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Forfarande och maskin for rengdring av anoder av
elektrolyttankar, varvid nimnda forfarande omfattar
steg, i vilka avlagringar pi ytorna av anoderna
sondras mekaniskt, de sdndrade avlagringamna 16s-
gdrs och avskiljs och skivan av anoderna tillplattas
sedan. Forfarandet genomfors med en maskin, som
omfattar dtminstone ett par skirrullar (1), munstyck-
en (2) for tillforsel av tryckvatten, vilka dr beligna
ovanfor nimnda rullar (1), tva tillplattningsplattor
(3), som har slita motstiende ytor, och medel for
uppbirande och upplyftande av anoderna (13) mel-
lan rullarna (1), munstyckena (2) och plattorna (3).
De motstiende ytorna av plattorna (3) kan forses

med skarspar.
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Menetelmd ja kone elektrolyyttis&ilididen
anodien puhdistamiseksi
Férfarande och maskin fér rengbring av

anoder av elektrolyttankar

KUVAUS

Kyseisen keksinndén kohteena on menetelmd elektrolyyttisidilididen ano-
dien puhdistamiseksi, joka on suunniteltu erityisesti anodien puhdis-
tukseen, joita kaytetdan prosesseissa, joissa ei-rautametalleja, kuten
esimerkiksi sinkkid ja kuparia, valmistetaan elektrolyyttisesti. Kek-
sinndén lisdp&&mddranad on kone mainitun puhdistusmenetelmin toteuttami-

seksi.
KEKSINNON TAUSTA

Elektrolyysiprosessin aikana edelld mainittujen metallien valmistami-
seksi, ja erityisesti sinkin ja vastaavien valmistamiseksi, elektro-
lyyttiin sisaltyvista lietteistd muodostuva kerros, joka pohjimmiltaan

koostuu mangaanidioksidista (MnO,), saostuu anodille.

Tamad kerros kasvaa paksummaksi ajan mydtid ja toimii sahkévastuksena.

Kun kerroksen leveys kasvaa, niin kasvaa jannite, joka vaaditaan tietyn
sahkdévirran aikaansaamiseen, mikd vahvistaa, ettd saostuma lisda sahkd-
energian kulutusta ja pitaisi sen vuoksi poistaa tehokkaimmalla mahdol-
lisella tavalla, jos optimiolosuhteita elektrolyysiprosessissa on ylla-

pidettava.

Edelleen, kerroksen paksuus kasvaa tasaisesti, kunnes se saavuttaa
tietyn rajan, mink& jalkeen eraanlaisia dendriitteji muodostuu ja jot-
ka, kun ne ovat aloittaneet, kasvavat nopeasti siiti tosiasiasta joh-
tuen, ettd virran johtuminen on suurempi niiden lapi “karkivaikutuksen”

ja niiden yha lyhenevédn etaisyyden katodista seurauksena.

Kun yksi ndista karjista koskettaa katodia, muodostuu oikosulku. T&ma

oikosulku vahingoittaa aina anodia aiheuttaen vaantymiid tai onteloita
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jotka lukuunottamatta anodin huonontumista, tarkoittavat, etta lyijya
on siirtynyt elektrolyyttiin ja mydhemmin saostunut sinkin kanssa sen

tuottamisesta epapuhtaan.

Naista syistd anodit taytyy puhdistaa ajoittain vaikuttavalla ja tehok-
kaalla tavalla oikean sahkdéisen k&yttaytymisen ja suorituskyvyn varmis-
tamiseksi, ja tarpeeksi usein mahdollisten oikosulkujen muodostumisen

estamiseksi, jotka voisivat kontaminoida sinkkisaostumat.

Erilaisia menetelmii anodien puhdistamisen suorittamiseksi edelld mai-
nittujen ongelmien estamiseksi tunnetaan jo ja niiden joukosta kannat-

taa mainita seuraavat kolme:

a) Painevesisuihkuilla;
b) Levyilla, joissa on siledt vastakkaiset pinnat, joiden valiin
anodi sijoitetaan ja puristetaan;

c) Metalliharjoilla.

Ensimmiinen naistd jarjestelmistad vaatii laitteen paineveden sydttami-
seksi mainitun laitteen vaatiessa hyvai huoltoa ja aiheuttaessa ylimda-
raista vedenkulutusta. Edelleen melutaso vesisuihkupuhdistuksen aikana
on korkea ja lisdksi saatu tulos ei ole taysin tyydyttava johtuen poh-
jimmiltaan saostumien erilaisista tartuntavoimista ja erilaisista voi-

mista, joilla vesi koskettaa.

Toisessa mainituista jarjestelmistd puhdistusvaihe suoritetaan purista-
malla anodit kahden levyn vialiin, joissa on yhdensuuntaiset pinnat.

Tama toimenpide yrittadd rikkoa saostumat ja irroittaa ne anodin pinnas-
ta, kunnes ne ovat kuorettuneet siihen tehden kaytannéllisesti katsoen

mahdottomaksi niiden poistamisen.

