


Prazisionsfinish fir
perfekte Oberflachen

Das Schleppfinishverfahren (Werkstiicke werden kontrolliert durch einen
Behalter mit Schleif- oder Poliergranulat geschleppt) wurde urspriinglich _
in der Schmuckindustrie eingesetzt, um schwere Ringe auf Hochglanz zu . ‘ 7 =

bringen. Heute ist dieses Verfahren auch in anderen Industriezweigen, wie z. B. | ! D I e A n We n d u n gS ge b I ete
Werkzeug-, Medizin- und Pharmaindustrie etabliert — vor allem wegen seiner A

Wirtschaftlichkeit und der hohen Bearbeitungsprézision gegentber den her-

kommlichen Schleif- und Polierverfahren. Die Maschinengeneration DF-Tools

wurde speziell auf die Bedlrfnisse der Werkzeughersteller ausgerichtet. Die !
Hauptanwendungsgebiete sind: 3 Kantenverrunden

» Kantenverrundung von Schneidwerkzeugen (deutlich héhere Standzeiten)

» Glatten und Polieren (besseres FlieBverhalten, geringerer Kraftaufwand)

» Droplets entfernen (besserer Spanabfluss)

» Entgraten von schwierigen und feinen HSS-Werkzeugen (z. B. Gewindebohrer,
Walzfraser, Dentalbohrer) bei gleichzeitiger Verbesserung der Oberflache

DAS VERFAHREN : ‘ Glatten und Polieren

vorher

vorher

nachher

Droplets

erden in ca. 2-3 Minuten
nellere Spanabfuhr moglich.

Entgraten

onders beim Herstellungsprozess von
ein Problem. Die Maschinenserie DF-
sehr schnell und effektiv. In 2-6 Minuten
ernt und gleichzeitig die Spannut geglattet.
eitsgang findet auch die Kantenverrundung
bis zu 16-fach hohere Standzeiten.
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DF-Tools

Schleppfinishmaschinen fiir die Bearbeitung von Werkzeugen

Schnelle Amortisation, einfachstes Handling und gleichbleibende Bearbeitungsqualitat
auch nach hohen Sttlickzahlen — das sind die Merkmale der OTEC-Schleppfinishmaschinen.
Alle Maschinen der Serie DF-3 Tools, DF-4 Tools, DF-5 Tools, DF-6 Tools und DF-10 Tools
wurden speziell fir die Werkzeugbearbeitung konstruiert. Das bedeutet bis ins Detail
optimierte Maschineneigenschaften.

SICHTBAR BESSER!

Machen Sie sich selbst einen Ein
die Leistungsfahigkeit der Maschinens
DF-Tools. Sie schicken uns einfach ein
Musterteil zu, dass wir in unserer Versuchs-
abteilung bearbeiten. Danach erhalten Sie
ein Bearbeitungskonzept, das ganz auf Ihre
Anwendung abgestimmt ist. Inklusive einer
Zusammenstellung der richtigen Schleif-
und Poliermittel sowie einem Protokoll
tber samtliche Prozessparameter (wahl-
weise in einer von zwolf Sprachen). Selbst-
verstindlich kostenlos, unverbindlich und
absolut vertraulich.

Fordern Sie den Beweis fiir die bessere
Technik.
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Ein Blick auf die Details

Die DF-Tools sind technologisch fithrend. Neue Detailldsungen machen diese Maschinengeneration schneller,
wirtschaftlicher und besser im Bearbeitungsergebnis:

» Schraggestellter rotierender Werkzeughalter

Die Einspannung der Werkzeuge in einen schragen Werkzeughalter gehort bei technisch ausgereiften Schleppfinish-
maschinen bereits zum Standard. OTEC hat dieses Prinzip weiterentwickelt. Die neue DF Generation verfiigt optional

Uber einen schrdggestellten Werkzeughalter, bei dem die eingespannten Adapter um die eigene Achse rotieren.

Durch die rotierende schrage Stellung wird es moglich, auch die Stirnflichen und komplexe Geometrien wie z. B. bei
Gesenken einwandfrei zu bearbeiten.

» Halter mit Eigenrotation

Bei diesem Halter erfahrt jedes Werkstiick wahrend der Bearbeitung eine zusatzliche Eigenrotation. Optimale Bearbeitung
der Spanrdume, wesentlich kiirzere Bearbeitungszeiten und homogenere Bearbeitungsergebnisse. Eigenrotationshalter mit
verschiedenen Drehzahlen und fur verschiedene Werksttickgewichte erhaltlich.

» Werkstiicklingenerkennung

Ein Plus an Sicherheit. Mittels Laser wird die Werkstlicklange erfasst und somit eine einstellbar exakte Eintauchtiefe
ermdglicht. Das garantiert hdchste Prozesssicherheit.

» 2-motoriger Antrieb der Werkzeughalter

Mit dem 2-motorigen Antrieb lassen sich die Rotordrehzahlen und die Werkstlickdrehzahlen unabhangig voneinander
einstellen. Dadurch kann die Maschine noch besser auf die Werksttickanforderungen angepasst werden.
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Maschinenmal (B x T x H mm)

Arbeitsbehalter-Volumen
(Nutzvolumen)

Gewicht
Maximale Eintauchtiefe
Halterschnittstellen

Maximaler Werkstiickdurch-
messer

Maximales Werksttickgewicht

Adapterschnittstellen bei
4-fach/6-fach Halter

Maximaler Werksttick-
durchmesser bei 4-fach/
6-fach Halter

Maximales Werksttickgewicht*

bei Adater 4-fach/6-fach
Zusatzantrieb
Anschlussspannung

Anschlussleistung nach
Ausstattung

DF-3

1155 x 970 x 2010

DF-4
1155 x 970 x 2010

80 Liter 80 Liter
310 kg 325 kg
250 mm 250 mm
3 4

250 mm 210 mm
3x15kg 4 x 15 kg
12 /18 16/ 24
85 mm 82 mm
55 mm 55 mm
0,5 kg 0,5 kg
2,0kg 2,0 kg
Optional Optional
400 V 400 V
2-3 kW 2-3 kW

