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SPoSOB OBROEKI TERMICZNEJ POEWYROBOW ELEXTRODOWYCH W WIELOKOMOROWYCH PIECACH KRFGOWYCH

Przedmiotem wynalazku jest opracomanie procesu technologicznego obrébki termiczne]
tzw. autowypalania pbéiwmyrobéw elektrodowych, zwiaszcza elektrod grafitowych, systemem ko=
morowo-kokilowym w wielokomorowych piecach kregowych.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 67 089 sposéb jednoogniowego prowadzenia pro-
cesu wypalania wyrobdw elektrodowych w 20-komorowych piecach kregowych przebiega wediug
zatoZonej temperaturowej krzywej wypalania, przy doprowadzaniu paliwa technologicznego i
obejmuje cztery strefy wypalania: strefe wstepnego podgrzewania do temperatury 300°C w
czasie 70-80 h, strefe powolnego podgrzewania w temperaturze 300-700°C w czasie ok. 180h,
strefe koricowego wypalania w temperaturze 1200-1300°C w czasie ok. 100h oraz strefeg stu-
dzenia swobodpego do temperatury otoczenia w czasie ok, 100h.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 87 229 sposéb wypalania wyrobéw elektrodowych
w piecach kreggowych prowadzi sig za pomocg dwéch niezaletnych ogni w skiad ktérych wchodzg
zespoly 6~8 komfr, przy czym kazdy z ogni oddzielony jest 3-4 komorami. Oba zespoly komdr
posiadajg strefy: wstepnego podgrzewania, powolnego nagrzewania i koxcowego wypalania tzw.
strefe ogniowg. Wisczanie coraz to nowej komory na kazdym niezaleinym ogniu odbywa asig cy-
klicznie i w czasie nieprzekraczajgcym 300h dwie komory przechodzg réwnoczesSnie przez
wazystkie strefy procesu wypalania. Osiggane przyrosty temperatur w strefie podgrzewania
w zakresie temperatur 200-700°%C Wwynosze po 2-6°C/h, a w gtrefie ogniowej w zakresie tem=-
peratur 700-1000°C wynoszg po 6~12°C/h.

W ohydwu wymienionych procesach technologicznego wypalania, pdéiwyroby elektrodowe
wkladane 88 bezposrednio do kaset komér pieca kregowego i zasypywane zasypkg termoizola=
cyjng.. Zatem nie zachodzila potrzeba prowadzenia kontroli wydzielania i spalania wgglowo-
doréw, gdyz sg one pochtaniane przez zasypke termoizolacyjnae

Znany takze z polskiego opisu patentowego nr 111 919 sposéb Sredniotemperaturowe]
obrébki termicznej pélwyrobéw elektrodowych w komorowych piecach kregowych systemem komo-
rowo kokilowym polega na tym, %Ze proces wypalania prowadzi sie w maksymalnej temperaturze
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650-1000°C z rytmem podigczania poszczegblnych komér pie&g kregowego do procesu wypalania
co 12-25h dla pierwszego wypalania i /lub/ co 8-15h dla jrugiego wypalania, przy czym
catkowity cykl dla pierwszego wypalania pdZwyrobéw elektfpdowych wynosi 160-270h, a dla
drugiego wypalania wynosi 100=-170h. Procesowi temu towarzyszy spalanie paliwa technolo~
glicznego, najczesclej gazu ziemnego doprowadzanego z zewn:itrz instalacjg gazows do komér
pieca kregowego. 2

Matomiast nie znany jest sposéb autowypalania pélwyrépéw elektrodowych systemem
komorowo-kokilowym w wielokomorowych piecach kregowych bez@spalanie paliwa technologicz-
nego doprowadzanego stale z zewngtrz do komér pieca krggowdgo, w ktérym gibéwnym Zrédiem
energli cieplnej sg wydzielajgce sie¢ z péiwyrobdw elektrodohych weglowodory i spalajgce
gie w przestrzeni komdr piecowych, przy dostarczaniu reguldwanej ilosci powietrza, niez-
bednego do przebiegu procesu spalania weglowodoréw.

Zatem celem wynalazku jest opracowanie sposobu prowadzenia procesu autowypalania
p6Iwyrobéw elektrodowych systemem komorowo-kokilowym przy zmodernizowaniu w niewielkim
zakresie konstrukecji komdér pieca kregowego, w ktérym ogrzewanie komdr piecowych dokony=-
waé sie¢ bedzie energig cieplns pochodzgcs ze spalania weglowodoréw wydzielajgoych sig z
p6iwyrobdw elektrodowych, poddawanych obrdbce termicznej, bez doprowadzania stale paliwa
technologicznego.

