
Szlifowanie podlóg
drewnianych

Informacje na temat prawidłowej obsługi szlifi erek do podłóg

PRZYDATNE WSKAZÓWKI – OD UKŁADANIA DO PIELĘGNACJI
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Szlifowanie podłóg drewnianych

SZLIFOWANIE PODLÓG DREWNIANYCH

Podłogi parkietowe i drewniane 
c ieszą  s ię  od dawna dużym 
u z n a n i e m ,  p o n i ewa ż  ł ą c z ą 
znakomity wygląd z praktycznymi 
korzyściami. Są długo-wieczne, 
odporne na zabru dzenia, łatwe w 

SPIS TREŚCI

konserwacji i można je zasto sować 
praktycznie w każdym pomie-
szczeniu domo wym.

Podręcznik ten EUGEN LÄGLER 
GmbH kieruje do rąk zawodowców 
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Przedstawione niżej pouczenia słow-
ne i obrazkowe ukazują najczę ś ciej 
stosowane metody pracy według 
aktual nego stanu techniki. W wypad-
kach spora dycznych jest celowym 
dosto sować metody pracy do włas nych 
potrzeb! 

Odpowiedzialność producenta za pow   -
stałe szkody jest wyklucz ona.

i małych zakładów, chce służyć 
pomocą w pracy i pośredniczyć w 
przekazaniu wartościowych wska-
zówek o właściwym obsłu-giwaniu 
szli fi erek podłogowych.

Informacja! 
W przypadku pytań dotyczących 
maszyn lub techniki szlifowania proszę 
skorzystać z numeru fax serwisu. Nasi 
fachowcy skonta ktują się z Państwem 
z najkrót szym możliwym terminie.

Serwisowy numer fax 
PROFI-PARKIET (022)-403997
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Roboty wstępne przy układaniu
podłóg drewnianych

Zależnie od jakości podłoża, na który 
ma być naklejona podłoga drewniana, 
przed je j  u łożeniem muszą  być 
przeprowadzone zgodnie z normami 
następujące badania.

• Przy jastrychach należy zmierzyć 
wilgotność podłogi. Zwykle sto-
sowaną metodą jest pomiar wilgot-
ności przyrządem CM. Mak sy malna 
zawartość wilgoci przy jastrychu 
cementowym wy nosi 2%, a przy 
jastrychu anty drytowym 0,5%.

• Zawartość wilgoci w drewnie musi 
odpowiadać warunkom miejsco-
wym.

• Płaskość podłogi sprawdzić zgod nie 
z DIN. Należy zacho wać to lerancje 
szlifując pod łogę albo nanosząc 
masę wyrównującą.

• Aby osiągnąć dobre wiąza niem 
między drewnem, kle jem i ja stry-
chem, należy przy jastrychu płynnym 
usunąć przez sz l i fowanie albo 
frezo wanie maszyną TRIO warstwę 
spieczoną.

• Należy zbadać wytrzymałość ja-
strychu. Jeżeli wytrzy małość jest 
niedostateczna do wiązania z kle jem, 
jastrych należy odnowić.

• Przy mocno chłonnym pod łożu 
prze pro wadzić wstępną obróbkę na 
ślepej podłodze, aby lepiej skleić 
drewno.

• Przed rozpoczęciem ukła dania klepki 
należy zbadać temperaturę podłoża 
i zadbać o odpowiedni klimat w 
pomieszczeniu.

• Jeżel i  podłoga drewniana jest 
przybijana gwoździami, mus zą być 
dotrzymane wła ściwe tolerancje 
płaskości  i  zawar tości  wi lgoci 
podłoża.

UWAGA:
Dokładne przygotowane podłoże 
upraszcza układanie drewna i ułatwia 
szlifowanie drewnianej podłogi.

Rys. 1
Plan obróbki trój ta -
rczową szlifi erką TRIO 
do obróbki podłoża

ROBOTY WSTĘPNE PRZY UKŁADANIU PODŁÓG DREWNIANYCH

1
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Przygotowanie podłogi do
prac szlifierskich

PRZYGOTOWANIE PODLOGI DO PRAC SZLIFIERSKICH

NOWE UKŁADANIE

Aby zapewnić optymalny wygląd 
powierzchni szlifowanej, pod łogę 
przed rozpoczęciem prac szlifi erskich 
należy wymieść do czysta. Luźne 

WSKAZÓWKI:

• Jeżeli szczeliny są mniejsze od 1 
mm, należy zamknąć te szczeliny 
lub rysy przez zaszpachlowanie 
wypeł nia czem. Opisany bieg ro boczy 
przeprowadza się przed ostatnim 
szlifem.

• Jeżeli szczeliny są szersze od 1 
mm, nie mogą być trwale zam-
knięte wypełniacze. Szczeliny mo-
gą być zam knięte przez dopaso-
wanie drewnianych listew albo 
wstr zyk nięciem różnoko loro wej, 
poz bawionej silikonu masy us zc-
zel  niającej. Prace te należy prze-
pro  wadzać po pierwszym bie gu 
roboczym.

• Przy wstrzykiwaniu do szcze lin masy 
uszczelniającej trzeba uwa żać, aby 
była ona pozbawiona silikonu, ponie-
waż ślady silikonu uniemo żliwiają 
połączenie drew nia nej podłogi 
z lakierem i mogą prowadzić do 
odrywania się lakieru.

• Aby obrobić brzegi bez nasadki 
należy usunąć listwy przyścienne. 
Gdy jest to niemożliwe, trzeba 
próbować przejścia od powier zchni 
do ściany, obrobić bez nasadki 
tak aby to nie miało nega tywnego 
wpływu na późnie jszy wygląd.

• Zaleca się przeprowadzić prace 
malarskie i tapicerskie przed wyko-
ńczeniem podłóg, aby uniknąć 
późniejszego uszko d zenia pola kier -
owa n ych powier zchni.

• Przy usuwaniu starych, bardzo 
grubych powleczeń (stare farby, 
oleje albo lakiery z żywic synte-
tycznych) pra cując szlifierką taś-
mo wą należy w pierwszym biegu 
roboczym zastosować szlif wste czny, 
aby uniknąć częstego dokła dania 
środków ściernych.

klepki parkietowe należy przymocować. 
Wido czne wykruszenia albo odłupania 
drewna w pojedynczych elementach 
należy wymienić. Wypeł nianie tych 

uszkodzeń wpłynie na wygląd powier-
zchni.

RENOWACJA

Przy odnawianiu podłóg drew nianych 
i parkietowych, wysta jące gwoździe 
muszą być wpu szczone aby zapobiec 
uszko dzeniom materiałów ściernych na 

walcach szlifi er skich oraz pow stawaniu 
iskier.
Jeżeli pomiędzy pojedynczymi klep-
kami albo elementami znajdują się 

szczeliny należy zastosować nastę pu-
jące środki postępowania.
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Ciekawostki o materiałach ściernych

CIEKAWOSTKI O MATERIALACH SCIERNYCH

Ziarno ścierne

Środek wiążący

Podłoże

Wiązanie wierzchnie

Wiązanie podsta wo we

BUDOWA

• Podłoże służy jako materiał nośny 
dla ziaren ściernych i systemów 
wiążących.

• Wiązanie podstawowe mo cu je   ziarna 
na materiale noś nym.

• Wiązanie wierzchnie wiąże ziarna 
ścierne ze sobą i  daje wytrzy-
małość.

• Ziarna ścierne z różnych ma teria łów 
jako narzędzia skrawające.

