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szczotki techniczne
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WIECEJ NIZ MYSLISZ...

Swiat pedzi do przodu w mozaice zdarzen, nasza cywilizacja faczy w sobie miliony elementéw;
wytwordéw ludzkiej reki i wyobrazni, produktéw stworzonych przez ludzi dla ludzi.

Czesto nie zdajemy sobie sprawy, jak wielki wktad do naszego codziennego zycia wnosimy my sami.
lle przedmiotéw w naszym otoczeniu funkcjonuje dzieki nam i naszej pracy.

Swiat jest ztozony z matych puzzli, ktére dobrze uktadane pozwalaja nam zy¢ w XXI wieku.

Kilkaset modeli szczotek, ktére przewinely sie przez nasza firme na przestrzeni ponad 40 lat

jest naszym wktadem w zycie milionéw ludzi w Polsce i na catym Swiecie.

Kazdy detal otrzymany przy pomocy precyzyjnego uzycia naszych szczotek jest czescia catosci stuzacej ludziom, by zy¢ lepiej,
tatwiej, by dobrze wykonywac swoja prace i tworzy¢ kolejne detale stanowigce czes¢ innej technologicznej uktadanki.

To wihasnie chcemy przedstawic w katalogu.

Pokazac¢ naszym klientom, ile jest wokot nas efektow naszej pracy.

lle codziennych czynnosci bytoby niemozliwych bez tego, ze my tworzymy ich komponenty,
mamy swoj udziat w ich istnieniu.

Samochdd, pieczywo, komputer, przejscie dla pieszych, nasz dom, winda, gazeta.

Nawet ten katalog, ktory wtasnie trzymasz w reku.

Pokazujemy, ze liczy sie kazdy szczeg6t.
Pokazujemy, ze nasza firma jest czyms wiecej niz myslisz.
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Szczotpol, ul. Podgdrna we Wronkach.
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Dysponujemy petnym asortymentem wyrobéw w centralnym magazynie we Wronkach.
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Wtasny transport zapewnia terminowos¢ dostaw.
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Wdrozylismy i stosujemy certyfi-
kowany system zarzadzania jakoscia.
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CERTYFIKAT AKREDYTACJ

Szczotki, jak i surowce do ich
produkcji badamy we wtasnym
akredytowanym  Laboratorium
Pomiarowo - Badawczym.



,SZCZOTPOL" jest przedsiebiorstwem rodzinnym, zatozonym przez Stanistawa Spychate (1929-1994). Zaktad rozpoczat
dziatalnos¢ w 1968 roku. Pierwsze szczotki wykonat na eksport dla czeskiej firmy ,NAREX" produkujacej wiertarki. Wspoétpraca trwata
do 1981 roku.

Od roku 1978 wtasne zaktady rzemiesInicze zakfadaja kolejno synowie Stanistawa: Antoni, Stanistaw, Marek i zie¢ Waldemar Jarysz.
Rozpoczeto woéwczas produkgje kilkudziesieciu rodzajéw szczotek rotacyjnych na rynek krajowy.

Za wysoka jako$¢ produkowanych wyroboéw szczotkarskich w 1989 roku przedsiebiorstwo ,SZCZOTPOL” otrzymato Ztoty Medal
na Targach Krajowych Jesierr'89 w Poznaniu oraz Dyplom Uznania od Prezesa Polskiego Komitetu Normalizacji Miar i Jakosci.

Od 1994 roku, gdy wprowadzono dla wszystkich wyrobéw szczotkarskich obowiagzek certyfikacji na znak bezpieczenstwa ,B’,
zakfady ,SZCZOTPOL" uzyskaty pierwsze certyfikaty znumerami od 001/95 do 029/95.

Od chwili opublikowania polskiej normy PN-EN 1083 ,Szczotki napedzane mechanicznie” (marzec 2002 r.), szczotki objete norma
sg sprawdzane i badane wg normy PN-EN 1083-2 ,Szczotki napedzane mechanicznie. Wymagania bezpieczenstwa”. Gwarantuje to ich
wysoka jakos¢ i bezpieczenstwo.

Firma ,SZCZOTPOL” wdrozyta i stosuje system zarzadzania jakoscig ISO 9001:2000, otrzymujac 13.05.2003 r. certyfikat wydany
przez TUV Management Service GmbH.

Wazna role w strukturach organizacyjnych zaktadéw ,SZCZOTPOL” zajmuje Laboratorium Pomiarowo-Badawcze, ktére dziata zgodnie
z systemem zapewnienia jakosci wg normy PN-EN ISO/IEC 17025:2005. Laboratorium posiada Certyfikat Akredytacji nr AB 273
wystawiony przez Polskie Centrum Akredytacji.

W dniu dzisiejszym przedsiebiorstwo ,SZCZOTPOL" sktada sie z czterech niezaleznych zaktadéw. Trzy z nich zajmuja sie produkcja
wyroboéw szczotkarskich, natomiast czwarty prowadzi ich dystrybucje.

Oddajemy do Panstwa rak katalog ,SZCZOTKI TECHNICZNE" przedsiebiorstwa ,SZCZOTPOL” . ZebraliSmy w nim informacje
dotyczace naszych produktéw, ktére charakteryzuje najwyzsza jako$¢ i wysoka wydajnosé.

Stuzac Panstwu pomocy, pragniemy skoncentrowac sie na Waszych problemach produkcyjnych. Specjalisci z naszego zespotu
doradza Panstwu w sprawach nietypowych oraz wskazg indywidualne rozwigzania techniczne.

Zachecamy wszystkich do zapoznania sie z naszym katalogiem. Jeste$my przekonani, ze znajdziecie w nim Panstwo wyroby, ktére
okaza sie dla Was niezbedne.
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SZCZOTKI ROTACYINE

. 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 pokry¢ 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 wykaniczajaca powierzchni lub usuwajaca takie niepozadane skutki poprzedniego procesu, jak: zendra, zadziory, zanieczyszczenia
spawalnicze itp.

Konstrukcja szczotek ,SZCZOTPOL” zaréwno w czesci chwytowej, jak i w zakresie sposobu mocowania drutéw, rodzaju i ksztattu drutow
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 dobrg jako$¢ wykonanej obrébki i wysoka trwatos¢ szczotki pod warunkiem prawidtowego wyboru rodzaju szczotki i wiasciwej
jej eksploatadji.

Zaletg szczotek ,SZCZOTPOL” jest mozliwo$¢ 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. Konstrukgja ich jest mocna i bezpieczna.

Firma ,SZCZOTPOL" gwarantuje najwyzsza jakos$¢ i duza trwatos¢ produkowanych przez nig wyrobdw.
Wszystkie szczotki przeznaczone do napedu mechanicznego sa ze wzgledu na bezpieczerstwo poddawane prébie sity odsrodkowej.

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

Szczegdblng 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 chropowatosé), 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 dwoéch 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, rozciaggajacych 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 przypadkéw do osiagniecia optymalengo efektu
szczotkowania wystarczy mniejsza liczba obrotéw.

IV.  PRAWIDLOWY DOCISK

Wykres pokazuje potrzebng moc napedu przy réznych
$rednicach szczotki. Krzywe na wykresie podaja orientacyjne
zapotrzebowanie mocy i odnoszg sie do szczotki o szerokosci 25 mm.

