Przemyst meblarski

Profesjonalne technologie szlifowania litego drewna i materiatow
ABRASIVES drewnopochodnych
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sia Abrasives

sia Abrasives — Twoj specjalista w branzy materiatow
$ciernych

Profesjonalne technologie szlifowania dla przemystu i rzemiosta to nasza pasja.

Nasze jasno zdefiniowane procesy szlifowania do wszystkich materiatow i zastosowan oznaczaja, ze zawsze jestesmy
w stanie znalez¢ wiasciwe rozwigzanie, ktdre umozliwia uzyskanie idealnej powierzchni.

Bedac jednym z najwiekszych na $wiecie producentow wysokiej jakosci materiatéw $ciernych, opracowujemy i wytwa-
rzamy materiaty scierne o najrozniejszych ksztattach, wymiarach i specyfikacjach.

Nasza oferta to Twoj klucz do idealnej powierzchni
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Wiecej
informagji

Rozwigzania dla

profesjonalistow
Wydajne i ekonomiczne

e Technologie szlifowania sia Abrasives
znajduja zastosowanie w wielu
branzach przemystowych.

e Kompleksowe analizy procesu szlifo-
wania skutkujg szybkimi i ekono-
micznymi zastosowaniami.

e Najwyzszym celem jest wydajnos¢
procesu pracy.

Najwyzsza jakos¢
Lider w dziedzinie innowacyjnych
technologii

¢ Najnowsze metody oraz technologie
produkdji s gwarancja najwyzszej
jakosci.

e Monitoring proceséw z wykorzysta-
niem ultradzwiekéw zapewnia nie-
zmiennie wysoki poziom jakosci.

e Ustandaryzowane metody prowadze-
nia testow gwarantuja najwyzsze
bezpieczenstwo produktow.

Kompetentny partner
Zaawansowane technologie i duze
doswiadczenie

Profesjonalisci Profesjonalistom —
optymalne doradztwo, ktére pomoze Ci
osiggna¢ doskonaly rezultat szlifowania.
Nasy wyspecjalizowani doradcy dyspo-
nuja duzym dos$wiadczeniem technicz-
nym i znajda technologie szlifowania,
jakiej potrzebujesz.

Obecni lokalnie — blisko naszych
klientéw. Obecni globalnie — w ponad
80 krajach na $wiecie.

Idealne wykonczenie

powierzchni
Wykorczenie powierzchni w wykonaniu
sia Abrasives

Idealne wykonczenie powierzchni ofe-
ruje ochrone, podnosi walory wzornicze
i estetyczne lub poprawia funkcjonal-
nos¢.

Wspieramy naszych klientow w wydo-
byciu waloréw kazdej powierzchni.
Twoje potrzeby sa naszym celem.

Doswiadczony
specjalista

Wysokie kwalifikacje i sprawdzone
rozwigzania

Materiaty scierne sa najwazniejszym
obszarem naszej dziatalnosci.
Oferujemy petny asortyment produk-
tow do wszystkich zastosowan.
Jestesmy producentem z ponad
140-letnim doswiadczeniem!



Jako wiodacy w $wiecie producent wysokiej jakosci materiatéw

Kompetencje sciernych, dysponujacy ponad 140-letnim do$wiadczeniem
oraz innowacyjnym dziatem badawczo-rozwojowym, znamy
przemyslowe poszczegolne etapy procesow produkcyjnych naszych klientow

i oferujemy odpowiednie rozwigzanie do kazdego materiatu.

sia Abrasives — optymalne technologie szlifowania
Jestesmy Twoim specjalistg w dziedzinie materiatow Sciernych

sia Abrasives to doswiadczony specjalista w dziedzinie szlifowania drewna. Korzenie naszej dziatalnosci to produkgja
materiatéw $ciernych do obrébki litego drewna i materiatéw drewnopochodnych.

Dysponujemy imponujaca i szeroka oferta produktéw do obrdbki powierzchni litego drewna, materiatéw drewnopochod-
nych i mineralnych oraz powtok malarskich i lakierniczych. Zréznicowane formaty scierne — od krazkéw do szerokich i
poprzecznych tasm szlifierskich — przewyzszaja wszystkie oczekiwania, jesli chodzi o whasciwosci takie jak wytrzymatos¢
mechaniczna, jakos¢ obrébki powierzchni i zywotnosc.

Jestesmy Twoim specjalista w dziedzinie materiatow sciernych. Sprawdz nas!

Przemyst produkql piyt Przemyst meblarski
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Nasze doswiadczenie obejmuje potrzeby producentow Technologie szlifowania na potrzeby produkgji mebli.
plyt drewnopochodnych, sklejki, ptyt z litego drewna Do obrobki powierzchni litego drewna, materiatéw
i ptyt mineralnych. drewnopochodnych i mineralnych oraz powtok malarskich

i lakierniczych.

Wiecej
informacji




Nasze
rozwigzania

Ulepszaj swoje procesy szlifowania
Zoptymalizuj wydajnosc i ekonomie pracy

Zaawansowana technologicznie obrébka powierzchni paneli bocznych, drzwi, maski i innych elementéw karoserii wymaga
doswiadczenia, odpowiedniej technologii oraz doskonale skoordynowanego systemu i rodzajow materiatow sciernych.

Pomozemy Ci:

e 0siagnac stafa jakoéc obrobki powierzchni e udoskonali¢ jako$¢ obrobki powierzchni
e przyspieszy¢ procesy produkcyjne e zredukowa¢ do minimum czasy przestoju maszyn

e stosowac produkty scierne w optymalny sposob

Obserwuj nas ...
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Wyszukiwarka produktow

Materialy — Przemyst  Materiaty
produkcji ptyt Przemyst meblarski

Wyszukiwarka
produktow
Przemyst
meblarski
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1730 sialac .
1749 siaral f .
1918 sialac . . .
1919 siawood . . .
1920 siawood o .
1950 siaspeed, najdrobniejsza granulacja o
1960 siarexx o .
2728 siapan o o
2747 siatur . . .
2918 siapan o
2920 siawood x . °
2936 siatur jj o o
2951 siatur h o . . . . .
3708 siapan o o
7900 sianet o .
7940 siaair . . .
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Etapy zastosowania

Przeglad najwazniejszych zastosowan zwigzanych ze szlifowaniem

Szlif wstepny
Mechaniczne usuwanie powtok
i zanieczyszczen

Kalibrowanie
Zmieniajace ksztatt szlifowanie
szerokotasmowe do okreslone]
grubosci elementu

Szlifowanie

wykonczeniowe
Szlifowanie litego drewna, forniru, piyt
MDF i innych materiatow jako ostatni
etap przed obrobka powierzchni

Szlifowanie profili
Szlifowanie elementdéw profilowanych

Szlif finalny

Szorstkowanie folii podkfadowej
i starych powtok przed zalakiero-
waniem

Szlifowanie pierwszej

warstwy lakieru
Szlifowanie lakierow, folii podkfadowych
oraz innych powfok

Przygotowanie

do polerowania
Najdokfadniejsze szlifowanie jako
ostatni etap przed polerowaniem

P40 P60

Granulacja P40

Granulacja









Korzysci, ktore zapewniaja

doskonalg jakos¢ + wykonczenie

> Podtoza zoptymalizowane pod katem procesow,
zapewniaja wydajne szlifowanie kalibracyjne, szlifowanie $rednie i
szlifowanie dokfadne

> Rownomierny nasyp
zapewniaja niezmienna jakos¢ i jednorodny efekt szlifowania

> Precyzyjne taczenia tasm
zapewniaja spokojny bieg tasmy i nie powoduja karbow na materiale




Wyszukiwarka produktow

Przemyst produkcji ptyt

Wybor wilasciwych produktow w procesie szlifowania

u;: Kalibrowanie
Granulacja P36-P80
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Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

HH*H<7<7<7

3708 siapan
Umozliwia bardzo dtugi czasu pracy
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3708 siapan
Zapewnia najwyzsza jakos¢ obrobki powierzchni

3708 siapan * % % & K
Umozliwia bardzo d’fug| czasu pracy

\A/ \A/ A/ A/ N/

3708 siapan
Zapewnia najwyzsza Jakosc obrébki powierzchni

2918 siapan

2918 siapan VO 0. 0 @ ¢

Alternatywa

2728 siapan o
Do najbardziej wymagajacej obrobki

2728 siapan Fe e e e o
Uniwersalny produkt wysokiej klasy

2728 siapan v ke
Do najbardzie] Wymagajqcej obrobk|

2728 siapan ) 0 0 & Gk
Uniwersalny produkt WySOkIEJ kIasy
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' ¥ Spis tresci wg materiatow:
Plyty widérowe, MDF, HDF
= Sklejka

Twarde i miekkie drewno
- Materiaty mineralne
Lakiery UV

Lakiery wodne

Lakiery PUR
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Wyszukiwarka produktow
Plyty wiorowe, MDF, HDF

Kalibrowanie
Granulacja P40-P120

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie

wykonczeniowe
Granulacja P120-P320

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

Szlif finalny
Granulacja P80-P320




Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

1749 siaral f 77

1919 siawood
Szlif wstepny elementéw silnie
zaklejajacych materiaf scierny

1749 siaral f ) 6 6 & & ¢

2747 siatur V@ @ S SN

1749 siaralf 7

Alternatywa

2920 siawood x

Bardzo duze obcigzenia

2936 siaturjj
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Zalecane szlifowanie

