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Pélynpoistolaitteisto

Tekninen ala

Tédm3d keksintd koskee savukaasujen, kivihiilikaasu-~
jen ja vastaavien pdlynpoistolaitteistoa.

Tekninen tausta

Kuvio 11 esitté8 kaavamaisesti t8h&n asti kéytettys
suodatinelementtid, jota on tdhdn asti kdytetty savukaasu-
jen ja kivettyneistd polttoaineista, kuten hiilestd, kaa-
suttamalla tuotettujen kaasujen pélynpoistolaitteistona.
Viitaten kuvioon 11 siin3 aiempaa tekniikkaa kuvataan
kdyttémédlla kédytettyihin savukaasuihin sisdltyvien nokip&-
lyjen poistoa esimerkkind.

Kuviossa 11 pilarin muotoinen suodatinelementti
011, jonka poikkileikkaus on suurin piirtein nelidmédinen,
sijoitetaan suodatinelementin kiinnityskehykseen 012, joka
on valmistettu metallista tai keraamisesta aineesta ja
elementtien molemmat p&dt kiinnitet&#n metallihelojen 013
avulla., Lisdksi tdyteaine 014, kuten huopa, tidytt8& suo-
datinelementin 011 ja kehyksen 012 vdlisen raon sulkien
sen.

Nokip®6lyd sisdltdavd likainen kaasu 21 kulkee suoda-
tinelementin 011 1ldpi suodattuakseen niin, ettd savukaa-
sussa oleva nokipdly poistetaan ja puhdistettua kaasua 22
tulee ulos.

Kuten kuviossa 13 esitet88n lukuisia suodatinele-
menttejd kootaan yhteen ja sijoitetaan ulompaan kehykseen
023 kaytettdvéksi pakkana.

Lisdksi kuvio 14 esittd& tavanomaista pdlynpoisto-
laitteistoa, jossa kaytetd&n kennopakkaa, johon kootaan
tietty m84&r&d Kennotyyppisid suodatinelementteja yksikko-
erdn muodostamiseksi. Laitteisto k#sittdd ohuita paperi-
maisia tiivisteitd 02, jotka sijoitetaan suodatinelement-
tien 01 1likaisen kaasun puolelle ja puhdistetun Kkaasun
puolelle tiivisteiden 02 pitamiseksi suodatinelementtien
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Ol kontaktipintojen vidlisssd. Tiivisteet 02 kiedotaan kaik-
kien suodatinelementtien 01 pddlle, jotka on jérjestetty
Jukuisiksi riveiksi ja pylvdiksi ja kaikki suodatinelemen-
tit kiinnitetddn lopuksi ulkopuolelta kennopakkakehyksen
avulla. Kuten kuviosta 15 nihd&dn, suodatinelementtien 01
koko ulkokehd kiedotaan sgisdadntulo- ja ulostulopuolilta
tiivisteilld 04 ja kiinnitetdsin kennopakkakehykselld 03
kennopakkakehyksen 03 tiivist@miseksi. |

Kuviossa 16 esitetddn kaavamaisesti tédllaisen ken-
nopakan asennusjérjestystd. Tarkemmin sanottuna kaikkein
ensimmiiseksi, kuten kuviossa 16(A) esitetddn, kennopakan
pohjakehys 05 ja keskivédliseindlevy 06 kiinnitetd&n palkin
09 avulla. Sitten, kuten kuviossa 16(B) esitetddn, suoda-
tinelementit 01, joissa kussakin on p&dlld paperimainen
tiiviste 02, jotka on aiemmin kiedottu suodatinelementtien
molempien p#iden p#dlle, kasataan padllekk&in. THss& ta-
pauksessa tiivisteet 04 sijoitetaan pohjavédliseindlevyn 05
ja keskivéliseindlevyn 06 ulompien pddtyosien péille.

Sen jdlkeen, kun suodatinelementit on tdysin kasat-
tu, tiivisteet 04 kiinnitet&dn kasattujen suodatinelement-
tien ulompien kehien koko pituudelle, kuten kuviosta 16(C)
n&dhddé&n. Sitten, kuten kuviosta 16(D) n&hdid&n, ylévirran
ristikkokehys 07 sijoitetaan pakan p88lle likaisen kaasun
puolella ja alavirran ristikkokehys 08 sijoitetaan puhtaan
kaasun puolella pakan p#&dlle. Lopuksi, kuten kuviossa
16(E) esitetdédn, yldpinnalle sijoitettu pakan kehys 03
kiinnitetdi8n pakan saattamiseksi valmiiksi.

Edelld kuvattujen menetelmien avulla valmistetussa
pélynpoistolaitteistossa suodatinelementin mittatarkkuus
vaihtelee ja sen mukaisesti vdlyksen sd8td suoritetaan
tiivisteiden kasausmenetelm&lls. Ndin tiivistystehoon vai-
kuttaa edelld kuvatun pakan kokoonpanon suorittavan henki-
16n tekninen taito.

Kuviossa 11 esitetyssid tavanomaisessa suodatinele-
mentissd, kun nokipdlyd sisdltdvan likaisen kaasun l&mpd-
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tila on korkea, suodatinelementin 011 ja suodatinelementin
kiinnityskehyksen 012, johon suodatinelementti on sijoi-
tettu, vdlinen ero kasvaa korkeasta l&mpdtilasta johtuen.
T&td kasvanutta eroa ei voida kattaa joustavan tédytemate-
riaalin 014, kuten huovan, 1leveyssuunnassa, jolloin muo-
dostuu vdlys. Tédmén mukaisesti, kuten kuviossa 12 nuolella
esitetdsdn, kaasua vuotaa vdlyksen kautta ja osa noesta ei
suodatu suodatinelementissd 011, mikd alentaa nokipdlyn
kokoamiskerrointa.

