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1. WSTEP

1,1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sg wgglowe elektrody kinowe 1intensywne 1
wysokointensywne,

1.2, Zakres stosowania, Elektrody kinowe intensywne i wysokointensywne stosowane sg
w lampach projektoréw filmowych jako Zrdédlo dwiatla ukowego.

1,3, Normy zwiazane

PN=75/C~82055.08 Metody badan wyrobéw z wegli uszlachetnionych. Oznaczanie opornos=-
cl elektryczne) wltasciwej

2, PODZIAL I OZNACZENIE
2.1, Rodzaje, Elektrody kinowe produkowane sg w czterech rodzajach:
a) ELF-360 - elektrody intensywne dodatnie,
b) ELF-361 - elektrody intensywne ujemne,
¢) ELF-372 - elektrody wysokointensywne dodatnie,
d) ELF=-271 - elektrody wysokointensywne ujemne,

2.2. Przyklad oznaczenia elektrody kinowej intensywnej ujemnej, o wymiarach $redni-
cy 8§ mm i diugosci 500 mm:

ELEKTRODA ELF-361 8X 500 BN-67/6086-03

2,3, Cechowanie, Na kazdej elektrodzie nalezy umieScié w sposéb trwaly znak zakla-
du produkcy jnego, symbol elektrody oraz optymalne natezenie prgdu w amperach poprzedzo-
ne siowem ,positive"” - dla elektrody dodatniej lub siowem . negative" - dla elektrody
ujemnej, Na elektrodach przeznaczonych na eksport nalezy dodatkowo umiedcié 2znak
nMade in Poland",

3, WYMAGANIA

3,1, Wyglad zewngtrzny, Elektrody intensywne nie s§ powlekane miedzig, Powlierzchmia
elektrody powinna byé gtadka, wolna od nieréwnosci i1 peknieé, Dopuszcza sie rysy po-
wierzchniowe podiuzne, sporadycznie rozrzucone na powlerzchni elektrody, a ewentualne
nieréwnoéei na powierzohni elektrody powinny sie miedcié w granicach tolerancii wymiaréw.

Elektrody wysokointensywne powlekane 8§ elektrolitycznie miedzig dla zwiekszenia
przewodnictwa elektryocznego. Powierzchnia elektrody miedziowanej powinna byé gtadka,
wolna od nieréwnosoi 1 peknigé, Ewentualne nieréwnodoi na powierzchni elektrody nie
powinny przekraczaé dopuszczalnych odchylek wymiardw,

Zoktady Kekscchemiczne , Hojduki”
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Rofinerii Nofty
dnia 27 kwietnia 1967 r. joko norma obowigzujaca w zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1968 r.
(Men, Pol. nr 36/1967 poz. 175)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE Drok. Wyd. Norm. W-wo, Ark. wyd. 0,55 Nokl. 200+ 22 Zam. 2471/75. Cena &l 3,60
Przskaxane do produkejl 29. 8. 76. Druk ukotczono w hwietnlu T6.
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3.2, Wymiary elektrod

3,2,1, Wymiary elektrod intensywnych - wg tabl. 1.

Tablica 1
Srednica elektrody
Elektroda dodatnia Elektroda ujemna DIugoséc elektrody
. 5.
g8 1o,z 62t0.2
20,2 61+0,2
10 70,3 7+0,2
1 20,3 8+0,2 2004500 +2
12 30,3 910,2
13 10,3 10+0,3
14 70,3 11 +0,3

3.2,2, Wymiary elekirod wysokointensywnych - wg tabl, 2.

