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OGOLNE ZASTOSOWANIE | WYBOR SZCZOTEK

DO POWIERZCHNI
PLASKICH

Brush Research Manufacturing z dumg oferuje najwyiszej jakosci profesjonalne narzedzia
do okrawania, zaokraglania krawedzi i wykanczania powierzchni: szczotki Nampower ™ do
powierzchni ptaskich. Ztozone z elastycznych sciernych wiékien nylonowych potaczonych ze
wzmochiong widknem termoplastyczng baza. Te S$cierne szczotki zawierajg unikalne
potaczenie ceramiki i Scierny weglik krzemu - materiat, ktory zapewnia maksymalng
szybkos¢ usuwania zadzioréw i zapewnia optymalne wykornczenie powierzchni w tym
samym czasie.

Szczotki sg dostepne w 2 réznych rodzajach: typ Dot do ogdlnego okrawania i wykanczania
powierzchni oraz szczotki typ Turbine - do zastosowania w przypadku srednich i ciezkich
okrawan.

Te wysokowydajne narzedzia zapewniajg niezawodne, spdjne i optacalne wyniki.
Szczotki Nampower ™ do powierzchni moina tatwo zintegrowac z dzisiejszymi
zautomatyzowanymi maszynami, centrami obrébczymi CNC, liniami przesytowymi i
robotami.
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WYBOR SZCZOTKI

TYP TURBINE

Uzywany do ogdlnego usuwania zadzioréw i wykariczania Idealny do $rednich i ciezkich zastosowar przy okrawaniu.
powierzchni. Styl Dot to ekonomiczny wybér do lekkiego Szczotka typu Turbine ma wypetnienie o wysokiej gestosci.
okrawania. Idealny do krotkich czasow cyklu i dtugiej zywotnosci
Szczotki typu DOT zapewniajg wiekszg elastycznoscé i narzedzia.

umozliwia tatwe wejscie do matych otwordw i przestrzeni.

5 WYBOR DLUGOSCI WLOSIA

Szczotka Nampower do powierzchni ptaskich jest dostepna w wersji o dtugosci

18 mm i 38 mm. Wybor dtugosci wtosia dotyczy elastycznosci w poréwnaniu z
agresywnoscig. Dtuisze wilosie jest mniej agresywne i bardziej elastyczne,
natomiast krotsze wiosie jest mniej elastyczne i bardziej agresywne. Rozmiar
zadziorow, ksztalt obrabianej czesci i wszystkie wymagania dotyczace
zgodnosci, promienia i koncowego wykonczenia sg czynnikami wptywajgcymi
na wybor dtugosci wiosia.
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. Wybdr ziarna jest wysoce zalezny od wykonczenia
WYBOR UZIARNIENIA powierzchni poczatkowej i ilosci materiatu do okrawania.
Ogdlna zasada polega na wybieraniu najgrubszego
mozliwego ziarna, ktére nadal zapewni wymagane koncowe
wykonczenie powierzchni. Narzedzie o drobnym ziarnie
80 ! 50-60 stosowane przy zgrubnych pracach wykanczajacych bedzie
”””””””””””””””””””””””””””””””””””” miato mniejszy efekt na ogélne wykonczenie, jak narzedzie

1204050 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, do zgrubnego szlifowania, po ktérym dopiero powinno sie
o 3040 7777777777777777777777777777 stosowac narzedzia o drobniejszym uziarnieniu.
320 ' 20-30 Zalecane sg grube ziarna do stosowania na ciezszych

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

zadziorach lub na cienkiej powierzchni, gdzie jakos$¢
wykorniczenia nie jest wymagana.

WYBOR SREDNICY SZCZOTKI, POKRYCIE CZESCI

Srednica szczotki powinna by¢ wieksza niz narzedzie tnace uzywane do obrébki czesci.
Jesli wymagana jest mniejsza szczotka z powodu ograniczen mocowania, linia Srodkowa
narzedzia powinna by¢ wyréwnana z docelowa krawedzig z minimalng zaktadka 1 ” (2,5cm).
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KIERUNEK OBROTU SCIEZKI NARZEDZIA

Sciezka narzedzia: szczotka powinna obracac sie z petng predkoscig na poczatku oraz
konczyé cykl poza obrabiana czescia.

