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La presente invencién se relacions con un método
para alisar &nocdos. MAs particulsrmente, se relsciona con ,
un método para alisaxr énodos metdlicos, especialmente &no-
dos hechos a vrartir de un metal filmégeno.

Recientemente, y en particular en las células que
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electrolizan soluciones acuosas de cloruros de metales alca~-
linos, particularmente en las células de mercurio, se han ulli-
lizado énodos que coﬁprenden una combinacién de un soporte me-
t8lico filmégeno (normalmente tiitanio) y un revestimiento elsc
trocataliticanente activo sobre el mismo (por ejemplo un re-
vestimiento de 6xido de platino). Tafes &nodos ﬁuedén utili-
zarse convenientemente en la electrélisis de soluclones de
cloruros de metales alcalinos puesto que tienen tanto las ca-
racteristicas de un bajo sobrepotencial de cloro como una
alta resistencia al atague quimico en su empleo. Sin embargo,
con el tiempo es neceseario reemplazar o volver g revestir los
énodos al objeto de mantener un rendimiento 6ptimo. Los Qnodos '
empleados pueden ser limpigdos de nuevo sometiéndolos a opera-
ciones sucesivas de separacién del viejo revestimiento (por
ejemplo, por tratamiento con und mezcla fundidg de hidréxido
de metal alcalino/hidruro de metsl alcalino, como se describe
en la Patente briténica No. 1.312.375), esplanado, ataque qui-
mico y nuevo revestimiento (por ejemplo, con un 6éxido metdlico
del grupo del platino). La operacién de gplanado es necesaris
debido a que los énodos llegan a distérsionarsa en su empieo,
¥y es esencial, especialmente en las células.de mercurio, ase-
gurar que la lisura de los énodos se controle dentro de 1liImi-
tes predeterminados al objeto de mantener el huelgo &nodo/cé-
todo en un valor minimo, Por ests razén, se fabrican nuevos
énodos con un grado de lisurs eapecifico, por e;emplo con una
tolerancia de + 0,25 mm entre los puntos mAs elevados y més
bgjos de la superficie de la hoja, implicando dicha fabrica-
cién una operacién de aplanade para conseguir la norme reque—
rida de ligsura. Tembién se puede necesitar una operaciém de

aplenado para mejorar la lisura de los énodos que han sido
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producidos en una norma de lisura més baja o para mejorar la
lisura de los &nodos daiflados mecanicamente,
El aplanado de los #&nodos se puede efectuar por

rectificaeidn manual pero egte método es en generel solanmente

| adecuado para la separscién de las distorsiones bastas de la

superficie. Ademéims, el aplanado manual requiere tiempo, opera-
rios expertos y, por.lo tanto, es relgtivemente cosloso.

ELl aplanado se puede efectuar también por maquinado
superfiecial, por ejemplo por gbrasién utilizendo une correa
en movimiento de abrasivo, tal como carburo de silicio o all~
mina, o por brufiido utilizando un disco rotativo de un metsal,
tal como acero, y que puede llevaf un gbrasivo en polve tal
como carburo de siliclio o elUmina. Si se desea, dichas técni-
cas pueden ser seguldas por un chorreo de agua en donde la
superficie se trata con una suspensibén acuoga de un abrasivo
para eliminar log contaminantes introducidos en el maquinado
superficial, La abrasién y el brufiido son normalmente satis-—
factorios, sin embarzo, solamente si los é&nodos a aplanar se
encnentran ya claramente préximos & lg especificacién deseada
de lisura, puesto que de otro modo estos métodos se traduci-
rian en unas péréidas considerables de metal anédico.

Se ha descubierto aghors un método para alisar énodos
gque es aplicable a los énodos que se desﬁiaﬁ conglderagblemente
de la lisura deseada y que produce énodos de una lisura sapis-
factoria sin pérdidas de metal andédico.

