de pendiente en continua disminución, deepuás de lo - 
cual estas; paredes se hacen sensiblemente paralelas entre 
si.

Segán una forma especifica y preferida de realizar—  
ción del invento, cerca de la entrada de la sección terce 
ra o de conformación final se prevé una paleta 11 en for-

6 —
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ma de hoja. Típicamente, se extiende entre las paredes pa 
raíalas de aquella y es perpendicular a las mismas* y —  
aproximadamente equidistante de las paredes que convergen. 
La paleta puede asimismo poseer pestañas:merced a las cua 
les puede montarse en unos entrantes o ranuras de las pa­
redes paralelas del aparato. Esta paleta 11 actúa en con­
junción con la curvatura de las paredes, contribuyendo a 
originar fuerzas de cortadura en la mezcla sometida a  ex­
trusión al pasar ó ata junta a aquella, y estas fuerzas —  
tienden a alinear las partículas de forma de plaquetas de 
la mezcla carbonosa según planos paralelos a la paleta y 
al eje del aparato y perpendiculares a las paredes parale 
las de la sección tercera o de conformación final. Estas 
fuerzas de cortadura, además de las ajero idas sobre l á ­
mesela extruible y originadas en ella al pasar por la aec 
ción de transición y al ser comprimida a su paso por en—  
tre las paredes convergentes y las paralelas de la sección 
tercera o de conformación final, actúan conjuntamente for 
mando una varilla de carbono extraída, "cruda", de sec­
ción sensiblemente rectangular, en la cual las partículas 
de forma de plaqueta de la mezcla carbonosa en su condi­
ción de extruídae se alinean formando hojuelas, unas ve­
ces de naturaleza en cierto modo discontinua y otras ve­
ces casi continua, dispuestas en una pluralidad de planos 
superpuestos; planos laminares o de hojuelas que, en gran 
proporción, son sensiblemente paralelos entre sí y aprosi 
mudamente perpendiculares a las paredes paralelas de la - 
tercera sección o de conformación^íinal. Se sobrentiende 
que en muchos casos pueda no hacer falta esta paleta, y - 
bastar con un dispositivo tal como el representado en la

7 -
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flg. 2 para obtener el grado necesario de orientación. Su 
necesidad dependa en cierto modo de la magnitud de transí 
clon que tiene lugar en la sección segunda o de transi­
ción, y de la convergencia en la tercera sección# etc.

Hay que tener en cuenta asimismo que a veces es In­
conveniente o innecesario emplear una cámara cilindrica de 
extrusión delante de la sección de transición. Este caso 
puede presentarse cuando convenga emplear medios distintos 
de una cámara cilindrica de extrusión para introducir la 
masa carbonosa en la sección de transición. Como la mayor 
parte de la orientación deseada para las partículas de —  
forma de plaquetas se obtiene haciendo pasar una mezcla - 
extruible apropiada por la sección de transición y por la 
de conformación final aun sin el empleo de una primera —  
sección cilindrica# también se reivindica la combinación 
precisamente de estas dos asociónos. Esto no obstante# se 
prefiera el empleo de dicha primara sección.

Como se comprenderá# puede emplearse más de una pa­
leta cerca de la entrada de la secdón de conformación fi 
nal# o carca de la salida de la sección de transición, en 
cierto modo según el tamaño de la entrada de la sección - 
de conformación final. El empleo de una o más paletas u - 
órganos en forma de hoja 11# y la particular colocación - 
de las mismas y la configuración de dichos órganos consti 
tuyen en conjunto variables cuya selección puede depender 
de las características de la mezcla sometida a extrusión, 
de las temperaturas y presiones empleadas# etc. Natural­
mente# se elegirán y proyectarán ̂ e  modo que se obtenga un 
máximo de orientación de las partículas de forma de pla­
quetas# compatible con un mínimo de contrapresiones# bue-

- 8 -
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ñas velocidades de producción y ausencia de líneas de que 
bradura o exfoliación en el producto final de extrusión — 
pero en "crudo", esto es, antes de la cocción.

