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Znakowanie tabliczek znamionowych ze stali nierdzewnej rysikiem: jak dziata znakowanie
przeciagane i diamentowe oraz kiedy wygrywa z trawieniem lub laserem

Details

Krotka odpowiedz: Znakowanie tabliczek znamionowych ze stali nierdzewnej rysikiem polega na
przecigganiu diamentowego lub weglikowego rysika po ptytce, ktory wyciska w niej ciagty,
wygtadzony rowek. Nie wymaga ciepta, tuszu ani chemikalidéw, dlatego to tania metoda dodawania
numeréw seryjnych i dat we wtasnym zakresie na wstepnie trawionych pétfabrykatach. Znaki sg
ptytsze i mniej kontrastowe niz przy gtebokim trawieniu czy znakowaniu punktowo-udarowym, wiec
nadajg sie do danych zmiennych, a nie do statych tekstow dotyczacych bezpieczenstwa.

Jesli budujesz urzadzenia seriami, tabliczka znamionowa jest w wiekszosci stata. Logo, model, pola
napiecia i ostrzezenia sg takie same w kazdym egzemplarzu. Numer seryjny, data produkcji, a czasem
kod opcji zmieniajg sie w kazdym egzemplarzu. Te luke wypetnia znakowanie tabliczek ze stali
nierdzewnej rysikiem. W artykule wyjasniamy, jak znakowanie rysikiem fizycznie tworzy $lad na
ptytkach 304 i 316. Pokazujemy tez, jak uruchomic proces we wtasnym zaktadzie i gdzie rysik
przegrywa z trawieniem chemicznym, laserem swiattowodowym lub znakowaniem punktowo-
udarowym pod wzgledem czytelnosci, zachowania wobec korozji i wydajnosci.

Problem: dane zmienne to miejsce, w ktéorym zawodza
programy tabliczek znamionowych

Problem. Zaktady OEM zwykle radzg sobie z danymi przypisanymi do pojedynczego egzemplarza na
jeden z czterech sposobdw i kazdy ma swojg cene. Pierwszy to zamawianie w petni
spersonalizowanych trawionych tabliczek dla kazdego numeru seryjnego. Uzaleznia to montaz
kohcowy od kolejki projektéw u dostawcy, a kazdy btad w danych oznacza wyrzucenie trwatego
elementu. Drugi to reczne wybijanie stemplami: dziata, ale daje nieréwne linie bazowe, a na cienkiej
blasze uderzenia mogg wygiac tabliczke wokét otworédw montazowych. Trzeci to tusz powierzchniowy
lub nadruk. Branzowe analizy awarii wielokrotnie opisujg nadrukowane oznaczenia, ktére blakna, az
»metal moze i jest, ale tekstu juz nie ma”. Czwarty to zakup lasera Swiattowodowego, co oznacza
koszt inwestycyjny, obudowe, odcigg oparéw i program bezpieczenstwa dla zadania, ktére moze
obejmowac zaledwie kilkadziesiat tabliczek tygodniowo.

Pogtebienie problemu. Wolumen jest realny, ale niewielki. W jednej z dyskusji praktykéw producent
urzadzen opisat, ze wysyta okoto 50 numerowanych tabliczek ze stali nierdzewnej miesiecznie
na blasze o grubosci ok. 0,5 mm, do lokalnego zakfadu produkujgcego trofea, ktéry nazwat ,bardzo
zawodnym” (dyskusja praktykéw™ ). Ten wolumen jest zbyt maty, by uzasadnia¢ dedykowane
stanowisko znakowania. Jest tez zbyt wazny, by zaleze¢ od zewnetrznego dostawcy: nieczytelna lub
brakujaca tabliczka z numerem seryjnym zrywa identyfikowalnos¢, dokumentacje gwarancyjng, a w
urzadzeniach elektrycznych takze odbidr inspekcyjny.

Rozwiazanie. Podziel tabliczke na tresc statg i zmienna. Kup gteboko trawione pétfabrykaty z
kolorowym wypetnieniem na wszystko, co sie nie zmienia, a pola przypisane do poszczegdlnych
egzemplarzy zapisuj rysikiem na linii. Dalsza czes$¢ poradnika pokazuje, jak zrobi¢ to dobrze i kiedy
jest to niewtasciwe narzedzie.


https://www.reddit.com/r/lasercutting/comments/1kayy4b/cutting_etching_stainless_steel_nameplates_and/
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Czym jest znakowanie tabliczek znamionowych ze stali
nierdzewnej rysikiem?

