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Cepillos Metalicos y Abrasivos

La gama mas completa del mercado en cepillos metélicos y abrasivos

NOSAS le ofrece sus cepillos metalicos y abrasivos, construidos con materiales de primera calidad,
bajo los mas estrictos controles de calidad, de uso profesional, en aplicaciones industriales, y de alta
aceptacion por sus valores afiadidos en Ingenierias, Suministros Industriales, Ferreterias....y para los
amantes del Bricolaje.

Circulares, tazas, brochas, radiales, tubulares, minicirculares MINOR, manuales....formas muy
conocidas y bien disefiadas, asi como una serie de lineas con disefios especiales para las aplicaciones
mas exigentes. Gracias a nuestro potencial técnico y capacidad de fabricacion a medida de cualquier
cepillo técnico, usted encontraré la solucién al problema de su aplicacién productiva, o la idea sobre la
gue sustentar la creacién de un modelo especial para ella.

si puede imaginarlos ...podemos hacerlos
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A fin de poder garantizar un
optimo rendimiento, la gama de
productos que a continuacion
presentamos estan construidos

con materiales y filamentos de alta

calidad desarrollados y
seleccionados adecuadamente. La
calidad de los materiales viene
garantizada por exhaustivos
controles y pruebas realizadas en
nuestros laboratorios.

Disponemos de una amplisima
gama de materiales de guarnicion
gue permite abarcar cualquier
aplicacién. A modo de sintesis
destacamos los siguientes:

Acero ondulado

Un acero de altas prestaciones y
calidad, es el standard por
excelencia, ideal para tratamientos
de superficie ligeros y operaciones
de desbarbado, usado para
modelos flexibles, su composicion
molecular le proporciona gran
tension y longevidad.

Acero trenzado

Acero denominado como High
Perfomance por su calidad y
rendimiento, es ideal para trabajos
extremos de limpieza, al ofrecer
menor flexibilidad por su forma
trenzada. Tiene una altisimo grado
de tension y longevidad.

Acero trenzado Inoxidable
tipo 302

Un acero empleado en aplicaciones
donde los residuos generados por
la utilizacion de aceros normales
pueden afectar la superficie
trabajada, como por €j. acero
inoxidable, aluminio, metales no
ferrosos, etc.

Acero con encapsulado plastico

Acero ondulado recubierto de un
material sintético flexible, que
aporta un desgaste absolutamente
regular del material de guarnicion,
el resultado es una larguisima vida
atil, un alto poder de desbaste y
precision y seguridad en la
aplicacion.

Otras fibras utilizadas

Filamento de laton: para
aplicaciones especiales, como
acabados en superficies, trabajos
sobre materiales blandos, etc.

Filamento de acero latonado:
Material muy standarizado, con un
alto grado de tension, normalmente
se utiliza en forma ondulada,
permite un amplio campo de
aplicaciones.

Filamento Abrasivo: Hilo sintético
en diferentes grosores, impregnado
de granos abrasivos de diferentes
materiales (Carburo de Silicio,
Oxido de Aluminio, etc.)

Fibra Vegetal: ideales para
operaciones en seco, tales como
limpieza en general, eliminacion de
polvo, y pulimentacion y
abrillantado de superficies
metélicas.

Pelos y cerdas: para operaciones
de limpieza ligera,
micropulimentacion, etc.

Filamentos sintéticos: de alta
flexibilidad, resistentes a la
humedad, contacto con acidos etc.
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Diametro Exterior

Diametro Interior

Tres cotas que combinadas entre si tienen diferente trascendencia: a igual diametro exterior, por un didmetro interior mayor,
la densidad perimétrica aumenta, al haber mayor namero de hilos en el cepillo, y en funcién del ancho del cepillo, aparte de
cubrir mayor superficie de trabajo, a misma velocidad sera necesaria mayor potencia de motor para obtener el mejor
resultado en el proceso de cepillado. Es importante no confundir el concepto didmetro interior con el didmetro del

agujero de eje.

