SURFACE ENGINEERING /| BACA | SOBA BORUSU 01/04

YUZEYI ANLAMADAN
KAPLAMAY| TASARLAMAYIZ.

Baca / Soba Borusu (Celik, Surekli Hat) — Baca gazi sicakligi ve termal dongi, asidik
yogusma (kukdrt/klor), dis ylizeyde UV ve nem. Dogru kaplamay! tasarlamadan énce
malzemenin kimyasini, geometrisini ve servis sartini birlikte degerlendiririz.

PARGA SEMASI — BACA | SOBA BORUSU (GELIK, SUREKLI HAT)
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Emaye
Ankraj / ara kat

Celik altlik

Bir kaplama sistemini bes soru belirler

MALZEME
Aliiminize veya dusiik karbonlu emaye celigi, 0,4-0,8 mm ince sac; boyuna kaynakli silindirik boru, 100-150 mm ¢ap. ince
kesit firinda hizli i1sinir.

YUZEY
Boyuna kaynak dikisi ve haddeleme kalintilari temizlenir; ince sacta hem i¢ hem dis ylizeyde homojen, aktif bir yiizey
elde edilir.

GEOMETRI
ince cidarli silindir; boyuna kaynak dikisi ve daralan/gecmeli agizlarda kenar értiimii, boru iginde ise Faraday etkisi ve
tekduze kalinhk zorlugu.

SERVIS SARTI

Baca gazi sicakligi ve termal dongd, asidik yogusma (kukirt/klor), dis ylizeyde UV ve nem

URETIM HEDEFi
Yuksek hacimli stirekli hat; boru basina tekdiize kalinlik, kaynak dikisinde stirekli 6rtii ve diisik fire hedefiyle otomasyon.

SONUGC: Baca/ Soba Borusu i¢in amag yalnizca diizgun gérinim degil; baca gazi sicakligina, termal donglye ve asidik
yogusmaya dayanan, boru boyunca tekdiize ve gézeneksiz bir emaye yuzeydir.
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YUZEYDEN PROSESE
MUHENDISLIK AKISI

Baca / Soba Borusu her par¢a gibi ayni sekilde kaplanmaz. Saglikli bir proses; 6lguim, 6n islem, dogru
kaplama secimi, uygulama ve dogrulamanin birlikte yuratilmesini gerektirir.

ANALIZ ON iSLEM EMAYE UYGULAMA PiSIRME DOGRULAMA
Altlik + ylizey Temizleme + ylizey Kimya + kat Elektrostatik + akis Zaman + sicaklik Test + kayit

A. Yiizey Karakterizasyonu B. On islem Tasarimi
Althi§in ylizey durumu (temizlik, parizltluk, oksit/tufal ve Yag alma, kaynak bdlgesi hazirligi ve durulama; ince
varsa kaynak bolgeleri) belirlenir. Dogru proses, dogru sacta ¢arpiimayi 6nlemek igin hizli ve homojen 6n islem
ylzey tanimiyla baslar. ile kontrolll kurutma tasarlanir.

OLGULEBILIR GIRDILER TEMEL HEDEF

Yizey temizligi « puruzlilik ¢ kaynak izleri Temiz, aktif, homojen, tekrarlanabilir yiizey
C. Emaye Sisteminin Secimi D. Uygulama Miihendisligi
Baca gazi sicakhgina, termal dongtiye ve asidik Sirekli hatta boru dondurilerek dis yuzey ve tek pas i¢
yogusmaya dayanikli i1siya dayanikli vitroz emaye ylizey elektrostatik toz emaye ile kaplanir; boru ici ve
segcilir; parlak/mat siyah ve gri renklerde i¢-dis orti dar agizlar icin OWL tipi uzun namlu/eksenel uygulama
hedeflenir. ve yuk regetesi kullanilir, ardindan flizyon pisirmesi

yapilir.
KARAR KRITERLERI GEOMETRI ETKISI
Dayanim ¢ gériiniim ¢ servis 6mrii » maliyet Kaynak dikisi  Boru agzi « i¢ yiizey

Prosesi “go6zle” degil, veriyle yonetmek

o
pm C kV | uA Q
KAT KALINLIGI PiSIRME SICAKLIGI ELEKTROSTATIK YUK TOPRAKLAMA
Emaye katinin homojenligi Gergek pisirme sarti Transfer ve penetrasyon Yik bosalimi ve kararlihk

MUHENDISLIK PRENSIBI Baca / Soba Borusu prosesinde parametre degil, proses penceresi tanimlanir. Hedef; farkli
vardiya ve parca kosullarinda ayni yiizey kalitesini tekrar tretebilmektir.
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YUZEY HATASI T
BiR BELIRTIDIR, KOK NEDEN DEGIL.