Rys. 2 Budowa papieru ściernego

Karborund tlenek glinowy tlenek glinowy spiekany

smukły, kanciasty 

bardzo ostre krawędzie 

kruchy

początkowo dobrze tnący
mala żywotność

bardzo  równomierna forma ziarna

równomierna kąty ostrza dzięki

bardzo wytrzymały

bardo wysoka zdolność cięcia
bardzo wysoka żywotność

okrągły, blokowy 
mniej ostre krawędzie

spiekaniu

Wytrzymały

równomierność w dobrym cięciu 
wyższa żywotność

Jako podłoża rozróżnia się podłoża 
papier owe (np. papier D, papier E) i pod-
łoża z tkanin (np. tkanina X, tkanina Y, 
tkanina poliestrowa). Zależ nie od celu 
użycia wybiera się różne podłoża. 
Jako rodzaje wiązań rozróżnia się 
wiązanie pełne i częściowe z żywic 
syntetycznych. Przy wią zaniach peł nych 
z żywic synte tycznych umo co wanie 
ziaren i odporność na wysoką tempera-

ZWYKLE UŻYWANE ZIARNA ŚCIERNE

Rozróżnia się zasadniczo dwa rodzaje 
rozrzutu: szczelny (zamknięty) póło-
twarty i otwarty. Przy rozrzucie szczel-
nym pod łoże jest w pełni (do 100%) 
pokryte ziarnami ściernymi, przy 
rozrzucie otwartym tylko w 50-70%.
Jakościowe różnice w taśmach ścier-

nych i tulejach ściernych są widoczne 
w obrębie zamknięcia taśm. Zam-
knięcia czołowe łączone w jedną całość, 
które mają podłożoną i przyk lejoną 
specjalną folią dają dobry wygląd 
szlifu i gwarantują wytrzy małości 
taśm ściernych. Są różne zamknięcia 

ROZRZUT

krawęd ziami skrawa jącymi w prostym 
wykonaniu i w tak zwanym wykonaniu 
w sinusoidzie, które wykazują korzystną 
wytrzy małość zamknięć i dobry wygląd 
szlifu.

turę są bardzo wysokie, co jednak 
działa negatywnie na giętkość środków 
ściernych.

3



6
00.000.20.008  PL

01.04.2011

PRAWIDLOWY WYBÓR KOLEJNOSCI UZIARNIENIA

JAKOŚĆ ŚRODKÓW ŚCIERNYCH

Jakościowo dobrą taśmę ścierną albo 
tuleję ścierną można rozpoznać po 
następujących szczegółach:

• zamknięcie taśmy ściernej czołowo 
łączone w jedną całość,

• zamknięcie taśmy ściernej wyko nane 
w sinusoidzie,

• żadne istotne różnice gruboś ci,
• giętkość taśmy, rozstrzy gająca o 

biegu taśmy, a tym samym o jakości 
szlifu,

Aby wydobyć z podłogi drew nianej 
jej naturalne piękno, konieczny jest 
optymalny szlif. 

Liczba operacji i kolejność uziarnienia, 
w nowo ułożonym parkiecie zależy od 
wielkości i liczby występów między 
pojedy n czymi elementami jak również 
od stopnia zabrudzenia i nierów ności. 

Jak przedstawiono w rysunkach od 3 
do 7, utrzymanie kolejności uziarnienia 
jest bardzo ważne. Grubym uziar-

nieniem usuwa się zabrudzenia i 
nierówności, aż zostanie osiągnięta 
płaska powierzchnia. Następujące 
po tem szlify drobniejszym uziar-
nieniem służą jedynie do usu wania 
śladów szlifu grubego uziarnienia. Po 
wprowadzeniu grubego uziarnienia 
nie można przeskakiwać na więcej 
jak jeden stopień ziarna, ponieważ w 
przeciwnym razie usunięcie śladów 
szlifu może być niemo żliwe albo będzie 
osiągnięte dużym nakładem pracy i 
materia low. Dlatego należy spróbować 

Rys. 3 Normalna praca z następującym typem uziarnienia

• przekrój musi być staranny, wy-
stające albo niedokładnie od cięte 
włókna podłożonej tkaniny wpły wają 
ujemnie na wygląd szlifu,

• środki ścierne muszą być prze-
chowywane w stanie suchym.

przeprowadzać pierwsze opera cje 
szlifu możliwie drobnym uziarnieniem, 
aby utrzymać możliwie najmniejsze 
ślady szlifu. Dzięki temu może być 
zaoszczędzony ewentualny szlif grubym 
uziarnieniem co może także pozytywnie 
wpłynąć na jakość pracy, jak również na 
zużycie materiałów i długość pracy.

Gruby papier ścierny jest droższy 
od drobnego!

Prawidłowy wybór kolejności uziarnienia

ZWYKLE UZYWANY SZEREG NASTEPSTWA UZIARNIENIA!

Z16  Z24  Z30  Z36  Z40  Z50  Z60  Z80  Z10 0  Z120  Z150

UZIARNIENIE
Uziarnienie środków ściernych rozkłada się według wielkości ziaren ściernych. Pojedyncze uziarnienia są ustalane przez 
odsianie sitami o różnych wielkościach. Numer uziarnienia odpowiada liczbie oczek na cal, więc przy ziarnie 40 na każdy 
cal (25,4 mm) 40 oczek.

4
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PRAWIDLOWY WYBÓR KOLEJNOSCI UZIARNIENIA

Rys. 4
Następstwo uziarnienia przy 
szlifowaniu parkietu. Prawid-
łowe następstwo uziarnienia, 
które ma nastąpić po ziarnie 40 
jest szczególnie ważne..

Rys. 5
Przy dużych skokach w na-
stępstwie uziarnienia niemoż-
liwe jest usunię cie grubszych  
śladów szlifu albo będzie ono 
osiąg nięte dużymi nakła dami 
środków!

Rys. 6
Nakład czasu i ilość ubyt ku 
przy następstwie ziar na Z 40 
- Z 60 - Z 80

Rys. 7
Ubytek i nakład pracy zmnie j-
szają się, kiedy po dłoga będzie 
szlifowana na począt ku ziarnem 
50 zam iast ziarnem 40

4
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CO NALEŻY WIEDZIEĆ PRACUJĄC Z HUMMEL’EM

Co należy wiedzieć pracując 
z HUMMEL‘em

Jak pokazano na rys. 8, szlifierką 
taśmową należy zawsze szlifo wać z 
lewa na prawo, co spowo duje, że koło 
boczne będzie się zawsze toczyło na 
oszlifowanej powierzchni. Dzięki tej 
metodzie pracy podłoga z każdym 
biegiem szlifu będzie bardziej płaska i 
uniknie się zafalowań.

Jak pokazano na rys. 9, taśma ścierna 
szlifuje raz do przodu i raz do tyłu na 
tym samym śladzie. Przesunięcie taś-
my ściernej nie może przekroczyć 85% 
szero kości walca ściernego.

Zmiana kierunków szlifu, z do przodu 
na do tyłu, musi leżeć w obrębie ram 

Rys. 8
K i e r u n e k  s z l i f o wa n i a 
szli fi erki taśmowej utrzy-
mywać z lewa do prawa, 
aby maszyna zawsze poru-
szała się na nowo szlifo-
wanym parkiecie.

pomieszczenia. Przy zmianie kierun ków 
pracy, przed końcem taśmy ściernej 
walec ścierny musi być we właściwym 
czasie podniesiony z podłogi dla 
uniknięcia wyszli fowania. Dla uniknięcia 
zbędnych przeszli fowań taśma ścierna 
powinna być przestawiona z jednego 
biegu pracy na drugi bieg pracy.

ROZPOCZĘCIE PRAC SZLIFIERSKICH

5
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CO NALEŻY WIEDZIEĆ PRACUJĄC Z HUMMEL’EM

PRZESUNIĘCIE TAŚMY ŚCIERNEJ W ODNIESIENIU DO UBYTKU PO SZLIFOWANIU

Taśma ścierna w biegu do przodu i 
do tyłu jest tą samą taśmą. Ubytek po 
szlifowaniu jest ustalany na podsta wie 

Rys. 9 Wielkość przesunięcia taśmy ściernej wpływa na ubytek po szlifowaniu

przesu nięć między taśmami ścier nymi i 
dzięki temu ma na to duży wpływ.