Esimerkiksi, kun suodatinelementti 011 muodostetaan
nelikulmaiseksi pilariksi, jonka yksi sivu on 200 mm ja
likaisen kaasun 21 ldmpdtila on 800 °C edellyttden, etta
suodatinelementti 011 on valmistettu keraamisesta mate-
riaalista ja sen l&mpdlaajenemiskerroin on 1 x 107%/°C ja
suodatinelementin kiinnityskehys 012 on valmistettu me-
tallista ja sen lémpdlaajenemiskerroin on 18 x 107°/°C,
suodatinelementin 011 ja suodatinelementin kiinnityskehyk-
sen 012 vdlisen vilyksen kasvu AHcl kaasun virtaussuunnas-
sa normaalin asennuksen (20 °C) ja korkeassa lé&mpotilassa
toimimisen jdlkeen mddritetddn kaavasta

AHcl = 200 x (18 - 1) x 10® x (800 - 20) = 2.652 mm

Lis8ksi tavanomaisessa pGlyn poistolaitteistossa,
joka on esitetty kuviossa 14, tiivisteet kierretdan suoda-
tinelementtien kaasun sis8dntulopuolen pinnoille ja kaa-
sun ulostulopuolen pinnoille ja suodatinelementit kasataan
pystysuoraan ja vaakasuoraan. Lisdksi tiivisteet tuotetaan
kennopakan kehyksen alle ja kehys kiinnitet&&n tiivistyk-
sen suorittamiseksi kokonaan. T&mi3n mukaisesti laitteiston
kokoonpanoon vaikuttaa kdyttédjan kokoonpanokyky. Element-
tien mitoissa esiintyy virheitd ja korkeissa lé&mpdtilois-
sa esiintyy laajenemisero-ongelmia. Toisin sanoen, koska
metallista valmistettu kennopakan kehys laajenee enemmin
kuin keraamisesta materiaalista valmistettu elementti,
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irtoaminen on vaistidmdtontd, wvaikka pakka on riittévidsti
kiinnitetty. Lis&ksi tapauksessa, jossa on 1 000 mm H,O,
jossa paine-ero sis8dntulopuolen ja ulostulopuolen vdlilla
on hyvin suuri, esiintyy ilmid, jossa sisdidntulopuolen
tiiviste siirtyy vdhitellen sis&@&npdin. Té&md&n mukaisesti
pdlynpoistolaitteiston kennopakan tiivistyksessd on ongel-
ma ja sen parannuskeino on pakottava.

Keksinnén julkaisu

T&md keksintd tuottaa pélynpoistolaitteiston, joka
pystyy ratkaisemaan edellé&mainitun pdlynpoistolaitteiston
ongelmat.

Té&mdn keksinndén polynpoistolaitteisto edellyttéa
seuraavia toimenpiteité.

(1) PSlynpoistolaitteistolle likaisen kaasun muut-
tamiseksi puhtaaksi kaasuksi suodatinelementin kiinnitys-
kehykseen asennetun suodatinelementin avulla on tunnus-
omaista, ettd suodatinelementin likaisen kaasun puolelle
sijoitetaan laippa ja laipan puhdistetun kaasun puolelle
ja suodatinelementin kiinnityskehyksen laipan likaisen
kaasun puoli, joka on sijoitettu puhdistetun kaasun puo-
lelle suodatinelementin laippaan n#&hden sijoitetaan vas-
takkain toisiinsa n#hden suodatinelementin kiinnitté&misek-
s1 suodatinelementin kiinnityskehykseen.

(2) Ensimmdisen (1) kohdan mukaiselle p®Slynpoisto-
lajtteistolle on tunnusomaista, ettd se k#sittdd tiivis-
teen, joka on sijoitettu suodatinelementin laipan puhdis-
tetun kaasun puolen ja suodatinelementin kiinnityskehyksen
laipan likaisen kaasun puolen v#liin.

(3) P6lynpoistolaitteistolle, johon on koottu jJa
sijoitettu useita huokoisesta keraamisesta materiaalista
valmistettuja kennosuodatinelementtejd kokonaisuuden muo-
dostamiseksi ja likainen kaasu muutetaan puhdistetuksi
kaasuksi suodatinelementin avulla, on tunnusomaista, etta
laippa sijoitetaan kunkin suodatinelementin likaisen kaa-
sun puolelle ja tiiviste kiinnitet&8n laipan puhdistetun
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kaasun puolen ja suodatinelementin kiinnityskehyksen lai-
pan likaisen kaasun puolen vdliin, asennettuna kennopakan
kehykseen suodatinelementin kiinnittémiseksi.

(4) Kolmannen (3) kohdan mukaiselle pd&élynpoisto-
laitteistolle on tunnusomaista, ettd se k8sittdd metalli-
set kiinnitysosat, jJotka sijoitetaan suodatinelementin
kiinnityskehyksessa olevan suodatinelementin sekd likai-
sen kaasun sis#d&ntulopuolelle ettd puhdistetun kaasun
ulostulopuolelle, metalliset kiinnitysosat likaisen kaa-
sun sisddntulopuolella késittdvdt puristuspultin suoda-
tinelementin laipan puristamiseksi, suodatinelementin
kiinnitysosan, joka sijoitetaan suodatinelementin puhdis-
tetun kaasun ulostulon l&hiosan ja suodatinelementin kiin-
nityskehyksen vdliin, ja puuvillamaista Kkeraamista Kuitua,
joka tayttsdd suodatinelementin kiinnityskehyksen ja suoda-
tinelementin vidlisen tilan.

(5) Kolmannen (3) tai neljadnnen (4) kohdan mukai-
selle pdlynpoistolaitteistolle on tunnusomaista, ettd se
kdsittdéd metalliset pakan kiinnitysosat, jotka sijoitetaan
kennopakan kehyksen sekd likaisen kaasun puolelle etta
puhdistetun kaasun puolelle, yksi metallisista pakan kiin-
nitysosista on kiintedsti asennettu kaasuputken pakan
kiinnityskehykseen tiivisteen kiinnittémiseksi niiden va-
liin.

TAmdn keksinndn toimintaa selitetdi8n seuraavaksi.

