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- Innowacja w gratowaniu i obrébce powierzchni

Szczotki z wtdkien ceramicznych sg wyjatkowymi narzedziami do doktadnego gratowania oraz
szlifowania i polerowania powierzchni obrabianych przedmiotéw. Wspaniate efekty pracy powstajq dzieki
wyjatkowo dobrym wiasciwosciom sciernym szczotek z wtdkien ceramicznych. Samoostrzace sie krawedzie
ostrza i stata wydajnos¢ Scierania umozliwiaja naszym szczo&om catkowicie rownomler_ne wygtadzanie
i gratowanie krawedzi oraz powierzchni obrabianych przedmiotéw:.
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NARZEDZIE TYPU SZCZOTKA NARZEDZIA TYPU PEDZEL

Gratowanie krawedzi obrabianych Gratowanie otworow przelotowych
przedmiotow

Polerowanie i zendrowanie
Polerowanie powierzchni cbrabianych sSciany otworu
przedmiotow

N
Opis techniczny str. 4-7 Opis techniczny str. 8-9
Zalecenia dotyczagce Zalecenia dotyczgce

uzytkowania str. 7 uzytkowania str. 9



= Partner w gratowaniu i obrébce powierzchni

Od wielu lat zajmujemyssie problémami z uzytkowaniem narzedzi przez naszych klientow.
Dzieki indywidualnym rozwigzaniem mogliSmy czesto z powodzeniem rozwigza¢ problemy dotyczace
obrébki. Bez w%o, o jaki problem chodzi;z pewnoscig znajdziemy jego rozwigzanie.
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NARZEDZIA TYPU KAMIEN NARZEDZIA DO OBROBKI
RECZNEJ
Gratowanie otworow przelotowych

Reczne gratowanie i fazowanie
Usuwanie gratu w otworach nieprzelo-

towych Szlifowanie i polerowanie powierzchni

Opis techniczny str. 10-11 Opis techniczny str. 12-13

Zalecenia dotyczgce Zalecenia dotyczace
uzytkowania str. 11 uzytkowania str. 13



NARZEDZIETYPU SZCZOTKA

Zastosowanie
* Gratowanie i zaokraglanie krawedzi ‘\
obrabianych przedmiotow &
e Szlifowanie, polerowanie i czyszczenie \\

obrabianych przedmiotow

B ——

Szczotka z widkna ceramicznego - technologia

* Materiat high-tech ze specjalnej ceramiki Al203

® Samoostrzace sie krawedzie ostrza umozliwiaja stata wydajnosc $cierania

¢ Delikatne wiékna ceramiczne zapewniajg bardzo dobre wiasciwosci scierne
i trwate krawedzie ciecia

» Osiggalna wspaniafa jakos¢ powierzchni i efektéw gratowania

¢ Réznorodne zastosowanie, np. na centrach obrébki, specjalnych maszynach,
wiertarkach, robotach i wielu innych

¢ Gratowanie i wykonczenie powierzchni w jednej operacji

e Elastyczne szczotki z wtékna ostroznie dopasowujg sie do ksztattu obrabianego
przedmiotu

e Ksztatt geometryczny obrabianego przedmiotu nie zmienia sie

eDtuga zywotnos¢ przy wyraznie wyzszej wydajnosci i nizszych kosztach

Przyktady zastosowania dla szczotki z wiékna ceramicznego

Gratowanie i zaokraglanie krawedzi po szlifowaniu
ptaszczyzn przednich Gratowanie matych otwordéw @ 0,5 po wierceniu.
Materiat : CK45 Materiat: NAK55 (40HRc)




NARZEDZIETYPU SZCZOTKA

Struktura powierzchni szczotek z delikatnego
widkna ceramicznego

Charakterystyka szczotek z delikatnego
witdékna ceramicznego

e szczotka z delikatnego widkna ceramicznego sktada sie z ok. 1000
zwigzanych witdkien ceramicznych o kilku zaledwie pm $Srednicy

e koncowki kazdego z ok. 1000 wtdkien ceramicznych sg krawedziami
tnacymi; odporne na temperature do 150°C

e rownomierne szlifowanie przez samoostrzace sie krawedzie $cierajace,
ktére zapewniajg state i doskonate whasciwosci scierne

Gratowanie pierscienia z uzebieniem zewnetrznym
po obrébce skrawaniem.
Materiat: CK45




NARZEDZIETYPU SZCZOTKA

Zalety (w poréwnaniu z innymi szczotkami)

* W poréwnaniu do normalnych szczotek doskonata zdolno$¢ $cierania i polerowania,

 Bez zatykania przez efekt samoregeneracji,

» Wysoka opfacalnosc ze wzgledu na niskie koszty inwestycji,

« Doskonate wiasciwosci scierne i elastycznosc tworza rowne powierzchnie,

*Brak przegiec i odksztatcen! W przeciwienstwie do szczotek drucianych szczotki z
witdkna ceramicznego po obrébce wracajg do swego pierwotnego ksztattu,

« Wydajnosci scierania i wiasciwosci $cierne pozostajg do konca state, a pozostate ziarna

Scierne pozostajg ostre,

* Brak ponownego powstawania gratu.

