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1.2 Indledning

ArcSpray 600 antiCOR Pistol er automatisk styret og har hgj ydeevne, og er baseret pa erfaringer fra mere

end 40 ars brug af termisk spray-teknologi. Dette udstyr kombinerer moderne ergonomisk design med

tysk ingenigrkunst til at skabe en integreret lysbuespray og stremforsyning og et kontrolsystem af

ultimativ standard. Alle lovmaessige bestemmelser- iszer tyske standarder VDE og VDMA — samt

Maschinenschutzgesetz overholdes.

@ Denne manual er en del af udstyret og skal laeses grundigt inden idriftsaettelse!

C€

Bemaerk at producentens garanti bortfalder, hvis noget af anlaegget endres
eller bliver beskadiget pa grund af forkert handtering. Dette gaelder ogsa for
enhver indblanding med sikkerhedsforanstaltninger.

Den juridiske sikkerhed i henhold til tysk standard VDE og VDMA vil ikke blive
forleenget.

Producenten garanterer udstyr mod fejl i materialer og udfgrelse i en periode
pa 365 dage fra datoen for kgb.

Denne garanti omfatter ikke reservedele i forbindelse med udskiftning af dele
der er blevet naturligt nedslidt, s& som forstgverdyser, federuller, kabler,
TEFLON®kugler osv.

Producenten giver ingen garantier, hverken eksplicit eller implicit med hensyn
til salgbarhed af udstyret til et bestemt formal. Producenten vil heller ikke
under nogle omstaendigheder blive stillet ansvarlig overfor direkte, indirekte,
specielle skader som fglge af brug af udstyret.

2. SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

2.1 Vigtigste sikkerhedsregler

e Handter antiCOR pistolen med forsigtighed

e Ret aldrig pistolen mod andre personer eller
brandbart materiale. Skgdeslgshed kan resultere i
ulykke eller skade

e Kigaldrigind i lysbuepistolen uden fgrst at sikre at
luft- og elforsyning til pistolen er slukket

e Fgr du tager haette eller sidepaneler af strgmkilde,
skal der afbrydes for stremmen, dvs : at stikket tages
ud af stikkontakten

e Ved sprgjtning skal altid bruges egnet
andedraetsveern, beskyttelsesbriller og hgrevaern




Forudsat at udstyret er korrekt sat op, vedligeholdes regelmaessigt og bruges korrekt, udggr buesprgjtning
ikke nogen specifik fare. Men ligesom sa mange industrielle processer kan uregelmaessigheder og
skgdeslgshed skabe fare for personale og skade udstyret. Ideelt set bgr udstyret kun bruges i lukkede rum
eller indkapslinger specielt beregnet til at udsuge rgg, stgv og reducere stgjniveauet og forhindre at
nogen kigger direkte pa sprgjtehovedet.

For at undga ulykker skal fglgende sikkerhedsforanstaltninger tages serigst nar der sprgjtes med
buepistol:

2.2 Larm

Alt metalsprgjtningsudstyr anvender komprimerede luftarter, hvilket skaber
stgj. Lydniveauet varierer alt afhangig af hvilken type af buesprgjtningsudstyr,
materialet der sprgjtes og hvilke driftsparametre, der bruges.

Typiske lydtryksprgver som tages 1 meter bage buesprgjtedysen er 102-106
dB.

Specielt designede indkapslinger skal bruges sa vidt det er muligt for at saenke
stgjniveauet mest muligt.

Under alle omstaendigheder skal operatgren og det hjeelpende personale baere
gode kvalitetshgrevaern.

2.3 Lys

Elektrisk buesprgjtning producerer ultraviolet lys, der kan beskadige sarte

kropsvaev. Sprgjtekabiner og indkapslinger bgr veere forsynet med ultraviolet

Panorama Fresh-Air hjelm

absorberende mgrkt glas. Operatgren og det gvrige personale i naerheden bgr
bzere sikkerhedsbriller, herunder ultraviolet gjenbeskyttelse efter
sikkerhedsstandarder for lysbuesvejsere. Hvis der ikke findes en decideret
sprojtekabine, kan baerbare skaerme monteres omkring enheden for at isolere
og forhindre buesprgjtningen i at ramme andet personale.

2.4 Stov og rog

Forstgvning af smeltede metaller frembringer en vis maengde stgv og dampe. Godt udsugningsanlzeg er
afggrende, ikke kun pga. personlig sikkerhed, men ogsa for at minimere indfangning af partikler i den
sprojtede belaegning.

e En effektiv stgvudsugningsenhed bgr anvendes. Hvis der ved szerlige omstaendigheder, fx ved
sprejtning udenfor, kan velegnet ventilationsudstyr ikke leveres. Velegnet andedraetsvaern bgr
gives til personale, der arbejder i sprgjteomradet.



e Metalsprgjteprocessen producerer maengder af fint metallisk stgv og dampe, og selv om noget
metal ikke er giftigt kan inhalation af stgvet veere ubehageligt og kan irritere luftveje og er derfor
serdeles ugnsket. Visse materialer giver velkendte gener.

. Alle metalpartikler er potentielt skadelige og ma ikke ophobes. Dette
betyder at metalliseringsstgv skal fjernes fra sprgjtekabiner og omrader pa en
sikker og forsvarlig made. Det er vigtigt med regelmaessig renggring af alle
stgvophobninger pa vaegge, dore, afsatser, bjaelker og led. Iseer ved metallisering
med aluminium.

e Visse materialer som aluminium og zink kan reagere med vand og udvikle
brint. Dette er potentielt eksplosivt og szerlige forholdsregler er ngdvendige i
forbindelse med rg@g/damp-udsugningsanlagget — iseer vandudvaskningssystemer
bruges.

e Dampe fra visse materialer, iseer zink og zinklegeringer er ubehagelige at lugte
til, og nogle mennesker kan reagere med en feber-agtig reaktion. Dette kan
forekomme nogen tid efter sprgjtning, og aftager normalt forholdsvist hurtigt.
Hvis ikke det aftager skal laege s@ges.

Derfor skal fuldstaendigt andedraetsvaern gives til operatgren og det
E 'B hjalpende personale

2.5 Elektricitet

Lysbuepistoler opererer ved at lave spaendinger (under 45 DC), men ved relativt hgje
stremme. De kan med sikkerhed handholdes. Strgmforsyningen er tilsluttet 380-400
volt AC kilder og skal behandles med den normale forsigtighed for sddant udstyr.

2.6 Trykluft

Lufttilfgrslen til metalliseringspistoler sker med hgjtryk, og ma ikke
rettes mod mennesker. Ethvert andedraetsvaern anvendes ved den
termiske metalliseringsproces og skal forsynes med luft til
vejrtraekningskvalitet.

Alle OSU-Hessler strgmkilder kan udstyres med en valgfri
andedraets”pakke” bestaende af et forfilter og et kulfilter som
forbindes direkte til forsiden af energikilden. Med en slangestuds kan
operatgrens hjelm tilsluttes hurtigt og nemt og dermed sikre ren
vejrtraekning, som svarer til den nuvaerende lovgivning om
vejrtraekning- og luftkvalitet. Dette vejrtraekningskit leveres med
komplet udstyr eller eftermonteres senere nar/hvis ngdvendigt.

Breathing Air Pack



Fig. 1, Det fulde udstyr

AntiCOR pistolen

3. GENEREL BESKRIVELSE AF KOMPLET UDSTYR

Fig 1 ovenfor viser det fulde udstyr. Hver komponent er beskrevet i detaljer i de fglgende afsnit.
3.1 Letvaegts antiCOR Pistol

AntiCOR lysbuepistol (A) bestar af et beskyttende hus lavet af syntetisk
materiale, som danner sprgjtestremmen af det smeltende metal i
lysbuen og en DC motor som samtidig tjener som handtag. ON-OFF
knappens kontakter tjener som dgdmands handtag. Dvs. at i tilfeelde af
at pistolen glider ud af operatgrens hand stopper
metalliseringsprocessen med det samme, idet dgdmandsknappen er




tilsluttet et armband som saettes rundt om operatgrens handled inden metalliseringen pabegyndes.

Dgdemandsknappens kredslgb

To kobber kontaktrgr (dyser) leder metaltraden til ‘smeltepunktet’ M foran Kontaktrar
dysen (se figur til hgjre herfor.) Pistolen kan udstyres med kontaktrgr til 2,0
mm eller 2,5mm traddiameter. Det lukkede forstgversystem blev i sin tid isaer
designet til sprgjtning af meget fine zinklag. Alle dele er udskiftelige ved
hjaelp af kun et par eller ingen veerktgjer. Pistolen kan forbindes til skubfgder
og strgmkilde ved brug af et kabel- og slangesamlinger . Normalt er kubfgder
monteret pa en lille konsol foran strgmkilden eller pa den separate

zinktradstgndedispenser.

Skubfgderen og til en vis graense ogsa den noget hurtigere kgrende DC motor
. . . . . Smeltepunkt M
til antiCOR pistolen, transporterer de to trade fra tromlestativerne eller
tgndedispenseren til pistolens dysesystem. Tradene mgdes i
"kortslutningspunktet” og smeltes i den elektriske lysbue. Samtidigt bliver de
smeltede partikler projiceret, ved hjzelp af komprimeret luft, over pa

overfladen der skal sprgjtes.
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Luftspjeeld

Olie- oe vandudskiller

Forbindelse til trykluft

forsyningen Fleksibelt aflgb

Fig. 2, 600A stremkilde

3.2 - 600 Special batteri
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Fig. 7, Bagsiden af stramkilden

Det er en automatisk styret stremkilde med hgj
ydeevne, indbyggede kontrolfunktioner,
frekvensveelger, hovedafbryder og alle ngdvendige
tilslutninger. Et stremkabel med gummibelaegning og 4
indgange (figur 2, 34) fgrer til strgmkilden.
Stregmkilden er ventileret - dog bgr den omgivende
temperatur ikke overstige 32 grader celsius.
Strgmforsyningen er designet til at aflede den varme
som bliver udviklet ved 100% intensitet, og det
varmeste sted med kobberplader ma ikke overstige 85
grader celsius. Strgmkilden kan anvendes ved
temperaturer mellem -40 og +75 grader celsius. Og i
tilfaelde af temperaturer pa +32 grader skal
strgmstyrke og spaending reduceres i henhold til tabel
til venstre.

Strgmkilden ma ikke overdaekkes, da dette vil forstyrre ventilationen og beskadige maskinen. Strgmkilden

kgrer ved max 600 A ved 100% intensitet. Kortvarige overbelastninger vil ikke pavirke driften af maskinen.

| tilfeelde af overbelastning af den maksimale kapacitet, slukker hele systemet ned efter 2 sek. Pa bagsiden
af batteriet bliver tilslutningen til trykluft lavet til en olie- og vandudskiller (se figur 7)



AntiCOR Pistol

Skubfader

3.3 Tradfgdesystemet

Pa grund af det ekstraordinaere skub-fgdersystem, er en afstand pa 8-10m mellempistol og trad mulig.
Mens DC motoren med valser traekker ledninger til dysesystemet, bliver denne proces samtidigt assisteret
af det steerke skubfgdersystem pa den anden side af kabelkassen. Skubfgderen er fastgjort pa en lille
konsol pa forsiden af stremforsyningen eller pa den separate tromlesamling. De to fgdeautomater
justeres i forhold til hinanden hvilket garanterer synkron transport af trad.