Kierunek obrotu: szczotka powinna sie obraca¢ w kierunku odwrotnym do narzedzia
tnacego, ktore stworzyto zadzior.
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W OBECNIE UZYWANYCH MASZYNACH AUTOMATYCZNYCH,
CENTRACH OBROBCZYCH CNC, LINIACH TRANSFEROWYCH |
ROBOTACH




ZALECANE PARAMETRY DZIAtANIA

PREDKOSCI SZCZOTKI

80 ziarno 120 ziarno 180 ziarno 320 ziarno
6500 i 6250 ' 4000 ! 3500 i
""""""""""""" 5500 | 5000 | 4000 | 2750 |
"""""""""""" 4500 | 4250 | 3500 | 2500 |
~ 1850 : 1800 : 1750 i 1700
1600 | 1550 | 1500 | 1450 |
 150mm 1350 {1300 1250 i 1200

Predkosci wymienione w powyzszej tabeli stanowig wskazéwki, ktdre nalezy zastosowac przy ustalaniu optymalnej
predkosci obrotowej. Wiele czynnikdw wptywa na optymalne obroty, w tym srednica szczotki, dtugos¢ przycinania,
srednica wtosia, wzor wypetnienia, gtebokos$é ciecia oraz to, czy szczotka jest uzywana z chtodziwem lub bez.
Maksymalna liczba obrotéw na minute oznaczona na szczotce moze nie by¢ optymalng predkoscig robocza. Zaleca sie
pozostawanie ponizej 2500 SFPM w uzytkowaniu na sucho i 3500 SFPM w uzytkowaniu wraz z chtodziwem. Szczotka o
$rednicy 150 mm pracujgca z predkoscig 1400 obr./min jest znacznie skuteczniejsza niz szczotka pracujgca z
predkoscig 2800 obr./min. Nadmierna predkos¢, szczegodlnie przy dtuzszej dtugosci wtosia, powoduje, ze wtdkno
wygina sie i odbija sie od obrabianego przedmiotu. Wtékna gruboziarniste mogg wirowac szybciej, niz wiékna
drobnoziarniste bez rozszerzania sie. Wypetnienie w stylu Turbine moze obracad sie szybciej, niz w stylu DOT bez
rozszerzania sie. Wtdkna stosowane z ptynem chtodzagcym moga wirowac szybciej, niz uzywane na sucho, bez
przegrzania i rozmazywania. Zazwyczaj wyzsze predkosci wrzeciona poprawiajg wykonczenie, a nizsze predkosci
poprawiajg okrawanie.

GLEBOKOSC
. POSUW
SZCZOTKOWANIA

GLEBOKOSC
RODZAJ SZCZOTKI

SKARAWANIA MATERIAL POSUW
TypDot | 015-.150 Metale nieielazne 80 cale/min.
TypTurbine i 004-.093 Zeliwo 60 cale/min.

Stal miekka i zeliwo sferoidalne 50 cale/min

Gtebokos$¢ skrawania (szczotkowania) nalezy ustawic SRR STt *30 ******** STt
na 10% penetracji dostepnej diugosci wiosia przy §t,a,|9Tg@fzswr!s'ft?ngg,,,,,,,,,IL ,,,,,, ga][g(rnlp ,,,,,
wlosiu o drobniejszej ziarnistoéci (180, 320) i Stopy tytanu i o wysokiej zawartosci ;30 cale/min

--F

penetracje do 5% na grubszych ziarnach (80, 120).

SHEELY G DR W, (578 UEEUET GE) (AR Na posuw ma wptyw wiele czynnikow, w tym wielkos¢

penetracje, niz szczotki stylu Turbine.
jest
wzgledu na zwiekszong gtebokos¢ pracy, wiec witékna

Predkos¢ wrzeciona zwykle zmniejszana ze

ptynnie dopasowujg sie do konturéw czesci.

B 5 5 5 5

zadzioru, materiat obrabianego przedmiotu, kontury
powierzchni i wymagane wykonczenie. Wyprofilowane
powierzchnie sg obrabiane przy nizszych predkosciach i
wiekszej gtebokosci skrawania (szczotkowania), niz
ptaskie powierzchnie. Jako poczatkowe predkosci
posuwu zalecane sg wartosci od 30 do 80 na minute,
ale ostateczny posuw zalezy od zastosowania i musi
zostac opracowany na drodze proby.
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- Okrawanie

- Usuwanie rdzy

- Czyszczenie i usuwanie uszczelek

- Obdrbka zgrubna

- Wykonczenie przed malowaniem i poszyciem

- Usuwanie kleju silikonowego, uszczelek
papierowych i pozostatosci z gumy i plastiku