Przykład:
1 szlif K50 z przesunięciem 50%
odpowiada 
1 szlifowi K40 z przesunięciem 85%

5
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CO NALEŻY WIEDZIEĆ PRACUJĄC Z HUMMEL’EM

USTAWIENIE NACISKU ŚCIERNICY W ODNIESIENIU DO NASTĘPSTWA UZIARNIENIA

Przy szlifi erce HUMMEL nacisk ścier-
nicy może być ustawiony w trzech 
stopniach nacisku. Oznaczenia stop ni 
nacisku odniesione są do następ-

SZYBKOŚĆ RUCHU W ODNIESIENIU DO NASTĘPSTWA UZIARNIENIA

Szybkość ruchu powinna być równo-
mierna i nie może być zbyt wolna! 
Z szybkością ruchu jest powiązana 

Rys. 11 Szybkość ruchu powinna być dopasowana do 
następstwa uziarnienia i powinna być zwiększana 
w miarę do drobniej szego uziarnienia

Rys. 10 Nacisk ściernicy powinien być dopaso wany do 
następstwa uz=iarnienia i powinien być ogra ni  -
czany w miarę do drobniejszego uziarnienia

stwa uziarnienia i zależnie od tego 
są oznaczone jako GROB/MITT/FEIN 
(grube / średnie / drobne).

Przykład:
1 szlif K50 z usta wieniem GROB
odpowiada 
1 szlifowi K40 z ustawieniem MITT

wydajność usuwania ubytków. Im 
drob niejsze uziar nienie tym większa 
szybkość ruchu!

Wielka szybkość ruchu
mniejsze ubytki

5
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKA TASMOWA HUMMEL

Szlif powierzchni szlifierką
taśmową HUMMEL

Parkiet mozaikowy: przy tym rodzaju 
parkietu aby uniknąć przeszlifowania 
drewien mięk kich wszystkie biegi 
robocze muszą być przeprowadzone 
pod kątem 45 stopni (rys. 8 i 15).

Parkiet klepkowy albo deski: przy 
parkiecie klepkowym albo des kach 

wykazują duże różnice poziomów, 
trzeba dla wyrównania pierwszy bieg 
przeszli fować zgodnie z kierunkiem 
sło jów drewna, aby podłogę z grubs-
za wygładzić (rys. 13). Potem można 
rozpocząć właści wym szlifem ukoś nym 
(rys. 13, 15).

wszystkie biegi robocze, aż do szlifo-
wania gładkiego, muszą być prze-
prowadzone pod kątem 7 do 15 stopni. 
Szl i fowanie gład kie rozpo czynać 
zgodnie z kierun kiem słojów drewna 
(rys. 8, 13, 15).
Przy spaczonych deskach podło go-
wych, których pojedyncze elementy 

ZBADAĆ PŁASKOŚĆ I PRZEPROWADZIĆ SZLIF TESTOWY

Dla lepszej orientacji krańcowe miej-
sca oznaczyć. Aby zapobiec głębo kim 
śladom szlifowania dobrze jest pierw-
szy szlif rozpocząć możliwie drobnym 

ziarnem. Z tego powodu należy prze-
prowadzić szlif testowy taśmą ścierną 
o uziarnieniu 50 albo 60. Jeżeli ten test 
wypadnie zadowalająco i będą widoczne 
dobre wyniki pracy w okreś lonym czasie, 
można rozpocząć prace szlifi erskie z tymi 
uziar nieniami (Z50/Z60)

WSKAZÓWKI PRZY SZLIFOWANIU HUMMEL

Przy szlifowaniu określonego pomie-
szczenia około 90% po wier  zchni będzie 

Obróbka pomieszczenia Szlifi erka taśmowa Szlifi erka brzegowa albo ręcznie

Szlifowanie powierzchni 90% 10%

Szlifowanie powierzchni 75% 25%

Obciążenie materialne 60% 40%

przeszli fowane szlifierką taśmową. 
Reszta pow ier  zchni musi być przeszli-

Płaskość można zbadać przy nie włąc-
zonej maszynie za pomocą dźwigni 
spustowej walca. Taśmę napiąć, maszyny 
nie włączać, wa lec opuścić. Maszynę 
posu wać po powierzchni do szlifo wania 
i obser wować ruch dźwi gni s pustowej 
walca tam i z pow rotem.

ruch w górę = góra
ruch w dół = dolina

fowane szl i f ierką brzego wą albo 
ręcznie. 

USTALIĆ RODZAJ UKŁADANEGO DREWNA
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKA TASMOWA HUMMEL

Celem musi być, możliwie dużą część 
płaszczyzny przeszlifować szlifierką 
taśmową i popra wianie tego sto sunku. 
Poprawę osiąga się przez uwzględnienie 
następujących szcze gółów:

• Aby możliwie dużą powier zchnię 
przeszlifować szlifier ką taśmową, 

należy usunąć listwy przy pod łogowe, 
żeby umożliwić maszynie szlifo wania 
najbliżej ściany.

• Szlifi erką taśmową szlifować wzd-
łuż ścian, przy niewiel kim nacisku 
na walec ścierny oraz drobniejszą 
albo uży waną taśmą ścierną, na wet 
odwrotnie do kierunku sło jów albo 
kierunku ukła dania drew na.

• Szlifi erką brzegową UNICO, w stanie 
pochylonym albo na kola nach, 
przeprowadzać tyl ko zgru bny szlif 
brzegów.

• Szlif dokładny (wykończający) brze -
gów przeprowadzać z UNI CO tylko 
w pozycji stoją cej.

Stare podłogi z du ż ymi 
różnicami poz i o  mów 
naj pierw des  ki z grub -
s za wyrównać

i potem pod kątek 7 
stopni do 15 stopni 
do kierunkowego uło-
żenia w dalszym ciągu 
obrabiać

Rys. 13 Wyrównywanie starych podłóg z desek

Rys. 12
Plan obróbki szli fi er ką 
taśmową HUMMEL
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKA TASMOWA HUMMEL

Podany niżej  schemat procesów 
pokazuje powszechnie używane rod-
zaje układania. Szlif wstępny służy do 
usunięcia nierówności powier zchni. 

Szlif dokładny służy do usunięcia 
śladów po szlifie wstępnym i wyt-
worzeniu jakości powierzchni. Przy 
ostatnim biegu roboczym szlifu należy, 

Rys. 14 Kierunek szlifu w odniesieniu do rodzajów układania

SZLIFOWANIE W ZALEŻNOŚCI DO RODZAJÓW UKŁADANIA

zgodnie z możliwościami, szlifować 
zgodnie z kierunkiem padania światła.
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKA TASMOWA HUMMEL

SZLIFOWANIE WEDŁUG NASTĘPSTWA RZĘDÓW UZIARNIENIA 

Każdy symbol pomieszczenia na 
rysunku 15 należy uważać jako jeden 
bieg szlifu. W każdym symbolu są do 

wyboru dwa uziarnienia szlifu. Aby 
utrzymać następstwo rzędów uziar-
nienia trzeba aby w następnym sym-

DZIAŁANIE SCHEMATU PROCESÓW

• Określić rodzaj układania i kier unek 
szlifowania parkietu.

• Z 50/K60 zrobić szlif testowy i zależnie 
od wyników praco wać dalej albo użyć 
grubs zego uziar nienia.

• Po zakończeniu biegu roboc zego 
wrażenie optyczne wyg lądu po-
wier zchni rozstrzyga o sposobie 
postępowania przy następnym biegu 
roboczym.

• Zaleca się dla szlifu dokładnego 
użycie trójtar czowej szlifi erki TRIO, 
ponie waż ta maszyna gwarantuje 
równomierny obraz  sz l i fu  bez 
widocznych śladów szlifu.

• Przy szlifi e dokładnym z HUMMEL, 
dla uzyskania dobrych wyników, jest 
bar d zo ważne utrzymanie popraw-
nego kierunku szlifowania (skośny 
względnie zgodny z kierunkiem 
słojów).

Należy utrzymać następstwo rzędów 
uziarnienia i o ile istnieje taka możli-
wości nie przeska kiwać więcej jak 
jedno uziar nienie!

Aby zapewnić dobrą jakości pracy, 
podłoga musi być po każdym biegu 
roboczym wyczys zczona!

bolu było użyte uziarnienie tej samej 
pozycji (na dole z lewej albo prawej 
strony).

