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" Efektywne szlifowanie drewna



WH Mirka Ltd jest producentem wysokiej jakosci materiatéw Sciernych

nasypowych. Jako prekursor w tej dziedzinie od wielu lat ktadzie silny

nacisk na udoskonalanie jakosci wytwarzanych materiatéw. Swéj rozwdj
zawdziecza wydajnej produkgji, ktéra zostata osiggnieta dzieki wieloletnim
doswiadczeniom.

Jako pierwszy producent w swojej branzy firma Mirka wdrozyta trzy
najwazniejsze standardy jakosci: System Zarzadzania Jakoscig 1SO 9001,

System Zarzadzania Bezpieczeristwem i Higiena pracy OHSAS 18001
oraz System Zarzadzania Srodowiskowego I1SO 14001 (ochrona $rodowiska).

Mirka jest firma globalng, sprzedajaca 90% swojej produkcji w 80 krajach
Swiata. Posiada wiasne filie w Wielkiej Brytanii, Niemczech, USA, Szwecji, Francji,
Wioszech, Hiszpanii oraz Singapurze.

Na rynku polskim produkty KWH Mirka sg obecne od potowy lat osiem-
dziesigtych. Ugruntowanie pozycji nastapito w 1990 r. gdy firma BP TECHEM SA
stata sie wytacznym importerem oraz przedstawicielem fiiskiego producenta.
Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu na rynku, sprawnej obstudze, wysokiej
jakosci oferowanego produktu firma BP TECHEM SA osiagneta pozycje liczacego
sie dostawcy materiatéw $ciernych dla przemystu drzewnego i motoryzacji.
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SZEROKIE PASY BEZKONCOWE

Avomax Plus

Przeznaczenie Zalety

¢ szlifowanie drewna sosnowego i innych ¢ dtuga zywotnosc
rodzajoéw drewna silnie zazywiczonych ¢ ekonomiczny w pracy

e szlifowanie powieszchni szpachlowa- ¢ zapewnia optymalng gtebokos¢ rysy
nych a tym samym gtadka powierzchnie

zachowuje swoje wiasciwosci podczas
catego czasu pracy

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie Zywica na zywicy

Podloze T-papier P 40-P 60, F-papier P 80-P 320, papier antystatyczny
Nasyp otwarty

Kolor brazowy

Granulacja P 40, P 60-P 240, P 320



Jepuflex Plus

Przeznaczenie Zalety
e szlifowanie twardego drewna ¢ bardzo dobre odprowadzanie urobku
e szlifowanie forniru ¢ zapewnia optymalng gtebokos¢ rysy

¢ zachowuje swoje wiasciwosci podczas
catego czasu pracy

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie zywica na zywicy

Podloze T-papier P 40-P 60, F-papier P 80-P 320, papier antystatyczny
Nasyp zamkniety

Kolor brazowy

Granulacja P 40, P 60-P 240, P 320



SZEROKIE PASY BEZKONCOWE

Unimax

Przeznaczenie Zalety
¢ produkt o uniwersalnym zastosowaniu ¢ minimalne zapychanie sie
do szlifowania zaréwno miekkiego jak ¢ produkt catkowicie antystatyczny

i twardego drewna

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie Zywica na zywicy, antystatyczne
Podtoze F-papier antystatyczny

Nasyp pototwarty

Kolor czarny

Granulacja P 80-P 220



Sica Open

Przeznaczenie

Zalety

¢ szlifowanie miekkiego zazywiczonego ¢ zapewnia optymalng gtebokos¢ rysy

drewna

oraz lepsza jako$¢ powierzchni
w poréwnaniu do produktéw z nasy-
pem z tlenku aluminium

¢ dtuga zywotnosc

¢ produkt catkowicie antystatyczny

Specyfikacja techniczna

Ziarno
Wiazanie
Podloze
Nasyp
Kolor

Granulacja

weglik krzemu

zywica na zywicy, antystatyczne
F-papier antystatyczny

otwarty

czarny

P 80-P 180



SZEROKIE PASY BEZKONCOWE

Sica Closed

Przeznaczenie Zalety

e szlifowanie twardego drewna ¢ po szlifowaniu otrzymujemy

¢ szlifowanie MDF oraz innych materiatéw powierzchnie o wysokiej gtadkosci
zawierajacych zanieczyszczenia ¢ zachowuje swoje wtasciwosci podczas
mineralne catego czasu pracy

