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ELASTYCZNA SZCZOTKA WYGLADZAJACA

SKRAWANIE, PROMIENIOWANIE, WYKANCZANIE, WMNCZANIE PRECYZYJNE,
REDUKCJA CHROPOWATOSCI

powierzchnia idealna powierzchnia wygtadzona
20-40% wgtebien e Ewdeminy
60% powierzchnia gtadka

powierzchnia wygtadzona

Z zastosowaniem
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PRZED

UNIKATOWA WSZECHSTRONNOSC | ELASTYCZNOSC

NIEZALEZNE KULE SCIERNE — AUTO CENTROWANIE — AUTOMATYCZNA KOMPENSACJA ZUZYCIA
PREDKOSC | JEDNORODNOSC OBROBKI— WYKONCZENIE POWIERZCHNIOWE — DZIALANIE NA MIEKKO W NISKICH TEMPERATURACH

OBCINA GRZBIETY | WYKANCZA NA GLADKO STOSUJAC NAPRZEMIENNIE WIELE “WGLEBIEN” | MALO “SZCZYTOW”, CO ZAPEWNIA LEPSZE
UTRZYMYWANIE SIE WARSTWY SMARU | PRZEKLADA SIE NA MNIEJSZE ZUZYCIE, LEPSZY PRZESUW | WIEKSZA SZCZELNOSC

MoZLIWOSC STOSOWANIA W MASZYNACH CNC, PRZENOSNIKACH, WIERTARKACH KOLUMNOWYCH, WIERTARKACH RECZNYCH
PO I/LUB PRZED OBROBKA TYPU PRZEWIERCANIE, ROZWIERCANIE, TOCZENIE, SZLIFOWANIE, DOCIERANIE, WALCOWANIE, ITD.

STOSOWANA Z POWODZENIEM W BRANZACH TAKICH JAK:
PRZEMYSt. MECHANICZNY OGOLNY | PRECYZYJNY, PRZEMYSt. SAMOCHODOWY, PRZEMYSt LOTNICZY, STOCZNIOWY, HYDRAULICZNY,
PNEUMATYCZNY, ZBROJENIOWY WOJSKOWY, ITP.

PELNA GAMA SREDNIC OD 4MM DO 914MM - 9 RODZAJOW SCIERNIC | 11 GRUBOSCI ZIAREN
MOZLIWOSC WYKONANIA SPECJALNYCH SZCZOTEK FLEX-HONE

WEASCIWE ROZWIAZANIE DLA WSZYSTKICH POTRZEB W ZAKRESIE OBROBKI




PROCES SCIERNY WYKONYWANY Z MALYM NACISKIEM | W NISKIEJ TEMPERATURZE, KTORY NIE
7 POWODUJAC ZMIAN, POZWALA UZYSKAC TRWALA POWIERZCHNIE. JEST TO IDEALNA METODA
PROWADZACA DO WYTWORZENIA POWIERZCHNI BEZ ODKSZTALCEN LUB ZAWALCOWAN NA POZIOMIE

Flex-Hone Patent Nr 329095 MIKROSTRUKTURY METALU BEDACYCH SKUTKIEM UPRZEDNIEJ OBROBKI.

Szczotka Flex-Hone stuzy do wykanczania powierzchniowego o parametrach niemozliwych do osiagniecia przy pomocy innych
systemow. Ten rodzaj obrébki wigze sie z wykanczaniem powierzchniowym, geometrig powierzchni oraz strukturg metalu. W ten
sposob uzyskuje sie powierzchnie gtadkg typu “Plateau” bez jakichkolwiek grzbietéw, rozdar¢ i zwalcowan metalu. Ponadto,
szczotka Flex-Hone skrawa i promieniuje otwory przelotowe w trakcie docierania scian wewnetrznych obrabianych otworéw. W
zastosowaniach hydraulicznych lub pneumatycznych, ten sposob obrébki prowadzi do wydtuzenia zywotnosci uszczelek oraz
zwiekszenia ich szczelnosci.

Szczotka Flex-Hone to bardzo wytrzymate i elastyczne narzedzie o miekkim dziataniu skrawajgcym. Kazda z kulek $ciernych ma
swoje wlasne zawieszenie dzigki czemu szczotka Flex-Hone sie samocentruje i wyréwnuje automatycznie wzgledem obrabianego
otworu, jak réwniez automatycznie kompensuje stan zuzycia.

Flex-Hone nadaje sie do kazdego rodzaju otworu o $rednicy od 4 do 914 mm.

Przyktad obrébki za pomoca
tradycyjnej docierarki
Powigkszenie x1000.
Roztarcia i zawalcowania na
powierzchni materiatu, ktére bedg
odpadaty w trakcie uzytkowania.
Wykonczenie z wieloma szczytami.
Cecha charakterystyczna dla

Po uzyciu Flex-Hone®
#180 weglik krzemu
Powiekszenie x 1000
w Jednolity watek krzyzujgcy sie. Czysty,
otwarty wyglad z usunietymi
roztarciami i zawalcowaniami
— materiatu. Doskonalty profil pét-plateau,
z malg iloscig szczytow i wieloma

“szlifowania sztywnego”. . theod discoesas ‘““’“jt*gmxﬂ,,_‘u’ wgtebieniami zatrzymujgcymi smar.

Zalety
o Wykonczenie typu “Plateau” w ponad e Redukcja wartosci Ra Rpk i Rvk ¢ Nizszy Blow-By
60% o Wieksza powierzchnia styku ¢ Mniejsze tarcie
o Wykonczenie krzyzujgce sie. Lepsze ¢ Mniejsze zuzycie oleju o Ulepszona szczelno$¢ powierzchni

utrzymanie warstwy smaru.

Przyktady obrdébki

Dobierajgc prawidtowo materiat Scierny oraz jego uziarnienie sposrod wielu dostepnych wariantéw, mozna przeprowadzi¢:

o Szlifowanie-Wykonczenie precyzyjne-Zmniejszenie chropowatosci: jest mozliwe zmniejszenie chropowatosci i precyzyjne
wykonczenie uzyskujgc wartosci ponizej Ra 0.06 um takze w przypadku materiatéw o twardosci powyzej 80Hrc, lub zwigkszenie
chropowatosci zbyt gtadkiej powierzchni do wartosci okoto Ra 2 um, wcigz uzyskujac powierzchnie z wykohczeniem typu
“Plateau” z watkiem krzyzujgcym. Mozna ujednolici¢ wykonczenie usuwajgc slady po poprzednich obrébkach.

e Skrawanie: jest mozliwe skrawanie lub mikrofazowanie krawedzi na wejsciu/wylocie otworéw przecinajgcych sie i kanatéw,
ostrych krawedzi rowkéw lub gniazd o-ring po obrébce typu przewiercanie, toczenie, rozwiercanie, szlifowanie, docieranie, itp.

e Promieniowanie: jest mozliwe zaokrgglenie ostrych krawedzi pozostatych po obrébce typu rozwiercanie, przewiercanie,
toczenie, szlifowanie, itp.

o Zwiekszanie $rednicy otworu: jest mozliwe jednolite usuniecie warstwy o grubosci od kilku mikronéw lub setnych az do 0,1
mm, z rozwiercanego miejsca bez jego znieksztatcania, a w niektérych wypadkach mozna takze skorygowac istniejgce
odksztatcenia.

e Czyszczenie, usuwanie osadoéw: Scieranie, szczotka moze stuzyé takze jako narzedzie do czyszczenia, usuwania warstwy
nalotu i osadu, itp.

Kilka przyktadow przed i po zastosowaniu
szczotki Flex-Hone




Niektdore z zastosowan

Sprezarki powietrza
Pompy proézniowe
Cylindry hydrauliczne i pneumatyczne

Obudowy silnikéw hydraulicznych i pneumatycznych
Dystrybutory i naboje hydrauliczne

Centralki hydrauliczne i pneumatyczne

Komponenty silnikow samolotowych

Detale w przemysle lotniczym i kosmonautycznym
Obudowy pomp wtryskowych

Prowadnice zaworéow

Cylindry hamulcowe

Elementy pompy wtryskowej hamulcow i sprzegta
Bebny i tarcze hamulcowe

Cylindry i tuleje silnikowe 2T i 4T
Korbowody

Otwory przecinajgce sie do przeptywu oleju
Amortyzatory

Specjalne wykonczenie powierzchni
ze stali nierdzewnej

Prowadnice form

Réznego rodzaju wtryskiwacze
Réznego rodzaju wypychacze
Czesci broni (lufy, komory, itp.)
Usuwanie osadéw z rur chfodzacych
w elektrowniach jgdrowych
Kije golfowe

Instrumenty muzyczne
Krany, zawory

W rozwiertarkach razem z
rozwiertakami diamentowymi
Obroébka mechaniczna ogotem
Skrawanie/mikrofazowanie
Wykanczanie, wykanczanie precyzyjne,
docieranie

Napraw i/lub poprawa chropowatosci




Sposdb uzycia szczotki Flex-Hone

e Szczotke Flex-Hone mozna uzywac recznie stosujgc zwykia wiertarke lub wiertarke
kolumnowa, podczas cyklu obrébki maszyny CNC jako narzedzie lub na przenosniku w
przypadku zastosowan przemystowych o duzych przerobach.

¢ Nie zaleca sie stosowania szczotki Flex-Hone na sucho, gdyz ma to wplyw na jej trwatosc¢.
Do smarowania stosowac olej petny o lepkosci od 10 do 30 lub chtodziwo w formie emulsji w Fl 'l'_
przypadku obrébek mechanicznych. Mozna uzywac¢ takze zwyktego smaru w sprayu, a do 11-”, oy h
obrébki cylindrow hamulcowych — olej hydrauliczny do hamulcéw. Olej napedowy, ropa lub ’ﬂ' "
smary zawierajgce rozpuszczalniki moga by¢ stosowane, aczkolwiek nie sg one polecane ze f ,,-': n.
wzgledu na skrocenie zywotnosci szczotki Flex-Hone poprzez szybsze odtupywanie sie kulek &%) :11 l' .i &
$ciernych. Lo

e Szczotka Flex-Hone dziata pod cisnieniem, a wiec jej rzeczywista Srednica jest wigksza niz 2
Srednica obrabianego otworu.

e Szczotka Flex-Hone MUSI wchodzi¢ i wychodzi¢ z otworu w trakcie rotacji.

e Szczotka Flex-Hone NIE jest wywazona, a wiec NIE pracowac¢ na najwigkszej predkosci zanim nie zostanie ona wsunigta do $rodka otworu.

e Zapozna¢ sie z danymi w celu prawidtowego doboru predkosci obrotowej w zaleznos$ci od srednicy, predkosci obrotowej; predkos$¢ obrotowa
moze zmienia¢ sie¢ w zaleznosci od zastosowania. Zaleca sie dokonanie préby o zastosowanie szczotki Flex-Hone w jak najkrétszym czasie
kontaktu, ktory pozwoli osiggng¢ spodziewany rezultat i wydtuzy¢ jej zywotno$¢. Zbyt wysokie predkosci prowadza do jej przedwczesnego
zuzycia bez znaczacego wydtuzenia czasu obrébki. NIE stosowaé z duzg predkoscig. W przypadku zastosowania recznego uzywac zwykig
wiertarke elektryczna.

e Stosowac szybkie, naprzemienne ruchy z czestotliwoscig od 60 do 120 uderzein/min w zaleznosci od predkosci obrotowej. Przyspieszy¢
naprzemiennos$é uderzen pod koniec obrébki aby uzyska¢ rowkowanie krzyzujgce sig¢ pod katem 30°- 45°.

e Czas obrobki powinien wynosic okoto 20-45 sekund dla kazdego cylindra w przypadku zastosowan silnikowych, ale moze by¢ inny w zaleznosci
od materiatu, Scierniwa, zastosowania, uziarnienia i smaru.

¢ Na koniec obrébki doktadnie umyé¢ cylindry i nasmarowac olejem.

e Czas trwania zalezy od wielu czynnikéw takich jak uzyte $cierniwo, smar, obrabiany materiat, uzycie reczne lub maszynowe, Dlugos¢
obrabianego otworu, czas kontaktu, itd. Za pomocg jednej szczotki Flex-Hone mozna obrobi¢ od kilkuset do 1000 elementéw.

r‘, o |?\‘

Predkos$¢ obrotowa

Srednica Predkos¢ obrotowa
Flex-Hone i
(mm) obr/min
4mm - 1/2” 4-12,7 1200 - 800
1/2"-2" 12,7 - 51 900 - 700
2’ -4 51 -101 800 — 600
4’ - 8" 101 — 203 600 — 400
8" -12" 203 - 305 500 — 300
12" - 18" 305 - 452 350 — 80
19” - 36” 483 - 914 120 - 60

Tabela wyboru uziarnienia / wykonczenia

UWAGA: podane wartosci nalezy uznac¢ za orientacyjne, gdyz uzyskany Ra zalezy od wielu czynnikow takich jak: rodzaj metalu i
jego twardos¢, rodzaj smaru, czas kontaktu, poprzednia obrobka, Ra przed uzyciem Flex-Hone, itd.
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#20 | 32-6,3
#40 | 1,7-372
#60 | 1,5-2,0
#80 | 12-16 |08-1,0[12-14 0,8 1,0 12 | 14
#120 | 0,9-14 | 06-08]1,0-1,2 0,6 0,8 10 | 1.2 Formuta konwers;ji
#180| 0,7-10 |04-06|08-10(0,8-10(| 04 0,6 0,8 1,0
#240 | 06-08 | 02-04[0,6-0,8 0,2 0,4 0,6 | 08 F = Ra x “Wskaznik” Ra = F | "Wskaznik”
#320| 05-0,7 |0,1-0,2|0,4-0,6 0,1 0,2 0,4 0,6 B Wakaznik 3 Wskaznik
#400| 0,3-06 |005-0,1/02-04]0,1-02] 005 | 0,1 02 | 04 = 57 Rp 36
#600 | 0,2-0,3 <0,05 <0,2 <0,05| 0,05 0,1 0,2 Rz 72 RPM 2.9
#800 | 0,05-0,2 <0,1 <0,05 | 0,05 | 01 Rz ISO 76 RMS(Rq) 11
#1000 >0,1 <0,05| 0,05 Rmax 8,0
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System kodowania Scierniwa i uziarnienia

ez,

Szczotka Flex-Hone jest dostepna w petnej gamie Scierniw i
uziarnienia zaspokajajgcej wszelkie wymogi obrobki. Flex-Hone
stosuje system kodowania, ktory pozwala na odczytanie rodzaju
Scierniwa i uziarnienia na podstawie kolorowej plamki naniesionej
na trzonku i na koncéwce.

ZIARNO

Kolor nozki Sclemi Zast i Uziarnienie / Kolor koncowki
i cierniwo astosowanie
Skrét scierniwa 20 | 40 | 60 | 80 |120(|180|240|320(|400(|600|800
@ _ - .
sC Weglik krzemu Zeliwo, stal zwykta, nierdzewna PN~ X JNeolellel®)
Brak koloru
. Metale niezelazne (aluminium, mosiadz, brgz, metale
lekkie)
AO Tlenek glinu Stal nierdzewna w zastosowaniach OO~ X lelelel®)
Czarny spozywczych/medycznych
Cylindry z powtokg Nikasil lub podobng
. Cyrkon 25% , ; , ; , ,
Czezrifm Tlenek glinu 75% Stal niskiej/$redniej zawartosci wegla, zeliwo Ooovee
O Y Obrébka w produkcji masowej wymagajagca diuzszej
Cyrkon 40% zywotnosci odnosnie SC i AO
Z49 Tlenek glinu 60% ] |2 e @O
O Stal o $redniej/wysokiej zawartosci wegla
BC Weglik boru Stal hartowana ~45/50 Hrc QO® OO ®® OO0 G
Tytan, Inconel, Monel
H 0,
WC50 Vegilc wolframu 59% @@ oo ee®Oo| ||
Weglik krzemu 50% . -
Brgzowy Stal o wysokiej zawartosci wegla
(@) Stopy lotnicze i kosmonautyczne
WC100 Weglik wolframu 100% Q@@ OO0 ee® O /||
Brgzowy
@ N IR .
LA Tlenek glinu szlifowany Szlifowanie/docieranie precyzyjne . Tylko drobne uziarnienie (~#1000)
| Biale kropki
8 Diament Metale twarde, ceramika, stal hartowana
Materiaty o twardosci powyzej 70-80Hrc @ 170/200mesh O 800mesh @ 2500 mesh
CBN Borazon Obrobka materiatéw od 55 i wiecej HRC

Wybor szczotki Flex-Hone: rozmiar, $cierniwo, uziarnienie.

