e RGOSR ;
,,.f e g v il
ey - - .-w _AMJ‘
\CL ) - 29,0
\ A / y g T i JH._._.. ‘
-2 . 7 N A A
it !
# o - W,
¥ 4 (4 N, .,
5 = - %
.

_
a
il
—
8
N
O
N
o

) W
Ki techniczne

i

katalog produkt
SZCZ0







0

Twiat p"'dzi do przodu w mozaice zdarze#, nasza cywilizacja #$czy w sobie miliony element w;
wytwor w ludzkiej r'*ki i wyobra%ni, produkt w stworzonych przez ludzi dla ludzi.

Cz"'sto nie zdajemy sobie sprawy, jak wielki wktad do naszego codziennego &ycia wnosimy my sami.
lle przedmiot w w naszym otoczeniu funkcjonuje dzi*'ki nam i naszej pracy.

wiat jest zto&kony z matych puzzli, kt re dobrze uktadane pozwalaj$ nam &y~ w XXI wieku.

Kilkaset modeli szczotek, kt re przewin"ly si*' przez nasz$ (rm" na przestrzeni ponad 40 lat

jest naszym wkiadem w &ycie milion w ludzi w Polsce i na catym )wiecie.

Ka&dy detal otrzymany przy pomocy precyzyjnego u&ycia naszych szczotek jest cze)ci$ cato)ci stué$cej ludziom, by &y’ lepiej,
tatwiej, by dobrze wykonywa’” swoj$ prac' i tworzy” kolejne detale stanowi$ce cz™)” innej technologicznej uktadanki.

To wia)nie chcemy przedstawi” w katalogu.

Pokaza’ naszym klientom, ile jest wok t nas efekt w naszej pracy.

lle codziennych czynno)ci bytoby niemoéliwych bez tego, &e my tworzymy ich komponenty,
mamy sw j udziatw ich istnieniu.

Samoch d, pieczywo, komputer, przej)cie dla pieszych, nasz dom, winda, gazeta.

Nawet ten katalog, kt ry wta)nie trzymasz w r*'ku.

Pokazujemy, eliczysi ka dyszczeg +
Pokazujemy, enasza rmajestczym wi cejni my lisz.

SZCZOTPOL

WRONKI



Szczotpol, ul. Podg rna we Wronkach.

CERTYFIKAT

Dysponujemy petnym asortymentem wyrob w w centralnym magazynie we Wronkach. Wdro&yli)my i stosujemy certy(-
kowany system zarz$dzania jako)ci$.
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Wiasny transport zapewnia terminowo)” dostaw. Szczotki, jak i surowce do ich
produkcji badamy we wiasnym
akredytowanym  Laboratorium

] Pomiarowo - Badawczym.



,SZCZOTPOL” jest przedsi"biorstwem rodzinnym, zatodonym przez Stanistawa Spychal™ *1929-1994+. Zaktad rozpocz$t
dziatalno)” w 1968 roku. Pierwsze szczotki wykonat na eksport dla czeskiej (rmy ,,NAREX” produkuj$cej wiertarki. Wsp tpraca trwata
do 1981 roku.

Od roku 1978 wiasne zaktady rzemie)Inicze zaktadaj$ kolejno synowie Stanistawa: Antoni, Stanistaw, Marek i zi"*” Waldemar Jarysz.
Rozpoczto w weczas produkcj™ kilkudziesi'ciu rodzaj w szczotek rotacyjnych na rynek krajowy.

Za wysok$ jako)” produkowanych wyrob w szczotkarskich w 1989 roku przedsi*biorstwo ,,SZCZOTPOL’ otrzymato Ztoty Medal
na Targach Krajowych Jesie# ‘89 w Poznaniu oraz Dyplom Uznania od Prezesa Polskiego Komitetu Normalizacji Miar i Jako)ci.

Od 1994 roku, gdy wprowadzono dla wszystkich wyrob w szczotkarskich obowi$zek certy(kacji na znak bezpiecze#stwa ,B",
zaktady,SZCZOTPOL" uzyskaty pierwsze certy(katy z numerami od 001/95 do 029/95.

