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. rRESE
. wie, el
Aot

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a ls solicitud
de
PATENTE DE INVENCIOR
formuleds el § de Pebrerc de'1962, con el nim, 274.420
en
ESPARNA
, por VEINTE efios
a nombre de GREAT LAKES CARBON CORPORATION, entidad norteg
mericana, establecida en 18 E, 48th Street, Nueva York, -
N.Y., Estados Unidos de América, pors
WUN PROCEDIMIENTO PARA FRODUCIR UN CUERFPO DE CARBON CRUDO
DE SECCION TRANSVERSAL RECTANGULAR"

La presente invencidén se refiere & un %tipo especiel
de electrodo o barra de material de nicleo carbonoso para
rilas atémicas, barras que, una vez grafitedas y apropie~
demente colocadas en el nicleo de um reactor neutrénico,-
den ur méximo de estabilidad y wn minimo de susceptidili-
dad a los defios por radiacién a gran temperatura, la in--
vencién se refiere asimimmo a métodos y aparatos especism
les de tratemiento, part:l.cula.men’ie edaptados para fabri-
car tales: barras de material de micleo.

Las varillas 0 barras de le presente invencién, que
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en generel seran de seceldn semsiblemente rectangular, se
utilizen pers desempefiar la funeilm de varillas tales ce-
me lsg ilustrades ¥y desiguadas con 6l ntmere 77 en la fig,
22 de 1= patente de Permi y otres, U.H. 2.708.656.

Este inveneién tionde haefs el deseubrimiente y cem
trol de lsm candieicnes que Ilevan & lx mejor emtrueturs:
interna de estas varillas, & ls mejer colacaeidn de tales
varil¥se en el resctor, & la férmula y tratemiente pers -
llevar a cabe eata orientacién y coloemcidn, y tembdifm al
desewbrimiente, preyeete y camstrueeiln de aparatos espe-
ciales de extrusién que mecénicemente eontribuyems & Ile--
var & cabec ewta erientaciém,

Hemos viwte que las varillas de materisl de niclee
nés sdecuadse para use en reactores memtrénicos y tal ¢o-
me se iluwtran en l& fig. 1 han de conater eseneisinenie,
en m estade de extruidse y em "erude", de particulas csr
bonosse en forme esencislnente de plaguetas ¢ escomumt —~~
fermando dichas plequetasy &l paser per extrusiéa a tre--
vés del aparato de emte invente, wres hojuelas o lsmini--
ling & 1¢ large de la verills. Eﬂtu.hajuelsa guedsm dime
puestax ex una pIuralided de planee maperpuestos, de Ies
cuslem uns gram prepercifn sen esencisimente pmralelos en
tre of. Bate crientasiin ¢ alinemeiém preferente de les -
hojuelss @ plaguetes en uma barre de extrusiém “eruda* he
ce que, después de cocer y grafitar esta barrs “eruda%, -
lse propiedades fisicas cma cooficiente de &ilatmciém -~
térmien, resistivided, ete., medides & 1o large de tres -
ejex perpendiculares entre s correspendientes & les des

ledes de meceidén recta y a lsm lengitud de una barre de ——

seceién rectangulsr presenten aproximmdswente earacteris-
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tices de smisstropis del mimre tipe que wn cristal unico
de grafite., En otres términes, la mitu& de eualguier -
propledad dada medids & l¢ large de los ejem de extruaidn
¥y em un sentide eome, per ejemple, el de la anchwurm per—-
pendienlar sl eje de extrusis, esrh esmeisimente distim
ta de la magnitud de ese nfsva prepiodsd medida en el mem
tide (per ejemple, el de la sltura]l mrtusmente perpendien
lar & lom etres dem ejes. Extes ofectos ¥ m: significale
#s sclararén més sdelente econ referencis & lom ejemplom -
que sigwes,.. :

