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Ponizej pokazane sa typowe konfiguracje systemu. Indywidualne zestawienia mogq by¢ przedstawione po
przedstawieniu wymagan producentowi.

ZESTAW PODSTAWOWY: system pchajaco-ciagnacy, drut z beczek.
Standardowa konfiguracja stacjonarna do nanoszenia warstw antykorozyjnych.

o

Dostepne odlegtosci
od napedu do
pistoletu:

max odlegtosé:
3m -

5m; 10 m; 20 m

Zasilacz .
Drut w beczkach Naped drutu (pchajgco-ciagnacy) Pistolet
moze by¢ umieszczony na
zasilaczu, scianie podtodze, wozku

ZESTAW PODSTAWOWY: system pchajaco-ciagnacy, drut ze szpul MIG

Standardowa konfiguracja przy natryskach technicznych lub antykorozyjnych w terenie gdy przemieszczanie
beczek jest ucigzliwe.

i
Dostepne odlegtosci
od napedu
do pistoletu:
5m;10m; 20 m
Zasilacz . Pistolet

Naped drutu  (pchajgco-ciagnacy)
moze by¢ umieszczony na
zasilaczu, scianie podtodze lub wozku
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ZESTAW PODSTAWOWY: system ciagnacy, drut ze szpul MIG

Bardzo popularna konfiguracja stosowana w warsztatach do natryskéw technicznych zajmujaca niewielka,
przestrzen dzieki krétszym przewodom zasilajacym.

i
Dostepne odlegtosci
od napedu
do pistoletu:
5m
Zasilacz . Pistolet

Naped drutu (ciggnacy)

ZESTAW ROZSZERZONY - system pchajaco-ciggnacy, drut ze szpul MIG

Konfiguracja stosowana podczas pracy na duzych obiektach (np. kotly) z ograniczonym dostepem do zasilacza.

4
Dostepne odlegtosci
10 m przewody: od napedu
do pistoletu:
- zasilajace
- powietrzne 5m,10m, 20 m
- sterujace
Zasilacz Naped drutu pchajgco- Pistolet
ciggnacy z podawaniem ze
szpul MIG na woézku
ZESTAW ROZSZERZONY - system pchajgco-ciagnacy, drut z beczek
Konfiguracja zalecana do duzych obiektéw gdzie zasilacz nie powinien znajdowac sie w poblizu pistoletu i
wymagane jest podawanie drutéow z beczek
o~ Dostepne L)
Drut w odlegtosci
beczkach od napedu
do pistoletu:
Od napedu
max 3 m 5m,
10 m,
3 : 20m
Zasilacz 10 m przewody: Naped drutu
- zasilajace pchajgco- ciagnacy
- powietrzne na wozku

- sterujace
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Ponizsze opracowanie dotyczy standardowych konfiguracji systemu ARC140/S350-CL. W celu zapoznania sie

ze szczegotowa o ofertg prosimy o ztozenie zapytania ofertowego do SciTeeX sp. z 0.0.

Nowy system ARC140/S350-CL (Closed Loop) stanowi potaczenie dotychczasowych oraz nowych rozwigzah.
Do uzywanych wczesniej pistoletu Arc140, sposobu napedu drutéw, szczelnego zasilacza posiadajgcego
mozliwos¢ wyboru napiecia pracy dodano zamkniety obwod sterowania pradem. Takie rozwigzanie umozliwia
operatorowi ustawienie wartosci pradu niezaleznie od rodzaju stosowanego drutu, przed rozpoczeciem pracy,
utatwiajgc wybér ustawien i zabezpieczajac przed przecigzeniem obwodu. Funkcje kontrolne spetnia sterownik,
zapewniajgcy zwiekszenie niezawodnosci i mniejszg ilos¢ czesci w uktadzie. Pozwala takze na szybsze

odnajdywanie usterek przy pomocy prostego miernika pradu.

W zasilaczu S350-CL zastosowano dodatkowe uszczelnienie uktadu elektronicznego w celu zapewnienia
bezproblemowej pracy w trudnych warunkach. Konstrukcja systemu pozwala takze na wiele mozliwosci
konfiguracji systemu w zakresie sposobu umieszczenia oraz sposobu napedu drutéw. Jedno rozwigzanie
umozliwia usytuowanie napedu obrotowo na zasilaczu, umozliwiajgc ustawianie przewodow w kierunku

operatora. Inne umozliwia ustawienie napedu na wézku lub podiodze.

