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(54) Menetelmd, jolla erotetaan kerrostumat, jotka ovat muodostuneet
rakenteiden seindpinnoille valmistusprosessin tai toiminnan aikana -
Metod f&r separering av avlagringar, som bildats pa strukturers vigg-
ytor under produktionsprocessen eller verksamheten

Tdm& keksintd liittyy menetelmddn, jolla erotetaan kerrostumat,
jotka ovat muodostuneet rakenteiden seindpinnoille valmistusprosessin
tai toiminnan aikana aikaansaamalla elastinen muodonmuutos seindpin-
noissa kohdistamalla niihin ulkopuolisesta l&hteestd tulevia energia-
sysdyksid, jotka sysdykset synnyttdvdt rakenneseinissd yksinkertaisia
mekaanisia sysdyksid, joiden kestoaika on enintddn 0,01 sek., ja joi-
ta erottavat aikav&lit, jotka ovat vdhint&&n kymmenen kertaa pitempid
kuin mekaanisten sysédysten kestoaika ja energiaa kerddntyy sysdysten
vdlisten aikavdlien aikana sellaisen sysdysten tehon saamiseksi, joka
ylittdd moninkertaisesti energialdhteen arvon ja jota tarvitaan me-
kaanisen sysdyksen saamiseksi, jolla on riittdvd amplitudi kerrostu-
mien erottamiseksi mutta joka ei ylitd arvoa, jolla mekaaniset rasi-
tukset rakenteessa saavuttavat vdsymisrajan, ja jolloin mekaanisen

sysdyksen muodostumisnopeus varmistaa kerrostuman muodonmuutoksen no-
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peuden, joka on suurempi kuin kerrostuman hdltymisnopeus, mutta pie-
nempi kuin puhdistettavan pinnan aineen kriittinen iskunopeus.

Menetelmdd voidaan kdytt&dd edullisimmin puhdistuslaitteita var-
ten, joita k&dytetddn kemiallisessa ja elintarviketeollisuudessa.

Tdlld menetelmdlld voidaan my8s puhdistaa koneistoja, joita
kdytetddn malmikaivoksissa, niihin tarttuneiden kovien kivihiukkasten
erottamiseksi, vaahdon tai hiilihiukkasten erottamiseksi turbiinin
siivistd, rautatierahtivaunujen puhdistamiseksi, kun niissd on kul-
jetettu irtotavaraa jne.

Alalla tunnetaan menetelmid j&hmeiden kerrostumien poistamisek-
si rakenteista, jotka menetelmdt perustuvat ndiden kerrostumien liuot-
tamiseen.

Alalla tunnetaan my8s menetelmid j&hmeiden kerrostumien erotta-
miseksi kuumentamalla nditd rakenteita.

Jdhmedt kerrostumat erotetaan lisdksi rakenteiden pinnalta kdyt-
tdmdlld puhdistettavan pinnan joustavaa muodonmuutosta. Tdss3d mene-
telmdssd aikaansaadaan joustavat muodonmuutokset suoralla mekaanisella
iskulla, joka kohdistetaan puhdistettavaan pintaan, tai tdrisyttdmdlld
tdtd pintaa jatkuvasti.

Ndistd menetelmistd ei mikddn ole tarpeeksi tehokas ja ne ovat
kaikki hyvin paljon aikaa viepid ja paljon tydtd vaativia.

Laitteet, joilla ndmd menetelmdt toteutetaan, varsinkin tdrind-
puhdistuksen yhteydessd, ovat k&mpelditd, malliltaan monimutkaisia
eivdtkd ne voi suojata puhdistettavaa pintaa vaurioita vastaan.

Aikaisemmin tunnetaan laitteet, joilla poistetaan jd& ohutsei-
ndisiltd rakenteilta, varsinkin lentokoneiden p#&llyksiltd, jolloin
tarkoitukseen kdytetddn sanotuissa pd&llyksissd aikaansaatuja, jous-
tavia muodonmuutoksia. Joustavat muodonmuutokset aikaansaadaan pddl-
lysteessd kehitt&mdlld siind mekaanisia sykdyksid, kun siihen kohdis-
tetaan sdhk®magneettisen kentdn tai juoksevan aineen paineen vaikutus.