Emaye hatalari cogu zaman tek bir ayardan kaynaklanmaz. Ayni belirti; yizey hazirhigi, celigin yapist,
elektrostatik davranis, kat kalinligi veya pisirme kaynakli olabilir.

YUZEY MALZEME

Yag * pas ° tufal Hidrojen « gaz cikisi

KOK NEDEN

UYGULAMA GEOMETRI
kV ¢ pA « debi » mesafe ANALIZI Faraday ¢ kose ¢ cep
PiSIRME ORTAM

Zaman e sicakhk Nem e kir « hava kalitesi

Sik gorilen hatalar ve teshis yaklasimi

>< ZAYIF YAPISMA BALIK PULU O iGNE DELIGI | KABARCIK

Emaye altliktan ayriliyor veya darbe
testinde kopuyor.

KONTROL: ylzey/ 6n islem / pisirme

|_ FARADAY BOLGESI

Derin kose ve ceplerde penetrasyon
yetersiz.

KONTROL: geometri/ kV-pA / hava

Pisirmeden sonra pul seklinde
emaye atmasi goruluyor.

KONTROL: celik / hidrojen / pisirme

* GERI iYONLASMA

Asiri yuklenmede yildiz/kabarcik
bozulmasi.

KONTROL: akim / mesafe / kalinlik

Yiizeyde igne deligi veya kabarcik
olusuyor.

KONTROL: kir/gaz/nem/firin

—— DENGESIZ KALINLIK

Parcada ince ve kalin bolgeler
birlikte.

KONTROL: pozisyon / hareket / debi

TESHIS PROTOKOLU

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

iYI BIR YUZEY PROSESI olciilebilir « tekrarlanabilir « izlenebilir « optimize edilebilir olmalidir. Bu yaklasim, Baca / Soba
Borusu gibi pargalar igin parca bazli uygulama rehberlerinin temelini olusturur.
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DOGRU EKIPMAN,
DOGRU OLCEK.

Baca / Soba Borusu icin ekipman segimini tiretim hacmi belirler. Dusuk ve orta hacimde manuel sistemler

esneklik saglar; seri Uretimde otomatik sistemler ayni receteyi her parcada uygular.

DUSUK | ORTA HACIM
Manuel uygulama

Toz emaye uygulamasi igin kontrol
Unitesi.

i Smart (Toz Emaye)

Toz Emaye Tabancasi

, -( Emaye tozuna uygun manuel tabanca.

Toz Emaye Enjektorleri
r:?‘:: Asindirici emaye tozu igin besleme.

Toz Emaye Kabini

Kutu Tipi Emaye Firini
Parti Uretimde pisirme.

Parcaya 6zel manuel uygulama kabini.

-

SERI URETIM

Otomatik hat

Smart Otomatik Toz Emaye

- .
e Otomatik tabancalarla hat uygulamasi.
= -
OWL + Smart Al
-’ Kdse, cavity ve zor bolgelere bolgesel

uygulama.
Robot | Resiprokator

'%I_ Tabanca hareketini otomatiklestirir.

S =g

Otomatik Toz Emaye Kabini
Hatta uygulama ve toz geri kazanimi.

Ultrasonik Geri Kazanim

Geri kazanilan tozu eler, yabanci metali
ayirir.

Toz Emaye Pisirme Firini
U tipi veya hat tipi sirekli pisirme.

OWL ENTEGRASYONU kaynak dikisi, boru agzi, i¢ ylizey gibi zor bdlgelerde OWL, Smart Al recetesiyle hedefli ve
bélgesel uygulama yapar. Ayrintilar icin “OWL — Profil & Boru” uygulama féyune bakin.

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