®
Runex
Baking Equipment & Coatings

Rekommenderad hantering av platar/formar belagda med
DuraShield® & OptiShield® beldggning

DuraShield® & OptiShield® beldggningar har utmarkta sldappegenskaper och motstandskraft mot
korrosion; exponering for dverskott av varme eller fukt och kontakt med anlaggningsutrustning eller
metoder som orsakar notning av belaggningen kan forkorta livslangden pa dina formar/platar. Om du
foljer dessa hanteringsrad minimerar du risken for skador pa dina formar/platar och maximerar
livslangden pa dina belagda formar/platar. Att underlata att folja dessa riktlinjer kommer att minska
livslangden for din belagda utrustning och, om skadan ar tillrackligt allvarlig, kommer eventuellt
aberopande av garanti ogiltigforklaras.

Hantering

Repa eller skrapa inte formar, platar eller lock — Anvind inte metallredskap eller andra foremal som kan
repa beldggningen. Var extremt forsiktig nar du hanterar formar/platar for att undvika repor i horn,
graddningsomradena eller &ndarna. Djupa repor kan orsaka ytkorrosion pa form/plat. Skador pa non-stick-
beldggningen kommer att gora att slappmekanismen i belaggningen fungerar felaktigt och orsaka oénskad
vidhéaftning och, i slutandan, for tidigt fel pa belaggningen.

Slappmedel & toppings

Anvandning av olja — Olja eller andra slappmedel ar inte nodvandiga i de flesta applikationer som
anvander DuraShield- eller OptiShield-belaggningar. Om ett slappmedel anses nédvandigt, kontakta
American Pan i forvag for rad. Slappmedel kan ansamlas pa formar/platar och kan krava att de rengors
och malas om for att ge maximal livslangd och slappkvalitet.

Topping — Eventuellt skrap eller rester kvar fran flytande eller torra paldgg kan paverka beldggningens
integritet och livslangd. Om beldaggningen inte slapper som kravs, bor formar/platar rengéras enligt

riktlinjerna i detta dokument.

Transportbanor och gripklor

Transportbanor — Formar bor inte vara stillastaende pa rorliga metalltransportorer eftersom detta kommer
att orsaka slitage pa botten av pannan och potentiellt férsvaga materialet.

Gripklor eller liknande — Justera gripklor for att forhindra att den belagda ytan repas eller orsakas skador
pa ytan, bada kommer att resultera i tidigt belaggningsslitage. Att isolera gripklor eller liknande med gummi
hjalper till att minska friktion och slitage.

Overforingspunkter — Undvik dverféring av staplingsbara formar dver ojamna ytor. Transportbanor eller
rullbanor bor vara sma i diameter (25 mm) och tatt placerade for att fordela lasten. Staplingshéjden for
formar bor vara sa lag som majligt for bageriet.

Anga och Ugn

Drifttemperaturer — DuraShield-beldggningar ar lampliga for frysta produkter och kan anvandas vid
temperaturer fran -40° till 240° Celsius (-40° till 464° Fahrenheit). Den hogsta rekommenderade
maxtemperaturen ar 260° Celsius (500° Fahrenheit).

Drifttemperaturer — OptiShield-beldggningar ar lampliga for frysta produkter och kan anvandas vid
temperaturer fran -40°C till 240°C (-40°F till 464°F). Den hogsta rekommenderade maxtemperaturen for
intermittenta ugnar ar 274°C (525°F) och 260° Celsius (500° Fahrenheit) fér kontinuerliga ugnar.
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e Fukt — Belagda foremal bor inte forvaras vata eller utsattas for hetvatten eller anga under en langre tid.
Exponering av for mycket fukt kan gora att slappmekanismen i beldggningen fungerar felaktigt och
orsaka odnskad vidhaftning och, i slutandan, for tidigt slitage pa beldggningen.

e Tomma formar eller I16sformar — Tomma formar boér inte lamnas i ugnen eftersom detta kan leda till att
beldggningsytan forsamras. Om mojligt, stdng av vdarmen under driftstopp for att forhindra langvarig
exponering vid forhdjda temperaturer.

e Ugnsvarme — Experter bor kontrollera att varmeflodet ar konstant i hela ugnen och att det inte finns
omraden dar ugnen nar temperaturer 6ver det maximala for vara beldaggningar.

Bortplockning

e Plocka av produkter snabbt — Bakade produkter bor plockas av medan de fortfarande ar varma. Om bakade
produkter tillats svalna i den belagda formen, kommer anga fran produkten att penetrera beldggningen och
resultera i kondens och svettning av den bakade produkten. Fukten kan ocksd orsaka for tidig
beldggningsskada pa foremalets yta.

e Luftavplockning — Det rekommenderas att luftmunstycken eller jetstralar anvands fére urplockning av bullar
och lattare produkter. Luften bor dvervakas for att sakerstdlla att den ar tillrackligt stark for att hjalpa till
med bortplockningen, men skonsam nog for att inte skada produkten eller driva in partiklar i beldggningen.

e Vertikal avplockning — For vertikal urplockning, justera avplockningen for att lyfta produkten ur formen sa
rak som mojligt. Se till att urplockaren och transportéren fardas med samma hastighet.

e Sopa/knuff-avplockning — For sopning, se till att avplockningen har tillrdckligt med utrymme fran formarna
for att sakerstalla att beldggningen aldrig vidrors. Ett minimiavstand pa fem millimeter foreslas.

