Oberflachentechnik
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Maschinenbiirsten
1. Allgemeine Hinweise fiir den sicheren Biirsteneinsatz 2. Einsatzgebiete von Maschinenbiirsten
* Tragen Sie Schutzkleidung und befolgen Sie die Sicherheits- Biirstentyp Anwendung

vorschriften. Bearbeitung von Voll- und Hohlstaben,

Profilen, Schweinahten, Schnittkanten,
Zahnradern, Nuten und schmalen Flachen.

Bearbeitung von Ecken, Kanten,
schwer erreichbaren Stellen
und zur Flachenreinigung.

* Beachten Sie die maximale Drehzahl. Diese finden Sie auf der Kegelbiirsten
Verpackung und auf der Birste selbst. Die Arbeitsdrehzahl wird - - - —
sich in der Regel darunter bewegen. = Bearbeitung von Flachen, Schweinahten
und Metallplatten.

Topfbiirsten

Bearbeitung von schwer zugénglichen
Stellen und Innenflachen.

* Bei der Arbeitsbreite handelt es sich um die Kontaktflache Pinselbiirsten
zwischen Birste und Werkstiick. Zur Messung der Arbeitbreite
werden die Besatzflachen leicht zusammengedriickt.

3. Eigenschaften des Besatzmaterials
Stahldraht, gewellt

Flexibel, ideal fir die leichte Oberflachenbearbeitung und fiir
Entgratarbeiten auf Stahl, Guss und Holz.

Stahldraht, verseilt, gewellt

Verringerter Drahtbruch, ideal fir den feinen, satinierten
Oberflachenschliff.

Stahldraht, glatt/gezopft

Aggressiv, fiir hohe Biirstanforderungen wie z. B. SchweiRnahtbear-
beitung, Entrostungs- und Sauberungsarbeiten auf Stahl und Guss.
Glatter Draht ist auch fiir Holz geeignet.

Rostfreier Stahldraht

Wie Stahldraht, jedoch zur Bearbeitung von Edelstahl, Aluminium
und NE-Metallen. V4A ist sogar noch korrosionsbesténdiger und
widerstandsféahiger gegen Salzwasser, Sduren und Chemikalien.

Messingdraht, gewellt

Flexibel, ideal fiir leichte Sauberungsarbeiten und zum
Oberflachenfinish auf NE-Metallen, insbesondere Kupfer
und Messing, sowie Weichholz.

Siliziumcarbid-durchsetzte Nylonfaden

Hohe Elastizitdt ohne Bruchgefahr, zum Entgraten, Entrosten,
Aufrauen und Schleifen von NE-Metallen und Edelstahl.
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Technische Daten fiir Rundbiirsten

for@
professional quality

Umfangsgeschwindigkeiten Leistungsbedarfs-Richtwerte fiir Rundbiirsten
min-' Durchmesser in mm 22 30 #380
20 40 50 80 100 125 150 180 200 :;s :: 71 2300
800 335 419 523 628 753 837 ,/ A 7250
900 235 377 471 58 706 848 941 "on /’ 740 kst
1150 301 481 601 752 902 1083 12,03 74 10 //,/ V1] 150
1200 | 126 251 314 502 628 7,85 941 11,30 1255 66 9 +
1400 | 146 293 366 58 732 915 1098 1318 14,64 E - AT @100
1500 | 157 314 392 628 785 981 1177 1413 1569 Rl V¥ ¥ r 275
1800 | 1,88 377 471 754 941 1177 1412 1695 1883 3‘ s VA LY
2000 | 209 419 523 837 1026 1308 1569 1884 2092 26 35 - /;// // B
2500 | 262 523 654 1047 1308 1635 19,61 2355 26,15 22 3 IO ANT.
2800 | 293 58 7,32 1172 1464 1831 21,97 2637 2929 18 25 L Ave4 )
3000 | 314 628 7,85 1256 1569 1962 2354 2826 31,38 15 2 AV A7 74
3200 | 335 670 837 1340 1674 2092 2510 3014 3347 1115 va /' 4 44
3500 | 366 7,33 9,15 1465 1831 2289 2746 32,97 3661 L f rq / //
4000 | 419 837 1046 1675 2092 26,16 31,38 37,68 4184 e S A5
4500 | 4,70 942 11,77 1884 2354 2943 3530 4240 47,07 0,58 08 Z —
5000 | 523 1047 1308 2093 2615 3270 3923 47,10 52,33 Yoy or LA 1ZA A 47
5400 | 565 11,30 1412 2294 2824 3531 4236 50,67 56,48 037 05 - % ABANBLP,
6000 | 6,28 1256 1569 2512 31,38 3924 47,07 5652 62,76 030 04 % ] 144
7000 | 7,33 14,66 1831 2931 3661 4578 5492 6594 7322 022 03 [ V¥
8000 | 837 1675 20,92 3394 4148 5232 6276 7536 83,73 R /?/
9000 | 942 1884 2354 37,68 47,07 5886 7061 8478 9420 t1s 02 ,A
10000 | 10,47 20,93 26,17 41,86 52,33 6540 7850 94,20 R A
12500 | 13,08 26,17 3271 52,33 6542 8175 9813 Vs “
15000 | 1570 31,40 39,25 62,80 0,07 04 1
17500 | 18,32 36,63 4579 73,26 kW Ps 20 [ s [ s [7ofe] 1so | as0| s00 [ ooo [ecofrone
20000 | 20,93 41,87 52,33 8373 25 ay 60 80 100 200 30 500 700 SO0
22500 | 2355 47,10 5888 94,20 — mm Arbeitsbreite
25000 | 26,17 52,33 6542 104,66
Feilen
1. Hiebzahlen fiir gehauene Feilen (DIN 8349)
Linge mm 100 125 150 175 200 250 300 350
. Hieb 1 12 - 13 - 10 9 8 7
m:;tzmt:‘:';: Hieb 2 22 - 18 - 14 12 1 10
Hieb 3 28 - 22 - 18 16 14 13
Scharffeilen Normal 20 19 17 16 15 14 - -
Hiebzahl £5%  Schmal 23 22 20 19 17 16 - -
Miihlssigefeilen ~ Hieb 1 - - 20 - 18 16 14 12
Hiebzahl £5%  Hieb 2 - - 24 - 20 18 16 14
Angabe in Hieben/cm
2. Vergleichstabellen Schweizer Hieb/Deutscher Hieb
Prazisionsfeilen 100 mm (4") — 200 mm (8")
Schweizer Hieb 00 0 1 2 3 4 5 6
Anzahl Hiebe/Zidhne je cm 16 20 25 31 38 46 56 68
= Deutscher Hieb
bei Feilen 100 mm (4") 1 - 2 3 - 4 5 6
bei Feilen 125 mm (5") 1 2 3 - 4 5 6
bei Feilen 150 mm (6") 1 2 3 - 4 5 6 8
bei Feilen 200 mm (8") 1 2 3 4 - 5 6 8
Prazisionsfeilen 250 mm (10")
Schweizer Hieb 00 0 1 2 3 4
Anzahl Hiebe/Zahne je cm 12 16 20 25 31 38
= Deutscher Hieb
bei Feilen 250 mm (10") 1 2 3 - 4 5
Nadelfeilen
@ Schweizer Hieb 00 0 1 2 3 4
— Anzahl Hiebe/Z3hne je cm 20 25 31 38 46 56
= Deutscher Hieb 00 1 2 3 4 5

| I
0/



