Przedsiebiorstwo PENTAR powstato w 1982 r. jako niewielki zaktad, produkujacy $ciernice i tarcze bakelitowe. Dobra
jakos¢ wyrobdéw spotkata sie z uznaniem ze strony Klientow. Rosngce zapotrzebowanie na wyroby PENTAR
doprowadzito do wybudowania w latach 1989-91 nowego zaktadu na obrzezach Mszany Dolnej. Pod koniec lat 90-tych
uruchomiono drugi zaktad w Skrzydinej oraz duzg hurtownie patronackg w Katowicach.

PENTAR wprowadza systematycznie nowe, wydajniejsze technologie. Dzieki nim, przy zatrudnieniu wynoszacym okoto
60 os6b, mozliwy jest ciagly, dynamiczny wzrost produkc;ji.

PENTAR produkuje tarcze $cierne, Sciernice o spoiwie bakelitowym oraz ceramicznym, papiery i ptétna Scierne, arkusze,
pasy bezkoricowe, kragzki samoprzyczepne oraz inne narzedzia $cierne. Na indywidualne zaméwienia wykonujemy
rowniez narzedzia specjalistyczne.

PENTAR to jedyna firma w Polsce, ktéra dysponuje mozliwosciami technologicznymi, pozwalajgcymi na produkcje
wszystkich wymienionych wyzej grup narzedzi Sciernych. Asortyment poduktow zawiera narzedzia przeznaczone dla
réznych grup odbiorcow, ktére powszechnie okresla sie jako narzedzia amatorskie oraz profesjonalne.

W ciggu niemal 20 lat dziatalnosci firma PENTAR stworzyta sie¢ dystrybucji produktéw, ktéra pokrywa catg Polske.
Obecnie coraz wiekszg role zaczyna odgrywac rowniez eksport naszych produktow.

Potwierdzeniem wysokiej pozyciji firmy PENTAR wsréd krajowych producentow jest otrzymanie wytgcznosci w Polsce na
dystrybucje produktéw firmy SAIT, wioskiego lidera w produkcji narzedzi sciernych.

Wyroby PENTAR posiadajg certyfikaty bezpieczehstwa B. Obecnie firma przygotowuje sie do spetnienia standardéw i
uzyskania certyfikatu jakosci ISO 2001.

The PENTAR Company was founded in 1982 as a small plant producing grinding wheels and disc on basis of bakelite.
The good quality of products have been appreciated by our customers.

The rising demand for the PENTAR products resulted in the founding of a new plant on the outskirts of Mszana Dolna. At
the end of the last decade of twentieth century the second plant has started production in Skrzydina and a Company
Wholesale Store has been opened in Katowice.

PENTAR continuously introduces new, more efficient processes. This enables a continuous and dynamic increase of
production with 60 labour force.

PENTAR now manufactures abrasive discs, grinding wheels on bakelite and ceramic bases, abrasive papers and textiles,
sheets, endless belts, self adhesive disks and other abrasive tools.
We also manufacture specialized tools on individual demand

PENTAR s the only Company in Poland which has the processing possibilities to produce the mentioned above groups of
abrasive tools. Our range of products includes tools for various groups of users, commonly described as amateur and
professional tools..

In its 20 years of activity, PENTAR created a net of distributors, covering whole of Poland. The ever more important role
play the increasing export of our products..

The high position of PENTAR among the Polish manufacturers are the exclusive rights which we were granted by the
Italian Company SAIT, for the distribution of their products in Poland. SAIT is a leader in the production of abrasive

The products of PENTAR have the ,B” certificate of safety. We are now preparing to comply with the requirements of 1SO
2001 standards and to obtain the respective certificate.



Firma PENTAR wurde 1982 als mittelstandiger Betrieb, der Trenn-, Schruppscheiben und Keramikwerkzeuge

herstellt, gegriindet. Gute Qualitat der Produkte wurde rasch bei den Kunden anerkannt. Steigende Nachfrage
in PENTAR-Produkte trug dazu bei, dass in den Jahren 1989-1991 ein neues Werk auf dem Randgebiet

der Mszana Dolna aufgebaut wurde. Ende der 90er Jahre wurden ein zweiter Produktionsbetrieb in Skrzydina
und eine neue GroRBhandlung in Katowice in Gang gesetzt.

PENTAR fihrt systematisch neue, modifizierte und effizientere Technologien ein, die bei einer Personaldecke von
ca. 60 Mitarbeitern konstante und dynamische Produktionssteigerung ermdglichen.

