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Osborn oferuje najlepsze rozwigzania w zakresie
mechanicznej obrébki powierzchni. Nasi eksperci sg
doskonale wyszkoleni, aby stuzy¢ Ci najlepszymi
gotowymi lub niestandardowymi narzedziami, kiedy i
gdzie ich potrzebujesz. W przeciwienstwie do innych,
pomagamy zoptymalizowaé proces, spetni¢ najwyzsze
wymagania dotyczace jakosci i bezpieczenstwa oraz
obnizy¢ koszty.
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Optymalne procesy.
Wysoka jakos¢é.

Nowoczesna produkcja

Nasze zaktady produkcyjne stanowig rdzen naszych proceséw
produkcyjnych. Dzieki nowoczesnym technologiom i
wysokiemu stopniowi automatyzacji jeste$Smy w stanie
produkowaé zaréwno duze ilosci, jak i produkty na
zamdwienie, przy jednoczesnym zachowaniu naszych wysokich
standarddw jakosci.

Regularnie inwestujemy w nowe maszyny, aby zoptymalizowaé
nasze przeptywy pracy, co pozwala nam realizowac
zamowienia klientéw z elastycznoscig i precyzjg. Tworzy to
procesy produkcyjne, ktére ptynnie taczg kazdy etap

pracy. Jednoczes$nie zapewniamy, ze kazdy produkt jest
wytwarzany z najwyzszg starannoscig i dostarczany zgodnie

z harmonogramem.



Zawsze o krok do przodu.
Badania i rozwo;.

Robot testowy w Burgwald/Niemcy

Wazne jest dla nas petne pasji zaangazowanie w
innowacje. Naszym celem jest pomaganie Ci kazdego
dnia, aby$ moégt wykonywac¢ swojg prace lepiej, szybciej i
bardziej profesjonalnie.

Dlatego testujemy i optymalizujemy istniejgce produkty w
naszym portfolio pod wzgledem jako$ci, zachowania podczas
pracy i bezpieczenstwa. Wyniki naszych badan przektadajg sie
bezposrednio na nasze procesy produkcyjne. Surowiec
wyzszej jakosci, inny sposéb wigzania drutu, bardziej

Scierne ziarno, wieksza ilos¢ drutu lub nowy rodzaj

procesu produkcyjnego - istnieje wiele sposobdw na
ulepszenie produktéw.

To samo dotyczy optymalizacji naszych tarcz polerskich i past
polerskich. Zmiana pojedynczego parametru niesie ze sobg
szereg nowych mozliwosci. Umiejetno$¢ polega na znalezieniu
obiecujgcych zmian i skierowaniu ich do produkcji seryjnej po
pomysinym zakohczeniu wszystkich testéw.

Pracujemy réwniez nad nowymi produktami i rozwigzaniami
aplikacyjnymi. Pomagajg nam w tym specjalnie opracowane
roboty w naszych laboratoriach testowych w Europie i USA.
Zapewniajg one dokfadne wyniki pomiaréw i gwarantuja, ze
rézne testy sg zawsze przeprowadzane przy uzyciu tych
samych parametréw i w identycznych warunkach.

Silny partner

Oferujemy naszym klientom
przemystowym profesjonalng obstuge w
zakresie obrobki
skrawaniem/wykanczania czesci
prébnych. Chetnie pomozemy, jesli
szukasz idealnego narzedzia do
specjalnego procesu
wykanczania/obrdbki. Otrzymasz
szczegotowy raport wraz z dokumentacjg
techniczng dotyczgcg obrabianych czesci
prébnych, na podstawie ktérego bedziesz
w stanie dokona¢ wtasciwego wyboru
narzedzia, biorgc pod uwage kryteria
kosztu, zywotnosci i czasu obrébki.

Porozmawiaj z nami: service@osborn.de


mailto:service@osborn.de

Logistyka.
Zawsze szybka dostawa.
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Abysmy mogli szybko dostarcza¢ zamdwienia w dowolne miejsce na Swiecie, posiadamy dwa zaawansowane magazyny
logistyczne z odpowiednig infrastrukturg i zautomatyzowanym magazynowaniem.

nexmart

nexMart
tatwe zamawianie przez cata dobe

Szybka reakcja i czas dostawy stanowig elementarng czes¢ nowoczesnej relacji miedzy ustugodawcg
a klientem.

Jako sprzedawca detaliczny mozesz zamawia¢ nasze produkty za pomocg nexMart. Oferuje ona petng
wygode platformy zamdwien online i jest obecnie dostepna w wielu krajach europejskich. NexMart jest
najwiekszym zrédtem informacji w branzy i umozliwia petng funkcjonalno$¢ zamawiania na swojej platformie
- kiedykolwiek i gdziekolwiek tego potrzebujesz.

Certyfikat AEO.
Dla niezawodnego tancucha dostaw

OtrzymaliSmy status "upowaznionego przedsiebiorcy (AEO)". Jest to standard przyjety na poziomie
europejskim w celu zapewnienia niezawodnych, kompleksowych, miedzynarodowych fancuchéw dostaw.
Warunkiem posiadania certyfikatu "Authorized Economic Operator" jest spetnienie specjalnych kryteridw,
okreslonych przez organy celne, w zakresie wiarygodnos$ci, wyptacalnosci finansowej, przestrzegania
przepiséw prawa i spetniania norm bezpieczenstwa.

Posiadacz certyfikatu jest uwazany za szczegdlnie wiarygodnego i ma utatwiony dostep do uproszczen
celnych, przyspieszonych procedur wydawania pozwolen i kontroli celnych zwigzanych z bezpieczenstwem.
Certyfikaty sg wazne we wszystkich panstwach cztonkowskich UE.

Korzystasz z faktu, ze nasze towary sg zazwyczaj traktowane priorytetowo podczas kontroli i sg
szybko przetwarzane. Oznacza to, ze opdznienia w wysytce spowodowane kontrolami mozna
znacznie zminimalizowaé



Przygotowanie i obrobka spoin

Spawanie jest wykorzystywane w wielu branzach. Na przyktad przy budowie zbiornikéw i kontenerdw,
nadbudowach pojazddéw, budowie wagonodw, stoczni lub rurociggdw. Stabilne, trwate potgczenia sg
niezbedne wszedzie i mozna je osiggna¢ tylko dzieki czysto wykonanej pracy. Zle wykonany szew
moze mie¢ daleko idgce konsekwencje i jest istotny dla bezpieczehstwa.

Fazowanie

W przypadku spawania ze sobg dwdch elementdw, krawedz tych elementéw
musi zosta¢ najpierw przerwana przez sfazowang powierzchnie. Odbywa sie
to poprzez obrébke skrawaniem. Rezultatem jest sfazowanie. Przestrzen, w
ktdrej mieszczg sie poszczegdlne warstwy spawalnicze, przez ktére
elementy sg ze sobg taczone.

Czyszczenie strefy spawania

Przed rozpoczeciem spawania nalezy oczysci€ i przygotowac strefe
spawania. Rdza nalotowa, lakier lub podktady sg usuwane w obszarze ztacza,
aby mozna byto utworzy¢ jednorodne spoiwo miedzy metalem spoiny a
metalem wypetniajgcym.

Czyszczenie warstw spawalniczych

Rézne procesy spawania powodujg powstawanie réznych zanieczyszczen na
warstwie spawalniczej i wokdt niej. Sg to gtdwnie krzemiany, zuzel, odpryski i
niebieskie przebarwienia. Wszystkie zanieczyszczenia powinny zosta¢
catkowicie usuniete. Kolejna warstwa spawania powinna by¢ naktadana po
oczyszczeniu powierzchni.

Poziomowanie spoiny

Celem poziomowania jest dostosowanie ostatniej natozonej spoiny do
wysokosci elementu obrabianego. Oznacza to, Ze wystajgce obszary gérnej
warstwy sg szlifowane. Rezultatem jest jednolita i rowna powierzchnia.

Wykonczenie spoiny

Po wyréwnaniu ostatniej warstwy spawalniczej, spawany element moze
zosta¢ wykonczony. W tym przypadku powierzchnia w obszarze wokot

wyréwnanej gérnej warstwy jest dostosowywana tak, aby wszystko byto
réwne, a caty obszar wygladat tak, jakby byt "odlany w jednym kawatku".
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Narzedzia do fazowania i wyréwnywania spoin

Fazowanie i poziomowanie

=L

Jesli dwa elementy majg zosta¢ zespawane ze sobg, krawedz elementéw musi zosta¢ najpierw przerwana przez Scietg
powierzchnie. Odbywa sie to poprzez obrobke skrawaniem. Rezultatem jest sfazowanie. Przestrzen, w ktérej mieszczqg sie
poszczegdlne warstwy spawalnicze, przez ktére elementy sg tgczone. Faza moze mie¢ rézne ksztatty. Najpopularniejsze ksztatty
to ztacze w ksztatcie litery V, podwdjne ztgcze w ksztalcie litery V i ztgcze w ksztalcie litery Y.