Tablica 2
3rednica elektrody

Diugosé elektrody
Elektroda dodatnia Elektroda ujemna
mm

6 10,2 5*to0,2
6,510,2 5,5+t0,2
7 t0,2 6+0,2

8 0,2 6,510,2 2002500 +2
9 0,2 7 0,2
i0 +0,3 7.9%0,2
12 0,3 9t0,2
10 to0,2

3.3. Wyzigcle elekirody nie powinno przekraczaé 1,5 mm na kazde 200 mm dlugosci
elektrody,

3.4. Clagiosé rdzenia, Elektroda dodatnia powinna mieé rdzend ciqgly. Dopuszcza sie
niewypeinienis rdzenia lub jego nieciaglosé na niepracujgcej korncdéwce elektrody diu-
godel okolo 50 mm, Na pracujgce) czesci elektrody dopuszcza sie jedng przerwe o diu-

gosci ckolo 1,5 mm,

3.5, Wymagania fizyczne i chemiczne - wg tabl, 3.

Tablica 3
Rodza je
Wymagania
ELP=360 | ELF=361 |ELF=372 |ELF=3T71
a) Opornoié wasciwa, mmzfm, nie wigksza niz 50 50 1,5 15
b) Zawartosé wilgoei, %, nie wigksza niz 0,5 0,5 0,5 0,5

¢) Predkoéé spalania elektrod intensywnych, mm/godz. nie
wicksza niz 50 50 - -

d) Predkodé spslania elektrod wysokointensywnych, mm/godz,
mie wigksza niz

= dla elektrod o Srednicy do 8 mm - - 330 180
= @la elekirod o drednicy powyzej 8 mm - - 350 180
e) Luminacja (jaskrawosé éwiatda), ksb, nie mniejsza niz wg tabl, 4

r
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3.6, Luminacja (jaskrawo§é Swiatla) i optymalne obeigzenie pradowe - vz tabl, 4.
Tablica 4
Elektrody intensywne Elektrody wysokointersywue
4rednica drednica |optymalne | luminacja 4rednica érednica optymaine {luminacja
elektrody | elektrody |obciatenie| (jeskrowodé| elektrody | elektrody | obeisseniel(jaskrawodd
dodatnie] ujemnej pradu éwiat2a) dodetnie ] ujemne pradn éwiata)
™ A ksb ™ 'l ksb
& 6 8%10 6 5 4 25
9 6 10412 6 5,5 25
10 7 10215 6,5 5,5 28
11 8 14+18 T 6 34
12 9 19220 nie beda sie| 8 6,5 38
i3 10 20430 8 T 38
14 11 30240 9 7.5 44
9 8 44
10 9 48
12 i0 52
2 = i
4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT
4,1, Pakowanie, Elektrody o jednakowych wymiarach nalezy pakowaé¢ w wlazki, przy

czym liczba elektrod w wigzce wynosi dla:

elektrod o Srednicy do 10 mm - 100 sztuk,

elektrod o drednicy 10 % 15 mm - 50 sztuk,

Wigzki nalezy pakowaé w papier parafinowany i pakowy, a nastegpnie ukladad w skrazy-
nie drewniane, przekladajac welna drzewna. Waga (masa) skrzyni brutto nie powinna prze-
kraczaé 100 kg, Elektrody moga byé réwniez pakowane w pudelka z tektury falisted «
tych samych ilodciach co w wiazkach, '

Na kazdej wigzce lub pudelku nalezy umiedcié w sposdb trwaly co nmajmniej nastepu-~
jace dane:

a) nazwe lub znak zakladu produkeyjnego,
rok produkeji,
oznaczenie wg 2.2,
liczbe sztuk elektrod,
znak ,positive" lub ,negative”,
znak "KT",
kazdej skrzyni nalezy ponadto podad:

g) wagg brutto i netto,

h) napis “chronié przed wilgocia, wstrzasamli i uderzeniami",

Opakowanie i znakowanie elektrod przeznaczonych na eksport nalezy kazdorazowo uzgo-
dnié z eksporterem,

4,2, Przechowywanie, Elektrody nalezy przechowywaé¢ w pomieszczeniach suchych w spo-
8éb zabezpieczajacy je przed zanieczyszczeniami i zawilgoceniem,

4,3, Transport, Elektrody kinowe moga byé przewozone dowolmymi &rcdkan! transpor-

towyml w sposdb zabezpieczajgey je przed uszkodzeniami mechanicznymi i zawilgoceniem.

