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POVRCHOVOU UPRAVU »

Finalni povrchova uprava v zafizenich OTEC pfinasi
komplexni a dalekosahlé zvySeni kvality a vykonu feznych,
lisovacich, tvarecich, ohybacich a obrabécich nastroju.

Toto  zvySeni znamena del$i  Zivotnost  ndstrojd,
konzistentni kvalitu, lepSi planovani a strojni zpracovani,
které nahradi nakladné manualni Ukony. V zavislosti na
pozadavku se pouZivaji procesy zaoblovani, odjehlovani,
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vyhlazovani nebo leSténi. SpoleCnost OTEC také
nabizi tesovani findlni povrchové Upravy vasich vzork(
v jednotlivych zafizenich, konzultace a simulace proces, jakoz
i navstévy servisnich partnerd.

OTEC Campus také nabizi Skoleni v misté nebo online.

Technologicky lidr

S vice nez 1 000 prodanymi stroji v nastrojarském
pramyslu jsou technologie OTEC od roku 1996 synonymem pro
dokonalé opracovani hran a povrchl nastrojli, coz je
jeden zhlavnich trhG spole¢nosti OTEC. Stroje mohou
zpracovdvat i slozité geometrie a provadét nékolik krokl
zpracovani najednou s vyuzitim Siroké skaly omilacich médii.

Vyzkum a vyvoj

Diky spolupraci s univerzitami, vyzkumnymi Ustavy a dalSimi
institucemi spolec¢nost OTEC neustdle posouva hranice
proveditelnosti, vytvafi inovace a maximalizuje kvalitu a
nakladovou efektivitu svych procesu.

Simulace procesl

Digitalni simulace a analyzy procest umoznuji rychlejsi a
komplexnéjsi pochopeni procest, Setii ndklady na materidl a
energii a zkracuji dobu konfigurace procest az 0 90 %.

Smés materiald

Procesy OTEC lIze pouzit pro obrabéni tvrdokovl (HM),
nastrojovych oceli, PCD, HSS, CBN, keramickych feznych
materiald a také PVD, CVD a DLC povlakd.

Udrzitelnost

Zarizeni OTEC jsou obzvlasté flexibilni, a proto odolné.
| po ukonceni vyroby urcité rfady vyrobkl je mohou zakaznici
naddle pouzivat pro jiny typ vyrobkd.

Cilem spolec¢nosti OTEC je navic dosahnout uhlikové neutrality
v misté vyroby, aby splnila svou odpovédnost vici Zivotnimu
prostredi a klimatu.
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DELSI ZIVOTNOST A VYKONNOST

= Vyrazné mensi odchylky v zivotnosti
= Az trojnasobna zivotnost
= Méné vymeén néstrojl
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LEPSi ODVOD TRISEK
A STABILIZACE REZNE HRANY

= Definované zaobleni bfitu a vyhlazeni drazek pro odvod tfisek
= Mensi tfeni a méné prilepenych nanosl na ndastroji

POVRCHOVE
UPRAVY

V NASTROJARSKEM
PRUMYSLU
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= Automatizované procesy pro konzistentni a stalé vysledky '

= Vylepsené povrchy dilli
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NAKLADOVA EFEKTIVITA
A SPOLEHLIVOST PROCESU

= Snadna automatizace
= Reprodukovatelné procesy
= Kratké doby zpracovani
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VYSOCE VYKONNE PROCESY PRO
UNIVERZALNI ZPRACOVATELSKE

ULOHY

PROCESNI UKOLY A VYHODY | STRANA 7

Zarizeni pro finalni povrchové upravy OTEC jsou idedlni pro celou skalu
povrchovych tprav v nastrojaiském pramyslu. Zafizeni OTEC fady DF a SF
Ize pouzit k dosazeni individualnich vyhod a vysledki zpracovani.
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LeSténi

Zaobleni
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ZAOBLEN/
REZNE HRANY

Cile

= Snizeni zubatosti fezu

Odstranéni uvolnénych zrn z povrchu HM po brouseni

= Cilené zaobleni fezné hrany o poloméru 5- 100 pm podle

specifikaci zdkaznika.
= Soucasné vyhlazovani cela /drazky

Proces
= Zpracovani v fadé DF nebo SF
= Suché lesténi nebo suché brouseni

Vyhody
= Stabilnéjsi brit
- Méné prostojd, krat$i doba pfipravy atd.
- Konzistentni zaobleni hran i pfi rliznych geometriich
= VylepSeny povrch bfitu
- Méné tepla na Cele nastroje
= Vy§S§i vykon pfi obrabéni
- Zvyseni mozné rychlosti posuvu pfi vrtani az 4,5krat
- VysS§i fezna rychlost
= Zivotnost nastroje se zvysila az 3,5krat
= ZlepSena prilnavost vrstey, ktera zabranuje
nedefinovanému vylamovani v disledku
nadmérného vnitfniho pnuti.