Wybor Srednicy szczotki Flex-Hone zalezy od obrabianego otworu. Szczotka Flex-Hone jest produkowana i uzywana w wiekszym
wymiarze niz obrabiany otwor. Takie przewymiarowanie przyczynia sie do uzyskania prawidtowego nacisku ciecia podczas
obrébki. Na przyktad, obrabiajac otwér o Srednicy 22mm nalezy wybra¢ BC7/8”(22mm), ktérej Srednica rzeczywista wynosi 25mm
(przewymiarowanie). Jesli obrabiany otwér nie pokrywa sie z jednym ze standardowych rozmiaréw Flex-Hone, poniewaz jest
posrodku dwoch wymiaréw, nalezy wybra¢ ten wiekszy. Na przyktad, jesli obrabiany otwdr wynosi 23mm, znajduje sie on
pomiedzy BC7/8”(22mm) a BC15/16”(23.8mm); nalezy wybra¢ BC15/16”(23.8mm).

Zapytajcie naszych technikéw o prawidtowg podpowiedz dotyczgcg Waszej obrobki. Bedg oni potrafili doradzi¢ Wam przy
wyborze prawidtowej szczotki Flex-Hone tak, aby uzyska¢ pozadany rezultat. Aby dobraé prawidtowy rozmiar, Scierniwo i
uziarnienie nalezy znac¢:

¢ Srednice obrabianego otworu

rodzaj obrabianych elementow

problem jaki zostanie rozwigzany przy uzyciu Flex-Hone (skrawanie, wykanczanie, wykanczanie precyzyjne, itd.)
materiat (hartowany czy ze specjalng powtokg, w miare mozliwos¢ podac takze twardos$c)

chropowato$¢ poczatkowa lub do zachowania (jesli mozliwe w Ra) lub ostatnia dokonana obrébka (przewiercanie,

rozwiercanie, wytaczanie, itp.)

szlifierka, itp.).

chropowato$¢ do osiagniecia lub do zachowania

ilos¢ obrabianych elementow

mozliwos¢ lub jej brak, stosowania smaru (olej peten lub emulsja)

czy Flex-Hone bedzie uzywana recznie, na wiertarce kolumnowej czy maszynowo (tokarka, centrum obrobkowe,
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Wymiary & Rodzaje Flex-Hone
Rodzaj - Zakrespracy | @ C B A Rodzaj 2 Zakres pracy| @ C 2 2 HEX
Flex-Hone ST (mm) (mm) (mm) (mm) Flex-Hone L Ll (mm) (mm) bebna Wal
(mm) (mm) (cale-mm) (cale-mm)
BC 4mm 4 35-4 4,5 21 152 GBDH 8" 203 190 - 203 216 3" -76,2 1/2"-12,7
BC 4.5mm 4,5 4-45 5 20 152 GBD 8-1/2" 216 203 - 216 228 3" -76,2 1/2"-12,7
BC 3/16” 4,75 4,5-475 5,25 20 152 GBD 9" 228 216 — 228 241 3" -76,2 1/2"-12,7
BC 5mm 5 475-5 55 38 203 GBD 9-1/2" 241 228 — 241 254 3" -76,2 1/2"-12,7
BC 5.5mm 5,5 5-55 6 38 203 GBD 10" 254 241 - 254 267 3" -76,2 1/2"-12,7
BC 6mm 6 55-6 6,5 38 203 GBD 10-1/2" 267 254 — 267 280 4“-101,6 1/2"-12,7
BC 6.4mm 6,4 6-6,4 7 38 203 GBD 11" 280 267 — 280 292 4“-101,6 1/2"-12,7
BC 7mm 7 6,4-7 8 57 203 GBD 11-1/2" 292 280 — 292 305 4“-101,6 1/2"-12,7
BC 8mm 8 7-8 9 57 203 GBD 12" 305 292 — 305 318 4“-101,6 1/2"-12,7
BC 9mm 9 8-9 10 57 203 GBD 12-1/2" 318 305-318 330 5*-127 5/8"- 15,9
BC 9.5mm 9,5 85-95 10,5 57 203 GBD 13" 330 318 - 330 344 5%-127 5/8"- 15,9
BC 10mm 10 9-10 11 57 203 GBD 13-1/2" 344 330 — 344 355 5%-127 5/8"- 15,9
BC 11mm 1 10-11 12 57 203 GBD 14" 355 344 — 355 368 5*-127 5/8"- 15,9
BC 12mm 12 11-12 13 57 203 GBD 15" 381 355 - 381 394 5%-127 5/8"- 15,9
BC 1/2” 12,7 12-12,7 14,5 64 203 GBD 16" 406 381 —406 419 5%-127 5/8"- 15,9
BC 14mm 14 12,7-14 15,5 64 203 GBD 17" 432 406 — 432 444 6“—152,4 5/8"- 15,9
BC 5/8” 16 14 - 16 18 64 203 GBD 18" 452 432 — 452 470 6“—152,4 5/8"- 15,9
BC 18mm 18 16-18 20 64 203
BC 3/4” 19 18-19 21 64 203 Rodzaj (7] Nr Rodzaj (7] ng
BC 20mm 20 19-20 22 64 203 Flex-Hone* otworu przekroju | przekroju bebna watu
BC 7/8” 22 20-22 25 76 203 (mm) (cale-mm) (cale-mm)
BC 15/16” 23,8 22-23,8 27 76 203 GBDX 19” 483 22 A 11-1/2" -292 3/47-19
BC 1” 25,4 23,8-254 28 76 203 GBDX 20“ 508 22 B 11-1/2" -292 3/47-19
BC 1-1/8” 29 25,4 -29 32 76 203 GBDX 21 533 22 C 11-1/2" -292 3/47-19
BC 1-1/4” 31,8 29-31,8 35 76 203 GBDX 22 559 22 D 11-1/2" -292 3/47-19
BC 1-3/8” 35 31,8-35 38,5 76 203 GBDX 23” 584 29 A 15-1/2" -394 3/47-19
BC 1-1/2” 38 35-38 41,5 76 203 GBDX 24 610 29 B 15-1/2" -394 3/47-19
BC 1-5/8” 41 38 -41 44,5 76 203 GBDX 25“ 635 29 C 15-1/2" -394 3/47-19
BC 1-3/4” 45 41-45 48 76 203 GBDX 26“ 660 29 D 15-1/2" -394 3/47-19
BC 1-7/8” 47,6 45-47,6 50,8 76 203 GBDX 27~ 686 36 A 19-1/2" -495 17-25,4
BC 2” 51 47,6 — 51 54 76 203 GBDX 28“ 711 36 B 19-1/2" -495 17-25,4
BC 2-1/8” 54 51-54 57,2 76 203 GBDX 29“ 737 36 C 19-1/2" -495 17-25,4
BC 2-1/4” 57 54 - 57 60,5 76 203 GBDX 30“ 762 36 D 19-1/2" -495 17-25,4
BC 2-3/8” 60 57 —60 63,5 76 203 GBDX 31” 787 36 E 19-1/2" -495 17-25,4
BC 2-1/2” 64 60 — 64 66,5 76 203 GBDX 32” 813 44 A 24-1/2" -623 |1-1/4"-31,75
BC 2-5/8” 67 64 — 67 69,9 76 203 GBDX 33 838 44 B 24-1/2" -623 |1-1/4"-31,75
BC 2-3/4” 70 67 —-70 73 76 203 GBDX 34 864 44 C 24-1/2" -623 |1-1/4"-31,75
BC 2-7/8” 73 70-73 76,2 76 203 GBDX 35 889 44 D 24-1/2" -623 |1-1/4"-31,75
BC 3” 76 73-76 79,5 76 203 GBDX 36” 914 44 E 24-1/2" -623 |1-1/4"-31,75
GB 3-1/4” 83 76 — 83 85,5 89 343 ZAcliiE'S%(\:NA PRZEKROJ GBDX 19” = 36"
Rodzaj cale mm :
GB 3-1/2” 89 83 -89 92 89 343 GBDX-A 4-1/8” 105
GB 3-3/4” 95 89 - 95 98,5 89 343 GBDX-B 4-5/8” 118
GB 4-1/8” 105 95 - 105 108 102 343 GBDX-C 5-1/4” 133
» GBDX-D 5-3/4” 146
GB 4-5/8 118 105 - 118 120,5 102 343 GBDX-E 6.3/8" 162
GBD 3” 76 73 -76 79,5 127 343 * trzonek oferowany oddzielnie
GBD 3-1/4” 83 76 — 83 85,5 127 343
GBD 3-1/2” 89 83 -89 92 127 343
GBD 3-3/4” 95 89 - 95 98,5 152 343
GBD 4” 101 95 - 101 108 152 343
GBD 4-1/4” 108 101 - 108 114,5 152 343
GBD 4-1/2” 114 108 — 114 120,5 152 343
GBD 5” 127 114 - 127 133,5 152 445
GBD 5-1/2” 140 127 - 140 146 152 445
GBD 6” 152 140 — 152 165 159 445 3-1/4” + 4-5/8”
GBD 6-1/2” 165 152 - 165 178 159 445
GBD 7” 178 165 - 178 190,5 178 445
GBD 7-1/2” 190 178 — 190 202 163 445
GBD 8” 203 190 - 203 216 163 445

8” +18”

Str. 7

A




o

Szczotka Flex-Hone diamentowa

Idealna do wykanczania/wykanczania precyzyjnego, mikrofazowania, promieniowania ostrych krawedzi na twardych materiatach
powyzej 80Hrc, widiach, twardych powtokach anodyzowanych, spiekanych, ceramicznych, stopach uzywanych w przemysle

kosmonautycznym, tytanie, inconelu, stali ulepszonej, formach, itp.

otv?oru otvﬁ)ru @ 170/200mesh O 800mesh @ 2500 mesh
(mm) (cale)
4 157 BC4M170200CD BC4M800CD BC4M2500CD
4.5 ATT BC45M170200CD BC45M800CD BC45M2500CD
4,76 187" BC316170200CD BC316800CD BC3162500CD
5 197 BC5M170200CD BC5M800CD BC5M2500CD
55 217 BC55M170200CD BC55M800CD BC55M2500CD
6 .236” BC6M170200CD BC6M800C BC6M2500CD
6,4 .250” BC64M170200CD BC64M800CD BC64M2500CD
7 276" BC7M170200CD BC7M800CD BC7M2500CD
8 .315” BC8M170200CD BC8M800CD BC8M2500CD
9 .354” BC9M170200CD BC9M800CD BC9M2500CD
9,5 375 BC95M170200CD BC95M800CD BC95M2500CD
10 .394” BC10M170200CD BC10M800CD BC10M2500CD
11 433" BC11M170200CD BC11M800CD BC11M2500CD
12 AT72 BC12M170200CD BC12M800CD BC12M2500CD
12,7 .500” BC12170200CD BC12800CD BC122500CD
14 .552” BC14M170200CD BC14M800CD BC14M2500CD
16 .625” BC58170200CD BC58800CD BC582500CD
18 .709” BC18M170200CD BC18M800CD BC18M2500CD
19 .750” BC34170200CD BC34800CD BC342500CD
20 787 BC20M170200CD BC20M800CD BC20M2500CD
22* .875” BC78170200C BC78800CD BC782500CD
23,8* .938” BC1516170200CD BC1516800CD BC15162500CD
25,4* 1.000” BC100170200CD BC100800CD BC1002500CD
29* 1.125” BC118170200CD BC118800C BC1182500CD
31,8* 1.250” BC114170200CD BC114800CD BC1142500CD
35* 1.375” BC138170200CD BC138800CD BC1382500CD
38* 1.500” BC112170200CD BC112800CD BC1122500CD

*na zamowienie

Krazki (Rotors) Flex-Hone

Istnieje mozliwo$¢ zmniejszenia
Ra z 0.7 do 0.05 um na widii.

Narzedzia Flex-Hone do czes$ci obrotowych nadajg sie idealnie do wykonczenia powierzchni hamulcow,
zapewniajgc natychmiastowg reakcje oraz eliminacje hatasu. To wyjgtkowe narzedzie wykorzystuje opatentowang
technologie Flex-Hone® aby uzyska¢ wykonczenie gtadkie lub o fakturze pociggnie¢ krzyzujacych sie podczas
usuwania zadziorow i ztozonego materiatu wytworzonego w procesie toczenia lub okrawania.

Usuwajgc nieréwnosci z toczonej powierzchni hamulca, narzedzie wytwarza powierzchnie typu ,plateau” o
znacznie wyzszej jakosci powierzchni nosnej przektadajgcej sie na cichsze hamulce.

Flex-Hone do czesci obrotowych moze by¢ rowniez uzywany na kotach zamachowych dla lepszej wydajnosci
tarcia. Wykonczenie produkowane przez narzedzia Flex-Hone to znacznie bardziej staty i powtarzalny efekt

wykonczenia w poroéwnaniu do papieru sciernego lub tarcz.

Korzysci:

¢ Nizsze harmoniczne wibracje eliminujgce hatas hamulca

¢ Wykonczenie NIE kierunkowe
e Idealne do tarcz nowych i regenerowanych

« Scierniwo cyrkon #1525 uziarnienie 60,120,240

¥ i

PO




ZALECANE UZYTKOWANIE:

Drobne ziarno - zalecane do lekkich pojazdéw dostawczych i
motocykli lub gdy czesci obrotowe sg widoczne i majg by¢ wykonczone
na lustro.

Srednia ziarnistos¢ - zalecana do zastosowania w wigkszo$ci
samochoddéw osobowych i lekkich ciezaréwkach.

Grube ziarno - zalecany do két zamachowych i do ciezkich pojazdow
lub gdy czesci obrotowe zostaty za chropowato wytoczone

SPECYFIKACJA PRODUKTU -

RMFH240Z25 |¢ ex HONE DO CZE$CI OBTOTOWYCH 240Z #1525 DROBNE

Flex-Hone do skrawania/mikrofazowania skosow

Ten rodzaj szczotek Flex-Hone zostat specjalnie stworzony tak, aby utworzy¢ witosie do zawieszenia kulek, ktdra bedzie nadawata
sie do obrabiania skoséw po obrébce i/lub fazowaniu wykonanie przy pomocy narzedzi usuwajgcych opitki, takich na przyktad jak
chowane ostrze.

Zastosowanie szczotki Flex-Hone umozliwia przeprowadzenie skrawania, mikrofazowania, promieniowania ostrych krawedzi i
czyszczenia powierzchni, umozliwiajgc uzyskanie jednolitego wykonczenia w miejscu, gdzie wymaga sie catkowitego braku
widkien, np. w przypadku elementow kosmonautycznych.

W standardzie dostepne sg uziarnienia #180 weglik krzemu, a na zyczenie wszystkie Scierniwa i uziarnienia dostepne dla Flex-
Hone tak, aby modc je dopasowa¢ do pozadanej obrébki powierzchniowej i obrobki stopow stosowanych w branzy
kosmonautycznej takich jak tytan, Inconel, Super CVM, stopy stali, itp.

( : r’RZED__,,v'" N { PO
(7] Skos maty Skos sredni Skos duzy ! | 3 /
otworu 0.12-0.38 0.38-0.76 0.76-1.27 \
(mm) (mm) (mm) (mm) !
4 CHA4M18 CHB4M18 CHC4aM18 : L— / y '
4,5 CHA45M18 CHB45M18 CHC45M18 ' { = FAOKRAGLONE
4,75 CHA31618 CHB31618 CHC31618 KRAWEDZIE
5 CHA5M18 CHB5M18 CHC5M18
5,5 CHA55M18 CHB55M18 CHC55M18
6 CHA6M18 CHB6M18 CHC6M18
6,4 CHA64M18 CHB64M18 CHC64M18
BC7M18 CHB7M18 CHC7M18
BC8M18 CHB8M18 CHC8M18
BCOM18 CHBIM18 CHCOM18
9,5 BC95M18 CHB95M18 CHC95M18
10 BC10M18 CHB10M18 CHC10M18
1 BC11M18 CHB11M18 CHC11M18
12 BC12M18 CHB12M18 CHC12M18
12,7 BC1218 CHB1218 CHC1218
14 BC14M18 CHB14M18 CHC14M18
16 BC5818 BC5818 CHC5818
18 BC18M18 BC18M18 CHC18M18
19 BC3418 BC3418 CHC3418
20 BC20M18 BC20M18 CHC20M18
22 BC7818 BC7818 CHC7818




Specjalne szczotki Flex-Hone

Szczotki Flex-Hone produkowane sg w wielu rozmiarach, o réznym uziarnieniu i réznych scierniwach. Jednakze moga
one byc¢ takze dostarczane w specjalnych konfiguracjach, ktdére pozwolg na rozwigzanie licznych probleméw
zwigzanych z wykanczaniem trudnych elementéw, niemozliwym do osiggniecia przy pomocy standardowej gamy.
Spersonalizowang konfiguracje otrzymuje sie zamawiajac: .z

¢ Spersonifikowang srednice i
rzeczywistg
o Dlugos$c¢ czesci Sciernej i trzonka

¢ Powloke zabezpieczajgca trzonek
« Srednice trzonka

e Trzonek powlekany
o Gwintowane ztgcze
¢ Flex-Hone o dwdch lub wiecej srednlcach
o Kombinacje Flex-Hone + szczotka

¢ Flex-Hone stozkowe

¢ Flex-Hone potstozkowe

¢ Skrecony trzonek lub trzonek wystajacy do przodu
e Szczegdlny kolor na trzonku

e Rozmiary kulek sciernych ‘/"ﬂw&/

o Przekroj nitek zawieszajgcych W-‘“‘“‘

¢ Flex-Hone na bebnie PVC ;

o Kulki luzem z wtéknem do montazu na wiasnym
nosniku.