H:einu descubierte evimimme que todas las veriliam -
del remcter neutrinice ham de ester edlecadaw de mede que
los planes de lam hojuelam emtén essmeisiwente herisentes
les en tode el 'remtw.- Eate se puede comprender mejer —-
con referencis & la fige. 1y on la eual ss repreosentas et -
perspectiva una parte de un resctor mewmtréniece tipice, y |
donde me muestran umas barras ¢ verillas 26 ex su ostede
de extruidas y "crudas™, estoc em foma&aéz pere ne cociw—
dasy een unss hojueles 22 dispuestas em uns plInrslidad de
plence peralelos supermuestos, ¥ eegin la euai todaw las
varillas del reacter eatén sdecuadsmente colocadss unas -
respecte a otrasm Loz seujeres 21 de forma eilindrica ome
tén contrades en eadm wna de lam varillas e berras de se-
ta inveneifn, para stemedar er:!e-em:os de eombustible, (Se
sobrentiemde quwe las verillae e grafiterdn antes de mx =
colocaeién en el reactor conservémdeme ap oY estads’ de —
verudas® la orientscifm arribe indiesds eon fines iluwira
tives). Cuamdo predemimen estam condieienss, el eeoficiem
te de diletacién térmica (CDT) y la reefstivided de Is va
riXles una vez grafitedas gen eonasiderablemente mayerem - -
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en la direcciém ¥ que en Ias direcciames ¥ o 5. Eate tras
como consccuemein la reducein sl minime de defics por ra-
gimeién em In direceién X, ¥ Ia esencisl reduccién del —
dencense o ssemtismiente ecasiemade per éstes cumrde tales
varilles ¢ barrae grafitadas se pemenr en uso ex lox romec-
tores, Ia elimimseiém ¢ reduceiém sl minime de lom dafies
caussdoe on In direcelém herizental & X, ¢ & lo large de
lss varillas, en la d&receién Y, ne es deade Imsgo tam ——
critica para vn funeiomsmiente eontimue apropiade del =
reacter came Is reduceién el minime de los dafior en Im 41
receién vertical ¢ I, Esie sucede ssf par permemecer Im -
base del remcter esemeislmente firme ¥ mecinicamente bl
ds =an eusnde se produzcen dafies en sgquellse dos direeefo
nes, en tante que ol descenme en la direeeiln X premte ——
eres imeperabilidad meegnien y dafiow ex todo eI reactors

Hemon descublerte agimimne wn aparste de extrusie
idesImente equipade ¢ comstruide parz llevar a efecte Im
produceiénx de taleg barras ¢ varilles eon las mew
de erientacién deseritasm eiande tal aparato y slguwm me
dificaciéx del misme ilumirades en lam fignras 2 & 5; en
estasr figuras: |

~ la figura 2 es una viste en seceidn del dispesiti
ve de extrusién temade por la lines 2-2 de la fig. 3j

- lg figurs 3 es une vigta en seceién verticel del |
dispesitive de exirusidm, temads por 1a 1fnes 3-3 de 1& -
fig. 23 ;

- 1a figura 4 em una seeeidén en plante del dispowi-
tive, tomada por la l{nea 4~4 de la fig. 31 ¥