Rezné hrana pred a po homogenizaci

LESTENI
OBRABENI

Cile
= | esSténi drazek pro odvod tfisek
= Stabilizace a vyhlazeni bfitu

Snizena drsnost povrchu

Proces

Zpracovani v fadé DF nebo SF
Sucha lestici média

Vyhody

VylepSené odstranovani trisek

Zabranuje zasekavani tfisek a naslednému lamani néstroje
Snizeni feznych sil

Zabrariuje tvorbé nahromadénych okrajd a svafovani

za studena

Lepsi povrch soucasti

ZlepSena prilnavost vrstev

Mensi zahfivani nastroje, rychly odvod tfisek diky mensimu
tfeni, mensi opotrebeni

Rezny néstroj pfed a po zpracovani

FORMOVANI ZAVITU
ZPRACOVANI

Cile

= Cilené zaobleni tvarovanych hran

= Zkraceni doby brouseni

= Homogenizace povrchu v oblasti zavitu

Proces
= Zpracovani v fadé SF s pulzni Gpravou
= Média pro mokré lesténi

Vyhody

= Snizeni deformacnich sil o pfiblizné 60 %

= Konzistentni zaobleni hran i pfi riznych geometriich
= Cileny ubér materialu na tvarovaném okraji
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Z3vitnik pfed a po zpracovani
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PROCESNI UKOLY A VYHODY | STRANA 9

LESTENI

LISOVACI NASTROJE,
NASTROJE PRO TEPELNE
TVAREN]

Cile
= Snizena drsnost povrchu
= DelSi Zivotnost zejména u tvarecich
a tepelné tvarecich nastrojl
= VlylepSeny vzhled s vysokym leskem
= ZlepSena ochrana proti korozi pfi kazdodennim pouzivani
= Qdstranéni lepkavych nanost a usazenin

Proces
= Zpracovani v fadé DF nebo SF s pouzitim suchych lesticich
nebo brusnych médii v zavislosti na soucasti a vychozi
kvalité:
- napf. predbrouseni za mokra, lesténi suchymi brusnymi
médii
- napf. pouziti pouze suchych brusnych médii v zavislosti
na pocatecni kvalité

Vyhody
= Snizené tieni
= 74dné svary materialu:

- Velmi maly otér materidlu, takze nedochazi ke ztraté tvaru.

- Z4dné zasekavani nastrojd

= Splfuje vizualni pozadavky

= QOchrana proti korozi, mnohem mensi nachylnost ke korozi
diky lesténym povrchim

)

Lisovaci nastroj po zpracovan{

LESTENI
VSTRIKOVACI NASTROJE

Cile
= | esténi povrchu
= Udrzba, ¢isténi a lesténi nastroji

Proces
= Zpracovani v fadé DF nebo SF
= Sucha lestici média

Vyhody

= Dobré odformovaci vlastnosti diky lesténym povrchiim
= 7&dné ulpivani zbytkd materialu ve formé

= Méné rucni prace diky strojnimu lesténi

= Konzistentni kvalita diky reprodukovatelnym procestim

Vstfikovaci ndstroj pred a po zpracovani

POVLAKY
VYHLAZENI

Cile
= SniZené treni
= ZlepSeny tok tfisek

Proces
= Standardni procesy fady DF a
SF s pouzitim médii HSC
= Standardni procesy v DF- a
Rada SF s pouzitim H3-H4 a M4-M5

Vyhody
= Vyleps$eny vykon ndstroje
- Méné vyprodukovaného tepla
- Lepsi odvod trisek
= ZvySeni zivotnosti az 3,5krat
= Mensi opotiebeni
= VylepSeny vzhled s vysokym leskem

Odstranéni droplet

ODJEHLENI

Cile

= Odstranovani otfepll na ocelovych dilech
(nastroje pro distribuci kapalin)

