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- Metody oczyszczania \
r Oczyszczanie wrzadzen ztozonych jest zabiegiem nickiedy bardzo praco-

chtonnym, trudnym. kosztownym i niepozbawionym ubocznych, niepozada-
nych skutkéw — jednakZe niezbednym. W zaleznosci od natury zanicczyszezen,
zagrozenia korozyjnego oraz innych okolicznosci stosuje si¢ nastgpujgce meto-
dy oczyszczania:
e mechaniczne czyszezenie za pomocq réznego rodzaju narzedzi,
e przedmuchiwanie sprezonym powietrzem lub przegrzang pary,
o metody termiczne (wytapianie, wypalanie, wykorzystywanie zjawiska szo-
ku termicznego w celu wywotania odpryskiwania zanieczyszezen),
o mycic ciepty woda lub woda pod wysokim cisnieniem,
o mycie wodg z dodatkiem Srodkow powierzchniowo czynnych,
e mycie wodnymi roztworami alkalicznymi (zawierajgcymi np. NaOH, i
Na,CO3),
e mycic wodnymi roztworami kwaséw (ewentualnie z dodatkiem Srodkow ‘
zapobiegajacych kwasowej korozji metali),
e mycie rozpuszezalnikami organicznymi (w miarg mozliwosci niepalnymi
1 mafo toksycznymi),
e mycie rozmaitymi micszankami, ztozonymi z wody lub rozpuszczalnikow,
srodkéw powierzchniowo czynnych i alkaliow,
e za pomocy ultradzwigkow w kapielach rozpuszezalnikow (metoda kawita-
cyjna),
e za pomocy past, ztozonych z rozpuszezalnikéw, substancji powierzchniowo
czynnych, szlifujacych oraz wiskozujacych (zaggstnikow),
e mycie specjalnymi Srodkami (np. redukujgcymi lub utleniajgcymi w celu
usunigcia zabarwien).
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JRys. 3, Narzedzia do odrdzewiania

Szczotki druciane sg uZywane ponadio do czysz-
czenia i okrawania roznych powierzchni. Pod nazwg
.szczotki techniczne” kryja sie szczotki druciane
nasadzane na szlifierki i wiertarki (tarcze szczotkowe).

Szpachelka do odrdzewiania

Szpachelki do odrdzewiania wygladem przypominaja
dasyczne szpachelki malarskie, majq jednak harto-
wane ostrza, ustawione pod niewielkim kgtem, ktore
sz zaostrzone na krawegdzi roboczej, rys. = 3b., str.
22 Za ich pomocg lakiernik moze z powodzeniem
adrdzewiac i usuwac powloki

Rylec do odrdzewiania

Sviec do odrdzewiania nabywa sie jake pojedyn-
=== narzedzie z ostrzem zapakowanym w folig lub
w zestawie z roznymi ostrzami. Ostrza przysrubo-
w2 sie do uchwytu drewnianego lub trzonka meta-
owego, tak wigc w razie potrzeby mozna je wymienic,
ms - 3c., str. 22. Ostrza maja ré2ne ksztatty; ich uzy-
2= zalezy od ksztattu powierzchni obiektu odrdzewia-
==cc lub odwarstwianego.

Przebijak rdzy
#rzebijaki rdzy sa najbardzie] skutecznymi narze-
zrami do odrdzewiania luZnej rdzy. Diuga mocna
s82ka przebijaka pozwala na uzycie sity podczas
ar=cy, gdyZ narzedzie dziala na zasadzie dzwigni,
s < 3d., str.22.

¥anualny system odrdzewiania

nualny system odrdzewiania oznacza zastosowa-
=% kombinacji materiatow $ciernych i narzedzi szli-
Serskich lub szlifierek recznych

4.5.3.2 Mechaniczne systemy odrdzewiania

&f=chaniczne systemy odrdzewiania polegaja na
wryciu takich narzedzi, jak:

= pistolet igtowy,

= urzagdzenie do piaskowania,

= pistolet piaskowania.

Fistolet iglowy

==tolety igtowe s wyposazone w igly o dtugesci od
=x 10 cm do 12 cm zebrane w formie wigzki u wylotu
m=iolety, rys.—~ 1. Napedza je sprezone powielrze
aorzaz nrzewody cisnieniowe poditaczone do insta-

Rys. 2. Urzadzenie do piaskowania

Zastosowanie pistoletu igtowego ma sens w wypacku
odrdzewiania masywnych czesci metalu, na Ktorych
powstaly wZery korozyjne, ale nie w wypadku blachy,
ktora tatwo mozna uszkedzic.

Zasada funkcjonowania pistoletu polega na wykorzy-
staniu pedu powietrza:

« igly sg wyrzucane z pistoletu z duza predkoscis

» uderzaja w skorodowane migjsce,

* oddzielajg mechanicznie rdze,

» wracajg do pistoletu,

* pozostaja na miejscu az do momentu, kiedy znéw

....... S

Urzadzenie do piaskowania

Podczas piaskowania przez specjalny przewod
cisnieniowy z dyszg wyrzucany jest ze zbiornika drob-
noziarnisty materiat Scierny, rys. = 2. Ziarenka padajz
z duzym impetem na powierzchnig obrabianesc
obiektu. '

Odpadajaca rdza mogtaby uszkodzic oczy.
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