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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg elektrody weglowe karbidowe wymienne
oraz ciagte.

1.2. Zastosowanie. Elektrody weglowe karbidowe stosowane sg w piecach elektrycz-
nych d4ukowo-oporowyoh, do otrzymania karbidu i elektrocementu.

1.3. Podziat

1.3.1. Rodzaje. W zaleznosci od wkasnosci TFTizyko-chemicznych rozréznia sie dwa ro-

dzaje elektrod weglowych karbidowych oznaczone symbolami: EWK-10 i EWK-11.

1.3.2. Typy elektrod. W zaleznosci od sposobu stosowania rozrdéznia sie dwa typy
elektrod oznaczone literami:

A - wymienne, umozliwiajgce tylko okresowg prace pieca elektrycznego, majace prze-
kréj poprzeczny, prostokatny lub kwadratowy, stosowane pojedynczo lub w pakietach zto-
zonych z dwéch lub wiecej elektrod umocowanych w odpowiedni sposéb w uchwycie pieca.

B - ciaggta, umozliwiajgca ciagta prace pieca elektrycznego dzieki zastosowaniu
gltowic stozkowych (rys. 2) lub w ksztatcie jaskétczego ogona (rys. 3), pozwalajgoyolL

na d4gczenie ze sobg elektrod w czasie pracy pieca. Glowice stozkowe stosuje sie w przy-

padku elektrod o przekroju okragtym, a gtowice w ksztakcie jaskétczego ogona w przy-
padku elektrod o przekroju kwadratowym lub prostokgtnym.

1.4. Przykdad oznaczenia elektrody weglowej karbidowej rodzaju EWK-10, typu
o wymiarach 500X 500X2000 mm:
ELEKTRODA EWK-10 A 500X500X2000 BH-65/6086-01

1.5. Cechowanie. Ja kazdej elektrodzie nalezy umiesci¢ napis wykonany biatg trwa-
43 niezmywalng farbg zawierajgcy co najmniej:

a) nazwe lub znak wytwoérni,

b) rodzaj i typ elektrody,

c) date prasowania elektrody,

d) numer pakietu w przypadku elektrod #gczonych w pakiety,

e) znak KT.

1.6. Normy zwigzane
PN-59/C-82050 Wegle uszlachetnione. Oznaczanie gestosci rzeczywistej, gestosci po-
zornej 1 porowatosci bezwzglednej
PR-64/G-04512 Wegiel kamienny 1 brunatny. Oznaczanie zawartosci popiotu
PR-58/H-04179 Materiaty ogniotrwate. Proba Sciskania

Zaktady Koksochemiczne ,Hajduki”
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Rafinerii Nafty dnia 7 grudnia 1965 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1966 r.
(Mon. Pol. nr 111/1966 poz. 78 )
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,60 Nokl.3300+ 141 Znm. 859/66 T.78 Cana zt 3,60
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2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Powierzohnia elektrod. Powierzohnia elektrody powinna by¢ obrobiona mechani-
cznie. W przypadku elektrod typu A obroébce podlegaja powierzchnie styku dwdéoh sagsia-
dujacych elektrod.

Wady wykonania:

a) Rysy i pekniecia podduzne na elektrodach 2 o d¥ugosci do 20% Srednicy elektro-
dy typu A lub 20% dduzszego boku przekroju poprzecznego elektrody typu B.

Rysy 1 pekniecia poprzeczne na elektrodach sg niedopuszczalne.

b) Bysy na obwodzie cz6t+ elektrod sg dopuszczalne, przy czym ich #aczna ddugosc
nie moze przekracza¢ 100 mm.

c) Rysy na gwincie zdgcza i gniazdach na ztgcze dopuszczalne co najwyzej 2 o #3-
cznej ddugosci do 30 mm.

d) Na gtowicach elektrod wymiennych rysy i peknieoia sg niedopuszczalne.

2.2. Wymiary elektrod

2.2.1. Wymiary elektrod o przekroju kwadratowym lub prostokatnym i ich odchy4ki
- wg tabl. 1.

Tablica 1

Dhugo$é Odchydki  Zale-

Wymiary Odchydki wymia- oy o) irod dfugosci  cana

przekro- row elek?rod tacznie elektro- gestosé
ju ele- wymien- CIg- z gtowi- dy pradu

ktrody nych gtych ca

A/cm
mm

400 X 500 +10 +5 do 2000 +40 4,0
500X 500 +10 +6 " 2500 +40 4,0
600X550 +12 +6 " 2500 +40 4,0

Elektrody w pakietach mogg by¢ dostarczane na zy-
czenie odbiorcy ze Scietymi narozami w dolnej zewnetrznej
czesci elektrod skrajnych pakietu, jak przedstawiono na

Rys. 1 rys. 1.

