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los electrodos de grafito, tales como los utilizados en

I
tlos hornos eléctricos y equipos similares, en los que los
t

: electrodos se consumen con el uso, y en los cuales los

]

i

Ia presente invencidn se refiere al campo de |
|

g

ﬁeleetrodos deben hacerse entrar continuamente, con novie
‘miento de avance o alimentacidn, en el horno w otro equi-

" po donde se utilicen.

Para faciliter este avance continuo, se tzladran

¥ rogcan adecuadamente en cada extremo los tramos de elecT

. trodo para dar medios de unidn, juhta o conexidn a través

ide una "nuez" o pieza de unidn axil. De esta wanera se
i H
.une un nuevo electrodo al que se estd consumiendo, recu- |
{ rriendo para ello a introducir una nuez en el taladro sea
i

del electrodo nuevo, sea del parcialmente consumido, y

unir o conecter el conjunto compuesto de nuez y tramo de

.electrodo al otro tramo de electrodo. Tales piezas de ;
%unién y sus correspondientes taladros de los tramos de
%electrodo pueden tener lados roscados, paralelog al eje
;geométrico de la nuez. Ahora bien, en general, es mis co-
Erriente y ventajPso dar a la nuez una conicidad de modo
ique presente su didmetro més grande en su parte media y
también en el plano'de contacto entre los tramos de elecw
:tro&o. Una nuez c¢énica de este género se atornilla en po-

gicidn en un taladro o alvéolo roscado igualmente cénico

idel tramo de electrodo, de modo que el extremo de didme-
Etro menor o base de la nuez es el que entra més, o va mas
glejos, en el cuerpo del electrodo. Al roscar las nueces

cénicas para uso en lg unidn o junte de tramos de clectro-
gdo, la profundidad que se da a lg rosca es en general la

misme, ya esté medida en las bases o extremidades de did-

~2-




10

15

20

25

30

11.12.68

netro menor, ya lo esté en la parte central, de mayor i
didmetro. Suele suceder también que en la junta ensambla~§
da cada hilo de rosca tenga un flanco cargado, nas préxi-%
%mo al centro geométriéo de la nuez, y un flanco de &apuyo E
?sin carga, inactivo o pasivo, opuesto al flanco cargado. %

(Bs decir, el flanco inactivo es el que estd mds cerca

1
i
i

: de los extremos de la nuez, y el cargado es el flanco mas
t

| préximo al centro geométrico de la nuez, siendo asi como
; .

; estdn definidos estos flancos en la presente invencidn.)

i

iEl flanco cargado llevae en general ls mayor parie, si no
la totalidad, del esfuerzo de compresidn entre la nuez
¥ los tramos de electrodo.

En este tipo de junta, la mitad primeramnente
ensamblaeda suele tener poca 0 ninguna holgura en el fian-
¢o inactivo, en tanto que en el flanco inactivo de la se-~
gﬁnda mitad que se monta hay un méximo de holgura 0 juego.

Se ha venido haciendo sentir la necesidad de
distribuir mds uniformemente las diferencias de holgura
que acaban de citarse, a fin de reducir o contrarrestar
log esfuerzos térmicos que se acumulan por falte de si-
tio para la dilatacién, ¥y que dan lugar a que la junta
ge agriete; y a este fin, las personas versadas en la ma-
teria han venido proponiendo diversos métodos pare lograr
una distribucidén esencialmente uniforme de la holgura o
Juego de rosca. Por ejemplo, este problema y la proposi-
cidn de varias soluciones al mismo se estudian en las pa~
tentes de EE.UU. 2.970.854; 2.957.716; 3.088.762; 3134616;
3.140.967; y tembién en la patente alemana 1.091.253; Ia
presente invencidn se refiere asimismo a una mis unifor-

me distribucidén del juego entre hilos de rosca de la nuez

-3 -
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3
i
i
;
i

iy de los alvéolos de los electrodos, y a la consiguiente

‘reduccidn de esfuerzos o tensiones de tipo térmico entre

funa nuez y los tramos de electrodo en los que va roscada,

sy ofrece un nuevo y ventajoso enfoque para lograrlo.

i Es, pues, objeto de la presente invencidn un
:conjunto de tramo de electrodo y pieza de unidn o nuez,
on el que hay una mayor uniformidad de distribucidn de
ijuego u holgurse (en comparacidn con 1o gque constituye la
ipréctica usual en la industria) entre los flancos inecti-
ivos 0 no portadores de cargs de log hilos de rosca de la
%nuez y los hilos de rosca del alvéolo del tramo de elec-
étrodo} para asi dejar sitio para la dilatacidn térmica
%de dichos hilos de rosca.

