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TECHNISCHER KUNDENDIENST

Einer der wertvollsten fiir Sie verfiigharen Dienste von Standex
Engraving Mold-Tech ist unser technischer Kundendienst.
Mitarbeiter des Vertriebs- und Technikteams der Standex Engraving
Mold-Tech werden laufend {iber die neuesten Erkenntnisse unserer
Forschungs- und Design-Gruppe geschult, damit Sie Ihnen die
effektivsten Ldsungen anbieten kdnnen. Wir sind fiir Sie da.

TEXTURGESTALTUNG UND KUNSTLERISCHE GRAFISCHE
GESTALTUNG

Standex Engraving Mold-Tech verfiigt {iber das weltgroBte
Texturverzeichnis mitweltweit tiber 500.000 Texturen. Doch selbst bei
diesemriesigen Verzeichnislohntsich eine Sonderanfertigungimmer
- weil sich hierdurch lhre Produkte von der Konkurrenz abheben.
Unser Design-Studio entwirft und entwickelt stdndig neue Texturen.
Dabei richtet es sich nach aktuellen Trends und bringt selbst neue
Ideen auf den Markt. Mit der fortschrittlichsten 3D-Digital-Scan-
Technologie, digitaler Bildgebung und Wiedergabemdglichkeiten
konnen wir neue Vorlagen rasch erstellen oder bestehende Grafiken
und Textur-Designs ab&ndern, damit sie lhren Erwartungen an
Aussehen, Leistung und Funktionalitét entsprechen.

RENDER-TECH

Nahtloses Texturieren mit Render-Tech st ein exklusive, von Standex
Engraving Mold-Tech entwickelte Technologie zur nahtlosen
digitalen Kaschierung komplexer konturierter Oberflichen mit
kontrollierter Musterbewegung. Im Anschluss wird die Textur digital
zur Gravur an die Formoberfliche angebracht. Diese Technologie
eignet sich gut fiir geometrische und lineare Muster.

TEXTURTIEFE UND FORMSCHRAGE

Mit aktuell eingesetzten Kunststoffen und den typischen
Spritzparameter empfehlen wir eine Mindestentformung von 1 Grad
je 12,5um-15um. Fiir eine detailierte Abstimmung empfehlen wir
lhnen Riicksprache mit lhrem Standex Ansprechpartner zu halten.

Die Texturtiefe Idsst sich an bestimmten Stellen ohne sichtbare
Kante verringern, um aktiv Problemen bei der Teileausldsung
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TECHNISCHE DATEN ZU TEXTUREN

vorzubeugen. Sollten sich Teile nach der Texturierung dennoch
verziehen/abreiben, ldsst sich dies durch Sonderarbeiten beheben.

Teile-Design, TeilegréRe, Formmaterialien, Texturaufbau und
Formparameter wirken sich alle stark auf die Endformbarkeit des
Teils aus der Form aus. Standex Engraving Mold-Tech verfiigt tiber
das branchenweit grofRte technische Beraterteam, das bereits
friihzeitig in lhr Projekt eingebunden werden kann, damit lhre Deko-
Design-ldeen erfolgreich auf Ihrem Produkt umgesetzt werden.

FERTIGUNGSMATERIAL

Um sicherzustellen, dass Ihre Formen erfolgreich texturiert werden,
hat die Standex Engraving Mold-Tech die branchenweit gréfite
Auswahl an fortschrittlichen Séduren entwickelt. Werkzeugstahle
wie 1.2738, 1.2343, 1.2344, 1.2311, 1.1730, P-20, H-13, S-7, 01, A1, A2,
A6, 420 Edelstahl, Berylliumkupfer, Kirksit sowie geschmiedetes
und gegossenes Aluminium kdnnte somit texturiert werden. Derzeit
werden Atztests an neuen 3D-gedruckten / lasergesinterten
Werkstoffen durchgefiihrt.

Da die Wahl des Fertigungsmaterials sich stark auf das Texturbild
auswirken kann, stehen Ihnen die Berater von Standex Engraving
Mold-Tech jederzeit zur Begutachtung und Priifung lhrer
spezifischen Materialpréferenzen zur Verfiigung.

ANFORDERUNGEN AND DIE FORMOBERFLACHENBEHANDLUNG

Damit Ihr Texturmuster sauber und makellos wird, empfehlen wir
die folgende Oberflichenbehandlung an allen zu texturierenden
Oberflachen:

500er Strich Politur fiir Texturen mit einer Tiefe niedriger 20 pm

400er Strich Politur fiir Texturen mit einer Tiefe von 20 pm bis
100 ym

320er Strich Politur fiir Texturen mit einer Tiefe tiefer 100 pm

HINWEIS: Oberflichen miissen véllig frei von EDM sein, um
hochwertige Atzergebnisse zu garantieren. Frés- und Brandmarken
und EDM-Riickstdnde an den zu texturierenden Stellen sollten
vollsténdig entfernt werden.

