Qualitat erzeugen — sicher biirsten

Problemldsungen bei schlechten Biirstergebnissen T
Umfangsgeschwindigkeit in m/fs
Bilrstwirkung zu gering: o o Anwendungen | s | 15| 20| 25|30 | 35| a]as)|
* Steigern Sie die Umfangsgeschwin- Richtige Arbeitsweise Entgraten 25-35
digkeit durch einen groBeren Biirs-

- g SchweiBnahtreini 35-45
tendurchmesser oder hihere Umdre- Richtiger enantreinigung
hungszahl (max. Drehzahl beachten). Druck Entfernung von Zunder 35-45
® Setzen Sie eine Biirste mit kiirzerem Politur 30-40
Is)raht 9';’- e Bi —— Kunststoffbearbeitung 15-20
* Setzen Sie eine Biirste mit dickerem . -
Draht ein. Oberflachenreinigung 5= 35
Falsche Arbet . Entrosten 5-25
Biirstwirkung zu stark: dIsCe REETiswelSE
* Reduzieren Sie die Umfangsgeschwin-
digeit curc inen Kieineren Ersten- Zustarer Umfngsgeschwindghetvinms
durchmesser oder geringere Umdre- Druck Biirstendurchmesser d in mm
hungszahl. -
L i : 1/min. 40 50 80 100 125 150 175 200
¢ Setzen Sie eine Birste mit langerem 3 n [1/min. | I [ | I | I I |
Draht ein. 1.000 42 52 6,5 7.9 9,2 10,5
® Setzen Sie eine Birste mit diinnerem 1.500 shl 39 63 79 98 11,8 13,7 15,7
Draht ein. 2.000 42 512 84 105 131 15,7 183 209
Bilrste iibertrégt Grat: 2.500 52 6,5 10,5 1] 16,4 19,6 229 26,2
* Setzen Sie eine Biirste mit kiirzerem Draht ein. 3.000 6.3 79 126 15,7 19.6 236 275 314
* Uberpriifen Sie die Position von Biirste zu Werkstiick. 3.500 7E 9,2 14,7 18,3 22,9 21,5 321 36,7
. :9“"9"39" g!e eine g[?“tee"e ‘?t“['i‘_‘j(-e B 4,000 84 105 168 209 262 314 367 419
* Verwenden Sie eine Biirste m em Draht.
e 4500 94 118 188 236 295 353 412 4%
Richﬁger Aﬂpressdruck 5.000 10,5 13,1 20,9 26,2 32,7 393 458 52,4
Voraussetzung beim Biirsten ist ein leichter Anpressdruck, da nur die Drahtspitzen die 6.000 12,6 15,7 25.1 314 393 47,1 55,0 62,8
A.lbeit leisten (siehe Ahb_i[dung]. Ein erhﬁhte[ Anpressdruck verbessert das Ergebnis 8.000 168 20,9 335 419 524 628 733 83,8
nicht, sondern setzt nur die Lebensdauer der Birste herab.
10.000 209 26,2 41,9 52,4 65,4 78,5 91,6
Umfangsgeschwindigkeit 12.500 26,2 327 524 65,4 818
Uberschreiten Sie auf keinen Fall die auf der Biirste oder Verpackung angegebenen ma- 15.000 31,4 39,3 62,8 78,5
ximalen Sicherheitsdrehzahlen. 17.500 367 4538 733 916
20.000 1.8 524 83,8
Qualitat richtig nutzen - sicher biirsten 22500 472 589

. fihretickerts 25.000 52,4 65,4

ipps fiir hre Sicherheit ~

Achten Sie bitte auf die entsprechenden SicherheitsmaBnahmen, wenn Sie mit maschi- Biistendurchmesset () Xe Dichzehlin)

nengetriebenen Biirsten arbeiten. 1.000x 60

¢ Alle Personen, die sich im Arbeitsbereich von maschinengetriebenen Biirsten aufhal- Art.-Nr.: 99 bkh deu
ten, miissen eine Schutzbrille oder einen Gesichtsschutz tragen.

o Uberpriifen Sie die Biirsten vor dem Arbeitseinsatz auf Beschadigungen.

¢ Achten Sie darauf, dass die Biirste ordnungsgemaB montiert wird.

®
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*je nach Maschine max. RPM der Biirste beachten!

SchweiBnahtbearbeitung
Diese Arbeit verlangt eine hohe und

% aggressive Birstenleistung. Die bes-
¥ ten Ergebnisse erzielen Sie mit ge-

zopften Rund- und Topfbiirsten,
bei schlecht zuganglichen Stellen
auch mit gezopften Pinselbiirsten
oder Kegelbiirsten.

Empf. Geschwindigkeit: 35 - 45 m/s
*RPM 6.000 - 12.000

Bearbeiten von Metall

Verwenden Sie dafiir Zopfbiirsten.
Universell einsetzbar sind Zopfke-
gelbiirsten. Sie eignen sich gut fiir
das Bearbeiten von Kanten, Nuten,
aber auch Flachen. Mit dieser Biirste
konnen Sie auch Betonflachen reini-
gen.