Wyniki porownawcze do szczotek Sciernych nylonowych i mosieznych

Chropowato$¢ powierzchni
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Wskazéwka:

Ra (um)

Tempo usuwania
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Szczotka Scierna nylonowa oznacza monofilowg (jednowtdknowa) szczotke nylonowa przetykang ziarnami sciernymi.
Opisy pokazuja gtebokos¢ scierania (mm) i obroty (o/min).
Wydajnos¢ usuwania materiatu moze by¢ regulowana przez warunki obrobki (gtebokos¢ scierania iobroty).
Powyzsze dane sg poréwnaniami opierajacymi sie na optymalnych ustawieniach pracy kazdego narzedzia.

Poniewaz ten test ma pokazywac wydajnosc scierania przy obrébce réwnej powierzchni gtebokosé Scierania jest stosunkowo duzy.
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NARZEDZIETYPUSZCZOTKA

Zastosowanie szczotek z witdkna
4 wielkosci ziarna (rézowy, czerwony, biaty i niebieski)

Typ A 13 (r6zowe widkna ceramiczne): elastyczna i wyjatkowo miekka szczotka
do gratowania powierzchni matych otworéw do szczegdlnie delikatnej obrobki
delikatnych powierzchni,

Dtugos¢ catkowita 11

Dtugos¢
trzpienia

Dtugos¢ widkna
ceramicznego

Typ A 11 (czerwone witdkna ceramiczne): wysoka elastycznos¢ i gietkos¢ bez
niebezpieczenstwa ztamania, do delikatnego gratowania oraz szlifowania i
polerowania metalowych powierzchni.

Typ A21 (biate widkna ceramiczne): wersja sztywniejsza i grubsze ziarno niz w typie A
11; wyzsza wydajnosc Scierania do gratowania wiekszych powierzchni.

Typ A31 (niebieskie widkna ceramiczne): wersja jeszcze sztywniejsza oraz grubsze
ziarna niz w typie A21; najwyzsza wydajnosc Scierania do gratowania bardzo duzych

powierzchni. Srednica tulei d3

EBIIIEE » 0 A TERIL - D 0 D 0 REDNICA \
OZNA P = OKNA i OZNA N RZP A CALKO A i

RA 0 @ d
narzedzie Typ/kolor mm mm tujeja mm mm mm mm

A11-CBO6M |All(czerwony) 6 30 34,30 |[SO6M Aluminium 6 29 70 10| 30,60
A13-CBO6M |A13(rézowy) 6 30| 42,90 |SO6M Aluminium 6 29 70 10{ 30,60
A21-CBO6M |A21(biaty) 6 301 34,30 [SO6M Aluminium 6 29 70 10 30,60
A31-CBO6M |A31(niebieski) 6 301 36,50 |[SO6M Aluminium 6 29 70 10{ 30,60
A11-CB15M |All(czerwony) 15 50| 79,50 [S15MP Plastik 6 29 90 18,5 39,80
A13-CB15M [A13(r6zowy) 15 50| 98,00 |[S15MP Plastik 6 29 90 18,5| 39,80
A21-CB15M |A21(biaty) 15 50| 79,50 [S15MP Plastik 6 29 90 18,5 39,80
A31-CB15M |A31(niebieski) 15 50| 84,00 |[S15MP Plastik 6 29 90 18,5 39,80
A11-CB25M |All(czerwony) 25 75| 178,00 |[S25M Aluminium 8 30 140 301 97,00
A21-CB25M [A21(biaty) 25 75| 178,00 [S25M Aluminium 8 30 140 30| 97,00
A31-CB25M  [A31(niebieski) 25 75| 188,00 [S25M Aluminium 8 30 140 30 97,00
A11-CB4OM [All(czerwony) 40 75| 282,00 [S40M Aluminium 8 30 140 451 108,00
A21-CBAOM |A21(biaty) 40 75| 282,00 |[S40M Aluminium 8 30 140 45| 108,00
A31-CBAOM |A31(niebieski) 40 75| 298,00 |[S40M Aluminium 8 30 140 45| 108,00
A11-CB60M  [All(czerwony) 60 75| 465,00 [S60M Aluminium 12 35 150 65| 216,00
A21-CB60M  [A21(biaty) 60 75| 465,00 [S60M Aluminium 12 35 150 65| 216,00
A31-CB60M |A31(niebieski) 60 75| 465,00 [S60M Aluminium 12 35 150 65| 216,00
A11-CB100M |All(czerwony) 100 75| 832,00 |S100M Aluminium 16 40 162 110| 324,00
A21-CB100M |A21(biaty) 100 75| 832,00 [S100M Aluminium 16 40 162 110| 324,00
A31-CB100M |A31(niebieski) 100 75| 832,00 [S100M Aluminium 16 40 162 110] 324,00