= Odjehlovani [Gzek vyménnych bfitovych desti¢ek

= QOdjehlovani HSS néstrojl

= ZvySeni vykonu nastroje

= Definované zaobleni hran

Proces

= Mokra povrchova Uprava ocelovych dili pomoci brusnych
médii v zafizenich rady CF, DF a SF

= Suchad povrchova Uprava nastroji z HSS pomoci suchych
brusnych médii v fradach DF a SF

= Mokra povrchova Uprava nastrojl z HSS pomoci
mikrofiniSovacich brusnych médii v zafizenich fady SF

Vyhody

= Zabranuje riziku nehody pfi vyméné vyménnych bfitovych
desticek.

= Bezpecné usazeni vyménnych britovych destiCek

= Rychlejsi a kompletni zpracovani slozitych geometrii

= Vyrazné zlepSeni povrchu jednotlivych ¢asti

= ZlepSena prilnavost

= Dosazeni poZzadovaného zaobleni hran

Vyrazné otfepy pred zpracovanim Po zpracovani je brit bez otfepl

a hrany jsou zaoblené.
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PRO MAXIMALNI VYKON
NASTROJE A TYPY PROCESU

MOZNOSTI ZPRACOVANI NASTROJU | STRANA 11

OBRABENI

Frézovaci nastroje

Vrtaky

Zavitniky

Tvareci zavitniky

Vystruzniky

Mikronastroje

Vymeénné britové desticky
Tvrdokovové ozubeni pilovych kotoucut

Nastroje na vyrobu ozubeni

Zaobleni
bfitu

<

S X R

Lesténi cela

zubovitosti

Lesteni .
L, Snizeni
fezné hrany/ .
. drsnosti iy .
snizeni lesténi
povrchu

v v 4
4
v
4
4
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Kompletni

Vyhlazeni
povlaku

R X X X | X <«

<

Odjehleni

Suché brouseni

Suché lesténi

Mokré brouseni

Mokré lesténi

v

S X X

<

TVAROVANI, LISOVANI, VYRO
Razici nastroje

Raznice

Lisovaci nastroje

Krimpovaci nastroje

Ohybaci nastroje

Nastroje pro uzavirani plechovek

Nastroje pro vstrikovaci formy

BA FOREM

AN
R X X X | ~

R X X X | < <«

R X X X | ~

S X R

OSTATNI

Nastroje pro distribuci kapalin
Upinace nastroju

Zpétné ventily

Extrudéry

Nastroje pro vyrobu tablet

S X < <

S R < «

R X X <

S X < <«

* pro HSS
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TECHNOLOGIE

VLECNEHO OMILANI

Pri procesu vlecného omilani OTEC Drag Finishing jsou
obrobky rotacnim pohybem taZzeny vysokou rychlosti
brusnymi médii. Vysoky pfitlak a vysokd relativni rychlost
mezi obrobkem a médii spolehlivé zajistuji optimalni vysledek
v co nejkrat$im Case.

Moznosti zpracovani
= Pfesné zaobleni hran

= Vyhlazovani

= Vlysoce leskly povrch

= Qdstranéni dropletd

= Vyhlazeni po povlakovani

Princip procesu vleéného omilani
Troji rotace

° Osa hlavniho rotoru
e Osa pohanéného multidrzaku
9 Osa obrobku
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K dokonalym vysledkim obrabéni dosahovanym pomoci série

DF vyznamné pfispivaji i na miru navrzené drzéky obrobka.

Nejenze perfektné drzi obrobky na misté, ale také umoznuji
rychlé plnéni a snadnou vyménu davek.

TECHNOLOGIE

S TECHNOLOG

Y 4 WP L2

PROUDOVEHO OMILANI

Pfi finalni povrchové UGpravé proudovym omildnim se
obrobky upinaji do drzaku a spoustéji se do rotujici nadoby
naplnéné brusnymi nebo lesticimi médii. Obrobek se otaci a je
opracovavan, zatimco kolem né&j proudi médium.

