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PRECYZYJNA
OBROBKA
WYKONCZENIOWA

Maszyny do obrébki wykonczeniowej Otec zapewniaja
kompleksowy i dalekosiezny wzrost jakosci i wydajnosci

narzedzi do ciecia, ttoczenia, formowania, giecia i obroébki.

Przez wzrost rozumiemy dluzszg trwatos$¢ narzedzi, statg
jakosé¢, lepsze planowanie i obrébke maszynowa w celu
zastgpienia kosztownych obrébek recznych. W zaleznosci
od potrzeb stosuje sie procesy zaokraglania, gratowania,

wygtadzania lub polerowania.
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Otec oferuje réwniez precyzyjng obrobke wykanczajaca
probek przestanych od klientéw dla poszczegdlnych
a takze partnerow

maszyn i symulacje procesoéw,

koncowych w zakresie konsultacji procesowych i

partnerow serwisowych na miejscu.

Nasz zespot oferuje réwniez kursy szkoleniowe odnosnie
obrobki wykonczeniowej zarowno w siedzibie jak i

réwniez online.




Lider technologii
Dzigki ponad 1000 maszyn sprzedanych w branzy
narzedziowej, technologia OTEC jest synonimem doskonatej
obroébki krawedzi i powierzchni — jednego z gtéwnych rynkéw
OTEC - od 1996 roku. Maszyny moga obrabia¢ nawet ztozone
geometrie i wykonywac kilka etapow obrébki jednoczesnie przy

uzyciu szerokiej gamy wsadow Sciernych.

Badania & rozwgj

Wspétpracujgac z uniwersytetami, instytutami badawczymi i
innymi  podmiotami, OTEC stale przesuwa granice
wykonalnosci, tworzgc innowacje i maksymalizujgc jakos¢ i

optacalnos¢ swoich procesow.

Symulacja obrébki

Cyfrowe symulacje i analizy obrobki pozwalajg na szybsze i
petniejsze zrozumienie proceséw, o0szczedzajg koszty
materiatdbw i energii oraz skracajg czas opracowania
dedykowanej obrébki nawet o 90%.

Rézne materiaty

Procesy OTEC mozna stosowa¢ do obrobki metali twardych
(HM), stali narzedziowych, PCD, HSS, CBN, ceramicznych
materiatdw skrawajgcych, a takze powtok PVD, CVD i DLC.

Zréwnowazony rozwoj
Maszyny OTEC sg szczegdlnie elastyczne w zastosowaniu, a

dzieki temu uzyteczne. Nawet po wycofaniu danej serii
produktow klienci OTEC moga nadal uzywac danej maszyny
do innych produktow.

Co wiecej, celem OTEC jest osiggniecie neutralnosci pod
wzgledem emisji dwutlenku wegla w swoim zakfadzie
produkcyjnym, aby wywigza¢ sie ze swojej odpowiedzialnosci
za srodowisko
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OBROBKA
POWIERZCHNI W
PRZEMYSLE

NARZEDZIOWYM




DLUZSZA ZYWOTNOSC
| WIEKSZA WYDAJNOSC

« Znaczacy spadek roznicy w zywotnosci narzedzi
= Zywotnos$¢ powiekszona nawet trzykrotnie
« Rzadsza wymiana narzedzi
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LEPSZE USUWANIE WIOROW
| STABILNE KRAWEDZIE

« Scisle okreslone zaokraglenie krawedzi oraz wygtadzenie rowka widrowego
= Mniejsze tarcie i rzadsze oblepianie sie narzedzia

WYZSZA JAKOSC

= Zautomatyzowane procesy zapewniajgce spojne, state wyniki
= Ulepszone powierzchnie wyrobu

OPLACALNOSC |
NIEZAWODNOSC PROCESU

« tatwy w automatyzacji

« Powtarzalne procesy
= Krétkie czasy obrébki
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WYSOKO WYDAJINE PROCESY
DO UNIWERSALNYCH ZADAN
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Gratowani
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ZAOKRAGLANIE
KRAWEDZ| SKRAWAJACEJ

Cele
« Zmniejszenie postrzgpienia krawedzi
= Usuniecie luznych ziaren z powierzchni HM po szlifowaniu
« Ukierunkowane zaokraglenie krawedzi skrawajgce;j
0 promieniu 5 - 100 ym
= Jednoczesne wygtadzanie powierzchni natarcia/rowku

Proces
= Obrébka w maszynach serii DF lub SF
= Polerowanie i szlifowanie na sucho

Zalety

= Bardziej stabilna krawedz skrawajgca
- Mniej przestojow, krétszy czas konfiguraciji, etc.