Tdss4d keksinndssid (1) suodatinelementin kiinnitys-
kehykseen sijoitettua suodatinelementti& puristetaan puh-
distetun kaasun puolelle likaisen kaasun puolelta likaisen
kaasun paineella ja siten suodatinelementin laipan puh-
distetun kaasun puoli puristuu suodatinelementin kiinni-
tyskehyksen laipan likaisen kaasun puolelle. Sen mukaises-
ti, vaikka suodatinelementin ja suodatinelementin kiinni-
tyskehyksen vdlilléd ilmenee ldmpdlaajenemiseroa, suodatin-
elementin laipan puhdistetun kaasun puoli puristuu aina
suodatinelementin kiinnityskehyksen laipan likaisen kaasun



10

15

20

25

30

135

puclelle, mik8 estd8d likaisen kaasun vuotoa ja parantaa
nokipdlyn kerdystekijaa.

Tdssd keksinndssd (2) tiiviste sijoitetaan suoda-
tinelementin laipan puhdistetun kaasun puolen ja suodatin-
elementin kiinnityskehyksen laipan likaisen kaasun puolen
vdliin téssd keksinndssd (1) niin, ettd tiiviste kiinnite-
td8n tai puristetaan suodatinelementin laipan ja suodatin-
elementin kiinnityskehyksen laipan v#liin k&sitelt#vén
likaisen kaasun paineen avulla, minkd avulla likaisen kaa-
sun vuoto estyy ja nokiptly saadaan tarkemmin kerdtyksi.

Tassd Keksinndssd (3) tiiviste kiinnitetddn suoda-
tinelementin likaisen kaasun puolen laipan ja kennopakan
kehysrunkoon asennetun suodatinelementin kiinnityskehyksen
laipan v&liin suodatinelementtien kiinnittémiseksi ja va-
kaan tiiviyden saavuttamiseksi. Lis#ksi suodatinelementin
likaisen kaasun puolen laippa puristetaan suodatinelemen-
tin kiinnityskehyksen laippaan tiivisteen avulla kdsitel-
tavan likaisen kaasun paineesta, jota k#ytetddn tiivistee-
seen Kkohdistuvana puristusvoimana ja suodatinelementin
kiinnitysvoimana ja siten saavutetaan tarkka tiivistys.
Lig8ksi, koska suodatinelementtien likaisen kaasun puolen
laippa kiinnitet#sin suodatinelementin kiinnityskehyksen
laipan avulla, ei irtoamisen tai tiivistystehon alenemi-
sen ongelmaa esiinny silloinkaan, kun metallin ja suoda-
tinelementin keraamisen materiaalin vdlist&d korkeasta ldm-
pbtilasta aiheutuvaa laajenemiseroa esiintyy.

Tédsséd keksinndssd (4) tdmén keksinndn (3) suodatin-
elementin molemmat puolet kiinnitetddn tarkasti suodatin-
elementin kiinnityskehyksen metallisen kiinnitysosan ja
likaisen kaasun puolella olevan metallisen kiinnitysosan
puristuspultin avulla. Lisdksi suoritettaessa pdlynpoisto-
operaatiota toiseen suuntaan normaaliin pdlynpoisto-ope-
raatioon ndhden vastakkainen voima vaikuttaa suodatinele-
menttiin samalla, kun puristuspultti kiinnittdad suodatin-

elementin ilman rakoa eikid suodatinelementtiin anneta is-
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kua. Lis8ksi sijoittamalla kiinnitysosa puhdistetun kaasun
ulostulon l&heisyyteen suodatinelementin ja suodatinele-
mentin kiinnityskehyksen v&liin suodatinelementti sijoit-
tuu paikoilleen eikd se tdssd asennossa vahingoitu. Lisdk-
si suodatinelementin vérdhtely vastakkaiseen suuntaan suo-
ritetun p&lynpoisto-operaation jdlkeen voidaan estdi puu-
villamaisella keraamisella kuidulla, jota sijoitetaan suo-
datinelementin kiinnityskehyksen ja suodatinelementin vi-
liseen tilaan, minkd avulla suodatinelementin vahingoit-
tuminen saadaan estetyksi.

Té&ssd keksinndssd (5) yksi useista kennopakan
runkokehyksen metallisista kiinnitysosista, jotka kiinnit-
tdvit keksinndn (3) tai (4) mukaisen suodatinelementin, on
kiinte8isti asennettu kaasuputken pakan kiinnityskehykseen
tiivisteen avulla ja suodatinpakka, joka on varustettu
useilla suodatinelementeilld, voidaan kiinnitt&3 kaasuput-
keen tarkasti hyvin tiivistysominaisuuksin.

T&m&n keksinndén avulla saavutettuja wvaikutuksia
kuvataan seuraavassa. Téss8d keksinnbssd kuvattuna patent-
tivaatimuksissa 1 ja 2, koska suodatinelementin likaisen
kaasun puolen p&&hdn sijoitettu laippa puristetaan suoda-
tinelementin kiinnityskehyksen 1likaisen kaasun puolen
laippaan likaisen kaasun paineella, likaisen kaasun vuoto
voidaan estdi tehokkaasti ja nokipdblyn kerdystekij&a voi-
daan parantaa, vaikka kdsitell&dadn korkean lampdtilan omaa-
vaa likaista kaasua ja suodatinelementin ja suodatinele-
mentin kiinnityskehyksen v&l1ill8 tapahtuu ldmpdlaajenemis-
eroa.

Lisdksl tdssd keksinndss& kuvattuna patenttivaati-
muksissa 3 - 5, kuten edellid kuvattiin, tavanomaisen ken-
nopakan ongelmat voidaan poistaa seuraavalla tavalla.

(1) Suorittamalla suodatinelementin likaisen kaasun
puolen laipan ja suodatinelementin kiinnityslaipan likai-

sen kaasun puolen vdlinen tiivistys likaisen kaasun pai-
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netta voidaan k&yttd& tiivisteen puristamiseksi ja tii-
vistysominaisuuksien parantamiseksi.

Lisdksi, koska tiivistys suoritetaan suodatinele-
mentin likaisen kaasun puolen ja suodatinelementin kiinni-
tyskehyksen laipan v#dlilla, tiivistysteho ei alene suoda-
tinelementin ja suodatinelementin kiinnityskehyksen laaje-
nemiseron vuocksi korkeassa ldmpdtilassa.