Lopuksi kolmannessa mainituista jarjestelmistad puhdistus suoritetaan
kuluttamalla saostumat metalliharjaksilla varustetuilla harjoilla.
puhdistusvaiheen aikana anodin pinta kuluu myds tietyn m&aradn, mika
aiheuttaa sen ennenaikaisen huononemisen. Samalla lailla, kun harjat

ovat kayt®éssi, harjakset kuluvat progressiivisesti. Tamad kuluminen on
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epatasaista, mikd tarkoittaa, ettid harjojen mydhempi vaikutus anodeihin

on epatasaista, mikd aiheuttaa epasianndllisen puhdistuksen.

Mita tahansa puhdistusjirjestelmad kaytetdan, anodille suoritetaan
myShemmin litistaminen, koska elektrolyysiprosesseissa anodien ja kato-
dien pintojen taytyy olla tasaiset johtuen niiden valisesta l3aheisyy-

desta.
KEKSINNON KUVAUS

Kyseisen keksinndén p&amaardnd on anodien puhdistusmenetelma, jonka
avulla saavutetaan mainittujen anodien totaalinen ja tehokas puhdista-
minen ilman vaaraa niiden huononemisesta. Edelleen keksinndén menetelma
mahdollistaa kaikentyyppisten anodien (1éminoitujen, valettujen, ura-
pintaisten, jne.) puhdistamisen suorittamisen suhteellisen lyhyessa

ajassa.

Keksinndén lis&paamadrén& on kone, jonka avulla toteutetaan anodien

puhdistusmenetelmd ja jolla on selitetyt ominaisuudet ja edut.

Kyseisen keksinndén mukaan puhdistusmenetelmi kasittda, yhdistelmana,
seuraavat vaiheet: a) anodien pinnoilla olevien saostumien mekaani-
nen rikkominen saostumiin tehtyjen leikkausviivojen ryhman avulla;

b) rikkoutuneiden saostumien irrottaminen ja erottaminen anodien pin-

noilta painevesisuihkuilla; ja c¢) anodilevyjen litistaminen.

Keksinndén mukaan leikkausviivat tehddan yhdella tai kahdella parilla
yhdensuuntaisia pyérivid rullia, joiden sivupinta on varustettu ruuvi-
maisilla leikkausurilla, sydttamallad anodi mainittujen rullien valista,
jolloin molempien rullien urien valinen ero pidetiin suunnilleen vhta

suurena kuin anodien paksuus.

Rullien ero on sellainen, ettd ne eivit tunkeudu anodien lyijylevyyn
saostumia rikottaessa. Tamd voidaan saavuttaa saaddettavien pysiyttimien

avulla, jotka rajoittavat minimietiisyyden rullien valiss&.
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Irrotusvaihe painevesisuihkujen avulla voidaan suorittaa kayttaen suun-

nattuja suutinrivejd anodin molempiin pintoihin vaikuttamiseksi.

Keksinndn mukaan selitetty menetelm& toteutetaan koneella, joka kasit-
taa ainakin yhden yhdensuuntaisten vaakasuorien leikkausrullien parin,
jotka on sijoitettu samalle korkeudelle, kaksi suutinryhmdd painevesi-
suihkujen kohdistamiseksi, jotka on sijoitettu mainittujen rullien
ylapuolelle, kaksi levyd, jotka on sijoitettu mainittujen suuttimien
ylapuolelle ja joita kumpaakin kannattaa niiden vaakasuorat ylaakselit
ja joissa on sileat vastakkaiset pinnat, ja valineet anodien kannatta-
miseksi ja nostamiseksi rullien valissa, vesisuihkuryhmien valissa ja

mainittujen kahden levyn vilissa.

Rullat ovat pydrivia, niiden eroa voidaan saatad ja niiden sivupinnat
on varustettu vakiokorkuisilla, ruuvimaisilla leikkausurilla. Edulli-
sesti jokaisen leikkausrullan sivupinta on varustettu kahdella symmet-
risellad kierreuralla, jotka alkavat keskelld olevasta keskitasosta ja
kulkevat kohti rullien paatyosia. Lisadksi jokaisen rullan urat kulkevat

eri suuntaan kuin vierekkdisten rullien urat.

Kone voi sisaltai kaksi vaakasuorien leikkausrullien paria, jotka om

sijoitettu eri korkeudelle ja joilla on edelld mainitut ominaisuudet.

Kukin rullapari on asennettu kannattimille, joita voidaan siirtda mai-
nittuihin rulliin nahden kohtisuorassa suunnassa. Namd kannattimet on
yhdistetty kéyttdsylintereiden avulla, joiden liikettd kohti rullia

rajoitetaan anodin ja epdpuhtauksien pintasaostumien paksuuden mukaan.

Paineveden sydttdsuuttimet ja niiden valissa olevat litistamislevyt
ovat symmetrisessi asennossa pystykeskitason suhteen, joka kulkee rul-
laparin tai rullaparien valista, suuttimien ollessa suunnattuina kohti
mainittua tasoa ja levyjen kaantyessa kannatusakselin ymp&ri suljetun
asennon, jossa ne ovat yhdensuuntaisia, ja kulmittaisen avatun asennon,

valilla.
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Anodien kannatus- ja nostovadline koostuu nostimesta, joka kasittaa
tasaisen pystysuoran rungon, jonka pituus on suurempi kuin anodien paa,
mainitun rungon ollessa varustettuna alapuolella, lihtien sen pysty-

sivuista, vastakkaisilla tuilla anodien p&in paiden kannattamiseksi.

