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———— PrOjektowanie technologii produkcji wyrobow

poliestrowych

PERFEKT Sobierajski dziata w obszarze nowoczesnych tech-
nologii do produkcji obudéw z laminatéw poliestrowych dla
branzy medycznej, motoryzacyjnej i sztuki uzytkowej. Zaj-
muje sie catosciowymi wdrozeniami - poczawszy od prac
konstrukcyjnych, poprzez prototypowanie i wprowadzanie
wyrobéw do seryjnej produkgji.

Eksperci z firmy PERFEKT Sobierajski, na etapie pomystu i
projektowania obudowy doradzajg jak optymalizowac wy-
réb pod katem zmniejszenia kosztow przysztej produkgcji
seryjne;j.

Poliester jest bardzo przyjaznym materiatem konstruk-
cyjnym. tatwo mozna modelowac¢ piekne ksztatty.
Projektant moze wykorzysta¢ poliester nieomal w kazdej
dziedzinie. Moze projektowac¢ lampy, karoserie samocho-
déw, obudowy lub elementy wyposazenia wnetrz.

Zapewnimy wsparcie technologiczne przy realizowaniu
Panstwa projektdw z laminatéw poliestrowo-szklanych i
poliuretanoéw. Kazde wdrozenie prowadzone jest w zespo-
le utworzonym z projektantéw i konstruktorow. Realizacje
wdrozen wyrobdéw z laminatéw poliestrowo-szklanych i po-
liuretanéw prowadzone sg w oparciu o dobrze wyposazone
zaplecze technologiczne.

PERFEKT
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- ] Barwienie poliestréw
Kazdy wyrob poliestrowy:

- moze by¢ dowolnie wybarwiony w skali RAL

- ma kolorowa powtoke zelkotowa

- barwiony w masie poliester jest
chemoodporny, a barwy sa trwate

Trzeba pamietac, ze:

- niektoére zelkoty czerwone, jaskrawo zielone i jaskrawo z6t-
te sg trudne w przetworstwie. Sg transparentne i czesto trze-
ba naktadac wiecej warstw, aby uzyska¢ jednorodng barwe
powierzchni wyrobu.

- pigmenty z6tte i czerwone sg znacznie drozsze od pozosta-
tych. Wptywa to na koszty seryjnej produkcji detali.

- wyroby poliestrowe wykonane w szybkim procesie Poly-
ester Rapid Prototyping maja matowga powierzchnie. Nalezy
je polakierowac. Mozliwe jest oszlifowanie i polerowanie ich
powierzchni. Wyroby Rapid Prototyping wygladaja wtedy
jak produkowane seryjnie.
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Barwienie poliuretanow

Wiasciwosci zywic poliuretanowych sprawiaja, ze trudno jest
uzyskac zaktadana barwe RAL.

- producenci zywic poliuretanowych oferuja kilka standar-
dowych barw pigmentow

- zywice poliuretanowe czesto majg “wifasng’, dominujaca
barwe

- niektére zywice poliuretanowe sg brazowe lub szare, trud-
no je zabarwi¢ nawet na czarno

- poliuretany mlecznobiate lub transparentne mozemy pro-
bowac zabarwi¢ w przewidywalny sposéb. Nie uzyskamy
jednak barwy w skali RAL

Aby zapewnic¢ dobrg estetyke powierzchni, wyroby z poli-
uretanow nalezy lakierowac.

Poliuretany sg wrazliwe na promieniowanie ultrafioletowe.

Lakierowanie jest dodatkowym zabezpieczeniem przed
skutkami dziatania promieni UV.
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Technologie PERFEKT | perrekt Polyester PERFEKT Polyester PERFEKT Polyester Poliuretan lany Poliuretan lany w Poliuretan lany w
Rapid Prototyping Resin Injection Small Production w formach sztywnych formach | sztywnych formach
PPRP PPRI PPSP silikonowych z termoplastéw z aluminium
Temperatura uzytkowania >100C na zamoéwienie na zaméwienie na zamowienie nie nie nie
Czas wdrozenia (dni) 4-5dni 20 dni 25 dni 5dni 2 dni 25 dni
Mozliwe korekty tak nie nie nie nie nie
Ograniczenie wielkosci wyrobéw nie tak nie tak tak tak
Barwa w masie tak tak tak ograniczona ograniczona ograniczona
Wydajnosc z jednej formy 1-4 szt. > 150 szt. > 150 szt. < 50 szt. <10 szt. > 2000 szt.
Koszt materiatdw modelarskich > 0,5 EUR/dm3 5 EUR/dm3 5 EUR/dm3 25 EUR/dm3 5 EUR/dm3 60 EUR/dm3
PERFEKT

e SObierajski
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PERFEKT Polyester

Rapid Prototyping PPRP
Prototypowanie oraz produkcja
wyrobdéw niestandardowych.

