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WO WIR LEBEN, SCHLEPPFINISHANLAGEN

SERIE DF

HAT QUALITAT
TRADITION

1996 gegriindet, hat sich OTEC mit neuen Ma-
schinenkonzepten, Erfindungen und Verbesse-
rungen schnell als Technologiefiihrer etabliert.
OTEC bietet fiir die einzelnen Branchen exakt
zugeschnittene und entwickelte Maschinen,
welche in Wirtschaftlichkeit, Handling und Be-
arbeitungsprazision iiberzeugen und den tradi-
tionellen Verfahren tiberlegen sind. Ca. 120 Mit-
arbeiter am siiddeutschen Stammsitz und ein
global verzweigtes Vertriebsnetz garantieren
jederzeit hohe Beratungs- und Verfahrensqua-
litat sowie den weltweiten Service.

ONLINE-SHOP

SERIE CF SERIE SF

Finden Sie in unserem Online-Shop Informatio-
nen Uber Verfahrensmittel, Ersatzteile und lhre -
gekauften Maschinen oder laden Sie aktuelle f
Sicherheitsdatenblatter herunter.

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

PERFEKTE OBERFLACHEN WELTWEIT



2 | PRINZIP SCHLEPPSCHLEIFEN | 3

Das OTEC Schleppfinishverfahren ist prades-

tiniert fur die Bearbeitung von groBen oder
OTEC: schweren Werkstiicken, die nicht im Schiittgut
bearbeitet werden kénnen. Die Werkstiicke wer-

WIR MACHEN DEN den dabei z.B rotierend mit hoher Geschwin-

digkeit durch das Verfahrensmittel geschleppt.
U N TE Rsc H I E D Der hohe Anpressdruck und die groRBe Relativ-
geschwindigkeit zwischen Werkstiick und Ver-
fahrensmittel sorgen zuverlassig fiir ein opti-
males Ergebnis in kiirzester Zeit.

E_: DF Tools

Film zur Werkzeugbearbeitung

Polieren, Entgraten, Verrunden oder Glatten:

Fiir Oberflachen in der Qualitat einer Handpoli-
tur ist die richtige Kombination von Verfahrens-
Oberflache 6konomisch und schnell veredeln. mitteln, Werkzeughaltern und Prozessparame-

tern entscheidend. Mit 20 Jahren Know-how im

Bau von Gleitschleifanlagen und der Entwick-
GroBproduktion. lung effizienter Prozesse fiir Kunden auf der
ganzen Welt kénnen wir sagen — OTEC macht
den Unterschied.

Wir bauen Schleppfinishanlagen, die jede

Werkzeugaufnahme
Verbesserung der Korrosions-
bestandigkeit durch Politur

Von der Kleinserie bis zur industriellen

Gewindeformer
Verringerung von
Schnittkraften und
Verschleill durch Politur

Tablettierstempel
Optimierung des Press-
verhaltens fiir bessere

Tablettenqualitat durch
Politur der Pressflache

Fraser
Erhohung der Standzeit
durch Verrunden der
Schneidkante
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Entgraten

Verrunden

Glatten

Polieren

WIR BRINGEN SIE

AUFS p GENAU
ANS ZIEL

Entgraten

Produktionsbedingte Restgrate und Material-
aufwiirfe an Kanten und Oberflachen beein-
trachtigen die Qualitat eines Werkstiicks. Durch
die Wahl der geeigneten Verfahrensmittel und
des richtigen Bearbeitungsprozesses werden
diese entfernt und erméglichen damit eine pro-
blemlosere Weiterverarbeitung bzw. bessere
Handhabung des Werkstiicks.

Bsp.: Vorher mit Grat, nach der Bearbeitung gratfrei

Glatten

Beim Glatten wird die Oberflachenrauheit ver-
ringert, das bedeutet, die Unebenheiten der
Oberflachenhdhe werden abgetragen. Griinde,
die fiir eine Glattung der Werkstiicke sprechen,
sind z.B. weniger Reibung, Erhhung der Trag-
anteile und geringerer Verschleil’. Hierzu zahlt
auch das Entfernen von Droplets nach dem
PVD-Beschichten.

Bsp.: Droplets vor und nach der Bearbeitung

OTEC-optimierte Oberflachen sorgen dafiir,
dass Werkstiicke den hohen Anforderungen
unserer Kunden geniigen. Im Mittelpunkt
stehen dabei Werkstiickoberflache oder deren
Eigenschaften. In der Serienproduktion sind
dariiber hinaus die zuverlassige Reproduzier-
barkeit der Ergebnisse und die Wirtschaftlich-
keit des Verfahrens ein echter Wettbewerbs-

vorteil.

Verrunden

Im Allgemeinen erfolgt eine Verrundung der Kan-
te, um die Prozesssicherheit des Werkstiicks zu
erhdhen. Eine verrundete Kante ist gratfrei, hat
keine Sekundargrate und ist somit besser ge-
gen Verschleill bzw. Ausbruch geschiitzt.