Przed rozpoczęciem pracy albo przy 
pracach renowacyjnych po pierwszych 
biegach roboczych należy sprawdzić 
zabrudzenie kół jezdnych i walców 
ściernych! Ewentualnie narosłe warst-
wy brudu muszą być starannie usu-
nięte!
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Rys. 15 Schemat procesów dla szlifowania płaszczyzn szlifi erką taśmową

SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKA TASMOWA HUMMEL

6
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Szlif właściwy (dokładny) z
HUMMEL albo TRIO

Szlif dokładny z TRIO rozpoczyna się 
papierem ściernym albo siatką lnianą 
o uziarnieniu 60 i kończy, zależnie od 
życzonej jakości powierzchni, uziarn-
ieniem 100 albo 120. 

Przy określonych użyciach (np. duże 
nierówności, grube war stwy lakieru) 

może być użyty papier ścierny o 
uziarnieniu 40. Trzeba jednak zwrócić 
uwagę na to, aby płaszczyznę drewna 
nie szlifować zbyt głęboko, ponie-
waż nakład poniesiony na usunięcie 
grubych śladów szlifowania jest za 
wysoki. 

Dzięki określonym cechom konstruk -
cyjnym TRIO końcowa powierzchnia 
jest wielokrotnie lepsza od szlifowanej 
szlifi erką taśmową z tym samym uziar-
nieniem. Z TRIO można nie zwracać 
uwagi na kierunki szlifowania, można 
szlifować we wszystkich kier unkach 
(patrz rys. 16).

SZLIF DOKŁADNY Z TRIO

Rys. 16
Plan obróbki trójtar czową 
szlifi erką TRIO
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SZLIF WLASCIWY (DOKLADNY) Z HUMMEL ALBO TRIO

WSKAZÓWKI PRZY SZLIFOWANIU Z TRIO

• Szybkość chodzenia wpływa na 
ubytki po szlifowaniu.

• Z m n i e j s z a j ą c  c i ę ż a r y  d o d a t -
kowe, minimalizuje się nacisk na 
ściernicę.

• Przy zbyt wolnym prowad zeniu 
maszyny albo przez długotrwałe 
sz l i fowanie w jednym miejscu 
powstaje niepotrzebne ciepło, co 
prowadzi do uszkodzeń pod łogi 
i środków ściernych (dodatków), 
aby uniknąć przegrzania dobrze 
jest określone miejsce kilka razy 
szlifować w jednakowych odstę pach 
czasu.

• Powstaje możliwość podjęcia szlifu 
pośredniego używa nymi (tępymi) 
tarczami ścier nymi o uziarnieniu 
P80/P100.

• Ze względu na fakt, że TRIO z tym 
samym uziarnieniem szlifuje dok-
ładniej niż szlifi er ka taśmowa, aby 
zwiększyć ubytek szlifowny należy 
użyć rzadszego papieru ściernego.

• Wkładki ”Pad” na tarczach siatek 
śc iernych umożl iwia ją  bardzo 
dok ładne prace szlifier skie - np. 
przy bardzo lekkich pracach szlifu 
pośredniego lub skrajnego szlifu 
końcowego powier zchni bejco-
wanych. 

Abb. 16a
Mozliwe kierunki ruchu przy pracy 
z Trio

• Aby ułatwić manewrowanie mas-
zyną, przy szlifowaniu korka zdjąć 
dodatkowe obciążenie.

• Stopień dokładności powier zchni 
jest określony przez użycie ochrony 
powierzchni wierzchniej. Ostatni 
szlif musi nastąpić według wska zań 
producenta.

• Aby osiągnąć dobry wygląd szlif-
owanej powierzchni, przy szlifie 
wstępnym szlifi erką taśmową musi 
być utrzy mane następstwo rzędów 
uziarnienia.

• Aby osiągnąć dobry rezultat koń  
cowy,  gorszy jakościowo sz l i f 
wstępny można poprawić maszyną 
TRIO.

7
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SZLIF WLASCIWY (DOKLADNY) Z HUMMEL ALBO TRIO

Rys. 17 Schemat procesów do szlifowania płaszczyzn szlifi erką taśmową HUMMEL (patrz rys. 15)

SZLIF DOKŁADNY MASZYNĄ HUMMEL

Sposób postępowania przy szlifie 
dokładnym maszyną HUMMEL jest 
prawie identyczny jak przy robotach 
wstępnych (rys. 17).

Należy zwracać uwagę na kierunek 
szlifów przy ostatnich szlifowaniach. 

Dla uniknięcia pofalowań szybkość 
ruchu nie może być za wolna (rys. 11). 

Należy zwrócić bezwzględnie uwagę 
na właściwe następstwo uziarnienia. 
Nacisk na ściernicę musi być dopaso-
wany do uziarnienia (rys. 10).

Podłogi z drewien miękkich obrabiać 
nieznacznym naciskiem na ściernicę, 
drobniejszym uziarnieniem oraz wyższą 
szybkością ruchu!
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SZLIFOWANIE BRZEGÓW SZLIFIERKĄ BRZEGOWĄ UNICO

Szlifowanie brzegów szlifierką
brzegową UNICO

Aby uniknąć widocznych śladów szlifu 
bardzo ważne jest utrzy manie rzędów 
następstwa uziarnienia przy użyciu 
szlifi erki brzegowej UNICO.

Maszynę prowadzi się wzdłuż brzegu 
okrężnymi ruchami. Dodatkowy nacisk 
ogranicza obroty tarczy ściernej, co 
prowadzi do gorszego wyglądu po wier-
z chni szlifowanej, śladów zaog nienia i 
do niepotrzebnego obciążenia maszyny 
(rys. 19).

Dla uniknięcia błędów szlifu maszyna 
w czasie prac szlifi er skich musi być w 
ciągłym ruchu.

Można pracować nie tylko papierem 
ściernym od K40 (przy renowacji 
możliwie K24), lecz także siatką lnianą 
od K60. Aby przy zastosowaniu siatki 
lnianej osiągnąć doskonały wygląd 
powierzchni szlifowanej, musi być 
użyty ”Pad” jako podkładka. ”Pad” ten 
może być zastosowany do dokładnych 
prac szlifi erskich bez siatki lnianej. 

Dla uniknięcia widocznych przejść 
między szlifem płaszczyzny a szlifem 
brzegów, musi być użyty jednakowy 
środek ścierny (papier albo siatka) dla 
płaszczyzn i brzegów.

Rys. 18 Plan obróbki dla brzegowej i narożnikowej szlifi erki UNICO

Szlifi erka brzegowa UNICO ma nasadki 
długości 105, 230, 350. Nasadka długo-
ści 230 pokrywa 95% przypadków użycia 
i daje najlepsze wyniki w ergonomii i 
efektywności ekono mic z nej. Poleca się 
grubsze prace szlifi er skie prowadzić na 
kolanach albo w pozycji pochylonej, a 
dokładne prace szlifi erskie na stojąco.

Płaszczyzna – papier = 
brzeg - papier

Płaszczyzna – siatka = 
brzeg - siatka

8
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Rys. 19 Szlifierkę brzegową prowadzić bez dodatkowego nacisku okrężnymi ruchami wzdłuż 
brzegów

SZLIFOWANIE BRZEGÓW SZLIFIERKA BRZEGOWA UNICO

8
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PRACE Z INNYMI MASZYNAMI

Prace z innymi maszynami

Rys. 21 przedstawia plan obróbki 
szlifierką brzegową, narożni kową i 
schodową FLIP, możli wości układa nego 

Rys. 20 przedstawia plan obróbki 
wałkową szlifi erką PROFIT, możliwości 
obróbki układanego na nowo albo 

odnawianego parkietu względnie 
korku.

na nowo albo odnawianego parkietu 
względnie korku.

Rys. 20
Plan obróbki szlifi erką 
wałkową PROFIT

Rys. 21
P l a n  o b r ó b k i 
szlifierką brzegową, 
n a r o ż n i k o w ą  i 
schodową ELAN

PROFIT

FLIP
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Rys. 22 przedstawia plan obróbki 
szlifierką brzegową, narożni kową i 
schodową ELAN, możli wości ukła-

danego na nowo albo odnawianego 
parkietu względnie korku.