Salida de fibra

Es la longitud del filamento medida
desde la base. Una salida corta ofrece
menor flexibilidad y por tanto mayor
agresividad en el corte, mientras que
mayor salida ofrece mayor flexibilidad
donde se necesite llegar a puntos
reconditos de la pieza o trabajar
superficies que presentan marcadas
irregularidades.

PR T L i R
Filamenta liso

W W

Fiamenta andulado

El filamento liso es habitualmente
utilizado en cepillos con aceros
trenzados, se muestra méas agresivo al
tener mayor capacidad de impacto. El
filamento ondulado aporta una accién
de cepillado continua y es ideal para
obtener acabados finos y eliminar
rebabas ligeras, gracias a su alta
flexibilidad y adaptabilidad.

- >

Alta Baja
Densidad

La densidad se determina por el
namero de filamentos por unidad de
superficie. Los cepillos con alta
densidad normalmente se utilizan
para conseguir superficies con un
acabado fino o en aplicaciones donde
es necesaria una accion de corte
répida (por ej. desbarbado): Por el
contrario un cepillo con menor
densidad ofrece mayor flexibilidad y
cada pua trabaja individualmente
martilleando la zona de contacto.

Presién de contacto

Como concepto general para todo tipo
de cepillo, la presion de contacto debe
ser minima, pues el trabajo correcto
debe ser realizado por la punta de
cada filamento. En la mayoria de casos
una velocidad inferior a la indicada
como maxima recomendada es mejor
para obtener el resultado necesario, y
donde se requiera mayor fuerza, en
lugar de aplicar presion la opcion es
utilizar un tipo de filamento de mayor
calibre y reducir la salida por ej. una
presién de contacto incorrecta no
aportara el resultado deseado, incre-
menta el desgaste anticipado del
cepillo y puede generar mayor riesgo
de rotura de los filamentos.
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Tabla de velocidades perimétricas

Velocidades perimétricas La tabla de velocidades perimétricas
nos indica la velocidad a la que
vma Dirmern del cepile o mn debemos usar el cepillo, en funcién
W 40 s8 80 00 02§ 160 199 700 250 300 360 de su diametro exterior y la velocidad
o 1% 449 573 G7@ 153 A3 IB&D N2SE 1475 de rotacion, que en relacion con el
0 105 LT 471 RBR ADE BAB 941 1177 1407 16 tipo de filamento nos indicara la
1.158 201 4Bl A TSP SO 083 1M 1604 1AM 2LM mejor opcién para obtener el mejor
1em M 2E A R 68 1As B4l 1010 115 MGAR 18R LS resultado en el cepillado:
1400 145 2157 3B6 &BE 32 AIS IDBE 1108 4B B3 ILET ) )
pSED 15) a14 A8 EM NS AE1 ILF) 1413 IEED @Al TLEA Cepillos taza y circulares
T N I3 N - I 7 |1.|§ 1&55_- .If.ﬁ] 31: 1-1 'j:'!_i': filamento de acero: aprox. 30 m/seg.
2000 ZDF 408 532% RE 10, WADA 5G9 884 oAl 606 30 368
ESO0  EEX ORI A4 1047 1308 BR3S 1561 1386 IE1E JIAT BRED AATE filamento de material no férrico:
EZBOD 203 GEA  TAT ILTI OMEA A3 NB) JAIT MM JEE) a3Ed S aprox. 18-20 m/seg.
3000 314 G A6 12GE 1509 NWA? 2354 JAIE 3130 2003 410 493
2200 336 EJ0 437 V34D IEJ4 AR 2819 004 3180 4144 S0P 5ASE filamento sintético: aprox. 15 m/seg.
133 905 14GE 1B HA3 204F 1287 3RE1 4506 GLED @400 .
:gﬁ ifﬁ :: W48 1675 2082 G 313F MEd 184 §233 BLTE 33 Cepillos encapsulados y
AB00 470 A7 10J7 183& 23b4 M43 JRAD 4240 AT07 BG4 TOET E2AR trenzados
BO00 573 047 M@ HA3 JEIE L0 JA2F 420 513 BRI TBAL .
5.400 §86 1130 1417 181 1AT4 3531 4236 BREY BGEAR TRE! GATE En acero: aprox. 35-40 mlseg'
B.000 528 1256 IBED 2612 1130 JRM 4707 SE5F ERVE TR En material Nylon Abrasivo
h X ] 133 1486 IE3N 2831 36H1 ARTE BMASR Eh a4 7332 8158
gaod 837 1675 007 ILE1 448 SR3F ELJA TRIE ELI Aprox. 15 m/seg.
DA 542 1934 s 3.-33_ e ?&EE- -1:- !_er 0.3 Los datos de Ia tabla adjunta son
|oLeel 1047 M43 J617 A1LBE 5233 G540 TELD 34D L. . L
1268 130 AT LM GLEE GSAZ W16 BR13 valores maximos que en ningtin
5000 1570 340 1826 ALAC caso deben de ser rebasados: por
17600 1B3 B 4570 7378 regla general no hay necesidad de
J0BBD 2001 ANE7 EPIE ARTE alcanzar la velocidad maxima de
TS0 7RSS 4010 EAAR 9420 rotacion para conseguir el efecto de
/pOD  I61) GLI) ESAT 4G cepillado éptimo.

