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^TEKK
1 . Przedmiot normy» Przedmiotem nonny są wyma­

gania i badwia dotyczące wyrobów ogniotrwałych do 
urządzeń przemysłu chemicznego.

?t. Zakres stosowania przedmiotu nomy. Do urzą­
dzeń przemysłu chemicznego należy stosować: 
wyroby krzemionkowe - gatunki SS, SE, 
wyroby szamotowe z mas plastycznych - gatunki A, 

B, C,
wyroby szamotowe z mas półsuchych - gatunki As, 

Bs, Cs,
wyroby wieloszamotowe - gatunki Aw, Bw, 

wyroby szamotowe o zwiększonej zawartości AlgO^ 
- gatunek AL,
wyroby korundowe - gatunek AK, 
wyroby magnezytowe - gatunek M, 
wyroby chromitowo-magnezytowe - gatunek CM, 
wyroby z węglika krzemu - gatunek WS, 
wyroby kwasoodporne - gatunek KW.
Szczegółowe zastosowanie wymienionych gatunków 

podano w tabl. 1 .

Tablica 1

Zakład
. produkcyjny Rodzaj i typ 

pieca Części pieca Gatunek

Fabryki 
riarczku 

1 jodowego
Piece okresowe

trzon i ścia­
ny boczne Bw
sklepienie B, Bs
kanały spali­
nowe C, Cs

Fabryki kwasu 
solnego Piece okresowe 

sulfatawe

komora spalania Bw, As
kanały B, Bs, Bw
retorta i mufla KW1, KW2

Fabryki
dwuchromianu
potasowego

Piece obrotowe i 
piece okresowe wyłożenie pieca B, Bs

Fabryki 
¡¡■''•.ii wodrogo Piece wannowe

sklepienia SS
wyłożenie pieca Aw (bloki)'
palniki SE

cd. tabl. 1

Zakład
produkcyjny

Rodzaj i typ 
pieca Części pieca Gatunek

Piece do prażenia 
kwaśnego węglanu 
sodowego (piece

paleniska A, As
obrotowe i su­
szarnie Thelena) dalsze części 

ohmurza C, Cs

Fabryki sody
paleniska,
michy A, AS, 

AI16O-I
rowywania wodo­
rotlenku sodowego

obramowania 
mich i kanały 
łączące

B, Bs, Aw 
CM2

kanały spa­
linowe C, Cs

Piece do reduk­
cji siarczanu

płyta robocza, 
sklepienia

B, Bs, Aw 
A160-1

barowego kanały B, Bs
Fabryki
litoponu

Piece do praże­
nia surowego 
litoponu

retorta WS85

Suszarnie
obrotowe

wyłożenie 
suszami - C, Cs

Fabryki
wyłożenie
pieca C, Cs

sztucznych palniki, skle­
pienia pod re­
torty A, As

Piece do praże­
nia pirytu

wyłożenie
pieca C, Cs

Wieże Glovera
ściany i 
filarki KW2
ruszty KW3
strefa spieka­
nia CM2

Fabryki
kwasu
siarkowego

do produkcji 
kwasu siarkowe­
go z anhydrytu

strefa śred­
nich tempera­
tur B, Bs
strefa pod­
grzewania C, Cs

Piece do produk­
cji kwasu siar­
kowego z keku

wyłożenie
pieca C, Cs

Piece do spalania 
płynnej siarki

wyłożenie
pieca A160-1

•
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od. tabl. 1
Zakład pro­
dukcyjny Rodzaj i typ pieot Części pieca Gatunek

Fabryki
supertoma- Piece obrotowa

strefa spieka­
nia MC3, CM2, Aw, A, As

syny dalsze strefy B, Bs
Fabryki kwa­
su azotowego Wieże kwasowe wyroby do budo­

wy wież KW1, KW2
trzon A

Fabryki kar- ściana przednia AK90, M2
bidu i azot- 
niaku

Piece karbidowe
ściana boczna 
i tylna

Aw (blo­
ki)
AL70-1,
AK90

Piece azotnla- 
kowe wyłożenie

pieca C, Cs
Piece do praże­
nia wodorotlenku 
sodowego (sody 
kaustycznej)

wyłożenie
pieoa C, Cs

elektro­
chemiczny

Piece Siemens- 
-Billiter

wyłożenie
pieca KW2

Piece muflowa 
do prażenia 
proszku miedzi

wyłożenie
pieoa B, Bs

od. tabl. 1
Zakład pro­
dukcyjny Rodzaj i typ pieoa Części pieoa Gatunek

Przenysł
elektro­
chemiczny

Piece obrotowe 
do wyrobu szczo­
tek do maszyn 
elektrycznych

wyłożenie
pieca C, Cs

Piece kasetowe wyłożenie pieoa B, Bs
Wanny elektroli­
tyczne

wyłożenie
wanien KWI, KW2

Rafinerianafty Piec fla3zkowy
wyłożenie
pieoa A, As, C, 

Cs
palniki i koń­
cówki dysz AK95

3. Worm,y związane
PN-60/H-12003 Materiały ogniotrwałe. Wyroby. Wa­

runki techniczne
Pozostałe normy związane podano w tabl. 2 -f 4.