Maksymalne predkosci obrotowe
® Stosowac tylko w zakresie maks. predkosci obrotowych (@ 100: ponizej 1200 o/min. / @ 60: ponizej 2000 o/min. / @ 40: ponizej 3000 o/min. / @ 25: ponizej 5000 o/min.
/@ 15: ponizej 6000 o/min. /@ 6: ponizej 10.000 o/min.);
® Stosowanie wyzszych predkosci obrotowych moze doprowadzi¢ do ztamania narzedzia!
Glebokos¢ zanurzenia ew. docisk, naprezenie $cierania
® Przy nadmiernych gtebokosciach zanurzenia lub zbyt wysokim naprezeniu pozadane efekty moga nie zostac osiggniete. Przez zwiekszone zuzycie i ztamanie narzedzia moze
to negatywnie oddziatywac na zywotnos¢ szczotki.
® Najbardziej efektywna obrébka ma miejsce, gdy uzywane sa koncéwki szczotki. Dla gtebokosci zanurzenia nalezy przyjac jako wytyczng 0,5 - 1,0 mm, maks. do 1,5 mm.
Ustawienie dlugosci szczotka/tuleja
® Tuleja (zewnetrzny cylinder) ostaniajaca szczotke stuzy do ustawiania dtugosci wysuwanych wiokien. Istnieje wiec mozliwo$¢ doktadnego ustawienia elastycznosci i dopasowania
do obrabianego przedmiotu. Dtuzsze widkna zwiekszaja elastycznos¢ i mozliwos¢ dopasowania, podczas gdy krétkie widkna je redukuja. Jednak dtugosé widkien powinna
wynosi¢ ponizej 20 mm przy @ 100, 060, @ 40 i 025, ponizej 15 mm przy @ 15 i ponizej 10 mm przy @ 6. Stosowanie dtuzszych wtdkien moze uszkodzi¢ szczotke.
Dlugos¢ wysunietych wiékien
® Po dtuzszym uzywaniu catkowita dtugos¢ widkien moze sie zmniejszyc. Dzieki temu zwigksza sie sita Scierna, ale zmniejsza elastycznos¢; nalezy regulowac site $cierania poprzez
korekte ustawienia dtugosci lub zmniejszenie predkosci obrotowej i gtebokosci zanurzenia.
Obrébka na sucho/mokro
® Szczotka moze byc stosowana do obrébki na sucho lub mokro. W przypadku obrébki na sucho nalezy zastosowac odsysarke.
Ochrona
® Przy pracy nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, rekawiczki i ochraniacz na usta. Poza tym goérna czes¢ ubioru powinna miec dtugie rekawy z zapietymi mankietami i sciggaczem,
by chronic skére.
Uwaga na pyt szlifierski
® Pyt szlifierski i czasteczki moga pyli¢ w czasie wirowania szczotki w miejscu jej pracy. Nalezy zachowac¢ odpowiednig odlegtos¢ od tego miejsca, poniewaz czesci widkna moga
pozostac na skorze.



NARZEDZIA ,,TYPU PEDZEL"
Z WLOKNA CERAMICZNEGO

Zastosowanie
* Gratowanie otworow przelotowych w gtéwnych otworach cylindrycznych
* Polerowanie lub zendrowanie wewnetrznych $cian otworéw

Pedzel z wtékna ceramicznego - technologia

e Materiat high-tech ze specjalnej ceramiki Al203,

e Powstajgca na skutek wirowania sita odsrodkowa steruje koncowkami
Scierajgcymi pedzli w otworach przelotowych i skutecznie usuwa grat do 0,1
mm,

e Grat jest doktadnie usuwany bez uszkadzania otworéw,

e Pedzel sktada siezok. 1000 pojedynczych wtdkien o srednicy ok. 10 um, zktdrych
kazdeposiadaoptymalngstrukturekrysztatudoszlifowania, koricowkasktadasie
z ok. 1 000 wysokiej gestosci krawedzi tnacych,

* Wihasciwosci samoostrzenia sie krawedzi tnacych zapewniaja bardzo dobra
zdolno$¢ Scierania. Stata praca ostrzy tnacych zapewnia stabilng i staly
wydajnosc Scierania,

® Réznorodne zastosowanie, np. na centrach obrébki, specjalnych maszynach,
wiertarkach, robotach i wielu innych,

e Wysoka elastycznos¢ i gietko$¢ zapewniaja optymalne dopasowanie do
obrabianego przedmiotu,

 Dtuga zywotnos$¢ przy wyraznie wyzszej wydajnosci i nizszych kosztach.

Dziatanie
1. WPROWADZANIE

g Przy wylaczonym wrzecionie wprowadzamy na
do otworu do miejsca do gratowania.

2. WLACZENIE WRZECIONA
Wiaczamy wrzeciono do ruchu w prawo w ot
przed otworem do gratowania.

3.RUCH DO PRZODU | DOTYLU
Prowadzimy pedzel przed i za otworami. Przy fuchu w
tyt zaleca sie dodatkowo zmiane kierunku obrotu wrze-
ciona.

4. WYCOFANIE Z OTWORU

g Przed wycofaniem pedzla z ot v
ruch wrzeciona.

Wskazowka: dla uzyskania optymalnego efektu gratowania nalezy powtdrzy¢ operacje z drugiej strony gtéwnego otwor

zie

ru trzeba
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NARZEDZIA ,,TYPU PEDZEL"
Z WLOKNA CERAMICZNEGO

Zastosowanie pedzli z wtékna 2 wielkosci ziarna (czerwone i niebieskie)

Dla A12 60 mm oz 10

Typ A12 (czerwone witdkna): wersja w wysokiej elastycznosci i gietkosci: _j — T
do delikatnego gratowania otworéw przelotowych oraz do szlifowania ™ — =

i polerowania $cianek otwordw.