5000

Warunkiem niezbednym dla uzyskania prawidtowych efektéw 4000
szczotkowania jest lekki docisk szczotki.
Pracuja wtedy tylko konce 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¢ predkosc roboczg, stosujac szczotke o wiekszej srednicy lub zwiekszajac liczbe obrotéw (nie przekraczac
maksymalnej liczby obrotéw),
- zastosowac szczotke o krétszych drutach,
- zastosowac szczotke o grubszych drutach.

2. Efekt szczotkowania za silny:
- zmniejszy¢ predkosc¢ roboczy, 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 .......cccereeecnens 15-20 m/s

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

o

@ a0 ] 50 | s [ oo | 125 | 150 | 175 | 200 | 2o | 0o |
800 3,4 4,2 52 6,3 7,3 8,4 10,5 12,6
1000 4,2 5,2 6,5 7,9 9,2 10,5 13,1 15,7
1200 3,1 50 6,3 79 9,4 11,0 12,6 15,7 18,8
1500 3,1 39 6,3 7,9 9,8 11,8 13,7 15,7 19,6 23,6
2000 4,2 52 8,4 10,5 13,1 15,7 18,3 20,9 26,2 31,4
2500 5.2 6,5 10,5 13,1 16,4 19,6 22,9 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 31,1 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 20,9 26,2 32,7 39,3 45,8 52,4 65,4 78,5
6000 12,6 15,7 25,1 31,4 39,3 471 55,0 62,8 78,5 94,2
8000 16,8 20,9 33,5 419 52,4 62,8 73,3 83,8

10000 20,9 26,2 419 52,4 65,4 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 47,2 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. Jestesmy przekonani, ze znajdziecie tu Panstwo wyroby, ktére
sa niezbedne w Waszej pracy.

Zastrzegamy sobie prawo do zmiany ksztattu i konstrukcji w ramach postepu technicznego. Podane wymiary sa 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): Szeroko$¢ 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:




SPIS TRESCI

SZCZOTKITARCZOWE
- Szczotki tarczowe z trzpieniem @ 6 mm - drut falowany
- Szczotki tarczowe z trzpieniem @ 6 mm - linka stalowa ocynkowana splatana
- Szczotki tarczowe z trzpieniem @ 6 mm - splatane z drutu technicznego
- Szczotki udarowe - z trzpieniem @ 6 mm
SZCZOTKITARCZOWE Z OTWOREM
- Szczotki tarczowe z otworem - drut falowany
- Szczotki tarczowe z otworem wigzane - drut falowany
- Szczotki tarczowe z otworem - splatane z drutu technicznego
- Szczotki tarczowe z otworem - linka stalowa ocynkowana splatana
SZCZOTKITARCZOWE Z NAKRETKA M14
- Szczotki tarczowe z nakretka M14 - drut falowany
- Szczotki tarczowe z nakretkg M14 - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKITARCZOWO-KATOWE
- Szczotki tarczowo-katowe z nakretka M14 - drut falowany
- Szczotki tarczowo-katowe z nakretkg M14 - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKITARCZOWE Z WAHLIWYMI SEGMENTAMI
- Szczotki tarczowe z wahliwymi segmentami z otworem
- Szczotki tarczowe z wahliwymi segmentami z trzpieniem @ 6 mm
SZCZOTKI DOCZOLOWE
- Szczotki pedzelkowe z trzpieniem - @ 6 mm
- Szczotki pedzelkowe z trzpieniem - @ 6 mm stozkowe
- Szczotki doczotowe z otworem - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKI DOCZOLOWE Z OTWOREM LUB NAKRETKA
- Szczotki doczotowe z otworem lub nakretkg - linka stalowa ocynkowana splatana
- Szczotki doczotowe z trzpieniem - @ 6 mm
- Szczotki doczotowe z trzpieniem @ 6 mm - linka stalowa ocynkowana splatana
- Szczotki doczotowe z otworem lub nakretka
WYCIORY | SZCZOTKI KOMINIARSKIE
- Szczotki wyciory do centralnego ogrzewania
- Szczotki wyciory do centralnego ogrzewania - typ NT
- Oprawy do wycioréw do centralnego ogrzewania
- Oprawy do wycioréw do centralnego ogrzewania - skrecane z drutu
- Oprawy do szczotek kominiarskich
- Kule kominiarskie zeliwne
- Szczotki wyciory do zaczyszczania koncéwek rur
SZCZOTKI KOMINIARSKIE
- Szczotki kominiarskie z otworem
- Szczotki - wyciory do obrébki matych otworéw technologicznych, dysz, itp.
- Szczotki - wyciory do obrébki otworéw po gwintowaniu
- Szczotki - wyciory do obrébki matych otworéw technologicznych, dysz, itp.
SZCZOTKI RECZNE
- Szczotki reczne w oprawie drewnianej
- Szczotki reczne w oprawie metalowej
SZCZOTKI DO ZAMIATANIA
- Szczotki do zamiatania i czyszczenia zwrotnic
- Pedzle z drutu w oprawie metalowej
SZCZOTKI LISTWOWE | PROFILE ALUMINIOWE DO SZCZOTEK
- Szczotki listwowe w oprawie stalowej
- Profile aluminiowe montazowe do szczotek listwowych w oprawie stalowej
- Szczotki listwowe w oprawie drewnianej
SZCZOTKI WALCOWE
- Szczotki walcowe spiralne nawijane na rdzen
- Szczotki walcowe sktadane z pojedynczych segmentéw
SZCZOTKI SPECJALNE
- Szczotki talerzowe
SZCZOTKI DO GRATOWANIA
- Szczotki tarczowe
- Szczotki walcowe
- Segment szczotki - pedzel
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SZCZ0TKI TARCZOWE

A

Szczotki tarczowe z trzpieniem lub z otworem przeznaczone sg do pracy w trudno dostepnych miejscach. Im mniejsza $rednica szczotki,
tym wieksza mozliwos$¢ penetracji niedostepnych miejsc. Szczotkowanie tymi szczotkami moze poprzedzac¢ proces nakfadania powtok
ochronnych, np. malowanie. Moze takze poprzedzac proces taczenia, np. lutowania i spajanie w stanie statym na zimno.

Do prac trudniejszych, takich jak przygotowanie i czyszczenie spawdw, gratowania, usuwania zgorzelin, czyszczenia krawedzi, stosowac
nalezy szczotki tarczowe z wtosiem splatanym w formie warkocza.

Szczotki z drutéw kwasoodpornych stuzg do obrébki powierzchni wykonanych z metali kwasoodpornych.




SZCZOTKI TARCZOWE Z TRZPIENIEM @ 6 mm - DRUT FALOWANY

Numer
katalogowy

AD4
A0S
A06
AO7
AO8
A09
A10
A20
A30
A40
A45
A50
A53
A55
ABO
A70
A75

@ D = érednica, A = szeroko$é, T = dtugo$é wypetnienia

© D
[mm]

A
[mm]

T
[mm]

A40.k30

Max.
obr./min
8000
8000
8000
8000
8000
8000
8000
8000
8000
4500
4500
4500
4500
4500
4500
4500
4500

A10.m20

Z drutéw
stalowych
A04.20
A05.20
A06.20
AQ07.20
A08.30
A09.30
A10.30
A20.30
A30.30
A40.30
A45.30
A50.30
A53.35
A55.35
AB0.35
A70.35
A75.35

A45.m30

Z drutéw
kwasoodpornych
A04.k20
A05.k20
A06.k20
AQ7.k20
A08.k20
AQ09.k20
A10.k20
A20.k30
A30.k30
A40.k30
A45.k30
A50.k30
A53.k30
A55.k30
AB0.k30
A70.k30
A75.k30

