O FIRMIE

» SERIA OTEC CF

Polerki odsrodkowe z ruchoma, uniwersalna
stacja odsiewu umozliwiajaca szybka separacje
scierniwa od wyrobéw z mozliwoscig ustawienia
parametréw pracy. Urzadzenia te stuzag do szyb-
kiej obrobki duzych partii drobnych elementow.
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Doskonate powierzchnie. Na catym swiecie.
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dotyczacymi maszyn, sposobu obrébki oraz:
i testowanych wewnatrz firmy, OTEC oferuj
ne do specyficznych wymagan przeréznych
te nie tylko przewyzszaja dotychczasowe sposo

wykonczenia powierzchni wyroboéw. Z:
oraz wspotpracujac z siecig przedstawi
$wiecie, OTEC utrzymuje najwyzsze stal

WSADY SCIERNE

» SERIA OTEC DF:

Polerki planetarne do polerowania narzedzi
endoprotez, puncyn oraz elementéw przektadni
zebatych i slimakowych. Polerki te umozliwiaja
bardzo precyzyjng obrébke koricowa wyrobéw.

OTEC



Wsady do uzyskiwania doskonatych powierzchni

ZALETY

Jakos¢ kazdej powierzchni zalezy od wtasciwego doboru maszyny oraz
wsadow sciernych uzytych do obrébki.

Typ wsadu musi zostac starannie dobrany, aby spetnic specyficzne
wymagania dotyczace obréobki wyrobu. Typ, wielkos¢ i ksztatt wsadu oraz
odpowiednie parametry obrébki to kluczowe czynniki dla zadawalajacych
wynikéw procesu. Aby dokonywac odpowiednich wyboréw potrzebne jest
spore doswiadczenie i testy.

W przypadku narzedzi dobér odpowiednich parametréw obrébki decyduje
o ich jakosci i oraz zywotnosci.

Uzycie odpowiednich wsadéw umozliwia uzyskanie doktadnosci powierzchni
0.1 pym. Jest to niezwykle istotne dla wyrobéw przemystu medycznego.
My wiemy jak to zrobic.

W skrocie: Wszystko zalezy od odpowiedniego doboru maszyny i wsadow.
W tym temacie jesteSmy specjalistami.

OBROBKA NA MOKRO

Wsady plastikowe maja nastepujace zalety

» mata gestosc¢

» miekki materiat bazowy

Zastosowanie: gtéwnie do szlifowania i polerowania metali niezelaznych.

M*  jasno Wydajne i doktadne szlifowanie i polerowanie. Daje bardzo

zielony gtadkie powierzchnie
X* biaty Doktadne szlifowanie i przygotowanie do polerowania, zwtaszcza
w przemysle jubilerskim. Daje bardzo gtadkie powierzchnie.
(e} niebieski Bardzo wydajne szlifowanie. Srednia chropowato$¢ powierzchni.
A czerwony  Srednio wydajne szlifowanie. Srednia chropowato$¢ powierzchni.
T purpurowy Bardzo wydajne szlifowanie. Duza chropowatos¢ powierzchni.

10; 12 10; 12; 15
10; 12 10; 12; 15
10; 12 10; 12; 15
10; 12; 14 6; 10; 12; 15
10; 12 10; 12; 15

Inne rozmiary i typy na zapytanie. Przyktad zamawiania: Ksztaft K, Typ X, Rozmiar 10 mm => KX10

* Dostosowane do szlifowania bizuterii z cyrkoniami

Scierniwo ceramiczne posiada nastepujace zalety

» duza gestosc¢

» twardy materiat bazowy

Zastosowanie: gtéwnie do szlifowania wyrobéw stalowych

Ao B

P polerowanie 3/3; 6/6 4/4

M Srednio $cierne 6/6; 8/8; 3/10; 4/10;
13/13 6/10

S Bardzo scierne 3/3; 6/6; 3/10; 4/10;
10/8; 10/10; 6/10
13/13

BS Bardzo scierne. Obrébka zgubna 6/6; 6/10 —

SF Bardzo scierne. Obrébka koncowa 4/4; 6/6; -
10/6; 10/10

Inne rozmiary na rzadznie * bardzo ostre krawedzie

>3

Cylinder**
(ciete pod katem)
rozmiar a/b

3/3 SK*
4/4 SK*
6/6 SK*
10/10 SK*

15/15/6 6/6; 10/10

15/15/6 4/4; 6/6;

10/10

15/15/6

mm

** dostepne rowniez z prostym bokiem



OBROBKA NA MOKRO OBROBKA NA MOKRO

Podczas obrébki tym wsadem materiat nie jest usuwany; wystepuje tylko wygtadzanie i utwardzanie powierzchni. Zwieksza sciernos¢ wsadow kazdego typu, rowniez wsadow zgrubnych.