Znakowanie rysikiem, zwane tez znakowaniem przecigganym lub grawerowaniem diamentowym
przez przecigganie, to zimny proces mechaniczny. Rysik z twardg koncéwka, zwykle diamentowg lub z
weglika wolframu, jest dociskany do ptytki sitg sprezyny lub sitownika pneumatycznego. Maszyna
prowadzi go nastepnie wzdtuz kresek kazdego znaku. Koncéwka nie obraca sie i nie uderza. Wyciska
ciagty rowek w ksztatcie litery V, odsuwajac materiat na boki i w d6t zamiast skrawa¢ go w postaci
wioréw.

Plasuje to ten proces miedzy trzema sasiednimi technikami, z ktérymi czesto bywa mylony:

* Grawerowanie obrotowe wykorzystuje obracajacy sie frez, ktéry usuwa widry i moze siegac
gtebiej. Powoduje tez powstawanie zadzioréw i zuzycie narzedzia.

e Znakowanie punktowo-udarowe uderza igty, tworzac rzad krateréw. Znakuje gtebiej i dobrze
radzi sobie z powierzchniami chropowatymi lub zakrzywionymi, ale jest gtosniejsze, a znaki
wygladajg na kropkowane.

e Trawienie chemiczne rozpuszcza metal przez maske z fotorezystu. Tworzy zagtebienie, ktore
moze przyjgc¢ kolorowe wypetnienie, ale kazda zmiana grafiki wymaga nowej maski.

Poniewaz linia wykonana rysikiem jest ciggta, a jej scianki sg wygtadzone, tekst wyglada jak czyste
pismo jednokreskowe. Znakowarki CNC i narzedzia z diamentem przecigganym pracujg na czcionkach
jednoliniowych (,szkieletowych”), a nie konturowych. Przy projektowaniu pola zmiennego wybiera sie
sciezki kresek, a nie wypetnione ksztatty.

Stal nierdzewna grawerowana to osobna, ugruntowana kategoria oznaczen. Specyfikacja ASTM dla
tabliczek oznaczeniowych zawordéw okretowych wymienia , typ lll - stal nierdzewna, grawerowana”
jako zdefiniowany typ tabliczki.ASTM F992' Jedli rysunek klienta odwotuje sie do tej normy, sprawdz,
czy znak wykonany rysikiem spetnia wymagang metode nanoszenia napisdw, zanim zastgpisz
grawerowanie obrotowe znakowaniem rysikiem.


https://doi.org/10.1520/F0992

Co dzieje sie ze stala 304 i 316 pod rysikiem

Brak doprowadzania ciepta. Laser swiattowodowy zmienia warstwe tlenkéw lub nadtapia
powierzchnie. W ten sposéb powstajg czarne znaki wyzarzane laserowo i dlatego niektérzy
uzytkownicy biorg przebarwienie po laserze za korozje. W jednym z watkédw na forum o wykonczeniu
metali uzytkownik podejrzewat, ze ,ciemne przebarwienie, ktére zostato po procesie laserowym, to
rdza/korozja” (dyskusja na Finishing.com™ ). Znakowanie rysikiem nie powoduje przebarwien
cieplnych, wiec ta watpliwos¢ nie pojawia sie podczas kontroli wejsciowej ani terenowe;.

Umocnienie odksztatceniowe i warstwa pasywna. Stale austenityczne, takie jak 304 i 316,
szybko sie umacniajg przez zgniot. Scianka rowka jest odksztatcona plastycznie na zimno i
wygtadzona, a bogata w chrom warstwa pasywna zostaje przerwana wzdtuz linii, po czym odtwarza
sie na powietrzu. Czyste znakowanie rysikiem samo w sobie nie tworzy wiec stabego punktu
korozyjnego. Prawdziwym zagrozeniem jest zanieczyszczenie. Laboratoryjna ocena materiatéw na
tabliczki oznaczeniowe wykonana przez Marynarke Wojenng USA (raport CARDIVNSWC-TR-62-00-05,
2005) wykazata slady rdzy na ptytkach 304 i 316, ,zwtaszcza w miejscach, gdzie wykonywano
grawerowanie tabliczek”. Przypisano je czastkom zelaza pozostawionym przez narzedzia. Z tego
ustalenia wynikajg dwa nawyki. Po pierwsze, koncéwke rysika i przyrzad mocujacy trzymaj wolne od
opitkdw stali weglowej. Po drugie, nigdy nie czys¢ oznakowanych ptytek stalowymi szczotkami
drucianymi ani wspdlnymi tarczami szlifierskimi.