? Otro objeto de la invencidén reside en distribuir
%de modo esencialmente uniforme el juego de hilos de ros-

; i
.ca en todo un conjunto de nuez y tramo de electrodo, ¥y !

ftambién en la totalidad de un conjunto de junta de elec-

%trodo gue comprenda dos tramos de electrodos dotados de

‘una pieza de unién (a la que para mayor brevedad se deno-

)

]

S i
lalvéolos roscados, o roscas hembra, en sus extremos y de i
: !
i

! B} i
iminard nuez en esta lMemoria) roscada y atornillada en di-|
ichos alvéolos, para juntar entre si dichog {ramos de elecw

| trodo.

é Otro objeto de la invencidn consiste en lograr
;la antediche mayor uniformidad ue distribvucidn del juego
de hilos de rosca, de manera ventajosa y prdctica que es
| también nueva en su género, en comparacidn con los méto=

dog hasta ahora sugeridos o ensefiados por la técnica ya !
| conocida para resolver este problema,

La invencidn, en una de sus formas de realiza~

R




¢idn preferidas, comprende la construccidén de un conjun—

H
1

to perfeccionado de nuez y tramo de electrodo, tal como

. acaba de analigzarse, mediante el recurso de: i

i
i

g (a) disponer un taladro a lo largo (por ejemplo;
5 flongitudinal) entre extremo y exiremo de la nues; :

i (b) precolocar la nuez en el alvéolo del tramo !

?de electrodo de modo que quede un juego u holgura entre
log flancos no portadores de carga de los hilos de rosca
de dicha nuez rogcada y de dicho alvéolo roscado de elec-l

i

10 trodo; y

(c) introducir un material que se dilate al so-

lidificarse, a través del agujero o taladro de la nuez,
ipara asi{ llenar esencialmente el espacio comprendido en=—
;tre la base de la nuez y el fondo del alvéolo del tramo

1
15 ''de electrodo y de ese modo fijar la nuez en el tramo de

!

+

electrodo después de expandido o dilatado y solidificado
dicho material y también mantener la'precolocacién y el
Juego de hilos de rosca de (b) y dejar sitio para la di~ |
latacién térmica de los hilos de la conexiém.

20 En los dibujos adjuntos,

- la figura 1 ilustra en seccidn recta vertical
un conjunto de nuez y tramo de electrodo de la presente
invencidn; y

- la figura 2 ilustra el equipo suxiliar (es
25 decir, la plantilla de centrar) que puede utilizarse pa-
ra poner en prdctica los procedimientos de la invenciém,
0 para realizar el ensamble o conjunto del presente in-
vento.

Como gse indica en la figura 1, la pieza de unidn

30 o nuez 1 que, como se ha dicho antes, es cénica de prefe-

11.12.68 -5
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. su radio disminuis en un centimetro por cada seis de lon.--i

H
i za de unidén se atornilld en el alvéolo hasta que su did~

N
!

; rencia, se atornilld en un alvéolo correspondientemente
- roscado del tramo de electrodo 2. En la forms de ejecu-
cién ilustrada, la nuez estaba provista de. un taladro 8

a lo largo (descentrado, axil o longitudinal) entre sus

extremos 6 y 9. También en esta forma de ejecucidn, la

fnusz tenia un didmetro mayor de 27,3 cm; el didmetro del
teladro longitudinel ers de 2,8 cm. y el didmetro del -tras
. Mo de electrodo era de 50,8 cm. la nuez tenia también un
' paso de 0,85 cm, esto es, 1,18 hilos por centimetro (tres

. hilos por pulgada) y una conicidad de 1:6, es decir, que

' gitud de nuez a partir del didmetro méximo. Ia nuez o pie-

: metro mayor, designado en general con el mimero 3, coin- !
: i
: ¢ididé aproximadamente con el plano de la cara 4 del tra-

-mo de electrodo, hasta llegar al "aprieto & mano", es de-

‘eir, hasta gque quederon completamente aplicados en contacs
%to los hilos tanto de la nuez como del tramo de electro- !
:do que llevaba el alvéolo. La pieza de unidén o muez fue
%luego precolocada en el alvéolo del tramo de electrodo