Od chwili opublikowania polskiej normy PN-EN 1083,,Szczotki nap'dzane mechanicznie” *marzec 2002 r.+, szczotki obj"'te norm$
s$ sprawdzane i badane wg normy PN-EN 1083-2 ,Szczotki nap*dzane mechanicznie. Wymagania bezpiecze#stwa”. Gwarantuje to ich
wysok$ jako)” i bezpiecze#stwo.

Firma ,SZCZOTPOL” wdro&yta i stosuje system zarz$dzania jako)ci$ ISO 9001:2000, otrzymuj$c 13.05.2003 r. certyfikat wydany
przez T<V Management Service GmbH.

Wa&n$ rol" w strukturach organizacyjnych zaktad w,SZCZOTPOL” zajmuje Laboratorium Pomiarowo-Badawcze, kt re dziata zgodnie
z systemem zapewnienia jako)ci wg normy PN-EN ISO/IEC 17025:2005. Laboratorium posiada Certyfikat Akredytacji nr AB 273
wystawiony przez Polskie Centrum Akredytacji.

W dniu dzisiejszym przedsi"biorstwo ,,SZCZOTPOL" sktada si** z czterech niezale&nych zaktad w. Trzy z nich zajmu;j$ si*' produkcj$
wyrob w szczotkarskich, natomiast czwarty prowadzi ich dystrybucj™.

Oddajemy do Pa#stwa r$k katalog ,,SZCZOTKI TECHNICZNE” przedsi"biorstwa ,SZCZOTPOL" . Zebrali)my w nim informacje
dotycz$ce naszych produkt w, kt re charakteryzuje najwyésza jako)” i wysoka wydajno)’.

Stug$c Pa#tstwu pomoc$, pragniemy skoncentrowa’ si'' na Waszych problemach produkcyjnych. Specjali)ci z naszego zespotu
doradz$ Pa#stwu w sprawach nietypowych oraz wska&$ indywidualne rozwi$zania techniczne.

Zach'camy wszystkich do zapoznania si** z naszym katalogiem. Jeste)my przekonani, &e znajdziecie w nim Pa#stwo wyroby, kt re
oka&$ si"" dla Was niezb"dne.
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SZCZOTKIROTACYJNE

I.  ZASADY PRACY, PRZEZNACZENIE, WSKAZANIA DOTYCZ=CE BEZPIECZE>STWA U?YTKOWANIA

Szczotkowanie jest jednym z rodzaj w obr bki mechanicznej powierzchni metalowych i niemetalowych. Ze wzgl"du na rodzaj
ruchu narz"dzia *szczotkit wyr &niasi" szczotkowanie wiruj$c$ szczotk$ *maszynowert lub szczotkowanie w ruchu posuwisto-zwrotnym
*zwykle r'*cznet.

Zastosowanie szczotkowania jest bardzo szerokie, pocz$wszy od prostych prac zwi$zanych z oczyszczaniem powierzchni
do wytwarzania szczotkowaniem powierzchni o szczeg Inych wia)ciwo)ciach i przeznaczeniu.

Szczotki (rmy ,,SZCZOTPOL” s$ stosowane do:
- usuwania zanieczyszcze# z powierzchni,
- usuwania pokry” i powtok *galwanicznych, lakierniczych i innych zb*"dnych lub szkodliwycht,
- usuwania warstwy wierzchniej pochodzenia rodzimego, tj. adsorpcyjnych, tlenkowych *rdzy+ i adhezyjnych,
- wytwarzania powierzchni o odpowiedniej topogra(i,
- wytwarzania powierzchni i warstwy wierzchniej o okre)lonych cechach (zyko-mechanicznych.