3.4 Kabler og slanger

Forbindelsen mellem antiCOR lysbuepistolen og skub-fgderen savel som
forbindelsen mellem strgmkilden og den dobbelte tradspole eller
tgndedispenseren til zinktrad bestar af:

2 hule kabler til at transportere den nuvaerende luft og trykluft, hvilket
hjeelper med til afkgling af kabelsamlingen og opvarmning af
luftforstgveren

2 tradfgrere med TEFLON®belaegning til at fgde trad

1 tre-polet kontrol kabel ON / OFF

1 fem-polet motorforsyningsledning til DC motorerne til pistol og skub-
foder.

1 kgleluftslange til beskyttelse af pistolens motor. Hvis den vedhaftede

Fig. 19, Tgndedispenser med
skubfader



tgndedispenser anvendes, skal de to ledninger gennem 1,8 m lange isolerede slanger og direkte ind i
skubfgderen som er monteret pa en lille konsol foran pa strgmkilden. Hvis dobbelthjulets trad bruges,
skal to isolerede slanger (fig.2, 13) fgres direkte ind i skubfgderen.

183063

@ 183062

Atomizer Air Hose

(8F<——— Dead Man’s Switch

Hvis en separat tgndedispenser anvendes skal en ekstra forsyningskabelsamling tages i brug mellem
strgmkilde og skubfgder. Den bestar af:

2 massive 120 mm? fleksible kabler til at transportere strgm fra + til —forbindelser fra strgmforsyning til
stik i skubfgder.

1 fiber PVC luftslange til luftforstgvning.
1 tre-polet kontrol forleengerkabel ON / OFF med TUCHEL kobling.

1 motorforsyningsforlaengerledning til DC pistolen og skubfgder motoren.

10



3.5 Dobbeltspoleholderen

Isolerede tradspoleadaptere (fig 24, 17) komplet
med bremser(21), pivot og mulighed for
tradmetertaeller (15). Den tresidede plades
fiederindstilling(19) tillader skift mellem
tradrullerne (20) inden for fa sekunder. Den frie
rotationshastighed af tradspoleadaptere kan
reduceres ved at dreje mgtrikkerne (21) med uret.
De to tradfgrere (13) er forbundet direkte med
skubfgderen.

(

Fig. 24, dobbeltspoleholdere

Tgndedispenser forbundet
til strgmkilden

Adaptorer til de
tradisolerende
slanger

Retur trisse Seet olieringsplade

fast her

Tradhul

|
Tradisolerende
Gummi top til
at beskytte
traden mod
stgv

slanger

250 k
Zinc 4

3.6 Tradtromledispensere til zinktrad

| tilfeelde af anvendelse af zink i 250 kg tromler, enten pamonteret eller separate, skal

tradtromledispensere anvendes. To galger med returtrisser som er isoleret fra hinanden fgder de to trade

11



ud af tradtromlerne og ind i tradlederen (trad isolerede slanger) som er forbundet direkte med

skubfgderen pa forsiden af strgmkilde eller dispenser.
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4. INSTRUKTIONER FOR BRUG AF ANLAG

4.1 Udpakning og montage

Fjern al emballage fra batteri og kontroller om alle dele
svarer til fglgeseddel eller faktura.

Nar anlaegget skal samles, lzeg da alle dele pa et rent gulv og
foretag de ngdvendige tilslutninger og saml maskinen som
beskrevet nedenfor:

1) Rejs fastgjorte eller separate tgndedispensere og skru
skubfgder (sort el-forbindelse) pa lille konsol foran pa
strgmkilde eller separate tgndedispenser; de to korte
tradfgrere skal forbindes til skubfgder ved hjalp af to
gummi tragte (110215). | tilfeelde af brug af tradruller
skal dobbeltspoleholder szettes pa strgmkilden og de to
korte tradfgrere skal vaere tilsluttet skubfgder pa

Tradfgrere

12



Stikdbning

Noglestik
konsollen foran pa strgmkilden. Forbindelsen mellem 37 H

x
il

strgmkilde og pistol bestar af en kabelsamling pa op til
10 meters lengde. Kontakterne szettes i stik i
strgmkilden, som vist til hgjre herfor. Seet ngglestik ind i

stikabningen og drej til hgjre, indtil stik sidder fast og er
korrekt tilsluttet.

16 17 18 19 20, 21

22

@PO® ® @

n

-

PePTY

\\
!

33

a1 D 39, |38 (37) 36) 35

Fig 2, 600 A strgmkilde

w

q

Forbind 5 polet TUCHEL stik (183062) til skubfgder med bgsning (fig
2, 39) i strémkilden (DC motors forsyningskabel)

@ En god forbindelse er meget vigtig; I@se stremforbindelse vil medfgre tab af strom og
kan skade maskinen!!

Skru forbindelserne i luftforstgverslangerne pa tilslutning (31) pa strgmkilden og fastger ved
hjeelp af en skruenggle.

Skru det 3 polede TUCHEL stik (183063) i ON/OFF kontrolkablet ind i stikket (41) pa stremkilde.

13



2)

3)

Forbind den 5 polede TUCHEL-kobling (183073) pa motorens forsyningskabel med bageste plug-
tilslutning(183065) i skubfgderen. Slut kgleluftkablet pa pistolens kablesamling til strgmkilden (fig
2, 42)

Hvis en separat tgndedispenser benyttes (se figur ovenfor p18) og hvis stremkilden ikke er
placeret direkte ved siden af den, skal den ekstra forsyningskabelpakke skabe forbindelse mellem
skubfgder pa konsollen foran pa strgmkilden som det fremgar nedenfor:

De to koblinger i forsyningskabelsamlingen er forbundet til de to

tilslutninger pa pistolens kabelsamling, mens stikkene er indsat i (37 \
. . R . \
stik (35) pa stregmkilden. Kontakterne seettes i stik i strgmkilden, %
som vist til hgjre herfor. Saet ngglestik ind i stikdbningen og dre;j til 39

hgjre, indtil stik sidder fast og er korrekt tilsluttet.

Luftspjeeld

Olie- og vandudskiller

Tgndedispenser forbundet til Forbindelse til trykluft
stremkilde forsyningen Fleksibelt aflgb

Fig. 7, bagside af stramforsyning

- Skru forbindelserne i luftforstgverslangerne pa tilslutning (31) pa strgmkilden og fastggr med
en skruenggle. Den anden ende skal vaere forbundet til slangedyse pa den tilsvarende slange i
pistolens kabelsamling.

- Skru det 3 polede TUCHEL stik som er integreret i forsyningskabelsamlingen (183063) pa
kontrolkablet i stikket (41) pa strgmkilde. Den anden ende skal forbindes med det tilsvarende
TUCHEL stik i pistolens kabelsamling.

14



- Skru det 5 polede TUCHEL stik (183062) i forsyningskabelsamlingen ind i fatningen (39) pa
strgmkilde og tilslut TUCHEL kobling med det tilsvarende TUCHEL stik (183062) i skubfgderen.

@‘ Pas pa at alle elektriske forbindelser er omhyggeligt spandt fast. Lgse
stremforbindelser vil medfgre tab af strom og skade maskineriet!

4.2 Strgminstallation

Det 4 meter lange gummihovedkabel (fig 7, 34) til tilslutning af stremforsyningen er placeret pa bagsiden
af OSU Hesslers strgmkilde.

Luftspjeeld

Olie- og vandudskiller

Trykluft indgang

Lukke handtag til luftindsug pa

Forbindelse til trykluft bagsiden af strgmkilde
forsyningen Fleksibelt aflgb
Fig. 7 Bagsiden af strgmkilde Fig. 17 Bagsiden af stremkilde

@ ADVARSEL!! Man ma under ingen omstaendigheder tilslutte dette kabel fgr
indgangsspaendingen er kontrolleret. Som standard er maskinen indstillet til
380/400V, 3 faset, 50/60 Hz strgm alene.

Main Switch OFF

r -‘ Andre spaendinger er ikke mulige medmindre maskinen blev bestilt til at kunne
dette. Elnettet skal beskyttes med sikringer 3x32 Amp. Monter et 4 polet hanstik
oF

-

15



til den Igse ende af hovedkablet. Hovedkabel, jord = gul grgn. Stikket skal have
en jordskrue. Fgr du tilslutter stikket til stikkontakten, skal du vaere opmaerksom
pa at hovedafbryderen (fig. 2,2 eller som vist ovenfor til venstre) er i position
off/0.

@ Hver gang anlaegget flyttes til en anden arbejdsplads, skal det kontrolleres om
forsyningsspandingen svarer til indgansspaendingen.

Et klistermaerke (fig. 7, 42) over kabelindgangen pa strgmforsyningen viser hvilken spaending maskinen
kan tale.

4.3 Installation til Trykluft

Hovedlufttilfgrslen med % ” eller bedre 1”hgjtryksluftslange sker ved hjaelp af en klo-kobling som
afspaerringsventil til olie- og vandudskilleren pa bagsiden af strgmkilden (fig. 17). Brug mindst %”
slange/rgr til et luftforbrug pa mellem 60-75m3/t. Abn ventil til trykluft p& maskinens luftindgang.

4.4 Forberedelse til drift

Tradfgrer ror

Hvis udstyret er monteret som beskrevet ovenfor, skal der nu ggres som
folger:

- Sluk hovedafbryderen pa strgmkilde (fig2,2)

- Leeg pistol med kabler pa gulvet

- Abn trykhandtaget(143050) pa skubfgderen ved at flytte
det i lodret position.

- Saskal der fgdes trade, som findes pa enten plastikhjul,
kurvespoler eller i 100-250 kg tromler.

A) Anvendelse af zink eller aluminiumstradruller
- Seet to tradruller pa stativet til dobbelthjulet (fig. 24). Tag
traden og glat omkring 200mm pa de ender der skal fgres

ind i maskineriet. Rund enderne af med flad fil som fglger
med i vaerktgjet til anlaegget, og skub traden ind i de korte

isolerede slanger som er forbundet med skubfgderen pa

konsollen foran pa strgmkilden.
Skub tradene gennem tradfgreren pa skubfgderen indtil
deres ender rager ca. 100-150 mm ind i pistolens
kabelsamling.

- Luk trykhandtaget 143050.

- Skru radial dyse 151095 af pistolens dysesystem og tag
dyse disc (151090) ud.

- Teend for hovedafbryderen pa stremkilde (fig. 2,2) og tryk

pa tradfgdeknappen pa strgmkilden. Nu bliver de to trade
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transporteret af treek og skub systemet gennem kablets
samling, indtil de stikker ca. 100-200mm ud af
kontaktrgret pa antiCOR pistolen.
- Tag en skaeretang og skaer tradenes ender af ca. 3-5 mm fra kontaktslangen pa en sddan made
at de ikke kommer til at rgre hinanden.

- Seet dyse discen 151090 og radial dysen i pistolen Fig. 24, Dobbeltspoleholder

igen. De to trade skal transporteres uden nogen form 151077 g

for gnidning, dvs. at trad trykskruen (20) skal justeres 181077
med trykhandtaget, sa skubfgderen kan standses hvis
o . . . Kontakt rar
en trad holdes tilbage med handkraft. Trykpresset i '
skubfgderen kan forgges ved at dreje trykskruen med
uret og forkortes ved at dreje mod uret. 151000,
- Huvis der efter endt sprgjtning/metallisering skal 1SI0%
saettes ny trad i, skal de nye tradender mellem
federullerne pa pistolen og kontaktslangen flades ud
med tang og traekkes ud til dysespidserne, som
beskrevet ovenfor.
B) Brug af Zinktad
- Seet 2 tradtromler pa de seerlige tgndedispensere, find
trad-enderne og glat et stykke pa omkring 200 mm flade. Rund enderne med fladfilen, som er
inkluderet i det vedlagte veerktgj, og skub tradene gennem tradhullerne over returtrissen og

ind i den 1,8 m lange isolerede slange til skubfgderen, som sidder pa konsollen foran pa
strgmkilden, eller ind i den 1,3 m lange tradisolerede slange pa skubfgderen pa konsollen
foran pa den separate tgndedispenser.