Tutkimuksissa on todettu, ettd pinnan puhdistusalueella kdytet-
tyd, sysdysten aikaansaamaa, joustavaa muodonmuutosta voidaan my3s
kdyttdd hyvdksi puhdistuslaitetta varten kemian ja elintarviketeolli-
suudessa pinnoille valmistusprosessin aikana muodostuvien kerrostumien
poistamiseksi sekd koneistojen, rautatievaunujen ja muiden rakenteiden

puhdistamiseksi kerrostumista, jotka ovat kerdédntyneet niiden pinnoille.
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Kun tarkoitukseen kdytettiin laitteita, jotka on suunniteltu
jddn poistamiseksi ohutseindisiltd pd#dllyksiltd, eividt tulokset kui-
tenkaan olleet mydnteisid. Ongelman jatkotutkimus kdvi tarpeelliseksi,
varsinkin mitd tulee kerrostumien muodonmuutokseen niiden kimmorajan
yli ja olosuhteisiin, joilla pannaan alulle ndiden kerrostumien mur-
tuminen. T&médn tutkimuksen avulla on saatu selville erdit ominaisuudet
ja kdyttOparametrit tarvittujen sysdysten aikaansaamiseksi. T&m&n tut-
kimuksen perusteella on my8s médritetty parametrit, jotka madrdivit
sysdysmenetelmdlld tapahtuvan kerrostumien erotuksen ja hivityksen
todenndkdisyyden.

Mainitun tutkimusty®n seurauksena on saatu selville ominaiset
vyShykerajat, jotka md&rddvdt sysdysten optimiarvon, joka muodostaa
ehdotetun menetelmdn perustan.

Esilld olevan keksinnén tédrkeimpédnd pddmddrind on kehittii me-
netelmd, jonka avulla voidaan erittdin tehokkaasti erottaa rakentei-
den pinnoille muodostuneet kerrostumat, jolloin ulkopuolisen l&hteen
sySttdmén voiman kulutus on mahdollisimman pieni ja ty®Baika on mah-
dollisimman lyhyt.

Esilld olevan keksinndn erityisend pddmddr&nid on kehittdi me-
netelmd, jolla erotetaan rakenteiden pinnoille muodostuneet kerrostu-
mat puhdistusalueella aikaansaatujen sellaisten, joustavien muodon-
muutosten avulla, ja jolla ilman iskuja puhdistettavaan pintaan, saa-
taisiin aikaan sen taipuisa muodonmuutos silli seurauksella, ettd etu-
kdteen hauraiksi tehdyt kerrostumat tulevat h&vitetyiksi ja erotetuik-
si sanotulta pinnalta.

Ndmd pddmdérdt saavutetaan keksinn®dn mukaisella menetelmdlli,
jolle on tunnusomaista, ettd ennenkuin energiasysiykset synnytetddn,
jotka kohdistetaan puhdistettavaan seinfpintaan kerrostumien erotta-
miseksi, ndmd kerrostumat muutetaan kiintedin olotilaan, jossa kerros-
tumien ja seindpintamateriaalin v&linen tarttuminen on pienempi kuin
seindpintamateriaalin murtolujuus, kun taas kerrostuman h&ltymisnopeus
on pienempi kuin seindpintamateriaalin sallittu kriittinen iskunopeus.

On sopivaa, ettd ulkopuolinen vaikutus, joka kohdistetaan ker-
rostumiin, suoritetaan l&mp®kisittelyn muodossa, esim. kalsinoimalla
tai jddhdyttamdlls.

Kalsinointi on sopiva silloin, kun kerrostumassa on ainakin

kaksi aineosaa, joista toinen on sulava ja toinen on jihmed ja hauras.
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Useiden aineiden j&dhdytystd pidetddn parempana plastisuuden vihen-
tdmiseksi, so. kerrostuman h&ltymisnopeuden vdhentimiseksi.