Z technologicznego punktu widzenia obr bka szczotkowaniem stosowana jest jako:
- obr bka powierzchni poprzedzaj$ca proces naktadania powtok ochronnych i powtok o specjalnych wiasno)ciach elektro-mechanicznych,
-obr bka poprzedzaj$ca proces t$czenia, np. lutowanie i spajanie w stanie statym na zimno,
- obr bka wykat#tczaj$ca powierzchni lub usuwaj$ca takie niepo&$dane skutki poprzedniego procesu, jak: zendra, zadziory, zanieczyszczenia
spawalnicze itp.

Konstrukcja szczotek ,,SZCZOTPOL” zar wno w cz'™")ci chwytowej, jak i w zakresie sposobu mocowania drut w, rodzaju i ksztattu drut w
stanowi o szerokich mogéliwo)ciach ich zastosowania tak ze wzgl*'du na rodzaj materiatu obrabianego przedmiotu, jak r wnie& ze wzgl*'du
na ksztatt powierzchni. Szczotkowanie bowiem moé&na stosowa’ do szerokiej gamy materiat w, zar wno bardzo mi*“kkich, jak i bardzo
twardych. Standardowe szczotki ,SZCZOTPOL” pozwalaj$ na obr bk™ powierzchni ptaskich, wkl"stych, otwor w przelotowych
i nieprzelotowych, a také&e szczelin.

Konstrukcja szczotek ,SZCZOTPOL", odpowiedni dob r materiat w na elementy szczotek i technologia ich wykonania zapewniaj$
bardzo dobr$ jako)” wykonanej obr bki i wysok$ trwato)” szczotki pod warunkiem prawidtowego wyboru rodzaju szczotki i wia)ciwej
jej eksploataciji.

Zalet$ szczotek ,,SZCZOTPOL” jest mo&liwo)” ich stosowania do pracy ci$gtej w procesie produkcyjnym i oczywi)cie w r &norodnych
pracach doral%nych.

Trwato)” szczotki zale&na jest od sity nacisku i pr*dko)ci obrotowej. Unika” nale&y zbytniego nacisku na obrabian$ powierzchni",
poniewaé prowadzi to do szybkiego zugycia szczotki. Trwato)” szczotek zapewniona jest przez solidne ich wykonanie, co ma duée znaczenie
dla bezpiecze#stwa pracy. Konstrukcja ich jest mocna i bezpieczna.

Firma ,SZCZOTPOL” gwarantuje najwyész$ jako)” i dué$ trwato)” produkowanych przez ni$ wyrob w.
Wszystkie szczotki przeznaczone do nap™du mechanicznego s$ ze wzgl™du na bezpiecze#tstwo poddawane pr  bie sity od)rodkowej.

Szczotki przeznaczone do nap*'du mechanicznego wymagaj$ przestrzegania stosownych wymaga# bezpiecze#stwa, tak
samo jak inne narz™dzia wiruj$ce. Wszystkie osoby znajduj$ce si** w stre(e, gdzie pracuj$ szczotki mechaniczne, musz$
nosi” okulary ochronne lub mask™ chroni$c$ twarz, a tak&e odpowiednie ubranie robocze. Przed u&yciem nale&y sprawdzi’,
czy szczotki nie s$ uszkodzone.

Szczeg In$ uwag™ naledy zwraca’ na prawidtowe zamocowanie szczotki.




Il EFEKTY SZCZOTKOWANIA

Specy(kacja zjawisk (zycznych wyst"puj$cych przy szczotkowaniu wiruj$c$ szczotk$ powoduje, &e tylko pozornie jest to sam
proces oczyszczania powierzchni.

Stan stereometryczny powierzchni *w tym chropowato)’+, jej topogra(a i stan (zyczny stref przypowierzchniowych element w
po szczotkowaniu ka&e zaliczy” szczotkowanie do zupetnie specy(cznych proces w obr bki powierzchniowej.

