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IT.2.7 Plastsprgjtestegbning

Fglgende processer, der er beskrevet i bilag B "Proces-
kataloget", er omfattet af afsnit I1.2.7.

I1.2.7.1 Stegbning
II.2.7.2 Efterbearbejdning.

Fig. I1.2.7.1

STQV ST@V
A A
GASSER NYT GRANULAT
EMNE

~ TORRING

arok | STZBEMASKINE |« AF GRANU -

- GRANULAT LERING
PLASTST@BEMASKINE

Brug af hjzlpestoffer.

Brug af materialer og hjelpestoffer, der kan medfbre risiko
for forurening af det eksterne milje.

Tabel I1.2.7.1

Type nr. Stofgruppe.
87 Phenolmasse
88 Polyacetal
89 Polystyren
90 ABS
91 Polyphenylen sulfid

92 PBTB
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II.2.8 Elektronikfremstilling

Fglgende processer, der er beskrevet i bilag B
"Proceskataloget", er omfattet af afsnit II.

IT.2.8.1 Montage

IT.2.8.2 Lodning

II.2.8.3 Indstgbning
IT1.2.8.4 Lakering

IT1.2.8.5 Tykfilmproduktion

Brug af hjzlpestoffer, der kan medfgre risiko for
forurening af det eksterne milje.

Tabel II.2.8.1

Type nr. Stofgruppe.
1 Polyurethan stgbemasse.
3 Polyester stgbemasse.
25 CFC
80 Beskyttelseslak

84 Flusmiddel med harpiks
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I1.2.9 Opbevaring af kemikalier

Fglgende aktiviteter, der er beskrevet i bilag B
"Proceskataloget", er omfattet af afsnit II.2.9.

IT.2.9.1 Centrale lagre.
II1.2.9.2 Varemodtagelse

Generelt.

Kemikalier kan opbevares i varemodtagelsen, ved anlag
i forbindelse med produktionen, i tankanlag eller pa
centrale lagre samt evt. p&d modtagepladser for olie-
og kemikalieaffald.

Felles og specielle vilk&r angiver afgransningen i for-
bindelse med produktionen. Miljgpgodkendelsen i forbin-
delse med olie- og kemikaliemodtageplads samt
godkendelsen af tanklagre regulerer opbevaring pa

disse steder.
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I1.2.10 Laboratorier

Der stilles ingen specielle krav til etablering og
drift af laboratorier. Dette begrundes udelukkende i
omfanget af de processer, der anvendes p& laboratori-
erne. Overfgres processerne til produktionen skal vil-
kdr II.1.2.Et 7 overholdes.
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II.2.11 ¢gvrige anlzg

Tabel II.

Fplgende processer, der er beskrevet i bilag B
"Proceskataloget", er omfattet af afsnit II.

I7.2.11.1
IT.2.11.2
2.11.3
2.11.4

II.
IT.
II.
IT.
IT.
ITI.
ITI.

2.
.11.
.11.
.11.
.11.

[NC T NS R \C T (S}

ll.

5

W 00 ~J O

Svejsning og flammesk&ring

Lodning

Termisk afgratning

Limning samt eventuel ovnhazrdning

Stpbning af filtre

Varmebehandling (udenfor L35)
Trykprg¢vning/justering af apparater i sprit.
Lystryk, kopiering, fotolaboratorier m.m.

Kglevandsanlag

Ved processerne II.2.11.1 til ITI.2.11.9 emitteres der
stoffer til luften. Derudover er der ved processerne

11.2.11.4,

I1.2.11.5, II.2.11.7 og II.2.11.8 kemikalie-

affald. Endelig emitteres der spildevand fra processer-
ne I1.2.11.2, II.2.11.8 og II.2.11.9.

Hjzlpestoffer, der rummer risiko for forurening af det

eksterne milje.

2.11.1

Type nr.

26
31
32
49
68
73
84

Stofgruppe.

Epoxystgbemasse/lim
Oplgsningsmidler uden chlor (Sprit)
Hydraulikolie.

Kulbrintegasser (svejsegasser)
Kemikalier til kglevandsbehandling.
Lime med oplgsningsmidler
Oplgsningsmidler med chlor
Fremkaldervaske

Silicone lim/fugemasse

Flusmidler med harpiks.
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IITI.1 KEDELCENTRAL
IIT.1.1 Vvilkar
Generelt.

ITI.1.1.1
Vilkar om ste¢j, rystelser og luftforurening samt jord-
og grundvandsforurening er anfgrt i godkendelsens
kapitel I.

IIT.1.1.2
Senest to ar efter meddelelsen af denne godkendelse og
et halvt ar fe¢r selve konverteringen til naturgas fin-
der sted, skal der fremsendes et projekt samt en
miljptekninsk redeggrelse. Amtet skal godkende
projektet.

ITT.1.1.3
Konverteres der ikke til naturgas skal dette meddeles
amtet senest to ar efter meddelelsen af godkendelsen.
Samtidig skal der fremsendes planer for at bringe var-
mecentralen miljgmessigt pd hgjde med et nyetableret
anlag.

IIT.1.1.4
Amtet skal have lejlighed til at besigtige de journa-
ler, der er f¢rt pd kedelcentralen. Der vil blive lagt
vegt pad fplgende:

M3ling af coO

Méling af sodningsgraden (Bacharach)
Maling af CO, eller O
Maling af temperatur

2
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Opggrelse af stoffer, der kan belaste det eksterne milj¢.

S III.1.1.5
Der skal en gang pr. &r indsendes en opggrelse over de
stoffer, der er anfgrt i tabel ITI.1.1.1.

Gulve.

ITI.1.1.6
Udslip fra maskiner i form af olie, oplgsningsmidler
emulsioner, vaskevand m.v. md ikke kunne lgpbe i overfla-
de- eller sanitare aflgb eller sive gennem belagnin-

gen.

Der m& ikke permanent std olie- eller kemikalieholdige
vesker pa& gulvene, med mindre de er sikret mod gennem-
sivning. Til gulve regnes her ogsd bund i kaldre og
tprbrgnde i produktionslokalerne.

Hvis der konstant er udslip fra en maskine, skal den
forsynes med nedsivningssikret underlag i form af
spildbakke eller nedsivningssikret underlag, hvori
spildet opsamles.

Ved eksisterende anlag, hvor opfyldelsen af det oven-
stdende er uforholdsmassigt vanskeligt, skal der an-
vendes absorberende materiale og foretages hyppig ren-

gpring af gulvet.
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III.1.2 Beliggenhed:

Kedelcentralen er beliggende i bygning L1l i den nord-
lige del af virksomhedens areal. Nermeste beboelse,
der ikke har tilknytning til virksomheden, ligger ca.
150 meter mod nord.

ITI.1.3 Miljpgodkendelsesmessig status

Den nuverende kedelcentral er opbygget i perioden 1960
til 1979. Der udfegres afbrending af spildolie p& to
kedler. Spildolieforbrandingen er godkendt 1. gang den
25. november 1976. Spildoliebehandlingen med tilhgrende
forbrandingsanlag, stdr umiddelbart foran en ombygning
i henhold til en miljggodkendelse meddelt den 2. marts
1992.

Amtet har modtaget beregninger over emissionerne fra
hele kedelcentralen, men kedelcentralen er ikke tid-
ligere blevet miljggodkendt i sin helhed.

ITI.1.4 Kedelcentralens opbygning:

Kedelcentralen leverer hedtvand til opvarmning og pro-
duktionsprocesser via et transmissionsnet, som dzkker
alle bygninger i Lunden Nord og i Lunden Syd. I forbin-
delse med nedlaggelse af kedelcentralen i Elsmark, vil
dette omrade senest i 1993 blive tilsluttet transmis-
sionsnettet fra Lunden Nord.

Kedelbestykningen omfatter:
1 stk. vandrgrskedel p& 18,5 MW,
3 stk. DsSV-kedler hver p& 4,5 MW og

3 stk. DSW-kedler hver pd 9,3 Mw.

Samlet merkeeffekt 59,9 MW. Reel max. ydelse er 40 MW.
Fremlgbstemperaturen er 155 °c. To af de 4,5 MW DSW-
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kedler benyttes til afbranding af spild-olie/fuelolie.

De gvrige er fuel-olie fyrede.

Samtlige hedtvandskedler har aftrak til felles aftraks-
kanal, som fgrer ud til den falles skorsten pa 69 meter.
Den propangasfyrede kedel har et afkast pa 9 meter.

Der anvendes rotationsbrandere. Samtidig med fuelolien
indfyres 5 % vand. Fuelolien tilledes via en mdlepumpe
i en hurtig roterende forstgverkop. Ved koppens skarpe
kant slynges olien ud i en vifte. Koppens koniske form
og en udmuring i kedlen samt indbl@sning af primerluft
far olietdgen til at sta i en konisk form ind i flammen.
Vandtils@tningen bevirker en sekunder forstgvning, nar
vanddampen spranger oliedraberne.
Forbrandingstemperaturen er ca. 1400 grader. Der fore-
tages lgbende kontrol med rgggassens opacitet og tem-

peratur.

Ekspansionssystemet er forsynet med en mindre propan-
gasfyret dampkedel pa 440 kW til produktion af damp
til ekspansionssystemets trykpude.

Tankanleg til fuelolie behandles under tankanlag. Tan-
kene er i e¢vrigt reguleret efter olietankbekendtggrel-

sen, der administreres af Nordborg kommune.

Som tidligere navnt planlagger Danfoss A/S at konver-
tere til fyring med naturgas i stedet for fuelolie.
Det vil medfgre fgplgende kedelbestykning:

1 stk. ny 4 MW kedel med tilhgrende filteranleg for
r¢ggas, for afbraznding af spildolie/fuelolie,

2 stk. nye 16 MW kedler for naturgas samt

1 stk. gl. 18 MW kedel for fuelolie som reservekedel.