Gatunek stali ma najwieksze znaczenie przy rowku. Wszelki atak chlorkéw zaczyna sie tam,
gdzie sa szczeliny i powierzchnie umocnione zgniotem. ASTM A240/A240M okresla 2,00-3,00 %
molibdenu dla typu 316 i 316L, a dla 304 nie ma wymogu zawarto$ci molibdenu.ASTM A240/A240M™!
W przypadku mgty solnej, soli odladzajgcej lub mycia Srodkami chlorowanymi wykonuj znakowanie
rysikiem na stali 316. Szczegoétowy dobdr gatunku opisujemy na naszej stronie poswiecone;j
trawionym tabliczkom znamionowym ze stali nierdzewnej na zamdwienie , dlatego nie powtarzamy go
tutaj.

Sztywnos¢ ptytki. Rysik wywiera staty nacisk w dét. Cienkie, niepodparte ptytki uginajg sie, przez co
gtebokos¢ rowka zmienia sie na catym polu. Przemystowa blacha na tabliczki znamionowe ze stali


https://www.finishing.com/151/41.shtml
https://www.astm.org/a0240_a0240m-25a.html
https://pl.zigpac.com/custom-stickers/custom-stainless-steel-equipment-nameplates.html

nierdzewnej miesci sie zwykle w zakresie okoto 0,018 to 0,125 in. Wojskowe specyfikacje
konstrukcyjne ustalajg minima dla niektérych typéw tabliczek. MIL-DTL-15024 wymaga, by trawione
lub grawerowane tabliczki typu A miaty grubo$¢ nie mniejsza niz 0,03 in (MIL-DTL-15024"'). Ponizej
okoto 0,5 mm ptaski, w petni podparty przyrzad mocujacy nie jest opcjg, lecz koniecznoscia.

Jak uruchomi¢ wtasne znakowanie rysikiem numerow
seryjnych i dat

Ponizszy proces zaktada stotowga lub stanowiskowg (przy linii) znakowarke rysikowg oraz wstepnie
trawione potfabrykaty od dostawcy tabliczek znamionowych.

1. Zaprojektuj potfabrykat wokot strefy znakowania rysikiem. Popros dostawce, aby
wytrawit i wypetnit cata tresc stata, a pola zmienne pozostawit jako gtadki, niewypetniony metal.
Wytrawione etykiety pdl, takie jak ,NR SERYJNY"” lub ,DATA”, umieszczaj obok strefy, a nie w jej
wnetrzu. Zostaw wolne marginesy od otwordw i krawedzi, poniewaz rysik potrzebuje ptaskiej,
nieperforowanej sciezki.

2. Dobierz wykonczenie powierzchni pod katem kontrastu. Linia wykonana rysikiem to
jasny, wygtadzony rowek. Najlepiej wida¢ jg na bardziej matowej powierzchni. Pole o
wykonczeniu matowym #2B lub kulkowanym zwykle daje lepszy kontrast niz silnie odbijajace
Swiatto szczotkowane #4, gdzie ziarno moze konkurowacd z kreskami. Okresl wykonczenie strefy
znakowania na rysunku pétfabrykatu.

3. Wykonaj przyrzad mocujacy ustalajacy potozenie. Trzymaj ptytke za otwory montazowe
lub krawedzie w ptaskim, sztywnym gniezdzie, tak aby nie mogta sie przesung¢ ani ugiac.
Wiekszos¢ powtarzalnosci programu znakowania rysikiem wynika z przyrzadu mocujacego:
btedy pozycji umieszczajg numery seryjne na wytrawionym tekscie, a ugiecie powoduje ptytkie,
nierdowne kreski.

