SURFACE ENGINEERING /| DOKUM IZGARA TAVA | GRIDDLE

YUZEYI ANLAMADAN
KAPLAMAY| TASARLAMAYIZ.

Dokum Izgara Tava / Griddle — Dogrudan ve yuksek ocak isisi, surekli termal déngu,
gida temasi ve mekanik darbe. Dogru kaplamayi tasarlamadan 6nce malzemenin
kimyasini, geometrisini ve servis sartini birlikte degerlendiririz.

PARGA SEMASI — DOKUM IZGARA TAVA | GRIDDLE
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Bir kaplama sistemini bes soru belirler
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o MALZEME
Gri dokme demir (GJL/GG), oluklu (grill) pisirme yiizeyli, kalin kesitli. Keskin sirt tepeleri ve oluk dipleri emaye dagilimi

acisindan zorludur.
YUZEY
uygulanir.
GEOMETRI

gaz cikisi riski.

SERVIS SARTI
Dogrudan ve yiksek ocak isisl, siirekli termal dongi, gida temasi ve mekanik darbe

URETIM HEDEFi
Orta hacim; I1siya dayanikli, cizilmeye direngli mat/parlak emaye ile tutarl 1zgara yuzeyi.

Dokum ylzeyi kumlama ile acilir; grafit, kum ve dokim kalintilari giderilir. Gaz ¢ikisini azaltmak icin 6n isitma/tavlama

Oluklu 1zgara profili; sirt tepelerinde kenar ¢ekilmesi/incelme, oluk diplerinde akma-toplanma ve dokim gozeneklerinden

SONUGC: Dokum lzgara Tava / Griddle icin amag yalnizca diizgun gériinim degil; yuksek ocak isisina ve termal dongiye

dayanan, gida temasina uygun, tekdiize ve cizilmeye direncli bir emaye yiizeydir.
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ENGINEERING METHODOLOGY 02 /04

YUZEYDEN PROSESE
MUHENDISLIK AKISI

Dokum Izgara Tava / Griddle her parca gibi ayni sekilde kaplanmaz. Saglikli bir proses; 6l¢cim, 6n
islem, dogru kaplama secimi, uygulama ve dogrulamanin birlikte yiritilmesini gerektirir.

ANALIZ ON iSLEM EMAYE UYGULAMA PiSIRME DOGRULAMA
Altlik + ylizey Temizleme + ylizey Slip + yogunluk Daldirma / puskirtme Kurutma + firin Test + kayit

A. Yiizey Karakterizasyonu

Althi§in ylizey durumu (temizlik, parizltluk, oksit/tufal ve
varsa kaynak bolgeleri) belirlenir. Dogru proses, dogru
ylzey tanimiyla baslar.

OLGULEBILIR GIRDILER
Yizey temizligi « puruzlilik ¢ kaynak izleri

C. Emaye Sisteminin Secimi

Yuksek isiya ve termal déngliye dayanikl, gida temash
ortii emaye secilir; sirt tepelerinde yeterli 6rtii ve distk
cizilme icin astar-ortl sistemi optimize edilir.

KARAR KRITERLERI
Dayanim ¢ gortiniim ¢ servis dmri « maliyet

Prosesi “go6zle” degil, veriyle yonetmek

pm glcm?
KAT KALINLIGI SLIP YOGUNLUGU
Emaye katinin homojenligi Kat agirhgi ve ortim

B. On islem Tasarimi

Kumlama + kontrollti 6n isitma ile dokum yulzeyi agilir
ve gaz c¢ikisl azaltilr; astar emaye tutunmasi igin
homojen yuzey hazirlanir.

TEMEL HEDEF
Temiz, aktif, homojen, tekrarlanabilir yiizey

D. Uygulama Miihendisligi

Yas (slip) emaye puskirtme/daldirma ile uygulanir; sirt
tepelerinde incelmeyi ve oluk diplerinde toplanmayi
dengelemek icin slip viskozitesi, uygulama agisi ve
stizme recetesi ayarlanir.