!desenroscéndola en una pequelia magnitud, tel como en un

goctavo de vuelta (esto es, unos 452) para dejar un juego |

io holgura entre los flancos inactivos de 1los hilos de ros%
%ca de dicha nuez y los de dicho alvéolo de electrodo roS= |

_cado. Durante la precolocacién de la nusz se empled una
]
.una plantille de centrar. (En relacién con la figura 2

3

ise dice algo mds respecto a esto.) A continuacién se in-

trodujo forzadamente a través del agujero 8 un material §

que tenia la propiedad de dilatarse a la solidificacién,

esto es, de presentar un crecimiento cumulativo durante

¥
)
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}
!
| ]
f
|
ly/o después de la solidificacién, después de calentado

|y enfriado. Esta introduccidén se hizo en cantidad sufi-

| ciente para que, al dilatarse, llenara al menos esencial-

I

imente el espacio o hueco 5 entre la base 6 de la nuez y |
|
lel fondo 7 del alvéolo del tramo de electrodo. Mis ade-

' ”,
;1ante se darian mis detalles en relacidn con estos mate-~

'

iriales expandsibles, y con su naturaleza o compogicidn.
Se empled un pequeiio exceso del material expansible o di-
latable (lo cual es tipico), exceso que se extendid en
parte por el agujero longitudinal, en 10. Al solidificar~!

se y dilatarse el material, llend esencialmente o por <oms

«pleto toda drea vacia del espacio o hueco 5, y sicvid tam<
bién para fijar la nuez en la posicidén deseada, en el al-|
véolo del electrodo. La dilatacidén del material también !
mantuvo la precolocacidn y el juego de los hilos de ros-

l ca, arribs citados, de la nuez, dejando asi sitio también

para la dilatacidén térmica de los hilos de rosca de la

conexidn. La precolocacidén de la nuez hizo también que

'las caras superiores o flancos 11 portadores de carga (es

decir, los mds proéximos al centro geométrico de la nuez)
tomaran contacto con las caras correspondientes de los
hilos de rosca del alvédlo, y ocasionaran 0 crearan tam—
bién un ligero hueco o0 juego 12 en los costados o Ilancos
13 no portadores de carga de la rosca, es decir, los flan-
cos mis proximos al extremo 6 de la nuez. (Del andlisis
precedente se desprende, desde luego, que el montaje ¥y
la colocacién de los miembros del conjunto se efectua an-
tes de agregar este conjunto a una columna electrédica

de un horno.)

Como se ilustra en los dibujos, puede recurrirse

—7-
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,_1
'
t
H
$
i
1
§
!
1S
H

| & taladrar el agujero longitudinal 8 descentrado y prac-
ticar uno o was agujeros descentrados 14 en la base del

alvéolo, a fin de ayudar a maentener firmemente en su si=- |

i tio la conexién del conjunto durante la manipulacidn y
; durante la sucesiva conexidn de un segundo tramo de elsc-

[

itrodo al ofro extremo de la nuez.

Es de notar que la indicada "precolocacidn' de
?la nuez, para producir un Jjuego u holgura entre los flan-
fcos inactivos de ésta y los hilos de rosca del alvéoio
idel tramo de electrodo, puede ser causada unicamente por
gla fuerza de la dilatacidén o expansidn del material en
gel capaclo 5, y en este caso se dice que el material eox-

i

;pansible "da" la precolocacidn de la nuez. ihora bien,
ies nds usual y preferido el empleo de un dispositivo au-
%xiliar, tal como una plantilla de centrar, para obtener
%la éptims precolocacidn de la nuez.