-Réwnomierne zaokraglenie krawedzi nawet przy réznych
geometriach

= Ulepszona powierzchnia krawedzi skrawajgcej

-Mniej ciepta generowanego na powierzchni natarcia
« Wyzsza wydajnos¢ obrobki

- Zwigkszenie mozliwego posuwu podczas wiercenia

nawet 4,5 krotnie

- Wigksza predkosc¢ skrawania
« Zywotnos¢ narzedzia powiekszona 3.5 krotnie
« Polepszona adhezja powiok zapobiega niekontrolowanemu

tuszczeniu sie ich przez nadmierne naprezenia wewnetrzne

Krawedz skrawajgca przed i po ujednoliceniu
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Maszyny do obrébki wykonczeniowej Otec sg idealne do catego zakresu zadan

zwigzanych z obrébka powierzchni w przemysle narzedziowym. Maszyny Otec serii

DF i SF moga by¢ wykorzystywane do uzyskiwania wynikéw obroébki

dopasowanych do wymagan klienta ktére daja niestandardowe korzysci.

POLEROWANIE

NARZEDZ| SKRAWAJACYCH

Cele

m Polerowanie rowka wiérowego

m Stabilizacja i wygtadzenie krawedzi skrawajacej
m Zmniejszona chropowatos¢ powierzchni

Proces
m Obrdbka w polerkach DF lub SF
m Wsady do obrdébki na sucho

Zalety

m Lepsza ewakuacja widra

m Brak zakleszczania sie wioréw i pekania narzedzi

m Zmniejszona sita skrawania

m Zapobiega obklejaniu sie narzedzi

m Lepsza powierzchnia wyrobow obrabianych

m Polepszona adhezja powierzchni

m Mniejsze nagrzewanie sie narzedzia, szybkie
usuwanie widra przez zmniejszone tarcie,

wolniejsze zuzywanie si¢ narzedzia

A

Narzedzie skrawajgce przed i po obrébce

OBROBKA
WYGNIATAKOW

Cele

m Wybidrcze zaokraglanie modulowanych krawedzi
m Zmniejszenie linii po szlifowaniu

m Ujednolicanie powierzchni w obszarze gwintu

Process
m Obrobka w maszynie SF-Series z napedem pulsacyjnym
m Wsady do obrobki na mokro

Zalety

m Zmniejszenie sit wygniatania o 60%

m Jednolite zaokraglenie powierzchni nawet w zakamarkach
m Doktadne ksztaltowanie krawedzi formujgcej

Woygniatak gwintu przed i po obrébce



Narzedzie wykrawajgce po wypolerowaniu

STRONA 8 | Cele i zalety obrobki

POLEROWANIE
WYKROJNIKOW NARZEDZI
TERMOFORMUJACYCH

Cele

= Zmniejszenie chropowatosci powierzchni

« Dluzsza praca narzedzi a w szczegoélnosci formujacych i
termo formujgcych

« Lepszy wyglad dzigki wypolerowaniu na wysoki potysk

« Zwiekszona odpornos¢ na korozje w codziennym uzyciu

« Usuwanie przyklejonych nawarstwien i osadéw

Proces
= Obrobka w polerce DF lub SF przy uzyciu wsadow polerskic
lub szlifierskich w zaleznosci od rodzaju wyrobéw i stanu
wejsciowego:
- np. szlifowanie wstepne na mokro i polerowanie wsadem
na sucho
-np. uzywanie tylko $cierniw do obrébki na sucho w
zaleznosci od jakosci poczatkowe;j

Zalety

= Zmniejszone tarcie
= Bez oklejania sie materiatu

- Bardzo mate wycieranie sie materiatu wiec brak zmiany

ksztattu
- Bez zakleszczania sig narzedzi
= Spetnia wymagania wizualne
= Ochrona antykorozyjna, znacznie mniejsza podatnos¢ na
rdzewienie dzieki polerowanym powierzchniom