5, BADANIA

5.1. Rodzaje badai

a) ogledziny zewnetrzne,

b) sprawdzenie wymiaréw,

¢) pomiar wygiecia elektrody,

d) sprawdzenie cigglodeci rdzenia,
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e) oznaczanie opornosci witadciwe],

f) oznaczanie zawartodel wilgooi,

g) oznaczanie predkosci spalania,

h) oznaczanie luminacji (jaskrawosci dwiatla).

5.2, Wielkodéé 1 sklad partii, Partie stanowi jednorazowa wysylka elektrod tego sa-
mego rodzaju i wymiaréw,

5,3, Pobieranie prébek, Z partil elektrod nalezy pobradé liczbe opakowan jednostko-
'Jfoh WE tabl, 5.

Tablica 5
Liczba opakoward w partii Liczba opakowad przeznaczonych do pobrania prébkil
#*

do 63 5
645 160 10
161+ 400 15
40121000 25
100142500 40

W 2aleznodel od ogélnej liczby elektrod w wigzkach lub pudelkach nalezy pobraé w
greudd losowy liozbe elektrod do badan zgodnie z tabl, 6,

Tablica 6

iezba elektrod w wszyst= |y4.opa elektrod przez-| DOpuszczalna Igczna lics- | ., .. .ltktrodptl.ﬂﬂ

I ich wigzksch lub pudel- nye bad ba elektrod wérdéd pobra= bad
kach przeznacgonych do nanlos 1h.§§_ d).ﬁ e nych do badav wg 5.1 a)-d) nlesogf$htgo- l],ﬁ "
pobrania prébek &

—h e ——

do 630 15 1 3
63132500 40 2 5
2501£6300 60 3 8

5.4, Opis badan

5.4,1, Ogledziny zewnegtrzne, Wszystkie elektrody pobrane do badad nalezy sprawdzié
nieuzbrojonym okiem na zgodnodé z wymaganiami wg 3.1,

5.4.2, Sprawdzenie wymiardw, Wszystkie elektrody pobrane do badafi nalezy poddaé
sprawdzeniu wymiaréw w celu stwierdzenia zgodnodci z wymaganiami 3.2,

Pomiaru drednicy nalezy dokonaé w kilku dowolnyoh mie jscach elektrody z- dokladno-
‘als do 0,01 mm, przy czym %aden z wynikéw nie powinien przekraczaé dopuszczalnych
odehy ek,

Pomiar dlugodci elektrody nalezy wykonaé z dokladnodcig do 1 mm,

5,4,3, Pomiar wygiecia elektrody, Elektrody pobrane do badadi wg 5.3 nalezy poddaé
pomiarowi ich wygi¢cie, Pomiar nalezy wykonadé za pomocq piyty traserskiej i plaskowni-
ka, nstawionych wzgledem siebie w ten sposéb, aby tworzyly szozeline o wymiarze odpo~
wiadaiscym wymiarowl elektrody %goznie z odchylks., Elektroda wykonujgoe ruch obrotowy
powiuna swobodnie przesungé sie przez odpowiednig szozeling.

5.4.4, Sprawdzenie ciggtosci rdzenia nalezy wykonaé na wszystkich elektrodach vo-
branych do badai wg tabl, 6 za pomocy przedwietlenia promieniami Roentgena.

