


GRATOWANIE - usuwanie ostrych pozostatosci materiatu, tzw. gratéw, na krawedziach detalu pozostatych po réznego rodzaju
obrébce skrawaniem lub z wyprasek. Celem gratowania jest usuniecie ostrych krawedzi, ktére moga uszkodzi¢ ciato lub w celu
poprawienia estetyki. Krawedzie bez gratéw to warunek prawidtowego naktadania powtok na powierzchnie. Graty lub ostre
krawedzie powodujg odpryskiwanie powtok, stwarzajg problemy zwigzane z pasowaniem oraz sg miejscami narazonymi na
korozje.

Brak gratow w obrabianych detalach jest standardem i bezwzglednym wymogiem dzisiejszych czaséw, gdyz niedostatecznie
gratowane réznego rodzaju profile, rury i blachy sa przyczyna wysokich kosztéw wynikajacych z reklamacji i zaktécen kolejnych
proceséw produkcyjnych.

Jedng z metod gratowania jest szczotkowanie. Gratowanie za pomocg wysoko wydajnych szczotek pozwala na obnizenie kosz-
tow samego gratowania jak i kosztéw dalszej obrébki. Szczotki o wysokiej wydajnosci réznia sie od standardowych szczotek
zastosowaniem w nich drutéw o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie, drutéw o wysokiej jakosci, wyzszymi predkosciami ob-
wodowymi, duzymi $rednicami zewnetrznymi oraz doskonatym wywazeniem. Wysoko wydajne szczotki to narzedzia usuwajace
graty poprzez skrawanie z bardzo duzg predkoscia obwodowa za pomoca ostrych korncéwek drutéw.

Wysoka predkos¢ obwodowa (do 45m/s) jest potrzebna do ustawienia drutéw prostopadle do watu napedowego. Daje
to pewnosc, ze tylko koncowki drutéw beda miaty kontakt z obrabianym detalem a to z kolei gwarantuje najwyzsza skutecznos¢
pracy. Wysoka predkos¢ obwodowa skraca czas wykonania danej czynnosci co bardzo podnosi efektywnosc gratowania. Krotkie
czasy potrzebne do wykonania zadanej pracy szczotkami o wysokiej wydajnosci i szczotkami walcowymi uzyskane sa dzieki
bardzo duzej w nich gestosci drutéw. Wysoko wydajne szczotki firmy Szczotpol to narzedzia warte swej ceny. Bardzo diugi okres
pracy oraz niezmiennie dobre i powtarzalne rezultaty pracy potwierdzajg ich maksymalng efektywnos¢.

Zastosowane materiaty:

Specjalny drut Specjalny drut stalowy Splotka z drutéw Splotka z drutéw ABRALONG612

- stalowy falowany - mosigdzowany kwasoodpornych mosigdzowanych SiC grit 500 - 80
- kwasoodporny 316L - falowany falowana falowana @0,50- 21,20
- 20,20 - 30,50 -©0,30-@0,35

CZESCI SKEADOWE SZCZOTKI

Szczotki firmy Szczotpol dostepne sa ze wszystkimi rozmiarami otworéw. Maty otwor w szczotce jest
przyczyng matej gestosci drutéw. Duzy otwdr wewnetrzny przyczynia sie do zageszczenia drutéw
w szczotce.

Nalezy wybra¢ najwieksza mozliwg do zastosowania $rednice szczotki. Skutkuje to zwykle wieksza
gestosciag drutdéw co poprawia jej skutecznos¢ i efektywnosc¢ kosztowa.

Niezbednym warunkiem do uzyskania oczekiwanego efektu szczotkowania jest prawidtowy docisk.
Nalezy wybra¢ taki docisk aby pracowaty tylko koncéwki drutéw. Zwiekszony docisk nie wptywa
na lepszy efekt szczotkowania, a jedynie skraca trwatos¢ szczotki.

