UZYSKAJ PERFEKCYJNE WYKONCZENIE WYROBOW
PRODUKOWANYCH PRZYROSTOWO W POLERKACH
WIROWYCH!

Zgodnie z norma DIN 8580 druk 3D jest jednym z podstawowych proceséw produkcyjnych, w ktérych
bryta o geometrycznie okreslonym ksztatcie jest wytwarzana z bezksztattnego materiatu. W procesie
wykorzystuje sie szerokg game materiatow, takich jak metale, tworzywa sztuczne i ceramika. Odkryte
ponad 30 lat temu addytywne procesy produkcyjne sg obecnie na tyle rozwiniete , ze stopniowo
zyskujag na znaczeniu w produkcji przemystowej. Niezaleznie od tego, czy chodzi o prototypy, czy
produkcje seryjng, wytwarzanie przyrostowe jest stosowane we wszystkich branzach w celu
uzyskania widocznych i funkcjonalnych komponentdw, a takze niestandardowych produktow
projektowych. Czesci jubilerskie, implanty dentystyczne, wktadki do uszu i topatki silnika to tylko kilka
przyktadéw.

Im wieksze mozliwosci tego procesu wytwarzania, tym wyzsze stajg sie parametry obrabianego
przedmiotu. Jakos$¢ seryjna jest najbardziej istotna, co oznacza, ze jakosé powierzchni, powtarzalnosc¢
i niezawodnos$¢ procesu sg w centrum uwagi po obrdbce.

Powierzchnia ze strukturg schodkowa typowa dla wyrobow wytworzonych technologia SLS (wyréb wytworzony przez
SolidPro przed obrébka)

We wszystkich procesach drukowania 3D warstwy komponentu sg naktadane selektywnie, jedna po
drugiej. Ta zasada sprawia, ze formowanie komponentdw jest zaréwno elastyczne, jak i dostosowane
do indywidualnych potrzeb. Czesci drukowane w 3D jako warstwowe majg strukture powierzchni
charakteryzujaca sie prazkami, porami, szczelinami i ubytkami.

Konwencjonalne rozwigzania to wykonczenie reczne, odparowywanie powierzchni rozpuszczalnikiem
lub obrébka masowa, na przyktad szlifowanie wibracyjne.

Wadag pierwszej opcji jest to, ze czynnik ludzki podczas recznego wygtadzania i polerowania nie jest
optacalny pod wzgledem powtarzalnosci i czaséw procesu.



Chemiczne procesy wygtadzania wymagajg czasochtonnego, a zatem kosztownego przygotowania,
wymiany i utylizacji rozpuszczalnikdw. Koszty uzytkowe sg réwniez wyzsze niz w przypadku innych
technik obrébki wykoriczeniowej, co znacznie zmniejsza sens wydajnej produkcji masowe;.

Z drugiej strony wykanczanie wibracyjne nie wymaga uzycia srodkéw chemicznych. Jednak czasy
obrébki mogg by¢ bardzo dtugie i przez to czesto nieekonomiczne.

Czy jest wiec alternatywa? Czy mozna uzyskac jakos$¢ seryjng na czesciach wydrukowanych w 3D
wykonanych z réznych materiatéw? Z pewnoscig mozna!

Polerki wirowe OTEC znacznie szybciej ujednolicajg ggbczaste, porowate powierzchnie, wygtadzajgc
je i polerujac.

Sprowadza sie to do mechanicznej zasady dziatania naszych maszyn: detale do wielkosci piesci (w
zaleznosci od konfiguracji maszyny) sg umieszczane w niebieskim pojemniku roboczym w ilosci
masowej lub pojedynczo wraz z wsadem szlifierskim lub polerskim odpowiednim do geometrii
obrabianego przedmiotu.

Na spodzie pojemnika znajduje sie dysk na fozysku. Podczas obrotu dysku na dnie nieruchomego
pojemnika, jego zawartos¢ wprawiana jest w ruch w postaci toroidalnego przeptywu. Wirowanie
wyrobow i Scierniwa sprawia, ze jest to bardzo intensywny i czysto mechaniczny proces.

Seria OTEC CF



Elastyczny przebieg pracy: elementy obrabiane i $cierniwo mozna tatwo wymieni¢ w kazdym
pojemniku. Maszyna jest modutowa, dzieki czemu mozna réwnolegle wykonywac rézne etapy
obraébki korncowej w réznych pojemnikach, niezaleznie od tego, czy obrabiane elementy sg takie
same.

State parametry gwarantowane za kazdym razem: centralna jednostka sterujgca maszyny umozliwia
przechowywanie i monitorowanie parametréw procesu specyficznych dla przedmiotu obrabianego,
ktdre mozna uruchomic za nacisnieciem przycisku.

W poréwnaniu z wykanczaniem wibracyjnym, polerki wirowe OTEC majg znacznie wyzszy poziom
Scierania mechanicznego. Dla producentdéw czesci drukowanych w 3D oznacza to krotsze czasy
procesu - od 5 do 10 razy.

W przeciwienstwie do wygtadzania chemicznego, nasze maszyny CF nie uzywajg agresywnych
srodkéw chemicznych, takich jak rozpuszczalniki. Sg bezpieczne w obstudze, upraszczajg przeptyw
pracy i oszczedzajg czas. Co wiecej, sg tansze w zakupie i obstudze. Krétko méwiac, obnizajg koszty
jednostkowe produkcji seryjnej.

Nasze maszyny ograniczajg reczng obrdbke do absolutnego minimum, jesli nie do zera. Zalezy to w
duzej mierze od danego zastosowania i wymagan dotyczacych wykonczenia. Ogdlnie rzecz biorac,
powtarzalna, niezawodna obréobka mechaniczna w polerkach wirowych obniza koszty pracy recznej o
80%. Jedynie koricowe polerowanie - na przyktad w przypadku bizuterii - musi by¢ wykonane recznie.

Przyktad wyrobu wydrukowanego 3D (SLS) przez SolidPro, przed (lewy)
i po (prawy) obréobce w CF

Podczas obrébki wyrobéw metalowych wydrukowanych metodg SLS, polerka wirowa OTEC osiggneta
$redni czas obrébki 1 -2 godziny na partie.



Plastikowa wktadka douszna po obrébce w CF

W zaleznosci od ilosci wyrobdw i ich stanu poczatkowego mozna stosowad rézne materiaty $Scierne i
czasy obrébki. Sredni czas trwania kazdego etapu procesu to 1-2 godziny. W zaleznosci od maszyny
mozna jednoczesnie obrabiaé wieksze partie. Od matych serii po produkcje masowg, seria OTEC CF
jest idealnym wyborem.

MOBILNA STACJA ODSIEWU UNISEPA — KOMPAKTOWA | ELASTYCZNA

Nowa wibracyjna stacja odsiewu UNISEPA od OTEC to uniwersalne rozwigzanie do oddzielania wsadu
od szerokiej gamy wyrobéw. Wyposazona w regulacje przeptywu, czestotliwos¢ i amplitude wibracji
UNISEPA poradzi sobie z kazdym zadaniem odsiewu.

Film z pracy CF i Unisepa:

Video CF 1x18 with Unisepa (Youtube)

https://www.youtube.com/watch?v=11ZVLgqQmb3A

Wyslij do nas prébki i pozwdl naszym ekspertom w laboratorium OTEC dostosowac twoéj wiasny
proces obrdbki.