WedZug wynalazku proces obrébki termicznej tzw. autowypalanie p6iwyrobdéw elektrodo-
wych polega na regulacji wydzielania sig¢ optymalnej ilosci weglowodordw z pdiwyrobdw
elektrodowych poddawanych wypalaniu w kokilach stalowych wkladanych bezposrednio do ko=
mdér pieca kregowego oraz doprowadzaniu odpowiedniej ilosci powietrza do przestrzeni ko-
mory w strefie ogniowej, w ktérej nastgpuje spalanie weglowodordéw w temperaturze powyize}j
SOOOC.vRegulacji wydzielania weglowodordéw dokonuje sig przez ilosciowy i jakosciowy do-
bér asortymentéw péiwyrobdéw elektrodowych zaZadowanych w kokilach stalowych bezpodrednio
do komdér pieca kregowego.

Stwierdzone zostato doswiadczenie, Ze w przypadku poddawania procesowi autowypalania
péiwyrobéw elektrodowych, w ktdérych wsad w komorach pieca stanowi mieszaning elektrod
zielonych i elektrod nasyconych syciwem pakowym, to ich stosunek wagowy powinien wy=-
nosié 2 : 1.

Jezeli procesowi autowypalania pdéiwyrobdéw elektrodowych, ktérych wsad w komorach
pieca stanowi 100% elektrod zielonych, to prosesowli temu towarzyszy zjawisko wydzielania
sie nadmiernej ilosSci weglowodordw wéwczas proces spalania wgglowodordéw nastepuje przez
doprowadzenie dodatkowo z zewngtrz odpowiedniej ilosci powietrza za pomocg zawordéw po-
wietrznych. Jezell natomiast procesowi autowypalania poddaje sig p6iwyroby elektrodowe,
ktérych wsad w komorach pieca stanowi 100% elektrod nasyconych syciwem pakowym, to pro-
cesowl temu towarzyszy zjawisko wydzielania sig¢ optymalnej ilosSci wegglowodordw..Wéwczas
proces spalania weglowodoréw przebiega prawidlowo i nie zachodzi potrzeba doprowadzania
dodatkowo powietrza z zewngtrz.

W wyniku w2asdciwego doboru ilosciowego i jakosSciowego asortymentéw péiwyrobdw elek-
trodowych stanowigcych wsad w komorach pieca kregowego, proces autowypalania przebiega
prawidlowo, poniewas nie nastegpuje gwaltowne spalanie weglowodoréw i tym samym szybki
wzrost temperatury w komorach pieca oraz istnieje moiliwo$é realizacji stopniowych przy-
rostéw temperatu:y'w strefie ogniowej, zgodnie z zaloZong temperaturowg krzywg autowy-
palania. )

Matomiaat przyrost temperatury wstrefie: regulowanego podgrzewania osigga sig przez
regulacje ilosci przepiywajgoych spalin, a ich temperaturg reguluje sig przez doprowa-
dzanie dodatkowo odpowiedniej iloscli powietrza, wzglednie spalanie niewielkiej ilosci
paliwa technologloznego. R

Przez elektrody zielone rozumie sig péiwyroby elektrodowe uformowane na prasie
hydraulioznej z masy elektirodowej zawierajgcej ok. 80% mieszanke surowcéw stalych i ok.
10% lepiszozy. Z p6ifabrykatéw tych podczas procesu autowypalania wydziela sig ilosé
weglowodoréw i ozedci lotnych 8-12% w stosunku do poczgtkowej masy péiwyrobdéw stanowia-
oych wsad w komorach pieca kregowego. )
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Przez elektrody nasycone syciwem pakowym rozumie sig p6iwyroby elektrodowe uformowane
na prasie hydraulicznej z masy elektrodowej zawierajgtej ok. 80% mieszanke surowcéw stalych i ok 10%
lepiszczy, wypalone oraz nasycone syciwem pakowym. Z poiwyrobdw tych podczas procesu autowypa-
lania wydziela sig ilos$é weglowodordéw i czesci lotnych 5-8% w stosunku do poczgtkowej
masy péiwyrobdw stanowigcych wsad w komorach pieca kregowego.