- Czyszczenie form betonowych

- Wykonczenie punktowe

- Poprawianie wykonczenia powierzchni

- Czyszczenie spoin

- Czyszczenie widkna szklanego

- Plastikowe czesci samochodowe

WYTYCZNE dotyczace uzytkowania ‘

Skro¢ dtugos¢ wiosia

Uzyj szczotki o wiekszej Srednicy

Uzyj grubszego ziarna

Uzyj szczotki o duzym zageszczeniu wtosia
Zwieksz obroty wrzeciona

Zwieksz gtebokos¢ szczotkowania

Zwieksz dtugos¢ witosia
Uzyj szczotki o mniejszej Srednicy
Uzyj drobniejszego ziarna

Uzyj szczotki o Srednim lub matym
zageszczeniu wiosia

Zmniejsz docisk

Zwieksz dtugos¢ wiosia

Uzyj drobnego ziarna

Uzyj szczotki o matym zageszczeniu wtosia
Zwieksz docisk

' o 5 5 5 5 5

Uzyj szczotki z chtodziwem
Uzyj szczotki z dtugim wiosiem
Zwieksz predkosc wrzeciona

Uzyj szczotki z chtodziwem
Zwieksz wielkos¢ ziarna

Uzyj szczotki o mniejszej Srednicy
Zmniejsz predkos¢ wrzeciona

Uzyj szczotki wraz z chfodziwem na detalu
Uzyj szczotki o mniejszej Srednicy
Zmniejsz predkos¢ wrzeciona

Zmniejsz docisk



l SZCZOTKI NAMPOWER

SREDNICA mm KOD # DOT KOD # TURBINE

5omm | 18mm | 80 i 6500 | ADDS01880 i ADTS501880
50mm 5____1_*?!1?[1?___5____1__2_9____ | 6500 i ADD5018120 | ADT5018120
50mm i 18mm 180 ! 6500  ADD5018180 | ADT5018180
50mm | 18mm | 320 | 6500 | ADD5018320 | ADT5018320
60mm | 18mm | 80 ! 5500 | ADD601880 | ADT601880
60mm i 18mm | 120 i 5500 | ADD6018120 | ADT6018120
60mm © 18mm i 180 | 5500 | ADDG018180 : ADT6018180
60mm | 18mm | 320 | 5500 | ADD6018320 | ADT6018320
80mm | 18mm | 80 | 4000 | ADD801880 | ADT801880
80mm i 18mm ! 120 i 4000 | ADD8018120 i ADT8018120
8Omm | 18mm | 180 i 4000 | ADD8018180  : ADT8018180 _
80mm | 18mm | 320 | 4000 | ADD8018320 | ADT8018320

UCHWYT DLA MALYCH SZCZOTEK

SREDNICA TRZONKA TYP UCHWYTU

ADH16P 16mm Standardowy trzonek przelotowy

Szczotki 50 mm, 60 mm i 80 mm sg przeznaczone do pracy z naszymi
trzonkami, ktore zapewniaj przeptyw chtodziwa przez uchwyt.
Precyzyjny 16 mm szlifowany trzonek umozliwia przeptyw chtodziwa
ze Srodka szczotki. Powoduje to lepsze rozprowadzenie chiodziwa,
co pozwala szczotce na prace na wiekszej gtebokosci skrawania
(szczotkowania) i drastycznie zmniejsza wytwarzanie ciepta. Trzonki
te s3 wykonane z jednego kawatka dzieki czemu zapewniaj3a znacznie
lepszg rownowage. Wszystkie trzonki s3 poddawane obrébce By "
cieplnej i maja powtoke PVD majaca na celu poprawe odpornosci na \ ™ NAMPOWEF
korozje i wydtuzong zywotnosé. |
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SZCZOTKI NAMPOWER ‘