Bsp.: Schneidkante vor und nach der Bearbeitung

Polieren

Zu dem optischen Aspekt bewirkt die Politur der
Werkstilickoberflache auch eine Verbesserung
der technischen Eigenschaften. So verlangert
z.B. eine absolut glatte und kratzfreie Ober-
flache die Haltbarkeit von Implantaten, und eine
polierte Spannut erhoht die maximale Schnitt-
geschwindigkeit von Zerspanungswerkzeugen.

Bsp.: Hochglanzpolierte Oberflache Ra Wert 0,01 pm
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WO QUALITAT
DRIN IST, KOMMT
QUALITAT RAUS

OTEC DF-5 HD

Mit der Linie DF bietet OTEC eine vielseitige
Schleppfinishserie an. Ob Klein- oder GroB3-
serienproduktion: Jede einzelne Maschine
erfiillt hchste Anspriiche an Wirtschaftlich-

keit und Bearbeitungsprazision.

Mit einer OTEC-DF entscheiden Sie sich fiir
kompromisslose Qualitat made in Germany —
zu einem fairen Preis. Hochwertige Materialien
garantieren Langlebigkeit, und eine bewahrte
Konstruktion sorgt fiir ergonomisches und ef-
fizientes Handling.

Fir Zukunftssicherheit sorgen die umfang-
reiche Serienausstattung und die modularen
Erweiterungsmoglichkeiten. So sind z.B. die
Arbeitsbehalter aus Edelstahl gefertigt. Des
Weiteren lassen sich bis zu 500 Rezepturen (er-
weiterbar) speichern und auf einem USB-Stick
als Backup sichern.

Optionale Module erhdhen nochmals Bedie-
nungskomfort und Prozesssicherheit: Auf
Wunsch regelt z.B. die Eintauchtiefensteue-
rung die optimale Eintauchtiefe des Werksti-
ckes in Abhangigkeit vom Prozess — vollau-
tomatisch oder manuell programmierbar. Fir
eine konstante Temperatur des Poliergranulats
und hochste Prozessgeschwindigkeiten steht
eine Behalterwasserkiihlung zur Verfiigung.

Maschinen fiir die Nassbearbeitung verfiigen
Uber eine Dosierregeleinheit, bei der Wasser-
durchlauf und Compoundkonzentration (iber
das Touchpanel dosierbar sind.

Touch Display

Komfortable Steuerung

und Programmierung von
Prozessparametern und —
optional — der Eintauchtiefe.

2-motoriger Antrieb

Mit dem 2-motorigen Antrieb
lassen sich die Rotordreh-
zahlen und die Werkstiick-
drehzahlen unabhangig von-
einander einstellen. Dadurch
kann die Maschine noch
besser auf die Werkstiick-
anforderungen angepasst
werden.

ZUM ORIGINAL

PASST PERFEKT
EIN ORIGINAL

Maschine + Halter + Prozess + Werkstiick.
Das Ganze ist mehr als die Summe der Teile.
Damit das Ergebnis perfekt ist, werden Halte-
rungen und Maschinen zusammen gepriift

und passgenau aufeinander abgestimmt.

Schragstellbarer Halter mit Eigenrotation
Verfligt optional tiber eine Schragstellung
des Halters und ermdglicht so auch die Be-
arbeitung von Stirnflachen und komplexen
Geometrien.

Schnellspannhalter

Mit diesem System kénnen Werkzeuge, wie
Bohrer und Fréser, sekundenschnell iiber
einen Hebel gewechselt werden.

Unsere OTEC-Werkstiickhalterungen liefern ei-
nen entscheidenden Beitrag fiir die perfekten
Bearbeitungsergebnisse der Serie DF.

Die Originalhalterungen ermdglichen neben
einer optimalen Fixierung der Werkstiicke eine
schnelle Bestiickung und einen schnellen Char-
gen-Wechsel. Bereits mehr als 100 individuelle
Werkstlickhalterungen haben wir in enger Zu-
sammenarbeit mit den Kunden in den vergan-
genen Jahren erfolgreich realisiert. Besonders
optionale Features, wie die lasergesteuerte
Eintauchtiefensteuerung, profitieren dabei von
der optimalen Kompatibilitat von Halterung und
Maschine.

Starrer Halter
Starrer Halter mit Schnellspannsystem

Sonderanfertigungen

Auf Wunsch entwickeln wir auch speziell
auf lhre Bediirfnisse abgestimmte Halte-
rungen.