Segiin la presente invencién, se proporciona un méto-
do para alisar un énodo, que comprende poner en contacto entre
81, bajo una carga predeterminada, la suﬁerficie de trabajo
del érodo y una superficie sustancialmente plana de una forma

861i4a, caliente, de s{lice fusionada.
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La silice fusionada tiene ventajosamente un bajo coe-
ficiente de expensién térmica, de modo gue la forma sélida,
hecha de silice fusionada, es dimensionalmente estable tras el
calentamiento y muestre poca tendencia a la distorsidén super~
ficial en los puntos de contacto con el édnodo cargado. Lg sili-
ce fusionada posee otrassz ventajas, al tener una baja sensibi-
lidad al choque térmico, siendo capaz de formarse con un buen
acabado superficial e introduciende poca ¢ ninguna contamina-
cibén en el énodo,

Ie sflice fusionade se Puede preparasr convenientemen-
te mediante un proceso que comprende foguear arcilla celcinada
de silice, sglomerads con una solucién de silice, a una tempe-—
ratura del orden de 1.0002C.

La forma s6lida tiene conveﬁientemente la forma ‘de
un blogue o lémina rigida, pero se puede emplear cualguier
forma conveniente a condicién de que la superficie sea sustan-
ciglmente plana. Por conveniencia, la forma s6lids serd refe-
rida de aqui en adelante como blogue, si bien deberd entender-
se que pueden emplearse otras formes. = '

La temperatura del bloque, la carga del énodo y la
duracién del contacto entre el énodo y el-bloque, puede varier-
se en amplios limites, pero en genersl la lisura de los é&nodos
se increments mediante el uso de temperaturas superiores del
bloque y/o carga incrementada &/o tiempos incrementados de
contacto (tiempos de calentamiento més largos) entre el énodo
¥ la superficie. Es preferible usar una temperastura de por lo
menos 3002C, por ejemplo en la gama de 300 a 7002C, especial~
mente en la gama de 450 a 6502C. La duracién del dalentamiento
es con vreferencia de por lo menos O,E‘horas, convenientemente

de 1 & 3 horas, s8i bien se pueden emplear, sl se desea, perio-
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dos més cortos o més largos. La carga sobre el énodo es con
preferencia de hasta 0,7 kg/bm2 relativos, por ejemplo de
0,07 a 0,14 kg/cm2 felaiivos.

Segun otro aspecto de la presente invencién se pro-
porciona un aparato para alissr un énodo que coﬁprende ung
forma asblida, caliente, de silice fundida, que tierie tna su-

perficie sustancislmente plana, en combinacién con medios de

L

carga pare poner en contacto entre si, bajo cargs predetenmi
nsda, la superficie de trabajo del &nocdo y la superficie de
dicha forma sélida. Es preferible aplicar la carga predeter-
minada uniformemente por toda la superficie de trabajo dél
énodo. Los medios de carga adecuados incluyen una pluralidad
de pescs "muertos" que pueden colocerse adecuadamente sobre
el lado superior de la superficie de trabajo del &nodo, pero
se prefiere utilizar una pluralicded de dispositivos de carge
por puntos en contacto con, y distribuidos sobfe, el citado
lado superior del énodo. Los digpositivos de carga por tuntos
pueden ser convenientemente una pluralidad de brazos méviles
gue pueden ser actuados hidraulicamente, por ejemplo mediante
el empleo de sgue 0 un aceite mineral como fluido hidrémliico,
o por medios de compresién por resortes. '

El método segin la invencién es aplicable especial-
mente para alisar énodos que comprenden uns estructurs fora-
minose de un metal formador de pelicula que, cuando se emples:
en una célula, estéd revestido con un revegtimiento electroca~
taliticamente activo.