Zastosowanie:

Efektywna metoda produkgji ele-
mentéw poliestrowych. Pierwszy
etap wdrozenia produkgji seryjnej.

PERFEKT Polyester

Resin Injection PPRI

Produkcja precyzyjnych, dwustron-
nie gfa-dkich i kolorowych detali
poliestrowych.

Zastosowanie:

Metoda produkcji ozdobnych i pre-
cyzyjnych detali. Wysoka powta-
rzalnos¢ detali.

PERFEKT Polyester

Small Production PPSP
Seryjna produkcja kolorowych
obudéw z poliestrow.

Zastosowanie:
Metoda produkgiji serii do 15 deta-
li dziennie. (do 3 tys. szt rocznie).

Poliuretan lany w formach
silikonowych

Badanie i rozwdj produktu - serie
informacyjne.

Zastosowanie:
Skuteczna metoda produkcji ma-
tych serii do 5 wyrobdw dziennie.

www.polyester-design.com

Poliuretan lany w sztywnych
formach z termoplastow

Badania i rozwéj produktu, serie
do badan zniszczeniowych i badan
ergonomii ksztattu.

Zastosowanie:
Efektywna metoda dla prébnych
serii i prototypow.

Poliuretan lany w sztywnych
formach z aluminium
Wielkoseryjna produkcja wyro-
bow z poliuretandw.

Zastosowanie:
Efektywna metoda dla duzych
serii powyzej 1000 sztuk rocznie.



————=_PERFEKT Polyester Rapid Prototyping PPRP

Produkcja prototypowych detali poliestrowych. Formy sg
wykonane z lekkich pianek. Detale laminuje sie recznie. Wy-
roby wymagaja lakierowania lub oszlifowania i polerowania
catej powierzchni. Moga by¢ stosowane zywice trudnoza-
palne i samogasnace.

Zastosowanie:

Ta metoda produkuje sie wielkogabarytowe elementy ka-
roserii i oston maszyn oraz obudowy do profesjonalnych
urzadzen elektronicznych. Mozna wykonac zaréwno bardzo
mate, jak i bardzo duze detale poliestrowe. Jest to pierwszy
etap wdrozenia do produkgji seryjnej. Cykl produkgcji trwa
od czterech do szesciu dni. Uzyskujemy petnowartosciowy
wyrob.

Uwagi:

PERFEKT Polyester Rapid Prototyping stosujemy, gdy przed
wdrozeniem do seryjnej produkgji przewidujemy koniecz-
nos¢ korekt ksztattu prototypowej obudowy.

Ograniczenia:

Formy wykonane z lekkich pianek sg nietrwate. Wystarczaja
na odformowanie 1-5 wyrobéw. Detale formowane recznie
maje tylko jedna gtadka strone. Wewnetrzna strona lamina-
tu ma widoczna strukture wiékien szklanych.

Zalety:

Niski koszt wykonania formy. Stosowane surowce sa kilku-
krotnie tansze niz typowe materiaty modelarskie (patrz ta-
bela). Uzyskujemy prototypy do préb, badan i opracowan
ergonomii obrébki i montazu. Po wprowadzeniu zmian oraz
koniecznych poprawek, mozliwe jest kontynuowanie wdro-
zenia do produkgji seryjne;j.

Autorska metode PERFEKT Polyester Rapid Prototyping
stosujemy do produkcji rzezb, scenografii, elementéw wy-
posazenia wnetrz, karoserii autobuséw i samochodow.

PERFEKT,



Przyktadowe realizacje - PERFEKT Polyester Rapid
Prototyping PPRP:

Wyposazenie kabiny motoszybowca Stemme - prototyp
do badan ergonomii

Kanat nawiewu powietrza do koparki Volvo

Model karoserii samochodu sportowego ,Melkus RS 2000”
Prototypowy fotel do autobusu turystycznego

Obudowa lodéwki autobusu Volvo 9700
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————=_PERFEKT Polyester Small Production PPSP

Typowa metoda seryjnej produkgcji detali poliestrowych. De-
tale laminowane sa recznie w formach. Powierzchnia deta-
lu jest odwzorowaniem powierzchni formy. Mozna uzyskac
bardzo wysoka jakosc¢ i estetyke wyrobu. Detale nie wyma-
gaja lakierowania. Kolorowe zelkoty moga mie¢ dowolng
barwe w skali RAL. Mozna stosowac zywice trudnozapalne i
samogasnace.

