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Podolžne zveze pri elektrodah so izve­
dene kot vijak z rahlim navojem, čep brez 
vijaka, konični čep in kot klinasta glava. 
Dosedanje izvedbe niso več prikladne za 
današnjo obremenitev elektrod v električnih 
pečeh, zlasti ne za razporedbo po novi v- 
stavitvi faz.

Glasom izuma se namesti čep, ki je kom­
biniran z enim ali dvema navojema. Navo­
ji imajo lahko tudi konične ploskve. Pri 
sestavljanju elektrod na električnih pečeh 
služi navoj naprej v to, da se zavaruje pri- 
komadeno elektrodo proti podolžnim pre­
mikanjem. Ploskev pa se izpolni s kitom, 
ki se da skokati in ki pri uporabi elektro­
de v trdo zgori in sozavaruje zvezo in šči­
ti elektrodo proti podolžnemu premiku in 
proti zrahljanju zavijačenja.

Pri kvadratičnih ali pravokotniških elek­
trodah se ne more vrezati navoja, zato je 
treba te elektrode opremiti na glavi s ko­
ničnim nastavkom.

Sl. 1 kaže izvedbo pri okroglih elektro­
dah in sl. 2 izvedbo okroglih otlih elek­
trodah.

a znači čep kot sestavni del zgornje elek­
trode, z 6 so n. pr. označeni navoji, ki no­
sijo najprej spodnjo prikomadeno elektro­
do. Med ploskvama c—d. je nameščen kit 
ki se da skokati in ki se pri uporabi elektro­
de skoka in ki potem varuje zavijačenje 
napram zrahljanju kakor tudi proti podol- 

((] ^""emu premiku. Na stičnih ploskvah e

elektrode močno pritisnjene druga na dru­
go.

Sl. 3 kaže pravokotno elektrodo z gla­
vično luknjo.

Sl. 4 pa kaže elektrodo s klinasto izobli­
čeno glavo, ki je na zgornjem koncu do­
polnjena s koničnim nastavkom k. Ta ko­
nični obhod k ima enak učinek kot navoj 
b pri okrogli elektrodi sl. 1. Izobličenje 
koničnega nastavka sl. 4 povzroči istočas­
no ojačitev stene prikomadene elektrode 
sl. 3 na mestu /—/. Brez te ojačitve bi e- 
lektroda, ki naj se prikomadi počila v ste­
ni na mestu i—/. Da se doseže potreben 
natezni učinek pri prikomadenju pravokot­
ne elektrode, se klinasto izobličijo vse plo­
skve glave elektrode sl. 4 in luknje sl. 3 v 
črti g—h. V smeri g—h se elektrodi, po­
tem ko so vse ploskve g—h pomazane s. 
kitom, na električni peči potisneta druga v 
drugo in se jih potom mehaničkih pripo­
močkov, kot vodilnih tračnic ali tlačnih vi­
jakov močno vpreša, tako da potekajo zu­
nanje ploskve prikomadenih elektrod ravno^ 
Klinasta oblika ploskev v smeri g—h in 
konični nastavek k v nadaljnem zasigurata 
zvezo.

Elektroda je lahko pri tej razporedbi pri­
ključena na strujovodeče elektrodno držalo 
tako na klinasto potekajoči glavi kakor tu­
di na obodu elektrode. Ce se nahaja pri­
ključek struje na glavi elektrode, je drža­
lo izobličiti ravnotako klinasto kot je glava.

Razporedba komadnih elektrod in elek-
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frodnih paketov v električnih pečeh se v 
mnogih slučajih izvaja napačno. Pri večini 
električnih 3-faznih pečeh se elektrode po­
sameznih faz vgradijo po Standard-udeše- 
nju z ozirom na napetost struje in amper- 
sko obremenitev v preveliki razdalji med 
fazami tako, da se zgubijo velike toplotne 
množine vsled žarkovanja. Ta izguba znaša 
često do 30°/o v peči porabljene energije. 
Pokušalo se je zapreti električne peči s 
pokrovom, da bi se ekonomičnost peči zvi­
šala. Ta zatvor pa je pri večini 3-faznih peči 
odpovedal.