¢ produkt catkowicie antystatyczny

Specyfikacja techniczna

Ziarno weglik krzemu

Wiazanie Zywica na zywicy, antystatyczne
Podtoze F-papier antystatyczny

Nasyp zamkniety

Kolor czarny

Granulacja P 80-P 220



Sica Fine

Przeznaczenie Zalety

* szlifowanie powierzchni lakierowanych ¢ po szlifowaniu otrzymujemy
powierzchnie o wysokiej gtadkosci
¢ zachowuje swoje wiasciwosci podczas
catego czasu pracy
¢ produkt catkowicie antystatyczny

Specyfikacja techniczna

Ziarno weglik krzemu

Wiazanie Zywica na zywicy, antystatyczne
Podtoze E-papier antystatyczny

Nasyp pototwarty

Kolor czarny

Granulacja P 240-P 800



SZEROKIE PASY BEZKONCOWE

Sica Fine Stearate

Przeznaczenie Zalety

¢ szlifowanie powierzchni lakierowanych ¢ po szlifowaniu otrzymujemy
powierzchnie o wysokiej gtadkosci
¢ zachowuje swoje wtasciwosci podczas
catego czasu pracy
¢ produkt catkowicie antystatyczny
¢ zpowtoka stearynowg

Specyfikacja techniczna

Ziarno weglik krzemu

Wiazanie Zywica na zywicy, antystatyczne
Podtoze E-papier antystatyczny

Nasyp pototwarty

Kolor szary

Granulacja P 240-P 800



Calitex

Przeznaczenie Zalety

e kalibrowanie miekkiego drewna ¢ wysoka odpornos¢ na zapychanie

e kalibrowanie ptyt drewnopochodnych ¢ bardzo dobre odprowadzanie urobku
¢ odnawianie starych powierzchni ¢ produkt o wysokiej wytrzymatosci,

lakierowanych

zachowujacy swoje wiasciwosci nawet
po wielu godzinach pracy

Specyfikacja techniczna

Ziarno
Wiazanie
Podloze
Nasyp
Kolor

Ziarno

tlenek aluminium
zywica na zywicy
ptétno pliestrowe
pototwarty
brazowy

P 40-P 80
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SZEROKIE PASY BEZKONCOWE
s R .

Stalit

Przeznaczenie Zalety

e ciezkie szlifowanie i kalibrowanie twar- ¢ bardzo wytrzymaty materiat ze wzgledu
dego drewna i ptyt drewnopochodnych, na podtoze z ptétna poliestrowego
zbieranie grubszej warstwy ¢ bardzo dtuga zywotnos$¢ ze wzgledu na

wykorzystanie specjalnych mineratéow
¢ bardzo wydajny przy zbieraniu grubych
warstw materiatu

Specyfikacja techniczna

Ziarno weglik krzemu P 16-P 24, tlenek aluminium P 36-P 180, P 240
Wiazanie Zywica na zywicy

Podloze ptétno poliestrowe

Nasyp zamkniety

Kolor brazowy

Granulacja P 16-P 40, P 60-P 180, P 240



WASKIE PASY BEZKONCOWE

Hiolit J

Przeznaczenie Zalety
e szlifowanie krawedzi * mocny i elastyczny
¢ delikatne szlifowanie maszynowe

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium
Wiazanie Zywica na zywicy
Podtoze J-ptétno bawetniane
Nasyp zamkniety

Kolor brazowy

Ziarno P 60-P 240, P 320, P 400
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WASKIE PASY BEZKONCOWE

Hiolit F

Przeznaczenie Zalety
¢ szlifowanie powierzchni profilowanych ¢ ptdtno elastyczne
¢ szlifowanie wszelkiego rodzaju ¢ odporne na rozerwanie

powierzchni i ksztattéw

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie Zywica na zywicy

Podtoze F-ptétno bawetniane, elastyczne
Nasyp zamkniety

Kolor brazowy

Ziarno P 80-P 320, P 400



Oraflex

Przeznaczenie

Zalety

* szlifowanie krawedzi * bardzo elastyczny

¢ minimalne zapychanie

Specyfikacja techniczna

Ziarno
Wiazanie
Podloze
Nasyp
Kolor

Granulacja

tlenek aluminium

zywica na zywicy

F-ptétno bardzo elastyczne
pototwarty

brazowy

P 80-P 180, P 240, P 320
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INNE MATERIALY SCIERNE