Komprimace procesu

Pfi tomto procesu lze v jediné operaci povrchy obrobki
odjehlovat, zaoblovat, vyhlazovat a lestit hrany. To je mozné
diky vysokym rychlostem toku obrabécich médii, kterych se
dosahuje pomoci technologie SF. Vysledné sily vtlaCuji jemna
brusnd média do nejmensich, téZko pfistupnych mist (drazek,
Zlabkl atd.). To umoznuje dosahnout hloubky drsnosti pod Ra
0,03 ym a vyrazné zlepSuje tribologické vlastnosti:

= Snizend vrcholova drsnost
= Nahodné (izotropni) povrchové struktury

Vysledek
= ZlepSeny ubér a odvod materialu
= ZlepSena stabilita lubrikacniho filmu

Rizeni pohybu na zakladé komponent

Sekvence pohybl fizend podle obrysu dilu zajistuje cilené
opracovani definovanych oblasti a konzistentni opracovani
celého obrobku. Specidlni konstrukce stroje umoznuje nas-
tavit Uhel proudéni brusiva v zavislosti na tvaru soucasti. Tato
kombinace vysoké automatizace, intenzivniho obrabéni
a rychlé vymény obrobk( béhem procesu umoziiuje extrémné
rychlé a efektivni opracovani obrobkd.

Prerusovany pohon je idealni pro asymetrické nastroje, protoze
se lze specificky zaméfit na jednotlivé hrany a povrchy a/nebo
je jemné opracovat.

Technickeé vlastnosti
= Pfesné definované a rychle se opakujici intervaly pohybu

mezi médiem a obrobkem
= Doba zpracovani < 1 min je mozna

= Snadnd automatizace

OUDOVEHO OMILANI | STRANA 13
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PROUDOVE OMILANI
S TECHNOLOGII PULSFINISH

DIGITALNI

SIMULACE PROCESU | STRANA 15

SIMULACE PROCESU

Patentovana Spickova technologie
Proces PULSFINISH vyvinuty specialné pro obrabéci nastroje

Zafizeni pro proudové omilani OTEC jsou podle potreby
k dispozici s rotatnim pohonem, pferuSovanym poho-
nem nebo pohonem PULSFINISH. Proces PULSFINISH je
zaloZzen na presné definovanych a rychle se opakujicich
intervalech pohybu mezi médiem a obrobkem.

liPulsfinish

Princip PULS FINISHING
= Stridava rotace obrobku az do + 2 000 otacek za minutu
= Vysoké tangencidlni zrychleni az 40 g

- Silny brusny G¢inek

- Velmi kratké doby zpracovani
= Rychle dosazitelné velmi nizké hodnoty Rpk (< 0,1 um)
= Zpracovani tézko pfistupnych oblasti

Patentovany pulzni pohon byl specidlné vyvinut pro splnéni
pozadavkl sériové vyroby v modernim néastrojarstvi. PULS-
FINISH umoznuje uzivatelim splnit narocné pozadavky na
rychlost, kvalitu a spolehlivost v sériové vyrobé.

Kratkd doba zpracovani také zkracuje dobu navratnosti. Diky
tomu jsou investice do automatizovanych strojl, jako jsou
napriklad zafizeni OTEC SF Stream Finishing Machines,
komerc¢né vyhodné.

OTEC

8 <
Esrsenn©

2000

1000

2,5 35 4,5 5 55

-1000 —

Otacky drzéku [1/min]

-2000

Cas [s]

Simulace procest odrazi vysoky stupen digitalizace ve
spolec¢nosti OTEC a znamena jesté efektivnéjsi a Gspornéjsi
navrh a optimalizaci procesu. Poskytuje analyzy a poznatky,
které umoznuji pochopit proces jesté rychleji a komplexnéji.

Simulace nejen Setfi ndklady na materiadl a energii, ale také
zkracuje dobu konfigurace procesu az o 90 %. Na rozdil
od tradicni definice procesu nevyzaduje simulace procesu
zpracovani skute¢nych obrobkl nebo pouziti materidld, ani
nezahrnuje vyrobni prace v predchdazejicich procesech. Dokaze
také virtualné vypocitat a analyzovat podminky proudéni médii

okolo obrobku.

