SZCZOTKI ROTACYJNE

. ZASADY PRACY, PRZEZNACZENIE, WSKAZANIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA

Szczotkowanie jest jednym z rodzajéw obrébki mechanicznej powierzchni metalowych i niemetalowych. Ze wzgledu na rodzaj
ruchu narzedzia (szczotki) wyrdznia sie szczotkowanie wirujaca szczotka (maszynowe) lub szczotkowanie w ruchu posuwisto-zwrotnym
(zwykle reczne).

Zastosowanie szczotkowania jest bardzo szerokie, poczawszy od prostych prac zwigzanych z oczyszczaniem powierzchni
do wytwarzania szczotkowaniem powierzchni o szczegélnych wiasciwosciach i przeznaczeniu.

Szczotki firmy ,SZCZOTPOL” s stosowane do:
- usuwania zanieczyszczen z powierzchni,
- usuwania pokryc¢ i powtok (galwanicznych, lakierniczych i innych zbednych lub szkodliwych),
- usuwania warstwy wierzchniej pochodzenia rodzimego, tj. adsorpcyjnych, tlenkowych (rdzy) i adhezyjnych,
- wytwarzania powierzchni o odpowiedniej topografii,
- wytwarzania powierzchni i warstwy wierzchniej o okreslonych cechach fizyko-mechanicznych.

Z technologicznego punktu widzenia obrébka szczotkowaniem stosowana jest jako:
- obrébka powierzchni poprzedzajaca proces naktadania powtok ochronnych i powtok o specjalnych wiasnosciach elektro-mechanicznych,
- obrébka poprzedzajaca proces taczenia, np. lutowanie i spajanie w stanie statym na zimno,
- obrobka wykanczajgca powierzchni lub usuwajaca takie niepozadane skutki poprzedniego procesu, jak: zendra, zadziory, zanieczyszczenia
spawalnicze itp.

Konstrukcja szczotek ,SZCZOTPOL” zardwno w czesci chwytowej, jak i w zakresie sposobu mocowania drutéw, rodzaju i ksztattu drutéw
stanowi o szerokich mozliwosciach ich zastosowania tak ze wzgledu na rodzaj materiatu obrabianego przedmiotu, jak réwniez ze wzgledu
na ksztatt powierzchni. Szczotkowanie bowiem mozna stosowac do szerokiej gamy materiatéw, zaréwno bardzo miekkich, jak i bardzo
twardych. Standardowe szczotki ,SZCZOTPOL” pozwalajg na obrébke powierzchni pfaskich, wklestych, otworéw przelotowych
i nieprzelotowych, a takze szczelin.

Konstrukcja szczotek ,SZCZOTPOL, odpowiedni dobdr materiatéw na elementy szczotek i technologia ich wykonania zapewniaja
bardzo dobra jako$¢ wykonanej obrébki i wysoka trwatos¢ szczotki pod warunkiem prawidtowego wyboru rodzaju szczotki i wiasciwej
jej eksploatacji.

Zaleta szczotek ,SZCZOTPOL” jest mozliwos¢ ich stosowania do pracy ciagtej w procesie produkcyjnym i oczywiscie w réznorodnych
pracach doraznych.

Trwatos¢ szczotki zalezna jest od sity nacisku i predkosci obrotowej. Unika¢ nalezy zbytniego nacisku na obrabiang powierzchnie,
poniewaz prowadzi to do szybkiego zuzycia szczotki. Trwato$¢ szczotek zapewniona jest przez solidne ich wykonanie, co ma duze znaczenie
dla bezpieczenstwa pracy. Konstrukcja ich jest mocna i bezpieczna.

Firma ,SZCZOTPOL" gwarantuje najwyzsza jakos¢ i duza trwato$¢ produkowanych przez nig wyrobow.
Wszystkie szczotki przeznaczone do napedu mechanicznego sg ze wzgledu na bezpieczenstwo poddawane prébie sity odsrodkowe;j.

Szczotki przeznaczone do napedu mechanicznego wymagaja przestrzegania stosownych wymagan bezpieczenstwa, tak
samo jak inne narzedzia wirujace. Wszystkie osoby znajdujace sie w strefie, gdzie pracuja szczotki mechaniczne, musza
nosic¢ okulary ochronne lub maske chronigca twarz, a takze odpowiednie ubranie robocze. Przed uzyciem nalezy sprawdzic,
czy szczotki nie s uszkodzone.

Szczegolng uwage nalezy zwracac na prawidtowe zamocowanie szczotki.




ll.  EFEKTY SZCZOTKOWANIA

Specyfikacja zjawisk fizycznych wystepujacych przy szczotkowaniu wirujacg szczotka powoduje, ze tylko pozornie jest to sam
proces oczyszczania powierzchni.