(2) Vaikka normaaliin pdlynpoisto-operaatioon nidh-
den vastakkaiseen suuntaan kohdistava voima vaikuttaa suo-
datinelementtiin vastakkaiseen suuntaan suoritetun pdlyn-
poisto-operaation jdlkeen, suodatinelementti pysyy tarkas-
ti paikoillaan suodatinelementin kiinnityskehyksen metal-
lisen kiinnitysosan puristuspultin avulla eikd8 suodatin-
elementille anneta iskua. Lisdksi suodatinelementti voi-
daan kiinnitt84 suodatinelementin kiinnitysosan ja puuvil-
lamaisen keraamisen kuidun avulla tarkasti ilman vérdhte-
lyn esiintymistd& suodatinelementin vaurioitumisen estidmi-
seksi. :
(3) Kennopakan kehysrunko asennetaan kaasuputken
pakan kiinnitysrungolle tiivisteen avulla niin, ettd tii-
vistystehoa voidaan parantaa.

(4) Koska kokoonpanijan kyvyilld ei ole vaikutusta
kuten tavanomaisissa kennopakoissa, voidaan ei vain tii-
vistystehoa vaan myds koko kennopakan luotettavuutta pa-
rantaa.

Piirustusten lyhyt kuvaus

Kuvio 1 on kuva, joka esittdd té&mén keksinndn en-

simmdisen suoritusmuodon mukaisen pdlynpoistolaitteiston

rakennetta.
Kuvio 2 on kuva, joka esittd88 korkeassa l&mpdti-

lassa olevan suoritusmuodon mukaista p&lynpoistolaitteis-

ton rakennetta.
Kuvio 3 on graafinen esitys, joka esittda kaasun

vuototekijdn ja paine-eron suhdetta t8&mdn suoritusmuodon
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suodatinelementin suodatinta ja aiemman tekniikan mukaista
suodatinta ennen ja sen j&lkeen.

Kuvio 4 on poikkileikkauskuva témdn keksinnén toi-
sen suoritusmuodon suodatinelementistd suodatinelementin
ollessa kiinnitettynd.

Kuvio 5 on perspektiivikuva t8md3n suoritusmuodon
kennosuodatinelementista.

Kuvio 6 on kuva edestdpidin té&mdn suoritusmuodon

kennopakasta.
Kuvio 7 on poikkileikkauskuva kuviosta 6 pitkin

viivaa B-B.
Kuvio 8 on poikkileikkauskuva Kkuviosta 6 pitkin

viivaa C-C.
Kuvio 9 on perspektiivikuva, joka esittdd tdm&n

suoritusmuodon kennopakkaa. }
Kuvio 10(a) on kaavamainen kuva t&min suoritusmuo-

don tarkastuslaitteesta.
Kuvio 10(b) on kuva tarkastuksessa kdytetystd l&am-

pbsyklista.
Kuvio 10(c) on graafinen esitys tarkastuksen tulok-

sesta.
Kuvio 11 on kaavamainen kuva tavanomaisen p&lyn-

poistolaitteiston suodatinelementisti.
Kuvio 12 on kaavamainen kuva tavanomaisesta pdlyn-

poistolaitteistosta korkeassa lémpoOtilassa.
Kuvio 13 on perspektiivikuva tavanomaisesta suoda-

- tinelementistd pakattuna.

Kuvio 14 on kaavamainen kuva tavanomaisen kennosuo-

datinelementin tiivisterakenteesta.
Kuvio 15 on kaavamainen kuva tavanomaisen kennopak-

kakehyksen ja kennosuodatinelementin vdlisestd tiivistera-

kenteesta, ja
Kuvio 16(A) - (E) esittadvdt kaavamaisesti tavan-

omaisen kennopakan kokoamisprosessia.
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Timdn keksinnén paras toteuttamismuoto

Tdmén keksinndn ensimmdistd suoritusmuotoa kuvataan
viitaten kuvioihin 1 ja 2. Viitenumerolla 11 merkit##n pi-
larin muotoista suodatinelementtis, jonka poikkileikkaus
on nelidmidinen. Suodatinelementti 11 valmistetaan huokoi-
sesta materiaalista, kuten keraamisesta aineesta. Suoda-
tinelementin 11 likaisen kaasun 21 puolen p#ddhdn sijoi-
tetaan tiivistyslaippa 1lla, joka ty®ntyy suodatinelementin
11 akseliin n#hden kohtisuorassa suunnassa. Numerolla 12
merkitddn suodatinelementin kiinnityskehystd, johon suo-
datinelementti 11 sijoitetaan, liikkuvasti kaasun virtaus-
suuntaan. Kiinnityskehyksen 12 likaisen kaasun 21 puolen
pddhdn muodostetaan tiivistyslaippa 12a ontelon muodosta-
miseksi suodatinelementin 11 tiivistyslaippaa l1lla varten
ja se sijoitetaan puhdistetun kaasun 22 puolelle suodatin-
elementin 11 tiivistyslaippaan lla nihden. Suodatinelemen-
tin 11 <tiivistyslaippa lla sijoitetaan tiivistyslaipan
12a ja metallisen kiinnitysosan 13 v&dliin, joka on liitet-
ty tiivistyslaipan 12a likaisen kaasun 21 puolen pé&&hén.
Lis8ksi keraamisesta kuidusta valmistettu tiiviste 15 si-
joitetaan laippojen lla ja 1l2a v&liin.