Den eksisterende propangasfyrede dampkedel bibeholdes,
men den ombygges til naturgas.
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De nye kedler fir hver sin skorsten, 16 MW kedlerne
hver 20 m, spildoliekedlen 20 meter og dampkedlen be-
holder sin eksisterende skorsten. Kedlen P& 18 MW skal
fortsat vare tilsluttet den eksisterende skorsten, der
eventuelt afkortes eller fores med en stdlskorsten.

I tilfelde af afbrydelse af naturgassen vil et lager

af flydende bPropangas tjene som reservelager. Der eta-
bleres samtidig et anlag til iblanding af luft til pro-
pangassen s& luft—propangasplandingen far samme wobbe-
indeks som naturgassen. Desuden kan ovennavnte 18 MW
kedel fyrer med gasolie i tilfalde af svigt i
naturgasforsyningen.

III.1.5 Forurening og forureningsbegransende foranstaltninger.

Der emitteres svovldioxid fra fuelolieforbrandingen.
Ved max. belastning p& 5000 kg indfyret fuelolie pr.
time emitteres der 42 gram /sek. af svovldioxid. Med
en skorstenshgjde p& 69 meter udggr immissionskoncen-
trationsbidraget 27 % af den B-vardi, der er anfert

for svovldioxid i den nye luftvejledning. Dette er bed-
re end hvad der kan stilles krav om ved et nyt anleg.
Derimod er reghastigheden ved toppen af skorstenen

ikke oppe pi 8 meter Pr. sek ved minimum belastning.

Stoffer, der indeholder risiko for belastning af det
eksterne miljg.

Tabel III.1.1.1

Type nr. Stofgruppe
Spildolie
45 Gasolie
65 Olieopsugningspulver
98 Propangas
99 Naturgas

100 Fuelolie
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I1I.2 HERDERI

ITIT.2.1 vilkar:

Generelt.

I11.2.1.1

Vilka&r om stej, rystelser og luftforurening samt jord-

og grundvandsforurening er anfert godkendelsens
kapitel I.

Indretning.

I11.2.1.2

I1IT1.2.1.3

I11.2.1.4

Anlag skal vare pa et underlag, hvori spild fra
overlgb eller utatheder opsamles. Underlaget kan enten
vezre en del af fundamentet eller en bakke.

Udslip fra anlag og maskiner i form af olie, oplgs-
ningsmidler, emulsioner, vaskevand m.m. m& ikke kunne
lgbe i overflade- eller sanitare- aflgb eller sive

gennem gulvbelagningen.

Der m& ikke std olie- eller kemikalieholdige vasker pa
gulvene, medmindre gulvet er sikret mod gennemsivning.
Til gulve regnes her ogsd med bund i kaldre og
tprbrende i produktionslokaler.

Amtet skal have lejlighed til at besigtige fundamentet
af nedlagte eller flyttede anlag. Der kan om forngdent
stilles krav om udtagning af jordpr¢ver. Dette galder

ogs& for det aflgbssystem, som evt. bliver overfledig.

Spildevand.

IIT.2.1.5

Spildevand, som tilledes virksomhedens rensningsanlag
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i L15, m& ikke indeholde stoffer, der kan forstyrre
anlaggets drift i en sddan grad, at virksomhedens
udledningstilladelse overskrides. Ligeledes mé&

stoffer, der kan vare vasentlig miljgskadelige og som
ikke afgiftes i anlegget, ikke tilledes dette. I
konkrete tilfelde skal der udfgres en vasentlighedsvur-
dering. Amtet udfgrer vurderingen.

Kemikalier og hjzlpestoffer.

IIT.2.1.6

Mengden af kemikalier og hjelpestoffer, der rummer
risiko for forurening af det eksterne milje, skal en
gang pr. ar opggres, og resultatet skal sendes til
amtet (stofgrupperne fremgdr af afsnit I.6.1). Viser
opgg¢relsen, at der bestar vesentlig risiko for forgget
forurening, kan der kraves udfegrt forurenings-
begreznsende foranstaltninger. Amtet vurderer, hvornar
der er tale om vasentlig risiko.

IT1.2.1.7

Affald.

Oplag af kemikalier og hjzlpestoffer m& ikke opbevares
uden for lagre eller arealer, der er indrettet hertil,
uden at der foreligger en serlig produktionsmessig
begrundelse herfor.

ITT.2.1.8

Olieaffald fra gasharderiet, som er omfattet af
virksomhedens godkendelse til behandling af spildolie,
ovefgres til bygning L11.

IIT.2.1.9

Olie- og kemikalieaffald fra saltharderiet sendes til

Kommune Kemi.
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IIT.2.2 Beliggenhed.

Herderiet er beliggende i bygning L35 pa Stamvej i
Lunden Syd.

IITI.2.3 Miljggodkendelsesmessig status.

Herderiet blev miljggodkendt i forbindelse med flyt--
ning af afdelingen i 1975. Godkendelsen er dateret den
14. juli 1975 og journaliseret under nr. 261-37-74.
Nerverende godkendelse erstatter godkendelsen fra 1975.

IIT1.2.4 Herderiets indretning og drift.

Indretning.
Bygning L35 indeholder kun h@rderiet, med tilhg¢rende
lager-, mandskabs- og administrationsfaciliteter.

Selve harderiet er opdelt i to afsnit, gasharderiet og
saltharderiet. I gasherderiet er der endvidere et under-
afsnit, hvor der hzrdes under vakuum samt i et CvD-anleg,
hvor herdning foregdr i en atmosfere af brint, metan

og titantetrachlorid.

Saltherderiet bestdr af et antal saltbade til henholds-
vis forvarmning, hardning og an1¢bning af emner. Desu-

den er der afgysebade, som enten indeholder olie eller

saltvand (10% NaCl). For renge¢ring af emnerne er der

et vaskeanl®g og en sandblesekabine med tilhgrende kar

med passiveringvaske.

Gasharderiet omfatter et a@ldre gennemlpbsanleg og et
antal nyere batchanlzg, samt en vacuumovn og det for-

nevnte CVD-anlag.

Drift.
Herderiet er i drift 24 timer i dg¢gnet.
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Af he&rderiets samlede produktion udfgres ca. 90% i
gasharderiet. De resterende ca. 10%, som behandles i
saltherderiet, er hovedsagelig varktgjer.

Princippet i h@rdeprocesserne er at varmebehandle em-
ner af jern og stdl, og under varmebehandlingen at
tilfgre stoffer, som diffunderer ind i emnet, og
indgdr i kemisk forbindelse med metallet.

I gasharderiet findes det tilfgrte stof i den gasat-
mosfazre som emnerne opvarmes i. Og i saltharderiet kan
stofferne tilfgres saltbadet, hvori emnerne opvarmes.

Foruden de tilfegrte stoffer er temperaturen og varmebe-
handlingstiden parametre, som er af stor betydning for

resultatet af hardningen.
Det generelle procesforlgb i gasharderiet er fplgende:

- Emnerne forvaskes i varmt vand tilsat
vaskemiddel.

- Emnerne opvarmes i en hardeovn til
ca. 900 OC, her tilfegres de stoffer,
som ¢nskes 1 processen.

- Emnerne afgyses i1 oliebad ved en
temperatur p& 90-150 °c. ‘

- Emnerne eftervaskes i varmt vand
tilsat vaskemiddel.

- Emnerne anlgbes ved 140-240 °c.

I gennemlgbsovnen foregdr disse procestrin automatisk,
alle emner som tilfgres ovnen vil f& samme behandling.

Batchanleggene bestar af en rakke delanlag, som hver
for sig kan udfgre en enkelt af delprocesserne, som

nevnt oven for. De enkelte delanlag er forbundet med
et transportsystem, som flytter batchen fra det ene

procestrin til det naste.



ITI-10

Vakuumanlagget og CVD-anlagget er lukkede anlag, som
fpdes batchvis. De gasarter og kemikalier, som
anvendes genbruges eller opsamles og returneres til

leverandgren.
Det generelle procesforlgb i salthzrderiet er fglgende:

- Emnerne forvarmes i en el-opvarmet
varmluftsovn.
- Herefter opvarmes emnerne i 1 til 2 saltbade
til hzrdetemperatur, max. 1200 c.
- Emnerne afgyses herefter i enten:
a) varm oliebad,
b) salpeterbad eller
c) saltvand.
- Emnerne anlgbes derefter ved 2-300 %c
i saltbad eller varmluftovn.
- Til slut vaskes emnerne i varmt vand
tilsat vaskemiddel, og passiveres.

Hele procesforlgbet i saltharderiet er praget af indi-
viduel og manuel behandling af emnerne.

III.2.5 Forurening og forureningsbegransende foranstaltninger.

Energiforbrug.

Herderiets processer foregar under hgje temperaturer,
derfor er afdelingen storforbruger af energi.

Energiforbruget kan opdeles i to hovedgrupper nemlig:
- energli til herderiets processer,
- energi til proces- og rumafsugning samt

rumopvarmning.

Danfoss A/S arbejder pad, at optimere energiudnyttelsen

for begge former for energiforbrug.
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Som tidligere navnt skal processerne foregd ved hgj
temperatur, og det er ngdvendigt, at procesanlaggene
konstant fastholdes p& procestemperaturen. Bl.a. der-
for vil den stgrste del af den varme, som tilfegres her-
deprocessen, ende som spildvarme. Ved at etablere kon-
stant stor udnyttelse af anlaggene, reduceres energibe-
hovet pr. produceret enhed.

Afdelingens stgrste produktion, og stgrste energifor-
brug, er i gasharderiet, derfor vil energioptimering i
dette omrdde ogsd vare mest givtigt. I de sidste par
ar er de store kontinuerlig arbejdende anleg i gashar-
deriet udskiftet til batch anleg. Derved opnds ste¢rre
fleksibilitet i processen, der energimessigt betyder,
at anlegget enten kgre fuldt udnyttet eller er
afstillet.

De nye anlag har dog medfegrt, at lufttilferslen er
forgget og dermed energiforbruget til ventilation.
Derfor har Danfoss A/S planlagt, at etablere et nyt
ventilationsanlag med varmegenvinding. Herved vil
herderiets samlede energiforbrug blive bedre udnyttet.
Varmegenvindingen forventes at give en besparelse i
stgrrelsesorden 4,5 GWh/4r ud af et forbrug pa 10
GWh/&r.