100mm i 18mm i 80 i 2200 | ADD1001880 | ADT1001880
100mm | 18mm | 120 : 2200 : ADD10018120 i ADT10018120
100mm © 18mm | 180 | 2,200 : ADD10018180 | ADT10018180 _
100mm | 18mm 320 2200 | ADD10018320 | ADT10018320
100mm : 38mm 80 i 2200 | ADD1003880 | ADT1003880
100mm | 38mm | 120 i 2200 | ADD10038120 : ADT10038120 _
100mm  © 38mm | 180 i 2200 | ADD10038180 : ADT10038180
100mm  38mm | 320 | 2200 | ADD10038320 | ADT10038320
125mm | 18mm | 80 | 2000 | ADD1251880 . ADT1251880
125mm | 18mm i 120 i 2000 | ADD12518120 | ADT12518120
125mm | 18mm 180 ! 2000 | ADD12518180 | ADT12518180
125mm | 18mm | 320 | 2000 | ADD12518320 . ADT12518320 _
125mm | 38mm_ i 80 | 2000 | ADD1253880 | ADT1253880
125mm | 38mm {120 ! 2000 | ADD12538120 ! ADT12538120
125mm | 38mm . 180 | 2000 | ADD12538180 . ADT12538180 _
125mm | 38mm i 320 | 2000 | ADD12538320 | ADT12538320
150mm | 18mm : 80 ! 1800 | ADD1501880 | ADT1501880
150mm | 18mm | 120 | 1,800 | ADD15018120 : ADT15018120 _
150mm | 18mm i 180 i 1,800 i ADD15018180 @ ADT15018180
150mm | 18mm 320 | 1800 : ADD15018320 .| ADT15018320
150mm : 38mm . 80 i 1800 | ADD1503880 | ADT1503880
150mm i 38mm i 120 | 1800 | ADD15038120 | ADT15038120
150mm i 38mm | 180 | 1,800 : ADD15038180 | ADT15038180 _
150mm | 38mm 320 : 1,800 | ADD15038320 | ADT15038320 _
UCHWYTT DLA WIEKSZYCH SZCZOTEK
| ADHLWMP | 25mm ___Standardowy trzonek przelotowy
[ - _ADHLWMSL  © . 25mm | ___Standardowy trzonek przelotowy

zblokowany z boku

Szczotki 100 mm, 125 mm i 150 mm s3 przeznaczone do pracy z naszymi
trzonkami o duzym przeptywie chtodziwa. Dostepny jest trzonek o $rednicy 25
mm standardowy lub blokowany z boku, ktéry umozliwia przeptyw chtodziwa
ze srodka szczotki, co pozwala z kolei na lepsze rozprowadzenie chtodziwa. W
konsekwencji szczotka dziata na wiekszych gtebokosciach skrawania

(szczotkowania) i drastycznie redukuje powstawanie ciepta. Duzy uchwyt
wykonany jest z wiékna weglowego wzmocnionego materiatem
termoplastycznym zwigzany z hartowanym i szlifowanym stalowym trzonkiem,
dzieki czemu trzonek jest bardziej sztywny, dobrze wywazony i lzejszy.

4
YA 2 8 F 5



OGOLNE ZASTOSOWANIE | WYBRANE RODZAJE

NAMPOWER

SZCZOTKI
KOMPOZYTOWE
NAMPOWER

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

Szczotki kompozytowe NamPower ™ uzywa sie przy fopatach
turbin, stalowych kotach zebatych, czes$ciach maszyn, { B
wykonczeniach watdw i wielu innych. Diamentowe wiosie stuzy

do uzyskania promienia krawedzi na wkfadkach narzedzi 7

skrawajgcych i do polerowania powierzchni ptaskich po ==
rawajacych i do polerowania powierzchni plaskich po =

wierttach i frezowaniu. Wybierajgc kompozytowe szczotki, tak . /,/\\\

) ) . Z

jak w przypadku wszystkich szczotek przemystowych, wazne O

jest, aby wzig¢ pod uwage odpowiednig Srednice, szerokos¢

czotowaq oraz dtugos¢ wiosia. Szerokos¢ czotowa szczotki musi =

by¢ na tyle szeroka, aby okrawac szerokg krawedz, ale =

wystarczajgco waska, aby uzyska¢ dostep do wgtebien na

detalu, ktére moga réwniez wymagac wykonczenia. Materiat ] |

90*

Scierny, wybrana ziarnisto$¢ wptynie na ciecie i wykonczenie. .

Wybor ziarna wptywa réwniez na elastycznosé. )

Im grubsze ziarno $cierne (nizsza liczba), tym wieksza jest

$rednica wtosia, co daje mniej elastyczny, bardziej agresywny \“//4, \ \./ / ss\\\v/

pedzel. ! N, X
N\
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SREDNICA
SZCZOTKI

WYBOR SREDNICY SZCZOTKI

Standardowe szczotki kompozytowe Nampower majg srednice 6 cali i 8 cali. Diamentowe
szczotki kotowe s3 dostepne w Srednicach 4 cale (100 mm), 6 cali (150 mm) i 8 cali (200 mm).
Szczotki o wiekszej srednicy s3 mniej agresywne i bardziej elastyczne, a szczotki krétsze - o
mniejszej Srednicy s3 mniej elastyczne i bardziej agresywne. Rozmiar zadziorow, ksztatt i zgodnos¢
czesci, wymagania promienia, wymagania dotyczace koricowego wykonczenia i maszyny, na
ktorej szczotka bedzie uzywana, to czynniki wptywajgce na wybor srednicy szczotki.