GEOMETRI ETKISI
Sirt tepesi ¢ Oluk dibi « Kenar

°C %RH

PiSIRME SICAKLIGI
Gergek pisirme sarti

ORTAM NEMi
Kuruma ve yiizey kalitesi

MUHENDISLIK PRENSIBI Dokiim Izgara Tava / Griddle prosesinde parametre degil, proses penceresi tanimlanir.
Hedef; farkli vardiya ve parca kosullarinda ayni ylizey kalitesini tekrar Uretebilmektir.
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DEFECT ANALYSIS /| ROOT CAUSE ENGINEERING 03/04

YUZEY HATASI T
BiR BELIRTIDIR, KOK NEDEN DEGIL.

Emaye hatalari cogu zaman tek bir ayardan kaynaklanmaz. Ayni belirti; yizey hazirligi, althk, slip
yogunlugu, kat kalinhidi veya pisirme kaynakli olabilir.

YUZEY MALZEME
Yag ¢ pas * kum kalintisi Altlik » gaz ¢ikisi

UYGULAMA KOK NEDEN GEOMETRI
Yogunluk  akis « agl ANALIZI Kdse » cep * kenar

PiSIRME ORTAM
Zaman e sicakhk Nem ¢ toz « sicaklik

Sik gorilen hatalar ve teshis yaklasimi

>< ZAYIF YAPISMA BALIK PULU O iGNE DELIGI | KABARCIK
Emaye altliktan ayriliyor veya Pisirmeden sonra pul seklinde Yiizeyde igne deligi veya kabarcik
darbede kopuyor. emaye atmasi goruluyor. olusuyor.

KONTROL: ylzey / astar / pisirme KONTROL: altlik / hidrojen / pisirme KONTROL: gaz/ kalinlik / pisirme

— AKMA & BIiRIKME * CATLAMA | ORTULMEYEN BOLGE
Kenar ve alt bolgelerde kalin birikme Kalin katta veya ani sogumada kilcal Kdse ve ceplerde ince ya da bos
olusuyor. catlak. kalan alan.

KONTROL: yogunluk / stuzilme / agi KONTROL: kalinlk / pisirme / soguma KONTROL: geometri/ daldirma agisi

TESHIS PROTOKOLU

1 Belirtiyi tanimla —> 2 Veriyidlg —> 3 Kok nedeni ayir —> 4 Tek degiskenle dogrul&> 5 Prosesi standardize et

iYI BIR YUZEY PROSESI 6lciilebilir « tekrarlanabilir « izlenebilir « optimize edilebilir olmalidir. Bu yaklagim, Dékim
Izgara Tava / Griddle gibi parcalar icin parca bazli uygulama rehberlerinin temelini olusturur.
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STRONG3000 / EKIPMAN ONERISI 04 /04

DOGRU EKIPMAN,
DOGRU OLCEK.

Dokum Izgara Tava / Griddle igin ekipman secimini Uretim hacmi belirler. Disik ve orta hacimde manuel
sistemler esneklik saglar; seri Uretimde konveyorli hat ayni prosesi her pargcada tekrarlar.

DUSUK | ORTA HACIM SERI URETIM

Manuel uygulama Otomatik hat
Doner Tablal Manuel Kabin Konveyorlii Hat Tipi Kabin
Kuru tip filtreli kabinde manuel i Askili konveydrde otomatik yas emaye
tabancayla yas emaye. e uygulamasi.

Kutu Tipi Emaye Firini
Parti Uretimde pisirme.

U Tipi Firin
Surekli hatta pisirme.

PROJE DESTEGI Hattinizi, parcanizi ve iiretim hedefinizi paylasin; ekipman secimini ve kabin, firin ve konveyér
yerlesimini birlikte netlestirelim. strong3000.com - info@strong3000.com - WhatsApp +90 537 353 54 19
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