Plyty wiorowe, MDF, HDF

Zastosowanie

Porady

Kalibrowanie

Przygotowanie
do lakierowania

Ekspert radzi:

1749 siaral wyréznia sie ziarnem wykonanym

z weglika krzemu. Ziarno nie tamie sie w kontakcie
z ciatami obcymi, ktére wystepuja w plytach MDF

i ptytach wiérowych. Pozwala to osiagna¢ diuga

Zywotnosc.
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e Kalibrowanie plyty przed utozeniem
o Szlifowanie wykoriczeniowe przed lakierowaniem
o Szlifowanie wykoriczeniowe krawedzi profilowanych

* Najbardziej racjonalnym wyborem przy obrébce ptyt widrowych sg tasmy szlifierskie
z ziarnem z weglika krzemu

o Uzywac twardego watu kontaktowego

o W procesie szlifowania mozna pomina¢ maksymalnie jedng granulacje

e Zawsze nalezy uzywac¢ materiatu sciernego o ostrym ziarnie. Stepione ziarno $ciska
widkna drewna, zamiast je scinac

o Szlifowanie tasSmowe, poduszkowe daje w efekcie delikatniejszy szlif w poréwnaniu
ze szlifowaniem tasmowym, kontaktowym

¢ Nie wolno uszkodzi¢ powtoki grafitowej trzewika

¢ Nie wywiera¢ nadmiernego nacisku i dobra¢ odpowiednig predko$¢ skrawania

* Im wigkszy potysk ma lakier, tym delikatniej nalezy go szlifowac




Predkosci skrawania

Plyty widrowe

MDF/HDF

Predkosci posuwu

Pyty wi6rowe

MDF/HDF

Fachowa wiedza i porady

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa do profili do profili reczna

1

A

P h '

i i s

T

20-30 m/s 10-22 m/s 10-22 m/s 12-18 m/s 10-22 m/s 10-15 m/s skok 5-10 mm
66-98 ft/s 33-72 ft/s 33-72 ft/s 39-59 ft/s 33-72 ft/s 33-49 ft/s stopien 5-6
20-30 m/s 10-22 m/s 10-22 m/s 12-18 m/s 10-22 m/s 10-15 m/s skok 5-10 mm
66-98 ft/s 33-72 ft/s 33-72 ft/s 39-59 ft/s 33-72 ft/s 33-49 ft/s stopien 5-6
Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma Koto Szlifierka

kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa do profili do profili reczna
= a B o Lt

.
5-10 m/min 8-15 m/min 8-15 m/min 8-15 m/min 10-20 m/min 8-10 m/min
16-33 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 33-66 ft/min 26-33 ft/min

5-10 m/min 8-15 m/min 8-15 m/min 8—15 m/min 10-20 m/min 8-10 m/min
16-33 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 33-66 ft/min 26-33 ft/min

Maksymalne ilosci zbieranego materiatu

Szlifowanie tasma, kontaktowe Szlifowanie tasmowe, poduszkowe
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‘ |
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Granulacja Wat Wydajnos¢ Wydajnos¢ Granulacja Wydajnos¢ Wydajnos¢

scierna w mm scierna w calach scierna w mm $cierna w calach

P036 wat stalowy/wat z twardej gumy <1,00 <0,04 P036 - -
P040 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,80 <0,03 P040 - -
P060 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,60 <0,024 P060 - -
P080 Sredniotwardy wat gumowy <0,40 <0,016 P080 <0,30 <0,012
P100 sredniotwardy wat gumowy <0,30 <0,012 P100 <0,20 <0,008
P120 miekki wat gumowy <0,20 <0,008 P120 <0,15 <0,006
P150 miekki wat gumowy <0,10 <0,004 P150 <0,10 <0,004
P180 = = P180 <0,05 <0,002
P220 - - P220 <0,03 <0,001
Drobniejsza - - Drobniejsza <0,03 <0,001
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Wyszukiwarka produktow

Sklejka

Kalibrowanie
Granulacja P40-P120

Szlifowanie

wykonczeniowe
Granulacja P120-P220

22



Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

1919 siawood 7« 7 i

Wysokie obciagzenie

1919 siawood

Alternatywa

2920 siawood x 7
Bardzo wysokie obcigzenie

23



Zalecane szlifowanie

Sklejka

Zastosowanie e Kalibrowanie i zeszlifowanie rys
o Szlifowanie wykoriczeniowe przed lakierowaniem

Porady * Materiat $cierny nalezy dobra¢ odpowiednio do gatunku drewna wierzchniej warstwy
Kalibrowanie o Uzywac twardego watu kontaktowego

Przygotowanie

do lakierowania o W procesie szlifowania mozna pomina¢ maksymalnie jedng granulacje

e Zawsze nalezy uzywac¢ materiatu sciernego o ostrym ziarnie. Stepione ziarno $ciska
wibdkna drewna, zamiast je scinac

o Szlifowanie tasSmowe, poduszkowe daje w efekcie delikatniejszy szlif w poréwnaniu
ze szlifowaniem tasmowym, kontaktowym

 Nalezy uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ trzewika

¢ Nie wywiera¢ nadmiernego nacisku i dobra¢ odpowiednig predko$¢ skrawania

* Im wigkszy potysk ma lakier, tym delikatniej nalezy go szlifowac

e QOstatnie szlifowanie przed lakierowaniem nalezy zawsze wykonac¢ wzdtuz widkien

Ekspert radzi:

Elementy ze sklejki maja w poréwnaniu z ptytami
wiérowymi mniej jednorodna budowe. Dlatego
polecamy uzy¢ do trzewika miekkiej warstwy do-
datkowej i zmniejszy¢ predkos¢ tasmy o 10-20%.
Umozliwia to lepsze zeszlifowanie wszelkich
zagfebien i nieréwnosci.

24



Fachowa wiedza i porady

Predkosci skrawania

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa do profili do profili reczna

-

Sklejka 20-30 m/s 10-22 m/s 10-22 m/s 12-18 m/s 10-22 m/s 10-15 m/s skok 5-10 mm
66-98 ft/s 33-72 ft/s 33-72 ft/s 39-59 ft/s 33-72 fils 33-49 ft/s stopien 5-6

Predkosci posuwu

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa do profili do profili reczna

L= ‘. -

Sklejka 5-10 m/min 8-15 m/min 8-15 m/min 8-15 m/min 10-20 m/min 8-10 m/min
16-33 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 2649 ft/min 33-66 ft/min 26-33 ft/min

Maksymalne ilosci zbieranego materiatu

Szlifowanie tasma, kontaktowe Szlifowanie tasmowe, poduszkowe

‘ I $ | I
Granulacja Wat Wydajnos¢ Wydajnos¢ Granulacja Wydajnos¢ Wydajnos¢

scierna w mm scierna w calach scierna w mm scierna w calach

P036 wat stalowy/wat z twardej gumy <1,00 <0,04 P036 - -
P040 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,80 <0,03 P040 - =
P060 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,60 <0,024 P060 - -
P080 Sredniotwardy wat gumowy <0,40 <0,016 P080 <0,30 <0,012
P100 Sredniotwardy wat gumowy <0,30 <0,012 P100 <0,20 <0,008
P120 miekki wat gumowy <0,20 <0,008 P120 <0,15 <0,006
P150 miekki wat gumowy <0,10 <0,004 P150 <0,10 <0,004
P180 - - P180 <0,05 <0,002
P220 - - P220 <0,03 <0,001
Drobniejsza - - Drobniejsza <0,03 <0,001
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Wyszukiwarka produktow
Twarde i miekkie drewno

Kalibrowanie
Granulacja P40-P120

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie

wykonczeniowe
Granulacja P120-P320

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

26



Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja Alternatywa

A

2920 siawood x 7
Bardzo wysokie obciazenie

2920 siawood x ’

1919 siawood 77
Wysokie obciagzenie

1919 siawood .

1920 siawood 7 5

Doskonata do twardego drewna

1919 siawood 777

Doskonata do migkkiego drewna

2951 siaturh
Bardzo elastyczna, idealna do promieni
mnigjszych niz 5 mm

2936 siaturjj
Bardzo elastyczna, idealna do promieni
wigkszych niz 5 mm

27



Zalecane szlifowanie
Twarde i miekkie drewno

Zastosowanie: szlifowanie e Zbieranie nieréwnosci i karbow
e Kalibrowanie do zadanej grubosci

Porady e Uzywac twardego watu kontaktowego
e Tasmy ptocienne sg bardziej wytrzymate i odznaczaja sie dtuzsza zywotnoscig przy intensywnej eksploatacji
o W przypadku litego drewna ziarno szlifierskie z tlenku aluminium zapewnia najlepsze rezultaty

