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Lakering af
laserskaret

stalplade

¥ Det kan veere svaert at
male kanter pa laserbear
bejdede stalemner. Forkla-
ringen er for det ferste, at der
dannes en slags glgdeslkal
efter laserstralen, og det gi-
ver darlig vedhaeftning. For
det andet, at bearbejdningen
giver glatte snit med skarpe
hjgrner, og de er svaere at
dakke med maling.

Skal man problemel L
livs, kan man overveje at
skifte til en anden type shkee-
regas pa laseren, 53 der ikke
dannes gledeskal, eller ef-
terbehandle emnet, 54 det
skadelige lag bliver fiernet.

Problemet ar et eksempel
pa de vanskeligheder som
indfgrelse af ny teknologi ét
sted i en preduktionskade
kan medfere for et andet led
i kaeden. Her kan det let ga
ud over industrilakereren,

som ikke kender detaljerne i
de forudgaende operationer,

LASER
Ordet er dannet af forbog-

staverne | Light Amplified by
Stimufated Emission of Ra-
diation. Det star for en
stazrit koncentreret og me-
qet energirig lysstrdle, som
eksempelvis eri stand til at
smelte aller ligefrem fordam-
pe metaller — bl.a. stal,
rustfrit stal og aluminium.
Telknilden kan ogsa bru-
gestil skeering | materialer
som trae, keramik og plast.
Til laserskaering bruges
straler, der samles i et lin-
sesystermn til et smalt, kon-
centreret stralebundt, kun
0.2 - 0.4 mm | diameter,
Rundt om stralen blazses en
kappe af skeeregas” — for
eksempel it (oxygen) eller

Praktiske
problemlpsninger

BYG - Byggeriets Arbejds-
giveere — har etableret et
wMaleteknisk tidvalg®; —
som navnet siger, til drgf
felse af lekniske spargsmal
med henblik pa fagets ud-
vikfing. Cldvalgel bestaraf
tre medlemmer af BYG's
bygningsmalersektion og
én frall — indusirilalcerer-
nes Landsforening; derud-
over BY(U's malerfaglige
lkensulent. Maleteknisk
Radgivning fungerer som
sekretzer for udvalget.

PPd det seneste har udval-
get haft nogle problemstil-
linger oppe, som iser har
interesse for industrilake-
rere; og.det har givet an-
ledning il et par artifder

om pralctisice problemer
fia det virlelige liv —og
deras lpsning. Her kam-
mer den farste —om la-
serskdret plade og over-
fladebehandling.

Lazserne opfordres til at
fortzelle om problemstillin-
ger — lgste eller ufaste,
soim Kan'have generel
interesse, Maske kan vl
tage spgigsmalene op i
udvalget, masice er der
andre [aesere, der vil
komme med lgsningsfor-
slag. Skriv, fax ellering
til reclalctionen. Inden vi
seros om, har vi mastee
startet cverfladebehand-
lernes faglige feellesbren-
feasse.

kvaelstof (nitregen),

Skesrer man i stal med ilt,
forbraender jernet, og der
opstar en oxidhinde - en
~Qledeskal”, Bruger man
nitrogen, smelter stalet eller
fordamper, og man kan
undga cxiddannelsen. Der er
imidlertid to ulemper ved
skeering med nittogengas:
Mitrogen krasver et saerligl
haijtryksskaresystern, og
skaerehastigheden er ringere
fordi processen ikke far
energitilskud, saledes som
clet er tilfldet ved forbrazn-
dingen af jern i ilt.

Laserskaering af plade er
meget udbredt til fremstilling
af komplicerede profiler -
fortrinsvis | mellemstore
serier,

Malingen

skaller
Problemet kan illustreres

med et emne fra en industri-
lakerer. Det var fremstillet i 3
mm tyk stalplade udskaret
med laser og derpd jern-
fosfateret og pulvermalet.
Malingen sad paent fast pa
fladerne, men fra de laser-
bearbejdede kanter faldt den
al for et godt ord.

Vi fik undersagt emnet hos
clet irske institut
LFORBAIRT" | Dublin.
FORBAIRT har netop faet
riyt &g avanceret udstyr,
herunder et sakaldt , Atomic
Force Microscope” — AFM,
som kan vise tredimensio-
niale billeder afl overlleder i
en hidtil uset forsterrelse,
Mustrationerne viser (fig. 1)
bagsiden af en malingskal
tfra den laserskame kant) ag
en lilsvarende overfiade alf

Industriel Overlladebehandling 3/96



Provemetode

liolge: EM 535 skal det:te-
stes, om en veeske er
Newionsk eller nzsten
Mewtonsk pa falgende
mada:

1. Et udisbsbaeger hvor
udlabstiden for veesken
vil ligge mellem 30 og
100sekunderudvaiges

2. En méling med omrart
materiale males lige ef-
ter, det er kommet |
beegret.

=

En ny méaling foretages
pa samme made, dog
sdledes al versken star
60 sekunder i udiobs-
bazgret, fer milingen

foretages.