W’?"?ﬁ}?‘;ﬁ

Flex-Hone do broni

Narzedzia te poprawiajg dziatanie broni palnej. Stuzg do wykonczenia i
polerowania komory, cylindréw i lufy strzelb.

Proces obrobki Flex-Hone to niskotemperaturowy i niskocisnieniowy proces
Scierania, ktéry usuwa nierowng powierzchnie i jg ujednolica. Metoda ta
jest stosowana na powierzchni czesci, ktora jest pozbawiona rozdrobnionego,
luznego lub rozmazanego metalu, wzerdw i nie nosi sladéw utleniania.
Szczotka tworzy wykonczenie przy minimalnym usuwanym urobku,
zapewniajgc, ze otwory Twojej broni palnej pozostang w wymaganych
doktadnych wymiarach. Szczotka jest tatwa w uzyciu w dowolnej wiertarce
recznej lub wrzecionie obrotowym.

Narzedzia Flex-Hone sg samocentrujgce i samonastawne w otworze. Za
pomoca Flex-Hone poprawisz dziatanie i przedtuzysz zywotnos¢ swojej
broni palne;j.

. Wewnetrzna - Przekrdj ciany Metalowa powierzchnia broni zawiera wiele
- . powierzchnia cylindra “ . -~ cylindraw mikroskopowych  “szczytéw” i  “wglebien”.
—x B powigkszeniu Pojawianiu sie rdzy sprzyja napiecie resztkowe

wystepujagce na powierzchni. Wykonczenie
uzyskane za pomocg Flex-Hone zmniejsza
R “szczyty” i redukuje napiecie powierzchniowe

A poprzez eliminacje obszaréw narazonych na
: l”\ najwieksze napiecie. Wglebienia wytworzone
i ’\ przez Flex-Hone poprawiajg zdolnos¢

Przed

Sciany cylindra sg postrzepione
powodujac przywieranie mosigdzu
lub jego strzepienie.

Po

Sciany cylindra maja
wykonczenie powierzchni
typu plateaue.

. T

utrzymywania oleju. Wielu konstruktoréw broni
stosuje Flex-Hone na potrzeby wykonczenia
koncowego.




STRZELBY Z LUFA GLADKA
LUFA KOMORA STOZEK
KALIBER | #180SC | #400SC | #800AO | #400SC | #800 AO | #180SC | #400SC | #800 AO
10 00607 08260 00608 08301 00611 / / /
12 00048 05397 00049 06459 00054 02985 08004 02986
16 00050 08261 00051 08302 00055 05611 08264 05612
20 00052 08262 00053 08303 00056 05613 08265 05614
28 11000 08362 11641 09828 03341 16065 12241 12242
.410” 00609 08263 00610 08304 00612 / / /
Dtugos¢ catkowita
Diugos¢ catkowita 865mm 305mm Diugos¢ catkowita 255mm
Trzonek pokryty materiatem Trzonek pokryty Czes¢ $cierna stozkowa
termokurczliwym materiatem Diugos$¢ 40mm
termokurczliwym

Lufy e
Komory FEHe

Stozki W ‘ Wﬁﬁﬁ%

W szybki i prosty sposdb mozecie usung¢ wszelkie uszkodzenia wynikajgce z utleniania sie i korozji, usung¢ zarysowania i
wyszlifowa¢ wszystkie czesci lufy, usungé zgbki powodujace przywieranie plastiku. Flex-Hone tworzy gtadkie wykonczenie
zapobiegajgce szybkiemu nagromadzaniu sie plastiku oraz specjalne mikrowykonczenie o fakturze krzyzujgce;j sie, ktore utatwia
usuwanie tusek z komory i uniemozliwia ich przywieranie. Kulki $cierne zamocowane na filamencie z elastycznego nylonu usuwajg
nagromadzone pozostatosci i pozostawiajg lepszej jakosci powierzchnie zapewniajacg wiekszg doktadnos¢, mniejsze zuzycie i
dtuzsze zycie Twojej strzelbie.

KOMORY KARABINOW

KALIBER #400SC | #800SC KALIBER #400SC | #800SC
556 NATO | 09246 | 09247 30-06 07409 | 08308
.A7CAL/.22Mag | 06380 08305 .308 06498 08041
.223 Remington | 06262 06263 9MM 07584 08309
243 07643 | 08306 .44 Mag 08312 | 03310

338 LAPUA 09435 09436 .44 CAL 06381 08311
.357Mag 08310 03309 .45 Colt 08313 03311
25-06 07647 08307 .50 BMG 07410 07411
6.8MM 09478 | 09479 | |7.62x39MM SAAMI| 08949 | 08950
416 BARRETT | 11142 11143 7.62x51MM NATO | 09259 09260
22 LR 12158 12159 AR15 12256 12257

VR RO

Specjalne wykonczenie komér za pomocg szczotek Flex-Hone umozliwia tatwiejsze wsuwanie i wyrzucanie nabojéw z komory,
bez jakichkolwiek problemow zwigzanych z ich przywieraniem. Ponowne natadowanie jest szybsze i ptynniejsze, a co za tym idzie
nie powoduje zarysowan. Dostepne do wszystkich istniejacych kalibréow.

BEBENEK REWOLWERU BRON AUTOMATYCZNA
KALIBER | #400SC | #800SC #400SC | #800SC
.32 05470 05471 1911 Wydtuzenie sprezyny | 00909 00910
.357Mag/.38 | 00899 00900 1911 Suwak BC18M400( BC18M800
S&W, Beretta, suwak

.41 Mag 00901 00902 BC12400| BC12800

pétautomatyczny

.44 Mag 00903 | 00904
.45 ACP 00905 | 00906
.45 Colt 00907 | 00908

9MM 07584 | 08309

PRZED

Szczotki Flex-Hone moga by¢ uzyte w cylindrze kazdego typu i
wielkosci; ich uzytecznos¢ nie ogranicza sie tylko do luf i komor.
Honowanie szczotkami Flex-Hone zamkéw pistoletow
automatycznych oraz magazynkéw strzelb i karabindw skutkuje
uzyskaniem gtadkiej i wytrzymatej powierzchni.
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MIKRO-SZCZOTKI 81A/B

Miniaturowe szczotki do okrawania, czyszczenia i wykanczania otworéw skrzyzowanych.

Usuwanie zadziorow i tworzenie promienia krawedzi w otworach o matej srednicy to kosztowny problem wykoriczeniowy,
ktory wymaga duzego naktadu pracy recznej. Miniaturowe szczotki do okrawania pozwalajg zautomatyzowaé ten
proces, oszczedzajac czas i pienigdze przy jednoczesnej poprawie jakos¢ i statosci wykonania produktu.

Drut i trzonek ze stali nierdzewnej

[7] o .. [7] .
RODZAJ rzeczywista drutu mugos‘:’ trzonka Dlugos_c
— . e szczotki e— catkowita T « ai
81-A .014” 04 | ,014 rzonekx wystajgcy o
81-A.018" 05 | 018 | 0076 64 o | 025 ow pojedynczym skrecie
81-A .020” 0,5 | ,020 003" A (otwory przelotowe)
81-A .024” 0,6 | ,024 0,38 015
81-A .032” 0,8 | ,032 15,9 0.4
81-A 1.0 mm 1,0 5/8” ,016”
81-A 047" 1.2 | 047 | 005 19
= : . 0,7
81-A .054 1,4 | ,054 a4 o
81-A 1.5 mm 1,5 15,9 s
81-A .063” 1,6 | ,063
81-A 2.0 mm 2,0 0.9
81-A .079” 2,0 | ,079 19 ‘
81-A .094” 2,4 | ,094 2 11
81-A 2.5 mm 25 043"
81-A .109” 2,8 | ,109
81-A 3.0 mm 3,0 1.4
81-A .125” 32 | 125 055" 76,2mm
81-A 3.5 mm 3,5 3
81-A .142” 36 | 142 | i
81-A .156” 40 [ 186 | 9.7 54 18
81-A 4.0 mm 4,0 %
81-A 172" 44 | 172 " ,
81-A 4.5 mm 4,5 2.1 “_’_._)#)J)‘)" ”““,..,"- I"'_,..
81-A .189” 48 | 189 083" s i “
81-A 5.0 mm 5,0 _ / i i
81-A 5.5 mm 5,5 2.8 110" ; = -
81-B 7/32” 5,5 219 38,1 1172 2,5 007"
81-A 6.0 mm 6,0 254 v o) a4
81-B 1/4” 6.4 | 250 38,1 1 2.8 P A
81-A 6.5 mm 6,5 254 v ’ =
81-B 5/16” 79 | 312 32 a5 S—
81-B 3/8” 95 | 375 | 91 38,1 3.6
81-B 7/16” 1,1 | 437 | 172" 140”
81-B 1/2” 12,7 | ,500 [0,13 005" 43 168
e Standard
e Na zamoéwienie
Nylonowe witékna szlifierskie
Srednica Weglik krizemu Tlenek glinu Diament|Krzemian |Dlugosé [Dlugosé| @ ax
Kod Otwor Rzeczywista Uziarnienie Uziarnienie Ziarno Ziarno |Szczotki |Catkow. | trzonka zberot:;:
cale | mm | cale mm 80 | 120 | 180 | 320 | 500 | 80 [ 120 | 180 | 320 | 500 | 600 800 1000 mm mm mm obr./min
81AY032 |,032] 0,8 | ,035 | 0,9 ° ° 15.9 0.40
81AY 1.0 |,039] 1,0 | ,043 | 1,1 ° ° si” 016"
81AY047 |,047| 1,2 | 052 | 1,3 D e | o o ° 19
81AY054 |,054 | 1,4 | ,059 | 1,5 ° o | o ° ° e 0.7
81AY 1.5 |,059| 1,5 | ,065 | 1,7 ° e (159 =e :
81AY063 |,063| 1,6 | ,069 | 1,8 o | o o [ o[ o °
81AY 2.0 [,079] 2,0 [ ,079 | 2,2 ° I ° 953
81AY079 |,079] 2,0 | ,087 | 2,2 o | o e | o | o ° 19 :
81AY094 |,094 | 2,4 | ,103 | 26 o | o e | o | o ° 3 1
81AY 2.5 |,008| 2,5 | ,108 | 2,7 o | o o [ o[ o ° 043"
81AY109 |,109] 2,8 [ ,120 | 3,0 o [ o | o o | o | e | e °
81AY 3.0 |,118] 3,0 | ,130 | 3,3 o [ o | o e [o e e ° 14
81AY125 |,125] 3,2 | ,138 | 3,5 o [ o | o e [o e e ° 055"
81AY 3.5 |,138] 3,5 | ,152 | 3,8 o [ o | o o | o | e | e °
81AY142 |,142] 3,6 | ,156 | 3.9 o [ o | o e [o e e ° 76.2 800
81AY156 | 156 | 4,0 | 172 | 44 e [ e[ KKK D R 18
81AY 4.0 | 157 | 4,0 | ,173 | 4,4 o[ e | o e [e e o D 254 :
81AY172 | 172| 4,4 | 189 | 4.8 e [ o o e [e e e ° 2.1 083
81AY45 [ 17745 | 195 [ 50 | © | @ [ e | e [ e | e [ e | e | e | e o ° 1,8 072
81AY189 |,189| 48 | 208 [ 53 | ¢ | ® [ @ | e [ e | e [ e [ e | e | e | o ° 2,1 083
81AY5.0 [ 19750 [ 217 [ 55 | © | @ [ @ | e [ e | e [ e [ e | e | e | o ° 1,8 072
81AY5.5 |217[ 55 | 238 [ 60 | © | © [ @ | e [ e | e [ e [ e | e | e | o ° 2,8 1107
81AY7/32 | 219] 56 | 241 | 61 | © | @ [ e [ e | @ [ e [ o | o | e o | o ° 38,1 1112 2,5 097
81AY 6.0 |,236] 60 | 260 | 66 | © | © | @ | e [ e | e | o | o | o | e o ° 254 v
81AY1/4 | 250 64 | 275 | 7,0 | ® | © | e [ e [ e [ o | o | o | e | o | e D 38,1 112" 2.8
81AY 6.5 | 256 65 | 281 [ 71 | © | @ [ @ | e [ e | e [ e | e | e | e | o ° 254 v ’
81AY5116 |,312 7,9 [ ,344 [ 87 | @ [ @ [ e [ e | o [0 [ e | o | e[| e 3,2 125
81AY3/8 [375| 95 | 413 (105 | © | @ | @ | e [ e | @ | e | e | e | o | @ 38,1 36
81AY7/16 | 437 |11,1| ,481 | 12,2 o o o o [ [ [ [ [ ° [ 1-1/2” 140"
81AY1/2 [,500[12,7[ 550 [140 | ® [ @ [ e [ e [ e [ e [ e [ e [ e [ o [ 4,3 68
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Dostepne rodzaje wiosia obejmujg stal
nierdzewng, nylon Scierny i diamentowy
nylon scierny. Stal weglowa, mosigdz, nylon
i wiékno naturalne dostepne sg na specjalne
zamowienie. Opcje te zapewniajg optymalne
wykonczenie réznorodnych materiatéw
podstawowych. Szczotki sg dostepne do
otworéw juz od 0,014 (.36 mm).