iy

AR

A
b

Abranet®

Przeznaczenie

Zalety

o szlifowanie bezpytowe

e szlifowanie maszynowe z uzyciem

¢ doskonata odpornos¢ na zapychanie

szlifierek oscylacyjnych z odsysaniem

¢ bardzo dtuga zywotnosc

e szlifowanie reczne na klocku

e szlifowanie szpachli oraz matowanie

Specyfikacja techniczna

tlenek aluminium

Ziarno

zywica na zywicy

Wiazanie

witékna poliamidowe

Podloze

zamkniety

Nasyp

jasno brazowy

P 80

Kolor

, P 240, P 320-P 1000

P 180,

Granulacja

16



Q.Silver

Przeznaczenie Zalety

e szlifowanie wszystkich rodzajéw drewna ¢ bardzo duza agresywnos¢, szybkie
e szlifowanie maszynowe z uzyciem i wydajne odprowadzanie urobku
szlifierek oscylacyjnych z odsysaniem,
jak réwniez szlifowanie reczne na klocku

Specyfikacja techniczna

Ziarno specjalnej jakosci tlenek aluminium
Wiazanie zywica na zywicy

Podloze P 80-P 150 D-papier, P180-500 C-papier
Nasyp pototwarty

Kolor szaroniebieski

Granulacja P 80-P 500
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INNE MATERIALY SCIERNE

Gold

Przeznaczenie Zalety
¢ produkt do szlifowania i matowania ¢ dtuga zywotnosc
wszystkich rodzajéw powierzchni e elastyczny a zarazem agresywny
drewnianych ¢ zapewnia doskonate wygtadzenie
powierzchni

® pokryty stearyna

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie zywica na zywicy, Progressive bond™
Podtoze D-papier P 80-P 150, C-papier P 180-P 500
Nasyp pototwarty

Kolor zloty

Granulacja P 80-P 500



Deflex

Przeznaczenie

Zalety

¢ produkt ogdlnego przeznaczenia ¢ odporny na rozerwanie
e szlifowanie wszystkich rodzajéw drewna ¢ elastyczny

e szlifowanie maszynowe lub reczne ¢ ekonomiczny w uzyciu

Specyfikacja techniczna

Ziarno
Wiazanie
Podloze
Nasyp
Kolor

Granulacja

tlenek aluminium
zywica na zywicy
D-papier
pototwarty
brazowy

P 40-P 400
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INNE MATERIALY SCIERNE

Coarse Cut

Przeznaczenie Zalety
e ciezkie szlifowanie drewna, farby oraz ¢ wydajne usuwanie urobku
powierzchni lakierowanych ¢ wysoka odpornos¢ na rozerwanie

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium

Wiazanie zywica na zywicy, Progressive bond™
Podioze F-papier specjalnie wzmocniony
Nasyp pototwarty

Kolor brazowy

Granulacja P 36-P 40, P 60-P 150
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Goldflex-Soft

Przeznaczenie

¢ szlifowanie twardych powierzchni

lakierowanych oraz krawedzi

¢ szlifowanie reczne

Specyfikacja techniczna

Ziarno
Wiazanie
Podtoze
Nasyp
Kolor

Granulacja

tlenek aluminium

zywica na kleju

A-papier na gabce
pototwarty

zloty

P 150-P 500, P 600, P 800

¢ bardzo wygodny do pracy dzieki
podklejonej od spodu gabce

21
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INNE MATERIALY SCIERNE

Mirlon

Przeznaczenie Zalety
* reczne matowienie powierzchni ¢ wygodny w uzyciu w obszarach trudno
profilowanych oraz krawedzi dostepnych dla zwyktego papieru

® pozostawia rysy o matej gtebokosci
¢ dostepny w czterech rodzajach: GP, VF,
UF, MF

Specyfikacja techniczna

Ziarno tlenek aluminium (GP, VF), weglik krzemu (UF, MF)
Wiazanie Zywica na zywicy

Podloze zywica fenolowa

Nasyp tréjwymiarowy

Kolor zielony (GP), czerwony (VF), ciemnoszary (UF), szary (MF)

Granulacja P 320 (GP), P 360 (VF), P 1500 (UF), P 2000 (MF)



Zalecenia zwiekszajgce
wydajnosc¢ szlifowania drewna

Podczas uzytkowania paséw bezkoricowych nalezy pamietac, ze wptyw na
finalna jakos¢ procesu szlifowania drewna ma wiele czynnikéw. Wiekszos¢

z nich zwigzana jest z rodzajem wykorzystywanego pasa, lecz rezultat koncowy
zalezy takze od materiatu uzytego w kolejnych etapach. Wybierajac whasciwy
rodzaj pasa i uzywajac go z nalezyta starannoscia mozemy by¢ pewni, ze
osiggniemy zarowno najlepszy rezultat szlifowania, jak rowniez najlepsza
mozliwa wydajnos¢. Celem tego przewodnika jest utatwienie zrozumienia
zaleznosci miedzy typami ziarna, rodzajami nasypu, parametrami szlifierki

a wtasciwym sktadowaniem paséw bezkoncowych.