4. De to malingar mé hajst

variere 10 progent.
|———————— . =]
{Fig. 4)

3 Libelle (Vatermaler)

4 Glasplade

5 Evt. temperaturkappe

& Termometer med 0,1°C-
inddeling ag 0,2°C najag-
tighed.

Veaesken tempereres og
males. Beegeret saettes op
staliv og stilles { vater med
likelien. En eventuel behal-
der til opsamling stilles sale-
des, at der er mindst 100
mm fra bunden af beegeret.
Mens en finger holdes under
hullet, fyldes baaeret lang-
somt {for at undga luftbob-
ler), til det netop leker over
og ned i renden. Glaspladen
trazkkes hen over Loppen af
bageret for at undga uft-
babler og for at opna den
rigtige manade. Fingeren
flyttes, og nar vaesken be-
gynder at lpbe ud, taendes
stopuret. Mar udlebsstralen
brydes ferste gang, stoppes
uret | gen. Udlgbstiden no-
teres | sekunder med 172
sekunds nejagtighed.

For at opna starre sikker-
hed ber malingen gentages
og gennemsnittet af to
mélinger angives. De to
malinger ma ikle afvige
mere end fem procent.
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Dyppeudipbsbaeger
Det er npdvendiat mad

R

fplgende udstyr:
| Dyppeudlabsbaeger
med rigtig hulstorrelse
2 Termometer @
3 Swopur
4 Temperatur/ visko- i
sitetskurve for det i
pagzldends mate-
riale
Vezsken, der skal ma-

les, er normalt 1 en stor o}
behaolder oq er derfor |

vanskelig at temperere.
Felgelig skal tempera-

o ] a = ® n n b 3 i o L
Ve

turen males for efterfelgende
korrektion. Dyppeudlgbs-
beegeret saenkes ned i
vaesken, Nar beegeret er
fuldt, hasves det lodret op.
54 =nart baegerets nederste
kant kemmer af op af vas-
sken, startes stopurel. Stop-
uret standes, nar vaesken er
lgbet ud af beegerat,

Pa viskosltetskurven om-
regnes viskositeten fra den
midlte lemperatur il nor-
maltermperaturen®. Man ber
veere opmaerksom pa, at
viskositets/tem peratur-kur-
ven er forskellig fra produk:
il pradukt.

Vaerdien angives i hele se-
lundler.

Resultatbeskrivelse
[felge ISC 2431 angives re-

sultaterne sadan (eksempel)
* Arl og belegneise:

Maling 7214
® MNommen:

IS0 2431/3
= Producent, model og seric-

nummer:

Erichsen model 243/7/3

nr, 96021
e Pipoelernperatur:

223°C +/-0,5
® Uedipfasticl:

45 sekunder
= Afvigelser:

Beegeret er af aluminium
e Dalo:

96-09-15

Denne angivelse bor fgl-
ges, isser nar der er tale om
relklamationer eller dalo-
mentation. | praksis vil man
ofte angive resullatel pa en
simplere made, isazr ved in-
tern kontrol. En typisk angi-
velse ved et dyppeudlabs-
beeger er:

Dyppeudipbsbager

Fig. 4. Visicosilelskuroe
321 /3, 45 5ek:

Efter brug skal baegeret
geres rent. Rengeringen skal
ske, for vaasken torrer og
skal foretages med et eanet
oplesningsmiddel, Der ma
ikke bruges trdd eller lig-
nende af hardt materiale,

Udlpbsbagre skal kali-
breres, Dette geres med en
standardolie med kendt
kinematisk viskositet ca
temperaturkalibreringskurve.
Denne olie skal passe til
bagerets udlabstider g shkal
veere n@jagtig inden for 0,2
selunder,

Baegeret males igennem,
og der korrigeres ved hjzelp
af kurven. 5a leenge baegeret
er inden for +/- 3 procent,
anses det for at veere i
orden. Denne kontrol bgs
ske hvert halve ar. A

Viscosity measurement
in the Baint shnB

Viscosity is a difficult rhe-
ological discipline. How-
ever in practice most
measuraments in paint
shops-are handled with
few and simple instru-
ments — mainly different
sorts.of viscosity cups. In

gory. Even for simple
equipment there are seve-
ral pitfalls: Cups should be
selected according to the
purpose: Some are suitab-
le for official quality assur-
ance, others may give si-
milar results, but-are only

principle cups do only valid for routine checks.
give meaningful results for And finally: all mea-
newtonian liquids. surement equipment —

It is therefore described,
how a simple test can de-
tect whether a paint does calibration. The use of
 in fact belong to this cate-  calibration oil is described.
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even simple viscosity cups
—demand regular