En esta memoria, por el término "metal formedor de
pelicula" se quiere dar g entender uno de los metales titanio,
zirconio, niobio, téntalo o tungsteno o una aleaciédn gue con-

sigte principalmentd en uno de estos metales y que tiene
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propledades de polarizacién anbédicas que son comparables a las
del metsl puro. Es preferible utilizar titanioc solo o una alea-
¢ién a base de titanio y que poses propledsdes de polarizo-
c¢ién comparables a las del titanio. Ejemplos de tales aleacio-
nes son las de titanio-zirconlio que contienen hasta 14 % de :
zirconio, aleaciones de titanio con hasta 5 % de un metal del
grupo del pletino, tal como platino, rodio o iridio, y aléacio~
nes de titanio con niobio o téntalo conteniendo hasta 10 % del
constituyente alegtorio.

El revestimiento electrocataliticamente activo es
un revestimiento conductor que es resistente al ataque elec-
troquimico pero que es activo a la hora de transferir electro-
nes entre el electrolito y el énodo. '

El materisl electrocataliticamente activo puede con-
sigtir sdecuadamente en uno o més meteles del grupo del plati-
no, es decir, platino, rodio, iridio, rutenio, osmio y palsdio,
y aleaciones de dichos metales, y/o sus éxidos, u otro metal
o un compuesto que funcione como énodo y que sea.resistente
a la disoluecién elrctroguimica en la célula, por ejemplo,
renio, triéxide de renio, magnetita, nitruro de titenio y los
boruros, fosfuros y siliciuros de log metales dél grupo del
platino, El revestimiento que comprende un mgterial elecfrééi—l
co operativo puede contener también 6xidos. electrodicamente
no conductores, en particular 6xidos de loeg metales anddicos
teles como titanio y/o de otros metales, tal como estafio,
segin se conoce en la técnica, pera anclar el materigl eleotrb-
dico operativo, de un modo més segurb, g la estructura soporte
formadora de pelicula y para incrementar su resistencia a la

disolucién en la célula de trabajo.

Los revestimientos preferidos incluyen platino, alea-
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~ filmégeno, por ejemplo como se describe en la Patente briténi-

ciones de platino/iridio, éxidos de netales del grupo cel
platino, particularmente 6xido de rutenio y en especial mez-
clas de 4xidos de metales del grupo del platino y éxidos mwetéa
licos filmégenos, por ejemplo éxido de rutenio y diéxido de
titanio. Los revestimientos de platino metdlico se pueden

formar, por ejemplo, por electrodeposicién sobre el natai

ca No. 1.237.077. Los metales del grupo del platino y sus com-
puestos conductores, en pérticuiar los 6xidos, se producen fa-
cilmente por técnlcas de descomposicién térmica, como se des-
cribe por ejemplo en las Patentes briténicas Nos. 1.147.442;

1.195.871; 1.206.863 y 1.244.650.

Ie esfructura foraminnsa que ¢omprende el édnodo se
puede formar convenientemente a partir de miembros alargados '
perelelos de metel formador de pelicula que se montan sobre |
medios soporte que forman parte del dnodo. Dichos miembros f
pueden tener, por ejemplo, la forma de hojas o tiras, varillas%
0 miembros acanalados en forma de U, en forma de U invertida a?
con una forme semicilindrica. Un énodo espeoialmente preferido;
comprende una estructura foraminosa en forme de hojas dobles
que estén separadas entre sl y conectadas igualmente entre si
por uns o més porciones de puente aedecuiadas para fines de re-
fuerzo y/o pars conectar a dichos medios soporte. Alternative-
nente, los miembros alargados de la estructura foraminosa pue-—
den tener la forma de listones de persine prensados a partir
de una lémina del matal formador de pelicula.