IIT.2.6 Spildevand.

Processpildevand ledes til virksomhedens renseanlag i
L15. Dog afhentes spildevand fra vaskeanlaggene i gas-
herderiet til L1l for ultrafiltrering.

@vrigt spildevand fra gasharderiet tilledes syre/base-

ledningen.

Spildevand fra saltharderiet tilledes cyanledningen.
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ITI.2.7 Luftforurening.

Ste].

Affald.

Procesafsugningen fra gasharderiet indeholder hoved-
sagelig overskudsvarme fra herdeprocesserne. Foruden
varmen fra processerne, stammer en del varme ogsa fra
efterbrending af overskudsgas fra hardeovnene. Proces-
luften indeholder desuden herdeolie og vaskemidler fra

afgysning og vaskeanlag.

Stprsteparten af procesafsugningerne fra gasharderiet
renses i en luftvasker med olieudskiller.

Procesafsugningen i salthzrderiet samles i et afkast.
Inden luften afkastes over tag, renses den i et luft-

vasker.

Danfoss A/S har planlagt, at installere et nyt venti-
lationsystem. Hovedprincippet i det planlagte anlag
er, at samle alle varme proces- og rumafsugninger i et
afkast, og via en varmeveksler at udnytte overskuds-

varmen.

Der er ikke sarlige stpjende anlag i harderiet. Venti-
lationsafkastene giver, sammen med den eksterne trans-
port et bidrag til virksomhedens samlede stgjemission.

Affald fra salthzrderiet, som indeholder salte og slam
fra luftvaskere sendes til Kommune Kemi.

Slam fra sandblasning i salthzrderiet sendes til

Kommune Kemi.
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Jord- og grundvandsforurening.

Kemikalier, affald og spildevand, som anvendes eller
fremkommer i harderiet, kan vare skyld i forurening af
jord og grundvand. I g¢vrigt er omrddet under og omkring
L35 omfattet af godkendelsens afsnit I.1.3 om jord~- og
grundvandsforurening.
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II1I.3 TANKANLEG
III.3.1 Generelle vilkar.

ITT.3.1.1
Vilk3r om stej, rystelser og luftforurening samt jord-

og grundvandsforurening er anfe¢rt i godkendelsens
kapitel I.

I11.3.1.2
I tabel III.3.1 er de tanke, der er omfattet af godken-

delsen III.3 angivet. Til hver tank er der i venstre
kolonne angivet et nr.(linie nr.). Den hgjre kolonne
angiver den/de specielle vilkar, der er galdende for
den pagaldende tank. For tank nr. 10 galder der sdle-
des det specielle vilkadr nr. III.3.2.2, for tank nr.34
gelder det specielle vilkadr IITI.3.2.17.

I1T1.3.1.3
Ved etablering af nye tanke skal amtet underrettes

i.h.t. geldende bekendtggrelser sdledes, at der kan
tages stilling til det videre godkendelsesforleb.

I111.3.1.4
N&r en tank ikke la&ngere anvendes, skal amtet underret-

tes slledes, at der kan tages stilling til de efterfgl-

gende foranstaltninger.
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III.3.2 Specielle vilkAar

I11.3.2.1
Miljpgodkendt af Nordborg kommune. S¢nderjyllands amt

overtager godkendelsen.

I11.3.2.2
Tanken godkendes 1. gang i den foreliggende miljggod-

kendelse.

ITI.3.2.3
I forbindelse med slgpjfning af tanken skal reglerne i
olietankbekendtggrelsen § 14 stk. 4 overholdes.

ITT.3.2.4
Tanken skal korrosionsbeskyttes indvendig eller vare
udfgrt i et materiale, som er egnet i overensstemmelse
med en indhentet udtalelse fra korrosionscentralen
eller et tilsvarende af amtet godkendt firma eller

institut.

I1I1.3.2.5
Senest en uge inden tanken tildzkkes skal amtet under-
rettes, sdledes at evt. syn af tanken kan finde sted.

IIT.3.2.6
Tanken skal beskyttes mod udvendig korrosion.

I1T1.3.2.7
Tanken skal tgmmes, renses og inspiceres mindst en
gang hvert 10. ar. Resultatet skal meddeles den til-

synsfgrende myndighed.

ITT1.3.2.8
Der skal ved ugentlige mdlinger feres kontrol med for-
brug og beholdning i tanken. Resultatet af mé&lingerne
skal opbevares i mindst et &r og pa forlangene fore-

vises for amtet.
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I111.3.2.9
Pafyldningsstudsen til tanken skal vare forsynet med

en tydelig og holdbar angivelse af, at tanken kun mad
anvendes til opbevaring af det stof, den er godkendt
til.

I11.3.2.10
Der skal vare truffet foranstaltninger mod tank/rer-

brud f. eks. ved dobbelvagget tankplade.

I11.3.2.11
Der skal vaere truffet foranstaltninger mod pékgrsel
f.eks. ved indhegning eller opsatning af nedmurede

sparringer.

I1I1.3.2.12
Der skal vare truffet foranstaltning mod overfyldning

f.eks alarm, overlgb til anden tank.

ITI.3.2.13
Tanken skal vare overdakket.

111.3.2.14
' Tanken skal vere forsynet med spildbakke, der kan

rumme hele tankens indhold.

ITT.3.2.15
Tanken md ikke uden amtets tilladelse bruges til andre

formal, end hvortil den er godkendt.

IIT.3.2.16
Amtet skal underrettes om slpjfede tanke. Amtet kan om
forngdent stille krav om afhj@lpende foranstaltninger,
hvis der er risiko for forurening af grundvandet.
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IT1.3.2.17

Tanken er godkendt af amtet i forbindelse med godkendel-
sen af spildolieforbrandingsanlag af 2. marts 1992.

ITI.3.2.18

Tanken godkendt via udledningstilladelsen for spilde-
vand af 29. juni 1987

ITT1.3.2.19

Ved aftapning fra tanken skal der vare truffet foran-
staltninger til at forhindre, at spild kommer i over-
fladevandsaflgbet.
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III.3.3 Godkendelsesgrundlag.

Den stgrste del af tankanlaggene pa Danfoss A/S bruges
til opbevaring af olieprodukter. Disse tanke henhgrer
under olietankbekendtggrelsen (bekendtggrelse nr. 386
af 21. august 1980). Denne bekendtggrelse administreres
af Nordborg kommune. De tanke, der ikke er omfattet af
olietankbekendtgprelsen, overtages i miljggodkendelses-
messig henseende af amtet. Bem@&rk i denne henseende
bekendtggrelse nr. 918 dateret 18.december 1991. Denne
bekendtggrelse overfgrer godkendelseskompetence for en
del nedgravede tanke fra Miljgstyrelsen til amtet.

IITI.3.4 Beskrivelse af anlag.

En oversigt over samtlige tankanleg, bade anleg der er
i brug og anlag, der ikke anvendes mere, er givet pa
tegning nr. FO-4XLS dateret 31.jan. 1992. Hver tankan-
l2g har en linie i denne tegning. De tanke, som amtet
overtager er anfert i tabel III.3.2.1. Tankens linie
nr. i tabellen svarer til linienummeret pd Danfoss'
tegning nr. FO-4XLS. I Tabel III.3.2.1 er der tillige
anfgert beliggenhed, volumen, indhold samt hvornar tan-

ken er etableret.

Vilka&r for tankanlag

Tabel III.3.2.1 angiver ud for hver enkelt linie nr.
hvilke specielle vilkdr, der gzlder for det pagaldende
tankanlag. De specielle vilkdr er anfe¢rt i afsnit
III.3.2. De generelle vilkar, anfe¢rt i afsnit III.3.1,
gelder for alle tankene.
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Tabel TII.3.2.1

Li-| Indhold| Volumen| Tryktank Bygning|Etable- |Specielle
nie 1 Tryk- ret vilkar
nr. flaske IIT.3.2.XX
Overjord
Underjord
Flydeede
gas
5. Sprit 4.000 Uj EO1 1992 2,3,4,5,8
(ren) 9,15,
10. C2H2 Tf El8 2
15. HNO3 10.000 0j LO3 2,9,13,14
16.]| Sprit 4.000 Uj LO3 1979 1,3,4,8
(ren) 9,15
17.| Sprit 4.000 Uj LO3 1979 1,3,4,8
(uren) 9,15
24, C3H8 115.000 Fl L11 1961 2,4
34.| spild 3x50.000 0j L11 1971 17
olie
35. - 20.000 0j L11 1971 17
36. - 30.000 0j L11 1974 17
37. O2 12.700 Fl L14 1978 2,11
38. N2 27.000 Fl L14 1971 2,11
39. N2 9.000 F1l L1l4 1971 2,11
40. 002 11.920 F1l L14 1983 2,11
41. Ar 4.560 kg F1l L14 1969 2,11
42. H2 110.000 Tt L14 1977 2,11
43. H2 9.600 Tf L1l4 2,11
44, C2H2 Tf L14 2
45. sto4 15.000 0j L15 1990 2,9.10,11
12,15
46.] NacClo 15.000 0j L15 1990 2,9,10,11
12,15
47.| NaOH 50.000 0oj L15 1984 18
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Tabel III.3.2.1.(fortsat fra sidste side)

Li-| Indhold| Volumen| Tryktank |Bygning|Etable-| Specielle
nie 1 Tryk- ret Vilkér:
nr. flaske ITT.3.2.%XX
Overjord
Underjord
48.|Spilde- |1.500 Uj L19 1985 1,6,7
vand
49.|Spilde~ {10.000 Uj L19 1985 1,6,7
vand
54. 03H8 2.400 Tt L32 2
N Uj Alle 16

N = Tanke, der ikke mere bruges, men stadig ligger i jorden.
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I1T.4.MODTAGEPLADS FOR METALSKROT

IITI.4.1 Vilkar:

Stgj.

IIT.4.1.1
Aktiviteten pa og omkring pladsen m& ikke give anled-
ning til, at virksomheden overskrider de generelle
stejkrav.