Simulace proudového omilani

ZARIZENi PRO PROUDOVE OMILANI SF-HP

EXTRA VELKY

Simulace vle¢ného omilani

AZ PRO 200 KG

RESENi PRO PVOVVRCHO\{EOUPRAVY
VELKYCH A TEZKYCH DiLU

Pro vyhlazovani, lesténi a odstranovani otrept
Adaptace vasich konkrétnich potreb do jediného procesu
Lze zpracovavat obrobky do 650 mm a 200 kg

Integrované automatizacni reseni

Dokonalé povrchy s vyuzitim databaze

Vyznamny prispévek ke sniZeni spotfeby energie a nakladi
neni vSe: Simulace procest OTEC poskytuje na technické
urovni cenné podnéty pro dosazeni dokonalych povrch,
napfiklad identifikaci mist stagnace a rozdéleni toku médii,
analyzou tlakd, rychlosti a doby kontaktu s povrchem obrobku
a nastaveni orientace obrobku pro dosazeni optimalnich
charakteristik proudéni. Tyto informace Ize vyuzit k dosaZeni
rychlejSiho a homogennéjsiho vyhlazovani.

informaci
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Ovladaci panel
s inteligentnim
softwarem

Lf e

Pohanéné drzaky
s rGznymi prvky
pro upnuti nastroj

Rychlovyménny drzak
a drzak upinacich
pouzder

Made
in
Germany

Stacionarni procesni
nadoba s abrazivem

=

LS L

DF-3: 3 drzaky, kazdy az
na 6 nastroj(, tj. celkem
az 18 obrobkd

Ovladaci panel Stacionarni procesni

s inteligentnim nadoba s abrazivem

softwarem

DF-5: 5 drzaku, kazdy az
na 6 nastroj(, tj. celkem
az 30 obrobki

Pohanéné drzéky s rGznymi
prvky pro upnuti nastrojt

Rychlovyménny drzak

a drzak upinacich pouzder

ZARIZENi PRO VLECNE OMILANI | STRANA 17

ZARIZENIPRO
VLECNE OMILANI
DF-3 ADF-5

Zafizeni s manudlnim plnénim pro vyhlazovéni a lesténi riznych nastrojli

Vyhody

= Velmi nakladové efektivni

= Perfektni vysledky zpracovani

= Kratké doby zpracovani

= Na jednotce neni potfeba mnoho obsluhy, je mozny provoz na vice strojich
= Moznost chlazeni kontejnerd pro trvale nizkou teplotu médii

= Pro suchy a mokry proces povrchové Upravy

= Automatické zvedaci dvere pro snadné plnéni a vykladku

Maximalni délka obrobku
250 mm

Primeér stopky nastroje
= 3-32mm
= Na zakdazku vyrobeny drzak umoziiuje také zpracovani nastroji do 200 mm.

Doba cyklu na nastroj
= Vyhlazeni povlaku: cca 25 s/nastroj s dobou zpracovani 150 s
= Zaobleni hran: cca 35 s/nastroj (DF-5)

cca 50 s/néastroj (DF-3) s dobou zpracovani 10 min

Vlastnosti
= Primér procesni nadoby: DF-3: 625 mm
DF-5: 725 mm
= Snadnd vymeéna kontejnerd bez pouziti paletového zvedaku
= Rychld vyména kontejnerd
= Pevna svarovana konstrukce
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ZARIZENI PRO
PROUDOVE
OMILANI

RADA SF

Zafizeni pro proudové omilani OTEC SF predstavuji vSestranng, flexibilni a efektivni
feSeni pro malosériovou az velkosériovou vyrobu - na vyzadani i s pozadovanou

automatikou pro kazdé vyuziti.

= Rucni nebo automatické plnéni a vyména klestin

= Ruéni nebo automatické nastaveni thlu drzaku obrobku
= Pro suchy a mokry proces povrchové Upravy

= Snadna vymeéna procesniho kontejneru

= Snadné prepindni mezi riznymi typy obrobkd

Maximalni délka obrobku
Délka zpracovani cca 300 mm nebo v pfipadé potreby kratsi

Primeér stopky nastroje
Pfiblizné 250 mm

Doba cyklu na nastroj
Doba cyklu na jeden obrobek cca 2 min pfi dobé zpracovani 5 min
v zarizeni se 4 stanicemi

Vlastnosti
= AZ 4 zpracovatelské stanice
= Manualni jednotka s mnoha moznostmi nastaveni
= Nastaveni Ghlu upinacich hlav
Nastaveni vzdalenosti od stény kontejneru
Snadnda vyména médii vyménou zasobnik( pomoci voziku

Ridici panel
s balickem
Primysl 4.0

Decentralizovana zvedaci
jednotka - vSechny drzaky
jsou v procesu ponoreny
soucasne.

