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Vatblastring- Skonsammare an torrblastring

Ibland racker hogtryckstvattning inte till eller ocksa ger
tvatten for mycket vatten. Konventionell blastring kanske gor
for mycket averkan pa det som skall blastras. Da ar
vatblastring det naturliga alternativet. Vatblastring ar ett mot
underlaget skonsammare satt att géra rent. Vatblastring ar
ett samspel mellan ftryck, fléde, vatten, samt val av
blastermedel och munstycksstorlek.

Exempel pa anvandningsomraden:

* Klottersanering

* Rengoring av fasader, ornament, stuckatur, socklar.

* Rengodring av kakel och oxiderade ytor.

* Rengdring av ventiler

» Fargborttagning pa trafasader, plastbatar, bilar, komposit-
material mm.

Blastermedel finns i flera olika typer t. ex:
* Glas (atervunnet)

*Sand

* Bikarbonat (soda)

* Marmorkross (dolomit)

Lite allmant om blastermedel

Blastermedel... Kompressorn satter fart pa det,
"blasterklockan” forvarar och portionerar ut det,
blasterslangen transporterar det och venturi-
munstycket accelererar det. Allt detta ar viktigt,
men det ar blastermedlet som goér arbetet. Att valja
ratt blastermedel ar helt avgérande att man skall fa
den avsedda finishen, i tid och sa att man haller
budgeten. Valjer man fel blastermedel kan
resultatet bli att man far en dalig finish,
produktionsproblem, maste géra om jobbet osv.

Manga misslyckade fargappliceringar kan sparas
tillbaka till att man anvant fel blastermedel. Den
basta tankbara blasterutrustningen kan inte
kompensera for ett blastermedel som inte kan gora
jobbet. For att i storsta mdéjliga man undvika
misslyckanden finns pa de fdljande sidorna
beskrivet ett antal blastermedel som vi av
erfarenhet vet ar lampliga att anvanda. Forutsatt
attman gor ett korrekt val.

Om du kénner dig tveksam —Fraga oss!

Obléstrad

Sa2

sa2%

« Kalk
Med begynnande Med utbrett
rostangrepp Med rostangrepp rostangrepp

Val av blastermedel

Val av ratt blastermedel ar avgérande for slutresultatet.
Blastermedlet har vasentligen tva funktioner vid blastring.
Slagverkan och slipverkan. Slagverkan gor att materialet
lossas. Slipverkan gor att det lossade materialet slits bort.
Den energi som overfors till den e ytan bestams av
ekvationen E = 0,5 m x V2 dar E &r partikelns energi, m ar

partikelns massa och V ar hastigheten.
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En hel bok skulle kunna skrivas om tillgangliga
blastermedel. Var rekommendation ar att konsultera en
erfaren leverantor av blastermedel da det galler att valja
ratt blastermedel. For att underlatta leverantérens val av
blastermedel behdver denne vanligtvis veta féljande:

» Vad som skall blastras och av vilket material objektet ar
tillverkat.

» Storlek och utseende av ytan som skall blastras och
varfor blastringen skall utforas.

* Ytans beskaffenhet fore blastring.

* Den 6nskade ytstrukturen efter blastringen.

 Huruvida nagot material kan avliagsnas fran ytan ellerom
detror sigomen polering.

* Vilken sorts farg som skall appliceras och vilken typ av
ytstruktur som behovs for att fargen skall fasta pa basta
satt.

Val av kornstorlek
| praktiken uppnar man optimal blastringseffekt genom att
blanda blastermedel av varierande kornstorlek sa att det
passar till blastringsuppgiften. Detta sker automatiskt vid
anvandning av ateranvandbart blastermedel, dar
blastermedlet deformeras eller sdnderdelas vid anslaget.
Detta betyder att man efter nagon tids férbrukning och
pafylining av blastermedel uppnar den ideala blandningen
av kornstorlek. Daremot ar krossning och darmed
forbunden dammutveckling karakteristiskt for engangs-
blastermedel.

Ateranvandbara blastermedel deformeras och krossas i
langt mindre grad och ar saledes mer ekonomiska.
Dessutom maste man idag i langt hogre grad ta hansyn till
deponeringskostnaderna. Tar man detta i betraktande blir
valet av ateranvandbart blastermedel annu mer
fordelaktigt, givetvis under foérutsattning att blastrings-
uppgiften gor detta mgjligt.

Dimensionering av slangar

Hogre vikt, kornstorlek och hastighet betyder hogre effekt.
Det ligger i sakens natur att en minskning av hastigheten
som resultat av ett tryckfall vasentligen reducerar
blastereffekten. En tumregel sager att blasterslangens
innerdiameter bér vara 3 till 4 ggr munstyckets
innerdiameter. Friktionsférluster med resulterande
tryckfall kan kosta atskilliga kronor per manad i
produktionsbortfall. Vanligtvis dimensioneras blaster-
slangen darfor i 1" eller 1 1/4." En del blastrare anvander
ocksa en s.k. "vippanda” (slang av klenare dimension)
narmast blastermunstycket for att slippa halla i den grova
blasterslangen. For att optimera resultatet vid storre
blastringsuppgifter, bér man minimera tillférseln av
blastermedel till munstycket och samtidigt tillféra sa
mycket tryckluft som mdgjligt. De stora blaster-
medelskornen ger da maximal slagpaverkan och darmed
rahet i ytan, under det att de mindre kornen ger kortare
avstand mellan anslagen och darmed battre
tackningsgrad.
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BLASTERMUNSTYCKEN

Attvilja blastermunstycke.