4. Wybierz koncowke i ustaw site oraz predkosc. Koncéwki diamentowe zachowujg ostrze na
utwardzonej stali nierdzewnej serii 300 i nie przenoszg zelaza na ptytke. Koncéwki z weglika sa
tansze, ale szybciej zuzywaja sie na stali nierdzewnej. Zacznij od sity zalecanej przez
producenta znakowarki dla stali nierdzewnej, a nastepnie reguluj jednoczesnie site i predkos¢


https://quicksearch.dla.mil/ImageRedirector.aspx?token=107391.11007

posuwu. Wieksza sita pogtebia rowek, ale mocniej unosi krawedz. Mniejsza predko$¢ poprawia
spojnos¢ kresek w matych znakach. Zapisz ostateczne ustawienia jako nadzorowang recepture
dla kazdego gatunku i grubosci.

5. Dobierz wysokos¢ znakow do odlegtosci odczytu. Ustal, gdzie bedzie stat technik
odczytujacy tabliczke, a nastepnie dobierz wielkos¢ znakdéw jednokreskowych do tej odlegtosci
przy realistycznym oswietleniu. Dane znamionowe elektryczne podlegaja wymaganiom
terenowym NFPA 79 oraz NEC 670,3(A). Upewnij sie, ze pola wykonane rysikiem odpowiadajg
temu, co jednostka certyfikujgca oczekuje zobaczy¢ i potrafi odczytac.

6. Dane pobieraj z systemu, a nie z klawiatury. Pobieraj ciggi numeru seryjnego i daty z
systemu MES lub ERP i zablokuj format (na przyktad daty w formacie ISO 8601). Zablokuj w
oprogramowaniu duplikaty numeréw seryjnych. Trwatego znaku nie da sie poprawic. Btedna
cyfra oznacza ztomowanie tabliczki, a w przypadku trawionych pétfabrykatéw to najdrozsza
czes¢ zespotu.

7. Wykonaj kontrole pierwszej sztuki dla kazdej receptury. Sprawdz czytelnos¢ z okreslone;j
odlegtosci i w Swietle padajacym pod katem. Zmierz gtebokos¢ rowka gtebokosciomierzem lub
profilometrem i zachowaj zapis profilu razem z receptura. Nastepnie wykonaj probe tarcia,
uzywajac rzeczywistych srodkéw czyszczacych i rekawic stosowanych w zaktadzie. Powtérz po
kazdej zmianie kohcowki, przyrzadu mocujgcego lub partii ptytek.

8. Dbaj o czystosc ptytki po znakowaniu. Przetrzyj srodkiem czyszczacym bez chloru. Jesli
podejrzewasz zanieczyszczenie stalg, poddaj ptytki pasywacji (powszechnie okresla sie obrébki
typu ASTM A967), zanim trafig do Srodowiska zawierajgcego chlorki.

A co z kodami 2D i znakami UID?

Niektdére znakowarki rysikowe potrafig rysowac symbole Data Matrix, ale kreslenie kwadratowych
komérek ciagtymi kreskami jest powolne, a uzyskany kontrast niski. Jesli umowa powotuje sie na
jednoznaczng identyfikacje przedmiotu wedtug MIL-STD-130, znak musi by¢ odczytywalny maszynowo
i weryfikowalny (MIL-STD-130N™ ). W takim przypadku o tym, co ma osiggna¢ znak, decyduja
wymagania umowy, a nie preferencje dostawcy. Gdy rysunek wymaga oceny jakosci kodu wedtug
ISO/IEC 15415, praktyczniejszym wyborem dla kodu jest znakowanie punktowo-udarowe lub laserowe.
Znakowanie rysikiem nadal przydaje sie do wiersza czytelnego dla cztowieka obok kodu. Przed
wyceng zawsze sprawdzaj aktualng wersje kazdej specyfikacji wojskowej w bazie DLA ASSIST.
Zobacz:ASSIST QuickSearch'™

Znakowanie tabliczek znamionowych ze stali nierdzewnej
rysikiem a trawienie chemiczne, laser i znakowanie
punktowo-udarowe

Podane nizej gtebokosci pochodza z opublikowanych poradnikéw dostawcow i producentéw urzadzen i
ilustrujg typowe zakresy, a nie wartosci gwarantowane. Gtebokos¢ rowka wykonanego rysikiem zalezy

w duzym stopniu od sity, geometrii koncowki i podparcia ptytki, dlatego zmierz wtasny proces, zamiast
polegac na wartosci z katalogu.