Celem poziomowania jest dostosowanie ostatniej natozonej spoiny do wysokos$ci przedmiotu obrabianego. Oznacza to, ze
wystajgce obszary tak zwanej warstwy wierzchniej sg szlifowane. Rezultatem jest jednolita, réwna powierzchnia. Mozna jg pézniej
wykonczy¢ innymi narzedziami, np. w celu uzyskania powierzchni o wysokim potysku lub satynowej w dotyku.

Frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych i tarcze listkowe sg generalnie odpowiednie do obu procesdw.

Frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych charakteryzujg sie
wysokg wydajnoscig usuwania materiatu, dzieki czemu
szczegodlnie dobrze nadajg sie do fazowania krawedzi.

Nasze zalecenia dotyczgce fazowania

Materiat przedmiotu

obrabianego

Tarcze listkowe umozliwiajg prace z duzg precyzja. W
zalezno$ci od wielko$ci ziarna sg bardziej delikatne dla
materiatu, co czyni je idealnymi do wyréwnywania.

Numer produktu

Stal,
Stal nierdzewna

Charakterystyka Typ napedu Identyfikator produktu

EUGMCBO0O1
EUGMCBO0O1
o EUGMCBO006

Wysoka wydajnosc¢
usuwania i ksztattowania Szlifierka prosta EUGMCBO006
materiatu EUGMCBO07
EUGMCBO0O08
EUGMCBO0O08

Nasza rekomendacja dotyczgca poziomowania

Materiat

przedmiotu

Charakterystyka Typ napedu

0063080070
0013080065

0003080077
0063080065
0043080070
0033080070

0083080065

Identyfikator
produktu

Numer
produktu

obrabianego

Stal,
Stal nierdzewna

Wysoka wydajno$¢ usuwania i ksztattowania materiatu

Srednie usuwanie i ksztattowanie materiatu Szlifierka
katowa 115
Precyzyjne wykanczanie i niewielka korekta ksztattu
Wysoka wydajno$¢ usuwania materiatu i ksztattowania
Srednie usuwanie materiatu i ksztattowanie
. . L Szlifierka
P kan lka korekta k
recyzyjne wykanczanie i niewielka korekta ksztattu Katowa 125

Wysoka wydajno$¢ usuwania materiatu, do stali twardych i
wysokostopowych, metali niezelaznych, tytanu

EUGMFDO0O06
EUGMFDO0O06
EUGMFDO06
EUGMFDO0O06
EUGMFDO0O06
EUGMFDO06
EUGMFDO™M

EUGMFDO™

5241304100
5241306100
5241307100
5242304100
5242306100
5242307100
5242444100
5242446100



Zalecana predkos¢ aplikacji (RPM min")

Miekki materiat Twardy materiat
stal niestopowa stal stopowa
staliwo stal narzedziowa
zeliwo stal odporna na rdze i kwasy

Predkos¢ ciecia (m/min) Predkos¢ ciecia (m/min)

min. 450

@ Glowica (KD) RPM
64.000 27.000 37.000
32.000 13.000 19.000
24.000 10.000 14.000
20.000 8.000 12.000
19.000 8.000 11.000
16.000 7.000 9.000
15.000 6.000 9.000
12.000 5.000 7.000

Zalecenia

Problem Rozwigzanie

Zwiekszenie dtugosci mocowania (min. 2/3 dtugosci trzpienia)
Zmniejszenie nacisku

Zmniejszenie powierzchni styku (maks. 1/3 obwodu gtowicy)
Mocowanie przedmiotu obrabianego z mniejszym wystepem

Uderzanie/grzechotanie narzedzia

Odbarwienie narzedzia przy przejéciu z gtowicy frezarskiej do chwytu Zmniejszy¢ predkosc¢ (patrz RPM)
Zmniejszy¢ sitg nacisku
Gtowica odtgcza sie od trzpienia Zmniejszenie powierzchni styku (maks. 1/3 obwodu gtowicy)

Unikac¢ obcigzen udarowych
Zwiekszenie dtugosci zacisku (min. 2/3 dlugosci trzpienia)

Problemy z wytamanymi zebami i przedwczesne zuzycie Zmniejszenie sity nacisku
Zmniejszenie powierzchni styku (maks. 1/3 obwodu gtowicy)
Mocowanie przedmiotu obrabianego z mniejszym wystgpem

Rozwigzania szyte na miare

Potrzebujesz innego ciecia, dlugosci watu lub innych wymiaréw?
Z przyjemnoscig opracujemy indywidualne rozwigzanie dla Twojego procesu obrébki.

Prosimy o kontakt: service@osborn.de



Narzedzia do fazowania i wyréwnywania spoin @

Frez TCB 26 ZYA

Frez trzpieniowy z weglikow spiekanych o cylindrycznym ksztatcie z
systemem zebdéw Z6.

Widok moze sig réznié od Nadaje sie do trudnych zastosowan w przemysle lub rzemios$le
zeiccialazaicznceaiogiuarionit Umozliwia frezowanie waskich konturéw i obrébke zgrubng
o] -5 Umozliwia aplikacje z ograniczonym RPM

A Czyste i gladkie wykonczenie

Dostepne réwniez z Z3 (uzebienie pojedyncze) i Z4
(uzebienie naprzemienne).

Zastosowanie: Frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych z uzebieniem
Z6 do stali, stali nierdzewnej, zeliwa szarego, tytanu i do typowych
spoin spawalniczych

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

Srednica S A L RPM max. @ Numer katalogowy
10 6 20 65 25000 1 ©® 0013080065
12,7 6 25 70 18000 1 ® 0063080070

® na magazynie e na zamdwienie



Widok moze sie rézni¢ od

zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Srednica

12,7

® na magazynie

na zamowienie

20
32

65
77

==Ll

Frez TCB 26 FLF

Frez z weglikéw spiekanych z ksztattem ptomienia i systemem zebéw Z6.

Nadaje sie do trudnych zastosowan w przemysle lub rzemiosle
Idealny do usuwania zadzioréw lub frezowania otwordéw
Umozliwia precyzyjng obrébke spawdéw

Czyste i gladkie wykonczenie

Idealny do precyzyjnego pozycjonowania i obrébki
filigranowych elementéw

Zastosowanie: Frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych z uzebieniem
Z6 do stali, stali nierdzewnej, zeliwa szarego, tytanu i do typowych
spoin spawalniczych

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

RPM max. @ Numer katalogowy
30000 1 ©® 0063080065
18000 1 ® 0003080077



Narzedzia do fazowania i wyréwnywania spoin @

Frez TCB 26 RBF

Frez z weglikéw spiekanych o okraglym ksztalcie tuku z systemem
zebow Z6.

Nadaje sie do trudnych zastosowan w przemysle lub rzemios$le
Widok moze sig ré2nié od Idealny do matych i precyzyjnych powierzchni obrabianych
zdjecia w zalezno$ci od wariantu Utatwia frezowanie w celu przygotowania spoin spawalniczych

Zastosowanie: Frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych z uzebieniem
Z6 do stali, stali nierdzewnej, zeliwa szarego, tytanu i do typowych
spoin spawalniczych

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

Srednica S A L RPM max. @ Numer katalogowy
10 6 20 65 25000 1 ©® 0083080065
12,7 6 25 70 18000 1 ® 0033080070

CYRKON PLUS

Najwyzszej jakos$ci tarcza lamelowa z cyrkonu. Dobrze nadaje sie do
gratowania, obrébki szwéw spawalniczych i szlifowania
powierzchni.Bardzo wywazona i uniwersalna $ciernica lamelkowa o
doskonalej wydajnosci i zywotnos$ci. Prawdziwa 4 gwiazdkowa tarcza.

2R

Idealny do obrébki krawedzi

Bardzo dobry réwniez do szlifowania powierzchni

Znakomita wydajnos¢ szlifowania o doskonatej zywotnosci

Wysoka wydajnos¢ usuwania i bezproblemowa praca bez zatykania
B, Bardzo dobra jako$¢ powierzchni na obrabianym przedmiocie

[ |

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Zastosowanie: Do obrdbki m.in. stali nierdzewnej, stali, zeliwa, oraz spawodw.

Srednica B RPM max. @ Odsadzony 40 Odsadzony 60 Odsadzony 80
115 22,23 13300 10 ©® 5241304100 ® 5241306100 ©® 5241307100
125 22,23 12250 10 ® 5242304100 ©® 5242306100 ® 5242307100

® na magazynie na zamdwienie
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CERA PLUS

Tarcza lamelkowa z samoostrzacym sie ziarnem ceramicznym, ktére trwale
umozliwia bardzo wysoka wydajnos¢ usuwania i gwarantuje diuga
zywotnos¢. Znakomite wyniki szlifowania powierzchni i krawedzi stali i
stali nierdzewnej. Poliestrowa taSma oraz najwyzszej jakosci ziarno
aktywnie wspomaga szlifowanie nawet przy duzych obcigzeniach. To czyni
tarcze CERA PLUS idealng do ekstremalnie trudnych i specjalnych prac.