V smislu izuma se ekonomičnost električ­
nih peči efektivno peveča. Poraba elektrod 
se vsled novega delavnega načina močno 
zmanjša in talilni učinek peči se istočasno 
zviša. Nova razporedba obstoji v tem, da 
se elektrode posamesnih faz, izhajajoč od 
Siandard-udešenja pomaknejo bližje k sebi. 
Dosedanja razdalja med fazami znaša če- 
slo 5 kralno širino uporabljanih eiektrod. 
Tako delajo n. pr. peči s 3 elektrodnimi 
paketi v posamezni širini 350 mm medtem 
ko znaša razdalja med fazami od elektrode 
do elektrode ca. 1500— 1800 mm. Med fa­
zami se potem tvorijo zelo vroči plameni 
v peči, ki poleg izgube na toploti uničijo 
tudi še elektrode. Pri tem delavnem načinu 
znaša navadno poraba elektrod od 3.5—3.7 
kg per 100 kg karbida z vsebino plina 310 
litrov. Pokazale pa so se pri posameznih 
pečeh tudi številke porabe do 4.5 kg, kljub 
temu, da se je kakovost elektrod samih v 
zadnjem času zboljšala. Poskušalo se je že 
elektrode nekoliko razširiti, pri čemer se je 
n. pr. širina povečala od 350 mm na 400 
mm ali 450 mm na 500 mm. Efekt absolut­
ne ekonomičnosti pa se s tem malim raz­
širjenjem ni dosega! in absolutnega efekta 
dosedaj sploh niso spoznali. Elektrode so 
se cesto preobremenjevale, pri čemu so 
se zlomile. Strokovnjaki so celo povdarja- 
li da razširjenje elektrod smanjšuje ekono- 
mičnosi peči. Vedno so elektrode podalj­
ševali, da bi dosegli večjo produkcijo v 
peči potem zvečanega protekanja struje. 
Predmet predležečege izuma je zboljšanje 
peči potom spremembe širine elektrod, iz­
hajajoč od faznega Siandard-udešenja.

Elektrode posameznih faz se po razmer­
ju napetosti struje pomaknejo tako blizu 
druga k drugi, da se ravno še izognemo krat­
kemu stiku. Elektrodni paketi se razširijo 
tako, da se vmesna razdalja, kakoršna je 
sedaj pri 3-faznih pečeh po Siandard-ude- 
šenju, zmanjša za 15—30%. Z razporedit­
vijo širokih elektrod in z zmanjšanjem faz­
ne vmesne razdalje se peč takorekoč po­
krije v veliki meri z elektrodami. Elektro­
de same delujejo z večjo površino v talil­
ni kopeli.

Pri uredbi 2- in 3-faznih taliinih peči je 
bila takoj konstatirana za 30—50% višja 
poraba elektrod, kakor pri doiedaj znanih 
enofaznih pečeh. Pri nekaterih kvalitetah 
eleklrod se je poraba povečala za celo 
do 100%. Za povečano porabo eleklrod 
ni bila znana nikakšna razlaga. Predležeči 
izum pa pojasnjuje to zadevo.

Razdalje med fazami ni mogoče držali 
enofne pri vseh električnih pečeh in sicer 
z ozirom na napetost struje in raznovrstne 
talilne razmere. Vmesna razdalja pa naj 
se zmanjša za 15—30%. V splošnem naj 
se izvede povečanje elektrod tako, da se 
poveča širino od 350 mm na 500 mm in 
od 500 mm na 750 mm. Razširjenje elek­
trod znaša potem med 25—50% in fazna 
vmesna razdalja se zmanjša za 15—30%. 
Možno je doseči zboljšanje peči tudi na ta 
način, da se dosedanje elektrode pomakne­
jo za 15—30% bližje k sebi in se ostali 
de! peči smanjša z zazidavo.

Pri neki električni peči so razširiii elek­
trode najprej od 500 mm na 625 mm. Po­
kazalo se je že zboljšanje v porabi elek­
trod za ca. 15%. Pri neki drugi peči so 
razširili elektrode od 500 mm na 750 mm. 
Efekt ekonomičnosti v porabi elektrod se 
je zvišal, s tem da je padla poraba od 3.7 
kg na 2.8 kg, lako da se je izkazalo zbolj­
šanje za približno 25%.

