TEKNiK DESTEK

Standex Engraving Mold-Tech organizasyonunun size sunduu en
de erli hizmetlerden biri teknik deste imizdir. Standex Engraving
Mold-Tech Sati ve Miihendislik ekibinin {yeleri, size en etkili
cozlimleri sunmak igin Aratirma ve Tasarim grubumuzun en son
ciktilari hakkinda siirekli e itim alir. Size yardimci olmaya haziriz.

DESEN TASARIM GELISTIRME VE GRAFIK ARTWORK

Standex Engraving Mold-Tech, diinya ¢apinda 500.000'den fazla
desen diinyanin en biiylik desen kitapliina sahiptir. Ancak bu
geni kitaplkta bile, dzel bir doku her zaman iyi bir fikirdir; te bu
iriinlerinizi farkl kilacak bir eydir. Tasarim Stiidyomuz siirekli
olarak yeni desenler tasarlayip gelitiriyor, trendler iizerine ina
ediyor ve pazara yeni fikirler getiriyor. En gelimi 3B dijital tarama
teknolojisi, dijital goriintiileme ve ileme yetenekleriyle, goriiniim,
performans ve ilevsel gereksinimlerinizi kar ilamak igin hizla yeni
artwork olu turabilir veya mevcut artwork ve desen tasarimlarini
de i tirebiliriz.

RENDER-TECH

Render-Tech ek izi, birle im yeri belli olmadan sinirsiz desenleme
uygulamak icin Standex Engraving Mold-Tech tarafindan geli tirilen
ozel birteknolojidir. Desenin kontrollii olarak hareket ettirilerek, kalip
lizerinde diisjat olarak giydirilmesiyle birle im izi ortadan kaldirilir. Bu
teknoloji, geometrik ve do rusal desenler igin kullani lidir.

DESEN DERINLIK VE CIKMA ACISI ON GORULERI

Yeni kaliplama malzemeleri, kaliplama parametreleri ve karma ik
kalp tasarim © eleriyle, 0.001” / 25 pm desen derinli i ba ina tipik 1.5
derece ¢ikma acisi artik gecerli bir kilavuz de ildir. Tavsiyemiz .0005”
-.0006" /12.5 - 15 pm desen derinliiicin 1 derece ¢ikma agisidir.

Parca ¢ikarma sorunlarini proaktif olarak dnlemek igin belirli
alanlarda desen derinli i, gérsel bir sabit ¢izgi olmaksizin azaltilabilir.
Parcalar desenlendikten sonra siiriiklenme/siirtiinme gdsteriyorsa,
bu tiir ko ullari hafifletmek icin 6zel cali malar yapilabilir.

Gikma Agisi Desen Derinligi
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Parca tasarimi, parca boyutu, kalip malzemeleri, desen yapisi ve
kaliplama parametrelerinin tiimii, parganin kaliptan c¢ikarilmasi
tizerinde etkilidir. Standex Engraving Mold-Tech, sektdrdeki en biiyiik
teknik dani man ekibine sahiptir ve dekorasyon tasarim fikirlerinizin
liriinliniiz tizerinde ba anlh bir ekilde gercekle tirilmesini sa lamak
icin projenize erken katim igin hazirdir.

KALIP MALZEMESI

Kaliplarinizin ba arli bir ekilde desenlenmesini salamak igin
Standex Engraving Mold-Tech, sektérdeki en geni gelimi kalp
da layici {iriin yelpazesini ba ariyla formiile etmi tir. P-20, H-13, S-7,
01, A1, A2, A6, 420 paslanmaz, berilyum bakir, gibi standart kalip
malzemeleri ve hem dévme hem de dékme aliiminyumlar ba ariyla
desenlenmi tir. Geli mi da lama testleri u anda yeni 3 boyutlu baskil
/ lazer sinterlenmi metaller iizerinde yiiriitiilmektedir.

Kalip malzemesi secimleri desen goriinimiinii 6nemli dlgiide
etkileyebilece inden, Standex Engraving Mold-Tech dani manlari,
ozel malzeme tercihlerinizi gézden gecirmek ve test etmek icin her
zaman hazirdir.

KALIP YOZEY YUZEY GEREKSINIMLERI

ekilde
goriinmesini sa lamak icin, dokulu tim alanlarda a aidaki ylizey
kaplamasini dneririz:

Doku deseninizin yiizey kusurlari olmadan temiz bir

0008” / 20 pm derinli inden daha az desenler i¢in 500 zimpara
finii.

0008" / 20 pm- 004" / 100 ym derinlik arasindaki dokular igin 400
zimpara fini i

004" /100 pm derinli inden daha biiylik dokular i¢in 320 zimpara
finii

NOT: Kaliteli dalama salamak igin yiizeyler tamamen EDM'den
arindinlmi olmaldir. Desen olacak alanlardaki kesici izleri/yaniklari
ve EDM kalintilari tamamen giderilmelidir.