https://pieetraining.eb.mil/cms/docs/Supporting/mil-std130N_ch1.pdf
https://quicksearch.dla.mil/
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Krvterium rysikiem / chemiczne + swiattowodowy Znakowanie
ry diament wvpelnienie (wyzarzanie punktowo-udarowe
przeciagany yp lub ablacja)
Kwas
rozpuszcza
Sp0sb Rysik wyciska metal przez Ciepto zmienia
gwstawania ciggty, maske z kolor tlenkéw lub Uderzenia igty tworza
gnaku wygtadzony fotorezystu; usuwa metal z  rzedy krateréw
rowek zagtebienie powierzchni
wypetnione
farba
. ~0,2-0,4 mmw
Typowa Plytko; : 0'0015_9'004 Prawie zero przyktadach
. weryfikuj dla  in typowo; . . }
opublikowana . s (wyzarzanie) do producentdéw
py; kazdej gtebiej na " . . .
gtebokosc receptur Zaméwienie ptytkiej (ablacja) urzadzen dla stali
prury 304/316
Dane zmienne Tak. 7 kanatu Nie; nowa
dla kazdego dan' ch maska dla Tak, doskonale  Tak
egzemplarza y kazdej grafiki
6o Odbicie Swiatta Kolorowe Ciemny tlenek
kontrastu od rowka; bez wypetnienie, lub chropowata Cien w kraterach
koloru wysoki kontrast powierzchnia
Doprowadzone Tak
ciepto Brak Brak (przebarwienie  Brak
P cieplne, HAZ)
Materiaty Konhcowka Wykonywane u Obudowa,
eksploatacyjne ~.°~ " "  dostawcy; odciag oparéw, ,
. : rysika; cicho; AN . 3 Igty; hatas
i wymagania bez oparéw chemikalia i bezpieczenstwo
zaktadu Scieki laserowe

Grawerowanie
obrotowe

Obracajacy sie
frez usuwa
widry

~0,003-0,007
in Srednia
gtebokos¢
skrawania

Tak, ale wolno

Rowek; mozna
wypetnic

Brak

Frezy; widry i
zadziory



Znakowanie Laser

i Trawienie _ . . .
Krvterium rysikiem / chemiczne + swiatlowodowy Znakowanie Grawerowanie
ry diament . . (wyzarzanie punktowo-udarowe obrotowe
. wypetnienie .
przeciagany lub ablacja)
Numery
) Tekst staty
seryjne i daty . ' . Kody, drobna . .
Najlepsze na gotowych logo, informacje grafika, duzy Gtebokie, wytrzymate Gteboki tekst

oznaczenia i kody na grubszych

zastosowanie potfabrykatach DPM ptytkach

mate i Srednie
wolumeny

wolumen danych

' bezpieczenstwie _ .
zmiennych

w seriach

Jednej réznicy nie wida¢ w kolumnie gtebokosci: co zawodzi jako pierwsze. Opublikowane poréwnania
dostawcédw zauwazajg, ze w tabliczkach trawionych stabym punktem jest kolorowe wypetnienie,
poniewaz zywica epoksydowa zuzywa sie szybciej niz otaczajacy ja metal. Znak wykonany rysikiem
nie ma wypetnienia, ktére mégtby stracic. Jego kontrast jest czysto geometryczny, wiec pogarsza sie
dopiero wtedy, gdy sam rowek zostanie wytarty, sptaszczony lub zapchany brudem i farbg. Dzieki
temu znakowanie rysikiem jest bardziej odporne na rozpuszczalniki i chemie myjaca niz ptytkie
oznaczenie malowane. Jest jednak bardziej podatne na Scieranie i zachlapanie farba niz gtebokie
trawienie, znakowanie punktowo-udarowe czy wyttaczany znak.

Kiedy znakowanie rysikiem wygrywa, a kiedy zawodzi

Znakowanie rysikiem jest lepszym wyborem, gdy:

 Tylko kilka pdl zmienia sie w kazdym egzemplarzu a reszte tabliczki mozna wytrawi¢ raz,
w catej serii.