- la figurs 5 es uma seceién vertiesl fragmentaris
del dispesitivo segin una fome medificada.
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El aperato, en su forma de ugo mds general, consta
de tres partes o secciones independientes y de forma dis-
tinta. Estas comprenden wma. cémars cilindrica de extru---
s1én 1, uvna seccidn de transiciln 2 y una seccién final -
de conformaciln 3. Ia seccién de transicidén tiene une en-
trade circular 4 y una ranura sensiblemente rectangular 5.
Como se ilusira mejor por medlo de 1‘9,3 figss 2 y 3y una -
de las dimensiones 0 la altura de diche sslide rectengu--—
lar 5 es sensiblemente menor que el didmetro de la entra~
de ciroular 4. Le anchura u otra dimengién de la salida -
rectangular 5, en cambio, es sl menos aproximademente ==
igual gl didmetro de la entrada y preferiblemente es subg
tancialmente mayor que el didmetro de le entrade circuler
4, La fig. 3 muestra le reduccién que se efectia en la --
seceidn de tremsicildn, mientras la fig. 4 representa el -
sgrendemiento preferido. La seccién de transicién 2 se —-
proyecte y construye de modo que la seccitn recta de la -
mezcla. sometida a extrusién vays cembiando sueve y gra~—
duslmente de circuler a sensiblemente rectengular, llevén
dose el materiel en extrusifn a una de las: dimensiones fi
ngles deseadas para los productos en su estado "crudo".
Como congecuencia de esto, se prefiere gue el drea de la
seceiln recta de la masa, sl pasar ésta por esta seceidn,
sea relativemente constante, aun cuande esto no es absolu
temente esencial para el logro de propledades mejoradas -
en los cuerpos obtenidos, Esta segunda seccién o de tran-
sicifn 2 conduce a una tercera seccidn o de conformacién
final 3, cuye entrada sensiblemenje reetang’ular es igual
-y por consiguiente tiene las mimmes dimensiones— que
la salida sensiblemente rectengular de la seccidén segunda
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o de tremsicién. La seccién terceras o de conformacidn fi-
nel tiene asimismo una salida 6 sensiblemente rectangular,
cuya anchure es esencialmente iguel a la anchura de la en
trada, pero cuys otra dimensidén, o sea la altura, es sen~
giblemente menor que smu correspcndiente dimensién & la en
trada. Esta enchura o dimensidn esenclalmente igual de: la.
entrada y le salida de la secciln tercera o de conforma——
cién finel se debe al hecho de que la seccidn tercera o -
de confomacién final posee dos paredes"? Y 8 sensiblemen
te paralelas de modo que une de las dimensiones de la me~
sa gometida a extrusidn permanece sensiblemente constente
gl pasar por dicha secciln. ILa seceiln tercera o de CONw-
formacidén final 3 posee agimismo dos paredes convergentes
9 y 10 que comprimen la mezcla carbonoma extruible, me -
se describird con mayor detalle més adelante, al pasar —-
por entre ellas desde la sscciln segunda o de transicibn
2, lLag paredes convergentes 9 y 10 se confunden o unen de
preferencis con las paredes de la seccidén segunde o de —-
trensicién formando curva, de modo que se reducen al m:f.n_:].-
mo o eliminan las Areas en éngulo asgudo. Estas paredes —
convergentes estén tembién en general formendo curva de -
menera que definen un espesor continuamente en disminucién
del material que pasa entre ellas; para una perte del mig
mo, y més generalmente por medio de paredes curvas dota-—
das de pendiente en continua disminueién, despuée de lo -
cual estas paredes ge hacen sengiblemente parslelas entre
si. |

Segin una forma especifica y preferida de resliza~~
cién del invento, cerca de la entiada de la seceidn terce

re o de conformecién final se prevé una paleta 11 en for-

- 6 -



10

15

20

25

30

ma de hoja, T{picamente, se extiende entre las paredes pa
relelas de aquella y es perpendicular a las nismas; ¥y -~

aproximademente equidistente de las paredes que convergen,

La paleta puede asimismo poseer pegtafias: merced a las cua

les puede montarse en unos entrantes o renuras de las pe~
redes paralelas del sperato. Esta paleta 11 actéa en con-
Juncién con la curvaturs de las parsdes, contribuyendc &
originar fuerzas de cortadura en la mezcls swmetida & ex-
trusifn el pasar ésta junte a aguella, y estas fusrzee =~
tienden a alinear las particulas de fome de plaguetas de
la mezcle carbonosa segin planos perslelos a la paleta y -
al eje del sparato y perpendiculares a las paredes parale
laa de la geccién tercera o de conformaciém finel. Egtas
fuerzas de cortadure, ademis de lag ejercides sobrs la ——
mezcle extruible y originadas en ella &l pasar por la sec
cibn de transicién y gl ser comprimids & su paso DOr en—-
tre las paredes convergentes y las paralelaa de la seccibm
tercerz o de conformacion final, actisn conjuntamente for
mando una varilla de carbano extrufda, "cruda", de 8eCe=—
cién sensiblemente rectsnguler, en la cusl las perticulss
de forma de plaquets de la mezclg carbonoss en su condi——
cidn de extruidas se alinean formendo hojuelas, unas ve——
ces de naturgleza en cierto modo discontinus y otras ve—
ces casi continua, dispuestas en une pluralidad de plencs
superpuestos; rlanos leminares o de hojuelas que, en gren
proporcidn, son sensiblemente paralelos entre i y eproxi
medamente perpendiculares & las paredes parglelas de la =
tercers. seccién o de conformaciénVfinal, Se sobrentiende
que en muchos casos puede no hgcer falta esta paleta, y ~