Czyszczenie e Zeszlifowanie kleju ze zlaczy
e Zbieranie nadmiaru kleju i szpachli
Porady e Szlifowanie kleju prowadzi do szybkiego zaklejania tasmy. Dlatego do tego rodzaju prac lepiej uzy¢ tanszych

tasm poprzecznych zamiast tasm szerokich

Przygotowanie
do lakierowania e Ostatni etap szlifowania doktadnego i Sciecie wiokien przed lakierowaniem
e Zbieranie zanieczyszczen, sladéw po otdwku, rys i oleju drzewnego, ktéry moze obniza¢ przyczepnos¢
powloki lakiernicze;
Porady e Przy ustalaniu ostatniej granulacji przed lakierowaniem nalezy zawsze kierowac sie zaleceniami producenta
lakieru
e W procesie szlifowania mozna pomina¢ maksymalnie jedng granulacje
e Zawsze nalezy uzywa¢ materiatu $ciernego o ostrym ziarnie
Stepione ziarno $ciska wtokna drewna, zamiast je $cinaé
o Szlifowanie tasmowe, poduszkowe daje w efekcie delikatniejszy szlif i wyzsza jakos¢ obrébki powierzchni
w poréwnaniu ze szlifowaniem tasmowym, kontaktowym (z watem)
¢ Nie wolno uszkodzi¢ powtoki grafitowej trzewika
¢ Nie wywiera¢ nadmiernego nacisku i dobra¢ odpowiednig predko$¢ skrawania
o |Im wiekszy potysk ma lakier, tym delikatniej nalezy go szlifowac
e W przypadku szlachetnych gatunkéw drewna (drewno twarde o drobnych porach) nalezy uzy¢ materiatu
$ciernego o 1-2 granulacje drobniejszego niz zazwyczaj
e Ostatnie szlifowanie przed lakierowaniem nalezy zawsze wykonac¢ wzdtuz widkien, w przeciwnym razie po
lakierowaniu beda widoczne rysy poprzeczne
Dlatego do obrébki elementéw zmontowanych (skosy) nalezy zawsze stosowac szlif krzyzowy
o W przypadku litego drewna i forniru ziarno szlifierskie z tlenku aluminium zapewnia najlepsze rezultaty
W przypadku bardzo delikatnych powierzchni do ostatniego szlifowania przed lakierowaniem mozna uzy¢
materiatu Sciernego z ziarnem z weglika krzemu

Ekspert radzi: Ekspert radzi:

Przy obrobce drewna w poprzek ’\ Gatunki drewna o dtugim -

widkien rysy po szlifowaniu - widknie

sg bardziej widoczne niz w Ta$ma poprzeczna $cina
przypadku obrébki wzdtuz widkna i zapewnia w ten
widkien. Ze wzgledu Sposob lepszy rezultat
na wiasciwosci ziarna szlifowania. Pozwala

i nasypu seria 1749 to znaczaco wydtuzy¢
pozwala w tym zywotnos¢ tasmy szli-
przypadku uzyskac fierskiej stosowanej w
najlepsze rezultaty nastepnej kolejnosci.
Ostatnie szlifowanie
wykoniczeniowe na-
lezy zawsze wykonac
wzdtuz wiokien.

28



Fachowa wiedza i porady

Predkosci skrawania

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma do szli- Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa fierki recznej do profili do profili reczna

i 'R r"
| - 3 3 :
Lite drewno 20-30 m/s 10-22 m/s 10-22 m/s 12-18 m/s 3-8 m/s 10-22 m/s 10-15 m/s skok 5-10 mm
66-98 ft/s 33-72 ft/s 33-72 ft/s 39-58 ft/s 10-36 ft/s 33-72 ft/s 33-49 ft/s stopien 5-6

Predkosci posuwu

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma do szli- Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa fierki recznej do profili do profili reczna

o o B _ . ¥ —m oy

Lite drewno 5-10 m/min 8-15 m/min 8—15 m/min 8-15 m/min 10-20 m/min 8—10 m/min
16-33 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 26-49 ft/min 33-66 ft/min 26-33 ft/min

Maksymalne ilosci zbieranego materiatu

Szlifowanie tasma, kontaktowe Szlifowanie tasmowe, poduszkowe
‘ $ g | I
I i ¥ ¢ 'ii
Granulacja Wat Wydajnos¢ Wydajnos¢ Granulacja Wydajnos¢ Wydajnos¢
scierna w mm scierna w calach scierna w mm scierna w calach

P036 wat stalowy/wat z twardej gumy <1,00 <0,04 P036 - -
P040 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,80 <0,03 P040 - =
P060 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,60 <0,024 P060 - -
P080 Sredniotwardy wat gumowy <0,40 <0,016 P080 <0,30 <0,012
P100 Sredniotwardy wat gumowy <0,30 <0,012 P100 <0,20 <0,008
P120 miekki wat gumowy <0,20 <0,008 P120 <0,15 <0,006
P150 miekki wat gumowy <0,10 <0,004 P150 <0,10 <0,004
P180 - - P180 <0,05 <0,002
P220 - - P220 <0,03 <0,001
Drobniejsza - - Drobniejsza <0,03 <0,001
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Wyszukiwarka produktow
Materiaty mineralne

Jm Kalibrowanie
Granulacja P40-P120

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie

wykonczeniowe
Granulacja P120-P320

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

Przygotowanie

do polerowania
Granulacja P600-P1500
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Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

A

1920 siawood ' v
Wysokie obciagzenie

1920 siawood

1920 siawood 7o

2951 siaturh

Bardzo elastyczna, idealna do promieni
mniejszych niz 5 mm

y
€
/
L

1918 sialac

Alternatywa

A

2920 siawood x 7
Bardzo wysokie obciazenie

\_ \_ \_ L

2936 siatur jj W WK

Bardzo elastyczna, idealna do promieni /
wigkszych niz 5 mm

1950 siaspeed v
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Zalecane szlifowanie
Materiaty mineralne

Zastosowanie o Kalibrowanie, szlifowanie wykonczeniowe i przygotowanie do polerowania

Porady e Uzywac twardego watu kontaktowego i twardego trzewika

o Tasmy szlifierskie z ziarnem z tlenku aluminium sg optymalnym wyborem ze wzgledu na dtuga
zywotnos¢ i wysoka jakos¢ obrébki powierzchni

o Nalezy wybra¢ znacznie mniejsza predko$¢ posuwu niz w przypadku obrébki litego drewna

o Przed przystapieniem od szlifowania nalezy usunac pozostatosci kleju przy uzyciu duta ptaskiego.
Pozostatosci kleju powoduja szybkie zaklejanie tasm podczas szlifowania. Pojawienie sie gtadkich
miejsc/pasdéw na tasmie wskazuje na to, ze materiat scierny osiagnat koficowy etap zywotnosci

¢ Nie wolno poming¢ zadnej granulacji (jak to ma czesto miejsce podczas szlifowania drewna)

e Dla granulacji P800 i wyzszych zalecamy uzycie maszyn z tasma poprzeczna

o Podczas szlifowania wykonczeniowego nalezy wymiennie stosowac taSme poprzeczng i maszyny
do tasm szerokich, aby uzyska¢ nieskazitelng powierzchnie

Ekspert radzi:

Seria 1920 siawood i dostepna w jeszcze drob-
niejszych granulacjach seria 1918 sialac sa dzieki
zastosowania ziarna z tlenku aluminium idealne
do szlifowania maszynowego materiatow mine-
ralnych.
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Fachowa wiedza i porady

Predkosci skrawania

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma do szli- Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa fierki recznej do profili do profili reczna

& = | | r’
2l 1
Materiaty 20-30m/s 5-18m/s 4-18m/s 12 =18 m/s 3— 8mis 5-18m/s 4-12m/s skok 3-5 mm
mineralne 66 — 98 ft/s 16 — 59 ft/s 13 =59 ft/s 39 — 58 ft/s 10-26 ft/s 16 — 59 ft/s 13 = 39 ft/s stopien 5-6

Predkosci posuwu

Tasma Tasma Tasma dluga/ Tasma Tasma do szli- Tasma Koto Szlifierka
kontaktowa poduszkowa poprzeczna krawedziowa fierki recznej do profili do profili reczna

o o B _ . ¥ —m oy

Materiaty 5 m/min 5 m/min 5 m/min 5 m/min 5 m/min 5 m/min
mineralne 16 ft/min 16 ft/min 16 ft/min 16 ft/min 16 ft/min 16 ft/min

Maksymalne ilosci zbieranego materiatu

Szlifowanie tasma, kontaktowe Szlifowanie tasmowe, poduszkowe

‘ I o | E 8 |
Granulacja Wat Wydajnos¢ Wydajnos¢ Granulacja Wydajnos¢ Wydajnos¢

scierna w mm scierna w calach scierna w mm scierna w calach

P036 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,50 <0,02 P036 - -
P040 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,40 <0,015 P040 - -
P060 wat stalowy/wat z twardej gumy <0,30 <0,012 P060 - -
P080 Sredniotwardy wat gumowy <0,20 <0,008 P080 <0,15 <0,006
P100 Sredniotwardy wat gumowy <0,15 <0,006 P100 <0,10 <0,004
P120 miekki wat gumowy <0,10 <0,004 P120 <0,07 <0,003
P150 miekki wat gumowy <0,05 <0,002 P150 <0,05 <0,002
P180 - - P180 <0,03 <0,001
P220 - - P220 <0,02 <0,001
Drobniejsza - - Drobniejsza <0,02 <0,001
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Wyszukiwarka produktow

Lakiery UV

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie
pierwszej warstwy

lakieru
Granulacja P240-P600

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

Przygotowanie

do polerowania
Granulacja P600-P1500

Szlif finalny
Granulacja P180-P320

34



Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

1919 siawood 7'+ 7 v o

1730 sialac YOR YN

2951 siaturh 7/ o

1950 siaspeed

1730 sialac 0 & &' & ¢

Alternatywa

2747 siatur -0 & & Gk

Optymalna powierzchnia

b
24

%
»*
*

1719 sialac k ¥
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Wyszukiwarka produktow
Lakiery wodne