* Potrzebujesz znakowania na linii montazowej bez obuddw laserowych, odciggu oparow i
obstugi chemikaliow.

e Przebarwienie cieplne jest niedopuszczalne, na przyktad w urzadzeniach sanitarnych,
gdzie inspektorzy moga kwestionowac kazde przebarwienie.

» Hatas ma znaczenie, poniewaz znakowanie rysikiem jest znacznie cichsze niz punktowo-
udarowe w strefie montazu.

« Srodki czyszczace zaatakowatyby wypetnienie farba , ale $cieranie jest tagodne.

Wybierz innag metode, gdy:

» Tekst jest istotny dla bezpieczenstwa i trwaty, taki jak ostrzezenia o zagrozeniach, stowa
sygnatowe czy dane o tuku elektrycznym. Te tresci powinny by¢ gteboko trawione i wypetnione
u dostawcy, a nigdy nie wykonywane rysikiem na linii.

* Tabliczka bedzie przemalowana, piaskowana lub mocno Scierana. Plytki rowek znika.
Lepiej przetrwajg znakowanie punktowo-udarowe, gtebokie grawerowanie lub wyttaczanie.

* Potrzebujesz kodow odczytywalnych maszynowo, ocenianych wedtug normy. Laser lub
znakowanie punktowo-udarowe daje bardziej niezawodny kontrast komérek.

e Wolumen jest duzy, a kazda tabliczka jest unikalna. Szybkos¢ i elastycznos¢ graficzna
lasera Swiattowodowego w kohcu przewyzsza kreslenie kreska po kresce.

* Powierzchnia jest zakrzywiona, fakturowana lub chropowata. Przeciggany rysik wymaga
ptaskiej, gtadkiej Sciezki. Znakowanie punktowo-udarowe toleruje znacznie wieksze réznice.



Najczesciej zadawane pytania
FAQ: Czy znakowanie rysikiem to to samo co grawerowanie?

Nie. Oba tworza rowek, ale grawerowanie obrotowe usuwa metal obracajgcym sie narzedziem, a
znakowanie rysikiem przemieszcza i wygtadza metal nieobracajgcym sie rysikiem. Znakowanie
rysikiem nie zostawia wiéréw, a jego linie s zwykle ptytsze. Jesli specyfikacja wymienia tabliczki
~grawerowane”, upewnij sie, ze znak wykonany rysikiem je spetnia, zanim go zastosujesz.

FAQ: Czy znakowanie rysikiem sprawi, ze tabliczka znamionowa ze stali 304 lub 316
zardzewieje?

Czysty rowek wykonany rysikiem ulega ponownej pasywacji na powietrzu. Slady rdzy na oznakowane;
stali nierdzewnej zwykle powodujg czastki zelaza pochodzace z narzedzi stalowych, szczotek lub
pobliskiego szlifowania, o czym wspomina laboratoryjna ocena grawerowanych tabliczek
oznaczeniowych wykonana przez Marynarke Wojenng. Uzywaj konhcéwek diamentowych, dbaj o
czystos¢ przyrzaddw mocujacych, unikaj stalowych szczotek drucianych i w Srodowisku z chlorkami
okres| stal 316.

FAQ: Czy moge znakowac rysikiem tabliczke z trawionym, kolorowo wypetnionym wzorem?

Znakuj rysikiem wytgcznie pola z gotym metalem. Przejscie rysikiem przez wypetnienie farbg lub lakier
bezbarwny odtupuje powtoke i zostawia postrzepione krawedzie. Popro$ dostawce, aby strefy zmienne
pozostawit niewypetnione i bez powtoki.

FAQ: Jak cienka moze byc¢ ptytka?

Cienkie ptytki uginaja sie pod naciskiem rysika, przez co gteboko$¢ rowka jest nieréwna. Przy petnym
podparciu w ptaskim przyrzgdzie mocujgcym mozna znakowac rysikiem cienkg blache. Bez podparcia
nalezy spodziewac sie niejednorodnosci ponizej okoto 0,5 mm. Wojskowe trawione lub grawerowane

tabliczki typu A wedtug MIL-DTL-15024 wymagaja co najmniej 0,03 in.



FAQ: Czy numer seryjny wykonany rysikiem wystarczy na tabliczkach UL, CE lub NEC?