Bu el montaje del dispositivo de extrusión del pre­
sente Invento, el procedimiento general consiste en enseca 
blar primero la sección de canfoimadión final y que general 
mente está, hecha de dos partes u órganos que se corre apon 
den en forma y diseño. El extremo de entrada de la sección 
de conformación final posee una brida o pestaña 15, El ex 
trono de salida de la sección de transición posee temblón 
una brida 16. Cada una de estas bridas presenta un numero 
de agujeros 31 correspondientes, de modo que las bridas - 
pueden acoplarse entre si mediante unos medios usuales - 
cualesquieTa 32, tales como tuercas y tornillos pasados a 
travós de aquellos, o roscados en los mismos. Ahora bien, 
antes de acoplar entre si las secciones de conformación - 
final y de transición, se acostumbra generalmente en la - 
práctica a introducir y colocar en posición una o más pa­
letas 11 dotadas de pestañas, bien en la sección de con—  
formación final o bien en la sección de transición, o par 
cialmente en cada una de ellas. Esto se logra en general 
introduciendo a deslizamiento las pestañas de dicha pale­
ta o dichas paletas en unas ranuras practicadas; en las pa 
redes de estas secciones. La parte de entrada 34 de la zo 
na de transición puede típicamente poseer unas roscas ex­
teriores en cooperación con roscas internas de un órgano- 
cilindrico de extrusión 1 en aquellos casos en que se uti 
liza un órgano cilindrico de extrusión. Por consiguiente, 
el procedimiento general consiste en acoplar entre si las 
partes correspondientes de la sección de conformación fi-

- 9  -



nal# introducir una paleta u hoja 11 en una a ranuras- de - 
las paredes de ásta, atornillar la brida 16 de la sección 
de transición 2 a la brida 15 de la sección de conforma­
ción final 3# y roscar luego un órgano cilindrico de ex—

$ trusión 1 en el extremo de entrada de la sección de tran­
sió ion . ^

Pueden asimiano atornillarse unos oáncamos a una o 
más de las seo clones# a fin de proveer medios convenien­
tes para levantar y colocar el dispositivo en posición. El 

10 dispositivo puede estar rodeado por una cámara circunferen
cial de caldeo, por ejemplo, en la parte de entrada de la 
sección de conformación final a fin de contribuir a man te 
ner la masa carbonosa extruible a un nivel óptimo de —  
"fluidez." para obtener un máximo de orientación de parti- 

15 culas. En esta región puede emplearse vapor de agua u — —  
otro medio de transmisión del calor. El órgano cilindrico 
de extrusión y la sección de transición también pueden pro 
veerse y rodearse de unos medios de caldeo para mantener 
a una fluidez o viscosidad Óptimas la masa sometida a ex- 

20 trusión.
Aun cuando el aparato estará compuesto en general - 

por dos o tres secciones independientes y de forma distin 
ta, ae sobrentiende que esta segmentación no es o puede - 
no ser rigurosamente necesaria, y que tales secciones pue 

25 den existir en un aparato construido de modo unitario do­
tado de las cámaras de distinta configuración geométrica 
antea descritas!#

Algunas de las camblnacionge de aparato de esta in­
vención, como antes se ha dicho, están ideadas para utili 

30 zar matrices usuales de extrusión, de forma cilindrica, y

- 10 -
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transformar además# sin desperdicio ni necesidad de meca­
nización; las: mezclas? carbonosas trabajadas mediante di­
chas matrices de extrusión; en productos de carbono que - 
tienen la sección rectangular deseada; y tambión la orlen 
tación de partículas conveniente. Para lograr lo que ante 
cede; las combinaciones de aparato de la presente inven—  
ción que poseen o utilizan tales secciones de forma cilín 
drica; comprenden o poseen asimismo la sección de "transí 
clon" 2; que presenta una entrada circular 4 y una salida 
sensiblemente rectangular 5; teniendo la entrada circular 
igual sección recta que la salida del órgano cilindrico - 
de extrusión 1. La pieza de transición 2 se proyecta asi­
mismo* y de preferencia de manera que la mezcla extraible 
que pasa a su través resulta esencialmente comprimida en 
una dimensión mientras: se le deja dilatarse esencialmente 
en otra dimensión normal a la primera. Esta relación se - 
aplioa a la sección de transición ilustrada en las flgs.- 
3 y 4. El área de sección recta de la mezcla en extmsión; 
en un punto dado cualquiera de la sección de transición - 
de estas figuras# es relativamente constante; para asegu­
rar la uniformidad relativa de compresión y dilatación di 
mensionales simultáneas de la mezcla; al pasar esta a tra 
vás- de la misma.

Cuando la pieza o sección de transición; en su for­
ma preferida; ha alcanzado la dimensión final mayor (y de 
expansión) de la masa sometida a extrusión; esta sección 
termina; y la mezcla en extrusión entra en una sección —  
tercera o de conformación final; cuya dimensión mayor es 
sensiblemente la misma tanto a la entrada como a la sali­
da de dicha sección# pero cuya dimensión menor a la entra

11 -
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da es uniformemente disminuida por doa paredes que conver 
gen una hacia otra hasta haber comprimido la masa en ex—  
trusión y darle la deseada forma de sección sensiblemente 
rectangular. Este bloque extruido de sección rectangular 
puede a continuación* si asi conviene* ser cortado a lo - 
largo en varillas tales como la representada en la fig. 1* 
que son de sección recta sensiblemente cuadrada. Tambián 
puede utilizarse a veces el producto tal como sale en blo 
que.