bastar con un digspositivo tal como el representade en la
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fig. 2 pare obtener el grado necesari}o de orientacilm. Su
necesidad depende en cierta modo de la magnitud de trensi
cidn que tiene lugar en la seceién segunda o de transi---
cién, y de la convergencia en la tercera seccién, etc.
Hay que tener en cuenta asimimmo que & veces es in-

conveniente o innecesaric emplear una cémsra cilindrica de

3
. extrusifn delents de la sececidn de transiciln., Este caso

puede presentarse cuamdo convenges emplear medios distintos
de une cémara cilindrica de extrusilm para introducir la
masg carbonoss en la secciim de transicién. Camo la meyor
parte de le orientacién deseada para las particulas de ——
fommg de plaguetas se obtiare haclende paser uns mezcla -~
extrufble apropiads por la seceibn de tremsiciém y por la
de conformascién finsl eun sin el empleo de ung primers —-
seceién cilindrica, tembién se reivindica lz cambinascién
precisemente de estas dos seccilnes. Este no obstante, se
prefiere el empleo de didie primera seccifn.

Come se comprenderd, pusde emplearse més de una pa~
leta cerca de la entrada de Ia seccién de conformacién f£i
nal, o cerca de la salida de la seceién de transicién, en
clerto modo segin el tamafio de le entrada de la seceilm -
de confomacién fingl. El empleo de uns o més psletas u -
érgenos en forms de hoja 11, y la particular colocacién -
de las mismes y la configuracién de dichos érganos consti
tuyen en conjunto varisbles cuya selecciln puede depender
de las caracteristicas de la mezcla sometida a extrusiém,
de las temperaturas y presiones empleadas, etce. Natural-——
mente, se elegirén y proyectarén ge modo qie se cbtenge un
néximo de orientecibnm de las particulas de foma de plem-

quetas, compatible con un minimo de contrapresiones, bue-
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nas velocidades de produccién y ausencia de lineas de que
bradura o exfoliscifm en el producto final de extrusiém -
pero en "crudo", esto es, entes de la coccilm,

En el montaje del dispositivo de extrugién del pre-
gente invento, el procedimiento general consiste en ensam
bler primero la sscclén de canformadién finsl, que genersl
mente estd hecha de dos partes u drganos gue se correspon
den en forma y disefo. El extremo de entreda de la seccién
de conformacién finel posee una brids ¢ pestafiz 15, El ex
tremo de salida de la seceiln de tremsiciln posee tembién
uns brida 16. Cada una de eptas bridas presenta un ndmerc
de agujeros 31 correspondientes, de modo que lag bridag -~
pueden acoplarse entre s medisnte unom medios ususles -
cualesquiera 32, tales camo tuercas y tornillos pasedos &
travée de aquellos, 0 roscados en los mismos. Ahora bien,
antes de acoplar entre s las secciones de conformacibm -
final y de transicifn, se acostumbra generalmente en la -
préctica a introducir y colocar en posicibn ung o mée pe-
letas 11 dotadas de pestafias, bien en la seccién de con--
formacién fingl o bien en la seceidn de trensieibn, o par
cialmente en cada una de ellas, Esto se logra en genersl
introduciendo & deslizamiento las pestafias de dicha pale-
ta 0 dichas paletas en unas renuras practicadas: en las pa
redes de estas seccionea. La parte de entrada 34 de la 20
na de transicién puede tipicemente poseer unas roscas ex-
teriores en cooperacién con roscas internas de un drgano
cilindrico de extrusién 1 en equellos casos en que se uti
1liza un érgano cilindrico de ext:usién. Por consiguiente,
el procedimiento general consiste en acoplar entre si las

partes correspondientes de la seccibén de conformacién fi-
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e A
nel, introducir una palets u hoja 1l en unas ranuras de -
las paredes de ésta, atornillar la brida 16 de la seccién
de tremgicién 2 & la brida 15 de la seccidn de conformgm-
¢cién finel 3, y roscar luego un Organo cilindrico de ex~-
trugién 1 en el extremo de entrada de la seccién de tran-
gicibn. | .