Saostumien rikkomis- ja anodien levyn litistamisvaiheet voidaan suorit-
taa yhdessa kahden levyn avulla, joiden toinen pinta on varustettu
hienoilla rivoilla, jotka on varustettu vapaalla leikkausreunalla,
mainittujen levyjen ollessa vastakkain ja sijoitettu samanaikaisesti
anodin pintoja vasten yksi kummallekin puolelle, leikkausviivojen muo-
dostamiseksi samanaikaisesti saostumiin samoin kuin anodin litistami-

seksi.

LYHYT KUVAUS PIIRUSTUKSISTA

Kaikki kyseisen keksinnén ominaispiirteet on selitetty alla yksityis-
kohtaisemmin viittaamalla oheisiin piirustuksiin, jotka esittavat ra-
joittamattoman esimerkin avulla sen yhta kaytanndn suoritusmuotoa.

Piirustuksissa:

Kuvio 1 on kaaviollinen sivukuva elektrolyyttisiilididen anodien puh-

distuskoneesta.

Kuvio 2 on samanlainen kuva kuin kuvio 1 esittien er&sta mahdollista

koneen eri osien kokoonpanojirjestelmii.

Kuvio 3 on kaaviollinen etukuva koneesta.

Kuvio 4 on tasokuva kuviossa 3 esitetyn koneen leikkausrullista.
Kuvio 5 on pitkin kuvion 4 viivaa V-V otettu leikkaus.

Kuvio 6 on samanlainen kuva kuin kuvio 1 esittaen vaihtoehtoista suori-

tusmuotoa.
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Kuvio 7 on sisadkuva yhdesta levysta, joka muodostaa osan kuviossa 6

esitetysta koneesta.
Kuvio 8 on pitkin kuvio 7 viivaa VII-VII otettu leikkaus.
EDULLISEN SUORITUSMUODON KUVAUS

Kuvioissa 1-3 esitettyjen elektrolyyttisailididen anodien puhdistuskone
kasittid3 yhdensuuntaiset leikkausrullat 1, kaksi suuttimien 2 ryhmaa

painevesisuihkujen sydttamiseksi ja sijoitettuina rullien 1 padlle.

Kaksi levya 3 on sijoitettu mainittujen suuttimien padlle ja kutakin
niistd kannattaa niiden vaakasuorat ylaakselit 4, ja anodien kannatta-

mista ja nostamista varten on valine 5.

Rullat 1 pydrivat vapaasti ja ne on jarjestetty pareiksi kunkin rulla-
parin kahden rullan sijaitessa samalla korkeudella ja kunkin rullaparin
sijaitessa yhteneviss& pystytasoissa, kuten kuviossa 1 on esitetty.

Edelleen jokaisen rullaparin eroa voidaan s&ataa.

Rullat 1 on tehty haponkestavasta materiaalista ja, kuten kuvioista 3
ja 4 voidaan parhaiten n&hda, kukin koostuu kahdesta puoliskosta € ja
7, joista jokaisen sivupinta on varustettu ruuvimaisella leikkausuralla
vastakkaisin kiertein. Lisiksi rullat on jarjestetty siten, ettd vie-

rekkaisten rullien urilla on myds vastakkaiset kierteet.

Palaten kuvioon 1 rullat 1 on asennettu kannattimiin 8, jotka mahdol-
listavat kunkin rullaparin valisen eron sid&tamisen. Lopuksi, rullien 1
lahelle voidaan asentaa suuttimet 9 paineveden sydttamiseksi mainittu-

jen rullien puhdistamista varten.

Suuttimet 2 voidaan sijoittaa kahteen riviin ja sydtt&a painevetta
saostumien irroittamiseksi anodeista sen jalkeen kun leikkausrullat 1

ovat rikkoneet ne.
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Levyt 3 on asennettu kannattimiin 10, jotka on vuorostaan asennettu
niiden edelld mainittuihin ylaakseleihin 4. NAm& kannattimet 10 voidaan
yhdistadd hammaslaitteen 11 yl&jArjestelmidn avulla, joka varmistaa kan-
nattimien ja levyjen valisen synkronoidun kulmaliikkeen. Kannattimien
10 ja niiden vastaavien levyjen 3 aktivoiminen voidaan suorittaa hyd-

raulisylintereiden 12 avulla.

Kannattimiin 10 asennettuja levyja 3 voidaan k&int3i yhdensuuntaisen
suljetun asennon, esitetty kuviossa 1, jossa levyjen vastakkaiset pin-
nat ovat anodin levyd 13 vasten, ja kulmittaisen avoimen asennon 3a,
esitetty katkoviivoin, jossa kannattimet 10 ja niiden vastaavat levyt
on erotettu toisistaan mahdollistaen anodien 13 nostamisen ja laskemi-

sen, valilla.