Edella konstruoidussa suoritusmuodossa suodatinele-
mentin 11 tiivistelaippa 1l1lla puristuu suodatinelementin
kiinnityskehyksen 12 tiivistelaippaa 12a vasten nuolen
suunnassa virtaavan, nokip®6lyd sisdlt&vin likaisen kaasun
21 paineesta tiivisteen 15 niittaamiseksi laippojen vdaliin
niin, ettd tiivistysominaisuudet ovat tyydyttdvdt ja noki-
pblyd sisdltdvédn likaisen kaasun vuoto estetddn. Sen mu-
kaisesti, vaikka likaisen kaasun 21 lampdtila kasvaa jJa
suodatinelementin 11 ja suodatinelementin kiinnityskehyk-
sen 12 vdlistd lédmpblaajenemiseroa syntyy, suodatinelemen-
tin 11 tiivistyslaippa lla puristuu aina suodatinelementin
kiinnityskehyksen 12 laipan 12a p&adlle tiivisteen 15 avul-

la. Sen mukaisesti likaisen kaasun 21 tiivistysominaisuu-
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det voidaan taata ja nokip®lyn kerdystekijdi voidaan suo-
datinelementin 11 avulla parantaa huomattavasti.
Esimerkiksi, kuten kuviossa 1 esitetdin, kun suoda-
tinelementin kiinnityskehyksen laipan 12a ja metalliosan
13 vastakkaisten pintojen vdlinen etdisyys on 20 mm ja 1li-
kaisen kaasun 21 lampétila on niin korkea kuin 800 °C sil-
14 edellytykselld, ettd suodatinelementin kiinnityskehys
12 valmistetaan metallista ja sen l&mpdlaajenemiskerroin
on 18 x 10%/°C ja suodatinelementti 11 valmistetaan ke-
raamisesta aineesta ja sen lamp®dlaajenemiskerroin on 1 x
10°%/°C, laippojen lla ja 12a vilisen l&mpdSlaajenemiseron
tuottaman vdlyksen kasvu AHcl saadaan samalla tavalla kuin

kuvataan "Background Technique" -teoksessa kaavasta
AHel = 20 x (18 - 1) x 10" x (800 - 20) = 2.652 mm

Kuitenkin, vaikka vdlys kasvaa, tiivistelaippa lla
aina puristuu tiivistelaippaa 12a vasten tiivisteen 15
védlitykselld likaisen kaasun 21 paineesta ja sen mukaises-
ti likaisen kaasun 21 vuotoa ei tapahdu.

Kuvio 3 esittdd sisddnmenon/ulostulon vdlisen pai-
ne-eron ja suodatinelementin 11 vuotosuhteen suhdetta.
Kuviossa 3 t&mén keksinndn laitteiston ominaisuuksia edus-
taa wviiva 1 ja kuvioissa 11 ja 12 esitetyn laitteiston
tavanomaiset ominaisuudet on esitetty viivoilla 2 ja 3.
Viiva 3 edustaa ominaisuutta likaisen kaasun lampétilan
ollessa 500 °C aiemmassa tekniikassa ja sen vuotosuhde ei
ole paljon suurempi, kun taas poistokaasun lampdtila kas-
vaessa 800 °C:seen, vuotosuhde kasvaa useampikertaiseksi,
kuten viiva 2 osoittaa. Kuitenkin téss8 keksinnéssd, vaik-
ka likaisen kaasun l&mpotila nousee 800 °C:seen, vuotosuh-
detta voidaan alentaa samassa mddrin tai vé&hemm&n kuin
aiemmassa tekniikassa, kuten kuvataan viivalla 1.

Lis&ksi kuten kuviossa 3 esitetddn, téssid keksin-
ndssd, vaikka likaisen kaasun lampdtila on korkea, likai-
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sen kaasun vuotosuhde noin 1 000 mm H,0 paine-erolla voi-
daan alentaa noin 0,5 %:iin. Siten, kun likainen kaasu,
jonka nokip6lyn pitoisuus sis##&ntulossa on 10 g/Nm’, joutuu
kulkemaan pdlynpoistoprosessin kautta, nokipélyn pitoisuus
ulostulossa on likim#d&rin useita satoja mg/Nm® tavanomai-
sessa pblynpoistolaitteistossa, kun taas tdssi keksinndssi
nokipdlyn pitoisuus ulostulossa voidaan alentaa noin usei-
siin kymmeniin mg/Nm®. '
Seuraavaksi viitataan kuvioihin 4 - 9 kuvataan té&-
man keksinndn toista suoritusmuotoa. Kuten kuvioissa 6 - 8
egitetddn suoritusmuoto késittdd kennopakan 101, jonka
poikkileikkaus on suurin piirtein nelid ja joka muodostuu
20 vaakasuoraan sijoitetusta kennotyyppisest# suodatinele-
mentistd 102, jotka on koottu yhteen kokonaisuuden muodos-

 tamiseksi. Kennopakka 101 k&sitt&4, kuten kuvioista 6 ja 7

ndhdddn, neliskulmaiset pakan kehysrungot 10la, joilla on
L:n muotoinen poikkileikkaus molemmissa p#dissd. Useita
suodatinelementin kiinnityskehyksid 103 on aiemmin asen-
nettu pakan runkoihin 10la, 10la ja vaakasuoraan sijoite-
tut on jérjestetty ristikoksi ja suodatinelementit 102
kiinnitetdadn suodatinelementin kiinnityskehykseen 103.
Kuten kuvioissa 4 ja 5 esitetddn, suodatinelementti
102 k&sittds tiivistelaipan 112, joka on sijoitettu likai-
sen kaasun 21 puolen p#8&hdn tyoOntyvéksi siitd. Suodatin-
elementti 102 k&sittd8 useita levymédisid huokoisia keraa-
misia kappaleita 102a, jotka on sijoitettu ristikkédin
toistensa kanssa vaakasuoraan ja pystysuoraan niin, ettéd
suodatinelementti jakautuu useaksi kennokaasukanavaksi
vaakasuoraan ja pystysuoraan ja suljetut osat sijoitetaan
vuorotellen kaasukanavien toisiin pé8ihin ja toisiin p&i-
hin, kuten kuvion 5 viivoitetuilla alueilla esitetdin. Sen
mukaisesti yhdestd8 avoimesta p&a&std, kuten nuolella ku-
viossa 5 esitetddn, sis&dn kanaviin tuleva likainen kaasu
21 suodattuu huokoisissa keraamisissa kappaleissa 102a ja
sitten joutuu viereisiin kaasukanaviin muuttuakseen puh-
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distetuksi kaasuksi niin, ettd puhdistettu kaasu 22 pois-
tuu toisista avoimista pédisti.

