Wprowadzenie techniczne

Firma Kullen oferuje
mnéstwo gatunkdw i typow
szczotek. Do kazdego
zadania mozemy
zaproponowac odpowiedni
wyrdh. Rowniez do
zastosowarn specjalnych i
nietypowych, nie
uwzglednionych byé moze w
niniejszym katalogu. W
takich przypadkach, ale takie
w razie pytan dotyczacych
strony technicznej lub
optymalizacji pracy szczotek
nalezy zwracac sig do
naszych specjalistow.
Gtowne informacje
techniczne podajemy na
niniejszej stronie. W
sytuacjach niejasnych i
nietypowych nalezy jednak
bezposrednio zasiegnaé
naszej rady.

Nazwy typdw i ich znaczenia:
Nazwy typow naszych
szczotek wskazujg na ich
cechy szczegalne.

Record - Szczotki z drutem
falistym.

Ultra - Szczotki z drutem
splecionym w formie
warkocza.

Multicord - Szczotki z drutem
splecionym w formie linkowej.
Delta - Szczotki z drutem
falistym zatopionym w
tworzywie sztucznym.

Alpha - Szczotki z widknem
szlifierskim ANDERLON.

Uwagi do tabeli "Predkosci
obwodowe":

Predkos$¢ obwodowa jest
kryterium decydujacym o
optymalnej pracy szczotki. W
tabeli obok podano predkosci
obwodowe odpowiadajace
poszczegoinym predkosciom
obrotowym i $rednicom
szczotek.

Uwaga: Wszystkie osaby
znajdujace sie w strefie pracy
powinny nosi¢ okulary
ochronne lub maske.

Nalezy pamigtac o tym, ze
podane w niniejszym katalogu
predkosci obrotowe sg
wartosciami maksymalnymi i
w Zadnym razie nie wolno ich
przekroczyé. Najczesciej
maksymalna predkosc¢
obrotowa nie jest konieczna
do osiggniecia najlepszego
efektu pracy szczotki. Dla
poszczegdlnych typéw
szczotek i obrabianych
materiatéw zalecamy
okreslone predkosci
obwodowe:

Record, Multicord i Delta:
Stal - ok. 30 m/s

Metale niezelazne - 18-20 m/s
Tworzywa sztuczne -

ok. 15 m/s

Ultra: Stal - 35-40 m/s
Alpha: Stal - 18-20 m/s
Metale niezelazne - 18-20 m/s
Tworzywa sztuczne - ok. 15
m/s

Co zrobié, gdy wynik
szczotkowania bedzie
niezadowalajacy?

Szczotkowanie za stabe:

- Zwigkszyc predkosc
obwodowg przez zwigkszenie
Srednicy szczotki lub
predkosci obrotowej
(pamietac 0 maksymalnej
predkosci obrotowej).

- Zastosowaé szczotke o
mniejszej dtugosci wtdkien.
- Zastosowac szczotke o
wigkszej Srednicy widkien
(drutow).

Szczotkowanie za mocne:

- Zmniejszy¢ predkosc
obwodowa przez zmniejszenie
$rednicy szczotki lub
predkosci obrotowe;.

- Zastosowacd szczotke o
dtuzszych widknach.

- Zastosowac szczotke o
mniejszej Srednicy widkien
(drutéw).

Za mato doktadne
wykoriczenie powierzchni:

- Zwiekszy¢ predkos$é obwo-
dowg przez zwigkszenie Sred-
nicy szczotki lub predkosci
obrotowej (pamieta¢ o maksy-
malnej predkosci obrotowej).
- Zastosowac szczotke o
mniejszej ditugosci widkien.

- Zastosowac szczotke o
mniejszej Srednicy widkien
(drutdw).

Predkosci obwodowe
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Zhyt gtadkie wykoriczenie
powierzchni:

- Zmniejszy¢ predkoscé
obwodowg przez zmniejszenie
$rednicy szczotki lub
predkosci obrotowej.

- Zastosowac szczotke o
dtuzszych widknach.

- Zastosowac szczotke o
wigkszej $rednicy widkien
(drutéw).
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Zbyt duzy docisk (gtebokosc
zanurzenia) zmniejsza
Zywotnosc szczotki.
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Szczotki druciane pracujg
tylko koricami drutow. Diatego
najczgsciej wystarcza
niewielka gtebokosc
zanurzenia.