Att vid blastring valja ratt munstycke ar lika viktigt som att
vid sprutmalning valja ratt munstycke till fargsprutan. Det
tillverkas manga olika blastermunstycken, var och en
avsedd for sitt speciella anvandningsomrade. Munstycket
skall betraktas som ett verktyg och precis som en
mekaniker har mer an en fast nyckel i sin verktygslada, sa
bor blastraren ha mer an ett blastermunstycke i sin
uppsattning. D& man skall valja ett munstycke bér man
forst kontrollera hur mycket tryckluft som finns tillgangligt.
Darefter bor man valja det storsta mojliga munstycke som
tillganglig tryckluftkélla medger. Da galler det att inte bara
titta pa tillgangligt tryck utan ocksa pa tillganglig volym.
Blastring kraver hogt tryck och stor tillganglig luftvolym. (6
— 7 bar och 2,5 -21 m3/min). Ju stérre kompressor, desto
stérre munstycke kan anvandas. Stort munstycke betyder i
sin tur attman arbetar snabbare.

Men det ar inte bara munstyckets storlek som ar
avgorande. Avverkningen beror ocksa pa hur munstycket
ar konstruerat. | dag anvander man sig i huvudsak av s.k.
venturimunstycken enligt bild nedan. Foérdelen med
munstycken av venturityp ar att man genom munstyckets
konstruktion 6kar hastigheten pa luften da den passerar
venturin. Darigenom 6kas givetvis ocksa hastigheten pa
blastermaterialet. Hastigheter pa éver 700 km/tim (195
m/s) uppnas. Detta gor att blastermaterialets
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anslagsenergi blir hdg och darmed avverkning mycket
effektiv. P.g.a. av den hoga hastigheten hos blaster-
materialet far man en battre kontroll av detsamma och
dessutom far man genom venturikonstruktionen en jamn
spridning av blastermaterialet, nagot som framgar av
bilden.

Clemcos Clemlite-venturimunstycken kan erhallas i ett
stort antal storlekar och med flera anslutningar inkl. den
grova 50 mm gangningen som forhindrar forslitnings-
skador och garanterar stadig placering i munstycksfastet. |
allmanhet 6kar produktionskapaciteten med storleken hos
munstyckets Oppning. Detta galler ocksa hastigheten i
blastermedelsforbrukningen samt volymen erforderlig luft.
Munstyckets langd bestammer dess effektivitetsomrade.
Clemlites venturiinsatser ar gjorda i sintermaterial och
saknar skarvar som vittrar sonder och férsvagas under
blastermaterialets standigt nétande angrepp.

Munstycksstorlek  Tryck vid munstycket kg/cm”
34 4.1 4.8 5.5 6.1 6.8

4,8mm 740 850 940 1075 1160 1280 Luftforbr. L/min
70 80 90 100 110 120 Sandférbr. Kg/tim
6 7 7,5 8,5 9,5 10 hK kravs

6,4mm 1330 1530 1730 1930 2100 2300 Luftférbr. L/min
120 140 160 185 200 225 Sandférbr. Kg/tim
10,5 12 13,5 15 16,5 18 hK kravs

8,0mm 2200 2500 2900 3200 3600 3900 Luftférbr. L/min
210 240 270 300 330 370 Sandférbr. Kg/tim
17,5 20 22,5 25,5 28 30,5 hK kravs

9,5mm 3100 3600 4100 4600 4900 5600 Luftforbr. L/min
300 350 390 430 475 520 Sandférbr. Kg/tim
24 28 32 36 38,5 44 hK kravs

11,1mm 4200 4800 5500 6200 6800 7200 Luftférbr. L/min
400 470 530 590 650 710 Sandforbr. Kg/tim
33 38 43,5 48,5 53,5 56,5 hK kravs

12,7mm 5500 6400 7100 7900 8800 9600 Luftférbr. L/min
520 600 680 760 840 910 Sandférbr. Kg/tim
43,5 50 56 62,5 69 75 hK kravs

15,9mm 8700 10100 11400 12800 14300 15500 Luftférbr. L/min
840 960 1090 1210 1340 1470 Sandférbr. Kg/tim
68,5 79,5 90 100,5 112 122 hK kravs

19,0mm 12200 14300 16200 18200 19600 22200 Luftforbr. L/min
1210 1380 1560 1730 1900 2080 Sandférbr. Kg/tim
96 112 127 143 154 1745 hK kravs

Luftférbrukningen &r matt med flédesmatare under blastring och darfor ar vardena lagre an for enbart luft, utan blastermedel.
Hastkrafterna som kravs ar baserat pa 127 I/min per hK.
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