Rys. 22
Plan obróbki szlifi erką 
brzegową, narożniko-
wą i schodową ELAN

Rys 23 przedstawia plan obróbki 
szlifi erką taśmową SUPERHUMMEL, 
możliwości obróbki układanego na 

ELF
200
250
300

Rys. 23
Plan obróbki szlifi erką 
wałkową ELF

nowo albo odnawianego parkietu względ -
nie korku.

ELAN
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Rys. 24 przedstawia plan obróbki 
szlifi erką taśmową SUPERHUMMEL, 
możliwości obróbki układanego na 

nowo albo odnawianego parkietu 
względnie korku.

SUPER-
HUMMEL

Rys. 24
P l a n  o b r ó b k i  s z 
l i f i e r k ą  t a ś m o w ą 
SUPERHUMMEL

Rys. 24 przedstawia plan obróbki 
szlifi erką wibracyjną FIN, możliwości 

dokładnej obróbki parkietu i korku.FIN

Rys. 25
Plan obróbki szli fi erką 
wibra  cyjną FIN

PRACE Z INNYMI MASZYNAMI

9
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Szlif końcowy

Ostatni szlif  może być przeprow-
adzony jak opisano w punkcie 7 - 
”szlifowanie dokładne”. Zależnie od 
stopnia dokładności szlifu, przed 
usunięciem rys i szczelin (punkt 10) oraz 
zgromadzeniem materiałów uzu peł -
niających, należy wybrać odpo wiednie 
uziarnienie. Przy nadmiernym nałożeniu 
materiałów wypeł niających zaleca się 
szlifować tym samym uziarnieniem jak 
przed usuwaniem rys i szczelin.

Przy różnych materiałach uzupeł nia ją-
cych należy zwrócić uwagę na szybkie 

zużywanie się mate riał ów ściernych, co 
specja lnie przy szlifowaniu brze gów, 
może prowadzić do przypaleń (zmiany 
zabarwienia przez używane środki 
ścierne).

Dla osiągnięcia optymalnych wyni ków, 
szlifowania muszą być przepro wadzone 
dokładnie i z należytą su mien  no  ścią, 
(szcze góły opisane w punkcie 7).

Po zakończeniu prac szlifi erskich na-
leży wziąć pod uwagę na stę pujące 
szczegóły:

• Nie mogą być widoczne żadne rysy 
i szczeliny, w przeci w nym razie 
miejsca te muszą być jeszcze raz 
obro bione i oszlifowane.

• Nie mogą być widoczne ślady grubego 
uziarnienia. (Są one bardzo łatwe do 
znalezienia przy pomocy źródeł sztucz-
nego świat ła.) Ewentualnie istniejące 
ślady szlifu będą bardzo widoczne 
przy następ nym polakierowaniu 
pod łogi, ponieważ miejsca te odróż-
niają się od innych odcieniem barwy 
powierzchni, co może powo dować 
składanie rekla macji przez klientów.

Pr ze d  o s t a t n i m  s z l i f e m  n a l e ż y 
sprawdzić, czy na podłodze nie ma rys 
i szczelin, które często uwidaczniają się 
po szlifowaniu. Trzeba zwrócić uwagę, 
że zbyt duże rysy i szczeliny nie dają się 
trwale zamknąć dos tępnymi w handlu 
materiałami wypełni ającymi. W takich 
wypadkach trzeba postępować jak 
opisano w punkcie 2. 

Normalne rysy i szczeliny (mniejsze od 
1 mm) można bez problemu zamknąć 
materiałami wypełniającymi. Aby 
wypełnić szczeliny materiał uszczel-
niający należy rozprowadzić równo-

miernie po całej powierzchni nierd-
zewną szpachelką stalową. Aby osiągnąć 
pozytywne efekty pracy, należy zwrócić 
uwagę aby materiał wypełniający 
dobrze wnikał w szczeliny i ściśle je 
wypełniał. Z tego powodu materiał 
wypełniający w czasie obróbki nie może 
być za suchy. Materiał wypełniający 
najlepiej się obrabia gdy jest miękki 
albo ciastowaty, jest to możliwe i proste 
przy obróbce mniejszymi ilościami. Przy 
dużych ilościach materiał przy obróbce 
bardzo szybko wysycha, co udaremnia 
jego wnikanie w szczeliny i dodatkowo 
utrudnia obróbkę. Aby niepotrzebnie 

nie utrudniać nastę p nego szlifowania 
podłogi trzeba uni kać zbyt dużego 
nanoszenia materiału uszczel niającego 
na powierzchnię.

Jeżeli po następującym potem szlifi e 
podłogi jeszcze stwierdza się pojed-
yncze szczeliny, miejsca te moża 
obrobić materiałem wypełniającym. 
Powtórna obró bka całej powierzchni 
nie jest konieczna. Przez doskonałe 
szpachlowanie materiałem wypełnia-
jącym poprawia się nie tylko wynik 
pracy, ale też obniża się zużycie 
lakieru.

Usuwanie rys i szczelin

USUWANIE RYS I SZCZELIN

10
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SZLIF KONCOWY

• Dla uniknięcia różnych odcieni 
barwy gotowej pola kier owanej 
powier   zchni, wskazane jest użycie 
jedna kowych środków ścier nych do 
szlifowania powierzchni oraz szlif -
owania brzegów. Różna szor st  kość 
powier zchni drewnianej prowadzi 
po polakierowaniu albo bejco waniu 
do różnych odcieni barwy (jasne/
ciemne).

• Nie mogą być widoczne żadne 
uszkodzenia powier zchni.

• Należy sprawdzić, czy na powier zchni 
nie występują ewentualnie cząstki 
obce (np. wiórki żelazne) naniesione 
przez innych rzemie ślników. Małe 
cząstki żelaza mogą przy późniejszym 
lakierowaniu lakierem wodnym 
doprowa dzić do powstawania brązo-
wych punktów (rdzawe plamy) na 
polakierowanej powierzchni.

• Na powierzchni nie mogą znajdo-
wać się żadne zabrud zenia rodzaju 
p łynnego (np.  o le je ,  t łuszcze, 
silikonowe materiały uszczel niaj ące 
itp.). Materiały takie mogą utru dnić 
połączenie powierzchni drew nianej z 
lakierem i spowo dować reklamacje 
klientów.

Lakierowanie podłóg drewnianych

Przed rozpoczęciem prac lakier niczych 
podłoga, parapety okienne, grzejniki 
itp. dokładnie odkurzyć. Kurz osad zając 
się na powierzchni lakierowanej powo-
duje powstawanie pęcherzyków. Przy 
czyszczeniu podłogi prze pro wadza się 
powtórną kontrolę powier zchni. Ewen-
tualne błędy albo uszko dzenia należy 
usunąć (patrz punkt 11).
 
Około 30% reklamacji w pod łogach 
parkietowych spro wadza się do szlifo-
wania i obróbki powierzchni podłogi. 
Ponieważ roszczenia kl ientów są 
bardzo wysokie, aby tym reklamacjom 
zapobiec, musimy zwracać uwa gę na 
następujące punkty:

• Klient musi być poinfor mo wany, że 
pows zechnie przy jęte metody lakier-
owania nie zapewniają uzys kania 
gładzi takiej jak na “powierzchniach 
meblo wych”

• Jes t  moż l iwe ,  że  różnorodna 
chłonność drewna może prowa  d  zić 
do różnic kolorów w pojedynczych 
elementach.

• Klient nie może reklamować prawie 
niewidocznych zaniec zyszczeń i 
pojedynczych wło sów z pędzla, 
ponieważ wa runki panujące na budo-
wie uniemożliwiają całkowite ich 
uniknięcie.

• Unikać należy wyraźnie wido cz-
nych zamalowań brzegów i nad-
miaru materiałów. Jeżeli klienta 
zwróci na to uwagę należy je usunąć 
przez pow tórne przeszli fowanie i 
polakierowanie podłogi.