A50.k30

Z drutow
mosieznych

A04.m20
A05.m20
A06.m20
A07.m20
A08.m20
A09.m20
A10.m20
A20.m30
A30.m30
A40.m30
A45.m30
A50.m30
A53.m30
A55.m30
AB0.m30
A70.m30
A75.m30

SZCZOTKITARCZOWE Z TRZPIENIEM @ 6 mm - LINKA STALOWA OCYNKOWANA SPLATANA

10

Numer
katalogowy

FO5
FOb6
FO7
F10

® D = srednica, A = szerokos$é¢, T = dtugosé wypetnienia

© D
[rm]
120
130
140
150

A
[mm]

»
[mm]
20
25
30
35

obr./min
2800
2800
2800
2800

F10.lo

ocynkowana

FO5.lo
FO6.lo
FO7.o
F10.o

FO5.lo




SZCZOTKI TARCZOWE Z TRZPIENIEM @ 6 mm - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEGO

FO2T.k45 FOST.45 F11T.k45

Max. Z drutéw Z drutéw
obr./min stalowych kwasoodpornych
FO3T 80 10 23 8000 FO3T.45 FO3T.k50
FOAT 90 15 15 8000 FOAT.AS FOAT.kS50
FOST 100 15 20 8000 FOS5T.45 FO5T.k50
FOBT 110 15 25 8000 FO6T.45 FOBT.k50
FO7T 120 15 20 8000 FO7T.45 FO7T.k50
FO8T 125 15 23 8000 FO8T.45 FO8T.k50
FOOT 130 15 25 4500 F09T.45 FO9T.k50
FI1T 140 15 30 4500 F117.45 F117.k50
F10T 150 15 35 4500 F10T.45 F10T.k50

SZCZOTKI UDAROWE - Z TRZPIENIEM @ 6 mm

W100.150

I

PN-EN

1083-2 Numer © D A Max. Z drutéw
katalogowy [Mmm] [mm] obr./min stalowych
@ W110 150 22 43 2200 W110.150

W100 200 22 58 2200 W100.150
@ D = srednica, A = szerokos$é¢, T = dtugosé wypetnienia




SZCZOTKITARCZOWE Z OTWOREM - DRUT FALOWANY

B40.30 B10.m20 B55.k30

Numer @ D @B A T Max. Z drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min stalowych kwasoodpornych mosieznych
BO4 30 8 7 5 8000 B04.20 BO4.k20 B04.m20
BOS 35 8 7 5 8000 B05.20 B05.k20 B05.m20
BO6 40 8 8 8 8000 B06.20 B06.k20 B06.m20
BO7 45 8 8 10 8000 B07.20 BO7.k20 BO7.m20
BOBA 50 8 8 13 8000 BO8A.20 BO8A.k20 BOBA.m20
BO8 50 12 10 9 8000 B08.30 B08.k20 B08.m20
B0O9 60 12 10 15 8000 B09.30 B09.k20 B09.m20
B10 70 12 12 19 8000 B10.30 B10.k20 B10.m20
B22 80 12 13 24 8000 B22.30 B22.k30 B22.m20
B20 80 22 22 17 8000 B20.30 B20.k30 B20.m30
B30 90 22 22 19 8000 B30.30 B30.k30 B30.m30
B40 100 22 22 24 4500 B40.30 B40.k30 B40.m30
B45 110 22 22 29 4500 B45.30 B45.k30 B45.m30
B50 120 22 22 30 4500 B50.30 B50.k30 B50.m30
B53 125 22 22 32 4500 B53.35 B53.k30 B53.m30
B55 130 22 22 35 4500 B55.35 B55.k30 B55.m30
B60 140 22 25 40 4500 B60.35 B60.k30 B60.m30
B70 150 32 25 36 4500 B70.35 B70.k30 B70.m30
B71 150 22 15 33 4500 B71.35 B71.k30 B71.m30
B75 160 32 25 41 4500 B75.35 B75.k30 B75.m30
B8O 175 32 25 48 3600 B80.40 B80.k30 B80.m30
B90 180 32 25 40 3600 B90.40 B90.k30 B90.m30
B100 200 32 30 50 3600 B100.40 B100.k30 B100.m30
B110 250 32 30 50 3600 B110.40 B110.k30 B110.m30

® D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szeroko$é¢, T = dtugosé wypetnienia

12 Tk



SZCZOTKITARCZOWE Z OTWOREM WIAZANE - DRUT FALOWANY

C07.35 C05.35 C07.35

Numer © D T Max. Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] obr./min stalowych kwasoodpornych

COo1 100 12 9 " 4500 C01.35 Na specjalne zamédwienie
C05 120 12 9 25 4500 C05.35 Na specjalne zamdwienie
Cco7 160 12-80 9 15 4500 C07.35 Na specjalne zamdwienie
co8 200 12-80 9 35 3600 C08.35 Na specjalne zamdwienie
C10 250 12-100 9 55 3600 C10.35 Na specjalne zamédwienie
c20 300 12-150 9 35-55 2800 C20.35 Na specjalne zamédwienie
C30 350 12-150 9 35-80 2800 C30.35 Na specjalne zamowienie
C40 400 12-200 9 35-80 2800 C40.35 Na specjalne zamdwienie

@ D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szerokos$é, T = dtugos$é wypetnienia

SZCZOTKITARCZOWE Z OTWOREM - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEGO

GOS5T.45 GO7T.45 GO7T.45

Numer ©D B A T Max. Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min stalowych kwasoodpornych

@ GO3T 80 12 10 23 8000 GO3T.45 GO3T.k50
GO4AT 0 12 15 15 8000 GO04T.45 GO04T.k50
GO5T 100 12 15 18 8000 GO5T.45 GO5T.k50
GOeT 110 12 15 23 8000 GO6T.45 GO6T.k50
G1eT 115 22 15 25 8000 G16T.45 G16T.k50
GO7T 120 22 15 28 12000 GO7T.45 GO7T.k50
GO8T 125 22 15 30 12000 G08T.45 G08T.k50
GO9T 130 22 15 39 8000 G09T1.45 GO9T.k50
GUT 140 22 15 38 8000 G11T.45 G11T.k50
G10T 150 22 15 33 8000 G10T.45 G10Tk50
G75T 160 22 15 38 8000 G75T.45 G75T.k50
G80T 175 22 15 46 8000 G80T.45 G80T.k50
G9aoT 180 22 15 48 8000 G90T.45 G90Tk50
G100T 200 22 15 58 8000 G100T.45 G100T.k50

@ D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szerokos$é, T = dtugosé wypetnienia




SZCZOTKITARCZOWE Z OTWOREM - LINKA STALOWA OCYNKOWANA SPLATANA

G10.lo GO05.lo GO05.lo

Numer © D

katalogowy [mm] [rm] obr./min I
GO5 120 22 15 20 8000 GOS5.lo
G06 130 22 15 25 8000 G06.lo
GO7 140 22 15 30 8000 GO7.o
G10 150 22 20 35 8000 G10.lo
G11 150 32 20 35 8000 G11.lo
G12 150 35 20 35 8000 G12.lo
G20 180 22 8 35 8000 G20.lo

© D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szerokosé¢, T = dtugosé¢ wypetnienia

SZCZOTKITARCZOWE Z NAKRETKA M14 - DRUT FALOWANY

B72.30 B51.m30 B51.35

Numer © D © B Max. Z drutéw Z drutow Z drutow
katalogowy [mm] [mm] obr./min Stalowych kwasoodpornych mosieznych
B21 80 M14 15 15 8500 B21.35 B21.k30 B21.m30
BA1 100 M14 15 24 8500 B41.35 B41.k30 B41.m30
B46 110 M14 15 29 8500 B46.35 B46.k30 B46.m30
BS1 120 M14 15 30 8500 B51.35 B51.k30 B51.m30
B54 125 M14 15 32 8500 B54.35 B54.k30 B54.m30
B56 130 M14 15 35 4500 B56.30 B56.k30 B56.m30
B61 140 M14 15 40 8500 B61.35 B61.k30 B61.m30
B72 150 M14 15 33 4500 B72.30 B72.k30 B72.m30

® D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szeroko$é¢, T = dtugosé wypetnienia

14 $E



SZCZOTKITARCZOWE Z NAKRETKA M14 - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEGO

GO8TM.k50

0

A Max.