é (E1 "retroceso" de 459 de la nuez en la forma
de ejecucién del invento que acaba de describirse es sa-
| tigfactorio para una nuez que tenga un paso y una conici-
!dad como los ya indicados. En sentido mds general, el ni-;
mero de grados que se "retroceda" dependerd del paso y

de la conicidad de la nuez, porque el Juego entre los hi-

los de rosca es funcidn de estas dos variables. Para las

nueces o0 piezas de unidn normales, de 0,85 cm. de paso ¥y

%1:6 de conicidad, el nimero de grados de retroceso sers

Etipicamente un valor aproximadamente comprendido entre

:
?
|
| ?
%
' 458 y 902; para las nueces normales que tengan 0,64 cm. |
de paso (1,57 hilos por centimetro, o sea cuatro hilos
por pulgada) y una conicidad de 1:6, el ntmero gde grados

de retroceso serd, como tipo, de un valor aproximadamente

| : -8 -
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| comprendido entre 602 y 1352). i

En la forma de ejecucidn ilustrada en la figu-
ra 2 se representa la mencionada plantilla de centrar,
la cual se emplea para precolocar la nuez en el alvéolo
del electrodo, y para dejar un juego u holgura en el flan-
¢o insetivo de los hilos de la nuez y en log hilos de la

rosca interior del tramo de electrodo en el que estd ators

nillads la nuez.

Lg plantille de centrar consta de una placa ind
teriormente roscada 13, atornillada a uno de los extremos

de la nuez 1. Hay unas ruedas de apoyoe 19 acopladas s tra;

vés de unog taladros practicados en la placa de centrar

a unos cilindros neumdticos 17 de 3,8 cm. de didmetro.

Se emplean tipicamente tres de estas ruedas de apoyo y
tres cilindros neumdticos, repartidss las ruedas de mane-
ra que formen un triangulo equilatero conira la cara 4
del tramoc de electrode 2. Una fuente.idénea (no represen-
tada) suministra aire a presién a los cilindros neunmati-
cos 17. La dispogicidn es tal que. lag ruedas de apoyo 19
empujan en un determinado sentido contra la cara del tra-
mo de electrodo, en tanto que la placa roscada 18 tira

de la nuez o pieza de unidén 1 en sentido contrario, apli-

candose asi una presidén o iuerza axil sovre la nuez y pre-

colocéndose ésta en el alvéolo del tramo de elecirodo,
de modo que deja un juego entre los flancos inactivos 13,
no portadores de carga, de los hilog de rosca de la nuez
¥ los hilos de rosca del tramo de clectrodo. (EBn la figu—
ra 1 se indican las direcciones axil y bransversal).

El anadligis que gigue, de la consiruccidn de

un conjunto de nuez y tramo de electrodo, da més detalles

-
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de la disposicidn de la figura 2.

El tramo de electrodo y la pieze de unidn eran
del mismo tamafio empleado en el anélisis-ae la figura 1,
1o mismo que el didmetro del taladro longitudinal 8. La

pieza de unién 1 se precalentd a 908C, y ifue luego "ayre-.
tada & mano' en el alvéolo del tramo de electrodo 2 (esto@

-es8, los hilos de rosca tanto de. la pieza de unidn coms :
' del alvéolo estaban completamente en contacto de aplica~ g
¢idn). Entonces se conectd al conjunio 1a plantills de i
“centrar arriba descrita, colocando a rosca ls placa 18, %

-que tenia unos 5 cm. de espesor, en el extremo libre de §
.1la nuez o pleza de union. A continuacion ge uuso en anciéﬂ
-el dispositivo de planvilla de centrar, uando presiém a
.log cilindros da aire 17, a 14 kg/cm2 cada uno. (Ilas rue-?
- dag de apoyo 19 estaban en contactc con la cara 4 del tra;
mo de electrodo 2). Al hacer esto se ejercid sobre la pie~
-%a de unidn una fuerza axil, en el sentido de gpartarls

0 gacarla del tramo de electrodo. uUin dejar de aplicar

la ruerza axil, se hizo retroceder 2 rosca la pieza de

B

Lunién en 459, dejando asi un juego entre los flancos insc-
+tivos 13 de los hilos de rosca de la piezma Ge wnidn y los
flancos opuestos de los hilos de rosca del alvéolo del

. tramo de electrodo 2, y dando asi una precolocacién a di-
|

1

%cha pieza de unidn en el alvéolo del tramo de electrodo.