4. Wymagania fizyczne i chemiczne oraz badania 
- wg tabl. 2.

5. Kształt i wymiary wyrobów do przemysłu che­
micznego powinny odpowiadać nomom wymiarowym lub 
rysunkom uzgodnionym pomiędzy zamawiającym a wy­
twórcą.

T a b l ic a  2

Wymagania
Je d -
n o s tk a
m iary

Gatunek
B adania

wg33 3E A B C A«2) Bs2) c»2) Aw Bw AL70-1 AL60-1 AK95 AK90 M2 KC3 CM 2 IW585 B lo k i
Aw

KW1 KW2 K»3

Z aw artość  SiO p, co 
n a jm n ie j

56 95 ,5 9 4 ,5

Z aw artość AlpO +
+ TiO g, oo najm niej 56 36 32 36 - - - PN-63/H-04154

Z aw artość  A l-0  , 
co  n a jm n ie j J

56 70 60 95 90 PN-57/H-04158

Z aw artość  ?6p0 , 
n a jw y ż e j * 56 3 3 2 ,5 - - - PN-63/H -04154

Z aw artość  MgO, co 
n a jm n ie j 56 - 85 70 40 - - - - -

PN-68/H -04156 i  
PN -57/H -04159

Z aw artość Cr203 % 6—8 " i i - - - - - PN -57/H -04159

Z aw artość S iC , 
co n a jm n ie j %

O g n io trw a ło ść  zwykła, 
co  n a jm n ie j sP - - 173 169 165 173 169 165 173 169 - - - - - - - 173 - - - PB-64/H-04177

O g n io trw a ło ść  pod 
o b c ią żen iem ,c o  
n a jm n ie j

oo 1660 1630 1400 1350 1560 1520 1650 1580 1500 1560 1530 1500 1440 - - - PN-69/H-04178

W ytrzym ałość na 
ś c i s k a n ie ,  co 
na JnmieJ

2
kG/cm 220 200 120 120 120 1 BO 180 180 300 300 300s) 300’) 7003) 500 3> 400 300 150 400 400 600 400 300 PN-69/H-04179

G ę s to ść , n a jw y ż e j . 3 g/cm 2,36-1) 2 ,4 0 PN-67/H -04184

P orow atość c tw a rto , 
n a jw y żej % 231) 231) 28 28 28 2t 26 26 22 22 243) 24 3) 24») 243) 22 20 26 20 20 - - - PN-64/H-O4105

K w asoodparność, 
oo n a jm n ie j ' 56 • 98 ,5 9 8 ,5 98 ,5 PN -59/C-60020

Ł ugoodparność, 
co  najm nie j 56 00*) 80*) 80*) PN-67/H-12021

K a s ią k liw o ść 56 __
max

5 4 -8 PW -59/C-60020

”* 'D la  k s z t a ł t e k  formow anych rę o z n ie  o ra z  d la  k s z t a ł t e k  formowanych maszynowo o m asie pow yżej 15  kg dopuszcza  s i ę  podw yższenie p o ro w a to śc i o tw a r te j  do 2556 (ró w n ież  d l a  
p ro s te k  formowanych na p ra s a c h  ob ro tow ych) i  g ę s to ś c i  do 2 t 40 g /o n r ,

2)W yroby w g atu n k a ch  A s, B s, Cs produkowane s ą  ty lk o  maszynowo o m esie do 10 k g .

*)D la k s z t a ł t e k  formowanych rę c z n ie  o ra z  d la k s z t a ł t e k  formowanyoh maszynowo o m asie  powyżej 15 kg dopuszcza s i ę  d la  gatunków AK95 i  AK90 o b n iż e n ie  w y tr iy m a ło śo i na 
ś c i s k a n ie  do 200 kO /onr i  podw yższenie p o ro w a to śc i o tw a r te j  do 2856, a  d la  gatu n k u  AL70-1 1 AL60-1 o b n iż e n i#  w y trz y m a ło śo i na ś c ie k a n ie  do 250 kO/cm i  podw yższenie p o ro ­
w a to śc i  o tw a r te j  do 2656,

*) W artość  o r i e n t a c y jn a .

t
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W tablicy 2 wiersz dotyczący wytrzymałości na ściskanie zmienia się następująco:

Wymagania

Gatunek

SS SE A B C As2) Bs2) Cs2) A W Bw

wytrzymałość 
na ściskanie, 
MPa, min.