Como se representa en loa dibujos* la dimensión ma­
yor de la masa en extrusión permanece constante en la sec 
ción de conformación final* mientras la dimensión menor - 
se va reduciendo en ella sensiblemente, obteniándoss* por 
consiguiente, un producto que posee la orientación de se ar­
da. Asimismo* la salida de la sección de transición y la 
entrada de la sección de conformación final tienen la mis 
ma sección recta, y son sensiblemente da forma rectangular. 
Una dimensión de este rectángulo es apreciablemente mayor 
que la otra dimensión. En la sección de confoimación fi­
nal* la dimensión menor se reduce en tanto que la dimen­
sión mayor permanece constante. Esta dimensión mayor* co­
mo antes se ha dicho* es al menos igual al diámetro de la 
entrada circular de la sección de transición* y de prefe­
rencia más grande respecto a ella. Estaa relaciones son - 
necesarias para asegurar una transición completa y unifor 
me desde la sección recta olrcular a una sección rectangu 
lar en la región de transición, y la consiguiente disminu 
ción en proporciones adecuadas dé la dimensión menor de - 
la mezcla extruíble* al tiempo que su dimensión mayor per 
mane ce constante al pasar la mezcla extruíble a travás de

- 12 -
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la sección tercera o da conformación final., que producá - 
la deseada orientación preferente de las partículas de —  
forma de plaquetas presentes en la m e a d a  carbonosa some­
tida a extrusión.

la característica importante de la sección de tran­
sición. consiste en que su salida 5 h,á de ser sensiblemen­
te rectangular? con una dimensión esencialmente mayor que 
la otra. También es necesario que sólo se reduzca una di- 
mesión de la masa que atraviesa la misma, y praferiblemen 
te que aumente la otra dimensión. Feró, si bien la entra­
da de la sección de transición se hace de preferencia de 
sección recta circular, también puede ser de sección cua­
drada, hexagonal? octogonal o de cualquier otra forma re­
gular que pueda, por ejemplo, tener inscrito un circulo.
En otros táiminos, puede ser de cualquier forma geométrica 
regular que pueda tener inscrito un círculo, y que varíe 
en general desde un cuadrado al propio círculo. El diáme­
tro de un circulo inscrito es por consiguiente? siempre - 
aproximadamente igual a la distancia o longitud de una lí 
nea trazada entre lados opuestos y que pasa por el centro 
de dicha entrada.

Loa ejemplos que siguen se citan al objeto de des­
cribir con mayor detalle la invención.

Ejemplo l

Se preparó una masa carbonosa extruible? a base de 
una mezcla de aproximadamente 37 partea de j?ez de alqui­
trán como aglutinante? y 100 partes de coque en "agujas* 
tal como se indica en la patente U.S. 2.775.549. Las par­
tículas de coque en "agujas" eran de tamaSo tal que al me

- 13 -
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nos un 55% pasaba, por un tamiz de malla 200y y esencial—  
mente todaa pasaban por un tamia de malla 20. Esta meada 
extruible se preparo a una temperatura de aproximadamente 
160SC, siendo luego enfriada aproximadamente a lOOac y ex 
truida después a través del aparato representado en las - 
figs. 2 a 4. Las partículas carbonosas de forma de plaque 
tas de esta mezcla, despuás de su paso a través del apaia 
to, quedaron orientadas en hojuelas dispuestas en una plu 
ralidad de planos superpuestos, que en gran proporción —  
eran sensiblemente paralelos entre si y aproximadamente - 
perpendiculares a las paredes sensiblemente paralelas de 
la sección tercera o de conformación final. La relación - 
de la altura de la entrada de esta sección de conformación 
final a la altura de la salida de dicha sección era de —  
aproximadamente de 2:1. En otros términos, la dimensión - 
menor de la masa extruible cambió en esta proporción, —  
mientras la dimensión mayor permanecía sensiblemente cons 
tante. El producto "crudo" de carbono extraído era sensi­
blemente de sección rectangular, y poseía la orientación 
de plaquetas antes descrita. Este producto "crudo" de car 
bono fue cocido y grafitado can arreglo a métodos usuales 
quedando entonces, salvo en las operaciones de corte longi 
tudlnal y mecanización y taladrado finales, dispuesto para 
su colocación y empleo en reactores reutrónicoa, asimismo 
como ya se ha indicado.