Charakterystyczne cechy powierzchni i stref przypowierzchniowych elementu szczotkowanego w zasadzie formutuj$ si*
w pocz$tkowej fazie procesu i w okre)lony spos b zale&$ od rodzaju obrabianego materiatu oraz parametr w procesu, w tym gt wnie od:
- Jrednicy drut w i sposobu ich osadzenia *rodzaju szczotkit,
- sity docisku powierzchni obrabianej do szczotki,
- kierunk w naktadaniasi' )lad wobr bczych, czylikierunk w szczotkowania, kt re mog$ by’: jednokierunkowe, w dw ch wzajemnie
r wnolegtych przeciwnych lub wzajemnie prostopadtych kierunkach.

W charakterystyce powierzchni i warstwy wierzchniej elementu po szczotkowaniu wyr &nia si*:

- specy(czn$ topogra("* powierzchni; pro(l powierzchni zale&y od szczotkowanego materiatu, kierunku szczotkowania i rodzaju szczotki,

- silnie odksztatcon$i umocnion$ stref” przypowierzchniow$; wzrost twardo)ci tego obszaru w stosunku do twardo)ci rdzenia elementu
zaledy gt wnie od rodzaju obrabianego materiatu, np. do)” tagodny jest wzrost twardo)ci szczotkowanych element wz miedziiéelaza,
abardzo gwattowny dlaaluminium. Umocnienie *utwardzeniet warstw wierzchnich jest wynikiem odksztatcenia plastycznego lub prze-
mian fazowych *np. hartowaniet b"d$cych skutkiem zamiany du&ej energii kinetycznej drut w szczotki na ciepto w strefach
kontaktu z obrabianym materiatem. Znaczny wzrost temperatury powierzchni powoduje ponadto spalanie lub odparowanie
wielu zanieczyszcze# organicznych lub nieorganicznych,

- wzrost energii powierzchniowej; powierzchnia po szczotkowaniu staje si** aktywna, a zatem podatna na zjawiska kontaktowe, np.
w procesach nanoszenia powtok, t$czenia metali w stanie statym lub innych.

Skutkiem wymienionych wyéej zjawisk (zycznych jest obecno)’ napr''ée# wewn"trznych, rozci$gaj$cych w stre(e tué przy powierzchni
i przechodz$cych w nieznaczne napr*éenia )ciskaj$ce w gt bszych warstwach obrabianego materiatu.

Tak wi'c szczotkowanie poza oczyszczaniem powierzchni powoduje powstawanie w szczotkowanym elemencie warstwy
wierzchniej o wia)ciwo)ciach (zyko-mechanicznych znacznie r &ni$cych si*" od wia)ciwo)ci materiatu podstawowego.

lIl.  PR@DKO!Q OBROTOWA

Maksymalna liczba obrot w podana w katalogu, jest to bezpieczna liczba obrot w, przy kt rej moée pracowa’ szczotka,
nie powoduj$c zagroéenia. Tej liczby obrot w nie nale&y przekracza’. W wi''kszo)ci przypadk w do osi$gni*'cia optymalengo efektu
szczotkowania wystarczy mniejsza liczba obrot w.

V. PRAWIDLOWY DOCISK
Wykres pokazuje potrzebn$ moc nap“du przy r &nych - g ONReasE
)rednicach szczotki. Krzywe na wykresie podaj$ orientacyjne 6000

zapotrzebowanie mocy i odnosz$ si** do szczotki o szeroko)ci 25 mm.
5000

Warunkiem niezbdnym dla uzyskania prawidtowych efekt w 4000
szczotkowania jest lekki docisk szczotki.
Pracuj$ wtedy tylko ko#ce drut w. Zwi'kszony docisk nie wptywa 3000
na lepszy efekt szczotkowania, a jedynie skraca trwato)’ szczotki, o ZA SILNY DOCISK

ponadto znacznie wzrasta zapotrzebowanie mocy. ‘
1000

n [obr/min.] 0
(




V. POST@POWANIE W PRZYPADKU WADLIWYCH WYNIK[W SZCZOTKOWANIA

1. Efekt szczotkowania za staby:
- zwi"kszy” prdko)’ robocz$, stosuj$c szczotk™ o wi'kszej )rednicy lub zwi"'kszaj$c liczb™ obrot w *nie przekracza’
maksymalnej liczby obrot wH,
- zastosowa’ szczotk™ o kr tszych drutach,
- zastosowa’ szczotk™ o grubszych drutach.