POLEROWANIE
NARZEDZI FORM
WTRYSKOWYCH

Cele

= Wypolerowanie powierzchni

= Regeneracja narzedzi, czyszczenie i ponowne polerowanie
« Lepszy wyglad dzieki wypolerowaniu na wysoki potysk

Proces
« Obrobka w polerce DF lub SF
« Wsady do obrébki na sucho

Zalety

« Dobre wyjmowanie wyroboéw z formy dzigki wypolerowanej
powierzchni

= Brak oklejania sie pozostato$ci materiatu

= Bez recznej obrdbki dzieki obrobce maszynowe;j

« Jednolita jakos¢ dzieki powtarzalnemu procesowi

Forma wtryskowa przed i po obrébce
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WYGLADZANIE
POWLOKI

Cele
« Zmniejszone tarcie
« Lepsza ewakuacja wiora

Proces

« Standardowa obrdbka w polerkach DF
oraz SF przy uzyciu $cierniwa HSC

« Standardowa obrébka w polerkach DF

oraz SF przy uzyciu H3-H4 lub M4-M5

Zalety

« Zwiekszona wydajno$¢ narzedzi
- Mniejsze nagrzewanie si¢ narzedzia
- Lepsza ewakuacja wioréw

« Zwiekszona zywotno$¢ narzedzi o czynnik 3.5

« Mniejsze zuzycie
« Lepszy, wyzszej klasy wyglad

GRATOWANIE

Cele

« Usuwanie gratu na korpusach narzedzi
« Gratowanie gniazd na wkfadki

« Gratowanie narzedzi HSS

« Wzrost wydajnosci narzedzia

« Doktadnie zaokraglanie krawedzi

Proces

« Obroébka na mokro elementow stalowych w
polerkach CF, DF lub SF

« Obrdbka na sucho narzedzi HSS uzywajac polerek
DF lub SF

= Obroébka narzedzi HSS na mokro przy uzyciu

wsadow do mikroobrébki w polerce SF

Zalety

« Zapobiega ryzyku wypadkéw podczas wymiany
wymiennych wkiadek skrawajgcych

« Bezpieczne osadzenie wymiennych wktadek skrawajgcych

= Szybsza i kompletna obrébka ztozonych geometrii

« Znaczna poprawa wyglgdu narzedzia

« Polepszone przyleganie warstwy adhezyjnej

« Precyzyjne zaokraglenie krawedzi

Usuwanie kropel

Wyrazny grat na krawedzi roboczej Po obrébce, krawedz skrawajgca

wolna od gratu i precyzyjnie
zaokraglona
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OBROBKA | RODZAJE NARZEDZI
DLA NAJLEPSZEJ WYDAJNOSCI

OBROBKA

Zaokraglenie
krawedzi
skrawajacej

Polerowanie i

wygtadzenie Zmniejszanie Catkowite
krawedzi chroppwatos’pi wypolerowanie
skrawajacej powierzchni

Narzedzia frezujace
Wiertta
Gwintowniki
Wyghniataki gwintu
Pogtebiacze
Mikro-narzedzia
Ptyki skrawajace
Wkiadki HM do pit

Hoby do két zebatych

<

X XX X< < <«

FORMOWANIE, WYKRAWANIE, FORMY

Wykrojniki

Matryce

Narzedzia wygniatajace
Narzedzia zagniatajgce
Narzedzia gnace
Narzedzia do puszek

Elementy form wtryskowych

R X X N ~ < <«

INNE

Korpusy narzedzi
Uchwyty narzedzi
Zawory przeciw zwrotne
Sruby wyttaczarki

Puncyny tabletkarek

S X R < <

* dla narzedzi HSS
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Wygtadzenie . Szlifowanie Polerowanie Szlifowanie na Polerowanie
. Gratowanie
powtoki nasucho nasucho mokro na mokro
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DRAG FINISH
TECHNOLOGY

W procesie obrébki wykanczajgcej metodg przeciggania OTEC
obrabiane przedmioty sg przeciagane z duzg predkoscig przez
materiat Scierny w ruchu obrotowym. Wysokie cisnienie
kontaktowe i wysoka predko$¢ wzgledna miedzy obrabianym
przedmiotem a materiatem Sciernym niezawodnie zapewniajg
optymalny wynik w najkrétszym czasie.