Metoda znakowania ma mniejsze znaczenie niz czytelnosc, trwatos¢ i kompletnos¢ pél. NEC 670,3(A)
oraz NFPA 79 okre$laja, jakie dane elektryczne muszg sie znalez¢ na tabliczce, a tabliczki maszyn z
oznaczeniem CE wymagajg takich pozycji jak numer seryjny i rok produkcji. Zweryfikuj pola wykonane
rysikiem z jednostka certyfikujgca podczas pierwszej inspekcji, zamiast zaktadac ich akceptacje.

FAQ: Czy kupowac pétfabrykaty, czy w petni oznakowane tabliczki?

Jesli w kazdym egzemplarzu zmienia sie wiecej niz kilka pdl lub jesli numery seryjne musza
odpowiadac zapisowi produkcji przy montazu koncowym, wstepnie trawione poétfabrykaty z wtasnym
znakowaniem rysikiem zwykle zapewniajg lepsza kontrole. Jesli wszystkie egzemplarze sg identyczne
albo nie masz mozliwosSci znakowania przy linii, prostsze sq w petni oznakowane tabliczki. W sprawie
projektu pétfabrykatu, ilosci i terminéw popros o wycene tabliczek znamionowych ze stali nierdzewne;j
na zamowienie.

Najwazniejsze wnioski

* Znakowanie rysikiem to proces na zimno, wiec nie zostawia przebarwienia cieplnego,
ktore inspektorzy mogliby wziac za korozje. — 1 przypadek z forum, w ktérym
podejrzewano, ze przebarwienie po laserze to rdza (Zrédto)

¢ Znakuj pola zmienne na stali 316 zawsze, gdy wystepuja chlorki. — typ 316 okresla
2,00-3,00 % Mo (Zrédto)

 Stal nierdzewna grawerowana to uznana kategoria tabliczek, ale sprawdz metode
nanoszenia napisOw wymagana na rysunku. — ASTM F992-17 (ponownie zatwierdzona w
2022), typ Il (Zrédto)

o Sztywnos¢ ptytki decyduje o spdjnosci znakowania rysikiem, dlatego cienka blache
mocuj w petni podparta w przyrzadzie. — minimum 0,03 in dla MIL-DTL-15024 typu A
(Zrédto)

e Znaki UID wymagane umowa wymagaja kodow odczytywalnych maszynowo, co
zwykle oznacza laser lub znakowanie punktowo-udarowe obok tekstu wykonanego
rysikiem. — MIL-STD-130N, 2007, zmiana 1 in w 2012 (Zrédto)

 Serializacja matych partii to doktadnie ten obszar, w ktérym zewnetrzni dostawcy
staja sie waskim gardtem. — ~50 numerowanych tabliczek miesiecznie w jednym przypadku
opisanym przez praktyka (Zrédto)

Podsumowanie

Znakowanie rysikiem nie zastepuje trawienia ani znakowania laserowego. Najlepiej sprawdza sie obok
nich. Wzorzec, na ktérym zatrzymuje sie wiekszos$¢ producentéw OEM, to wytrawienie i wypetnienie u
dostawcy wszystkiego, co trwate i zwigzane z bezpieczehnstwem, a nastepnie znakowanie rysikiem
wytgcznie pdl zmieniajacych sie w kazdym egzemplarzu, na znakowarce zamocowanej w przyrzadzie |
sterowanej recepturg, przy linii. Dzieki temu numery seryjne zgadzaja sie z zapisami produkcji, w tych
polach unika sie przebarwien cieplnych i zuzycia wypetnienia farbg, a dostawca tabliczek przestaje
leze¢ na Sciezce krytycznej montazu koncowego. Tam, gdzie chodzi o kody, Scieranie, zachlapanie
farba lub duzy wolumen danych zmiennych, przenies te pola na laser lub znakowanie punktowo-
udarowe.

Jesli planujesz program hybrydowy, zacznij od poétfabrykatu: zarezerwowanych stref znakowania
rysikiem, matowego wykonczenia pola i wtasciwego gatunku stali. Nasze trawione tabliczki
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znamionowe urzgdzen ze stali 304 i 316 mogg by¢ wykonane z niewypetnionymi polami danych

zmiennych. Przeslij rysunek i dane o Srodowisku pracy, aby otrzyma¢ wycene.
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