Alment.

ITT.4.1.2
Godkendelsen kan ikke anvendes til at impdega
udfgrelsen af aktiviteter til beskyttelse af
grundvandet.

I1IT.4.1.3

Godkendelsen til at opbevare syredunke i afsnit 6

er midlertidig og bortfalder nir, der tages en
godkendt plads til opbevaring af olie- og kemikalieaf-
fald i brug.

Befestede arealer.

I1T.4.1.4
Skereolie og skereolie-vandblanding fra afdrypnings-
afsnittene 1 og 3 (jevnfer III.4.4) md ikke kunne lgbe
over i de tilstpdende afsnit.

I11.4.1.5
Skereolie og skazreolie-vandblanding, der udvaskes og

udtgmmes fra containerne med metalspaner, skal opsam-
les i spildolietankene og fgres til viderebehandling

pé virksomhedens spildolieanlag.

I11.4.1.6
Tankene til opsamling af spildolie skal vare sikret

mod overlgb f.eks ved alarmanordning.
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I1T.4.1.7
Overfladevandet fra afsnit 2 og 5 skal fgres igennem
olieudskiller inden udledning til virksomhedens

overfladevandssystem.

I1I1.4.1.8
Der skal forefindes materiale til opsugning af spild.

I11.4.1.9
Arealerne skal en gang om aret rengegres, og det skal

kontrolleres, at belagningen er teat.

I17.4.1.10
Vilkirene i afsnit III.4 skal vare overholdt senest et

ar efter meddelelsen af godkendelsen.

I11.4.1.11
Der skal en gang pr. ar indsendes en opggrelse over
mengden af jern og metalspaner. Opggrelsen skal fgrste
gang indsendes et halvt ar efter meddelelsen af denne

godkendelse.
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ITI.4.2 Beliggenhed

Modtageplads for metalskrot udggr omrédet L19 be-
liggende mellem de store produktionshaller L2 og L4 i
den sydlige del af Lunden Nord. Beliggenheden er vist
pa kortbilag A.7.

Skrotpladsen er beliggende pad arealkategori 2. se
kortbilag A.3

I1IT1.4.3 Godkendelsesmessig status.

Modtagepladsen for metalskrot er ikke tidligere
miljpgodkendt.

IIT.4.4 Beskrivelse af anlegget og dets anvendelse.

Modtagepladsen dakker et areal P& ca. 900 m2. En del
af pladsen er omgivet af mur.

Pladsen er opdelt i fglgende afsnit:

. Containeromrade for jernspiner.
Containeromrdde for diverse tort skrot.

Containeromrade for metalspdner

Omrade for sortering af skrot. .
Omrade for opbevaring af tom emballage.

.

[SATNNN 52 BN U V'S B N R W

. Lagerrum for syredunke.

Afsnit 1.

Pladsens sydlige del er indrettet til containerne for
jernspaner. Containerne er placeret pa et skrénende
underlag sdledes, at der afdrznes olierester via con-

tainernes spuns.

Afdraningsprodukterne lgber til underjordisk opsamlings-
tank, hvis indhold transporteres til behandling i ultra-
filtreringsanlagget i L1l. Den underjordiske opsamlings-
tank er godkendt i afsnit III.3 under nr. 49.
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Afsnit 2.

PA pladsens vestlige del, placeres containere for tert
affald. Afdrening af dette omrade samt det foranliggen-
de kgreareal gar via olieudskiller til overfladevands-
afleb.

Afsnit 3.

Under tag p& pladsens nordlige del opbevares contai-

nere med metalspiner (vasentligst messingspaner). Fra
containernes spuns aftappes olierester, der via dran

lgber til underjordisk opsamlingstank. Tanken er god-
kendt i afsnit III.3 under nr. 48.

Afsnit 4.

Resten af det overdakket areal bruges til sortering af
tgprt skrot. Det foranliggende areal anvendes til kere-
areal. Afdreningen foretages via olieudskiller til virk-
somhedens overfladevandsystem.

Afsnit 5.

Pladsens nordlige del er delt i to. Her opbevares tom
emballage samt olie 1 nye tromler.

Afsnit 6.

Her er etableret lagerrum for syredunke.

III.4.5 Forurening og forureningsbegraznsende foranstaltninger.

Den vesentligste forureningsrisiko ved anlzgget ud-
gores af den vandbaserede skareolie, der vaskes ud af

metalspanerne.

Forureningsfaren bestdr i, at denne skazreolie ikke kan
tilbageholdes af overfladevandaflgbets olieudskiller.
Det er derfor vaesentligt, at der ikke kan ske afstrgm-
ning fra afsnit 1 og 3 til overfladevandaflgbet
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III.5 UNDERJORDISKE SPILDEVANDSLEDNINGER

IIT.5.1 vilkar

Generelt

ITr.5.1.1
Vilkar om stegj, rystelser og luftforurening samt jord-
og grundvandsforurening er anfert i godkendelsens

kapitel I.

Egenkontrol.

ITIT.5.1.2
Der skal en gang pr. &r udfgres tethedsprevning af de
underjordiske ledninger. Resultatet skal meddeles den
tilsynsfegrende myndighed senest en m&ned efter
afprgvningen.

ITT.5.1.3
Undtaget fra tathedsprgvning er strakningen E15-E01 og
L0O5-L07-ingenigrgang. Forholdene for disse strakninger
tages op senest to ar efter godkendelsens meddelelse.
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IIT.5.2 Galdende miljggodkendelser.

Danfoss A/S udledningstilladelse for industrispilde-
vand meddelt den 29.juni 1987 omfatter det overjordis-

ke og inspicerbare net i ingenigrgangene.

Beskrivelse af anlzg.

Fplgende underjordiske systemer godkendes:

Strakningen G1-L3, E15-E01, E01-E20, E20-L15
(ingenigrgang L02), L8-L9, L7- ingenigrgang og
LO5-L07.

Bortset fra strazkningen fra E01-L15 fgrer nettet kun
lettere belastet spildevand fra laboratorier og mindre

produktionsafdelinger.

Fra E20 pumpes spildevandet i en trykledning inden i
en kloakledning til ingenigrgangen ved L02 og herfra

via udvendig rampe videre til L15.
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III.6 SNEDKERVERKSTED
ITI.6.1 Vilkar

IT1.6.1.1
Vilkdr om ste¢j, rystelser og luftforurening er anfegrt
i godkendelsens kapitel I.

IIT.6.1 Beliggenhed

Snedkervarkstedet er beliggende i bygning E08 i
Elsmark. Der er over 300 meter til nermeste bolig
udenfor virksomhedens areal.

ITI.6.2 Miljpgodkendelsesmessige status.
Snedkerverkstedet er ikke tidligere miljggodkendt.
III.6.3 Snedkervarkstedets opbygning

Verkstedet har et areal p& ca. 240 m2. Der er beskaefti-
get 5-6 mand, der udelukkende udfgrer reparationsopga-
ver for Danfoss. Der findes punktafsugning ved fglgen-
de maskiner: Hgvl, sav, pudsemaskine og frasemaskine.
Afkastet fra afsugningen fgres igennem cyclon og emit-
teres ca.7 meter over terr@#n. Der findes tillige
afsugning fra nogle arbejdspladser, hvor der udfgres
limarbejde og fra et lakrum.

Stoffer, der rummer en risiko for forurening af det
eksterne miljg:

Tabel III.6.1.1
Type nr. Stofgruppe

5 Lim vandbaseret
83 Maling vandbaseret
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IV.1 KLAGVEJLEDNING

Denne godkendelse kan pdklages jf. miljebeskyttelses-
lovens kapitel 11. En eventuel klage sendes til amtet,
der sender denne videre til Miljestyrelsen. Fglgende
kan ifelge lovens §§ 98-100 klage:

Danfoss A/S.

Enhver, der har en individuel, vasentlig
interesse i sagens udfald.

Nordborg kommune.
Embedslzgeinstitutionen.

Danmarks Naturfredningsforening.
Arbejderbevagelsens Erhvervsrad.
Forbrﬁgerrédet.

Afggrelsen vil blive offentlig bekendtgjort tirsdag
den 12. maj 1992 i felgende dagblade:

JydskeVestkysten.
Nordschleswiger.
Flensborg Avis.

Klagefristen er 4 uger fra tidspunktet for offentliggo-
relsen, d.v.s. indtil tirsdag den 9.juni 1992.

Ndr fristen for at klage er udlebet, vil amtet meddele
Dem skriftligt, om der er indkommet klager.
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B. PROCESKATAT.OG






OVERSIGT OVER PROCESSER

Overfladebehandling
1,1 Elektrolytisk metalpdlaegning

1,1,1 Kobber

1,1,2 Nikkel

1,1,3 Tin

1,1,4 Solv

1,1,5 Zink

sur
alkalisk

1,1,6 Zink/iern

1,1,7 Zink/tin

1,1,8 Zink/mangan
1,2 Kemisk metalpdl2gning

1,2,1 Fornikling

1,2,2 Stripning af kemisk nikkel
1,3 Bejdse

1,3,1 Gulbraending (HNO3,H2S04)

1,3,2 Saltsyre bejdsning

1,3,3 Svovlsyre/brintperoxid bejdsning

1,3,4 Actanebejdse

1,3,5 Phophorsyre bejdsning

1,3,6 Elektrolytisk afgratning
1,4 Anodisering
1,5 Phosphatering

1,5,1 Zink-

1,5,2 Jern-

1,5,3 Mangan-

1,6 Passivering
1,6,1 Organisk inhibitor
1,6,2 Chromsyre
1,6,3 Trivalente chromsalte
1,6,4 Forsegling
1,6,5 Brunering
1,6,6 Iindfedtning (oplesningsmidler)
Vask og afrensning
2,1 Vask og afrensning, vandbaseret
2,2 Vdafgratning
2,3 Vask og afrensning, petroleum- & terpentin-baseret
Metalbearbejdning
3,1 Vandbaseret kalesmaremidde/
3,2 Vandfrit kelesmaremiddel
3,3 Petroleumsbaseret kalesmoremiddel