Wir bieten folgende Produkte an: keramisch oder kunstharzgebundene Trenn- und Schruppscheiben, Schleifmittel
auf Unterlage (Papier, Gewebe) in Form von Rollen, Bogenwaren, Schmal- und Breitbandern, sowie Schieben
(selbstklebend und Klettverschluss). Auf individuelle Anfrage realisieren wir auch Sonderbestellungen

auf Spezialwerkzeuge.

PENTAR ist eine einzige polnische Firma, deren modernes Technologieverfahren die oben genannte Produktpalette
herzustellen erlaubt. Unser Sortiment umfasst Produkte flir professionelle aber auch individuelle Abnehmer.

Im Laufe der 20-jahrigen Tatigkeit wurde von der Firma PENTAR ein Vertriebsnetz von Produkten entwickelt, das
das ganze Gebiet Polens umfasst. Zurzeit gewinnt auch der Export unserer Produkte immer mehr an Bedeutung.

Die feste Stellung unserer Firma unter den inlandischen Herstellern auf dem polnischen Markt wird dadurch bestatigt,
dass wir Recht auf Alleinvertrieb der von SAIT hergestellten Produkte haben; Firma SAIT gehort zu den fiihrenden
Produzenten der Schleifmittel in Italien.

Alle von PENTAR hergestellten Produkte besitzen Sicherheitszertifikate nach der polnischen Sicherheitsnorm B.
Zurzeit bereiten wir uns vor, auch die Anforderungen der Norm ISO 2001 zu erflllen und das entsprechende
Qualitatszertifikat zu erhalten.




OGOLNE INFORMACJE O TARCZACH | SCIERNICACH

Sciernice stuza do ostrzenia, szlifowania, wyréwnywania powierzchni

i zdzierania materiatu. Natomiast Sciernice przeznaczone do ciecia nazywamy tarczami Sciernymi. Jako materiatu Sciernego
uzywa sie gtdwnie syntetycznego tlenku aluminium (elektrokorundu) lub weglika krzemu, ktére taczone sg spoiwami
organicznymi lub ceramicznymi.

Sciernice ze spoiwem organicznym nazywane sa bakelitowymi lub zywicznymi. Wykorzystuja spoiwo zywiczne
polimeryzowane w niskiej temperaturze. Sciernice tego typu stosuje sie gtéwnie do ciecia lub zdzierania stali, metali
niezelaznych oraz kamienia.

Sciernice ceramiczne wykorzystujg spoiwo na bazie gliny. Wykorzystuje sie je do wykanczajacej obrébki skrawaniem
(szlifowania) oraz do ostrzenia réznorodnych narzedzi, w zwigzku z czym posiadajg one rézne ksztatty, dostosowane do
geometrii ostrzonych narzedzi .

Produkowanych jest wiele odmian $ciernic, co moze powodowac trudnosci w ich wtasciwym doborze. Oto podstawowe
zalecenia:

Sciernice wykonane z elektrokoprundu zwyktego 95A stuzg do szlifowania lub ciecia metali.

Sciernice wykonane z elektrokoprundu szlachetnego 99A s uzywane do szlifowania lub ciecia stali nierdzewnych i
kwasoodpornych..

Sciernice wykonane z weglika krzemu 98C stuzg do szlifowania lub ciecia kamienia i zeliwa.
Sciernice drobnoziarniste stosuje sie do obrébki materiatéw twardych

i kruchych, a Sciernice gruboziarniste do materiatéw miekkich

i plastycznych.

Sciernice drobnoziarniste dajg lepsza jako$¢ powierzchni w przypadku obrébki wykanczajace;.

Twarde materiaty nalezy cigé sciernicami miekkimi, natomiast miekkie - Sciernicami twardymi.

GENERAL INFORMATION ABOUT ABRASIVE
DISCS AND GRINDING WHEELS

The grinding wheels are used for sharpening, grinding, facing and snagging. The abrasive tools for cutting are known as
abrasive discs. As the abrasive material are mostly used synthetic aluminium oxide (aloxite) or silicone carbide, bonded with
organic or ceramic materials.

Grinding wheels with organic binder are called bakelite or resin tools. The used resin binder polymerises in low
temperatures. Such tools are used mainly to cut or snag steel, non-iron metals and stone.

The binder of ceramic tools are based on clay. They are used to finishing machining (grinding) and to sharpen various
cutting tools, and therefore they shapes are matched to the geometry of sharpened tools.

Many varieties of grinding wheels and discs are produced, causing sometimes difficulty in their proper choice. Here some
basic recommendations:

The tools with common aloxite 95A are used for grinding and cutting of metals.
The tools with noble aloxite 99A are used for grinding or cutting of stainless and acid proof steels.
The tools with silicone carbide 98C are used for grinding and cutting of stone and cast iron.

