LJUSBAGSSPRUTNING

Tva stromfoérande trddar matas fram genom pistolen. Da tradarna traffar
varandra uppstar en ljusbage (kortslutning) som smalter av tradarna
kontinuerligt.

For att finfordela och féra fram de smalta dropparna mot arbetsstycket blases
en tryckluftsstrom genom smaltan. Ibland anvands aven en inert gas istallet for
tryckluft.

Metoden kraver att tillsatsmaterialet skall vara elektriskt ledande tradar, varfor
mdjliga material inskranker sig till metaller.

Eftersom man vid ljusbagssprutning anvander tva tradar, finns mojligheten att
anvanda olika tradar (legeringar) och pa sa satt skapa skikt med special-
anpassade egenskaper s.k. pseudolegering.

Vid ljusbagssprutning fordras, pga metodens stora kapacitet och hoga ljudniva,
speciellt anpassade lokaliteter med erforderligt ventilationssystem. Mycket lag
energi-kostnad och hég kapacitet gor ljusbagssprutning till en intressant och
anvandbar sprutmetod.
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Principbild, ljusbagssprutning.

Teknisk data

» Bagtemperatur: 5000-6000°C

* Sprutkapacitet: 2,5-40,0 kg/h beroende pa tillsatsmaterial

* Partikelhastighet: 150-300 m/s

* Tillsatsmaterial: metaller, metallegeringar som homogen- eller rértrad
* Ljudniva: 100-120 dB (A)

* Skikttathet: 89-97,5%



