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para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION

entidad norteamericana

establecida en 270 Park Avenue, Nueva York, N,Y. 10017,

Estados Unicdos de América.

por: "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UNA JUNTA DE
ELECTRODO™,

(Clase Internacional HO5b)
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Este invento se refiere a columnas de electro-
dos para hornos eléctricos compuestas de dos o mas sec-
ciones de electrodo unidas por sus caras extremas por
machos roscados en los que las roscas hembra en la ba-~
se de cada casquillo de la seccidn o parte de electro-
do estdn todas acopladas con las roscas del macho de a-
coplamisnto.

Los electrodos de carbdn y grafito usados en
las realizaciones iniciales del harno de arco eléctri-
co para diversos procesocs electrometalérgicos no gsta-
ban mecanizados para su unidn por los extremos para pro-
porcionar alimentacidn continua dentro de un horno. El
resultaao de esto era una considerabls pérdida de mate-
rial conocida como pérdida por restos y la pérdida de
tiempo de funcionamiento del horno, debidas a interrup-
ciones obligatorias del hornosnecesarias para consectar
slectrodos nuevos despuds de que un electrodo se habia
gastado.

Para mejorar ssts uso ineficaz des seccionss da
plsctrodo, se hicieron intentos para unir las secciones
de electrodo usando uniones de espiga, de chaveta y ds
cola de milano, Actualments, se usan ampliamsnte pasado-
res de unidn. roscades para unir los extremos de casqui-
llos de acoplamisnto roscados, de secciones de electro-

de para fermar una columna de electrodos.
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Este recurso de unir secciones ds elactrodo
consumibles proporciona unos medios para alimentar con~
tinuamente electrodos dentro de hornos sléctricos, mini-
mizando as{ la frecuencia de interrupcidn del funciona=-
miente del horno aumentando de este modo la eficacia del
precess electromstalirgico que se estd realizande. S5in
embarge, un problema impertante con el qus se enfrenta
tedavia la industria slectrometallrgica reside en sl ha-
cho de quea las juntas des electrodo tienen a veces una tan-
dencia a la rotura durante el uso, Esto ss debido a mu-
chos factoras,tales como choques mecdnicos, vibraciones
y gradientes termicos que afectan a la junta del .electrodo
cuando estd siendo alimentado dentro de un horno eléctrico
en funcionamisnto, Puasto que se sabe que los materiales
se dilatan proporcionalmente a la temperatura, 81 macho
de unidn y a las sacciones ds slectrodo se dilatan en mag-
nitudes difersntes, preduciendo de este modo esfuerzos tér=-
micos en la zona de unidn roscada de la junta, que a vecss
ocasianan grietas,handiduras e incluso la rotura completa
de la junta, Estas averfas de la junta, uebidas a estrusr-
z08 mecdnicos y térmicos, sstdn localizadas predominante-
mante en la Ultima zona roscada en la base del casquillo
del electrodo o en la zona roscada no acoplada de la base
del casquillo, El pressnts invento proporciona unos me-

dios por los cuales la concentracidn de esfuerzos en las
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roscas no acepladas de la base de un casquillo de elec-
trodo se elimina por eliminacidn de tales roscas, y la
concentraciﬁn.de esfuerzos en la Ultima zena roscada
acoplada de la base se reduce, aumentando de este mo-
do la resistencia de la junta del electrodo.

Expresado sn general, el invento se refiere a
secciones de electrodo y especificamente a secciones de
electrodo que tiensn al menos un casquillo roscado en
el que los filetes de la base de tal casquillo estdn sufi-
cientemente recertados, de modo que cuando dos secciones
de electrodo se unen por medio de un macho roscado, no
habrd filetes de rosca de electrodo no acoplados en la
base de las casquillos de la junta del electrodao.

Fl invento pueds describirse mejcr con referen-
cia a los dibujos, que muestran:

Figura 1l = Un tipo convencional dé junta de elec~
trodo (Tdcnica anterior).

Figura la —~ Una vista a escala ampliada de la
zona roscada de la base de la seccidn de slectredo de la
Fig. 1.