Stal nierdzewna - Skuteczna w zeliwie i
stali przy usuwania widréw i zadzioréw

Nylon $cierny - Skuteczny w poprawie
wykonczenia powierzchni, zmniejszaniu
zadzioréw i czyszczeniu gwintéw

Diament - Skuteczny w wykanczaniu,
polerowaniu i usuwaniu zadziorow w
ceramice, szkle, stali stopowej i

narzedziowej
Wiékno nylonowe szlifierskie (#uziarnienie / Srednica)
Scierniwo #800 #600 #500 #320 #180 #120 #80
0,25mm 0,3mm 0,5mm 0,6mm 0,9mm 1,0mm 1,0mm
,01” ,012” ,018” ,022” ,035” ,04” ,04”
Tlenek glinu o o o o o o
Weglik krzemu o o o o o
Diament )
Krzemian Drobnoziarnista — Wiékno o $rednicy 0.2mm .008”

SZCZOTKI Z SERII 85

¢ Trzonek skrecany w pojedynczg spirale (otwory przelotowe)

e Skrawanie, czyszczenie, wykanczanie

¢ Nadajg sie do stosowania na szlifierkach

o Standard: krétkie

o Na zamowienie: z pierscieniem(RH) lub uchwytem z drewna(WH)

Drut ze stali nierdzewnej — Mosigdz 80/20 — Nylon 6-12

2 2 2 Dlugos¢ | Diugosé

Stal drutu ze | Mosiadz drut z Nylon Wiékno | Wiosie [%] [%] szczotki | catkowita

Inox 302 |staliinox| 80/20 mosiadzu 6-12 nylon | naturalne | mm cale R s
mm mm mm

85-52-125 [0,05 o0zr| | / I / 32 | 18 N
85-53-125 85-B125 85-N125 85-H125 | 32 | 1/8 )
85-5156 | 0076 | 85-B156 | o076 | 85-N156 | O.13 ["85.H156 | 40 | 532 254 101.6 ..;
85-5187 | .o | 85-B187 | .oov | 85-N187 | 85-H187 | 4,8 | 3/16 |
85-5219 85-B219 85-N219 85-H219 | 56 | 7/32 N
85-5250 85-B250 85-N250 85-H250 | 64 | 1/4 N
85-5281 85-B281 85-N281 | 02 [785H281 | 71 | 0/32 )
85-5312 85-B312 85-N312 | 85-H312 | 7,9 | 5/16 W
855344 | 01 7858344 85-N344 85-H344 | 87 | 1132 | 318 1143 &)
858375 | 85-B375 | 013 | 85N375 | 025 | 85-H375 | 95 | 3/8 1418” w2 b
85-5406 85-B406 | s | 85N406 | 010" | 85-H406 | 10,3 | 13/32 Q
85-5437 85-B437 85-N437 85-H437 | 11,1 | 7/16 N
85-5469 | (13 | 85-B469 85-N469 | 03 [T85H469 | 11,9 | 15/32 b
85-5500 | .05 | 85-B500 85-N500 | 85-H500 | 12,7 | 112 h
85-5562_|0,15 o’ | 85-B562 85-N562 85-H562 | 14,3 | 9/16
85-5625 85-B625 85-N625 | 035 ["85H625 | 159 | 58 127
855687 | 02 [85Bes7 | 0.2 [ g5.Nes7 | 85-H687 | 17,5 | 11/16 | 381
855750 | 85-B750 | 85-N750 85-H750 | 19,1 | 3/4 1z
85-5812 85-B812 85-N812 85-H812 | 20,6 | 13/16
85-5875 85-B875 85-N875 | 043 ["85HB75 | 222 | 7/8 152,4
855937 | (25 | 85-B937 | 025 | 85-N937 | 85-H937 | 23,8 | 15/16 v
85-51000 | 0w [85-81000 | 0100 | 85-N1000 85-H1000 | 254 | 1 508 =
85-51250 85-B1250 85-N1250 / 318 | 1-1/4 | 63p 1651
85-51500 85-B1500 85-N1500 | (56 / 381 | 112 | 2 sz
85-51750 85-B1750 85-N1750 | 0z’ / 445 | 13/4 | 762 | 1778 v
8552000 | (. [85-B2000| o3 | 85N2000 / 508 | 2 ¥ [2032 w
85-52500 | '~ "% [85-B2500 | .oz [ 85-N2500 | (63 / 63,5 | 2-1/2 | 8895wz | 2286 o
85-53000 85-83000 85-N3000 | 0z / 762 | 3 101,6 #_| 254,0 10
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Nylonowe witdkno szlifierskie

Srednica Weglik krzemu Tlenek glinu Diament|Dlugosé| Dlugosé 7]
Kod nominalna rzeczywista Uziarnienie Uziarnienie Uziarnienie |SZczotki| catkowita | trzonka
cale mm mm 80 | 120 | 180 | 320 | 500 80 120 | 180 | 320 | 500 | 600 | 400 | 800 mm mm mm
85AY 125 125 3,2 3,5 [ [ o [ o o [ [ 1,9 073"
85AY 156 ,156 4,0 4.4 [ [ [ d [d [ ] [ ] [J [} 25,4 101,6 25
85AY 187 187 4.7 5,2 ° ) ° ° ) ° ) ° ) ) ° ) ° 1” 4 ,007”
85AY 219 219 5,6 6,1 o o [ [ ° [ ° ° ° ° ° ° ° 2.9
85AY 250 ,250 6,4 7,0 ° ) ° ° ) ° ) ° ) ) ° ) ° 1127
85AY 281 ,281 71 8,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ o [ 3,2 ,125”
85AY 312 312 7,9 8,7 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° ° °
85AY 344 | 344 | 87 9,6 ol e[ e e e[ e e[ e[ e o[ e oo 318 114,3 ?&3
85AY 375 375 9,5 10,5 ° ) ° ° ) ° ) ° ) ) ° ) ° 1-1/4” 4-1/2” ’
85AY 406 ,406 10,3 11,3 o o [ [ ° [ ° ° ° ° ° ° °
85AY 437 437 11,1 12,2 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° ° ° )
85AY 469 ,469 11,9 13,0 ° ) ° ° ) ° ) ° ) ) ° ) ° ,168”
85AY 500 ,500 12,7 14,0 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° ° °
85AY 562 ,562 14,3 15,7 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° 4.8
85AY 625 | 625 | 159 17,5 R R 1 52"7 150”
85AY 687 ,687 17,4 19,2 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° 38,1
85AY 750 ,750 19,1 21,0 o o [ [ ° [ ° ° ° ° ° 172"
85AY 812 812 | 20,6 22,7 o o [ [ ° [ ° ° ° ° ° 5.6
85AY 875 875 | 22,2 24,4 o o [ [ ° [ ° [ ° ° ° 1524 ,220”
85AY 937 937 | 23,8 26,2 [ o [ [ o [ ° [ ° ° ° 6"
85AY 1000 | 1,000 | 254 28,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ 50,8 2
85AY 1250 | 1,250 | 31,8 35,0 [ o [ [d ° ° ° ° ° ° ° 63,5 165,1 6,2
85AY 1500 | 1,500 | 38,1 42.0 ° ) ° ° ° ° ° ° ° ° ° 21/2” 6-1/2” ,245”
85AY 1750 | 1,750 | 44,5 49,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ 76,2 177,87
85AY 2000 | 2,000 | 50,8 56,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ 3" 203,28 7.4
85AY 2500 | 2,500 | 63,5 70,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ 88,93127| 228,69 1292”
85AY 3000 | 3,000 | 76,2 84,0 [ o [ [ o [ o [ o o [ 1016 4| 254 10v
Wiékno nylonowe szlifierskie (#uziarnienie / $rednica) e Standard
Scierniwo #8300 #600 #500 #320 #180 #120 #80 © Nazaméwienie
0,25mm | 0,3mm 0,5mm 0,6mm 0,9mm 1,0mm 1,0mm
.01” .012” .018” .022” .035” .04” .04”
Tlenek glinu o o o o o o

Weglik krzemu o o o o o

Diament o

Krzemian Drobnoziarnista — Wt6kno o srednicy 0.2mm .008”

SZCZOTKI Z SERII 84 - Diugie 4

Trzonek wystajgcy z pojedynczej spirali (otwory wylotowe) "
Skrawanie, czyszczenie, wykanczanie

X s

Drut ze stali nierdzewnej — Mosiadz 80/20 — Nylon 6-12

(7] 7] 9 <z ‘2
Stal drutu ze Mosiadz drutu z Nylon wiékna z Wiosie (%] (%] Dlugotskq Dlibllgos_tc
Inox 302 stali inox 80/20 mosigdzu 6-12 nylonu | naturalne | mm cale szczotxl catkowlta
mm mm mm mm mm
84-S125 0,076 84-B125 0,076 84-N125 0,13 84-H125 3,2 1/8 31,8 1-1ua”
84-S187 003" 84-B187 003" 84-N187 005" 84-H187 438 3/16 38,1 142"
84-5250 84-B250 84-N250 0.2 84-H250 6,4 1/4 2032
84-S312 0.1 84-B312 84-N312 008" 84-H312 7.9 5/16 508
84-S375 004" 84-B375 013 84-N375 | 02500 | 84-H375 9,5 3/8
84-S437 84-B437 005" 84-N437 0.3 84-H437 | 111 7/16
84-S500 0,13 005" 84-B500 84-N500 012> 84-H500 | 127 172
84-5562 0,15 006" 84-B562 84-N562 0.35 84-H562 143 | 916 635 254
84-S625 0.2 84-B625 0.2 84-N625 o1 84-H625 | 159 5/8
84-S750 008" 84-B750 008" 84-N750 84-H750 | 19,0 3/4
84-S875 84-B875 84-N875 043 84-H875 | 222 7/8
84-51000 84-B1000 84-N1000 o7 84-H1000 | 254 1
84-S1125 025 84-B1125 0.95 84-N1125 84-H1125 | 286 | 1-1/8 76.2 304.8
84-S1250 P 84-B1250 P 84-N1250 84-H1250 | 31,8 | 1-1/4 ¥ 127
84-S1375 : 84-B1375 : 84-N1375 84-H1375 | 349 | 1-3/8
84-S1500 84-B1500 84-N1500 0,56 84-H1500 | 381 | 1172
845-1625 84-B1625 84-N1625 022" 84-H1625 | 413 | 158
84-51750 84-B1750 84-N1750 84-H1750 | 445 | 1-3/4 8.9
84-S2000 84-B2000 84-N2000 84-H2000 | 50,8 2
84-S2250 0.3 84-B2250 0.3 84-N2250 84-H2250 | 57,2 | 2-1/4 4572
84-S2500 012" 84-B2500 012" 84-N2500 063 84-H2500 | 635 | 2112 101.6
84-S2750 84-B2750 84-N2750 025" 84-H2750 | 69,9 | 2-3/4 @
84-S3000 84-B3000 84-N3000 84-H3000 | 762 3
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SZCZOTKI Z SERII 83 - Czyszczenie gwintéw

Trzonek wystajagcy z pojedynczej spirali (otwory wylotowe)

Drut ze stali nierdzewnej — Mosigdz — Nylon

7} 7] 7] s z
Stal drutu ze Mosiadz drutu z Nylon witékna z (] (] Dlugoscf Diugos_c
Inox stali inox 80/20 mosigdzu 6-12 nylonu mm cale szc:::k' cairl;onvlvlta
mm mm mm
83-5250 0.4 83-B250 83-N250 02 oo 6,4 1/4
83-5312 004" 83-B312 83-N312 7.9 5/16 1143
83-S375 0.13 83-B375 0413 83-N375 9,5 3/8 38 1
83-5437 005" 83-B437 005" 83-N437 0.25 11,1 7/16 12
83-S500 0.15 83-B500 83-N500 ' 12,7 112
83-5562 006" 83-B562 83-N562 14,3 9/16 127
83-5625 83-B625 83-N625 0,3 012’ 15,9 5/8 445
83-S750 0.2 83-B750 0.2 83-N750 0.35 19,0 3/4 134"
83-S875 008" 83-B875 008" 83-N875 o 22,2 7/8 508
83-51000 83-B1000 83-N1000 0,43 017" 254 1 & 1524
83-51250 83-B1250 83-N1250 31,8 1-1/4 635 &
83-51500 0.25 83-B1500 0.25 83-N1500 0.56 38,1 1172 242
83-51750 ' 83-B1750 ' 83-N1750 ' 44,5 1-3/4 76.2 177.8
83-52000 | 0,3 o1 83-B2000 03 o1 83-N2000 0,71,08" 50,8 2 v "

SERIA 90 AY - Do trudnych zastosowan

Trzonek podwajny, skrecony, podwadjna spirala

Wiékno nylonowe szlifierskie (#uziarnienie/ srednica)

Scierniwo #600 #500 #320 #180 #120 #80
0.3mm/.012” | 0.5mm/.018” | 0.6mm/.022" | 0.9mm/.035” [1.0mm/.04” | 1.0mm/.04”
Tlenek glinu o o o o o
Weglik krzemu o o o o
Nylonowe witdkna szlifierskie
Srednica Scierniwo B
Diugosé | Srednica | Diugos¢
RODZAJ Ootwoér Rzeczywista Weglik krzemu Tlenek glinu szczotki | trzonka | catkowita
mm mm mm
cale mm mm 80 120 | 180 | 320 | 500 | 80 | 120 | 180 | 320 | 500 600
90-AY 750 0,750 | 19,1 21 o ° ° i o (o ® ° ° ° ® 38,1 152,4
90-AY 875 | 0,875 | 22,2 24,5 ° ° ° ° o (o o ° ° ° ° 12 7,1 280 6"
90-AY 1000 | 1,000 | 25,4 28 [ [ [ (] o | o ° (] (] ° [
90-AY 1250 | 1,250 | 31,8 35 4 o o d o[ ® ° ° ° ° 50,8 203,2
90-AY 1500 | 1,500 | 38,1 42 (] [ [ ° o | o ° ° ° ° ° 2 8"
90-AY 1750 | 1,750 | 44,5 49 [ [ [ (] o | o ° (] [ ° [
90-AY 2000 | 2,000 | 50,8 56 L] ° ° ° o | o o o ° ° °
90-AY 2250 | 2,250 | 57,2 63 e | e | o | o o 0| e | e[| o 6@ 76.2 n9
90-AY 2500 | 2,500 | 63,5 70 ° ° ° ° o | o ° ° ° ° ° 3 254
90-AY 2750 | 2,750 | 69,9 77 ° ° ° ° o | o o ° ° ° ° 10"
90-AY 3000 | 3,000 | 76,2 84 ° ° ° ° o | o o ° ° ° ° 1016
90-AY 3500 | 3,500 | 88,9 98 ° ° ° ° o | o o ° ° ° ° 4"
o Standard @ Na zamdéwienie
Przytgczka gwintowana 8-32
Drut ze Dryt z Wiékno z nylonu (%] 7]
stali mosigdzu 6-12 mm cale
Inox 80/20
92-§312 92-B312 92-N312 7,9 5/16
92-S344 92-B344 92-N344 8,7 11/32
92-8375 92-B375 92-N375 9,5 3/8
92-5437 92-B437 92-N437 11,1 7/16
92-S500 92-B500 92-N500 12,7 1/2
92-8562 92-B562 92-N562 14,3 9/16
92-S594 92-B594 92-N594 15,0 19/32
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SZCZOTKI WYKANCZAJACE DLA MOTORYZACJI
Z PROSTOKATNYM WELOSIEM — NYLON SCIERNY

Model $ 6
Kod @ otworu | @ 52620tk | szcz0tki cgilllig(\:vsifa
Weglik krzemu 120 | Weglik krzemu 320 cale cale
14691 14650 1.2507-1.750” 2’ 2’ 10”
14692 14693 1.7507-2.250” 2,5” 2’ 10”
14694 14695 2.2507-2.750” 3’ 3’ 10”
14696 14697 2.5007-3.000” 3,5” 4 147
14539 14698 3.000"-3.500” 4 4 147
14537 14699 3.5007-4.000” 4,5” 4 147
14535 14700 4.0007-4.500” 5” 5” 147
14701 14702 4.500"-5.000” 55" 5” 147

SZCZOTKI SPECJALNE DO SILNIKOW DIESLA

Specjalne szczotki do silnikdw wysokopreznych uzywane sg do usuwania rdzy, osadow sadzy i brudu; przeznaczone sg do
wydajnego, dokfadnego czyszczenia.

Nasze niestandardowe szczotki sg przeznaczone do witryskiwaczy, czyszczenia miedzi, czyszczenia gniazd, kielichow
wtryskiwaczy i otworow ttokow. Powierzchnie sg oczyszczane i polerowane, aby zapewni¢ doskonate osadzenie i uszczelnienie.
Specjalne szczotki do silnikow wysokopreznych firmy BRM sg cennym narzedziem oszczedzajgcym prace firmy zajmujgcej sie
przebudowg i mechanikg diesli.

SZCZOTKI DO KANALKOW Szczotki do wtryskéw

w Y WIELKOSE \ SREDNICA \ ROZMIAR\ DLUGOSE
= DRUTU \ OGOLNA \ SZCZOTKI \ CAtKOWITA

W“““‘- NH1 005" SS '1175"2985,n‘m 1.500" ‘14 500"35830mm

V861 V861 :
iy ——— D 1o o 2125 10500 s

L1 1.006" SS  D.050" s2,07em  3.625"  112.000" 204,80mm

! JC1
oo ] T L

L1 Drut ze stali nierdzewnej z plastikowg rgczka do uzytkowania podczas zmiany wtryskiwacza w
ciezaréwce. Usuwa rdze, osad sadzy i brud.

#’W Szczotki do czyszczenia miedzi
. NH2 WIELKOSC \ SREDNICA \ ROZMIAR DLUGOSC
W _ _ _ DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CALKOWITA

i NH2 .006" S5 1.625” spamim _ 4.250" ']_Q_Q_O_C_’_ 254mm

'#WM | = e v _91‘_52______E9_9_6_'1_5__5____]__1_?_5___2&5_%”2'1__?_l?_-“*_"___'19.@9@--%—‘:1@@.-
= ] JC2 .006"SS 1.350"a9m 3:375" {10.000" ssimm

_____ L2 1006"SS  2.250"s5im 6.500"  12.000" s0450mm

Drut ze stali nierdzewnej czysci lub poleruje catg miedz. Mocne czyszczenie.

Szczotki do czyszczenia siedziska
NH3N ¥

_ WIELKOSC \ SREDNICA \ ROZMIAR \ DLUGOSC
s DRUTU OGOLNA \ SZCZOTKI \ CAtKOWITA

L3N
'1 175 2985mm

’o12"c5 i1.500’ 3s,10mm 3.250" '10 000" 254mm

Drut ze stali weglowej do stosowania jako szczotka do gniazd, aby zapewni¢ idealne osadzenie
nowo zainstalowanego wtryskiwacza. Mocne czyszczenie.