Materiat: 1.4301, AlSI 304
Zastosowanie: wygtadzanie, polerowanie na lustro oraz gratowanie metali niezelaznych.

SP 62 Bardzo scierna Srednia chropowatoé¢  metale, proces SP
Kulki Polerowanie, zagtadzanie 2,4; 3,2; 4,0 mm
Satelitki ~ Polerowanie, zagtadzanie SAT 3/5 mm
Igty Zaokraglone krawedzie 0,3x 5,0 mm
Bardzo dobre polerowanie w polerkach 0,4 x 7,0 mm
magnetycznych

Inne rozmiary na zapytanie.

Podczas obrébki masowej, ptyny zapewniaja czyste, jasne i wolne od korozji powierzchnie wyrobéw. Przy obrébce
wyrobéw wrazliwych na obijanie sie ptyn tworzy bufor z piany pomiedzy scierniwem a wyrobami.
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Podczas obrébki tym wsadem materiat nie jest usuwany; wystepuje tylko wygtadzanie i utwardzanie powierzchni. : 2 2|6 2L &
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Zastosowanie: wygtadzanie, polerowanie na lustro oraz gratowanie metali niezelaznych. 6 8 &< as o
SC3 Polerowanie na Do stopow miekkich, rozjasniajacy, 4,5 1-5% X
mokro dobry do polerowania w kulkach
z cyrkonu lub stali
Kulka SC 4* Uniwersalny do szlifo- Bardzo pieniacy, do wszystkich metali 3 1-5% X
wania i polerowania  niezelaznych, réwniez do polerowania
G-Zy Bardzo twardy i przez to bardzo trwaty 0,8-1,0 mm na mokro magnetycznego
wsad. Zalecany do uzywania w wibratorach 12-14mm SC5*  Wygtadzanie, polero- Pienigcy**, rozjasniajacy, do wszystkich 6 3-5% X X X
(w przemysle jubilerskim) = wanie na mokro metali szlachetnych i nieszlachetnych
e SC6 Szlifowanie na mokro  Pieniacy, przeznaczony do mikrofiltracji 7.5 1-5% X X X X
s e i P SC13  Szlifowanie, polero- Uniwersalny do wszystkich metali 8 1-5% X X X X
wanie na mokro zelaznych i niezelaznych, antykorozyjny
SC15 Przeznaczony Uniwersalny do metali zelaznych, 9,5 1-5% X X X X
do oczyszczalni antykorozyjny, nisko pienigcy
SC 21 Przeznaczony do Uniwersalny do wszystkich metali, pienigcy, 7,5 1-5% X X X [ X X
mikrofiltracji rozjasniajacy
SC23 Szlifowanie na mokro Przeznaczony do mikrofiltracji, czyszczacy 9 1-5% X X X X X
i rozjasniajacy
Drobnoziarniste wsady ceramiczne
» bardzo duza gestosc SC 25 Szlifowanie, polero- Do metali niezelaznych (zwtaszcza 5 1-5% X X X
o wanie na mokro aluminium), rozjasniajacy
» odporne na zuzycie
Zastosowanie: polerowanie i wygtadzanie stali nierdzewnej SC 26 Szlifowanie, polero- Do wszystkich metali niezelaznych 9 1-5% X X X
wanie na mokro i szlachetnych, lekko pieniacy,
antykorozyjny
SC 36 Szlifowanie na mokro Uniwersalny do metali zelaznych i O 1-5% X X X X X
e niezelaznych nisko pieniacy, do oczysz-
czalni odsrodkowych, zawiera flokulant
KXMA 16 stabe geringe RaUngelt 1,7 = 2,4 mm Wzmacniajqcy Oczyszczanie
KXMA 20 stabe geringe Rauigkeit  1,3-1,8 mm UC12  Czyszczenie w Do metali szlachetnych, niezelaznych, 4,5 3-5%
] N ultradzwiekach stali nierdzewnej, aluminium, zapobiega
KXMA 24 stabe geringe Rauigkeit 0,8-1,4 mm ciemnieniu powierzchni

