Meranie dizky elektréd
elektrickych oblukovych peci (EOP)
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OFZ, a. s., Istebné, pévodnym nazvom Kovohuty Istebné, zacali vy-
rabat ferozliatiny v roku 1952. V minulosti zabezpecovali ferozliati-
nami cely hutnicky priemysel v byvalej CSFR. Vo svojich dvoch z4-
vodoch v Istebnom a Sirokej vyraba zakladné druhy ferozliatin
na baze mangéanu, kremika, chromu a dal$ie komplexné ferozliati-
ny, praskové ferozliatiny, o¢kovadla, modifikatory a plnené profily.
Spolo¢nost vlastni uz od roku 1994 certifikét systému riadenia kva-
lity podla STN ISO 9002.

Prevazna Cast produkcie (az 90 %) sa exportuje do krajin CEFTA
a EU, najmi do CR, Nemecka, Rakuska, Talianska a Polska. OFZ

.....

patri do skupiny desiatich najvicsich exportérov Slovenska.

Od roku 1996 je OFZ pridruzenym ¢lenom v eurdpskej asociacii
Euroalliages, ktora zdruzuje vyrobcov ferozliatin z krajin EU.

Plnenim naro¢ného ekologického programu spolo¢nost minimali-
zuje dopad ferozliatinarskej vyroby na jednotlivé zlozky Zivotného
prostredia. Vyroba v OFZ, a. s., je plne v sulade so slovenskou
a europskou legislativou v oblasti Zivotného prostredia.

Pece na vyrobu ferozliatin v OFZ, a. s., Istebné sa podla pouZitia
delia na reduk¢né a rafina¢né. V rozhodujiicej miere sa pouZivaju
redukéné. V tychto peciach su elektrédy ponorené v pevnej vsad-
ke, ktora obklopuje elektrody. Vsadka sa ohrieva teplom obluka
a Joulovym teplom, ktoré vznika prechodom prudu cez vsadku.
Prud cez elektrédy sa reguluje, bud pohybom elektrédy smerom
nahor, resp. nadol, alebo prepina-

nim napéti transformétora. | |
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Elektré6dy EOP na vyrobu ferozlia-
tin majdi ovela vac¢s$i priemer ako ‘ l
elektrody EOP urc¢ené na vyrobu
ocele. Preto vo vyrobe ferozliatin ‘
sa pouZzivaju samospeka- :
telné elektrody, podla
vynalezcu nazyvané ako
Séderbergerove elektrody. Su
omnoho lacnejsie ako grafitové,
ktoré sa pouZivajui na oceliarskych
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CELUST ELEKTRODY

zistit jej diZku, a najmi koniec. Elektrédy po¢as chodu EOP sa v
dosledku posobenia elektrického obluka skracuju. Na skracovanie
maja vplyv aj chemické procesy v peci.

Meranie dizky a polohy konca elektrédy

Touto problematikou sa zaoberali viaceré renomované vyskumné
astavy niekolko desatro¢i. Medzi najznamejsie a najviac rozpraco-
vané metody patri metoda rezonancnd, ktora vyuziva skuto¢nost,
ze elektricky obluk vysiela zvukové viny. Tieto sa $iria vo vnutri
elektrody a v jej pracovnej Casti vyvolavaju vlastné kmitanie.

Dizku pracovnej ¢asti S moZeme zistit z nasledovného vztahu:

5= ke
2f
kde je radové cislo prislusného vlastného kmitania,
c — rychlost zvuku v danom materiali,
f — rezonan¢na frekvencia.

Vo vztahu mame dve nezname c a f.

Na zdklade experimentov je rychlost zvuku v elektréde cca
2100 m/s. Problémom je zistit rezonanénu frekvenciu. Na jej
urcenie je potrebné do elektrédy zabudovat teplotné senzory,
a predovSetkym snimace zrychlenia. Av§ak pre naroc¢nost tato me-
téda nenasla velké uplatnenie v praxi. Inou metédou merania kon-
ca elektrody je meranie napitia medzi elektréodou a dnom pece.
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EOP. Spekanie Sdéderbergerovej
elektrody je sposobené hlavne pre-

chodom el. prudu a vonkaj$im tep-
lom z pece. Tepelny profil S6der-
bergerovej elektrody je naznaceny
na obr. 1.

V zaujme optimalnej spotreby elek-
tréd a hlavne optimalneho chodu
EOP je nutné poznat ponornu
dizku elektrod, a zaroveri to, ako
hlboko v peci je poloha konca elek-
trody.