3,4 Tar bearbejdning og sandblasning m.m. (stavende processer)

3.4,1 Mekanisk malingsfjernelse
3,5 Koldflydning
Afprevningspaneler med olie
Maling og lakering
5,1 Sprajte-
5,2 Dyppe-
5,2,1 Elektroforese
5,3 Pulver-
5,4 Malingsfiernelse
5,4,1 Oplesningsmidler
5,4,2 Alkalisk
5,5 Tampo- og silketryk
Rensning af fyldemedier og fyidning af apparater
Plastsprejtestabning og efterbearbejdning
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11

Elektronikfremstilling
8,1 Montage
8,2 Lodning {(kolbe- og dyppelodning)
8,3 Indstebning
8,4 Lakering
8,5 Tykfilmproduktion

Opbevaring af kemikalier
9,1 Centrale lagre
8,2 Varemodtagelse

Laboratorier m.m.
10,1 Udvikligsafdelinger
10,2 Forsagsvearksteder (fremstilling af prototyper m.m.)
10,3 Kvalitetsafdelinger
10,4 Kemiske laboratorier

Pvrige anleeg
11,1 Svejsning og flammeskaring
11,1,1 MIG/MAG svejsning
11,1,2 TIG svejsning
11,1,3 Gassvejsning
11,1,4 Pressvejsning
11,1,5 Flammeskeering
11,2 Lodning
11,2,2 Flammelodning
11,2,3 HF lodning
11,2,4 Ovnlodning
11,3 Termisk afgratning
11,4 Limning samt evt. ovnhardning
11,5 Stobning af filtre
11,6 Varmebehandling (uden for haerderiet i L35)
11,7 Trykpravning og justering af apparater i sprit
11,8 Lystryk, kopiering fotolaboratorier m.m.
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1.

Overfladebehandling

1.1.  Elektrolytisk metalpilaegning
Procesbeskrivelse:

Ved denne proces udfzldes der elektrolytisk metaller p&
det enskede emne.

a)
b)
c)
d)

e)
f)

g9)
h)

i)

3)

k)

Emnerne anbringes i tromle/stel.

Kogeaffedtning i varm alkalisk oplesning.

Skyl for at hindre evt. overslzb og dermed hindre
det hurtigere nedslidning af efterfelgende bade.
Elektrolytisk affedtning, mekanisk/kemisk affedtning
i alkalisk oplegsning. Emnerne er her oftest anode.
Skyl (som c).

Bejdsning i sur ople¢sning hvorved overfladen oprunes
samt aktiveres (afoxidering).

Skyl (som c).

Dekapering (aktivering). Giver emnerne samme pH som
efterfglgende bad.

Skyl (som c).

Elektrolytisk metalpdlazgning. Emnerne er her katode,
d.v.s. metalionerne reduceres til metal, og som ano-
de benyttes oftest plader af belzgningsmetaller.
Herefter skylles, varmtskylles og terres emnerne.

Den nzvnte affedtning er kun en "finpudsning", da emnerne
er vaskede, for de sendes til overfladebehandling. Elek-
trolytisk metalpdlzgning benyttes pd Danfoss Nordborg ved
felgende belzgninger.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

Forkobring (surt, cyanidisk)

Benyttes bdde til 18/8 stdl og jernemner. Ved 18/8
stdl benyttes kobberbelzgningen som et bindemiddel
for grafit ved koldflydning, og ved jernemner ud-
fores processen som ved hazftning- og korrosions-
beskyttende belzgning forud for en efterfglgende
topbelzgning. Kobber anvendes ogsd ved partiel
herdning, hvor kobberbelzgning fjernes mekanisk
der, hvor hzrdningen gnskes.

Fornikling (surt)

Udferes pd jern, kobber, messing og sglvloddede
emner. Formdlet er korrosionsbestandighed, dekora-
tivt og hérdhed.

Fortinning (surt)

Benyttes typisk pd jern, kobber og sglvloddede
emner. Belazgningerne er korrosionsbeskyttende og
anvendes en del i keleindustrien.



1.2.

1.1.4.  Forselvning (cyanidisk)

Udfeores typisk pd kobber, messing, tinbronze og
jern. Anvendes isar til kontakter p.g.a. den gode
ledningsevne.
1.1.5.  Forzinkning (sur/alkalisk)
Anvendes primazrt til korrosionsbeskyttelse af sto-
bejern, sintergods, konstruktions- og automatstal.
Processen kan foregd enten cyanidisk eller cyanid-
fri.
Forzinkningen efterfelges af chromatering for at
@ge beskyttelsen samt af dekorative &rsager. En
ren zinkoverflade er meget dekorativ, men misfar-
ves hurtigt.
1.1.6.  Zink/jern
Foregdr p& samme mdde som beskrevet under forzink-
ningen ovenfor.
Processen er endnu ikke taget i brug.

1.1.7.  Zink/tin
Foregdr p& samme mdde som beskrevet under forzink-
ningen ovenfor.
Processen er endnu ikke taget i brug.

1.1.8. Zink/mangan
Foregdr p& samme mdde som beskrevet under forzink-
ningen ovenfor.
Processen er endnu ikke taget i brug.

Kemisk metalpdlaegning

a) Emnering anbringes i tromle-/stel. Ingen el-kontakt.

b) Kogeaffedtning i varm alkalisk oplesning.

c) Skyl, hindre overslazb og dermed lzngere holdbarhed
af efterfelgende bade.

d) Bejdsning medferer opruning samt aktivering af over-
fladen.

e) Skyl (som c).

f) Autokatalytisk udfzldning i sur eller alkalisk me-
talionoplesning. Der sker nu en udfeldning v.h.a. ef
reduktionsmiddel.

Der benyttes ikke nogen stregmkilde.

g) Skyl (som c).

h) Varmt skyl (forvarmning).

Luftterring.



1.2.1.

1.2.2.

Kemisk Fornikling

Oftest anvendes kemisk nikkel i forbindelse med
hejtemperatur-lodning (pressvejsning) som lodde-
middel.

Kemisk nikkel er samtidigt en meget korrosionsbe-
skyttende belzgning med dekorative og hardheds-
egenskaber.

Processen bliver udfert manuelt, automatisk i
tromler og pd stel.

Stripning af kemisk nikkel

Denne proces anvendes pd "fejlgalvaniserede" (ke-
misk forniklede) emner, som har en masse hulrum og
huller. P& disse emner kan nikkelbelazgningen ikke
fjernes elektrolytisk, og derfor anvendes en ke-
misk nikkelafstripning.

Procesbeskrivelse:

Emnerne dyppes i et bad indeholdende et salt af en
organisk syre (komplexdanner) og en alkanolamin.

1.3. Bejdseprocesser

1.3.1.

Gulbranding

Procesbeskrivelse:

a) Rensning af messing/kobber overflader med
svovlsyre.

b) Makroztsning af overflade med salpetersyre.

c) Skyl, hindre overslazb og giver derved lzngere
holdbarhed af de efterfolgende bade.

d) Ztsning/opklaring af overflade i mixsyre
(svovl- og salpetersyre).

e) Skyl (som c).

f) Chromsyre ztsning/passivering.

g) Skyl (som c).

h) Terring.
Gulbrznding anvendes dekorativt som midlerti-
dig beskyttelse mod korrosion pd kobber-,
messing- og tinbronzeemner samt som forbe-
handling for lodning.

Processen udfg¢res efter lodning og spantagen-
de bearbejdning og giver her en ensartet
overflade.

Procestiden er max. 1 min. Typisk udferes
processen pd fpleelementer og ventilhuse.



1.3.2.

1.3.3.

1.3.4.

Saltsyre bejdsning

Forekommer dels som en del af forbehandlingen p&
forskellige linjer og dels som en del af bru-
nering/afrustningsprocessen.

Svovlisyre/brintperoxid bejdsning

Benyttes som et miljevenligt alternativ til gul-
brznding. I stedet for salpetersyre anvendes
svovlsyre og en inhiberet brintperoxid.

(Det kan i ¢vrigt blive nedvendigt at tilsztte en
fortyndet salpetersyre el. anden syre).

Chromsyren erstattes med en organisk inhibitor.
Processen er endnu ikke i brug, men forventes
startet op ved udgangen af '91.

Procesbeskrivelse:
1. Alkalisk affedtning

2. Evt. kogeaffedtning i varm, sur oplesning af
phosphorsyre og tensider

3. 2 skyl

4. Bejdsning med brintperoxid og svovlsyre (evt.
salpetersyre)

5. Skyl

6. Dypning i fort. svovlsyre (evt. salpetersyre)

7. Skyl

8. Evt. dypning i en kraftig komplexdanneroples-
ning

9. Skyl

10. Passivering i bad med en bufferoplesning og
en organisk inhibitor

11. Skyl

12. Te¢rring

Actanebejdse
Procesbeskrivelse:

a) Actanebejdse, ztsning af overflade i
ammoniumhydrogenfluorid.

b) Skyl, hindre overslzb og giver herved lzngere
levetid pd efterfolgende bade.

c) Passivering i salpetersyre.

d) Skyl.

e) Terring.

18/8 stdlemner "afbrzndes" i et actanebejdsebad
for at opnd ensartet overflade og rene svejsnin-
ger. Bejdsetiden er 2~5 timer. Actanebejdse ud-
feres f.eks. pd flowtransmissionsror og koldflyde
emner.

Til bejdsningen benyttes ammoniumhydrogenfluorid
hvorefter der passiveres i salpetersyre.



1.4.

1.5.

1.3.5. Phosphorsyre bejdsning

Anvendes til fjernelse af glgdeskaller og rust,
som er dannet, efter at emnerne er blevet termisk
afgratede. Desuden forventes denne type bejdsning
anvendt i forbindelse med brintperoxidbejdsning.

Procesbeskrivelse af bejdsning i forbindelse med
termisk afgratning:

a. Emnerne sattes fast i tromler

b. Emnerne dyppes i en fosforsyre tilsat en or-
ganisk inhibitor

C. 2 skyl for at hindre overslzb

d. Herefter passiveres emnerne i en oplesning af
natriumcarbomat

e. Til sidst terres emnerne.