W pistolecie Arc140 nie ma silnika napedu drutéw. W zestawie Arc140/S350-CL zastosowano opatentowany
system zsynchronizowanego przekazywania napedu (Synchrodrive™) w ktérym wykorzystano jeden silnik oraz
elastyczny watek napedowy. Rozwigzanie takie pozawala na pewnos¢ uzyskania jednakowych obrotéw i mocy
uktadu ciggnhaco — pchajacego nawet w przypadku przewoddéw o diugosci 20 m. Duzy zasieg, elastycznos¢

napedu oraz mata waga pistoletu zapewniajg wygode i polepszenie warunkow pracy operatora.

Bezpieczenstwo: System podczas pracy jest zrodtem zagrozen dla operatora; hatasu, swiatta ultrafioletowego
oraz zapylenia. Z tego powody obstuga podczas pracy musi stosowa¢ odpowiednie wyposazenie ochronne
chronigce przed wystepujgcymi zagrozeniami. Nalezy takze zwrdci¢ uwage na zgodne z przepisami uzywanie

sprzetu; lokalizacje i warunki pracy.
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ZASILACZ S350-CL

¥

Zamkniety obwod sterowania pradem — proste ustawienia / stata wydajnos¢ / zabezpiecza przed
przecigzeniem

Proste ustawienia — ustawienie pradu przed rozpoczeciem natrysku

Zabezpieczenie przed przecigzeniem — chroni wszystkie czeéci systemu, niezaleznie od rodzaju drutu
Sterownik zapewniajacy wydajnos¢, utatwiajgcy obstuge i wykrywanie usterek

Oprogramowanie sterownika w postaci trwatej pamieci EPROM

Praca przy statym natezeniu 350A

Latwy dostep do wnetrza zasilacza i zewnetrznych bezpiecznikoéw, skraca czas przegladéw i napraw
Duze kofa i uchwyt, utatwiajg transport zasilacza w terenie oraz w warsztacie.

Doszczelniony uktad sterowania pragdowego — zmniejsza zagrozenie zapylenia

YV VY Y VYV VY

Czytelne wyswietlacze i duze przetgczniki utatwiajg wybér ustawien

KORZYSCI OGOLNE

System pchajaco — ciagnacy zapewniajacy bardziej stabilny tuk oraz lepsza jakosé powtoki

¥ Y

Opatentowany system zsynchronizowanego napedu drutéw (synchronised)

\,‘f

Zestaw przewodow zasilajacych pomiedzy napedem i pistoletem od 5 do 20 m

\vr

Nowy, o wiekszej mocy, bardziej szczelny silnik napedu drutow

\"r

Przewody pradowe chtodzone powietrzem, zmniejszajg obcigzenie operatora

\,‘f

Lekki i dobrze wywazony utatwiajacy operowanie pistolet

\vr

Odpowiedni do antykorozji i drutdéw technicznych; stal, miedz, brazy itp.

\,‘f

Mozliwosé uzywania réznych Srednic drutow bez koniecznosci wymiany rolek napedowych.

Prosta obstuga; wymiana dyszy i prowadnikéw zajmuje niecate 3 min i nie wymaga regulaciji.

¥ Y

Niskie koszty eksploatacji sg porownywalne z systemem gazowym

\,‘f

Miekki start przy ptynnym rozruchu zmniejsza tadunki elektryczny na sktadnikach

\vr

Wydtuzona trwato$¢ zbrojonych przewodéw podajacych druty

\"r

Wybor struktury powtoki

\,‘f

Mozliwos¢ ustawienia napedu drutdow na zasilaczu, podtodze, Scianie lub dodatkowym wézku

\vr

Mozliwos¢ obrotu o 180° podczas pracy, w przypadku ustawienia napedu na zasilaczu

\,‘f

Zastosowanie wozka zasilajacego, umozliwia oddalenie zasilacza od miejsca pracy

.*f

Zestaw przewodow zasilajgcych o diugosci 10 m w standardzie. Mozliwe zastosowanie dtuzszych
przewodow.

> Podtgczenia przewodow pradowych i powietrznych z zasilaczem za pomoca szybkoztaczy.
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Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 1,6mm do zastosowan
ARC140F-EV16
technicznych (ciggnacy)

Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 1,6mm do zastosowan
ARC140F-CG16 ) ) )
technicznych (pchajgco-ciggnacy)

ARC140-CG16 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 1,6mm
ARC140-CG20 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutow 2,0mm
ARC140-CG23 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 2,3mm
ARC140-CG25 Pistolet ARC140 skonfigurowany do drutéw 2,5mm

Pistolet zaprojektowano tak, aby zapewni¢ duze wydajnosci
natryskiwania warstw materiatéw antykorozyjnych o wysokiej
jakosci. Pistolet jest lekki, przystosowany do pracy w cigezkich

warunkach, ma zwartg i bardzo wytrzymatg konstrukcje.