Stan stereometryczny powierzchni (w tym chropowatos¢), jej topografia i stan fizyczny stref przypowierzchniowych elementéw
po szczotkowaniu kaze zaliczy¢ szczotkowanie do zupetnie specyficznych proceséw obrébki powierzchniowej.

Charakterystyczne cechy powierzchni i stref przypowierzchniowych elementu szczotkowanego w zasadzie formutujg sie
w poczatkowej fazie procesu i w okreslony sposéb zalezg od rodzaju obrabianego materiatu oraz parametréw procesu, w tym gtéwnie od:
- $rednicy drutéw i sposobu ich osadzenia (rodzaju szczotki),
- sity docisku powierzchni obrabianej do szczotki,
- kierunkéw naktadania sie sladéw obrébczych, czyli kierunkéw szczotkowania, ktére moga by¢: jednokierunkowe, w dwéch wzajemnie
réwnolegtych przeciwnych lub wzajemnie prostopadtych kierunkach.

W charakterystyce powierzchni i warstwy wierzchniej elementu po szczotkowaniu wyréznia sie:

- specyficzna topografie powierzchni; profil powierzchni zalezy od szczotkowanego materiatu, kierunku szczotkowania i rodzaju szczotki,

- silnie odksztatcona i umocniong strefe przypowierzchniowa; wzrost twardosci tego obszaru w stosunku do twardosci rdzenia elementu
zalezy gtéwnie od rodzaju obrabianego materiatu, np. dos¢ tagodny jest wzrost twardosci szczotkowanych elementéw z miedzi i zelaza,
a bardzo gwattowny dla aluminium. Umocnienie (utwardzenie) warstw wierzchnich jest wynikiem odksztatcenia plastycznego lub prze-
mian fazowych (np. hartowanie) bedacych skutkiem zamiany duzej energii kinetycznej drutéw szczotki na ciepto w strefach
kontaktu z obrabianym materiatem. Znaczny wzrost temperatury powierzchni powoduje ponadto spalanie lub odparowanie
wielu zanieczyszczen organicznych lub nieorganicznych,

- wzrost energii powierzchniowej; powierzchnia po szczotkowaniu staje sie aktywna, a zatem podatna na zjawiska kontaktowe, np.
w procesach nanoszenia powtok, faczenia metali w stanie statym lub innych.

Skutkiem wymienionych wyzej zjawisk fizycznych jest obecnos¢ naprezen wewnetrznych, rozciggajacych w strefie tuz przy powierzchni
i przechodzacych w nieznaczne naprezenia sciskajace w gtebszych warstwach obrabianego materiatu.

Tak wiec szczotkowanie poza oczyszczaniem powierzchni powoduje powstawanie w szczotkowanym elemencie warstwy
wierzchniej o wiasciwosciach fizyko-mechanicznych znacznie réznigcych sie od wtasciwosci materiatu podstawowego.

lll.  PREDKOSC OBROTOWA

Maksymalna liczba obrotéw podana w katalogu, jest to bezpieczna liczba obrotéw, przy ktérej moze pracowaé szczotka,
nie powodujac zagrozenia. Tej liczby obrotéw nie nalezy przekracza¢. W wiekszosci przypadkow do osiggniecia optymalengo efektu
szczotkowania wystarczy mniejsza liczba obrotéw.

IV. PRAWIDLOWY DOCISK

Wykres pokazuje potrzebng moc napedu przy réznych
srednicach szczotki. Krzywe na wykresie podajg orientacyjne
zapotrzebowanie mocy i odnosza sie do szczotki o szerokosci 25 mm.

Warunkiem niezbednym dla uzyskania prawidtowych efektéw
szczotkowania jest lekki docisk szczotki.
Pracuja wtedy tylko kornice drutéw. Zwiekszony docisk nie wptywa
na lepszy efekt szczotkowania, a jedynie skraca trwato$¢ szczotki,
ponadto znacznie wzrasta zapotrzebowanie mocy.




V. POSTEPOWANIE W PRZYPADKU WADLIWYCH WYNIKOW SZCZOTKOWANIA

1. Efekt szczotkowania za staby:
- zwiekszy¢ predkos¢ robocza, stosujgc szczotke o wiekszej Srednicy lub zwiekszajac liczbe obrotow (nie przekraczac
maksymalnej liczby obrotéw),
- zastosowac szczotke o krétszych drutach,
- zastosowac szczotke o grubszych drutach.