Widok moze sie rézni¢ od

o < ) Niezwykle agresywna szybkos$¢ usuwania przy minimalnym wysitku
zdjecia w zaleznosci od wariantu L. . L. L,
Znaczna o0szczednosc¢ czasu, wyrazny plus w zakresie zywotnosci
B

Wysoce odporna
o | Samoostrzenie
Chtodny szlif na powierzchniach i krawedziach, zmniejsza przebarwienia

termiczne na obrabianym przedmiocie

Zastosowanie: Do obrobki stali wysokostopowej, stopdw tytanu, stopow na
bazie niklu, chromu i stali chromowo-niklowej, mosigdzu lub brgzu. Obszary
zastosowania: obrdbka blach, konstrukcja pojemnikéw, czesci z mosigdzu,
brazu oraz odlewy.

Srednica B RPM max. @ Odsadzony 40 Odsadzony 60 Odsadzony 80

125 22,23 12250 10 ©® 5242444100 ©® 5242446100 ©® 5242447100

® na magazynie na zamdwienie
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Narzedzia do czyszczenia strefy spawania @

Czyszczenie strefy spawania

Przed rozpoczeciem spawania nalezy oczysci¢ i przygotowac strefe spawania. Rdza nalotowa, lakier lub podktady muszg zostaé
usuniete, aby mozna byto utworzy¢ jednorodne spoiwo miedzy metalem spoiny a metalem spoiwa. Niewfasciwe przygotowanie i
czyszczenie moze prowadzi¢ do wad wigzania, ktére w najgorszym przypadku mogg spowodowaé peknigcie spoiny.

Ktore narzedzie jest uzywane do czyszczenia strefy spawania?

Jesli konieczne jest czyszczenie duzych powierzchni i dostepna jest szlifierka katowa, dobrym wyborem sg szczotki garnkowe.
Stopien zabrudzenia decyduje o zastosowaniu szczotek garnkowych z drutem karbowanym lub plecionym.

W przypadku matych, waskich powierzchni mozna réwniez uzy¢ szczotek tarczowych ze szlifierkami prostymi lub szczotek
sko$nych do naroznikéw i katow.

Nasze zalecenia dotyczgce czyszczenia strefy spawania

Materiat przedmiotu Identyfikator Numer
obrabianego (SRS B LT I produktu produktu
Delikatna dla materiatéw, do lekkich EUPBCBOO1 0002608131
zabrudzen Szlifierka katowa = EUPBBBOO1 0002622131
1"
Wysoka wydajnos$¢ czyszczenia, do silnych ° EUPBCBOO1 0002608151
zabrudzen EUPBBBOO1 0002622151
ZDaetl)l:Je:jt;Zﬁdla materiatéw, do lekkich EUPBBBOO] 0002632131
Stal Szlifierka katowa
Wysoka wydajno$¢ czyszczenia, do silnych 125 EUPBBBOO! 9908608152
zabrudzen EUPBBBOO1 0002632151
Detl)lka:;ny,dla materiatéw, do lekkich EUPBCBO002 0002608134
zabrudzen Szlifierka katowa
s ) ) 180
\z/\gt/)srzléa;:éydajnosc czyszczenia, do silnych EUPBCRB002 0002608154
Delikatna dla materiatéw, do lekkich EUPBCBOO1 0002608331
zabrudzen Szlifierka katowa ~ EUPBBBOO! 0002622331
115
Wysoka wydajnos¢ czyszczenia, do silnych EUPBBBOO1 0002622351
zabrudzen EUPBCBO0O!1 0002608351
Stal nierdzewna Delikatny d teriatéw. do lekkich
elikatny dla materiatéw, do lekkic
Jabrudzen Szlifierka katowa EUPBBBO0O1 0002632331
125
EUPBBBO0O01 0002632351
Wysoka wydajnos¢ czyszczenia, do silnych .
zabrudzen Srfierka@owa - gypgero02 0002608354
szlifierka katowa £, gmcFo09 6700001100
Stal, Lekkie usuwanie materiatu, dobra wydajnosé 15
Stal nierdzewna czyszczenia i
Szlifierka katowa £, gmcFo09 6700002100

125



Informacje techniczne i

instrukcje dotyczace bezpieczenstwa szczotek

Szerokos$¢ robocza i szeroko$¢ mocowania szczotki

Szerokosc¢ robocza okresla powierzchnie styku miedzy szczotkg a obrabianym
przedmiotem. Aby zmierzy¢ szerokos¢ roboczg, nalezy delikatnie docisng¢ obszary
szczotkowane. Szerokos$c¢ styku jest mierzona miedzy powierzchniami. W przypadku
produktéw bez naktadek szeroko$¢ mocowania odpowiada szerokos$ci korpusu.

Predkos$¢ robocza i predkos¢ bezpieczna

Nalezy przestrzega¢ maksymalnej predkos$ci bezpiecznej zgodnie z wymogami
bezpieczenstwa w miejscu pracy. Informacje na ten temat znajdujg sie w przegladzie
produktéw w niniejszym katalogu, na opakowaniu i na samej szczotce (patrz
rysunek). Predkos$¢ robocza jest okreslona przez czynniki predkos$ci obwodowej i
Srednicy szczotki. Optymalna predkos$c¢ robocza jest zazwyczaj znacznie nizsza od
predkosci bezpiecznej.

Srednica szczotki i dlugo$é wypetnienia

Srednica szczotki (korpusu szczotki) i dtugo$é odpowiedniego wykohczenia
sg czynnikami decydujgcymi o wiasciwosciach roboczych szczotki.
Ogdlne zastosowanie:

Miekkie, elastyczne szczotki np. do pracy na matych i delikatnych powierzchniach
Agresywne szczotki np. gratowanie i czyszczenie

Optymalne ustawienie szczotki w stosunku do przedmiotu obrabianego

Jednym z czynnikéw okreslajgcych site nacisku szczotki jest gtebokos$¢ jej wnikania
w obrabiany przedmiot. Nigdy nie wciskaj szczotki w obrabiany przedmiot i pracuj
tylko koncéwkami czyszczacymi. Nadmierny docisk obniza wydajno$¢ szczotki i
przyspiesza jej zuzycie. W przypadku maszyn obstugiwanych recznie zaleca sie
prace wytacznie z ciezarem maszyny. W przypadku materiatu Sciernego obowigzuje
3-krotno$¢ zastosowania , np. gteboko$¢ penetracji 1,0 mm dla Srednicy wypetnienia
0,35 mm.

W razie pytan stuzymy pomoca.

Gestos¢ materiatu szczotek

Gestos¢ materiatu jest okreslana przez liczbe koncéwek drutu na jednostke

powierzchni. Wysoka gesto$¢ optymalizuje wydajnos$c¢ ciecia i zywotno$¢ (na
przykfad przy gratowaniu). Nizsze gestosci materiatu zwigkszajg elastyczno$é
szczotek i sg warunkiem wstepnym obrdbki silnie profilowanych powierzchni.
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Aby zapewni¢ wydajne i bezpieczne uzytkowanie, nalezy zawsze wybiera¢ maksymalng mozliwg $rednice szczotki, ktérg mozna
zamontowac na jednostce napedowe;j.

Poniewaz predko$¢ obwodowa jest definiowana przez Srednice szczotki, jak wspomniano powyzej w cze$ci dotyczacej predkosci
roboczych, wydajnos¢ szczotki mozna réwniez zmieni¢ za pomocg tego czynnika.

Ponizsza tabela zawiera przeglad:
Przed zamontowaniem szczotki nalezy pamieta¢ o nastepujacych kwestiach:

Predkos$¢ obrotowa watu napedowego urzadzenia nie moze przekracza¢ maksymalnej bezpiecznej predkosci
obrotowej szczotki.

Dtugo$¢ watu napedowego musi $cisle przylega¢ do uchwytu.

Szczotki z watem zaciskowym mozna fatwo zamontowac¢ w standardowych uchwytach wiertarskich lub uchwytach z
tulejg zaciskowa.

Gwinty taczace szczotek majg ptaskie klucze, co gwarantuje tatwy montaz i demontaz.

RPM min-1 Srednica szczotki (W mm)
20 40 50 80 100 125 150 180 200 250 300 350
800 335 419 5.23 6.28 753 8.37 10.47 12.56 1475
900 2.35 377 47 5.88 7.06 8.48 9.41 177 1412 16.47
1150 3.01 4.81 6.01 752 9.02 10.83 12.03 15.04 18.04 21.04
1,200 125 2.51 314 5.02 6.28 7.85 9.41 11.30 12.55 15.69 18.83 21.97
1,400 1.46 2.93 3.66 5.86 7.32 915 10.98 1318 14.64 18.31 21.97 25.63
1,500 1.57 314 3.92 6.28 7.85 9.81 177 1413 15.69 19.61 23.54 27.46
1,800 1.88 377 47 7.54 9.41 177 1412 16.95 18.83 23.54 28.24 32.95
2,000 2.09 419 5.23 8.37 10.26 13.08 15.69 18.84 20.92 2615 31.38 36.61
2,500 2.62 5.23 6.54 10.47 13.08 16.35 19.61 23.55 2615 32.67 39.23 4576
2,800 2.93 5.86 732 172 14.64 18.31 21.97 26.37 29.29 36.61 43.93 51.25
3,000 314 6.28 7.85 12.56 15.69 19.62 23.54 28.26 31.38 39.23 47.07 54.92
3,200 3.35 6.70 8.37 13.40 16.74 20.92 2510 3014 33.47 41.84 50.12 58.58
3,500 3.66 733 915 14.65 18.31 22.89 27.46 32.97 36.61 4576 54.92 64.07
4,000 419 8.37 10.46 16.75 20.92 26.16 31.38 37.68 41.84 52.33 6276 73.22
4,500 470 9.42 177 18.84 23.54 29.43 35.30 42.40 47.07 58.84 70.61 82.43
5,000 5.23 10.47 13.08 20.93 2615 3270 39.23 4710 52.33 65.38 78.50
5,400 5.65 11.30 1412 22.94 28.24 35.31 42.36 50.67 56.48 70.61 8478
6,000 6.28 12.56 15.69 2512 31.38 39.24 47.07 56.52 6276 78.50
7,000 733 14.66 18.31 29.31 36.61 4578 54.92 65.94 73.22 91.58
8,000 8.37 16.75 20.92 33.94 41.48 52.32 62.76 75.36 8373
9,000 9.42 18.84 23.54 37.68 47.07 58.86 70.61 8478 94.20

