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Novy proces pro dokonalé povrchy




SIROKA SKALA VYUZITi

Postup SF umoznuje provadét nékolik fazi zpracovani
velmi rychle v rdmci jednoho tkonu. Obrobek mize byt
napfiklad v ramci jednoho tkonu postupné zbaven otiepd,
jeho hrany mohou byt zaobleny a m(ize byt vyhlazen a
vylestén.

RiZENA SEKVENCE POHYBU

Rizena sekvence pohybl umozriuje, aby jednotlivé casti
obrobku byly opracovany formou intenzivniho selektivniho
jemného obrabéni. Pro zajisténi jednotného odstranéni ma-
teridlu po celém povrchu obrobku je tento pohyb provadén
paralelné s ,béznym" jemnym obrédbénim a je automaticky
monitorovan.

Specialni konstrukce stroje umoznuje nastavovat uhel
dopadu brusného nebo lesticiho materidlu, a tak regulovat
mnozstvi odstranéného materialu az na Groven pm.

POUZITI VELKYCH SIL
PRI ZPRACOVANI

Technologie SF (stream finishing - obrabéni proudem
brusiva) vyuziva silu vysokorychlostnich proudd brusného
a lesticiho materidlu. Pfi tomto postupu vznikaji velké sily,
které umozni provést findlni Upravu i téch nejmensich a
nejméné pristupnych povrcht a prohlubni (napt. zlabkl

a drazek) s maximalni presnosti. Toho se dosahne
prostrednictvim vysokych kontaktnich sil zatlacujicich
jemnozrnny lestici material i do téch nejmensich prohlubni,
jejichz povrch je takto vylestén. Diky tomu je kvalita
povrchu na trovni Ra 0,01 um skuteénosti.

NESMIRNE KRATKA DOBA
PROVEDENI FINALNi UPRAVY

Vysoka mira automatizace, rychla vyména néstroja za
chodu a mocné obrabéci sily — to vSe vede k nesmirné
rychlému a Gspornému provedeni finalni Gpravy obrobkd.



SF - NOVINKA V HROMADNE
FINALNI UPRAVE

Stroje SF jsou dostupné v Siroké skéle modeld, coz znamena, Ze Ize splnit témér vSechny pozadavky
na obrobky. Napfiklad jsou dostupné stroje s péti zakladnimi velikostmi procesni nadoby:

» 330 mm pro az 1 drzak obrobku, pro obrobky o max. rozmérech @ 6 x 60 mm

» 780 mm pro az 2 drzaky obrobku, pro obrobky o max. rozmérech 100 x 200 mm

» 1050 mm pro az 5 drzakd obrobku, 400 x 400 mm

» 1450 mm pro az 6 drzakd obrobku, 400 x 400 mm

» 2000 mm pro az 6 drzak( obrobku, max. 200 x 200 mm

Inovativh podrobnosti

VERZE 1 Zde jsou dvé zakladni verze strojl typu
SF 780, SF 1050 a SF 1450.

Verze 1

S decentralizovanou zvedaci jednotkou,
ktera ponorfuje vSechny drzaky/obrobky
soucasné. Tato verze se obvykle pouziva
pro manualni zakladani a vyjimani.

Pridavné zafizeni s vice hlavami

Toto pfidavné zafizeni umoznuje kazdému
drzaku na obrobek provadét soucasné
finaIni Upravu az Sesti obrobkd a je vyba-
veno mechanismem pro rychlé uvolnéni.
Obrobky se otaceji okolo své vlastni

osy a také opisuji planetovy pohyb, aby
byla zaru¢ena dokonale jednotna finalni
Uprava.

Typicka oblast pouziti:
Obrobky o délce 150 mm a priméru
50 mm.




KONSTRUKCNI PRINCIP

Primeér bubnu az 2 metry a rychlost otaceni 15 m/s vytvafi mocné
sily. Projektovani a vypocet vyuzivajici metodu konecnych prvka (FEM)
umoznuje simulaci redlnych podminek a optimalizaci geometrickych

parametrl stroje a jeho pouzdra. Deformace Uginek sil psobicich
Pulsni pohon na material
pod zatizenim Pulsni pohon pod zatizenim
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které jsou mnohondsobné kratsi neZ v pripadé
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Moderni technika

VERZE 2 Rychla vyména procesni nadoby
Rychla vyména procesni nadoby bez
nastroj. Jednoduse zatahnete za dvé
paky a procesni nadoba je uvolnéna

a mUZe byt na véleccich jednoduse
pfepravena na vozik.

Verze 2

S jednou zvedaci jednotkou na kazdy
drzak a obrobek. To umozuje vyjmout
kazdy obrobek samostatné, zatimco
jsou ostatni obrobky jesté zpracovavany.
Do polohy pro vyménu je posunut

pouze ten obrobek, ktery je zapotrebi
vymeénit, takze jsou prostoje stroje

velmi kratké.