1.3.6.  Elektrolytisk afgratning

Anvendes p& stdlemner.
Procesbeskrivelse:

a. Emnerne placeres i en kurve, som automatisk
keores ind i en tromle inde i anlzgget.

b. Tromlen dyppes i et kar med en elektrolyt,
som indeholder svovlsyre og phosphorsyre.

€. Tromlen roterer i badet i en fastsat tid.

d. Emnerne hzldes herefter i en skuffe, som pla-
ceres i et skyllebad.

e. Efter afgratningen kerer emnerne igennenm et
alkalisk vaskeanlzg.

Anodisering

Hadrdanodisering anvendes til slidbeskyttelse af alumi-
nium. Processen foregdr med svovlsyre som elektrolyt og
forleber kun ved en temp. pd 0° cC.

Pulsanodisering foregdr med en organisk syre som elektro-
lyt og kan kere ved alm. stuetemp.

Anodisering er endnu kun fremtidsplaner.

Phosphatering

Ved phosphatering udfazldes tungt oplgselige phosphat-
krystaller pd metalemnerne.



1.6.

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

Zinkphosphatering
Zinkphosphatering anvendes:

a. Som underlag for forelgbige korrosionsbeskyt-
telsesmidler (f.eks. olie).

b. Som bazrestof for smgremidler, der anvendes i
forbindelse med koldflydning.

c. Som underlag for lakering.

d. Som elektrisk isolerende lag.

Jernphosphatering

Jernphosphatering anvendes forst og fremmest som
underlag for lakering.

Manganphosphatering

Manganphosphatering anvendes primazrt som glidemid-
del.

Procesbeskrivelse: (typisk arbejdsgang)

1. Affedtning (sur eller alkalisk)

2. 2 x skylning

3. Phosphateringsbad bestdende af phosphorsyre
og zink- hhv. manganioner

4. Skylning

5. Passivering

6. Teorring

7. F.eks. lakering

Passivering

Passivering er en efterbehandling, som virker korrosions-
beskyttende.

1.6.1.

1.6.2.

Organisk inhibitor

Der kores p.t. forseg med organiske kobberinhibi-
torer p& basis af benzotriazol.

Chromsyre

Chromsyre anvendes pd forzinkede emner og pd mes-
singemner. Gulbrznding afsluttes med en chromsyre
passivering.

Procesbeskrivelse: (zinkchromatering)

1. Skyl

2. Rensning i fortyndet salpetersyrebad
3. Skyl

4. Chromatering i chromsyreoplesning

5. Skyl

6. Terring



1.6.3.

1.6.4.

1.6.5.

1.6.6.

Chromatering af messingemner foregdr som beskrevet
under zinkchromatering, dog uden salpetersyre.

Trivalente chromsalte

Som et alternativ til hexavalent chrom keres der
forseg med trivalent chrom i forbindelse med chro-
matering af forzinkede mener. Processen foregar
som beskrevet under chromsyre.

Forsegling

I forbindelse med passivering ved hjzlp af triva-
lent chrom kan det blive npdvendigt med en yderli-
gere forsegling i form af acrylpolymerer eller
silikat. Processen er endnu ikke i brug.

Brunering
Procesbeskrivelse:

a) Kogeaffedtning i alkalisk oplesning (fjerner
evt. fedtrester).

b) Skyl. Hindre overslzb.

c) Bejdsning i saltsyre (aztser overfladen, rust-
fjerner).

d) Skyl.

e) Brunering (passivering).

f) Oliering (rustbeskyttelse).

Ved kemisk reaktion mellem emnet og brunerings-
vesken dannes et lag jernoxid.

Vesken bestdr af en blanding af natriumhydroxid og
natriumnitrit. Nitrit danner med jernoxid et sta-
bilt ikke-vandopleseligt beskyttende lag. Efter
bruneringen olieres emnet.

De typiske emner er varktejsstdl, konstruktions-
stdl, automatstil og stebejern.

Indfedtning

Indfedtningsmidlerne bestdr af en blanding af op-
lgsningsmiddel, voks og overfladeaktive stoffer.
Efter pdferingen fordamper oplgsningsmidlet, og pd
emnet efterlades der en tynd vokshinde.



2.

Vask og afrensning

2.1.

2.2,

2.3.

Vask og afrensning, vandbaseret

Procesbeskrivelse:

Afkalisk vask benyttes til afrensning af emner for bl.a.

olierester for en videre behandling (maling, chroma-

tering, phosphatering mv.).
Vaskeanlzgget kan vere delt op i flere zoner:
Vaskezone, skyllezone, to¢rrezone, evt. passiveringszone.

I vaskezonen sker den egentlige affedtning af emner. Her
benyttes forskellige produkter, indeholdende phosphater,
silikater, tensider m.m. Processen delvist forsazber samt
emulgerer fedtstofferne af.

Herefter skylles emnerne i skyllezone med vand (normalt
60-70 °C. Til sidst terres emnerne med varmluft.

I passiveringszonen dyppes emnerne i et bad med rustbe-
skyttelse (typisk alkanolamin).

Enkelte anlag benytter ingen kemikalier, kun ionbyttet
vand.

Vadafgratning

Ved vAdafgratning sker der en mekanisk bearbejdning af
emnerne. Tromlingen af emnerne foregdr primzrt for at
opnd en afgratning og samtidig f4s en afrensning.

Procesbeskrivelse:

Emnerne behandles i en tromle med vand, vaskemiddel og
"chips". Chips er smd "sten" af keramisk materiale, som
anvendes i mange forskellige storrelser.

Emnerne terres ved centrifugering eller tromling med
majsgranulat.

Vask og afrensning, petroleum- og terpentin-baseret

Petroleum- og terpentinbaserede oplegsningsmidler anvendes
typisk pd varktejer eller inden en kvalitetskontrolmd-
ling. Afrensningen foregdr i dyppekar eller i vaskeanlzg
hvor oplesningsmidlet sprayes ud over emnerne.



Metalbearbej dning

Ved metalbearbejdende anlag menes her anlzg, som pd forskellig
madde formgiver metalemner. Processen er savning, boring, fras-
ning, drejning, stansning osv.

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

Vandbaseret kolesmoremiddel

Vandbaseret kglesmgremiddel bestdr normalt af et koncen-
trat og mineralolie og emulgator opblandet i vand. Der
anvendes typisk en koncentration pd 3-8%.

Anvendes ved metalbearbejdningsprocesser, hvor der kraves
bdde keling og smering. Desuden skyller keolesmgremidlet
metalspdnerne vak fra emnet.

Vandfrit kelesmoremiddel

Vandfrit kelesmgremiddel er normalt baseret p& mineralo-
lie.

Anvendes ved bearbejdningsprocesser hvor der er brug for
en effektiv smgring. Desuden kan maskiner af zldre dato
vere uegnede til at kere med vandbaserede kelesmgremid-
ler.

Petroleumsbaseret kolesmoeremiddel

Anvendes sammen med et slibemiddel (slibepasta) i forbin-
delse med lapning. Desuden kan honing foregd ved hjzlp af
et petroleumbaseret produkt.

Tor bearbejdning og sandblesning m.m. (stevende processer)

Tor bearbejdning foregdr mest i forbiﬁdelse af slibning
og savning af varktej.

Ved sandblazsning og slyngrensning fjerner man evt. glgde-
skaller, rust og svejseslagger fra emnerne.

Til denne mekaniske overfladebehandling benyttes enten
stdlkugler eller et keramisk materiale best&ende af Zro,.
Slibe- og bgrsteprocesserne bruges bl.a. i forbindelse
med fremstilling af varktejer, som hovedsageligt bestar
af forskellige hardmetaller og varktgjsstdl.

3.4.1. Mekanisk malingsfjernelse

a) sandpapir

b) stdlberste

c) slibemaskine

d) "sandblasning" med stdl- eller plastkugler



3.5.
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Koldflydning

Ved koldflydning kan man komme meget tzt pd emnets ende-
lige form og derved reducere den traditionelle metalbe-
arbejdning (dreje, bore, frzse etc.) med de fordele, det-

te giver bl.a. i form af mindre energiforbrug og mindre
affald.

Koldflydepresning kan anvendes pd en razkke metaller, men
anvendes fortrinsvis pd stal.

Procesbeskrivelse:

1. Réemnet saves af pd negjagtige lzngdemil.

2. Réemnet zinkphosphateres og belzgges med et alkalisk
natriumstearat (nedsztter friktionen). (Se i e¢vrigt
under 1.5.1.)

3. Emnet placeres over en matrice.

4. Et stempel hamrer rdemnet ned i matricen med et tryk
pd ca. 120 kp/mm?>-250 kp/mm?.

Under denne behandling bibringes materialet sd hejt
et tryk, at det flyder, selv om det stadig er rela-
tivt koldt (300 °C).

5. Affedtning.

6. Evt. viderebearbejdning.
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Afprovningspaneler med olie

Procesbeskrivelse:

a)

b)

Pumperne kommer fra montage og nedsznkes i et oliebad
(typisk hydraulikolie).

Efter tzthedsprevningen kobles pumperne péd et afprev-
ningspanel, som bestdr af forskellige stationer.
Det hele foregdr automatisk.

Oliedyser og hydraulikkomponenter kerer ligeledes igennem
et afprevningspanel med olie.
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Maling og lakering

For at sikre en god vedhzftning af malingen pd emnet er det
nedvendigt med en forbehandling. Forbehandlingen kan vzre fgl-
gende:

fosfatering, alkalisk affedtning, chromatering eller evt. ano-
disering.

Maleranlag:
Maleranlzggene pd Danfoss omfatter felgende typer:

1. Almindelig sprejtelakering

2. Elektrostatisk sprejtelakering
3. Elektroforeseanlag

4. Elektrostatisk pulverlakering
5. "Rilsan" pulverlakering.

5.1. Sprgjte

Her benyttes bAde konventionelle ovnterrende malinger
samt vandbaserede ovnterrende malinger.