Jos kerrostumilla on 18ysd tai plastinen rakenne, on mahdollis-
ta, ettd ulkopuolinen vaikutus, joka kohdistetaan kerrostumiin, suo-
ritetaan mekaanisella kylmidty8st811l4 kerrostumien tiivistimiseksi.

On mySs mahdollista, ettd ulkopuolisen vaikutuksen kerrostumiin
kohdistaa ulkopuolinen paine, joka aikaansaa kerrostumien uudelleen-
kiteytymisen.

Tdlld toteutusmuodolla on useita etuja, kun sitid kdytetdd&n sul-
jetuissa astioissa, joiden sisdllid on muodostunut plastisia kerrostu-
mia, jotka siirtyvdt hauraaseen vaiheeseen suuren paineen vaikutuksen
aikana tai sen jdlkeen.

Jos kerrostumat eivét ole riitt&vén paksuja, ne peitetiin ennen
Joustavan muodonmuutoksen kidytt3d lisdkerroksella, joka koostuu ai-
neesta, joka tarttuu kerrostumiin niiden paksuuden lisiimiseksi.

Tdmd toteutusmuoto on erittdin edullinen, kun kisitelldin ohutta
kerrostumaa, joka on joustava ja jonka hivitt&#minen tekemillid se hau-
raaksi vaatii hyvin voimakkaan sysiyksen. Kéyttdm&lli ylimddrdista
hauraan aineen kerrosta, joka tarttuu lujasti kiinni kerroksen ainee-
seen, vdhennetddn sysdykseen vaadittua voimaa.

On my8s sopivaa, ettd ulkopuolisen vaikutuksen kohdistaminen
kerrostumiin suoritetaan kiyttdmdlld ainetta, joka reagoi kemiallises-
ti tai muodostaa jdhmedn liuoksen ndiden kanssa. Kun kdytetddn nditd
aineita, on mahdollista antaa eri kerrostumille, mm. ei-jihmeille, ne
ominaisuudet, jotka ovat tdrke#dt kerrostumien poistamiseksi yksinker-
taisilla mekaanisilla sysiyksilli.

Tutkimus on osoittanut, ettéd ulkopuolisen vaikutuksen voi koh-
distaa kerrostumiin nesteen avulla, joka jéhmettyy, kun se pannaan ker-
rostumien pédédlle.

Tdlld toteutusmuodolla on tietyt edut, kun kdsitellidin kerros-
tumia, jotka koostuvat useista kappaleista, jotka kovettuneen nesteen
vaikuttaessa niihin muodostavat yhtendisen kerroksen, miki helpottaa
kerrostumien poistoa sysiysten avulla.

Jos puhdistettava pinta on ei-metallinen, on sopivaa kdyttdd me-
talliarinaa, joka sijoitetaan sanotulle pinnalle, niin etti kerrostu-
mat muodostuvat arinan pddlléd, joka poistetaan yhdessi kerrostumien

kanssa, kun n&ditd on k#&sitelty sysdyksilli.
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Tdm& toteutusmuoto on edullinen silloin, kun kdytetddn sysdys-
kdsittelyd sdhkOmagneettisen kentdn avulla, kerrostumien poistamisek-
sl ei-metalliselta pinnalta, mikdli metalliarina asetetaan sanotulle
pinnalle ja toisiovirta indusoidaan arinassa.

On huomattava, ettd useissa tapauksissa saavutetaan luonnolli-
sella tavalla ne ominaisuudet, joita tarvitaan kerrostumien poistami-
seksi pinnalta.

Kun kdytetddn keksinndn mukaista menetelmdd, voidaan tehokkaas-
ti puhdistaa rakenteiden pinnat kdyté&nndllisesti katsoen mistd tahan-
sa kerrostumista, jotka ennen niiden poistoa voidaan saattaa luonnol-
lisesti tai pakottamalla jd&hme&dn, hauraaseen tilaan.

Tdmdn lisdksi t&m& menetelmd sallii pinnan nopean puhdistuksen
sitd vahingoittamatta, kuluttaen mahdollisimman vd&hdn ulkopuolisen
ldhteen sydttdmdad voimaa.

