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2 | PROCES PROUDOVEHO OMILANI

Pri povrchové Upravé proudovym omilanim se jeden
OTEC. nebo vice obrobk(l upne do drzdku a ponofi do

- rotujiciho bubnu naplnéného brusnym nebo lesticim
médiem. Vlastni pohyb pfi opracovani je vysledkem

S NAMI POZNATE proudéni brusného nebo lesticiho média kolem

obrobku v kombinaci s rotaci samotného obrobku.

RO Z D I L Pfi tomto procesu Ize obrobky odjehlovat, vyhlazovat

a lestit v jediném kroku. Tuto technologii lze
pouzit také k zaobleni hran obrobku. Technologie
proudového omilani SF umoznuje docilit vysokych

Povrchova uprava proudovym omilanim

v zafizenich OTEC nabizi ve srovnani rychlosti proudéni brusnych nebo lesticich médii.
s béznymi postupy mnohem kratsi dobu Vznikajici sily vtladuji jemné granule lesticiho média
zpracovani. UmozZiiuje také uZivatelim do malych, téZko piistupnych mist, jako jsou drazky a
snadno automatizovat procesy, aniz by byla zérezy. To umoznuje dosahnout drsnosti pod Ra 0,03
ohroZena jejich spolehlivost. Diky kratkému pm a zlepSuje tribologické vlastnosti dilu. Kromé
cyklu lze systémy hladce integrovat do toho pomahaji fizené pohyby opracovavat urCité
pramyslovych vyrobnich linek. oblasti s vétsi pfesnosti souCasné s rovnomeérnym

opracovanim celého obrobku. Specialni konstrukce
stroje umozZnuje nastavit Uhel ponoreni obrobku do
proudu brusnych nebo lesticich médii. To umoziuje
fidit otér materidlu aZ na uroven mikrometrd. Tato
kombinace  vysokého  stupné  automatizace,
vykonného obrabéni a rychlé vymény obrobk( béhem
procesu umoznuje rychlé a efektivni opracovani
obrobkd.

Vackova hridel

Nizsi drsnost a izotropni povrchy snizuji tfeni

a zvy$uji energetickou ucinnost. Nizsi otér kova
prodluZuje intervaly vymény oleje.

Ozubené kolo

Hladké boky zub(, rovnomérné zaobleni
a lepsi zabér pomahaji snizovat treni.



https://www.youtube.com/watch?v=xmbUAnsLyT8&t=3s
https://www.youtube.com/watch?v=zTNmtx-KxM8
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Razniky
Nastroje ve vynikajici
kvalité - leSténé tvareci
povrchy vedou k delSi
Zivotnosti a nizsimu
opotrebeni.
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Zavitniky
Lesténi a v pfipadé potfeby
cilené zaobleni snizuje
deformaci a opotrebeni.
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Lopatky turbin
Definované zaobleni vstupnich a vystupnich
hran s rovnomérnym vyhlazenim bez zmény
tvaru lopatek.

Zaoblené fezné hrany a le$téné drazky
pro odvod tfisek prodluzuji zivotnost.


https://www.youtube.com/watch?v=weV4TX2wB2c
https://www.youtube.com/watch?v=7IqJz_teV5M&t=46s
https://www.youtube.com/watch?v=06wmhBe0S_Q
https://www.youtube.com/watch?v=o2g_Vo2jDV8
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S MIKROPRECIZNiMI

POVRCHY OSLNITE

Mikroprecizni povrchova tprava

Nas pulsobivé rychly proces findlni povrchové
Upravy zarucuje dosazeni prfesnych povrchovych
vlastnosti a kratkou dobu zpracovani, a to
i u slozitych geometrii. Dily Ize odjehlovat,
zaoblovat, vyhlazovat nebo lestit v jediném
pracovnimkroku. Timto procesem Ize také

bez namahy docilit drsnosti hluboko pod 0,1 pm.

Priklad: Vackova hfidel pfed a po zpracovani

Vyhlazeni

Vyhlazovani snizuje drsnost povrchu odstra-
novanim nerovnosti, coz nasledné zlepSuje
tribologické vlastnosti vnéjsiho povlaku obrobku.
Mezi prednosti vyhlazovani obrobku patfi snizeni
tfeni a opotrebeni, zvétSeni kontaktni plochy a
odstranéni kapek po povlakovani PVD nebo DLV.