Rotacni procesni kontejner

naplnény médii

Vreteno je volitelné
k dispozici se standardnim,
prerusovanym

Nastaveni Ghlu
upinaci hlavy

Automatické zvedaci dvere

informaci

\VET[]
in
Germany




Systém klestin OTEC Integrovana automatizace
typM, S, L s fetézovym nakladacem,
systémem chapact

Made
in
Germany

Osvédcena technologie Jednotka
finalni povrchové Upravy pro vyménu UlozZeni nastroju a klestin
proudovym omilanim klestin v pouzdrech nakladace

Doporucené standardni vybaveni s pulznim pohonem
az do 2 000 otacek za minutu, automatickou vyménou
klestin a automatickym nastavenim dhlu ponoru.
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ZARIZENIPRO
PROUDOVE OMILANI
S RETEZOVYM
NAKLADACEM

SYSTEM INTEGROVANEHO PLNENI SF-ILS
Ovladaci panel

pro SF a ILS Zarizeni pro finalni povrchovou Upravu proudovym omilanim s automatickym
S manazerem plnénim pomaoci fetézového a uchopovaciho systému pro zpracovani nastrojd
prace

Maximalni délka obrobku
150 mm pro automatické plnéni

Primeér stopky nastroje
3-20mm

Doba cyklu na nastroj
= Vyhlazeni povlaku (doba zpracovani 30 s): cca 56 s/nastroj
= Zaobleni hran (doba zpracovéni 90 s): cca 116 s/nastroj

Vlastnosti

= Nakladaci systém s automatickou vyménou klestin pro plnéni
nastrojl libovolného priméru

= Retézovy nakladaé s 64 nebo 160 pozicemi, z nichZ 5 je uréeno
pro klestiny

= Ulozisté pro 5 klestin rGiznych pramér

= Sprévce Uloh pro 10 rliznych typl néstrojd s 5 rliznymi
praméry stopek

= Primér procesni nddoby: 780 mm

= Procesni nadobu Ize vyménit pomoci voziku
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Vice
informaci [E]

Upinaci hlava
s univerzalnim
chapadlem a Ovladaci panel Integrovand automatizace

automatické s ulozenymi s linedrni jednotkou
NESEVEN standardnimi

thlu ponoru programy pro
definované

ZARIZENI PRO | - Taimarr
PROUDOVE

OMILANI

S NAKLADACEM
PALET

SYSTEM PLNEN| SF-PLS PRISMA

Zaftizeni pro finalni povrchovou Upravu proudovym omilanim s nakladacim systémem
PRISMA pro flexibilni zpracovani rGznych primér(i a délek nastrojd

f Maximalni délka obrobku
220 mm pro automatické plnéni
’,?\ Primeér stopky nastroje
V2 3-20 mm

/ “‘ v Doba cyklu na nastroj

St = Viyhlazeni povlaku (doba zpracovéni 30 s): cca 50 s/nastroj

SF-Series

= Zaobleni hran (doba zpracovani 90 s): cca 110 s/néstroj

- Vlastnosti
O O = Nakladaci jednotka s naklada¢em palet a uchopovacim systémem . ]
= Kapacita: 360 nastroji na 18 paletach po 20 nastrojich pro Osvédéena = 1!;
bezobsluzny provoz 5,5 h pfi dobé zpracovani 30 sekund technologie Dalsi specidlni vybaveni
a az 20 h pfi dobé zpracovani 180 sekund povrchové s pulznim pohonem

= Upinaci hlava s chapadlem s velkym rozsahem pro R s vyménou klestin Nakladaci
proudovym a automatickym nastavenim Zasobnik nastrojl pro systém

upinani nastrojl s prdmérem stopky v rozsahu 3 - 20 mm iléni ;
omilanim Ghlu ponoru bezobsluzny provoz PRISMA

= PInéni a zpracovani nastroju libovolného priiméru

= Primér procesni nadoby: 780 mm

= Procesni nadobu Ize vyménit pomoci voziku

= Pomoci nakladaciho voziku Ize vyjmout a nalozit 9 palet najednou

\VET[]
in
Germany




= informaci

1 zvedaci jednotka

s az 2 upinacimi

hlavami

Automatizace s plnicim robotem

a uchopovacim systémem a v zavislosti na

vybaveni s vyménou chapact a klestin

K dispozici je
inteligentni
ovladaci panel
s balickem
Priimysl 4.0

Doporucené standardni vybaveni s pulznim
pohonem az do 2 000 otacek za minutu,
automatickou vymeénou klestin a automatickym
nastavenim uhlu ponoru.