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie
pierwszej warstwy

lakieru
Granulacja P240-P600

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

Szlif finalny
Granulacja P180-P320
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Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

1919 siawood 7

\_ A A A

1719 sialac 1.8 6 0 6
Optymalna powierzchnia

2951 siaturh o

1719 sialac Yo Yo e e i

Alternatywa

1918 sialac 18" 0 0 @ ¢
Niski stopien zaklejania

2747 siatur o

Zapewnia wyjatkowo gtadka powierzchnie
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Wyszukiwarka produktow

Lakiery PUR

Szlif wstepny
Granulacja P40-P80

Szlifowanie
pierwszej warstwy

lakieru
Granulacja P240-P600

Szlifowanie profili
Granulacja P120-P240

Przygotowanie

do polerowania
Granulacja P600-P1500

Szlif finalny
Granulacja P240-P320
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Idealna technologia szlifowania

Rekomendacja

1919 siawood

1918 sialac

2951 siatur h

1950 siaspeed

1918 sialac

Alternatywa

2741 siatur ) 8.6 6§kt
Optymalna powierzchnia

1719 sialac 1 6 0" & ¢
Produkt polecany do stosowania przy
silnie zaklejajacych lakierach

39



Zalecane szlifowanie
Lakiery UV, lakiery wodne
1 lakiery PUR

Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru

Zastosowanie * Scinanie wystajacych wiékien po natozeniu pierwszej warstwy lakieru
o Zwiekszenie przyczepnosci lakieru
e Zeszlifowanie wad lakierniczych takich, jak efekt ,skorki pomaranczy”, wiracenia i zanieczyszczenia
lakiernicze oraz nierdwnosci

Porady o Nalezy zawsze kierowac sie zaleceniami producenta lakieru
e Skuteczny system odsysania pytu redukuje osadzanie sie pytu szlifierskiego na obrabianym elemencie i
zapobiega przedwczesnemu zaklejaniu materiatu Sciernego
e Stosowanie niewielkiej sity nacisku pomaga ograniczy¢ do minimum nagrzewanie sie lakieru, a przez to
zwieksza jako$¢ obrébki i odpowiednio wydtuza zywotno$¢ materiatu Sciernego

Szlifowanie szlifierkami
recznymi e Urzadzenia o niewielkim skoku (2—3 mm) s3 idealne, urzadzenia o wiekszym skoku zbierajg zbyt duza
ilos¢ lakieru
¢ W miare mozliwosci nalezy stosowac narzedzia z miekka podstawa, np. szlifierke mimosrodowa z miekka
lub bardzo miekka tarcza. Twarde podstawy sa zbyt agresywne i powoduijg zbieranie zbyt duzej ilosci
materiatu
o W przypadku lakieréw o duzej tendendji do zaklejania nalezy obnizy¢ predkos¢ skrawania (stopien 3—-4 z
6 stopni)

Szlifierka szerokotasmowa e Szlifowanie tasmowe, poduszkowe daje w efekcie delikatniejszy szlif i wyzsza jakos¢ obrobki powierzch-

ni w poréwnaniu ze szlifowaniem tasmowym, kontaktowym

o Aby wydtuzy¢ zywotnos¢ tasm szlifierskich, nalezy wybiera¢ urzadzenia wyposazone w systemy oczysz-
czania, np. z nadmuchem usuwajacym pyt z tasmy

¢ Predkos¢ posuwu (pomiedzy 10—18 m/min lub 33-59 ft/min) nalezy dobra¢ w zaleznosci od procesu i
systemu lakierniczego, tak aby nie dopusci¢ do niepozadanego nagrzewania sie powierzchni lakieru

 Aby osiggnac jak najbardziej rownomierny efekt szlifowania, polecane jest stosowanie szlifu krzyzowego
(tasma dtuga/tasma poprzeczna)

Korekta wad lakierniczych

Zastosowanie o Zeszlifowanie zaciekow, efektu , skdrki pomarafczy” oraz wiracen i zanieczyszczen lakierniczych
Porady * Mniejsze fragmenty mozna szlifowac przy uzyciu szlifierek recznych (szlifierka mimosrodowa lub
oscylacyjna)

o Wiokniny i materiaty $cierne o miekkim podfozu dopasowuja sie do struktury powierzchni i uniemozli-
wiaja osiagniecie pozadanego rezultatu

¢ Do szlifowania duzych powierzchni najlepiej uzywac szlifierki szerokotasmowej

e Nalezy zachowac ostroznos¢ w przypadku powierzchni bejcowanych
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Fachowa wiedza i porady

Predkosci skrawania

Tasma poduszkowa Tasma dluga/poprzeczna Tasma do profili Szlifierka reczna

Lakier skok 2-3 mm
3-13 ft/s * 3-13 ft/s * 10-20 ft/s stopien 3—4

* Wysokie predkosci skrawania podczas szlifowania pierwszej warstwy lakieru (8—12 m/s lub 26-39 ft/s) nalezy stosowac z reguly tylko w przypadku lakieréw poliestro-
wych nasyconych

Predkosci posuwu

Tasma poduszkowa Tasma dluga/poprzeczna Tasma do profili Szlifierka reczna

_ “

Lakier 10—18 m/min 10—18 m/min 10—20 m/min
33-59 ft/min 33-59 ft/min 33-66 ft/min

Maksymalne ilosci zbieranego materiatu

Szlifowanie tasma, kontaktowe

Granulacja Wydajnos¢ scierna w mm Wydajnos¢ scierna w calach
P180 <0,05 <0,002
P220 <0,03 <0,001
Drobniejsza <0,03 <0,001
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Rozwigzanie systemowe
Przygotowanie
do polerowania

Szlifowanie tasma

n Szlifowanie Szlifowanie n H Szlifowanie n vl Szlifowanie
przygotowawcze przygotowawcze przygotowawcze przygotowawcze

1918 sialac
Granulacja P220

Podkiad/Folia podktadowa

Polerowanie

ienie

Ciemne odc

ienie

Jasne odc

42

1918 sialac
Granulacja P280

1918 sialac
Granulacja P320

Natozenie wypetniacza

-

Tarcza z futra owczego +
siachrome cut

&

Tarcza z futra owczego +
siachrome cut

&

81

1918 sialac
Granulacja P500

Nalozenie wypelniacza

Tarcza polerska, czarna +
siachrome finish

&

e

Tarcza polerska, z6tta +
siachrome finish

g

0




&g

1719 sialac

Nalozenie powloki wierzchniej,
3 razy ,,mokre na mokre”

siachrome Pearl +
Aplikator

g

4 ‘-‘\\
\_j @

SN?7S7TSTS

Szlifowanie
przygotowawcze

(O ¢

Granulacja P800

m Przygotowanie
do polerowania

¢

SO 30 30 37 30

1950 siaspeed
Granulacja P1200

Idealna jakos¢ obrobki powierzchni

Szlifowanie szlifierkami recznymi

m Przygotowanie
do polerowania

1950 siaspeed
Granulacja P1200

2%

m Przygotowanie
do polerowania

g

ST 0CS7S7

) ¢

7940 siaair
Granulacja P3000
+ siachrome Magic
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Produkty







Produkty

1719 sialac
Charakterystyka
Rodzaj ziarna: weglik krzemu
Zakres granulacji: 220-800
Podtoze: papier E
Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny
Spoiwo: zywica syntetyczna
Powfoka specjalna:  stearynian
Technologia: TopTec

Optymalna jako$¢ obrébki powierzchni przy miekkich lakierach — najwyzsza jako$¢ obrébki powierzchni mozna uzyskac, stosujac produkt 1719 sialac. Dodatkowa powtoka
stearynianowa pozwala wydtuzy¢ zywotno$¢ przy zachowaniu jednolitego efektu szlifowania.

Zalety Zastosowania

o |dealna powierzchnia dzigki technologii TopTec o Szlif finalny podktadow

e Miekka konstrukcja i elastyczne spoiwo gwarantuja najwyzsza o Szlifowanie wykoriczeniowe wypetniaczy
jakos¢ obrdbki powierzchni o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru

o Niewielki stopieri zaklejania dzieki niepetnemu kryciu
e Elastyczne i dobrze dopasowujace sie podtoze z papieru E

Materialy
Lakiery wodne, lakiery PUR, lakiery NC Stosowanie

Formy konfekcjonowania @ %
Y o 1
2N

1730 sialac
Charakterystyka
Rodzaj ziamna: weglik krzemu
Zakres granuladji: 180-600
Podtoze: papier E
Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny
Spoiwo: Zywica syntetyczna
Technologia: TopTec, niepetne pokrycie

Diuga zywotno$¢ w procesie przemystowego szlifowania powtok lakierniczych — produkt 1730 sialac to kwintesencja diugiej Zywotnosci i statej wysokiej jakosci.
Produkt odpowiedni zwlaszcza do twardych powtok lakiericzych w zastosowaniach przemystowych.