2. Efekt szczotkowania za silny:
- zmniejszy” pr'*dko)’ robocz$, stosuj$c szczotk™ o mniejszej Yrednicy lub zmniejszaj$c liczb™ obrot w,
- zastosowa’ szczotk™ o dtuészych drutach,
- zastosowa’ szczotk™ o cie#szych drutach.

3. Zalecane pr"'dko)ci obrotowe:
USUWANIE TAZY oovvvvvrierirssesssssesssssssssssessssssssnns 35-45 m/s
POIErOWANIE «...oovvvvvvrrrrrirrennnns . 30-40 m/s
obr bka tworzyw sztucznych 15-20 m/s
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OBSLUGA KLIENTA

Firma ,,SZCZOTPOL” jest idealnym partnerem, je&eli chodzi o jako)’, obstug™ techniczn$ i asortyment produkcji. Wyroby szczotkarskie
(rmy,,SZCZOTPOL” jako pierwsze w Polsce uzyskaty certy(kat na znak bezpiecze#stwa,,B"

Aby Pa#stwu pom c, chcemy skoncentrowa’ si*' na Waszych problemach produkcyjnych. Nasi specjali)ci wska&é$ w Pa#stwa
zaktadach indywidualne rozwi$zania oraz pomog$ w sprawach nietypowych.

Moé&emy rozwi$za” Wasze problemy z zakresu wyko#czenia powierzchni za pomoc$ szczotek, nawet dla specjalnych zastosowa#,
kt re mog$ nie by’ obj''te tym katalogiem.
Prosimy o bezpo)redni kontakt. Ka&dy nasz kontakt z Klientem dostarcza obu stronom moé&liwo)” efektywniejszej i lepszej pracy.

Zach'camy Pa#stwo do doktadnego przejrzenia naszego katalogu. Jeste)my przekonani, &e znajdziecie tu Pa#stwo wyroby, kt re
s$ niezb"dne w Waszej pracy.

Zastrzegamy sobie prawo do zmiany ksztattu i konstrukcji w ramach post"pu technicznego. Podane wymiary s$ przybliéone
i nie s$ wigs$ce.

PRZYKLAD ZAM YWIENIATYPOWYCH SZCZOTEK Z KATALOGU

SZCZOTKA TARCZOWA: @ 100 mm z trzpieniem @6 mm Nr katalogowy A40
drut stalowy ilo)” sztuk:

ARKUSZ ZAM TWIENIA SZCZOTKI NA SPECJALNE ZAM 'WIENIE
(NIEWYST"'PUJ#CEJ W KATALOGU)

Nazwa szczotki: *np. szczotka tarczowa z otworemt
ilo)” sztuk:
I'rednica szczotki @ D *mmt: Szeroko)’ szczotki A *mmt;
Irednica otworu @ B *mm+: Widoczna dtugo)’ wiosa T *mmt:
Materiat wypetnienia: drutstalowy drutmosi'&ény drut kwasoodporny inny

- 7 ] [ ]

Irednica materiatu wypetnienia *mm+:

Opis pracy jak$ ma wykona’ szczotka:
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SZCZOTKI TARCZOWE

- 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
SZCZOTKI TARCZOWE Z OTWOREM

- Szczotki tarczowe z otworem - drut falowany

- Szczotki tarczowe z otworem wi$zane - drut falowany

- Szczotki tarczowe z otworem - splatane z drutu technicznego

- Szczotki tarczowe z otworem - linka stalowa ocynkowana splatana
SZCZOTKI TARCZOWE Z NAKR"TKA M14

- Szczotki tarczowe z nakr"'tk$ M14 - drut falowany

- Szczotki tarczowe z nakr"'tk$ M14 - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKI TARCZOWO-K#TOWE