Keksintdd kuvataan nyt ldhemmin sen toteutusmuotoihin viitaten
oheisten piirustusten avulla, joissa:

kuvio 1 esittdd8 tavaravaunun seindd ja laitetta, joka on asen-
nettu seindn l&helle sdhkOmagneettisen kentdn sysdysten kehittdmisek-
si;

kuvio 2 esittdd poikkileikkauskuvantoa pitkin kuvion 1 viivaa
II-II; ja

kuvio 3 esittdd kammiota ja siihen asennettua laitetta, joka
aikaansaa painesysdykset kammion sisdltd@médssd nesteessd.

Menetelmd, jolla erotetaan rakenteiden pinnalla toiminnan aika-
na muodostuneet kerrostumat, tunnetaan siitd, ettd kerrostumat saate-
taan jdhmeddn, hauraaseen tilaan ulkopuolisella vaikutuksella, joko
luonnollisella vaikutuksella tai pakottamalla.

On tunnettua, ettd hdvityksen luonteen mddrdd aineen (kerrostu-
man) kdyttdytyminen, kun se kuormitetaan kimmorajan yli. Aineen kdyt-
tdytymisen ndissd olosuhteissa voi ilmaista Maxwell'in h&ltymisyhtd-
16n avulla:

-t
by - R=(80-Fk)e—,t-,—

jossa St = rasitus aineessa hetkelld t; A = kimmorajarasitus;

JO = alkurasitus; e = luontoislogaritmien kantaluku; 7 = hdltymisaika.
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Edellisestd voidaan johtaa toinen yht&18, jolla miiritetddn

rasituksen muuttuminen aineessa:

ad

t de
—_— = A Pt -
dt dt u’t A)

_Qe

jossa A on kimmomoduli (j&nnityksen ja puristuksen osalta se on yhtad
kuin Young'in moduli E).

%% = rungon muodonmuutoksen nopeus.

Arvoa (gt -Aa) %./A, jonka mddrdd h&ltymisaika ja joka ilmais-
taan muodonmuutoksen nopeusyksikk&ind, nimitetiin hdltymisnopeudeksi
ja se kuvaa aineen plastisuutta. Sysdysten aikaansaaman aineen
erotuksen tehostamiseksi olisi jdlkimm#isen ldpik&dytdvi hauraushédvitys
ja tdmdn vuoksi tulisi kaavan oikeanpuoleisen osan olla huomattavasti
suurempi kuin toinen. N&in ollen on saatava mahdollisimman suuri arvo
%% eli muodonmuutoksen mahdollisimman suuri nopeus.

Useilla aineilla suoritetut kokeet ovat vahvistaneet sitd kisi-
tystd, ettd mydskin plastiset aineet voidaan tehdi hauraiksi ja hdvit-
tdd muodonmuutoksen suurella nopeudella.

Mahdollisuuksia arvon %% lisddmiseen rajoittavat kuitenkin sen
pinta-aineen ominaisuudet, jolta aine erotetaan: muodonmuutosnopeuden
ei tulisi ylitt&d4 pinta-aineen kriittista iskunopeutta, so. nopeutta,
jolla alkaa pinnan vaurioituminen iskun vaikutuksesta.

Aineen toinen ominaisuus liittyy tarttumiseen suhteessa pinnan
aineeseen. Tarttumisen ei tulisi ylitt&i pinta-aineen lujuutta, niin
ettd aine ei mene pilalle, kun sysiykset vaikuttavat siihen.

Kun tavaravaunun seinilld 2 olevat kerrostumat 1 (kuviot 1, 2)
ovat saaneet mainitut ominaisuudet, aikaansaadaan joustava muodonmuu-
tos vaunun seinien 2 pinnassa puhdistusalueen sisd114, miki aikaansaa-
daan panemalla alulle yksinkertaisia mekaanisia sysdyksid sanotussa
pinnassa, joiden kestoaika on alle 0,01 sek., sdhkOmagneettisen kent#n
sysdysten avulla, jotka indusoivat toisiovirran vaunun seinien 2 me-
talliosissa (puhdistettavassa pinnassa).