Priklad: Bok ozubeni pred a po zpracovani

Povrchy optimalizované v zafizenich OTEC zajistuji,
Ze obrobky spliuji vysoké pozadavky nasSich zakazniki
na kvalitu. Daraz je pritom kladen na povrchovou upravu
nebo vlastnosti povrchu. Spolehlivé opakovatelné vysledky
a nakladova efektivita prinaseji v sériové vyrobé skutec¢nou
konkurenéni vyhodu.

Zaoblovani feznych hran

I malé zaobleni hrany nastroje, napriklad 5 pm,
stabilizuje feznou hranu a zajistuje dokonalou
geometrii a zadné tfisky. To chrani bfit pred
zlomenim a vyrazné zvysuje zivotnost i procesni
spolehlivost nastroje.

Pfiklad: Rezna hrana obvodové frézy pred a po zaobleni o 5 pm

Lesténi

Lesténi povrchu obrobku zlepSuje nejen jeho
vzhled, ale také jeho fyzikalni vlastnosti. Vyles-
ténd drazka karbidovych fréz a vrtdkl maze
napfiklad zvySit maximalni Feznou rychlost a
zvysit prilnavost povlaku. LeSténa raznice ma
delsi Zivotnost a nizsi koeficienty treni.

—

Priklad: Raznice prfed a po zpracovani



6 | VLASTNOSTI A VYHODY

AUTOMATIZACE SE
ZARUKOU KVALITY

Proudova omilaci zafizeni OTEC nabizeji univerzalni,
flexibilni a efektivni povrchovou tpravu pro malosériovou
i velkosériovou vyrobu. V pripadé potreby je lze vybavit
vhodnymi automatizacnimi systémy pro kazdé vyuziti.

Vybérem zafizeni OTEC SF si volite nejen nekompromisni
némeckou kvalitu, ale také bezpecnou budoucnost.

Diky rozsahlé nabidce standardniho vybaveni, volitelnych
doplnkd a nescetnym moznostem automatizace vam

nase stroje pomohou rozsifit vyrobu.

Komfort obsluhy a spolehlivost procesu muzete déle zvysit
pomoci volitelnych moduld, které Ize programovat ru¢né
nebo pIné automaticky.

Varianta 1: Decentralni zdvihaci jednotka
Zde jsou vSechny drzéky a obrobky ponofeny
soucasné. Tato verze se vétSinou pouziva

pfi ruénim vkladani a vyjimani.

Varianta 2: Centralni zdvihaci jednotka

Kazdd zvedaci jednotka je ponofena samostatné.
Jeden obrobek je vyménén, zatimco ostatni jsou
opracovavany. Tato varianta vede ke zkraceni
procesniho ¢asu a vétsinou se pouziva

s automatickym nakladanim a vykladanim.



STOP&GO
PRO RYCHLEJSI

DOSAZENIi VYSLEDKU

Chytra volitelna funkce PULSFINISH zajistuje
mimoradné intenzivni a presné kontrolovatelny
vysledek upravy povrchu za zlomek bézného
casu.

Nami vyvinuty proces OTEC PULSFINISH je
zaloZzen na opakovanych, pfesné definovanych
intervalech pohybu mezi médiem a obrobkem pfi
rychlosti az 2 000 otdc¢ek za minutu. Ménici se
rychlosti zplsobené setrvacnosti rotujiciho
média v nadobé spolu s rychlymi zménami
rychlosti obrobku vedou k relativnimu zrychleni az
40 g. Volitelny pulzni pohon je k dispozici pro

vSechna zafizeni pro proudové omilani OTEC SF.

o

Drzak nastroje

Nastroj

Média

Pulsfinish

Zrychleni na obvodu obrobku o @ 50 mm pfi pulznim omilani
(za 0,5 s od 0 do 2000 min-1)

1200

1000

800

600

400

Uhlové zrychleni (m/s?)

200

o
o
@
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RADA SF
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Rada SF RLS AUTOMATICKA

Idedlni pro Opracovani velkych davek
ve flexibilni vyrobé.

Vyvijime se spolu s vami

Mate vyjimecné pozadavky, pro které zatim na trhu neexistuje feseni?
Obratte se na nés. Pojdme spolupracovat na vyvoji vysoce
individudlniho FeSeni a nejvhodnéjsiho postupu.

