GWARANCJA JAKOSCI

Jestesmy tutaj, aby pomée Ci w przypadku jakichkolwiek pytan lub watpliwosci. Jesli masz
pytania dotyczace wyceny przed rozpoczeciem produkcji, skontaktuj si¢ ze swoim Account

Managerem lub wyslij e-mail na adres sales@yellowhammer.pl.

Jesli potrzebujesz pomocy przy zamdwieniu, ktore jest w trakcie produkeji, mozesz si¢ z nami
rowniez skontaktowac korzystajac z adresu contact@yellowhammer.pl oraz naszym zespotem
obstugi klienta lub zarzadzania projektami, ktory zawsze chetnie stuzy Ci pomoca.

Polityka specyfikacji

Pamigtaj, aby przed zlozeniem zamowienia sprawdzi¢ spdjnos$¢ zapytania, rysunku technicznego
1 pliku CAD. Dzi¢ki temu ewentualnie szkodliwe rozbieznosci w projekcie detalu zostang
wykryte przed rozpoczeciem jego produkcji. Zapoznaj si¢ z naszymi ogdlnymi warunkami
sprzedazy, skontaktuj si¢ ze swoim opiekunem klienta lub pisz na adres sales@yellowhammer.pl
jesli ktorys z zapisow jest dla Ciebie niejasny.

Tutaj przedstawiamy szczegdlowy przeglad tego, w jaki sposéb ustalane sg priorytety w
specyfikacjach zaméwien dostarczanych przez naszych klientow.

Podstawowe specyfikacje
Zapytanie I zalaczniki okreslaja:

Technologia

Materiat

Wykonczenie powierzchni
Tolerancje

Gwinty

Niestandardowe zadania

Plik CAD okre$la:

e Projekt czgsci / geometria
e Wymiary nominalne

Specyfikacje drugorzedne
Rysunek techniczny zawiera dodatkowe szczegoty dotyczace:

e Specyfikacja gwintow : Jesli czg$¢ zawiera gwinty, prosimy o zaznaczenie tego w
szczegotach zamdwienia 1 podanie nam dodatkowych szczegdtdw poprzez dostarczenie
rysunku technicznego. Jesli Twoja cze$¢ zawiera gwinty w pliku 3D CAD, ale nie podates
tego w zamowieniu lub nie ma dostarczonego rysunku technicznego, to podczas produkcji
nie zostang zastosowane gwinty.
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e Specyfikacje tolerancji : Jesli twoja cze$¢ wymaga wezszych tolerancji niz standardowe,
prosze wspomnie¢ o tym w szczegotach zamowienia 1 poda¢ nam wigcej szczegotow,
dostarczajac rysunek techniczny. Jesli twoja czgs$¢ przekracza standardowe tolerancje, a
nie podates tego w zamowieniu lub nie ma dostarczonego rysunku technicznego, to
podczas produkcji zostanie zastosowana tolerancja standardowa.

e Zadania niestandardowe : zapytanie ofertowe musi odzwierciedla¢ niestandardowe
zadania dotyczace odpowiednich szczegdtow na rysunku technicznym lub innym
zalaczniku, ktory nalezy uwzgledni¢ podczas przesylania zméwienia. Jezeli zamowiony
przez Ciebie prototyp ma by¢ wykonany z materiatu podobnego do tego, ktory checesz
wykorzysta¢ w pozniejszej produkceji, poinformuj nas o tym przy sktadaniu zamowienia,
przesytajac TDS materiatu oraz informacje, ktore z jego parametrow sg dla Ciebie
kluczowe w prototypie.

Standardowe tolerancje

Dla kazdego zamowienia wykonywane sg co najmniej 3 pomiary mierzone na czesciach za
pomoca suwmiarki cyfrowe;j. Jesli wymiary danej czesci nie mieszczg si¢ w okreslonych
tolerancjach okreslonych dla danego procesu addytywnego, cze$¢ jest odrzucana 1 ponownie
drukowana. W przypadku, gdy spowoduje to opdznienie, zespdt Yellowhammer poinformuje Ci¢
o takim zdarzeniu tak szybko, jak to mozliwe.

Jezeli jedna lub wigcej pozycji w ramach jednego zamowienia ma wigksza ilo$¢, wymagane jest
wykonanie pomiarow losowych. Liczebno$¢ proby okresla norma ISO 2859-1, w zaleznosci od
lodci sztuk w zamowieniu:

Ilo$¢ czesci Wielko$¢ proby

2-8 2

9-15 3

16-25 5

26-50 8

51-90 13

91-150 20

151-280 32

281-500 50

501-1200 80

1201-3200 125

3200+ 200
Tolerancje druku 3D

e SLA: Dokladnos¢ wymiarowa + 0,5% z dolng granica = 0,15 mm
o Wszystkie czgéci sg drukowane ze $ciankg o grubosci co najmniej 1,0 mm
o Warstwy gorna i dolna muszg mie¢ minimalng grubo$¢ 0,3 mm (6 warstw po 50
pm)



Cala nieutwardzona zywica zostanie usuni¢ta poprzez przemycie w [PA,
utwardzona $§wiattem UV i poddana dodatkowej obrobce koncowej, takiej jak
wygrzewanie w podwyzszonej temperaturze zgodnie ze specyfikacjg materiatu

W przypadku wydrukow SLA, mSLA, LFS i DLP niektére powierzchnie posiadaja
widoczne $lady po podporach i1 zostang one oczyszczone z nadmiaru materiatu
podporowego. Aby zapewni¢ spdjnos¢ w wigkszych ilosciach, wszystkie czgsci sg
drukowane na tej samej maszynie, o ile to mozliwe.