Eíemulo 2

Se repitió el procedimientd^del ejemplo 1, emplean­
do aproximadamente 40 partes de pez como aglutinante y —  
100 partes de coque en "agujas", de un tamaño de partícu­
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las tal que al menos 55% pasaba por un tamiz de malla 200 
y esencialmente todas pasaban por un tamiz de malla 20. 
Esta mezcla se pasó por extrusión a través del aparato re 
presentado en las flgs. 2 a 4. El producto "crudo" de car 
bono obtenido, una vez cocido y grafitado, poseía un CDT 
de 12,8 (l/sc x 10?) en la dirección' Z, de 39#4 en la di­
rección X y de 10,7 en la dirección Y, considerándose ose­
tas direcciones como se indica en la fig. 1. Como puede - 
verse por esto, la magnitud del CDT a lo largo del eje de 
extrusión y segdn la anchura perpendicular al eje de ex­
trusión difieren sensiblemente de la magnitud del CDT me­
dida a lo largo de la dirección X, esto es, según la altu 
ra de la varilla* que es mutuamente perpendicular a las - 
otras dos direcciones. La resistividad (ohmios/cm/cm x 
ÍO^) de este producto era de 86 en la dirección Z, 165 en 
la dirección X y 74 en la dirección Y.

Ejemplo 3

Se repitió el procedimiento del ejemplo 1, emplean­
do aproximadamente 43 partes de pez como aglutinante y —  
100 partes de coque en "agujas", de tamaño tal que al me­
nos un 55% pasaba por un tamiz de malla 200 y esencialmen 
te la totalidad pasaba por un tamiz de malla 20. La mez­
cla se pasó por extrusión a través de la cámara cilindri­
ca de extrusión y de las secciones de transición de las - 
figuras 2 a 4, pero empleando la matriz modificada ilus—  
trada en la fig. 5. El producto "crudo" de carbono obteni 
do, una vez cocido y grafitado, poseía un CDT de 16,2 en 
la dirección Z, de 53,5 en la dirección X y de 11,2 en la 
dirección Y. La resistividad de este producto era de 84 en
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la dirección Z, 211 en la dirección X y 84 en la direc—  
ción Y.

La conveniente orientación preferente obtenida en - 
los ejemplos que anteceden no se logra ni se puede lograr 
utilizando un tipo normal de aparato de extrusión.

Como se apreciará por la descripción y los ejemplos 
que anteceden# resulta posible# y así se preve en la prác 
tica de este invento, una amplia variación en las*, condi­
ciones de tratamiento# en los materiales iniciales y en - 
las características de construcción de los aparatos. Por 
ejemplo, como aglutinantes pueden emplearse# además de la 
pez# resinas o hidrocarburos adecuados. La cantidad de —  
aglutinante empleado y los tamaños de partículas y tipos 
de plaquetas carbonosas iniciales pueden también variar. 
Entre aquellos materiales que pueden emplearse como mate­
riales carbonosos iniciales# y ser mezclados con un aglu­
tinante tal como pez y tratados y extruídos a través de - 
los dispositivos de la presente invención para obtener —  
productos de las propiedades deseadas# se encuentran las 
partículas carbonosas de foima esencial de plaquetas, ta 
les como las de coque en "agujas" finamente molido (todas 
de preferencia al menos más finas de malla 20) # indicadas 
en la patente U.S. 2.775.549# el carburo de silicio desccm 
puesto# el grafito natural y el de altos hornos# y mezclas 
de los mismos. La cantidad de pez utilizada# cuando se em 
plea como aglutinante# variará en general desde aproxima­
damente 30 a 45 partea por cada 100 partes de material —  
carbonoso. También pueden variarlas temperaturas y pre­
siones empleadas. Es discrecional el empleo de una cámara 
cilindrica de extrusión, y de utilizarse puede tener una
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longitud variable. La sección de transición puede variar 
en su ángulo de pendiente y en su longitud, asi o orno de - 
otras maneras antea indicadas. El tamaño de la entrada de 
la sección de conformación final puede variar ampliamente, 
y la relación entre la dimensión de la entrada de la sec­
ción de confoimación final que va disminuyendo y la dimen 
sión reducida a la salida puede variar considerablemente, 
tanto como desde aproximadamente 2:1 a 5:1, con la adecúa 
da modificación en el contorno de la sección de conforma­
ción final. El empleo de una o más paletas en combinación 
con todas las variables indicadas y con las posibles va?—  
riaciones de colocación de las mismas pexmite obtener pro 
ductos de las convenientes características anteriormente 
indicadas y que se consideran comprendidos en el ámbito — 
del presente invento.