PODSTAWOWE CECHY

Do natryskiwania powtok antykorozyjnych oraz technicznych

Standardowe $rednice drutu 1,6; 2,0; 2,3 i 2,5mm
Nie ma potrzeby wymiany rolek przy zmianie srednicy drutu

Powtoki o wysokiej jakosci

Y VYV VYY

Gtowica ceramiczna o statej geometrii (CG) zapewnia tagodne podawanie drutéw, powtarzalne

ustawienia, brak koniecznosci regulacji ustawienia prowadnikow i dyszy.

¥

Naped rolek drutu realizowany jest z silnika przez przektadnie Slimakowa i synchronizowany za pomocg

elastycznego watka.

“» Dzieki zastosowaniu w zestawie zasilajgcym przewoddéw pradowych chtodzonych powietrzem,
zmniejszono wage zestawu, poprawiajac mozliwosci operowania pistoletem.

2» Technologia zamknietego tuku zapewnia duzg efektywnos¢

2> Pistolet Arc140F wyposazono w koto zamachowe w celu zwiekszenia stabilno$ci podczas natryskow

drutéw technicznych
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Dane techniczne:

Opis Parametry

Prad maksymalny 350A
Waga 2,3kg
Waga na wysokosci 1,2m 4,5kg razem z zestawem przewodow
Szerokos¢ 102mm
Dtugosc¢ 457mm
Wysokosé 229mm

Typowe parametry pracy:

Materiat Srednica drutu Wydajnosc 2Pokrycie
kg / godz m“/kg/100um
ek 2,0i2,3mm 36.00 (350A) 0.82
(02E) ' '
Aluminium i jego stopy 20i2,3mm 650 (350A) )88
(01E/17E/25E) ’ :
Stop Zn/Al.- 85/15 2.012.3 mm 1100 (3508) o
021E : :
Miedz
05E 1,6 mm 15.00 (300A) 0.91
Stale
30E/ 35E / 45E / 55E / 13.60 (3004) 1.02
57E / 60E/ 65E / 80E / 1.6 mm
84E /
Ni/Al.
756 1,6 mm 16.40 (300A) 1.09
Braz aluminiowy 1,6 mm 1360 (300A) .
10E ' :
praz fostorowy 1,6 mm 19.00 (300A) 0.91
15E : :
Monel
20E | T1E 1,6 mm 17.20 (300A) 1.18
Drut rdzeniowy FeCrB
103T 1,6 mm 7.20 (300A) 1.18

Wydajnos¢ nie zalezy od srednicy drutu. Sugerowana $rednica drutu wytluszczona. Podane parametry sg orientacyjne i mogg

ulegaé zmiang .
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Nr ref. Opis

SUP140-EV5P Zestaw przewodow 5m; zasilacz S250/V300/S350

SUP140-EV10P Zestaw przewodow 10m; zasilacz $S250/V300/S350

SUP140-EV20P Zestaw przewodow 20m; zasilacz S250/V300/S350
SUP140-EX20P Zestaw przedtuzajacy przewody z 10 do 20m; zasilacz S250/V300/S350

SUPO06-EXT10L Przedtuzajacy 10 m zestaw przewodow zasilajacych do wézka (2008-PETL)

Standardowy zestaw przewodow

Przewody pradowe, Elastyczna prowadnica Prowadnice drutu zbrojone
powietrzny i sterujacy stalg

Mozliwos¢ podtgczenia do zasilacza S350 przewodow o dtugosciach od 5 do 20 m

Rézne prowadnice drutu, dobierane w zaleznosci od rodzaju aplikaciji i sposobu podawania drutu
Prowadnice zbrojone stalowym oplotem, wydtuzajacym trwatos¢

Lekkie przewody pradowe chtodzone powietrzem, utatwiajg prace operatora

Dostepne zestawy przedtuzajgce do 20 m

Przewody pradowe podigczane do zasilacza za pomocg obrotowego szybkoztgcza, podobnie jak
przewody powietrzne

W przypadku dystrybucji drutu z beczek, prowadzenie drutéw do napedy za pomocg oston z PTFE

Zestaw przewodow przedtuzajacych (SUP06-EXT10L) do wézka

Opis

YYVYY

/
I 4
"‘\
4
Przewody pradowe Przewdéd powietrzny Przewdd sterujacy
2 szt 1 szt 1 szt

Zestaw 10 m przewoddw taczacy zasilacz z wézkiem (napedem) jako standard

Zestaw 20 m dostepny do niektérych aplikacji, po konsultacji z Metallisation

Dostarczany w komplecie ze wszystkimi ztagczkami, gotowy do uzycia.