Zalety Zastosowania
o Najwyzsza jakos¢ obrobki powierzchni podczas szlifowania przemystowych o Szlifowanie przygotowawcze przemystowych systeméw lakierniczych
systeméw lakierniczych o Szlifowanie wykoriczeniowe przygotowujace do lakierowania

e Réwnomierna wydajnos¢ w catym okresie uzytkowania produktu
o |dealna powierzchnia dzieki technologii TopTec

Materialy
Lakiery UV, lakiery PUR, folia melaminowa Stosowanie

Formy konfekcjonowania @ \%
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1749 siaral f

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: weglik krzemu
Zakres granulacji: 36-400

Podtoze: papier F

Rodzaj nasypu: petny

Spoiwo: zywica syntetyczna
Technologia: TopTec

Numer 1 przy szlifowaniu tasma ptyt widrowych, MDF i HDF — wyspecjalizowany w zakresie szlifu finalnego ptyt widrowych, MDF i HDF produkt 1749 siaral f oferuje nie
tylko dtuga zywotno$¢, lecz takze wysokiej jakosci rezultat pracy.

Zalety Zastosowania
e Diuga zywotnos¢ podczas szlifowania ptyt wiérowych, MDF i HDF o Szlif finalny krawedzi i powierzchni ptyt wiérowych, MDF i HDF
o |dealna powierzchnia dzieki technologii TopTec e Kalibrowanie
e Proces bezpytowy: dzieki konstrukgji antystatycznej pyt nie przywiera do tasmy, o Szlifowanie wykonczeniowe przygotowujace do lakierowania
obrabianego, materiatu ani narzedzia e Szlifowanie wykorczeniowe drewna poprzecznego i forniréw dekoracyjnych
e Najwyzsza jakos¢ obrobki powierzchni o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru
e Bardzo dobre wykoriczenie w przypadku litego drewna i forniréw
Materiaty
Plyty widrowe, ptyty MDF, miekkie drewno, twarde drewno, tworzywa sztuczne,
szpachla, wypetniacze, lakiery PUR, lakiery UP, lakiery UV, kamien, ptyty mineralne Stosowanie
CA ”
Formy konfekcjonowania @ @ % ‘\(Cl\ \\y
RIE Al )
/ Sals @gv‘% g S
1918 sialac
Charakterystyka
Rodzaj ziarna: tlenek aluminium
Zakres granulacji: 240-600
Podfoze: papier E
Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny
Spoiwo: zywica syntetyczna
Technologia: TopTec

Powfoka specjalna:  stearynian

Tasma do szlifowania powtok lakierniczych zapewniajaca szybkie zbieranie nadmiaru i dtuga zywotnosc¢. Inaczej niz w przypadku wiekszosci tasm do szlifowania powtok
lakierniczych, 1918 sialac posiada ziarno z tlenku aluminium, co pozwala zapewnic¢ wysoka wydajnos¢ zbierania nadmiaru. Dzieki powtoce stearynianowej tasma wyréznia
sie znacznie dtuzsza Zywotnoscia.

Zalety Zastosowania

e Idealna powierzchnia dzigki technologii TopTec o Szlif finalny podktadéw, wypetniaczy i folii melaminowych
¢ Niewielki stopien zaklejania dzieki niepetnemu kryciu o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru

e \Wysoka zdolno$¢ zbierania duzych nadmiaréw przy zachowane] jakosci o Szlifowanie wykoriczeniowe przed lakierowaniem

szlifowanej powierzchni

Materialy
Lakiery PUR, folia melaminowa, lakiery UP, materiaty mineralne, lite drewno Stosowanie

Formy konfekcjonowania @ %
ol
] ; !
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Produkty

1919 siawood
=

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: tlenek aluminium

Zakres granulacji: 36-220

Podtoze: papier F

Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny
Spoiwo: zywica syntetyczna

Jako produkt do uniwersalnych zastosowan, 1919 siawood spetnia najwyzsze wymagania branzy obrébki drewna i uzytkownikéw profesjonalnych dzieki swoim doskonatym

wiasciwosciom podczas szlifowania drewna i powtok lakierniczych.

Zalety

o Najwyzszy standard jakosci podczas stacjonarnego szlifowania drewna

e Minimalny stopien zaklejania dzieki nowoczesnej technologii naktadania nasypu
e Bardzo wysoka wydajnos¢ i dtuga zywotnosé

e Bardzo wysoka zdolno$¢ zbierania duzych nadmiaréw przy zachowanej jakosci
szlifowanej powierzchni

Najwyzsza stabilnos¢ i sztywnos¢ podktadu

o Nizszy koszt szlifowania dzieki diuzszej zywotnosci i rzadszej wymianie tasm

Materialy
Miekkie drewno, twarde drewno, drewno zywiczne, materialy mineralne,
tworzywa sztuczne, szpachla, wypetniacze

Formy konfekcjonowania

es/8/

Zastosowania

e Kalibrowanie powierzchni

e Wstepne szlifowanie litego drewna i materiatéw drewnopochodnych

o Szlifowanie wykoriczeniowe litego drewna, forniru i materiatow drewnopo-
chodnych

Stosowanie

||

[
=

G

e

&

1920 siawood

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: tlenek aluminium

Zakres granuladji: 120-P320
Podtoze: papier F

Rodzaj nasypu: petny

Spoiwo: Zywica syntetyczna

Jako specjalistyczny produkt do szlifowania twardego drewna tasma, 1920 siawood oferuje wysoka wydajnos¢ $cierng i wysoka jako$¢ obrobki powierzchni, przekonujac
zaréwno podczas szlifowania kalibracyjnego, przygotowawczego, wykoriczeniowego oraz wyréwnujacego dzieki pierwszorzednym rezultatom w catym zakresie granulacji.

Zalety

e Idealna powierzchnia dzigki technologii TopTec

o Proces bezpytowy: dzieki konstrukgji antystatycznej pyt nie przywiera do tasmy,
obrabianego materiatu ani narzedzia

e Wysoka wydajnos¢ $cierna i wysoka jakos¢ powierzchni przy obrébce twardego
drewna w calym zakresie granulacji

o \Wysoka jakos¢ obrobki powierzchni podczas szlifowania twardego drewna

o \Wysoka jako$¢ obrdbki powierzchni w niskim zakresie granulacji

Materialy
Twarde drewno, lakiery UV, lakiery UP, lakiery PUR, materiaty mineralne

Formy konfekcjonowania

48

Zastosowania

o Szlifowanie przygotowawcze powierzchni

Szlifowanie wykonczeniowe powierzchni

Szlifowanie pierwszej warstwy lakierow poliestrowych
Kalibrowanie powierzchni

Szlifowanie wyréwnujace krawedzi, oklein i wystajacych czesci

Stosowanie
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1950 siaspeed, najdrobniejsza granulacja
- '

Charakterystyka

Rodzaj ziamna: korund, P800—P1500
Zakres granulacji: 600-1500

Podfoze: folia

Rodzaj nasypu: metoda specjalna
Spoiwo: zywica syntetyczna

Powtoka specjalna:  stearynian

Perfekcyjne i szybkie wykoriczenie powierzchni — do matowania starych i nowych powtok lakierniczych w celu lakierowania miejscowego lub do usuwania wtracen i zanie-
czyszczen lakierniczych lub efektu , skorki pomaranczy” — produkt 1950 siaspeed najdrobniejsza granulacja pozwala sprosta¢ wymaganiom wszystkich powierzchni dzigki
najdrobniejszej granulacji.

Zalety Zastosowania
o Jednorodny rezultat szlifowania e Przygotowanie do polerowania tasma dtuga/poprzeczna (stacjonarne)
e Jednolita struktura materiatu $ciernego na folii o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru
o Doskonata jakos¢ obrobki powierzchni
e Optymalny produkt w przypadku powierzchni z opcjg polerowania
na wysoki potysk

Materiaty
Lakiery, materiaty mineralne Stosowanie

Formy konfekcjonowania %
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1960 siarexx

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: tlenek aluminium

Zakres granulacji: 40, 60-320, 400-600

Podtoze: papier C, P040-P240
papier B, P280-P600

Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny

Spoiwo: zywica syntetyczna

Powfoka specjalna:  stearynian, PO80—P600
Q|

Sztandarowy produkt do drewna, lakieru i farby — 1960 siarexx cut to uniwersalny i przekonujacy pod kazdym wzgledem produkt do szlifowania recznego i szlifierkami
recznymi przy zastosowaniach na drewnie i powtokach lakierniczych.

Zalety Zastosowania

e Uniwersalny i wszechstronny produkt do drewna i powtok lakierniczych o Szlif finalny litego drewna

e Wysoka elastycznos¢ zapewnia bezproblemowe szlifowanie krawedzi i o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru na powierzchniach rownych i zaokra-
naroznikow glonych

e Niewielki stopien zaklejania o Szlif finalny podktadéw, wypetniaczy i szpachli

e Dobre wiasciwosci wykoriczeniowe e Szlifowanie wykoriczeniowe przygotowujace do lakierowania

Materialy

Miekkie drewno, twarde drewno, drewno zywiczne, lakiery wodne, lakiery UP,

lakiery PUR, lakiery NC, lakiery UV, lakiery akrylowe, materiaty mineralne,

stare powtoki malarskie, stare powtoki lakiernicze, wypetniacze, podktady,

szpachla, tworzywa sztuczne, plyty mineralne, gips, plyty gipsowo-wtéknowe Stosowanie

Formy konfekcjonowania
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Produkty

2728 siapan

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: weglik krzemu

Zakres granulacji: 40-180

Podtoze: ptétno Z, poliester

Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny, P040—P100
petny, P120-P180

Spoiwo: zywica syntetyczna

Technologia: TopTec

Bardzo wytrzymata tasma szlifierska do wszechstronnych zastosowan — od szlifowania wstepnego do wykonczeniowego — uniwersalny w uzyciu produkt 2728 siapan
oferuje pierwszorzedne warunki pracy i pierwszorzedna jako$¢ obrobki. Dzieki zastosowaniu bardzo stabilnego podfoza poliestrowego zapewnia takze przy ekstremalnych
zastosowaniach dtuga zywotnos¢ i jednolity rezultat obrobki — od szlifowania kalibracyjnego do wykonczeniowego.

