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La presante invención se refiere al. tratamiento de electrodos 

del tipo utilizado en loa hornos de arco eléctrico.
En nuestra solioitud de patente pendiente número 13990/72 

(p.S. 737) hemos descrito y reivindicado un revestimiento para electrodo tí 

picameáte de carbón, formado por una serie de losetas preformadas que se 
fijan a las superficies laterales del electrodo. Estas losetas pueden for­

marse con un material tal como una matriz oon una temperatura de fusión 

inferior a los 1.000" C y una carga refractaria. La presencia de las lose­

tas protege los lados del electrodo oontra el ataque de la atmósfera corro­

siva que hay en el horno. En nuestra solicitud de patente británica 
18255/75 (F.S. 841) hemos descrito un aplicador mecánico para aplicar una

¡serie de losetas a los lados de un electrodo.
La duración de un electrodo aumenta con el revestimiento ya 

que, en la utilización, la pérdida de la pared lateral del electrodo se 

reduce a un mínimo, ocurriendo linealmente la pérdida del electrodo en su 
mayoría por la punta, en la zona del arco. No obstante, aunque la presen­
cia del revestimiento supone una cierta economía al aumentar la duración ¡ 

del electrodo, es necesario utilizar la grúa prinoipal en la acería para ' 

levantar el electrodo y colooarlo en el interior del aplicador para el re-; 

vestimiento, soportarlo allí durante el revestimiento y acto.seguido devol 

verlo al horno o al almacén. Esto hace que la grúa prinoipal no pueda uti­

lizarse en este tiempo para otras actividades más rentables de la fábrica,¡ 

limitando de ese modo la ventaja de la técnica del revestimiento. !
Un objeto de la presente invención es el de proporcionar un 

procedimiento y aparato que ampliará el uso del revestimiento del electro­
do y le permitirá.alcanzar mejor sus plenas posibilidades como técnica in-- 

dustrial. '" . :

Según una primera oarnotoríatioa de la presente invención, en 

ella ae proporciona un procedimiento para tratar un oleetrodo utilizado en 
un horno de arco eléotrioo en una aoería, inoluyendo situar el electrodo



que hay que tratar en un soporte para el mismo, llevando el electrodo al 

soporte por medio de la grúa principal de la aoeria, llevando al electrodo 

situado en el soporte una grúa de oapacidad de elevación relativamente ba­

ja y*
(i) un aplioador para aplicar un revestimiento de una serie de losetas pre­

formadas ál electrodo, o bien

(ii) unos medios de fljaoión y una nueva longitud de electrodo que se fija­
rá en la parte superior del electrodo situado en el soporte, haciendo respe: 

tivamente que el aplioador aplique el revestimiento o los medios de suje­

ción para fijar el nuevo trozo al electrodo, mientras se mantiene el elec­
trodo o el nuevo trozo del electrodo, respectivamente, en la grúa de capa­

cidad de elevaoión relativamente baja, y retirando de la zona del soporte, 

lá grúa y el aplioador o los medios de sujeción, respectivamente.

Utilizando este sistema, solo es preciso utilizar la grúa prin­

cipal para extraer el electrodo del horno para su tratamiento y devolver el 

'electrodo tratado al horno.

Según otra característica de la invenoión, en ella se propor­

ciona un aparato para utilizar en lag)licación de hojas proteotoras a la 

superficie de unos electrodos de horno de arco eléctrico que oomprende una 

serie de soportes abiertos en la parte superior, cada uno de ellos capaz de 
recibir y soportar, en posición vertioal, uno de los electrodos que hay que 

tratar, un carro montado para movimiento oon relación a los soportes, un 
aplioador montado en el carro y que se acciona para aplioar ohapas protec­

toras a un electrodo, y una grúa montada también el carro, siendo tal la
I

disposición que ol oarro puede moverse en una posición por encima de cual- ! 

quiera de los soportes, en cuya posición la grúa puede actuar para levantar 

el electrodo de dicho soporte y apoyarlo dentro del aplioador durante el 

funcionamiento de este último, descendiéndolo posteriormente al interior
!

del soporte. j

Los soportes se anouentran preferentemehte dispuestos en linea !
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y el oarro va apoyado sobre un par de oarriles dispuestos en lados opuestos 

de la linea de soportes, comprendiendo el oarro un par de bastidores late­
rales entre loa cuales ae apoya el aplicador y una viga que se extiende en­

tre loa bastidores laterales por enoima del aplicador y que soporta la 

grúa, incluyendo la grúa unos medios de soporte de los electrodos que pue­
den levantarse y descenderse a través del aplioador.