Zastosowanie:

Ta metoda produkowane s3 seryjnie wielkogabarytowe ele-
menty karoserii i oston maszyn oraz obudowy do profesjo-
nalnych urzadzen elektronicznych i aparatury medycznej.
Mozna wykona¢ zaréwno bardzo mate, jak i bardzo duze
detale poliestrowe.

Uwagi:
Najmniejsze elementy produkowane tg metoda maja ok. 10
cm? powierzchni.

Ograniczenia:

Detale formowane recznie maja tylko jedng gtadka strone.
Wewnetrzna strona laminatu ma strukture witokien szkla-
nych. Od wykonawcy laminatu wymagana jest duza staran-
nos¢ i szczegdlne umiejetnosci.

Zalety:

Formy wykonuje sie z laminatu poliestrowego na modelach
(wzornikach) wykonanych réwniez z poliestru. Mozna tatwo
powielac¢ formy i zwieksza¢ produkcje.

Z poliestrowej formy mozna wyprodukowac ok. 150 dobrej
jakosci wyrobdéw. Koszt wykonania nowej formy zwykle nie
przekracza wartosci 3-5 detali. Metoda nadaje sie do pro-
dukgji serii od kilku sztuk, do ponad 1000 detali rocznie.
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Przyktadowe realizacje - PERFEKT Polyester Small
Production PPSP:

Seryjna produkcja obudéw do urzadzen elektronicznych i apara-
tury medycznej

Produkcja karoserii autobuséw i sportowych samochodéw
Produkcja elementéw jachtéw
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——=_PERFEKT Polyester Resin Injection PPRI

Opracowana w PERFEKT Sobierajski metoda PPRI polega na
precyzyjnej iniekcji zywic poliestrowych do zamknietych
form. Uzywane s3 popularne zywice konstrukcyjne. PPRI
umozliwia formowanie detali, ktére maja jedynie 1,5 mili-
metrowg grubos¢ scianki.

Zastosowanie:

Metoda seryjnej produkcji precyzyjnych i ozdobnych ele-
mentéw poliestrowych. Stosujemy jg tam, gdzie projekt
przewiduje bardzo wysoka estetyke wewnetrznej po-
wierzchni wyrobu.

Ograniczenia:

W obecnej fazie rozwoju metody PPRI (PERFEKT Precision
Resin Injection) ograniczeniem jest wielkos¢ powierzchni
wyrobu. Metoda PPRI pozwala na precyzyjne formowanie
stosunkowo niewielkich detali o powierzchni do 3 dm?.

Zalety:

Wysoka estetyka i powtarzalnos¢ detali. Wyroby sg formo-
wane z popularnych, tanich zywic poliestrowych. Podczas
formowania wyrobéw mozna zatapia¢ montazowe elemen-
ty gwintowane.

PERFEKT.



Przykladowe zastosowania - PERFEKT Polyester
Resin Injection PPRI:

Obudowa czytnika kart chipowych RegiTech
Ostona serwomechanizmu pompy infuzyjnej Ascor

Gadzet firmowy PERFEKT Sobierajski

Alternatywna technologia:

Znana od wielu lat na rynku metoda RTM (Resin Transfer Moulding) pozwala wtryskiwac specjalistyczne zywice
do form wypetnionych odpowiednia mato-tkanina. Technologia RTM wymaga, aby detale miaty min. 5 milime-
trow grubosci. Koszt wykonania narzedzi (form) do produkg;ji jest bardzo wysoki. W technologii RTM mozna
wykonac jedynie proste detale. Elementy karoserii ciggnikow TIR to najczesciej spotykany przyktad wielkoseryj-

nej produkcji detali poliestrowych metoda RTM.

13 www.polyester-design.com




— Poliestrowe odlewy detali transparentnych

Metoda produkgji przezroczystych lubzabarwionych, trans-
parentnych detali dekoracyjnych. Mozna je podswietlac¢
przy pomocy zroédet Swiatta LED. W odlewach poliestrowych
mozna zalewac inne ozdobne przedmioty.

Zastosowanie:

ART design i sztuka uzytkowa. Wyroby dekoracyjne. Lam-
py. Ozdobne elementy obudéw urzadzen elektronicznych.
Podswietlane logotypy.

Ograniczenia:

Zywica podczas utwardzania grzeje sie nawet do 130° C.
Nalezy bardzo umiejetnie i starannie prowadzi¢ proces od-
lewania detalu. Efekt termiczny moze zniweczy¢ naszg pra-
ce. Wyroby przegrzane sg pozétkniete i moga popekac od
naprezen

wewnetrznych.

Zalety:
Wysoka przejrzystos¢ wyrobéw. Odpornos¢ na UV - odle-
wy nie z6tkna. Moga powstawac serie wyrobdw i unikato-
we prototypy. Do produkcji mozna wykorzystywac zaréwno
formy Polyester Rapid Prototyping, jak i trwate, seryjne na-
rzedzia.