Niezależnie od tego, czym podłoga 
będzie lakierowana: wałkiem, szpa-
chelką albo szczot ką malarską, brzeg 
musi być najpierw polakierowany, 
ponie waż przy lakierowaniu powier-

zchni, narożników i tru dno dostęp nych 
miejsc wałkiem albo pędzlem malar-
skim może on być niedokładnie pola-
kierowany.

Lakierowanie rozpoczyna się od strony 
padania światła i z daleka od światła. 
W ten sposób powier zchnia może być 
w czasie pracy obserwowana i ewen-
tualne błędy natychmiast popra wione. 
Po zakończeniu pracy powier zchnia 
chroniona przed kurzem i światłem 
słonecznym musi wysch nąć.

Gramaturę powłoki, technologię i czas 
suszenia stosuje się według wskazań 
producenta lakieru względnie warun-
ków klimatycznych.

12
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LAKIEROWANIE PODŁÓG DREWNIANYCH

Mozliwe kierunki 
ruchu przy pracy 
z Trio

Rys. 25 Plan obróbki szlifi erką trójtarczową TRIO (patrz rys. 14)

Szlif pośredni lakieru szlifierką 
trójtarczową TRIO

Szlif pośredni lakieru zasadniczo 
przeprowadza się po pierwszym 
polakierowaniu lakierem wod nym. 
Powierzchnia, która przez wystające 
włókna drewna jest szorstka, dzięki temu 
procesowi pracy będzie wygładzona. 
Szlif jest przeważnie przeprowadzany 
siatką lnianą o uziarnieniu 120 albo 
papierem ścier nym o uziarnieniu 

120. Miękkie pod kładki ”Pad” z siatką 
lnianą są mniej agresywne jak papier 
ścierny.

Po n i e wa ż  l a k i e r  m a  b y ć  t y l k o 
wygładzony, maszyna musi być szybko 
poruszana z nieznacznym naciskiem 
(dodatkowy obciążnik zdjąć!). Zwra-
cać uwagę na to, aby lakier nie był 

wyszlifowany, ponieważ miejsca wysz-
lifowane przy dalszych pracach lakier-
niczych będą widoczne jako skazy albo 
zmiany w kolorze powierzchni. Waż nym 
jest użycie tych samych środków 
ściernych dla szlifu powierzchni i szlifu 
brzegów, ponieważ różnorodna szor st  -
kość powierzchni może dopro wadzić do 
różnic kolorów w gotowej pod łod ze.

13



27
00.000.20.008  PL
01.04.2011

SZLIF POŚREDNI LAKIERU SZLIFIERKĄ TRÓJTARCZOWĄ TRIO

Drugie lakierowanie podłóg
drewnianych

Zanim rozpoczniemy drugi proces 
lakierowania, pył szlifu pośredniego 
musi być odessany gruntownie. Przy 
czyszczeniu unikać wzbijania się pyłu 
w górę, ponieważ osadza się on później 
na lakierowanej powier zchni i może 

prowadzić do łąc zenia się z lakierem. 
Drugie lakier  owanie pow inno przebie-
gać zgodnie z opisem w punkcie 12.

Zależnie od obciążenia podłogi, pow-
tórne lakierowanie może być ko nieczne. 

Ale trzeba wziąć pod uwagę, że z 
każdym dodatkowym lakier-o wa  niem 
powierzchnia drewna zatraca trochę ze 
swojej naturalności.

Konserwacja lakierowanych podłóg
parkietowych i drewnianych

Dla zachowania wartości nowo lakier-
owanej podłogi zaleca się konser wację 
środkiem ”Parkettglanz”. Odstępy 
czasów konser wacji zależne są od 
stopnia obciążeń podłogi. Mocno obcią-

żone podłogi powinny być obrabi-
ane w odstępach co trzy tygodnie, 
mniej obciążone w odstę pach 2 do 3 
miesięcy.

Klimat pomieszczenia.
Optymalnymi warunkami dla podłogi 
drewnianej jest temper atura 20-23 sto-
pnie Celsjusza i relatywna wilgo tność 
powietrza 55-65%.

15
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OLEJE I WOSK 

Jeżeli powierzchnia podłogi drew-
nianej  zamiast  lakierem ma być 
chroniona olejami albo woskami, 
wygląd powierzchni szlifowanej z 
reguły powinien być lepszy. Dlatego 
trzeba zwrócić uwagę na przez naczenie 
środków, zalecane przez pro ducenta 
oleju albo wosku.

Po zakończeniu prac szlif ierskich 
należy zwrócić uwagę na nastę pujące 
punkty:

• Nie powinny być widoczne ślady 
szlifowania po grubych uziarn ieniach. 
Można je bardzo łatwo znaleźć przy 
pomocy sztucznych źródeł światła. Z 
powodu nastę pujących potem prac 
oli wienia i woskowania ewen tualnie 
ślady szlifowania będą bardzo mocno 
widoczne, ponieważ miejsca te, 
ze względu na inny odcień koloru, 
odbijają się od powierzchni - co może 
spowodować reklamację klientów.

• Aby zapobiec różnorodnym od-
cieniom barwy gotowej naoli wionej 
albo nawosko wanej powier zchni, 
wskazane jest użycie jednakowych 
środków ściernych do szlifowania 
powierzchni i brzegów. Jeżeli szlif 
powier zchni nastąpił siatką lnianą, 
szlif brzegów musi być przepro-

wad zony tymi samy mi środkami 
ściernymi. Różno rodna szorstkość 
powierzchni  drewna prowadzi 
po olejo waniu albo woskowaniu 
do różnych odcieni barwy (jasny/
ciemny).

• Nie mogą być widoczne żadne 
uszkodzenia powier zchni.

 
• Powierzchnia nie może mieć żadnych 

zabrudzeń,  które później  będą 
widoczne jako plamy albo brudne 
pasma.

Przed rozpoczęciem nanoszenia oleju 
albo wosku podłogi, parapety okienne, 
grzejniki itp. należy bardzo dokładnie 
odkurzyć .  Kurz  przy  n iewie lk im 
wietrze osadza się na naole jonych 
albo nawoskowanych powierzchniach 
i prowadzi do zanieczyszczeń. Przy 
czyszczeniu podłogi trzeba przepro-
wadzić powtórną kontrolę powier zchni. 
Ewentualne błędy albo uszkodzenia 
muszą być teraz usunięte.
Około 30% reklamacji dotyczą cych 
podłóg parkietowych odnosi się do 
szlifu i obróbki powierzchni podłogi. 
Ponieważ roszczenia kl ientów są 
bardzo wysokie, aby tym reklamacjom 
zapobiec, musimy zwracać uwagę na 
następujące szczegóły:

• Jest stwierdzone, że różnorodna 
chłonność drew na może prowa dzić 
do różnic kolorów w pojedynczych 
elementach.

• Klient nie może reklamować prawie 
niewidocznych zanie cz yszczeń, 
ponieważ warunki panujące na 
budowie uniemo żliwiają całkowite 
ich uni knięcie.

Do wprowadzenia oleju albo wosku 
oraz do prac przy polero waniu używać 
należy trójtar czowej szlifi erki TRIO z 
białym albo zielonym ”Pad”, albo tarcze 
szczotkowe z naturalnej szcze ciny (patrz 
rys. 26).

Gramaturę powłoki, technologię i czas 
suszenia stosuje się wed ług wskazań 
producenta względ nie warunków 
klimatycz nych.

Aby utrzymać wartość podłogi drew-
nianej należy uwzględnić i zastosować 
się do instrukcji dotycz ących konser-
wacji poda nej przez producenta.