Mekanismit 5 anodien kannattamiseksi (kuvio 3) voivat k&sittaa nosti-
men, joka koostuu tasaisesta pystysuorasta rungosta, jonka pituus on
suurempi kuin anodien 13 pad 14 ja joka on varustettu alapuolella,
lahtien sen pystyreunoista, vastakkaisilla ulokkeilla 15 anodien paan
14 paiden kannattamiseksi. Runko 5 on varustettu ylépuolella korvak-
keilla 16, joissa on reiat kannatuskaapeleiden 17 liitta&miseksi, jotka
kulkevat rakenteeseen 19 asennettujen pydrien 18 kautta, mainittujen
kaapeleiden ollessa liitettyind kayttdmekanismiin. Runko 5 on varus-
tettu sivuillaan liukuvélineilld 20, joita kannattavat pystykiskot 21

ja jotka varmistavat rungon 5 liikkeen pitien t&min oikeassa asennossa.

Kuvio 3 esittdd anodin kannatuselementtien runkoa 5a lasketussa asen-
nossaan valmiina vastaanottamaan anodin 13a p&&n 1l4a. Kun anodin kanna-
tusvalinetta 5 nostetaan, runko ja anodi kulkevat perdkk&in rullaparin
1 ja painevettd sydttavien suuttimien 2 valista, kunnes ne saavuttavat
yldésnostetun asennon, missd ne ovat levyjen 3 valissa.

Kuvio 2 esittdd yksityiskohtaisemmin rakennetta 19, johon pydrat 18 on

asennettu, sekd rullien 1 ja paineveden sydttdsuuttimien 2 kokoonpanoa.

Kuten kuviosta 2 voidaan parhaiten nadhda, levyjen 3 vastakkaiset pinnat

on varustettu alaloveuksilla 22 ja ylaloveuksilla 23 anodien pdin 14 ja



10

15

20

25

30

35

105288

niiden alapysayttimien tai alaerottimien kiinnittamiseksi, kun mainitut

levyt ovat yhdensuuntaisessa suljetussa asennossa.

Kuten kuviossa 2 on myds esitetty, kone voi sisdltaa vaunun 24 anodien
13 kuljettamiseksi ja joka voi sijoittaa anodin oikeaan paikkaan nouk-
kimiseksi kannatusvalineelld 5, joka nostaa sen siten, etta se kulkee
rullien 1 ja painevesisuuttimien 2 valist&, kunnes ne ovat levyjen 3
valissa, mistd niitd taas lasketaan, kunnes ne vapautetaan kohdassa,

joka vastaa vaunua 24.

Nopeudet, joilla anodeja nostetaan ja lasketaan, ovat sdadettavissa, ja
edelleen naiden liikkeiden aikana, kun ne kulkevat eri paikkojen tai
kohtien lapi, ne laukaisevat antureita, jotka kykenevat kaynnistamdan
erilaisia mekanismeja leikkausrullien 1, painevesisuihkujen 2 ja litis-

tamislevyjen 3 avulla puhdistamista varten.

Kuvio 2 esitt3d pAatd 25, joka on asennettu rakenteeseen 19 ja josta
kannattimia 10, jotka kantavat levyj& 3, kannatetaan vaaka-akseleiden 4

avulla.

Kutakin rullaparia 1 kannattaa yhdensuuntaiset palkit 26, jotka on
asennettu paistdan paatylevyjen 27 ja valilevyn 28 (kuvio 3) valiin,
rakenteen 19 kannattaessa mainittuja levyja. Kunkin rullaparin 1 palkit
26 on yhdistetty p&istd&n sylintereilld 29 (kuvio 4), mainittujen sy-
lintereiden kaytdn erottaessa tai tuodessa palkit 26 ja siten rullat 1
liahemmdksi toisiaan. Palkit 26 on myds varustettu ulkoisilla vastapai-

noilla 30.

Saaidettavat pysayttimet 31 on sijoitettu paatylevyjen ja keskilevyn 28
valiin (kuvio 5), mainittujen pysdyttimien rajoittaessa palkkien 26
valistd minimietdisyyttd ja sen vuoksi kunkin rullaparin 1 valista
minimiet3isyytta. Pysayttimet 31 on saadetty siten, ettd kun rullat
ovat minimietdisyydellddn, ne eivat muodosta syvennyksid anodin lyijy-
levyyn. Pysayttimet 31 sidddetddn anodin leveyteen siten, ettd rullien
kierremdiset leikkausurat tunkeutuvat ainoastaan poistettavaan saostu-

neeseen kerrokseen tunkeutumatta anodilevyn lyijyyn.
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Menetelma anodien puhdistamiseksi selitettya konetta kayttaen alkaa
likaisen anodin saapumisella, jonka anodinkuljetusvaunu 24 (kuvio 2)
sijoittaa valmiiksi nostolaitteella 5 noukittavaksi. Ala-asennossa 5a
(kuvio 3) oleva nostomekanismi noukkii anodin 13a ja aloittaa sen nos-
tamisen ennalta ma3ratylld vakionopeudella. Kun, sen liikkuessa ylés-
padin, anodin pad& 14 ohittaa ensimmiisen linjan tai rullaparin 1, nama
tuodaan yhteen sylintereitd 29 kayttamalla (kuvio 4), kunnes ne ovat
erilldan etaisyyden, joka on yhtd suuri kuin anodin lyijylevyn paksuus,
joka on aiemmin asetettu pysayttimilla 31 (kuvio 5). Talld tavoin rul-
lien ruuvimaiset leikkauskierteet kaivautuvat anodin pintoihin saostu-
neeseen lietekerrokseen. Sen jalkeen, anodien yléspainliikkeen tulok-
sena, niiden ja rullien 1 valinen kitka ja niiden ruuvimaiset leikkaus-
kierteet saavat ne pydrimaan ja niiden ruuvimaiset leikkauskierteet
muodostavat joukon murtoviivoja tai leikkausviivoja anodeihin saostu-

neeseen lietekerrokseen.