Yksittdisten suodatinelementtien 102 ja suodatin-~
elementtien kiinnityskehyksen 103 vadlist& tuki- ja tiivis-
tysrakennetta kuvataan seuraavaksi. Kuten kuviosta 4 n3dh-
dasan, tiivistelaippa 11 sijoitetaan vastaavalla tavalla
suodatinelementin 102 likaisen kaasun 21 sisd&ntulopuoleen
sijoitetun laipan 112 tiivistémiseksi niin, ettd tiiviste-
laippa 111 on kosketuksissa suodatinelementin kiinnityske-
hyksen 103 likaisen kaasun 31 sisd&ntulopuolen laipan 112
alavirran puolen (puhdistetun kaasun puolen 22) kanssa.
Suodatinelementti 102 asennetaan suodatinelementin kii-
nnityskehykseen 103 liikkuvaksi suodatinelementin 102 ak-
selin suuntaisesti ja tiiviste 105 sijoitetaan niiden v&a-
liin. Lis&ksi metalliset Kkiinnitysosat 107 sijoitetaan
suodatinelementtis etu- ja takapuolelle, ts. likaisen kaa-
sun 21 sisd&ntulopuolelle ja puhdistetun kaasun 22 ulostu-
lopuolelle suodatinelementin kiinnityskehyksessd 103 ja ne
asennetaan kiinnityspulttien 113 avulla. Likaisen kaasun
21 puolelle sijoitettu metallinen kiinnitysosa 107 varus-
tetaan puristuspultilla 108 suodatinelementin 102 tiivis-
tyslaipan 112 puristamiseksi, jotta se ei tdrise, ja suo-
datinelementin 102 ja suodatinelementin kiinnityskehyksen
103 vdliin puhdistetun kaasun ulostulon l&helld sijoite-
taan kiinnitysosa 116 suodatinelementin 102 kiinnittdmi-
seksi vaakasuorassa suunnassa. Lis#ksi suodatinelementin
102 ja suodatinelementin kiinnityskehyksen 103 vd&dlinen
aukko tdytet&8adn puuvillamaisella keraamisella kuidulla
106.

Seuraavaksi kuvataan kennopakan 101 tiivistys- ja
asennusrakennetta, joka kdsittdd kaikkiaan 20 suodatinele-
menttid 102 asennettuna edelld kuvatulla tavalla. Kuten
kuvioissa 6, 7 ja 9 esitetddn useita kennopakkoja 101 si-
joitetaan molemmille puolille likaisen kaasun putkea 1165,
joka on sijoitettu pystysuoraan keskelle. Pakan metallinen
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kiinnitysosa 104 sijoitetaan likaisen putken sis##&ntulo-
puolelle kennopakan 101 kehysrungon 10la ympédrille ollak-
seen kosketuksissa likaisen kaasun putken 115 kanssa ja
tiiviste 117 kiinniteté&n likaisen kaasun putken 115 kiin-
nityslaipan 115a ja kennopakan 101 vdlissd ja kiinnitetdin
pulteilla 110 ja muttereilla (kuvio 8). Kuviossa 9 viite-
numerolla 114 merkit&dn Kkorkeampaa (scramble) likaisen
kaasun putkea likaisen kaasun 21 sybttdmiseksi likaisen
kaasun putkeen 115 yl&osasta ja numerolla 11l4a merkitdsn
likaisen kaasun putkea likaisen kaasun 21 poistamiseksi
likaisen kaasun putkesta 115 alempaan osaan.

Edelld kuvatussa suoritusmuodossa, kuten kuviogssa 9
nuolella kuvataan, likaisen kaasun putkesta 114 likaisen
kaasun putkeen 115 tuleva likainen kaasu 21 joutuu kenno-
pakan 101 suodatinelementtien 102 kanaviin ja suodattuu
kulkiessaan suodatinelementtien 102 huokoisten keraamisten
kappaleiden 102a l&pi tullakseen puhdistetuksi kaasuksi
22. Puhdistettu kaasu 22 joutuu viereisten suodatinele-
menttien 102 kanaviin ja edelleen ulos kennopakasta 101.
Tassd kohdassa, koska tiivistelaipat 112 on sijoitettu
suodatinelementtien 102 likaisen kaasun 21 puolelle, suo-
datinelementteihin 102 kohdistuu suuri paine-ero verrattu-
na aiempaan tekniikkaan niin, ettd tiivistettd 105 puris-
tetaan tiivisteeseen 112 tiivistysominaisuuksien paranta-
miseksi. Sen mukaisesti tiivistysominaisuuksia voidaan
parantaa huomattavasti verrattuna tavanomaiseen samankes-
kiseen tiivisteeseen kuvioissa 14 ja 15 esitetyssd kaasun
virtaussuunnassa. Tarkemmin sanottuna, koska tavanomainen
tiiviste on riippuvainen kiinnitysvoimasta pakkaa koot-
taessa eikd muuta wvoimaa kuin kiinnitysvoima ole, tavan-
omainen tiiviste irtoaa toiminnan aikana tapahtuvasta laa-
Jenemiserosta johtuen. Sen mukaisesti, kun paine-eroa koh-
distuu, syntyy noidankeh& siten, ettd tiiviste siirtyy
vahitellen keskelle ja siten pakan vanteet ldystyvét 1li-
s88. Pdinvastaisesti t&8ssd suoritusmuodossa likainen kaa-
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susta johtuvaa paine-eroa voidaan k&yttd& hyvdksi tiivis-
tysominaisuuksien parantamisessa, kuten kuvattiin. Lis&k-
si, koska tiivistelaippa 112 suodatinelementin 102 likai-
sen kaasun puolella pysyy paikoillaan suodatinelementin
kiinnityskehyksen tiivisteen 105 avulla, tiivistystehon
huononemista ja irtoamista ei tapahdu, vaikka lamp&tilasta
johtuvaa laajenemiseroa syntyy suodatinelementin 102 ja
suodatinelementin kiinnityskehyksen 103 v&lille.