10,000 10.47 20.93 2617 41.86 52.33 65.40 78.50 94.20
12,500 13.08 2617 3271 52.33 65.42 8175 9813

15,000 15.70 31.40 39.25 62.80

17,500 18.32 36.63 4579 73.26

20,000 20.93 41.87 52.33 8373

22,500 2355 4710 58.88 94.20

25,000 2617 52.33 65.42 104.66




Szczotki do szlifierek katowych.
Wazne informacje dla uzytkownika.

Okreslanie maksymalnej predkosci roboczej

Maksymalna predkos$c¢ robocza szczotki zalezy od jej $rednicy. Im wieksza Srednica szczotki, tym nizsza maksymalna predko$¢
robocza. Maksymalna predko$¢ robocza ma znaczenie dla bezpieczehstwa. Nie wolno jej nigdy przekraczac. Informacja ta
znajduje sie na samej szczotce. Dodatkowo ponizej znajduje sie pomoc dotyczaca najpopularniejszych rozmiardw szlifierek
katowych wraz z ich maksymalnymi predkosciami.

Rozmiar szlifierki katowej (mm) 15 125 150 180 230
Rozmiar szlifierki katowej (cale) 41/2" 5" 6" 7" 9"

Maks. predkos¢ robocza 12 500 M- 12.500 Min-1 8,500 Min-1 8,500 Min-1 6,500 M1

Ktora szczotka jest uzywana z ktorg szlifierka katowa?

Nie kazda szczotka pasuje do kazdej szlifierki katowej. Istniejg réwniez specyfikacje dotyczace
bezpieczenstwa. Aby jak najlepiej wykorzysta¢ swoje urzadzenie i szczotke, nalezy stosowac rozmiary
szlifierek katowych okre$lone tutaj dla odpowiedniej szczotki (patrz tabela).

Wazne: W zadnym wypadku nie wolno uzywa¢ szlifierki katowej o mniejszym rozmiarze niz podany tutaj. W
przypadku naszych opakowan detalicznych odpowiedni rozmiar szlifierki katowej jest zazwyczaj podany na
opakowaniu, wraz z symbolem.

Szczotka Drut Srednica szczotki w mm

60 65 75 | 80 | 90 100 115 120 | 125 | 130 | 140 | 150 | 178 | 230
15 15 125 150 180 230

Szczotka b 15 15

OW;

tarczowa N

150* 150*

Scierny
Splatany 15 115 125

Szczotka 15 15

sko$na Materiat
$cierny
Splatany 15125 125 150 180 230
Szczotka 15125 125 150 150/180 230 230

garnkowa N
Materiat 15/125 150

Scierny

*Szlifierka o zmiennej predkosci obrotowej lub akumulatorowa
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Szczotki stozkowe, drut splatany

Szczotka stozkowa splatana, jako$¢ przemystowa, do stosowania na
szlifierkach katowych.

Agresywna wydajno$¢ czyszczenia
Dtuga zywotnosé

Widok moze sig ré2nié od taczy w sobie najlepsze wtasciwosci szczotki garnkowej z wtasciwosciami
zdjecia w zalezno$ci od wariantu szczotki tarczowej

G Detale o duzych powierzchniach i trudno dostepnych miejscach mozna
b doskonale obrabia¢
Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)

Zastosowanie: Gratowanie, usuwanie rdzy, farby, zuzla, krzemiandw i
niebieskich przebarwien na skomplikowanych elementach.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

Srednica A T G Splot RPM max. POS @ Drut stalowy 0,35 Drut stalowy 0,50
100 13 22 M14 18 12500 v 10 ® 0002622131 ® 0002622151
115 15 20 M14 18 12500 v 10 ©® 0002632131 ©® 0002632151

Srednica A T G Splot RPM max. POS @ INOX 0,35 INOX 0,50
100 13 22 M14 18 12500 v 10 ©® 0002622331 ©® 0002622351
115 15 20 M14 18 12500 v 5 ® 0002632331
115 15 20 M14 18 12500 v 10 ©® 0002632351

® na magazynie e na zamodwienie
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Szczotki doczotowe-garnkowe,
drut splatany

Szczotka garnkowa splatana, jako$¢ przemystowa, do stosowania na
szlifierkach katowych.

Mistrz ogdlnego przeznaczenia, bestseller Osborna
Imponujacy efekt czyszczenia

Idealny wybdr do czyszczenia duzych powierzchni
Dtuga zywotnos¢, niskie koszty/czas montazu

Widok moze sig r6zni¢ od Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Zastosowanie: Usuwanie rdzy, usuwanie farby, zuzlu, resztek krzemiandw i
przebarwien na niebiesko.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

Srednica T B G RPM max. POS @ Drut stalowy 0,35 Drut stalowy 0,50
65 20 M14 12500 v 10 ©® 0002608131 ® 0002608151
$rednica T B 6 RPM max. POS &3] INOX 0,35 INOX 0,50
65 20 M14 12500 v 6 ©® 0002608331 ©® 0002608351

® na magazynie e na zamdwienie
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Szczotki garnkowe, drut splatany

Szczotka garnkowa splatana, jako$¢ przemystowa, do stosowania na
szlifierkach katowych.

Dluga zywotno$é, niskie koszty instalacji / krotkie czasy instalacji
Imponujacy efekt czyszczenia

Rozwigzanie z wyboru do czyszczenia duzych powierzchni
Dodatkowa stabilizacja trymu za pomocg pierscienia noSnego

Widok moze sig réznié od Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)

zdjgcia w zaleznosci od wariantu Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, monitorowanie produkgcji)
G
Pt

_gl_ Zastosowanie: Usuwanie rdzy, usuwanie farby, zuzlu, resztek krzemiandw i
przebarwien na niebiesko.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

Czy wiesz, ze?

Pierscien podtrzymujacy stuzy do stabilizacji materiatu
wypetniajacego. Po zuzyciu wolnego materiatu pierscien
podtrzymujgcy mozna zdjaé, umozliwiajac kontynuowanie pracy
z dostepnym materiatem wypetniajacym.

$rednica T G RPM max. POS 5] Drutstalowy 0,35  Drut stalowy 0,50 INOX 0,50
75 20 M14 11000 10 ® 9908608152
100 20 M14 8500 v 3 ® 0002608134 ® 0002608154 ® 0002608354

® na magazynie na zamdwienie
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Wiéknina do czyszczenia zgrubnego do
szlifierek katowych

Gruba wléknina do czyszczenia na podtozu z wiékna szklanego. Nadaje si¢
do czyszczenia i polerowania wszystkich powierzchni.

%'WT" - smd\“"\_\e,s

St Usuwa starg farbe, rdze i plamy spawalnicze bez rysowania powierzchni

obrabianego przedmiotu
Czyszczenie i wygtadzanie drewna i plastiku

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Zastosowanie: Uniwersalne zastosowanie do metali, stali nierdzewnej,
drewna i tworzyw sztucznych.

Uwaga: Gruboziarniste wtdkniny czyszczgce nie nadajg sie do wykanczania
krawedzi. Usuwajg ciata obce i nie usuwajg materiatu.

Srednica B RPM max. @ Ptaski
115 22,23 11000 10 ® 6700001100
125 22,23 10000 10 ® 6700002100

® na magazynie na zamdwienie
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Czyszczenie warstw spoin

Rézne procesy spawania powodujg powstawanie réznych zanieczyszczeh na warstwie spawalniczej i wokét niej. Sg to gtéwnie
krzemiany, zuzel, odpryski i niebieskie przebarwienia. Wszystkie zanieczyszczenia powinny by¢ catkowicie usuniete.
Dopiero po catkowitym oczyszczeniu nalezy natozy¢ kolejng warstwe spawalnicza.