Szczotki do kielicha wtryskiwacza i tlokow

WIELKOSC SREDNICA ROZMIAR DLUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CAtKOWITA

PTD1

_____ PTD1 __ 1005"SS_0.975”207m 2.000"_ 10.500" 26570mm
e T PTD2 005" SS 10312 7ompn _1.000" 16.500" 165 10mm.
PTB1 G PTB1 _ {005"SS 0.375"9swmn 1.250" i6.500" 16510mm_

Wyczysci¢ ustalacze kielichéw wtryskiwacza drutem ze stali nierdzewnej .005. Szczotki do miseczek wtryskiwaczy sa zwezane i majg mosiezna

opaske.

SZCZOTKI DETROIT DIESEL
SZCZOTKI DO WTRYSKOW

WIELKOSC SREDNICA ROZMIAR DtUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CALKOWITA o ,)
eul)

DD1149 ioos"ss :1 400"355@51,“2750" ;10.500"266,7%,“

SZCZOTKI DO CZYSZCZENIA MIEDZI

WIELKOSC SREDNICA ROZMIAR DLUGOSC w
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CAtKOWITA y

DD2149 EOOG” 55 1 625" 4.750" 10 000”254mm

41128111m

I
30,48hm 10 DOO 254mm

1 200"

SZCZOTKI DO CZYSZCZENIA SIEDZISK

WIELKOSC SREDNICA ROZMIAR DLUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CALKOWITA
DD3149 .. Q J.@f_?_S_____1__5_7_5__%2_5%111__5_999_"___ 10.000"25amm __
DD353 . L _QJ_Z'_ES_ __41.300" 53024m _ 3.625"  110.000” 254mm _
DD3N 5006" CS :1750 44,45rpm 1.6257 :8500 215,90mm
CATERPILLAR

SZCZOTKI DO GNIAZD WTRYSKOWYCH

WIELKOSC SREDN ICA ROZMIAR DLUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CALKOWITA

-0 900" 2286mm 0.875" -10500 266,70mm

WIELKOSC \ SREDNICA ROZMIAR DLUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CALKOWITA

'O 250 6, 'l'ym[n 0 500" '1 O 500 266,70mm
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DD1(149) ’
: DD1 (53/71/92)

Drut ze stali nierdzewnej z plastikowym uchwytem
moze by¢ uzywany podczas zmiany wtryskow w
ciezaréwce.

DD2(149)

ailk DD2(53/71/92)

Drut ze stali nierdzewnej czysci i poleruje cata
miedz. Najlepiej uzywac na warsztacie
narzedziowym. Odetnij zasilanie.

DD3(149) <EASE ¥ DD3N

DD3(53/71/92)

Drut ze stali weglowej do stosowania jako szczotka
do siedzisk zapewni idealne osadzenie nowo
zainstalowanych elementdw. Odetnij zasilanie.

u!“” o

Do czyszczenia dysz z wtryskiem bezposrednim, do
czyszczenia komor wstepnego spalania z 1693, 333,
342, 345, 348, 353

o
), gt
E’ e

i
223
5



HARVESTER WIELKOSC'\ SREDNICA |\ ROZMIAR DEUGOSC
DRUTU OGOLNA SZCZOTKI CAtKOWITA
ﬁ‘” - ' - DO5" 55 i0 00" % YOninm 2 IS0 i'| 0.500" 266, 70m:rn FB5

WIELKOSC ROZMIAR DEUGOSC
DRUTU CAtKOWITA
" 612 Nylon 3125 oujn 200" 110.000" i CSN219
y M 612 Nylon 12187 sssmm  2.000" | 10.000” ssamei  CSN312
DO PROWADNIC ZAWOROW ” »
WIELKOSC § SREDNICA ROZMIAR DEUGOSC KOD
DRUTU SZCZOTKI SZCZOTKI CALKOWITA

.008" CS '03125"7944’m 2.500" 59500"24130mmi VGC312

DO KANAEKOW OLEJOWYCH

SZCZOTKI BARDZO DtUGIE

Do czyszczenia przeptywow oleju i ogolnie wszelkich kanalikow

Srednica | Dlugos$é | Dlugosé ,‘
Kod szczotki | catkowita Opis Drut f
cale | mm T T \
1 Mata, sztywna szczotka do kanalikow :
1a 1/4 6,4 5(2),:8 21§4 Jak #1, ale z cienszego drutu i z \:‘
elastycznym trzonkiem
2 Sztywna szczotka do kanalikow watu silnika ¥
5/16 79 635 i prowadr_nc' zaworow _
22 ’ 2427 305 Jak #2, ale z cienszego _drutu iz [}
elastycznym trzonkiem
3 38 | 95 Jak #2 £
4 Kanaliki v
5 5/8 159 864 34~ Jak #4, ale bardzo dtuga ~
6 305 12» Kanaliki drazka popychacza g \5
7 34 | 19 76,2 864 34" . o pt . K
3 1016 a0 Gtéwne kanaliki olejowe % N \_\
9 1-1/8 | 28,6 356 14~ Kanaliki drazka popychacza z .
38 3/8 9,5 864 34~ Kanaliki olejowe
41 305 12 Prowadnice zaworéw
42 112 127 63,5 864 34~ Gtéwne kanaliki olejowe
44 ’ 241727 Jak #41 ale z cienszego drutu i z
elastycznym trzonkiem I
46 1-1/4 | 31,8 101,6 4 305 Wtyczki stozkowe
47 11/32 | 8,8 127
48 [ 13/32 | 10,3 635 Prowadnice zaworéw
49 7/16 | 11,1
6-C 305 12~ Kanaliki drgzka popychacza
7-C | 34 | 19 76,2 864 34 . o
8-C 1016 a0 Gtoéwne kanaliki olejowe
11-C 1/4 6,4 50,8 2~ 254 10~ Jak #1
;3:2 53{/186 ;2 ??,25 305 12 Kanaliki olejowe cams i prowadnic zaworéw
15 5/8 15.9 Kanaliki dra.zlfa pgpychacza B
16 76,2 762 30 Kanaliki olejowe I
18 1-1/8 | 28,6 3" 356 14~ Kanaliki drgzka popychacza 2]
38-C 3/8 9,5 864 34~ Kanaliki olejowe
44-C 12 127 63,5 305 12 Prowadnice zaworéw
45 ! 2-1/2" 864 34~ Gtéwne kanaliki olejowe
46-C | 1-1/4 | 31,8 101,6 4 Wityczki stozkowe
47-C | 11/32 | 8,8 63 305 12+
48-C | 13/32 | 10,3 21 ;2? Prowadnice zaworow Y ;:;:‘:;_"_‘_‘_,,_;
49-C | 7/16 | 111
ZESTAW 1E: ZESTAW VGNK: ZESTAW OIL LINE:  ZESTAW OIL GALLERY:
1,1a, 2 2a............... 3szt dla kazdego rodzaju 1, 2, 3, 44N, 47N, 48N, T 1szt 5,7, 8 38 42....... 1szt dla
S 6szt 49N........1szt dla kazdego rodzaju  2......................... 2szt kazdego rodzaju
4,5,6,7, 809, 38 41, 42, 46, 10a(5™- KIT VGCK: S 6szt
127mm).. 1szt dla kazdego rodzaju 11C, 13C, 14C, 44C, 47C, 48C,
Razem: 29 szczotek 49C....1szt dla kazdego rodzaju
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SERIA “BUTTERFLY” - Czyszczenie gwintéw

Dziatanie ,,miekkie*

Drut ze stali nierdzewnej — Mosigdzu — Nylonu

BR-12H: adapter do szczotek z nézka 1/8”- 3.2mm
BR-8H: adapter do szczotek z nézkg 3/32”- 2.4mm

@ drutu ze . @ drutu z @ wibékna z Dlugosé
Stal Inox stali Inox poslads mosiadzu Ll nylonu g mm dJ cale szczotki @ trzonka
80/20 6-12 mm
mm mm mm mm
BS 250 BB 250 0,076 003~ BN 250 6,4 1/4
BS 312 BB 312 0.076 7.9 5/16
BS 375 BB 375 0.13 BN 375 95 3/8 14.3 24
BS 437 BB 437 11,1 716
BS 500 BB 500 BN 500 12,7 1/2
0,13 0,25
BS 562 ,005” ,010” 14,3 9/16
BS 625 013 15,9 5/8
BS 750 005" BN 750 19,0 3/4 15.9 32
BS 875 BB 875 BN 875 22,2 718 58 178"
BS 1000 25,4 1
BS 1250 31,8 1-1/4

SERIA 90

o Cztery druty — podwdjna spirala
e Z lub bez gwintowanego adaptera
¢ Gwintowane przytgczki:

Szczotka od 1/2” do 3/4” - gwint zewnetrzny 1/8”

Szczotka o $rednicy 7/8” i powyzej = gwint zewnetrzny 1/4"
o Dostarczane ze ztgczkg gwintowang, jesli nie podano inaczej

‘s @ drut ze . |@ drut ze Drut z @ drutuz | Widkno 3 wiékien Diugosé¢ | Diugosé
Clanl g)s((;g;al stali Inox Drutl::xstall stali Inox| mosigdzu | mosiadzu | nylonowe | nylonowych mgm c?le szczotki | catkowita
mm mm 80/20 mm 6-12 mm mm mm
90-SS500 0,2 ,008” 90-S500 | 0,2,008” | 90-B500 0,2 008" | 90-N500 12,7 1/2
90-SS625 90-S625 90-B625 90-N625 0.4 15,9 5/8 101,6 177.8
90-SS750 0,25 90-S750 0.25 90-B750 0.25 90-N750 018 19,0 | 34 4 4
90-SS875 90-S875 90-B875 90-N875 22,2 7/8
90-SS1000 90-S1000 90-B1000 90-N1000 0.56 254 1
90-SS1250 90-S1250 90-B1250 90-N1250 022" 31,8 1-1/4
90-SS1500 90-S1500 90-B1500 90-N1500 38,1 1-1/2
90-SS1750 03 90-S1750 03 90-B1750 90-N1750 92{, 445 | 1-3/4
012 012 0,3 ’
90-SS2000 90-S2000 90-B2000 s 90-N2000 50,8 2 1143 1905
90-S52250 90-S2250 90-B2250 90-N2250 572 | 2-1/4 a1z Tz
90-SS2500 90-S2500 90-B2500 90-N2500 08 63,5 | 2-112
90-SS2750 90-S2750 90-B2750 90-N2750 082 69,9 | 2-3/4
90-SS3000 0.35 90-S3000 0.35 90-B3000 90-N3000 76,2 3
90-SS3500 o4 90-S3500 o147 90-B3500 0.46 90-N3500 11 889 | 3-112
90-SS4000 0,4 016" 90-S4000 | 0,4 .01 | 90-B4000 018 90-N4000 045" 101,6 4 127 s | 2032 &
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SZCZOTKI Z SERII 85Sx(x drobne) — 85Sxx (xx drobne)

Szczotki o duzej gestosci wypetnienia z cienkich drucikéw ze stali nierdzewne;j.

Miekkie, ale kompaktowe, idealne do oczyszczenia z resztek pozostatych po obr6BCe termicznej, cynkowaniu lub innych. Polerujg
powierzchnie i gwinty w materiatach z zelaza, stali i zeliwa, skrawajg mocniej niz szczotki ze sciernego nylonu, ale jednoczes$nie
delikatniej niz szczotki stalowe. Wystarczajg na diugo dzigki duzej gestosci drucikow. Pozwalajg osiagng¢ doskonate wyniki w
przypadku lekkiego skrawania lub tam, gdzie wymagane jest srednie wykonczenie powierzchniowe. Na zyczenie istnieje
mozliwos¢ dostarczenia innych srednic i rozmiaréw, przekrojow drutu wypetniajacego (mniej lub bardziej cienkie), innego rodzaju
materiatu uzytego na drut.

Stal fed;:‘at;; Diugos¢ | Dilugosé
Kod Inox 302 inox @ mm | Dcale | szczotki | catkowita
mm mm
cale-mm
08409 85-Sx562 14,3 9/16
11275 85-Sx625 15,9 5/8
11276 85-Sx687 17,5 11/16
08410 85-Sx750 .004” 19,1 3/4 5 : )
08411 85-Sx812 0,1 20,6 13/16 1 ¥ Cllddd
08412 85-Sx875 22,2 7/8 25 4 1016
08413 85-Sx937 23,8 15/16 ! !
08414 85-Sx1000 25,4 1
08163 85-Sx1125 005" 28,6 1-1/8
09917 85-Sx1250 .O 13 31,8 1-1/4
09918 85-Sx1500 ’ 38,1 1-1/2
12443 85Sxx562 14,3 9/16 38 127
12442 85Sxx1000 .003” 25,4 1 51 152
07636 85Sxx1500 0,075 38,1 1-1/2 76 165
03656 85Sxx2000 50,8 2 203

SZCZOTKI Z SERII 85Sb

Charakterystyka zblizona do szczotek 85SX, ale o mniejszej gestosci. Przednia czes¢ zaprojektowana tak, aby dosiegnaé do
samego dna otworu bezwylotowego. Mozliwos¢ dostawy innych srednic i/lub przekrojow drutu wypetniajgcego (mniej lub bardziej
cienki).

@ drutu ze stali (%] s s
Stal B mm | trzonka | Z0800C | D owita
Inox 302 .003 .005 cale-mm
cale-mm | cale-mm
0.076mm | 0.13mm
85-Sb6M 11100 11026 6
85-Sh8M 09867 11027 8
85-Sh10M 11101 11102 10 , ” "
85-Sb13M | 11093 | 10031 13 4 v s sy
85-Sh14M 10032 14 ’ ’ ’
85-Sh16M 11061 16
85-Sh22M 11431 22
SERIA 8 6 — na zamowienie SERIA 88 - na zaméwienie
Uzywane w tzw. ,cleanroom’ach” Szczotki stozkowe

Drut ze stali inox lub wiékno nylonowe
Pedzelek przedni nie powoduje zarysowan u podstawy otworu

SERIA 8 7 — na zamoéwienie

/.//./;///-*'M

",“.«/f/////

SERIA 89 - na zaméwienie

e Cztery druty — pojedyncza spirala
¢ O Srednicy od 1/2”(12.7mm) do 4”(102mm) — z lub bez gwintowanego
adaptera.
¢ Dostepne ze stali nierdzewnej, stali, nylonu, mosigdzu
o Przytgczki gwintowane:
Szczotka $rednicy 1/2” > gwint zewnetrzny 5/167-18
Szczotka $rednicy 3/4” - gwint zewnetrzny 1/8”
Szczotka Srednicy 7/8” i powyzej - gwint zewnetrzny 1/4"
o Dostarczane z przytgczkg gwintowana, jesli nie podano inaczej
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SZCZOTKI DO SLEPYCH OTWOROW

Druty roztozone sg na catej dlugosci korpusu.
Odcigé¢ zuzytg czes¢ i uzywaé nowy odcinek