Prawidtowy proces szlifowania zapewnia:

* jednakowg grubos¢ szlifowanej powierzchni

* dobra gtadka powierzchnie

¢ jednolito$¢ wykoriczonej powierzchni

* minimalizacje podnoszenia sie wtdkien oraz maksymalizacje odpylenia
powierzchni

* optymalne zuzycie powtok nawierzchniowych

* wysoka efektywnos¢

* unikanie poprawek oraz reklamacji

23



Rodzaje podtoza

Podtoze papieréw sciernych jest nie tylko nosnikiem nasypu, ale przenosi
réwniez moc maszyny na szlifowana powierzchnie. Oznacza to, ze wieksze
rozmiary ziarna wymagaja wiekszej mocy maszyny i mocniejszego podtoza.
Materiat podtoza z tkaniny jest mocniejszy i stabilniejszy od podtoza papie-
rowego. Podtoza z tkaniny zalecane sg woéwczas, gdy konieczny jest materiat
bardzo wytrzymaty, lub bardzo elastyczny.

Specyfikacja rodzajéw podtoza

Podloze Rodzaj Struktura Przyktadowe produkty
papier A-papier 90 g/m? Gold Flex
B-papier 110 g/m? Royal
C-papier 125 g/m? QSilver P 180->
D-papier 150-180 g/m? Deflex
E-papier 220-250 g/m? Sica Fine, Sica Fine Stearate
F-papier 270 g/m? Jepuflex Plus P 80-P 320
Avomax Plus P 80-P 320
Unimax
Sica Open
Sica Closed
T-papier 300 g/m? Jepuflex Plus P 36-P 60
Avomax Plus P 40-P 40
ptétno F (JJ) (X-Flex) elastyczne Hiolit F/Oraflex
J miekkie Hiolit J
X sztywne Hiolit X
Y ekstra sztywne
PES (PE) poliestrowe Stalit

Poszczegdlne etapy pracy wymagaja réznych rodzajéw podtoza:

* kalibracja P 36-P 60 PES, T-papier
¢ obrobka zasadnicza P 80-P 180 F-papier
* przeszlifowanie miedzyoperacyjne P 220-P800  E-papier
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Dobdr ziarna

We wszystkich materiatach Sciernych najlepszy efekt moze by¢ osiggniety
jedynie gdy ziarna sg ostre i twarde. W wigkszosci przypadkéw dobrze jest gdy
ziarna nie sg kruche. Poniewaz wszystkich tych parametréw nie da sie osiggnac
jednoczesnie istotny jest optymalny ich dobér. Mineraty wykorzystywane do
produkgji dzisiejszych ziaren sa otrzymywane syntetycznie. Powoduje to, ze sg
twardsze i bardziej wytrzymate od tradyjnego nasypu.

Podczas szlifowania drewna ziarna rzadko sie $cieraja. Problem tkwi gtéwnie
w zapychaniu sie nasypu. Wiasciwa ilo$¢ nasypu na podtozu oraz odpowiednia
grubos¢ wigzania zapobiega zapychaniu. Tym samym wiasciwy dobér wigzania
oraz nasypu na powierzchni szlifujgcej jest istotniejszy od jej twardosci.

Twarde ziarna moga by¢ stosowane do drewna twardego takiego jak dab,
a takze ptyt MDF, ktére moga zawierac zanieczyszczenia o wysokiej twardosci.
Podczas fazy przeszlifowywania preferowane jest ziarno zapewniajace gtadka

powierzchnie. Ziarna z weglika krzemu spetniajg zaréwno warunek twardosci

jak i daja gtadka powierzchnie.

\

Rysa wytworzona przez tlenek Rysa wytworzona przez weglik
aluminium krzemu




Ziarna: rodzaj i zastosowanie

Ziarno Zastosowanie

Tlenek aluminium
- biaty Powierzchnie malowane, lakier, drewno

+ potszlachetny Wszystkie rodzaje powierzchni (drewno, metale lekkie,
wszystkie rodzaje szlifierek)

+ niebieski utwardzony Metal, powierzchnie malowane twarde

Weglik krzemu Powierzchnie malowane, lakierowane, polerowane,
MDF, fornir, twarde drewno