2.2.2. Wymiary elektrod okragtych i ich odchytki - wg tabl. 2.
Tablica 2

] P - £ & i o Zalecana gestos¢é
Srednica elektrod Odchy4#ki $rednicy Dtugos¢ elektrody Odchytki diugosc ge

+acznie z glowica elektrod pradu
Aldd ™

mm
400 +4 do 2000 +60 6,0
500 +6 do 2300 +60 5,0
600 +6 do 2300 +60 4,5

2.2.3. Wymiary gniazda i zdacza stozkowego - wg rys. 2 i tabl. 3.

Tablica 3
dn d | h t r 9
mm
400 300 225 40 25 4 4
500 373 270 40 25 4 4

600 435 315 50 32 5 4
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2.2.4. Wymiary 1 ksztatt gltowic elektrod typu A oraz
elektrod typu B #3czonyoh na tzw. jaskétozy ogon (rys.3)*
powinny by¢ zgodne z rysunkiem wg zaméwienia.

2.2.5. Owalizac.la elektrod okrggtych nie powinna prze-
kracza¢ wymiaréw wg 2.2.2.

2.2.6. Rownolegtos¢ powierzchni. Powierzchnie boczne
elektrod o przekroju kwadratowym i prostokgtnym powinny
by¢ rownolegte do ptaszczyzny symetrii elektrod w grani-
cach odchytek wg 2.2.1.

2.3. Whasnosci fTizyko-chemiczne elektrod - wg tabl.4. Rys. 3
Tablica 4
Rodzaje elektrod
Wymagania
EWK-10 3WK-11
3
a) Gestos¢ rzeczywista, g/cm , co najmniej 1,91 1,91
b) Gestos¢ pozorna, g/cm3f co najmniej 1,52 1,52
c) Porowato$¢ bezwzgledna, ”~ %, najwyzej 25 25
d) Opornos¢ whkasciwa, Q mm2/m, najwyzej 55 58
e) Wytrzymatos¢ na Sciskanie, kG/cm” Co najmniej 180 180
f)MWytrzymatos¢é na rozerwaniel) dla elektrod typu B, 30 30
kG/cm , co najmniej
g) zawartos¢ popiotu. %, najwyzej 7 8

i)Producent gwarantuje wytrzymatos¢ elektrod na rozerwanie na podstawie badan w toku produkcji. Ha

zadanie odbiorcy producent elektrod jest zobowigzany dodaczy¢ do kazdej partii dostarczonych elektrod
zaswiadczenie z przeprowadzonych badan wytrzymatosci na rozerwanie, stwierdzajace zgodnos¢ otrzymanych

wynikéw z wymaganiami tablicy.

3. OPAKOWANIE. TRANSPORT 1 ZNAKOWANIL

3.1. Opakowanie. Elektrody przeznaczone do przewozu nie podlegajg opakowaniu, na-
lezy je jednak zabezpieczy¢ prze.d uszkodzeniami mechanicznymi. Z#gcza stozkowe elek-
trod okragtych nalezy zabezpieczy¢ przez owiniecie warkoczem ze sdomy lub wedny drzew-
nej. Opakowanie partii eksportowej nalezy kazdorazowo uzgodni¢ z eksporterem.

3.2. Transport. Elektrody nalezy przewozi¢ wagonami otwartymi lub samochodami cie-
zarowymi odpowiednio zabezpieczonymi przed opadami atmosferycznymi. Elektrody okragte
przed transportem nalezy zabezpieczy¢ przektadkami umieszczonymi w odpowiedni sposoéb
miedzy warstwami elektrod. Warstwy elektrod powinny by¢ utozone tak, aby o$s symetrii
poszczegdlnych elektrod byta zgodna z kierunkiem jazdy sSrodka transportowego.

3.3. Znakowanie partii w przypadku eksportu nalezy kazdorazowo uzgodni¢ z ekspor-

terem.
4. BADANIA TECHNICZNE

4.1. Rodzaje badan

a) proba dzwieku elektrod,

b) oznaczanie gestosci pozornej,

c) oznaczanie wytrzymatosci na Sciskanie,
d) oznaczanie gestosci rzeczywistej,

€) oznaczanie porowatosci bezwzglednej,

) oznaczanie popiotu,

g) oznaczanie wytrzymatosci na rozerwanie,
h) oznaczanie opornosci wkasciwej,

i) sprawdzanie wygladu zewnetrznego elektrod,
J) sprawdzanie wymiarow i regularnosci ksztaktow.
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4.2. Wielkos¢ i1 sktad partii. Partia elektrod nie powinna przekraoza¢ 200 sztuk
jednego rodzaju, typu i1 wymiarow. W przypadku gdy wielkos¢ partii przekracza 200 sztuk
elektrod nalezy jJa podzieli¢ na partie nie przekraczajace 200 sztuk. W partii elektrod
oiggtych dopuszcza sie 15%6 elektrod o ddugosci mniejszej o wysokos¢ zdgcza danego wy-
miaru elektrody.