Zalety Zastosowania
e Do kompletnego procesu szlifowania: od szlifowania kalibracyjnego do szlifowa- e  Kalibrowanie

nia wykonczeniowego o Szlifowanie przygotowawcze

o Do wszystkich szlifierek przemystowych o Szlifowanie wykoriczeniowe

e Wysoka odpornos¢ na rozerwanie o Szlif finalny ptyt widrowych, ptyt MDF i ptyt pilsniowych twardych

e Wysoka odpornos¢ na dziatanie czynnikow atmosferycznych o Szlif finalny sklejki, piyt stolarskich i plyt z litego drewna

® Mozliwe tolerowanie znacznych obciazen bocznych wynikajacych z oscylacji tasmy

e Do czestej wymiany tasm Materialy

® Umozliwia poradzenie sobie z duzymi odlegtosci podparcia pomiedzy watkami Plyty widrowe, plyty MDF, plyty HDF, materialy drewnopochodne, plyty mineralne,
prowadzacymi a trzewikiem materialy mineralne

e tatwa obstuga

e \Wodoodpornos¢ i zmywalnosé Stosowanie

Formy konfekcjonowania @ @ ‘\&\

2747 siatur
Charakterystyka
Rodzaj ziarna: weglik krzemu
Zakres granuladji: 60-320, 400, 600
Podtoze: ptétno J), bawetna
Rodzaj nasypu: petny
Spoiwo: zywica syntetyczna

Powtoka specjalna:  substancja chfodzaca

Jako ekspert od szlifowania armatur, elastyczna tasma z nasypem z weglika krzemu — 2747 siatur — zapewnia najwyzszej klasy rezultat pracy: od gratowania do nadawania
struktury i szlifowania wykonczeniowego metali trudnych w obrébce i metali niezelaznych.

Zalety Zastosowania

e Diuga zywotnos¢ e Formowanie ptyt MDF

e Wysoka elastycznos¢ o Szlifowanie profili, promier powyzej 5 mm

e Doskonata jako$¢ obrobki powierzchni o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru elementdw profilowanych
L)

Dobre dopasowanie do konturéw, zaokraglen i profili

Materialy
Plyty widrowe Stosowanie

Y
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2918 siapan

Technologia:

Charakterystyka
Rodzaj ziarna:
Zakres granulacji:
Podfoze:

Rodzaj nasypu:

korund pétszlachetny

36-120

ptdétno Z, poliester

elektrostatyczny, niepetny: P036-P060
petny: P080-P120

zywica syntetyczna

TopTec

Spoiwo:

Produkt 2918 siapan, przeznaczony zwiaszcza do szlifowania miekkich i twardych materiatéw drewnopochodnych, przekonuije nie tylko solidnym wykonaniem i wytrzymatos-
Cig poprzeczng, ale takze optymalng wydajnoscia scierng w zakresie niskich granulacji — jako tasma szeroka i segmentowa.

Zalety

e Proces bezpytowy: dzieki konstrukgji antystatycznej pyt nie przywiera do tasmy,
obrabianego materiatu ani narzedzia

o \Wysoka wytrzymato$¢ poprzeczna tasm

* Wysoka wydajno$¢ scierna przy obrébce miekkiego i twardego drewna w
niskim zakresie granulacji

e Wielokrotna wymiana tasm w urzadzeniu

e \Wodoodpornos¢ i zmywalnosé

Materiaty
Twarde drewno, miekkie drewno, drewno zywiczne, materialy drewnopochodne

Formy konfekcjonowania
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2920 siawood x
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Zastosowania

Kalibrowanie, szlifowanie przygotowawcze, szlifowanie wykoriczeniowe
Szlif finalny sklejki, ptyt stolarskich i ptyt z litego drewna

Kalibrowanie litego drewna

Kalibrowanie, szlifowanie wstepne i szlifowanie przygotowawcze
Szlifowanie wstepne w produkdji sklejki i klejonych plyt z litego drewna
Szlifowanie wykonczeniowe klejonych piyt z litego drewna

Stosowanie

)

Charakterystyka
Rodzaj ziarna:
Zakres granuladji:
Podtoze:

tlenek aluminium

16, 24-240, 320

ptétno Y, bawetna, P016—P050
ptétno X, bawetna, P060-P320
elektrostatyczny: P016-P120
petny: P150-P320

Zywica syntetyczna

TopTec

Rodzaj nasypu:

Spoiwo:
Technologia:

Optymalna wydajnos¢ podczas obrobki miekkiego drewna — 2920 siawood to produkt optymalny do szlifowania tasma w produkgji sklejki i ptyt z migkkiego drewna,
oferujacy wysoka wydajno$¢ scierng na kazdym etapie szlifowania, dtuga zywotnos¢ i dobra jakos¢ wykoriczenia we wszystkich granulacjach.

Zalety

* |dealna powierzchnia dzieki technologii TopTec

e Proces bezpytowy: dzieki konstrukgji antystatycznej pyt nie przywiera do tasmy,
obrabianego materiatu ani narzedzia

¢ Dlugi okres uzytkowania dzigki bardzo wytrzymatemu podtozu i zoptymalizo-
wanej technologii naktadania nasypu

e \Wysoka wydajno$¢ scierna przy obrébce miekkiego i twardego drewna w
niskim zakresie granulacji

Materialy

Miekkie drewno, twarde drewno, drewno zywiczne, materialy mineralne,
stare powtoki lakiernicze, stare powtoki malarskie, szpachla, wypetniacze,
sklejka, ptyty MDF, plyty wiérowe

Formy konfekcjonowania
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Zastosowania

Szlifowanie krawedzi

Wstepne szlifowanie w procesie produkgji sklejki

Szlifowanie przygotowawcze w procesie produkdji sklejki
Wstepne szlifowanie klejonych plyt z miekkiego drewna
Szlifowanie przygotowawcze klejonych ptyt z miekkiego drewna
Szlifowanie wykoriczeniowe klejonych ptyt z miekkiego drewna
Szlif wstepny farby i lakieru

Stosowanie
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Produkty

2936 siatur jj

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: tlenek aluminium
Zakres granulacji: 60-320

Podtoze: ptétno JJ, bawetna
Rodzaj nasypu: petny
Spoiwo: zywica syntetyczna

Bardzo elastyczny produkt do profili, zaokraglen i konturéw o promieniu 5-10 mm — podczas szlifowania profili o promieniu 5-10 mm 2936 siatur jj wykazuje wysoka

stabilnosc¢ ksztattu i zapewnia niezawodny rezultat pracy.

Zalety Zastosowania
o Wysoka stabilnos¢ ksztattu podczas szlifowania profili tasma e Formowanie profili i konturéw
e Optymalny produkt do szlifowania recznego elementéw toczonych o Szlifowanie wykoriczeniowe profili i konturéw
o Dobre dopasowanie do konturéw, zaokraglen i profili o Szlifowanie przygotowawcze zaokraglen i profili
e Mozliwos¢ oddarcia dowolnego formatu o Szlifowanie profili, promien powyzej 5 mm
e Do watkéw pneumatycznych
e Do watkéw szczotkowych
Materiaty
Migkkie drewno, twarde drewno, drewno zywiczne, materiaty mineralne,
podktady, szpachla, wypetniacze, lakiery UP, lakiery PUR, lakiery NC, lakiery UV,
lakiery wodne Stosowanie
Formy konfekcjonowania \@'AD %ﬁ @
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2951 siatur h
Charakterystyka

Szlifowanie az do perfekcyjnego wykorczenia w przypadku materiatéw profilowanych o promieniu 2-5 mm — w przypadku promienia 2—5 mm podczas szlifowania recznego

tlenek aluminium
40, 60320, 400, 600

Rodzaj ziarna:
Zakres granulacji:

Podtoze: ptétno H, bawetna
Rodzaj nasypu: petny

Spoiwo: Zywica syntetyczna
Technologia: siasoft

i przy uzyciu szlifierek recznych, produkt 2951 siatur h prezentuje swoje atuty, do jakich nalezg dobre dopasowanie i stabilnos¢ ksztattu, przede wszystkim podczas szlifu
finalnego, oraz szlifowania przygotowawczego i koricowego farby, lakieru, szpachli oraz wypetniaczy.