PERFEKT.



Przyktadowe realizacje - Poliestrowe odlewy detali trans-
parentnych:

Podstawka pod gadzet firmowy PEREKT Sobierajski
Dekoracyjne odlewy transparentne
RzeZby transparentne

15  www.polyester-design.com



——= Poliuretan lany w formach silikonowych

Metoda pozwala na produkowanie kroétkich serii poliureta-
nowych detali. Wyroby sa dwustronnie gtadkie. Mozna pro-
dukowac srednioskomplikowane wyroby.

Zastosowanie:
Badanie i rozwdj produktu. Prototypowanie. Serie informa-
cyjne. Badania ergonomii wyrobu.

Uwagi:

Detale poliuretanowe nalezy lakierowaé. Zywice poliureta-
nowe majg wtasng, dominujaca barwe. Przy pomocy pig-
mentéw bardzo trudno uzyskac zaktadang barwe wyrobu.

Ograniczenia:

Wielko$¢ detalu nie powinna by¢ wieksza niz 2-3 dm3. Wraz
ze wzrostem wielkosci, rosnie koszt silikonu potrzebnego
do wytworzenia form. Duze formy silikonowe odksztatcaja
sie pod wptywem wiasnego ciezaru i temperatury. W trak-
cie produkgji detale moga nieznacznie roznic sie od siebie.

Zalety:

Szybkos¢ wdrozenia seryjnej produkgcji. Caty cykl trwa
kilka dni. Jest to alternatywa dla kosztownego druku 3D
prostych detali. Szeroki wybor zywic poliuretanowych spra-
wia, ze mozemy produkowac¢ wyroby elastyczne, sztywne
i odporne na udary. W przypadku wiekszej produkcji mozna
tatwo powielac formy.

PERFEKT 16



Przyktadowe realizacje - Poliuretan lany w formach
silikonowych:

Elementy prototypowego zamka samochodowego
Poliuretan z zalanym wewnatrz metalowym rdzeniem
Obudowa wytacznikéw i wentylatoréw

Kota do modelu samochodu Melkus RS 2000

Gniazda urzadzenia elektrochirurgicznego
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——— Poliuretan lany w sztywnych formach frezowa-
nych w tworzywach termoplastycznych

Efektywna metoda do wytwarzania prébnych serii i proto-
typow z detali poliuretanowych. Formy sa frezowane w pty-
tach z teflonu (PTFE) lub polietylenu (PE).

Zastosowanie:

Badania i rozwoj produktu. Serie do badan wytrzymatoscio-
wych, zniszczeniowych i badan ergonomii ksztattu niedu-
zych detali. Sprawdzanie wiasciwego doboru surowcow do
przysztej produkgji seryjne;j.

Ograniczenia:

Wyroby maja na powierzchni widoczne $lady freza. Estetyke
powierzchni mozna uzyskac dopiero w technologii seryjnej.
Pozostate parametry detali s w 100% zgodne z projektem.
Wielkos¢ detali nie moze by¢ wieksza niz grubos¢ dostep-
nych na rynku ptyt z tworzyw termoplastycznych.

Zalety:

Niewielki koszt wytworzenia formy i szybki cykl produkgcji
detalu powoduje, ze mozemy otrzymac wiele réznigcych sie
ksztattem, gruboscig i wymiarami, elementow do badan i
dalszych przerébek. Mozna korygowac ksztatt juz istnieja-
cych form. Ekonomiczna metoda prototypowania. Alterna-
tywa dla kosztownego druku 3D.

PERFEKT 18



Przykladowe realizacje - Poliuretan lany w sztywnych
formach z tworzyw termoplastycznych:

Kilka wersji klawisza wykonanych do badan wytrzymatosciowych
Projektowanie i badania ksztattu wtyczki

Ostona z miekkiego poliuretanu

Formy z termoplastéw

19 www.polyester-design.com




——= Poliuretan spieniany o duzej gestosci

Seryjna produkcja wyrobow ze spienianych poliuretanéw.
Technologia pozwala na produkcje detali o twardej powtoce
iniskiejwadze.Poliuretan mawiekszagestos¢ napowierzchni
wyrobu, a mniejsza w srodku. Ciezar - 400 do 800 g na 1 dm?®.

Zastosowanie:
Metoda wielkoseryjnej produkcji duzych wyrobéw poliure-
tanowych.

Uwagi:
Wyroby ze spienionego poliuretanu sg wrazliwe na UV i
z6tkna. Nalezy je polakierowac.