[mm]

T
[mm]

Numer
katalogowy

obr./min

@ GO5T™ 100 M14 15 18 12000
GO7T™M 120 M14 15 28 12000
GO8T™M 125 M14 15 30 12000
G10T™M 150 M14 15 33 8000
G90T™ 180 M14 15 48 8000

Z drutéw
stalowych
GO5TM.45
GO7TM.45
GO8TM.45
G10TM.45
GS0T™M.45

G10TM.k50

Z drutéw
kwasoodpornych
GO5TM.k50
GO7TM.k50
G08TM.k50
G10TM.k50
GS0TM.k50

© D = srednica, @ B = nakretka, A = szerokos$¢, T = dtugosé wypetnienia

SZCZOTKITARCZOWO-KATOWE Z NAKRETKA M14 - DRUT FALOWANY

B40K.35

Max.

obr./min

© D

[mm]

© B

[mm]

A

[mm]

T

[mm]

Z drutow
stalowych

Numer
katalogowy

B40K 100 M14 15 22 12000 B40OK.35
B45K 115 M14 15 30 12000 B45K.35
B50K 120 M14 15 32 12000 B50K.35

B45K.m20

Z drutow

B50K.k30

Z drutow

kwasoodpornych mosieznych
BAOK.k30
B45K.k30
B50K.k30

B40K.30
B45K.30
B50K.30

@ D = érednica, @ B = nakretka, A = szeroko$é, T = dtugo$é wypetnienia

SZCZOTKITARCZOWO-KATOWE Z NAKRETKA M14 - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEGO

GO7TK.45 GOS5TK.45 GO7TK.k45

=

oD

PN-EN
1083-2

Max.

obr./min

© B
[mm]

A
[mm]

-
[mm]

Numer
katalogowy

GO5TK 100 M14 15 22 12000
GOBTK 115 M14 15 30 12000
GO7TK 120 M14 15 32 12000
GO8TK 130 M14 15 30 12000

@ D = érednica, @ B = nakretka, A = szeroko$é, T = dtugosé wypetnienia

Z drutéw
stalowych
GO5TK.45
GO6TK.A5
GO7TK.A5
GO8TK.45

Z drutow
kwasoodpornych

GO5TK.k50
GOBTK.k50
GO7TK.k50
GO8TK.k50




SZCZOTKITARCZOWE Z WAHLIWYMI SEGMENTAMI Z OTWOREM

160.30 120.30 110.30

Numer © D B A T Max. 7 drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min Stalowych kwasoodpornych mosieznych
@ 110 120 22 25 30 2200 110.30 [10.k30 [10.m30
120 130 22 25 30 2200 120.30 120.k30 120.m30
130 140 22 25 30 2000 130.30 130.k30 130.m30
140 150 22 25 40 2000 140.30 140.k30 140.m30
150 160 22 25 40 2000 150.30 150.k30 150.m30
160 170 22 25 40 2000 160.30 160.k30 160.m30
|70 180 22 25 50 2000 170.30 170.k30 170.m30
180 200 32 25 50 2000 180.30 180.k30 180.m30
190 250 32 25 50 2000 190.30 190.k30 190.m30
1100 300 32 25 75 2000 [100.40 [100.k30 [100.m30

® D = srednica, @ B = srednica otworu, A = szeroko$é, T = dtugosé wypetnienia

SZCZOTKI TARCZOWE Z WAHLIWYMI SEGMENTAMI Z TRZPIENIEM - @ 6 mm

H10.30 DB1102S35

PN-EN : : :
1083-2 Numer T Max. Z drutow Z drutow Z drutow

katalogowy [Mmm] obr./min stalowych kwasoodpornych ~ mosieznych

H10 110 25 30 1850 H10.30 H10.k30 H10.m30
H20 120 25 30 1850 H20.30 H20.k30 H20.m30

@ D = srednica, A = szeroko$é¢, T = dtugosé wypetnienia

6 &



Szczotki pedzelkowe stuzg do czyszczenia miejsc bardzo trudno dostepnych, np. otworéw nieprzelotowych. Moga stuzy¢ do usuwania
gratu, zgorzelin, farby, szlaki, nadmiaru gumy. Szczotki pedzelkowe pracujag na narzedziach recznych o wyzszych obrotach.

Szczotki z drutéw kwasoodpornych stuza do obrébki powierzchni wykonanych z metali kwasoodpornych.
Szczotki doczotowe przeznaczone sg do szczotkowania duzych powierzchni. Szczotkowanie tymi szczotkami moze poprzedzac

procesy nakfadania powtok ochronnych, np. malowanie. Do prac trudniejszych, takich jak czyszczenie spawdw, gratowanie,
usuwanie zgorzelin, nalezy stosowa¢ szczotki doczotowe z wtosiem splatanym w formie warkocza.




SZCZOTKI PEDZELKOWE Z TRZPIENIEM - @ 6 mm

D10.20 D08.20 D10.m20 D05.m20 D05.20

oK| m
PN-EN ) ) )
10832 Numer ® D T o K L Max. 7 drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min Stalowych kwasoodpornych mosieznych
@ D05 10 25 10 50 20000 D05.20 D05.k20 D05.m20
D06 15 25 15 50 16000 D06.20 D06.k20 D06.m20
D07 17 25 17 47 16000 D07.20 D07.k20 DO7.m20
D08 20 25 20 47 16000 D08.20 D08.k20 D08.m20
D10 25 28 25 53 16000 D10.20 D10.k20 D10.m20
D1 1splatane 25 25 25 50 10000 D11.s20

© D = srednica wypetienia, T = dtugo$é¢ wypetnienia, @ K = srednica kielicha, L = dtugos¢ wypetnienia i kielicha

SZCZOTKI PEDZELKOWE Z TRZPIENIEM - @ 6 mm STOZKOWE

DS05.m20 DS05.k20 DS10.20 DS08.20 DS07.20

PN-EN
1083-2

Numer ® D T o K Max. 7 drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] obr./min stalowych kwasoodpornych mosieznych
DS05 10 30 10 65 20000 DS05.20 DS05.k20 DS05.m20
DSO6 15 25 15 50 16000 DS06.20 DS06.k20 DS06.m20
DSO7 17 25 17 50 16000 DS07.20 DS07.k20 DS07.m20
DS08 20 25 20 50 16000 DS08.20 DS08.k20 DS08.m20
DS10 25 30 25 50 16000 DS10.20 DS10.k20 DS10.m20

@ D = srednica wypetienia, T = dtugo$é¢ wypetnienia, @ K = srednica kielicha, L = dtugos¢ wypetnienia i kielicha

18




SZCZOTKI DOCZOLOWE Z OTWOREM - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEGO

£95.45 E37.k50 E75.k50

Numer @D B T oK L Max. Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] opbr/min stalowych kwasoodpornych
E35 50 M14 21 45 38 12000 £35.45 E35.k50
E36 60 M14 18 59 39 12000 £36.45 £36.k50
E37 75 M14 24 59 44 12000 £37.45 E37.k50
E37A 75 5/8" 24 59 44 12000 E37A.45 E37A.k50
E37B 75 M12 24 59 a4 12000 E37B.A5 E37B.k50
E38 80 22 30 80 56 12000 £38.45 £38.k50
E39 80 M14 30 80 56 12000 £39.45 E39.k50
E39A 80 M12 30 80 56 12000 E39A.45 E39A.k50
E39B 80 5/8" 30 80 56 12000 E39B.45 E39B.k50
E74 100 22 25 93 52 8500 E74.45 E74.k50
E75 100 M14 25 93 52 8500 £75.45 E75.k50
E75A 100 M12 25 93 52 8500 E75A.45 E75A.k50
E75B 100 5/8" 25 93 52 8500 E75B.45 E75B.k50
E85 120 M14 20 115 44 6500 £85.45 £85.k50
E85A 120 22 20 115 44 6500 E8SA.45 E85A.k50
E95 220 80 52 160 100 3300 £95.45 E95.k50

©® D = srednica wypetnienia, B = nakretka/srednica otworu, T = dtugo$¢ wypetnienia,
@ K

= srednica kielicha, L = dtugosé wypetnienia i kielicha

& 9



SZCZOTKI DOCZOtOWE Z OTWOREM LUB NAKRETKA - LINKA STALOWA OCYNKOWANA SPLATANA

E70.lo E70.lo

NGy o : . 218 L Max Linka ocynkowana
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  opr./min
E26A 60 5/8" 25 55 45 12000 E26A.lo
E27A 60 M14 25 55 45 12000 E27Alo
E28A 60 22 25 55 45 12000 E28A.lo
E09B3 70 22 25 55 45 12000 E09B3.lo
EO9C 70 M12 25 55 45 12000 EO9C.lo
EO9D 70 M14 25 55 45 12000 EO9D.lo
EOSE 70 5/8" 25 55 45 12000 EO9E.lo
EA0A 80 M14 20 70 40 10000 E4A0A.lo
E41 80 22 25 80 55 12000 E41.o
E42 80 M12 25 80 55 12000 E42.o
E43 80 M14 25 80 55 12000 E43.o
E44 80 5/8" 25 80 55 12000 E44.lo
E70 100 22 25 92 53 8500 E70.o
E71 100 M12 25 92 53 8500 E71.o
E72 100 M14 25 92 53 8500 E72.o
E73 100 5/8" 25 92 53 8500 E73.lo

(%]
(%]

D = $rednica wypetnienia, B = nakretka/srednica otworu, T = dtugos$é wypetnienia,
K = $rednica kielicha, L = dtugo$é¢ wypetnienia i kielicha

SZCZOTKI DOCZOLOWE Z TRZPIENIEM - @ 6 mm

E50.m35 E08.30 E05.k30 E50.k35

d

oK

Numer © D T O K L Max. Z drutow Z drutow Z drutow
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min stalowych kwasoodpornych mosieznych
@ E04 30 14 30 22 9000 £E04.20 E04.k20 E04.m20
EOS 40 15 35 26 9000 £05.30 E05.k30 E05.m30
EO6 50 20 35 31 9000 £06.30 £06.k30 £E06.m30
EO7 60 20 53 34 4500 £07.30 E07.k30 E07.m30
EO8 70 23 55 38 4500 £08.30 E08.k30 E08.m30
E10 80 28 60 47 4500 £10.30 E10.k30 £10.m30
ESO 100 30 78 47 4500 £50.35 E50.k35 E50.m35

@ D = srednica wypetnienia, T = diugo$é wypetnienia, @ K = srednica kielicha, L = dtugosé¢ wypetnienia i kielicha
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SZCZOTKI DOCZOLOWE Z TRZPIENIEM @ 6 mm - LINKA STALOWA OCYNKOWANA SPLATANA

oK E29.lo0 E30.Jo

Numer ® D T K L Max. :
- Linka ocynkowana
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] obr./min
E29 00 35 55 50 4500 E29.lo
E30 80 35 70 55 4500 £30.lo

@ D = érednica wypetnienia, T = diugosé wypetienia, @ K = $rednica kielicha, L = dtugo$é wypetnienia i kielicha

SZCZOTKI DOCZOLOWE Z OTWOREM LUB NAKRETKA

oK
E81.30 E62.k30 E62.k30 E62.m30

mm -

PN-EN

1083-2 Numer © D B T @ K L Max. Z drutéw Z drutow Z drutow
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  obr./min stalowych kwasoodpornych mosieznych

@ E28 60 22 13 60 32 12000 £28.30 E28.k30 £28.m30

E27 60 M14 IS 60 82 12000 £27.30 E27.k30 £27.m30

E26 00 5/8" 13 60 32 12000 £26.30 E26.k30 £26.m30

EO9 70 22 22 60 41 12000 £09.35 E09.k30 E09.m30
EO9A 70 M14 22 60 41 12000 EO9A.35 EO9A.k30 EO9A.m30
EO9B 70 5/8" 22 60 41 12000 E09B.35 E09B.k30 E09B.m30
EO9B1 70 5/8" 26 60 45 12000 EO9B1.35 EO9B1.k30 EO9B1.m30
EO9B2 70 M14 26 60 45 12000 E09B2.35 E09B2.k30 E09B2.m30

E45 80 M14 25 70 43 10000 £45.30 E45.k30 £E45.m30

E21 80 22 25 81 52 8500 £21.30 E21.k30 E21.m30

E22 80 M12 25 81 52 8500 £22.30 E22.k30 E22.m30

E23 80 M14 25 81 52 8500 £23.30 E23.k30 £23.m30

E24 80 5/8" 25 81 52 8500 E24.30 E24.k30 E24.m30

E60 100 22 32 86 57 8500 £60.30 £60.k30 E60.m30

E61 100 M12 32 86 57 8500 £61.30 E61.k30 E61.m30

E62 100 M14 32 86 57 8500 £62.30 E62.k30 E62.m30

E63 100 5/8" 32 86 57 8500 £63.30 £E63.k30 E63.m30

E80 120 22 30 113 55 8500 £80.30 E80.k30 E80.m30

£81 120 M14 30 113 55 8500 £81.30 E81.k30 E81.m30

£E82 120 5/8" 30 113 55 8500 £82.30 £E82.k30 £82.m30

E90 140 22 40 113 65 8500 £90.30 E90.k30 £90.m30

£91 140 M14 40 113 65 8500 £91.30 £91.k30 £91.m30

£92 140 5/8" 40 113 65 8500 £92.30 £92.k30 £92.m30

= $rednica wypetnienia, B = nakretka/srednica otworu, T = dtugo$é¢ wypetnienia,
= $rednica kielicha, L = dtugo$é wypetnienia i kielicha
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WYCIORY | SZCZ0OTKI KOMINIARSKIE

3

- WYCIORY DO CENTRALNEGO OGRZEWANIA

- SZCZOTKI KOMINIARSKIE

- SZCZOTKI DO ZACZYSZCZANIA KONCOWEK RUR GAZOWYCH, WODNYCH
| KLIMATYZACYJNYCH

Trzy grupy szczotek stanowig zestaw narzedzi szczotkarskich potrzebnych do biezacej obstugi i konserwacji:
- piecéw centralnego ogrzewania,
— kominéw dymnych,
— montazu urzadzen centralnego ogrzewania, wody i klimatyzacji.