22 20 12 18 30

cd. tablicy

Gatunek

AL70-1 AL60-1 AK95 AK90 M85 M63

30s) 302) 7 O3) 503) 40 40

cd. tablicy

Gatunek

CM2 WS85 Bloki Aw KWI KW2 KW3

15 40 40 60 40 30

Pod tabl. 2 w odsyłaczu 3) zamiast: 200 kG/cm2 powinno być: 20 MPa, a zamiast: 
250 kG/cm2 powinno być: 25 MPa.

zmiana X — n iu le ty n  PKNiM nr 7/77 poz. 02 (B iu le ty n  P K N iM  n r  8-9/79 poz. 76)

zmiana 2
2.4.79 r.
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Dopuszczalne odchyłki wymiarów podano w tabl. 5»
6» Stau powierzchni. Powierzchnia wyrobów powin­

na być nieuszkodzona, bez pęknięć i ożużlenia. 
Dopuszczalne wady powierzchni podano w tahl. 4. 
7, Przełom. Powierzchnia przełomu powinna wyka­

zywać Jednolitą teksturę, bez uwarstwień i dziur

(pustek), a rysy i wytopy nie powinny przekraczać 
wielkości dopuszczalnej dla powierzchni niepracu­
jącej wyrobu.

8. Wielkość partii, liczba i sposób pobierania
próbek oraz ocena wyników badań — wg PH-60/H-12003'

Tablica 3

Dopuszczalne, odchyłki dla gatunku
WS

Wielkość AK
Aw (bloki)

As, Bs, Cs i kształtki A, B, C, i kształtki BadaniaM, CM . AL kwasoodpome 0 masie kwasoodpome 0 masieAir 
Bw

do 10 kg powyżej 10 kg

Wymiar!
do 1Q0 mra ± 2 mm dla wszystkich 

wymiarów ±1%

±2 mm ±3 mm
101*250 mm 12 mm i 3 mui ±4 mm

przyrządami
pomiarowymi

powyiej 250 mm ii* ± 1,5* ± 2*
Wichrowatość okre­
ślona na długości«

do 250 ran 1 mm 2 mm dla wszystkich 2 mm 3 mm Wg
powyżej 250 mm 2 mm 3 mm wymiarów* 0f 5% n 1,5* RJ-58/H-04190

Tablica 4

Dopuszczalne wady dla gatunku

Określenie wady
MC, CM, WS Bloki Aw

AK, AL, 
Aw, Bw, A

kształtki kwasoodpor- 
ne 0 masie Badania

As, Bs, 
Cs, WS c do 10 kg powyżej 

10 kg
Obicia naroży i krawędzi 0 
głębokości:
- na powierzchni pracują- 
oej, najwyżej 5 mm 5 mm 5 mm

- na powierzchni niepracują­
cej, najwyżej 10 mm 10 mm 10 mm 5 mm 10 mm wg PN-53/H-04187

Całkowita długość uszkodzonych 
odcinków krawędzi, najwyżej

V5
długości długości

1/«
długości

1/3
długości

1/s
długości

Wytopy - jamy 0 średnicy« p1 na dm 1 na dm^
- na powierzchni pracują~2 
oej w liczbie 2 na 1 dm , 
najwyżej 3 mm 5 mm 5 mm 5 mm 8 mm

- na powierzchni, niepracują­
cej w liczbie 5 na 1 dm , 
najwyżej 5 mm 8 mm 10 ran

Rysy nie przechodzące przez 
dwie krawędzie wyrobu 0 
szerekośoi
a) 0,2*0,5 mm i długości 
- na powierzchni pracują­
cej, najwyżej

nie dopu­
szcza się 100 mm 30 mm 50 mm 20 mm 50 mm

- na powierzchni niepra­
cującej, najwyżej 50 mm 100 mm 75 mm 75 ™>

przyrządami po­
miarowymi

b) powyżej 0,5*1 mm i 
długości

- na powierzchni pracującej nie dopiLiszcza się
nie dopu­
szcza się

- na powierzchni niepra­
cującej nie dopuszcza się 50 mm

nie dopu­
szcza się

KON I E C
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