Kod Srednica Diugos¢ catkowita Druty Korpus
cale mm cale mm
DEB-1 1/4" 6.4 4 101.6 0.30 .012” Inox Rurka mosiezna
DEB-2 3/8” 9.5 6” 152.4 0.43 .017” Inox Rurka mosiezna
DEB-5 | 1/2" 12.7 2-1/2” 63.5 0.50 .02 Stal sprezyna
OKRAGLE
Weglik krzemu Tlenek glinu Diugosé Szerokosé prenfila():)s'é
o o Uziarnienie Uziarnienie drucikéw uzytkowa | J\ " . wa
Kod | szczotki | otwor
mm ™ ell8|2|2|g|R|8/8(8(8 Jmi
o V2N S 2|V 2NS|Q| mm cale mm obr./min
cY1” 254 oo (o (0o 0o |0o|0o |00 0o 3,2 1/8”
CY1-1/4”| 31,8 2135 o (oo (o0 0|00 0|0 0|0 6,4 1/4”
CY1-1/2”| 38,1 o000 0|0 0 0|00 0| 95 3/8”
cY2” 50,8 o o|o|o oo |00 |e|e|e| 127 1/2" 20.000
Cv21/2"| 635 | '27 [e[e[e oo e[e|e[e e e[ 190 | 34 7 '
CY3” 76,2 oo (0o |0o|0o |0 0 0 0|0 0| 254 1”
CY3-1/2”| 88,9 150 |@|e|e|e eeeee]e]e]| 302 1-3/16"
CcY4” 101,6 5/8” o /oo (o0 o |0 |0|e |0 0|6 365 1-7/16”
NY6” 1524 |5082> |0 | e | e [0 |e |0 0|00 |e|e]| 331 1-1/2 127
NY8” 2032 | 826 lele|e|e|e|o|e o|e|e|e| a76 | 178 2"
e Standard - @ Na zaméwienie
OKRAGLE Z TRZONKIEM
Max predkos$¢ obrotowa: 25.000 obrotéw/min
Srednica (7] Weglik krzemu Tlenek glinu Dlugosé
szczotki trzonka uziarnienie uziarnienie drucikow
Kod
olol|lolo|lolelooclo|e
mm | cale mm o NN S 2| NRNSZ| MM cale
BMC 12 AY | 31,8 | 1-1/4” @e|e |0 |0 0 0 0|0 |0 |0 e 32 1/8”
BMC 13 AY | 34,9 | 1-3/8” ®|eo |0 0 0o o 0|0 |0 0 e 48 3/16”
BMC 14 AY | 38,1 | 1-1/2” ® | 0o /0|0 |0 0 0|0 0 0 e 654 1/4”
BMC16AY [445[ 134" | 54 [eelelele[e[e[e[o[ee] 95 3@
BMC 20 AY |508| 2 |0 |0 |0 0| 0|0 |0 0 0 0| 127 1/2"
BMC 25 AY | 63,5| 2-1/2” |0 |0 |0 0 0 0|0 |0 0 e 175 1116
BMC 30 AY | 76,2 3 ® 0|0 |0 0 0 0 0 0 0o e 206 1316
BMF 14 AY |38,1| 1-1/2" o |o |0 0o 0|0 0o 0|0 0o 0| 64 1/4”
BMF 16 AY |44,5| 1-3/4” @ |0 |0 |0 0 0 0|0 |0 0 e 95 3/8”
BMF 20 AY |50,8| 2’ 64 [olefefefele[efolefele[127] 12
BMF 25 AY | 63,5 2-1/2” |0 |0 |0 0 0 0|0 |0 0 e 175 1116
BMF 30 AY [762| & @ |0 |0 0 0 0 0|0 0 0 e 2006 1316
e Standard - ® Na zamoéwienie
PEDZELEK
Max predko$¢ obrotowa: 20.000 obrotéw/min
Srednica 17} Weglik krzemu Tlenek glinu Dtugosé
szczotki trzonka uziarnienie uziarnienie drucikow
Kod
mm | cale | mm |[3|&|8 § § 3|88 § § § mm
BNS 4AY | 12,7 1/2” 64 o|o|o 0o /0o| 0|00 0 e e
BNS 6AY [ 19 | 3/4" | . [e[efelefelefe]o[e]e]e 22.2
BNS 10 AY 25,4 1” oo | o|0o |0 (0|00 0|00
e Standard - ® Na zamoéwienie
KIELICH
Srednica 2 Weglik krzemu Tlenek glinu Diugosé prenfila():)s'é
rzeczywista | trzonka | yzjarnjenie uziarnienie drucikéw | o owa
Kod
mm| cale | mm |8|8[8|F(8|2(8|8(8(8|8| mm obr./min
BNH16AY [445|/1-3/4"| 64 |@e|e e e |e |0 0 o |0 |0 0 12712 10.000
BNH26AY (69,9(2-3/4"| 1/4" |e|e|e|e e 0|0 0|0 0 0| 19 3a 8.000
e Standard - ® Na zaméwienie
. Wioékno nylonowe szlifierskie (#uziarnienie / $rednica)
Scierniwo #600 #500 #320 #180 #120 #80
0,3mm/,012” | 0,5mm/,018” | 0,6mm/,022” | 0,9mm/,035” | 1,0mm/,04” | 1,0mm/,04”
Tlenek glinu o o o o o o
Weglik krzemu o o o o o
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SZCZOTKI CZOtOWE “NAMPOWER” CERAMICZNE

Brush Research Manufacturing z dumg oferuje najwyzszej jakosci
profesjonalne narzedzia do okrawania, zaokraglania krawedzi i
wykanczania powierzchni: szczotki Nampower ™ do powierzchni
ptaskich. Ztozone z elastycznych sciernych witdkien nylonowych
potgczonych ze wzmocniong widknem termoplastyczng baza. Te
Scierne szczotki zawierajg unikalne potagczenie ceramiki i Scierny
weglik krzemu - materiat, ktory zapewnia maksymalng szybkosé
usuwania zadzioréw i zapewnia optymalne wykonczenie
powierzchni w tym samym czasie.

Idealne do stosowania na CNC przy duzej produkcji, na liniach
przemystowych i robotach.

Srednice 50, 60, 80, 100, 125, 150mm

Szczotki sg dostepne w 2 réznych rodzajach:
Dot Style: zastosowanie ogdlne do lekkiego skrawania ostrych krawedzi i wykariczania powierzchniowego podczas krotk/ch
cykli. Szczotki Dot Style sg bardzo elastyczne i umozliwiajg skuteczne skrawanie ostrych krawedzi matych otwordow i wgtebien.

Turbine Style : Idealne do zastosowan na potrzeby Sredniego i mocnego skrawania. Kombinacja wtokien z weglika krzemu i

ceramiki umozliwia szybkie ciecie i mate zuzycie.
DOT STYLE

Kod x Max
Ziarno | $rednica | Diugosé predkosé
DOT TURBINE wlosla | o) otowa
ADD501880 ADT501880 80
ADD5018120 ADT5018120 120 50mm 6.500
ADD5018180 ADT5018180 180 obr/min
ADD5018320 ADT5018320 320
ADD601880 ADT601880 80
ADD6018120 ADT6018120 120 60mm 18mm 5.500
ADD6018180 ADT6018180 180 obr/min
ADD6018320 ADT6018320 320
ADD801880 ADT801880 80 g
ADD8018120 | ADT8018120 | _ 120 gomm 4.000 wHIMOJVN ™
ADD8018180 ADT8018180 180 obr/min
ADD8018320 ADT8018320 320
Kod watka @ trzonka trzonek
ADH16P Z16mm cylindryczny
ADHLWMP J16mm cylindryczny
Inne rodzaje trzonkéw dostarczane na zapytanie/ zamoéwienie
Kod DI x Max
Ziarno | Srednica Ugose | predkosé
DOT TURBINE wlosia | O\ towa
ADD1001880 ADT1001880 80
ADD10018120 ADT10018120 120
ADD10018180 ADT10018180 180 18mm
ADD10018320 ADT10018320 320 2200
ADD1003880 ADT1003880 80 100mm ob.r/min
ADD10038120 ADT10038120 120
ADD10038180 ADT10038180 180 38mm
ADD10038320 ADT10038320 320
ADD1251880 ADT1251880 80
ADD12518120 ADT12518120 120
ADD12518180 ADT12518180 180 18mm
ADD12518320 ADT12518320 320
ADD1253880 ADT1253880 80 125mm 2.000
ADD12538120 ADT12538120 120 obr/min
ADD12538180 ADT12538180 180 38mm
ADD12538320 ADT12538320 320
ADD1501880 ADT1501880 80
ADD15018120 ADT15018120 120 BTy
ADD15018180 ADT15018180 180 18mm .
ADD15018320 ADT15018320 320 150 1.800
ADD1503880 ADT1503880 80 mm T
ADD15038120 | ADT15038120 | 120 obr/min boT TURBINE
ADD15038180 ADT15038180 180 38mm
ADD15038320 ADT15038320 320
Watek Kod @ Trzonek Trzonek
Walek lekki
Odchudzony | ADHLWMSL 25mm Weldon
Stal + Zywica
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Szczotka Nampower do powierzchni ptaskich jest dostepna w wersji o diugosci 18 mm i 38 mm. Wybodr diugosci wiosia
dotyczy elastycznosci w poréwnaniu z agresywnoscig. Dtuzsze wiosie jest mniej agresywne i bardziej elastyczne, natomiast
krétsze wtosie jest mniej elastyczne i bardziej agresywne.

“NAMPOWER” Scierne szczotki do wykarnczania (AEB)

wysokiej jakosci szczotki ceramiczne do automatycznego wykarnczania i okrawania powierzchni

Linia szczotek Nampower firmy Brush Research wyrdznia sie najlepszymi w technologii $cierniwami do wykanczania i
usuwania zadzioréw, zapewniajac niesamowita wydajnos¢ i wyjgtkowg warto$é obrabianych produktéw. Teraz duza
objetos¢ wiosia, pozwala na zwigekszenie produktywnosci i zmniejszenie prac sSlusarskich. Wszystkie te nowe szczotki sg
dostepne od 2" do 1/2" (51-12,7 mm), w konfiguracji szczoteczki o duzej gestosci, ktéra oferuje wigcej punktéw skrawania
dla zwiekszenia wydajnosci. Obrobione aluminium i twarde powtoki anodowane dajg najnowoczesniejszym widknom
Sciernym ceramicznym 3-5- krotnie wiekszg wytrzymatosé podczas testéw niz u konkurenciji.

a%e

M NANPO_

[~ D™ ALUMINIUM WYKANCZANIE | OKRAWANIE
N oo R
STAL NIERDZEWNA PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI
- b mosimoz 1eraz USUWANIE SLADOW OBROBKI
STOPY WYSOKONIKLOWE HOMOGENIZACIA POWIERZCHNI



Szeroka gama dostepnych  ziarnistosci umozliwia  narzedziom  wykonywanie nawet najtrudniejszych zastosowan
zwigzanych z usuwaniem zadziorow i wykanczania powierzchni lub przygotowywania. Od usuwania zadzioréw typu
wyptywka, po osiggniecie jednocyfrowych wykohczen Ra.

Dtugi trzonek pozwala dostac sie do pracy, gdziekolwiek jej potrzebujesz, a narzedzie jest zaprojektowane tak, aby mozna
je byto zatozy¢  bezposrednio do zautomatyzowanego centrum obrébczego, aby natychmiast rozpoczgé prace bez
koniecznosci stosowania specjalnych adapteréw.

4 . Dlugos¢ wiosia Dlugosé Srednica trzonka . Predkos¢
2l SelilfEE ) (B) catkowita (C) (D) AT obrotowa
AEB125880 80
AEB1258120 " » " " 120 3000-6000
AEB1258180 1/2 12.7mm 5/8 16mm 4.88 124mm 3/8 9.5mm 180 obr/min
AEB1258320 320
AEB343480 80
AEB3434120 R R R N 120 3000-6000
AEB3434180 3/4 19mm 3/4 19mm 5 127mm 3/8 9.5mm 180 obr./min
AEB3434320 320
AEB1003480 80
AEB10034120 " R R " 120 3000-6000
AEB10034180 1 25.4mm 3/4 19mm 5 127mm 3/8 9.5mm 180 obr/min
AEB10034320 320
AEB11210080 80
AEB112100120 . N 5-1/4” » 120 3000-6000
AEB112100180 | "V2° 38mm | 17 25.4mm 133.4mm V2" 12.7mm 180 obr./min
AEB112100320 320
AEB20010080 80
AEB200100120 " » 5-1/4” " 120 3000-6000
AEB200100180 | 2 °'mm T 25.4mm 133.4mm 12" 12.7mm 180 obr./min
AEB200100320 320

* Dopuszczalne obroty szczotki zalezne sg od jej ziarna
* Pod wptywem obrotow dopuszczalne rozwarcie szczotki do +2 mm

SZCZOTKI OBROTOWE “NAMPOWER”

Nylon Scierny Weglik Krzemu

Obrotowe szczotki NamPower ™ firmy Brush Research to nylonowe
narzedzia $cierne do szczotkowania maszynowego i recznego,
wykanczania powierzchni i promieniowania krawedzi. Te bezpieczne i
niezawodne szczotki tarczowe majg formowane rdzenie, ktére
zapewniajg wiekszg gestos¢ wilosia, co skutkuje lepszg wydajnoscia
szczotki. Ich unikalna i wywazona konstrukcja daje mozliwo$¢ kontaktu
wiekszej ilosci wtosia z obrabianym detalem. Jako bezpieczniejsza
alternatywa dla szczotek z drutu ma przewage wydajnosci nad
wiokning wykorzystywang w produkcji szczotek sciernych.

Szczotki kompozytowe NamPower ™ uzywa sie przy topatach turbin, stalowych kotach zebatych, czesciach maszyn,
wykonczeniach watéw i wielu innych. Stosowane takze do honowania ostrzy i wykanczania eliptycznego narzedzi HSS i WIDII.
Diamentowe wiosie stuzy do uzyskania promienia krawedzi na wktadkach narzedzi skrawajgcych i do polerowania powierzchni
ptaskich po wierttach i frezowaniu. Wybierajgc kompozytowe szczotki, tak jak w przypadku wszystkich szczotek przemystowych,
wazne jest, aby wzig¢ pod uwage odpowiednig srednice, szerokos¢ czotowg oraz Diugos¢ wiosia. Szerokos¢ czotowa szczotki
musi by¢ na tyle szeroka, aby okrawac szerokg krawedz, ale wystarczajgco waska, aby uzyskaé dostep do wgtebien na detalu,
ktére moga rowniez wymagac¢ wykonczenia. Materiat Scierny, wybrana ziarnistos¢ wptynie na ciecie i wykonczenie. Wybor
ziarna wptywa rowniez na elastycznosc.

Im grubsze ziarno Scierne (nizsza liczba), tym wigksza jest Srednica wtosia, co daje mniej elastyczny, bardziej agresywny
pedzeDtugosé

WYBOR SREDNICY SZCZOTKI:

Standardowe szczotki kompozytowe Nampower majg srednice 6 cali i 8 cali. Diamentowe szczotki kotowe sg dostepne w
Srednicach 4 cale (100 mm), 6 cali (150 mm) i 8 cali (200 mm). Szczotki o wigkszej Srednicy sg mniej agresywne i bardziej
elastyczne, a szczotki krotsze - o0 mniejszej Srednicy sg mniej elastyczne i bardziej agresywne. Rozmiar zadziorow, ksztatt i
zgodnos¢ czesci, wymagania promienia, wymagania dotyczgce korncowego wykohnczenia i maszyny, na ktérej szczotka bedzie
uzywana, to czynniki wptywajgce na wybdr srednicy szczotki.
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Do procesow okrawania maszynowego lub recznego kompozytowe szczotki kotowe Nampower ™ stanowig bezpieczng i trwatg
alternatywe dla szczotek kotowych z drutu lub wtékna Sciernego. Ich konstrukcja i elastyczno$¢ zapewniajg diugotrwato$é

szczotki, mniejszg podatnos¢ na tamaniem sie witosia i doskonatg wydajnosé.

Korzysci:

o Wieksza gestosc wiosia - diuzsza zywotnos¢ szczotki

o  Wieksza zywotnosc¢ - praktycznie niezniszczalny rdzenh szczotki
e Zredukowane czasy obrobki, czyli krotszy czas cyklu
o Wieksza agresywnosc¢ i podatnos$¢ na tamanie sie wiosia
o Wieksza szerokos¢ uzytkowa i stata gestos¢ na catej wigzce.
e Zréwnowazona konstrukcja zmniejszajgca ,zmeczenie” maszyny
e Predkos¢ max obrotow: 3.200 obr./min
Kod Ziarno Wiosie Srednica | Szerokosé Dlugo'sc Otwor
wiosia
CW61280SC 80 .040 — 1mm
CW612022120SC | 120 .022 — 0.56mm
CW612040120SC | 120 .040 — 1mm 1/2”
CW612180SC 180 .035-0.89mm 12.7mm
CW612320SC 320 .022 — 0.56mm
CW612500SC 500 | .018—0.46mm 6 1-1/2"
CW6180SC 80 040—Amm | |o2A4mm 38.1mm
CW61022120SC 120 .022 — 0.56mm
CW61040120SC 120 .040 — 1mm 17
CW61180SC 180 .035 — 0.89mm 25.4mm
CW61320SC 320 .022 — 0.56mm
CW61500SC 500 .018 — 0.46mm 2"
CW81280SC 80 .040 — 1mm 50.8mm
CW812022120SC 120 .022 — 0.56mm
CW812040120SC 120 .040 — 1mm 1/2”
CW812180SC 180 .035 — 0.89mm 12.7mm
CW812320SC 320 .022 — 0.56mm
CW812500SC 500 | .018—0.46mm 8 2.1/2"
CW8180SC 80 040 —Amm | 203:2mm 63.5mm
Cw81022120SC 120 .022 — 0.56mm
CW81040120SC 120 .040 — 1mm 1
CWw81180SC 180 .035-0.89mm 25.4mm
CW81320SC 320 .022 — 0.56mm
CW81500SC 500 .018 — 0.46mm

Nylon Scierny Diamentowy
Stosowane do honowania ostrzy i wykanczania eliptycznego narzedzi z WIDII.
Stosowane w operacjach wykanczania i okrawania stali ulepszonych, superstopéw, szkta, ceramiki.