Kuviossa 10 esitetdidn tiivisteen tiivistysominai-
suuksien tutkimislaitteisto ja sen tutkimustulokset. Kuten
kuviossa 10(a) esitet#&n, tutkimuslaitteistossa kdytettiin
suodatinelementin 102 sijasta metallielementti8 102t, joka
on samanmuotoinen kuin suodatinelementti 102 ja metalli-
elementti 102t sijoitettiin pakkaan 103t, joka vastaa suo-
datinelementin kiinnityskehysté 103. N&in mitattiin keraa-
mista Kuitua 106t sisiltévistd tiivisteestd 105t (t&mén
suoritusmuodon tiiviste 105) tulevan vuodon miard samalla,
kun paine-ero AP vaihteli. Kuvioissa 14 ja 15 esitetyn
tavanomaisen j&rjestelmén kaasuvuodon madrd oli suhteelli-
sen suuri, 2 - 3 %. T&mén suoritusmuodon tutkimisessa kdy-
tettiin metallielementtid 102t, joka sis#ltédd tiiviste-
laippaa 112 vastaavan laipan 112t ja tiivisteen 105t vuo-
don mddrd tutkittiin kahdessa tapauksessa ennen lamposyk-
1id ja sen jdlkeen, kuten kuviossa 10(c) esitetddn. Tassi
kdytettiin kuviossa 10(b) esitettyd la&mpdsyklid. Té&mén
tuloksena, kuten kuviossa 10(c) esitetdidn, on vahvistu-
nut, ettd vuodon mddrad on noin 0,3 % pblynpoistolaitteis-
ton todellisen paine-eron ollessa 1 000 - 1 200 mm H,0 ja
vuodon mddrd tiivisteessd 105t alenee huomattavasti.

Lis&ksi téssd& suoritusmuodossa edelld olevan tii-
vistystehon vahvistamiseksi, koska metallinen kiinnitysosa
107 sijoitetaan likaisen kaasun gigd&ntulopuolelle ja suo-
datinelementin 102 puhdistetun kaasun ulostulopuolelle
suodatinelementin 102 puristamiseksi ja puristuspultti 108
tuotetaan metalliseen kiinnitysosaan 107 likaisen kaasun
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sisddntulopuolelle suodatinelementin 102 tiivistelaipan
112 puristamiseksi, irtoaminen korkeassa lé&mpdtilassa voi-
daan estad ja suodatinelementti 102 voidaan kiinnitt&a
tarkasti paine-eroa vastaan suoritettaessa pdlynpoisto-
operaatio wvastakkaiseen suuntaan. Lisdksi tuottamalla
kiinnityskappale puhdistetun kaasun ulostulopuclelle, voi-
daan estdid suodatinelementin 102 wvaakasuoran aseman muut-
tuminen ja tiivistelaipan tyviosan vahingoittuminen. Li-
sdksi, Lkoska suodatinelementin kiinnityskehyksen 103 ja
suodatinelementin 102 v3linen tila tdytetdsn puuvillamai-
sella keraamisella kuidulla 106, voidaan lieventd& v3rdh-
telyd poOlynpoisto-operaatiota suoritettaessa vastakkai-
seen suuntaan.

Lis#ksi té8ssid suoritusmuodossa, koska kennopakan
101 runkokehyksen 10la pakan kiinnityskehys 104 on kiin-
tedsti asennettu vastapdisen likaisen kaasun putken 115
asennuslaippaan 115a tiivisteen 117 avulla kiinnitt&m&lld
mutterit pultteihin 110, kennopakka voidaan asentaa tar-
kasti tiivistysominaisuuksien parannetussa tilassa.

Tdssé suoritusmuodossa useita kennopakkoja 101 si-
joitetaan toisiinsa ndhden vastakkain likaisen kaasun put-
ken 115 molemmille puolille samalla, kun yksinkertainen
kennopakka voidaan sijoittaa likaisen kaasun putken 115
kummallekin puolelle toisiaan vastap8dtéd. Vaihtoehtoisesti
vyksi tali useampi kennopakka voidaan sijoittaa vain likai-
sen kaasun putken 115 toiselle puolelle. Lisdksi +t#ssé
suoritusmuodossa Kennopakka 1 kiinnitet&dsdn likaisen kaasun
putkeen 115 tiivisteen 117 kiinnitt&miseksi niiden v&liin
samalla, kun kennopakka 101 voidaan asentaa putkeen puh-
distetun kaasun puolelle tiivisteen avulla.

Teollinen kdyttékelpoisuus

Kuten edelld kuvattiin t&mdn keksinnén mukaisessa
pOlynpoistolaitteistossa sijoitetaan laippa suodatinele-
mentin likaisen kaasun puolelle, ja laipan puhdistetun
kaasun puoli ja suodatinelementin kiinnityskehyksen laipan
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likaisen kaasun puoli, joka on sijoitettu puhdistetun kaa-
sun puolelle laippaan ndhden sijoitetaan vastakkain toi-
siinsa n&hden suodatinelementin kiinnitt&miseksi suodatin-
elementin runkokehykseen niin, ettd suodatinelementin lai-
pan puhdistetun kaasun puoli puristuu aina suodatinelemen-
tin kiinnityskehyksen laipan 1likaisen kaasun puolelle,
vaikka suodatinelementin ja suodatinelementin kiinnityske-
hyksen v#1ill& tapahtuu l&mp®laajenemiseroa. Koska likai-
sen kaasun vuoto voidaan estd& tarkasti ja nokipdlyn ke-
rdystekijdi voidaan parantaa, pdlyn poistolaitteistoa voi-
daan kayttdd teollisesti laajalti hyvaksi.

Lisdksi useita huokoisesta keraamisesta aineesta
valmistettuja kennosuodatinelementtejéd kerdtd88n ja sijoi-
tetaan yhteen kokonaisuuden muodostamiseksi ja tiiviste
kiinnitet##n suodatinelementin likaisen kaasun puolelle
sijoitetun laipan puhdistetun kaasun puolen ja kennopakka-
runkoon asennetun suodatinelementin kiinnityskehyksen lai-
pan likaisen kaasun puolen vdliin suodatinelementin kiin-
nittdmiseksi ja siten vakaan tiivistyksen tuottamiseksi.
Ligdksi suodatinelementin likaisen kaasun puolen laippa
puristuu suodatinelementin kiinnityskehyksen laippaan
tiivisteen vilitykselld likaisen kaasun paineesta, jota
kdytetddn tiivisteeseen ja suodatinelementin kiinnityske-
hykseen kohdistuvana puristusvoimana ja siten saavutetaan
tarkka tiivistys. Lisdksi, koska suodatinelementin likai-
sen Kaasun puolen laippaa kiinnitetdsn suodatinelementin
kiinnityskehyksen laipan avulla, irtoamista ja tiivistys-
tehon alenemista ei tapahdu, vaikka metallin ja keraami-
sesta aineesta valmistetun suodatinelementin vdlistd laa-
jenemiseroa ilmenee korkeasta ldmpétilasta johtuen ja si-
ten nokipdlyn kerdystekijdd voidaan parantaa ja pSlynpois-
tolajitteisto on teollisesti kdyttdkelpoinen.
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Patenttivaatimukset