Sdhk¥magneettisen kentdn sysdysten kehittimiseksi kdytetddn so-
lenocidia 3, jonka muodostavat metallilangan mutkat ilman metallisydin-
td ndiden sisdllé. Tdmd solenoidi asennetaan niin lihelle puhdistetta-

vaa pintaa 2 kuin toimintaolosuhteet sallivat kerrostumien 1 puolella
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ja kytketddn sdhk8sysdysten generaattorin (ei-ndytetty) kautta voiman
ulkopuoliseen ldhteeseen, kuten voimaverkkoon. Solenoidi 3 kiinnite-
tddn vaunun palkkeihin kiinnittimilld 5 ja 6.

On my8s mahdollista asentaa solenoidi l&helle puhdistettavaa
pintaa sille puolelle, jota kerrostumat eivét peiti.

Annetussa esimerkissd toimii ilma sysdykset kantavana vdliai-
neena.

Kun aikavdlien erottamat sdhkOsysdykset viedddn solenoidien
kautta, syntyy sdhk®magneettisen kentdn sysdyksid, jotka indusoivat
toisiosdhkSvirrat pinnan metalliosissa. Sykkivien sdhkdvirtojen vuoro-
vaikutus, ensiksi solenoidissa 3 ja toiseksi pinnassa 2, aiheuttaa
tdmdn pinnan hetkellisen siirtymisen solenoidia 3 vastapddtd, jolle
siirtymiselle ovat tunnusomaisia suuret kiihtyvyydet ja nopeudet.
Tdmd mekaaninen muodonmuutossysdys pinnassa 2 levidi aallon tavoin
alkukohdastaan koko puhdistusalueelle.

Tutkimus on osoittanut, ettd suuri tehokkuus saadaan silloin,
kun sysdyksen kestoaika ei ole yli 1/4 sein&dn ja rakenteen luonnolli-
sesta heilahdusjaksosta. Kun otetaan huomioon olemassa olevien raken-
teiden jdykkyys, joiden rakenteiden luonnollinen heilahdustaajuus on
vdhintddn 30 Hz, on sysdyksen kestoaika ilmeisesti enint&in 0,01 sek.

Perdkkdisten sys&dysten vdlinen aikavdli on ainakin kymmenen ker-
taa pitempi kuin mekaanisen sysdyksen kestoaika. Energian kerdintymi-
nen tapahtuu tdmdn aikavdlin aikana sysdysvoiman aikaansaamiseksi,
joka ylittdd moninkertaisesti sydtt®ldhteen voiman. Voiman keridivi
vdline voi olla kondensaattori, joka sis#ltyy s&hk&sysdysten generaat-
toriin.

Pintapisteiden kiihdytyksen, joka aikaansaadaan mekaanisen sy-
sdyksen aikana, tulisi olla riitt&vi, jotta j&hmedn kerrostuman aine-
hiukkasten inertiavoima (yht&d kuin massan ja kiihtyvyyden tulo) ylit-
tdd ndiden hiukkasten tarttumisvoiman pintaan n&hden. On pantava mer-
kille, ettd leikkausrasitus pinnan ja j3dhmedn aineen v&1illi, joka
syntyy seindn taivutuksen johdosta, kun aalto etenee pintaa pitkin,
vdhentdd tarttumista ja pienentdd tarvittua kiihdytysarvoa.

Mekaanisen sysdyksen amplitudin tulisi olla riittdvin suuri tar-
vitun kiihdytysarvon saamiseksi, mutta sen ei tulisi ylittdi arvoa,
jolla seindssd tai rakenteessa syntyvdt alunperin rasitukset, ja joka

on yhtd kuin niiden aineiden vdsymisraja tai syklinen lujuus. Lisdksi
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tulisi mekaanisten sysdysten muodostumisnopeuden varmistaa j&hmeé&n
kerrostuman muodonmuutoksen nopeuden, joka on suurempi kuin puhdistet-
tavan pinnan aineen kerrostuman h6ltymisnopeus. Kun mainittujen ehto-
jen mddrittdmdt rajat rajoittavat sysdysten ominaisuuksia, tulevat
pinnan 2 jdhmedt kerrostumat 1 erotetuiksi, kun taas itse rakenteen
pinta pysyy vahingoittumattomana koko kestoik&nsd ajan.

