ZALECENIA DOTYCZACE DOKUMENTACII TECHNICZNEJ
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Dokumentacja sporzadzona w jezykach PL, EN, DE, zgodnie z zasadami rysunku technicznego
(ISO 128).
Stosowaé wtasny system nazewnictwa plikéw (maksymalna liczba znakéw — 21, brak
powtarzajacych sie nazw).
Edytowalna forma przesytanych plikéw, preferowany *.dwg, *.dxf, *.STEP
Informacje nt. materiatu (gatunku, grubosci, ilosci, rodzaju wykonczenia powierzchni itp.)
W przypadku wystepowania powtok (malowanie, cynkowanie, niklowanie itp.) okresli¢ norme
i wymagania dla procesu.
Normy oraz tolerancje adekwatne do proceséow:

e wycinanie laserem: PN-EN ISO 9013;

e czesSci obrabiane mechanicznie i plastycznie: PN-EN I1SO 2768;

e czesci spawane: PN-EN ISO 13920.
Kazda zmiana na rysunku powinna wigzad sie ze zmiang rewizji w nazwie pliku, oraz w tabelce
rysunkowej (nowa rewizja — nowy rysunek).
Nie dostarczac rysunkdw kilku czesci w jednym pliku.
Nalezy uwzglednic, ze dopuszczalne jest zaokraglenie ostrych naroznikdéw elementéw cietych
laserowo, promien zaokraglenia ~ 10% * grubos¢ materiatu.

ZALECENIA DLA CIECIA LASEROWEGO.

Skala rysunkowa 1:1

Rysunek w formacie *.dxf - dla detali na laser powinien zawiera¢ jedynie zewnetrzne i
wewnetrzne kontury detalu (bez wymiardw, tabelek itp.)

Brak splajnéw, otwartych konturéw, blokdw, naktadajgcych sie linii itp.

W przypadkach istotnych — oznaczenie miejsc mikropotaczen, grawerki (linie w kolorze
26ttym), kierunku szlifu itp.

Trzymac sie zasady: jeden detal — jeden plik *.dxf

Nalezy uwzglednié, ze dopuszczalne jest zaokraglenie ostrych naroznikéw elementdw cietych
laserowo, promien zaokraglenia ~ 10% * grubos¢ materiatu.

ZALECENIA DLA ZAGINANIA.

Dostarczy¢ model *.STEP, lub rysunek *.dwg zawierajgcy rozwiniecie blachy, naniesione,
zwymiarowane i opisane linie giecia (kierunki, stopnie i promienie), oraz rzuty detalu po
gieciu.

Promien giecia nie powinien by¢ mniejszy od grubosci blachy (preferowany promien rowny
grubosci materiatu).

Nalezy pamietaé, ze w zaleznosci od grubosci materiatu, istniejg minimalne odlegtosci giecia,
a otwory bedace ponizej tej odlegtosci zostang znieksztatcone. Mozna tu postuzy¢ sie
opracowaniami zewnetrznymi tabeli doboru sit np. http.//www.plasmet.net/technologia.

Linie giecia na potwyrobach i czesciach przetworzonych zaznaczaé linig ciggty cienkg (1SO 128-
20).
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4. ZALECENIA DLA OBROBKI MECHANICZNE].
4.1. W miare mozliwosci dostarczyé model *.STEP
4.2. Na rysunku oznaczy¢ wymagania dotyczgce jakosci powierzchni (chropowatosé).
4.3. Oznaczy¢ zatamania krawedzi, oraz zewnetrzne i wewnetrzne promienie.

5. ZALECENIA DLA SPAWANIA.

5.1. Na rysunku oznaczy¢ spoiny (rodzaj i wymiary).
5.2. W przypadku elementéw ztozonych zachowad wielopoziomowa strukture produktu (BOM)
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nalezy uwzglednié, ze dopuszczalne jest zaokrgglenie ostrych naroznikdéw elementéw
cietych laserowo, promien zaokraglenia ~ 10% * grubos¢ materiatu;
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