Typ A33 (niebieskie  wiokna):  wersja  wyraznie  sztywniejsza Pla 233 60 mm dz . J—
i z grubszym ziarnem niz typ A12; wyzsza wydajnos¢ Scierania do = | |
gratowania  wiekszych ~ otworéw  przelotowych  oraz  szlifowania ‘EI_ _‘r-E-
i polerowania scianek otworéw. " | |
», D . .
O A P A ) d D d AtKO A i
ASTOSOWA @ d R
Typ/kolor od -do(mm) | mm | mm mm mm
CH-A12-15M [A12(czerwony) [#3,5-@ 5 ®15]|02,5[03 120
CH-A12-3M ?3 120
CH-A12-3L  |A12(czerwony) @5 do @ 8 @3 |04 (B4 170
CH-A33-3M @3 130
CH-A33-3L  |A33(niebeski) [@5do @8 03 |04 |04 180
CH-A12-5M 120
CH-A12-5L  |A12(czerwony) |[#8do @10 [#5 |p6 [B6 170
CH-A33-5M 130
CH-A33-5L  |A33(niebeski) |@ 8 do @ 10 ?5 |6 |@6 180
CH-A12-7M 26 120
CH-A12-7L  [A12(czerwony) |#10do @20 (07 |P8 |D8 170
CH-A33-7M D6 130
CH-A33-7L  |A33(niebeski) |@10do@14 |#7 (P8 |D8 180
CH-A33-11M 130
CH-A33-11L |A33(niebeski) |[@14do@®20 |P11 |P12 |@12 180
Przyktad: otwoér przelotowy @ 4mm gratowanie przez otwér gtéwny @ 10mm
Materiat: CK45
Narzedzie: CH-A12-5M 1 g
Otwor gtéwny: @ 10mm " i
Otwor przelotowy: @ 4mm
Pr. obrotowa narzedzia: | 10.000U/min.
Posuw: 300mm/min.
Wskazéwka dot. obrébki: obrobka z Materiat: Alu-Gus
obu stron otworu gtéwnego. Narzedzie: CH-A12-3M
Wielkos¢ narzedzi i wazne wskazéwki dot. uzycia Otwcr glowny: @ 5mm
® Wybieramy wielko$¢ odpowiednia do obrabianego otworu. Wybér niewtasciwej wielkosci moze prowadzi¢ do niebezpiecznego Otwdr przelotowy: @ 2mm
ztamania chwytu pedzla i chwytu, jak réwniez do odksztatcenia i uszkodzenia. Pr. obrotowa narzedzia: | 10.000U/min.
® Narzedzie ew. korcéwke narzedzia wprowadzamy do obrabianego przedmiotu przy bezruchu wrzeciona, w przeciwnym razie Posuw: 300mmy/min.

mozna uszkodzi¢ pedzle lub niebezpiecznie rozrzuci¢. Nie uruchamia¢ poza otworem (niebezpieczenistwo zranienia).
Kontrola przed uruchomieniem
® Jedli narzedzie stosowane jest na maszynie, wsuwamy koricéwke zamocowania do oporu do uchwytu zaciskowego i dokfadnie

Zalety w poréwnaniu z wcze$niejsza
obrébka frezem

m?FuJemy Lo . - . . . . e . . - brak uszkodzer powierzchni
® Jedli w czasie biegu testowego zauwazymy cos niezwyktego, np. wibracje, nalezy natychmiast zatrzymac bieg, w przeciwnym razie obrabianych przedmiotéw
moze dojs¢ do niebezpiecznego ztamania lub uszkodzenia pedzla i/lub chwytu. ~krétszy czas obrébki
Maksymalna predkos¢ obrotowa - brak ponownego powstawania gratu
® Nalezy pracowac ponizej maks. predkosci obrotowej 12.000 o/min (Al2-15M maks. 20.000 o/min, A33-3M / A33-5M / A33-7M maks. - zastosowanie na maszynie CNC

14.000 o/min, A33-11 L maks. 10.000 o/min). Wyzsza predkos¢ obrotowa moze prowadzi¢ do ztamania narzedzia.
Wielkos¢ usuwanego gratu
® Narzedzie to zaplanowane jest do usuwania drobnego gratu, ktérego szerokos¢ po obrébce maszyng wynosi mniej niz 0,7 mm.
Ochrona
® W czasie pracy nalezy zawsze nosic¢ okulary ochronne, rekawiczki i ostone na usta.
® Ubidr powinien miec¢ dtugie rekawy z mankietami, skéra powinna by¢ jak najbardziej zakryta.
Uwaga na pyt szlifierski
® Pyt szlifierskii czasteczki moga pyli¢ w czasie wirowania szczotki w miejscu jej pracy, nalezy zastosowac odsysarke, ktéra zbierze pyt.
® Srodki ostroznosci w miejscu pracy
® Przestrzen naszej pracy jest niebezpieczna, poniewaz czesci pedzli z wiékna oraz pyt szlifierski unoszg sie w powietrzu. Obszar
ten powinien by¢ zamkniety, by unikna¢ wchodzenia innych oséb. Kazdy wchodzacy do tego obszaru powinien by¢ odpowiednio
chroniony.