13

' Egta presion exil hizo también gque los rlancos 11 porta-

;dores de carga de los hilos de rosca de la pleza de union:
1

f

é(es decir, los mas prdéximos al centro geométrico de dicha’
| pieza) permanecieran en conmtncto directo y ue aplicacion
§oon los nilos de rosca cusvespondienties der alvéolo del ;
Eelectrodo. Entouces se hizo une moezela, Curcnte unog 20
{ 3
i :
i



_segundos, de un material de poliuretanc de dos componens~

. tes capaz de formar espuma o expandirse, y adquirir rigi-.
: :

i ¢ez, al eiectuarse lu mezcla de 1os mismos. De esta mez-
rcla se inyectd una cantidad medida, por el taladro dlongi~

5 ‘tudinal 8 y al interior de la cavidad o espacio 5 entire
fla base 6 de 1z pieze de unidn y la base o fondo 7 del |
j
‘elvdolo del trusmo de electrodo. Se empled, del material |
:expansible, una cantidad suficlente pore llensr esencial—g
Emente el esyacio 5 y subir basterte por el interior del |

10 . taladro longitudinal 8, desuués de dilatarse o expundirse:
(¥ edquirir rigidez. El conjunto de pieza de unidn y tre-

‘mo de elcctrodo estaba en posicidn horizonital al hecerse

%esto, ¥y @l electrodo se le hizo girar entonces 1802 sobre

%su eje, pare ayudar sl material expansible 2 llenar escn-
15 ' cialmente este eggpacio vacio, tras la expansidn. ¥l con-

i Junto se pantuvo enr posicilén fija durante unos diez minu-
tog, pare dejar que el materisl se expandierz, fijera y
adquiriese rigidez, después Ge lo cual se quitd la presidn
¥y e retird la plantilla. la diletacidn y fijacibn del
20 . material expansible o espumable mantuvo la gosicidn espe-

Ecifica (£lotente) de la pieza de wnidén en el alvéolo del

i

ftramo de elecirodo, posicidén dade antes por lz plantilla
de centrar.

Exigten varios meteriales que se dilatan o ex-—
25 ; panden al solicificarse, y que pueden userse en el espa-

cio 5 entre la base de la nuez o pieza de unidn y la ba-

se del alvéolo del tramo de electrodo en la presente in~

vencibn, para ayudar o mantener flotante la pieza de unidn

en ¢l alvéolo del trezmo de electrodo, y para mantener la

30 pieza de wuribn en posicidén fija en el zlvéolo de electro-

11-12068 i - 11 i
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'

;do. Entre tales materiales se incluyen 1
 mables, que se dilatan y adquieren rigidez al expandirse.
- La mayoris de ellos se pregoran mezclando el waterizl ex—l
%pansible con un catalizador y/o un agente dilatador c for%
;mante de espuma, un momento anteg de introducir o inyenw

tar la mezela en dicko espoclo. Estos rotericles de resis-:

tireno y poli(cloruro de vinilo) ya conocidas de las per~:

" de mencionarse, pueden usarse tembién en el espacio 5,

H

tener
! de electrodo, vorias
. tlenen también la propiecad de dilmtarse al solidificar.

(Al golidificarse y dilatarse el metel, lo pieza de unidn:

1

)
;
1
h

jridas que pueden usar

i

e

- cada cago:

{
'
i
¢
!
i
'

g reninas eSpl-

nas espumables que adquleren rigidez al #Fijarse o endure-i

cerse, incluyen las composiciones de poliuretaroc, polis-

i
gsonas versadas en la técenica de fabricaer espumas de plés-§
tico rigidas.

Ademds de las resinas expansibles que acaban

Lo presente invencidn, y para mantener o dejar el
converiente entre los hilos de rosca y a fin de man-
1z pieza de unidn en posicidn fija en el alvéolo

eaciones metdlicas fundides que

1 se mantiene o bloguea en la pouicidn desenda, en el al-
i véolo del electrodo.) Entre las alozelonce tipo o prefe-
¢ estén las composiciones sisuien-
en las gque los mimeros reprecentan rpreentajes apro—f

