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AIR SPRAY 방식의 구성요소

Air spray 방식은 다음의 구성요소로 이루어져 있다.
Spray gun, 압축공기의 공급, 도료 공급 및 기타 필요 부품들 즉, 호스, 피팅(fittings), 기타의 장치로 구성된다. 

1.Spray gun
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 Spray gun(그림1.참조)은 광범위한 작업용도와 다양한 가격대로 유통되고 있다.
선택의 3대 중요 요소는 기능, 유지관리 및 가격이다.
그중에서도 기능을 중시해야 한다.
고가의 Gun을 모방한 싸구려 Gun은 생산 Line에 적용되기가 곤란한다. 

Spray gun의 적절한 에어 노즐 및 도료 노즐의 선택을 위해서는 Maker와 상의하는 것이 바람직하다. 무엇보다도 원하는 무화(Atomization)을 얻을 수 있는 부분이 바로 Spray gun이기 때문이다. 



	  
	2.압축공기의공급 

	  
	Compressor는 공기를 단순히 압축시키는 장치이다. 

Air 공급 조건에 관해 통상적으로 논의되는 부분은 Compressor와 Air 공급라인이다. Compressor는 용량(M3/min)과 압력(HP)으로 표시된다. Air spray 시스템의 원활한 사용을 위해서는 공급되는 압축 공기의 용량이 요구되는 압력 및 용량보다 상당히 커야한다. 

이것은 HVLP spray gun을 사용할 때에도 그대로 적용된다. 통상적인 방법으로는 Compressor에서 0Psi의 압력일 때 1HP당 약 0.11M2/min를 예상하는 것이 일반적이다. 유수분 제거기, Regulator, Ball Valve, 호스 등의 Air 공급라인의 구성 요소들이 적절히 선택되고 청결한 상태를 유지해야 하는 것은 필수적이다. 

제대로 관리가 되지 않으면 도장작업에 어려움만 추가하는 것이다. 분무기처럼 방아쇠를 살짝 뒤로 당기면 Air valve가 열려서 Gun이 작동된다. 

이 상태에서는 방아쇠가 도료 니들을 작동시키지 않아 도료가 나오지 않는다. 방아쇠를 좀더 당기면 도료 노즐로부터 니들이 떨어지게 되어 Gun에서 Spray가 시작된다. 

Gun으로부터 발사되는 도료의 양은 Container의 압력, 도료의 점도, 도료 노즐의 구경, 도료 니들의 간격에 의해 조정된다. 

압력 탱크나 펌프를 사용하는 작업 현장에서는 도료 니들의 간격은 통상적으로 완전히 개방된 상태로 사용된다. Siphon cup방식에서는 니들 밸브가 도료의 토출량을 조정한다. 

	  
	3. 도료공급 

	  
	도료 공급은 Siphon cup에서부터 압력탱크, 도료 펌프(순환 또는 비 순환식)에 이르기까지 여러 가지 방식이 있다. Siphon이나 중렵컵 방식은 재도장하거나 Touch-up라인에서 널리 사용된다. 압력 탱크 방식은 소량 또는 일반 생산라인에서 Air spray나 HVLP spray 방식에 사용되며 펌프는 일반적으로 대량생산라인, 순환되는 방식 및 Airless나 Airmix 방식의 생산 라인에 주로 사용된다. 펌프의 종류로는 압축공기, 유압 또는 전기 방식이 있다. 

	  
	4.도료heater 

	  
	도료 히터가 적절히 사용되면 점도조정, 솔벤트 감소, 고 고형분 도료의 Spray를 가능케 하며 Air와 도료압력을 낮춰 사용할 수 있고 도료의 흐름을 개선 시킨다. 

Heater는 Air spray방식에서부터 HVLP, Airless, Airmix 및 정전 spray 방식까지 모든 종류의 펌프에 사용 될 수 있다. 

도료 히터는 VOC기준에 맞추기 위해 솔벤트 사용이 제한 됨으로써 도장 업계에 더욱 절실한 존재가 되고 있다.

	  
	5.작업요령 

	  
	대부분의 작업자는 적절히 교육을 받지 못했거나 또는 전혀 교육을 받지 않아 나쁜 습관을 갖고 있으며 많은 경우 작업자나 작업부서를 교체함으로써 그들이 갖고 있는 기술이나 Know-how도 같이 없어지게 된다. 

반대로 관리부재로 문제점이 발생할 때까지 훈련의 중요성을 인식하지 못하는 경우도 있다. 좋은 도료와 장비를 갖추었다 하더라도 솜씨 있는 작업자가 없다면 그 조직은 완전한 실패작이다. 아래 5가지 작업요소들은 도장 효율을 증진시키기 위해 반드시 준수되어야 할 사항이다. 

1)작업시 피도물과 Gun과의 거리 

2)1회 왕복 속도 3)스프레이 패턴(Spray pattern) 

4)Spray gun의 사용자세(하향, 상향, 부채형) 

5)방아쇠 당김. 
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	6.Spray pattern과 압력 

	  
	 일반적으로 압력 조정에 있어 만족스러운 Pattern이 나올 수 있는 압력 범위내에서의 최저 압력을 사용하는 것이 바람직하다. 이 원칙은 모든 도장 방식에 적용된다. 이 원칙을 지키지 않거나 지저분하고 손상을 받은 노즐을 사용하게 되면 Spray pattern에 반드시 결함이 발생한다. 전형적인 Spray pattern 결함과 조처 사항은 그림 6~8에 나와 있다. Spray gun을 피도물에서 너무 멀리 띄우게 되면 비산의 가능성만 많아지게 된다. 
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적절한 패턴 겹침이 균일한 도막을 형성시킨다. 