* verschiedene Werkstiickhalter erhéltlich

VvV VvV vV VvVVvYVvYYy

Arbeitsbehdlter aus Edelstahl
hochwertige und dichte Verkleidung aus Stahl, an den AuBenwdnden und am Boden lackiert
stromungsoptimierter Arbeitsbehélter in achteckiger Ausfihrung
Hubspindel mit Kugelgewindeantrieb fiir 90% Einschaltdauer
Anzeige und Vorwahl der senkrechten Werkstiickposition
Speicherung von 200 Rezepturen

groRerer Abstand zwischen Behélteroberkante und Halter, fiir besseres Bestiicken der Halter
Spannvorrichtungen zur Aufnahme von Werksttickhaltern
Backup der Rezepturen auf externer MMC-Karte

Halter mit Eigenrotation fur bis zu 4 Werkstticke
Halter mit Eigenrotation fur bis zu 6 Werkstticke
verschiedene Werkzeughalter fur Fraser, Bohrer, Wendeschneidplatten etc.

vV V VvV VvV VYV VvVYVYYy

Eintauchtiefensteuerung
Media-Fillstandstiberwachung
Druckeranschluss
Arbeitsbehdlterkiihlung
2-motoriger Antrieb
Schrégstellung der Antriebshalter
Ablassvorrichtung fiir Werkstlcke
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DF-5

1300 x 1150 x 2010

114 Liter

780 kg
250 mm
5

250 mm

5x 15 kg
20/ 30

85 mm
55 mm

0,5 kg
2,0 kg

Optional
400 V
3-5 kW

DF-6

1300 x 1150 x 2010

114 Liter

810 kg
250 mm
6

210 mm

6 x 15 kg
24/ 36

82 mm
55 mm

0,5 kg
2,0 kg

Optional
400 V
3-5 kW

DF-10

1650 x 1300 x 2450

170 Liter

850 kg
250 mm
10

200 mm

10 x 15 kg
40/ 60

65 mm
55 mm

0,5 kg
2,0 kg

Optional
400 V
3,56-7 kW

nachher

BEARBEITUNGSBEISPIELE

Beispiel 1 — Kantenverrundung eines Frasers
Werkstoff: Hartmetall

Bearbeitungszeit: 10 Minuten

» bis zu 300% hohere Standzeit

Das Protokoll zeigt
L die Oberflachengtite
S ' ll'. der Kantenverrundung
i im my —Bereich.

Beispiel 2 — Entfernen von Droplets

Beschichtetes Werkzeug

Bearbeitungszeit: 2 Minuten

» besserer Spanabfluss, geringere Warmeentwicklung

Beispiel 3 — Kantenverrundung am Schneidwerkzeug
Werkstoff: Hartmetall

Bearbeitungszeit: 6 Minuten

» Verdreifachung der Standzeit

Die Verfahrensmittel

Know-how bis ins Kleinste

Fur ein optimales Finish ist die Wahl der richtigen Schleifkor-
per von enormer Bedeutung. Hier ist es die Qualitdt, Form und
GroBe, sowie das Material der Schleifkérper, welches dann tber
die perfekte Oberflache entscheidet. Detaillierte Information
dartber, ,Welches mit Wem* finden sie auf unserer Homepage
www.otec.de. In jedem Fall wird vor der Auslieferung der Ma-
schine zusammen mit Ihnen die jeweils beste Verfahrensmittel-
zusammenstellung ermittelt. Die wichtigsten sind:

Walnussschalen-Granulat, z. B. H 1/100, H 1/400 etc.
» Bearbeitung von HSS-Werkzeugen z.B. H 1/400
» Polieren, geringes Entgraten, Kantenverrunden

» Abtragsleistung je nach Schleif- oder Polierzusatz gering m
» Polierpaste: P 17 " 2}

HSC-Granulat, z. B. HSC 1/300

» Bearbeitung von HSS- und Hartmetallwerkzeugen

» Polieren von beschichteten Werkzeugen und
Entfernen von Droplets

Glatten und Polieren von Hartmetall-Werkzeugen
Kantenverrunden von Hartmetall bis max. 15-20 pm
Entfernung von Lot-Rickstdnden

Abtragsleistung je nach Kérnung mittel bis stark
erzeugt sehr hohe Oberflichengiite z.B. Rz.0,5
(vorher Rz 2,5)

v vyVvyyvyysyw

SIX-Granulat

» Bearbeitung von Hartmetallwerkzeugen

» Entgraten, Kantenverrunden von HSS-Werkzeugen

» Glatten und Kantenverrunden von Zerspanungs-
werkzeugen aus Hartmetall bis maximal 30 pm

» Bearbeitung von Wendeschneidplatten

» Abtragsleistung: stark

» erzeugt hohe Oberflichengiite

Qz1-3

» besonders starke Kantenverrundung ab ca. 30 ym

» Abtragsleistung etwa doppelt so stark wie SIX.

» Edelkorund mit einer GroRe von 1-3 mm

» QZ 1-3 verursacht besonders bei kleineren Kanten-
radien unter 30 pym eine rauere Oberflache als SIX,
HSC Granulat

Kokosgranulat z. B. GG 100/400

» Naturgranulat behaftet mit Polierpulver PP1

» Polieren von Hartmetall-Werkzeugen bei nur
geringer Kantenverrundung von ca. 10-15 pm

» Entfernen von Droplets
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