Przewody pradowe podtgczane do zasilacza za pomocg obrotowego szybkozigcza, podobnie jak
przewody powietrzne
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2227-PLC S350; Zasilacz (Arc140) z zamknietym obwodem sterowania pragdem
2227D-PLC S350; Zasilacz (Arc140) z zamknietym obwodem sterowania pradem (220/380/440V)

S350; Zasilacz (Arc140) z zamknietym obwodem sterowania pragdem
do wspoipracy z systemem bezpieczenstawa komory do metalizacji

2227-PLC-SCI

Zasilacz ARC350 zostat specjalnie zaprojektowany dla
uzytkownikow, ktorzy checg natryskiwaé réznorodne
materiaty z duzg predkoscia.

Znajduje zastosowanie do natrysku zaréwno w pracach

antykorozyjnych jak i do natrysku powitok technicznych.

PODSTAWOWE CECHY

Zamkniety obwdd sterowania pragdem — proste ustawienia / stata wydajnos¢ / zabezpiecza przed
przecigzeniem

Sterownik zapewniajgcy wydajnos¢, utatwiajacy obstuge i wykrywanie usterek

Praca przy statym natezeniu 350A

Specjalne dla tukowego natrysku wzornictwo

Duze kofa i uchwyt, utatwiajg transport zasilacza w terenie oraz w warsztacie

Czytelne wyswietlacze i duze przetgczniki utatwiajg wybor ustawien

Doszczelniony uktad sterowania pragdowego — zmniejsza zagrozenie zapylenia

tatwy dostep do wnetrza zasilacza i zewnetrznych bezpiecznikéw, skraca czas przegladow i napraw
Proste ustawienia — ustawienie pradu przed rozpoczeciem natrysku

Dostepne opcje zasilania 220/380/440V

Dostepna wersja wspotpracujgca z uktadem bezpieczenstwa komory /kabiny, wylaczajgca system w
przypadku wystgpienia zagrozen

VYVYVVYYVYVYY ¥

Parametry zasilacza

Zasilanie 380/440V 50-60Hz 3 fazy
Zasilanie opcjonalne 220V / 50-60Hz 3 fazy
Wymagane bezpieczniki 28A/faza (415V wejscie)
Max. moc 16 kVA
Obcigzenie 0-350A dla pracy ciagtej
Napiecie wyjsciowe 0-50V (nominalnie) prad staly zmieniany sekwencyjnie
Zuzycie powietrza 1,28 m*/min dla 6 bar
Waga 215 kg

Wymiary (szer x di x wys) 680mm x 900mm x 913 mm
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ARC140-DUAEV-PLC Naped drutu (Arc140): pchajaco-ciagnacy
ARC140-DDAEV-PLC Naped drutu (Arc140): ciagnacy

ARC140-DUAEV-PLC - Naped pchajaco - ciagnacy

vV ¥V ¥V ¥

Najwazniejsze cechy
Silnik napedzajacy jest wyposazony w falownik co zapewnia ptynng prace

Jednostka sktada sie z silnika z falownikiem, przektadnie slimakowa, zespdl rolek napedowych oraz
przytacza dla elastycznego napedu

System pchajaco — ciagnacy pcha drut podawany z podajnika jednoczesnie ciggnac go w pistolecie
wykorzystujac uktady rolek potgczone elastycznym watkiem napedowym

Pozwala na catkowite wykorzystanie drutu ze szpuli (w przeciwienstwie do systeméw tylko pchajacych)

ARC140-DDAEV-PLC - Naped ciagnacy

V¥V VVY

Najwazniejsze cechy

Silnik napedzajacy jest wyposazony w falownik co zapewnia ptynng prace

Jednostka sktada sie z silnika z falownikiem oraz przytacza dla elastycznego napedu

System ciggnacy podaje drut, wykorzystujac uktady rolek w pistolecie potaczone elastycznym watkiem z
napedem zapewniajac stabilnosé tuku.