Pod ponornou dizkou elektrédy L
rozumieme vzdialenost od spodnej
hrany napitového napdjania (Ce-
Tust elektrédy) po spodny koniec
elektrody. Elektréda je ponorena
vo vsadke, a preto je velmi tazké

L - ponorn4 dizka elektrédy
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Obr.1 Tepelny profil elektrody
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0 7 - stojny
8 — objimky
9 — kladky
10 — snimace vahy (sil)
L - ponorn4 dizka
elektrod

1 - nosny valec

2 — elektroda

3 — drziak elektrody

4 — odnimatelné ¢eluste
5 — prstenec

6 — ram

Obr.2 Nosny valec s drziakom elektrédy

a zavesnym mechanizmom - starSie prevedenie

AT&P journal 1/2004 [}



Pre velku nepresnost sa tato metéda tieZ nevyuziva. Dalsia meto-
da je zaloZena na merani magnetického pola vedla elektrody.
Okrem uvedenych spésobov zistovania existuje este vela dal$ich
metod.

Najjednoduchs$ou a v praxi najviac pouzivanou je metoda merania
konca elektrody ocelovou tycou.

Postup je nasledovny:

Pec odpojime od el. napitia, nadvihneme elektrédy do maximalnej
hornej polohy a potom ocelovou ty¢ou ru¢ne lokalizujeme koniec
elektrody.

Nevyhoda tejto metddy je v tom, Ze pri nadvihnuti elektréd sa zo-
sype studend (pevnd) vsadka do roztavenej vsadky. Tym sa zna¢ne
zmenia pomery v EOP, ¢o md za nasledok zhor$enie chodu pece.
Preto sa tato metdda pouziva max. raz za tyzden.

Meranie dizky a konca elektrédy
v OFZ, a. s., Istebné

Na zéklade prehodnotenia vSetkych odskdsanych metéd merania
sme sa rozhodli pre uplne iny sp6sob merania dlzKky elektrody,
vo svete doposial neodskasany ani nepublikovany.

Pristupili sme k myslienke merania dizky elektrod na zaklade vé-
Zenia. Podla obr. 2 sme do drziaka elektrédy tesne pod kladky za-
budovali snimac¢e hmotnosti. Bola to hodinarska praca. Tenzo-
metre sme zabudovali tak, aby snimali len vertikalne sily a zaroven
sme ich elektricky odizolovali. Kazda elektréda je zavesena
na dvoch kladkéch, preto vaziaci systém jednej elektrédy obsahu-
je dva tenzometre. Napajanie a vystup z tenzometrov bol spraco-
vany v elektronike a vdha bola zobrazena vo veline pece. Nakolko
zobrazena hodnota okrem hmotnosti ponornej ¢asti elektrody ob-
sahuje aj hmotnosti ostatnych zariadeni, bolo nutné tieto hmot-
nosti ,vytarovat“. Ostatné vplyvy, napr. odpor vsadky, sme ,odstra-
nili“ tak, Ze pred meranim sme pec nezavazali, aby vsadka bola
dobre roztavena a zaroveti sme o cca 10 cm nadvihli elektrodu.

Komplexné pocitacové spracovanie nebolo ukonc¢ené, nakolko pec
¢. 16 v Istebnom, na ktorej sme meranie realizovali, je mimo pre-

vadzky.
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Obr.3 Schématické zobrazenie urdenia
dlzky elektrédy vazenim
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V sucasnosti mdme teoreticky spracovany sposob urcovania dizky
a konca elektrédy na EOP ¢. 25 a 26 v prevadzke Siroka (obr. 3).

Opis navrhovaného systému

Meracie ¢lanky hmotnosti — tenzometre budu zabudované pod
dvomi hydraulickymi valcami, ktoré dvihaju elektrédu. Na kazda
elektrédu su potrebné $tyri tenzometre s vazivostou 20 t. Signaly
z tenzometrov budu spracované v elektronickom zosilnovaci a po-
stupené do A/D prevodnika a dalej do PC. Aby pocita¢ presne
urdil dizku elektrédy, musi mat informéciu o vy&ke nespecenej
elektrédovej hmoty (EH). Udaj o vyske EH bude spracovany
v inom pocitadi. Na zaklade horeuvedenych udajov (Statistické
hodnoty) ur¢i (aproximuje) pocita¢ hmotnost elektrédy a na za-
klade poznania prierezu a $pecifickej hmotnosti elektrody aj dizku
elektrédy. Presnost merania je cca +10 %. Dizka elektrédy sa po-
hybuje cca od 2,8 do 3,2 m (obr. 4.) na peciach ¢. 25 a 26.
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1 - vzdialenost elektrédy od dna pece — poloha konca elektrédy
2 - ponorna dizka elektrody

3 — poloha drZiaka elektréd

4 - pecné teleso pece

Obr.4 Pocéitacové zobrazenie elektrod EOP

Zhodnotenie

Mozeme konstatovat, Ze metéda merania konca elektrody vaze-
nim bola spravna a vhodn4, nakolko cca tri roky po nasej realizacii
zacali aj iné firmy vyrabajuce ferozliatiny pouzivat tuto metodu.
Ide o zavody vo Franctizsku, v Nérsku ¢i na Islande. Prinosom me-
rania dizky a konca elektrédy je zniZenie $pecifickej spotreby
el. energie pri vyrobe manganovych a kremikatych ferozliatin.
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