Oleje i wosk jako środki do ochrony
podłóg drewnianych
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OLEJE I WOSK

Rys. 26 Plan obróbki szlifi erką trójtarczową TRIO dla powlekania olejem i woskiem
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NAJCZĘSTSZE BŁĘDY PRZY SZLIFOWANIU

Najczęstsze błędy przy szlifowaniu
oraz ich przyczyny

Płaszczyzna
• Regularnie kontrolować ściernicę 

walcową i urządze nia naprężające.
• Kontrolować zabrudzenia i uszkod  z-

enia kół jezdnych maszyny.
• Uszkodzony  pas  k l inowy,  z ł e 

naprężenie.
• Uszkodzony mechanizm spus to wy 

maszyny (nie chodzi lekko).
• Ściernica walcowa: z ła jakość, 

uszkodzona,  n iespo kojny bieg 
taśmy.

• Podłoże względnie podłoga drew-
niana nie jest zwarta (ma skłon ność 
do drgań).

• Zły kierunek szlifowania albo zły 
przebieg pracy (patrz punkt 4).

• Szybkość kroków w czasie szlifo -
wana za wolna/za szybka/nieró-
wnomierna.

• Nacisk na wałek nie pasuje do 
wybranego uziarnienia.

Obrzeże
• Kontrolować naprężenie materia łów 

ściernych.
• Kontrolować powłoki tarcz ścier nych, 

czy nie są uszkod zone. 
• Maszyna śc iera  jednostronnie 

względnie tarcza ustawiona jest za 
stromo.

• Sprawdzić napęd pasowy, czy nie 
jest zabrudzony, czy ma prawid łowe 
naprężenie.

FALOWANIE, KARBY

Płaszczyzna
• Nie uwzględniono następstw uziar  -

nienia (wykonano za duże przeskoki 
w uziar nieniu).

• Maszyna śc iera  jednostronnie 
(kontrolować ustawienie bocz nych 
kół jezdnych).

• Nierówność surowej podłogi prze-
nie siona na powier zchnię, kierunek 
szlifowania nie następował ze strony 
lewej do prawej.

• Maszyna z opuszczoną ściernicą 
walcową nie porus za się albo jest za 
twardo osadzona na podłodze.

• Mechanizm spustowy mas zyny 
uszkodzony, nie chodzi lekko, kopie 
w jednym miejscu.

• Ściernica walcowa względnie wa l ce 
naprężające są uszkod zone albo 
zabrudzone.

• Środki ścierne uszkodzone wzglę d  nie 
wadliwe.

• Nacisk na walec nie pasuje do wybra-
nego uziarnienia.

• Przy dodatkowym nacisku ścier nicy 
maszyna będzie niestateczna i łatwo 
przechyli się na jedną stronę.

• Przesunięcie taśmy ściernej jest za 
duże.

• Kontrolować koła jezdne czy nie są 
zabrudzone albo uszkod zone. 

• Podłoga między operacjami ścier ania 
nie była oczy szczona.

Obrzeże
• Wykonano dodatkowy nacisk ścier-

nicy, co spowodowało ścier anie.
• Kontrolować ustawienie maszyny i 

kół jezdnych.
• Nie uwzględniono następstw uzi ar  -

nienia, wykonano za duże przes koki 
w uziarnieniu.

• Maszyna źle lub za wolno porusza 
się.

SMUGI, ŚLADY PO SZLIFIE, PRZESZLIFOWANE WGŁĘBIENIA
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NAJCZĘSTSZE BŁĘDY PRZY SZLIFOWANIU

Ogólnie
• Jeśli w czasie szlifu pośred niego 

zostanie przetarta pierwsza warst wa 
lakieru, to mogą powstać różnice w 
kolorach.

• Różna ostrość materiałów ścier-
nych może spowodować tworzenie 
się chmur pyłu. Przy wymianie 
materiałów ściernych na nowe 

należy rozpocząć szlifowanie na 
powierzchni, która nie jest dosta-
tecznie oświetlona, dzięki czemu 
materiały ścier ne stępią się.

• Mogą powstać różnice w kolorach 
przy różnej szorst kości szlifowanej 
powier zchni.

BŁĘDY SZLIFOWANIA NA PŁASZCZYŹNIE POLAKIEROWANEJ

• Różnice kolorów między obrzeżem 
i powierzchnią przez użycie różnych 
materiałów ściernych (np. powier-
zchnia-siatka-obrzeże-papier).

Przegląd maszyn przed szlifowaniem

• Oczyścić ściernicę walcową i krą żek 
naprę-żający i sprawd zić, czy nie są 
uszkodzone.

• Sprawdzić bieg taśmy, ewen tual nie 
wyregulować uziarnie niem 120.

• Sprawdzić koła jezdne czy nie są 
uszkodzone.

• Sprawdzić naprężenie pasów, ewen -
tual nie naprężyć.

• Sprawdzić fi lc uszczelniający.
• Sprawdzić urządzenia podno szą ce, 

czy lekko chodzą.
• Wzrokowo sprawdzić sprzęt elek-

try czny (kable przedłuża  jące, wtyki, 
złącza).

• Sprawdzić worek pyłowy, czy nie jest 
uszkodzony, ewen tualnie odnowić.

Regularna wymiana ściernicy wal-
cowej i walca naprężającego podnosi 
jakość pracy i jej wydajność. Przy 
nieprzerwanej pracy wymieniać do 2-
3- lata, poza tym co 4-5 lat.

SZLIFIERKA TAŚMOWA

Przeprowadzenie minimalnego przeg-
lądu maszyn ogranicza liczbę późnie-
jszych reklamacji, które mogą być 

wywoływane przez małe uszkodzenia 
mas zyny. Podjęte środki przyczyniają 
się do zachowania wartości maszyn 

• Ściernicę walcową oczyścić i spra w-
dzić, czy nie jest uszkodzona.

• Sprawdzić naprężenie pa pieru.
• Papier przykroić właściwym szab lo -

nem.
• Koła jezdne oczyścić i spraw d zić, czy 

nie są uszkodzone.

• Sprawdzić odsysanie pyłu, czy nie 
ma osadów.

• Sprawdzić, czy worek pyłowy nie jest 
uszkodzony, ewen tualnie od no  wić.

• Sprawdzić urządzenia podno szące, 
czy lekko chodzą.

• Wzrokowo sprawdzić sprzęt elek-
try czny (kable przedłuża jące, wtyk, 
złącza).

SZLIFIERKA WAŁKOWA

i ostatecznie do bezpieczeństwa użyt-
kowników.

18
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PRZEGLĄD MASZYN PRZED SZLIFOWANIEM

Przepisy i wytyczne

Od 01.01.1995 r. wszystkie dostarc zane 
przez producentów szlifierki muszą 
odpowiadać podstawowym euro pej-
skim normom bezpieczeństwa. Wido-
cznym znakiem tej zgodności jest 

umieszczony na sprzęcie znak ”CE”.

Wszystkie maszyny bez znaku ”CE”, 
niezależnie od tego kiedy były kupione 
albo zostały wzięte do eksploatacji, 

WYTYCZNE EWG DLA MASZYN

W połączeniu z wprowadzeniem do użycia szlifi erek podłogowych należy mieć na uwadze:

Od 1982 roku pyły z drewna dębowego 
i bukowego zostały na liście wartości 
najwyższego dopuszczalnego stężenia 
zalic zone jako środek rakotwór czy. 

Zgodnie z przepisami Zarządu Głów-
nego Zjednoczeń Przemy słowych, 
gra nica stężenia w pomieszczeniu 
ogra niczona została do 2 miligramów 

WYTYCZNE O BEZPIECZEŃSTWIE PRZY ODSYSANIU PYŁU DRZEWNEGO

muszą od 01.01.1997 r. odpowiadać 
anek sowi o środkach pracy - wytyczne o 
użyciu (89/655/EWG) albo ewen tualnie 
muszą być przezbro jone.

• Sprawdzić powłokę tarcz ścier nych, 
czy nie są uszkodzone.

• Używać ściernic  o właściwych 
średnicach i  zwrócić uwagę na 
dokładność ruchu obrotowego.

• Sprawdzić, czy kółka kierownicze 
lekko chodzą i oczyścić.

• Sprawdzić ustawienie mas zyny.
• Sprawdzić czystość pasa napędo-

wego względnie naprężenie pasów.
• Sprawdzić odsysanie pyłu, czy nie 

ma osadów.