Det fglgende skal forega som forklaret under punkt A)

Det er vigtigt at kobberkontaktrgrene er pa linje/parallelle med hinanden. Deres position kan
sikres ved at fgre tradene gennem begge rgr og sikre at tradens ende rgrer lige praecist
midten af dyse discen (151085).

Fra tid til anden skal dysesystemet sprgjtes med Teflon®spray for at undga kortslutninger.

Stgv og partikler skal fijernes periodisk eller kontinuerligt, hvis sprayningen foretages i et lille
rgrdiameter, hvori der kan samles store maengder af stgv.
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Tradtrykkets
niveaumaler

151085

o jteh
Tradtryksskrue Sprejtehoved med

lukket dysesystem

Fig. 20

Nu er udstyret klar til at pabegynde sprgjteprocessen.

BEMARK! Operatgren og det omkringvaerende personale bgre baere
djenskjold som kreeves til elektrisk lysbuesvejsning. Endnu bedre ville
det vaere at bruge “respiratory light-weight protection-hjelme”. Disse
hjelme beskytter bade ansigt og hals mod ultraviolet straling.

Returtrisse Fastgor olie plade her Begge trade er indsat, hovedafbryderen
er slaet til (fig 2,2) den grgnne (9) og den
hvide (10) knap lyser. For at reducere
trykket i luftforstgveren bgr den

Gummitop tl indstilles til mellem 3,5 — 4,5 bar ved at
beskyttelse af dreje handhjulet (fig. 2,7) pa

traden mod

Adaptere til
tradisolerende

Hul til trad

slanger

Tradisolerende slanger

stav lufttrykmaleren. Kontroller

| — forstgvertrykket pa manometer (8). Ved
et tryk pa 2-2,7 bar eller mindre, slukker
hvid kontrollampe (2, 10), og udstyres
kan ikke taendes.

250 kg
Zinc
LT [T [
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4.5 Operating voltage step-up skifter

Omradeveelgeren (fig 2, 27) og finjusteringsknappen (6) er begge placeret i det primaere
kredslgb og kan tilslutte eller afbryde de primaere spoler i 20 trin. Den potentielle forskel
- mellem hvert trin er 1,0-1,5 V. Nar omradevaelgeren (27) og

| finjusteringsknappen (6) star i position 1 justeres det laveste

: spandingsniveau. Nar omradevalgeren (27) star pa 5 og
finjusteringsknappen (6) star i position 4 justeres det hgjeste
spaendingsniveau. Drej begge knapper i position 2.

Hvis strgmstyrken i tradfgderen f.eks. er 100A ved position 2 pa
omradevaelgerknappen kan spaendingen veaere for hgj til at
sprejtningen bliver god. For at fa optimal spaending skal

omradevaelgerknappen skrues ned i lavere position, indtil lysbuen
flagrer eller bgjer sammen. Dette viser at spandingen er for lav til at opretholde lysbuen. Nu
skal hovedafbryderen(2) slukkes, og dernaest justeres position for finjusteringsknappen eller,
hvis finjusteringsknappen allerede er i position 4, skal omradevaelgerknappen saettes en
position op ( finjusteringsknappen skal seettes i position 1). Nar lysbuen er stabil, er den
optimale spaending opnaet.

(10

gt .

iy, <

<@/ 27

Ll Justering af dysesystemet

Fig. 12 justering af dyserne

Maskinen kan indstilles til enhver anden strémstyrke og fa den laveste spanding i en hvilken
som helst tradfgder.

Ved sprgjtning med zink, bgr spaendingen fgr selve sprgjtningen (ubelastet operation
spaending) justeres saledes:
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@nsket sprojtekapasitet 100A 200A 600A

No-load /Load 21/19V 23/20V 28/23V

4.6 ON/OFF handtering

For at begynde sprgjteprocessen, skal det tjekkes om hovedafbryderen
(fig.2, 2) er i position I. Tryk pa den grgnne ON knap pa pistolen. Maskinen
er udstyret med en automatisk afbryderfunktion, og kan derfor ikke
teendes fgr hovedafbryderen (2), og ON knappen pa pistolen er teendt. Af
sikkerhedsmaessige arsager har pistolen en ON kontakt og en separat OFF
kontakt.

Hvis for eksempel den elektriske stremforsyning svigter under sprgjtningen, skal maskinen
startes op pa ny ved at sla ON knappen til igen nar strammen vender tilbage.

4.7 Betjening af tradfgder / sprgjtekapacitet

Peg pistolen pa emnet der skal sprayes, og tryk pa
ON knappen. Tradfgderen starter og man kan nu
begynde sprgjteprocessen. Hvis Ampere-
knappen(23) drejes med uret, vil DC motoren kgre
hurtigere og hastigheden af tradfgderen stiger.
Hvis Ampereknappen drejes mod uret falder
hastigheden af tradfgderen, og spraykapaciteten

falder ligeledes. Dvs, at stremstryke =
spraykapacitet.

Et af de vigtigste principper i lysbuesprgjtning: Jo hgjere stremstyrke jo
hgjere spraykapacitet

Stregmforsyningen er tilpasset den nominelle 600A ved 100%
arbejdsintensitet. Ved belastning der overstiger denne
stromstyrke slukkes hele udstyret automatisk (se ogsa kapitel
6 “mulige fejl, deres arsag og afhjalpning). Hvis en
stromkilde er vurderet til at

kunne klare 600A ved 100% P—
arbejdsintensitet, anbefales det
dog at kgre pa 550 A, da en
belastning der overstiger 550A er

mindre gkonomisk pa grund af en
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meget hgjere temperatur i lysbuen, der forarsager en hgjere forbraendingshastighed for den
anvendte trad. Dette vil bidrage til at opna optimale sprgjteresultater.

Begge trade skal skubbes helt ud sa de sidder helt ens. Hvis dette ikke er muligt, skal
tradtransporten lige kontrolleres. Holderen der baerer tradspolerne skal reguleres ved at
seette bremserne (21) pa en sadan made at tradene holder en lille modstand for at undga
fremadgaende bevaegelse af tradspoleholderen (17).

4.8 AntiCOR spray pistolens DC motor

Pa grund af den hgje ydeevne pa 600A er det ngdvendigt at anvende forskellige motorer i
handspraypistolen. Det afhanger af om det er Zink eller Aluminium der skal sprgjtes med.
Nar man skifter til et andet materiale skal motoren skiftes. Det er meget vigtigt nar der skiftes
fra Zink til Aluminium.

Advarsel: Maskiner der er indstillet til zinktrad kan blive beskadiget ved at blive
brugt til Aluminiumstrad.

Hvis der skiftes fra aluminiumstrad til zinktrad uden at andre motor, kan den maksimale
spraykapacitet pa 600A ikke nas.

16 17 18 19 20 (21

§ D OB HE D

®
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5. BESKRIVELSE AF TERMISK METALLISERINGSPROCES OG DEN PERFEKTE
SPRAJTNING

5.1 Indledende bemaerkninger

Betjening af 600A antiCOR lysbueudstyr er enkelt, nar den bruges som beskrevet i kapitel 4.
Dette kapitel giver en lidt dybere forklaring pa sammenhangen mellem strgmstyrke,
spaending og tradfgdning. Nar operatgren kender til disse sammenhange vil han vare klar
over mulige fejl og uregelmaessigheder og vil have den forngdne viden til at afhjaeelpe dem.

5.2 Funktion af udstyr

Alle indstillinger, som beskrevet i kapitel 4, skal veere udfgrt. Spaendingsomradeknappen
(fig.2, 27) skal veere i position 2 og finjusteringsknappen (6) skal pa position 3. Udstyret er
slukket.

a) Atteaende for anlaegget: Main Switch ON

Hovedafbryderen pa forsiden af batteriet er taendt.

Den hvide (10) og den grgnne(9) kontrollampe lyser og viser at
anlaegget er klar

Den hvide kontrolknap lyser ikke fgr lufttryk er tilsluttet og der er et
tryk pa 2,0-2,5 bar

Ved at trykke pa pistolens grgnne ON knap er sprgjteprocessen pabegyndt. Dvs. at strgm
og luftforstgver er aktiveret, og strgm til DC motor til skubfgderen kommer med en lille
forsinkelse pa ca. 1-2 sek. Dette styres af korrelative tidsrelaer. Selve sprgjteprocessen
begynder ndr de to trdde mgdes i 'smeltepunktet” M.

Fig. 3)

15 16 17 18 19 20 1

antiCOR. Pistol

Gﬁ)@
® 6

_JI'_ I =

I
i

34
ay 62 @ 39) |38) |37) (36) |35

‘I' |
gr. Grgn ON
Pu trykknap

® ®
|

Fig. 2, 600 A strgmkilde Fig. 3, AntiCOR lysbuepistol
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For processen for alvor kan ga i gang, skal omradevaelger og finjusteringsknappen justeres
til ca. 25V.
Spraykapaciteten justeres ved at regulere poti (23) pa stremkilden. Drejes den med uret,
gges tradens hastighed (og strgmstyrken gges), drejes der mod uret reduceres tradens
hastighed (og strémstyrken falder tilsvarende)

b) At slukke for anlaegget
Nar der slukkes for OFF-knappen pa antiCOR pistolen stopper tradfgdningen omgéaende
og sprgjtning stopper.
Stremmen til luftforstgver og spray slukker efter en lille forsinkelse pa 1,5-2 sek.

c) Anlaegget slukkes automatisk
Hvis den maksimale strgmstyrke pa 600A overskrides under sprgjtning, slukker udstyret
automatisk. Fgr maskinen genstartes skal stremstyrken reduceres pa poti (23)

5.3 Beskrivelse af sammenhangen mellem strgm (strgmstyrke), spaending og tradfgdning
Betjen maskinen som beskrevet i kapitel 4. Tjek udstyrets amperemeter og voltmeter.
Et eksempel kunne veere:

- Amperemeter viser 170 A
- Voltmeter viser 25V

Ved at holde ovennaevnte parametre vil trdden glide gennem pistolen med en konstant hastighed.
Hvis tradfgderen bliver accelereret ved at dreje poti (23) med uret, stiger stremstyrken, og det ses
pa amperemeteret.

Hvis lysbuen bliver iagttaget gennem mgrke briller, vil det kunne ses at den aflange bue (gasagtig
sky) bliver kortere jo hurtigere tradhastigheden bliver. Spandingen falder imidlertid.

@g hastigheden pa tradfgderen igen, og hold gje med amperemeter og voltmeter. Nar
spandingen bliver for lav slukker buen, sprgjtningen stopper og maskinen slukker.