Diese Regel gilt speziell fiir Anwendungen zum Kernschwund. Bereiche im Werkzeug, die auf einen
Stahlkern schrumpfen, erfordern das 2 bis 3 fache der {iblichen Entformungskonizitat. Auswerfer,
Schieber und andere Werkzeugkomponenten sollten bei der Entformungsanalyse die entsprechende
Entformungsrichtung beriicksichtigen. Texturierte

Seitenwénde im Bereich der SchlieBkante

bendtigen eine genauere Analyse, um das Bauteil ohne Entformungsspuren auszuwerfen.




GLANZ

Glanz wird iiblicherweise mit einem 60°-Glanzmesser gemessen.
Dabei stellt der Glanzwert den prozentualen Lichtanteil dar, der
von der Oberfliche reflektiert wird. Viele Faktoren bestimmen
den Glanz auf einem geformten Teil, darunter: Formmaterial,
Werkzeugtemperatur, Spritzdruck, Materialtemperatur, Entliiftung,
Verarbeitungszeit, Wandmaterialdicke, Materialfluss, Texturmuster,
Beschichtung der Form etc. Standex Engraving Mold-Tech nutzt
das volle Spektrum technischer Strahimittel, um den Glanz auf der
Formoberflache zu bestimmen.

Heute wird oft ein niedriger Glanz verlangt. Daher hat Standex
Engraving Mold-Tech mehrere Techniken entwickelt, um Glanz
zu verringern und eine hohe Wertigkeit und gleichméaRigen
Glanz zu erzielen, einschlieBlich: MicroMatte, Laser-Matt und
Entformungsbeschichtung. Bei jeder Anwendung sind eigene
Variablen zu beriicksichtigen. Bitte wenden Sie sich daher an uns,
damit wir lhre individuellen Anforderungen besprechen konnen.

SCHWEISSEN

Wenn eine zu texturierende Oberflache in einer Kavitdt zu schweilien
ist, sind die richtigen Schweilverfahren streng zu beachten, um das
beste. Texturergebnis zu erzielen. Wir bieten sowohl traditionelles
Schweillen als auch Laser-Schweilen an. Beim traditionellen
Schweillen sollte man die Form vorheizen, im heilen Zustand
schweillen und im Anschluss abkiihlen lassen. Wir empfehlen, dass
Sie mit Ihrem Stahl-Lieferanten die richtigen SchweilBverfahren und
das SchweiBmaterial abkléren.

Wenn Sie sich unsicher sind, wie beim Schweien vorzugehen ist,
kann Standex Engraving Mold-Tech Sie unterstiitzen. Wir verfiigen
liber jahrzehntelange Erfahrung an unseren weltweiten Standorten
und pflegen bewdhrte Partnerschaften mit Stahlherstellern und
Schweillern. Wir konnen Sie beraten, wie Sie mit der neuesten
Technologie die besten Ergebnisse erzielen.
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WELTFUHREND IN TEXTURIERUNG
Wir liefern hochwertige Texturierung dank unserer Technologien,
fortschrittichen  Entwicklungsinitiativen ~ und  handwerklich

versierten Techniker mit weltweiten Kapazitéten.

Auf Standex Engraving Mold-Tech kdnnen Sie sich verlassen.

TEXTURSCHADEN

Texturschaden sind immer &rgerlich, aber wir kénnen sie beheben.
Wenn Sie eine texturierte Form beschéadigen, versuchen Sie bitte
nicht selbst, den Schaden zu reparieren. Rufen Sie uns sofort an
und geben Sie uns so genau wie mdglich an: Gesamtbild der Form,
Nahaufnahme der beschédigten Stelle, Stahlart, Texturnummer,
Name des Teils, Datum der Texturierung und Ort der Textur-
Einbringung. Mit diesen Informationen kénnen wir Sie zur richtigen
KorrekturmaBnahme beraten.

Standex Engraving Mold-Tech verfiigt iiber das grofte und
erfahrenste Team spezialisierter Reparaturtechniker, die lhre
Reparatur mit den besten Ergebnissen umsetzen kénnen. Am besten
schicken Sie die Form an einen unserer nachstgelegenen Standorte.
So konnen wir die Reparatur perfekt durchfiihren. Sollte dies nicht
mdglich sein, kommen wir auch gern zu lhnen und fiihren die
Reparatur bei lhnen vor Ort durch.

VORBEREITUNG IHRER FORM FUR DIE TEXTURIERUNG

1. Zerlegen Sie die Form vollstdndig. Senden Sie nur die
Komponenten ein, die texturiert werden sollen.

2. Vergewissern Sie sich, dass alle Nahtstellen (Abquetschréander)
richtig und deutlich beschriftet sind.

3. Entfernen Sie alle Frasmarken und EDM-Flachen und polieren
und schleifen Sie alles ordentlich ab.

4. Verpacken Sie die Form / Einsédtze / Komponenten sogféltig,
damit sie beim Versand nicht beschédigt werden.

5. Wir empfehlen, dass Sie lhren néchstgelegenen Standex
Engraving Mold-Tech-Standort kontaktieren und dort lhren
Auftrag persdnlich zu Giberpriifen, damit die besten Optionen fiir
Sie umgesetzt werden.

Auf unserer Website finden Sie Standorte in Ihrer Nahe.
www.mold-tech.com