Overspray opfanges her af et "vandtzppe" og/eller et fil-
ter. Maling, som bliver opfanget af vandtzppet, koalo-
gerer i vandet og lzgger sig p& overfladen, p.g.a. et
tilsat additiv. Herved hindres, at recirkuleret vand
stopper bl.a. pumper med malingsrester.

Elektrostatisk sprejtelakering virker i princippet som
almindelig sprejtelakering, bortset fra at partikler og
emner er elektrisk ladede, hvorved malingspartiklerne
tiltrazkkes af emnerne. Herved sikres ogsd en bedre udnyt-
telse af malingen.

5.2. Dyppe

5.2.1. Elektroforese
Procesbeskrivelse:

Elektroforeselakering er en dyppeproces, hvor em-
net dyppes ned i et malingskar, hvorefter den
overskydende maling skylles af i to skyllebade.

Ved elektroforesen har malingspartiklerne og em-
nerne modsat ladning, lakpartiklerne negative og
emnerne positive, hvorved malingen sztter sig pa
emnerne. Efterhdnden som lakfilmen udfzldes pa
emnerne, vil modstanden vokse yderligere og umu-
liggere udfazldning. Efter dyp og skyl hzrdes ma-
lingen i ovnen.

Malingen, der benyttes, er vandbaseret.



5.3.

5.4.

5.5.
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Pulver

Elektrostatisk pulverlakering foregdr med en termohzrden-
de maling, som bestdr af elektrisk ladede pulverpartik-
ler. Herved bliver pulveret tiltrukket og fastholdt pa
det jordede emne.

Overspray bliver sammen med udsugningsluften suget igen-
nem et afladningsfilter i kabinens bagvag og herfra vi-
dere igennem patronfiltre og et slutfilter. Det konstante
undertryk, der er i kabinen, hindrer, at pulver kommer ud
fra kabinen. Alt pulver, som bliver fanget af patronfil-
tret samt andet overspray, bliver sigtet for genanvendel-
se. Efter pulverbelzgningen hzrdes emnerne i ovn.

"Rilsan" pulverlakering eller Polyamid 11 herer til de
termoplastiske pulvermalinger.

Emnet primes f¢rst med en elektroforeselak, som kan t&le
den heje forvarmningstemperatur, emnet udsattes for i
pulveranlzgget. Efter forvarmningen (ca. 350 °c) dyppes
emnet i pulveret, hvorved pulveret smelter pd overfladen
af emnet. Selve dypningen foregdr ved, at pulveret holdes
svevende i en luftstrem, som emnet gdr igennem (fluid
bed) . :

Malingsfjernelse

5.4.1.  Oplesningsmidler

Anvendes i begrznset omfang og kun pd enkelte min-
dre emner.

5.4.2.  Alkalisk

I et opvarmet alkalisk bad dyppes emner og hjzlpe-
verktej.

Mekanisk : Se afsnit 3.4.1.

Tampo- og silketryk
Der trykkes pd ca. 800 forskellige emner.

Emnerne kan vzre af metal (med eller uden lakeret over-
flade), harde- og termoplast. Der anvendes fortrinsvis
2-komponent malinger.

Tampotryk:

Procesbeskrivelse:

a) Malingen holdes automatisk ud over en kliché. Kli-
chéen er en stdlplade, hvor "motivet" er ridset ind
i en dybde pd 25 um.

b) En kniv skraber malingen af klichéen.
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c) En tampon (svamp) Keorer automatisk ned pd pladen og
"opsuger" malingen.

d) Malingen afszttes derefter pd emnet.

e) Afhengigt af materialetype ovntorres emnerne ved
140 °C i % time.

Silketryk:

Procesbeskrivelse:

a) En firkantet metalramme med nylonvav belzgges med en

' fotoemulsion.

b) Over fotoemulsionen lzgges en plastikfilm med det
gnskede motiv.

c) Plastikfilmen belyses, og emulsionen hazrder. De
ueksponerede flader fremstdr som et motiv. Stencilen
er nu klar til anvendelse.

d) Malingen holdes automatisk ud over stencilen, som er
placeret over trykemnet.

e) En raket (gummiskraber) skraber malingen hen over
stencilen, hvorved malingen presses igennem det hul-
lede motiv og afsazttes pd emnet.

f) Afh®&ngigt af materialetype ovnterres emnerne ved

140 °C i % time.

15-20 gange dagligt renggres rammerne i et organisk op-
lgsningsmiddel.

Den hzrdede fotoemulsion kan fjernes med en speciel sten-
cilfjernerpasta.
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6. Rensning af fyldemedier og fyldning af apparater

6.1.

6.2.

Rensning og omfyldning

Rensning af fordrdbet gas for luft:

Der findes 2 forskellige metoder:

Emission 1:

Forekommer under evakuering af anlazgget.

Emission 2:

Forekommer idet en vacuumpumpe transporterer dels luft,
der er drevet ud af vasken, og dels dampe af det stof der

renses.

Rensning af fordrédbet gas for fuqgt:

Der findes 2 forskellige metoder:
Emission 1:

Forekommer under evakuering af anlzgget.
Emission 2:

Forekommer ved regenerering af torrefiltrene, hvor absor-
beret fugt (m.m.) uddrives.

omfyldning af fordrdbet gas:

Emmission: Ingen

Pifyldning af apparater

Forbehandling:

Fer fyldningen fjernes elementet for fremmedstoffer. Her
anvendes to metoder: evakuering og/eller fortrengning.

Emission:

Forekommer i forbindelse med fortrangnings-metoden.
Fyldning:

Fyldemedier:

a) Faste stoffer (kul)

b) Vesker, kondenserbare gasarter (dampe)
c) Staerkt overhedede gasarter (gas, luftarter).
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Udméling af veskemzngder (2 metoder)
1. Direkte udmdling ved hjzlp af et gradueret glasrer.

Emission:
Forekommer under evakuering af fyldestanden.

2. Vaskemzngden reguleres ved at uddrive en vis m@ngde,
som s& mdles.

Udmdling af kondenserbare gasarter
1. Udfores som omtalt under vasker.

2. Fyldemediet kondenserer i elementet. Mzngden regu-
leres ved en trykfaldsmdling.

Udméling af sterkt overhedede gasarter

Foretages ved at tilfere et tilpas hejt tryk af den pé-
geldende gasart.
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Plastsprgjtestobning efterbearbejdning

Der stebes &rligt ~ 120 mio. emner fordelt pd ca. 800 forskel-
lige tegn.nr. i ca. 120 forskellige plastmaterialer, herunder
fortrinsvis termoplast og ca. 8 typer hzrdeplast.

Procesbeskrivelse: (plastificering)

Plastsprejtestobemaskinen bestdr af en lukke- og en sprogjteen-
hed med en tragt, hvori granulatet hzldes i. Plastificeringen
foregdr i en opvarmet cylinder, hvori der er placeret en snek-
ke, som feorer plastmaterialet hen mod stebevarktojet.

a. Termoplastgranulatet forterres i 4-6 timer ved 80-120 oc
alt efter type (hzrdeplastpulver lufttorres ikke). Enkel-
te materialer kraver torluft.

b. Granulatet transporteres fra pafyldningstragten til ind-
sprojtningsdysen ved hjzlp af snekken.

c. Cylinderen, hvori snekken befinder sig, er opdelt i (4)
forskellige temperaturzoner. Temperaturen ligger typisk
p& 2-300 °C i cylinderen, og i varktejet er temperaturen
ca. 50-80 °C ved termoplast. Hazrdeplast stgbes ved en
cylindertemperatur pd ca. 100 °C og en varktejstemp. pa
ca. 200 °C. Sprejtetrykket er 300-2500 kp/cm’ afhazngigt
af emne og materiale (enkelte termoplast matr. stebes ved
100-150 °C verkt. temp.).

d. Cyklustiden for termoplast er typisk ca. 10-12 sek. af-
hzngigt af den nedvendige keletid. Cyklustiden for hazr-
deplast er noget lazngere ~ 40-60 sek.

Efterbearbejdning:

Herdeplast:

a) tromling

b) afgratning ved hjzlp af "“sandblasning"™ m. plastkugler

c) slibning, boring, gevindgrundskaring, frasning, drejning
(med stevafsug)

d) varmebehandling

e) silketryk, tampotryk

Termoplast:
a) konditionering i vandbad p4 enkelte emner i polyamid
b) fjernelse af indleb (sker normalt automatisk i stebe-

form). Enkelte specielle emner har fast indleb, som brak-
kes eller klippes af

c) varmepragning
d) granulering til genbrug (minikvarne direkte)
e) varmnitning (anvendes i AG-montage)

f) ultralydsvejsning (ligger i AG-TMR Gréasten)
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8. Elektronikfremstilling

8.1. Montage

Montage sker enten automatisk eller manuelt. Af montage-
processer anvendes nitning, klemning, limning, sammen-
skruning, punkt-/pressesvejsning, lodning, vikling med
presse-/snapsamlinger.

8.2. Lodning
Generel procesbeskrivelse (kolbelodning og dyppelodning):

1. Forbehandlingen kan vare en affedtning, bejdsning,
mekanisk overfladebehandling eller f.eks. en fortin-

ning.

Lodning af elektronikkomponenter foregdr ved bled-
lodning. Loddetemp. er under 450 °C.

2. Flusningen medferer en fjernelse af oxidlaget og
skaber et beskyttende lag mod luftens oxygen. Flus-
midlers rensevirkning er et korrosionsangreb pd me-
taloverfladen.

De hyppigst anvendte flusmidler er fglgende:

a) zinkklorid - ammoniumklorid

b) Organiske syrer og halogenforbindelser
c) Aminer

d) Harpiks

Flusmidlet er enten flydende eller pastaagtigt.

3. Loddet smeltes under opvarmning med kolbe, eller
emnet dyppes i et smeltet bad med loddemetal.

Folgende legeringer anvendes som blgdlod:

Sn-Pb
Sn-Pb-Sb
Sn-Sb
Sn-Ag
Sn-Zn
Pb-Ag

4. Flusmiddelresterne fjernes ved skylning med vand,
affedtning eller bejdsning evt. kombineret med en
borstning.



8.3.