Kun anodin p&a 14 menee ylemm&n rullaparin 1 valista, sama prosessi
toistuu muodostaen saostumiin leikkausviivoja, jotka risteavat alemman
rullaparin muodostamien leikkausviivojen kanssa. Talla tavoin saostu-

mien kerros leikataan taysin joukolla toisiaan leikkaavia murtoviivoja.

Rullien ollessa toiminnassa vettad sydtet&an jatkuvasti suuttimien 9

kautta (kuvio 1) mainittujen rullien pinnan pit&miseksi puhtaana.

Anodi jatkaa nousuaan saostumien kerroksen ollessa nyt leikattuna, ja
kun se kulkee suuttimien 2 1lapi, huuhteluprosessi alkaa painevetta
kdyttden ja joka on riittava nostamaan koko saostumakerroksen, jonka
rullat 1 ovat aiemmin paloittaneet. Tama puhdistusvaihe vaikuttaa no-
peuteen, jolla anodia nostetaan, koska mita hitaampi nousunopeus, siti
energeettisempi puhdistus anodien ollessa alttiina painevesisuihkuille

pidemmadn ajan.

Lopuksi, kun nostovaline 5 saavuttaa ylaraja-asennon, anodi on levyjen
3 valiss&, jotka liikkuvat peratysten vhdensuuntaisesta suljetusta
asennosta kulmittaiseen avoimeen asentoon 3a. Joka kerta kun levyt

saavuttavat suljetun raja-asennon, jota kiinteit viivat edustavat pii-
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rustuksissa, ne iskeytyvat anodin pintoihin ja suoristavat tai litista-
vat sen levya. Niiden kertojen maadra, jotka anodia taytyy iskea, voi-

daan maArata valitsimilla.

Kun anodi on suoristettu, se lasketaan tasaisella nopeudella, joka on

normaalisti suurempi kuin nousunopeus.

Vaihtoehtoisesti anodi voidaan huuhdella painevedelld sen laskemisen
aikana kaikkien niiden partikkelien'poistamiseksi lyijylevysta, jotka
olivat jaljellad yléspadinhuuhtelussa ja poistettiin levyilla 3 oikaisu-

vaiheessa.

Lopuksi, kun se on puhdas, anodi asetetaan takaisin vaunuun 24, joka
1iikkuu automaattisesti, kunnes uusi likainen anodi on paikallaan nou-

kittavaksi nostolaitteella 5 puhdistamista varten.

Kuviot 6 ja 8 esittavat koneen vaihtoehtoista suoritusmuotoa, jossa
leikkausrullat 1 ja litistamislevyt 3 on korvattu kahdella yhdensuun-
taisella levylla 32 joissa, kuten kuvioissa 7 ja 8 parhaiten nahdaan,
on sisapinnat, joiden poikki menee vinot urat 33, joissa on leikkaus-
reuna. Nama kaksi levya 32 ovat samoja siten, etti kun ne on sijoitettu

vastatusten, kummankin urat menevat keskendin ristiin.

Levyt 32 on asennettu kayttdsylintereiden 34 ja 35 avulla, sylinterei-
den 34, jotka kannattavat toista levya, ollessa suurempia leikkauksel-
taan kuin vastakkaisen levyn sylinterit. Sen paikan alapuolella, missa
levyt 32 ovat, on joukko suuttimia 2, kuten edelld selitetyssa suori-

tusmuodossa.

Kun anodi 13 saavuttaa ylaasentonsa kannatusvdlineen 5 nostamana (ku-
vio 6), se sijaitsee levyjen 32 valissa, ja kun sylinterit 34 ja 35
aktivoidaan, ne puristavat anodia 13 urien 33 rikkoessa saostumat ja

samanaikaisesti suoristavat tai litistavat ancdilevya.

Anodien turvallisuuden vuoksi on kaksi itsenaista jarjestelmada. Toiseen

niista sisaltyy levyjen 32 siirron rajoittaminen siten, etta niiden
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minimiet&isyydelld niiden ero on yhtd suuri kuin anodin paksuus. Toinen
turvajédrjestelmd perustuu maksimivoiman kontrolloimiseen, jonka nama
kaksi levya voivat saada aikaan valiss&3n. Tami toteutetaan ohjaamalla

hydraulipiiri&, joka aktivoi ne.

Toinen suutinryhmd on sijoitettu levyjen 32 ylapuolelle paineveden

sybttamisti varten.

Sylintereiden 34 liike on laskettu siten, etta maksimipidennyskohdalla
ne koskettavat anodia 13 siirtamittd sitd koneen keskitasosta. Jalkeen-
pain sylinterit 35 aktivoidaan ja, koska ne ovat pienempi& leikkauk-

seltaan, eivat ne voi aikaansaada sylintereiden 34 siirtymisti taakse-
padin varmistaen siten, ettd anodi 13 on sijoitettu pitkin koneen keski-

pystytasoa.