SZCZOTKIWYCIORY DO CENTRALNEGO OGRZEWANIA

A N80.35 N50.35 N30.30
|

oD | lod
N10 10 180 100 M6 N10.20 N10.k20 N10.m20
N15 15 180 100 M6 N15.20 N15.k20 N15.m20
N20 20 170 100 M12 N20.20 N20.k20 N20.m20
N25 25 170 100 M12 N25.30 N25.K35 N25.m30
N30 30 170 100 M12 N30.30 N30.k30 N30.m30
N40 40 170 100 M12 N40.30 N40.k30 N40.m30
N50 50 170 100 M12 N50.35 N50.k30 N50.m30
NGO 60 170 100 M12 N60.35 N60.k30 N60.m30
N70 70 170 100 M12 N70.35 N70.k30 N70.m30
N80 80 170 100 M12 N80.35 N80.k40 Na zamodwienie
NSO 90 170 100 M12 NS0.40 N90.k50 Na zamowienie
N100 100 170 100 M12 N100.40 N100.k50 Na zamdwienie
N110 110 170 100 M12 N110.40 N110.k50 Na zamowienie
N120 120 170 100 M12 N120.40 N120.k50 Na zamowienie
N130 130 170 100 M12 N130.40 N130.k50 Na zamowienie
N140 140 170 100 M12 N140.40 N140.k50 Na zamowienie

SZCZOTKIWYCIORY DO CENTRALNEGO OGRZEWANIA -TYP NT

NT50.35 NT80.35

1

oD ?M = 0d

v B

L

PN-EN

1083-2

‘: NT40 40 170 80 M12 NT40.30 NT40.k30 NT40.m30

e NT50 50 170 80 M12 NT50.35 NT50.k30 NT50.m30
NT60 60 170 80 M12 NT60.35 NT60.k30 NT60.m30
NT70 70 170 80 M12 NT70.35 NT70.k30 NT70.m30
NT80 80 170 80 M12 NT80.35 NT80.k40 Na zamoéwienie
NT90 90 170 80 M12 NT90.40 NT90.k50 Na zamodwienie
NT100 100 170 80 M12 NT100.40 NT100.k50 Na zamodwienie
NT110 110 170 80 M12 NT110.40 NT110.k50 Na zamoéwienie
NT120 120 170 80 M12 NT120.40 NT120.k50 Na zamoéwienie
NT130 130 170 80 M12 NT130.40 NT130.k50 Na zamoéwienie
NT140 140 170 80 M12 NT140.40 NT140.k50 Na zamdwienie
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OPRAWY DO WYCIOROW DO CENTRALNEGO OGRZEWANIA

P10
L b /
L

P05 P07

PN-EN
1083-2 ka't\'akl‘g;zzvy [m"m] [?"E] Pret stalowy
P05 500 M12 Pret stalowy @ 10
P07 700 M12 Pret stalowy @ 10
P10 1500 M12 Pret stalowy @ 10
P20 1250 M12 Pret stalowy @ 10
P30

1000 M12 Pret stalowy @ 10
L = dtugos¢, @ D = srednica

OPRAWY DO WYCIOROW DO CENTRALNEGO OGRZEWANIA - SKRECANE Z DRUTU

PS05
oy PS10
R @D
C ki
I | C -

PS15

P
C -
PN-EN
1083-2 ka’:‘a‘fg;izvy [m'-m] [m] Pret stalowy
PS05 500 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2
PS07 700 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2
PS08 800 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2
PS10 1000 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2
PS15 1500 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2
pPS20 2000 M12 2 X drut stalowy ocynkowany @ 3,2

L = dtugosé, @ D = srednica

u

o .



OPRAWY SZCZOTEK KOMINIARSKICH

r 4 »m““‘ @ D
f“m - L

PK0O6

ﬁ)(’3\183E—,; katlalfc:gil;vy [mLm] [gra] Drut stalowy

@ PKOG 6000 M12 Drut stalowy @ 3,8
PKO8 8000 M12 Drut stalowy @ 3,8
PKO9 9000 M12 Drut stalowy @ 3,8
PK10 10000 M12 Drut stalowy @ 3,8
PK12 12000 M12 Drut stalowy @ 3,8

L = dtugosé, @ D = srednica

KULE KOMINIARSKIE ZELIWNE

PN-EN
1083-2 Numer D O d

katalogowy [mm] [mm] kg

0o13 60 M12 1,3 zeliwna z M12
025 75 M12 2,5 zeliwna z M12
@ D = érednica

SZCZOTKI WYCIORY DO ZACZYSZCZANIA KONCOWEK RUR
N522.20

A
N508.20 i__/j"m‘
p //////% oD | N510.20
L

L S——

PN-EN Numer © D Z drutéow Z drutéw Z drutéw
1083-2 katalogowy [mm] stalowych kwasoodpornych  mosieznych

@ N508 8 160 30 N508.20 N508.k20 N508.m20

N510 10 160 30 N510.20 N510.k20 N510.m20

N512 12 160 30 N512.20 N512.k20 N512.m20

NS14 14 160 30 N514.20 N514.k20 N514.m20

N515 15 160 30 N515.20 N515.k20 N515.m20

N522 22 160 30 N522.20 N522.k20 N522.m20

N528 28 160 30 N528.20 N528.k20 N528.m20

@ D = srednica, L = dtugosé, A = szerokosé,
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SZCZOTKI KOMINIARSKIE

5$105.12 5$100.12 5$100.1505

oD

?SIS_SE,; Numer © D od Z drutow Z drutéw Polipropylen 1,2

- katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] stalowych kwasoodpornych
S20 120 110 60 M12 520.1505 520.k50 S20.ppn12
S30 130 110 60 M12 S30.1505 S30.k50 S30.ppn12
S40 140 110 60 M12 S40.1505 S40.k50 SA40.ppn12
S50 150 110 60 M12 S50.1505 S50.k50 S50.ppn12
S75 175 110 60 M12 $75.1505 S75.k50 S75.ppn12
S80 200 110 60 M12 $80.1505 S80.k50 S80.ppn12
S100 250 110 60 M12 $100.1505 S$100.k50 S100.ppn12
S105 300 110 60 M12 S$105.1505 S105.k50 S105.ppn12
S110 350 110 60 M12 S110.1505 S110.k50 S110.ppn12
S120 400 110 60 M12 $120.1505 S5120.k50 S5120.ppn12
S125 450 110 60 M12 S125.1505 S125k50 S125.ppn12
S130 500 110 60 M12 $130.1505 S$130.k50 S130.ppn12

@ D = srednica, @ d = srednica oprawy, A = szerokos¢, L = dtugosc

SZCZOTKI KOMINIARSKIE Z OTWOREM

T100.1505 T75.1505

oD
B
. "/-
T
?SISSE-'; K Numer © D ©B s U Z drutéw stalowych
atalogowy [mm] [mm] [mm] [mm]
@ 150 150 30 3 47 150.1505
T75 175 30 3 60 T75.1505
180 200 30 3 72 180.1505
T100 250 30 5} 97 T100.1505
1300 300 30 3 122 T300.1505
TAOO 400 30 3 172 T400.1505
T450 450 30 3 197 T450.1505
T500 500 30 5} 222 T500.1505

@ D = $rednica, @ B = srednica otworu, A = szeroko$é¢, T = dtugosé




SZCZOTKI - WYCIORY DO OBROBKI MALYCH OTWOROW TECHNOLOGICZNYCH, DYSZ, ITP.