Opcje obrébki

« Doktadne zaokraglanie krawedzi
« Wygtadzanie

« Polerowanie na wysoki potysk

= Usuwanie kropel

« Wygtadzanie powtok PVD

Zasada dziatania polerki planetarnej DF
Potréjny ruch kotowy

o Obrét rotoru gtéwnego
e Obrot uchwytéw
e Obrét wyrobow

_ PRO VED
SAL
2

Y

years

HNoL ©

Specjalnie zaprojektowane uchwyty na obrabiane przedmioty w
znacznym stopniu przyczyniajg sie do doskonatych wynikéw
obrobki uzyskiwanych przez polerki DF. Nie tylko idealnie
trzymajg obrabiane przedmioty na miejscu, ale takze
umozliwiajg szybkie tadowanie i fatwe zmiany partii.




TECHNOLOGIA

POLEROWANIA
STRUMIENIOWEGO

W procesie obrébki strumieniowej, wyroby sg mocowane w
uchwycie i opuszczane do obracajgcego sie pojemnika
wypetnionego wsadem $ciernym lub polerujgcym. Wyrdb

obraca sie gdy wsad przeptywa wokét niego.

Skompresowana obrobka

W tym procesie powierzchnie obrabianego przedmiotu mogag
by¢ gratowane, a krawedzie mogg by¢ zaokrgglane,
wygtadzane i polerowane w jednej operacji. Jest to mozliwe
dzieki wysokim predkosciom przeptywu materiatéw Sciernych
osiggnietym przy uzyciu technologii SF. Powstate sity dociskajg
drobne granulki $cierne do najmniejszych, trudno dostepnych
ztobki itp.).
chropowatosci ponizej Ra 0,03 ym i znacznie poprawia

miejsc  (rowki, Umozliwia to uzyskanie

wiasciwosci tribologiczne:

=« Zmniejszenie pikéw chropowatosci
« Chaotyczna (isotropic) struktura powierzchni

Wyniki
= Polepszone ptyniecie i ewakuacja wiora
« Stabilniejsza warstwa chtodzgca

Sterowanie ruchem wyrobow

Sekwencja ruchu kontrolowana konturowo zapewnia

ukierunkowang obrobke okreslonych obszaréw i jednolitg
obrébke catego przedmiotu obrabianego. Specjalna
konstrukcja maszyny umozliwia dostosowanie kata przeptywu
materiatu $ciernego wokdt wyrobu. To potgczenie wysokiej
automatyzacji, duzych sit obrébki i szybkiej wymiany wyrobu w
trakcie procesu umozliwia niezwykle szybkg i wydajng obrébke

przedmiotu obrabianego.

Naped krokowy jest idealny do narzedzi asymetrycznych,
poniewaz poszczegolne krawedzie i powierzchnie mozna
precyzyjnie ukierunkowac i/lub delikatnie obrobi¢.

©bki STREAM FINISH | STRONA 13

Witasciwosci techniczne
m Dokfadnie okreslone i szybko powtarzane

interwaty ruchu pomiedzy wyrobem a wsadem
m Mozliwy czas obrébki < 1 min

m Latwa automatyzacja
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POLERKA STRUMIENIOWA Z
TECHNOLOGIA PULSE FINISH

Opatentowana technologia obrobki
PULSE FINISHING zostat opracowany z mys$lg o

wymagajacych

Proces

obrébce narzedzi o nawet najbardziej

zadaniach obrobki.

Polerka strumieniowa OTEC'’s jest moze by¢é wyposazona w
zwykly naped osi wyrobu, naped krokowy lub naped PULSE
FINISHING w zaleznosci o wymagan. Obrobka PULSE
FINISHING oparta jest na doktadnie okreslonych i szybko
powtarzajgcych sie interwatach ruchu pomiedzy wyrobem a
wsadem.

liPulsfinish

Opatentowany naped impulsowy zostat specjalnie opracowany,
aby sprosta¢ wymaganiom produkcji seryjnej w nowoczesnym
przemysle narzedziowym. PULSE FINISHING pozwala
uzytkownikom sprostaé rosngcym wymaganiom predkosci,

jakosci i niezawodnos$ci w produkcji masowe;j.

