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EN PoLE-PosiTion

CoN OTEC LA FRICCION ESTA DOMINADA

Mientras que los ingenieros en la industria automotriz siempre estan buscando formas
de optimizar la eficiencia, la suavidad de funcionamiento y la gestion de emisiones, en
el automovilismo de competicién, es la maximizacion del rendimiento llevado a sus
limites.

OTEC, el lider tecnoldgico internacional en tecnologia de acabado por deslizamiento,
ofrece soluciones para reducir la friccion entre los componentes que benefician a
ambos. El calor generado por la friccion, las tensiones y la eliminacién de material se
consiguen a expensas de la precision y la vida util de todos los componentes. Los
valores de friccion mas bajos significan menos consumo de energia y desgaste. El
objetivo debe ser minimizar la influencia de la friccion en el sistema tanto como sea

posible.

OTEC SF2x4: las numerosas posibilidades y las numerosas opciones de automatizaciéon proporcionan

una modularidad o6ptima
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Las maquinas OTEC son la solucion, con sus innovadores procesos, optimizados para

PRESSEMITTEILUNG

cada aplicacién. Por ejemplo, en el mecanizado de superficies en arboles de levas y
engranajes, todas las aristas vienen redondeadas, lo que impide por adelantado la
formacion de virutas.

En general, el Acabado OTEC apoya la formacion mas rapida del llamado tercer
cuerpo entre dos superficies en friccion. Este es el término utilizado para describir la
capa limite donde las superficies, separadas por una delgada capa de aceite,
transmiten entre si su energia cinética. Mediante este trabajo de flexién, la
nanoestructura cristalina de la capa se vuelve extremadamente finay desarrolla una

viscosidad similar a la masa con el efecto de una menor friccién.

Este hecho, elimina la necesidad de rodaje prolongado para motores y cajas de
engranajes, reduciendo la contaminacién del aceite y alargando los intervalos de
reemplazo hasta un 100%. Otra ventaja es la reducciéon en un 10%en la generacion
de calor, y hasta un 50% menos de ruido en comparacion con las piezas rectificadas
convencionalmente.

Otra mejora es la reduccién de micro
picaduras en engranajes. Aqui, la
rotura local de la pelicula lubricante
produce friccibn mixta y presion

excesiva. Esto nos lleva, como

efecto de desgaste, a un

aplanamiento en el punto de Engranaje de una caja de cambios de competicion

. T . antes y después del proceso OTEC
contacto. El parametro individual méas ydesp P

importante es la rugosidad de la superficie. Con valores por debajo de 0.2 Ra, sélo
conseguidos mediante acabado OTEC, se pueden reducir significativamente las micro

picaduras.

Con el objetivo de optimizar el peso, en la competicion o en el sector de la automocion
de alta gama, no sélo se esta luchando contra cada gramo, también las nuevas

tecnologias, como la electromovilidad, plantean grandes desafios para los
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desarrolladores. Las nuevas geometrias y materiales a veces requieren no sélo
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procesos de fabricacion completamente nuevos, sino también soluciones innovadoras

para el acabado de superficies.

Por ejemplo, Selective Laser Melting (SLM),
la fusion de laser selectiva, es todavia un
proceso de fabricacibn  generativo
relativamente nuevo. La pieza de trabajo se
construye capa a capa, partiendode polvo

de metal, y usando un laser. Componentes

mas pequefios como las valvulas del motor
se pueden construir con una estructura de
panal en su interior. De esta forma, se logra Geometriascomplejas: Cilindrode conmutacion de un
una significativa ventaja en peso sin afectar vehiculo de competicion eléctrico con peso optimizado

a su funcionalidad. No obstante, la rugosidad de la superficie obtenida mediante este

proceso, excede significativamente las expectativas de los procesos de fabricacion

modernos.

La tecnologia OTEC para maquinay proceso es una solucion a este
problema. Dependiendo del campo de aplicacién, se utilizan procesos
de elaboracion a distintas etapas con medios de abrasivos diferentes.

Estos, por ejemplo, también se utilizan, en la preparaciénde los filos

de corte en herramientas de Ultima generacion, desbarbando,

suavizando y puliendo, y en la eliminacion de gotitas en el canal de &

evacuacion tras procesos de recubrimiento. Tecmnnovativa:—valvula
extra ligera (SLM)

OTEC ha desarrollado el proceso PULSFINISH especialmente para la integracion en

lineas de produccion en el campo de la producciéon en masa. La pieza de trabajo, fija

en un porta piezas, se sumerge en el flujo de material abrasivo del contenedor giratorio

y expuesta a una aceleracion de mas de 2000 rev/min en un brevisimo espacio de

tiempo. En 0,5 segundos, la pieza de trabajo sumergida en el abrasivo se somete a
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méxima aceleracién tangencial y sucesivamente frenada a cero. Esto da como
resultado velocidades relativas de hasta 30 m/s y aceleraciones de hasta 40 G.

La ventaja: con tiempos de proceso extremadamente cortos, es probablemente el
proceso de acabado mas rapido, incluso para piezas complejas com ejes sinfin,
engranajes o arboles de levas. Estos pueden desbarbarse, redondearse, suavizarse o
pulirse en segundos. Esto permite que la maquina se integre facilmente en cada ciclo

de produccion.

The success of PULSFINISH®
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Increase the percentage of contact surface
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Conventional grinding process: Mass finishing using the pulse finishing:
Ra = 0,2 pm and Rex <0,2 pm Ra=0,1 pm and Rex <0,1 pm

Principio del éxito del acabado por impulsos
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Improving the frictional

characteristics El proceso de acabado PULSFINISH
of camshafts for e )

motorsport.

no solo elimna las marcas de
rectificado y reduce los parametros de
rugosidad a valores muy por debajo de
0.1 ym; ademas, también genera las
llamadas microcavidades. En éstas, el
aceite lubricante se acumula como en
"valles de aceite" y no se desplaza al
contacto, como si ocurre en superficies

de rectificado convencionales.

Numerosas pruebas han demostrado

Processed

B Unprocessed que las superficies homogéneas y lisas

con micro cavidades y valores de Rpk

pm MP1 MP2 MP3  MP4  MP5 bajos, producen menor desgaste y
Ra 0.217 0.232 0.176 0.22 0.224 , . . .,

Ra 004 004 004 005 005 reducen las pérdidas por friccion.

Rz 1.2% 1.67 i 1.66 1.64

Rz 0.425 0.419 0.353 0.365 0.429

Rpk 0.166 P75 0.157 0.175 0.267

Rpk 0.069 0.077 0.047 0.054 0.04

Rk 0.639 0.659 0.573 0.647 0.671

Rk 0.135 0.129 0.134 0.135 0.173

Caracteristicas de friccion mejoradas para

arboles de levas

La empresa

OTEC GmbH se ha especializado en el desarrollo en tecnologia de precision para la
consecucion de superficies perfectas. Las maquinas de OTEC paradesbarbar, pulir,
suavizar y abrillantar sirven para la optimizacion del acabado en superficies de
herramientas y otros productos. Con una red de mas de 60 representantes, OTEC esta
presente en todo el mundo para clientes internacionales en multitud de sectores. Estos
se benefician de los amplios conocimientos técnicos del lider tecnologico OTEC en el

desarrollo de la interaccion perfecta entre la maquina y los medios de proceso.
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Pressekontakt

OTEC Prazisionsfinish GmbH
Heinrich-Hertz-Stral3e 24
75334 Straubenhardt-Conweiler
Tel. +49(0)7082-491120
Fax+ 49 (0) 7082-491129
info@otec.de

www.otec.de
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