Pueden asimismo atornillarse unos odncemos e una o
nés de las secciones;, & fin de proveer medios convenien—-
tes para leventar y colocer el dispositivo en posicibn. E1
dispositivo puede estar rodeado por uns cémara circunferen
ciel de caldeo, por ejemplo, en la parte de entradas de la
seccifn de conformacidén final a fin de contribuir a mante
ner la masa cerbonosa extruible & un nivel dptimo de =—
*fluidez" pars obtener un méximo de orientacién de parti-
culas, En esta reglién puede emplearse vapor de agug u ——
otro medio de transmisidén del calor. El Srgenoc cilindrico
de extrusién y la seccién de trensicién tembién pueden pro
veerse y rodearse de unos medios de caldeo para mantener
a una fluidez o viscosidad Sptimas la mase sometida a ex~
trusién,

Aun cuando el aparato estard compuesto en general -
por doas o tres secciones independientes y de forma distin
ta, se sobrentiende que esta segmentacidn no es o puede -
no ser rigurosamente necesaria, y que tales secclones pue
den existir en un aparato construido de modo unitario do-
tado de las cémaras de distinta configuracidén geométrica
entes descritas: .

Algunes de lasg combinaciont®s de aparato de esta in-
vencibn, como entes se ha dicho, estén ideadas para utili
zer matrices usuales de extrusidn, de forma cilindrice, y
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transformar edemdés, sin desperdicio ni necesidad de mece~
nizacién, las mezclas carbonosas trabejadas medisnte diw—
chas matrices de extrusidn, en productos de carbono que =
tienen la seccidén rectangular deseada, y tembién la orien
tacibén de particulas conveniente. Para lograr lo gue ante
cedey, las combinaciones de aparato d‘e, la presente inven—-
cién que poseen o utilizen tales secciones de forma cilin
drica, comprenden o poseen asimismo- la seccién de "transi
cibén" 2, que presente ung entrade circular 4 y una salidas
sensiblemente rectangular 5, teniendo la entrada circular
igugl seccién recta que la selide del érgmo cilf{ndrico -
de extrusifn 1. la pieza de transicién 2 se proyecta asi-
mismo y de preferencia de manera que le mezcla extruible
que pasa & su través resulta esencialmente comprimide en
une dimensidn mientras se le deja dilatarse esencialmente
en otra dimengién normmal & la primera., Esta relacién se -
aplica e la seccidn de transicién ilustrade en las figse=
3 ¥y 4. El 4rea de seccidn recta de la mezcla en extrusidn,
en un punto dado cuelquiera de la seceién de transicién -
de estas figurasy e s relativeamente constante, para asegu-
rar le wniformidad relativa de compresidn y dilatacién di
mensicnales simulténeas de la mezcls, sl pasar ésta & tra
vés de la misma,

Cusndo la pieza o seccién de tremsicibn, en su for-
ma preferida, ha alcanzado la dimensién finsl mayor (y de
expansién) de la masa sometida a extrusidén, esta seccién
termina, y la mezcla en extrusién entra en una secciln ——
tercera o de conformacién final, euya dimensién mayor es:
senaiblemente la miema tanto a la entrada como & la sali-

da de dicha seccidn, pero cuye dimensién menor e la entra
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da es uniformemente disminuide por dos paredes que conver
gen una hacla otra hasgta heber comprimido la masa en ex—-—
trusién y darle la deseeda forma de seccidén sensiblemente
rectangular. Este bloque extruido de seccidn rectangular
puede a continuacidn, si asi conviene, ser cortado a lo -
largo en varillas tales como la representada en la fig. 1y
que son de seccién recta gensiblemente cuadrada. También
puede utilizarse a veces el producto tal como sale en blo
que.

Como se repregenta en los ditmjos; la dimensidénm ma~
yor de la masa en extrusién permsnece constante en la sec
cién de conformacién final, mientras le dimensién menor -
se ve reduciendo en ella sensiblemente, obteniéndose, por
consiguiente, un producte que posee la orientacién desee~
ds. Asimismo, la selida de ls seccidén de trameicifn y la
entrade de la seccién de conformgeidén final tienem la mig
me geceidn recta y son seneiblemente de forma rectanguler,
Una. dimensién de este recténgulo es aprecisblemente meyor
que la otra dimensilm. En la seceién de conformacibn fi--
nel, la dimensién menor se reduce en tanto que la dimen--—
eién meyor permsnece constente, Esta dimensiln mayor, co-
mo antes se ha dicho, es al menos igual sl didmetre de la
entrada circular de la seceidn de tremnsiciln, y de prefe-
rencia més grande respecto a elle. Estag relaciones son -
necesarias pare asegurer una transicidn complets ¥ waifor
me desde la seceién recta circular a una seccién rectangu
lar en la regién de transicién, y la consiguiente dieminu
cién en proporciones esdecuadas d: .1a dimengién menor de -
la mezcle extruible, al tiempo que su dimensién meyor per