Krétkie czasy obrobki skracajg rowniez okres zwrotu inwestycji.
Dzieki temu inwestycje w zautomatyzowane maszyny, takie jak

polerki Stream Finishing, sg komercyjnie optacalne.

OTEC
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CYFROWA ,
SYMULCJA OBROBKI

Symulacja procesu odzwierciedla wysoki stopien digitalizaciw ~ Doskonate powierzchnie w bazach danych

OTEC i oznacza jeszcze bardziej wydajne i oszczedzajgce  Whniesienie istotnego wktadu w redukcije energii i kosztéw to nie
zasoby projektowanie i optymalizacje procesow. Dostarcza  wszystko: symulacja procesu OTEC zapewnia réwniez cenny
analiz i wiedzy, ktore pozwalajg zrozumie¢ proces jeszcze impuls do osiggnigcia idealnych powierzchni na poziomie

szybciej i bardziej kompleksowo. technicznym, na przyktad poprzez identyfikacje punktow
stagnacji i rozdzielenia przeptywu, analize cisnien, predkosci i
Symulacja nie tylko oszczedza na kosztach materiatéw i  czasow kontaktu na powierzchni przedmiotu obrabianego oraz

energii, ale takze skraca czas konfiguracji procesu nawet o  dostosowanie orientacji przedmiotu obrabianego w celu
90%. W przeciwienstwie do tradycyjnej definicji procesu, Uzyskania zoptymalizowanych charakterystyk —przeptywu.
symulacja procesu nie wymaga obrobki rzeczywistych Informacje te mozna wykorzysta¢ do osiggniecia szybszego i
elementdw obrabianych ani uzycia materiatow, ani nie  bardziej jednorodnego wygtadzania.

obejmuje prac produkcyjnych w procesach poprzedzajgcych.

Moze réwniez obliczy¢ i przeanalizowa¢ warunki przeptywu w

catym elemencie obrabianym wirtualnie.

Symulacja obrébki w inishi Symulacja obrébki w Drag Finishing

POLERKA STRUMIENIOWA SF-HP

DO DUZYCH WYROBOW. = "=
DO 200 KG.

OBROBKI POWIRZCHNI DUZYCH |

CIEZKICH WYROBOW

Do gratowania, wygtadzania i polerowania

Zaadaptowane do Twoich szczegoélnych potrzeb w jednym procesie N S

Moze obrabia¢ wyroby do 650 mm i 200 kg Wiecej informagji
Zintegrowane rozwigzanie automatycznego zatadunku




Panel sterowania z
inteligentnym
oprogramowaniem

Uchwyty obrotowe z
wieloma gniazdami na

narzedzia

Uchwyty szybko
mocujagce lub reczne
Made
in
Germany

Nieruchomy pojemnik

z $cierniwem

DF-Series

DF-3: 3 uchwyty z 6
narzedziami kazdy,
do 18 narzedzi w
kazdym procesie

Panel sterowania z
inteligentnym
oprogramowaniem

Uchwyty obrotowe z

wieloma gniazdami na narzedzia

Uchwyty szybko

mocujace lub reczne
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Nieruchomy pojemnik

roboczy ze Scierniwem

POLERKI
DRAG FINISHING

DF-3 ORAZ DF-5

Polerki z zatadunkiem recznym do wygtadzania i polerowania ré6znego rodzaju

narzedzi

T
R
i

uomi
'

Zalety

« Bardzo opfacalne
| = Doskonate efekty obrébki

« Krotkie czasy obrobki

= Wymagana niewielkie zaangazowanie operatora

« Chiodzony pojemnik utrzymuje temperature wsadu na niskim poziomie
= Do obrébki na sucho i na mokro