Pozwala na catkowite wykorzystanie drutu ze szpuli (w przeciwienstwie do systeméw tylko pchajacych)
Odpowiedni dla drutéw podawanych ze szpul MIG lub z kregéw
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Dystrybutory stozkowe — drut z beczek

21252 Stozki do dystrybucji drutu — rézne ustawienia (wymagane 2 szt)
7144 Prowadnice drutu PTFE ( dlugos¢ w zaleznosci od potrzeb)
6274/5 Zacisk '2” do prowadnic PTFE
2006-DSP Ptyta montazowa do napedu

Opis

Stozkowe dystrybutory oferujg mozliwosé dogodnego podawania drutéw antykorozyjnych z firmowych
opakowan (beczek). Druty s swobodnie doprowadzone z beczki przez wnetrze stozka do krgzka i dalej
prowadnicg z PTFE do jednostki napedowej i do pistoletu.

Zalecane do drutéw Zn, Al. i ZnAl

Polecane do systeméw tukowych, gdzie kazda jest ustawiona niezaleznie od innych

Zmienne ustawienie zaciskdéw z krgzkami, pozwalajgce na obroty, umozliwia bezposrednie podawanie
drutéw z beczki do pistoletu

Pojemnosci beczek: Zn — 250 kg; ZnAl — 200 kg; Al. — 60 kg

Dystrybutory powinny wspétpracowac¢ z napedem drutu ustawionym na ptycie montazowe;.

YV ¥VYY
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Dystrybutor drutu z kregéw — dwupoziomowy

Obi

=
7]

YYVYVVYY ¥VY

2006-2T S350/S700 Dystrybutor drutu z kregéw dwupoziomowy

Odpowiedni do podawania surowego materiatu, dostepnego jedynie w zwojach

Prostownik drutéw szczegdlnie przydatny do twardych drutéw (technicznych)

Specjalnie zaprojektowany o natryskiwania tukowego-kazdy ze zwojow jest elektrycznie odizolowany
od drugiego

Hamulce zapobiegajgce samowolnemu rozwijaniu sie szpul

Zaprojektowany, aby zapewni¢ ptynne podawanie drutu do pistoletu

Solidna konstrukcja

Nizsza szpula wysuwa sie, co umozliwia tatwe tadowanie

Podajnik zainstalowany na kotach umozliwiajgcych tatwe przemieszczanie

Piyta montazowa do napedu w zakresie dostawy
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Dystrybutor drutu ze szpul MIG

Nr ref. czesci Opis
2006-MIG Dystrybutor drutu ze szpul MIG
2006-BRKT Wspornik szpul MIG ( tylko do napedu DDA)

Wspornik 2006-BRKT stosowany w przypadku napedu
ciagnacego DDAEV

Opis

-
-
-
-
>
-

Przeznaczony do systemu fukowego, zapewniajacy wzajemng izolacje szpul

Hamulce zapobiegajgce samowolnemu rozwijaniu sie szpul

Ostony szpul chronigce przed zanieczyszczeniami

Stosowany do wszystkich drutéw antykorozyjnych oraz wiekszosci drutéw technicznych
dostepnych na szpulach MIG

Zaprojektowany w celu zapewnienia rownomiernego podawania drutéw do pistoletu
Wspornik 2006-BRKT jest stosowany w systemach uzywajacych napedu tylko ciagngacego
(ARC14—DDAEV-PLC) w celu zabezpieczenia przed dotykaniem sie drutéw i zamocowania
koncéw prowadnic.
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Woébzek bez ztacza elektrycznego

Nr ref. czesci Opis

2006-NPET Wozek bez ztacza elektrycznego

Opis

» Umozliwia przemieszczanie napedu drutu i dystrybutora MIG niezaleznie od zasilacza
» Kotka z hamulcami

Woébzek ze ztaczem elektrycznym
Nr ref. czesci Opis

2006-PETL Wézek ze ztagczem elektrycznym

Opis

> Umozliwia przemieszczanie napedu drutu i dystrybutora MIG niezaleznie od zasilacza ale
pozwala na umieszczenie go w dalszej odlegtoéci, chronigc przed szkodliwym otoczeniem

2» Podtaczenia przewoddw pradowych i powietrznych za pomocg szykoztaczy

» Kotka z hamulcami
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Wraz z systemem dostarczany jest zestaw narzedzi
serwisowych umieszczony w walizce na pistolet.