manece constante al pasar la mezcle extruible a través de
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Al 2 Q
la seccién terceras o de conformecién finel, que produce -
la descadas orientacién preferente de las particulas de —
forma de plaquetas presentes en la mezcle carbonosa some-
tida & extrusién.
Ie carscteristicag importante de la seccién de tran-
sicibn consiste en que su salide 5 hg de ser sensiblemen-
te rectangular, con una dimensién esencislmente mayor que

la otra. También es necesaric que sdlo se reduzce una di-

" mesibn de la masa que atraviesa la misms, y preferiblemen

te que sumente la otrs dimengilm. Perd, si bien la entra-
da de la seccién de transicién se hace de preferencié; de
geccidn recta circular, también puede ser de seccién cus~
drade, hexagonal, octogonal ¢ de cualquier otra forma re—
gular que puedz, por ejemplos tener inscrito un circulo,
En otros témmincs, puede ser de cualquier foms geométrice
regular que puedas temer inscrito wm circule, y que varie
en general desde unm cuadrado sl propic cfirculo. El didme-
tro de un circulo inscrito es por consigniente, siempre -
aproximadamente igual & la distencie o longitud de una 1i
nea trazada entre lados opuestos y que pasa por el centro
de dicha entrada.

Log ejemples que siguen se citan al objeto de degm=
cribir con mayor detalle lg invencidnm,

Ejemplo 1
Se preperd una mesag carbonosa extruible, = base de
ung mezcle: de aproximedsmente 37 partes Qe pez de slquiee
trén como aglutinente, y 100 partée de coque en "agujas"

tal camno se indica en la pastente UsSe 2.775.549. las par-
ticulas de cogue en "agujas" eran de tamafio tel que &l me

_13-,.
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nes wn 55% pasaba por un tamiz de mella 200, y esencisl-——

mente todas passben por un tamiz de mslla 20, Esta mezcla
extruible se prepard a une temperaturs de aproximadsmente
1608C, silendo luego enfriada aproximadamente a' 100¢C y ex
truids despuds a través del aparato rerresentado en las -
figs. 2 & 4. Las perticulas carbonosps de foma de plague
tas de esta mezcla, despuds de =u pe,éo & través del aparg
40, quedaron orientadas en hojuelas dlspuestas en una plu
ralidad de planos superpuestos, que en gran proporeiln --
ersn sensiblemente paralelos entre si{ y aproximedsmente —

perpendiculares & lag paredes sengiblemente paralelas de

. 1a gseccidn tercerz o de conformecidn finsl. Le relacién -

de le altura de la entrads de esta secciln de conformaciém
finel a la alturas de la salida de dicha secciln era de ——
aproximadsmente de 2:1. En otros términos, la dimensibn -
menor de la masa extruible cambib en esta proporeiln, -~
mientras la dimengién mayor permsmecia sensiblemente cong
tente, E1 producto "crudo! de ‘carbonof extruido ers sensi-
blemente de secciln rectangular, y poseia la orientaciém
de plaquetas enteg descrita. Este producto "crudo" de car
bono fue cocido y grafitade con arreglo a métodos usuales
quedando entonces, salvo en lag operaciones de corte longi
tudinal y mecenizacidém y taladrado finales, dispuesto pars
su colocacién y empleo en reactores reutrfnicos, asimismo |

como ya se ha indicado,

Ejemplo 2

e

Se repitid el procedimientd¥del ejemplo 1, emplean-
do amroximademente 40 partes de pez como sglutinante y —-
100 partes de coque en "agujas", de un tamafio de particu~
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las tal que sl menos 55% pasaba por un temiz de mallas 200
y esencialmente todasg pasaban por un tamiz de malla 20,