Hvis tradfgdehastigheden reduceres igen eller spaendingen justeres til en hgjere indstilling, kan
sprgjteprocessen begyndes pa ny. Hvis strgmstyrke ( spray kapaciteten) reguleres med over 30A,
slukker maskinen automatisk

Hvis hastigheden af tradfgder gges — og dermed @ger smeltekapaciteten, falder
@ spaendingen og den nuvaerende strgmstyrke stiger. Hvis hastighed af tradfgder

reduceres og dermed reducerer smeltekapaciteten, stiger spaendingen mens
stremstyrken falder.
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5.4 Den anbefalede voltindstilling

Det er absolut ngdvendigt at arbejde med den kortest mulige bue og dermed med den laveste
spanding, ensartet og stabil lysbue, da det er med til at sikre:

- Den mindste mangde af spray partikler

- Den hgjeste smeltekapacitet til stremforbruget

- Minimum tab af “udbraendt” legeret metal fra tradene

- Den bedste koncentration af sprgjtestralen. Spaendingen som vises pa voltmeter skal vaere
indstillet sa lavt som muligt, nar der sprgjtes normale emner. Den anbefalede spaending
under belastning er omkring 19-23 volt for zink og 25-29 volt for aluminium.

Se ogsa kapitel 8 "indstillingstabellerne, brug af trad, applikationer”

Bemaerk: Da maleinstrumenterne sidder pa selve stremkilden, er det muligt at de
faktiske vaerdier varierer fra tabelvardierne med 1-2 volt.

Eftersom strukturen savel som ruheden af det sprgjtede lag, haenger sammen med forskellen
mellem strgmstyrke og spaending, og leengden af de stremfgrende kabler, der forbinder
strgmkilde med pistol, bar fglgende regel altid overholdes:

Den fineste lag-struktur opnas, hvis der ved en given strgmstyrke, justeres den laveste

spanding.
Eksempel:

Udstyret k@rer ved 200A, og lag-strukturen er blevet for ru. Tryk pa OFF-knappen og saet

spaendingsomradeknappen eller finjusteringsknappen til en lavere position. Teend sprgjtepistolen

igen og gentag denne fremgangsmade og reducer spaendingen til en position, hvor lysbuen ikke
antaendes korrekt og begynder at forstgve.

Lad os antage at ovenstaende sker med spandingsomradeknappen i position 3 og
finjusteringsknap i position 1. Skru finjustering til pos 2 eller 3. Efter dette, sprgjter udstyret den
fineste struktur svarende til tradkvaliteten.

OBS! Brug altid OFF knappen pa pistolen eller sla hovedafbryderen fra (fig2,2) nar
positionsknapperne bruges.

5.5 Luftforst@vers indflydelse pa lag strukturen

Strukturen af det sprgjtede lag kan pavirkes af luftforstgvningen. Jo hgjere trykket er i

luftforstgveren jo finere bliver strukturen. Alligevel bgr forstgverlufttrykket aldrig
overstige 6 bar, ellers vil de smeltede partikler kgles for meget ned, hvilket haemmer e
god vedhaeftning.

Indstillingsknapper for

spaending

n
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5.6 Grundlaeggende regler for den perfekte sprgjtning

| dette kapitel er alle uundgaelige tekniske betingelser for perfekt handtering af anlaegget
systematisk og grundigt udformet.

Hvis operatgren er helt inde i det fglgende stof, vil han vaere helt sikker pa at maskinen vil virke
perfekt. Det er vaerd at foretage denne kontrol, hver gang med henblik pa at lsere anlaegget at
kende, med alle de krav der er til driften.

Alle eventuelt forekommende fejl i arbejdet med maskinen, vil skyldes en eller flere af fglgende
krav, som ikke er opfyldt.

Derfor vil det fglgende : “mulig fejl/ Arsag/ afhjaelpning/” henvises der til skemaet i kapitel 6.
Maskinen fungerer tilfredsstillende

- Hvis spraytradene kan Igbe frit og nemt fra tradrullerne eller ud af tromlerne gennem kabler
og tradfgder til spray pistol.

- Hvis den genererede jeevnstrgm foregar kontinuerligt pa tradene.

- Hvis de to kontaktrgr ( traddyser) sidder praecist lige over for hinanden (se fig. nedenfor.), sa
de mgdes ngjagtigt i “smeltepunktet M” i indgangen til dysediscen.

5.6.1 Tilfredsstillende brug af tradrulleholder og tradfgder

...er garanteret under fglgende betingelser:

a) Efter at have placeret tradruller pa tradrulleholderen skal evt.
overskydende tape og band fjernes fra tradrullerne. Traden skal
veere korrekt rullet pa plastikhjulet. Spolerne skal sidde lige imod

N\
N

hinanden, og der ma under ingen omstaendighed sidde kludret
trad pa rullen.

Enden af traden skal ggres fast ved at skubbe den gennem hullet i
plastikhjulet.
Tradspoler med 250kg zink skal have en hard kerne.

b) Tradene skal have en glat overflade, uden maerker fra

Plads for
smgremiddel, rustdannelse, ir, huller eller svejsesgmme, som dyseskive
ikke er korrekt slebet. Ellers kan det fgre til afbrydelser af
anlaegget, og pistolen kan komme til at sprutte, hvilket igen Dyseskive

f@rer til en ujeevn sprgjtning med grove partikler.

Du kan risikere at komme til at sprgjte stumper af trad, hvis du
bruger trad af mindre god kvalitet. Disse grove partikler skal
fiernes fra den sprgjtede overflade med en mejsel, og sa
hurtigt som muligt, for at undga alvorlige konsekvenser. Smeltepunkt M

Hvis maengden af snavs og stgv er maerkbar og er kommet ind i
systemet, vil det samle sig pa steder, hvor der snaevres ind til en mindre diameter. Disse steder er:
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c)

d)

f)

Indgangen til den flexible tradkanal, indgangen til tradfgreren og indgangen til kontaktrgrene. Ud
over dette vil motoren til tradfgdeautomaterne modarbejde hgj modstand, hvilket kan forarsage
kraftig slitage i maskineriet.

Zink og aluminiumstrad fra OSU-Hessler overholder alle disse kvalitetskrav.

Det grundlaeggende krav til de flexible tradfgdekabler er at
tilvejebringe elektrisk isolation mellem tradene. Uundgaelige
gnidninger kan afhjalpes ved at traekke traden gennem
kabelsamlingen. St@rrelsen af belastningen afhaenger af
krumningen pa kablet. Derfor skal kablet ligge sa lige og sa fladt
som muligt. Undga slgjfer! Der kan opsta situationer, hvor traden
ikke kan traekkes gennem kablerne. Gnidningen kan reduceres en

anelse ved at bruge OSU-Hesslers tradolie. Undga at komme for

meget olie p3, da det vil kunne fugte dysesystemet. Pafgr en
smule hver anden time. Der skal bruges ca. en teskefuld hver 2-3 dage. Det pafgres bedst ved at
holde olien over traden lige dér, hvor den gar ind i skubfgderen.

Det er vigtigt at operatgren er opmaerksom pa, nar der under sprgjtning naesten ikke er mere trad
tilbage pa spolen: dvs. nar der kun er et par omgange tilbage pa rullen. Hvis ikke han er, bremses
tradfgdningen pludseligt, hvilket kan forarsage voldsomme skader i fgdesystemet.

De resterende tradender mellem pistolens dyser og faderullerne skal traekkes ud af dysen fgr ny
trad kan fgres ind.

Alle passager til pistol og tradfgder skal vaere store nok; dvs.
fri for evt. snavs og stav.

Det er ngdvendigt at de to trade sidder godt i tradfgderen.
Hvis tradtrykket ikke er tilstraekkeligt, kan det let gges ved at
dreje trykskrue (se ogsa kap 4). Undga at overspaende sa
tradene bliver klemt. Dette kan resultere i
transportmodstand i kontaktrgrene.

Fig. 20, Tradtryk skrue

5.6.2 Fuld strgm til spray tradene.

Fuld streom , dvs. tilfredsstillende overfgrsel af strgm til tradene, er kun muligt, hvis fglgende krav er

opfyldt:

a)

Stremkablerne mellem batteri og sprgjtepistol skal veere solidt tilsluttet i begge ender.
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b) De to kontaktrgr (dyser) skal vaere fuldsteendigt tilsluttet med
strgmbarende stik i spraypistolen. For at ggre dette, traekkes sprayhovedet
ud efter at have Igsnet skruerne (448320) med en sekskantet skruenggle.
Abn gevind (A) og Igsn riflede skruer (B) pa alle sider og traek kontaktrgrene
fra bagsiden af sprayhoved.

c) Spor af stgvaflejringer skal undgas! Metalstgv, som fremkommer, nar
sprgjtning uden tilfredsstillende udsugning eller ventilation traenger ind i
spraypistolen og i strémkilden, kan med tilstraekkeligt store maengder

medfgre stremafbrydelser.

Derfor skal antiCOR pistolen og skubfgderen og alle elektriske forbindelser blaeses rene
regelmaessigt.

6. MULIGE FEJL, DERES ARSAG OG AFHJALPNING

Bemaerk: sluk altid udstyr pa hovedafbryderen(fig.2,2) nar der skal laves
kontrol, nar fejl skal findes, og nar rgr eller dyser skal skiftes eller
justeres.
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Fejl

Arsag

Afhjeelpning

a) Ingen luftforstgver og
ingen strgm, nar der
trykkes pa ON knappen
pa pistolen

a)

Ingen tilgengelig
lufttryk

a) Abn ventilen mellem
lufttryksforsyningen og
stromkilde, og
kontroller om cut-off
ventilen ved
luftindgangen pa
stromkilden er dben (se
kap 4) og om der er
tilgaengeligt lufttryk.

b)

Ingen strgm

B1) Tjek om alle nuvaerende
forbindelser er udfgrt
korrekt, og tjek om
hovedafbryderen er slaet til.
B2) Kontroller om stikkene
signalstrgmkablet (fig2, 41)
og motorforsyningskabel (fig
2,39) er indsat i de rigtige
stik pa batteriet.

B3) kontroller sikringer af el-
distributionstavler og
faserne RST.

B4) Tjek de 6 sikringer inde i
strgmkilden. Til dette formal
tages venstre sidepanel af
strgmkilden, og tag
sikringspanelet ud (se figur
ovenover). Det sidder i
gverste venstre side af
strgmkilden.

c)

Lufttryk er for lavt — den
hvide kontrollampe
(fig2, 10) lyser ikke.

C1) Tryk pa ON-knap og
kontrollampe (2, 10) indtil et
tryk pa mindst 2-3 bar er naet.
Kontroller at mindst 3,5-5,0 bar
nas.

d)

ON/OFF knap eller
Trykmalingsknap inde i
strgmkilden er defekte

D1) Forny relevante
komponenter

Kontrolkablets
forbindelser er i udu.

E1) Forny relevante
komponenter

Trad fedes uden at spraye i 1-2
sekunder. Der star ikke noget
pa amperemeteret.

f)

Ingen spaending
tilgeengelig

F1) kontroller om alle
stromforbindelser er ordentligt
sat op — se ogsa B1-B3

Sprayprocess bliver afbrudt

g)

Tradhastighed for hgj

G1) reducer hastigheden pa DC
motorerne pa poti (23)

Spaending er for lav

H1) @g spaendingen pa
finjusteringsknappen (fig2, 5) og
eller
spandingsomradeknappen. (fig.
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2,27)

i) Kontaktrgrene sidder
ikke pa linje

I1) Seet rgrene som beskrevet i
kapitel 5

i) Kontaktrgrene er slidte

11) udskift med nye kontaktrgr.

k) TEFLON® kerneridet8
m lange kabel, eller i den
korte tradfgrer er slidte

K1) forny TEFLON® kernerne.