Puhdistusprosessi kuviossa 6 esitetylla koneella on samanlainen kuin
kuvioihin 1-5 viittaamalla selitetty mitd tulee anodin kasittelemiseen
sen sijoittamiseksi korkeimpaan kohtaan levyjen 32 valiin. Tassi koh-
dassa sylintereitd 34 kaytet&3an, kunnes ne saavuttavat maksimiulottu-
mansa, jossa kohdassa levy 32 koskettaa anodia 13. Sen jalkeen vastak-
kaista levyd siirretdan sylintereiden 35 avulla, kunnes mainittu levy
puristuu anodia 13 vasten koko silla voimalla, johon se on aiemmin
asetettu. Puristus, jolla levyt 32 vaikuttavat anodiin 13, t&man voiman

vaikutusaika ja levyjen liikenopeus ovat kaikki sdidettavissa.

Anodin 13 puristusvaikutuksella saavutetaan kaksi kadsittelyn perus-
tavoitetta: ensiksi, kun uralevyt tulevat yhteen, anodin 13 pintoihin
saostunut lietekerros leikataan, ja toiseksi, kun levyt ovat kosketuk-
sessa selitetylld tavalla, kohdistetaan puristusvaikutus, jolla on
ennalta maddratty voima ja kestoaika, jonka puristustusvaikutuksen tar-

koituksena on litistai anodia.

Kun anodia on puristettu, levyt 32 vedetaan takaisin taaksevedettyyn
asentoon, anodia lasketaan matka, joka on yhtd suuri kuin puolet levy-
jen urien valisestd etaisyydestia 37 (kuvio 7), ja aloitetaan toinen

puristusjakso, sama kuin edelld selitetty. Lopuksi levyt 32 avataan
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jalleen ja anodia lasketaan alas. Samanaikaisesti alkaa puhdistus-
prosessi suutinryhman 36 avulla huuhtelemalla ja, kun alaslaskeminen
jatkuu, suutinryhman 2 syéttamalld painevedelld. Laskunopeutta voidaan
Ss3ataa sen ajan pituuden vaihtelemiseksi, jonka painevesisuihkut vai-
kuttavat anodiin. Kun alaslasku on suoritettu, anodi on vaunun 24 paal-

13 (kuvio 2), jotta prosessi voi jatkua kuten aiemmin on selitetty.

Anodien puhdistaminen kuvioissa 6-8 esitetyll&d koneella ei vaadi sel-
laisia korkeita vedenpaineita kuin kuvioissa 1-5 esitetyn koneen ta-
pauksessa, ja lisaksi levyyn 32 muodostettujen syvennysten avulla on
mahdollista rikkoa koko saostumakerros jopa anodin eristeiden tai minka
tahansa muun esteen lahelta, joka ulkonee sen pinnasta. Lis&ksi puhdis-

tusvaihe on hiljaisempi kuin rullilla.

Kummassakin selitetyssid koneen muunnelmassa osat, joista ne koostuvat,
voidaan jArjestai erilaiseen jarjestykseen kuin selitetyssa, ja edel-

leen ne voi olla jopa jaettu erilailla.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd elektrolyyttis&iliéiden anodien (13) puhdistamiseksi,
erityisesti epipuhtaussaostumien poistamiseksi, jotka tarttuvat anodien
(13) pintoihin valmistettaessa ei-rautametalleja elektrolyysimenetel -
médlld, tunnettu siitd, etti se kasittaa vyhdistelm&nd seuraavat
vaiheet: a) anodien (13) pinnoilla olevien saostumien mekaanisen rik-
komisen; b) rikottujen saostumien irrottamisen ja erottamisen anodien
(13) pinnoilta; ja c¢) anodilevyjen (3) litistamisen; jolloin rikkominen
suoritetaan saostumiin tehtyjen, lahekkdin sijaitsevien leikkausviivo-
jen avulla, ja irrottamis- ja erottamisvaihe suoritetaan anodien pin-

toihin osuvilla painevesisuihkuilla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unnet ¢t u siitd,
ettd saostumien rikkomiseksi anodin (13) pintaan tehdaan kaksi leik-

kausviivojen ryhm&a, jotka leikkaavat toisiaan.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnec¢tc¢tu siita,
ettd ennen rikkomisvaihetta anodeille (13) suoritetaan huuhtelutoimen-

pide happojen poistamiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnet¢tu
siitad, ettd leikkausviivat tehd&in yhdensuuntaisesti pydrivan rullapa-
rin (1) avulla, joiden sivupinnat on varustettu ruuvimaisilla leik-
kausurilla, anodit (13) sydtetiin rullaparin (1) valisti, ja molempien
rullien (1) urien v&linen ero pidet&an suunnilleen yhta suurena anodin

{13) paksuuden kanssa.

5. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmid, tunmnec¢ttu
siitd, ettd rikkomis- ja litistamisvaiheet suoritetaan vhdessad kahden
levyn (3) avulla, joiden toinen pinta on varustettu hienoilla rivoilla,
jotka on varustettu vapaalla leikkausreunalla, levyjen (3) ollessa
vastakkain ja niitd puristetaan samanaikaisesti anodin (13) pintoja
vasten, yksi kummallakin puolella, leikkausviivojen muodostamiseksi

samanaikaisesti saostumiin sekd anodin (13) litistamiseksi.
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6. Kone elektrolyyttisaili®diden anodien (13) puhdistamiseksi,
erityisesti epdpuhtaussaostumien poistamiseksi, jotka tarttuvat
ei-rautametallien elektrolyysissad kaytettavien anodien (13) pintoihin,
tunnettu siitd, ettd se kadsittadd ainakin yhden parin yhdensuun-
taisesti vaakasuoraan leikkaavia rullia (1), jotka on sijoitettu samal-
le korkeudelle; kaksi suutinsarjaa (2) paineveden sybdttamiseksi ja
sijoitettu rullien (1) ylapuolelle; kaksi levya (3), jotka on sijoitet-
tu suuttimien ylapuolelle ja joita kumpaakin kannattaa niiden vaaka-
suorat ylaakselit (4) ja joissa on sileat vastakkaiset pinnat; ja laite
(5) anodien kannattamiseksi ja nostamiseksi rullaparin (1), suutinsar-
jojen (2) ja levyjen (3) valista; rullaparin pydériessid ja ollessa ero-
tettavissa saadettavasti; ja kahden suutinsarjan (2) ja levyjen (3)
ollessa symmetrisiss&d paikoissa pystykeskitason suhteen, joka kulkee
rullaparin (1) valista, suuttimien (2) ollessa suunnattuina kohti tasoa
tietyssa kulmassa, ja levyjen (3) kiertyessa kannatusakseleiden (4)
ympari suljetun asennon, missd ne ovat yhdensuuntaisia ja sijaitsevat
saadettavalla etaisyydellad, joka on suunnilleen yhta suuri kuin anodien

(13) paksuus, ja kulmittaisen, avatun asennon (3a), valilla.

7. Ppatenttivaatimuksen 6 mukainen kone, tunnettu siita, etta
se kasittaa kaksi paria vaakasuoraan leikkaavia rullia (1), jotka si-

jaitsevat eri korkeuksilla.

8. Patenttivaatimusten 6 ja 7 mukainen kone, t umnmn e t t u siita,
etta leikkausrullien (1) pinnat on varustettu vakiokorkuisilla, ruuvi-

maisilla leikkausurilla.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kone, t unmne t t u siita, etta
jokaisen leikkausrullan sivupinta on varustettu kahdella ruuvimaisella
uralla, joka on varustettu leikkausreunalla ja jotka alkavat poikittai-
sesta keskitasosta ja kulkevat vastakkaisten kierteiden kanssa kohti

rullien (1) paatyosia.

10. Patenttivaatimusten 8 ja 9 mukainen kone, t unne t t u siita,
ettd jokaisen rullan (1) urat kulkevat vastakkaisten kierteiden kanssa

vierekkaisten rullien (1) urien suhteen.
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11. Patenttivaatimuksen 6 mukainen kone, tunne¢t t u siita, etta
jokaisen rullaparin leikkausrullat (1) on asennettu kannattimiin (8),
joita voidaan siirtai samantasoisissa suunnissa kohtisuorassa rulliin
(1) nadhden, kannattimien (8) ollessa liitetty kayttdsylintereiden (12)
avulla, joiden liike kohti rullia (1) on rajoitettu pysayttimien (31)

avulla anodin (13) paksuuden ja pinnan epapuhtaussaostumien mukaan.

12. Patenttivaatimuksen 6 mukainen kone, tunnettau siitl, etta

jokainen levy (3) on liitetty ulkopinnastaan kayttdsylintereihin (12).

13. Patenttivaatimuksen 6 mukainen kone, tunnettau siita, etta
anodien (13) kannatus- ja nostolaite (5) kasittaa nostimen, joka on
muodostettu littedstd pystyrungosta, jonka pituus on suurempi kuin
anodin pd& (14), rungon ollessa varustettu alapuolella, alkaen sen
pystyreunoista, vastakkaisilla ulokkeilla anodien pd&n (14) reunojen

kannattamiseksi.

14. Patenttivaatimuksen 12 mukainen kone, tunnettu siitd, etta
levyt (32) ovat itsendisii, niita kannatetaan yhdensuuntaisasennossa
kdyttdsylintereiden (35) avulla ja ne on varustettu vastakkaisissa
pinnoissaan leikkausurilla (33), levyjen (32) ollessa siirrettavissa
kayttdasennon, missid niiti erottaa etdisyys, joka on yhta suuri kuin
anodin (13a) paksuus, ja lepoasennon, missi niit3 erottaa etdisyys,

joka on suurempi kuin anodien paan (14) paksuus, valilla.
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Patentkrav

1. Férfarande for rengdring av anoder (13) av elektrolyttankar, Sar-
skilt £dr avlagsning av avlagringar av fdéroreningar, som fastnar pa
ytorna av anoderna (13) vid framstallning av icke-jarnmetaller med ett
elektrolysfoérfarande, k&@nnetecknat darav, att det som
kombination omfattar f&ljande steg: a) mekanisk soéndring av avlagring-
arna pa ytorna av anoderna (13); b) 16sgdring och avskiljning av de
sdndrade avlagringarna fran ytorna av anoderna (13); och c) tillplatt-
ning av skivan (3) av anoderna; varvid séndringen genomfdérs med hjélp
av i avlagringarna gjorda, nara varandra liggande skarlinjer, och 18s-
gérings- och avskiljningsstegen genomfdrs med tryckvattenstridlar som

traffar ytorna av anoderna.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetec knat darav,
att for séndring av avlagringarna gérs i ytan av anoden (13) tva serier

skarlinjer som skar varandra.