Zalets wynalazku jest stworzenie mozliwosci technicznego realizowania zalozonej tem=-
peraturowej krzywej autowypalania pdéiwyrobéw elektrodowych, bez doprowadzania stale pali-
wa technologicznego, co ma istotny wpiyw na zmniejszenie jednostkowego zuzycia gazu ziem=-
nego na tone wypalonych pdStwyrobdw elektrodowych.

Ponadto w wyniku catkowitego spalania wydzielajgcych sie weglowodordw z poiwyrobow
elektrodowych poddanych procesowi autowypalania nastepuje zmniejszenie emisji zawiesin
czgs8ci smolistych do atmosfery.

Przedmiot wynalazku przedstawiony zostal w przykladzie wykonania na rysunku, na kto-
rym fig. 1 przedstawia wykres temperaturowej krzywej wypalania w przestrzeni gazowe] ko=
mér, fig. 2 - przebieg procesu autowypalania péiwyrobdw elektrodowych w S-ciu komorach
pieca kregowego.

Proces autowypalania poiwyrobdéw elektrodowych, ktérych wsad w komorach od 1-5 pieca
kregowego stanowig elektrody zielonme w ilosci 30Mg rozpoczyna si¢ od wstgpnego nagrzewa-
nia wsadu, przez doprowadzenie zaworami gazowymi ZG paliwa technologicznego, korzystnie
gazu ziemnego i jego spalanie. Po osiagnigciu temperatury ok. 500°C w komorze 1 rozpoczy=-
na sie¢ intensywne wydzielanie weglowodordw z wsadu do przestrzeni gazowej oraz ich spa-
lanie. Wéwczas przestaje sie¢ doprowadzaé gaz ziemny, zamykajgc jego dopiyw zaworami gazo-
wymi ZG i rozpoczyna sig proces autowypalania pdiwyrobdéw elektrodowych. ¥ zwiszku z tym,
ze w czasie wypalania elektrod zielonych stanowigcych 100% wsadu w komorach pieca krego-
wego wydziela sie¢ nadmierna i1los$é weglowodoréw, to do komory 1 strefy ogniowej doprowa-
dza sie powletrze zaworami regulacyjnymi RP1. Natomiast zaworami regulacyjnymi RP2 regu=
luje sie temperature spalin przepiywajscych przez komory 2-5, a ilosé przepiywajacych
spalin przez komory 2-5 reguluje sig¢ zaworami odciggu spalin RS.

Ponadto zaworem gazowym ZG reguluje sieg przyrosty temperatury w komorach 2-4 strefy
regulowanego podgrzewania. Po zakoriczeniu procesu autowypalania w komorze 1, warurki
strefy ogniowej osigga sie¢ z kolei w komorze 2, w ktdrej spalajg sie weglowodory wydzie-
lajgce sig z wsadu i nastepuje powtarzanie cykli procesu autowypalania.

Wynalazek znajduje zastosowanie w przemysle elektrodowym w produkcji wyrobéw zlek=-
trodowyche.

Zastrzezenila patentowe

1. Sposéb obrobki termicznej p6iwyrobdéw elektrodowych w wielokomorowych piecach kre-
gowych systemem komorowo-kokilowym w temperaturze 650-1000°C przy stale doprowadzanym i
spalanym paliwle technologicznym, przez ogrzewanie wetepne spalinami wsadu, zna-=-
mienny tym, %Ze proces autowypalania péiwyrobéw elektrodowych zwlaszcza elek-
trod zielonych i elektrod nasyconych prowadzi sie¢ po osiagnigciu w komorze strefy ognio-
wej temeperatury powyzeJ 500°C, w ktdérej zachodzi intensywne wydzielanie i spalanie weglo-
wodoréw, przy czym optymalne wydzielanie sig ilosci wegglowodordéw z péiwyrobdéw elektrodo-
wych reguluje si¢ przez ilodciowy i jakosSciowy dobdr asortymentdéw péiwyrobdw.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tyom, ze udziat wagowy elek-
trod zielonych i elektrod nasyconych we wsadzie poddawanemu procesowli autowypalania wy=-
nosi 2 3 1. .

3. Sposéb wed2ug zastrz. 1, znamienny tym, ze w procesie autowypala-
nia elektrod zielonych stanowigcych 100% wsadu w komorach pieca kregowego doprowadza sig
powietrze z zewnatrz zaworami powietrznymi /RP1/.
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