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Fakturowani

Fakturowanie

form - dla poprawy estetyki , maskowania wad , i
wydobycia indywidualnego charakteru produktéw
z tworzyw sztucznych.

Tel : 662 255 049
lub 061 842 74 92

m.birenbaum@sumaris.pl

e (graining) powierzchni

e form z
opengrain

Dla pierwszorzednej
powierzchni potrzebujecie
Panstwo pierwszorzednego
partnera.

W ramach opengrain oferujemy Wam
kompleksowa obstuge.

Zalety:

fachowe doradztwo - dobdr faktury,
materiatu formy,

rzeczowe konsultacje na etapie projek-
towania formy, zwigzanymi z technicz-
nymi aspektami podzniejszego fakturo-
wania,

najlepsze na rynku oferty wykonania
(wspoétpracujemy z najwiekszymi wy-
konawcami ustug fakturowania form w
Europie),

kontrola przygotowania powierzchni
oraz kompletacja niezbednej dokumenta-
cji, rysunkdw i opisanych wyprasek,

oferujemy witasng obstuge logistycznag -
wystarczy dostarczy¢ forme do jednego z
naszych zaktadéw w Polsce

peten monitoring przebiegu zlecenia.

Posiadamy ponad 12-letnie do$wiadczenie jako dotychczasowy
przedstawiciel firmy Mold-Tech Standex. Znamy proces fakturo-
wania od ,kuchni” Znamy osobiscie naszych partneréw i potrafimy
wynegocjowac najlepsze warunki . Dzieki naszej wiedzy potrafi-
my rzetelnie doradzi¢ i dobra¢ fakture zadba¢ o bezproblemowy
przebieg zlecenia od fazy projektowania formy az po po pierwsze
wtryski po wykonanym fakturowaniu. Z duzg starannoscig dbamy
o prawidtowe przygotowania formy, kompletacje dokumentacji i
sprawng logistyke. Wspoétpraca z nami oszczedzita juz wielu na-
szym klientom czas i co najwazniejsze pieniadze.

Dodatkowo oferujemy naprawde szybki serwis napraw-
czy (naprawy faktur, poprawianie poziomu potysku) w zakfadzie
klienta korzystajac z najlepszych specjalistbw w Europie, a tych
jest naprawde niewielu.

Z opengrain zaoszczedzicie mnéstwo probleméw , czasu i pieniedzy

tel.: 061 840 74 92 e fax: 061 840 74 93 e SUMARIS Sp. z 0.0. ® Swinka Skarbonka 2010 ™ l

i

301



Sprawdzanie kwasem testowym po-
wierzchni pod katem, niejednorodnosci,
$ladéw spawania itp.

Prawidtowe opisanie wypraski pozwala
unikna¢ wielu problemdw.

4
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Po oklejeniu i zabezpieczeniu formy
nastepuje natozenie maski faktury i
korekcja.

Po kapieli w kwasie forma jest praktycznie
gotowa , jeszcze tylko jg oczyscic .
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Kilka przydatnych informacji dot.
przygotowanie formy do fakturowania

W celu zapewnienia optymalnej jakosci faktury nalezy
odpowiednio przygotowac elementy form.

Wszystkie fakturowane powierzchnie, ktére nie koncza sie przy
promieniu lub krawedzi formy, powinny by¢ doktadnie oznaczone
(zarysowane granice), np. obszary wolne , styku elementéw wspét-
formujacych. Zazwyczaj miejsca faczenia dwoch powierzchni i po-
wierzchnie przy brzegach, na granicy podziatu, nie s fakturowa-
ne. Pozostawia sie wolny margines o szerokosci 0,5mm (obnizony
lub na oryginalnym poziomie).

Kat odchylenia powierzchni formujacych w kierunku wychodzenia
wyprasek z formy determinuje nam max. gtebokos¢ faktury.
Przyjeto zasade : 0,01mm gt. faktury = 1° kata odchylenia.