Energiasysdykset ovat painesysdyksid, jotka syntyvdt kammion 7
(kuvio 3) sisdlt&mdssd nesteessd. Tdssd kammiossa tapahtuvan valmis-
tusprosessin aikana kerrostumat 8 eroavat t&dstd nesteestd ja laskeu-
tuvat sanotun kammion seindmédlle.

Painesysdyksen aloittamiseksi sijoitetaan johto 9 kammioon 7
purkausvdlilld 10, joka johto kytketddn sdhkOsysdysten generaattorin
(ei-ndytetty) kautta sdhkOvoimaverkkoon. Kun kerrostumat 8 kasvavat
sallittua suuremmiksi, kulkee yksi tai useampi s&hk&sysdys sanotun
johdon 9 1l&pi, jolla on purkausvdli 10, aikavdlien erottamina. Kun
sysdysjdnnite on riittdvédn korkea ylittddkseen purkausvdlin 10, syn-
tyy nesteessd painesysdys. Tdmd painesysdys aikaansaa lyhytaikaisen,
joustavan muodonmuutoksen sen kammion 7 seindmissd, joka sisdltdd
nesteen. Tdmd muodonmuutos tapahtuu suurella kiihdytykselld ja nopeu-
della ja jos sen ominaisuudet tdyttdvdt mainitut vaatimukset, tulee
kerrostuma erotetuksi kammion 7 seindmistd, kun taas itse seindmdt
pysyvat vaihgoittumattomina koko mddrdtyn kestoikdnsd ajan. Kammion 7
ldpi virtaava neste vie pois hienoksi hajonneen kerrostuman tarkoitus-
ta varten kdytettdvddn kaukaloon (ei-ndytetty). On pantava merkille,
ettd kun kammiolla 7 ja siihen kytketyilld putkijohdoilla 11 ja 12
on eri ldpimitat, ei nesteelld ole aikaa virrata ulos putkijohtojen
11, 12 kautta painesysdyksen lyhyen kestoajan vuoksi ja nesteen suu-
ren inertian vuoksi, minkd& vuoksi sanotut putkijohdot eivdt tarvitse
venttiilejd niiden sulkemiseksi sysédysjakson ajaksi.

Alla on esimerkkejd ulkopuolisesta vaikutuksesta, joka kohdis-
tetaan kerrostumiin, jotka ovat muodostuneet laitteen pinnoilla val-
mistusprosessien aikana tai koneella toiminnan aikana.

a) Natriumkloridi, joka saostuu liuoksesta valmistusprosessin
aikana. Natriumkloridin erottamiseksi astian seindmistd, on sopivaa
kohdistaa natriumkloridiin ennen sysdysten kdyttdd ladmpokdsittely
(kalsinointi sen sisdltd&médn kosteuden haihduttamiseksi tai jddahdytys

plastisuuden pienentdmiseksi).
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b) Paksu, 1l8ysd maakerros, jolla on suuri savisisdlt® ja joka
on tarttunut koneen tasaiselle pinnalle ty®n aikana. Tdmdn kerroksen
erottamisen helpottamiseksi on sopivaa kohdistaa siihen mekaaninen
vaikutus (tiivistd& rullalla) suuremman tiheyden aikaansaamiseksi.

c) Rikin saostuksen nopeuttamiseksi liuoksesta valmistusproses-
sin aikana ja sen erottamisen helpottamiseksi astian seindmistd on
parasta ylldpitdd ylipaine astian sisdlli.

d) Ohuen vaahto- tai hiilikerrostuman erotus astian seindmisti
sysdysvaikutuksella saadaan helpommaksi, jos kerros peitetdin etukid-
teen epoksihartsikerroksella.

e) Liuoksesta valmistusprosessin aikana saostuvan sokerin sy-
sdyserotuksen varmistamiseksi voidaan kerrostumaa kdsitelld alkoholil-
la.