= Automatycznie otwierajgce sie drzwi suwane utatwiajgce zatadunek i roztadunek

&5 Maksymalna diugos$¢ wyrobu
250 mm

{;5 Srednica uchwytéw
N = 3-32mm

« Uchwyty nie standardowe umozliwiajg obrébke wyrobéw do 200 mm

DF-Series

:-".ﬂfi‘-, Czas obrdbki na narzedzie
| « Wygtadzanie powtoki: 25 s/narzedzie przy czasie procesu 150 s
« Zaokraglanie krawedzi: 35 s/narzedzie (DF-5)

df-5: 5 holders with 50 s/narzedzie (DF-3) przy obrébce 10 min
up to 6 tools each,

i.e. up to 30 in total

: Wiasciwosci
i |5T?:: « Srednica pojemnika: DF-3: 625 mm
DF-5: 725 mm
« tatwa wymiana pojemnika bez paleciaka
« Szybka wymiana pojemnika roboczego
« Zwarta budowa na spawanej ramie
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Panel sterowania

Z dostepnym pakietem
Industry 4.0

POLERKI
STRUMIENIOWE

SERIA SF- MANUAL

Polerki strumieniowe OTEC SF to wszechstronne, elastyczne oraz wydajne maszyny
matych i duzych serii produkcyjnych — dostepne na Zzgdanie z automatyzacjg dla
kazdego zastosowania.

=« Reczne lub automatyczne tadowanie i mocowanie wyrobow
« Reczna lub automatyczna zmiana kata pochylania wyrobow
= Do obroébki na sucho lub mokro

« tatwa wymiana pojemnika

« tatwe przezbrajanie pomigdzy réznymi typami wyrobow

P Maksymalna dlugosé¢ wyrobu
Dtugos¢ obrabiana maks 300 mm lub mniejsza jesli konieczne

@ S$rednica uchwytu
C5¥e:) Okoto. 250 mm

-":f"’f“?': Czas obrébki na wyréb
Czas na wyrdb to okoto. 2 min przy czasie procesu 5 min i
maszynie z 4 wrzecionami

: - Wilasciwosci
T

« Do 4 wrzecion na wyroby

« Jednostka fadowana recznie z wieloma mozliwosciami nastawy

« Ustawianie kata zanurzenia

« Nastawa odlegtosci od Sciany zbiornika

« tatwa wymiana Scierniwa przez wymiane pojemnika za pomocg wozka




Wiecej
Informac;if

Zdecentralizowana Jednostka obrébcza
jednostka podnoszaca Nastawa kata zanurzenia
- wszystkie uchwyty
$g zanurzane w tym
samym czasie

Wirujgcy pojemnik roboczy

Wypetniony $cierniwem

Automatycznie otwierane drzwi zatadunk
Wrzeciono wyrobu

z napedem standardowym,
opcjonalnie krokowym

lub pulse drive Made

n

| Germany
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in
Germany

Wiecej
informaciji

system zaciskéw OTEC collet

typu M, S, L

Sprawdzona
technologia obrobki

strumieniowej SF

Jednostka

wymiany
zaciskow

Zintegrowana automatyzacja
z magazynem tancuchowym
i chwytakiem zatadunkowym

Magazyn
narzedzi i
zaciskow

Zalecane wyposazenie standardowe z
napedem PulseDrive z uchwytem
rozpedzajgcym sie do 2,000 rpm i

automatyczng zmiang kata zanurzenia



Panel sterowania

SF oraz ILS z
oprogramowaniem

Job Manager

Polerki strumieniowe SF STRONA 21

POLERKA
STRUMIENIOWA Z
ZALADUNKIEM

t ANCUCHOWYM

SF-ILS ZINTEGROWANY SYSTEM
ZAt ADUNKOWY

Polerka strumieniowa z zatadunkiem automatycznym uzywajgcym fancucha i

systemu chwytaka do obrébki narzedzi

<9 Maksymalna diugo$¢ wyrobu

150 mm przy zatadunku automatycznym

Srednica uchwytu

)
”-0‘3? 3-20mm

“#T%.  Czasy obrébki na narzedzie

Wygtadzanie powtoki (czas obrobki 30 s): okoto 56 s/narzedzie
Zaokraglanie (czas obrobki 90 s): okoto 116 s/narzedzie

Wiasciwosci

System zatadunkowy z automatyczng wymiang narzedzi i
zaciskéw na inne srednice

Magazyn tancuchowy z 64 lub 160 gniazdami, z ktérych 5 jest dla
zaciskow

Magazyn 5 zaciskéw typu collets o réznych srednicach
Oprogramowanie Job Manager dlal0 réznych typéw
narzedzi o 5 réznych $rednicach