Esta mezcla se pasé por extrusibn a través del aparato re

pregentado en las figs, 2 a 4. El producto "crudo" de car

bono obtenido, una vez cocido y grafitado, poseia un CDT
de 12,8 (1/2C x 107) en 1a diveccién Z, de 39,4 em la di~
recciln X y de 10,7 en la direccién Y, considerdndose eg~
tas direcciones como se indice en la fig. l. Como puede -
verse por esto, la megnitud del CDT a lo largo del eje de
extrusifn y segin la anchurs perpendicular al eje de eX——
trusidén difieren sensiblemente de la magnitud del CDT me-
dida & lo laergo de la direccidn X, esto es, segin la altu
ra de la varilla, que es mutuamente perpendicular a las -
otres dos direcciones. La resistividad (chmios/cm/cn® x
10°) de este producto era de 86 en la direccién Z, 165 en
la direceidn X y 74 en 1a direccién Y.

emplo

Se repiti el procedimiento del ejemplo 1, emplean-
do aproximadamente 43 partes de pez como aglutinante y =~
100 partes de coque en "agujas", de temafio tal que al me-
nos un 55% pasabe por un temiz de malla 200 y esencialmen
te la totalidad pasabe por un tamiz de malla 20, La meze-
cla se pasé por extrusidn a través de la cémars cilindri-
ca de extrusién y de las secciones de trensicidn de las -
figuras 2 a 4, pero empleando la matriz modificade ilus--
trade en la fige 5. El producto "ecrudo" de carhono obteni
doy une vez cocido y grafitado, pvsels un (EDT de 16,2 en
le direccidn Z, de 53,5 en la direccién X y de 11,2 en la
direceiln Y. ILa resistividad de este producto era de 84 en
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la direccidn Z, 211 en la direccidén X y 84 en la direC---
cién Y, '

La conveniente orientacidn preferente obtenida en -
los ejemplos que anteceden no se logra ni se puede lograr
utilizando un tipo normel de aparato de extrusién.

Como se apreciari por la desc?ipoién y los ejemplos

que snteceden, resulta posible, y asi se prevé en la prég_

. tica de este invento, una amplia veriaciln en las condiem

ciones de tratamiento, en los materisles iniclales y en -
las caracteristicas: de construccién de los aparatos. Por
ejemplo, como eglutinentes pueden emplearse, ademds de 1a
pez, resinag o hidrocarburosg adecuados. lLa cantidad de ——
sglutinante empleado y los temafios de particulas y tipos
de plaguetas carbonosas iniciales pueden tembién varier,
Entre aquellos materiales que pueden emplearse como mate-
riales carbonosos iniciales, y ser mezclados con un aglu-
tinante tel como pez y tratados y extruldos a través de -
los dispositivos de la presente invencidn pars obtener —-
productos de las propiedades deseadas, se encuentrsn las:
particulas carbonosas de forma esencial de plaguetas, ta
les camo las: de cogue en "agujas! finamente molido (todas
de preferencie al menos més finas de mella 20), indicedas
en la patente Us8, 2,775.549, el carburo de silicio descom
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, varisré en general desde aproxima~
demente 30 a 45 partes por cada 100 partes de material ~-
carbonoso., También pueden variar.las tempe;aturas: ¥ pre—
siones empleadas. Es discrecional el empleo de una cémare,

cilindrice de extrusién, y de utilizarse puede tener una
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en su &ngulo de pendiente y en su longitud, ae{ oomo de -

otras maneras antes indicadas. El tamafic de la entrada de
la secoién de conformacién final puede variar empliesmente,
¥ la relacién entre la dimensién de la entrada de la sec-
cién de conformacidn final que va disminuyendo y la dimen
sién reducida a la salida puede varlar considerablemente,
tento como desde aproximadamente 2:1 a 5:1, con la adecua
da modificacién en el contorno de le seccidén de conforme~
cibn finel., E1 empleo de una o més paletas en combinacién

con todag las variables indicadas y con las posibles vew—

" risciones de colocacién de las mismes permite obtener pro

ductos de las convenientes caracteri{sticas enteriormente
indicadas y que se consideran comprendidos: en el &mbito -
del presente invento.

La presente solicitud que corresponde a la presenta
da en E.Ushsy 61 9 de Febrero de 1961y bajd el nimero —-
88064, se acoge a los beneficios del articule 51 del vi--
gente Estatuto sobre Propiedad Industrisal.