Figura 2 - Una junta de electrodo que emplea un
casquille de electrodo recortado sequln ssts invento.

Figura 2a = Una vista a escala ampliada de la zo-
na roscada de la base de la seccidn de electrodo de la fi-

gura 2,
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Figura 3 = Una disposicidn simulada de una ssc-
cibén roscada de una columna de slectrodo,

Una junta de electrodo de tipo convencional
mostrada en la fig. 1 comprende una seccidn superior 1 de
electrodo y una seccidn inferier 2 de elsctrodo unidas por
Sus caras extremas 3 mediante un macho roscado 4, Una
vista a escala ampliada de la zona roscada en la base del
casquillo se muestra en la fig. la, en la que el Glyimo
filete 5 del macho 4 estd acoplado al filete 6 de la sec-
cién 1 de slectrodo.

El filete o filetes 7 no acoplades o inactjivos
en la base del casquillo de electrodo y el dltimo filete
acoplado o activo de ella son generalmente zonas de esfusr-—
zos slevados debido a las tensiones térmicas y/o mecdnicas
acumuladas alli concentradeos, El primer esfuerzo o tensidn
se atribuye principalmente a la diferencia de los coefician-
tes de dilatacidn térmica entre el macho roscado 4 y 1a
saccidn 1 de elesctrodo cuando estin expuestos a la ale~
vada temperatura del medio en un horno sléctrico en Pun~
cionamisnto, El esfuerzo mecdnico se debe principalmente al
choque y vibraciones mecdnicos asociados con el dascenso de
un slectrodo desgastable © consumible dentrec de un horno
elédctrico, La combinacidn de estos esfuerzos o tensiones
8s a veces suficiente para fracturar realmente el elsctro-~
do cerca de la base de la zona del casquillo en las cerca-

nfas del Ultimo filete de rosca activo o en las cercanfas del
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filete inactivoa. .

La disposicidn de la junta con casquille re-
cortadeo rebajado de ests invento, mostrada en la fig,2,
comprende una seccién 1' de electrodo superior y una
saccidn 2' de electrodo inferior, unidas por sus caras
extremas 3' mediante un macho roscado 4°. La zona rosca-
da en la base del casquillo se muestra aumentada en la
fig.2a, en la que el filete de rosca 5' del macho 4'
estd acoplado al (ltimo filete de rasca 6' de la sec-
cidén 1' de electrodo, A diferasncia de la junta de elec-
trodo de tipo convencional mostrada en la fig. la, los
Piletes no acoplados de la base del casquillo de elec-
trodo mostr;do en la fig. 2a se slimina, aumgntando asi
et dngulo ds entalla A definido como el dngulo formado
por el flanco pargado del dltimo filete del slectrado
en la base dsl casquillo y 1la parsd del casquillo del
electrodo, Esta eliminacidn de filetes de rosca no aco-
plados de la base del casquillc del slectrodo, que au~-
menta el dngulo de entalla en el Gltimo filete acoplado de
la base del casquillo sobre el dngulo comprendido entre.
las caras de los filetes en tal casquillo constituye la
base de este invento, puesto que da como resultado una re-
duccidn de los ssfuerzos concentrados en la (ltima zona