Tato varianta se pouziva zejména pfi
automatické vyméné obrobkd.




STROJE SF PRO

VELKOSERIOVOU VYROBU

Novo technika

Stroj SF 3/105 byl zkonstruovan specialné
tak, aby vyhovoval pozadavkim vyroby na
linkach v automobilovém primyslu nebo
pfi moderni primyslové vyrobé nastroju.
Stroj je vybaven inovativnim novym puls-
nim pohonem s nazvem PULSFINISH®.
Ten umoznuje dlsledné spliiovat nesmirné
naroc¢né pozadavky velkovyrobnich linek
z hlediska spolehlivosti, rychlosti vyroby a
kvality zpracovani.
» Odstranovani otfepd, zaoblovani do
200 pm, vyhlazovani z napf. Ra 0,4 na 0,1;
Rpk 0,1 za pouhych nékolik minut
» Obrysy obrobku zlstavaji nedotceny

Oblasti vyuziti
VsSude, kde jsou kladeny nesmirné vysoké pozadavky z hlediska
pfesnosti odstranéni otfepl a vyhlazeni komponent, napf.
» Automobilovy primysl
» Primyslova vyroba nastrojd
» Hydraulické komponenty
» Slozité geometrické tvary, napfiklad zavitniky a systémy
pro vstfikovani paliva

Velice nakladové efektivni

Stroj SF 3/105 je vybaven tfemi drzéky na obrobky, takze muze

byt findlni Gprava provadéna u tfi obrobk( sou¢asné a také mohou
byt ménény za chodu. Kazdé z téchto tfi upinadel na obrobky Ize
programovat a fidit nezavisle na ostatnich upinadlech. To umozriuje
stroji odstranit otfepy, zaoblit, vyhladit nebo vylestit obrobky v radech
sekund.

Modularni konstrukce

Stroj SF 3/105 Ize snadno integrovat do vyrobni linky. V zavislosti na
perifernich zafizenich a délce cyklu mohou byt drzaky obrobkl plnény
v ramci plné automatického procesu nebo manudlné. Modularni
konstrukce stroje umoznuje snadné nastaveni stroje na dobu cyklu

o délce pouhych nékolika sekund.
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Princip tohoto noveé vyvinutého pulsniho systému pro jemné obrabéni je - : : (4 ]|
zalozen na presné stanoveném a rychle se opakujicim relativnim pohybu Tk A "I“ ' ;

NOVY PROCES: PULSFINISH ®

mezi brusnym materidlem a obrobkem.

Upnuty obrobek je ponofen do proudu brusného materialu v otacejici se
procesni nadobé, kde je prudce zrychlen na rychlost pfesahujici 2 000
otacek za minutu. Poté je opét zpomalen a nasledné opét zrychlen.
Rozdilné rychlosti vzniklé setrvacnosti brusného materialu v procesni
nadobé a rychlé zmény rychlosti obrobku zplsobuji nesmirné intenzivni
a presné ovladatelny brusny G¢inek. Pfi tomto procesu je dosahovano
relativnich rychlosti az 100 G!

PULSFINISH®

Zrychleni na obvodu obrobku o priiméru 50 mm za chodu pulsniho pohonu
(na 2 000 otacek za minutu za 0,5 sekund)
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SF 3/200: BROUSENI ZA SUCHA /
LESTENI S V

Novy stroj SF 3/200 dokdze brousit a lestit obrobky v ramci jedné faze finélni Gpravy za sucha.
Velmi vysoka rychlost brusného a lesticiho materialu dosahujici az 16 m/s umoznuje provadét
vysoce presnou finalni Upravu v rozich, prohlubnich, drazkach atd. A toho v§eho Ize dosahnout
za velice kratkou dobu zpracovani v rozmezi od 20 sekund to maximalné 3 minut.

Z ddvodu obrovskych uvolriovanych sil ma stroj SF 3-200

obzvlasté pevnou konstrukci. Zapouzdreni procesni nadoby

s brusnym materialem brani tomu, aby brusny material akcelerovany
na vysoké rychlosti béhem procesu unikl.

