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Szanowni Pahstwo,

W naszej firmie cenimy petng przejrzystos¢ i Swiadomag
wspotprace z naszymi Partnerami.

Przygotowali§my ten dokument, aby nakresli¢ standardowe
cechy wizualne, ktére mogq pojawic sie na powierzchni
naszych produktdédw, w wyniku procesdéw produkcyjnych oraz
specyfiki stosowanych materiatéw i technologii. Cechy te sq
nieodigcznym elementem i typowqg konsekwencjq
zastosowanej technologii produkciji. Ich obecnos¢ miesci
sie w przyjetych standardach jakosciowych i produkcyjnych.

Rozumiemy, ze te drobne anomalie wizualne mogq budzi¢
pytania. Chcemy wyjasni¢ ich pochodzenie

i zasugerowag, opierajgc sie na naszym doswiadczeniu, ze w
zdecydowanej wigkszosci przypadkéw nie wptywajq one na
funkcjonalnos¢, trwatos¢ ani bezpieczenstwo produktu.
Dlatego tez, dopodki pozostajg one w granicach okreslonych
w niniejszym dokumencie, a w specyfikacjach
technicznych/jakosciowych detali naszych klientéw nie
okreslono innych wymagan, opisane aspekty wykonania
detali nie stanowiq podstawy do roszczeh gwarancyjnych w
ramach wzajemnego zaufania.

Prosimy o zapoznanie sig ze szczegétowymi opisami

i ilustracjami zamieszczonymi na kolejnych stronach.
Wierzymy, ze wzajemne zrozumienie standardéw
produkcyjnych buduje solidne fundamenty wspétpracy
opartej na zaufaniu.

W razie jakichkolwiek pytan nasz zesp6t pozostaje do
Panistwa dyspozyciji.
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STANDARDOWA JAKOSC PO PROCESIE
WYKRAWANIA (PUNCHING)

Strefa
wyrwania
materiatu

§lad po
stemplu

§lad po chwytaku/
zacisku
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STANDARDOWA JAKOSCE PO PROCESIE
WYKRAWANIA (PUNCHING)

§lady po wycinaniu
schodkowym
(niblowaniu)/Slady
naktadania sie
kolejnych uderzen
stempla

Efekt zaokrqgglonej
krawedzi
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STANDARDOWA JAKOSE PO PROCESIE
CIECIA STRUMIENIEM WODY (WATERJET)

Przebarwienia krawedzi
po cieciu wodg
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STANDARDOWA JAKOSE
PO CIECIU LASEREM

Slady ciecia
laserowego:
(wWprowadzenia i
mikrozigcza)
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STANDARDOWA JAKOSE
PO CIECIU LASEREM

Termiczne przebarwienia
powierzchni

Termiczne
przebarwienia
krawedzi
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STANDARDOWA JAKOSC POWIERZCHNI

Slady po procesie wytopu
na surowym materiale
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STANDARDOWA JAKOSC POWIERZCHNI

Kierunkowe slady
scierne Ra 2 1.6

Matowe wykonczenie
wibro-scierne
(Ra 0 - 2):

Gratowane
krawedzie(slady
zaokrgglenia
krawedzi)
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STANDARDOWA JAKOSE PO PROCESIE GIECIA

Wyptywki
po gieciu

§lad po matrycy/
odcisniecie
krawedziowe
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STANDARDOWA .{AKOéé DLA PROCESU
OBROBKI CNC

$lady narzedzi [ slady
po cieciu
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STANDARDOWA .{AKOéé DLA PROCESU
OBROBKI CNC

Zarysowania
powierzchniowe
po obrébce [ §lady wiru

Lekko ostre
krawedzie
wewnetrzne

STANDARDY JAKOSCI DLA KOMPONENTOW
Z ELEMENTAMI ZLACZNYMI

Odcisniecie
narzedzia
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STANDARDY JAKOSCI
GRAWEROWANIA

Slady narzedzi
igtowych

STANDARDY JAKOSCI SELEKTYWNEGO
NAKLADANIA POWLOK

§lady natozonej
powtoki na
zamaskowanej
powierzchni

CzeSciowe

pokrycie
materiatu
bazowego
poza liniq

odciecia
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SLADY PO ZAWIESZKACH

Miejsce styku
zawieszki
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OTWORY | GWINTY NIEPRZELOTOWE

CzesSciowe pokrycie
powtokqg galwaniczng
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ELEMENTY GALWANIZOWANE W BEBNACH

Struktura powierzchni po
galwanizacji bebnowej
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ODWZOROWANIE STRUKTURY
POWIERZCHNI MATERIALU BAZOWEGO
NA POWLOCE GALWANICZNEJ

Ptaskownik
nieszlifowany

Materiat szlifowany
ptaszczyznowo
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Materiat szlifowany
obrobkg wibroscierng
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STANDARDOWA JAKOSE PO
PROCESIE LAKIEROWANIA

Termiczne
przebarwienia
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Mamy nadzieje, ze niniejszy dokument przyblizyt
Pafstwu specyfike naszych procesdw produkcyjnych.

Wierzymy, ze $wiadomos¢ tych standardowych cech
wytwérczych jest kluczem do zrozumienia procesdéw
obrdbczych, a finalnie do zadowolenia z jakosci naszych
produktow.

Zespot Electris
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