roscaua acoplada del casquillo, mientras qus slimina tam-

4 g
bidn e; estuerze cencentrade antsriormente en la zona
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roscada no acoplada, Esta reduccion del esfuerzg resyl-
tante de las condiciones de carga o traccisn (pésu de
la columna colgante y/o momentos de Flexién)y de la
interferencia térmica, disminuye grandemente la frecuen-
cia de roturas cerca ds la base de la zona dsl casquillo,
gue dan como resultado las pdrdidas por restos dentro
del horno, estando estas pérdidas por restos asociadas
cen la rotura sn la primera junta del electrodo sobre la
punta del arco en un horno en funcionamiento, Asf{ los
resultados inesperados obtenidos por eliminacidn de es-
tos filetes no acoplados son unas pérdidas manores de
electrodo por restos, reduciendo con ello el gasto total
de funcionamiento de un hnrno eléctrico, Ademds, la pdr-
dida en la columna, definida como pérdidas debidas a ro-
turas en las juntas segundas o mds altas dsl eléctrodo
sobre la punta del arco, también ss reduce grandemsnte,
Para demostrar la reduccidn real de esfusrzo
en las bases de un casquillo de electrodo, se prepard una
seccibén 1 simulada de placa, usando filetes acme modifi-
cadoe, similares a los usados en las juntas de slectrow
do reales, como se muestra en la fig. 3. La muestra ros-
cada simulada, que media 356 milimetros por 178 milime~
tros por 6,3 milimetros de grosor estaba hecha de graf{to
disponible en el comercio como grafito tipo AGX. La zona

2, designada con l{neas de trazos y qus med{a 184 mil{me-
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tres de largo y 165 mm de anchoe, sstaba cubiertg con una
lamina de 3,2 milfmetros de grosor de material fotosldsti-
co del tipo PSe] A, teniendo una superficie reflectante de
aluminio, de modo qus, en condiciones de carga, podia usar-
5 88 un polurisccpio de tipo convencional para analizar los
esfuerzos concentrados en cualquier punto dentro de la zo-
na, £l andlisis fotoeldctrico de esfuerzos utiliza la rela-
cidén entre el sstado de esfuerzo en un material y el mado
en que el materiaz)l transmite la luz polarizada. Brevemente,
10 la experiencia consiste en observar un disefio o modslo dpti-
co de franjas que puede relacionarse con los ssfuerzos por
medio de la teorfa ondulatoria de la luz y de la teoria de
la elasticidad. Una explicacidén mds amplia sobre el ensayo
fotoeldstico puede encontrarse en "Un tratade de fotoelasti-
15 cidad" de E,G. KOKER'y L.N, FILLON, imprenta de la Universi-
dad de Cambridge, Lendres, 1931, y "Andlisis experimental de
esfusrzos y medida del movimiento" de R.,C., DOVE y P,H, ADAMS,
CHARLES y MORRILL BOOKS, Inc,, COLUMBUS, 1964,
Se usé un compensador de lsctura digital mo-
20 delo 232 cen un polatiscopio modale 031 (fabricados ambos
por PHOTOLASTIC, Inc.) para asegurar la precisidn de medida
del erden de franjas en la zona particular de esfuerzes de
la muestra de snsayoc, El aparato de lectura digital era ca-
paz de medir franjas con una presisidn de 1/53 ds franja ¥

25 la unidad de medida empleada se expresd como una "unidad
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de franja", Una lectura de 1 franja se dividio en §3 seg-
mentos para relacionarla con el grado de precisidn de la
lectura digital, de modo que una unidac de franja fuese
iyual a2 una loctidra de 53 sobre una precisidn de 53, es

. . . le a b&
decir, una unidad de franja = lectura 53

v

precisidn 53

Estando presente el rilete 11, no acoplado, se
aplicd una t'uerza de 68 Kg entre los puntes 12 y 1Z', co-
mo se muestra en la rig, 3, pora simular la carga asocia-
da a una junta roscada convencicnal ae electrodc. Se in-

vestigo la zona 10, correspondiente al fondo del Ultimo

filete de rosca cerca de la base de un casquillo, y, usan—

do el polariscopio y el compunsador digital, se encontrd

que tenfa una upided de rranja de 154/53, Usando la misma

muestra, pero eliminanuo el filete 1) como se muestra en la

zona rayada 13, se aplicd de nuevo entre los puntos 12 y

12°

una fuerza de 68 Kg, El angulo de entalla A, gue media 110,59,

aumentd grandemente sobre el dngulo B comprendido entre las

caras del rilete ue rosca gque medfa 602, Se analizd de nuevo

la zona 10 y se descubrid que tenia un orden de rranja de

128/53, Este sstfusrzo en la zona 10 con vl filete no arop

la-

do presente gra el 13% superior que el esruerzo en la misma

zona con el filete no acoplauo eliminado,
La eliminacidn dul rilete o Filetes ue no acopl

des en el casquille de un electredo para aumentar el énqu

27=1-72 -9 -
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de entalla en 302 al menos, puede realizarse una vexz

que se conoce el tamafio del macho roscado, Se ha des.
cubierto que puede emplearse la siguiente férmula para
determinar la cantidad minima de rebaje o corte necesa
ria en la base de un casquillo de electrodo de tamafic nor
malizado usando machos roscados de tamafio normalizado:

L=D_ -3 +K + P4,
en la gque

L= longitud del rebaje

Ds= profundidad del casquillo

1= longitud del wmacho

K= longitud del niicleo del macho

P= peso de rosca

f= huelgo del macho (aproximadamente 2,5 mm)

Por ejemplo, la longitud del rebaje minimo en
un casquillo de electrodo usando la férmula anterior pa
ra un macho notrmalizado de 317 mm de didmetro por 356 mm
de longitud serfa de 32 mm empezando a 158 mm de distan
cia de la cara extrema del electrodo.

Tal como se utiliza en la férmula, Ds es la
profundidad del casquillo medida desde la cara extrema de
la seccién de electrodo hasta la base del casquillo; 1/2
e8 la longitud global total del machoj; K es la longitud

del niticleo del macho medida desde la cara extrema del

macho hasta el primer flanco de roscay P es el paso de

«]O0w
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rosca normal en el macho roscado; y F es el desplaza-~
miento u holgura longitudinal del macho cuando estd si
tuado apropiadamente en un casquillo de electrodo. El
huelgo del macho se debe a dificultades o, mds precisa
mente, a la imposibilidad de fabricar grandes nimeros
de secciones de electrodo y de machos que queden perfec
tamente alineados al acoplarse, Un método para compen-
sar este huelgo del macho es utilizar una técnica de
espiga de suplemento descrita y reivindicada en la pa-
tente norteamericana 2,970,854, Por consiguiente, 1la
acumulacidén de tolerancias en la fabricacidn de partes
conjungadas macho y hembra hacia necesaria la adicidn
del pardmetro del huelgo del macho a la férmula,

El concepto de este invento es bastante am-
plio para ser empleado en el uso de cualquier tipo de
medios de unidn por macho roscade hecho de cualquier ma
terial. Hay que comprender también que, puesto que se-
ria necesario un mecanizado preciso tanto del macho co
mo de las secciones de electrodo a acoplar para asegu-
rar el completo acoplamiento de todos los filetes de tg
les componentes, el macho puede tener filetes no acopla
dos en la base de los casquillos sin desviarse de este
invento,

Esta solicitud, que corresponde a la presenta

da en Estados Unidos de América, el dia 21 de Julio de

wlla
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1971, bajo el nfimero 164,773, se acoge a los beneficios
del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In

dustrial,

REIVINDICACTIONTESTS

Los puntos de Invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE aﬁés, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1 ,- Perfeccionamientos introducidos en una
junta de electrodo que comprende una primera seccién de
electrodo con un casquillo hembra roscado en su cara ex
trema, uha segunda seccidn con un casquillo hembra rog
cado en su cara extrema y unos medios de unidn con rog
ca macho que unen dicha cara extrema de dichas seccio-
nes de electrodo primera y segunda, caracterizados por-
que comprenden hacer gque la base de cada casquillo de
electrodo en dichas secciones de electrodo esté rebaja
da al menos en una longitud minima de acuerdo con la

férmula sizuiente:

-l2-



15-2-75
LFG/.

10

15

L =

en la que

w AR = O
ll

f =

D, - 1/2 + K 4 P} T

longitud del rebaje
profundidad del casquillo
longitud del macho
longitud del micleo del macho
paso de rosca

huelgo del macheo

2% ,« Perfeccionamientos introducidos en una

junta de electrodo.

Tal

Y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian

y con los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de trece hojas sscritas g

m&quina por una sola cara,

Madrid, 17 FEB, m

p.A-

Alberio de Elzaiuvce
P .
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