- Szczotki tarczowo-k$towe z nakr'tk$ M14 - drut falowany

- Szczotki tarczowo-k$towe z nakr'tk$ M14 - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKI TARCZOWE Z WAHLIWYMI SEGMENTAMI

- Szczotki tarczowe z wahliwymi segmentami z otworem

- Szczotki tarczowe z wahliwymi segmentami z trzpieniem @ 6 mm
SZCZOTKI DOCZOLOWE

- Szczotki p"dzelkowe z trzpieniem - @ 6 mm

- Szczotki pdzelkowe z trzpieniem - @ 6 mm sto&ékowe

- Szczotki doczotowe z otworem - splatane z drutu technicznego
SZCZOTKI DOCZOLOWE Z OTWOREM LUB NAKR"TK#

- Szczotki doczotowe z otworem lub nakr*'tk$ - 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 nakr''tk$
WYCIORY | SZCZOTKI KOMINIARSKIE
- Szczotki wyciory do centralnego ogrzewania
- Szczotki wyciory do centralnego ogrzewania - typ NT
- Oprawy do wycior w do centralnego ogrzewania
-Oprawy do wycior w do centralnego ogrzewania - skr**cane z drutu
- Oprawy do szczotek kominiarskich
- Kule kominiarskie &eliwne
- Szczotki wyciory do zaczyszczania ko#c wek rur
SZCZOTKI KOMINIARSKIE
- Szczotki kominiarskie z otworem
- Szczotki - wyciory do obr bki matych otwor w technologicznych, dysz, itp.
- Szczotki - wyciory do obr bki otwor w po gwintowaniu
- Szczotki - wyciory do obr bki matych otwor w technologicznych, dysz, itp.
SZCZOTKIR"CZNE
- Szczotki r'czne w oprawie drewnianej
- Szczotki r*czne w oprawie metalowej
SZCZOTKI DO ZAMIATANIA
- Szczotki do zamiatania i czyszczenia zwrotnic
- P"dzle z drutu w oprawie metalowej
SZCZOTKI LISTWOWE | PROFILE ALUMINIOWE DO SZCZOTEK
- Szczotki listwowe w oprawie stalowej
- Pro(le aluminiowe monta&owe do szczotek listwowych w oprawie stalowej
- Szczotki listwowe w oprawie drewnianej
SZCZOTKIWALCOWE
- Szczotki walcowe spiralne nawijane na rdze#
- Szczotki walcowe sktadane z pojedynczych segment w
SZCZOTKI SPECJALNE
- Szczotki talerzowe
SZCZOTKI DO GRATOWANIA
- Szczotki tarczowe
- Szczotki walcowe
- Segment szczotki - p"dzel
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Szczotki tarczowe z trzpieniem lub z otworem przeznaczone s$ do pracy w trudno dost"pnych miejscach. Im mniejsza )rednica szczotki,
tym wi"'ksza moéliwo)” penetracji niedost'pnych miejsc. Szczotkowanie tymi szczotkami moé&e poprzedza’ proces nakfadania powtok
ochronnych, np. malowanie. Moée tak&e poprzedza’ proces t$czenia, np. lutowania i spajanie w stanie statym na zimno.

Do prac trudniejszych, takich jak przygotowanie i czyszczenie spaw w, gratowania, usuwania zgorzelin, czyszczenia kraw''dzi, stosowa’
nale&y szczotki tarczowe z wiosiem splatanym w formie warkocza.

Szczotki z drut w kwasoodpornych stué$ do obr bki powierzchni wykonanych z metali kwasoodpornych.




SZCZOTKI TARCZOWE Z TRZPIENIEM @ 6 mm - DRUT FALOWANY
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SZCZOTKITARCZOWE ZTRZPIENIEM @ 6 mm - LINKA STALOWA OCYNKOWANA SPLATANA
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SZCZOTKI TARCZOWE Z TRZPIENIEM é 6 mm - SPLATANE Z DRUTU TECHNICZNEG
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SZCZOTKI UDAROWE - Z TRZPIENIEM € 6 mm
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