l. Pb6lynpoistolaitteisto likaisen kaasun muuttami-
seksi puhtaaksi kaasuksi suodatinelementin kiinnityske-
hykseen asennetun suodatinelementin avulla, tunnet -~
t u siitd, ettd mainitun suodatinelementin likaisen kaa-
sun puolelle sijoitetaan laippa, ja mainitun laipan puh-
distetun kaasun puoli ja mainitun suodatinelementin kiin-
nityskehyksen laipan likaisen kaasun puoli, joka on sijoi-
tettu puhdistetun kaasun puolelle mainitun suodatinele-
mentin mainittuun laippaan nidhden sijoitetaan vastakkain
toisiinsa ndhden mainitun suodatinelementin kiinnittémi-
seksi mainittuun suodatinelementin kiinnityskehykseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen p&lynpoistolait-
teisto, tunnettu siitd, ettd se kidsittaa tiivis-
teen, joka on sijoitettu mainitun suodatinelementin maini-
tun laipan puhdistetun kaasun puolen ja mainitun suoda-
tinelementin kiinnityskehyksen mainitun laipan likaisen
kaasun puolen v&liin.

3. POlynpoistolaitteisto, johon on koottu ja si-
joitettu useita huokoisesta keraamisesta materiaalista
valmistettuja kennosuodatinelementtejd kokonaisuuden muo-
dostamiseksi ja 1likainen kaasu muutetaan puhdistetuksi
kaasuksi mainitun suodatinelementin avulla, tunnet -
t u siitd, ettd kunkin mainitun suodatinelementin likai-
sen kaasun puolelle sijoitetaan laippa, ja tiiviste kiin-
nitetd&n mainitun laipan puhdistetun kaasun puolen ja suo-
datinelementin kiinnityskehyksen laipan likaisen kaasun
puolen v&liin, mainittu kehys asennetaan kennopakan kehys-
runkoon mainitun suodatinelementin kiinnittédmiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen pdlynpoistolait-
teisto, tunnettu siitd, ettd se kdsittdsd metalli-
set kiinnitysosat, jotka sijoitetaan mainitussa suodatin-
elementin kiinnityskehyksessd olevan mainitun suodatinele-
mentin sekd likaisen kaasun sisd3ntulopuolelle ettd puh-
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distetun kaasun ulostulopuolelle, mainitut metalliset
kiinnitysosat likaisen kaasun sis&dntulopuolella késitté-
vat puristuspultin mainitun suodatinelementin mainitun
laipan puristamiseksi, mainitun suodatinelementin kiin-
nityskappaleen, joka sijoitetaan mainitun suodatinelemen-
tin puhdistetun kaasun ulostulon ldhiosan ja mainitun suo-
datinelementin kiinnityskehyksen vdliin, ja puuvillamais-
ta keraamista kuitua, joka tdyttdd mainitun suodatinele-
mentin kiinnityskehyksen ja mainitun suodatinelementin
vdlisen tilan.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen pélynpois-
tolaitteisto, tunnettu siitd, ettd se késittid
metalliset pakan kiinnitysosat, jotka sijoitetaan mainitun
kennopakan kehyksen sekd likaisen kaasun puolelle ettéa
puhdistetun kaasﬁn puclelle, yksi mainituista metallisista
pakan kiinnitysoéista on kiinte&dsti asennettu kaasuputken
pakan kiinnityskehykseen tiivisteen kiinnitt&miseksi nii-

den valiin.
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Patentti- ja innovaatiolinja
PL 1160
00101 Helsinki

PATENTTIHAKEMUS NRO | LUOKITUS, IPC7
950791 B 91D 46/00,46/24

TUTKITUT PATENTTILUOKAT (luokitusjiirjestelmiit ja luokkatiedot)

TUTKIMUKSESSA KAYTETYT TIETOKANNAT

VIITEJULKAISUT

Kategoria*) Julkaisun tunnistetiedot ja tiedot sen olennaisista kohdista

Koskee
vaatimuksia

EPA 0410200 BO01D 53/36

JPA 5269316 B 01D 35/02

JPA 2075315 BO1D 46/24

Jatkuu seuraavalla sivulla

[l

*) X Julkaisu, jonka perusteella keksintd e ole uusi tai ei eroa olennaisesti ennestiiin tunnetusta tekniikasta.

Y Julkaisn, jonka perusteella keksintd ei eroa olennaisesti ennestiin tunnetusta tekniikasta, kun otetaan huomioon t&ma ja yksi tai useampi

samaan kategoriaan kuuluva julkaisu yhdessa.
A Yleisti tekniikan tasoa edustava julkaisu.

O Tullut julkiseksi esitelman valityksells, hyvaksikfyttimilla tai moutoin muun kuin kirjoituksen avulla.
P Julkaistu ennen hakemuksen tekemispdivai mutia ei ennen aikaisinta etuoikeuspdivii.
T Julkaistu hakemuksen tekemispaiviln tai etuoikeuspdivan jilkeen ja valaisee keksinndn periaatetta tai teoreettista taustaa.

E Aikaisempi suomalainen tai Suomea koskeva patentti- tai hyddyllisyysmallihakemus, joka on tullut julkiseksi hakemuksen tekemispiivinad

(etnoikeuspiiviing) tai sen jilkeen.
D Julkaisu, joka on mainittu hakemuksessa.
L Julkaisu, joka kyseenalaistaa etuoikeuden, osoittaa toisen julkaisun julkaisupiivimiirin tai johon viitataan jostakin muusta syysta.

& Samaan patenttiperheescen kuuluva julkaisu.
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Piiviys Tutkijainsingori
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