N OT 4

Log puntos de invencidn propia y nueva que se pPre--
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia por VEINTE afiomy son los siguien--
tea:

Te= Un procedimiento pare producir um cuerpo de car
bén crudo de seccilén 'bransverealqaubstancialmente rectan-

gular, que tiene liminas dispueatas en una plurelided de

-17 -



10

15

20

25

30

plenog superpuestos, siendo en esencia mutusmente parale-
los, un gran porcentaje de dichos planos,que comprende ex
pulser una mese de perticulas carbonasas en forme substan
ciglmente de plaquetas & través de un dispositivo de com-
bingeibn que comprende una seccidén de tremsicién que tie-
ne una entrada que es substancislmente inscribible en um
circulo y une salida substencislmente rectenguler wns de
cuyas dimengicnes es substancialmente menor que el didme-
tro de la entrada, siendo la otra dimensgién substencisl-—
mente mayor que el didmetro de la entrads, y luego a tra=-
vés de una seccién final de formacidn que tiene una entra
da substancialmente rectangular cuyas dimensiones son las
mismas que las de la selide de la seccidn de transicién,-

. ¥ una salide eubstencialmente rectengular , cuyes mayor di

mesifén es substancialmente la misma que y corresponde & -
la dimensidén mayor de la entrade y cuya dimensién menor -
es gubstancisImente menor que la dimensién més pequefia de
diche entrada.

2.~ Un procedimiento de acuerdo con el punto 1, en
el cual por lo menos un &labe & modo de lémina esté situg

do cerca de le entrads de le seccidén final de formacién,

3o~ Un procedimiento para producir un cuerpc de car

bén crudo de seccidén transversal substencielmente recten-
gular, que tiene léminas dispuestas en una pluralidad de

planos superpue gtos, silendo en esencia mutuamente parsle-
los un gren porcentaje de dichos plenos, que 6omprende ex
pulsaer ung mase de particulas carbonosas en forma substen
cielmente de plaquetas & través ®e un dispositivo de com-
binacién que comprende une seccién de extrusién de foma

cilindrica y luego a través de una seccién de transicién
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que tiene una entrada circular y uns salida substencigl--
mente rectangular, siendo uns dimensién de dichs salide -
rectengular substancialmente menor que el didmetro de la
entrads. circular y siendo la otra dimensién de la salida
rectangulsr substancialmente mayor que el didmetro de la
entrade circular, y luego & través de una seccilm fingl -
de formacidén que tiene una entrada substanciclmente rectan
gular cuyss dimensiones son las mismas que lag de la sali
da de la seccién de transicidn, y una salida rectangular
cuye dimensién meyor es substancislmente la misme que, y
corregponde g, la dimensién meyor de la entreada y cuya di
megién menor es subsienciglmente menor que le dimensién -
més pequefia de dicha entrada.

4,~ Un procedimiento de acuerdo con el punto 3, en
el cuel por 1o menos un élsbe & modo de lémina estd situg

do cerca de la entrada de le meceidn finel de formacidn.

5e= Un procedimiente para producir un cuerpo de car
bén crudo de seccidn transversal substanciglmente rectan-
gular, que tiene lédmings dispuestas en una pluralidad de
Planos superpuestos, siendo mutusmente pafalelb un gren -
porcentaje de dichom planos, que comprende expulsar una -
masa de particulas carbonosas en forma substancialmente -
de plaquetas: a través de un dispositivo de combinacién —-
que comprende une seccién de trensicibén que tiene una en-
trada eubstencialmente inscribible en wn circulo, y una -
selida substencialmente rectangular una dimensgiém de 18 -
cusl es substancislmente menor que el diémetrc de la entra
de y cuys. otra dimensién es por Ib menos igual el didmetro
de la entrada, y luego a través de una meccién final de -

formacién que tiene una entrads subgtancialmente rectengu
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de la secciln de tremsicibn y une sslida substéncialmente

rectangular cuys dimensidn mayor es substancislmente la -
misma que y corresponde a la dimensidn meyor de la entre~
da y cuyas dimeneién menor es substancielmente menor que -
la dimensién més pequefia de diche entrade.

6o~ Un procedimiento para producir un cuerpo de car
bén crudo de seccidn transversal rectangulars

Tel y como se ha descrito en la Memoriae que antece-
dey representado en los dos ditmjos que se acompafien y ra

re los fines que se han especificeado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a mé—

quina por una sola oarea.
f;:.
o /

Madrid/

JUN. 1962
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