f) Epoksisideaineen erotuksen varmistamiseksi voidaan sen jdh-
mettymisen aikana kdsitelld sitd karkaisuaineella (polyeteeni-poly-
amiinilla) sen tekemiseksi hauraammaksi.

g) Jotta sysdysmenetelmdlld voisi poistaa hiili- tai sahapdly,
joka on tarttunut seindmille pakkasella, on sopivaa ruiskuttaa kerros-
tumaa vedelld paksun ja tiiviin kerroksen muodostamiseksi, jonka voi
erottaa tehokkaasti sysdysmenetelmdlli.

h) Hiili- tai sementtijédtteiden erotusta puisten tavaravaunujen
seindmistd tehostetaan sijoittamalla metalliarinat vaunujen sisédlle
ennen sysdyské&sittelyd.

i) Riittdvdn paksut vaahto-, hiili- tai sementtikerrostumat voi-
daan erottaa rakenteiden metallipinnoista ilman edeltdv&&d ulkopuolista

kdsittelyd.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd, jolla erotetaan kerrostumat, jotka ovat muodos-
tuneet rakenteiden seindpinnoille valmistusprosessin tai toiminnan
aikana aikaansaamalla elastinen muodonmuutos seindpinnoissa kohdis-
tamalla niihin ulkopuolisesta lihteesti tulevia energiasysdyksii,
jotka sysdykset synnyttdvit rakenneseinissi vyksinkertaisia mekaanisia
sysdyksid, joiden kestoaika on enintiin 0,01 sek., ja joita erottavat
aikavdlit, jotka ovat vihint#din kymmenen kertaa pitempid kuin mekaa-
nisten sysdysten kestoaika ja energiaa kerd&dntyy sysdysten vilisten
aikavdlien aikana sellaisen sysdysten tehon saamiseksi, joka ylittdd
moninkertaisesti energial&hteen arvon ja jota tarvitaan mekaanisen
sysdyksen saamiseksi, jolla on riittavi amplitudi kerrostumien erotta-
miseksi mutta joka ei ylitd arvoa, jolla mekaaniset rasitukset raken-
teessa saavuttavat vdsymisrajan, ja jolloin mekaanisen sysdyksen muo-
dostumisnopeus varmistaa kerrostuman muodonmuutoksen nopeuden, joka
on suurempi kuin kerrostuman h8ltymisnopeus, mutta pienempi kuin puh-
distettavan pinnan aineen kriittinen iskunopeus, t unne t t u
siitd, ettd ennenkuin energiasysdykset synnytetiin, jotka kohdistetaan
puhdistettavaan seindpintaan kerrostumien erottamiseksi, ndmid kerros-
tumat muutetaan kiinte&in olotilaan, jossa kerrostumien ja seindpinta-
materiaalin vdlinen tarttuminen on pienempi kuin seindpintamateriaalin
murtolujuus, kun taas kerrostuman h8ltymisnopeus on pienempi kuin sei-
ndpintamateriaalin sallittu kriittinen iskunopeus.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet t u
siitd, ettd ulkopuolinen vaikutus, joka kohdistetaan kerrostumiin,
suoritetaan lidmpdkdsittelyn muodossa, esim. kalsinoimalla tai j3ahdyt-
tamdlls.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siitd, ettd ulkopuolinen vaikutus, joka kohdistetaan kerrostumiin,
suoritetaan mekaanisella kylmdtydst811ld kerrostumien tiivistdmiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd ulkopuolisen vaikutuksen kerrostumiin kohdistaa ulkopuoli-
nen paine, joka aikaansaa kerrostumien uudelleenkiteytymisen.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettu

siitd, ettd jos kerrostumat eivit ole riittivin paksuja, ne peitet&in



H 73371

ennen joustavan muodonmuutoksen kdytt83 lisdkerroksella, joka koostuu
aineesta, joka tarttuu kerrostumiin niiden paksuuden lisdimiseksi.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd ulkopuolisen vaikutuksen kohdistaminen kerrostumiin suo-
ritetaan kdyttdmdlld ainetta, joka reagoi kemiallisesti tai muodostaa
jdhme&n liuoksen ndiden kanssa.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd ulkopuolisen vaikutuksen kohdistaminen kerrostumiin suo-
ritetaan kdyttdmdlld nestemdistd ainetta, joka j&hmettyy sen jdlkeen
kun sitd on kdytetty kerrostumiin.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd jos puhdistettava pinta on ei-metallinen, pinnalle sijoi-
tetaan metalliarina ennen kuin kerrostumat muodostuvat sen pdilli,
joka metalliarina poistetaan kerrostumien kanssa, kun on suoritettu

sysdyskdsittely.
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Patentkrav

1. Fb6rfarande f8r avskiljande av avlagringar som formats pa
vdggytor av konstruktioner under en framst&llningsprocess eller funk-
tion genom att &stadkomma en elastisk deformation i vdggytorna genom
att utsdtta dessa fO8r energiimpulser frdn en utvindig kdlla, vilka
impulser f8rorsakar i konstruktionsvéggarna enkla mekaniska impulser,
vars varaktighet dr h&gst 0,01 s och vilka &r dtskilda av tidsinter-
valler som dr minst tio génger lé&ngre &n de mekaniska impulsernas
varaktighet, och energi ackumuleras under intervallen mellan impul-
serna f6r f8ruppndende av ett sddant impulseffekt som ma&ngfaldigt
Overskrider energikdllans virde och som behdvs f6r att uppnd en meka-
nisk impuls som har en tillr&cklig amplitud f&r avskiljande av avlag-
ringarna men som inte 8verskrider ett vdrde vid vilket de mekaniska
spdnningarna i konstruktionen nd&r tr&tthetsgrinsen, och varvid den
mekaniska impulsens alstringshastighet s#kerstidller att avlagringens
deformation har en hastighet som &r st&rre &n avlagringens slaknings-
hastighet men mindre &n den kritiska slaghastigheten f&r materialet
av den yta som skall rengdras, k &nnetecknat ddrav, att
fOre alstrande av energiimpulserna som riktas p& véggytan som skall
rengbras fOr att avskilja avlagringarna, &ndras dessa avlagringarna
till ett fast tillstdnd i vilket adhesionen mellan avlagringarna och
vidggytmaterialet &r mindre &n viggytmaterialets brotthallfasthet,
medan avlagringens slakningshastighet &r mindre &n vdggytmaterialets
tilldtna kritiska slaghastighet.

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat
ddrav, att den yttre pdverkningen som riktas pd avlagringarna astad-
komms genom vdrmebehandling, t.ex. genom kalcinering eller genom av-
kylning.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k 4 nne tecknat
dérav, att den yttre pdverkningen som riktas pa avlagringarna astad-
komms genom mekanisk kallbearbetning f8r komprimering av avlagringar-
na.

4. Fbrfarande enligt patentkravet 1, k E&nnetecknat
ddrav, att den yttre pdverkningen som riktas pa avlagringarna astad-
komms genom ett yttre tryck som f&rorsakar rekristallisation av av-

lagringarna.
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5. F6rfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat
dédrav, att ifall avlagringarna inte 4r tillr&ckligt tjocka, técks de
f8re anvdndningen av den elastiska deformationen medelst ett yttefli—
gare skikt som bestdr av ett material som féster vid avlagringarna
f6r att &ka deras tjocklek.

6. Fbrfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat
ddrav, att den yttre pdverkningen riktas p& avlagringarna genom att
anvdnda ett material som reagerar kemiskt eller bildar en stel 18s-
ning med dessa.

7. F6rfarande enligt patentkravet 1, k 4 nnetecknat
ddrav, att den yttre paverkningen riktas pd avlagringarna genom att
anvdnda ett vdtskeformigt material som stelnar efter att ha anbragts
pd avlagringarna.

8. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat
ddrav, att ifall ytan som skall renas dr icke-metallisk, placeras ett
metallgaller pd ytan innan avlagringarna bildas p& denna, vilket me-

tallgaller avldgsnas med avlagringarna da impulsbehandlingen utférts.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(FI) 53 196 (B 64 D 15/00).
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