Tlenek cyrkonu Agresywne szlifowanie powierzchni metalowych
SG (spiekany tlenek alumi- Kontrolowana kruchos$¢ scierniwa skutkuje stabilng
nium) jakoscig obrobki
A
?
lik 3
wegli =
krzemu [ g
-
biaty niebieski utwardzony
tlenek aluminium ‘ e . ‘ tlenek aluminium

. . tlenek cyrkonu

potszlachetny
tlenek aluminium

< »

<

Kruchos¢ Wytrzymaloécr
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Tlenek aluminium czy weglik krzemu

W wiekszosci przypadkow wykorzystywane sg ziarna tlenku aluminium,
poniewaz jest to scierniwo ogélnego zastosowania - twarde i odpowiednio
ostre. Jednak czasami lepszy jest weglik krzemu, np. do:

¢ szlifowania ptyt wiérowych, twardych powierzchni takich jak MDF

¢ szlifowania miedzyoperacyjnego

* szlifowania wykonczajacego

Wodorozpuszczalne zabezpieczenia powierzchni

Szlifowanie wykonczajace przed naktadaniem wodorozpuszczalnych
zabezpieczen powierzchni powinno by¢ wykonywane weglikiem krzemu.
Warto jest szlifowa¢ dodatkowo jedna granulacja wyzej niz nominalnie, by
zabezpieczyc sie przed efektem podnoszenia sie widkien.

R&znice w potysku

Przechodzac ze szlifowania weglikiem krzemu do szlifowania tlenkiem alu-
minium nalezy pamieta¢, ze moga wystepowac niewielkie réznice w potysku
powierzchni barwionych. Oba rodzaje ziaren oddziatywuja na powierzchnie
inaczej. W ramach tej samej granulacji ziarna weglika krzemu dadza powie-
rzchnie o wiekszym potysku.

Produkty z ziarnami weglika krzemu
Sica Fine Stearate

Sica Fine

Sica Closed

Sica Open

Produkty z ziarnami tlenku aluminium
Avomax Plus

Jepuflex Plus

Hiolit J

Hiolit F

Oraflex

Unimax



Granulacje wedtug FEPA

Uzywanie znormalizowanego rozmiaru ziarna do produkcji materiatéw
sciernych gwarantuje rownomiernos¢ przeszlifowanej powierzchni.
Réwnomierng gtadkos¢ powieszchni otrzymuje sie dzieki temu, ze kazde ziarno
w swojej klasie posiada okreslong srednig wielkos¢.

Rozmiar ziarna definiowany jest przez liczbe oczek w jednocalowym sicie,
przez ktdre ziarno jest przesiewane. W przypadku mikro ziaren liczba ziaren
jest iloscia teoretyczna. Im wyzszy jest numer granulacji, tym materiat Scierny
wykonany jest z drobniejszego ziarna.

Wszystkie produkty posiadajace litere P s wyprodukowane zgodnie ze stan-
dardem FEPA (Federation of European Producers of Abrasives). Innym czesto
uzywanym standardem jest amerykanski ANSI, ktéry w przyblizeniu odpowiada
FEPA do rozmiaru P 220, natomiast powyzej zaczyna sie bardzo réznic¢ (zobacz
tabele na str 30).

Materiaty $cierne wykonane przy uzyciu niestandardowych ziaren nie moga
posiada¢ oznaczenia P. Szlifowanie przy uzyciu takich materiatéw $ciernych

nie zapewnia réwnosci powierzchni i moze powodowac przeszlifowanie przez
kolejne warstwy.

I e S L .rg L
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Standardowa granulacja

FEPA ANSI GOST

FEPA P Rozmiar ziarna (p)

Rozmiary ziaren makro

P12 1815 12 160
P16 1324 16 125
P20 1000 20 100
P24 764 24 80
P30 642 30 63
P36 538 36 50
P 40 425 40 40
P 50 336 50 32
P 60 269 60 25
P 80 201 80 16
P 100 162 100 12
P 120 125 120 10
P 150 100 150 8
P 180 82 180 6
P 220 68 220 5
P 240 58,5+2,0 M63
P 280 52,2+2,0 240 M50
P 320 46,2+ 1,5 M40
P 360 40,5+ 1,5 280

P 400 350+15 320 M28
P 500 302+1,5 M20
P 600 258+ 1,0 360 M10
P 800 21,8+1,0 400 M7
P 1000 183+ 1,0 500 M5
P 1200 153%1,0 600

P 1500 12,6 +1,0 800

P 2000 10,3+0,8 1000

P 2500 84+05 1200



Rodzaje nasypu

Gestos¢ nasypu ma bezposredni wplyw na rezultat koricowy. Podstawowa za-
sada méwi, ze im bardziej gesty nasyp tym wyzsza jakos¢ powierzchni po szlifo-
waniu. Nalezy jednak pamiegta¢, ze aby zapewni¢ dtugg zywotnos¢ materiatom
sciernym, w przypadku szlifowania drewna powodujacego zapychanie, suge-
ruje sie uzywanie materiatéw bardziej otwartych. Pétotwarte nasypy nadaja sie

do szlifowania wielozadaniowego.