OTWOR
UCHWYTU

©

”

—

il

L\

\\

-

SZEROKOSC
CZOtOWA
WLOSIA

DLUGOSE
WLOSIA

KONSTRUKCIJA SZCZOTKI

Kompozytowa konstrukcja szczotki sktada sie z
wtosia wypetnionego scierniwem ustawionym w
rdzeniu, co pozwala na zwiekszenie zageszczenia
wiosia. Ta wyjatkowa, zrownowazona konstrukcja
umozliwia zwigkszenie ilosci punktéw styku wtosia
z powierzchnig, co przektada sie na lepsza
wydajnos¢ szczotki, mniejsza iloscig peknieé wiosia
i bardziej zrownowazonym zuzyciem szczotki.
Kotowe szczotki kompozytowe s3 bezpieczniejszg
alternatywa dla szczotek drucianych oraz sa
wydajniejsze od szczotek sciernych z widkna.




l SZCZOTKI KOLOWE NAMPOWER

-

= .
. SREDNICA\ DtUGOSC OTWOR >
SREDNICA CZOtOWA \ WtOSIA UCHWYTU ZIARNISTOSC

P2 v o :

6" (152mm) .040/80SC | CW61280SC

& (152mm) | V2 -2 | 022/1205C | CW612022120SC_

6” (152mm) | 127 L1 17 P2 i .040/120SC | CW612040120SC

& (152mm) | ¥2* P 1-Y2r i1 035/180SC | CW612180SC

6" (152mm) | V2" C1- T o 1.022/320SC | CW6123205C

& (152mm) | ¥2* P 1-V2r 21 018/500SC | CWE12500SC

& (152mm) {1t 1-Y2" | 2" 1 .040/805C | CW6180SC
6” (152mm) | 1" 1- 17 P2 022/120 SC | CW61022120SC

6 (152mm) | 1" P 1-V2' i 21 040/120SC | CW61040120SC

& (152mm) {11 G 1V 4o | 035/180SC | CW61180SC

& (152mm) | 1" 1-Y2 i 2 .022/320SC | CWE1320SC

& (152mm) |1 . 1-Y2r 0 2 .018/500SC i CW61500SC NS
8"(03mm) : V2 i o2-Y2r %20 : .040/80SC : Cw81280SC
8 @03mm) | V2r 1 2-V2 i 2 .022/120SC  CW812022120SC

8 (03mm) | V2 2-T2r i 040/120 SC | CWB120401205C _
87(203mm) | V2 2-V2 i > 035/180 5C | CWB12180SC

8 (03mm) | V2 2-V2r i 2 1 .022/320SC: CW812320SC
87(203mm) @ V2r i ERN I 018/500SC | CW812500SC <=
8 (203mm) 1" P 2-V2 i 2 i 040/80SC | CW8180SC i
8 (03mm) | 1" P 2-V2r i 2 022/120SC ;| CW81022120SC

8 (203mm) | 1" 2-V2r |2l 040/120 SC | CW81040120SC

8 03mm) | 1" 2-Y2' 1 2 035/1805C | CW81180SC_

8 (203mm) | 1" | 2-Y2 1 2 1 .022/320SC| CW81320SC

8” (203mm) | 1" 2-T2n 0 2 018/500 SC | CW815005C

L6l «06
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SZCZOTKI KOLOWE NAMPOWER ‘

V1)

SZCZOTKI KOLOWE DIAMENTOWE

SREDNICA DLUGOSC OTWOR
SREDNICA CZOLOWA WEOSIA UCHWYTU ZIARNISTOSC KOD

—

% 100mm (3. 94’) 5mm 5 12.5mm | + 20mm : .012/600 5 DW100X5X600

% 150mm (5.917) | 10mm | 19mm | 3% | .012/600 | DW150X10X600
150mm (5.917) | 15mm | 19mm | 3%" @ . 012/600 | DW150X15X600
200mm (7.87") | 10mm | 30mm | 3" | . 012/600 | DW200X10X600
200mm (7877 { 15mm | 30mm | 3% | .012/600 ] DW200X15X600

Do proceséw okrawania maszynowego lub recznego kompozytowe szczotki kotowe
Nampower ™ stanowig bezpieczng i trwatg alternatywe dla szczotek kotowych z
drutu lub wtdkna sciernego. Ich konstrukcja i elastycznosc zapewniajg dtugotrwatosé
szczotki, mniejszg podatnos¢ na tamaniem sie wtosia i doskonatg wydajnosé.