Forma powinna by¢ wykonana z jednakowego, jednorodnego

materiatu. Jej elementy powinny pochodzi¢ z jednego bloku i by¢
poddane réwnoczesnie tej samej obrobce cieplnej; wktadki powinny
by¢ z identycznego gatunku materiatu (o takim samym sktadzie jak
materiat formy).
Podczas mechanicznej obrdbki powstajg naprezenia w strukturze
metalu - kazda obrébka wnosi ze sobg pewien czynnik stresu. Chy-
ba najwieksze szkody moze spowodowac tepa gtowica frezerska,
ktora sie przegrzewa i tez oddziatuje cieplnie na obrabiany ma-
teriat. Po wymianie gtowicy i po kolejnych etapach obrdbki znika
wprawdzie przebarwienia powierzchni metalu, jednak miejscowe
przegrzanie dziata gtebiej pod powierzchnie, co uwidocznia nam
krotki test trawienia, gdzie miejsca réznic gestosci struktury rozpo-
znamy przez zmiane zabarwienia.

Elementy formy przeznaczone do fakturowania powinny byc¢ zde-
montowane. Odpowiednie ich oznaczenie pomoze wskazac¢ wiasci-
wg pozycje przy pasowaniu.

Czes$c¢ procesu fakturowania przeprowadza sie przy ztozonych ele-
mentach, a inne etapy, gdy elementy formy sg zdemontowane. Zto-
zenie czesci formujacych formy powinno by¢é wykonane na sucho i
bez srodkéw smarnych Pozostatosci ttuszczu w szczelinach rdzeni
zaktocajq proces trawienia, powodujg rozpuszczenie warstwy ma-
ski struktury i w efekcie moga prowadzi¢ do nienaprawialnych wad
faktury. Cienkie linie tgczenia wktadek /rdzeni réwniez po trawieniu
pozostang widoczne .

Powierzchnia przeznaczona do fakturowania powinna by¢ wypo-
lerowana rownomiernie i bez wad (bez zarysowan i pozostatosci
po drazeniu) do chropowatosci ok. Rt=4-5um (Ra= 0,4-0,6um) co
odpowiada obrébce papierem Sciernym ok. #320 -#400.

W przypadku grubszych faktur wystarczy ziarno #240 (Rt~6-8um
/ Ra~0,8-1,0um). Niedoktadna wstepna obrébka wykanczajaca
powierzchni formy i nieodpowiednie polerowanie moze powodowaé
powierzchniowe zmiany (wyrywanie drobnych czasteczek lub ich
naderwanie- efekt drobnych naktué lub ztuszczen ; wyptukanie
bardziej miekkich czastek ze struktury - efekt pomaranczo-

wej skdrki; wypetnianie drobnych punktdw i rys mikro-widrami
i ziarnami Sciernymi ). W momencie oddziatywania kwaséw na
powierzchnie wszystkie luzne, nie zwigzane mocno z podtozem
czastki i obce wtracenia zostaja wyptukane uwidaczniajac jeszcze
bardziej porki i rysy. Jesli warstwa maskujaca nadajaca strukture
lezy na takim miejscu, moze nastapic¢ w trakcie trawienia jej
oderwanie; a to prowadzi w efekcie do plam w strukturze wzoru .
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Zestaw do samodzielnego
chemicznego grawerowania

Filmik instruktazo-
wy video i instruk-
cja w jez. polskim.
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Nr. Opis

Zestaw zawiera wszystko co niezbedne do samodzielnego

wykonania fotograweru lub znakowania : drobne narzedzia
i kwas.

Jeszcze tylko zamoéwic specjalna folie do trawienia i mozna
trawi¢ tabelki, loga i co tylko chcecie, zarowno w stali jak
aluminium.

