SURFACE ENGINEERING / DIS CEKET | GOVDE SACI 01/04

YUZEYI ANLAMADAN
KAPLAMAY| TASARLAMAYIZ.

Dis Ceket / Gévde Saci — i¢ mekan, nem ve yogusma, sik temizlik ve géruniir yiizey
kalitesi beklentisi. Dogru kaplamay! tasarlamadan énce malzemenin kimyasini,
geometrisini ve servis sartini birlikte degerlendiririz.

PARGA SEMASI — DIS CEKET /| GOVDE SACI

Kenetleme dikisi -
/( KAPLAMA KESITI
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______________ -9—— Bukiumli kenar -

Genis yiizey /v

Toz boya
Donlstim kaplamasi

Metal altlik

Bir kaplama sistemini bes soru belirler

o MALZEME
Galvanizli veya 6n kapli ince celik sac, 0,5-0,8 mm; silindirik ceket olarak bukdldr. Yalitim kopuginu érten dis kabuk
gdrevini gordr.

YUZEY
Yag ve sekillendirme kalintilari giderilmeli; galvaniz tGizerinde yapisma ve korozyon direnci icin homojen bir ylizey
saglanmahdir.

GEOMETRI
Silindirik bukumlt kenarlar ve kenetleme (lock-seam) dikisleri; genis gérinur yuzeyde renk/parlaklik sapmasi ve
kenarlarda Faraday etkisi riski.

SERVIS SARTI
ic mekan, nem ve yogusma, sik temizlik ve goriinir yiizey kalitesi beklentisi

URETIM HEDEFi
Yiksek hacim; renk tutarhligi ve dusuk fire ile hizli ceket hatt.

SONUGC: Dis Ceket/ Govde Sacl icin amag yalnizca diizgun gérinim degil; genis ylizeyde renk ve parlaklik acisindan
tutarl, galvanize iyi yapisan, esnek ve dayanikl bir toz boya yizeydir.
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ENGINEERING METHODOLOGY
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YUZEYDEN PROSESE
MUHENDISLIK AKISI

Dis Ceket / Govde Sacli her parca gibi ayni sekilde kaplanmaz. Saglkli bir proses; 6lcim, 6n islem,
dogru kaplama secimi, uygulama ve dogrulamanin birlikte yiratilmesini gerektirir.

KAPLAMA
Kimya + film

ANALIZ ON iSLEM
Altlik + ylizey Temizleme + dénusim

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. Kaplama Sisteminin Sec¢imi

Dekoratif gériniim, esneklik ve i¢ mekan/yogusma
dayanimina gore termoset toz boya segilir; galvanize
yapisma oncelenir.

KARAR KRITERLERI
Dayanim ¢ gortiniim ¢ servis dmri « maliyet

Prosesi “go6zle” degil, veriyle yonetmek

Hm °C
FIiLM KALINLIGI PARCA SICAKLIGI
Kaplamanin homojenligi Gergek kurleme sarti

UYGULAMA KURLEME

Elektrostatik + akis Zaman + sicaklik Test + kayit

B. On islem Tasarimi

Galvanize uygun nano-seramik veya fosfat donusim
kaplamasi; ince sac icin hizli, homojen 6n islem.

TEMEL HEDEF
Temiz, aktif, homojen, tekrarlanabilir yiizey

D. Uygulama Miihendisligi

Elektrostatik toz boya 60-80 pm; bikimli kenar ve
kenetleme dikislerine ulasim icin tabanca/ytik ayari ve
homoijen firin profili saglanir.

GEOMETRI ETKISI
Bikumli kenar « Kenetleme dikisi « Genis ylizey

kV | yA Q

ELEKTROSTATIK YUK TOPRAKLAMA
Transfer ve penetrasyon Yik bosalimi ve kararlihk

MUHENDISLIK PRENSIBI Dis Ceket / Gévde Saci prosesinde parametre dedil, 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.

Kaplama hatalari cogu zaman tek bir ayardan kaynaklanmaz. Ayni belirti; ylizey hazirligl, malzeme,
elektrostatik davranis, film kalinligi veya kurleme kaynakli olabilir.

YUZEY MALZEME
Yag ° pas © oksit Gaz cikisi « porozite

UYGULAMA KOK NEDEN GEOMETRI
kV ¢ pA « debi » mesafe ANALIZI Faraday ¢ kose ¢ cep

KURLEME ORTAM

Zaman ¢ metal sicaklig Nem ¢ kir « hava kalitesi

Sik gorilen hatalar ve teshis yaklasimi

>< ZAYIF YAPISMA PORTAKAL KABUGU O PINHOLE | KRATER
Kaplama ylizeyden ayriliyor veya Yiizey akisi diizensiz, gorinim Yiizeyde igne deligi veya lokal
testte kopuyor. dalgali veya kaba. ¢Okme olusuyor.

KONTROL: temizlik / 6n islem / kir KONTROL: film/akis / sicaklik KONTROL: kir/gaz/nem/firin

| FARADAY BOLGESI * GERI iYONLA$MA — DENGESIZ KALINLIK
Derin kose ve ceplerde penetrasyon Asiri yuklenmede yildiz/kabarcik Parcada ince ve kalin bolgeler
yetersiz. bozulmasi. birlikte.

KONTROL: geometri/ kV-pA / hava KONTROL: akim / mesafe / kalinlik 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 6lciilebilir « tekrarlanabilir « izlenebilir « optimize edilebilir olmalidir. Bu yaklasim, Dis Ceket /
Govde Saci gibi parcalar icin parca bazli uygulama rehberlerinin temelini olusturur.
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STRONG3000 / EKIPMAN ONERISI

DOGRU EKIPMAN,

DOGRU OLCEK.
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Dis Ceket / Govde Saci igin ekipman secimini tUretim hacmi belirler. Dusuk ve orta hacimde manuel
sistemler esneklik saglar; seri Uretimde otomatik sistemler ayni regeteyi her pargada uygular.

DUSUK | ORTA HACIM
Manuel uygulama

Elite / Elite Plus

& Manuel toz boya uniteleri; kV, pA ve
hava ayari.

Smart Al

E E Parcaya gore ayar 6nerir; manuelde

operatore yol gosterir.

Manuel Toz Boya Tabancasi

r’ Hafif, ergonomik el tabancasi.

Manuel Toz Kabini

Kutu Tipi Firin
Parti Gretimde kirleme.

Manuel uygulama ve toz geri kazanimi.

-

SERI URETIM

Otomatik hat

-
e -
= -

Otomatik Toz Boya Tabancasi

Sabit veya hareketli dizide seri
uygulama.

Smart Al
Receteyle her parcada ayni uygulama.

Tek | iki Eksenli Robot
Tabanca hareketini otomatiklestirir.

PVC Monosiklon Kabin
Hizl temizlik ve toz geri kazanimi.

Renk Merkezi
Otomatik hatta hizli renk degisimi.

Konveyér Firin & On islem
Siurekli hatta yiizey hazirligi ve kirleme.

J

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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