NARZEDZIA ,TYPU KAMIEN"

Zastosowanie

* Gratowanie i fazowanie otworéw przelotowych w cylindrycznych otworach gtéwnych
* Usuwanie gratu na koncu otwordéw nieprzelotowych

—_— —

Sciernice cylindryczne z wtékna ceramicznego
- technologia

* Glowica narzedzia z naszego specjalnego materiatu, wtékna ceramicznego
Al203,

e |dealne do punktowej obrébki drobnego gratu otworéw przelotowych,

e Grat jest starannie usuwany bez uszkodzenia otworéw,

e Elastyczny uchwyt pozwala na delikatny i elastyczny kontakt z obrabianym
przedmiotem i zapobiega ztamaniu,

e Wihasciwosci samoostrzenia sie krawedzi tnacych zapewniajg bardzo
dobra zdolnos¢ scierania.

e Stata praca ostrzy tnacych zapewnia stabilng i statag wydajnosc $cierania,

o Nie powstaje pyt szlifierski, tym samym tez zarysowania na powierzchni,

e Ekstremalna stabilnos¢ krawedzi i ksztattu zapewnia dtuga zywotnos¢
narzedzia oraz zwiekszanie wydajnosci i nizsze koszty,

e Skuteczne usuwanie drobnego gratu, gdy szeroko$¢ gratu po obrébce
maszynowej wynosi 0,2 mm lub mniej,

e Réznorodne zastosowanie, np. na centrach obrébki, specjalnych
maszynach, wiertarkach, robotachi wielu innych.

Obroébka konturow przez otwor przelotowy

Komponenty hydrauliczne/ stal nierdzewna

Obrabiany przedmiot / materiat | Otwér gtéwny @ 20 mm / otwor przelotowy @ 5,3 mm

Wczesniejsza obrébka: wiercenie otworu

Narzedzie: CH-PM-5B - zastosowanie przez otwér przelotowy
Opis zastosowania: @ 5,3 gratowanie po wierceniu otworu
Dane dot. zastosowania: Predkos¢ obrotowa 5.000 o/min /dosuwanie 0,5 mm /posuw 300 mm/min

Zalety w poréwnaniu z wcze$niejsza obrobka frezem:
automatyczna obrdbka (wczesniej czasochtonna reczna i zmienna jakos¢)
wyzsza i dtuzsza jakos¢ gratowania bez wtérnego powstawania gratu
krotszy czas obrobki na maszynie CNC

Obrobka punktowa przez otwor gtéwny

Gtowica kulowa: usuwa tylko grat Gtowica cylindryczna: do usuwania
otworu przelotowego bez uszkadzania gratu w otworach przelotowych w l_ ;
okolicy otworu przelotowego. otworze nieprzelotowym. i

Wskazowka: wybierajac gtowice sSciernicy nieco wieksza od otworu przelotowego mozemy
skutecznie usunac grat.
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Poréwnanie gratowania i wydajnosci gratowania

Materiat: CK55

Predkos¢ obr. narzedzia: | 50000br./min.
Czas obrébki 1 sek. Poréwnanie rezultatu gratowania w otworach przelotowych @ 3,5mm po wierceniu.

Otwor gtéwny: @ 5mm 30mm 40mm

Otwor przelotowy: @3,5mm g_ [ [ . :IE
Wskazéwka dot. obrébki: Uzycie przy @ 015
.. .G'

takich samych parametrach.

ZAKRES ROZMIAR KSZTALT
GLOWKI

SREDNIC GLOWKI SYMBOL
@d,

Szary ENA Pomaranczowy Niebieski

CENA CENA
(odpowiada (odpowiada (odpowiada
#220) EUR/SZT. #400) EUR/SZT.

EUR/SZT. #800)

powyzej@3 |@3 Kula CH-PM-3B CH-PO-3B CH-PB-3B
powyzej@4 |D4 Kula CH-PM-4B CH-PO-4B CH-PB-4B
powyzej@5 |@5 Kula CH-PM-5B CH-PO-5B CH-PB-5B
powyzej@6 |P6 Kula CH-PM-6B CH-PO-6B CH-PB-6B
powyzej @ 10 |@ 10 Kula CH-PM-10B - -

powyzej @3 |@3x3 Walec |CH-PM-3R CH-PO-3R CH-PB-3R
powyzej @4 |P4x4 Walec |CH-PM-4R CH-PO-4R CH-PB-4R
powyzej 5 |A5x5 |Walec [CH-PM-5R CH-PO-5R CH-PB-5R

Wskazowki dotyczace zastosowania i ochrona pracy:

Kontrola przed uruchomieniem
® Przy montazu na narzedziu napedzajacym wktadamy koricéwke zamocowania do oporu do uchwytu zaciskowego i solidnie mocujemy.
® Przeprowadzamy bieg testowy przez co najmniej 1 minute przed rozpoczeciem obrébki oraz co najmniej 3 minuty po zmianie narzedzia w celu sprawdzenia anomalii, takich jak
wibracje narzedzia lub luzne zamocowanie.
® Nawet gdy podczas biegu testowego nie wystgpig zadne anomalie, nalezy natychmiast zatrzymac urzadzenie, jesli nastapi cos niezwyktego, np. wibracje. Moze to spowodowac
ztamanie gtowicy lub chwytu, odksztatcenie lub ztamanie narzedzia.
Maksymalna predkos¢ obrotowa
® Nalezy pracowac ponizej maks. predkosci obrotowej 6.000 o/min przy @ 10 (10.000 o/min przy @ 6, 12.000 o/min przy @ 5, 13.000 o/min przy 4 i 15.000 o/min przy @ 3 mm).
® Praca powyzej maks. predkosci obrotowej moze powodowac ztamanie gtowicy & chwytu.
Dosuw ewentualnie docisk
® Stosujemy docisk 5N lub mniejszy, np. 500 gf, ew. zakres zginania 2mm lub mniejszy. Stosowanie zbyt wysokiego docisku moze prowadzi¢ do ztamania lub uszkodzenia chwytu
Wielko$¢ usuwanego gratu
® Narzedzie to zaplanowane jest do usuwania drobnego gratu, ktérego szerokos$¢ po obrébce maszyng wynosi 0,2 mm lub mnie;j.
Dopasowanie/prostowanie
® Jesli narzedzie odksztatci sie w czasie uzywania obciggamy jego ksztatt profilujac lekko diamentem obciagajacym.
Wybér wielkosci gtowicy
® Wybieramy gtowice nieco wieksza od otworu obrébki wtérnej. Jesli wybierzemy mniejsza gtowice moze sie zdarzy¢, ze wsunie sie do otworu przelotowego, co moze prowadzi¢
do zlamania gtowicy i chwytu.

Ogodlne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Wyposazenie ochronne
® W czasie pracy nalezy zawsze nosic¢ okulary ochronne, rekawiczki i ostone na usta.
® Ubidr powinien mie¢ dtugie rekawy z mankietami, skéra powinna by¢ jak najbardziej ostonieta.
® Uwaga na pyt szlifierski
® Pyt szlifierski i czasteczki mogg pyli¢ w czasie wirowania szczotki w miejscu jej pracy, nalezy zastosowac odsysarke, ktdra zbierze pyt,
Srodki ostroznosci w miejscu pracy
® Przestrzen naszej pracy jest niebezpieczna, poniewaz czesci pedzli z widkna oraz pyt szlifierski unosza sie w powietrzu. Obszar ten powinien by¢ zamkniety, by unikng¢ wchodzenia
innych oséb. Kazdy wchodzacy do tego obszaru powinien by¢ odpowiednio chroniony.
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NARZEDZIA DO OBROBKI
RECZNEJ

Zastosowanie

* Gratowanie, zendrowanie i fazowanie krawedzi obrabianych przedmiotéw
« Szlifowanie, polerowanie i czyszczenie powierzchni obrabianych przedmiotéw

= <

Pedzel z wtékien ceramicznych - technologia

e Materiat high-tech ze specjalnej ceramiki Al203

* Do obrébki form odlewniczych i matryc, gratowania czesci precyzyjnych i wykanczajacego
szlifowania powierzchni oraz konturéw obrabianych przedmiotéw

*Bardzo fatwa obstuga umozliwia znaczne polepszenie jakosci powierzchni i jakosci
gratowania w bardzo krétkim czasie.

* Miekkie stosowanie bez wibracji

* Mniej zatykania sie przez samoostrzace sie krawedzie tnagce umozliwia stata wydajnosc
Scierania. Do szlifowania na sucho i mokro.

¢ Drobne wtékna ceramiczne zapewniajg silne wtasciwosci Scierne i trwate krawedzie ciecia.

¢ Pedzel sktada sie z ok. 1000 pojedynczych wiédkien o srednicy ok. 10 um, z ktérych kazde
posiada optymalng strukture krysztatu do szlifowania, koncéwka skfada sie z okoto 1000
wysokiej gestosci krawedzi tnacych.

Wyniki poréwnawcze do szczotek sciernych nylonowych z diamentem
Poréwnanie wydajnosci Scierania (na mokro) w materiatem NAK80
(HRc40 - erodowana powierzchnia)

Chropowatos¢ powierzchni Wydajnos¢ Scierania w uzyciu
2.5 0.000 l
20
&
c
0.005
15 2 \(
=t 5
o
S0 g_
o 0010
-
05
0.0 0.015
0 30 60 E) 0 30 60 90
Czas obrobki (sec) Czas obrébki (sec)

—O— XEBEC (A11-EBO6M) [12000rpm]
—— XEBEC (A21-EB06M) [12000rpm]
—{— Szczotka scierna nylonowa [12000rpm]
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NARZEDZIA DO OBROBKI
RECZNEJ

Zastosowanie przenosnych szlifierek z wtdkna
3 wielkosci ziarna (rézowe, czerwone i biate)

Typ A13 (rézowe widkna): elastyczna i wyjatkowo miekka szczotka: do
gratowania powierzchni bardzo matych otworéw do wyjatkowo delikatnej
obrobki delikatnych powierzchni,

Typ A11 (czerwone widkna): wysoka elastycznos¢ i gietkos¢ bez
niebezpieczenstwa ztamania, do delikatnego gratowania oraz szlifowania

i polerowania metalowych powierzchni,

Typ A21 (biate wtdkna): wersja sztywniejsza oraz grubsze ziarno nizw typie A 11;
wysoka wydajnos¢ scierania do gratowania wiekszych powierzchni.