Gestos¢ nasypu

Nasyp zamkniety
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Pomiar jakosci powierzchni

Pomiar jakosci powierzchni po szlifowaniu lub pomiar gtebokosci rysy
najczesciej jest stosowany w przemysle drzewnym i meblarskim. Zaréwno
obiorcy, jak i wewnetrzna oraz zewnetrzna kontrola jakosci wymagaja
okreslonego systemu pomiaru. Optyczne sprawdzenie jakosci nie jest w tym
przypadku wystarczajace.

Najczesciej wykorzystywanymi przez przemyst drzewny i meblarski parame-
trami sa Ra i Rz. Pomiar gtebokosci rys odbywa sie na okreslonym odcinku
zmatowionej powieszchni. Mierzony odcinek podzielony jest na 5 czesci.

b A s
nwgu,r )

Ra

Srednia gtebokos¢ rysy
Rmax = dystans miedzy najwyzszym a najnizszym punktem zarysowanej powierzchni

Rz

$redni Rmax liczony z 5 czesci mierzonego odcinka



Ra i Rmax nie daja petnego obrazu jakosci przeszlifowanej powierzchni.

W przypadku gdy celem jest osiggniecie powierzchni o wysokiej jakosci nalezy
pamietad, iz ksztatt oszlifowanej gtadzi moze sie zdeformowac. Wynika to z fak-
tu, ze Scierniwo stykajac sie z powierzchnia drewna obrabia jednoczesnie jego
miekkie i twarde czesci. Jest to szczegdlnie widoczne przy obrébce miekkich
gatunkéw drewna gdzie wystepuja duze réznice w twardosci ustojenia.

Test powierzchniowy - granulacja P 150

Ra (mp) Rz (mp) Ry (mp)
Jepuflex Plus 2,76 11,90 20,07
Avomax Plus 3,41 14,83 23,13
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Optymalizacja parametrow
w szlifierkach
szeroko tasmowych

W celu osiggniecia optymalnych parametréw szlifowania kazda z sekcji powin-
na zbierac¢ okre$long ilo$¢ materiatu. Wymaga to doboru odpowiedniego ziarna,
wiasciwego typu pasa oraz prawidtowego ustawienia szlifierki. Aby osiggnac
wiasciwe parametry nalezy odpowiedziec¢ sobie na kilka pytan:

* jaki rodzaj powierzchni chcemy osiagna¢
* jaka jest optymalna kolejnos¢ granulacji, np. czy wiasciwe granulacje sa
uzywane na poszczegoélnych sekcjach

Dobierajac whasciwe parametry wydtuza sie zywotno$¢ pasa, zmniejsza ilos¢
przestojow zwigzanych z jego zmiang, a ponadto zmniejsza sie grubos¢
lakieréw uzywanych do pokrycia powierzchni. W celu osiaggniecia
optymalnych parametréw nalezy przeprowadzi¢ wiele testow.

Procentowy udziat watéw w zbieraniu urobku na maszynie trzywatowej:
* Sekcja1 ~60%
e Sekcja2 ~30%
* Sekcja3 ~10%

Udziat waléw na maszynie dwuwatowej:
* Sekcja1l ~75%
* Sekcja2 ~25%



Rekomendowane granulacje

Granulacja P 24-P 50

w celu zbierania duzej ilosci urobku (> 1 mm)
Granulacja P 60-P 100

w celu zbierania matej ilosci urobku (< 1 mm)
Granulacja P 120-P 180

wykorczenie przed lakierowaniem lub barwieniem
Granulacja P 220-P 1200

szlifowanie miedzyoperacyjne
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Zywotnos¢ pasow z powtoka

stearynowq

W wielu przypadkach stosowanie paséw stearynowanych daje uzytkownikowi

wyzszg jakos¢ obrabianej powierzchni w poréwnaniu do zwyktych paséw. Pasy

stearynowane posiadajg wiele zalet takich jak:

* w poczatkowej fazie szlifowanie jest mniej agresywne, co zapewnia

niezmienne parametry szlifowania podczas catej zywotnosci pasa

¢ szlifowanie jest bardziej rownomierne

* powierzchnia pasa jest odporna na pyti brud

* ze wzgledu na niewielkie zapychanie wydtuza sie zywotnos¢ pasa

Nalezy pamietac ze temperatura topienia stearyny jest dosy¢ niska. Zatem

stearynowane pasy moga by¢ stosowane na liniach z odpowiednim systemem

chtodzenia. Punkt topienia stearynianu wapnia wynosi 140°C, natomiast steary-

nianu cynku 110°C.