  

"c"형 스프레이 패턴은 측면 구멍에 도료가 막혀서 발생한다. 이 문제를 해결하려면 신너로 막힌 도료를 녹여야 한다.에어노즐 구멍을 뚫기 위해 철제도구를 사용하지 않도록 한다. 

거꾸로 된 눈물방울형의 spray pattern은 도료 노즐 팁(B)의 외부에 굳은 도료가 막고 있기 때문에 발생하거나 AIR노즐이 헐겁거나 도료노즐이나 니들이 휘었기 때문에 발생한다.
굳은 도료가 문제라면AIR노즐을 벗겨내고 도료팁을 신너를 묻힌 헝겊으로 닦아준다.
만일, 휜 경우라면 AIR노즐을 꽉 잠그고 니들을 교체한다. 
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Fan pattern (Spray Pattern)의 폭이 너무 넓으면 Over spray가 많아진다. 과다한 압력은 반사되어 되돌아오는 도료 입자만 증기시키게 된다.(그림8 참조) 



	  
	7. 유지 관리 

	  
	Spray gun 은 정밀한 도구이며, 따라서 깨끗하고 기름이 잘 쳐 있는 상태라야 최상의 결과를 기대할 수 있다. 

◆Sipon 도장 

① 신너를 묻힌 헝겊으로 사이폰의 튜브를 닦는다. 

② 사이폰 튜브를 깨끗한 신너통에 담그고 Spray한다. 

③ 방아쇠를 계속 당겨 통로를 완전히 세척하고 도료 노즐과 니들을 깨끗하게 한다. 

◆중력식 도장. 

①Spray gun 으로 AIR를 잠근다. 

②도료를 중력컵에서 제거한다. 

③신너를 묻힌 헝겊으로 컵 내부를 깨끗이 닦는다. 

④컵 내부로 신너를 붓는다. 

⑤방아쇠를 당겨 도료 통로를 세척한다. 

◆압력식 도장 

①도료통을 신너로 교체한 후 방아쇠를 당기면 저압의 압력으로 신너가 도료 통로를 세척하게 한다. 

②깨끗하게 될 때까지 계속 당긴다. 
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가압식 스프레이건에 대하여
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가압식 스프레이건은 흡상식(일정한 압력의 공기가 에어 캡(Air Cap)과 페인트 노즐(Paint   Nozzle) 사이를 통과할 때 생기는     진공대에 의하여 도료가 흡상되는 방식)의 작용에 맞추어 일정   한 압력을 가진 공기압이 도료용기에 가해져서 그 압력으로 도 료를 밀어내고, 그 상승작용에 의하   여 도료를 분사하는 방식입니다. 
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 가압식 스프레이건은 일반적인 "외부 혼합식 선단부(先端部)-  도료와 공기의 혼합 분무를 에어캡   과 페인트 노즐의 전반 외부     에서 실시하는 구조"와 다르게 "내부 혼합식 선단부(先端部)-공기와   도료의 혼합을 에어캡 내부에서 실시하는 구조" 입니다. 
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 이에 따라 가압식 스프레이건은 고점도 도료(High Viscosity  Paint)의 분무가 가능하며, 도료의   비산을 감소시킬 수 있으며,  작업 시간을 단축 할 수 있습니다. 
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가압식 스프레이건의 구조 
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   특 성   
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 헤드부분을 고순도 알미늄으로 제작하였기에, 무게가 가벼우      며, 작업중 스프레이건의 무게 중심 잡기가 좋아  (Well-      Balanced) 손목의 피로가 절감됩니다. 
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 SFC공법으로 제작된 AIR CAP과 NOZZLE(재질:SUS303 스테      인리스)은 수계, 용제계에 관계없이 모든 도료에 사용이 가능      합니다. 
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 NEEDLE PACKING을 기존의 플라스틱 팩킹이 아닌 소가죽으      로 사용했기 때문에 슬라이드에 의해 마모되어 도료가 새는      것을 방지할 수 있습니다. 
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 CREAMY처리로 본체에 도료가 오염되는 것을 방지합니다 
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 내구성이 뛰어나고, 유지 보수에도 용이합니다. 
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 압송식 스프레이건에 대하여          
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압송식 스프레이건은 따로 설치된 도료 압송 탱크(Paint Feed     Tank)에 일정한 압력의 공기가 가해져 도료를 스프레이건의 도     료 노즐(Paint Nozzle) 끝까지 압송하여 스프레이건의 에어 캡     (Air Cap)에 의해 도료를 분사하는 방식으로 공장 라인 또는 대     형 도장물의 연속 작업에 적합하며, 분사 각도와 스프레이건을     다루기가 용이하며, 페인트 컵(Paint Cup)을 사용하지 않기에     중량이 가벼워 작업성이 뛰어납니다.  
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MODEL : K-5L KIT 

  ▶ 압송식 스프레이건 
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   특 성     
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본 제품은 압송스프레이건 킷으로서 컴퓨레셔로부터 직결된 공     기압력(1차측)과 액면 공기 압력(2차측-압송탱크의 압력)을 압     력게이지(Pressure Gauge)와 에어 레귤레이터(Air Regulat- 

    or)로 직접 확인 및 셋팅할 수 있게 설계되어 손쉽게 도장을 할     수 있는 제품이며, 휴대가 간편합니다.   
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프라이머(Primer), 해머톤(Hammer-Tone) 

    해머네트(Hammer-Net), 래커(Lacquer) 

    메탈릭 도장(Metallic Coating) 

    저점도에서 중점도까지의 도료분사 (Spraying Of Paints     Ranging From Low To Middle Viscosity) 

  

  

   ▶ 범용자동건   
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   ▶ 저압자동건 

  

   ▶ 장수노즐건 
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   ▶ 로봇용자동건 
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