Spraystralen bliver rystet,
sprutter eller bliver ”skaret” af

I) Tradfgderen kgrer
ujevnt

L1) @g presset lidt pa
traddrullerne (A) ved at dreje pa
tryk-handtaget (B), undga
overtryk.

L2 Tjek om tradene kommer
skaevt ud af tromlerne eller
sidder skaevt pa tromleholderen.

L3 Sgrg for at der ikke er knuder
pa kablerne.

L4 Sgrg for at kablerne ikke er
bukkede eller blevet tradt pa.
Serg for at TEFLON® kernerne i
kablerne ikke er slidte.

L5 Sgrg for at det kun er ren
zinktrad bliver brugt.

m) Darlige kontakter

M1 Kontroller at alle
strgmforbindelser mellem
stremkilde og pistol er tilsluttet
korrekt.

M2) Kontaktrgrene skal have
perfekt kontakt med
tilslutningsdelene pa pistolen.
Serg for at de begge er spaendt
forsvarligt fast.

M3) Kraftig slitage i
kontaktrgrene reducerer
kontakten mellem rgr og trad,
hvilket ogsa reducerer
stremoverfgrselen.

Spraystralen bliver rystet,
sprutter eller bliver "skaret” af

M4) Metalstgv har hobet sig op
til et tykt lag, enteni
stromkilden eller i pistolen.
Fjern derfor alt stgv fra pistolen
og renggr strgmkilden
indvendigt med trykluft.

Sprgjtestremmen afbrydes,
trad fgdes, grgn og hvid
kontrol lampe lyser

n) Transformer eller
stremforsyning inde i
strgmkilden er defekt

N1) Forny ngdvendige dele

Udstyret og kontrollamperne
slar fra/ slukker

o) Sikringerne i eltavlen
eller 24V sikringerne i
anlaegget er defekte

01) tjek og forny om ngdvendigt
de 10A sikringer til 24 V
kredslgbet inde i stremkilden i
venstre side
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Anlaegget slukker p) Sprgjtestremmen er for | P1 Reducer hastighed pa
hgj tradfgderen ved at dreje poti
(fig.2, 23) pa stremkilden
Pistol kan hverken teende eller g) ON eller OFF Forny de ngdvendige
slukke kontakterne er defekte tilslutninger, afbrydere eller
kontrolkabel
Der er forekomster af sorte r) Vand eller olie bliver R1) Olie- og vandudskiller (se fig
huller i det sprgjtede lag blaest med ud i metallet | 7 ovenfor) fungerer ikke
optimalt pa grund af darlig
lufttilfgrsel eller for lange
forsyningsledninger. Indsaet
endnu en olie- og vandudskiller
mellem luftindtraekket og
tryklufttilfgrslen pa bagsiden af
strgmkilden.
Tradtransport stopper eller s) En af DC motorene (a) S1) Udskift motor. Det er altid
bliver forstyrret. pa pistolen eller godt at have en ekstra motor pa
skubfgderen er defekte | lager.
t) Trader gaetikludder pa | Tjek tradrulleholderen eller

spolen eller pa tgnde
dispenseren

tgendedispenseren. Brug kun
godkendt trad fra OSU-Hessler
Company

ON/OFF

Motor Supply

Current

Dead Man's
Switch ?
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7.VEDLIGEHOLDELSE OG RESERVEDELE
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antiCOR ArcSpray Pistol

7.1 Hold strgmkilde og antoCOR pistol rent
Vedligehold udstyret og hold det rent, for pa den made at reducere forstyrrelser og uregelmaessigheder til

et minimum.

Inden vedligeholdelse eller renggring af pistol eller skubfgder skal stremkilden
slas fra pa hovedafbryderen (fig. 2,2)

Husk at nar du beskaeftiger dig med elektrisk udstyr, kan der opsta
kortslutninger, hvis metalstgv far lov at hobe sig op teet pa 'rigtige’
kontakter. Det er derfor bedst at renggre sprgjtepistol en gang
dagligt med rene og oliefrit trykluft. Til dette formal er stremkilden
udstyret med en blaesepistol og slange, der skal forbindes til
luftudtaget pa strgmkilden (fig. 2,3)
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Efter sprgjtning / tid Vedligeholdelse som skal ggres

Hver 8. time Tag radialdysen af pistolen og abn gvre og nedre
tradtryks krydshoveder og blaes alt stgv ud.

Hver 30-50 time Afmonter dysesystem og renggr alle dele. Udskift
alle defekte dele.

Hver 50-100 time Kontroller alle mekaniske og elektriske forbindelser
samt alle trykluftslanger

Hver 200 time Tag laget (fig. 2, 24) og sidepaneler (fig. 2, 33) af
stromkilden og pust forsigtigt stgv ud med trykluft,
og kontroller alle elektriske og pneumatiske
forbindelser

7.2 Vedligeholdelse af fgde gear mekanismen

Skub- og traekfgder gear mekanismen er under hgj belastning og bgr
have den bedste pleje. Det anbefales at kontrollere valserne efter ca.
300-400 timers drift. | tilfeelde af at de viser tegn pa slitage skal de
udskiftes.

7.3 udskiftning af TEFLON® kerne

Inde i kablerne mellem strgmkilde og pistol er integreret to
tradfgrere, som er belagt med TEFLON®, hvorigennem traden bliver
fedt.

Pa trods af sine glimrende glidende
egenskaber og hgje slidstyrke er disse
TEFLON® belaegninger udsat for slitage efter en vis tid. Efter gennemlgb af
flere kilometer vil traden virke som en bandsav og lige sa stille gdelaegge
teflon belaegningen.

Efter sprgjtning af ca. 5 tons zinktrad, eller nar der er vanskeligheder i
tradtransporten, skal TEFLON® kernen kontrolleres og om ngdvendigt
udskiftes.

Dette ggres pa fglgende made.

- Tagtradender ud, som stadig er i kablerne fra sprgjtningen og traek korte tradender ud af
pistolen med flade taenger. Traek tradender ud af kontaktrgrene

- Sluk strgmkilde pa hovedafbryderen (fig. 2,2)

- Straek kabelsamlingen med pistol, og laeg det pa gulvet; Igsn stikkene til tradfgreren fra
skubfgderen ved at Igsne skruerne (e)

- Trek den brugte TEFLON ® kerne

- Gentag samme fremgangsmade med de andre tradfgrere.

Nye TEFLON® kerner saettes i pa

felgende made:

- lIseet ny TEFLON® slange i
tradfgreren, som stadig sidder fast
pa pistolen. Tryk indtil den ikke kan
komme leengere. Skaer enden af

QL

Fig. 15 Strém- og luftadaptor kabler



TEFLON® kernekablet indtil kun 10-15 mm stikker ud af tradfgreren.
- Seet tradfgrer fast igen i skubfgderen og spaend fast med skruenggle.
- Gentag samme fremgangsmade med andre rgr/kabler

7.4 Vedligeholdelse af antiCOR lysbuepistol

Det er yderst vigtigt at dysesystemet holdes ved lige, for at pistolen kan fungere sa perfekt som muligt.
Kontroller om hullerne til kontaktdyserne ikke er slidte i vandret eller lodret retning. Jo stgrre slid, des
mindre bliver kontaktfladerne mellem dysetipperne og spraytrad; jo darligere stremovergangen er des
stgrre bliver modstanden i tradene nar de skubbes gennem rgrerene.

Forbindelse til

Tradfgrer
TEFLON® kerne tradfarer
[
AntiCOR Pistole Strom/Iuft kabel

e q@ <« Luftforstgver
J

[/

Ter fedt af kontaktrgrene. Tag nogle smergelklude og gnid over rgrene i tilslutningsdelene, sa de vender
veek fra de buede dele, for at fa gode kontaktflader.

For at skifte dyser skal gvre og nedre IB-cylinder hovedskruer Igsnes med en passende sekskantet
skruenggle (findes i dét vaerktgj som leveres med maskinen), og traek sprgjtehoved (B)helt ud.

Abn nu gevindtapper( 446012), Igsn riflede skruer (151077 og 151073) p& bagsiden af sprgjtehovedet.
Monter nye kontaktrgr i sprgjtehovedet, og juster omhyggeligt og ret op med gevindtapper (446012). Til
sidst justeres med riflede skruer. Saet sprayhovedet tilbage i pistolen og skru forsigtigt pa med IB
cylinderskruer (A).

De to kontaktrgr skal justeres saledes at de to trade mgdes helt preaecist.
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7.5 Vedligeholdelse af olie- og vandudskiller
Olie- og fugtfri luft ved konstant tryk er ngdvendigt for at udstyret fungerer tilfredsstillende. Til dette
formal er et filter installeret ved indgangen til trykluften pa bagsiden af stremkilden (fig. 7)

Dette filter bestar hovedsageligt af en plastikskal med integreret metalskal, 5um-felt filterelement,
drypbakke og manuelt aflgb.

Visse kompressor olier, kemikalier, renggringsmidler, oplgsningsmidler, maling og dampe vil gdelsegge
plastskalen.

Polycarbonat plastikskalen skal temmes dagligt ved at dreje manuel aflgbsknap
@ med uret. Glem ikke at lukke for aflgbet igen, ved at dreje mod uret.

Hver 6.-8. uge alt efter kvaliteten af luften til lufttilfgrselen — skal det harde felt-filter tages ud og renses
ved at vaske den med petroleum eller lignende. Blaes den tgr med luftblaesepistol. Snavsophobninger i
plastikskalen skal vaskes af med vand og sabe eller petroleum. Pas pa med materialer der kan oplgse /
angribe polycarbonat. Udskift med det samme beskadiget eller revnet plastikskal.

der installeres et ekstra lufttrykreduceringsapparat ved luftindgangen pa
stremkilden.

@ Input lufttrykket er ikke tilladt hgjere end 10 bar. Hvis det alligevel skulle ske, skal
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7.6 Reservedele

Hver enkel reservedel har sit eget 6 cifrede ordrenummer (id nr). Hvis ikke man har nummeret kan man

finde reservedel og id nummer pa tegningen ovenfor. Nedenfor er alle reservedele listet med id nummer
og deres engelske betegnelse.