Operaciones de ajuste recomendadas para obtener los resultados deseados

Defectos observados Correcciones sugeridas

1. Aumentar la velocidad perimétrica eligiendo un didmetro mayor de
cepillo o una velocidad de rotacion mayor

1. Poco efecto de cepillado 2. Disminuir la longitud del filamento (menos salida)

3. Aumentar el calibre del filamento (ej. usar acero 0,35 en lugar de acero
0,30)

1. Reducir la velocidad perimétrica eligiendo un didmetro menor de
cepillo o una velocidad de rotacién menor

2. Aumentar la longitud del filamento (mayor salida)

3. Disminuir el calibre del filamento (ej. usar acero 0,30 en lugar de acero
0,35)

1. Aumentar la velocidad perimétrica eligiendo un didmetro mayor de
cepillo o una velocidad de rotacién mayor

2. Disminuir la longitud del filamento (menos salida)

3. Disminuir el calibre del filamento (ej. usar acero 0,30 en lugar de acero
0,35) o del grano abrasivo (usar G.180 en vez de G. 80)

2. Demasiado efecto de cepillado

3. Acabado demasiado basto y
desigual

1. Reducir la velocidad perimétrica eligiendo un diametro menor de
cepillo o una velocidad de rotacién menor

2. Aumentar la longitud del filamento (mayor salida)

3. Aumentar el calibre del filamento (ej. usar acero 0,35 en lugar de
acero 0,30) o del grano abrasivo (usar G.80 en vez de G. 180)

4. Acabado demasiado liso y
brillante
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Tabla de conversion de medidas

Fraction Decimal Millimeters Fraction Decimal Millimeters
Pshg i s Fulgadas
15 56 A0 d5hd. 656 19.45
132 1313 | 25132 Ja13 19.85
164 B0 119 5164 Tog 20,24
118 A5 318 1316 B125 20,64
a4 1406 557 B354 B2 21.03
52 1563 357 27132 Bala 21.43
11/54 AT 437 554 B4 21.83
116 875 478 78 B75 22,23
1354 2031 516 5754 06 2262
2 2188 5.55 20032 B0E3 23.02
1554 2344 505 BG4 5219 23,42
114 250 6,35 1516 A3ra 2381
1764 2656 B.75 154 531 24,71
a3z 203 7.15 /32 Baga 2451
1564 2050 7.54 BG4 0844 25,00
516 3125 7.04 1 10000 25,40
21/54 a8 8% 1144 1.250 .75
11732 3430 8.73 11/2 1,500 3010
L 3504 813 1344 1.750 24.45
a 75 953
s 2.000 080
it 006 0,02 2104 2250 57.15
1337 4063 10,52 2 172 2,500 §3.50
T4 AT 10.72 2 44 2.750 G095
16 4375 1.1
3 3.000 7E.20
2554 4531 11,51 3104 3,250 4255
1532 ABSE 11.91 3112 3500 8890
3484 4844 12.30 134 3.750 595
12 500 12,70
4 A.000 10160
1454 5156 13,10 4154 4,250 107.95
17132 533 13,50 4102 4500 114.30
3564 Sd4E9 1389 4 314 4,730 120065
1 5] HE25 14.28
B A,000 152,40
47164 5781 1458
1932 5536 15.08 B 2,000 20220
0454 A004 15,48
5B 525 1548 10 10.000 254.11
4164 A6 1827 13 12.000 304.80
21132 fil ok 1667
41164 Ar1a 1707 16 16.000 4640
1118 JHETR 1746
18 18.000 475.20
4554 o 17 86
2350 7188 1826
4754 7344 1B65