R T Ty P
A |
L
|
R
TSIS_;_'; Numer © D L A od
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm]

@ NG04 4 160 50+100 M4
N6OS 5 160 50+100 M4

N6OB 6 160 50+100 M4

N6O8 8 160 50+100 M6

N610 10 160 50+100 M6

N6 12 12 160 50+100 M6

N6 14 14 160 50+100 M6

N6 16 6 160 50+100 M6

@ D = érednica, @ d = srednica oprawy, A = szerokos$¢, L = dtugosé

SZCZOTKI - WYCIORY DO OBROBKI MALYCH OTWOROW TECHNOLOGICZNYCH, DYSZ, ITP.

AV Numer ®D L A © d
katalogowy [Mmm] [mm] [mm] [mm]

@ N704 4 170+300 50+100

N705 5 170+300 50+100

N706 ¢ 170+300 50+100

N708 8 170+300 50+100

N710 10 170+300 50+100

N712 12 170+300 50+100

N714 14 170+300 50+100

N716 16 170+300 50+100

@ D = srednica, @ d = srednica oprawy, A = szerokos$¢, L = dtugosc
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SZCZOTKI - WYCIORY DO OBROBKI OTWOROW PO GWINTOWANIU

ug g i *_
R

|

ng;_'; Numer © D L A ©d
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm]

N808 8 80 25 3

N810 10 80 25 5

Ng812 12 80 25 3

N816 16 80 25 4

N818 18 80 25 4

N820 20 150 50 4

N825 25 150 50 4

N830 16 150 50 4

oD o o -
L
a =
JRVREN Nurner ® D L A ®d
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm]
@ N910 10 70 15 3
N912 12 70 15 3
N914 14 70 15 4
N916 16 70 15 4
N918 18 90 22 4
N920 20 90 22 4
N925 25 9 22 4
N930 30 9 22 4

@ D = érednica, @ d = srednica oprawy, A = szeroko$é¢, L = dtugosé







SZCZ0OTKI RECZNE

Szczotki reczne, zarowno w oprawach drewnianych, jak i w oprawach metalowych przeznaczone sa do recznego szczotkowania réznego
rodzaju przedmiotow. Szczotkowanie tymi szczotkami moze poprzedzac procesy naktadania powtok ochronnych, np. malowanie.

Moze takze poprzedzac proces taczenia, np. lutowanie, zgrzewanie.
Do prac trudniejszych, takich jak przygotowanie i czyszczenie spawdw, gratowanie, usuwanie zgorzelin, czyszczenie krawedzi, nalezy

stosowac szczotki w oprawach metalowych.

Szczotki z drutéw kwasoodpornych stuza do obrébki powierzchni wykonanych z metali kwasoodpornych.




SZCZOTKI RECZNE W OPRAWIE DREWNIANEJ

R10.m30 R20.m30

R40.TS R0O3.k30 R0O3.m30

my L

Numer L A B T ilos¢ Z drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] rzedéw stalowych kwasoodpornych mosieznych

R10 280 120 40 27 5 R10.30 R10.k30 R10.m30
R20 280 120 30 25 4 R20.30 R20.k30 R20.m30
R30 255 120 20 27 3 R30.30 R30.k30 R30.m30
R35 255 120 (IS 27 2 R35.30 R35.k30 R35.m30
R25 255 125 10 27 1 R25.30 R25.k30 R25.m30
ROS 220 65 45 27 5 R05.30 R0O5.k30 R05.m30
R15 200 50 15 27 2 R15.30 R15.k30 R15.m30
R16 200 50 15 27 3 R16.30 R16.k30 R16.m30
RO2 150 35 12 24 2 R02.30 R0O2.k30 R0O2.m30
RO3 150 35 15 24 S} R03.30 R0O3.k30 R0O3.m30
R40 250 110 40 7 tasma R40.TS

L = dtugosé szczotki, A = dtugosé wypetnienia, T = wysokos¢ wypetnienia, B =

szerokos¢ wypetnienia

UNIWERSALNE SZCZOTKI RECZNE W OPRAWIE METALOWE)J

J10.40 J12.30
J10.m30
J09.m20
_... ‘_‘\I
J09.k20
e
.

PN-EN

1083.2 Z drutéw

stalowych

Numer L T
katalogowy [mm] [mm] [mm]

Jog 210 60 8 13 J09.20
J10 240 110 20 40 J10.40
J11 175 40 20 30 J11.30
J12 160 25 20 25 J12.30

Z drutow

kwasoodpornych

J09.k20
J10.k30
J11.k30
J12.k30

Z drutow
mosieznych

J09.m20
J10.m30
J11.m30
J12.m30

L = dtugosé szczotki, A = dtugosé wypetnienia, B = szerokosé¢ wypetnienia, T = wysokos¢ wypetnienia
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SZCZOTKI DO ZAMIATANIA | CZYSZCZENIA ZWROTNIC

u1o U100

U200 U300p

Numer Z drutéw - §talowy
katalogowy stalowych mosiadzowany
u10 200 200 70 80 U10.ms30
U100 300 300 70 80 U100.ms30

U200 190 190 30 150 U200.80
U300 150 150 12 80 U300.35
u300pP 150 150 12 80 U300Pppn
U430P 300 300 55 80 U430Pppn
U440p 400 400 55 80 U440Pppn
U450p 500 500 55 80 U450Pppn

LC252540

LC402M20

PN-EN

10832 Numer L A B T Z drutéw Z drutéw Z drutéw
katalogowy [mm] [mm] [mm] [rm] stalowych kwasoodpornych mosieznych

@ K10 180-210 40 15 20-50 K10.30 K10.k30 K10.m30

K11 180-210 25 15 20-50 K11.30 K11.k30 K11.m30

L = dtugosé szczotki, A = dtugosé wypetnienia, B = szeroko$¢ wypetnienia, T = wysoko$é¢ wypetnienia
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SZCZOTKI LISTWOWE
| PROFILE ALUMINIOWE DO SZCZOTEK

Szczotki listwowe (pasmowe) wykorzystywane sa w licznych procesach technologicznych, jako elementy czyszczace, zgarniajace,
uszczelniajace, izolujace i separujace. Stosowane sa w zamiatarkach ulicznych, czesto stanowia integralng czesc linii produkcyjnych.
W ofercie znajduja sie szczotki listwowe w oprawach stalowych oraz drewnianych, a takze aluminiowe profile montazowe do szczotek.




SZCZOTKI LISTWOWE W OPRAWIE STALOWE)J

Oprawy stalowe dostepne sa w wymiarach: 5x5 mm, 10x10 mm, 15x30 mm oraz 25x30 mm.

/
2

10x10 mm

15x30 mm

25x30 mm

T = dtugosé wypetnienia, L = minimalna diugosé catkowita szczotki




PROFILE ALUMINIOWE MONTAZOWE do szczotek listwowych w oprawie stalowej

Profil typu ,h” 5x5

Przeznaczony
do szczotek listwowych
w oprawie stalowej 5x5

Profil typu ,h” 10x10

Przeznaczony
do szczotek listwowych
w oprawie stalowej 10x10

Profil typu ,b” 10x10

Przeznaczony
do szczotek listwowych
w oprawie stalowej 10x10
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SZCZOTKI LISTWOWE W OPRAWIE DREWNIANEJ

Szczotki w oprawach drewnianych wykonywane s zgodnie z zamodwieniem. W celu uzyskania szczegdtowych informacji zapraszamy
do kontaktu z Dziatem Handlowym.

