Uwagi dla konstruktora i uzytkownika

Wybierajac optymalng
konstrukcje szczotki nalezy
uwzgledni¢ przede wszystkim
nastepujace wazne punkty:
czy dana operacja szczotko-
wania nalezy do cigzszych czy
tez Izejszych (pozadany efekt),
zalezng od tego giebokosé
zanurzenia szczotki i gestosc
wypetnienia oraz predkosc
obwodowa lub obrotowa;
predkos¢ przesuwu obrabia-
nych przedmiotow, warunki
pracy (mokre/suche), tempe-
raturg (niska, normalna, wy-
soka), rodzaj mediow (nor-
malne/agresywe), wymagang
ilo$¢ miejsca, whasciwy
stosunek wymiardw szczotki
(@: dtugo$é/sposab pracy),
ograniczenia cigzaru.

Lzejszymi operacjami
szczotkowania jest na
przyktad mycie, odkurzanie,
wybtyszczanie, itd.

Do cigzszych operacji zalicza
sie np. szorstkowanie,
matowanie lub gratowanie
metalowych powierzchni,
usuwanie pozostatosci
klejacych, ciggliwych lub
wilgotnych materiatdw, jak
cementu, wegla, piasku, itd.

Gtebokos¢ zanurzenia (ET)
Przy niewielkiej glebokosci
zanurzenia szczotka jest
bardziej efektywna, poniewaz
pracuje koricami wiokien czy
tez drutu, co zapewnia
rownomierne zuzywanie sig
wypetnienia. Zbyt duzy
docisk, tzn. za duza gtgbokosc
zanurzenia szczotki moze
powodowac zmeczenie
materiatu wypetnienia i
przedwczesne famanie sig
widkien. Waznym warunkiem
uzyskania optymalnej gtebo-
kosci zanurzenia jest precyzyj-
ny i rownolegty dosuw
szczotki sterowany przy
pomocy przestawnego
zderzaka lub czujnikiem
potozenia. Podstawg odnie-
sienia jest pobor mocy na
biegu jatowym. Gtebokosc

zanurzenia (sita docisku
szczotki) wyznacza taczny
pobar pradu. Biezace sterowa-
nie najlepiej jest realizowac
poprzez powodowane przez
nig réznice w poborze pradu.

Predkosc obrotowa/predkoscé
obwodowa/posuw

Te wielkosci trzeba okreslic
zaleznie od wybranej kon-
strukeji szczotki walcowej i
panujacych warunkow pracy.
Maksymalne predkosci
obwodowe podano na
kolejnych stronach w opisach
roznych serii szczotek
walcowych.

Stosunek $rednicy szczotki
do jej dtugosci (szerokosci
roboczej)

Na wielko$¢ ugigcia ('f " patrz
rysunek na str. 31) maja
wplyw nastepujace wartosci:
cigzar korpusu i wypetnienie,
odstep miedzy tozyskami,
materiat korpusu i moment
oporu (zalezny od przekroju
korpusu). Ugiecie decyduje o
stabilnosci (krytyczna pred-
kos¢ obrotowa) kompletnych
wirujacych szczotek walcowych.

Moce napedowe

Moc napedowa szczotek
walcowych jest zalezna od
szeregu czynnikéw i mozna jg
wyznaczy¢ dopiero po
ustaleniu wszystkich danych.
Nalezy uwzglednic nastepuja-
ce elementy:

Ciezar - zalezny od $rednicy,
dtugosci, konstrukeiji korpusu
walca, rodzaju mocowania i
materiatu wypetnienia.

Site docisku - im mniejsza
gtebokosc¢ zanurzenia szczotki
(wiokien), tym mnigjsza jest
wymagana moc napedowa.
Materiat wypetnienia - opdr
materiatéw migkkich jest
mniejszy. Mocniejszy, bardziej
agresywny materiat wymaga
wiekszej mocy napedowe).
Ponizszy wykres prezentuje
orientacyjne wartosci mocy
napedu (przyjeto $rednice
300 mm).
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