Zbieranie urobku g/m?

»

A

pasy stearynowane

pasy konwencjonalne

»
>

Zywotnosé



Pasy antystatyczne

Podczas uzytkowania paséw bezkoricowych kumulacja fadunkéw elektrycz-
nych moze powodowac duze problemy z odpylaniem, zwtaszcza w okresie
zimowym. Uzywanie paséw antystatycznych zapobiega tym problemom, dajac
lepszg powierzchnie szlifowang i mniej zapylone srodowisko pracy. Obnizenie
ilosci fadunkéw statycznych w maszynie szlifujacej przynosi wiele korzysci:

* czysta, bezpytowa powierzchna jest korzystniejsza do dalszych proceséw
obrébki

* mniejsza ilos¢ pytu zwieksza zywotnos¢ pasa - zwolniony proces zapychania

* maszyna jest mniej zapylona, a to podnosi bezpieczefAstwo poprzez zmniej-
szenie ryzyka wybuchu pytu

¢ unika sie uszkodzenia pasa, jak réwniez btedéw szlifowania gdyz pyt nie
gromadzi sie miedzy watem a pasem oraz miedzy pasem a obrabiang
powierzchnia

Odpowiednia wilgotnos$¢ powietrza

W celu unikniecia probleméw z kumulacja statycznego pytu niezbedne jest
konrolowanie wilgotnosci powietrza, zwtaszcza w okresie ostrych mrozéw.
Poziom wilgotnosci nie powinien spadac ponizej 35%, natomiast poziom opty-
malny wynosi 40-45%. Istotna jest rowniez wiasciwa wilgotnos¢ szlifowanego

drewna.
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Rodzaje potaczen pasow

Pofaczenia paséw muszg spetnia¢ wiele warunkéw: Potgczenie musi by¢ tak
samo mocne jak pas i takiej samej grubosci jak materiat z ktérego jest wyko-
nany. Istotne jest rowniez, by pas posiadat forme idealnego walca, co pozwoli

mu pracowac prawidtowo w szlifierce.

Typy taczenia paséw

Potaczenie typu A

Pofaczenie typu A najczesciej stosowane jest w pasach o podtozu papierowym.
Polega ono na natozeniu jednej czesci pasa na druga, tak by nasyp posiadat
jednolity rozktad na catej powierzchni. Grubos¢ nasypu w catym obszarze pasa
jest jednakowa. Takie potgczenie zapewni doskonatg, gtadka, szlifowang

powierzchnie.

Potaczenie typu B

I

e ST

Pofaczenie typu B najczesciej stosowane jest w pasach o podtozu ptéciennym.
Polega ono na natozeniu jednej czesci pasa na druga, przy czym pozostawiony
obszar od strony nasypu spelnia role kompensacji. Oznacza to, ze w obrebie
pofaczenia nie nastepuje szlifowanie, a ptétno w tym miejscu moze by¢
grubsze.

Potaczenie typu T

|

Pofaczenie typu T wykonywane jest przez przeciecie wzdtuzne pasa bez
naktadania koricéw na siebie a mocowanie powierzchni wykonywane jest
poprzez podklejenie tasmy od spodu.
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Potaczenie typu TS

R B

taczenie palcowe (z ang. finger-joint), zwane réwniez fgczeniem wezykowym,
powstaje przy uzyciu specjalnego noza o ksztatcie S. Oba kornce pasa sg przy-
cinane tym samym nozem co gwarantuje idealne dopasowanie krawedzi przy
faczeniu. Ten rodzaj taczenia obniza ryzyko "bicia” pasa i zapobiega powstawa-
niu tzw. "zebry” na obrobionym materiale. Takie potaczenie w poréwnaniu z kle-
jeniem typu T obniza ryzyko zwijania sie materiatu wzdtuz klejenia. Pofgczenie
wezykowe stosuje sie gtéwnie przy klejeniu paséw z ptétna. Zdarza sie jednak,
Ze taczenie typu TS stosowane jest w przypadku paséw o podtozu papierowym,
gtéwnie w srednich i drobnych granulacjach.