• Sprawdzić worek pyłowy, czy nie 
jest uszkodzony ewen tualnie go 
odnowić.

• W z r o k o w o  s p r a w d z i ć  s p r z ę t 
elektryczny (przedłużacz kabla, wtyki, 
złącza).

SZLIFIERKA DO OBRZEŻY

• Sprawdzić tarcze ścierne i  ich 
umocowanie, czy nie są uszkod-
zone.

• Oczyścić koła jezdne i spraw d zić, czy 
nie są uszkod zone.

• Sprawdzić odsysanie pyłu czy nie ma 
osadów.

• Sprawdzić taśmę uszczel niającą z 
fl auszu, ewentualnie wymienić.

TARCZA SZLIFIERSKA TRIO

• Wzrokowo sprawdzić sprzęt elektry-
czny (przedłużacz kabla, wtyki, 
złącza).

pyłu na metr sześcienny powietrza. 
Utrzy manie przepisanej wartości będzie 
w miejscach pracy badane przez nadzór 
rzemiosła i Związki Zawodowe.

18
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PRZEPISY I WYTYCZNE

Zgodnie z przepisami o bez pie czeńst wie 
pracy Związku Zawo dowego Drzewiarzy 
- BGV A3 = badania elektryczne i TRGS 
553 = odsysanie i oddzielanie pyłu 
drzewnego - są kon ieczne regularne 

badania elektry cznych elementów 
budowy oraz urządzeń odsysania przez 
odpo wiednio wyszkolone siły fachowe 
z użyciem właściwych przyrządów 
do badań. Coroczne badanie musi 

być przez badającego potwierdzone i 
udokumentowane naklejką o badaniu 
umieszczoną na maszynie.

COROCZNY OBOWIĄZEK PRZEGLĄDU SZLIFIEREK

Odniesiony do pomieszczeń pracy 
wskaźnik hałasu szlifierek podłogo-
wych LÄGLER leży między 72 - 86 
decybelami. Zależnie od warunków 
pomieszczenia, jakości podłogi, rod-

zaju drewna i uziarnienia mogą być 
osiągane wyższe wskaźniki. Zgodnie z 
odpowiednimi zarządzeniami o hała-
sie, od 85 decybeli pracodawca musi 
postawić do osobistej dyspo zycji 

UNIKANIE DUŻEGO HAŁASU

właściwe środki izolacji dźwię kowej. Od 
85 decybeli pracownik musi używać 
te środki.

Środki ochronne i informacje

• Aby zagwarantować opty malną moc 
odsysania, tek stylne worki pyłowe 
szlifi erek taśmowych i brzegowych 
muszą być opróż niane najpó źniej gdy 
są napeł nione w 30%.

• Dla uniknięcia zagrożeń pożaro-
wych, zawartość wor ka pyło wego 
natychmiast po wyłą c zeniu maszy ny 
opróż nić!

• Wspomniane w tej instrukcji maszyny 
HUMMEL i UNICO odpo wiadają 
właściwym postano wieniom ”CE” 
o bezpieczeństwie i mieszczą się 
wyraźnie poniżej  przepisanych 
wartości 2 mg/m³ reszty zawartości 
pyłu.

• Przy opróżnianiu worka pyło wego 
trzeba założyć maskę pyłową P3.

UWAGA:

• Trójtarczowa szlifi erka TRIO odpo-
wiada postanowieniom ”CE” o 
bezpieczeństwie i  posiada jako 
jedyna szl i f ierka parkietowa o 
światowym zasięgu znak kontrolny 
Związku Zawodowego - ”zbadano 
pył drzewny - CS”.

20
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Należy utrzymywać miejsce pracy 
w porządku
Nieporządek w miejscu pracy grozi 
wypadkiem.

Miejcie na uwadze wpływy 
otoczenia.
Nie pozostawiać maszyn na deszczu. 
Nie używać maszyn w wilgotnym albo 
mokrym otoc zeniu. Należy dbać o 
dobre oświetlenie. Nie używać mas zyn 
w pobliżu zapalnych cieczy i gazów.

Należy chronić się przed porażeniem 
elektrycznym
Należy unikać zetknięcia ciała z częś-
ciami uziemionymi, np. z rurami, 
grzej nikami, kuchniami, chłodziar ka mi. 
Używajcie wty czek ochronnych DI.

Należy chronić przed dziećmi
Nie należy pozwalać innym osobom 
dotykać maszyn i kabli, nie dopu szczać 
osób postron nych.

Należy przechowywać maszy ny w 
bezpiecznym miejscu
Nieużywane maszyny należy prze cho    -
w ywać w suchych, zam kniętych miejs-
cach oraz z dala od dzieci.

Maszyn nie należy przeciążać
Maszyny pracują lepiej i bezpie czniej w 
podanych dla siebie zakre sach mocy.

Należy używać właściwej 
maszyny
Nie używać żadnych maszyn o słabej 
mocy albo przystawek krótko falowych 
dla ciężkich obciążeń. Nie używać 
maszyn dla celów i prac, do których nie 
są przeznaczone.

Należy nosić ubrania robocze
Nie należy nosić obszernych ubrań i 
biżuterii. Mogą zostać wciągnięte przez 
ruchome części  maszyn.

Używać urządzeń ochron nych.
Używać maski ochronne przy pra cach 
wytwarzających pył.

Użycie kabla niezgodne z jego 
prze znaczeniem
Nie nosić ani nie ciągnąć kabla razem 
z maszyną, nie należy używać go 
po wyciągnięciu wtyczki z gniazda 
wtykowego. Kabel należy chronić 
przed przegrzaniem, olejami i ostrymi 
brzegami.

Nie należy wychylać się zbyt 
daleko
Należy zachować bezpieczną pos tawę 
i równowagę ciała.

Dokładnie konserwować maszyny
Należy utrzymywać maszyny w czystości, 
aby praca szła spraw niej i bezpieczniej. 
Należy prze strzegać przepisów i czytać 
informacje o wymianie narzędzi. Należy 
kontro lować kable, a w razie uszkodzeń 
doprowadzić do ich wymiany przez 
fachową obsługę. Należy regularnie 
kontrolować przedłużacze - kable, a w 
razie uszkodzeń dopro wadzić do ich 
wymiany. Należy utrzymywać uchwyty 
w stanie suchym, bez oliwy i tłuszczu.

Należy wyciągać wtyki sieciowe
Jeżeli maszyna jest nieużywana, przed 
przeglądem i przed wymianą części 
należy wyciągać wtyki sieciowe.

Nie należy pozostawić nasad zonych 
kluczy narzędziowych
Przed włączeniem maszyny sprawd zić, 
czy klucze i mechan izmy nastawcze są 
usunięte.

Należy unikać nieumyślnego 
rozruchu
Należy się upewnić, czy włą cznik/
wyłącznik przy podłą czeniach do sieci 
elektrycznej nie jest urucho miony.

Należy być zawsze uważnym
Należy uważnie obserwować swoją 
pracę, nie używać mas zyny w czasie 
utraty koncentracji.

Należy kontrolować sprzęt na 
wyp adek wystąpienia jakichś 
uszkodzeń
Przed dalszym użytkowaniem mas zyny 
należy zbadać dokład nie urządzenia 
ochronne i uszkod zone części (czy 
działają nienagannie i zgodnie ze swoim 
przeznaczeniem). Należy spraw dzić, czy 
funkcjo nowanie rucho mych części 
jest w porządku, czy nie zakleszczają 
się, czy inne części nie są złamane, 
czy wszystkie pozostałe części są 
zamontowane bez zarzutu oraz czy 
pozostałe warunki, które mogą mieć 
wpływ na eksploatację sprzętu są w 
porządku. Jeżeli instrukcja obsługi nie 
podaje inaczej, uszkodzone urządzenia 
ochronne i elementy powinny być 
zreperowane albo wymienione przez 
serwis. Uszko dzone przełączniki muszą 
być wymienione przez serwis. Nie 
należy używać maszyn, w których 
przełą cznik nie da się włączyć albo 
wyłączyć.

Ogólne informacje o bezpieczeństwie
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