ximados en peso, dando las propledades que e indican en



FROPTEDADES
Panto o intervelo Resistividod cléetri-
o ] de tenperaturas ca de la alegcid, en
LI ACTIOR de fusgidn ohm, cm .
'a) 58 bismuto,
12 estefo 138¢ 3,43 x 1072
° ' |
.b) 55,5 bismuto, . |
' 44,5 plomo 1249¢C 8,76 x 10 !
I
- ¢) 48 bismuto, l
i 28,5 plomo, g
. 14,5 eS'tal}O, - .
9 antimonio 103-2272C 6,66 x 10~ |
H . 3 .’
‘d) 15 antimonio,
10 ; 58 plomo,
¢ 26 estedlo, _5
g 1 cobre 230-2802¢C 2,08 x 10
'e) 15 amtimonio, |
| 62 plomo, -5
; 3 estalio 27580 1,24 x 10
5 Debido al hecho de que todas las aleaciones in-
15 gdicadas presentan un crecimiento o desarrollo cumulativo
t
‘durante y después de la solidificacidén (a consecuencia |
ide la diletacién, sea ol enfrierlas desde su estado de
%fusién a su egtado sélido, sea por crecimiento lineal desj
§ » 3 > i
rpués de la solidificacidn), se efectla una conexidn muy
20 sfuerte y apretzda entre la pieza de unidn y el trsmo de
!electrodo, conexién que da o mantiene la precolocacidn
i . . . "
jantes citada de la pieza de unidn en el alvéolo del tra-
imo de electrodo. Ia conexién agf hecho es mecénicamente |
?muy fuerte, y tiene muy poca resigtencis eléetrica, cuan-
25 do se uwtiliza cualquiera de estas aleaciones para hacer
‘los conjuntos o juntas gue acul se citan.
El uso de un ggujero o taladro que se extiende
i . R .
entre extremo y extremo de la pieza de unidn, tal como
el agujero longitudinal 8, y especialmente también el mé-
30 !todo descritc en relucidn con la figura 2, son medios pre-
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- del alvéolo del tramo de electrodo, para asi mantener la

materizl hace entonces que éste presione contra la base

feridos para introducir el materizl expansible en el es~
pacio 5 de le presente invencién. Ahora bien, en el pre-

sente invento se tiene la intencidén de incluir tembién

todo conjunto hecho de pieza de unidn y framo de elaciro-
do en el que se use un material que se dilate al solidi~-

ficarse, entre la base de la pieze de unidn y el fondo

precolocacidn de la pieza de unidn en el alvéolo del ira-
no de electrodo y wn hueco o juego entre los flancos no
portadores de cargs de los hilos de rosges de dicha pieza

de unidn roscada y de dicho alvéolo de electrodo roscado,g
dejondo asi sitio para la dilatacidén térmica de dichos

hilos de roéca (siempre y cuando, también, que el ensam-
ble del conjunto y la colocacidn de los miembros del mis-

mo se efectlie antes de agreperse el conjunto a una colum=—

na electrddica de un horno).

Como acaba de estudiarse, el material expansi-

ble utilizado en la presente invencidn puede ser introdu-

cido por un agujero o taladro longitudinal (como se ilus-

!
elec—;

tra en las figuras 1 y 2) después de atornillada y preco-

locada la pieza de unidn en el alvéolo del tremo de

trodo, como cuando se usa una plantilla de centrar; o bie%
es posible verter una cantidad prefijada del materisl i
expansible en el fondo del alvéolo del tramo de electro- !
do, y atornillar luego y precolocar lz pieza de unién en :
el mismo, uwsando una plantilla de centrar para obiener

el juego entre los flancos no portadores de carga de los
hilos de rosca de la pieza de unidn y los hilos de rosca

del alvéolo de electrodo. la dilatacidén o expansién del
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. do del alvéolo del tramo de electroda. (Una disposicitn

en el alvéolo lo bastante dentro pera gue tome contacto

ide electrodo como el aqui descrito se agrega a un segun-

de la pieza de unidén y mentenga asi la mencionada preco-

locacidn de écta y el juego de los hilos de rosca.

Otra alternativa consiste en hacer pasar el ma-
terial expansible vor un taladro radisl practicado en el
alvéolo del electrodo, taledro que conduce al espacic

comprendido entre la base de la pieza de unidn y el fon-

como ésta se ilustra en las figuras 1, 2 y 4 de la poten—
te de EE.UU. 3.048.433).

91 se introduce el materisl expansible en el
fondo del alvéolo de electrodo, es necesario, naturalmen-
te, que esté atornillade la pieza de unidn en el alvéolo
antes de que se produzca la dilatacién o expaneidn del.

material. En otros términocs, se atornilla la pieza de unidn

con el material a expandir, o ésté muy préxima a tomarlo,
de modo que la dilatacidén del material haga que dicho ma-
terial entre en contacto obligado y forzoso contra la par—
te inferior de la pieza de unidn. La dilatacidn o expan=-
gidén de dicho materizl, entonces, mantiene o proporciona
la necesaria colocacidn de la pieza de unidn, segin se
utilice un digpositive auxiliar para precolocar ésta, o
bien la colocacidn venge Unicemente proporcionada por el
materizl expansible. Se ha de preferir, no obstente, el
uso de un dispositivo auxiliar, porque de esta manera se
controla con mds exactitud la colocacidn de Gicha pieza
de unidn.