7.6.1 Reservedele til AntiCOR lysbuepistol

013006
013054
014001
031003
031312
138213
147720
147725
148720
148725
150120

151005
151009
151014
151018
151020
151023
151025
151028
151030
151032
151035
151036
151037
151038
151040
151043
151045
151046
151050
151055
151070
151073
151077
151080
151085
151089
151090
151093
151095
151097
151098

Connection for current/wire guiding hose
Micro-switch ON & OFF with short cable
Steel cylinder pin 2 X 16 mm

Hose bush 6 mm with union 3/8" right
L-plug-in threaded joint 1/8” for hose 4/6”
Needle bush

Contact tube for 2.0 mm zinc wire
Contact tube for 2.5 mm zinc wire
Contact tube for 2.0 mm aluminium wire
Contact tube for 2.5 mm aluminium wire
Type antiCOR arc pistol for 2,5 mm zinc-wire complete
with wide-spray nozzle and DC motor
Pistol housing without components
Upper current deviation piece 600 A
Lower current deviation piece 600 A
Axle of wire pressure crosshead

Upper wire pressure crosshead

Bearing axis

Lower wire pressure crosshead
Pressure screw with head (incl. 415305)
Air deflector

Air distributor plate

Contact piece

Air/current nipple 3/8”

Hexagon nut

CU-Connector 25 x 5 x 50 mm

Wire entrance

Locking piston screw

Atomizer air connection piece

Atomizer air screw

Motor flange

Neck tube

Spray head antiCOR without components
Knurled screw M6 x 13 mm

Knurled screw M6 x 17 mm

Distance piece

Acceptance for nozzle disc

Atomizer nozzle disk for 2.0 mm wire-o
Atomizer nozzle disk for 2.5 mm wire-o
Radial nozzle for 2.0 mm wire-g

Radial nozzle for 2.5 mm wire-o
antiCOR wide-spray atomizer nozzle
Nozzle nut for wide-spray atomizer nozzle

35



151110
151125
151130
151134
151136
151140
151145
151150
151155
151160
151165
151181
151190
215810
411015
411089
412710
412830
412838
415305
415345
440116
440212
441425
443820
443930
444325
444416
444420
445410
446012
450001
457059

Switch housing without components

Wire feed roller unit complete for 2.0 mm & 2.5 mm wire-@
Driving screw

DC-motor for zn-wire

DC-motor for al-wire

Al-housing with flange for DC-motor

Air diffuser ring

Protective covering for DC-motor

Cover for DC-motor

Hose for DC-motor

Antikink hose connection

Antikink trumpet

Dead man'‘s switch complete

hose clamp for air hose 10 mm i.d.

Ball bearing EL 27-1 (stamp 627-2RS1)
Packing ring G9x 13 x 3 mm

O-ring 10 x 1.5 P H(F75)

O-ring 30 x 2 mm

O-ring 38 x 2 mm

Saucer spring for wire pressure mechanism
Pressure spring for switches ON/OFF

Cheese head screw M 2 x 16, 16 mm of length (galvanized)
Cheese head screw M 3 x 12, 12 mm of length (galvanized)
Countersunk head screw M 6 x 25 galvanized
IB-cheese head screw M5 x 20 (galvanized)
IB-cheese head screw M6 x 30

IB-cheese head screw M3 x 25

IB-cheese head screw M4 x 16

IB-cheese head screw M4 x 20

IB-socket head screw M5 x 10

Threaded pin M6 x 12

Polyethylene hose

Wire guiding hose 6 x 2 mm

7.6.2 Reservedele til skubfgder

012056
110215
140129
142075
143050
144022
144025
144027
144050
144070
183052
183062
411036
415358

DC-push-feeder motor with bilateral axle, 34 V 80 rpm
Clamped joint with rubber socket for fixing of insulating hose
Push wire feeder type S for 2.5 mm zinc wire-diam.

Spring green (soft) for wire-feeder head

Mator bolt, receiving bush & pressure lever for push-feeder
Wire guiding for push/pull feeder

Feed roller complete for 2.5 mm wire-@

Distance tube for feed roller push/pull

Aluminium traverse for wire pressure

Cover with handle for push-feeder

TUCHEL-socket 5-pole

TUCHEL-plug for contol cable 5-pole

Grooved ball bearing S4 - 1 Z (stamp 6200 - 2 RS1)
Pressure spring - hard
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7.6.3 Reservedele til kabler og slanger med tilbehgr

031018
111200
140139

150308
150310
150328
150330
151190
151195
151308
151310
183052
183053
183062
183063
183073
183177
451013
458004
458008
459028

Hose nozzle 13 mm with union nut R3/8"

Wire guiding hose 7/10 mm endless - price per m

Supply cable‘s package 95 gmm, 10 m of length between
power source and push-feeder on console of separate
drum’s feeder

antiCOR cable package with all connections - length 8.0 m
antiCOR cable package with all connections - length 10 m
antiCOR current / air cable - length 8.0 m

antiCOR current / air cable - length 10 m

Dead man's switch complete

Switchin%magnetic contact with bracelet

TEFLON™-core 8.0 m of length

TEFLON®-core 10.0 m of length

TUCHEL-socket 5-pole (Fig.@ 39)

TUCHEL-socket for control cable 3-pole (Fig.2 41)
TUCHEL-plug 5-pole for control cable

TUCHEL-plug 3-pole for control cable

TUCHEL-coupling for control cable 3-pole (to push-feeder)
Spray current cable plug DIN 70-95

PVC-fabric hose 13 x 3.5 mm for atomizer air

Control cable 4 x 0.75 mm - endless

PA-Hose 8/6 for rapid plug connection

Protective hose 60 x 1.5 mm for cable package 150308,
150310

7.6.4 Elektriske reservedele til stromkilden

051009
051014
051020
051021
051210
051216
051501
051525
051530
051532
180066
180076
180077
180097
180996
181003
181009
181027
181034

Relay DIL 2 M 24V, 50-60 Hz

Contactor relay DIL R 22, 24 V

Time lag relay TE 69-A, multifunction

Time lag relay TE 11-10-A, 5-10 sec

Protective motor switch Z1 - 40.0 A, 220V

Base EZ1 for protective motor switch Z1

Fixing adapter BE3 for indicator light

Lamp socket EF for indicator light

Adaptor RL-GN for green indicator light (fig.@ 9)

Adaptor RL-WS for white indicator light (fig.@ 10)

Main switch (fig.2 2)

Camshaft controller (vernier), 3-pole, 4 steps (fig.@ 6)
Camshaft controller (range selector), 3-pole, 5 steps (fig.® 27)
Rotary current transformer 400V/50-60 Hz, 600 A
One-phase control transformer 400 V, output 24 V/42 /220 V
Single-phase control trafo 400 V

One-phase control transformer 400V for 500/600 A

Silicon rectifier 600 A

Control board DR 1.100 42 V, WS 3A
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181037
181038
181039
183052
183053
183093
183095
183138
183140
183146
183159
183175
185003

Poti 10 kOhm, 0,15 W

Turning knob with scale for poti (fig.2 23)
Cover for manometric switch 183140
TUCHEL-socket 5-pole (fig.@ 39)
TUCHEL-socket 3-pole (fig.@ 41)

Fuse 2 A, 5 x 20 mm, mitteltrage

Fuse 6,3 A, 5 x 20 mm, mitteltrage

Ammeter CBC 96 0-800 A (fig.@ 22)
Diaphragm pressure control device

Atomizer air solenoid valve 1/2“ 24/50 Hz
Voltmeter 0-40 V, 45° (fig.@ 11)

Current cable panel jack DIN 70/95 (fig.@ 35)
Shunt resistance 800 A - 60 mV without testing wire

7.6.5 Reservedele til trykluft

031600
183199

183500
183510
183580

214217
293210

Rapid action coupling R 3/8“ i.w. made of brass (fig.@ 3)
Pressure gauge 1/2" with nut for wire feed- & atomizer air
(fig.@ 7)

Sub-micro-prefilter M18-C2-000 for breathing air filter unit
(fig.@ 5)

Activated carbon filter M18-C2-X00 for breathing air filter
unit (fig.@ 28)

Air filter F28-C4-5SL00

Manometer @63 mm, 0-10 b (fig.@ 8)

Blow-off pistol with 1.5 mm bore, hose nozzle 6 mm i.w.

7.6.6 Blandet

030512
110201
110202
110208
110215

110217
110227

110230
110233
140140
140141
140142
183550
420018
460135
460154

460155

Thickness gauge MIKROTEST IV, measuring rage 0-1000 my
Wire reel adaptor (single) made of plastic with springs (fig.2 17)
Brake spring for wire reel adaptor axle (fig.@ 21)

Fitting piece for taking small wire coils D200-5

Clamped joint with rubber socket for fixing of insulation
hoses (fig.@ 14)

Fixing clamp for wire reel adaptor (fig.@ 19)

Twin wire reel stand complete but without wire-meter coun-
ter (fig.@ 16)

Support for wire-meter counter with counter and measung
wheel (cannot be used with the drum's feeder)

Wire meter counter acceptance with holder for drum‘s fee
der installation

console for push-feeder

Drum’s feeder single stand

Drum's feeder attached to the power source

air filter system for operators mask

Set of special tools

PANORAMA protection helmet with tinted visor for arc
spraying

Breathing air hose 5 m of length with all connections for
PANORAMA & CASCO helmets

Breathing air hose 10 m of length with all connections for
PANORAMA & CASCO helmets
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8. INDSTILLINGSTABELLER, BRUG AF TRAD, PROGRAMMER

Alt efter kvaliteten af tradens overflade og arbejdsbetingelser for udstyret, kreever DC motoren i
skub/traek systemet forskellig stremstyrke til at fgde trddene med en konstant hastighed, til de mgdes
i smeltepunktet foran pistolens dysesystem. Det er derfor naermest umuligt at opna ngjagtig den
samme spraykapasitet med forskellige trade. | de fglgende sprojtetabeller skal al data for tradfgdning
kun betragtes som vejledende veaerdier.

8.1 Kritierier for smelte (sprgjte) kapacitet for zinktrad

De eneste kriterier for smeltekapacitet pr. time er strom (strgmstyrken — genereret af tradfgdning) og
spaending. Saledes, at nar volt og ampere afleeses i kolonne 2 og 3, vil smeltekapaciteten anfgrt i
kolonne 5 opnas. Sma forskelle skyldes ungjagtigheder i maleinstrumenter, forskellige smeltepunkter
og elektrisk tab som fglge af darlige kontakter og forbindelser.

Zink bgr normalt sprgjtes med 18-20 volt under belastning (spaending malt ved kontaktdyser —
voltmeter viser 1-2 hgjere spaending, afhangig af laengden ledninger og kabler fra strgmkilden til
pistolen).

Det er tilradeligt at arbejde med en tradhastighed, som ikke er under 40-50 ampere for at undga
spaendingsvariationer med mulige afbrydelser af sprgjtning.

Sprgjtetabel

Kolonne 1 Kolonne 2 Kolonne 3 Kolonne 4 Kolonne 5
Wire Indicated Indicated Wire-feed Spraying
Quality* at Voltmeter Amperage (one side) Capacity in

in m/min. KGs/hour

Zinc 23 80 1,9 8,0
Zinc 22 100 3,3 10,0
Zinc 21 150 35 15,0
Zinc 20 200 4,6 20,0
Zinc 20 300 7,14 30,0
Zinc 21 400 9,52 40,0
Zinc 21 600 14,28 60,0
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8.2 Regulering af volt kredslgbet

Hvis stremkilden teendes uden tradfremfgring, viser voltmeteret tomgangsspaending. Nar
sprgjteprocessen starter, dvs. traden transporteres og tomgangsspaending falder til

driftkredslgbsspaending. Dette fald er i gennemsnit pa 2-4 volt.

| det felgende tomgangs- og tilsvarende driftskredslgb kan spaendingen justeres (mens strgmstyrke
under drift har indflydelse pa forsyningsspaendingen — hvilket vil sige at forsyningsspaendingen for
eksempel er 400 V i tomgang, og driftspeendingen noget hgjere med en lokal 380V/400 V

forsyningsspaending):

Voltage Setting Table:

Pos af Pos af Tomgangs
omradevalger finjusteringsknappen spaending
knappen
Pos. 1 Pos. 1 18,2V
Pos. 2 18,8V
Pos. 3 19,3V
Pos. 4 19,8V
Pos. 2 Pos. 1 209V
Pos. 2 21,4V
Pos. 3 220V
Pos. 4 226V
Pos. 3 Pos. 1 238V
Pos. 2 24,4V
Pos. 3 251V
Pos. 4 26,0V
Pos. 4 Pos. 1 27,5V
Pos. 2 285V
Pos. 3 29,5V
Pos. 4 30,7V
Pos. 5 Pos. 1 328V
Pos. 2 34,0V
Pos. 3 352V
Pos. 4 36,9V

Drifts
spaending*

145V
15,0V
15,5V
16,0V

171V
176V
18,2V
18,7V

20,0V
206V
21,3V
22,2V

23,7V
24,7V
25,7V
26,7V

29,0V
30,2V
31,4V
33,1V

*Driftspaendingen som males ved kontaktdyserne er lavere — voltmeteret viser 1-2 V hgjere afhaengigt

af leengden pa stregmkablerne fra strgmkilden til pistolen. Driftskredslgbets spaendingsvaerdi er

pavirket af strgmstyrke samt (parameter for sprgjtekapacitet). Nar justering af spaendingsindstillingen

er foretaget, bgr den fundamentale regel for lysbuesprgjtning overholdes :

@ Arbejd altid med den kortest mulige lysbue og dermed med den lavest mulige
spaending ved en forudindstillet stromstyrke (sprgjtekapacitet)!
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8.3 Bestemmelse af ngjagtig smeltekapacitet

Aflaes pa tradlaengdemaleren(ekstraudstyr) hvor mange meter zinktrad pr. tidsenhed, der Igber
gennem den (brug stopur eller tael sekunder pa armbandsur).