Tolerancja grubosci potaczenia

Grubos¢ pofaczenia musi miescic sie doktadnie w okreslonej tolerancji. Aby
upewnic sie, ze grubos¢ potaczenia miesci sie w granicach tolerancji pas jest
mierzony w trzech réznych miejscach poza obszarem fgczenia. W ten sposéb
ustala sie $rednig grubo$¢ materiatu Sciernego. Nastepnie dokonuje sie pomia-
ru w trzech punktach w obszarze klejenia (punkt gérny, srodkowy i dolny).

vV v Vv Vv Vv Y
A—

A A A A A A



Optymalizacja
Zywotnosci pasow

Optymalizacja zywotnosci paséw jest fatwa do osiggniecia pod warunkiem,

ze przestrzegane s3:

* wilasciwy dobdr maszyny szlifujgcej
* prawidlowe parametry szlifowania

* wilasciwe granulacje

* wilasciwy dobdr materiatu $ciernego
* szybkosc szlifowania

¢ odpowiedni odciag pytu

¢ wilasciwa twardos¢ i Srednica watdéw

Zywotnos¢ pasa
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>

Jakos¢ powierzchni
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zmiany geometrii

przypalenia

Czas pracy

W trakcie procesu szlifowania pas ulega stopniowemu zuzyciu. Zapychanie sie
materiatu $ciernego jest bardzo powszechnym zjawiskiem powodujacym zmiany
geometryczne szlifowanej powierzchni. Wzrastajacy poziom zanieczyszczen pasa
prowadzi do zwiekszania nacisku przez operatora w celu uzyskania odpowied-
niego poziomu zbierania urobku. Takie dziatanie powoduje zas przypalanie sie
powierzchni. Wydajnos¢ materiatu Sciernego pasow bezkorncowych ulega reduk-

¢ji podczas stopniowego zapychania sie nasypu.
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Predkosci szlifowania

Podstawowa zasada mowi, ze im wyzsza szybkos$¢ szlifowania tym wieksza jest
ilo$¢ zbieranego urobku. Nalezy jednak pamietac, ze istotny jest réwniez rodzaj
szlifowanego materiatu. Szybkos¢ szlifowania musi by¢ dostosowana do typu
obrabianego materiatu, gdyz temperatura powstajgca podczas tarcia obniza
wydajnos¢ pracy. Oznacza to, ze przy okreslonych predkosciach posuwu opory
szlifowania i proces zapychania sie pasa beda drastycznie wzrastac. Zalecane
jest optymalizowanie predkosci i granulacji szlifowania. Im wyzsza predkos¢
obrdbki tym mniej materiatu powinno by¢ zbierane.

Obrabiany materiat a predkos¢ posuwu

Materiat Minimalna predkos¢ Maksymalna predkos¢
Drewno twarde 15m/s 22 m/s
MDF 15 m/s 22 m/s
Drewno migkkie 12m/s 18 m/s
Powierzchnie lakierowane 5m/s 15 m/s
Materiaty syntetyczne 8 m/s 20m/s
Fornir 20 m/s 30m/s

Jezeli nie jeste$ pewien predkosci szlifowania powiniene$ zsumowac
nastepujace parametry:

¢ predkos¢ posuwu tasmy podajacej
¢ predkos¢ pasa szlifujgcego



Sktadowanie szerokich paséw

Przestrzeganie kilku podstawowych zasad zapewni prawidtowg prace pasa
w czasie catej jego zywotnosci.

* Pasy powinny by¢ sktadowane w oryginalnych zamknietych opakowa-
niach

* Po wyjeciu paséw z opakowania nalezy usuna¢ folie zabezpieczajaca przed
wilgocia, by zapobiec réznicy w poziomie wilgotnosci

* Po rozpakowaniu pasy powinny by¢ powieszone. Stawianie paséw na
podtodze nie jest zalecane, gdyz réznica wilgotnosci gérnej czesci i dolnej
moze by¢ zbyt duza

* Pasy nalezy zawiesza¢ w takiej odlegtosci aby nie ocieraly sie o siebie

* Nie nalezy wieszac¢ paséw blisko Sciany zewnetrznej, bo moze tam
nastepowac kondensacja

* Wiasciwa temperatura sktadowania wynosi 15-25°C

e W celu utrzymania prawidtowego ksztattu pasa nalezy przestrzega¢,
by wilgotnos¢ wynosita 35-60%

* Nigdy nie nalezy wystawia¢ paséw na bezposrednie dziatanie storica

* Nigdy nie mozna przechowywac paséw w poblizu Zrédet ciepta
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