Los citedos miembros alargados se revisten con un

revestimiento electrocataliticamente acthivo del tipo antes de-

finido., !
Conjuntos andédicos tipicos que comprenden las clta~ !
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das estructuras foraminossas, incluyen aguellos en los cuales

los medios soporte ss encueniran en forma de una varilla con~
ductora de un metal formador de pelicula y de una forma scana-
lada invertida que esté conectada conductivemente en sus ex—
tremos libres a la estructura foraminosa y que ademés estd co-~
nectada conductivemente & un tubo de un metal formador de pe-
1icula adecuado bara glojar una varilla conductora de corrients
(por ejemplo, de¢ cobre, acero o aluminid) unida conductivamen=
te a dicho tubo. Tales conjuntos anéddicos se Gescriben en las
Patentes briténicas Nos. 1.304.518 y 1.313.298.

A modo de ejemplo simplemente, se describird a conti-

nuaeién una modalidad de la invencién, con referencis & la fi-
gura 1 del dibujo adjunto, que muestra un diagrame esqueméiico

de una modalidad que muestra un énodo eri posicién sobre un

bloque de silice caliente. '
Con referencia a la figura 1; un bloéue de silice 1 ﬁ
que tiene una superficie planae 2 esté dotado con elementos de !
calentamiento 3 que estén situados en una serie de agujeros
horizontaeles taladrados en el bloque de silice 1 ¥y situados
cerca de su superficie. El bloque de silice 1 esté soportado
en un vastidor que tiene paredes lgterales dobles 4, 5 y dos
bases separadas entre si 6, 7. Las paredes latergles 4 y S ¥y
las bases 6 y 7 son convenientemente metélicas y la base 7 es
adecuadamente una lémina de maberial termo-resistente, por
ejempio asbestos. Los especios entre las paredes 4 y 5 y entre
las bases 6 y 7 estén rellenosg de un material termo-aislante
8, 8', por ejemplo ladrillos refractarios.

Los medios pera aplicer una cerga uniformemente dis-—

trivuida a un énodo, cuando se encuentra sobre el blogue de

gilice 1, comprenden el bastidor soporte 9 y un bastidor gpli-
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gobre la superficie 2 del bloque de silice 1., El é&nodo compren-

;de una superficie de trebajo 16 (por ejemplo, una estructura

| Cada brazo mévil acclonado por resorte 12 presions sobre la

cador de carga 10, siendo ambos bastidores 9 y 10 de metal,
por ejemplo de acero dulce. Entre lad superficies opuestas de
los bagtidores 9 y 10 estén ccnectados uno o més bglancines de
regorte 11, convenientemente 2 6 4, Una plurslided de brazos
méviles accionados por resorte tipo, 1é,dependen de la super-
ficie inferior del bastidor de aplicacién de carga 10 y pasan
g través de un bloque aislante 13 y placas gules 14 y 15, para
descansar sobre lg superficie superior del énodo, como més ade
lante se describe, cuando se encuentra situado en el blogue.

La figurse 1 muestra un énodo metédlice tipico situado

foraminosa), una pleza de puente o varilla conductora 17 y un

tubo hueco 18 adaptado pars recibir un conductor d: entrade de

corriente (no mostrado). La superficie de trabajo 16, la pieza !
puente 17 y el tubo hueco 18, son en sﬁ totalidad de metal,

por ejemplo de un metal formedor de pelicule, tal como titanio.

parte superior de la superficie de trabajo 16 del 4nodo, siendo
dependiente la presién aplicada de la fuerza que separa el
bastidor soporte 9 y el bastidor de apiicacién de carga'10
(como sme registra en los balancines de resorte 11) vy el grado
de compresibilidad de los brazos méviles accionados por resor-
te. La carga uniforme se consigue sobre la superficie del
énodo (que no esté cubierto por la pieze puente) por medio de
la pluralidad de los brazos méviles 12 distribuidos sobre la
superficie, La carga se aplica a la superfiole superior del
énodo en la regién situade bajo la pieza puente 17 por medio

de los brazos méviles accionados por resgorte 12 gque pasan g

travée de sgujeros (normalmente dos) de la pleza puente 17 y
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gituados en cala lado del tubo lueco 18, entrando en contacto

con uns placa de distribucién de carge 19 situada en la super-—
ficie del 4nodo. Los brazos méviles accionados por resorte 12

que presionan sobre la place 19 estén acoplados preferiblemen~
te con resortes de compresién més fuertes que los otros brazos
méviles, pars efectuar la carga requerida sobre un éfea de sﬁ.
perficie anddica relativamente superior.