Eksempel:

Maleren viser 235 m; zink pa 2,5mm i diameter

Hvis du aflaeser din tradlaangdemaler til 235m, er den samlede forbrugte mangde pa 470 m, fordi to
ledninger anvendes pa samme tid.

Vaegten pa 1 m zinktrad i 2,0 mm diam = 23,8 gram
Vaegten pa 1 m zinktrad i 2,3 mm diam = 29,7 gram

Vaegten pa 1 m zinktrad i 2,5 mm diam = 37,0 gram

Dvs. at 470 x 37,0 = 17390 gram eller 17,4 kg / tidsenhed
(at deekke 1m? med 0,1 mm tykt lag = 1 kg zinktrad er pakravet)

Vaegten pa 1 m aluminiumstrad i 2,0 mm diam = 8,6 gram
Vaegten pa 1 m aluminiumstrad i 2,3 mm diam = 11,3 gram
Vaegten pa 1 m aluminiumstrad i 2,5 mm diam = 13,2 gram

(at deekke 1m? med 0,1 mm tykt lag = 0,35 aluminiumstrad er pakraevet)

8.4 kapacitetstabeller vedrgrende sprgjtning af zink og aluminium

a) Zinc

Amperage Spray Capacity in kgs/hour

BOA ... 6.0

100A ... 10.0

150A .. 15.0

200A ... 20.0

300A ... 30.0 (max. capacity of 300 A Equipment)
d00A ... ... 40.0 (max. capacity of 400 A Equipment)
BOOA ... 60.0 (max. capacity of 600 A Equipment)

@8 Stremstyrke divideret med 10 = sprgjtekapacitet for zink i kg pr. time.

b) Aluminium

Amperage Spray Capacity in kgs/hour

BOA ... 1.8

100A ... 3.0

B0A ... 45

200A ... 6.0

300A ... 9.0 (max. capacity of 300 A Equipment)
A00A ... 12.0 (max. capacity of 400 A Equipment)
BOOA ... 18.0 (max. capacity of 600 A Equipment)
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@% Strgmstyrke divideret med 33,33 = sprgjtekapacitet for aluminium i kg pr. time.

Sprojtekapaciteten i kg materiale pr time er den samme ved en given
strgmstyrke for alle diametre af tradkvalitet. For at fa den gnskede
kapacitet skal tradfgdningen af maskinen aendres. Dette gg@res ved at
variere hastigheden af tradfgdemotorene pa poti (fig. 2, 23), dvs. at en
mindre traddiameter kgrer hurtigere igennem pistolen end en stgrre.
Ved at dreje omradeveelgerknappen (fig 2, 27) og finjusteringsknappen
(fig. 2, 6) ber du altid vaelge den lavest mulige driftspaending for en given
strgmstyrke (=kg/h).

8.5 Tradforbrug til 0,1mm coatingtykkelse pr 1 m?

Tradkvalitet Specifik vaegt Kg/m?/0,1mm lag tykkelse
Zinc (Zn 99,995) 713 0,97
Aluminium (Al 99,5) 2.70 0,37

8.6 Anti-korrosion sprgjtning af arbejdskonstruktioner

8.6.1 Anvendelsesomrade og formal

Dette kapitel omhandler beskyttelse mod korrosion af stalkonstruktioner med lysbuesprgjtning af zink
pa nye bygninger og reparationsarbejde. Ved nye bygninger, er det at foretraekke metallisering frem
for sandblaesning f@r samling, enten pa fabrikantens vaerksteder eller pa byggepladsen.
Stalkonstruktioner i henhold til dette kapitel er strukturer som kraever en styrkeberegning eller
bygningsinspektorat tilladelse. Nogle generelle principper skitserer, hvordan stalkonstruktioner og
komponenter kan leveres med hgj kvalitetsbeskyttelse mod korrosion ved lysbuesprgjtning med zink,
og hvordan gode mekaniske egenskaber kan bibringes samtidig til de sprgjtede belaegninger.

8.6.2 Forudsatninger

Forudseetningerne for varig beskyttelse mod korrosion inkluderer grundig renggring og klarggring af
de overflader som skal beskyttes.

Termisk sprgjtede lag skal vaere inkluderet egnede supplerende belagningsbestanddele, fx maling,
hvis de er udsat for atmosfaere, er nedsaenket i vand, eller begraves i jorden.

Overfladerne der kraever beskyttelse, skal vaere helt tgrre mens arbejdet bliver udfgrt.

Kun konstruktioner med overflader der kraever beskyttelse og som er let tilgaengelige, kan blive
effektivt beskyttet. Alle skarpe kanter og spraekker skal undgas. Stalkonstruktioner bestaende af
massive bjaelker, rgr og komponenter med andre typer af hult tvaersnit, er seerligt velegnede til
termisk sprgjtning pa grund af deres glatte overflade. Omrader som er modtagelige for korrosion skal
beskyttes af velegnet middel, som aftales med kgber.
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8.6.3 Udfgrelse af arbejde

8.6.3.1 Generelt

Overfladerne skal forberedes til sandblaesning for at skabe en tilstraekkelig grad af renlighed og ruhed.
Alle svejse pletter, svejseperler og svejse sprogjt skal fjernes fra arbejdsemner og svejsesgmme.
Svejsespmme skal sandblaeses med saerlig omhu og opmaerksomhed. Betingelsen for den teknisk set
rene overflade opnas ved forberedelse og ma ikke sendres op til det tidspunkt hvor metalliseringen
sker.

Stalkonstruktioner skal sprgjtes helt faerdigt eller i afsnit, alt afhaengig af stgrrelse. Boltede lukninger
og flanker skal efterlades ubergrt. Disse samlinger skal sandblaeses og sprgjtes efter afslutning af
montagen af stalkonstruktionen. Dette skal ske uden at beskadige den allerede pasprgjtede lag. Det
pastprojtede lag skal vaere finkornet og ensartet i strukturen.

8.6.3.2 Udvalgelse af metal til sprgjtning

Zink anbefales:
Ved by og land atmosfeere, til industrielle atmosfeerer, til havluft, ved udsaettelse for varme, der ikke
overstiger 200C i en tgr atmosfaere og ikke over 60 C i vandige medier.

Aluminium anbefales:
Ved havluft —iseer i offshore industrien, til skorstene, i tilfeelde af udsaettelse for varme over 200C.

8.6.3.3 Coating tykkelse

| tilfelde af at der skal sprgjtes flere lag, har man opdaget, at tykkelsen pa det pasprgjtede lag pa
100u med zink har givet gode resultater pa overflader som er udsat for atmosfaere, nedsanket i vand
eller begravet under jorden.

Ved behandling af overflader som er blevet metalliseret, og som ikke har faet et ekstra lag,

bar tykkelsen af det pasprgjtede lag gges tilsvarende.

Tykkelsen af det pasprojtede lag kan vaere op til 10% mindre end den angivne vardi fastlagt i
specifikationen pa ikke mere end 10% af de afmalte punkter.

8.6.4 Inspektion og test af det pasprgjtede lag.

8.6.4.1 Visuel vurdering

En sammenligning med glaspapir (slibepapir) af granulationsveev 100-200 vil give en tilstraekkelig
indikation for den visuelle vurdering af finheden af korn

8.6.4.2 Maling af lagets tykkelse

Maling af tykkelsen af det pasprgjtede lag pa stalkonstruktioner eller delelementer af en
stalkonstruktion, kan nemt udfgres ved hjalp af maleinstrumenter designet til formalet. Den korrekte
brug af disse metoder og korrekt vurdering af resultaterne, kraever ekspertviden.

8.6.4.3 Test af klaebestyrken

Afprgvningen af kleebestyrken skal aftales med kgber pa forhand, fordi der er forskellige metoder til
at bestemme klaebestyrken med, nar de udszettes for traekspaending vinkelret pa friktionskoefficient
pa specielle prgveemner.

8.6.5 Forsegling

8.6.5.1 Forseglere

Forseglere er vaesker med lav viskositet indeholdende et harpikslignende bindemiddel i form af et
oplgsningsmiddel, og de kan veaere klare (upigmenteret) eller pigmenteret og farvet. Forseglere
imprnaturlige porer i det sprgjtede metal, forbedrer udseendet og reducerer tiltraeekning af snavs
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sadan at belaegningen forbliver ren, og de elektro-kemiske behandlinger af belaegningen forhindrer
rustskader.

8.6.5.2 Hvornar forsegler bgr anvendes

Forsegling bgr normalt anvendes som en afsluttende behandling af usprgjtet metal. Det erstatter dét
at anvende en fuld multi-coat maling ovenpa sprgjtet metal, som har vist sig at veere ungdvendig og
til tider skadelig, da tykke lag af nedbrudt maling kan holde pa fugten, og dermed fremme korrosion
af metallet.

8.7 Anvisninger for installation af en typisk arbejdsplads for lysbuesprgjtning

8.7.1 On-Site Anti Korrosion sprgjtning

On-site anti-korrosion sprgjtning er velegnet til stalkonstruktioner, tanke, master, rgrledninger, broer
osv. | dette tilfeelde er den store radius som udstyret har, nyttig og aggregatet kan placeres
umiddelbart i neerheden af operatgren.

8.7.2 Sprgjtning pa en permanent lokation

Zink- og aluminiumsprgjtning skal ske kontinuerligt og indenfor i lukkede rum, hvor anden form for
ventilationsudstyr er pakraevet. Kravene til dette udstyr vil afhaenge af forskellige forhold, og straekker
sig fra de helt simple sprgjtekabiner eller drejebaenke til omfattende rum med stgvopsamlende
systemer.

Stgvfiltre er ngdvendige hver gang mangden af stgv ophober sig i udsugningsenheder og
sprojtekabiner. Her er det vigtigt endnu en gang at minde om at aluminiumstgv er eksplosivt under
visse omstaendigheder. Derfor er hensigtsmaessig ventilation og filterudstyr absolut ngdvendigt.

8.7.3 Fjernelse af stgv

Det skal endnu en gang papeges at tilstraekkelig ventilation og udluftning og filtersystemer er vigtige
elementer for en god coating kvalitet.