HALTERUNGEN | 7
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DF 3/4 DF 80

Maschinenmal 1415 x 1344 x
(Bx T x Hmm) 1050 x 1155 x 1360 x 855 x 1100 x
2500 2030

Arbeitsbehalter-
Nutzvolumen (1)

80 95

Maximale
Eintauchtiefe
(mm)

Gewicht (kg)

Anschluss- 400 400 400 230 230
spannung (V)

Anschlussleistung 7,5 11 15 2,5 8
nach Ausstattung
(kVA)
Halterschnittstellen 3/4 5/6 7/8 3 5
Maximaler Werk- 250/210 250/210 250 250/210 250/210
stiickdurchmesser
(mm)
Adapterschnitt- DF 3: DF 5: DF 7 9/12/18 15/20/30
stellen bei 9/12/18 15/20/30  21/28/42
3-/4-/6-fach Halter
DF 4: DF 6: DF 8:

12/16/24 18/24/36  24/32/48

Maximaler Werk- 90/85/55 90/85/55 90/85/55 = =

stckdurchmesser
. . . . . bei 3-/4-/6-fach
Serie DF-3/4 HD Serie DF-5/6 HD Serie DF-7/8 Serie DF-40/80 PHARMA Sondermaschine i
Optimal geeignet fiir die Werk- Die L&sung fiir die Werkstiick- Schleppfinishmaschine zum Speziell entwickelt gemaR den Gefertigt mit unserem Know-how Maximales 20/15/05 20/15/05 20/15/05 - -
stlickbearbeitung in kleineren bearbeitung in groBindustrieller Gleitschleifen und Polieren Anforderungen der Pharma- und und nach lhren Spezifikationen zu Werkstiickgewicht
bis mittleren Produktionen. Produktion. von Werkstiicken in nassem Lebensmittelindustrie. fairen Preisen. bei Adapter

und trockenen Medium. 3-/4-/6-fach (kg)
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WIR ERFINDEN
* UNS NEU, EXKLU-
X SIVFUR SIE

Bsp.: Sondermaschine: DF 5/330
mit einem Behalterdurchmesser
von 1100 mm

Sie haben auRergewdhnliche Anforderungen,
fiir die es am Markt noch keine Losung gibt?
Reden Sie mit uns. Als Technologiefiihrer fiir
innovative Schleppfinishmaschinen sind Son-
derldsungen nach Kundenvorgaben unsere
besondere Starke. Wir entwickeln in enger Zu-
sammenarbeit mit lhnen eine ganz individuelle
Losung inklusive passendem Prozess. Unser
Team berat Sie gerne kostenlos, unverbind-
lich und absolut vertraulich. Rufen Sie uns an:
07082 4911-20

SONDERMASCHINEN | 11
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MASCHINE UND
PROZESS - DIE
DOPPELLOSUNG

Das Messprotokoll zeigt
die Kantenverrundung
im pm-Bereich.

= __j -—

Jedes Werkstiick ist anders. Fiir einen repro-
duzierbaren effizienten Prozess, an dessen
Ende immer die perfekte Oberflache steht,
werden alle relevanten Parameter im Labor

ermittelt und professionell dokumentiert.

Spanflache

r

Freiflache

r=15.3391 ym
R =75.7654°

Unser OTEC-Versuchslabor bietet lhnen einen
professionellen Service und erarbeitet einen
speziell auf Ihr Werkstiick und lhre Anwendung
abgestimmten Prozess.

Nach einer Musterbearbeitung erstellen wir
zunachst ein Protokoll Giber samtliche Prozess-
parameter. Anhand der ermittelten Daten las-
sen sich Details iber Werkstoffabtrag, Schliff-
bild, Verdichtung der Oberflache und weitere
technische Feinheiten genauestens ablesen.
Diese liefern fiir den weiteren Verlauf wichtige
Informationen, um eigens fiir Sie die passenden
Schleif- und Poliermittel zusammenzustellen.

Alternativ beraten wir Sie auch ohne Musterbe-
arbeitung anhand einer guten fotografischen
Abbildung des Werkstiicks. Bei der Bestellung
einer Maschine ist das Bearbeitungsprotokoll
Ihrer Anwendung fiir Sie selbstverstandlich
kostenfrei.

Beispiel eines Bearbeitungsprotokolls

Versuchsaufgabe: Schleifen und polieren

Rechtslauf: 50 %

Zusatzantrieb:

v

Material: Titan Linkslauf: 50 % Halterung: Ang. Halter 3-fach 7
Herstellungsverfahren: Gussteil
Maschine: DF 5 Wet

Prozess-Schritt 1 Zeit Bearbeitung Media Compound Rotordrehzahl | Halterdrehzahl
45 min | Nassschleifen DBS 6/6 Keramikschleifkorper | SC 15 Compound | 35 100

Prozess-Schritt 2 Zeit Bearbeitung Media Compound Rotordrehzahl | Halterdrehzahl
60 min | Nassschleifen KM 10 Kunststoffschleifkorper | SC 15 Compound | 45 40

Prozess-Schritt 3 Zeit Bearbeitung Media Compound Rotordrehzahl | Halterdrehzahl
30 min | Trockenpolieren | M5/300 Maisgranulat PP 04 Polierpuder | 45 40
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