Srednica pojemnika: 780 mm

Pojemnik roboczy moze by¢ tatwo wymieniony za dedykowanego
pomoca wbzka



STRONA 22 | Polerki strumieniowe SF

POLERKA
STRUMIENIOWA Z
ZALADUNKIEM
PALETOWYM

SF-PLS PRISMA LOADING SYSTEM

Polerka Strumieniowa z zatadunkiem pryzmowym do obrébki narzedzi o réznych

Srednicach i dtugosciach

{%‘9 Maksymalna dtugos$¢ wyrobu

220 mm w zatadunku automatycznym

@ $rednice uchwytu

VN 3-20mm

;'}Tﬁf; Czasy obroébki na narzedzie
' = Wygtadzanie powtoki (30 s czas obrobki): okoto. 50 s/narzedzie
« Zaokraglanie (90 s czas obroébki): okoto. 110 s/narzedzie

: - Wiasciwosci
T

« Jednostka zatadunkowa z paletami pryzmowymi i uchwytem
szczekowym

« Pojemnosc¢: 360 narzedzi na 18 paletach na kazdej 20 narzedzi
bezobstugowa praca 5.5 godzin przy czasie procesu 30 s i do 20
godzin przy obrdbce 180 sekund

« Uchwyt o szerokim zakresie $rednic watka 3 - 20 mm

« Zatadunek i obrébka narzedzi o réznych srednicach

« Srednica pojemnika roboczego: 780 mm

« Szybka i prosta wymiana pojemnika za pomocg wozka

« 9 palet moze by¢ wymienionych jednoczesnie za pomocg
dedykowanego wozka




Uchwyt uniwersalny na uchwycie z
automatycznym

ustawieniem kata obroébki

Sprawdzona
technologia
obrdébki
strumieniowej

Wiecej
informacji

Panel sterowania Zintegrowana automatyzacja
z dedykowanym z jednostka liniowa

programami

0
Q
=
Q
2
L
%)

L

Dodatkowe wyposazenie z
pulse drive z zaciskami
collet i automatycznym

pochylaniem wyrobu

system uchwytu szczekowego

Magazyn narzedzi z System zatadunku pryzmowego

bezobstugowg

obrébka

Made
]
Germany



Wiecej
IR 1 winda dla 2 wrzecion Automatyzacja z robotem i chwytakiem

oraz w zaleznosci od wyposazenia z

na wyroby

chwytakiem do wymiany zaciskow
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Inteligentny panel System zaciskow OTEC collet

sterowania opcjonalnie typu M, S, L
dostepny z pakietem
Industry 4.0
Sprawdzona
technologia obrébki
strumieniowej

Zalecane wyposazenie w standardzie z napedem
PulseDrive zaciskiem dostosowanym do 2,000 rpm
oraz automatycznym sterowaniem katem zanurzenia

Made
in
Germany



Polerki strumieniowe SF | STRONA 25

POLERKA
STRUMIENIOWA Z
KOMORA

ZAt ADUNKOWA

SF-RLS ROBOT LOADING SYSTEM
WERSJA MALA

Polerka strumieniowa z robotem tadujgcym i systemem chwytaka

6{’? Maksymalna dlugo$¢ wyrobu

200 mm przy zatadunku recznym

Z?% Srednia uchywtu
“¥ Y 3-26mm

_»';{ff?-: Czas obrobki na narzedzie

B = Wygtadzanie powtoki (czas obrébki 30 s):
okoto 30 s/narzedzie (SF-2/1)
okoto 50 s/narzedzie (SF-1/1)

« Zaokraglanie krawedzi (czas obrébki
90 s): okoto 60 s/narzedzie (SF-2/1)
okofo 110 s/narzedzie (SF-1/1)

LT—T Wiasciwosci

[ rqE'U « 1 winda umozliwia obrébke do 2 wyrobéw w tym samym czasie
Magazyn narzedzi z paletami « Automatyczne pozycjonowanie wrzeciona w pozycje

(mozliwe rowniez z paletami pochylong podczas obrobki

klienta) — i, w zaleznosci od = Jednostka tadujgca FMB z ramieniem robota Fanuc
wyposazenia, z magazynem na « Partie do obrébki podzielone na 2 sektory (o réwnych

wymiang uchwytow i iloéciach). Gdy ilo$¢ narzedzi nie jest parzysta uzywa sie watka
dodatkowych zaciskéw zastepczego.