Made
in
Germany

Systém klestin OTEC
typ M, S, L

Osvédcena technologie
povrchové Upravy
proudovym omilanim

-:_—’

Skladovani nastroji na paletach (mozné
i na paletach zakaznika) - a v zavislosti
na vybaveni s Uloznym prostorem pro
vymeénna chapadla a dalsi klestiny.
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ZARIZENI PRO
PROUDOVE
OMILANI
S NAKLADACI
KOMOROU

ROBOTICKY PLNICI SYSTEM SF-RLS
MALA VERZE

Zafizeni pro finalni povrchovou udpravu proudovym omildanim s automatickym
plnénim pomoci nakladaciho robota a uchopovaciho systému

f Maximalni délka obrobku
200 mm pro automatické pInéni
1O Primeér stopky nastroje

3-26 mm

y  Doba cyklu na nastroj
= Vyhlazeni povlaku (doba zpracovani 30 s):
cca 30 s/néstroj (SF-2/1)
cca 50 s/néastroj (SF-1/1)
= Zaobleni hran (doba zpracovani 90 s):
cca 60 s/néstroj (SF-2/1)
cca 110 s/ndstroj (SF-1/1)

Vlastnosti
= 1 zvedaci jednotka umoZnuje zpracovavat az 2 nastroje najednou

Automatické polohovani obrabéciho vietena do Sikmé polohy
béhem obrabéni

Plnici jednotka FMB s robotem Fanuc
= Zpracovani velikosti dévek délitelnych dvéma (sudé davky)
Pokud je pocet néstroju lichy, pouZije se maketa

Klestiny musi byt béhem zpracovani vzdy obsazeny
= Primér procesni nadoby: 780 mm

Procesni nadobu Ize vyménit pomoci voziku
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ZARIZENI PRO
PROUDOVE ,
OMILANI S PLNICI
KOMOROU

ROBOTICKY NAKLADACI
SYSTEM SF-RLS

VELKA VERZE

Zatizeni pro findlni povrchovou Upravu proudovym omilanim s automatickym
plnénim pomoci nakladaciho robota a uchopovaciho systému

6:;9 Maximalni délka obrobku
250 mm pro automatické pInéni
o) Primeér stopky nastroje

3-26 mm

(' v Doba cyklu na nastroj
= Vyhlazeni povlaku (doba zpracovani 20 s): cca 20 s/nastroj
= Edge rounding (60 s processing time): approx. 30 s/tool

- Vlastnosti
O O = 3 zvedaci jednotky umoznuji kontinudlni zpracovani nastrojl
s optimalizovanou dobou cyklu
= Plnici jednotka FMB s robotem Fanuc
= Primér procesni nadoby: 1 050 mm
= Procesni nadobu Ize vyménit pomoci voziku
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AUTOMATIZOVANA
RESENi NA MIRU

Zarizeni SF poskytuji ve spole¢nosti OTEC technicky zaklad pro vyrobu specialnich
strojd. Jsou vhodné pro individudini poZzadavky a umoznuji feSeni automatizace na

miru jednotlivym uloham.

Ovladaci panel
pro SF

Ovladaci panel

Osvédcéena Bl
technologie pro nakladaci
OTEC proudového
systém klestin omilani

typ L
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MEDIA PRO OBRABENi NASTROJU

Zaobleni Lesténi rezné Snizeni Proces Proces Proces

Zaolalem tvarovanych LeStev'.“ cela hrany/snizovani drsnosti Konlpvlet’m Vyhlazov? ! Odjehlovani suchého suchého brouseni za B
bfitu bfitu . lesténi povlaku . . v - za mokra
hran zubatosti povrchu brouseni lesténi mokra
osRABEN I
HSC granulaty
0 Tvrdé skofapky + karbid v v v v v “) v
@ crenvlaths v W v v W) W) v W)
Tvrdé skordpky + lestici prasek
Granulat H4
*
Turdé skorapky + lestici prasek v v v W v ) W v
GranulatM4aMs ) %) %) v
Kukufice + lestici prasek
e Keramicka brusiva v v v v
e Plastové chipsy 4 v v 4
@ vwwemr W) v v W) v v W)
Brusna média pro mikrofinisovan
e Lestici porcelanova téliska v v

*az 8p