En la préctica, el blogue de silice { se calienta,
por ejemplo, a una temperatura del orden de 450 g 650¢C y la
carga se aplica ajustando los balancines de resorte a una
lectura deseadsa.

Segin otra modelidad de la invéncién (no mostrada)
los brazos méviles pueden ser accionados hidraulicamente en
lugar de utilizer resortes de compresién.

El método para alisar énodos segin la invencién
puede estar seguldo, si es necesario, por un maquinedo, para
conseguir el grado deseado de lisura.

Leg invencidén se ilustra adicionalmente por los si-
gulentes ejemplos.,

EJEMPLO 1

Los énodos a alisar tenian une pluralided de hojas
dobles de titanio, parslelas, como superficie de trabajo, en
combinacién con una'pieza puente o varilla conductora, de ti-
tanio, y un tubo de titanio (sin el conductor de entrada de
cobre), Ninguno de los &nodos se revistidé con un material
electrocataliticamente activo.

la lisura inicial de los éncdos se comprobé uwbtili~
zando un método de dispositivo planetario, para determinar la
distancia entre los puntos més bajo y mAs elevado existentes

sobre la superficie de trabajo (el dispositivo medidor plane-
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tario comprende un dispositivo sensor adavtado pera atraveser
la superficie del &nodo y adaptedo para desplazarse vertical-—
maente en respuesta a los csmbios de contorno de dicha superfi-
cie), .

El bastidor de aplicacién de g¢arga 10y los brazos

méviles accionados por resorte 12, asociados, fueron bajados

sobre el &nodo, de modo que la base de los brazos méviles 12
descansara sobre la parte superior de la superficie anédica o
gobre la placa de distribucidén 19 situsda bajo la pieza ﬁuente;
17. Los brazos méviles 12 fueron agustados por medio de tuer—
cas de sujecidn, ajustables, (né'mostradas) hasta qué la base

de los brazos méviles descansare sobre la superficie superior

del é&nodo (dicho ajuste es necesario en el caso de &nodos fuer
temente distorsionados). ‘

E1l bloque de silice. 1 se cubrié temporalmente con }
una cubierta aislada (no mostrada) y ee calenté a la tempera- |
tura deseada (medida por termopares situsdos cerca de la su- '§

rerficie 2 del blogue). Se quité le cubierta aislada y se soplé

'

la superfiocie 2 del blogue de silice 1 con aire comprimido :
para separar particulas de materia aislante y otros cuerpos 5
extrafios que pudieran daflar la lisura del #&nodo. Se hizo bajar
el 4nodo hasta que las hojas de la superficie de trabajo des-~
cengaran sobre la superficie 2 del blogue de silice 1. Ios
balancines de resorte 11 fueron conectados entre el bastidor
de aplicacién de carga 10 y el bastidqr soporte 9 y se ajusté
la tensién entre dichos bastidores 8 y 10 hasta obtensr la
carga requerida, El dnodo se mantuvo en contacto con el bloque

de g{lice caliente 1 a la temperaturas deseada, durante un pe-

riodo definido de tiempo. A continuaciédn los balancines de

resorte 11 fueron soltados y se separaron del énodo el basti-
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dor de aplicacién de carga 10 y los brazos méviles asociados
12, El 4nodo fue seperado de la superficie, se dejé enfriar
v se comprobd su lisura empleando un dispositivo plenetario.

Los resultados se muesiran en la tabla 1, en la
cual la columne 2 indica la tempédratursg del hloque de sili-
ce 1, la columna 3 indica el tlempo de calentamiento bajo car
ge ¥y la columna 4 indica ls carga total aplicada. Las colum-
nas 5 y 6 muestran la lisura antes y despuéds del tratamien-
to (medida por el método del dispositivo planetario).