Si se desea, el aplicador puede ir montado de forma separable 
sobre el carro de manera que pueda separarse y ser sustituido por unos me­

dios da fijación adaptados para sujetar una extensión de electrodos suspen 
dida de la grúa y acoplar la extensión de electrodo al electrodo en el so­
porte por encima del cual está colocado el carro.

Preferentemente, la grúa que.se encuentra sobre el carro tiene 

una capacidad de elevaoión de 3 a 5 toneladas. Los medios de sujeción se j 
encuentran preferentemente adaptados para hacer girar el trozo nuevo de 

electrodo y atornillarlo en el electrodo parcialmente utilizado que se en­

cuentra en el soporte.

A titulo de ejemplo, se muestra una realización de la invencióx 

en los dibujos diagramáticos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es un alzado desde un extremo de un oarro móvil que 

soporta una grúa suspendida y que lleva un aplicador de revestimiento para 

aplicar láminas de revestimiento a un electrodo.

La figura 2 es una vista en alzado lateral que muestra una li­

nea de soportes de electrodos y el oarro en tres posiciones diferentes.

La figura 3 es una vista en planta de la linea de soportes de

la figura 2. j
)

Haciendo referencia a los dibujos, en ellos se muestra una li- ¡ 

nea de siete soportes de electrodos 1 , situados*entre un par de carriles ,

2. Un carro móvil 3 puede moverse sobre los oarriles 2 arriba y abajo de j
i

la linea. Los carriles 2 se extienden más allá, de cada extremo de la línea ! 

de soportes 1 ; en un extremo hay una zona de almacenamiento para un aplica-j
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dor 4 del.revestimiento, y en el otro una zona de almacenamiento parailas 

nuevas aeociones 5 de eleotrodo.

Cada soporte 1 está formado por una copa 6, abocinada hacia 

arriba, montada en un cilindro 7 que se enouentra situado sobre un orifi­

cio 8 de profundidad suficiente para recibir un electrodo. Los soportes 
pueden estar situados en la tierra o sobre una plataforma de altura sufi­

ciente por enoimp del terreno para evitar la neoesidad de tener que perfo­
rar orificios.

El carro 3 comprende dos bastidores laterales 9 que tienen una 

sección de bastidor triangular inferior entre cuyos bastidores se enouen­

tra un pescante 10. Los pies de los bastidores laterales 9 tienen ruedas 

11 que se deslizan a lo largo de los carriles 2. Sobre el pesoante 10 va 

montado eléctrico o hidráulico 13* Una cadena de oarga 14 cuelga del tor­
no 12.

Para aplicar secciones nuevas de electrodo, puede montarse so­

bre el carro 3, tal oomo se muestra en las partes del centro y de la dere­

cha de las figuras 2 y 3, un pistón/cilindro hidráulico 1$ (figuras 2 y 3) 
ouyo pistón 16 va artioulado a un brazo 17 que sirve para hacer girar una 

nueva sección de eleotrodo 5 y colocarla sobre un electrodo 18.

Para aplicar el revestimiento al eleotrodo, el aplicador 4 va 

montado sobre el carro 3) tal como se representa en los extremos de la iz­

quierda de las figuras 2 y 3 y en la figura 1. La estructura del aplicador 

4 y su procedimiento de uso se describen y reivindioan en nuestra aolicitut 

de patente número l82$5/75 (F.S. 841). ¡

En el.uso, un nuevo eleotrodo 18 para un horno de arco eléctri-¡ 
00 primero es traído por la grúa principal (no representada) da la aoeria, j 

hasta uno de los soportes 1. El carro 3, que lleva el aplicador 4, cargado 
ya con una serie de losetas, no representadas, se mueve acto seguido por 

encima del electrodo 18. A continuación se eleva el eleotrodo 18 a la posi-¡ 

clón representada en la figura 1 utilizando el torno de la elevación 12.



El aplicador 4 se aociona entonces para que aplique un revestimiento al alee 

trodo, según se desoribe en la solicitud de patente anteriormente citada nú 

mero 18255/75* mientras que el electrodo cuelga tal oomo se representa. Des­

pués del revestimiento, se desciende el electrodo y se retira el carro 3.

