M 662. 815.,3*620. 16  "r1

* NORMA BRANZOWA BN—72
0511-22
Produkty,* Koks formowany
weglopochodnc  Oznaczanie wytrzymatosoi Grupa
» 4 bebnowej katalogowa X 39
1,1 V=

ACW,S.,Tj kP

#e /a

Przedmiot normy. Przedmiotem normyi-jest oznaczanie
Wytrzymaioéci bebnowej koksu formowanego w Zpormalizowanxm

bebnie stosowanym w metodzie Mioum. . t

1 jJ—2. Zakres stosowania metody. Niniejsza ndrma ma za-
stosowanie do brykietéw koksu formowanego, ktérych najmniej-
szy wymiar jest wiekszy niz 45 mm.

1.3. Okreslania

1.3.1. Partia koksu formowanego - ilos$# koksu formowa-
nego tego samego gatunku 1 formatu przedstawiona jednorazowo
do badari.

1.3.2. Prébka pierwotna - prébka pobrana z jednego
miejsca przy jednorazowym napednieniu urzadzenia do pobie-
rania propeko .

J-3.3. Probka ogolna - #aczna masa wszystkich probek

pierwotnych pobranych z jednej partii.
> \
1.3.4. Wskaznik M40 - odsiew na sicie o Srednicy oczek

40 mm koksu po bebnowaniu, wyrazony w procentach wggowych.

1.3.5. Wskaznik M10 - przesiew pod sitem o Srednicy
ocze£110 mm koksu po bebnowaniu, wyrazony w procentach Wa-
gowych.
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PN-64/C-04305 IGks z wegla kamiennego 1 brunatnego,, Ozna-
czanie wyt*zymatosSei bebnowej wg metody Micura ' * le
PN-70/N-02120 Zasady zaokraglania 1 zapisywania liczb.

2- METODA PADANIA

2.1, Zasada metody,. Metoda polega na poddaniu obrébce
mechanicznej w bebnie obrotowym w znormal 1zowanych warun-
kach prébki koksu formowanego o okreélonej wielkosci bry- g
kietuw 1 przeprowadzeniu analizy sitonej koksu po zbebnowa-
niu Za wskazniki wytrzymadosSciowe przyjmuje sie zawartosci
klas ziarnowych powyzej 40 mm ,1 ponizej 10 mm, podane w pro—»
centach wagowych ,J >t > e o« *

2 2 _Aparatura by PN—64/Ci—O43C5 z wyjatkiem sit o Sred-
nicy_oczek 60 i 20 mme ’
" * - ) VoL
e. fr.Pbgji L= . <.

2,3,,1, Wielkos¢ paytit, Masa partii koksu formowanego
do oznaczania, wytrzymadosSci nie powinna przekracza¢ 250 t

2. 3c2,, Pobieranie p*obek pierwotnych. Prébki pierwotne
nalezy pobiera¢ za pomocg urzadzen mechanicznych, lub w przy-
padku ich braku recznie za pomocg widek, o rozstepie zebow
nieco jnniejszym niz naiwniejszy wymiar brykietu.

Probki nalezy pobieraC w czasie zakadunku do wagonow
Iitp, Srodkéw transportu / cigglego strumienia koksu, réwno-
mteinie- z caldej partii/ * A" a4 0 * * alael

Masa probki pierwotnej nie powinna przekraczaC¢ 3 kg
1 powinna sie skladaC z calych hi }kietdw. Pobrane ewentual-
nie polowki brykietow nalezy odrzucac.

Probki nalezy ’E*obierac’: u dostawcy. ..... - —

£13,3.,.Fryy.gotowinie proébki do badan. Prébki pierwot-
ng koksu formowanego nalezy sk#ada¢ ostroznie do trzech
metalorych pojemnikéw® umieszczajac probki pierwotne na 2
przemian W pierwszym, drugim i trzecim pojemniku. tgczna
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1 K *s
masa probki ogolnej powinna wynosioé okoto 160 kg.

2 g
g*i.© Wykonanie oznaczani a,. Z prébki przygotowanej

wg 2.3.3 odwazy¢ 50 *0,1 kg koksu formowanego 1 zatadowac
go ostroznie d6 bebna. Po zamknieciu przykrywy, beben
uruchomi¢ z predkoscig 25 obr/min, Po 100 obrotach bebna, tj
po ukonczeniu bebnowania, otworzy¢ przykrywe i wysypac¢ za-
wartos¢ bebna na sito o Srednicy oczek 40 mm. Beben dok#ad-
nie oczysci¢ z resztek koksu, ktore réwniez nalezy wysypac
na sito. Nastepnie koks przesia¢, wykonujgc potrzasniec,
z czestotliwoscig wynoszacag 160 +.10 na minuty®™ przy skoku
sita réwnym 100 £5 mm." Otrzymany przesiew podda¢ nastepnie
przesiewaniu przez sito o Srednicy oczek 10 mm, zachowujgc
warunki przesiewania takie same jak poprzednio.

Klasy ziarnowe o uziarnienlu powyzej 40 mm, 40*10 mm
i ponizej 10 mm zwazy¢ z dokdadnoscig do 0,1 kg, odnotowu-
jac masy poszczeg6lnych klas ziarnowych oraz sume mas.
Jezeli strata przekracza 0,5 kg wéwczas oznaczanie nalezy

powtdrzyc, *
2°5a Obliczanie wynikow

2,501. Wskaznik M40 obliczy¢ w procentach wagowych

wg wzoru

M40 =

w ktorym? s -
* masa odsiewu na sicie o Srednicy oczek 40 mm, kg-
50 * masa koksu zatadowanego do bebna, Kg.

20502, Wskaznik M10 obliczy6 w procentach wagowych
wg wzoru

KIO * I§- _ 100 /2/
w ktorym?

m2 e masa przesiewu pod sitem o Srednicy oczek 10 mm,kg,
50 * masa koksu zatadowanego do bebna, kg.
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216,, Dopuszczalna roznica miedzy wynikami

a/ dla wskaznika M40 < 2,0 s bezwzglednych
b/ dla wskaznika MI6 - 1,5  bezwzglednych.

3,.,T. Wynik. Za wynik przyja¢ Srednig arytmetyczng wy-
nikéw dwoch oznaczali spedniajgcych wymagania 2.6 obliczong
z dokdadnoscig do Jednego miejsca dziesietnego.

Jezeli réznice miedzy wynikami sa wieksze niz podano
w 2C6 nalezy wykona¢ trzecie oznaczanie i za wynik przyjac
Srednig arytmetyczng dwoch najblizszych wynikoéw.

tfynlk podawa¢ w liczbach catkowitych po zaokraglenip
uzyskanej Sredniej arytmetycznej wg PN-70/11-02120. ,
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INFUTTEACJE PODATICOT<S do BN-72/0511-22

Odpowiedniki, w. normach zagranicznych
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Czechostowacja CSN 44 1329 Mechanicke zkousky briket <& norma
nieréwnowazna
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