La presente solicitud que corresponde a la presenta 
da en E.U.A., el 9 de Febrero de 1961, bajó el número —  
88064, se acoge a loe beneficios del articulo 51 del vi—  
gente Estatuto sobre Propiedad industrial.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España por VEINTE años, son los siguien­
te s:

1.- Uh procedimiento para producir un cuerpo de car 
b$n crudo de sección transversal substancialmente rectan­
gular, que tiene láminas dispuestas en una pluralidad de
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plano y superpuestos, siendo en esencia mutuamente parale­
los, un gran porcentaje de dichos planos, que comprende ex 
pulsar una masa de partículas carbonosas en forma sube tan 
ni almanta de plaquetas a través de un dispositivo de com­
binación que comprende una sección de transición que tie­
ne una entrada que es sub stano talmente inscribible en un 
circulo y una salida substancialmente rectangular una da 
cuyas dimensiones es substancialmente menor que el diáme­
tro de la entrada, siendo la otra dimensión substancial—  
mente mayor que el diámetro de la entrada, y luego a trar- 
vás de una sección final de formación que tiene una entra 
da substancialmente rectangular cuyas dimensiones son las 
mismas que las de la salida de la sección de transición,- 
y una salida substancialmente rectangular , cuya mayor di 
me alón es substancialmente la misma que y corresponde a - 
la dimensión mayor de la entrada y cuya dimensión menor - 
es subatancialmente menor que la dimensión más pequeRa de 
dicha, entrada.

2. - Un procedimiento de acuerdo con el punto i, en 
el cual por lo menos un alabe a modo de lámina está sitúa 
do cerca de la entrada de la sección final de fonmación.

3. - Un procedimiento para producir un cuerpo de car 
bón crudo de sección transversal substancialmente rectan­
gular, que tiene láminas dispuestas en una pluralidad de 
planos superpuestos, siendo en esencia mutuamente parale­
los un gran porcentaje de dichos planos, que comprende ex 
pulsar una masa de partículas carbonosas en fonma subatan 
cialmente de plaquetas a través 36 un dispositivo de com­
binación que comprende una sección de extrusión de foima 
cilindrica y luego a travos de una sección de transición
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que tiene una entrada circular y una salida substancial—  
mente rectangular, siendo una dimensión de dicha salida - 
rectangular substancialmente menor que el diámetro de la 
entrada circular y siendo la otra dimensión de la salida 
rectangular substancialmente mayor que el diámetro de la 
entrada circular, y luego a travás c),é una sección final - 
de formación que tiene una entrada substanclalmente re otan 
guiar cuyas dimensiones son las mismas que las de la sal i 
da de la sección de transición, y una salida rectangular 
cuya dimensión mayor es substancialmente la misma que, y 
corresponde a, la dimensión mayor de la entrada y cuya di 
mesión menor es substanci almanta menor que la dimensión - 
más pequeña de dicha entrada.

4. - Un procedimiento de acuerdo con el punto 3y en 
el cual por lo menos un alábe a modo de lámina está sitúa 
do cerca de la entrada da la sección final de formación.

5. - Un procedimiento para producir un cuerpo de car 
bón crudo de sección transversal substancialmente rectan­
gular, que tiene láminas dispuestas en una pluralidad de 
planos superpuestos, siendo mutuamente paralelo un gran - 
porcentaje de dichos planos, que comprende expulsar una - 
masa de partículas carbonosas en forma substancialmente - 
de plaquetas a travás de un dispositivo de combinación —  
que comprende una sección de transición que tiene una en­
trada substancialmente inscribible en un círculo, y una - 
salida substancialmente rectangular una dimensión de la - 
cual es substancialmente menor que el diámetro de la entra 
da y  cuya otra dimensión es por Ib menos igual al diámetro 
de la entrada, y luego a travás de una seccián final de - 
formación que tiene una entrada substancialmente rectaagu
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lar, cuyas dimensiones son las mismas de las de la salida 
de la sección de transición y una salida substancialmente 
rectangular cuya dimensión mayor es substancialmente la - 
misma que y corresponde a la dimensión mayor de la entra­
da y cuya dimensión menor es substancialmente menor que - 
la dimensión más pequeña de dicha enerada.

6,- Un procedimiento para producir un cuerpo de car 
bón crudo de sección transversal rectangular.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece­
de, representado en los dos dibujos que se acompañan y ig 
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a már— 
quina por una sola oara.

ti
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