Como es preciso sustituir un electrodo que se esté utilizando 

en el horno, la grúa principal levanta dicho electrodo sacándolo del.horno 

y lo oolooa en uno de los soportes 1. A continuación la grúa principal le­
vanta el electrodo ya preparado 18 y lo coloca en el horno para sustituir 

al que se acaba de retirar. La grúa principal, una vez terminada esta ope­

ración de colocación del segundo electrodo, puede pasar entonces a otras 
tareas. El carro 3 se mueve acto seguido a lo largo de los carriles 2 para 

llevar el aplicador 4 a una posición sobre el electrodo aún caliente, y el 

electrodo elevado y el aplicador 4 se accionan para aplicar un revestimien­

to al electrodo. Si se desea aumentar la longitud del electrodo, se mueve 

el carro 3 hacia el extremo de la izquierda de la linea tal como se observa 

en las figura 2 y 3 y se retira el aplicador 4. A continuación se mueve el 

carro hacia el otro extremo de la linea, se fija el conjunto de atonrilla- 

miento de electrodo 15, 16, 17 y con el torno 14 se coje a la posición desen 

da para situar el nuevo trozo 5 en la parte superior del electrodo recubier 

to, y el trozo 5 se fija entonces sobre el eleotrodo antiguo por medio del 

brazo accionado 1?. El brazo 17 sujeta también la sección 5 mientras esta

última se mueve sobre el carro 3. El extremo delelectrodo antiguo tiene un )
i

rebaje 19 con rosca de tornillo y un extremo del trozo nuevo 5 lleva una 

proyección roscada 20 complementaria al rebaje. El electrodo utilizado qued^ 
pues revestido y alargado, formando asi un eleotrodo de repuesto.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi oomo la

manera de realizarlo en la práctica, deba hacerse oonstar que las'disposi- *
-ciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de <&balle¡ 

en cuanto no alteren su principio fundamental. }
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- REIVINDICACIONES -

1. - Procedimiento para tratar electrodos, del tipo usados, en 
un horno de.aroo eléotrioo de una acería, caracterizado porque comprende 

colooar el electrodo que hay que tratar en un soporte para el mismo, lle­

vando el electrodo al soporte por medio de la grúa prinoipal de la aoeria, 

llevando al electrodo situado en el soporte una grúa de capacidad de eleva­

ción relativamente baja y un aplioador para aplicar un revestimiento de una 

serie de losetas preformadas al electrodo, y en su carro unos medios de fi­
jación y una nueva longitud de eleotrodo que se fijará en la parte superioi 
del eleotrodo situado en el soporte, haciendo respectivamente que el apli­
oador aplique el revestimiento o los medios de sujeción para fijar el nuev: 

trozo al eleotrodo, mientras se mantiene el eleotrodo o el nuevo trozo del 

electrodo, respectivamente, en la grúa de capacidad de elevación relativa­

mente baja, y retirando de la zona del soporte la grúa y el aplioador o lo: 

medios de sujeción respectivamente.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por­

que para aplicar jáminas protectoras a la superficie de electrodos de horno: 
de arco eléctrico se oolooan los electrodos en una serie de soportes abier­

tos por la parte superior, cada uno de ellos.capaz de recibir y soportar ei 

posición vertical uno de los electrodos que hay que tratar, se mueve un ca­

rro con un aplioador montado en el carro que puede accionarse para aplioar j 

láminas protectoras a cada electrodo, montándose tamoión una grúa en el ) 

oarro, oon relación a los soportes, en una posición por encima de uno selec­

cionado de los soportes, se hace actuar la grúa en esta posición para que , 
levante el electrodo en dicho soporte y lo sujete dentro del aplioador du-. 

rante la operación de este último, se acciona el ^plicador y posteriormen-i 

te se baja el electrodo colocándolo de nuevo en el soporte. ^
3. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracterizado por-í 

que los soportes se encuentran dispuestos en linea y el carro va apoyado ¡ 

sobre un par de carriles dispuestos en lados opuestos de la linea de sopor-;
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tes, comprendiendo el carro un par de bastidores laterales entre los cuales 

va apoyado el aplicador y una viga que se extiende entre los bastidores la­
terales, enoima del aplicador y que soporta un tomo de elevación, llevando 

el torno unos medios de soporte del electrodo que se elevan y descienden a 

través del aplioador.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 ó 3, caracteri­

zado porque el aplioador se separa del carro y se oambia para medios de su­

jeción que van montados en el carro y se llevanxen contacto con una exten­

sión de eleotrodos suspendida de la grúa y para aooplar la extensión de elec 

trodo al electrodo en el soporte por encima del cual se encuentra situado 

el oarro.

5. - Procedimiento según oualquiera de las reivindicaciones 2 a 

4, caracterizado porque incluye el paso de atornillar, una extensión de elec 

trodos suspendida de la grúa sobre el eleotrodo oolooado en un soporte.

6. - Procedimiento para tratar eleotrodos, tal y como queda sus- 

tanoialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos ad­

juntos.
Esta Memoria consta de siete hojas escritas a máquina por una

sola cara.
Madrid, - ^ 7  

POSECO TRADING, A.C.

!
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