Kod Ziarno | Srednica | Szerokosé | Diugosé wiosia Otwor
DW100X5X600 oo 5mm 12.5mm 20mm
DW150X10X600 591" 10mm
DW150X15X600 | #600 |  150mm 15mm 19mm 374"
DW200X10X600 7,87" 10mm 30mm 82,5mm
DW200X15X600 200mm 15mm
Adaptery
Kod adaptera do Kod adaptera do @ wewnetrzna @ zewnetrzna
szczotek ,,CW” szczotek ,,DW” cale-mm cale-mm
CWA2-12 DWA314-12 1/2" = 12.7mm
CWA2-58 DWA314-58 5/8” — 15.9mm
CWA2-34 DWA314-34 3/4” — 19mm
CWA2-20MM DWA314-20MM 20mm o
CWA2-78 DWA314-78 718" —22.2mm 50.8mm
CWA2-1 DWA314-1 17— 25.4mm
CWA2-114 DWA314-114 1-1/4” — 31.8mm
CWA2-112 DWA314-112 1-1/2" = 38.1mm
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HEX DRIVE z trzonkiem

Do uzytku w maszynach automatycznych i pétautomatycznych, NC, CNC, urzgdzeniach
automatyzowanych. Ksztalt Hex-Drive, pozwala na obracanie narzedzia w obu kierunkach dla
osiggniecia wykonczenia 360°.

Stosowana do skrawania, zaokraglania krawedzi i ogélnego wykanczania powierzchniowego.

Srednica Drut weglik krzemu Max
zewnetrzna . s
Kod Wat wrzeciona Srednica Dlugosé predkosé
cale | mm Ziarno g obrotowa
mm mm
AHX 2046 Szczotki 2 1,5 ,060” 46
AHX 2060 posiadajg 1,2 ,045° 60
AHX 2080 2 50,8 zintegrowany 1,0 040" 80
AHX 2120 trzonek 0,7 028" 120
AHX 2180 1/4” (6,4mm) 0,9 03 180 10.000
AHX 3046 1,5 ,060” 46 obr./min
AHX 3060 1,2 ,045” 60
AHX 3080 3 76,2 1,0 ,040” 80
AHX 3120 AHXD 0,7 02 120 254
AHX 3180 aii?m 0,9 0 180 1
AHX 4060 18 A;'%D 1,2 05 60
AHX 4080 1,0 ,040” 80
9,5mm =
AHX 4120 4 101,6 38" 0,7 o2 120
AHX 4180 0,9 ,035 180
= 6.000
AV 5080 To e T 0
,0 L0407
AHX 5120 5 127 / 0.7 w25 120
AHX 5180 0,9 ,035 180
Kod Srednica Max srednica Max predkosé¢
WAL sworznia zewnetrzna obrotowa
AHXD250 1/4“ — 6.4mm 4” .
- " 10.000 obr./min
AHXD375 3/8“—9,5mm 5

Szczotki Nampower sg stosowane zaréwno na mokro, jak i na sucho. Predkos¢ obrotowa zalezy od zadziorow i rodzaju
obrabianego materiatu. Przy matej predkosci uzyskuje sie efekt szczotkowania.
Rozpoczynac¢ obrébke ustawiajgc gtebokos¢ 0.8mm.

UZIARNIENIE
ZASTOSOWANIE #46 | #60 | #80 | #120 | #180 ,
Skrawanie . . * 2 Szybka obrébka
Usuwanie rdzy * * * * = Nie ugniatajg _ _
Czyszczenie / usuwanie uszczelek * * * 2 Sledza kontury powierzchni
Obrébka wstepna * * * * * = Nie zmieniajg geometrii detal
Wykarniczanie przed lakierowaniem lub powlekaniem . . . > B_ezpleczne_— druty_sa_erne nie odpadaja
powtokami = Nie powodujg utleniania
Usuwanie resztek kleju, itp. * * * * 2 Nie reagujg z metalami
Czyszczenie form * * = Czysta obroplfa
Wykanczanie * * * * = Dilugotrwato$¢
Poprawa chropowatosci powierzchniowej * *
Czyszczenie spawéw * * *
Czyszczenie witdkna szklanego * *
Plastikowe detale dla przemystu samochodowego * *
WYCIORY NYLONOWE
Nylon 6-12, dostepne w $rednicach do 14” (355mm)
Mycie cylindrow po obrdbce za pomoca Flex-Hone
Kod Srednica
cale mm
03390 2 50,8
03391 212" | 635 SZCZOTKA Z UCHWYTEM
02640 3 76,2 Kod.: SPOKE
10A312 3-1/2” 88,9 Srednica 3" =76mm
10A4 4" 101,6
10A412 4-1/2" 114,3
10A5 & 1270 | CZYSZCZENIE GNIAZD O-R MONOBLOK
10A512 5-1/2” 139,7 Kod: 10-SJD
10A6 6" 1524 | Srednica 5-1/2"-140mm - Nylon extra twardy drut ,079”-2mm
10A612 6-1/2" 165.1 | Dostarczana z narzedziem ze stali do usuwania O-R i
skrobania gniazd. (John Deere). L
Na zyczenie dostepne inne wymiary. T L2002,
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SZCZOTKI OKRAGLE

DRUT ZE STALI NIERDZEWNEJ

mata srednica,

e mozliwosé montazu w paczkach,
e znoszg duze predkosci obrotowe
e skrawanie, fazowanie ostrych krawedzi, czyszczenie i usuwanie rdzy,
przygotowywanie do klejenia, wykanczanie
Srednica szczotki | $rednica Srednica drutu (mm) Max
Kod otworu igelenr
mm cale | cale-mm | 015 [ 02 | 0,25 0,3 | 0,35 | obrotowa
.006” | .008” | .0104” | .0118” | .014” | obr./min
Cc11/2 38,1 1-1/2 | 3/8"-9,5 °
c2 50,8 2 12°-12,7| e ° ° ° °
C2-1/2 63,5 2-1/2 1/2"I - b12,7 ° ° ° °
u
c3 76,2 3 5/8"-15,9 ° ° ° °
20.000
C3-1/2 88,9 312 | 1/2-12,7| o ° ° ° °
127-12,7
c4 101,6 4 lub ° ° ° ° °
5/8"-15,9
o Drut ze stali nierdzewnej
WEOKNA ROSLINNE
S'rednic§ Srednica Szerokosé | Max predkosé
Kod szczotki otworu uzytkowa obrotowa
cale-mm cale-mm obr./min
mm cale
CT2 50,8 2 38
CT 2-1/2 63,5 2-1/2 172
CT3 76,2 3 12,7 95 20.000
CT 3-1/2 88,9 3-1/2 1/2°-12,7
TWA 6 152,4 6 2°-50,8 17/30" 6.000
TWA 8 203,2 8 311482 5 135 5.000
TWA 10 254 10 ’ ' 4.500
WEOKNA NYLONOWE
Sredniclzg Srednica Srednica drutu (mm) Szerokosé | :ﬁi’; s
Kod szczotki otworu 015 | 025 | 04 | 05 | uzytkowa
cale-mm 006” | .010” | .016” | .020” cale-mm obrotO\{va
mm cale : . . . obr./min
CN1 25,4 1 1/4-6,4 ®
CN 1-3/8 34,9 1-3/8 1/4"-6,4 ° 1/4”
CN 1-1/2 38,1 1-1/2 lub 6,4
CN1-3/4 | 445 | 1-3/4 3/8™9,5
CN2 50,8 2 . . . 3/8"-9,5 20.000
CN 2-1/2 63,5 2-1/2 112-12,7
CN3 76,2 3 lub
CN3-12 | 889 | 342 5/8™15.9 112"
[ ] [ ) [ ) [ )
CN 4 101,6 4 12,7
NWA 6 152,4 6 6.000
27-50,8 o ° °
NWA 8 203,2 8 4.800

® Na zaméwienie
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SZCZOTKI OKRAGLE Z TRZONKIEM

Srednica szczotki Sredni Srednica drutu (mm) iy Max
K rednica Sz_erokosc predkosé
od trzonka | 0,15 | 0.2 0.25 0.3 0.35 uzytkowa
mm cale cale-mm | 006" | .008” | .0104” | .0118” | .014” cale-mm obrotowa
obr./min
BMC-12 31,8 1-1/4 (X} (X} 3/16”
BMC-13 34,9 1-3/8 oo | oo 'Y 4,8
BMC-14 38,1 1-1/2 (X (X oo 1/4” - 6,4
BMC-16 445 1-3/4 oo oo X °
BMC-20 50,8 2 oo oo X ° 5/16"
BMC-25 63,5 2112 147 . 7.9 25000
BMC-30 76,2 3 6,4 ° ’
BMF-14 38,1 1-1/2 oo oo X
BMF-16 445 1-3/4 oo oo oo °
BMF-20 50,8 2 (X (X (X ° ° /
BMF-25 63,5 2-1/2 ° ° °
BMF-30 76,2 3 ° ° °
® Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M.
SZCZOTKI W KSZTALCIE PEDZELKA
Srednica szczotki Srednica Srednica drutu (mm) Dilugosé | Max predkosé
Kod trzonka 0.15 0.25 0.35 0.5 drutu obrotowa
I cale cale-mm 006" .0104” .014” .020” cale-mm obr./min
BNS-4 12,7 1/2
BNS-6 19 3/4
BNS-10 25,4 1
BNS-4T 12,7 12
BNS-6T 19 3/4 (X X
BNS-10T 25,4 1
BNS-4C 12,7 112 gj’ oo .o 27£82 20.000
BNS-6C 19 3/4
BNS-10C 25,4 1
BNH-6 19 3/4
BNH-12 28,6 1-1/8
BNH-6T 19 3/4 / /
BNH-12T 28,6 1-1/8

o Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M.
Dostepne takze 7 nylonu 6-12 i mosigdzu

BNS-C

o Drut ze stali nierdzewnej

BNH-C



SZCZOTKI W KSZTALCIE GRZYBKA Z TRZONKIEM

Srednica szczotki Srednica drutu (mm) Max predkosé
Kod 1 2 2 obrotowa
mm | cale | v | ot | ofos | 0w | 030 | obrimin

BNF-10 25,4 1 (X X °
BNF-12 31,8 1-1/4 oo ° ° 20.000
BNF-14 38,1 1-1/2 (X (X} oo
BNF-26 70,0 2-3/4 oo b e
BNF-30 76,2 3 (X oo ° oo 15.000
BNF-40 101,6 4 (X}

o Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M. o Drut ze stali nierdzewnej

SZCZOTKI W KSZTALCIE KIELICHA Z TRZONKIEM

Srednica i ] Srednica drut .
szczotki Srednica rednica drutu (mm) | Max predkosé
Kod trzonka 0.15 0.25 03 obrotowa
cale-mm ’ ’ ’ obr./min
i || & .006” | .0104” | .0118”
BNH-16 44,5 1-3/4 1/4” () ° (X 10.000
BNH-26 69,9 | 2-3/4 64 . 8.000

o Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M. o Drut ze stali nierdzewnej

BNH-16

SZCZOTKI STEROWANE

Do czyszczenia lakieru, zabrudzen, rdzy wokét otworédw na sruby lub wkretéw;
zapewniajg czysty kontakt.

Srec_lnic?a Srednica | Srednica | Dlugo$é | Srednica | Max predko$é
Kod trzpienia szczotki drutu drutu trzonka obrotowa
mm cale cale-mm mm cale-mm | cale-mm obr./min

06721 2,4 3/32
06741 32 1/8 . 0,13 p. 1
06761 4 5/32 1z ,005” 4 v 20.000
06781 4,8 3/16 ’ Inox ’ ’
06801 6,4 1/4
SZCZOTKI ZATAPIANE

Bardzo agresywne dziatanie do szybkiego usuwania zadziorow i jednolitej
obrébki. Powleczenie widkien pozwala uzyska¢ doskonatg agresywnos$¢ przy matym nacisku.

Srednica - ; . Szerokosé Max
Rodzai Kod szczotki Srednica drutu stalowego Otwor e | el e
mm | cale | 92 | 025 | 03 035 | 05 | cae.mm obrotowa
.008” | .0104” | .0118” | .014” | .020” cale-mm obr./min
Pedzelek  |BNS-6E 19 | 34 o | trzonek - 20.000
1/47-6,4
CE-1-1/2 381 [112] e ° 3/8"-9,5 | 7/32’- 5,56
Okragta CE-2 50,8 2 ° ° 1/2"-12,7 | 9/32°-7,14 20.000
CE-3 76,2 3 ° ° 5/8"-15,9 | 5/16’- 7,94
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SZCZOTKI KIELICHOWE

Srednica $ . Max
. rednica drutu (mm $6
Kod szczotki (mm) Ztaczka DLL:’?J::c predkosé
I 0,3 0,35 0,5 0,65 | cale-mm cale-mm obrotowa
mm | ca€ | 0118”| .014” |.020” | .025” obr./min
7
BUC-3 76,2 3 oo 25.4mm 14.000
BUC-4 101,6 4 ° (Xd 1-1/4"
BUC-5 127 5 ° ° 31,8mm 9.000
1-3/8"
BUC-6 152,4 6 oo ° 34.9mm 6.600
7/8"
BUS-3 76,2 3 ° gwint 22.2mm 14.000
BUS-4 101,6 4 oo oo ° 5/8"-11 1-1/4" 9.000
BUS-5 127 5 ° ° 31,8mm 7.000
1-3/8"
BUS-6 152,4 6 oo ° ° 34.9mm 6.600
T
BUSC-3 69,9 | 2-3/4 oo 25.4mm 14.000
1-1/4"
BUDX-4 101,6 4 ° oo 31.8mm 9.000
o Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M. o Drut ze stali nierdzewnej
SZCZOTKI OKRAGLE
Srednica Srednica drut . . ox
S CZOtki rednica drutu mm Otwor Dlugos¢ | Szerokos¢ | Max predkosé
Kod cale-mm drutu uzytkowa obrotowa
mm | cale 0,3 | 0,35 | 0,4 0.5 0.6 | 0.65 | 0.75 cale-mm cale-mm obr./min
.0118”| .014” | .016” | .020” | .023” | .025” | .030”
3/8" - 9.5mm 172" 7/16"
BTS-3 762 3 | e | e° °° 12" -127mm | 127mm | 11.1mm
3/8" - 9.5mm " " 20.000
BTS-4 101,6 4 (X (X () oo 1/2" - 12.7mm 13/16 1/2
. " 20.6mm 12.7mm
gwint 5/8"-11
BTS-6 152,4 6 oo oo oo ° ° 1/2" - 12.7 1-7/16" 5/8"
' 18" 15.9mm|—365mm_| 8.000
BTS7 1778 7 ° ° 5/8" — 15.9mm 5.9mm
1/2"-12.7mm| 1-11/16" 34"
BTS-8 203,2 8 (X (X (X ° e |5/8"-159mm| 42.9mm 6.000
" 19mm
3/4" - 19mm
B-462 152,4 6 ° 8.000
"_ o5 +
B-464 2032 8 1"~ 25.4mm + 2 wpusty 6.000
1-3/4" 1-1/8"
TW-8 2032] 8 | ° ° ° 2" 445mm | 28.6mm 6.000
50.8mm 2-1/4" 1-3/8"
TW-10 254 10 b ® 57.2mm 34.9mm 4.500
3/8" - 9.5mm " "
BTC-4 1016| 4 oo oo 112" - 12.7mm | 1316 358 20.000
. " 20.6mm 9.5mm
gwint 5/8"-11
1-7/16" 7/16"
BTC-6 15241 6 e °° |2'-127mm | _36.5mm | 11.1mm 8.000
BTC-7 177.8 7 N o |9/8"—15.9mm 12 7,000
" 12.7mm
o 1-11/16
1/2" - 12.7mm 42.9mm 9/16"
BTC-8 203,2 8 ° e |5/8"—15.9mm ’ 14.3mm 6.000
3/4" - 19mm ’
7/8"
BSTCM-102 101,6 4 oo 22 2mm 20.000
Gwint 13/16" 3/16"
BSTCM-115 | 114,3 | 4-1/2 ° 5/8-11 20.6mm 4.8mm 12.500
BSTCM-170 | 1746 | 6-7/8 oo 1-1/4 9.000
31.8mm
@ Drut stalowy ewentualnie dostepny tylko z magazynu S.T.M. ® Drut ze stali nierdzewnej