Kiedy ma sens wykonywanie grawerunku (zna-
kowania ) z uzyciem techniki z specjalng folig
do trawienia ?

przy bardzo duzych formach

gdy terminy wykonania formy sa napiete ( mozecie

wéwczas sami to wytrawic)

gdy forma nie moze by¢ juz roztozona

w przypadku zmiany lub uzupetnienia

w trudnodostepnych miejscach

z powodow ekonomicznych, jako tansze rozwigzanie
jesli gtebokos¢ graweru nie powinna by¢ wieksza jak
0,3mm

Kiedy grawerowa¢ mechanicznie
lub laserowo ?

e W miejscach spawania

e na matych detalach ( grawerowanie jest czesto tansze
od trawienia

e przy ztozonych wzorach i tam gdzie jest duzy nacisk na
jakos¢

e na formach cisnieniowych

e wszedzie tam gdzie gtebokos¢ graweru powinna by¢
wieksza niz 0,3mm

Nr - zam. €/szt

1 Zestaw do samodzielnego trawienia, do stali
przybory oraz drobne narzedzia (chusteczki, wa-
ciki, n6z, nozyczki, pedzel, patyczek, lupka, masa
plastyczna, kwas 2x po 50ml, gruszka, rozpusz-
czalnik, probka folii). W plastykowym pojemniku .
instrukcja w jez. polskim. FG-Set1 65,50

Zestaw do samodzielnego trawienia, do alu-
minium FG-Set2 65,50

Kwas do trawienia stali, butelka 500ml FG-S500 84,50

Kwas do trawienia aluminium, butelka 500m| FG-A500 87,50

Folia formatu A5 do trawienia z nacietg maska

grawerowania FG-FAS5 267,50

Folia formatu A4 do trawienia z nacietg maska
grawerowania FG-FA4 350,00
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Grawerowanie laserowe

Kompaktowy swiattowodowy laser do
znakowania i grawerowania

Szybkie i precyzyjne urzadzenie do grawerowania

w stali, miedzi, aluminium, graficie itd.

Lekka i stabilna konstrukcja. Dzieki uchylnemu

w zakresie 180° ramieniowi gtowicy skanujacej

et mozliwos¢ obrébki réwniez bardo duzych elemen-

\ |#= téw. Znakomite rozwigzanie do szybkiego znako-
. ' wania i grawerowania form, czesci, elektrod mie-

dzianych i grafitowych, no i oczywiscie produktow

reklamowych.

Korzysci:

* najlepszy stosunek moc/cena wsrdd markowych laseréw

e bez wodnego chtodzenia, lamp i diod - laser bez obstugowy

* wyzsza wydajnos$¢, jedno zasilanie dla catego urzadzenia 230V/16A

e Wyzszy parametr M2, lepsze ogniskowanie promienia $wiatta to
szybsze wypalanie materiatu

e tanie i efektywne chtodzenie powietrzem

e dzieki $wiattowodowej technologii minimalne koszty eksploatacyjne

e oprogramowanie w wersji angielskiej i czeskiej

e latwa integracja z liniami produkcyjnymi dzieki swiattowodowemu

przesytaniu strumienia swiatta
Dane techniczne - Yterbium impulsowy laser swiatlowodowy
Moc wyj.[W] 10 12 20
Energia pulsu (20 kHz) [m]] 0,5 0,6 1,0

Dtugosc¢ fali [nm] 1080 £ 5

Czas impulsu (20 kHz) [ns] 100 50 65
Czestotliwosc¢ [kHz] 20-200 20-500 20-500
Regulacja mocy wyj.[%] 10-100 10-100 10-100
Stabilno$¢ poziomu mocy [%] <5 <5 <5
Jakos$¢ promienia [M2] 1,602

Zywotnos¢ lasera [ godz.] do 100 000

Chtodzenie powietrze

Ogniskowa i zakres regulacji [mm] wg wymagan

Zainteresowani

lub chcecie zleci¢ ustuge ? Wyposazenie dodatkowe

tel.: 061 8407492 - stot XY z/bez interpolacji - max.
obcigzenie 100kg

- 0$ Z sterowana recznie / z SW

- jednostka obrotowa

- obrotowy stét z 2/4/6 pozycjami

- gtowica skanujaca uchylna na
boki (zakres 180°) do znako-
wania elementéw o wiekszych
gabarytach

- dynamiczna regulacja promie-
nia do szybszej kompensacji w
punkcie centralnym £ 20mm

- diodowy modut do szybkiego
ogniskowania
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