T



Deformace centralni zvedaci jednotky
pod zatizenim

Princip, na némz stroj funguje

V tomto stroji pro finalni obrabéni ve vysokorychlostnim proudu jsou
obrobky uchyceny a ponoreny do rychlého proudu brusného nebo lesticiho
materidlu. Béhem tohoto procesu Ize s obrobky otacet nebo jimi pohybovat
po lomené draze. To pfindsi zna¢né vyhody:

» Dlikladnd Uprava povrchu i v nepfistupnych mistech

» Mnozstvi materialu odstranéného z obrobku Ize selektivné ridit

Tento novy stroj SF 3-200 od spolecnosti OTEC pro lesténi

v ponoru ma nasledujici charakteristiky:

» Velmi robustni a stabilni konstrukce

» Vykonny hlavni pohon 50 kW

» Rychlost procesni nadoby: az 150 otacek za minutu u nadoby
o praméru 2 metry

» TFi pracovni stanice; obrobky jsou uchyceny napf. pneumatickym systémem

» Pouze pro finalni Gpravu za sucha

» Extrémné kratké doby zpracovani

» Automaticky proces

» Lze nakladat robotem

Graf povrch/¢as, material - hlinik

Ra10 T 7~ e TTTTITTTTTT Obrobek mize byt obrousen a
' vylestén v ramci jednoho procesu.
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Typicky dil s finalni Gpravou ve stroji SF 3-200

Poté




PREHLED ZARIZENI SF

Technické specifikace

Zarizeni SF

SF 1/1-78

SF 2/2-78

SF 3/1-105

SF 4/1-105

SF 5/1-105

Délka x Sitka x vyska v mm 1620x1210x2100 1620x1210x2100 1870x1520x2600 1870x1520x2600 1870x1520x2600
Hmotnost 600 kg 730 kg 1300 kg 1400 kg 1500 kg
Napéti napajeni 400 V 400 V 400V 400 V 400 V
Jisténi 16 A 16 A 32A 32A 32A

Vykon v kVA 4,2 55 11,4 11,6 11,8

Pocet poloh v drzaku 1 2 3 4 5)

@ procesni nddoby v mm 780 mm 780 mm 1050 mm 1050 mm 1050 mm
Max. délka obrobku pro 400 mm 400 mm 400 mm 400 mm 400 mm
zvedak 600 mm

Maximalni pribliznd hmotnost 12 kg 12 kg 12 kg 12 kg 12 kg
obrobku véetné drzaku

Max. délka obrobku u 250 mm 250 mm 250 mm 250 mm 250 mm
procesni nddoby o v. 350 mm

Max. délka obrobku u = = 400 mm 400 mm 400 mm
procesni nadoby o v. 500 mm

Max. primér 100 mm 100 mm 400 mm 400 mm 300 mm
Upinaci @ sklicidla s max. 13 mm max. 13 mm max. 13 mm max. 13 mm max. 13 mm
vrtackovym skli¢idlem

Upinaci @ skli¢idla se tremi max. 50 mm max. 50 mm max. 50 mm max. 50 mm max. 50 mm
Celistmi

Procesni nadoba pro finalni Upravu za sucha, z ocele, z vnéjsi strany lakovana barvou
Procesni nadoba pro findIni Gpravu za mokra, z ocele, lakovana

Manualni upinani obrobki

Uhel obrobku nastavitelny az do 35°

Elektromechanické ponorfeni pomoci zvedaciho systému

Ovladani dotykovou obrazovkou prostrednictvim ovladaciho systému Siemens S7-1200
Rychlost otaceni plynule nastavitelnd pomoci frekven¢niho ménice

Automatizované fizeni procesu

Smér otaceni Ize pfredem nastavit s automatickym obracenim sméru

VV VvV VvV VvV VvVVvVYyyYvwY

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

Dalsi procesni nadoba pro findlni Gpravu za mokra nebo za sucha
Vozik pro vyménu procesnich nadob
Skli¢idlo s upinacim pouzdrem pro obrobky o priméru 1,5-13 mm
Sklicidlo se tfemi celistmi d = 4-50 mm
Drzéak na sklicidla, max. d = 28 mm, pro d = 3—28 mm, také vhodné pro ocistovani vzduchem
Drzék na sklicidla, max. d = 45 mm, pro d = 20—45 mm, také vhodné pro ocistovani vzduchem
Indexovaci funkce pro pohon obrobku pro selektivni finalni Gpravu konkrétnich povrchti
a neprerusovany pohyb s nastavitelnymi oblastmi rohl a rychlostmi
» Uhel ponofeni obrobku Ize nastavovat automaticky prostiednictvim ovladaciho systému,
v rozpéti 0—35° (nikoli u stroje SF 4 a SF 5)
» Rozhrani PROFI BUS pro automatické nakladani
» Davkovaci jednotka pro automatickou zménu smési vody a slouceniny v programovatelnych cyklech
» PULSFINISH® pro kratsi doby zpracovani, a to i v mistech, kterd jsou normalné nepfistupna

vV VY VvV VvV VvV YVvYy
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Fraunhofer

pro vyrobni systémy a konstrukéni techniku
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Fotografie: Institut =

TYPICKE OBLASTI POUZITI

Obvodova rezna hrana, mirné
zaoblena 3 um

Obvodova rfezna hrana, obrousena

Obvodova reznd hrana,
zaoblend 5 ym

Vrtak s chladicimi otvory

Vackova hridel pred findini
Upravou

Vackova hridel po finalni
Upravé

Vysledek:

Odstranéni otfepU, zaobleni a vyhlazeni za pfiblizné 60 sekund.