Ograniczenia:

Wysoki koszt narzedzi (form) i instalacji do wtrysku zywic.
Jednak pojedyncze wyroby mozna odlewa¢ w odpowied-
nio wykonanych formach Rapid Prototyping.

W trakcie procesu rosnie ci$nienie. Formy muszg mie¢ bar-
dzo solidna konstrukcje. Spieniony poliuretan musi by¢ se-
zonowany. W czasie relaksacji nieznacznie sie odksztatca.
Podczas projektowania form, nalezy korygowa¢ mozliwe
odksztatcenia wyrobdw.

Zalety:

Niski koszt i wysoka powtarzalnos$¢ seryjnie produkowa-
nych detali. Niski ciezar wtasciwy. Duza sztywnos¢ detali.
Mozliwos¢ zatapiania gwintowanych insertow.

Dawid Zebrowski - projekt diatermii EMED Go
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Przyktadowe realizacje - Poliuretan spieniany o duzej
gestosci:

Pokrywa obudowy urzadzenia elektrochirurgicznego.
Uchwyty do manewrowania gtowicag mammografu.
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Opis typowego procesu wdrozeniowego poliestrow

Kazde nowe wdrozenie rozpoczyna sig od analizy dostarczo-  Stosowana jest jednolita stawka rozliczeniowa dla wszyst-
nych materiatéw (projektu). Sprawdzana jest poprawnos¢  kich klientéw i wszystkich rodzajéw wykonywanych robét.
zaprojektowanych ksztattow pod katem ergonomii przy-  Akceptacja procedury przez klienta rozpoczyna prace wdro-
sztej produkcji seryjnej. Zgtaszane sa propozycje rozwigzan. zeniowe.

Dobierane sa odpowiednie materiaty i metody produkgji.
Po wykonaniu prototypu weryfikowane sg zatozenia projek-

Opracowana zostaje dokfadna procedura wykonania proce-  towe. Analizujemy dopasowanie elementéw, odksztatcenia,
su wdrozeniowego. efekty skurczowe itp. Na tym etapie czesto powstaje lista za-
Na podstawie opracowanej procedury wdrozenia, szacowa- lecanych zmian i korekt.

ne s3 koszty surowcowe oraz pracochtonnos¢ wykonania W kolejnym kroku uruchamiana jest produkcja pierwszej
kazdego etapu. Pojawia sie przewidywana cena i termin wy- serii detali.

konania wdrozenia.

PERFEKT,



Niezaleznie od przyjetej metody, kazde wdrozenie mozna opisac
w nastepujacych krokach:

- prace nad dokumentacjg - CAD
wprowadzanie korekt technologicznych do projektu

- oprogramowanie ruchéw frezarki - CAM

- frezowanie modelu na obrabiarce - CNC

- szlifowanie powierzchni modelu (recznie)

- wykonanie narzedzi (form) do wyprodukowania detalu lub serii

- wykonanie detalu

- opracowanie metod obrébki
detalu - CAD/CAM

- obrébka finalna detalu - CNCi reczna

- wysytka do zleceniodawcy

23 www.polyester-design.com



Modelowanie CNC 3D - narzedzia i materialy

Uzywamy wytacznie najwyzszej jakosci frezéw z diamento-
wa powtoka. Stosowane narzedzia maja Srednice 0.6 mm do
16 mm. Frezy o bardzo matej Srednicy umozliwiajg doktadne
wykonanie finalnej obrébki wszystkich szczegoétéw modeli.

Dodatkowym wsparciem jest modut CAM programu Unigra-
phics NX 6.0, ktéry generuje bardzo dobre (szybkie) algoryt-
my do programowania maszyn CNC. Frezowanie przebiega
bardzo sprawnie.

Wysokowydajne narzedzia, dobre algorytmy CAM oraz
szybka praca frezarki CNC daje w efekcie znaczne skrocenie
czasu frezowania modeli.

Do frezowania stosujemy ptyty poliuretanowe o gestosci
400 - 1000 g na dm?*. W procesach PERFEKT Polyester Rapid
Prototyping stosujemy lekkie materiaty spienione o grama-
turze 40-120gnadm?*

Przy pomocy oprogramowania CAD/CAM kazdy projekt bry-
ty modelu jest podzielony na warstwy o grubosci 50 - 100
mm. Na tym etapie programuje sie réwniez srednice frezéw
oraz sciezki, po ktorych beda sie poruszac.

Na stole frezarki utozona jest ptyta, do ktérej doklejamy i fre-
zujemy kolejne warstwy modelu. W ten sposob, przy pomo-
cy krotkich frezéw o matej srednicy mozna wykona¢ bardzo
precyzyjng obrobke szczeg6téw modelu.