2. Efekt szczotkowania za silny:
- zmniejszy¢ predkosc robocza, stosujac szczotke o mniejszej Srednicy lub zmniejszajac liczbe obrotéw,
- zastosowac szczotke o dtuzszych drutach,
- zastosowac szczotke o cienszych drutach.

3. Zalecane predkosci obrotowe:

usuwanie rdzy 35-45m/s
polerowanie 30-40 m/s
obrobka tworzyw sztucznych .......enccerennecnnns 15-20 m/s

TABELA PRZELICZENIOWA 'D'REDKOS'CI OBROTOWEJ n [obr./min]
NA PREDKOSC OBWODOWA V [m/s]

n [obr/min]

RPM) | 40 | 50 | 80 | 100 | 125 | 150 | {75 ] 200 | 250 | 300
800 3,4 4,2 5.2 6,3 7,3 8,4 10,5 12,6
1000 4,2 52 6,5 78 9,2 10,5 131 15,7
1200 3,1 5,0 6,3 79 9,4 11,0 126 15,7 18,8
1500 3,1 39 6,3 79 9,8 11,8 13,7 15,7 19,6 236
2000 4,2 5.2 8,4 10,5 13,1 15,7 18,3 20,9 26,2 314
2500 5.2 6,5 10,5 13,1 16,4 19,6 229 26,2 32,7 39,3
3000 6,3 79 12,6 15,7 19,6 23,6 27,5 31,4 39,3 471
3500 7,3 9,2 14,7 18,3 22,9 27,5 311 36,7 45,8 55,0
4000 8,4 10,5 16,8 20,9 26,2 31,4 36,7 41,9 52,4 62,8
4500 9,4 11,8 18,8 23,6 29,5 35,3 41,2 471 58,9 70,7
5000 10,5 13,1 209 26,2 32,7 39,3 45,8 52,4 654 78,5
6000 12,6 15,7 25,1 31,4 39,3 47,1 55,0 62,8 78,5 94,2
8000 16,8 20,9 33,5 41,9 52,4 62,8 73,3 83,8

10000 20,9 26,2 419 52,4 654 78,5 91,6

12500 26,2 32,7 52,4 65,4 81,8

15000 31,4 39,3 62,8 78,5

17500 36,7 45,8 73,5 91,6

20000 41,8 52,4 83,8

22500 472 58,9

25000 52,4 65,4



OBStUGA KLIENTA

Firma ,SZCZOTPOL" jest idealnym partnerem, jezeli chodzi o jakos¢, obstuge techniczng i asortyment produkgji. Wyroby szczotkarskie
firmy,SZCZOTPOL" jako pierwsze w Polsce uzyskaty certyfikat na znak bezpieczenstwa,B"

Aby Panstwu pomoc, chcemy skoncentrowac sie na Waszych problemach produkcyjnych. Nasi specjalisci wskazg w Panstwa
zaktadach indywidualne rozwigzania oraz pomoga w sprawach nietypowych.

Mozemy rozwigzac¢ Wasze problemy z zakresu wykoriczenia powierzchni za pomoca szczotek, nawet dla specjalnych zastosowan,
ktére moga nie by¢ objete tym katalogiem.
Prosimy o bezposredni kontakt. Kazdy nasz kontakt z Klientem dostarcza obu stronom mozliwos¢ efektywniejszej i lepszej pracy.

Zachecamy Panstwo do doktadnego przejrzenia naszego katalogu. Jeste$my przekonani, ze znajdziecie tu Paistwo wyroby, ktére
sg niezbedne w Waszej pracy.

Zastrzegamy sobie prawo do zmiany ksztattu i konstrukcji w ramach postepu technicznego. Podane wymiary sg przyblizone
i nie sg wigzace.

PRZYKLAD ZAMOWIENIA TYPOWYCH SZCZOTEK Z KATALOGU

SZCZOTKA TARCZOWA: @ 100 mm z trzpieniem @6 mm Nr katalogowy A40
drut stalowy ilo$¢ sztuk:

ARKUSZ ZAMOWIENIA SZCZOTKI NA SPECJALNE ZAMOWIENIE
(NIE WYSTEPUJACEJ W KATALOGU)

Nazwa szczotki: (np. szczotka tarczowa z otworem)
ilos¢ sztuk:
Srednica szczotki @ D (mm): Szerokosc¢ szczotki A (mm):
Srednica otworu @ B (mm): Widoczna dtugos¢ wtosa T (mm):
Materiat wypetnienia: drut stalowy drut mosiezny drut kwasoodporny  inny

Srednica materiatu wypetnienia (mm):

Opis pracy jaka ma wykonac szczotka:




