PRZYDATNE WSKAZOWKI - OD UKLADANIA DO PIELEGNACJI

Szlifowanie podlog
drewnianych

Informacje na temat prawidtowej obstugi szlifierek do podtog
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SZLIFOWANIE PODLOG DREWNIANYCH

Szlifowanie podtog drewnianych

Podtogi parkietowe i drewniane
cieszg sie od dawna duzym
uznaniem, poniewaz ftacza
znakomity wyglad z praktycznymi
korzysciami. Sa diugo-wieczne,
odporne na zabrudzenia, tatwe w

konserwacji i mozna je zastosowacé
praktycznie w kazdym pomie-
szczeniu domowym.

Podrecznik ten EUGEN LAGLER
GmbH kieruje do rak zawodowcow

i matych zaktadow, chce stuzyé
pomoca w pracy i posredniczyé w
przekazaniu wartosciowych wska-
zoéwek o wlasciwym obstu-giwaniu
szlifierek podtogowych.
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Przedstawione nizej pouczenia stow-
ne i obrazkowe ukazuja najczesciej
stosowane metody pracy wedtug
aktualnego stanu techniki. W wypad-
kach sporadycznych jest celowym
dostosowa¢ metody pracy do wtasnych
potrzeb!

Odpowiedzialnos¢ producenta za pow-
state szkody jest wykluczona.

Informacija!

W przypadku pytan dotyczacych
maszyn lub techniki szlifowania prosze
skorzystaé z numeru fax serwisu. Nasi
fachowcy skontaktuja sie z Panstwem
z najkrotszym mozliwym terminie.

Serwisowy numer fax
PROFI-PARKIET (022)-403997
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ROBOTY WSTEPNE PRZY UKLADANIU PODEOG DREWNIANYCH

Roboty wstepne przy uktadaniu
podtog drewnianych

Zaleznie od jakosci podtoza, na ktory
ma by¢ naklejona podtoga drewniana,
przed jej utozeniem muszg byé
przeprowadzone zgodnie z normami
nastepujgce badania.

* Przy jastrychach nalezy zmierzyé
wilgotno$¢ podtogi. Zwykle sto-
sowang metodg jest pomiar wilgot-
nosci przyrzadem CM. Maksymalna
zawarto$¢ wilgoci przy jastrychu
cementowym wynosi 2%, a przy
jastrychu antydrytowym 0,5%.

e Zawarto$¢ wilgoci w drewnie musi
odpowiada¢ warunkom miejsco-
wym.

Rys. 1

Plan obrobki tréjta-
rczowa szlifierka TRIO
do obrébki podtoza

1

«

Ptaskos$¢ podtogi sprawdzi¢ zgodnie
z DIN. Nalezy zachowa¢ tolerancje
szlifujac podtoge albo nanoszac
mase Wyrownujaca.

Aby osiggna¢ dobre wigzaniem
miedzy drewnem, klejem i jastry-
chem, nalezy przy jastrychu ptynnym
usuna¢ przez szlifowanie albo
frezowanie maszyna TRIO warstwe
spieczona.

Nalezy zbada¢ wytrzymatosc¢ ja-
strychu. Jezeli wytrzymato$é jest
niedostateczna do wigzania z klejem,
jastrych nalezy odnowié.

Przy mocno chtonnym podtozu
przeprowadzi¢ wstepng obrébke na
$lepej podtodze, aby lepiej sklei¢
drewno.

—
4

Obrobka podloza

¢ Przed rozpoczeciem uktadania klepki

nalezy zbadaé temperature podtoza
i zadba¢ o odpowiedni klimat w
pomieszczeniu.

e Jezeli podtoga drewniana jest

przybijana gwozdziami, muszg by¢
dotrzymane wtasciwe tolerancje
ptasko$ci i zawartosci wilgoci
podtoza.

UWAGA:

Doktadne przygotowane podtoze
upraszcza uktadanie drewna i utatwia
szlifowanie drewnianej podtogi.

d

Usuwanie

Usuwanie
nierownosci

Szlifowanie
Z16-240

‘

‘

‘

Resztki kleju i Rgsztki kleju,
dywanu w gi[}/svt\jainrg\gs'y
podiodze szpachlowej

Masy szpachlowe,
jastrychy gipsowe,
jastrychy antydrytowe,
plyty wiorowe

‘

‘

Miekkie podloze albo
duze nierownosci

Przy parcy na miekkim podlozu trzeba
wykrecic sruby nastawcze albo osadzic
wiecej plyt obracalnych aby przeszkodzic

cierciom!
Szczotki ze Tarcze .
stali plaskiej frezarskie Tarcze scierne
00.000.20.008 PL ]
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PRZYGOTOWANIE PODLOGI DO PRAC SZLIFIERSKICH

Przygotowanie podtogi do

NOWE UKtADANIE

Aby zapewni¢ optymalny wyglad
powierzchni szlifowanej, podtoge
przed rozpoczeciem prac szlifierskich
nalezy wymiesé do czysta. Luzne

RENOWACJA

Przy odnawianiu podtdg drewnianych
i parkietowych, wystajace gwozdzie
muszg byé wpuszczone aby zapobiec
uszkodzeniom materiatow Sciernych na

TIPPS
D 4

WSKAZOWKI:

¢ Jezeli szczeliny sa mniejsze od 1
mm, nalezy zamkna¢ te szczeliny
lub rysy przez zaszpachlowanie
wypetniaczem. Opisany bieg roboczy
przeprowadza sie przed ostatnim
szlifem.

e Jezeli szczeliny sa szersze od 1
mm, nie moga by¢ trwale zam-
kniete wypetniacze. Szczeliny mo-
ga byé zamkniete przez dopaso-
wanie drewnianych listew albo
wstrzyknieciem roznokolorowej,
pozbawionej silikonu masy uszc-
zelniajacej. Prace te nalezy prze-
prowadza¢ po pierwszym biegu
roboczym.

prac szlifierskich

klepki parkietowe nalezy przymocowad.
Widoczne wykruszenia albo odtupania
drewna w pojedynczych elementach
nalezy wymieni¢. Wypetnianie tych

walcach szlifierskich oraz powstawaniu
iskier.

Jezeli pomiedzy pojedynczymi klep-
kami albo elementami znajduja sie

* Przy wstrzykiwaniu do szczelin masy
uszczelniajacej trzeba uwazaé, aby
byta ona pozbawiona silikonu, ponie-
waz $lady silikonu uniemozliwiaja
potaczenie drewnianej podtogi
z lakierem i mogg prowadzi¢ do
odrywania sie lakieru.

e Aby obrobi¢ brzegi bez nasadki
nalezy usuna¢ listwy przyscienne.
Gdy jest to niemozliwe, trzeba
probowaé przejscia od powierzchni
do sciany, obrobi¢ bez nasadki
tak aby to nie miato negatywnego
wptywu na pdzniejszy wyglad.

uszkodzen wptynie na wyglad powier-
zchni.

szczeliny nalezy zastosowaé nastepu-
jace srodki postepowania.

e Zaleca sie przeprowadzi¢ prace
malarskie i tapicerskie przed wyko-
nczeniem podtdg, aby unikna¢
pozniejszego uszkodzenia polakier-
owanych powierzchni.

® Przy usuwaniu starych, bardzo
grubych powleczen (stare farby,
oleje albo lakiery z zywic synte-
tycznych) pracujac szlifierka tas-
mowa nalezy w pierwszym biegu
roboczym zastosowac szlif wsteczny,
aby uniknaé czestego doktadania
srodkow sciernych.

00.000.20.008 PL
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CIEKAWOSTKI O MATERIALACH SCIERNYCH

Ciekawostki o materiatach Sciernych

Ziarno Scierne
Srodek wigzacy

Podtoze

e

Wigzanie wierzchnie

Wiazanie podstawowe

Rys. 2 Budowa papieru $ciernego

BUDOWA

¢ Podloze stuzy jako materiat nosny
dla ziaren $ciernych i systemdéw
wigzacych.

¢ Wigzanie podstawowe mocuje ziarna
na materiale nos$nym.

¢ Wigzanie wierzchnie wigze ziarna
Scierne ze sobg i daje wytrzy-
matos¢.

e Ziarna $cierne z roznych materiatéw
jako narzedzia skrawajace.

Jako podtoza rozrdéznia sie podtoza
papierowe (np. papier D, papier E) i pod-
toza z tkanin (np. tkanina X, tkanina,
tkanina poliestrowa). Zaleznie od celu
uzycia wybiera sie rézne podtoza.

Jako rodzaje wigzan rozroznia sie
wigzanie petne i czeSciowe z zywic
syntetycznych. Przy wigzaniach petnych
z zywic syntetycznych umocowanie
ziaren i odporno$¢ na wysoka tempera-

ZWYKLE UZYWANE ZIARNA SCIERNE

Karborund

tlenek glinowy

ture sg bardzo wysokie, co jednak
dziata negatywnie na gietko$¢ srodkow
Sciernych.

tlenek glinowy spiekany

smukty, kanciasty

okragty, blokowy
mniej ostre krawedzie

bardzo rownomierna forma ziarna

bardzo ostre krawedzie

spiekaniu

rownomierna katy ostrza dzieki

kruchy

Wytrzymaty

bardzo wytrzymaty

poczatkowo dobrze tnacy
mala zywotnos¢

ROZRZUT

Rozrdznia sie zasadniczo dwa rodzaje
rozrzutu: szczelny (zamkniety) poto-
twarty i otwarty. Przy rozrzucie szczel-
nym podtoze jest w petni (do 100%)
pokryte ziarnami $ciernymi, przy
rozrzucie otwartym tylko w 50-70%.

Jakosciowe roznice w tasmach Scier-

00.000.20.008 PL
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rownomierno$é¢ w dobrym cieciu
wyzsza zywotnos$¢

nych i tulejach $ciernych sg widoczne
w obrebie zamkniecia tasm. Zam-
kniecia czotowe taczone w jedng catosé,
ktore maja podtozong i przyklejona
specjalng folig daja dobry wyglad
szlifu i gwarantujg wytrzymatosci
tasm $ciernych. Sa rézne zamkniecia

bardo wysoka zdolno$¢ ciecia
bardzo wysoka zywotnos¢

krawedziami skrawajagcymi w prostym
wykonaniu i w tak zwanym wykonaniu
w sinusoidzie, ktére wykazujg korzystna
wytrzymato$¢ zamkniec i dobry wyglad
szlifu.
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JAKOSC SRODKOW SCIERNYCH

Jakosciowo dobra tasme $cierng albo ¢ zamkniecie tasmy $ciernej wykonane

PRAWIDLOWY WYBOR KOLEJNOSCI UZIARNIENIA

tuleje §écierng mozna rozpoznac po
nastepujacych szczegdtach:

* zamkniecie tasmy $ciernej czotowo
taczone w jedna catos¢,

w sinusoidzie,

e 7adne istotne rdznice grubosci,
e gietko$¢ tasmy, rozstrzygajaca o

biegu tasmy, a tym samym o jakosci
szlifu,

4]

e przekrdj musi by¢ staranny, wy-
stajace albo niedoktadnie odciete
widkna podtozonej tkaniny wptywaja
ujemnie na wyglad szlifu,

e $rodki $cierne musza by¢ prze-
chowywane w stanie suchym.

Prawidlowy wybor kolejnosci uziarnienia

Aby wydoby¢ z podtogi drewnianej
jej naturalne piekno, konieczny jest
optymalny szlif.

Liczba operacji i kolejno$¢ uziarnienia,
w nowo utozonym parkiecie zalezy od
wielkosci i liczby wystepow miedzy
pojedynczymi elementami jak rowniez
od stopnia zabrudzenia i nierdwnosci.

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

ZWYKLE UZYWANY SZEREG NASTEPSTWA UZIARNIENIA!

nieniem usuwa sie zabrudzenia i
nierdbwno$ci, az zostanie osiggnieta
ptaska powierzchnia. Nastepujace
potem szlify drobniejszym uziar-
nieniem stuza jedynie do usuwania
$ladow szlifu grubego uziarnienia. Po
wprowadzeniu grubego uziarnienia
nie mozna przeskakiwac¢ na wiecej
jak jeden stopien ziarna, poniewaz w
przeciwnym razie usuniecie $ladow
szlifu moze by¢ niemozliwe albo bedzie
osiggniete duzym naktadem pracy i
materialow. Dlatego nalezy sprobowac

przeprowadzaé pierwsze operacje
szlifu mozliwie drobnym uziarnieniem,
aby utrzyma¢ mozliwie najmniejsze
$lady szlifu. Dzieki temu moze by¢
zaoszczedzony ewentualny szlif grubym
uziarnieniem co moze takze pozytywnie
wptynac¢ na jakosé pracy, jak rowniez na
zuzycie materiatow i dtugosc¢ pracy.

Gruby papier Scierny jest drozszy
od drobnego!

Z16 | Z24 | Z30 | Z36

Z40 | Z50 [Z60 |(Z80

Z100 |Z120 [Z150

Rys. 3 Normalna praca z nastgpujacym typem uziarnienia

UZIARNIENIE

Uziarnienie Srodkdw sciernych rozktada sie wedtug wielkosci ziaren Sciernych. Pojedyncze uziarnienia sa ustalane przez
odsianie sitami o roznych wielkosciach. Numer uziarnienia odpowiada liczbie oczek na cal, wiec przy ziarnie 40 na kazdy

cal (25,4 mm) 40 oczek.

Lagler
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Ziarno 40 Ziarno 40
Ziarno 40 nastepnie nastepnie
Ziarno 60 Ziarno 60 und 80

A = glebokosc sladu szlifu odpowiada wabranemu ziarnu!

Ziarno 40

Ziarno 40 nastepnie Ziarno 80

A = glebokosc sladu szlifu odpowiada wabranemu ziarnu!

PRAWIDLOWY WYBOR KOLEJNOSCI UZIARNIENIA

Ubytak

Ziarno 40 Ziarno 40
Ziarno 40 nastepnie nastepnie
Ziarno 60 Ziarno 60 und 80

Wysokosc

-——Noklad czasu szlif 1 — | -«——Noklad czasu szlif 2— | «——Noklad czasu szlif 3—»

- Noklad czasu egotem

1. Szlif ziarno 50 2. Szlif ziarno 80

Noklad czasu szlif 2—

-«+——— Noklad czasu szlif 14>‘

Noklad czasu egotem

00.000.20.008 PL
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Wysokosc

Rys. 4

Nastepstwo uziarnienia przy
szlifowaniu parkietu. Prawid-
lowe nastepstwo uziarnienia,
ktore ma nastapic po ziarnie 40
jest szczegdlnie wazne..

Rys. 5

Przy duzych skokach w na-
stepstwie uziarnienia niemoz-
liwe jest usuniecie grubszych
$ladow szlifu albo bedzie ono
osiggniete duzymi naktadami
srodkow!

Rys. 6

Naktad czasu i ilos¢ ubytku
przy nastepstwie ziarna Z 40
-260-2780

Rys. 7

Ubytek i naktad pracy zmniej-
szaja sie, kiedy podtoga bedzie
szlifowana na poczatku ziarnem
50 zamiast ziarnem 40
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CO NALEZY WIEDZIEC PRACUJAC Z HUMMELEM

Co nalezy wiedzieC pracujac

z HUMMELem

ROZPOCZECIE PRAC SZLIFIERSKICH

Jak pokazano na rys. 8, szlifierka
taSmowa nalezy zawsze szlifowac z
lewa na prawo, co spowoduje, ze koto
boczne bedzie sie zawsze toczyto na
oszlifowanej powierzchni. Dzieki tej
metodzie pracy podioga z kazdym
biegiem szlifu bedzie bardziej ptaska i
uniknie sie zafalowan.

Rys. 8

Kierunek szlifowania
szlifierki tasmowej utrzy-
mywac z lewa do prawa,
aby maszyna zawsze poru-
szata sie na nowo szlifo-
wanym parkiecie.

Jak pokazano na rys. 9, taSma Scierna
szlifuje raz do przodu i raz do tytu na
tym samym $ladzie. Przesunigcie tas-
my $ciernej nie moze przekroczy¢ 85%
szerokosci walca $ciernego.

Zmiana kierunkow szlifu, z do przodu
na do tytu, musi leze¢ w obrebie ram

© Pierwsza tasma Scierna
@ Druga tasma Scierna

pomieszczenia. Przy zmianie kierunkow
pracy, przed koncem tasmy Sciernej
walec $cierny musi by¢ we wiasciwym
czasie podniesiony z podtogi dla
unikniecia wyszlifowania. Dla unikniecia
zbednych przeszlifowan tasma $cierna
powinna byé przestawiona z jednego
biegu pracy na drugi bieg pracy.

(/)
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CO NALEZY WIEDZIEC PRACUJAC Z HUMMELEM

PRZESUNIECIE TASMY SCIERNEJ W ODNIESIENIU DO UBYTKU PO SZLIFOWANIU

Tasma Scierna w biegu do przodu i przesunigé miedzy taSmami sciernymii  Przyktad:
do tytu jest tg sama tasma. Ubytek po  dzieki temu ma na to duzy wptyw. 1 szlif K50 z przesunieciem 50%
szlifowaniu jest ustalany na podstawie odpowiada

1 szlifowi K40 z przesunieciem 85%

|
<:| SZEROKOSC WALCA |::> UBYTEK 50%

SCIERNEGO

PREZESUNIECIE 85%

DO PRZODU

TASMA SCIERNA

<::I SZEROKOSC WALCA I::> UBYTEK 75%

SCIERNEGO

DO TYLU

PREZESUNIECIE 75%

<:I SZEROKOSC WALCA I:> UBYTEK 95%

SCIERNEGO

PREZESUNIECIE 50%

<‘,:I SZEROKOSC WALCA I::>

SCIERNEGO

Rys. 9 Wielkos¢é przesunigcia tasmy $ciernej wptywa na ubytek po szlifowaniu

00.000.20.008 PL —
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CO NALEZY WIEDZIEC PRACUJAC Z HUMMELEM

USTAWIENIE NACISKU SCIERNICY W ODNIESIENIU DO NASTEPSTWA UZIARNIENIA

Przy szlifierce HUMMEL nacisk $cier- stwa uziarnienia i zaleznie od tego  Przykiad:
nicy moze by¢ ustawiony w trzech sg oznaczone jako GROB/MITT/FEIN 1 szlif K50 z usta wieniem GROB
stopniach nacisku. Oznaczenia stopni (grube / $rednie / drobne). odpowiada
nacisku odniesione sa do nastep- 1 szlifowi K40 z ustawieniem MITT
Wielky Powoli
Z 16 Z
Z 24 V4
Z 30 Z
Z 36 Z
Z 40 S V4
Z 50 = Z
Z 60 = Z
Z 80 | S z
Z100 Z 100
Z120 = Z120
Maly Z 150 [= Stybko Z 150
Rys. 10 Nacisk $ciernicy powinien by¢ dopasowany do Rys. 11 Szybkos$¢ ruchu powinna by¢ dopasowana do
nastepstwa uz=iarnienia i powinien by¢ ograni- nastepstwa uziarnienia i powinna by¢ zwigkszana
czany w miare do drobniejszego uziarnienia w miare do drobniejszego uziarnienia

SZYBKOSC RUCHU W ODNIESIENIU DO NASTEPSTWA UZIARNIENIA

Szybkos$¢ ruchu powinna by¢ rdwno-  wydajno$¢ usuwania ubytkdw. Im
mierna i nie moze by¢ zbyt wolna!  drobniejsze uziarnienie tym wigksza
Z szybkoscia ruchu jest powigzana  szybkos¢ ruchu!

Wielka szybkos¢ ruchu
mniejsze ubytki

il 00.000.20.008 PL
0 Lagler
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKATASMOWA HUMMEL

Szlif powierzchni szlifierkg
tasmowa HUMMEL

USTALIC RODZAJ UKLADANEGO DREWNA

Parkiet mozaikowy: przy tym rodzaju
parkietu aby uniknaé¢ przeszlifowania
drewien miekkich wszystkie biegi
robocze musza by¢ przeprowadzone
pod katem 45 stopni (rys. 8i 15).

Parkiet klepkowy albo deski: przy
parkiecie klepkowym albo deskach

wszystkie biegi robocze, az do szlifo-
wania gtadkiego, musza by¢ prze-
prowadzone pod katem 7 do 15 stopni.
Szlifowanie gtadkie rozpoczynac
zgodnie z kierunkiem stojow drewna
(rys. 8,13, 15).

Przy spaczonych deskach podtogo-
wych, ktérych pojedyncze elementy

ZBADAC PLASKOSC | PRZEPROWADZIC SZLIFTESTOWY

Ptasko$¢ mozna zbada¢ przy nie wiac-
zonej maszynie za pomoca dzwigni
spustowej walca.TaSme napig¢, maszyny
nie wiaczaé, walec opusci¢. Maszyne
posuwac po powierzchni do szlifowania
i obserwowac ruch dzwigni spustowej
walca tam i z powrotem.

ruch w gore = gora
ruch w dot = dolina

Dla lepszej orientacji krancowe miej-
sca oznaczyé. Aby zapobiec gtebokim
$ladom szlifowania dobrze jest pierw-
szy szlif rozpocza¢ mozliwie drobnym

WSKAZOWKI PRZY SZLIFOWANIU HUMMEL

Przy szlifowaniu okreslonego pomie-
szczenia okoto 90% powierzchni bedzie

Obrobka pomieszczenia

przeszlifowane szlifierka tasmowa.
Reszta powierzchni musi byé przeszli-

Szlifierka taSmowa

wykazujg duze rdéznice poziomow,
trzeba dla wyréwnania pierwszy bieg
przeszlifowac¢ zgodnie z kierunkiem
stojow drewna, aby podtoge z grubs-
za wygtadzi¢ (rys. 13). Potem mozna
rozpocza¢ wiasciwym szlifem uko$nym
(rys. 13, 15).

ziarnem. Z tego powodu nalezy prze-
prowadzi¢ szlif testowy tasma Scierng
o0 uziarnieniu 50 albo 60. Jezeli ten test
wypadnie zadowalajgco i bedg widoczne
dobre wyniki pracy w okreslonym czasie,
mozna rozpocza¢ prace szlifierskie z tymi
uziarnieniami (Z50/Z60)

fowane szlifierka brzegowa albo
recznie.

Szlifierka brzegowa albo recznie

Szlifowanie powierzchni 90% 10%
Szlifowanie powierzchni 75% 25%
Obciazenie materialne 60% 40%
00.000.20.008 PL Lﬁgler
01.04.2011 — — 1
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKATASMOWA HUMMEL

Celem musi by¢, mozliwie duzg czesc nalezy usunaé listwy przypodtogowe, ¢ Szlifierkg brzegowa UNICO, w stanie

ptaszczyzny przeszlifowac szlifierka zeby umozliwi¢ maszynie szlifowania pochylonym albo na kolanach,

taSmowa i poprawianie tego stosunku. najblizej $ciany. przeprowadzaé tylko zgrubny szlif

Poprawe osigga sie przezuwzglednienie e Szlifierka tasmowa szlifowa¢ wzd- brzegdw.

nastepujacych szczegdtow: tuz Scian, przy niewielkim nacisku e Szlif doktadny (wykonczajacy) brze-
na walec $cierny oraz drobniejsza gow przeprowadzaé z UNICO tylko

¢ Aby mozliwie duzg powierzchnie albo uzywang taéma $cierng, nawet W pozycji stojace;.

przeszlifowaé szlifierka taSmowa, odwrotnie do kierunku stojéw albo

kierunku uktadania drewna.

Rys. 12
Plan obrobki szlifierka HUMMEL
tasmowa HUMMEL 3 = = <
®| Renowacja (@
Parket now wacja
y Z16} 2 Renowacja Oz g] Korek
(1) | (1) 9| (2]
%4 2 o 2 }% 26040 o O 750
Z80] f@,o z80] [zs0] fjm,o Z80]
[ 109 [Z10d [z 10d [Z 100
Z 120 Z 12( Z 12( Z 120
Yy
Szlif posredni L Szlif posredni Szlif posredni
lakieru TRIO siatka 1§ lakieru TRIO siatka lakieru TRIO siatka
Z 120 Z120 Z120
© Duze roznice wysokosci © Stara warstwa lakieru z bardso © Duze roznice wysokosci

zabrudzona i uszkodzona

@ Nieznaczne roznice wysokosci @ Nieznaczne roznice

@ Cienka warstwa lakieru normalnie wysokosci
zabrudzona i uszkodzona

© Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

O Przy planowo ulozonej podlodze mozna natychmiast rozpoczac prace w TRIO!

Rys. 13 Wyrdwnywanie starych podtog z desek

] Stare podtogi z duzymi ] i potem pod katek 7
roznicami poziomdw stopni do 15 stopni
najpierw deski z grub- do kierunkowego uto-
sza wyréwnac Z})ﬁ zenia w dalszym ciagu

) 4t obrabia
12 Lagler o oazom
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKATASMOWA HUMMEL

SZLIFOWANIE W ZALEZNOSCI DO RODZAJOW UKEADANIA

Podany nizej schemat procesow  Szlif doktadny stuzy do usuniecia  zgodnie z mozliwo$ciami, szlifowa¢
pokazuje powszechnie uzywane rod-  $ladow po szlifie wstepnym i wyt-  zgodnie z kierunkiem padania $wiatta.
zaje uktadania. Szlif wstepny stuzy do  worzeniu jakosci powierzchni. Przy
usuniecia nieréwnosci powierzchni.  ostatnim biegu roboczym szlifu nalezy,

X

SZLIF DOKLADNY b OPTYKA

X

SZLIF WSTEPNY P ROWNOSC

Rys. 14 Kierunek szlifu w odniesieniu do rodzajow uktadania

00.000.20.008 PL —
Lagler 13



SZLIFOWANIE WEDLUG NASTEPSTWA RZEDOW UZIARNIENIA

16/

SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKATASMOWA HUMMEL

Kazdy symbol pomieszczenia na
rysunku 15 nalezy uwazac jako jeden
bieg szlifu. W kazdym symbolu sg do

wyboru dwa uziarnienia szlifu. Aby
utrzymac nastepstwo rzeddéw uziar-
nienia trzeba aby w nastepnym sym-

DZIALANIE SCHEMATU PROCESOW

o QOkresli¢ rodzaj uktadania i kierunek
szlifowania parkietu.

e Z50/K60 zrobic szlif testowy i zaleznie
od wynikow pracowaé dalej albo uzy¢
grubszego uziarnienia.

¢ Po zakonczeniu biegu roboczego
wrazenie optyczne wygladu po-
wierzchni rozstrzyga o sposobie
postepowania przy nastepnym biegu
roboczym.

e Zaleca sie dla szlifu doktadnego
uzycie trojtarczowej szlifierki TRIO,
poniewaz ta maszyna gwarantuje
rownomierny obraz szlifu bez
widocznych $ladow szlifu.

14

¢ Przy szlifie doktadnym z HUMMEL,
dla uzyskania dobrych wynikéw, jest
bardzo wazne utrzymanie popraw-
nego kierunku szlifowania (skosny
wzglednie zgodny z kierunkiem
stojow).

Nalezy utrzymac nastepstwo rzedow
uziarnienia i o ile istnieje taka mozli-
wosci nie przeskakiwac¢ wiecej jak
jedno uziarnienie!

Aby zapewnié¢ dobra jakosci pracy,
podtoga musi by¢ po kazdym biegu
roboczym wyczyszczona!

bolu byto uzyte uziarnienie tej samej
pozycji (na dole z lewej albo prawe;j
strony).

Przed rozpoczeciem pracy albo przy
pracach renowacyjnych po pierwszych
biegach roboczych nalezy sprawdzi¢
zabrudzenie két jezdnych i walcow
sciernych! Ewentualnie naroste warst-
wy brudu musza by¢ starannie usu-
niete!

00.000.20.008 PL
01.04.201
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SZLIF POWIERZCHNI SZLIFIERKATASMOWA HUMMEL
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Rys. 15 Schemat procesdéw dla szlifowania ptaszczyzn szlifierka taSmowa
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SZLIF WLASCIWY (DOKLADNY) Z HUMMEL ALBO TRIO

SzIif wtasciwy (doktadny) z
HUMMEL albo TRIO

SZLIF DOKELADNY ZTRIO

Szlif doktadny z TRIO rozpoczyna sie
papierem $ciernym albo siatka Iniang
o0 uziarnieniu 60 i konczy, zaleznie od
zyczonej jakosci powierzchni, uziarn-
ieniem 100 albo 120.

Przy okreslonych uzyciach (np. duze
nierownosci, grube warstwy lakieru)

moze by¢ uzyty papier $cierny o
uziarnieniu 40. Trzeba jednak zwrdci¢
uwage na to, aby ptaszczyzne drewna
nie szlifowaé zbyt gteboko, ponie-
waz naktad poniesiony na usunigcie
grubych $ladow szlifowania jest za
wysoki.

Dzieki okreslonym cechom konstruk-
cyjnym TRIO koricowa powierzchnia
jest wielokrotnie lepsza od szlifowane;j
szlifierka tasSmowa z tym samym uziar-
nieniem. Z TRIO mozna nie zwraca¢
uwagi na kierunki szlifowania, mozna
szlifowa¢ we wszystkich kierunkach
(patrz rys. 16).

TRIO

¥

Czysczenie i konserwacja Obrobka podloza Szlifowanie korka
¥ ¥ ofo
Tarcze z Tarcze Usunac i Szlifowac
“Pad”-Super szcotkowe Usunac wyrownac Z16 - Z40

4

“Pad”-Super 19 mm
zielony / bialy

¥ 00

Resztki kleju i

Resztki kleju i dywanow
podlogowych,

Masy szpachlowe,
jastrychy gipsowe

¥ 00

L.

dywanow
podlogowych

jastrych gipsowy,
masy szpachlowe

i anhydrytowe
plyty wiorowe

Czyszcenie,
polerowanie,
zadrapania,
nanoszenie
srodkow,
konserwujacych

Polerowac

¥

Miekkie podloze albo
duze nierownosci

Przy pracy na miekkim podlozu musza
byc odkrecone sruby nastawcze albo
nalezy zalozyc wiecej plyt obracanych

Rys. 16
Plan obrobki tréjtarczowa
szlifierka TRIO

16

aby zmniejszyc ciecie.

00

¥ 00

00

Szczotki ze
stali plaskiej

Tarce frezarskie

Tarcze scierne

© W razie potrzeby zdjac dodatkowe obciazenie!

@ Po zakonczeniu pracy nalezy filtr dobrze oczyscic,

aby zapobiec sklejaniu pylu szlifierskiego z
papierem filtrowym!

00.000.20.008 PL
01.04.201
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SZLIF WLASCIWY (DOKLADNY) Z HUMMEL ALBO TRIO

WSKAZOWKI PRZY SZLIFOWANIU ZTRIO

e Szybko$¢ chodzenia wptywa na e Powstaje mozliwos$é podjecia szlifu ¢ Aby utatwi¢ manewrowanie mas-

ubytki po szlifowaniu.

* Zmniejszajac ciezary dodat-
kowe, minimalizuje sie nacisk na
Sciernice.

¢ Przy zbyt wolnym prowadzeniu
maszyny albo przez dtugotrwate
szlifowanie w jednym miejscu
powstaje niepotrzebne ciepto, co
prowadzi do uszkodzen podtogi
i srodkow sciernych (dodatkow),
aby uniknagé przegrzania dobrze
jest okreslone miejsce kilka razy
szlifowaé w jednakowych odstepach
czasu.

posredniego uzywanymi (tepymi)
tarczami $ciernymi o uziarnieniu
P80/P100.

e Ze wzgledu na fakt, ze TRIO z tym

samym uziarnieniem szlifuje dok-
tadniej niz szlifierka taSmowa, aby
zwiekszy¢ ubytek szlifowny nalezy
uzy¢ rzadszego papieru $ciernego.

o Wkiadki "Pad” na tarczach siatek

$ciernych umozliwiajg bardzo
doktadne prace szlifierskie - np.
przy bardzo lekkich pracach szlifu
posredniego lub skrajnego szlifu
koncowego powierzchni bejco-
wanych.

zyng, przy szlifowaniu korka zdjaé
dodatkowe obcigzenie.

e Stopien doktadnosci powierzchni

jest okreslony przez uzycie ochrony
powierzchni wierzchniej. Ostatni
szlif musi nastgpié¢ wedtug wskazan
producenta.

e Aby osiaggna¢ dobry wyglad szlif-

owanej powierzchni, przy szlifie
wstepnym szlifierkg tasSmowg musi
by¢ utrzymane nastepstwo rzedow
uziarnienia.

* Aby osiggna¢ dobry rezultat kon

cowy, gorszy jakosciowo szlif
wstepny mozna poprawi¢ maszyng

TRIO.

—

ﬁj&lifowanie parkietu

Parkiet gotowy ||Parkiet ulozony Renowacja
nie lakierowany nowy parkietu

¥ ¥

Szlif wstepny HUMMEL
do ziarna Z60/ 80

Renowacja
parkietu gotowego

PAPIER

SIATKA

[z 60 | [z 60 |
@_l—b|zso|

Z 100 Z 100

. - 00
> Szlif posredni lakieru
TRIO siatka Z 120

Abb. 16a
Mozliwe kierunki ruchu przy pracy
zTrio

© Usunac tasme uszczelniajaca, aby zapobiec odessaniu
srodkow konserwujacych i zabrudzeniu filtra!

O Usunac tasme uszczelniajaca aby zapobiec zapchaniom
przez duze kawalki brudu!

00.000.20.008 PL
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SZLIF WLASCIWY (DOKLADNY) Z HUMMEL ALBO TRIO

SZLIF DOKEADNY MASZYNA HUMMEL

Sposob postepowania przy szlifie  Dla uniknigcia pofalowan szybkos¢  Podtogi z drewien miekkich obrabiaé
doktadnym maszyng HUMMEL jest  ruchu nie moze by¢ za wolna (rys. 11). nieznacznym naciskiem na $ciernice,
prawie identyczny jak przy robotach drobniejszym uziarnieniem oraz wyzsza
wstepnych (rys. 17). Nalezy zwroci¢ bezwzglednie uwage  szybkoscig ruchul!

na wiasciwe nastepstwo uziarnienia.
Nalezy zwraca¢ uwage na kierunek  Nacisk na $ciernice musi by¢ dopaso-
szlifow przy ostatnich szlifowaniach. ~ wany do uziarnienia (rys. 10).

Rys. 17 Schemat proceséw do szlifowania ptaszczyzn szlifierkg tasmowg HUMMEL (patrz rys. 15)
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SZLIFOWANIE BRZEGOW SZLIFIERKA BRZEGOWA UNICO

Szlifowanie brzegow szlifierka
brzegowag UNICO

Aby unikng¢ widocznych sladow szlifu
bardzo wazne jest utrzymanie rzedow
nastepstwa uziarnienia przy uzyciu
szlifierki brzegowej UNICO.

Maszyne prowadzi sie wzdtuz brzegu
okreznymi ruchami. Dodatkowy nacisk
ogranicza obroty tarczy $ciernej, co
prowadzi do gorszego wygladu powier-
zchni szlifowanej, $ladow zaognienia i
do niepotrzebnego obcigzenia maszyny
(rys. 19).

Dla unikniecia btedow szlifu maszyna
w czasie prac szlifierskich musi by¢ w
ciggtym ruchu.

Mozna pracowa¢ nie tylko papierem
sciernym od K40 (przy renowacji
mozliwie K24), lecz takze siatka Iniang
od K60. Aby przy zastosowaniu siatki
Inianej osiggnaé¢ doskonaty wyglad
powierzchni szlifowanej, musi by¢
uzyty "Pad” jako podktadka. "Pad” ten
moze byé zastosowany do doktadnych
prac szlifierskich bez siatki Iniane;j.

Dla unikniecia widocznych przej$¢
miedzy szlifem ptaszczyzny a szlifem
brzegdw, musi by¢ uzyty jednakowy
srodek Scierny (papier albo siatka) dla
ptaszczyzn i brzegow.

Plaszczyzna - papier =
brzeg - papier
Plaszczyzna - siatka =
brzeg - siatka

Szlifierka brzegowa UNICO ma nasadki
dtugosci 105, 230, 350. Nasadka dtugo-
$ci 230 pokrywa 95% przypadkow uzycia
i daje najlepsze wyniki w ergonomii i
efektywnosci ekonomicznej. Poleca sie
grubsze prace szlifierskie prowadzi¢ na
kolanach albo w pozycji pochylonej, a
doktadne prace szlifierskie na stojaco.

Parket nowy

-

Szlif posredni
lakieru siatka

Renowacja
parkietu Korek
[Z 20 |[¢—€ [ 40 |
[Siatka] [z 60 [z 60 |
[z 80 | [z80 | [zs0]
[Z 100] [z100] [z 100]
Szlif posredni Szlif posredni
lakieru siatka lakieru siatka
Z100 Z100

@ Duze roznice wysokosci
@ Nieznaczne roznice wysokosci

Rys. 18 Plan obrdbki dla brzegowej i naroznikowej szlifierki UNICO

00.000.20.008 PL
01.04.20M

© Stara warstwa lakieru z bardso
zabrudzona i uszkodzona

@ Cienka warstwa lakieru normalnie
zabrudzona i uszkodzona

0 Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

© Duze roznice wysokosci

@ Nieznaczne roznice

wysokosci

19
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SZLIFOWANIE BRZEGOW SZLIFIERKA BRZEGOWA UNICO

Plaszczyzne wstepnie )
przeszlifowac szlifierka walkowa y

—
QQ )nlm n=m illllilli

QOO0 .

Rys. 19 Szlifierke brzegowa prowadzi¢ bez dodatkowego nacisku okreznymi ruchami wzdtuz
brzegéw

00.000.20.008 PL
— g I£r® 01.04.20M
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PRACE Z INNYMI MASZYNAMI

Prace z innymi maszynami

PROFIT Rys. 20 przedstawia plan obrobki  odnawianego parkietu wzglednie
watkowa szlifierka PROFIT, mozliwosci  korku.
obrobki uktadanego na nowo albo

PROFIT
K 16 }
Parket nowy F:H g:f/g'gzcj a Korek

K 36
K 40
(1]
K 50 K 50
K 60 (4] (4] K 60 I (4]
A 4 A 4 h 4
TRIO TRIO TRIO
v h 4 v
Szlif posredni Szlif posredni. Szlif posredni
lakieru TRIO siatka lakieru TRIO siatka lakieru TRIO siatka
Z 120 Z 120 Z 120
© Duze roznice wysokosci © Stara warstwa lakieru z bardso © Duze roznice wysokosci
@ Nieznaczne roznice wysokosci zabrudzona i uszkodzona @ Nieznaczne roznice

. " i wysokosci
@ Cienka warstwa lakieru normalnie 2

zabrudzona i uszkodzona
9 Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

(4] Przy planowo ulozonej podlodze mozna natychmiast rozpoczac prace wTRIO!

FLIP Rys. 21 przedstawia plan obrobki na nowo albo odnawianego parkietu
- szlifierka brzegowa, naroznikowa i wzglednie korku.
schodowg FLIP, mozliwosci uktadanego

Renowacja
Parket nowy parkietu Korek
@ Duze roznice wysokosci O Sstara warstwa lakieru z bardso @ Duze roznice wysokosci
@ Nieznaczne roznice wysokosci zabrudzona i uszkodzona @ Nieznaczne roznice
@ Cienka warstwa lakieru normalnie wysokosci

zabrudzona i uszkodzona

© Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

00.000.20.008 PL I,Ei g I er

01.04.2011 —

Rys. 20
Plan obrébki szlifierka
watkowa PROFIT

Rys. 21

Plan obroéobki
szlifierkg brzegowa,
naroznikowa i
schodowg ELAN

21



(9]

PRACE Z INNYMI MASZYNAMI

Rys. 22 przedstawia plan obrdbki
szlifierka brzegowa, naroznikowa i
schodowg ELAN, mozliwosci ukta-

danego na nowo albo odnawianego
parkietu wzglednie korku.

ELAN

ELAN
4 ¥ k4
Parket nowy R macia Korek
21149 l
[z 40] [z 40] [z40] J
[z60] [z 60
[z80] [z80] [z80]

© Duze roznice wysokosci

@ Nieznaczne roznice
wysokosci

@ Stara warstwa lakieru z bardso

© Duze roznice wysokosci
zabrudzona i uszkodzona

@ Nieznaczne roznice wysokosci
@ Cienka warstwa lakieru normalnie
zabrudzona i uszkodzona

© Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

nowo albo odnawianego parkietu wzgled-
nie korku.

Rys 23 przedstawia plan obrobki
szlifierkg tasmowa SUPERHUMMEL,
mozliwosci obrdbki uktadanego na

ELF
200
250
300

ELF

¥

s 4 v

1 .
Renowacja
Parket nowy 4 parkietu Korek
Z 36 Z 36
Z 40 Z40
1 1 o
Z 50 { Z50 { Z50
Z 60 0o Z 60 o Z 60 * 0
h 4 h 4 h 4
TRIO TRIO TRIO
v v h 4
Szlif posredni Szlif posredni Szlif posredni
lakieru TRIO siatka lakieru TRIO siatka lakieru TRIO siatka
Z 120 Z120 Z120

© Stara warstwa lakieru z bardso © Duze roznice wysokosci

© Duze roznice wysokosci
zabrudzona i uszkodzona

@ Nieznaczne roznice wysokosci @ Nieznaczne roznice

@ Cienka warstwa lakieru normalnie wysokosci

zabrudzona i uszkodzona

© Nieznacne zabrudzona i uszkodzona

(4] Przy planowo ulozonej podlodze mozna natychmiast rozpoczac prace wTRIO!

22 —

Rys. 22

Plan obrobki szlifierka
brzegows, narozniko-
wa i schodowg ELAN

Rys. 23

Plan obrobki szlifierka

watkowa ELF

00.000.20.008 PL
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PRACE Z INNYMI MASZYNAMI

SUPER- Rys. 24 przedstawia plan obrobki  nowo albo odnawianego parkietu
HUMMEL szlifierkg tasmowa SUPERHUMMEL,  wzglednie korku.
—— mozliwosci obrdbki uktadanego na

SUPERHUMMEL

Renowacja
parkietu

Parket nowy

Szlif posredni Szlif posredni Szlif posredni

lakieru TRIO lakieru TRIO lakieru TRIO
siatka Z 120 siatka Z 120 siatka Z 120
@ Duze roznice wysokosci © stara warstwa lakieru z bardso © Duze roznice wysokosci
@ Nieznaczne roznice wysokosci zabrudzona i uszkodzona @ Nieznaczne roznice Rys. 24
@ Cienka warstwa lakieru normalnie wysokosci , .
zabrudzona i uszkodzona Plan obrobki sz
o Nieznacne zabrudzona i uszkodzona | | f| er k a ta é mow a
O Przy planowo ulozonej podlodze mozna natychmiast rozpoczac prace wTRIO! S U PE R H U M M E I_
FIN Rys. 24 przedstawia plan obrdobki  doktadnej obrobki parkietu i korku.
—_— szlifierkg wibracyjng FIN, mozliwosci
Parket nowy Korek
PAPIER SIATKA PAPIER
Z80 P Z 80 [z 80 |
2 100 [Z 100 2 100
2 120 2 124 2 120
Szlif posredni Szlif posredni
lakieru TRIO lakieru TRIO
siatka Z 120 siatka Z 120 RVS 25
Plan obrobki szlifierkg
wibracyjna FIN
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USUWANIE RYS | SZCZELIN

Usuwanie rys 1 szczelin

Przed ostatnim szlifem nalezy
sprawdzic, czy na podtodze nie ma rys
i szczelin, ktdre czesto uwidaczniajg sie
po szlifowaniu. Trzeba zwrdci¢ uwage,
ze zbyt duze rysy i szczeliny nie daja sie
trwale zamkna¢ dostepnymi w handlu
materiatami wypetniajacymi. W takich
wypadkach trzeba postepowac jak
opisano w punkcie 2.

Normalne rysy i szczeliny (mniejsze od
1 mm) mozna bez problemu zamkna¢
materiatami wypetniajacymi. Aby
wypetni¢ szczeliny materiat uszczel-
niajacy nalezy rozprowadzi¢ réwno-

Ostatni szlif moze byé przeprow-
adzony jak opisano w punkcie 7 -
"szlifowanie doktadne” Zaleznie od
stopnia doktadnosci szlifu, przed
usunieciem rys i szczelin (punkt 10) oraz
zgromadzeniem materiatow uzupet-
niajacych, nalezy wybra¢ odpowiednie
uziarnienie. Przy nadmiernym natozeniu
materiatow wypetniajacych zaleca sie
szlifowac tym samym uziarnieniem jak
przed usuwaniem rys i szczelin.

Przy réznych materiatach uzupetniaja-
cych nalezy zwroci¢ uwage na szybkie

24

miernie po catej powierzchni nierd-
zewng szpachelka stalowa. Aby osiagnac
pozytywne efekty pracy, nalezy zwrocic
uwage aby materiat wypetniajacy
dobrze wnikat w szczeliny i $cisle je
wypetniat. Z tego powodu materiat
wypetniajgcy w czasie obrobki nie moze
by¢ za suchy. Materiat wypetniajacy
najlepiej sie obrabia gdy jest miekki
albo ciastowaty, jest to mozliwe i proste
przy obrébce mniejszymiilosciami. Przy
duzych ilosciach materiat przy obrobce
bardzo szybko wysycha, co udaremnia
jego wnikanie w szczeliny i dodatkowo
utrudnia obrdbke. Aby niepotrzebnie

1)

Szlif koncowy

zuzywanie sie materiatow $ciernych, co
specjalnie przy szlifowaniu brzegow,
moze prowadzi¢ do przypalen (zmiany
zabarwienia przez uzywane $rodki
scierne).

Dla osiggniecia optymalnych wynikdow,
szlifowania muszg by¢ przeprowadzone
doktadnie i z nalezyta sumiennoscig,
(szczegoty opisane w punkcie 7).

Po zakonczeniu prac szlifierskich na-
lezy wzig¢ pod uwage nastepujace
szczegoty:

nie utrudnia¢ nastepnego szlifowania
podtogi trzeba unikaé zbyt duzego
nanoszenia materiatu uszczelniajagcego
na powierzchnie.

Jezeli po nastepujacym potem szlifie
podtogi jeszcze stwierdza sie pojed-
yncze szczeliny, miejsca te moza
obrobi¢ materiatem wypetniajgcym.
Powtdrna obrébka catej powierzchni
nie jest konieczna. Przez doskonate
szpachlowanie materiatem wypetnia-
jacym poprawia sie nie tylko wynik
pracy, ale tez obniza sie zuzycie
lakieru.

* Nie moga by¢ widoczne zadne rysy
i szczeliny, w przeciwnym razie
miejsca te muszg by¢ jeszcze raz
obrobione i oszlifowane.

¢ Nie moga by¢ widoczne $lady grubego
uziarnienia. (S one bardzo tatwe do
znalezienia przy pomocy zrodet sztucz-
nego $wiatla.) Ewentualnie istniejace
$lady szlifu beda bardzo widoczne
przy nastepnym polakierowaniu
podtogi, poniewaz miejsca te odroz-
niajg sie od innych odcieniem barwy
powierzchni, co moze powodowac
sktadanie reklamacji przez klientow.

00.000.20.008 PL
01.04.201



@

e Dla unikniecia réznych odcieni
barwy gotowej polakierowanej
powierzchni, wskazane jest uzycie
jednakowych $rodkow sciernych do
szlifowania powierzchni oraz szlif-
owania brzegdw. Rozna szorstkos¢
powierzchni drewnianej prowadzi
po polakierowaniu albo bejcowaniu
do réznych odcieni barwy (jasne/
ciemne).

SZLIF KONCOWY

* Nie moga by¢ widoczne zadne
uszkodzenia powierzchni.

¢ Nalezy sprawdzi¢, czy na powierzchni
nie wystepuja ewentualnie czastki
obce (np. widrki zelazne) naniesione
przez innych rzemiesInikdw. Mate
czastki zelaza moga przy pdzniejszym
lakierowaniu lakierem wodnym
doprowadzi¢ do powstawania brgzo-
wych punktéw (rdzawe plamy) na
polakierowanej powierzchni.

®

* Na powierzchni nie mogg znajdo-
wac sie zadne zabrudzenia rodzaju
ptynnego (np. oleje, ttuszcze,
silikonowe materiaty uszczelniajace
itp.). Materiaty takie moga utrudnic
potaczenie powierzchni drewnianej z
lakierem i spowodowac reklamacije
klientow.

Lakierowanie podtog drewnianych

Przed rozpoczeciem prac lakierniczych
podtoga, parapety okienne, grzejniki
itp. doktadnie odkurzy¢. Kurz osadzajac
sie na powierzchni lakierowanej powo-
duje powstawanie pecherzykdw. Przy
czyszczeniu podtogi przeprowadza sie
powtdrng kontrole powierzchni. Ewen-
tualne btedy albo uszkodzenia nalezy
usuna¢ (patrz punkt 11).

Okoto 30% reklamacji w podtogach
parkietowych sprowadza sie do szlifo-
wania i obrobki powierzchni podtogi.
Poniewaz roszczenia klientow sg
bardzo wysokie, aby tym reklamacjom
zapobiec, musimy zwraca¢ uwage na
nastepujace punkty:

¢ Klient musi by¢ poinformowany, ze
powszechnie przyjete metody lakier-
owania nie zapewniaja uzyskania
gtadzi takiej jak na “powierzchniach
meblowych”

00.000.20.008 PL
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e Jest mozliwe, ze réznorodna
chtonnos$¢ drewna moze prowadzi¢
do roznic kolorow w pojedynczych
elementach.

¢ Klient nie moze reklamowac prawie
niewidocznych zanieczyszczen i
pojedynczych wtosdow z pedzla,
poniewaz warunki panujace na budo-
wie uniemozliwiajg catkowite ich
unikniecie.

e Unikaé nalezy wyraznie widocz-
nych zamalowan brzegéw i nad-
miaru materiatow. Jezeli klienta
zwrdci na to uwage nalezy je usunac
przez powtorne przeszlifowanie i
polakierowanie podtogi.

Niezaleznie od tego, czym podtoga
bedzie lakierowana: watkiem, szpa-
chelka albo szczotkg malarska, brzeg
musi by¢ najpierw polakierowany,
poniewaz przy lakierowaniu powier-

zchni, naroznikow i trudno dostepnych
miejsc watkiem albo pedzlem malar-
skim moze on by¢ niedoktadnie pola-
kierowany.

Lakierowanie rozpoczyna sie od strony
padania $wiatta i z daleka od $wiatta.
W ten sposdb powierzchnia moze byé
W czasie pracy obserwowana i ewen-
tualne btedy natychmiast poprawione.
Po zakonczeniu pracy powierzchnia
chroniona przed kurzem i Swiattem
stonecznym musi wyschnac.

Gramature powtoki, technologie i czas
suszenia stosuje sie wedtug wskazan
producenta lakieru wzglednie warun-
kow klimatycznych.

25



®

LAKIEROWANIE PODLOG DREWNIANYCH

Szlif posredni lakieru szlifierkq
trojtarczowa TRIO

Szlif posredni lakieru zasadniczo
przeprowadza sie po pierwszym
polakierowaniu lakierem wodnym.
Powierzchnia, ktora przez wystajace
widkna drewna jest szorstka, dzieki temu
procesowi pracy bedzie wygtadzona.
Szlif jest przewaznie przeprowadzany
siatkg Iniang o uziarnieniu 120 albo
papierem §$ciernym o uziarnieniu

120. Miekkie podktadki “Pad” z siatka
Iniang sg mniej agresywne jak papier
scierny.

Poniewaz lakier ma by¢ tylko
wygtadzony, maszyna musi byé szybko
poruszana z nieznacznym naciskiem
(dodatkowy obcigznik zdjaé!). Zwra-
ca¢ uwage na to, aby lakier nie byt

TRIO

Czysczenie i konserwacja

|

Obrobka podloza ﬁ | Szlifowanie korka |
¥ ofe

wyszlifowany, poniewaz miejsca wysz-
lifowane przy dalszych pracach lakier-
niczych beda widoczne jako skazy albo
zmiany w kolorze powierzchni. Waznym
jest uzycie tych samych $rodkow
ciernych dla szlifu powierzchni i szlifu
brzegow, poniewaz réznorodna szorst-
kos¢ powierzchni moze doprowadzi¢ do
roznic koloréw w gotowej podtodze.

Szlifowanie parkietu

Parkiet gotowy
nie lakierowany

Parkiet ulozony Renowacja Renowacja
nowy parkietu parkietu gotowego|

Szlif wstepny HUMMEL
do ziarna Z60/ 80

h 2

Tarcze z Tarcze Usunac i Szlifowac
“Pad”-Super szcotkowe Usunac wyrownac 216 - 240
00 M hl
PR — ] | Resztki kleju i dywanow asy szpachlowe,
Pad”-Super 19 mm Resztki kleju i podlogowych, jastrychy gipsowe
zielony / bialy dywanow f / I
dy/ h Jastrych gipsowy, 1 anhydrytowe
00 Q@O |Prodiogowyc masy szpachlowe plyty wiorowe
Czyszcenie,
polerowanie, Miekkie podioze albo 260
z&;(;f]fézlsp;ég;liaé Polerowac duze nierownosci
srodkow, -m
konserwujacych Przy pracy na miekkim podlozu musza m
byc odkrecone sruby nastawcze albo
nalezy zalozyc wiecej plyt obracanych
aby zmniejszyc ciecie. Z 120
00 ¥ o0 00

Szczotki ze

stali plaskiej Tarce frezarskie Tarcze scierne

PAPIER ¥o o ¥ SIATKA
Z50

EE?I
e

00

Szlif posredni lakieru

v

@ W razie potrzeby zdjac dodatkowe obciazenie!

@ Po zakonczeniu pracy nalezy filtr dobrze oczyscic,
aby zapobiec sklejaniu pylu szlifierskiego z
papierem filtrowym!

Mozliwe kierunki
ruchu przy pracy
zTrio

Rys. 25 Plan obrobki szlifierkg trojtarczowg TRIO (patrz rys. 14)

26

TRIO siatka Z 120

© Usunac tasme uszczelniajaca, aby zapobiec odessaniu
srodkow konserwujacych i zabrudzeniu filtra!

O Usunac tasme uszczelniajaca aby zapobiec zapchaniom
przez duze kawalki brudu!

00.000.20.008 PL
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SZLIF POSREDNI LAKIERU SZLIFIERKATROJTARCZOWATRIO

Drugie lakierowanie podtog

Zanim rozpoczniemy drugi proces
lakierowania, pyt szlifu posredniego
musi byé odessany gruntownie. Przy
czyszczeniu unika¢ wzbijania sie pytu
w gore, poniewaz osadza sie on pozniej
na lakierowanej powierzchni i moze

drewnianych

prowadzi¢ do taczenia sie z lakierem.
Drugie lakierowanie powinno przebie-
gac zgodnie z opisem w punkcie 12.

Zaleznie od obcigzenia podtogi, pow-
torne lakierowanie moze by¢ konieczne.

®

Ale trzeba wzigé pod uwage, ze z
kazdym dodatkowym lakier-owaniem
powierzchnia drewna zatraca troche ze
swojej naturalnosci.

Konserwacja lakierowanych podtog
parkietowych i drewnianych

Dla zachowania warto$ci nowo lakier-
owanej podtogi zaleca sie konserwacje
srodkiem "Parkettglanz” Odstepy
czasdw konserwacji zalezne sg od
stopnia obciagzen podtogi. Mocno obcia-

00.000.20.008 PL
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zone podtogi powinny by¢é obrabi-
ane w odstepach co trzy tygodnie,
mniej obcigzone w odstepach 2 do 3
miesiecy.

Klimat pomieszczenia.
Optymalnymi warunkami dla podtogi
drewnianej jest temperatura 20-23 sto-
pnie Celsjusza i relatywna wilgotnos¢
powietrza 55-65%.
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OLEJE I WOSK

Oleje i wosk jako srodki do ochrony
podtog drewnianych

Jezeli powierzchnia podtogi drew-
nianej zamiast lakierem ma by¢
chroniona olejami albo woskami,
wyglad powierzchni szlifowanej z
reguty powinien by¢ lepszy. Dlatego
trzeba zwréci¢ uwage na przeznaczenie
srodkow, zalecane przez producenta
oleju albo wosku.

Po zakonczeniu prac szlifierskich
nalezy zwroci¢ uwage na nastepujace
punkty:

* Nie powinny by¢ widoczne $lady
szlifowania po grubych uziarnieniach.
Mozna je bardzo tatwo znalezé przy
pomocy sztucznych zrddet Swiatta. Z
powodu nastepujacych potem prac
oliwienia i woskowania ewentualnie
$lady szlifowania beda bardzo mocno
widoczne, poniewaz miejsca te,
ze wzgledu na inny odcien koloru,
odbijaja sie od powierzchni - co moze
spowodowac reklamacje klientow.

* Aby zapobiec réznorodnym od-
cieniom barwy gotowej naoliwionej
albo nawoskowanej powierzchni,
wskazane jest uzycie jednakowych
srodkdw $ciernych do szlifowania
powierzchni i brzegow. Jezeli szlif
powierzchni nastapit siatkg Iniang,
szlif brzegéw musi by¢ przepro-

28

wadzony tymi samymi srodkami
$ciernymi. Rdznorodna szorstko$¢
powierzchni drewna prowadzi
po olejowaniu albo woskowaniu
do rdéznych odcieni barwy (jasny/
ciemny).

* Nie mogg by¢ widoczne zadne
uszkodzenia powierzchni.

* Powierzchnia nie moze mie¢ zadnych
zabrudzen, ktére pozniej beda
widoczne jako plamy albo brudne
pasma.

Przed rozpoczeciem nanoszenia oleju
albo wosku podtogi, parapety okienne,
grzejniki itp. nalezy bardzo doktadnie
odkurzyé. Kurz przy niewielkim
wietrze osadza sie na naolejonych
albo nawoskowanych powierzchniach
i prowadzi do zanieczyszczen. Przy
czyszczeniu podtogi trzeba przepro-
wadzi¢ powtdrna kontrole powierzchni.
Ewentualne btedy albo uszkodzenia
muszg by¢ teraz usuniete.

Okoto 30% reklamacji dotyczacych
podtdg parkietowych odnosi sie do
szlifu i obrobki powierzchni podtogi.
Poniewaz roszczenia klientdw sa
bardzo wysokie, aby tym reklamacjom
zapobiec, musimy zwraca¢ uwage na
nastepujace szczegoty:

o Jest stwierdzone, ze réznorodna
chtonnos$¢ drewna moze prowadzi¢
do rdznic koloréw w pojedynczych
elementach.

¢ Klient nie moze reklamowac prawie
niewidocznych zanieczyszczen,
poniewaz warunki panujace na
budowie uniemozliwiajg catkowite
ich unikniecie.

Do wprowadzenia oleju albo wosku
oraz do prac przy polerowaniu uzywac
nalezy trojtarczowej szlifierki TRIO z
biatym albo zielonym “Pad’ albo tarcze
szczotkowe z naturalnej szczeciny (patrz
rys. 26).

Gramature powtoki, technologie i czas
suszenia stosuje sie wedtug wskazan
producenta wzglednie warunkow
klimatycznych.

Aby utrzymaé wartos¢ podtogi drew-
nianej nalezy uwzgledni¢ i zastosowac
sie do instrukcji dotyczacych konser-
wacji podanej przez producenta.

00.000.20.008 PL
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Parkiet ukladany
na nowo

Szlifowanie
parkietu

parkietu

OLEJE I WOSK
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Szlifowanie korka

|

Renowacja Korek do

odnowy

Korek ukladany
od nowa

Parkiet gotowy
nie lakierowany

Szlif wstepny z HUMMEL
do ziarna Z60/80

Parkiet gotowy| |Szlif wstepny z HUMMEL

do odnowy do ziarna Z60/80

¥

¥

. .

v

—| (o]
o

Zakonczyc prace szlifierskie z
wymagana jakoscia powierzchni
oleju / wosku producent!

LJEEE

¥

Dokladnie odessac (odkurzyc)!

Wprowadzenie oleju w ilosciach oraz metoda wedlug danych
producenta (walkiem, szpachelka, TRIO-tarcza szczotkowa z
naturalnej szczeciny, wzglednie tarcza szlifierska siatkowa z “Pad”
do polerowania).

¥

Przed wprowadzeniem oleju przy pomocy TRIO, maszyne
dokladnie odessac, kola jezdne oczyscic | usunac tasme
uszczelniajaca z flauszu. Do wybory wstawic tarcze szczotkowa z
natualnej szczeciny albo tarcze szlifierska siatkowa z bialym “Pad”
do polerowania.

¥

Dla unikniecia sladow kol, maszyne prowadzic wstecznie.
Przewaznie linia spiralna od jednej do drugiej strony
pomieszczenia.

¥

Po podanym przez producenta czasie suszenia wprowadzic druga
warstwe oleju jak juz opisano.

¥

Jezeli po wyschnieciu ma byc nalozona jeszcze jena warstwa
ochraniajaca wosku, musza byc uwzglednione zalecenia
producenta.

¥

Wosk roprowadzic na podlodze wedlug wskazowek producenta
wzglednie warunkow klimatycznych.

Rys. 26 Plan obrobki szlifierkg trojtarczowa TRIO dla powlekania olejem i woskiem
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NAJCZESTSZE BLEDY PRZY SZLIFOWANIU

Najczestsze biedy przy szlifowaniu
oraz ich przyczyny

FALOWANIE, KARBY

Plaszczyzna

Regularnie kontrolowa¢ $ciernice
walcowa i urzgdzenia naprezajace.
Kontrolowaé zabrudzenia i uszkodz-
enia kot jezdnych maszyny.
Uszkodzony pas klinowy, zte
naprezenie.

Uszkodzony mechanizm spustowy
maszyny (nie chodzi lekko).
Sciernica walcowa: zta jakosé,
uszkodzona, niespokojny bieg
tasmy.

Podtoze wzglednie podtoga drew-
niana nie jest zwarta (ma sktonnos¢
do drgan).

Zty kierunek szlifowania albo zty
przebieg pracy (patrz punkt 4).
Szybkos¢ krokéw w czasie szlifo-
wana za wolna/za szybka/niero-
wnomierna.

Nacisk na watek nie pasuje do
wybranego uziarnienia.

SMUGI, SLADY PO SZLIFIE, PRZESZLIFOWANE WGLEBIENIA

Plaszczyzna

Nie uwzgledniono nastepstw uziar-
nienia (wykonano za duze przeskoki
W uziarnieniu).

Maszyna $ciera jednostronnie
(kontrolowa¢ ustawienie bocznych
kot jezdnych).

Nierdwnos¢ surowej podtogi prze-
niesiona na powierzchnie, kierunek
szlifowania nie nastepowat ze strony
lewej do prawe;.

Maszyna z opuszczong $ciernica
walcowa nie porusza sie albo jest za
twardo osadzona na podtodze.
Mechanizm spustowy maszyny
uszkodzony, nie chodzi lekko, kopie
w jednym miejscu.

30

Sciernica walcowa wzglednie walce
naprezajace sa uszkodzone albo
zabrudzone.

Srodki $cierne uszkodzone wzglednie
wadliwe.

Nacisk na walec nie pasuje do wybra-
nego uziarnienia.

Przy dodatkowym nacisku Sciernicy
maszyna bedzie niestateczna i tatwo
przechyli sie na jedng strone.
Przesuniecie tasmy $ciernej jest za
duze.

Kontrolowaé kota jezdne czy nie sg
zabrudzone albo uszkodzone.
Podtoga miedzy operacjami $cierania
nie byta oczyszczona.

Obrzeze

¢ Kontrolowa¢ naprezenie materiatow
Sciernych.

* Kontrolowa¢ powtoki tarcz Sciernych,
czy nie sg uszkodzone.

e Maszyna $ciera jednostronnie
wzglednie tarcza ustawiona jest za
stromo.

e Sprawdzi¢ naped pasowy, czy nie
jest zabrudzony, czy ma prawidtowe
naprezenie.

Obrzeze

¢ Wykonano dodatkowy nacisk $cier-
nicy, co spowodowato $cieranie.

¢ Kontrolowaé ustawienie maszyny i
kot jezdnych.

* Nie uwzgledniono nastepstw uziar-
nienia, wykonano za duze przeskoki
W uziarnieniu.

¢ Maszyna zle lub za wolno porusza

sie.
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BLEDY SZLIFOWANIA NA PLASZCZYZNIE POLAKIEROWANEJ
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NAJCZESTSZE BLEDY PRZY SZLIFOWANIU

Ogédlnie

e Jesli w czasie szlifu posredniego
zostanie przetarta pierwsza warstwa
lakieru, to moga powstac roznice w
kolorach.

* Rozna ostros¢ materiatow Scier-
nych moze spowodowac tworzenie
sie chmur pytu. Przy wymianie
materiatdw $ciernych na nowe

nalezy rozpocza¢ szlifowanie na
powierzchni, ktéra nie jest dosta-
tecznie oswietlona, dzieki czemu
materiaty $cierne stepig sie.

* Moga powstac roznice w kolorach
przy roznej szorstkosci szlifowanej
powierzchni.
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e Roznice koloréw miedzy obrzezem
i powierzchnig przez uzycie réznych
materiatow $ciernych (np. powier-
zchnia-siatka-obrzeze-papier).

Przeglad maszyn przed szlifowaniem

Przeprowadzenie minimalnego przeg-
ladu maszyn ogranicza liczbe pdznie-
jszych reklamacji, ktore moga by¢

SZLIFIERKATASMOWA

e QOczysci¢ sciernice walcowg i krazek
napre-zajacy i sprawdzi¢, czy nie sg
uszkodzone.

e Sprawdzi¢ bieg tasmy, ewentualnie
wyregulowaé uziarnieniem 120.

e Sprawdzi¢ kota jezdne czy nie s3
uszkodzone.

* Sprawdzi¢ naprezenie pasow, ewen-
tualnie naprezyc.

SZLIFIERKA WALKOWA

* Sciernice walcowa oczyscic i spraw-
dzi¢, czy nie jest uszkodzona.

e Sprawdzi¢ naprezenie papieru.

¢ Papier przykroi¢ wtasciwym szablo-
nem.

¢ Kotajezdne oczyscic i sprawdzic, czy
nie sg uszkodzone.

00.000.20.008 PL
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wywotywane przez mate uszkodzenia
maszyny. Podjete $rodki przyczyniaja
sie do zachowania warto$ci maszyn

¢ Sprawdzi¢ filc uszczelniajacy.

e Sprawdzi¢ urzadzenia podnoszace,
czy lekko chodza.

e Wzrokowo sprawdzi¢ sprzet elek-
tryczny (kable przedtuzajace, wtyki,
ztgcza).

e Sprawdzié¢ worek pytowy, czy nie jest
uszkodzony, ewentualnie odnowic.

e Sprawdzi¢ odsysanie pytu, czy nie
ma osadow.

e Sprawdzié, czy worek pytowy nie jest
uszkodzony, ewentualnie odnowic.

* Sprawdzi¢ urzadzenia podnoszace,
czy lekko chodza.

i ostatecznie do bezpieczenstwa uzyt-
kownikow.

Regularna wymiana $ciernicy wal-
cowej i walca naprezajacego podnosi
jakos$¢ pracy i jej wydajnosé. Przy
nieprzerwanej pracy wymienia¢ do 2-
3- lata, poza tym co 4-5 lat.

e Wzrokowo sprawdzi¢ sprzet elek-
tryczny (kable przedtuzajace, wtyk,
ztacza).
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SZLIFIERKA DO OBRZEZY

e Sprawdzi¢ powtoke tarcz Sciernych,
czy nie sg uszkodzone.

e Uzywaé $ciernic o wtasciwych
$rednicach i zwroci¢ uwage na
doktadnos¢ ruchu obrotowego.

e Sprawdzi¢, czy kotka kierownicze
lekko chodza i oczyscic.

TARCZA SZLIFIERSKATRIO

e Sprawdzi¢ tarcze $cierne i ich
umocowanie, czy nie sg uszkod-
zone.