PERFEKT.
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Metoda frezowania modeli
CNC pozwala na tatwe ko-
rygowanie ksztattu modeli

podczas badan i prototy-
powania.
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Obrdébka detali

Seryjnie produkowane obudowy poliestrowe i poliureta-
nowe obrabiane s3 na numerycznych frezarkach CNC. Nu-
meryczna obrobka obudéw umozliwia uzyskanie 100%
powtarzalnosci obrobki i doktadnosci do 0.05 mm w partii
wyrobow. Powtarzalnos¢ obrébki w kolejnych partiach ob-
rabianych wyrobow osigga doktadnos¢ do 0,1 mm.

Frezowanie CNC umozliwia stosowanie wielu wersji obrébki
dla jednego wyrobu.

Pracujemy na dwdch frezarkach numerycznych. Pierwsza
ma obszar roboczy XYX = 1200-1000-150 mm. Predkos¢
pracy <100 mm/s. Wykonujemy na niej obrébke seryjnie
produkowanych obudéw do urzadzen elektronicznych.

Druga frezarka ma obszar roboczy XYZ = 2500-1500-500
mm. Predkos$¢ roboczg <300 mm/s i rozdzielczos¢ 0.005
mm. Ta frezarka stuzy do frezowania modeli 3D.

Obrébka finalna, czyszczenie i polerowanie wyrobdéw za-
wsze wykonywana jest recznie.

v v
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———_Gystem moOcOoWania i montazu elementéw

Skrecanie:

Do mocowania obudow ze sobg, stosowany jest system me-
talowych elementéw gwintowanych. Cyfrowa obrébka de-
tali umozliwia bardzo doktadne rozmieszczenie wewnetrz-
nych elementéw montazowych. Do montazu elementéw,
ptytek z elektronika, monitorow LCD itp, stosowane sg sys-
temy montazowe dedykowane dla tworzyw sztucznych.

Uzywane sa réwniez elementy stosowane w meblarstwie,
przemysle samochodowym i lotniczym. Inspiracje czerpie-
my zewszad. Najwazniejszym kryterium jest dobra ergono-
mia montazu.

Klejenie:
Stosowane sg materiaty potaczeniowe i kleje systemu 3M i
Plexus.

Do sklejania detali poliestrowych uzywane sa akrylowe kle-
je konstrukcyjne stosowane w przemysle samochodowym.
Stuzag do faczenia elementow karoserii samochodéw spor-
towych z rama nosna.

Metoda faczenia i klejenia obudéw zawsze dobierana jest
indywidualnie do realizowanego projektu.

Montaz, dopasowanie i skrecanie elementéw urzadze-
nia stanowi dominujacy koszt w procesie seryjnej pro-
dukgji.

Wielka wage przywiagzujemy do opracowania dobrej ergo-
nomii produkcji oraz montazu naszych obudéw.

"
L

H?

2
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EMC - kompatybilnos¢ elektromagnetyczna

Kompatybilnosc elektromagnetyczna jest czesto wymagana
w sprzecie medycznym - sprzet powinien miec¢ taka obudo-
we, ktéra chroni przed zaktéceniami elektromagnetycznymi
oraz sama nie emituje zadnych zaktécen. Petnej kompaty-
bilnosci elektromagnetycznej wymaga sprzet dla wojska i
stuzb ratowniczych.

Preparat stosowany do tego celu, dla zwiekszenia przewod-
nosci elektrycznej, sktada sie z mikroskopijnych ptytek mie-
dzi pokrytych warstwa srebra.

Wytworzenie srebrno-miedzianej powloki przewodza-
cej o grubosci 2-3 mikronéw, pozwala na uzyskanie ttu-
miennosci >60 dB dla czestotliwosci 1 GHz.

Proponowana przez PERFEKT Sobierajski, technologia po-
krywania wewnetrznej powierzchni obudéw warstwg me-
talicznej miedzi sprawia, ze obudowy poliuretanowe i polie-
strowe nabierajg wiasciwosci obudéw metalowych.

PERFEKT,
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Optymalna technologia produkgji

Doboér odpowiedniej technologii do produkgji i prototy-
powania

Jednym z waznych elementow projektowania wyrobu jest
dobdr wiasciwej technologii seryjnej produkcji. Wraz ze zle-
ceniodawcg, dla ktérego pracujemy okreslamy planowane
ilosci, wydajnosc¢ dzienng, czas zycia produktu na rynku oraz
wiele innych czynnikéw narzuconych przez ekonomie.

Standardem jest wykonanie uzytkowego prototypu przed
wdrozeniem produkgcji seryjne;j.