Ra pred finalni Gpravou 0,4 pm, po findlni tpravé 0,09 pm
(RPK = 0,05 pm), pfi sou¢asném odstranéni otfepl a zaobleni
na 120 ym.

Sténa zubu pred finalni

Vysledek:

Kratké doby provadéni findlni dpravy tésné pod dvé minuty.
Protoze Ize soucasné obrabét az pét obrobk( a obrobky
mohou byt vkladany a vyjimany za chodu, faktickd kapacita
¢ini pouhych 24 sekund na jeden obrobek. Drsnost stén zub(
byla snizena z Rz 1,5 ym na 0,4 pm.

REZNE HRANY REZNYCH
A RAZICiCH NASTROJU

Ukol:
Selektivni zaobleni feznych hran nastrojli za Gc¢elem dosazeni
znacného prodlouZeni zivotnosti nastroje.

Proces finalni Gpravy:

Obrobek (napf. karbidovy vrtdk) je upnut v drzdku a ponoren
do proudiciho brusného materidlu. Opracovani je obvykle
dokonc¢eno za pouhych nékolik sekund. Volitelnou moznosti
je pouzit ocistovani vzduchem, aby se pfi provadéni finalni
Upravy nedostal brusny material do chladicich otvor(. Mezi
hlavni vyhody tohoto postupu patfi snadnost, s niz Ize tento
proces automatizovat; kromé toho se jedna o velmi spolehlivy
proces a na fezné hrané Ize dosahnout velmi hladkych povrcht
(napf. Ra 0,05 ym).

VACKOVA HRIDEL PRO POUZIT
V AUTOMOBILOVEM PRUMYSLU

Ukol:
Pro dosazeni vysoce kvalitniho povrchu s maximalni sty¢nou
plochou - pro linkovou velkovyrobu a za méné nez 60 sekund.

Proces finalni Gpravy: PULSFINISH®

Vysledek:

» Mensi opotfebeni, prodlouZeni Zivotnosti

» Méné treni diky niz§im hodnotam Rpk (< 0,1 pm)
a v disledku toho vétsi energeticka Uspornost

» Vznikd mnohem mensi mnozstvi tepla

» Do oleje se uklada méné kovu, coz prodluzuje intervaly
mezi vyménou oleje

OZUBENA KOLA: ODSTRANENi OTREPU,
ZAOBLENI A VYHLAZENi STEN ZUBU

Ukol:

Ruzné faze findlni povrchové Upravy (odstranéni otfep(, zaobleni,
vyhlazeni stén zub() v rdmci jednoho procesu, zkraceni doby
obrabéni a souc¢asné zajisténi nejlepsi mozné kvality povrchu.

Proces finalni Gpravy:

Nastroje jsou upnuty do Uhlového drzaku. BEhem obrabéni se
obrobky otaceji okolo vlastni osy podle pfedem naprogramované
sekvence (napf. 30 sekund ve sméru hodinovych rucicek a

30 sekund proti sméru hodinovych rucicek).

Dalsi typické oblasti pouziti:

» Findlni povrchova uprava dil{i prevodovky a motoru

» Findlni povrchova uprava dild leteckych motord,
kotouce s lopatkami atd.

» Lesténi keramickych obrobki

11
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Spolecnost OTEC byla zaloZena v roce 1996 a diky vyvijeni novych koncepci stroj, E
vynalezl a zlepseni se rychle dostala do ¢ela technického rozvoje na trhu. i

Spolec¢nost OTEC dodava stroje, které jsou peclivé uzplsobeny potfebam konkrétnich
odvétvi a které jsou skutecné impozantni z hlediska nakladové efektivnosti, manipulace

a presnosti a které daleko predci tradi¢ni systémy. Ve firemnim Ustfedi v jiznim Némecku je

!
i
zaméstnano pfiblizné 100 kmenovych pracovnikl. Celosvétova prodejni sit zajistuje, |
Ze vynikajici celosvétovy servis a finalni obrabéni Spickové kvality je vzdy zaru¢eno. ;

|

Spolecnost

SORTIMENT VYROBKU:
VYROBNI RADA OTEC DF: VYROBNI RADA OTEC CF:
Jednotka pro vlecné brouseni za ucelem finalni Pro presné obrabéni obrobk( v hromadné vyrobé.

Upravy obrobk( az v 10 upinacich pripravcich.

Taoais

| 0l
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Dodavatel
OTEC Prazisionsfinish GmbH | www.otec.de

Exkluzivni zastoupeni v CR a SR
Advantage-fl.cz s.r.o. | www.advantage-fl.cz
Telefon: +420 605 216 756 | Email: info@advantage-fl.cz | Soukenicka 11| 110 00 Praha 1