Wieksza gestosc wiosia - dtuzsza zywotnosé szczotki

Krotszy czas cyklu i zwiekszona agresywnosé

Mniejsza podatnosé na tamanie sie wiosia

Praktycznie niezniszczalny rdzen szczotki

Szersza grubos$¢ rdzenia z réwnomiernie roztozonymi wiéknami
Zréwnowazona konstrukcja zmniejszajgca ,,zmeczenie” maszyny




ADAPTERY
L2 ADAPTER SZCZOTKI ADAPTER SzZCZOTKI

172" | CWA2-12 | DWA314-12 | b -«

.................................................................................

20mm | CWA2-20MM DWA314-20MM
78 CwA2-78 | | DWA314-78
1 CWA21 | DWA3141
1-1/4" CWA2-114 DWA314-114

112' 1 cwA2112 | DWA314112

Firma Brush Research produkuje adaptery trzpieniowe w réznych rozmiarach. Adaptery sg
wielokrotnego uzytku i wykonane z litego aluminium i zaprojektowane tak, aby zapewniaty lepsze
trzymanie szczotki, mniejsze wibracje szczotki oraz diuzszg zywotnos¢ narzedzia. Adaptery DWA sg
przeznaczone do kotowych szczotek diamentowych, natomiast adaptery CWA sg przeznaczone do
standardowych szczotek kompozytowych.

l SUGEROWANE PARAMETRY OBStUGI
| Govoscona N mm Y

NASUCHO NA MOKRO SREDNIA

4" /100mm | 3400 | 2400 | 2800
6” / 150mm 1500 2250 1750
8" / 200mm {1250 i 1650 | 1500

* Sugeruje sie pozostanie ponizej 2,500 SFPM podczas obrdbki na sucho i 3,500 SFPM podczas
obrébki na mokro.

SZCZOTKI KOLtOWE SA IDEALNE DO ZAtAMYWANIA

KRAWEDZI NA CZESCIACH METALOWYCH | TWORZENIU
OCZEKIWANYCH PROMIENI NA KRAWEDZIACH.

Y A A 5 5 5 5 5 5 5



GLEBOKOSC SKRAWANIA (SZCZOTKOWANIA)-

.012/600 | 0.050 ! 0.070 I 0.110
" o1smoo { o010 {0250
""""""" 0227320 | {omso om0
"""""" 0227120 . . o01s0 | 0250
""""" 03s/180 : 1 o075 | 0125
"""" os0/80 | i o075 | 0125
""62{6'/156""} """"""""""" ?L"'bib'%_% """""" j"'d.'{'z's' """

*Standardowe ustawienie pozwala na wejscie na gtebokosc 10%
dostepnej dtugosci wiosia przy mniejszej srednicy wiosia i
wejscie na gtebokos¢ 5% przy wiekszej srednicy wtosia.

Po ustaleniu s$rednicy szczotki, wyboru ziarna, predkosci obrotowej i gtebokosci skrawania
(szczotkowania) mozna okresli¢ szybkos¢ posuwu. Ustaw szybkos¢ posuwu na najszybsza, ktora
zapewni pozadany poziom okrawania /promieniowania krawedzi.

Najlepszy stosunek Zywotnosci szczotki do jakosci wykonczenia uzyskuje sie poprzez znalezienie
wiasciwej rownowagi miedzy predkoscia obrotowa szczotki (RPM), gtebokoscia skrawania
(szczotkowania) i predkosciag. Nizsze predkosci i mniejszy nacisk zapewniajg dtuiszg zywotnosc
szczotki, generujg mniej ciepta i wymagajg mniej energii. Tam, gdzie s3 wymagane wyisze
predkosci i mocniejszy nacisk, zaleca sie uzycie bardziej agresywnej szczotki. Ciepto
niekorzystnie wptywa na zywotnos$¢ i wydajnos¢ wtdékien nylonowych. Zaleca sie stosowanie
chtodziwa, gdy jest to mozliwe.

| N ot P d
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