I1

d1
€p

D 0
D 0 REDNICA
. a A\ A\ R » A\ A
OZNA P 9, c RA O O R
d ® a
Typ/kolor fmmjmm mm mm
JA13-EBO3M [A13(r6zowy) 3,0 4,0 30,0 67,0 3,0] 21,40
IA11-EBOGM All(czerwony) | 5,0 6,0 20,0 57,5 3,0] 18,50
|A21-EB06M A21(biaty) 5,0] 6,0 20,0 57,5 3,0] 18,50

Wskazéwki dotyczace zastosowania i ochrona pracy:

Polerowanie powierzchni
® Wktadamy szczotke do narzedzia recznego i przyktadamy do powierzchni roboczej pod katem ok. 45°.
® Nacisk szlifowania szczotki powinien dziata¢ jak najbardziej rdwnomiernie na powierzchnie a gtebokos¢ $cierania powinna by¢ utrzymana na minimum (ponizej T mm).
Polerowanie krawedzi i gratowanie nieréwnych powierzchni
® Pracujemy na wyraznie mniejszych predkosciach obrotowych (ogélna predkos$¢ obrotowa maks. 12.000 o/min.) i przy mniejszym nacisku. Nalezy uwaza¢, by brzegami pedzla nie
wykonywac nieréwnomiernego nacisku na krawedzie obrabianego przedmiotu.
Dtugos¢ wysunietego witdkna
® Po dtuzszym uzywaniu catkowita dtugos$¢ wtdkien moze sie zmniejszy¢. Dzigki temu zwigksza sie sita $cierna, ale zmniejsza elastycznos¢; nalezy regulowac site $cierania poprzez
korekte ustawienia dtugosci lub zmniejszenie predkosci obrotowej i gtebokosci zanurzenia.
Dopasowanie/réwnanie
® Dociskamy koncowke wirujacej szczotki do papieru polerskiego umocowanego na desce, aby dopasowac ksztatt szczotki.
Obrébka na sucho/mokro
® Szlifierki z witokna ceramicznego mozna stosowac do obrébki na sucho i mokro. W przypadku obrébki na sucho nalezy zastosowac odsysarke.
Kontrole przed uruchomieniem
® Robimy 1 minutowy bieg prébny przed wtasciwym uzyciem oraz 3 minutowy po zmianie szczotki, by sprawdzi¢ anomalie, np. wibracje lub luzne umocowanie szczotki. Nawet gdy
w czasie biegu prébnego nie wystapity zadne anomalie, nalezy natychmiast zakoriczy¢ operacje, gdy wystapi cos niezwyktego, np. wibracje. W przeciwnym razie moze dojs¢ do
ztamania, odksztatcenia lub uszkodzenia pedzla szczotki lub zamocowania.
Maksymalne predkosci obrotowe
® Stosujemy mniejsze predkosci obrotowe od maksymalnej 12.000 o/min. Wyzsza predko$¢ jest niebezpieczna, poniewaz moze prowadzi¢ do ztamania czesci, wysunietych widkien
i zamocowania.
Glebokos¢ scierania ew. docisk, naprezenie szlifowania
® Przy stosowaniu nadmiernych gtebokosci $cierania lub naprezen szlifowania mozliwe jest nie tylko nie osiggniecie optymalnego efektu, moze tez dojs¢ do ztamania i rozproszenia
drobnych pretéw tlenku glinowego. Sa one szczegodlnie wrazliwe podczas obrobki krawedzi i nieréwnych powierzchni, dlatego konieczna jest praca na dostatecznie niskiej
predkosci obrotowej i naprezeniu szlifowania.

Ogodlne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Wyposazenie ochronne
® W czasie pracy zawsze nosimy okulary ochronne, rekawiczki i ostone na usta. Do tego gérna czes¢ odziezy powinna miec dtugie rekawy, zapiete mankiety i $ciggacz, by chroni¢
skore.
Uwaga na pyt szlifierski
® Pyt szlifierski i czasteczki moga pyli¢ w czasie wirowania szczotki w miejscu jej pracy, nalezy zastosowac odsysarke, ktéra zbierze pyt.
Srodki ostroznosci w miejscu pracy
® Przestrzen naszej pracy jest niebezpieczna, poniewaz czesci pedzli z wtdkna oraz pyt szlifierski unosza sie w powietrzu. Obszar ten powinien by¢ zamkniety, by unikngé wchodzenia
innych oséb. Kazdy wchodzacy do tego obszaru powinien by¢ odpowiednio chroniony.
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UCHWYT KOVIPENSACYJNY

Zastosowanie

* Do szczotek z wtdkien ceramicznych
« Dla statych efektow obrobki i dtuzszej zywotnosci

Wihasciwosci i wydajnosé

* Uchwyt kompensacyjny jest sterowany osiowo przez sprezyne dociskowa
i zapewnia staty docisk uzytej szczotki. Zapewnia to stabilng i niezmienng
obroébke przedmiotu.