¢ QOczyscic kota jezdne i sprawdzic, czy
nie sg uszkodzone.
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PRZEGLAD MASZYN PRZED SZLIFOWANIEM

¢ Sprawdzi¢ ustawienie maszyny.

e Sprawdzi¢ czysto$é pasa napedo-
wego wzglednie naprezenie pasow.

e Sprawdzi¢ odsysanie pytu, czy nie
ma osadow.

* Sprawdzi¢ odsysanie pytu czy nie ma
osadow.

e Sprawdzi¢ tasme uszczelniajacg z
flauszu, ewentualnie wymienié.

®

e Sprawdzi¢ worek pytowy, czy nie
jest uszkodzony ewentualnie go
odnowic.

e Wzrokowo sprawdzi¢ sprzet
elektryczny (przedtuzacz kabla, wtyki,
ztacza).

* Wzrokowo sprawdzi¢ sprzet elektry-
czny (przedtuzacz kabla, wtyki,
ztgcza).

Przepisy 1 wytyczne

W potaczeniu z wprowadzeniem do uzycia szlifierek podtogowych nalezy mie¢ na uwadze:

WYTYCZNE EWG DLA MASZYN

0d 01.01.1995 r. wszystkie dostarczane
przez producentow szlifierki musza
odpowiada¢ podstawowym europej-
skim normom bezpieczenstwa. Wido-
cznym znakiem tej zgodnosci jest

umieszczony na sprzecie znak "CE"

Wszystkie maszyny bez znaku "CE’
niezaleznie od tego kiedy byty kupione
albo zostaty wziete do eksploatacji,

muszg od 01.01.1997 r. odpowiada¢
aneksowi o srodkach pracy - wytyczne o
uzyciu (89/655/EWG) albo ewentualnie
musza by¢ przezbrojone.

WYTYCZNE O BEZPIECZENSTWIE PRZY ODSYSANIU PYLU DRZEWNEGO

0d 1982 roku pyty z drewna debowego
i bukowego zostaty na liscie wartosci
najwyzszego dopuszczalnego stezenia
zaliczone jako $rodek rakotworczy.
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Zgodnie z przepisami Zarzadu Gtow-
nego Zjednoczen Przemystowych,
granica stezenia w pomieszczeniu
ograniczona zostata do 2 miligramow

pytu na metr szescienny powietrza.
Utrzymanie przepisanej warto$ci bedzie
w miejscach pracy badane przez nadzor
rzemiosta i Zwiazki Zawodowe.

00.000.20.008 PL
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PRZEPISY IWYTYCZNE

COROCZNY OBOWIAZEK PRZEGLADU SZLIFIEREK

Zgodnie z przepisami o bezpieczenstwie
pracy Zwigzku Zawodowego Drzewiarzy
- BGV A3 = badania elektryczne iTRGS
553 = odsysanie i oddzielanie pytu
drzewnego - sg konieczne regularne

UNIKANIE DUZEGO HALASU

Odniesiony do pomieszczen pracy
wskaznik hatasu szlifierek podtogo-
wych LAGLER lezy miedzy 72 - 86
decybelami. Zaleznie od warunkow
pomieszczenia, jakoSci podtogi, rod-

badania elektrycznych elementéow
budowy oraz urzadzen odsysania przez
odpowiednio wyszkolone sity fachowe
z uzyciem wtasciwych przyrzadow
do badan. Coroczne badanie musi

zaju drewna i uziarnienia moga by¢
osiggane wyzsze wskazniki. Zgodnie z
odpowiednimi zarzadzeniami o hata-
sie, od 85 decybeli pracodawca musi
postawi¢ do osobistej dyspozycji

D

by¢ przez badajacego potwierdzone i
udokumentowane naklejka o badaniu
umieszczong na maszynie.

wiasciwe srodki izolacji dzwiekowej. Od
85 decybeli pracownik musi uzywac
te srodki.

Srodki ochronne 1 informacje

¢ Aby zagwarantowa¢ optymalng moc
odsysania, tekstylne worki pytowe
szlifierek taSmowych i brzegowych
musza by¢ oprozniane najpozniej gdy
sg napetnione w 30%.

UWAGA:

¢ Wspomniane w tej instrukcji maszyny
HUMMEL i UNICO odpowiadaja
wtasciwym postanowieniom “CE”
0 bezpieczenstwie i mieszcza sie
wyraznie ponizej przepisanych
wartosci 2 mg/m? reszty zawartosci
pytu.

00.000.20.008 PL
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e Dla unikniecia zagrozen pozaro-
wych, zawarto$¢ worka pytowego
natychmiast po wytaczeniu maszyny
oproznic!

* Trojtarczowa szlifierka TRIO odpo-
wiada postanowieniom "CE” o
bezpieczenstwie i posiada jako
jedyna szlifierka parkietowa o
$wiatowym zasiegu znak kontrolny
Zwigzku Zawodowego - “zbadano
pyt drzewny - CS"

* Przy oproznianiu worka pytowego
trzeba zatozy¢ maske pytowa P3.

33



21

OGOLNE INFORMACJE O BEZPIECZENSTWIE

Ogolne informacje o bezpieczenstwie

Nalezy utrzymywa¢ miejsce pracy
w porzadku

Nieporzadek w miejscu pracy grozi
wypadkiem.

Miejcie na uwadze wplywy
otoczenia.

Nie pozostawia¢ maszyn na deszczu.
Nie uzywaé maszyn w wilgotnym albo
mokrym otoczeniu. Nalezy dba¢ o
dobre o$wietlenie. Nie uzywaé maszyn
w poblizu zapalnych cieczy i gazow.

Nalezy chroni¢ sie przed porazeniem
elektrycznym

Nalezy unika¢ zetkniecia ciata z cze$-
ciami uziemionymi, np. z rurami,
grzejnikami, kuchniami, chtodziarkami.
Uzywajcie wtyczek ochronnych DI.

Nalezy chroni¢ przed dzieémi

Nie nalezy pozwalaé innym osobom
dotyka¢ maszyn i kabli, nie dopuszczac
0s6b postronnych.

Nalezy przechowywaé maszyny w
bezpiecznym miejscu

Nieuzywane maszyny nalezy przecho-
wywac w suchych, zamknigtych miejs-
cach oraz z dala od dzieci.

Maszyn nie nalezy przeciazaé
Maszyny pracuja lepiej i bezpieczniej w
podanych dla siebie zakresach mocy.

Nalezy uzywaé wiasciwej
maszyny

Nie uzywa¢ zadnych maszyn o stabej
mocy albo przystawek krotkofalowych
dla ciezkich obcigzen. Nie uzywac
maszyn dla celdw i prac, do ktérych nie
$3 przeznaczone.
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Nalezy nosi¢ ubrania robocze

Nie nalezy nosi¢ obszernych ubran i
bizuterii. Moga zosta¢ wciaggniete przez
ruchome czesci maszyn.

Uzywaé urzadzen ochronnych.
Uzywaé¢ maski ochronne przy pracach
wytwarzajacych pyt.

Uzycie kabla niezgodne z jego
przeznaczeniem

Nie nosi¢ ani nie ciggnaé kabla razem
z maszyng, nie nalezy uzywac¢ go
po wyciagnieciu wtyczki z gniazda
wtykowego. Kabel nalezy chronié
przed przegrzaniem, olejami i ostrymi
brzegami.

Nie nalezy wychylaé sie zbhyt
daleko

Nalezy zachowa¢ bezpieczng postawe
i rownowage ciata.

Doktadnie konserwowaé maszyny
Nalezy utrzymywaé maszyny w czystosci,
aby praca szta sprawniej i bezpiecznie;j.
Nalezy przestrzegac przepisow i czytac
informacje o wymianie narzedzi. Nalezy
kontrolowac kable, a w razie uszkodzen
doprowadzi¢ do ich wymiany przez
fachowa obstuge. Nalezy regularnie
kontrolowa¢ przedtuzacze - kable, a w
razie uszkodzen doprowadzi¢ do ich
wymiany. Nalezy utrzymywac uchwyty
w stanie suchym, bez oliwy i tluszczu.

Nalezy wyciagaé¢ wtyki sieciowe
Jezeli maszyna jest nieuzywana, przed
przegladem i przed wymiang czesci
nalezy wycigga¢ wtyki sieciowe.

Nie nalezy pozostawi¢ nasadzonych
kluczy narzedziowych

Przed wtgczeniem maszyny sprawdzié,
czy klucze i mechanizmy nastawcze sg
usuniete.

Nalezy unikaé nieumys$inego
rozruchu

Nalezy sie upewnié, czy witacznik/
wytacznik przy podtaczeniach do sieci
elektrycznej nie jest uruchomiony.

Nalezy byé zawsze uwaznym
Nalezy uwaznie obserwowac swoja
prace, nie uzywaé maszyny w czasie
utraty koncentracji.

Nalezy kontrolowaé sprzet na
wypadek wystapienia jakich$
uszkodzen

Przed dalszym uzytkowaniem maszyny
nalezy zbada¢ doktadnie urzadzenia
ochronne i uszkodzone czesci (czy
dziatajg nienagannie i zgodnie ze swoim
przeznaczeniem). Nalezy sprawdzi¢, czy
funkcjonowanie ruchomych czesci
jest w porzadku, czy nie zakleszczajg
sig, czy inne czesci nie sg ztamane,
czy wszystkie pozostate czesci sa
zamontowane bez zarzutu oraz czy
pozostate warunki, ktore mogg miec
wptyw na eksploatacje sprzetu sg w
porzadku. Jezeli instrukcja obstugi nie
podaje inaczej, uszkodzone urzadzenia
ochronne i elementy powinny by¢
zreperowane albo wymienione przez
serwis. Uszkodzone przetaczniki musza
by¢ wymienione przez serwis. Nie
nalezy uzywa¢ maszyn, w ktdrych
przetacznik nie da sie wiaczy¢ albo
wylgczyc.
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