Najczestsze zanieczyszczenia w spawalnictwie

Niebieskie przebarwienia Zuzel Rozprysk Krzemiany

WIG (stal MMA (Stal) MMA (Stal) MIG/MAG (stal/metale

nierdzewna/aluminium) niezelazne)

Obrdébka przy uzyciu Obrébka przy uzyciu Obrébka przy uzyciu tarcz z Obrébka przy uzyciu

cienkiego karbowanego drutu  agresywnych szczotek korundu cyrkonowego agresywnych szczotek
splatanych splatanych

Potozenie spoiny

Ztacze spawane jest catkowicie wypetnione materiatem spawalniczym. Kazda pojedyncza warstwa musi zosta¢ oczyszczona po
procesie spawania. W przeciwnym razie nawet najmniejsze wtracenia, pozostatosci krzemiandw lub niebieskie przebarwienia
moga prowadzi¢ do korozji i wadliwego potaczenia. Potozenie spoiny ma wplyw na to, ktére narzedzie jest odpowiednie do
czyszczenia. Jesli ostatnia warstwa spawalnicza (spoina kryjgca) nie zostanie oczyszczona, a element zostanie pézniej pokryty
powtokg, w miejscach wtrgcen moga wystapi¢ wady i korozja.

vih. . A \‘-{

Spoiny graniowe Szwy wypetniajace Szwy pokrywajace

Spoina graniowa znajduje sie¢ gleboko w Szew wypetniajacy mozna réwniez Szew pokrywajacy jest czyszczony
zlaczu i czesto jest trudno dostepna. obrabia¢ szczotkami tarczowymi. szczotka tarczowaq lub w przypadku
Zalecamy stosowanie waskich szczotek Poniewaz na tym etapie spoina jest szerszych szwow szczotka garnkowa.
tarczowych do precyzyjnego szersza, mozna zastosowac¢ wiekszg Zapewnia to jednolita, czystg
czyszczenia i skutecznego usuwania szerokos¢ robocza. powierzchnie, ktdéra jest doskonale
pozostatosci po spawaniu w przygotowana do dalszej obrdébki.

ciasnych miejscach.

Uwaga:

Metale niezelazne, stal nierdzewna i aluminium powinny by¢ zawsze obrabiane szczotkami z drutem nierdzewnym!

Szczotka z drutem nierdzewnym nigdy nie powinna by¢ uzywana do obroébki stalil W przeciwnym razie istnieje ryzyko korozji
bimetalicznej (korozji kontaktowej): Czgsteczki stali mogg zosta¢ przeniesione na przedmiot obrabiany wykonany z metalu

szlachetnego i ulegng koroz;ji.




Nasze zalecenia dotyczace czyszczenia réznych warstw spoin

Materiat obrabianego przedmiotu: Stal

Warstwa spoiny

Zanieczyszczenia

Charakterystyka

Typ napedu

Identyfikator

produktu

Numer
produktu

Narozniki i
krawedzie

Szew graniowy

Szew
wypetniajacy

Szew
pokrywajacy

Krzemiany

Zuzel, odpryski

Krzemiany

Zuzel, odpryski

Krzemiany

Zuzel, odpryski

Krzemiany

Zuzel, odpryski

Krzemiany

Zuzel, odpryski

Wszystkie

do naroznikéw, krawedzi i powierzchni
wewnetrznych, zmienna $rednica szczotki

Grubo$¢ $cianki do 15 mm

Grubo$¢ $cianki do 20 mm

Grubos¢ Scianki do 20 mm, taczone
tworzywem sztucznym

do 30 mm grubosci $cianki, tagczone
tworzywem sztucznym

grubos¢ $cianki do 30 mm

Grubos$¢ $cianki do 15 mm

Grubo$¢ Scianki do 20 mm

Grubo$¢ $cianki do 30 mm

Odpowiednia do szerokos$ci roboczych 15-
50 mm

Odpowiednia do szerokosci roboczych 15-
50 mm

Odpowiednia do szerokosci roboczych 25-
75 mm

Szlifierka
prosta

Szlifierka
katowa 115

Szlifierka
katowa 125

Szlifierka
katowa 180

Szlifierka
katowa 115

Szlifierka
katowa 125

Szlifierka
katowa 180

Szlifierka
katowa 115

Szlifierka
katowa 125

Szlifierka
katowa 180

EUPBEBOO7

EUPBWBO0O1
EUPBWBO004
EUPBWBO0O1
EUPBWBO0O1
EUPBWBO004

EUPBWBOO05

EUPBWBO006

EUPBWB004
EUPBWBO0O1
EUPBWBO0O1

EUPBWBO0O1

EUPBWBO0O1
EUPBWBO0O1

EUPBCBOO5

EUPBCB005

EUPBCB0O06

9906030302
9906030308
9906030314
9906030304
9906030310
9906030316
9906030305
9906030311
9906030317
9906030312
9906030318
9502626501
2906026501
9502626311
9502626251
0002626251

9802921873

0002921875

9906026051
0002631131
0002631151

2202631151

0002653131
0002653151

0002613161

0002613162

0002613164
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Materiat przedmiotu obrabianego: Stal nierdzewna

. . Identyfikator Numer
Zanieczyszczenia Warstwa spawu Charakterystyka Typ napedu Eel e
9906030326
9906030332
9906030338
9906030328
Narozmlg i Do rl.arozn|l<'ow, krawedzi i Szlifierka EUPBEBOO7 9906030340
krawedzie powierzchni wewnetrznych prosta
9906030334
9906030329
9906030335
9906030341
s Szlifierka
Grubo$¢ Scianki do 15 mm EUPBWBO004 0002626650
katowa 115
Szew graniowy EUPBWBO004 4602626331
Niebieskie ... . Szlifierka
przebarwienia Grubos$¢ Scianki do 20 mm katowa 125 EUPBWBO004 0002626651
EUPBWBOO1 9502626651
. EUPBWBO0O1 0002631331
Grubos$¢ $cianki do 15 mm Szlifierka
katowa 115 EUPBWBO0O1 0002631351
Szew Szlifierka EUPBWBOO1 2202631331
wypetniaiac Grubos$¢ $cianki do 20 mm
ypeiniaiacy katowa 125 EUPBWBO0O1 2202631351
Grubosé $cianki do 30 mm Szlifierka EUPBWBOO! 0002653351
katowa 180
Odpowiednia dla szeroko$ci Szlifierka
roboczych 15-50 mm katowa 115 EUPBCBOOS 0002613361
Szew Odpowiednia do szeroko$ci Szlifierka
pokrywajacy roboczych 15-50 mm katowa 125 EUPBCBOOS 0002613362
iedni kosci lifierk
Odpowiednia do szerokosSci Szlifierka EUPBCBO06 0002613364

roboczych 25-75 mm katowa 180



Informacje podstawowe

Przyklad zastosowania

Usuwanie niebieskich przebarwien spowodowanych spawaniem TIG. Obrabiany przedmiot
zostat poddany obrébce szczotkg stozkowa z karbowanym drutem.

Przed Po
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Szczotki tarczowe, drut splatany

Szczotka tarczowa splatana, jako$¢ przemystowa, do ogdlnego
zastosowania we wszystkich popularnych szlifierkach katowych.

Agresywne i szybkie czyszczenie; wszystkie koncdwki drutu pracujg w
tym samym czasie

Widok moze sig rézni¢ od Dtuga zywotnosé
zdjecia w zaleznosci od wariantu Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)
If'-l Dostepne w réznych specyfikacjach z otworem, na trzpien lub
= gwintem M14
By 1Tl
= |3A Zastosowanie: Do obrébki zgrubnej, gratowania i prostych prac zwigzanych z

usuwaniem rdzy.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

$rednica A T B G Adapter RPM max. POS 6  Drutstalowy0,35  Drutstalowy 0,50
115 6 19 22 12000 v 10 ® 9502626501
115 12 12 22 HP 12500 v 10 ® 0002631131
115 12 2 222 HP 12500 v 10 ® 0002631151
125 6 24 222 12000 v 8 ® 9502626311 @ 9502626251
125 13 28 222 HP 12500 v 8 ® 2202631151
178 13 82 222 HP 10000 v 6 ® 0002653131 @ 0002653151

$rednica A T B 6 Adapter RPM max. pos @ INOX 0,35 INOX 0,50
115 12 23 222 HP 12500 v 4 ® 0002631331 @ 0002631351
125 6 4 222 12000 v 3 ® 9502626651
125 13 25 22 HP 12500 v 3 ® 2202631351
125 13 8 222 HP 12500 v 3 ® 2202631331
178 13 82 222 HP 10000 v 3 ® 0002653351

® na magazynie e na zamdwienie



Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

S

By Tl

—0 |
Srednica A T
115 6 19
125 6 24
125 6 24
178 6 38

22,2
22,2
22,2
22,2

Adapter

HP

HP
HP

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zaleznosci od wariantu

=

Srednica

125

® na magazynie

® na zamowienie
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Szczotki tarczowe, splatany drut Osborn

Szczotka tarczowa splatana, wysokiej jakosci, do tatwego montazu na
wszystkich popularnych szlifierkach katowych.