Empf. Geschwindigkeit: 35 - 45 m/s
*RPM 9.000 - 12.000

Oberflachenbearbeitung:
Entrosten, Entlacken ...

3 Wenn Sie einen Winkelschleifer ein-

setzen, bearbeiten Sie Stahlbleche
und metallische Oberfléchen z. B. am
Auto oder an Zaunen mit der Topf-
biirste. Fiir die Bohrmaschine sind
Topf- und Rundbiirsten mit Schaft
erhaltlich.

Empf. Geschwindigkeit: 20 - 35 m/s

*RPM Winkelschleifer 6.000 - 12.000
Schaftbiirsten 3.000 - 15.000

Entgraten

Das Entgraten von Schnittkanten ge-

= lingt am besten, wenn Sie Biirsten
: mit gewelltem Draht verwenden.

Fiir den Schleifbock wahlen Sie eine
Rundbiirste, fiir die Bohrmaschine
eine Rundbiirste mit Schaft.

Empf. Geschwindigkeit: 25 - 35 m/s
*RPM 1.000 - 6.000

Unterbodenschutz; grobe Biirst-
arbeiten mit der Bohrmaschine

Hierfiir ist die Zopfrundbiirste bes-
tens geeignet. Sie reinigt sich selbst,
ein Verkleben ist ausgeschlossen. Die-
se Biirste kdnnen Sie auch universell
fiir aggressives Biirsten einsetzen.
Empf. Geschwindigkeit: 5 - 25 m/s
*RPM 3.000 - 15.000

Arbeiten am Auto
Mit einer Schaftbiirste auf Ihrer

7 Bohrmaschine sind Sie fiir alle Repa-

raturarbeiten am Auto gut geriistet.
Mit Ihr entfernen Sie mihelos Rost
und alte Farbe.

Empf. Geschwindigkeit:

5 - 25 m/s (Oberflachenbearbeitung)
35 - 45 m/s (Polieren)

*RPM 3.000 - 15.000

Anlassfarben bei Edelstahl-
schweiBnahten entfernen

Mit Schaftrundbiirsten und Rund-
biirsten mit gewelltem Edelstahl-
draht lassen sich Anlassfarben auf
EdelstahlschweiBnahten miihelos ent-
fernen. Gegeniiber dem Entfernen mit
Chemikalien entfallt somit das obli-
gatorische Waschen und Trocknen.

Empf. Geschwindigkeit: 30 - 40 m/s
*RPM 10.000 - 15.000

Reinigen, polieren und strukturie-
ren mit Schleifkorn

In der Schleifkornbiirste sind die
Schleifkérper in die Kunstborsten
eingearbeitet. Mit diesem Biirstentyp
liegen Sie richtig, wenn Sie besonders
empfindliche Oberflachen reinigen
oder polieren wollen. Die Biirste ist
auch fiir Holz u. Kunststoff geeignet.

2 Empf. Geschwindigkeit: 5 - 20 m/s

*RPM 1.000 - 4.500

Einsatz in schwer zugénglichen
Bereichen

Mit der Pinselbiirste kommen Sie
auch in schmale Offnungen. Ge-
zopfte Pinselbiirsten offnen sich
durch die Fliechkraft und kénnen
deshalb versteckte Fugen und in-
nenliegende Flachen reinigen.

Empf. Geschwindigkeit:
5 - 35 m/s (nach Einsatz)
*RPM 3.000 - 15.000

Universelles Werkzeug

Wenn Sie keine Maschinen einset-
zen kénnen oder wollen, greifen Sie
auf die Handbiirste zuriick. Achten
Sie dabei auf das richtige Draht-
material. Dicke Drahte fiir harte Be-
arbeitung, diinne Drahte fiir leichte
Reinigung.

Bitte beachten Sie:

Biirsten mit Schaft gibt es fiir Bohrmaschinen und max. RPM 4.500 oder als
Profiwerkzeuge mit bis zu RPM 20.000. In der Regel verbessert eine
hohere Drehzahl das Biirstergebnis.

Dicke Drahte (@ 0,50 — 0,80 mm) sind fiir grobe, aggressive Anwendungen,
diinne Drahte (@ 0,10 — 0,35 mm) fiir feine Anwendungen.

Stahldraht: Zur Bearbeitung von Metalloberflachen

Stahldraht gezopft: Besonders hart und aggressiv

Stahldraht gewellt: Weich und flexibel, je nach Drahtstérke unterschiedlich
aggressiv

Rostfreier Draht: Zum Reinigen von rostfreien Oberflachen, auch fiir
Aluminium
Messingdraht: Zum Reinigen von empfindlichen oder Messing-
oberflachen
Schleifnylon: Zum Polieren, Schleifen und Strukturieren (feiner,

geringer Abtrag)

Weitere Informationen zu Besatzmaterialien finden Sie unter www.lessmann.com