4.3. Pobieranie probek. Z partii elektrod* przed ioh obroébka zewnetrzna, nalezy
pobra¢ w sposob losowy 6% elektrod do badan wg 4.1 b) oraz 1,596 elektrod do badan wg
4.1 g) i1 h). Z wylosowanych elektrod nalezy wycig¢ za pomocg rdzeniowego wiertda o Sre-
dnicy wewnetrznej 70 mm walce o ddugosoi 60 mm do badan wg 4.1 c) i walce o d¥ugosci
250 mm do badan wg 4.1 g). Kierunek wycinania "walcow powinien by¢ zgodny z kierunkiem

prasowania elektrody.
4.4. Opis badan

4.4.1. Prbéba dzwieku elektrod. Elektroda opukiwana stalowym mdotkiem o masie 200 g
powinna wydawa¢ dzwiek czysty. Dopuszczalny jest dzwiek stdumiony wydajny w czesci dol-
nej elektrody typu A lub w czesci Srodkowej elektrody typu B z tym warunkiem, ze czescC
elektrody wydajgca dzwiek stdumiony znajduje sie nie bli29j niz w odlegtosci 200 mm od
dna gniazda lub od ptaszczyzny dolnej gwintu stozkowego. Badaniu podlegaja wszystkie
elektrody, przy czym na kazde 400 cm powierzchni elektrody powinno przypadac jedno
uderzenie miotkh.

4.4.2. Oznaczanie gestosci pozornej. Prébki o ksztakcie walca wyciete za pomoca
wiertda nalezy obtoczy¢ na walce o wymiarach 50X 50 0,5 mm, tak aby powierzchnie pod-
staw walca byty wzajemnie réwnolegte i prostopadte do tworzgacej walca. Oznaczanie wy-
kona¢ wg PN-59/C-82050.

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw wszystkich oznaczan nizszyoh
najwyzej o 109 od podanych w tabl. 4. Proébki po wykonaniu oznaczania zachowa¢ do ozna-

czania wg 4.4.3.

4.4.3. Oznaczanie wytrzymatosci na Sciskanie nalezy wykona¢ wg PN-58/H-04179. Za
wynik nalezy przyja¢ sSrednig arytmetyczng wynikéw wszystkich oznaczan, przy czym zaden
z wynikéw badan poszczegélnych prébek nie moze by¢ nizszy wiecej niz o 10% od danych
wyszczegl6lnionych w tabl. 4.

Zgniecione probki zachowa¢ do oznaczan wg 4.4.4 i1 4.4.6.

4.4_.4. Oznaczanie gestosoi rzeczywistej nalezy wykona¢ wg PN-59/C-82050, przy czym
do oznaczania uzy¢ okoto potowy materiatu kazdej zgniecionej probki wg 4.4.3. Za wynik
nalezy przyjac¢ sSrednig arytmetyczng wynikédw wszystkich oznaczan, przy czym zaden z wy-
nikoéw badan poszczegdlnych probek nie moze by¢ nizszy wieoej niz o 10% od danych wy-
szczegolnionych w tabl. 4.

4.4.5. Oznaczanie porowatosci bezwzglednej nalezy wykona¢ wg PN-59/C-82050. Za wynik
nalezy przyja¢ sSrednig arytmetycznag wynikéw wszystkich oznaczan, przy czym zaden z wy-
nikéw badan poszczegélnych prébek nie moze by¢ nizszy wiecej niz o 106 od danyoh wy-
szczegb6lnionych w tabl. 4.

4.4.6. Oznaczanie popiotu. Z pozostatego materiatu prébek zuzytych wg 4.4.3 wyko-
na¢ Srednig probke laboratoryjng w nastepujacy sposob: Pozostatos¢ rozdrobni¢ w moz-
dzierzu i1 przesia¢ bez reszty przez sito o wymiarach boku oczka kwadratowego 1 mm.
Przesiew doktadnie wymiesza¢ i odwazy¢ 20 g, odwazke wysuszy¢ w naczynku wagowym do
statej masy w temperaturze 100 f 105°C. Oznaczanie wykona¢ wg PN-64/G-04512 z tg roz-
nicg, ze masa probki powinna wynosi¢ okoto 5 g.
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4.4.7. Oznaczanie wytrzymatosci na
rozerwanie. Z wycietych wg 4.3 walcow o
ddugosci 250 mm wykona¢ proébki wg rys 4.
Wykonane probki mierzy¢ z dokdadnoscig do
0,1 mm. Odcinek pomiarowy probki nalezy
zmierzy¢ w 3 miejscach w dwéch prostopa-
ddych Srednicach i obliczy¢ Sredni aryt-
metyczny przekrdj odcinka pomiarowego.
Probke umiesci¢ w szczekach dynamometru.
Wzrost sidy rozciagajacej nie powinien
przekracza¢ 20 kG/s.