Wysokowydajny drut opracowany przez Osborn

Szczegdlnie optacalne

Dtuga zywotnos¢, wysoka wytrzymato$¢ na rozcigganie, wysoka
wytrzymatos$¢ na zerwanie i krétkie czasy ustawiania

Drut zapewnia rownomierne zuzycie szczotki

Zastosowanie: Gratowanie, czyszczenie szwoéw spawalniczych (zuzel,
krzemiany, niebieskie przebarwienia), usuwanie uporczywych osadéw rdzy.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

RPMmax. POs (§)  Drutstalowy 0,50 INOX 0,35 INOX 0,50

12500 12 ® 2906026501 ©® 0002626650
12000 v 3 ©® 4602626331

12000 12 ©® 0002626251 ©® 0002626651
12000 12 ©® 9906026051

Szczotki tarczowe, splatane z drutu
Osborna, zatopione tworzywem sztucznym

Szczotka tarczowa drut splatany zatopiona w tworzywie sztucznym,
najwyzszej jakosci.

Zmniejszone pekanie drutu dzieki potgczeniu z tworzywem sztucznym
Bardzo dtuga zywotno$é

Bardziej agresywny efekt czyszczenia niz konwencjonalne

szczotki tarczowe

Zastosowanie: Usuwanie zuzlu i krzemianéw, odpowiednia do spoin
graniowych i warstw wypetniajgcych, zalecana do ztgczy spawanych recznie
o0 wysokim stopniu zabrudzenia.

B RPM max. @ Drut stalowy 0,50

22,2 12000 10 ©® 9802921873



Narzedzia do czyszczenia warstw spoin @

Szczotki tarczowe, drut karbowany,
zatopione tworzywem sztucznym

Szczotka tarczowa zatopiona w tworzywie sztucznym, drut karbowany,
wysokiej jakosSci.

Szczegodlnie waska konstrukcja zapewniajgca geste sploty
Precyzyjna praca
Zmniejszone pekanie drutu dzieki potgczeniu z tworzywem sztucznym

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

G . . . o .
L Nizsza przytozona sita, nizszy nacisk kontaktowy
= o
B> T Zastosowanie: Usuwanie krzemiandw i pozostatosci spawalniczych, zalecane
—0 | dla szwéw grani spawanych metodg TIG/MIG/MAG.
$rednica A T B G RPM max. B mostaomany 0.38
180 5 42 22,23 8500 12 ® 0002921875

Szczotki garnkowe, drut karbowany

Szczotka garnkowa drut karbowany, jako$¢ przemystowa, do stosowania
na szlifierkach katowych.

Elastyczny materiat wykohczeniowy, ktdry idealnie dopasowuje sie do
konturu obrabianego przedmiotu
Optymalny kat dziatania szczotki jest juz okreslony przez ksztat

Widok moze sie rézni¢ od przycinania materiatu szczotki

zdjecia w zaleznosci od wariantu Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)
G
s [«B+|

Zastosowanie: Czyszczenie, usuwanie farby, rdzy, zuzlu,
niebieskich przebarwien.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

$rednica T 6 B RPM max. POS 53] Drut stalowy 0,30 INOX 0,30
60 21 M14 12500 v 4 ® 0002613361
60 21 M14 12500 v 10 ® 0002613161
75 25 M14 12500 v 10 ® 0002613162 @ 0002613362

® na magazynie e na zamdwienie



Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

G
e [+B+|
[ s—— ]
i
PR— —
Srednica T G
100 25 M14
100 30 M14

® na magazynie e na zamdwienie
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Szczotki garnkowe, drut karbowany

Szczotka garnkowa drut karbowany, jako$¢ przemystowa, do stosowania
na szlifierkach katowych.

Elastyczny materiat wykonczeniowy, ktéry idealnie dopasowuje sie do
konturu obrabianego przedmiotu

Optymalny kat dziatania szczotki jest juz okreslony przez ksztat
wykonczenia szczotki

Certyfikat TUV-Siid (test bezpieczenstwa, kontrola produkcji)

Zastosowanie: Czyszczenie, usuwanie farby, rdzy, zuzlu,
niebieskich przebarwien.

Dostepne w praktycznym opakowaniu z EURO
otworem idealny do zawieszenia na prezenterze.

RPM max. POS 53] Drut stalowy 0,30 INOX 0,30
8500 v 3 ® 0002613364
8500 v 4 ® 0002613164
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Szczotki pedzelkowe RUFTUF,
drut splatany

Szczotki pedzelkowe RUFTUF, najwyzszej jakos$ci, z wysokowydajnym
drutem opracowanym przez firme Osborn, do stosowania na
maszynach wysokoobrotowych.

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu
Wysoko wydajny drut opracowany przez Osborn

Szczegodlnie optacalna, diuga zywotnosé, wysoka wytrzymatosé

na rozcigganie, wysoka wytrzymatos¢ na zerwanie i krétkie

czasy przezbrajania

Srednica szczotki zmienia sie wraz ze wzrostem predko$ci pracy; szczotki
rozszerzajg sie, co oznacza, Zze mozna obrabia¢ rézne $rednice otworéw
Agresywna wydajno$¢ czyszczenia

Certyfikat TUV-Siid (testowany projekt, monitorowana produkcja)

Zastosowanie: Usuwanie rdzy, usuwanie farby, gratowanie,

« T |SL spoiny spawalnicze.

L I —

Uwaga: Warianty ze stali nierdzewnej sg odttuszczone

Wazne

Szczotki rozszerzajq sie podczas pracy urzgdzenia (patrz rysunek). Ponizsza tabela zawiera
informacje na temat stopnia rozszerzania sie szczotek w zaleznosci od $rednicy korpusu i
predkosci obrotowe;.

min-1

Zalecana predko$¢ robocza okoto 50% maks.

-1 -1 -1

Przy predkosci < Min Przy predkosci < Min Przy predkosci < Min

Grubos¢ drutu

Srednica korpusu

5,000 8,000 15,000
20 0.26 55 70 75
20 0.35 25 50 70
23 0.26 40 65 75
23 0.35 35 55 70
30 0.26 55 70 85
30 0.35 50 70 80

Srednica T L S SL RPM max. @ Drut stalowy 0,15 Drut stalowy 0,25 Drut stalowy 0,35 Drut stalowy 0,50
20 29 72 23 20000 12 ® 9906030302 ® 9906030304 ® 9906030305
23 29 72 22 20000 12 ® 9906030308 ® 9906030310 ® 9906030311 ® 9906030312
30 29 72 22 20000 12 ® 9906030314 ® 9906030316 ® 9906030317 ® 9906030318
Srednica T L s SL  RPMmax. () INOX 0,15 INOX 0,25 INOX 0,35
20 29 72 23 20000 12 ® 9906030326 ® 9906030328 ® 9906030329
23 29 72 22 20000 12 ® 9906030332 ® 9906030334 ® 9906030335
30 29 72 22 20000 12 ® 9906030338 ® 9906030340 ® 9906030341

® na magazynie na zamdwienie



Informacje podstawowe @

Nasze zalecenia dotyczace czyszczenia recznego

Materiat przedmiotu

. . Identyfikator Numer
; z Charakt tyk "
S anieczyszczenia arakterystyka produktu o

Przygotowanie i wykohczenie ztgcza spawanego,

uchwyt z tworzywa sztucznego EUMBHBOOT 0008462291
iai A i EUMBHBOO5 0001152133
Stal wszystko Przhygotcc>|wan|? i wykonczenie zlgcza spawanego,
uchwyt drewniany EUMBHBOO5 0001152134
Do c'zyszcze.ma qu‘klch punktow, spoin EUMBHBOO7 0003162133
graniowych i pachwinowych
Przygotowanie i wykohczenie ztgcza spawanego, EUMBHBOO1 0008462391
) Niebieskie uchwyt z tworzywa sztucznego
Stal nierdzewna przebarwienia ) i ) )
Do czyszczenia waskich punktow, spoin EUMBHBO007 0003162333

graniowych i pachwinowych

osborn.com 37



Narzedzia do czyszczenia warstw spoin

Szczotka reczna

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

AL

140

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

AL

145
145

38 osborn.com
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EUMBHBO0O1 | PERFECT % W % 17 77
Szczotki reczne, korpus z
tworzywa sztucznego

Szczotka reczna z karbowanym drutem i plastikowym uchwytem,
jakos¢ rzemiesinicza.

Topseller w Osborn

Ergonomicznie uksztattowany uchwyt

Do ogdlnego uzytku

Dobry stosunek ceny do wydajnosci

Ze wzgledu na waski ksztatt moze by¢ stosowana w
ograniczonej przestrzeni

Zastosowanie: Szybkie i tatwe czyszczenie.

Drut stalowy INOX karbowany
Rzad @ karbowany 0,30 0,30
1 24 ©® 0008462291 ©® 0008462391

EUMBHBOO5 | SUPERIOR % % % % 3¢
Szczotki reczne, korpus drewniany
Szczotka reczna z drewnianym korpusem, jako$¢ przemystowa.

Do ogdlnego uzytku

Praktyczny otwodr na wieszak, idealny do warsztatow
Réznorodny wybdr materiatéw wykonczeniowych
Handle made of beech wood

Zastosowanie: Usuwanie farby, usuwanie rdzy, czyszczenie.

L Rzad @ Drut stalowy Prosty
285 3 12 ® 0001152133
285 4 12 ® 0001152134

® na magazynie © na zamdwienie
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Szczotki do spoin pachwinowych,
korpus drewniany

Szczotka do spoin pachwinowych z drewnianym korpusem,
jakos$¢ przemystowa.