Pozadana geometria detali

Zalecana geometria projektowanych wyrobow

Jakos¢ detali z poliestru i poliuretanu jest zalezna od za-
projektowanego ksztattu. Detale powinny mie¢ geometrie,
ktéra umozliwia proste odformowanie wyrobu. Detale o
ujemnych pochyleniach wymagaja budowy skomplikowa-
nych, dzielonych, rozbieranych form, co bardzo podnosi
pracochtonnos¢ produkgji. W przypadku koniecznosci wy-
konania ujemnych pochylen, nalezy rozwazyc alternatywna
mozliwos$¢ wykonania kilku odrebnych detali. A nastepnie
sklejenia ich w gotowy wyréb o skomplikowanej geometrii.

Obrébka na maszynach CNC umozliwia szybkie i precyzyjne
dopasowanie poszczegodlnych czesci obudowy.

PERFEKT,



Nietypowe realizacje

PERFEKT Sobierajski wspotpracuje z uczelniami w Warszawie i Krakowie. W ramach progra-
mu Polyester-design.com sg organizowane staze dla studentéw. Firma realizuje nietypowe
zlecenia artystyczne oraz uczestniczy w programach naukowych Fundacji Rozwoju Kardio-
chirurgii w Zabrzu.

Scenografia warszta-
- tow artystycznych dla
= R i dzieci

| Na zlecenie Narodowej

== Galerii Sztuki ,Zacheta”" w

~~ Warszawie, zostata wyko-

nana rzezba o powierzchni

40 m2, Ze wzgledu na nor-

my bezpieczenstwa, rzezbe wykonano z

poliestréw samogasnacych. Catos¢ prac

wraz z montazem rzezby trwata 30 dni.

Rzezbe wykonano metoda laminowania

poliestrowej powtoki na traconym rdze-
niu z lekkiej pianki poliuretanowe;j.

o

Rzezba figuratywna

Praca dyplomowa Przemystawa Pietrzaka,
studenta Wydziatu Rzezby Warszawskiej
Akademii Sztuk Pieknych. Do wykonania
rzezby zostaty uzyte jednorazowe formy
zgipsu.Wazaca 20 kg poliestrowa postac
powstata w ciagu dwéch tygodni stazu.
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Projekt przenosnego urza-
dzenia do elektrochirurgii

Praca Dawida Zebrowskiego, studenta IV-go roku Wydziatu Form
Przestrzennych Krakowskiej Akademii Sztuk Pieknych. Do projektu
zostaly uzyte poliestry i poliuretany. Zastosowano Rapid Prototy-
ping. Sktadajaca sie z 11 elementéw obudowa powstata w 3 tyg.

Zespot napedowy Sztucznego
Serca

Firma PERFEKT Sobierajski wspotpra-
cuje z Fundacja Rozwoju Kardiochi-
rurgii w Zabrzu. Dla Pracowni Sztucz-
nego Serca produkujemy obudowy
do zespotu napedowego. Budowa
sztucznych serc jest programem na-
ukowym. Ze wzgledu na czeste zmia-
ny, zwigzane z rozwojem technolo-
gicznym urzadzenia, wigkszosc¢ detali
wytwarzana jest metoda PERFEKT
Polyester Rapid Prototyping.



— Pollityka jakoS$ci | zasady wspotpracy

Orientacja na Klienta

Celem zespotu firmy PERFEKT Sobierajski jest zapewnienie
wspotpracy z klientami przez dobrg, dwukierunkowa komu-
nikacje.

Profesjonalizm

Polega na indywidualnej analizie potrzeb klientow. Na kaz-
dym etapie wdrozenia i produkcji dbamy o najkorzystniejsze
dla klienta rozwigzania.

Partnerstwo WARRANTY
Realizujemy przez aktywne uczestnictwo w procesie powsta-
wania wyrobow. Zapewniamy naszym klientom wsparcie w
procesie projektowania, wdrozenia i produkcji wyrobu.

Jakos¢

Doskonalimy na kazdym etapie realizacji zaméwienia. Efek-
tywnie dostosowujemy proces produkcyjny do potrzeb
i oczekiwan naszych klientéw.

Terminowos¢
Zapewniamy klientom pewnosc i stabilnos¢ dostaw zamo-
wionych wyrobow w oczekiwanej jakosci i terminie.

Poufnosé

Zapewniamy poufnos$¢ prowadzonych wdrozen.
Gwarantujemy petng ochrone danych.
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Deklaracja Poufnosci

Zarzad oraz pracownicy firmy PERFEKT Sobierajski zapew-
niaja, ze PERFEKT Sobierajski:

- nie udostepni osobom postronnym otrzymanej od zlece-
niodawcy informacji.

- nie wykorzysta posiadanych informacji oraz dokumenta-
¢ji dla whasnej korzysci np. poprzez wykonywanie detali dla
0s6b trzecich wedtug dokumentacji stanowigcej wtasnosc
intelektualng zleceniodawcy.