Učinek peči se lahko istočasno zviša z 
večjo porabo struje, tako da poslane celo­
tni učinek peči ugodnejši. S tem, da je e- 
lektrična peč z elektrodami v veliki meri 
pokrila, se poveča izraba peči efektivno 
preko porabe slruje. Obstoja možnost pri­
dobili iz karbidne peči pri isti velikosti 40 
50% več karbida. Peč se popolnoma po­
krije med fazami s surovim materijalom, ki 
je visoko nakopičen med elektrodami, ka­
tere so sedaj ozko nameščene. Med elek­
trode se pa tudi lahko namesti znana iz- 
sesalna priprava, ki s sesanjem popolnoma 
odstranjuje vroče pline od elektrode.

Sl. 5 kaže 3-fazno peč v pogledu. Raz­
dalja med fazami je napram Standard-ude- 
šenju vsled razširjenja elektrod zmanjšana 
za 15—30%.

Sl. 6 kaže ozko udešene elektrode v po­
ševni razporedbi k srednji elektrodi, da se 
zmanjša in obdrži kontinuirna razdalja na 
redukcijskem koncu. Poševna lega elektrod 
je znana pri obločnih pečeh. Pri redukcij­
skih pečeh pa dosedaj niso spoznali efek­
ta večjega talilnega učinka in ugodnejše 
porabe elektrod.

Novo fazno udešenje se lahko uporablja 
tudi pri takoimenovanih samogorečih elek­
trodah.

Patentni zahtevi:
1. Podolžna zveza za ogijene elektrode



in otle elektrode s pomočjo cilindričnih 
čepov in luknje, katerih obojih ploskve so 
opremljene s kitom, označena s tem, da 
sta čep in luknja opremljena z enim ali 
večimi navoji, tako, da slednji prepredajo 
odpad sveže prikomadenega elektrodinega 
konca pri prosto viseči rasporedbi v elek­
tričnih pečeh.

2. Postopek za razporedbo elektrod s 
kombinirano zvezo v električnih pečeh po 
zahtevu 1. označen s tem, da se med plos­
kvami na znani način vnesena plast kita, 
ki se da skokati, dovede do skokanja šele 
vsled prevajanja struje po elektrodi v elek­
tričnih pečeh, tako da kit, ki se da sko­
kati, nameščen na ploskvi čepa, prepreda 
zrahljanje ovojev pri trajnih pretresljajih peči.

3. Postopek za razporedbo elektrod pri 
priključku elektrodinega držalnega okvira 
na glavi elektrode, ki poteka po širini kli­
nasto, označen s tem, da poteka elektrodin 
držalni okvir na prizemnih čelustih ravno- 
tako klinasto.

4. Razporedba elektrod v električnih 3- 
faznih pečeh v svrho, da se doseže efekt

absolutnega talilnega učinka in smanjša po­
raba elektrod, označena s tem, da se v- 
mesna razdalja elektrod od faze do faze, 
ki je sedaj fiksirana po Standard-udešenju 
z ozirom na napetost struje in ampersko 
obremenitev, zmanjša za 15- 30%» tako da 
je električna peč po elektrodah samih v 
veliki meri pokrita.

5. Razporedba elektrod v 3-trofaznih pe­
čeh po zahtevu 4, označena s tem, da se 
doseže zmanjšanje vmesne razdalje faz, iz­
hajajoč od Standard-udešenja, potom 25—■ 
50% razširjenja elektrod.

6. Strujna obremenitev elektrod v elek­
tričnih pečeh po zahtevih 4 in 5, označena 
s tem, da se obremenitev peči vsled raz­
širjenja elektrod poveča do 50%.

7. Razporedba elektrod v električnih kar­
bidnih pečeh in redukcijskih pečeh drugih 
vrst po zahtevih 4—6, označena s tem, da 
se elektrodi prve in tretje faze vstavita po­
ševno napram elektrodi srednje faze, tako 
da stojijo elektrode na redukcijskem kon­
cu kontinuirao enako blizu druga drugi.
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