Nas tym vam rad poradi.
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OTEC SF RLS -
UCINNA

ROBOTIZACE

SF RLS (robot loading system) je nasi
odpovédi na otazky souvisejici s automatizaci
a integraci do modernich vyrobnich linek,
napriklad v automobilovém nebo nastrojarském
pramyslu.

Zafizeni OTEC SF RLS lze také vybavit pulznim
pohonem. To umoznuje uzivateldm splnit narocné
pozadavky narychlost, kvalitu a spolehlivost pfi
hromadné vyrobé. Nabizi drzaky obrobkd, které
umoznuji opracovavat nékolik obrobkd soucasné
a meénit je bez preruseniprocesu.

OTEC SF RLS lIze snadno integrovat do jakékoli
vyrobni linky. V zavislosti na rozmérech a délce
cyklu Ize jednotlivé dily vkladat bud rucné, nebo
plné automaticky.

Robotické rameno vklada frézovaci
néstroje z palety obrobkd.



Dotykovy panel pro ovladani robotického ramene SF RLS

OTEC SF ILS
NONSTOP KVALITA

SF ILS (Integrated Loading System) je zakladni
model OTEC pro opracovani nastroju

s automatickym vkladanim.

SF ILS s fetézovym nakladaem je novym
standardem v automatické findlni povrchové
Upravé. Stroj nevyzaduje zadné odborné znalosti
v oblasti robotiky a je navrzen pro maximalni
uzivatelskou pfivétivost. SF i rfetézovy nakladac
se ovladaji pomoci dotykového panelu. Retézovy
naklada¢ nabizi 64 nebo 160 pozic a mize
zpracovavat rGzné obrobky v jedné davce.
Obrobky a klestiny Ize ménit automaticky podle
potreby. Doba opracovani se pohybuje od 30 do
300 sekund. SF ILS muZe pracovat bez obsluhy
po dobu 2-4 hodin. Pfi dobé opracovani 60 sec

Retézovy nakladaé SF ILS s nastroji

na jeden obrobek tak dokaZe opracovat 40 obrobki
za hodinu. SF ILS je vybaven zvedaci jednotkou
pro drzak obrobku a je i vhodny pro proudové
i pulzni omilani za mokra i za sucha. VSechny tyto
vlastnosti délaji ze zafizeni SF ILS mimoradné
efektivni a flexibilni stroj. Idealni pro opracovani
malych a ¢asto se ménicich sérii.

[ 1



12 | TECHNICKA DATA

Rozméry (S x h x v. mm) 2850 x 1370 x 2460 1930 x 1430 x 2685 2560 x 15650 x 2820 2123 x 1980 x 3020 2110 x 1620 x 2820
Velikost procesni nadoby 780 x 420 780 x 420 1050 x 500 1050 x 500 1050 x 500
(vyska v mm)

Zpusob vkladani autom. integovano  autom./manual manual** automatickeé manual**
Napajeci napéti (V) 400 400 400 400 400

Ridici napéti (V) 24 24 24 24 24
Mnozstvi obrobkd, které Ize 1 1-2 2= 8 1-2
zpracovavat v jednom procesu

Max. primér nastroje (mm) 20%* 150 230 150 300

Max. délka nastroje (mm) 180 250 300 250 300

Max. hmotnost nastroje (kg) 0.5 2 15 5 By

* Navrzeno pro automaticky provoz. Rucni nakladani umoznuje vétsi rozmeéry
** Automatické nakladani dostupné na vyzadani *** Nastroj + drzak X za SF znaéi mozny pocéet drzaka.
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Standardni vybaveni Moznosti
o Nadoba pro suchy proces nebo o Pridavna procesni nadoba pro mokry nebo suchy proces
Iakovanka nadoba z nerezové oceli o Vozik pro vyménu procesnich nadob
provrrTo rly ;?r(?ces . o Drzék pro skli¢idla prm. max.= 26 mm, pro d = 3-26 mm,
© Rucni upinani obrobkd vhodny také pro proplachovani vzduchem
o Uhel obrobku nastavitelny az do 25° o Drzék pro skligidla prim. max.= 26 mm, pro d = 3-26 mm,
O FLEKTROMECHANICKy POHON ZYEDACIHO vhodny také pro proplachovani vzduchem
SYSTEMU SRZAKU o Funkce indexovani pro pohon obrobku pro selektivni
o Ovladani pomoci dotykové obrazovky opracovani specifickyjch povrchd a plynuly pohyb
prostiednictvim Fidiciho systému Siemens S7 s nastavitelnymi dhly a rychlostmi
o Plynula regulace otacek pomoci o Automaticky nastavitelny uhel ponoru 0-25°
frekvenéniho ménice (prostrednictvim dotykového panelu), vyhradné