38 $E



WALCOWE

Szczotki walcowe posiadaja bardzo szeroki wachlarz zastosowan. Oferujemy szczotki wykonywane z tasmy stalowej nawijanej
spiralnie na rdzen oraz szczotki sktadajace sie z pojedynczych segmentdéw. Szczotki te wykonywane sg zawsze na indywidualne zaméwienie.

Szczotki spiralne moga by¢ wykonane z zastosowaniem stalowego rdzenia (rury). W przypadku szczotki bez rdzenia istnieje
mozliwos¢ skierowania wypetnienia szczotki do wewnatrz. Tego typu szczotki znajduja zastosowanie np. w procesie czyszczenia drutéw lub
pretéw. Istnieje rowniez mozliwos¢ profilowania szczotek walcowych na wybrany ksztatt.




SZCZOTKI WALCOWE SPIRALNE NAWIJANE NA RDZEN

NNN116 Schemat nawijane na rdzen

NNN1 11 NNN113

NNN119 NNN123

NNN122 NNN112

25 250 50 330 100 1750

10 S



SZCZOTKI WALCOWE SKLADANE Z POJEDYNCZYCH SEGMENTOW

SEGMENTY TYP SB

25 12 22 80
35 12 32 120
45 20 50 130

SEGMENTY TYP SC

250
350

200
250
400

Schemat szczotki sktadanej
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N
SZCZ0TKI SPECJALN

et

Obok produkgji typowych szczotek realizujemy indywidualne zaméwienia klientdéw na wykonanie szczotek specjalnych.
Produkujemy je przy Scistej wspétpracy obu stron, wykorzystujac nowoczesne rozwigzania oraz réznorodne materiaty.

Szczotki specjalne zaspakajajg wszechstronne wymagania naszych klientéw w dziedzinie wykorzystania szczotek.
"




SZCZOTKITALERZOWE

=N
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WySOkD Wydajne _ '
SZCZ0TKI DO GRATDWANIAI

F T,
......




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 s3 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.

Jedna z metod gratowania jest szczotkowanie. Gratowanie za pomoca 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, drutdéw o wysokiej jakosci, wyzszymi predkosciami ob-
wodowymi, duzymi $rednicami zewnetrznymi oraz doskonatym wywazeniem. Wysoko wydajne szczotki to narzedzia usuwajace
graty poprzez skrawanie z bardzo duza predkoscig obwodowa za pomoca ostrych koricéwek drutdw.

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 efektywnos¢ gratowania. Krotkie
czasy potrzebne do wykonania zadanej pracy szczotkami o wysokiej wydajnosci i szczotkami walcowymi uzyskane sg dzieki
bardzo duzej w nich gestosci drutéw. Wysoko wydajne szczotki firmy Szczotpol to narzedzia warte swej ceny. Bardzo dtugi 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 drutow ABRALON612

- stalowy falowany - mosigdzowany kwasoodpornych mosigdzowanych SiC grit 500 - 80
- kwasoodporny 316L - falowany falowana falowana 20,50 - @1,20

- 0,20 - @0,50 -@0,30-@0,35

CZESCI SKLADOWE SZCZOTKI

Szczotki firmy Szczotpol dostepne s3 ze wszystkimi rozmiarami otworéw. Maty otwor w szczotce jest
przyczyng matej gestosci drutéw. Duzy otwér wewnetrzny przyczynia sie do zageszczenia drutéw
w szczotce.

Nalezy wybra¢ najwiekszg mozliwg do zastosowania $rednice szczotki. Skutkuje to zwykle wieksza
gestosciag drutdw co poprawia jej skutecznosc¢ i efektywnosc¢ kosztowa.

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

1 - Adapter redukcyjny
2 - Rura montazowa

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

Dzieki duzej gestosci drutow w szczotkach skraca sie czas potrzebny do wykonania zadanej pracy.
W wysoko wydajnych szczotkach firmy Szczotpol o $rednicy zew. @ 250mm i szerokosci 60mm przy
3000 obr./min 2 miliony ostrych korncéwek drutéw w ciggu jednej sekundy uderza o obrabiany przed-
miot i usuwa zadziory.
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SZCZOTKITARCZOWE

A

»

A

<
<

|<——>| >
v}

200
250
250
250

200
250
250
250

200
250
250
250

‘4—0—»
=
| :

77
100
100
100

30
60
80

30
60
80

30
60
80
100

32
50,8
50,8
50,8

32
50,8
50,8
50,8

32
50,8
50,8
50,8

35
48
48
48

30
48
48
48

30
48
48
48

B2003.20 B2003.35 B2003.50 B2003.k30 B2003.k50
B2506.20 B2506.35 B2506.50 B2506.k30 B2506.k50
B2508.20 B2508.35 B2508.50 B2508.k30 B2508.k50
B2510.20 B2510.35 B2510.50 B2510.k30 B2510.k50
B2003.ms35 B2003.sk35 B2003.sms20
B2506.ms35 B2506.sk35 B2506.sms20
B2508.ms35 B2508.sk35 B2508.sms20
B2510.ms35 B2510.sk35 B2510.sms20
B2003.ab50 B2003.ab60 B2003.ab110 B2003.ab120
B2506.ab50 B2506.ab60 B2506.ab110 B2506.ab120
B2508.ab50 B2508.ab60 B2508.ab110 B2508.ab120
B2510.ab50 B2510.ab60 B2510.ab110 B2510.ab120

* mozliwa redukcja za pomoca odpowiedniego adaptera

SZCZOTKI WALCOWE

A

250
250
300
300

100
100
100
100

460
600
460
600

48
48
73
73

SB2546.20
SB2560.20
SB3046.20
SB3060.20

* mozliwa redukcja za pomoca odpowiedniego adaptera

&

SB2546.35
SB2560.35
SB3046.35
SB3060.35

SB2546.50
SB2560.50
SB3046.50
SB3060.50

SB2546.k30
SB2560.k30
SB3046.k30
SB3060.k30

SB2546.k50
SB2560.k50
SB3046.k50
SB3060.k50
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SEGMENT SZCZOTKI - PEDZEL

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

rr)

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

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

> o : mieszanka
witokno scierne ABRALONG12 SiC drutu kwasoodp. | abralonu612

© D T
[mm] [mm] [mm]
® 0,60 grit 320 | @ 1,10 grit 120 | @ 1,20 grit 80 | @ 0,20/@ 0,60 | @ 0,20/@ 1,20
24 97

D12224.ab60 D12224.ab110 D12224.ab120 D12224.m2060 D12224.m20120

SZCZOTKA WALCOWA SKEADANA
Z POJEDYNCZYCH SEGMENTOW TYP SB
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Szczotki walcowe - montowane sg z pojedyriczych segmentéw.
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 dtugosc
@ 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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SZCZOTPOL A.SPYCHALA sp.j.

64-510 Wronki, ul. Podgorna 17, tel. +48 67 254 11 50, tel. +48 67 254 09 70, tel./fax +48 67 254 14 08

info@szczotpol.pl, www.szczotpol.pl

Niniejszy katalog jest wytacznie informacja handlowa i nie stanowi oferty w mysl Kodeksu cywilnego.
Podane wymiary sg orientacyjne i moga ulec zmianie. Producent zastrzega sobie mozliwo$¢ wprowadzania zmian
wynikajacych z postepu technologicznego.