WytrzymatosS¢ na rozerwanie obliczy¢ w cm™ wg wzoru

Rys. 4

w Ktorym:

Pr - sida, przy ktorej nastapido zerwanie probki, kG,

AcC - pole poczatkowego przekroju odcinka pomiarowego probki, cm e

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw wszystkich oznaczan, przy czym
zaden z wynikow poszczegolnych probek nie moze by¢ nizszy wiecej niz o 10$ od danych
wyszczeg6lnionych w tabl. 4.

4.4.8. Oznaczanie opornosci whkasciwej elektrody

4.4.8.1. Przyrzady

a) Przetwornica pradu statego o napieciu znamionowym okodo 10 V i maksymalnym prg-
dzie obcigzenia 200 A.

b) Amperomierz o zakresie pomiarowym do 250 A klasy 0,5.

c) Miliwoltomierz o zakresie pomiarowym od O do 250 mV klasy O0,5.

d) Opornica na prace ciggta o zmiennej opornosci od 0 do 0,05 fi i o pradzie obcig-
zenia: do 200 A.

e) Listwa pomiarowa o rozpietosci stykéw kolcowych 500 lub 1000 mm,

) Stot ze stykami tarczowymi lub tp. doprowadzajgcymi prad do elektrody.

4.4.8.2. Wykonanie oznaczania. Oznaczanie
wykona¢ w ukdadzie przedstawionym na rys. 5.

W tym celu umiesci¢ badane elektrody w
stykach tarczowych i mocno docisng¢ sSrube do-
ciskowg, po czym wkgozy¢ elektrode w obwod
pradu elektrycznego. Napiecie pradu nalezy
ustali¢ za pomocg opornicy, tak aby odchyle-
nie wskazowki miliwoltomierza, dotgczonego
do zaciskow listwy pomiarowej, bydo w goérnej
potowie zakresu podziakki miliwoltomierza.

Nalezy zmierzy¢ spadek napiecia na elektrodzie co najmniej w trzech jej miejscach,
stosujac listwe pomiarowg o rozpietosci stykéw kolcowych 500 lub 1000 mm.

Dob6r odpowiedniej listwy pomiarowej jest uzalezniony od ddugosci elektrody 1 od
odchylenia sie wskazowki miliwoltomierza, ktore powinno znajdowa¢ sie w gornej poto-
wie zakresu jego podziatki. Podczas pomiaru odlegtos¢ stykow koloowych listwy pomia-
rowej od koncoéw elektrody powinna by¢ co najmniej 2 razy wieksza od dtugosci gtowioy
elektrody.
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2
Opornos¢ whasciwg g elektrody obliczy¢ w # mm /m wg wzoru

w ktorym:

V - napiecie odczytane na miliwoltomierzu, V,

I - natezenie pradu, A,

a - przekréj elektrody, mm ,

I - rozpietos¢ stykéw kolcowych listwy pomiarowej, m.

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw 12 oznaczan, przy czym zaden
z wynikéw £adan poszczegdlnych préb nie moze by¢ nizszy wiecej niz o 10# od danych wy-
szczegb6lnionych w tabl. 4.

4.4_.9. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego. Sprawdzeniu podlegajg wszystkie elektro-
dy w partii# Sprawdzenie nalezy wykona¢ nieuzbrojonym okiem. Sprawdzenie wielkosci pe-
knie¢ i1 rys nalezy wykona¢ z dokdtadnoscig do 0,5 nim.

4*4_.10. Sprawdzenie wymiarow i regularnosci ksztattédw. Sprawdzeniu podlegajg wszys-
tkie elektrody w partii. Sprawdzenie ddugosci elektrody nalezy wykona¢ z dokdadnoscig
do 5 mm, Srednicy do 0,2 mm i ddugosci krawedzi elektrody do 0,5 mm.

Sprawdzenie regularnosci ksztattu nalezy przeprowadzi¢ przyrzadami uniwersalnymi.

4.4.11. Ocena wynikow badan. Partie elektrod nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli wszystkie badania wymienione w 4.1 dla kazdego rodzaju elektrod daty wy-
nik dodatni.

Partie elektrod nalezy uzna¢ za nie odpowiadajgca wymaganiom normy, jezeli wyniki
jJakichkolwiek badan wymienionych w 4.1 sg ujemne. Partia nie odpowiadajgca  wyma-
ganiom normy moze by¢ przez dostawce przesortowana i przedstawiona do ponownych
badan.

KONIEC