EJEMPLO 2 b

Los énodoé a alisar tenian'uné serié de listones
de titanio prensados como superficie de trabsjo en combina-
cién con una pieza puente o varills conductora de titanio
¥y un tubo de titanio ( sin el conductor de cobre). Ninguno
de los énodos se revistib con un material electrocatalitica-

mente activo.
*
L ]

La operacién de alisado se efectud como en el ejem-

plo 1.

Los resultados se muestran en la tabla 2.
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TABLA 1

Anodos de hoja de titanio

Tamnafio de la superficle de trabajo dbl dnodo, 27,94 cm x 27,9 em

Condiciones del aplanado

Iisura (mm)*

Anodo 1
Pemp. (2C) | Tiempo (1oras) | Cerge (kgj Antes Después
1 500 2 97,20 Superior a 3,0 1,23
2 500 2 144,6 Superior a 3,0 2,58
3 500 2 144,0 Superior & 3,0 '1,50 |
4 500 5 97,20 Superior a 3,0 1,02
5 500 5 144,0 Superior a 3,0 1,86
6 600 2 97,20 Superior a 3,0 0,93
J
* Distancis entre las hojas superior e. inferior,
medida por el método del dispositive planetario.
‘\\m‘
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TABLA I
Anodo de listones de titanio
Tamafio de la superficie de trabajo ¢el 4nodo, 27,94 cm x 27,94 cm

! Anodo Condiciones del aplanado . Iisura (mm)%®

'Temp (eC) |Tiempo {horas) 0?§§? Antes Después
1 500 5 97,20 Superior a 3,0 0,90
2 500 5 97,20 | S¥perior a 3,0 1,80
3 500 5 144,0 Superior a 3,0 1,02
4 600 2 97,20 2,46 1,23
5 650 2 97,20 Superior & 3,0 0;54
6 650 2 144,0 Superior & 3,0 0,66
7 600 2 144,0  *| Superior & 3,0 0,60
8 650 5 97,20 Superior a 3,0 0,84
3 650 5 97,20 1,44 0,84

% Distancia entre las hojas superior e inferior,

medids por el método del dispositivo planetario.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asl como la maners de realigarse en la préctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anjeriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental, También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de patente presentacam en
Inglaterra con el n? 625/74 de 7 de enero de 1.974; acoglén-
dose por lo tento a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionsles en vigor, siendo lo qué constituye la esencig
del referido invento, por lo que ge solicita Patente de
Invencién por 20 aflos en Espafia, sobre: PﬁOCEDIMIENTO Y APA-
RATO FARA ALISAR UN ANCDO, caracterizéndose por lo siguientes

1.~ Procedimiento y aparato para alisar un Anodo,
caracterizédndose el proced:imientd porque comprende poner en
contacto entre si, bajo una carga predeterminada, la super-

ficie de trabajo de un 4nodo y una superficie sustancialmen

te plena de una forma s6lide calentadas de silice fusionada.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carsc-—
terizado porque la temperatura de la silice fusionada es de
por lo menos 300¢C.

3.~ Procedimiento segin la reivindicscién 2, carac-
terizado porque la temperatura de la silice fusionada es del
orden de 300 a TOORC.

4.~ Procedimiento semin la reivindicacién 3, ca~-
racterizado porgue la temperatura de la sflice fusionade es
del orden de 450 & 650°C.

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque la carga prede=-

terminada es de hasta 0,7 kg/¢m2 relativos,
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6.— Procedimiento segin la reivindicacién 5, carac-
terizado porque la carge predeterminada es del orden de 0,07
a 0,14 kg/um2 relativos.