« Zacisk podczas obrébki musi by¢é zawsze zatadowany

« Srednica pojemnika roboczego: 780 mm

« Pojemnik roboczy mozna wymieni¢ za pomoca dedykowanego
wozka




STRONA 26 | Polerki strumieniowe SF

POLERKA
STRUMIENIOWA Z
KOMORA

ZAt ADUNKOWA

SF-RLS ROBOT LOADING SYSTEM
DUZA WERSJA

Polerka strumieniowa z automatycznym zatadunkiem przez robota i systemem
chwytaka

Gjﬁ} Maksymalna dtugos¢ wyrobow

250 mm przy zatadunku automatycznym

27%, Srednica wytrobu
¥ % 3-26mm
{T’S’ Czasy obrébki na narzedzie

e = Wygtadzenie powtoki (czas obrébki 20 s): okoto 20 s/narzedzie

« Zaokraglanie krawedzi (czas obrobki 60 s): okoto 30 s/narzedzie

L . . .
%T Wiasciwosci
| « 3 niezalezne windy umozliwiajg nieprzerwang

obrébke narzedzi z zoptymalizowanymi czasami
« Jednostka zatadunkowa FMB z ramieniem robota Fanuc
« Srednica pojemnika: 1,050 mm
« Pojemnik roboczy mozna wymieni¢ za pomocg dedykowanego wozka

Inteligentny panel sterowania

dostepny z pakietem Industry 4.0




Wigcej
informacji

3 wrzeciona wyrobow
na 3 niezaleznych windach

Automatyzacja z robotem i chwytakiem
oraz w zaleznosci od wyposazenia z
chwytakiem do wymiany zaciskow

Sprawdzona
technologia obrobki
strumieniowej SF

Zalecane wyposazenie w standardzie z
napedem PulseDrive zaciskiem
dostosowanym do 2,000 rpm oraz
automatycznym sterowaniem katem
zanurzenia

-
-

Magazyn narzedzi z paletami
(mozliwe réwniez z paletami
klienta) i, w zaleznosci od
wyposazenia, z magazynem na
wymiane uchwytéw i dodatkowych
zaciskow

Made
n
Germany



Control panel
for SF

Sprawdzona technologia
=_/ P 9
obrébki strumieniowej SF

System zaciskow
OTEC collet typu L



Maszyny specjalne | STRONA 29

’»
»” o
t Automation with
3 ) loading robot and
gripper system
a‘.‘“”“ =

a
A g
o -

= NIESTANDARDOWE
ZAUTOMATYZOWANE
SYSTEMY

Polerki SF dostarczajg bazy technologicznej dla automatycznych systemoéw
specjalnego przeznaczenia produkowanych w OTEC. Sg one dostosowane do

indywidualnych wymogoéw i mogg by¢ potaczone z niestandardowymi systemami
automatyzaciji.

Panel sterowania
komory zatadunku



STRONA 30 | Scierniwa do obrébki narzedzi

SCIERNIWA DO
OBROBKI NARZEDZI

Zaokraglenie
krawedzi
skrawajacych

Zaokraglenie
krawedzi
formujacych

Polerowanie
powierzchni
natarcia

OBROBKA

Granulat HSC W)
o tupina + weglik krzemu v v
Granulat H3
tupina + proszek polerski

e Granulat H4 ' v v
tupina + proszek polerski

Granulat M4 and M5
9 Kukurydza + proszek polerski W) 2

e Scierniwo ceramiczne

@ Scierniwo zywiczne

KXMA/GXMA
Wsad do mikroobrobki (¢ v

e Porcelanowy wsad polerski

*do 8u

Polerowanie
krawedzi
skrawajacych

(v)

Redukcja
chropowatosci
powierzchni

v

(v)




Scierniwa do obrébki narzedzi | PAGE 31

Catkowite Wygtadzanie Gratowanie Szlifowanie  Polerowanie na Szlifowanie na  Polerowanie
polerowanie powtoki nasucho sucho mokro na mokro
.. |
v (v) v

4 (v) (v) v (v)
v v) (V) v
(V) v

v v v

v v v

) v v (v)

v v