8.4.

8.5.
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Indstebning

Procesbeskrivelse:

a) PUR stgbemasse fordeles ved hjzlp af en fyldepistol
ned i de elektriske komponenter.

b) Emnerne anbringes i en ovn til hardning

Lakering

Elektronikemnerne dyppes i lak. Formilet er forsegling
mod fugt.

Tykfilmproduktion

Tykfilm er en kredsslgbsplade med lederbaner, modstande
og eventuelt sm& kondensatorer og sm& induktioner.

Procesbeskrivelse:

1. P& en keramisk plade (substrat) trykkes en pasta med
efterfglgende terring og indbraznding, som giver pas-
taen hhv. ledende, resistive og isolerende egenska-
ber.

2. Filmen med det gnskede menster lzgges ovenpl et
stdlnet, som er belagt med en lysfolsom emulsion.

3. Emulsionen belyses, og ikke eksponerede flader kan
udskylles, hvorefter pastaen kan presses gennem
stdlnettet.

4. Pladerne torres ved ca. 200 °cC.
5. Modstandene trimmes med en lasertrimmer.

6. Tykfilmen er fzrdig, og derefter felger en hybridi-
sering.

7. Hybridisering:
P& overfladen af tykfilmen monteres forskellige kom-
ponenter i form af kondensatorer, transistorer,
dioder, prazcisionsmodstande osv.



9.
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Opbevaring af kemikalier

9.1.

9.2.

Centrale lagre

L5 er indrettet i 3 adskilte afsnit:

a) olielager
b) 1lager til opbevaring af let antzndelige vasker
c) kemikalielager

ad a) I olielageret er diverse olier opbevaret pd reo-
ler. Rummet er forsznket i forhold til omgivelser-
ne, s at det i tilfzlde af spild kan fungere som
et opsamlingsbassin. Der er sprinklere i rummet.

ad b) Letantzndelige vasker er opbevaret i et aflést
rum, som ligeledes er forsznket. Der er sprinklere
i rummet.

ad ¢) Kemikalielageret er opdelt i 3 grupper:
1. Diverse kemikalier uden merkning
2. Stazrke baser, flourider cyanider
3. Stzrke syrer og sure produkter
Kemikalierne i de 3 grupper er placeret i 3 reol-
systemer med spildbakker. Sprinkleranlazgget er
afblendet.

Varemodtagelse

Varemodtagelsen, L16, er ikke indrettet med henblik pé
langtids opbevaring af kemikalier. I gulvet er der pla-
ceret render, som fungerer bdde som udsugning af udsted-
ningsgasser og kloakaflgb.



10.
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Laboratorier m.m.

I de forskellige forsknings- og udviklingslaboratorier findes
de samme processer som i produktionen, blot i meget mindre
skala. Desuden er der processer, som er under udvikling og
endnu ikke taget i brug i produktionen. I de gvrige laboratori-
er anvendes diverse fysiske og kemiske prevnings- og analyseme-
toder.



11.

Ovrige anlag

11.1.
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Svejsning og flammeskaering

11.1.1.

11.1.2.

11.1.3.

11.1.4.

11.1.5.

MIG/MAG-svejsning

En form for lysbuesvejsning hvor lysbuen dannes
mellem en ubeklazdt metalelektrode og emnet. Om-
kring elektroden tilfgres en beskyttelsesgas. Ved
MIG-svejsning er der tale om en inert gas (hyp-
pigst Argon) og ved MAG-svejsning anvendes en ak-
tiv gas (ofte CO,). Desuden anvendes der i forbin-
delse med MAG-svejsning en tilsatstrdd af silicium
og mangan, som kan binde ugnsket ilt.

MIG-svejsning anvendes i rustfrit stdl, aluminium,
nikkel og kobber. MAG-svejsning bruges fortrinsvis
i ulegeret stil.

TIG-svejsning

(Tungsten inert gas welding) er en form for lys-
buesvejsning. Elektroden smelter ikke under svejs-
ning. Der anvendes ofte tilsatsmateriale i form af
trdd. Under svejsningen anvendes en kraftig gas-
strom, sdledes at ugnsket ilt holdes vak fra svej-
sestedet.

TIG-svejsning anvendes primzrt til svejsning af
rustfrit stdl, aluminium og nikkel.

Gassvejsning

Ophedning sker med en gasflamme (oxygen og
acetylen). Tilsatsmateriale tilferes som en svej-
setrad.

Pressvejsning

Ved pressvejsning opvarmes emnet ved at sende en
strom igennem, og sammenfgjningen sker uden til-
satsmateriale.

Flammeskzring

Flammeskzring (autogenskzring) med acetylen-oxy-

genflamme anvendes i forbindelse med deling af m
talplader.
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11.2. Imdnmg

Lodning ved en temperatur under 450 9c kxaldes blgdlod-
ning, og lodning ved en temperatur over 450 Oc kaldes
hirdlodning.

De mest anvendte flusmidler i forbindelse med hdrdlodning
er felgende:

a) borater

b) borsyre

c) flourborater
d) klorider

e) fluorider

Folgende legeringer anvendes som hdrdlod:

a) Al-si

b) Cu-P-(Ag)

c) Ag-Cu-Zn

d) Cu og Cu-Sn

e) Cu-Zn

f) ZAdelmetal

g) Ni-legeringer (anv. i forbindelse med vakuumlodning)

Blpdlod og flus i forbindelse med bledlodning (se afsnit
8, Elektronikfremstilling).

Flusmiddelresterne fjernes ved skylning med vand (S/B-
afleb) eller bejdsning.

Fplgende loddeprocesser anvendes til badde bled- og hard-
lodning:

11.2.1. Flammelodning

Varmen tilferes med gasbrzndere. Loddemetal og
flus tilferes for eller under lodningen.

11.2.2. HF lodning (induktionslodning)

Varmen tilferes ved hjzlp af en induktionsspole.
Loddemetal og flus tilferes for lodning.

11.2.3. Ovnlodning

Ved opvarmning i ovn kan sterre emner og emner med
kompliceret form opnd en ensartet temperatur. Ovn-.
lodning kan foregd uden anvendelse af flusmiddel
ved at benytte beskyttelsesgas eller vakuum. Be-
skyttelsesgassen kan vare propan eller en blanding
af kvalstof og brint. Loddemetallet og evt. flus
tilferes, inden emnerne anbringes i ovnen.
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11.3. Termisk afgratning

Procesbeskrivelse:
a) Emnerne placeres i et lukket kammer.

b) Der tilsattes ilt og brint i et blandingsforhold,
som afhznger af materialet og gratsterrelsen. Kam-
meret udluftes, inden der placeres nye emner.

c) Der sker en forbraznding (eksplosion), og graterne
forsvinder.

d) Emnerne bejdses for at fjerne det dannede oxidlag.

11.4. Limning samt evt. ovnhgerdning

Der anvendes fplgende materialer:
metal, gummi, plast, traz, papir.

Limprocesser anvendes til fglgende formdl:

a. Lésning af gevind og skruer.

b. Léselak til montageoperationer.

c. Limning af transportbind og drivremme.

d. Limning af stgjdempende materiale pd maskine.
e. Limning af komponenter pd printplader .

f. Limning i forbindelse med rerisolering.

g. Limning af glasfiberkar og -ror.

h. Tatning.

i. Diverse.

Der anvendes f¢lgende limtyper:

1. Acrylatlim

2. Cyanoacrylat

3. Cloropren

4. Polyvinylacetat
5. Silicone

6. Smeltelime

Limen pdferes med pensel, spartel eller en automatisk
doseringspistol. Nogle limtyper krazver hzrdning i ovn.

11.5. Stebning af filtre

Der stgbes ca. 15-20 forskellige filtertyper. Filtrene
anvendes i forbindelse med keleanlzg.

Procesbeskrivelse:

Filtrene stebes ved en temperatur p& ca. 200 °C. Filter-
materialet afvejes i et lukket skab med udsugning.
Materialet bestar af en organisk binder (epoxy) med hen:
holdsvis molecular-sieves, silicagel, Al,0; eller en bla
ding af disse.



11.6.

11.7.

11.8.
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Varmebehandling (udenfor heerderiet i L.35)

Emissionen fra varmebehandlinger bestdr fortrinsvis af
vand og varne.

Varmebehandlingéanlag af felgende typer anvendes:

1. Vakuumanlag til udgledning af bzlge (bledgering).
2. Glgdeanlzg til udgledning af koldflydte dele.

3. Gennemlgbsovn til vakuumlodning.

4, Varmeovn til behandling af hardeplast.

5. Herdeovn i forbindelse med lakering.
6. Diverse andre varmebehandlingsanlzg.

Trykprovning og justering af apparater i sprit
Trykprevning (leksogning)
Procesbeskrivelse:

a. Emnerne sznkes ned i et afkelet spritbad (afkelet
for at sikre mindst mulig fordampning).

b. Utztheder ses ved, at der stiger bobler op fra en-
net.

2 gange om ugen skiftes badene.

For at undgd lugtgener terres emnerne i en varmekarrusel.

Justering:

Folerne justeres i spritbade ved hhv. 0 °C, -20 °C eller
-30 °c, afhangigt af emnet.

Setpunktet justeres pd ventilens indstillingsspinnel.
Spritbadene sikrer en ensartet ventilindstilling

2 gange om ugen skiftes badene.

Lystryk, kopiering, fotolaboratorier m.m.

Diazochromkortkopiering (anvendes sjzldent).

Filmen hazrdes ved hjzlp af ammoniakgas. Den overskydende
gas opfanges i et vandbad.

Lystryk

Efter belysning af papiret sker fremkaldelsen i et frem-
kalderbad.

Reprofremkaldelse

Filmen keorer sammen med mediet (papir eller film) igennem
et fremkalderbad.

Mikrofremkaldelse
Filmen korer igennem et fremkalder-, fixer- og skyllebad.
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