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Sposéb wykonania hydrocyklonu

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania hydrocyklonu stosowanego w przemysle papierniczym do
rozdzielania ciat stalych zawartych w cieczach zawt6knionych.

Stosowane w przemysde papierniczym hydrocyklony posiadajg korpusy metalowe wytozone od wewnatrz
powloka ochronna z gumy lub tworzywa sztucznego. Powtoki ochronne wykonuje si¢ w postaci luznych reka-
wéw, ktore wktada si¢ do wnetrza metalowego korpusu. Hydrocyklony stosowane w przemyde papierniczym
powinny charakteryzowac si¢ wysoka gtadkoscia powierzchni stykajacej si¢ z ciecza zawtcékniona, duza doktad-
noscia wymiarowa wykonania oraz odpornoscia na scieranie. Uzyskanie tych wymogéw przy stosowaniu dotych-
czasowego sposobu wykonania byto klopotliwe.

Korpusy metalowe hydrocyklonéw wymagaja obrébki mechanicznej od wewnatrz, co przy stosowanych
konstrukcjach hydrocyklonéw w przemy e papiemiczym jest bardzo utrudnione. Powtoki ochronne wykonuje
si¢ w specjalnych formach, ktdre s3 bardzo kosztowne i ktopotliwe w wykonaniu, a w dodatku wymagaja stoso-
wania dodatkowych urzadzen w postaci pras lub autoklawéw. Powloka musi bardzo doktadnie przylegaé¢ do
korpusu metalowego hydrocyklonu w przeciwnym przypadku wewnetrzny ksztalt hydrocyklonu bedzie sig
odksztalcal pod wplywem naporu przeplywajacej cieczy, co spowoduje zaklécenia ruchu wirowego cieczy
zawl Sknione;j i jego wadliwe funkcjonowanie. Poza tym powloki gumowe maja ta zasadnicza wade, ze stawiajgq
zbyt wysoki op6r przeptywowi cieczy.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wykonania hydrocyklonu o korpusie metalowym z po-
wioka ochronna od wewnatrz, ktory eliminuje dotychczasowe niedogodnodci.

Powierzchni¢ wewnetrzng metalowego korpusu hydrocyklonu pokrywa si¢ znanymi sposobami termo-
utwardzalng zywica epoksydows lub zwizzkami tej Zywicy, a nastepnie wygrzewa si¢ w temperaturze 25+60°C
w celu jej utwardzenia i odparowania cz¢ éci lotnych znajdujacych si¢ w Zywicy. Do wne trza korpusu hydrocyklo-
nu mon tuje si¢ sztywno i wspéltsrodkowo rdzes odlewniczy, ktérego wymiary zewne trzne odpowiadaja Zagdanym
wymiarom i ksztattowi wewnetrznent: powtoki ochronnej hydrocyklonu. Pomigdzy rdzeniem odlewniczym
akorpusein metalowym hydrocyklonu powstanie szczelina obwodowa do ktdérej wtlacza si¢ pneumatycznie
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whasciwa powtoke ochronna sktadajacy si¢ z polichlorku winylu plastykowanego ftalanem dwuoktylu. Po wy-
peinieniu powloka ochronng szczeliny obwodowej wraz z korpusem hydrocyklonu i rdzeniem poddaje si¢
wygrzewaniu w temperaturze 155:190°C przez okres 15 godzin w celu jej utwardzenia i statego zwigzania
z korpusem hydrocyklonu, po czym chlodzi si¢ catosé i wyjmuje rdzen odlewniczy.

Dzigki zastosowaniu sposobu uzyskuje si¢ hydrocyklon o korpusie metalowym odpomym na obciaZenia
mechaniczne z powtoka ochronng od wewnatrz charakteryzujacg si¢ duza odpomoscig na scieranie przez ciata
stale znajdujace si¢ w cieczach zawtdknionych. Powicrzchni¢ wewngtrzna korpusu metalowego hydrocyklonu
oczyszcza si¢ z ewentualnych niepozadanych materiat 6w, a nastepnie odttuszcza chemicznie tréjchlorkiem etyle-
nu. Na tak przygotowana powierzchni¢ nanosi si¢ cienkg warstwe lakieru epoksydowego i wygrzewa w tempera-
turze 25+60°C przez okoto 10 godzin po czym montuije si¢ sztywno i wspétirodkowo rdzer odlewniczy. Korzy-
stnie jest powierzchni¢ rdzenia pokry ¢ cienka warstwa oleju silikonowego. Wtasciwa powtoke ochronng przygo-
towuje si¢ =z polichlorku winylu, ftalanu dwuoktylu i stabilizatora cieplnego wzigtych w ilosciach
100+(70+90 )+(2+3) wagowo kazdy.

Po doktadnym wymieszaniu tych sktadnikéw wtlacza si¢ je pneumatycznie do szczeliny obwodowej
powstalej pomigdzy korpusem a rdzeniem. Po wypelnieniu szczeliny cato$é wktada si¢ do komory podgrzewa-
nej do temperatury 190°C gdzie pozostaje przez okres 2 godzin w celu utwardzenia powtoki, po czym chtodzi
si¢ do temperatury otoczenia i demontuje rdzeri odlewniczy.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wykonania hydrocyklonu, przez powlekanie jego wewnetrznych metalowych powierzchni tworzy-
wami sztucznymi przy czym najpierw naklada si¢ warstwe wigZacg, a nastepnie naktada si¢ wlasciwa warstwe
ochronng, znamienne tym, Ze pomigdzy wewnetrzne powierzchnie metalowego korpusu hydrocyklonu
pokryte termoutwardzalng zywicg epoksydowa lub jej zwiazkéw i wygrzane w temperaturze 25+60°C, a rdzert
odlewniczy zamontowany sztywno i wspotsrodkowo we wnetrzu hydrocyklonu wttacza si¢ pneumatycznie
whasciwa powtoke ochronng sktadajaca sie z polichlorku winylu plastykowanego ftalanem dwuoktylowym, po
czym cate urzadzenie poddaje si¢ wygrzewaniu w temperaturze 155+190°C.
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