- podejmie nalezyte starania w celu ochrony posiadanych
dokumentacji stanowigcych wtasnos¢ zleceniodawcy przed
niezamierzonym przejeciem przez osoby lub firmy nie-
uprawnione.

- poinformuje zleceniodawce o kazdej prébie przejecia do-
kumentacji lub jej czesci przez osoby lub firmy nieuprawnio-
ne oraz o kazdej probie zlecenia przez inne osoby wykona-
nia detali w oparciu o te dokumentacje lub detali podobnie

wygladajacych.

www.polyester-design.com

- do czasu premiery rynkowej wyrobu, bez zgody zlecenio-
dawcy, PERFEKT Sobierajski nie bedzie uzywata wizerunku
obudéw kompletnych urzadzen w swoich materiatach mar-
ketingowych.

Ochrona danych zleceniodawcy jest wpisana w system or-
ganizacyjny, Procedury Produkgji oraz Polityke Jakosci firmy
PERFEKT Sobierajski. Wszyscy pracownicy i wspotpracowni-
cy firmy sg przeszkoleni w zakresie przestrzegania poufno-
$ci wdrozen i ochrony danych klienta. System informatyczny
firmy zapewnia skuteczna ochrone oraz archiwizacje danych
zleceniodawcy.

W przypadku zaistnienia zdarzen naruszajacych zasady
ochrony poufnosci wdrazanych wyrobéw, zleceniodawca
moze dochodzi¢ naprawienia szkody wyrzadzonej narusze-
niem przyjetego przez PERFEKT Sobierajski zobowigzania,
zgodnie z przepisami ustawy o zwalczaniu nieuczciwej kon-
kurencji Dz. U.z 2002r. Nr 129 poz.1102.



T II—————=, Sza Cowa n ie kosztéw Wd rOie ﬁ i p rOd u iji | Procedura produkcji wyrobu - PERFEKT Z.Sobierajski - dokument wewnetrzny - poziom

[Zamowienie/partia Odbiorca @Z";‘};‘;:;'““" ‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘
Ceny sprzedazy produkowanych wyrobdéw ustalane sg w pran_| ey |
oparciu o pomiar efektywnego czasu pracy, koszt surow- e [T R S s »
cOw oraz czasu ustawien i regulacji obrobki na maszynach kw
C N C. Laminaty Malownie 1 warstwy Zt%\kr)m KOLOR = Raichhold 8165
[Caminaty Malowanie 2 warstwy zelkotu
Niezaleznie od rodzaju wykonywanej dla Panstwa pracy,
stosowana jest jednolita stawka za efektywnie przepraco- [ mm—
Wanq rObOCZOgOdZIne' amnay o |Wpisac kryteria kontroli laminatow:
Kalkulacja cen sprzedazy, wedtug ktorej operuje PERFEKT i ‘
Sobierajski, zostata wpisana w Procedury Produkcji Wyro- S —
b éW. [Obrobka CNC | wkejanie uchwytow
Majac dokfadnie zmierzone i opisane procesy produkcji wy- iAot ol
raznie mozna dostrzec miejsca, gdzie tworzg sie najwieksze I
koszty. e i
Produkty, ktore maja wysokie ceny sa pod szczegdlng ob- -
serwacja a ciggta analiza pozwala na wprowadzanie udo-

skonalen oraz optymalizacje naktadu czasu i pracy.
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Rozwoj technologii

Firma PERFEKT Sobierajski corocznie przeznacza staty pro-
cent dochodéw na badania i rozwéj. Efektem tej pracy jest
opracowanie kilku unikatowych metod wytwarzania detali
poliestrowych (PERFEKT Polyester Resin Injection, PERFEKT
Polyester Rapid Prototyping).

Aktualnie prowadzone sg prace nad potaczeniem zalet po-
liestrow i poliuretanéw. Wytwarzamy wyroby poliuretanowe
z poliestrowg powierzchnia. Detale taczg elegancki wyglad
poliestrowych zelkotéw z szybkim formowaniem poliureta-

nowych konstrukgji.
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Ochrona srodowiska

Firma PERFEKT Sobierajski dba o ochrone srodowiska.
Wszystkie odpady poprodukcyjne sg sortowane i utylizowa-
ne. Stosowana jest 100% segregacja Smieci.

W ciggu roku 2008 ograniczono emisje styrenu o 60%. Z
proceséw produkcyjnych sukcesywnie s wycofywane roz-
puszczalniki organiczne.

Recycling odpadow poliestrowych i poliuretanowych jest
jednym z tematéw stazy, fundowanych w ramach programu
Polyester-design.com. w 2009/2010 roku, dla studentow di-
zajnu
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