Zalety

o \Wysoka stabilnos¢ ksztattu podczas szlifowania profili taSma
e Dobre dopasowanie do konturéw i ksztattow

e Do watkow szczotkowych

Materialy

Miekkie drewno, twarde drewno, drewno zywiczne, sklejka, lakiery UP,
lakiery PUR, lakiery NG, lakiery UV, lakiery wodne, lakiery akrylowe, szpachla,
wypetiacze, podktady, materiaty mineralne, tworzywa sztuczne, gips,

plyty gipsowo-wtoknowe

Formy konfekcjonowania
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Zastosowania

o Szlifowanie wykoriczeniowe profili i konturéw

o Szlifowanie pierwszej warstwy lakieru na powierzchniach zaokraglonych
i profilowanych

o Szlifowanie profili, promien powyzej 2 mm

o Szlif finalny farby, lakieru, szpachli, wypetniaczy i tworzyw sztucznych

Stosowanie
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3708 siapan

S —
Charakterystyka
Rodzaj ziarna: weglik krzemu
Zakres granulacji: 36-150
Podtoze: kombinacja papier/ptétno
Rodzaj nasypu: elektrostatyczny, niepetny: P036—P100
petny: P120-P150
Spoiwo: zywica syntetyczna
= Technologia: TopTec

Zaawansowane technologicznie tasmy specjalistycznej serii 3708 siapan sa optymalnym wyborem do szlifowania kalibracyjnego, przygotowawczego i koricowego plyt ze
sklejki, piyt stolarskich oraz desek z drewna klejonego i paneli.

Zalety Zastosowania

o Mozliwos¢ stosowania jako tasmy szerokiej i segmentowej Kalibrowanie

e Do kompletnego procesu szlifowania: od szlifowania kalibracyjnego Szlifowanie przygotowawcze

do szlifowania wykonczeniowego Szlifowanie wykonczeniowe

Bardzo dobry efekt szlifowania dzieki stabilnemu podfozu Szlif finalny ptyt widrowych, ptyt MDF i piyt pilsniowych twardych
Bardzo dtuga zywotnos¢ Szlif finalny plyt laminowanych (tylna strona)

Ochrona materiatu trzewika Szlif finalny sklejki, ptyt stolarskich i ptyt z litego drewna

Podtoze o bardzo wysokiej sztywnosci i wytrzymatosci

Materialy
Plyty widrowe, ptyty MDF, plyty HDF, materiaty drewnopochodne, laminaty HPL,
plyty mineralne, materialy mineralne Stosowanie

Formy konfekcjonowania 2. gl 4 \‘&
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7900 sianet

” Charakterystyka
3 Rodzaj ziarna: korund niebieski/korund pétszlachetny
3 Zakres granuladji: 80-240, 320, 400-600
Podtoze: dzianina
Rodzaj nasypu: elektrostatyczny
Spoiwo: zywica syntetyczna
Technologia: siafast, sianet

Wydajna siatka scierna — Specjalna struktura siatkowa produktu 7900 sianet zapewnia bezpytowa prace i najwyzsza wydajnos¢ szlifowania.

Zalety Zastosowania

e Qdsysanie pylu z catej powierzchni materiatu $ciernego o Szlif wstepny starych powtok lazury, farb i przebarwien, starych powtok

o \Wysoka wydajnosc $cierna bez zaklejania malarskich i lakierniczych, wystajacych wiokien, desek podtogowych,

o Najwyzsza efektywnos¢ i wydajnosc taraséw drewnianych i krawedzi basendw, tuszczacych sie lub Zle przywie-
e \Wysoka odpornos¢ na rozerwanie dzieki stabilnemu podfozu siatkowemu rajacych farb

o Szlif finalny powierzchni szpachlowanych i wierzchniej warstwy materiatu
w celu zapewnienia lepszego przylegania farby
e Szlifowanie nieréwnosci

Materiaty

Lakiery akrylowe, stare powtoki lakiernicze, wypetniacze, gips, ptyty gipsowo-

widknowe, folia podktadowa, podktady, twarde drewno, drewno zywiczne,

ptyty HDF, folia melaminowa Stosowanie

Formy konfekcjonowania
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Produkty

7940 siaair

Charakterystyka

Rodzaj ziarna: korund

Zakres granulacji: 240, 360, 5001000,
1500-2000, 3000-4000

Podtoze: dzianina z podfozem z gabki
Rodzaj nasypu: metoda specjalna

Spoiwo: zywica syntetyczna
Technologia: siafast

Do matowania, szlifowania wykorczeniowego oraz przygotowania do polerowania — dzieki ulepszonej technologii produktu 7940 siaair uzytkownik ma odpowiednie
warunki, aby osiagnac perfekcyjny rezultat szlifowania wykoriczeniowego na mokro i na sucho.

Zalety Zastosowania

o Wysoka wydajnos¢ szlifowania przy zachowanej jakosci szlifowanej powierzchni e Matowanie standardowych starych i nowych powtok lakierniczych oraz
o Niewielki stopieri zaklejania podczas szlifowania na mokro i na sucho materiatéw kompozytowych

e Dobre dopasowanie do konturdw, zaokraglen i profili o Szlifowanie wykoriczeniowe wypetniaczy w miejscach trudno dostepnych
o Najwyzsza jakos¢ obrobki powierzchni dzieki optymalnemu rozkfadowi sity e Przygotowanie do polerowania powierzchni o wysokim potysku

docisku przez gabke
Wodoodpornos¢ i zmywalnos¢
e Odpornos¢ na dziatanie zmywaczy silikonowych

Materialy
Farby, lakiery, stare powtoki lakiernicze, Zelkot poliestrowy, tworzywa sztuczne,
szkto akrylowe, materiaty kompozytowe Stosowanie

Formy konfekcjonowania
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Know-how

Optymalne stopniowanie granulacji

Optymalne stopniowanie granulacji w procesie szlifowania nie tylko wptywa pozytywnie na efekt szlifowania, lecz takze w znaczacy sposdb
przyczynia sie do zapewnienia mozliwie jak najbardziej ekonomicznej obrébki powierzchni. Aby osiagna¢ ten cel nie wolno pomijac¢ wiecej niz
jednej granulacji w procesie szlifowania!

Na przykiad:

Najwazniejsze odstepstwa od tej reguly sa opisane ponizej:

od Do Uwagi
Szlifowanie tasma, Szlifowanie Nalezy uzy¢ kolejnej drobniejszej granuladjj,
kontaktowe taSmowe, np. P150 i P180

poduszkowe
Szlifowanie tasma Szlifowanie Nalezy uzy¢ takiej samej granulacj,
poprzeczng tasmowe, np. P150i P150

poduszkowe
Szlifowanie Szlifowanie Nalezy uzy¢ takiej samej granulacjj,
tasmowe, szlifierka —_ np. P150 i P150
poduszkowe mimosrodowa :"'
Szlifowanie Szlifowanie reczne Nalezy pomina¢ dwie granulacje,
szlifierka b np. P150 i P240
mimo$rodowa ,"' o
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Piktogramy
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Szlifowanie powierzchni tasma

Szlifowanie krawedzi tasma

Szlifowanie szerokotasmowe, kontaktowe/

poduszkowe

Szlifowanie szerokota$mowe, poduszkowe

Szlifowanie tasma poprzeczna

Szlifowanie szerokotasmowe, kontaktowe

Szlifowanie na wale, pneumatyczne

Szlifowanie dtugotasmowe

Szlifowanie profili tasma

Szlifowanie strukturyzatorem

Szlifowanie luzng tasma

SRR I RCIREARIC
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Szlifowanie tulejami sciernymi

Szlifowanie tasmg, kontaktowe

Rolki

Szlifowanie krazkami, stacjonarne

Szlifierka oscylacyjna

Szlifierka katowa

Szlifierka delta

Szlifierka mimosrodowa, szlifierka rotacyjna

Szlifowanie reczne profili

Szlifowanie reczne klockiem szlifierskim
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Przeglad tasm szlifierskich w rozmiarach standardowych

Zamow tasmy w naszych nowych rozmiarach standardowych i skorzystaj z nizszej ceny
w poréwnaniu z rozmiarami niestandardowymi

Tasmy do szlifierek recznych i tuleje scierne (szerokos¢: 30-390 mm/dtugosé: do 950 mm)

Tasmy waskie, krawedziowe i dlugie (szerokos¢: 25-399 mm/ dtugosc do 8500 mm) Nie produkujemy tasm o szerokosci ponizej
Tasmy $cierne waskie (szerokos¢: 6—-30 mm/dtugos¢ do 950 mm) 75 mm i dtugosci ponizej 300 mm.
Szerokos¢ w mm Dlugos¢ w mm

6 90 95 200 350 550 800 1300 1830 2400 3150 3900 5230 7150
10 100 100 210 365 560 830 1340 1850 2450 3200 4000 5360 7200
13 110 105 220 380 580 860 1370 1900 2480 3250 4100 5400 7350
16 120 110 225 395 600 900 1400 1950 2500 3300 4200 5500 7750
20 150 115 235 400 610 915 1450 2000 2550 3350 4250 5900 7800
25 180 120 250 410 620 950 1480 2050 2600 3400 4300 6200 8000
30 200 125 260 425 630 1000 1500 2100 2620 3450 4400 6400 8130
35 220 130 yp) 450 650 1065 1525 2150 2650 3500 4500 6550 8500
40 250 135 280 457 675 1100 1550 2180 2700 3550 4600 6700 8700
45 280 142 289 480 690 1120 1600 2200 2740 3600 4700 6750 9000
50 300 150 295 490 725 1150 1650 2250 2800 3650 4800 6800
60 320 160 305 510 740 1200 1700 2280 2900 3700 4900 6900
65 350 180 315 520 750 1220 1750 2300 3000 3750 5000 7000
75 380 190 330 533 760 1250 1800 2350 3100 3800 5130 7100

Tasmy szerokie na podtozu papierowym Tasmy szerokie na podtozu ptéciennym

(1749, 1909, 1920, 1719, 1730, 1918, 1919) (1815, 2511, 2515, 2707, 2800, 2803, 2812, 2820, 2829, 2920,