Cuando: un conjunto de pieza de unidn y tramo

do tramo de electrodo de un tren o columna de horno eléc-

- 15 -
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i
trico, la pieza de unidén quedard situada de tal modo, en %
¢ l
la junta de tres miembros resultante (es decir, dos tra- ;
‘mos de electrodo y la pieza de unidn o nuez atornillads
por mitad en cada uno), que habrd wna Gistribucibén sen- E

giblemente uniforme del juego entre los flancos inactivos |

‘@e los hilog de rosca de ambas mitades de la pieza de
iunién en los alvéolos de tramo de electrodo del conjunto

Ede junta f£inal, en luger de producirse la situacidn 20~
trriente y recuseble con que tipicamente se tropieza en
‘la técnica ya conocida, de no haber juego en el flanco
inactivo dé los hilog de bosca de la mitad de la pigza
lde unidén ensamblada primero, y haber un mdximo de juego
Len el flancS inactivo de los hilos de rosca de la mitad

; de pieza de unidn ensemblade en segundo lugar. Por eoﬁsi-

guiente, hay una reduccidn en las tensiones térmicas en-

%tre la pieza de unidn y los tramos de electrodo en los

H

‘que ésta se atornilla, con el resultado de que se reduce
gel grado de formacidn de grietas y roturss de la junta
il funcioner el horno. |

H
% Por consiguiente, el efecto neto resultante de
| centrar o equilibrar la pieza de unién en la junia, es

iel de producirse menos roturas o fallos mecanicos en el

funcionamiento del horno. Existen también otras ventajas

i inherentes a la construccidn de juntas y conjuntos de pie

iza de unidn y tramo de electrodo con arreglo al presente

e e B

i invento. Por ejemplo, se elimina virtualmente el despren-
| dimiento de hilos de rosca de los alvéolos de los tramos
de electrodo roscedos, debido a la mayor uniformidad de

carga de los hilos de rosca, consiguiente al centraje de

la pieza de unidn.
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Lz presente golicitud que corresponde a la pre=
sentada en log Tstados Unicdos de América, con fecha 23
de Octubre de 1967, bajo el mimero 677.367, se acoge a
los benericios del articulo 51 del vigente Bstatuto so-

bre Propieded Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de Invencidn propia y nueva que se
pregentan para que sean objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencidn en Espaiia por Veinte aiios, con
log giguientes:

12.~ Un diepositivo combinado de ceccidn de eleg
trodo y pleza de unidn, que comprende: una seccidn de elec
trodo cilindrica que contiene alvéolos internamente rosca-
dos que se extienden dentro de la seccidn degde cada una
de sus caras extrcmas; unz pieza de unidn roscada atorni-
1llada y previamente posicionada en uno de los alvéolos de
dicha seceidn de electrodo de modo que exista un espacio
entre la base de la pieza de unidn y el Fondo del alvéolo
de la seccidén de electrodo y de modo gue los flancos de
soporte de carga de las roscas de la pieza de unidn, que
son los tlancos mds priximos al centro geométrico que a
los extremos de la picza de unidn, hagan contacto con las
caras parcjas de las roscas del alvéolo de la seccidn de

electrodo; y un material que se ha expandido y hecho rigi-
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do al soliditicarse, situado dentro del espacio comprendi-
do entre la base de la pleza de unidn y el fondo del ale
véolo de la seccibn de electrodo y que, después de hacer-
ge rigido, 1o ha llenado sustancialmente, fijando asi la
pieza de unién en la seccién de electrodo y menteniendo

el posicionamiento preliminar antes indicado; y habiéndo-
se efectuado dicho montaje preliminar, el posicionamiento
de sus miembros y la expansién del material antes de su
adicidn a una columna de electrodo en un horno; proporcio-
nando dicho posicionamiento preliminar y dicha fijacidn

de dicha pieza de unidn en dicho montaje una holgura entre
los flancos sin carga de las roscas de dicha pieza de unidn
roscada y dicho alvéolo roscado del electrodo después de
que dicho material se ha expandido y solidificado, propor-
cionando asl espacio para la dllatacidn térmica de dichas
roscas.