7.~ Procedimiento segin cualguiera de las reivindi--
caciones anteriores, caracterizado porgque la duracidén del con
tacto entre le superficie de trabajo del énodo y la superficiJ
de la forme sélide caliente de sflice fusionada, e3 de por 1o
menos 0,5 horas.

8.~ Procedimiento segin lg reivindicagcidén 7, carac-

terizado porgue la duracién del contacto es de 1 a 3 horas.

9,.,- Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, caracterizado porque el 4nodo comprende

e e -y -

una estructura foraminosa en forma de una pluralidad de mien-
bros peralelos, slargados, de un metal formador de pelicule
montados sobre medios soporte que forman perte del &nodo. i

10.~ Procedimiento segin la reivindicmoién 9, carac-
terizado porque los miembros alafgados tienen la forma de %
hojas, varillas o miembros acanalados montados sobre dichos
medios soporte. ' é

11.~ Procedimiento segin la reivindicacién 10, carad
terizado porque los miembros alargados ftienen la forme de
hojas dobles que estén separadas de, y conectadas, otro
énodo por una o més porciones de puente adecuadas para dar
resistencia y/o conectar a dichos medios soporte.

12,~ Procedimiento segun la reivindicaeién 9, ca-
racterizado porque los miembros alargsdos tienen la forme de
tablillas de persiana que salen de una lémins de metal forma~.

dor de pelicula y montadas sobre dicho medio soporte. :

13.~ Procedimiento segin cuglquiera de las reivindi

caciones O a 12, caracterizado porque el énodo comprende una
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pluralidad de miemnbros paralelos ¥ alergados montados‘sébre
medios soporte en forma de unag varilla conductcra de un meal
formador de pelicula y de una forma invertida que estéd conec-—
tada conductivamente en los extremos libres de la misms a lz
estructura foraminosa y la varilla eatéd conectada ademfs, con-

ductivamente & un tubo de un metal formador de pelicula adecug

3

do pare alojar una varills conductora de corriente unida con- ,
ductivamente a dicho tubo.

14 .~ Procedimiento segiin cuslquiera de las reivindi-%
caciones 9 a 13, caracterizasdo porque el metal formador de pe-}
1icula es titanio o una aleacién de titanio. f

15.,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-;
caclones gnteriores, caracterizado porque los miembros aler- :
gedos se revisten con un recubrimiento electrocataliticamente
activo. ‘

16.~ Procedimiento segin la reivindicacién 15, carac
terizado porque el recubrimiento electrocataliticamente activo.
comprende un 6xido de un meial del grupo de plafino y un Sxido
o un metal formador de pelicula. ' ;

17.- Procedimiento ssgin lé reivindicacién 16, carac;
terizado porque el recubrimiento comprende éxido de rutenio y
6xido de titanio.

18.~ Aparato para la realizaclién del procedimiento
gsegin las reivindicasciones anteriores, caracterizado porque
comprende una forma sélida caliente de silice fusionada gque

tiene una superficie sustancialmente plana en combinacién con

e o e e e e e e,

medios de cargs para poner en contacto, entre si, bajo unas i
carga predeterminada, la superficie de trabajo del é&nodo y la
superficie de la forma sélida.

19.- Aparato segin la reivindicacién 18, carecteri- |
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zado porque los medios de carga comprenden ung pluralided
de dispositivos de carga por puntos en contacto con y distri-
buldos sobre la superficie superior del énodo.

20.~ Aparsto segin la reivindiescién 19, carsacteri-
zado porque los dispositivos de carga por puﬁtos comprenden
émbolos hidraulicamente accionados.

21.~ Aperato segin la reivindicaclén 19, ceracteri-
zado porque los dispositivos de carga por puntos comprenden
resgsortes de compresién,

22.- Procedimiento y aparato para alisar un &nodo,
tal y como queda sustancialmente aescrito en la presente Memo-
ria e ilustrado en los dibujos =djuntos.

Este Memoris consta de 18 hojas escritas a méquina

por una sola cara.

Madrid,

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.
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