2925, tylko do szerokosci 600 mm: 2546, 2945, 2946)
Tasmy segmentowe na zamowienie

Szeroko$¢ w mm Szerokos¢ w mm
400 670 1300 400 670 1300
420 700 1310 420 700 1310
430 910 1350 430 910 1330
450 930 1370 450 930 1350 -
500 970 1400 500 970 1370 %
560 1010 1450 560 1010 1400
580 1050 1600 580 1050
600 1100 1620 g 600 1100
610 1120 1650 o 610 1120
630 1150 1680 630 1150
Dlugos¢ w mm Dlugos¢ w mm
1525 2200 1525 2200
1900 2620 1900 2620
2000 3250 2000 3250
2150 2150

Przyktad: 1310 mm (szeroko$¢) x 2620 mm (dtugosc)






Know-how
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Plyta wiorowa
(sktada sie gtéwnie z wiéréw drzewnych)

Ptyta widrowa stanowi podgrupe tworzyw drzewnych wiérowych.
Jest to plyta sprasowana o wyjatkowo gtadkiej powierzchni.
Specjalna metoda nasypu réznej grubosci wiéréw umozliwia w
trakcie produkcji osiagniecie stopniowego przejscie od warstwy
srodkowej skfadajacej sie z wiekszych widréw do warstwy
wierzchniej sktadajacej sie z drobnych widrow i pytu widrowego.
Plyta widrowa jest w wiekszosci przypadkéw fornirowana lub
obtogowana. Poniewaz strona czotowa plyty jest bardzo poro-
wata, nie jest poddawana obrébce w ogdle lub tylko w spora-
dycznych przypadkach. Zazwyczaj przykrywa sie ja obrzezem z
litego drewna.

Plyta MDF

(sktada sie gtownie z wiokien drzewnych)

Ptyta MDF (skrot od: medium-density fibreboard) jest materiatem
nalezacym do grupy tworzyw drzewnych wiéknistych. Ze wzgledu
na wiasciwosci techniczne ptyty MDF stanowia na catym swiecie
segment generujacy najwieksze wzrosty w produkdji tworzyw
drzewnych. Z rozdrobnionych widkien, pochodzacych gtéwnie z
okorowanego drewna drzew iglastych, w procesie prasowania
powstaje jednolite w kazdym kierunku (poprzecznym i wzdtuznym)
tworzywo drzewne. Plyta MDF jest fatwa w obrébce i ma wszech-
stronne zastosowania. Plyty MDF czesto znajduja zastosowanie
jako baza podtdg laminowanych, sg takze powszechnie stosowane
w przemysle meblarskim ze wzgledu na bardzo ceniong wiasci-
wos¢, jaka jest mozliwos¢ obrobki (profilowania) krawedzi.

Sklejka

(sktada sie gtownie z forniru)

Mianem sklejki okresla sie ptyty drewniane, sktadajace sie z kilku
sklejonych ze soba warstw forniru. Poszczegdlne warstwy sa
sklejane ze soba po obroceniu kazdej kolejnej warstwy o 90°
wzgledem poprzedniej. Wiékna widocznych powierzchni po obu
stronach przebiegaja wzgledem siebie réwnolegle. Stad tez
liczba warstw forniru uzytych do produkcji sklejki jest zawsze
nieparzysta. Sklejka moze by¢ wykonana z réznych gatunkdéw
drewna, a do jej szlifowania nalezy uzywa¢ materiatow Sciernych
dobranych odpowiednio do danego gatunku drewna, poniewaz
szlifowana jest tylko zewnetrzna powierzchnia sklejki, ktora nie
zawiera spoiwa. Sklejka jest stosowana gtéwnie w branzy meb-
larskiej, w modelarstwie oraz przy wykarczaniu wnetrz.
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Twarde drewno

Ze wzgledu na duza zawartos¢ wiokien oraz gesta strukture
naczyn twarde drewno jest uwazane za mocne i ciezkie.

Z powodu powolnego wzrostu drewno charakteryzuje sie duza
gestoscig i twardoscia, przez co jest odpowiednio trudniejsze
w obrobce.

Drewno zywiczne/oleiste

Zaréwno twarde, jak i miekkie drewno moze wytwarzac w
komorkach wydzielniczych zywice lub oleje. Stuzg one drzewu
jako ochrona w ekstremalnych warunkach atmosferycznych i
wspomagajg gojenie w przypadku mechanicznych uszkodzen
drzewa.

Zywice i oleje majg negatywny wplyw na proces szlifowania
drewna.

Miekkie drewno

.Miekkie drewno” to termin, ktéry w przeciwienstwie do
.twardego drewna” okresla Izejsze gatunki drewna. Poniewaz
miekkie gatunki drewna pochodza z drzew szybciej rosnacych,
ich struktura naczyn jest odpowiednio luzniejsza i otwarta.

Drewno jest przez to bardziej migkkie i podatne na $ciskanie,
ale za to fatwiejsze w obroébce.
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Klasyczne materialy mineralne

Klasyczne materiaty mineralne s3 wymagajace w obrébce. Odpo-
wiednim ziarnem szlifierskim do obrdbki tego rodzaju materiatow
jest korund biaty, korund pétszlachetny i korund ceramiczny. Weglik
krzemu nie nadaje sie do obrobki tych materiatow.

Btedy w wyborze etapdw obrobki staja sie widoczne zwykle dopiero
pod koniec procesu szlifowania. Dlatego nalezy zwréci¢ szczegolng
uwage na przestrzeganie kolejnosci poszczegdlnych etapow obrobki.
Nawet pojedyncze gtebsze rysy stang sie znéw widoczne podczas
polerowania, niszczac efekt korcowy.

W grupie klasycznych materiatéw mineralnych znajduja sie np.
Corian®, Varicor®, Kerrock®, Avonite®, Creanit®, Hi Macs®, Staron®
i Marlan®.

Bardzo twarde materialy mineralne

Twardsze materiaty mineralne sg bardziej odporne na zarysowania.
Pomaga to zniwelowac¢ wady klasycznych materiatéw mineralnych,
do ktérych nalezy niska odpornos¢ na zarysowania.

W zwiazku z tym jednak osiagniecie odpowiedniego potysku na
tego rodzaju materiatach jest odpowiednio trudniejsze. Do profe-
sjonalnej obrobki tych materiatéw zalecane jest stosowanie
diamentowych materiatéw Sciernych.

Do tego rodzaju zastosowan sia Abrasives poleca produkty dia-
mentowe. Mozna nimi wydajnie szlifowac takie materiaty, jak
Silestone, ale takze kamien naturalny, np. marmur czy granit.



Lakiery UV (utwardzane promieniami
ultrafioletowymi)

e Niska zawartos¢ rozpuszczalnikow

e Zawartos¢ fazy statej ok. 99%

e Utwardzanie promieniami ultrafioletowymi zapewnia szybki przeréb

e Lakierowanie cienkowarstwowe (branza meblarska), przemystowe
lakierowanie parkietow

e Zwykle materiaty pfaskie, poniewaz lakierowanie czesto odbywa sie
metoda walcowania
e Bardzo wysoka odpornos¢

Lakiery UP (nienasycone zywice poliestrowe)

e Zazwyczaj system 2-sktadnikowy; utwardzanie wyzwalane poprzez
dodanie $rodka sieciujgcego

® Zawarto$¢ fazy statej ok. 90%

e Mozliwos¢ stosowania grubszych powfok

e Minimalne ubytki lakieru

e Bardzo twarde lakiery o wysokiej odpornosci

e Szlifowanie przygotowawcze przy uzyciu grubszego ziarna
(P150-P240) poprawia przyczepnos¢

Lakiery wodne

e Woda jako rozciericzalnik

® Zawarto$¢ fazy statej ok. 30-40%

e Schniecie poprzez odparowanie, utwardzanie czesciowo chemiczne
e (zas schniecia jest diuzszy i trudniejszy do kontrolowania

¢ Wchfanianie wody powoduje podnoszenie sie widkien

e Zwykle posiadajg wiasciwosci termoplastyczne

e Wysoka tendencja do zaklejania materiatéw sciernych

Lakiery NC (nitrocelulozowe)

e Zawieraja rozpuszczalniki

® Zawarto$¢ fazy statej ok. 20%

e Schniecie poprzez odparowanie

e Niewielka grubos¢ powtoki

e Termoplastyczne

* Rysy po szlifowaniu na drewnie i lakierze s3 bardziej widoczne

Lakiery PUR (poliuretanowe)

e Zawieraja rozpuszczalniki

® Zawarto$¢ fazy statej ok. 30-40%

e Schniecie poprzez odparowanie, utwardzanie chemiczne

e Im lepiej lakier jest utwardzony, tym mniejsza ma tendencje do
zaklejania materiatow $ciernych

Oleje/Woski

e Naturalne $rodki ochrony drewna pozyskiwane np. z nasion Inu
(impregnowanie)

® Olej jest wchtaniany przez drewno i wypetnia puste przestrzenie
pomiedzy komérkami

e Nie tworzy btony po wyschnieciu

65



66



67



<

ABRASIVES

Twdj klucz do idealnej powierzchni
www.sia-abrasives.com

0020.9898.01
06.263.pl.05.2021 — F 03E 008 6PM
@ by sia Abrasives Industries AG — All rights reserved

689251

71613387