Ventilationen tjener to formal:

A) Fjernelse af stgv
Forudsat at overfladen er tilfredsstillende forbered , er Igst stgv nok den vaesentligste faktor som
kan veere gdelaeggende for det sprgjtede materiale. Stgv er uundgaeligt, og derfor vigtigt at have
en effektiv udsugning — iseer i lukkede rum. Det er endda anbefalet at en ekstra trykluftstrale
seettes pa pistolen for at fjerne stgv fra arbejdet.

B) Det er ogsa anbefalet at en yderligere trykluftstrale saettes udefra pa rgret til samtidig afkgling af
rgret og dermed det sprgjtede lag. Det skal altid overholdes, at operatgren baerer passende hjelm
samt gjenbeskyttelse. Dette er en absolut ngdvendighed, nar materialer som nikkel, krom, og
bronze sprgjtes. Se ogsa kapitel 2 om ”Sikkerhedsforanstaltninger”.
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9. KLARGO@RING AF OVERFLADER TIL LYSBUESPR@JTNING,
FORSEGLING OG FJERNELSE AF ST@V

Sprejtede lag klaeber til overflader, hovedsageligt af mekaniske
og fysiske arsager. | nogle fa tilfaelde kan metallurgisk eller
kemisk limning forekomme i mindre grad. Uanset hvad, er det
vigtigt at den overflade, der skal sprgjtes, er ren og tilstraekkelig
ru. Over 80 % af coating fejl skyldes darlig eller forkert overflade
klarggring.

Generelt kan der skelnes mellem fglgende
forberedelsesmetoder :

. affedtning

. sandblasning

. Slibebearbejdning

. kombinerede teknikker
. forvarmning I

Sandblaesningskabinet
9.1 Forudsaetninger

Ombhyggelig ekspertise af klarggring af overfladen skal fglges sa hurtigt som muligt i sprgjteprocessen,
hvilket er forudsaetningen for at coatingen haefter sa flot som muligt. Den tilladte varighed af enhver
afbrydelse er reguleret ved en kombination af brugte materialer, og af faktorer som fugt, stgv og
dampe.

Stalet skal vaere sa klargjort og forberedt til sprgjtning for at resultatet bliver sa godt som muligt.

Desuden skal overfladerne som hovedregel veere ru.
Denne ru overflade er beregnet til at yde effektiv binding
af den pasprgjtede coating. En passende og meget
udbredt metode af ru overflader er sandblasning, hvilket
kan ggres enten i sma kabinetter som vist i figuren gverst
pa siden med Igse sandpotter som ses pa figuren her til
hgjre eller med airless blaes. Svejsesprgjt skal fjernes og
svejsninger skal udarbejdes med seerlig pleje.

Overfladerne kraever beskyttelse, og skal forblive tgrre
mens arbejdet bliver udfgrt, og hvis der sprgjtes udenfor i
darligt vejr, skal man vaere ekstra opmaerksom.

Forud for behandling af overfladerne med sandblaesning
er det vigtigt at omhyggeligt at fjerne urenheder af
olieagtig og fedtet art. Dette kan ggres med
oplgsningsmidler, ved opvarmning eller ved udsaettelse for
ultralyd eller dampstraler. Lgse sandpotter
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9.2 Sandblasning

9.2.1 Niveau af renlighed

For sandblaesning ved termisk sprgjtestandardsniveau
renlighed SA3 som specificeret i svensk standard SIS
055900 er ngdvendig i alle tilfaelde.

Det betyder at rust og beleegninger fjernes

fuldstaendigt (nar det altsa kan ses med det
Sandblaesningskabinet med separat blotte gje)

beholder til slibemiddel

Ved sandblaesning med trykluft skal den brugte luft veere t@r og fri for olie.

9.2.2 Slibemidler

Alle slibemidler skal veere rene og tgrre. De ma ikke tidligere have veeret anvendt til andre formal, og
som maske er udsat for skadelige urenheder. Maske det har vaeret brugt til fjernelse af belaegninger
eller til sandblaesning af overflader som var fedtede eller kontamineret pa anden made. Passende
ruhed opnas kun ved slibemidler.

Faste slibemidler anvendes hovedsagligt pa overflader, og bestar af praeparater som aluminiumoxid,
siliciumcarbid, jern grit og kobber. Deres type, kornstgrrelse, form, hardhed og indflydelse (fx
opdeling, afrunding) i kombination med slagenergien og sandblaesning vinklen, bestemmer
renseeffekten samt effektiviteten savel som ruheden af den sandblaeste overflade. Ved sandblaesning
; med aluminiumoxid og / eller koldhaerdet jerngrit i forskellige
partikelstgrrelser fra 0,5-1,5 mm har vist gode resultater.
Ved sandblaesning med slagger opnas en passende overfladeruhed med
partikel stgrrelser fra 0,5 til 2,0 mm.
Intensiv forskning af overfladebehandlingen, viser at styrken af de
pasprgjtede zinkbelaegninger pa blgdt stal gav bevis pa at kornets egenskaber
er den vigtigste faktor i at opna gode bindingsstyrker. Sandblaesningens vinkel
er ogsa en vigtig faktor, og bgr ikke vaere mere end 30 grader.

9.2.3 Typer af slibemiddel

Koldhzerdet jerngrit
Dette er det mest anvendte slibemiddel ved metallisering. Det er et rigtigt godt allround slibemiddel
pa grund af :

a) Dets relativt hgje teethed, hvilket afgiver hgje partikelenergier
b) Dets langsomme nedbrydning

c) Dets afrundende kanter

Knust slagger er et godt alternativ til koldthaerdet jerngrit, nar
regenerering ikke er muligt. Det er ikke egnet til genvinding og
genbrug pa grund af dets hurtige nedbrydning til stgv.

Knust slagger bgr aldrig bruges i blaesekabinetudstyr

Fused Alumina
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Keramisk grit

Anvendes hvor basismaterialet har en hardhed hgjere end 360 HV som ikke kan blaeses af koldhardet
jerngrit. De kan bruges ved lavere end normale blaesetryk og er effektive ved ”suction eller syphon
sandblaesning).

De er derfor velegnede til forberedelsen af overflader af tyndt metal, som kan ga ud af form, hvis de
sandblaeses med koldhaerdet jerngrit. Ikkemetalliske typer af grit ma ikke anvendes til at klarggre
overflader til coatings som skal blandes.

9.3 Slibebearbejdning

Denne metode er almindeligt anvendt til overflader som er ngdvendige for at kunne beere et tykt lag.
Det gger overfladearealet og giver en profil som kan modsta forskydning mellem belaegning og
underlag.

9.4 Forvarmning

Forvarmning er sjeeldent ngdvendigt, men er afggrende for visse underlag, f.eks. glas, til at forhindre
termisk chok. Og videre behandling er ikke ngdvendig i disse tilfaelde. Forvarmning er tilradeligt nar
der sprgjtes huller eller inder-diametre med tykke aflejringer. Det anbefales ogsa, nar miljgforholdene
er sadan, at vand (fra afbraending af gasser eller atmosfaere) kan kondenseres pa emnet under
sprgjtningen. Der skal udvises forsigtighed for at undga hgje temperaturer (175 C maksimum). Flader
skal gen-sandblaeses umiddelbart efter opvarmning for at fjerne den tynde oxidhinde, som dannes.

9.5 Pleje af den klargjorte overflade

Klargjorte overflader er bade kemisk og fysisk meget aktive. De skal hdndteres med omhu og ikke
rgres med de bare haender, reb eller slynger. Ren, fnug-fri bomuldshandsker eller klude bgr anvendes
til at beskytte klargjorte emneoverflader under klarggringen.

Sprejtning/metallisering skal pabegyndes sa hurtigt som muligt efter klarggringen. Det tilladte
tidsinterval afhaenger af materialet og det omgivende miljg. Der bgr ikke ga mere end fire timer i
varme eller fugtige omgivelser. Den maksimale tilladte forsinkelse bgre veere meget mindre. Hvis
leengere forsinkelser opstar, skal overfladen genbehandles, medmindre szerlige lagerforhold er til
radighed.

9.6 Inspektion og test af det pasprgjtede coating

En sammenligning med glaspapir (slibepapir) med kornstgrrelse 100 til 200 vil give en tilstraekkelig
indikation for den visuelle vurdering af finheden af korn. En fotomikrograf kan vaere en Igsning til
kontrolformal.

9.7 Maling af lagtykkelse

Maling af tykkelsen pa coatingen pa stalkontstruktioner eller faerdige dele kan udfgres nemt og
bekvemt ved hjzelp af
coatingtykkelses-
maleinstrumenter (se figur til
venstre). Den korrekte brug af
disse testmetoder og korrekt
vurdering af resultater kraever
ekspertviden, da der skal tages
hgjde for bl.a. forskelle i
overfladeruhed, og nar der
sprgjtes inde i rgr.
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9.8 Test af kleebemiddels styrke

Test af kleebemiddelstyrken af zink- og aluminiumslag skal aftales pa forhand med kgber, da der er
flere forskellige metoder til bestemmelse af den klaebende styrke af pasprgjtet coating, nar det
udsaettes for traekspaending vinkelret pa vedhaeftningsoverflade pa szerlige test emner.

9.9 Forsegling

9.9.1 Forseglere

Forseglere er vaesker med lav viskositet indeholdende et harpikslignende bindemiddel i form af et
oplgsningsmiddel, og de kan veere klare (upigmenteret) eller pigmenteret og farvet. Forseglere
impraegnerer de naturlige porer i det sprgjtede metal, forbedrer udseendet og reducerer tiltraekning
af snavs sadan at belaegningen forbliver ren. De elektro-kemiske behandlinger af belaegningen
forhindrer rustskader.

9.9.2 Nar forsegler bgr anvendes

Forsegling bgr normalt anvendes som en afsluttende behandling af usprgjtet metal. Det erstatter dét
at anvende en fuld multi-coat maling ovenpa sprgjtet metal som har vist sig at veere ungdvendig og til
tider skadelig, da tykke lag af nedbrudt maling kan holde pa fugten, og dermed fremme korrosion af
metallet.

9.10 Fjernelse af stgv

Hvor zink- og aluminiumssprgjtning skal ske
kontinuerligt og indenfor i lukkede rum, hvor anden
form for ventilationsudstyr er pakraevet. Kravene til
dette udstyr vil afhaenge forskellige forhold, og
straekker sig fra de helt simple sprgjtekabiner eller
drejebaenke til omfattende rum med stgvopsamlende
systemer.

Stevfiltre er ngdvendige hver gang maengden af stgv
ophober sig i udsugningsenheder og sprgjtekabiner. Her
er det vigtigt endnu en gang at minde om at
aluminiumstgv er eksplosivt under visse
omstaendigheder. Derfor er hensigtsmaessig ventilation og filterudstyr absolut
ngdvendigt.

Forudsat at overfladen er tilfredsstillende klargjort, er Igst stgv nok den
vaesentligste faktor, som kan vaere gdelaeggende for det sprgjtede materiale.
Stgv er uundgaeligt, og derfor er det vigtigt at have en effektiv udsugning —
iseer i lukkede rum. Det er endda anbefalet at en ekstra trykluftstrale saettes
pa pistolen for at fjerne stgv fra arbejdet.

Det er ogsa anbefalet at en yderligere trykluftstrale saettes udefra pa rgret til
samtidig afkgling af rgret og dermed det sprgjtede lag. Det skal altid
overholdes at operatgren bzerer passende hjelm samt gjenbeskyttelse.

Casco fresh air hjelm
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