5.4.5, Oznaczanie opornosci wltasciwej nalesy wykonaé zgodnie z PN-75/C-82055.08.Jako
wynik nalezy prezyjaé¢ érednisg arytmetyczng wynikéw z wezystkioch badanych prébek z tym,
%2e %adna z badanych alektrod nie moZe mieé opornodci wladoiwej wiekszej od wartodol
podane) w tabl, 3,

5,4,6, Oznaczanie zawartosci wilgoci, Z kazdej elektrody przesznaczonej do badan
nalezy odtamaé z réznych je) miejsc kawalek o takiej dlugodol, aby laozna masa pobra-
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nej prébki wynosila co najmniej 50 g. Z tak przygotowanej prébki odwazyé w naczyiku
wagowym okolo 10 g materialu z dokladnosécig do 0,0002 g. Naczyrko z zawartoscig umie-
dcié w suszarce w temperaturze 105 +5% i suszy¢ do stalej masy.

Zawartodsé wilgoci (X ) obliezyé w procentach wg wzoru

w ktérym: a
a - masa prébki przed suszeniem, g,
b = masa prébki po suszeniu, g,
Za wynik nalezy przyiaé drednig arytmetyczng wynikéw co najmniej 2 oznaczan réznig
cy &ie najwyzej o 0,0002 g, .

5.4,7. Oznaczanie predkogci spalania

5,4,7.1, Przyrzady

a) Oryginalny projektor filmowy o posuwie automatycznym,

b) 2rédto pradu stalego o natezeniu do 120 A i napieciu de 50 V.,

¢) Amperomierz o zakresie 100 A, klasa 1,0.

d) Woltomierz o zakresie 50 V, klasa 1,0,

e) Opornik suwakowy lub skokowy o opornodéci 2(Q 1 obecigzalnodéci okolo 8000 W,

5.4.7.2, Wykonanie pomiaru, Elektrode dodatnig i ujemng o dobranych érednicach zzod-
nie z tabl, 4 umiedcié w aparacie, a nastepnie zapalié tuk na okres okolo 2 min,

W tym czasie nalezy ustalié przewidziane normg parametry pracy elektrody a po unty-
wie 2 min palenie przerwaé, zmierzyé dlugoéé badanej elektrody z dokladnoscig do O,( mm
i ponownie zapalié, Palenie elektrod prowadzié przez 10 min, po czym wylaczyé prad i
zmierzyé diugoéé badanej elektrody.

Predko$é spalania (V) obliczyé w mm/godz z réznioy dlugoéeil elektrody wg wzoru

v=6(L,~L)
w ktérym:

I, = dtugoéé elektrody po 10 min palenia, mm,
[, = dlugosdé koncowa elektrody, mm,
Za wynik nalezy przyjaé érednig arytmetyczng wynikéw wszystkich pomiaréw,

5,4,8, Oznaczanie luminaciji askrawosci swiatla) przeprowadzidé w czasie oznaczania
prédkodei spalania. W tym celu obraz krateru elektrody dodatniej rzucié¢ na bhialy ekran
przy pomocy soczewkl z przeslons, a nastegpnie zmierzyé natezenie swiatla przy pomocy
luksometru przesuwajgc fotoogniwo luksometru po ekranie i1 odczytaé najwieksze jego
wskazanie,

Luminacje (jaskrawosé dwiatia) (B) obliozyé w stilbach wg wzoru

w ktérym:
E = érednie natezenie dwiatia, 1lx,
d* = odlegtosé fotoogniwa od soczewki, m,
S = powierzchnia otworu przesiony, cmz.
Za wynik przyjgé drednig arytmetyczng wynikéw wszystkich pomiaréw z tym, 2e 2Zaden
z wynikéw nie powinien byé mniejszy od wartodel podanej w tabl, 4.

5,5, Ocena wynikéw bndgg, Partig¢ elektrod nale3y uznaé za zgodng 2 wymaganiami nor-
my, Jezell liczba sztuk niedobrych w prébce do badad wg 5.1 a) + d) nie przekrooczyka
odpowiedniej liozby podanej w tabl. 6, a wyniki badai wg 5.1 e) + g) sq dodatnie.

KONIEC