B-464




SZCZOTKI OKRAGLE

& : : & : . .- Max
Srednica szczotki Srednica drutu (mm-cale ..
(<2t Otutr | Dlagost | Szorokost | procioss
013 | 015 | 0,2 | 025 | 03 | 0.35 | 0.5 | cale-mm le- le- obrotowa
mm cale cale-mm cale-mm A
.005” | .006” | .008” |.0104”(.0118”| .014” | .020” obr./min
1/2"
BDM-3 6.2 8 °° i 3/8"-9.5mm | 12.7mm 38"
— 016 . JAP IR A R B 12" - 12.7mm [ 7/8" 9.5mm 6.000
’ 22.2mm
BDM-6 152,4 6 oo | o0 | 0o | oo | oo 2".50.8mm | -1/8 4.500
28.6mm
1/2" - 12.7mm 1-1/16" 1/2"
BDM-6B 152.4 6 ° 58" 159mm| 27mm | 127mm | 6000
BDM-8 203,2 8 (X ° (X ° () 1172 4.500
’ 38.1mm
BDA-6 152,4 6 (X (X ° X X 1-1/8"
’ 28.6mm
1-5/8" 7/8"
BDA-7 177,8 7 . o | e 413mm | 222mm | 4500
BDA-8 203,2 8 oo oo | 00 | oo 1172
: 38.1mm
2" 1-1/8"
BDA-10 254 10 o ° ° ° 50.8mm 28.6mm 3.600
" 3" 1_1/ " .
BDA-12 304,8 12 ° ° ° 2" -50.8mm 76.2mm 31.8mm
1-1/8"
BDH-6 152,4 6 LX) ° ° X X 28.6mm
1-5/8" 1-3/8"
BDH-7 177.8 § ° ° 41.3mm | 34.9mm 4.500
BDH-8 203,2 8 oo . o | oo | o 1172
’ 38.1mm
2-1/8" 1-3/4"
BDH-10 254 10 ° ° ° 54mm 44.5mm 3.600
3 o
BDH-12 3048 12 ° ° ° 76.2mm | 50.8mm 3.000
® Drut stalowy ewentualnie dost¢pny tylko z magazynu S.T.M. ® Drut ze stali nierdzewnej ® Mosiadz

BDA

SERIA MINI-GRINDER
Szczotka elastyczna. Dostepne z gwintem.
Srednica Srednica drutu Dlugodé Max
szczotki mm ugose §é
- (mm) Ztaczka druty predkosé
0,35 0,5 |calemm | o mm obrotowa
mm | cale | 4147 | .020” obr./min
BUSC-3 69,9 2-3/4 ° 1” 254 14.000
BUS-3 69,9 2-3/4 ° 7/8” 22,2 '
BTS-4 101,6 4 LA oo gwint 13/16”
BTC-4 101,6 4 oo oo 5/8"-11 20,6 20.000
BSTCM-102 101,6 4 L] 718 22,2
BSTCM-115 114,3 4-1/2 ° 13/16” 20,6 12.500

@ Drut stalowy ewentualnie dost¢pny tylko z magazynu S.T.M.
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USUWANIE OSADOW

Stalowe kulki z hartowanego kobaltu, przytwierdzone do koncéwki kabli kosmonautycznych ze stali Inox.

DEB-3

3 kable, agresywne dziatanie.

Uzywac¢ przy niskich obrotach. Doskonate do usuwania twardych osadéw z wegla, itp. Pokrywa $rednice do 1-1/2” —
38mm.

DEB-4

5 kabli, dziatanie delikatne.

Uzywac przy predkosci 2.000 obr./min do usuwania rdzy i osadéw w rurach. Pokrywa srednice do 5” - 127mm. Dziata
w przypadku rur gietych.

DEB-3x

usuwania rdzy.

DEB-4x

Na zyczenie dostepne takze z gwintowanym trzonkiem

Jak DEB-4, ale z dtuzszymi drutami dla Srednic do 7” - 177mm

Jak DEB-3, ale druty sa dluzsze, do rur o $rednicy do 4" — 101mm. Stosowa¢ z predkoscig do 2.000 obr./min do

Typ drutu O5x6 | @6x8 | @8x10 | @20x2 @25x2 | @30x2 | @10x7 | ©@15x8
4 N g ' R N R ' ' Ny , fi
Wilosie konskie ’ | 8 4
W oW (L Y e . e ol e )
AFB-H5A | AFB-H6A | AFB-H8A | AFB-H20T | AFB-H25T | | AFB-H10F | AFB-H15F
4 ™ Y4 EBYSRYd R 7 N o
* L AL
Witosie naturalne . i i ~
A AV VA DL L L L. .
AFB-P5A | AFB-P6A | AFB-P8A | AFB-P20T | AFB-P25T | AFB-P30T | AFB-P10F | AFB-P15F
TR AYE YA ST T a1 )
! < ?,/ ‘./ —
Bawelna . o |
\_ AN VAR VAN e s o K \|,x\ J
AFB-F5A | AFB-F6A | AFB-F8A | AFB-F20T | AFB-F25T | AFB-F30T | AFB-F10F | AFB-F15F
S BRI DI AT N
Py '
Mosiadz e
e ,x e j L e o g, 2 E
AFB-C5A | AFB-C6A | AFB- C8A | AFB-C20T | AFB-C25T | AFB-C30T | AFB-C10F | AFB-C15F
Inox ! [ |
|
AFB-S5A | AFB- seA AFB-SBA | AFB-S20T | AFB-S25T | AFB-S30T | AFB- S1OF | AFB-S15F
Nylon scierny AFB-N5A | AFB-N6A | AFB-NS8A | AFB-N20T | AFB-N25T | AFB-N30T | AFB-N10F | AFB-N15F

Trzonek 3mm

TRZONKI GWINTOWANE | PRZEDLUZKI DO FLEX-HONE

Dostepne osobno lub zgodnie ze specyfikacjg z zamowienia, szczotki Flex-Hone mogg by¢ dostarczane z
zamontowanym gwintowanym trzonkiem.

Trzonki gwintowane

Kod T_rzonek Rozmiar Flex-Hone
gwintowany

832A 8-32 8-11mm

18NPT 1/8” 12mm - 3"

14NPT 1/4” 3" - 5-1/2”

38NPT 3/8” 6" - 8

3814R 3/8” -1/4" 6 -8
sprzegniecie
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Przedtuzki

Kod izonek Dlugosé
gwintowany
18x18 18’ 18" — 457mm
18x36 36" - 914mm
14x18 e 18" — 457mm
14x36 36" - 914mm
ADAPTERY
Kod | Otwor szczotki Srednica Ma)s(.z(s:;‘e;t:llzlilca Diug: s¢
trzonka
mm cale mm cale
1300 1-7/8”
AT1 12,7 1/2” 2-1/2"
UA1 6,4mm 101,6 4’ 2-5/16"
UA4 , 1/4” 1-5/8”
UA2 9,5 3/8 ;
UA3 6,4 1/4” 50,8 2" 2-1/8
Kod Srednica Otwor na trzonek Do stosowania ze
mm cale szczotka
AL 1/2 12,7 1/2
AL 5/8 15,9 5/8
AL 5/8-1/2 15,9-12,7 5/8 -1/2 v os
AL 3/4 50,8mm 19 3/4 gg% g,,:g,,
AL 7/8 27 22,2 7/8 BDH 6”-8”
AL 1 25,4 1
AL 1-1/4 31,8 1-1/4
AL 1-1/2 38,1 1-1/2
AL12A 12,7 1/2
S PV e -7
AL34A o 19 3/4 TWA 67, TW 810",
AL58A 15,9 5/8 NWA 6”-8”, NY 6”
AL78A 22,2 7/8

Do stosowania ze szczotkami z wiékna naturalnego i nylonu $ciernego

Srednica Srednica Max srednica
Kod zewnetrzna trzonka trzonka na
mm cale Standard zyczenie
MA3 82,6 3-1/4 5/8” — 15,9mm 2’ —50,8mm

Redukcje z plastiku do szczotek okraglych

MA

Srednica - .
Kod zewnetrzna Srednica trzonka
mm cale mm cale
SA-1214 6,4 1/4
SA-1238 12,7 12 9.5 38 -
SA-5812 15,9 5/8 12,7 1/2
Adaptery gwintowane
Kod it Gwint wewnetrzny
zewnetrzny
TNA-3824 3/8"-24
TNA-10125 5/8"-11 M10x1,25
TNA-10150 M10x1,5

Adaptery do mikroszczotek 81

Max. srednica Max.
Kod Rodzaj trzonka srednica
szczotki szczotki
PV-460 Podwadjny .109” — 2,8mm 7/32" — 5,6mm
PV-467 Pojedynczy, 125" — 3,2mm 5/16” — 7,9mm
obrotowy
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SERIA MINI

Srednica ;
Kod Drut Srednica
cale mm otworu
82A [s2A-40134 3/4 19 Wiosie éredni
32A401-1 osie $rednie .
1 25,4
82A-402-1 3,2mm
Wiosie twarde
82A-402-114 1-1/4 31,8
Srednica Srednica
Kod Drut trzpienia
cale mm cale mm
82B-403 9/16 14,3 ,005”-0,13 stal ondulowana 332 04
82B-404 1/2 12,7 ,003°-0,08 stal ondulowana ’
82B-405 5/8 15,9 ,003°-0,08 stal ondulowana
82B 82B-407-18 9/16 14,3 Wiosie twarde 18 3.2
82B-407-332 1/2 12,7 Wiosie twarde 3/32 2,4
82B-408 ,0057-0,13 stal ondulowana
82B-409 5/8 15,9 ,005”-0,13 mosigdz ondulowany |
82B-410 ,005”-0,13 stal nierdzewna ondulowana 18 3.2
82B-411 1 25,4 Wiosie twarde
Srednica Srednica Srednica
Kod drutu Drut trzonka Grubosé
cale mm mm cale mm
82C-408 3/4 19 1/8 3,2
82C-411 ,003” -0,08 3/32 2,4
82C-412 Stal 1/8 3,2
82C-413 ! 254 3/32 2,4
82014 ,005” -0,13 .
82¢C - 1/8 3,2
82C-415 ,003” -0,08 3/32 2,4
3/4 19
82C-416 ,005”-0,13 . 1/8 3,2 pojedyncza
Mosigdz
82C-417 ’ 954 ,003” -0,08 3/32 2,4
82C-419 ' ,005”-0,13 1/8 3,2
82C-420 a4 19 / ) 3/32 2,4
82C-421 / Wiosie 118 32
twarde
82C-422 1 254 / 3/32 2,4
82C-427 3/4 19 ,005” -0,13 . stal 1/8 3,2
nierdzewna
. Srednica L,
o Srednica iUt trzonka Diugosé
catkowita
cale mm cale mm
82D-429 ,003”-0,08 stal prosta
82D-430 ,003"-0,08 mosigdz
82D-431 Wiosie twarde 1/8 3,2 1-7/8”
3/16 4,8 - .
82D-432 Wiosie migkkie 47,6mm
82D [s2p-433 ,003"-0,08 stal nierdzewna
82D-434 Wiosie twarde 3/32 2,4
82D-435 Wiosie twarde
82D-436 1/ 6.4 ,005” -0,13 mosigdz 2-1/8”
82D-437 ’ ,005’-0,13 stal ondulowana| 1/8 3,2 54mm
82D-438
,005”-0,13 stal nierdzewna
82D-439 5/16 7,9 2-3/8" 60,3mm




SZCZOTKI DO MYCIA

Raczka z polipropylenu, wiékna syntetyczne, odporne
na wiekszosc¢ rozpuszczalnikow i detergentow.
Przygotowane do pracy z roztworami detergentéw na
bazie ropy naftowej i wody.

Wszystkie elementy metalowe sg nierdzewne lub
wykonane z mosigdzu, dzigki czemu nie sg podatne
na korozje.

Rury zostaly dobrane tak, aby pasowaly do
najpowszechniej stosowanych systemow mycia w
obiegu.

Ksztatt ragczek zmniejsza zmeczenie nadgarstkow i
umozliwia na wywieranie wiekszego nacisku podczas mycia.

Kod Charakterystyka
PW-A Z otworem przeptywowym ptynu i przewodem rurowym
PW-ANT Z otworem przeptywowym ptynu i bez przewodu rurowego
PW-C Bez otworu przeptywowego ptynu
PW-6P Z otworem przeptywowym ptynu i przewodem rurowym
PW-6PNT | Z otworem przeptywowym plynu i bez przewodu rurowego
PW-1P Z otworem przeptywowym ptynu, zaworem i przewodem
rurowym
PW-1PNT Z otworem przeptywowym ptynu i zaworem, bez przewodu
rurowego
PW-4P Z otworem przeptywowym ptynu, zaworem i przewodem
PW-4PNT | Z otworem przeptywowym ptynu i zaworem, bez przewodu
PW-3/4 Raczka 3/4 -9.5mm z aluminium i koricéwka w formie
PWT 28" rura nitrytowa
PWAST Miekka koncoéwka z prostg rgczka

PW-1P

PW-4P z przewodem
rurowvm

PW-4PNT

PW-1PNT



PEDZELKI DO KWASOW

Uchwyt metalowy, wiosie konskie

622-S/H

Kod Szerokosé DL r
caltkowita
#1 9,5mm — 3/8” 6"
#2 12,7mm — 1/2” 152,4mm
PEDZELKI DO MALOWANIA
Kod Opis
4843 Rozmiar 1/4” wtosie z wielbtada, koncéwka ptaska
1091 Rozmiar 1” wiosie z wielblgda
PEDZELKI
Kod Rozmiary Diugosé Szerokosé
601G 1/2"-12,7mm 1-1/2"-38,1mm 1/4"-6,4mm
1"-25,4mm
1-1/2"-38,1mm 1-5/8"-41,3mm | 5/16"-7,9mm
2"-50,8mm
2-1/2"-63,5mm
3"-76,2mm 1-3/4"-44,5mm 3/8"-9,5mm
4"-101,6mm
SZCZOTKI DO ELEKTRONIKI
Kod Opis Wiosie Trzonek Raczka
5130-2 Wykonanie | Wtoékno nylonowe Stal inox Raczka Delrin
90° ,0037-0,08mm 1/8” -3,2mm
SZCZOTKI
Kod Wymiary | Wiosie | Diugos¢ wilosia Raczka
622-S/H sx5 | lastk 2 krétka
Prolen 50,8mm
King-8 8x2” Wiosie | 5 114 _ 57, 2mm 13" -330,2
konskie
SZCZOTKI ROZNE
s » Dlugosé Dlugosé
Kod Rodzaj drutu Ilos’c e calkgwita wlgsia
rzedéw | cale-mm
cale-mm cale-mm
B-40 3x19 1"-25,4 13-3/47-349,2
B-41 Stal 4x19 | 1-1/8"-28,6
B-47 skrobak ’ 14”-355 1-1/8"-28.6
B-740 Stal Inox 3x19 1"-25,4 ’
B-741 4x19 | 1-1/8"-28,6
B-840 Braz 3x19 1"-25,4 13-3/47-349,2
BN-49 Nylon 4x19
BT-49 Wiosie naturalne | 4x18 » »
B-49S Stal Inox druty 4x19 1-1/8"-28,6 14"-355,6 1-25,4
B-46S cienkie ,006"-0,15| 4x16 10”-254
B-398 Mosigdz druty 3x19 / 13-3/47-349,2
B-498 cienkie ,006"-0,15 |12
B-46B ’ ’ 4x16 1-1/8"-28,6
B-44 Stal 4x16 » 10-1/4"-260,3
B-344 Braz axip | 171187286
B-210 Mosigdz cienki 4x11 3-1/4"-82,6 9/16™-14,3
B-61 Mosigdz 9x10 | 2-5/8"-66,7 | 8-7/8"-225,4 5/8"-15,9
B-200 Stal / 1-1/4"-31,8 | 5-1/2"-139,7 | 1-1/2"-38,1
SZCZOTECZKI
Kod i rodzaj drutu
Materiat Szerokos¢ Rzedy Inox Nylon Mosiadz
na uchwyt uchwytu .006 .018 .006
0.15mm | 0.45mm 0.15mm
3/8” = 9,5mm 2 93A-S250 | 93A-N250 | 93A-B250
Laminat | 7/16” —11,1mm 3 93A-S375 | 93A-N375 | 93A-B375
1/2” = 12,7mm 4 93A-S500 | 93A-N500 | 93A-B500 m
szr:::;tn a Kod Drut -
93-AP ,006-0,15mm stal Inox
93-APB ,006-0,15mm mosigdz
. 93-APH Konskie wiosie
Plastik
93-APP ,006-0,15mm Brgz Fosforoso
93-APN ,012-0,3mm Nylon
93-AW ,006-0,15mm stal Inox

5130-2

93-A
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