4 J90 1805
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1. Indique modelo y sus cotas
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E] Cepillo Circular Varias Hileras

[ ] Cepillo Circular Una Hilera [] Cerillo Taza [] Cepillo Brocha

D: diametro exterior................ D: diametro exterior................ D: diametro exterior................
B: diametro interior................. B: diametro eje........................ K: diametro cuerpo..................
Diametro de gje: .......ccceevveennee. G FOSCA oo, T:salida.......ccooieiiiiiii,
T:salida......cooeeviiiiiie T:salida.....ooeeeeeeeeeeeieaeaan, L: altura cuerpo..........ccceeuveennes
Arancho ..., H: alturatotal.......................... F: longitud espiga....................
Numero hileras: ..................... Az anCho ......oeeveieeeeeeeeeeee W: diametro espiga.................

2. Indique Material de guarnicion (fibra) y su diam. (grosor o grano)............cc.........

Acero [ ] Acero [ ] Aceroliso [] Acero [ ] Nylon Abrasivo [ ]| Otros
ondulado trenzado Encapsulado

3. Indique material del Cuerpo base ...

4. Densidad para:
[ ] Aplicaciones [] Aplicaciones [ ]| Aplicaciones

de grado alto de grado de grado ligero
de dureza medio de de dureza
dureza
5. Esta el cepillo en contacto con agua?
[] Si E] Fria E] Templada E] Caliente(mas
D No (mas de 40°) de 80°)
6. Esta el cepillo en contacto con :
E] Disolventes E] Aceites.Grasas E] Otros.......c........
[] Acidos [] Combustibles [] Temperatura.....

8. Notas /7 Observaciones / Datos de Contacto
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1. Indique modelo y sus cotas
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[ ] Cepillo Minor sin espiga

[ ] cepillo [ ] Cepillo Rodillo
Limpiatubos [ ] Cepillo Minor con espiga de Desbarbado
D: diametro exterior................ D: didmetro exterior................ D: didmetro exterior................
A:ancho atil ... B: diametro interior................. B: diametro interior..................
L: longitud total...................... F: longitud espiga..........c......... A: longitud total.......................
Didmetrode eje: .....ccocevueennnnee KB: longitud ancho dtil............
T:salida......cooeevveeiiiii Diametrode eje........ccceceueeannne.
Azancho ..o, Chavetero: .......ccoevvevivieiiiiinn,

NUmero hileras: ......ccccoeevenenen..

2. Indique Material de guarnicion (fibra) y su diam. (grosor o grano)............ccc.cc.......

Acero [ ] Acero [ ] Aceroliso [ ]| Acero [ ] Nylon Abrasivo [ ] Otros
ondulado trenzado Encapsulado
3. Indique material del CUEIPO DASE ........coeiniii s

4. Densidad para:
[ ] Aplicaciones [] Aplicaciones [ ]| Aplicaciones

de grado alto de grado de grado ligero
de dureza medio de de dureza
dureza
5. Esta el cepillo en contacto con agua?
[] Si E] Fria E] Templada E] Caliente(mas
D No (mas de 40°) de 80°)
6. Esta el cepillo en contacto con :
E] Disolventes E] Aceites.Grasas E] Otros.......c..c.....
[] Acidos [[] Combustibles [[] Temperatura....

8. Notas /7 Observaciones / Datos de Contacto




