TISKOVA ZPRAVA

Na startovni ¢are

OTEC OMEZUJE TRENi NA ZAVODNI DRAZE

Zatimco inzenyfi v automobilovém pramyslu vzdy hledaji zplsoby, jak optimalizovat G¢innost,

hladky chod a emise, v motoristickém sportu jde o to, dostat vykon na hranice moznosti.

OTEC, svétovy lidr na poli povrchovych Uprav, navrhuje a stavi systémy, které snizuji tfeni mezi
komponenty, z ¢ehoz tézi jak odvétvi prémiovych vozu, tak motoristicky sport. Teplo, namaha a
obrusovani materialu zpUsobené tfenim maji negativni vliv na pfesnost a Zivotnost vSech
komponentd. Niz§i tfeni znamena mensi opotfebovani, hlad$i pfenos sily a lepSi spotfebu

energie. Cilem je vzdy co nejvice minimalizovat vliv tfeni na systém.

N A

OTEC SF2x4: Moznosti rozsifeni a ¢etné moznosti automatizace nabizeji optimalni Skalovatelnost

Odpovédi jsou stroje OTEC s inovativnim zpracovanim specialné optimalizovanym pro kazdé
pouziti. Pfi povrchovém zpracovani vackovych hfideli a ozubenych kol se zaobli vSechny ostré

Spicky, ¢imz se zabrani vzniku kovovych otfepu.

Obecné umoziuje povrchova uprava firmy OTEC rychlejSi vytvofeni tzv. tfetiho télesa mezi
dvéma otirajicimi se povrchy. Jde o mezni vrstvu, kde povrchy oddélené tenkou vrstvou oleje
mezi sebou vzajemné pienaSeji kinetickou energii. Diky tomuto u€inku ziskava krystalicka

nanostruktura vrstvy extrémni jemnost a viskozitu pastovité latky, coz snizuje tfeni.
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Eliminuje se tak potfeba dlouhého zajizdéni motori a pfevodovek, snizuje se znecisténi oleje a

prodluzuje interval vymeény oleje az o 100 %. DalSi vyhodou je 10% snizeni vznikajiciho tepla a az

0 50 % nizSi emise hluku v porovnani s bézné brousenymi dily.

Pfinosem je také snizeni mikropittingu (Sedych
skvrn) na ozubenych kolech, do kterych se
dostava film maziva a zpUlsobuje smiSené tfeni a
nadmérny tlak. Toto opotfebeni zpusobuje

zplosténi v misté kontaktu. NejdulezitéjSim

individualnim parametrem je hrubost povrchu.

Hodnoty pod 0,2 Ra, kterych se obvykle s Ozubena kola pro motoristicky sport pred

povrchovou upravou OTEC dosahuje, mohou

mikropitting vyrazné snizit.

V oblasti optimalizace hmotnosti, jez neni kritickym faktorem pouze v
motoristickém sportu i v oblasti prémiovych automobill, predstavuiji
nové technologie, jako je elektromobilita, pro konstruktéry velké
vyzvy. Nové tvary a materiadly nékdy vyZaduji zcela nové vyrobni
procesy, které na oplatku potfebuji inovativni feSeni povrchového

opracovani.

Napfiklad selektivni taveni laserem (SLM) je relativné novy
generativni vyrobni proces. Obrobek se postupné vytvafi laserovym
nanasenim vrstev kovového prasku. MenSi komponenty, jako jsou
motorové ventily, Ize proto vyrobit s vnitfni vostinovou strukturou,
¢imz se znacné snizi hmotnost, aniz by to mélo negativni vliv na
funk&nost. Drsnost povrchu, které Ize timto vyrobnim procesem
docilit, v8ak ocividné presahuje ofekavani z modernich vyrobnich

procesQ.
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Upravou a po ni.

Inovativni technologie:
Lehky SLM ventil
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Zafizeni a technologie zpracovani firmy
OTEC tento problém fesSi. V zavislosti na
pouziti vyuziva nékolikafazové opracovani
rizna abrazivni brusnd média, jejichz
ucinnost uz byla prokazana pfi pfipravé
feznych hran nastrojli, odstrafiovani otfepd,

vyhlazovani a lesténi nastrojd, odstrafiovani

kapek na drazce po otfepu atd.

Spolecnost  OTEC  vyvinula  proces Slozité tvary: Lehky Fadici buben pro elektromobil
PULSFINISH specialné pro zaclenéni do
vyrobnich linek, kde je kladen dlraz na
vysoky vystupni vykon. Upevnény obrobek se ponofi do média proudiciho v rotujici nadobé,
pficemz se otacky zvysi ve velmi kratkém Case na vice nez 2000 ot./min. Do 0,5 sekundy je
obrobek v médiu vystaven maximalnimu tangencialnimu zrychleni a zpomaleni zpét na nulu, ¢imz

vznikaji relativni rychlosti az 30 m/s a zrychleni az 40 G.

Vyhodou je extrémné kratky ¢as zpracovani: nas proces povrchové Upravy je zfejmé nejrychlejsi —
a to i v pfipadé slozitych dila jako jsou Snekové hfidele, ozubena kola ¢i vackové hfidele. Lze je
odjehlit, zaoblit, vyhladit a vylestit za nékolik sekund, coZ znamena, Ze se stroj snadno integruje

do jakéhokoli vyrobniho cyklu.
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Uspéch procesu PULSFINISH®

vmin, StFidavy smér otaceni
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Bézné brouseni: Konecna Gprava hmoty pomoci pulsni
Ra=0,2umaRpk < 0,2 ym Upravy:

Ra=0,1 pma R < 0,1 ym
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Drzak obrobku

Obrobek

Médium ————
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D

Zdokonalovani frikénich

vlastnosti vackovych

hrideli pro motoristicky

sport

Hm MP1
Ra 0.217
Ra 0.04
Rz 1.27
Rz 0.425
Rpk 0.166
Rpk 0.069
Rk 0.639
Rk 0.135

MP2

0.232
0.04

1.67

0.419
0.175
0.077
0.659
0.129

MP3

0.176
0.04

1.11

0.353
0.157
0.047
0.573
0.134

M Processed

B Unprocessed

Opracovany
Neopracovany

MP4
0.22
0.05
1.66
0.365
0.175
0.054
0.647
0.135

MP5

0.224

0.05
1.64
0.429
0.267
0.04
0.671
0.173

Povrchova Uprava pomoci  procesu
PULSFINISH odstrafiuje  znamky po
brouseni, snizuje drsnost na hodnoty
znacné pod 0,1 um a také vytvari
mikrodutiny. V nich se shromazduje
lubrikaéni olej, ktery se nepfenasi na
styénou plochu, jak tomu je u béznych
drazek po brouSeni. Rozsahlé zkousky
prokazaly, Ze rovnomérné, hladké povrchy s
mikrodutinami a nizkymi hodnotami Rpk
méné podléhaji opotfebeni a snizuji ztraty z

ddvodu treni.

O spolecnosti

OTEC GmbH nabizi precizni technologie
pro dosazeni dokonalého povrchu. Stroje
OTEC se pouzivaji na odjehlovani,
vyhlazovani a leSténi s cilem vylep$it kvalitu
povrchu nastrojd a vyrobk(. Spoleénost
OTEC, ktera ma pres 60 distributord na
celém svété, je k dispozici mezinarodné pro

zakazniky z rlznych odvétvi. Zakaznici

mohou tézit z dukladnych technickych znalosti cilenych na dosazeni perfektni souhry mezi

zafizenim a pouzitym abrazivem.

Vyhradni distributor pro CR a SR:

www.advantage-fl.cz
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