. v, pro automatizaci kompatibilni s SF 1,2 a 3
o Automatizované fizeni procesu

o Moznost prednastaveni sméru ota&eni O Rozhrani Profibus nebo Profinet pro automatické nakladani

s automatickou zménou sméru o PULSFINISH® pro zkréceni doby opracovani
i v bézné nepfistupnych oblastech

O Rozhrani OPC pro systémy sbéru dat
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ZARIZENI A PROCES -
VYHODA VZAJEMNE
SOUHRY

Kazdy obrobek je jiny. Aby byl proces Nase vyzkumna laboratof OTEC nabizi profesionalni
reprodukovatelny a efektivni a zaruéené sluzby a dokéze vyvinout proces vyladény na miru
. . - e vasemu obrobku a vasemu vyuziti. Po opracovani
spliioval vase pozadavky, vypoCitame vzorku nejprve vytvofime protokol dokumentujici
v nasem centru finalnich povrchovych véechny parametry procesu. Na zakladé téchto
uprav vSechny relevantni parametry informaci jsou jasné patrné podrobnosti o Gbéru
a profesionalné je zdokumentujeme. materlallj,, kvalité poyrc!love tpravy, zhutnéni povrchlf
a dalsi technické udaje.  Tyto cenné

poznatky nam ndasledné umozni urcit idealni

Celo kombinaci brusnych a lesticich médii. Mizeme
i © vam zkusit poradit i bez zkuSebniho zpracovani
T r vzorku, pokud ndm zaSlete kvalitni fotografii

vaseho obrobku. Pokud si objednate zafizeni,
protokol o procesu tykajici se vaseho testovani je
B samoziejmé zdarma.
r=15.3391 pm
R =757654°

Protokol méfeni ukazuje
zaobleni hran v rozsahu pm. | | | | |




| 15

Piiklad protokolu o opracovani

Uloha: Vyhlazeni na <Rz 0.8 + odjehlenf Rotace po sméru hod. rucicek: 50 %
Komponent: Vackova hfidel Rotace proti sméru hod. rucicek: 50 %

Upinaci system: Klestina

Zarizeni: SF Manual

Proces 1 Cas Proces Media Kompaund

8 min. mokré omilani | KXMA SC15

Rychlost
55




OTEC

PRECISION FINISHING SOLUTIONS

U NAS MA KVALITA

DLOUHOLETOU
TRADICI

Spole¢nost OTEC byla zalozena v roce 1996
a diky vyvijeni novych koncepci zafizeni,
vynalezll a zlepseni se rychle dostala do cela
technického rozvoje na trhu. Spole¢nost OTEC
dodava zafizeni, kterad jsou peclivé uzplsobena
potfebam konkrétnich odvétvi a ktera jsou
skutecné impozantni z hlediska nakladové
efektivnosti, manipulace a presnosti. Tato
zafizeni daleko predé¢i tradicni systémy. Ve
firemnim Ustfedi v jiznim Némecku je zamést-
nano priblizné 100 kmenovych pracovnikd.
Celosvétova prodejni sit zajistuje vynikajici servis
a finaIni obrabéni $pickové kvality.

RADA DF

OTEC Prazisionsfinish GmbH

Heinrich-Hertz-Str. 24 - 75334 Straubenhardt « Germany

Tel. +49 7082 4911-20 - Fax +49 7082 4911-29 - E-Mail: info@otec.de
www.otec.de/en

Vyhradni distributor pro Ceskou republiku, Slovensko a Madarsko:
ADVANTAGE-FL.cz, s.r.o.

U Trati 970/38 | 100 00 Praha 10 | Ceska republika

Tel: +420 605 216 756 | e-mail: info@advantage-fl.cz
www.advantage-fl.cz


https://advantage-fl.cz/produkty/povrchova-uprava/diskova-odstrediva-zarizeni
https://advantage-fl.cz/produkty/povrchova-uprava/vlecna-omilaci-zarizeni