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Topseller w Osborn

L |

Listwa w ksztatcie litery V umozliwiajgca dostep do gtebokich spoin i
“ spoin pachwinowych
« AL Do precyzyjnej pracy
Praktyczny otwdr na szpilke, idealny do warsztatow
Zastosowanie: Czyszczenie gtebokich szwdéw spawalniczych (nadaje sie od
szwow grani do warstw wypetniajgcych)
AL T L Rzad B Drut stalowy 0,35 INOX 0,35
145 35 285 3 12 ® 0003162133 ® 0003162333

® na magazynie e na zamdwienie
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Narzedzia do wykanczania spoin @

WykoNnczenie spoiny

Po wyréwnaniu ostatniej warstwy spawania mozna przystgpi¢ do wykanczania spawanego elementu. W tym przypadku
powierzchnia w obszarze wokdt wyréwnanej gérnej warstwy jest dostosowywana tak, aby wszystko byto rowne, a caty obszar
wygladat tak, jakby byt "odlany w jednym kawatku".

Mozliwe jest satynowanie powierzchni lub nadanie jej wysokiego potysku. Wazne jest, aby zawsze pracowac¢ z narzedziami
stopniowo od grubego do drobnego.

Ktére narzedzie jest uzywane do wykanczania?

Satynowe wykonczenia uzyskuje sie na przyktad za pomoca naszych tarcz z wtdkniny $ciernej Polimaxx 2 i 3. Z reguty konieczny
jest tylko jeden etap pracy na tarcze. Gtadka, a nawet blyszczaca powierzchnie mozna uzyskac za pomocg niesciernej wtékniny
w potgczeniu ze Srodkami polerskimi. Nadaje sie do tego tarcza Polimaxx 4, tarcza do polerowania na wysoki potysk.

Nasze zalecenia dotyczace wykanczania spoin

Materiat przedmiotu . Identyfikator Numer
obrabianego Zastosowanie Charakterystyka Typ napedu produktu produktu
. . Satynowe wykonczenie obszaru EUGMFDO13 5541204100
Wykonczenie L2 X .
spawania, niewielkie usuwanie materiatu EUGMEDO14 5541206100
Doktadne szlifowanie zlacza Szlifierka
spawanego, niskie usuwanie materiatu katowa 115 EUGMFDO15 5541207100
Polerowanie . i
Tarcza polerska do wykanczania pastg EUPOFDOO1 5541220100
polerskg
Satynowe wykonczenie obszaru spoiny, EUGMFDO13 5542204100
niewielkie usuwanie materiatu
Stal, Wykaficzanie EUGMFDO14 5542206100
Stal nierdzewna Precyzvi f f i ik Szlifierka
yzyjne szlifowanie spoin, niskie
Usuwanie materiatu katowa 125 EUGMFDO15 5542207100
Polerowanie  127¢Za polerska do wykanczania pasta EUPOFDO01 5542220100
polerskg
Zestaw do satynowania, wykanczanie EUPOKTO06 7903600004
It A h
. ) potaczen spawanyc Wiertarka EUPOKTO1 8603600004
Wykonczenie
elektryczna EUPOKTO005 8603600006

Zestaw do polerowania, wykanczania
polaczen spawanych EUPOKTO10 8603600010



Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zalezno$ci od wariantu
B,

[ |

Srednica

115
125

22,23
22,23

Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zaleznosci od wariantu

B

[ |

Srednica

115
125

® na magazynie na zamdwienie
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Polimaxx 1 - gruboziarnisty

Tarcza lamelkowa z wiékniny o gruboziarnistej fakturze (niewielki efekt
obrébki maszynowej).

Do odkamieniania i odrdzewiania detali, przygotowania szwéw
spawalniczych, wygtadzania tuszczacych sie szwéw spawalniczych,
szlifowania bardzo drobnych szwéw spawalniczych, usuwania odpryskéw
Dyski lamelowe Polimaxx 1 sg réwniez dostepne w zestawach z dyskami
Polimaxx 2 i 3.

Zastosowanie: Uniwersalne zastosowanie do stali nierdzewnej, stali,
aluminium i metali niezelaznych.

RPM max. @

13300 10
12250 10

Odsadzony 80

©® 5541204100
©® 5542204100

Polimaxx 2 - sredni

Tarcza lamelkowa z wiékniny o Sredniej fakturze widkniny (bez efektu
obrébki mechanicznej).

Do odkamieniania i odrdzewiania detali, usuwania farb i lakieréw,
przygotowania powierzchni do malowania, matowania spoin lub
powierzchni spawalniczych V2A. Usuwanie warstw tlenkdw i
przebarwien termicznych.

Tarcze listkowe Polimaxx 2 sg réwniez dostepne w zestawach z tarczami
Polimaxx 1i 3.

Zastosowanie: Uniwersalne zastosowanie do stali nierdzewnej, stali,
aluminium i metali niezelaznych.

RPM max. @

13300 10
12250 10

Odsadzony 120

©® 5541206100
©® 5542206100



Narzedzia do wykanczania spoin @

Polimaxx 3 - drobny

Tarcza lamelkowa z wiékniny o delikatnej fakturze wiékniny (brak
efektu obrébki).

Uniwersalne zastosowanie do stali nierdzewnej, stali, aluminium i

metali niezelaznych.

Tarcze listkowe Polimaxx 3 sg réwniez dostepne w zestawach z tarczami
Polimaxx 1i 2.

Widok moze sie rézni¢ od
zdjgcia w zaleznosci od wariantu Zastosowanie: Do przygotowania i ponownego polerowania szwéw
spawalniczych, szlifowania drobnych szwdéw spawalniczych, matowania
powierzchni, usuwania warstw tlenkéw, przebarwienh termicznych cienkich

szféw, polerowanie stali nierdzewne;j.

Srednica B RPM max. @ Odsadzony 280
115 22,23 13300 10 ® 5541207100
125 22,23 12250 10 ©® 5542207100

® na magazynie e na zamdwienie
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Polimaxx 4 - potysk

Tarcza lamelkowa do polerowania na polysk do szlifierek katowych,
wyposazona jest w lamele wykonane ze specjalnego, wysokiej jakosci filcu.

Prosze uzywac z pastami do polerowania
Daje lustrzane wykonczenie

Zastosowanie: Uniwersalne zastosowanie do stali nierdzewnej, stali,

Widok moze sig rézni¢ od aluminium i metali niezelaznych.
zdjecia w zalezno$ci od wariantu

Uwaga: Do kazdej pasty polerskiej nalezy uzy¢ osobnej tarczy listkowe;j.

Polerowanie metali na wysoki potysk w potaczeniu z pastami polerskimi.
Nasze zalecenia dotyczgce stosowania:

Najpierw nalezy przygotowac obrabiany przedmiot za pomocg lamelkowych tarcz polerskich Polimaxx w strukturze 1-3
Tarcza do polerowania na wysoki potysk Polimaxx 4 jest zawsze uzywana z odpowiednim $rodkiem polerskim.

Zacznij od wstepnego polerowania (np. biaty dla stali nierdzewnej lub bragzowy dla metali niezelaznych).

Nastepnie uzyj pasty polerskiej (np. niebieskiej), aby uzyska¢ powierzchnie o wysokim potysku.

Najlepiej uzywac szlifierki katowej o zmiennej predkosci obrotowej. Zmniejszona predko$¢ robocza wynoszgca 4500
obr/min zapewnia lepsze rezultaty polerowania niz uzycie szlifierki katowej na petnych obrotach.

]
..%« =
Biata pasta: wstepne polerowanie Pasta brgzowa: wstepne polerowanie Pasta niebieska: Polerowanie
stali nierdzewnej metali niezelaznych wykanczajgce do stali nierdzewnej i
metali niezelaznych
Srednica B RPM max. @ Odsadzony
115 22,23 13300 10 ® 5541220100
125 22,23 12250 10 ® 5542220100

® na magazynie e na zamdwienie
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Zestaw do polerowania, 6 szt.

Idealnie dopasowany 6-czesciowy zestaw do ciecia, polerowania i
wyblyszczania stali / stali nierdzewnej, mosigdzu, miedzi i aluminium.
Srednica 100 mm z gwintem M14 do fatwego montazu na szlifierkach
katowych o zmiennej predkosci i narzedziach akumulatorowych.

Widok moze sie rézni¢ od

zdjecia w zaleznosci od wariantu Sizal/tkanina sktadana do polerowania wstepnego
Twarda, sktadana tarcza NOTIFLEX z wiékniny do polerowania
Miekki materiat NOTIFLEX do wybtyszczania

Dopasowane mieszanki do ciecia, polerowania i wybtyszczania

Zastosowanie: Do ciecia, polerowania i wybtyszczania

' . Dostepne w praktycznym PET
%, . opakowaniu z otworem EURO-standard,
o

idealny do zawieszenia na prezenterze.