Stapling

e Skonsam/varsam stapling — Personal maste se till att automatisk/manuell stapling eller manuell hantering
inte skadar formar, platar, lock eller belaggning. Ovarsam stapling, sldpp eller kastning av formar/platar bor
undvikas. | allmédnhet ska du alltid stapla langsamt och minimera fallhéjden och vinkeln nar du staplar
formar/platar.

e Magnetiska staplare — Kontrollera justeringen av den magnetiska upplockningen pa staplaren for att
sakerstalla att inget tryck appliceras pa formarna eftersom detta kan skada materialet.

e Stapelhdjder — Formar/platar far inte staplas for hogt, annars kan de skadas oavsett om de staplas
automatiskt eller manuellt. Héga staplar skapar ocksa sdkerhetsproblem for arbetare nar de flyttas pa
lastare eftersom pannorna kan bli instabila och falla eller orsaka andra olyckor. En vanlig tumregel for
staplade formar i bageriet ar inte mer an 160 cm.

Tvattning

e Rengoring fore anvandningen — Tvatta och torka formarna, platarna eller locken noggrant eller brann av
formarna fore forsta anvandningen vid en maximal temperatur pa 150°C (300°F) i ugnen. Alla belagda
foremal inspekteras och rengoérs fore paketering och frakt. Men pa grund av tid och transporten
rekommenderas det att inspektera och rengéra dem fore forsta anvandningen.

¢ Grundlig rengéring — Ofullstandig rengoring gor att ingredienser och produktrester samlas pa den belagda
ytan och kommer att orsaka en forsamring av non-stick-egenskaperna. Undvik att tvatta nar det ar mojligt.

e Luftblasning — Den sdkraste rengoringsmetoden ar "luftblasning". Se till att lufttrycket ar lagt och
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e kontrollerat sa att det reng6r formen/platen men inte blaser in fron, smulor, majsmjol eller andra partiklar
i ytan pa formen.

e Borstrengoring — Om borstar anvands for att rengéra platar/formar, anvand mjuka borstar fér att undvika
att repa beldggningen. Repor i beldggningen kan leda till genomtrangning och efterféljande korrosion pa
underlaget och férsamring av slappegenskaper.

e Angrengoring — Formar/platar bor inte tvittas med hogtrycksanga och/eller kemiska l6sningar vid rengéring
om de inte har godkants tidigare. OBS: Belagda formar/platar far inte férvaras bl6ta eller utséttas for anga
under en langre period. Exponering for for mycket fukt kan gora att slappmekanismen i beldaggningen
fungerar felaktigt och orsaka o6nskad vidhaftning, och i slutdndan, for tidigt fel pa belaggningen. Kontakta
American Pan i férvéig for att fa godkédnnande av processen och/eller kemiska l6sningar.

e Vattenblaster for rengéring — Det ar mojligt att anvanda diskmedel i lag koncentration om de inte innehaller
aggressiva dmnen. Om diskmedel anvands maste formen/platen skoljas noggrant med rent vatten efter
diskning och torkas helt genom att kéra genom en tom ugn i 10 minuter vid 150°C (300°F). OBS: Belagda
formar/platar bor inte vara blota eller utsattas for hégtemperaturvatten under en langre period. Exponering
for for mycket fukt kan gora att slappmekanismen i beldaggningen fungerar felaktigt och resultera i oonskad
vidhaftning och for tidigt fel pa beldggningen. Kontakta American Pan i férvdg fér att fa godkénnande av
processen och/eller rengéringsmedel.

Lagring
e Rengor belagda foremal fore lagring — Langtidsforvaring av foremal som vantar pa att ater tas i produktion
bor undvikas utan foregaende rengéring eftersom avlagringar ar svarare att ta bort efter lang tid.

e Forvara belagda féremal upp och ner — Formarna bor férvaras upp och ner om de inte har utformats
specifikt for forvaring med bakytan uppat. Kontakta American Pan om du ér oséiker pd det béista séittet att
férvara dina formar/platar.

e Miljé — Belagda formar, platar och lock bér inte férvaras i en icke-kontrollerad miljo och hallas borta fran
fukt och fuktiga forvaringsmiljoer. Lagra aldrig foremal som fortfarande &r blota. Belagda féremal som
tvattas eller blir blota bor torkas noggrant och férvaras pa en torr plats.

e Tillbaka i produktion — Belagda foremal som har forvarats i en kall miljo bor varmas till
omgivningstemperaturen innan de atertas i linjen. Kondens pa kall metall kan resultera i att den fastnar pa
grund av 6verskott av fukt pa den belagda ytan.
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