e MIJF: Doktadno$¢ wymiarowa + 0,3% z dolng granicg + 0,3 mm

(o)

Caly nieskondensowany proszek zostanie usuni¢ty przez piaskowanie i
oddziatywanie sprezonego powietrza

e SLS: Dokladnos¢ wymiarowa + 0,3% z dolna granica + 0,3 mm

0

Caly nieskondensowany proszek zostanie usuniety przez piaskowanie i
oddzialywanie sprezonego powietrza

e FDM: Dokladno$¢ wymiarowa + 0,5% z dolng granicg + 0,5 mm

(0]

Wszystkie czesci sg drukowane z 3 obrysami/obwodami lub gruboscig $cianki co
najmniej 1,2 mm

Warstwy gorna i dolna musza mie¢ minimalng grubo$¢ 0,6 mm (6 warstw po 100
pm)

W przypadku wydrukéw FDM wszystkie powierzchnie majg spojny wyglad i
widoczne linie warstw, maja usuni¢te struktury wsporcze i zostang oczyszczone z
nadmiaru materiatu podporowego (tam gdzie to wystgpuje). Aby zapewni¢ spdjnosé
w wigkszych ilosciach, wszystkie czesci sag drukowane na tej samej maszynie, jesli
to mozliwe.

Tolerancje obrobki CNC

W zakresie toczenia CNC, frezowania CNC, cigcia strumieniem wody 1 laserem oraz gigcia blach
przestrzegamy normy SO 2768:

Tabelal — Wymiary liniowe

Oznaczenie klasy dokladnosci
Dopuszczalne odchytki w mm dla) (objasnienie)
zakres6w dhugosci nominalnych
f m c v
(dokladna) (Srednia) (zgrubna) (bardzo
zgrubna)
0.5do3 +0.05 +0.1 +0.2 --
od3do6 +0.05 +0.1 +0.3 +0.5
od 6 do 30 +0.1 +0.2 +0.5 +1.0
od 30 do 120 +0.15 +0.3 +0.8 +1.5
od 120 do 400 +0.2 +0.5 +1.2 +2.5
od 400 do 1000 +0.3 +0.8 +2.0 +4.0
od 1000 do 2000 +0.5 +1.2 +3.0 6.0
od 2000 do 4000 -- +2.0 +4.0 +8.0




W przypadku rozmiaréw nominalnych ponizej 0,5 mm odchylenia nalezy poda¢ obok
odpowiedniego rozmiaru nominalnego.

Tabela 2 — Tolerancja promieni I sfazowania

Oznaczenie klasy dokladnosci

Dopuszczalne odchytki w mm dla (objasnienie)
zakresOw dtugosci nominalnych f m c v
(dokladna) (Srednia) (zgrubna) (bardzo
zgrubna)
0d0.5do3 +0.2 +0.2 +0.4 +0.4
od3do6 +0.5 +0.5 +1.0 +1.0
powyzej 6 +1.0 +1.0 +2.0 +2.0

W przypadku rozmiaréw nominalnych ponizej 0,5 mm odchylenia nalezy poda¢ obok
odpowiedniego rozmiaru nominalnego.
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Tabela 3 — Wymiary katowe

f
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Dopuszczalne odchytki w mm dla

Oznaczenie klasy dokladnosci

zakresOw dtugosci nominalnych (objasnienie)
f m c A
(dokladna) (Srednia) (zgrubna) (bardzo
zgrubna)
od 10 +1° +]1° +1°30’ +3°
od 10 do 50 +0°30’ +0°30’ +]° +2°
od 50 do 120 +0°20’ +0°20’ +0°30’ +1°
od 120 do 400 +0°10’ +0°10’ +0°20’ +0°30’
powyzej 400 +0°5’ +0°5’ +0°10’ +0°20’
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Tabela 4 — Doktadnos¢ ptaskosci I rownoleglosci

Dopuszczalne odchytki w mm dla zakreséw
dhugosci nominalnych

Oznaczenie klasy dokladnosci

H K L

do 10 0.02 0.05 0.1

od 10 do 30 0.05 0.1 0.2

od 30 do 100 0.1 0.2 0.4

od 100 do 300 0.2 0.4 0.8

od 300 do 1000 0.3 0.6 1.2

od 1000 do 3000 0.4 0.8 1.6

Tabela 5 — Tolerancja réwnolegtosci
Dopuszczalne odchytki w mm dla zakresow Klasa Tolerancji

dlugos$ci nominalnych H K L
do 10 0.2 0.4 0.6




od 10 do 30 0.3 0.6 1.0
od 30 do 100 0.4 0.8 1.5
od 100 do 300 0.5 1.0 2.0

LIMITY TOLERANCJI

RIECZYWISTY KSITALT POWIERICHNI

PEASICIYINA ODNIESIEMIA

Tabela 6 — Tolerancja symetrii

Dopuszczalne odchytki w mm dla zakresow Klasa Tolerancji
dhugosci nominalnych H K L
do 10 0.5 0.6 0.6
od 10 do 30 0.5 0.6 1.0
od 30 do 100 0.5 0.8 1.5
od 100 do 300 0.5 1.0 2.0
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AXIS OF SYMETRY




Tabela 7 — Doktadno$¢ okragtosci ( bicia)

Dopuszczalne odchytki w mm dla zakresow
dhugosci nominalnych

Klasa Tolerancji

H

K

0.1

0.2

0.5

/[003[A]

TOLERANCE LIMIT




