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Arco Elettrico della zincatura a spruzzo: analogie e differenze con l'AE della saldatrice.

Spruzzatura di sovraspessori Zinco sulla "parte
bagnasciuga" di un palo stradale dove la corrosione
è più forte

L'Arco Elettrico (AE) della Zincatura a Spruzzo è una tecnologia semplice' e con apparecchiature
portatili simili alla saldatura MIG. In entrambi i casi si ottengono depositi superficiali di alta qualità,
a costi contenuti (per l'alta velocità dell'AE), non solo in fabbrica ma anche in situ nei cantieri
esterni.

Schematicamente l'AE nella zincatura a spruzzo è ottenuto per mezzo di un trasformatore - che
fornisce corrente continua con voltaggio costante -un set di cavi e flessibili - un sistema di
avanzamento di due fili (elettrodi) ed una pistola all'estremità della quale scocca l'AE, che fonde il
metallo atomizzato e proiettato ad una velocità di 250m/sec. sul supporto preventivamente
sabbiato (SA 2,5-3). Originariamente si pensò al generatore della saldatura rivelatosi subito non
idoneo perché i voltaggi della saldatrice sono troppo alti e la corrente è alternata; quindi non in
grado di mantenere stabile l'arco.

Nell'AE della zincatura a spruzzo la frequenza è 18KHZ e durante l'alternanza del ciclo il plasma tra
le due estremità dei fili (elettrodi) si contrae e si espande creando una resistenza seguita da una
corrente pulsante. L'impedenza del trasformatore deve essere in grado di' adattarsi a questo
comportamento, ma sfortunatamente il trasformatore della saldatrice non ha questa possibilità. Per
questo è stato progettato un apposito trasformatore, in grado di mantenere un arco stabile a bassi
voltaggi senza forti cadute di tensione.

Le saldatrici ad arco a corrente alternata sono dei trasformatori statici, che trasformano la corrente
ad una tensione di 80V (saldatura manuale) e a 100 V (saldatura automatica) con forte intensità di
corrente (1OO~700A), l'arco si spegne ad ogni mezzo ciclo quando l'onda della tensione passa per lo
zero. La reattanza provvede con l'energia accumulata per l'induzione alla riaccensione dell'arco ad
ogni inversione di corrente a mezzo di un inverter . La corrente alternata in questo caso è necessaria
perché permette il raffreddamento dell'elettrodo nei semicicli in cui il flusso degli elettroni è
invertito.

I Altre differenze
Nelle saldatrici il dispositivo di avanzamento è semplice perché trattasi di un solo filo. Nella
spruzzatrice metalli, i fili (elettrodi) sono due che devono viaggiare alla stessa velocità per
presentarsi contemporaneamente al punto di contatto (corto circuito). Ogni minima irregolarità o
differenza di velocità causa un arco instabile e particelle grossolane. Il meccanismo di avanzamento
fili non deve intaccare la superfice o creare bave e dentellature che possono provocare disuniforme
pressione sui rulli con conseguente instabilità dell'arco perché la sezione trasversale dei fili non è più
continua.