® Niezmienna obrébka krawedzi przez automatyczne dopasowanie
nacisku skrawania.

*Przez wymiane sprezyny sita skrawania (nacisk skrawania) moze
by¢ dopasowana do oczekiwanej jakosci obrobki (efektu obrébki).

* Do wyboru s3 3 rézne sprezyny dociskowe (napiecia sprezyny).

e Dzieki osiowemu ruchowi kompensacyjnemu mniejsza potrzeba
regulacji (przy zuzyciu sie narzedzi eliminowane jest ustawianie dtugosci
pedzlii tulei)

® Zmniejsza zuzycie sie narzedzi i przez to stabilizuje warunki obrébki

Poréwnanie obrobki krawedzi z i bez uchwytu kompensacyjnego

z uchwytem kompensacyjnym bez uchwytu kompensacyjnego
Rézne gtebokosci scierania wyréwnywane sg przez Rézne gtebokosci scierania widoczne sg po obrébce
osiowy ruch narzedzia. Takze przy duzych réznicach bezposrednio na obrabianej powierzchni.

w gtebokosci $cierania zapewniona jest rownomierna
obrobka.

¥ L0

9| Cutting depth: i ESeSssmed Cutting depth:
0.5 3Tl ; X 5.0 mm
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UCHWYT KOVIPENSACYJNY

Dla zapewnienia statej wysokiej jakosci, dtuzszej zywotnosci i wydajnej
obroébki seryjnej

35mm |
545 - 60,56
O OBRO
O A O A DI A . A SPR A
mm mm
FH-ST12 8,0 (dla CB25M/CB40M) 6 ok. 4,5 N (0,45 kgf) |ca. 6,3 N (0,63kgf) [5.000
6,0 (dla CBO6M/CB15M)

Wskazowki dotyczace zastosowania i ochrona pracy:

Kontrola przed uruchomieniem
® Uchwyt kompensujacy powinien by¢ catg dtugoscia chwytu 35mm solidnie zamocowany w tulei zaciskowej. Réwniez szczotka powinna by¢ wsunieta do oporu w uchwyt
narzedziowy i doktadnie zamocowana.
® Przed wtasciwym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ 1-minutowy bieg testowy, przy zmianie narzedzia 3-minutowy, by sprawdzi¢ anomalie, takie jak wibracje czy luzne
zamocowanie.
® Nawet gdy podczas biegu testowego nie zostang zauwazone zadne anomalie, nalezy natychmiast zatrzymac urzadzenie, jesli nastapi co$ niezwyktego, np. wibracje. Moze to
powodowac przesuniecie chwytu, odksztatcenie lub ztamanie narzedzia.
Stosowane narzedzia i ich wielkos¢
® Ten uchwyt kompensacyjny przewidziany jest do szczotek z wtékna @ 40 mm i @ 25 mm. Szczotki @ 15 mm i @ 6 mm moga by¢ stosowane przy uzyciu tulei redukujacej.
Uzbrojenie tulei redukujacej
® \Wktadamy tuleje redukujacg i szczotke do oporu w uchwyt narzedziowy i ustawiamy karby tulei odpowiednio do $rub zaciskowych 1 + 2. Mocujemy szczotke przez wyztobienie
w tulei redukujacej Srubami zaciskowymi 1 + 2.
Glebokos¢ zanurzenia / droga wyréwnania
® Sam ciezar narzedzia, zaleznie od pofozenia narzedzia, oddziatuje na nacisk skrawania.
® Droga wyréwnania wynosi maks. 6 mm.
Maksymalne predkosci obrotowe
® Pracujemy ponizej maks. dopuszczalnej predkosci obrotowej 5000 o/min., stosowanie wyzszej predkosci obrotowej moze prowadzi¢ do ztamania narzedzia.
® Starannie wybieramy idealng predko$¢ obrotowa po przeczytaniu instrukgcji obstugi szczotki z wtdkna.
Obrdbka na sucho / mokro
® Narzedzie moze by¢ uzywane do obrdbki na sucho oraz na mokro.
Wymiana wewnetrznej sprezyny
® Przy wymianie wewnetrznej sprezyny uchwytu kompensacyjnego postepujemy doktadnie zgodnie z instrukcjg obstugi uchwytu kompensacyjnego.
® Uzywamy doktadnie takiej sprezyny, jaka podaje KEMPF, w przeciwnym razie moze dojs¢ do ztamania lub nieprawidtowej pracy narzedzia.

Ogodlne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Wyposazenie ochronne
® Podczas pracy nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, rekawiczki i ostone na usta.
® Ubranie powinno mie¢ dtugie rekawy z waskimi mankietami, nalezy jak najbardziej zastoni¢ skore.
Ostrzezenie
® Aby bezpiecznie uzywac narzedzi, nalezy zawsze przestrzegac instrukcji. Zaniedbanie dostatecznego zapoznania sie z instrukcjami moze prowadzi¢ do ztamania narzedzia,
odksztatcenia chwytu lub wypadniecia narzedzia.
® Przed uzyciem narzedzia nalezy starannie przeczytac instrukcje obstugi szczotki z widkien.
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