Instrukcja obstugi dostepna jest w jezyku polskim.

ARCBEAM

ARCBEAM(140) Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC140, drut @=1,6 mm
ARCBEAM14020 Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC140 , drut @=2,0 mm
ARCBEAM14023 Przystawka skupiajgca wigzke do pistoletu ARC140 , drut @=2,3 mm

A W zakresie dostawy jest przewdd powietrzny o diugosci 6 m. Na zyczenie
moze by¢ dtuzszy

Opis
>
s
p 2
>
>

Dane techniczne

Zmniejsza srednice wigzki

Drobniejsza struktura powtoki

Zwieksza twardos¢ powtoki

Mniej widoczna porowato$¢

Zwiekszona efektywnos$¢ procesu podczas pokrywania matych detali

Maksymalny prad 350A

Zuzycie powietrza 0,7m%min dla 3,5bar
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PRZEDLUZKI KATOWE
Nr ref. czesci

ARC140EX500 Przediuzka katowa 500mm do pistoletu ARC140, drut @= 1,6mm
ARC140EX1000 Przedtuzka katowa 1000mm do pistoletu ARC140, drut @= 1,6mm
ARC140EX1500 Przedituzka kgtowa 1500mm do pistoletu ARC140, drut @= 1,6mm

W zakresie dostawy jest przewdd powietrzny o dtugosci 6 m. Na
zyczenie moze byc¢ dtuzszy

Opis
> Przeznaczona do otworéw (min. srednica = 75 mm) i zagtebien

> Zmienny kat natrysku 0°— 75°.

Dane techniczne

‘ Opis ‘ Parametr
Maksymalny prad 200A
Zuzycie powietrza 0,6m®/min dla 4,5bar
KASETA STERUJACA

Nr ref. czesci Opis
2227-PEDANT Kaseta zdalnego sterowania

W zakresie dostawy jest przewdd sterujacy o diugosci
6 m. Na zyczenie moze by¢ dtuzszy

Opis

v

Pozwala na zdalne sterowanie pracg pistoletu zamontowanego na manipulatorze lub robocie
Podtgczenie do zasilacza do gniazda przewodu sterowania pistoletu
Przycisk: start — stop

Przycisk uruchomienia podawania drutu oraz rozpoczecia natrysku

¥ ¥ vV

Blokada kasety przed przypadkowym uruchomieniem
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Uzyteczne informacije

AWARD Ig
iR = g&g ﬁ r

ZUZYCIE MATERIALU

Ponizsza tablica pokazuje orientacyjne wartosci wydajnosci natryskiwanego materiatu oraz wielkosci
powierzchni pokrycia przy stosowaniu drutu o srednicy 2,3 mm przy wartosci pradu pracy 350A

Wydajnosé Stopien pokrycia
Materiat 5
kg/godz (350A) kg/m*/100um
Cynk: 02E 36.0 1.22
Aluminium i jego stopy: 01E/17E/25E 8.5 0.35
Cynk/Aluminium 85/15 (ZnAl) 21E 31.0 1.00

CZAS NATRYSKU

Ponizsza tabela pokazuje orientacyjne wartosci czasu potrzebnego do pokrycia podanych powierzchni

warstwg o grubosci 100 pm.

Powierzchnia Czas
Materiat %
m* (100 um)
1 2min
Cynk: 02E 10 20 min
100 3 godz 20 min
1 2,5 min
Aluminium i jego stopy: 01E/17E/25E 10 25 min
100 4 godz 10 min
N 1 2 min
Cynk/Aluminium 85/15 (ZnAl) 21E 10 20 min
100 3 godz 20 min

W przypadku kalkulowania czasow dla powtok o mniejszej lub wiekszezj grubosci, nalezy oblicza¢ czas
natrysku stosownie do wielokrotnosci grubosci. Np. czas natrysku 1 m* powtoki o grubosci 100 pm
zajmuje ok. 2 min wiec czas natrysku na tej samej powierzchni powtoki o grubosci 200 ym bedzie

zajmowat 4 min.

Podane wartosci sg stuszne dla pracy ciagtej i nie uwzgledniajg przerw w pracy.

Uwaga: Wszystkie w/w informacje dotyczace natrysku sg orientacyjne. W rzeczywistosci powyzsze
wartosci moga obiegac od podanych zalezg bowiem od wielu czynnikéw takich jak m.in.: jakosci podtoza,

ksztattu i rozmiaréw pokrywanych czesci itp.
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