Burada cikma acisiigin belirtilen kural plastik parganin kalip yan duvarlarindan uzakla masi durumu igin
gecerlidir. Kalip icerisinde celik yiizeyine do ru cekmenin oldu u bélgelerde, desen ¢ikma agisinin en az 2/3
kati kadar fazla ¢cikma acisina ihtiyac vardir. ticiler, macalar vb. kalip komponentlerinin, kalip igerindeki
hareket durumlarina gére ele alinarak ¢ikma agilari ayrica analiz edilmelidir. Desen yapilan yiizeylerde

e er tasarim gere i ters aci olan bélgeler varsa bu bdlgeler icin daha fazla ¢ikma acisi verilmeli ya da
parcanin sikintisiz ekilde ¢ikabilmesi igin kalip tasariminda bu bdlgeye 6zel de i iklik yapiimalidir.




GLOSS (PARLAKLIK)

Bir parga lizerindeki gloss (parlaklik) tipik olarak 60° standartina
sahip gloss metre cihazi ile dlgiiliir. Cihazin verdii sonug ylizeyden
yansiyan 1 11n yiizdesini temsil eder. Kaliplanmi bir parcadaki gloss
(parlaklik), kalip malzemesi, proses sicakliklari, proses basinglari,
plastik malzeme sicaklii, havalandirma, dongii siireleri, parca et
kalinli 1, malzeme aki 1, desen yapisi, kalip ylizey kaplamalari vb. dahil
olmak iizere birgok faktérden etkilenir. Standex Engraving Mold-
Tech kalip yiizeyinde parlakl 1 ayarlamak igin tam ce itli kumlama
malzemeleri yelpazesi kullanir.

Pek ¢ok parlaklik hedefinin dii tiriilmesiyle, Standex Engraving Mold-
Tech, parlakli in azaltilmasina ve parlaklik zenginli inin ve tutarlili inin
korunmasina yardimci olmak icin ¢e itli teknikler geli tirmi tir. Bunlar
MicroMatte, lazer mat ve Release Coat'dur. Her uygulamanin
dikkate alinmasi gereken kendi de i kenleri vardir, bu nedenle dzel
gereksinimlerinizi gérii mek icin liitfen bizimle ileti ime gecin.

KAYNAK

Desen yapilacak kalp yiizeyinde kaynak yapilmasi gerekiyorsa,
desen i leminde miimkiin olan en iyi sonucu elde etmek igin uygun
kaynak prosediirleri takip edilmelidir. Hem geleneksel kaynak hem
de lazer kayna 1 miimkiindiir. Do ru secenek geleneksel kaynak ise,
kalip énceden isitilmal ve sicakken kaynak yapilmali ve kaynak
sonrasi tavlanmalidir. Uygun kaynak prosediirleri ve kaynak ¢ubu u
malzemesiigin celik tedarikgisiyle ileti ime gegmenizi 6neririz.

Kaynak ileminin nasil yapilacaindan emin de ilseniz, Standex
Engraving Mold-Tech size yardimci olabilir. Kiiresel tesislerimizde
edindi imiz onlarca vyillik tecriibenin yani sira celik dreticileri ve
kaynakgilarla kurdu umuz ili kilerle, en iyi sonuglari elde etmek icin
en son teknolojiyle ilgili olarak size yardimci olabiliriz.
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DESENDE DUNYA LiDERI

En iyi desen kalitesini sizlere sunmak adina geli mi teknolojilerimiz
ve deneyimli ekiplerimizle her zaman haziriz.

Standex Engraving Mold-Tech’e giivenebilirsiniz.

DESEN HASARI

Desen hasariasla iyi bir ey de ildir, ancak bunu diizeltebiliriz. Desenli
bir kaliba zarar verirseniz, liitfen hasari diizeltmeye ¢ali mayin, bunun
yerine belirtti imiz bilgiler ile bizi hemen arayin. Bu bilgiler; kalibin
genel resmi, hasarl alanin yakindan resmi, celik tiiri, desen kodu,
parca adi, desenleme tarihi ve desenin yapildi Standex lokasyonu.
Bu bilgiler bize uygun desen tamiri konusunda size yardimci olma
firsati verecektir.

Standex Engraving Mold-Tech, onariminizi gergekle tirebilecek ve
miimkiin olan en iyi sonuglari verebilecek en geni ve deneyimli,
uzman desen tamiri ekibine sahiptir. Tercih edilen segenek, kalibi
her zaman en yakin lokasyonlarimizdan hirine gondermenizdir
clinkii bu bize uygun tamir igin en iyi firsati verir, ancak bu miimkiin
olmadi inda, yerinde tamir yeteneklerimiz de vardir ve onarim igin
tesisinize gelebiliriz.

KALIBINIZIN DESENE HAZIRLANMASI

1. Kalibi tamamen sdkerek, yalnizca desen yapilacak ilgili celikleri
gonderin.

2. Tim diiz kapama alanlarinda doru ve net bir ekilde desen
sinirlarinin ¢izildi inden emin olun.

3. Desen vyapilacak vyiizeyler, uygun polisaj kalitesinde, kesici
takim izleri/yaniklari ve EDM kalintilarindan temizlenmi ekilde
olmalidir.

4. Nakliye sirasinda hasar gormemesi igin kalibi ve dier kalip
bile enlerini dikkatlice paketleyin..

5. Projenizi gézden gecgirmek ve en iyi seceneklerin 6 renmek igin
size en yakin Standex Engraving Mold-Tech irketleriyle ileti ime

gecmenizi dneririz.

Size en yakin Standex lokasyonumuzu bulabilmek igin
web sitemizi ziyaret edebilirsiniz.
www.mold-tech.com