3. Férfarande enligt patentkravet 1, k annetec k n at darav,
att anoderna (13) fére sédndringssteget utsatts fér en skéljningsopera-

tion £&6r avlagsning av syror.

4. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kanmnetec knat
darav, att skarlinjerna gbérs med hjalp av ett par parallella roterande
rullar (1), vilkas sidoytor &ar forsedda med skruvformiga skarspar,
anoderna (13) matas mellan rullparet (1), och avstandet mellan sparen

av bada rullarna (1) halls ungefar lika med tjockleken av anoden (13).

5. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kannetecknat
darav, att séndrings- och tillplattningsstegen genomfodrs tillsammans
med hjalp av tva plattor (3), vilkas ena yta ir fbrsedd med fina rib-
bor, vilka ar fdrsedda med en fri skarkant, varvid plattorna (3) star
mot varandra och de pressas samtidigt mot ytorna av anoden (13), en pa
vardera sidan, for att samtidigt bilda skarlinjer i avlagringarna och

tillplatta anoden (13).
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6. Maskin fér rengdring av anoder (13) av elektrolyttankar, sarskilt
fér avlagsning av avlagringar av féroreningar, som fastnar p& ytorna av
anoder (13) som anvands vid elektrolys av icke-jarnmetaller, k 4 n n e
t ecknad darav, att den omfattar Atminstone ett par parallella
skarrullar (1), som &r belagna pa samma héjd; tva serier munstycken

(2) f8r tillférsel av tryckvatten och beldgna ovanfdr rullarna (1);

tva plattor (3), som &r belagna ovanfdr munstyckena och som vardera
uppbars av deras vagrata évre axlar (4) och som har slata motstaende
ytor; och en anordning (5) f&r uppbarande och upplyftande av anoderna
mellan rullar (1), munstycken (2) och plattor (3); varvid paret av
rullarna &r roterande och reglerbart atskiljbart; och tva par munstyck-
en (2) och plattor (3) &r i symmetriska positioner med avseende pi ett
vertikalt mittplan som gir mellan rullparet (1), varvid munstyckena (2)
ar riktade mot planet i en bestamd vinkel och plattorna (3) svanger
kring upphangningsaxlarna (4) mellan en sluten position, i vilken de ar
parallella och beldgna pA ett reglerbart avstind som ar ungefar lika
stort som tjockleken av anoderna (13), och en éppen vinkelposition

(3a) .

7. Maskin enligt patentkravet 6, kannetecknad darav, att
den omfattar tvad par vAgrata skarrullar (1), som &r belagna pa olika

héid.

8. Maskin enligt patentkraven 6 och 7, kad@nnetecknad darav,
att ytorna av skarrullarna (1) ar foérsedda med skruvformiga skarspar

med konstant h&jd.

9. Maskin enligt patentkravet 8, kA nnetecknad darav, att
sidoytan av varje skarrulle (1) ar férsedd med tva skruvformiga spar,
som &r forsedda med en skarkant och som bérjar vid ett tvarstallt mitt-

plan och férléper med motsatta gangor mot anddelarna av rullarna (1).

10. Maskin enligt patentkraven 8 och 9, k4 nnetec knad
darav, att sparen av var och en rulle (1) férléper med motsatta gangor

med avseende pa spiren av de bredvidliggande rullarna (1).
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11. Maskin enligt patentkravet 8, k d@nneteckmnad darav, att
skArrullarna (1) av vart och ett rullpar Ar monterade pa stdd (8), som
kan férskjutas i riktningar i samma plan vinkelratt i férhdllande till
rullarna (1), varvid stéden (8) &r férenade med hjalp av drivcylindrar
(12), vilkas rdrelse mot rullarna (1) ar begransad med hjalp av stoppa-
re (31) enligt tjockleken av anoden (13) och avlagringarna av fdrore-

ningar pa ytan.

12. Maskin enligt patentkravet 6, k adannetecknad darav, att

varje platta (3) med sin yttre yta &r ansluten till drivcylindrar (12).

13. Maskin enligt patentkravet 6, k a@nnet ecknad darav, att
bar- och lyftanordningen (5) f&r anoderna (13} bestar av en lyftanord-
ning, som ar bildad av en flat vertikal stomme, vars ldngd ar stdrre an
huvudet (14) av anoderna, varvid stommen ar férsedd nedtill, bdrjande
vid dess vertikala kanter, med motstaende utsprang fér att uppbara

andarna av huvudet (14) av anoderna.

14. Maskin enligt patentkravet 12, k&dnnetecknad darav,

att plattorna (32) &r sjalvsténdiga, uppbars i parallell position med
hjalp av drivcylindrar (35) och &r férsedda med sk@rspdr (33) pa sina
motstaende ytor, varvid plattorna (32) kan férflyttas mellan en bruks-
position, i vilken de &r &tskilda pd ett avstand som ar lika stort som
tjockleken av anoden (13a), och en viloposition, i vilken de ar atskil-
da pa ett avstand som ar stdrre an tjockleken av huvudet (14) av ano-

derna.
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