Zawiera produkt @ kagllj:;irwy

1x sisal/cloth folded buff | 1x NOTIFLEX fleece hard folded buff | 1x NOTIFLEX fleece soft folded buff | 1x polishing compound white | 1x polishing
compound brown | 1x polishing compound blue

6  ® 8603600006

LIPPRITE® 3 szt. zestaw do
satynowania metalu

Wrelsl et e RETSeE Idealnie dopasowane 3 szt. zestaw do satynowania stali/nierdzewnych i

zdjecia w zaleznosSci od wariantu .. . . . .
aluminium. Do tatwego montazu na szlifierkach katowych o zmiennej
predkosci i elektronarzedziach akumulatorowych.

Zawartos$c¢: 1 LIPPRITE® widknina pofatdowana
Srednia/drobna/bardzo drobna

Zastosowanie: Do satynowania stali nierdzewnej/stali i aluminium.

¥/ Dostepne w praktycznym PET
opakowaniu z otworem EURO-standard,
idealny do zawieszenia na prezenterze.

Zawiera produkt @ Numer katalogowy

1x abrasive non-woven buff, medium | 1x abrasive non-woven buff, fine | 1x abrasive non-woven buff, very fine 6 ® 7903600004

® na magazynie na zamdwienie
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Zestaw do polerowania, 10 szt.

Idealnie dopasowany 10-czesciowy zestaw do ciecia, polerowania i
wyblyszczania stali, stali nierdzewnej, mosigdzu, miedzi, aluminium.
Srednica 100 mm z otworem 10 mm do latwego montazu na wiertarkach.

Widok moze sie rézni¢ od
zdjqcia w zaleznosci od wariantu Tarcze sktadane sizalowe/materiatowe do ciecia Tarcze sktadane z
trzpieniem stozkowym, @ 6 m

Sktadane tarcze NOTIFLEX® twarde do polerowania

Sktadane tarcze NOTIFLEX® miekkie do wybtyszczania
Dopasowane pasty polerskie do réznych materiatéw i zastosowan

Stozkowy trzpien do bezposredniej adaptacji

Zastosowanie: Do ciecia, polerowania i wybtyszczania stali/stali nierdzewnej,
mosigdzu, miedzi i aluminium.

Dostepne w praktycznym PET
opakowaniu z otworem EURO-standard,
idealny do zawieszenia na prezenterze.

Zawiera produkt @ kat":llll:;(:l;'vy

2x folded buffs sisal/cloth | 2x folded buffs NOTIFLEX® hard | 2x folded buffs NOTIFLEX® soft | 1x polishing compound white | 1x polishing

- 6 @ 8603600010
compound brown | 1x polishing compound blue | tapered shank @6

® na magazynie na zamdwienie



Narzedzia do wykanczania spoin @

Zestaw do satynowania Lipprite®, 4 szt.

Idealnie dopasowany 4-czeSciowy zestaw do satynowania stali
(nierdzewnej) i aluminium. Srednica 100 mm z otworem 10 i stozkowym
trzpieniem do tatwego montazu w wiertarkach.

Wiékniny Scierne LIPPRITE® o réznych gesto$ciach
Stozkowy trzpieh do bezpos$redniej adaptacji

Zastosowanie: Satynowanie stali, stali nierdzewnej i aluminium.
Widok moze sie rézni¢ od
zdjecia w zaleznosci od wariantu

S
Py
E;

Dostepne w praktycznym PET
opakowaniu z otworem EURO-standard,
idealny do zawieszenia na prezenterze.

Zawiera produkt @ kaglljg;il;/vy

1x LIPPRITE® non-woven abrasive buff coarse | 1x LIPPRITE® non-woven abrasive buff mediuml 1x LIPPRITE® non-woven abrasive buff fine | 1x
tapered shank @6

6 @ 8603600004

® na magazynie na zamdwienie



SKU Index

0001152133 38
0001152134 38
0002608131 23
0002608134 24
0002608151 23
0002608154 24
0002608331 23
0002608351 23
0002608354 24
0002613161 34
0002613162 34
0002613164 335
0002613361 34
0002613362 34
0002613364 35
0002622131 22
0002622151 22
0002622331 22
0002622351 22
0002626251 €8}
0002626650 33
0002626651 88/
0002631131 32
0002631151 32
0002631331 32
0002631351 32
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0002632131 22
0002632151 22
0002632331 22
0002632351 22
0002653131 32
0002653151 32
0002653351 32
0002921875 34
0003080077 13
0003162133 39
0003162333 39
0008462291 38
0008462391 38
0013080065 12
0033080070 14
0063080065 13
0063080070 12
0083080065 14
2
2202631151 32
2202631331 32
2202631351 32
2906026501 38

4602626331 33

5241304100 14

5241306100 14
5241307100 14
5242304100 14
5242306100 14
5242307100 14
5242444100 15
5242446100 15
5242447100 15
5541204100 43
5541206100 43
5541207100 44
5541220100 45
5542204100 43
5542206100 43
5542207100 44
5542220100 45
O
6700001100 25
6700002100 25
7903600004 46
O
8603600004 48
8603600006 46
8603600010 47

9502626251 32

E= ST

9502626311
9502626501
9502626651
9802921873
9906026051
9906030302
9906030304
9906030305
9906030308
9906030310
9906030311
9906030312
9906030314
9906030316
9906030317
9906030318
9906030326
9906030328
9906030329
9906030332
9906030334
9906030335
9906030338
9906030340
9906030341
9908608152

32
32
32
88
33
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
24



Regulamin Warunki i adresy kontaktowe.

==Ll

Ogdlne warunki ptatnosci i dostawy oraz dalsze informacje na temat zamawiania i wysytki mozna znalez¢ na naszej

stronie internetowe;.

Osborn GmbH
RingstraBe 10

35099 Burgwald
Niemcy

Tel.: +49 (0) 64515880
info@osborn.de

Osborn Unipol SAS

24B avenue de la Demi-Lune
CS 80006

95735 Roissy CDG cedex
France

Tel.: +33 (0) 134450600
contact@osborn-unipol.fr

Osborn Lippert (India) Pvt Ltd
Dziatka nr E 65 i 66, MIDC Waluj
Chhatrapati Shambhajinagar -
431136

Indie

Tel.: +91 2402556538
sales@osborn-lippert.co.in

Osborn International SRL
Bd. Bucovina, Nr. 151
725300 Gura Humorului,
jud. Suceava

Romania

Tel.: +40 (0) 230234212
sales@osborn.ro

Osborn Singapore Pte Ltd
#24-01, 2 Venture Drive,
Vision Exchange

608526 Singapur
Singapur

Tel.: +65 68630318
sales@osborn.com.sg

Osborn Unipol Lda

Rua de Pardelhas

4805-062 Brito-Guimardes
Portugalia

Tel.: +351(0) 253479550
osborn-unipol@osborn-unipol.pt

Osborn GmbH

Premium Polishing Compounds
Rudolf-Harbig-Weg 10

42781 Haan

Niemcy

Tel.: +49 (0) 212993070
polishing@osborn.de

Osborn Mexico

Emilio Cardenas No. 211

Centro Industrial Tialnepantla
Tlalnepantla Edo, México, 54030
Meksyk

Tel.: +52 55556559555

Osborn - Unipol, S.L.

C/ Ronda Norte, 320

(Poligono Industrial) - Apartado 169
46470 Catarroja (Valencia)
Hiszpania

Tel.: +34 (0) 961325876
ventas@osborn.es

Osborn LLC - Hamilton, OH - USA
Premium Polishing Compounds
3440 Symmes Road

Hamilton, OH 45015

Stany Zjednoczone

Tel.: +1 800 5378449
polishing@osborn.com

Osborn International AB
Huskvarnavagen 105
56123 Huskvarna
Szwecja

Tel.: +46 (0) 36389200
info@osborn.se

Osborn International

R2001, Unit 2, Building No. 3
Yard No. 11, Shuangying Road
Chaoyang, 100012 Beijing
Chiny

Tel.: +86 1084986167
cnsales@osborn.com

Osborn Unipol (UK) Limited
Newhouse Farm Industrial Estate
Chepstow NP16 6UD

Wielka Brytania

Tel.: +44 1291643200
sales@osborn.co.uk

Osborn LLC- Richmond, IN - USA
2350 Salisbury Road North

47374 Richmond

Stany Zjednoczone

Tel.: +1 800 7203358
marketsupport@osborn.com



Finish. First.

Swiatowy lider w dziedzinie rozwigzan do obrébki powierzchni
i narzedzi do wykanczania

Osborn GmbH
RingstraBe 10
35099 Burgwald
Niemcy

Telefon: +49 (0)6451 588-0
Faks: +49 (0)6451 588-206
info@osborn.de

www.osborn.com
Informacje ogdlne

Narzedzia przedstawione w niniejszym katalogu oraz informacje na temat
zakresu dostawy, wygladu, wydajnosci i wymiaréw odpowiadajg
informacjom dostepnym w momencie druku. Nieustannie ulepszamy nasze
produkty. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian w produktach
i cenach.

W przypadku wydrukowania cen w katalogu, wszystkie poprzednie cenniki
tracg wazno$€ z chwilg publikacji niniejszego katalogu. Wszystkie ceny sg
zalecanymi cenami detalicznymi w euro za sztuke. Podatek VAT,
opakowanie, optaty transportowe/pocztowe i ubezpieczenie sg dodatkowe.
Nasze ogdlne warunki majg zastosowanie do wszystkich zamdwien.
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