1 - Adapter redukcyjny
2 - Rura montazowa

3 - Ostona montazowa
4 - Segmenty szczotki
5 - Ostona montazowa
6 - Adapter redukcyjny

Dzieki duzej gestosci drutéw w szczotkach skraca sie czas potrzebny do wykonania zadanej pracy.
W wysoko wydajnych szczotkach firmy Szczotpol o Srednicy zew. @ 250mm i szerokosci 60mm przy
3000 obr./min 2 miliony ostrych koncéwek drutéw w ciggu jednej sekundy uderza o obrabiany przed-
miot i usuwa zadziory.
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200 77 30 32 35 B2003.20 B2003.35 B2003.50 B2003.k30 B2003.k50
250 100 60 50,8 48 B2506.20 B2506.35 B2506.50 B2506.k30 B2506.k50
250 100 80 50,8 48 B2508.20 B2508.35 B2508.50 B2508.k30 B2508.k50
250 100 100 50,8 48 B2510.20 B2510.35 B2510.50 B2510.k30 B2510.k50
200 77 30 32 30 B2003.ms35 B2003.sk35 B2003.sms20
250 100 60 50,8 48 B2506.ms35 B2506.sk35 B2506.sms20
250 100 80 50,8 48 B2508.ms35 B2508.sk35 B2508.sms20
250 100 100 50,8 48 B2510.ms35 B2510.sk35 B2510.sms20
200 77 30 32 30 B2003.ab50 B2003.ab60 B2003.ab110 B2003.ab120
250 100 60 50,8 48 B2506.ab50 B2506.ab60 B2506.ab110 B2506.ab120
250 100 80 50,8 48 B2508.ab50 B2508.ab60 B2508.ab110 B2508.ab120
250 100 100 50,8 48 B2510.ab50 B2510.ab60 B2510.ab110 B2510.ab120

* mozliwa redukcja za pomoca odpowiedniego adaptera

SZCZOTKIWALCOWE

250 100 460 48 SB2546.20 SB2546.35 SB2546.50 SB2546.k30 SB2546.k50
250 100 600 48 SB2560.20 SB2560.35 SB2560.50 SB2560.k30 SB2560.k50
300 100 460 73 SB3046.20 SB3046.35 SB3046.50 SB3046.k30 SB3046.k50
300 100 600 73 SB3060.20 SB3060.35 SB3060.50 SB3060.k30 SB3060.k50

* mozliwa redukcja za pomoca odpowiedniego adaptera
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SEGMENT SZCZOTKI - PEDZEL

Element szczotkowej gtowicy do gratowania profili wyciskanych z aluminium lub innych metali niezelaznych.

specjalny drut stalowy drut kwasoodporny

L
[mm] @ 0,20 @ 0,35 @ 0,50 @ 0,20 @ 0,30

122 D12224.20 D12224.35 D12224.50 D12224.k20 D12224.k30

mieszanka
widkno scierne ABRALONG12 SiC i Mo H elleau e

[mm] © 0,60 grit 320 | @ 1,10 grit 120 | @ 1,20 grit 80 | @ 0,20/@ 0,60 | @ 0,20/ 1,20

24 97 122 D12224.ab60 D12224.ab110 D12224.ab120 D12224.m2060 D12224.m20120

SZCZOTKA WALCOWA SKEADANA
Z POJEDYNCZYCH SEGMENTOW TYP SB

I R
25 12 22 80 140

35 12 32 120 250
54 20 50 130 350
80 32 77 150 400
104 50 100 200 400

Szczotki walcowe - montowane sg z pojedynczych segmentow.
Maksymalna predkos¢ obwodowa - 30m/s.
Zakres produkowanego asortymentu - patrz tabela.

Zamawiajac szczotke walcowa prosimy o podanie nastepujacych danych:

srednica szczotki srednica otworu wpust pod klin szerokos$¢ czesci catkowita szerokos¢ widoczna dtugos¢
@ D (mm) @d, (mm) szer. X wys. (mm) roboczej A (mm) szczotki L (mm) wiosia T (mm)

materiat opis pracy jaka ma
wypetnienia wykonac szczotka:

Srednica drutu
W szczotce (mm)
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