28.- Un dispositivo segin la reivindieacidn 1,
en el que el alvéolo roscado de la seccibn de electrodo
estd estrechado y en el que la parte de la pieza de unidn
roscada en el mismo tiene un estrechamiento correspondien=
te.

3%,~ Un dispositivo cowbinado de seccidn de eleg
trodo y pieza de unidn, que constituye un montaje de jun—
ta de electrodo y que comprendes dos gecciones de electro-
do cilindricas que contienen alvéolos internamente rosca-
dos que ge extienden dentro de las secciones desde cada
uns de gus caras extremas; una pieza de unidn roscada atoxr
nillade en ambas secciones de elecirodo y previamente po-
sicionada en un alvéolo de una de las secciones de eclec=

trodo de modo que exista un espacio entre la base de la
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pieza de unidn y el fondo del alvéolo de la seccidn de
electrodo y de modo csue los flancos de soporte de carga

de las roscas de la pieza de unidn, que son log flancos
mas préximos al centro geométrico que a 1los extremos de

la pieza de unidn, hagan contacto con las caras parejas

de las roscas del alvéolo de la seccidn de electrodo; y
un material que se ha expandido y hecho rigido al solidi-
ficarse, situado dentro del espacio comprendido entre la
bage de la pieza de unidn y el fondo del alvéolo de la sec-
cidn de electrodo en el que ha sido preliminarmente Dosi~
cionada la pieza de unidn y que, despuds de hacerse rigi-
do, lo ha llenado sustancialmente, fijando asi la pieza

de unidn en la seccidn de elecirodo y manteniendo el po-
gicionamiento preliminar anteriormente indicado; y habién-
dose efectuado dicho posicionamiento preliminar de la pie-
za de unidn en el alvéolo de una de las secciones de elec-
trodo y la expansidén del material antes de la formacidn

de todo el monteje de la junta de electrodo; proporcionan-
do dicho posicionamiento preliminar y dicha fijacidn de

la pieza de unidn en el alvéolo de una de las secciones

de electrodo una holgura entre los flancos gin carga de
las roscas de dicha pieza de unidn roscada y dicho alvéo~
lo roscado de electrodo después de que dicho material se
ha expandido y solidificado, proporcionando asi espacio
para la dilatacidn térmica de dichas roscas.

42,- Un dispositivo segin la reivindicacién 3,
en el que los alvéolos roscados de las secciones de elec~
trodo estdn estrechados y en el que las partes de la pie-
za de unidn roscadas en dichos alvéolos estdn correspon—

dientewente cotrechadas.
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52.- Un dismpositivo combinado de seccidn de eleg
trodo y pleza de unién, que comprende una seccldn de elec-
trodo que contiene un alvéolo internamente roscado que se
extiende dentro de la seccidn desde una de sus caras ex-
tremas y una pieza de unidén roscada atornillads en el alw
véolo, caracterizado por el hecho de que a) la pieza de
unidn ha sido provista de wn agujero longitudinal entre
cada extremo de la pieza de unidn; b) dicha pieza de unidn
ha sido previamente posicionada en el alvéolo de la seccidn
de electrodo de modo que exists un espacio entre la base
de la pieza de unidn y el fondo del alvéolo de la seccidn
de electrodo y de modo que se haya dejado holgﬁra entre
los flancos -sin carga de las roscas de dicha pieza de unidn
roscada y las caras opuestas de las roscas del alvéolo del
electrodo, siendo dichos flancos sin carga de las roscas
los nds préximos a los extremos gue al centro geométrico
de la pieza de unidn; y ¢) un material, que se expande al
solidificarse, ha sido introducido por el agujero de la
pieza de unidn y se ha expandido y hecho rigido de modo
que he lienado sustancialmente el espacio comprendido en-
tre la base de la pieza de uniddn y el fondo del alvéolo
de la seccibn de electrodo, fijando asi a la pieza de
widn en la seccidn de electrodo y mantenimiento asi tam-
bién el posicionamiento preliminar y la holgura entre las
roscas de la conexidén y proporcionando espacio para la di-
latacidén térmica de dichas roscas.

62.- Un dispositivo combinado de seccidn de elec-
trodo y pieza de unidn.

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-

tecede y para losg fines que se han especificado.
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