Inne rozmiary na zapytanie. * dostepny w réznych stezeniach

** przeznaczony do przemystu jubilerskiego

> 4 » 5



OBROBKA NA SUCHO OBROBKA NA SUCHO

Tego typu wsad uzywany jest do polerowania wyrobéw w przemysle jubilerskim i Scierniwo z tlenku aluminium, gtéwnie uzywane do zaokraglania narzedzi skrawajacych.
farmaceutycznym. Sktad wsad oraz jego ksztatt zapobiegajg formowaniu sie kurzu podczas

pracy. Zakres zastosowan: polerowanie puncyn tabletkarek, bizuteri, zwtaszcza srebrnej,

zalecany do polerowania wyroboéw pustych w srodku, klamerek i zapiec tancuszkow.

QZ05W 0,5mm Zaokraglenie krawedzi do 15 pm Niska chropowatos¢
% Qz1-2W 1,0-2,0mm Zaokraglenie krawedzi do 30 pm Niska chropowatos¢ :
_a ) ¢ > QZ1-3W 1,0-3,0mm Zaokraglenie krawedzi powyzej 30 pm  Niska chropowatos¢ N e N
C O A
e o v:‘\

LFP 3 Biaty  Polerowanie koncowe Wysoki potysk 3,0 mm

Ten wsad jest zaimpregnowany pasta polerska, co pozwala na obrébke 3 - 4 partii wyrobéw bez
ponownej impregnacgji.

Wsad poliuretanowy o walcowatym ksztatcie z SiC jako materiatem scierny.
Zastosowanie: wygtadzanie krawedzi skrawajacych narzedzi z otworami do podawanie chtodziwa.

H 1/30 4,0-6,0 mm Lustrzany poler metali niezelaznych, Bardzo gtadka

bizuterii, tytanu, stali.
H 1/50 2,4-4,0 mm

H1/100 1,7-2,4 mm

H1/200 1,3-1,7 mm

TZM Srednia Lekko chropowata  Wsad nie wykrus- 4/5 mm
za sie, jest samo H1/300 0,8-1,23mm
TZMS intensywna Chropowata ostrzacy zachowujac  4/5 mm

swoj ksztatt H 1/400 0,4-0,8 mm

TZS Bardzo intensywna Bardzo chropowata 4/5 mm

H 1/500 0,2-0,4 mm

Umozliwia uzyskanie wysokiej jakosci powierzchni, np. Rz 0.5 (przed Rz 2.5)
Zastosowanie:

» tylko do maszyn DF i SF

» do obroébki narzedzi weglikowych i HSS

» polerowanie powtok utwardzajacych

» wygtadzanie i polerowanie narzedzi weglikowych

» zaokraglenie narzedzi weglikowych do 15 - 20 pm

» usuwanie pozostatosci lutu
np. HSC 1/300, HSC 1/500 H 2/30 4,0-6,0 mm Wygtadzanie, gratowanie wyrobow Gtadka
z metali kolorowych; redukcja efektu
H2/50 2,4-40mm  skérki pomarancza na powierzchni

H2/100 1,7-2,4 mm

Ten wsad jest zaimpregnowany pastg szlifierska, co pozwala na obrébke 3 - 4 partii wyrobéw
bez ponownej impregnacji.

H2/200 1,3-1,7 mm

H2/300 0,8-1,3mm

H2/400 0,4-0,8 mm

H2/500 0,2-0,4mm
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OBROBKA NA SUCHO OBROBKA NA SUCHO

Ten wsad jest zaimpregnowany specjalng pastg polerska, co pozwala na obrébke Ten wsad jest zaimpregnowany specjalng pastg polerska, co pozwala na obrébke
3 - 4 partii wyrobow bez ponownej impregnacji. 3 - 4 partii wyrobéw bez ponownej impregnacji.

H 3/400 0,4-0,8 mm Obrobka weglika, Wygtadzona; zaokraglone M 4/300 0,8-1,3 mm Wyroby medyczne, np. Bardzo miekki wsad daje
ceramiki krawedzie polerowanych narzedzi implanty; elementy silnikow bardzo gtadkie powierzchnie o
do 10 pm sportowych, np. cylindry lustrzanej jakosci powierzchni

Ten wsad jest zaimpregnowany specjalng pasta polerska, co pozwala na obrébke
Ten wsad jest zaimpregnowany specjalng pastg polerska, co pozwala na obrébke 3 - 4 partii wyrobéw bez ponownej impregnacji.
3 - 4 partii wyrobow bez ponownej impregnacji.

M 5/300 0,8-1,3 mm Wyroby medyczne, np. implan- Lustrzana jakos¢ catkowicie

H4/400 0,4-0,8mm  Obrébka weglika, Podobna do H 3/300 z lepszym ty; elementy silnikow spor- - bez zarysowan. Najlepsza
ceramiki potyskiem; towych, np. cylindry, zegarki, mozliwa do uzyskania jakos¢
Najlepsze wyniki polerskie przy ob- mechanizmy precyzyjne. powierzchni.

rébce weglika, powtok przy niskim
zaokragleniu krawedzi

tupina orzecha wtoskiego moze by¢ rowniez dostarczana w postaci niezaimpregnowanej
(oznaczenie H 0).

Taki wsad nalezy zaimpregnowac pastag polerska lub szlifierska przed pierwszym uzyciem.
Dozowanie: 2 — 3 tyzeczki na 5 kg wsadu.



OBROBKA NA SUCHO

Pasty szlifierskie zazwyczaj uzywane sg do impregnacji wsadéw typu H 2/... i M 2/...w obrébce
na sucho. Zakres usuwania materiatu jest znaczaco nizszy niz podczas szlifowania na mokro.

SP 15 Duzy zakres
usuwania materiatu

Bardzo chropowata  Stal Gratowanie matych
zadziorow; wygtadzanie

usuwajace z powierzchni

SP 26 Sredni zakres Bardzo chropowata Metale niezelazne efekt skorki pomarancza

usuwania materiatu

Pasty polerskie uzywane sg zazwyczaj wraz z wsadami typu H 1/.. and M 1/.. w procesie
polerowania na sucho. Umozliwiajg uzyskanie bardzo wysokiej jakosci powierzchni. Zazwyczaj
pasty tego typu zawieraja olej oraz dobrze zabezpieczajg wyrdb przed korozja.

P1 Bardzo gtadka; Metale szlachetne,
bardzo dobry potysk mosiadz

P2 Gtadka; najlepszy Ztoto, mosigdz Bardzo ptynna
potysk

P3 Gtadka, dobry Metale szlachetne Odporna na wysokie
potysk temperatury

P6 Gtadka, bardzo Metale szlachetne Bez zapachu
dobry potysk

P10 Gtadka, najlepszy Srebro
potysk

P16 Gtadka, dobry Stale Do przemystu
potysk farmaceutycznego

P 28 Maksymalna Stale, tytan Dobre wtasciwosci
gtadkos¢, bardzo antykorozyjne

[ =9

oTe*
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OBROBKA NA SUCHO

Proszki polerskie uzywane sg zazwyczaj wraz z wsadami typu H 1/.. i M 1/.. w procesie obrébki
na sucho. Umozliwiajg uzyskanie gtadkich powierzchni o wysokim potysku. Proszki polerskie
uzywane sg zawsze z olejem lub smarem szlifierskim, np. HL 9 lub HL 7.

M 10 Bardzo gtadka; Metale szlachetne,
bardzo dobry potysk mosiadz

M 18 Gtadka; najlepszy stal, tytan Polerowanie elementéw stalowych
potysk np. uchwytéw mocujacych.

M 21 Gtadka, dobry Metale niezelazne

potysk

PP 01 Gtadka, bardzo Ceramika, metale
wysoki potysk weglikowe

PP 02 Gtadka, dobry Ceramika, metale Polerowanie implantéw
potysk weglikowe, CoCr

PP 04 Najwyzsza gtadkos¢, Ceramika, metale Polerowanie implantéw

bardzo dobry potysk weglikowe, CoCr

Oleje adhezyjne stosowane sg do impregnacji wsadow typu H/.. i M/.. wraz z proszkami
polerskimi. Oleje tworza wigzanie pomiedzy powierzchnig wsadu i proszkiem polerskim.
Oleje adhezyjne stosowane sg réwniez do odswiezenia wyschnietego wsadu oraz
zapobiegania przed powstawaniem kurzu podczas jego pracy np. przy pracy z wsadem HSC.

HL 06 Gee
il

HL 6: Biologiczny olej adhezyjny
HL11: Mineralny olej adhezyjny

HL 7: Biologiczny smar adhezyjny. Ptynny powyzej 45°C, bardziej odporny na ciepto
niz olej HL 6. Zalecany do stosowania w polerkach planetarnych.
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