Fine-grained tools are used for the machining of hard and brittle materials and coarse-grained tools for soft and plastic
materials.

In the case of finishing operations, use of the fine-grained tools give in effect better quality of the machined

Hard materials need soft grinding tools, whereas soft materials need hard tools.



ALLGEMEINES UBER TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN

Schruppscheiben dienen zum Scharfen, Schleifen, Entgraten und Ausgleichen der Oberflache. Trennscheiben werden dagegen
als Schneidewerkzeuge benutzt. Als Standardkornarten werden Aluminiumoxid (Elektrokorund) und Siliziumcarbid eingesetzt.
Beide Kornarten sind organisch oder keramisch gebunden.

Trenn- und Schruppscheiben mit dem organischen Bindemittel gehdren zur Bakelit- oder Harzgruppe. Kunstharzbindungen
polymerisieren bei niedrigen Temperaturen. Diese Produktgruppe wird zum Schneiden oder Entgraten der Stahle, NE- Metalle
und zur Bearbeitung von Steinen angewendet.

Keramische Schruppscheiben mit den Lehmbindungen werden zur Endbearbeitung im Zerspanungsvorgang (Schleifen) sowie
zum Scharfen von unterschiedlichen Werkzeugen angewendet; aus diesem Grunde haben sie diverse Formen, die zur Geometrien
der zu schleifenden Werkzeuge angepasst werden.

Die Auswahlpalette der Schleifscheiben ist sehr gro3. Im Folgenden werden Grundanwendungen von Schleifscheiben prasentiert,
was den richtigen Typ auszuwahlen erlaubt.

Schleifscheiben TYP 95 A Elektrokorund/Standard, geeignet zum Trennen oder Schleifen von Stahlprofilen, zur Bearbeitung
von Abgissen und allgemein zum Trennen von Stahl.

Schleifscheiben TYP 99 A Edelelektrokorund/Edel, geeignet zum Schleifen oder Trennen von rost- und saurebestéandigem Stahl.

Schleifscheiben TYP 98 C Siliziumcarbid, geeignet zum Schleifen oder Trennen von Natursteinen, Beton und Gusseisen.
Feinkdrnige Schleifscheiben geeignet zur Bearbeitung von hartem und sprédem Material.
Grobkoérnige Schleifscheiben geeignet zur Bearbeitung von weichem und plastischem Material.

Durch die Anwendung von feinkdrnigen Schleifscheiben bei der Endbearbeitung lasst sich bessere Qualitat der Oberflache
im Endeffekt erreichen.

Anwendung von weichen Schleifscheiben Bearbeitung von hartem Material.

Anwendung von harten Schleifscheiben Bearbeitung von weichem Material.



OZNACZENIA TARCZ SCIERNYCH

Etykieta $ciernicy powinna zawiera¢ szereg informacji, umozliwiajacych jej
prawidtowe uzycie, a przede wszystkim:
nazwg producenta, rozmiar, rodzaj i charakterystyke $ciernicy

najwigksza dopuszczlna predkos¢ obrotowa w obr/min oraz

najwigksza dopuszczalna predkos¢ obwodowa w m/s (dodatkowo wymagany
jest kolorowy pasek odpowiadajacy tej predkosci, np. czerwony dla 80 m/s).
Elementy oznaczenia pokazano na rysunku ponizej.

znak bezpieczenstwa

Safety code

Permissible
rotational and
circumferential
speed.

dopuszczalna
predkos$c
obwodowa

i obrotowa

nazwa producenta
Name of the manufacturer

90

SH 179

37800134

Max. 80 m/s
(6600 1/min)

ZIARNA SCIERNE
ABRASIVES GRAIN

95A, 99A
98C, 99C
ZrA

elektrokorund
weglik krzemu
elektrokorund

cyrkonowy

Art. 123456

PENTAR J)°

Ul. Starowiejska 28 34-730 Mszana Dolna POLAND

41 -230x 3 x 22

DESIGNATION OF THE GRINDING WHEELS

The label on each grinding tool should include information, which will
indicate it's proper use, and first of all:

Name of the manufacturer, size and specification of the tool.
Maximum permissible rotational speed in rpm and maximum
permissible circumferential speed in m/s (additionally a colour coded
belt is required which corresponds with this speed, e.g. red for 80m/s).
The elements of the designation and marking are depicted on the
following drawing.

materiat, ktory moze by¢
obrabiany $ciernicg

TECHNO-STAND

Material which can
be machined with
the grinding wheel.

METAL

STEEL

STAHL pasek oznaczajacy
‘) dopuszczalng predkos¢

E— obwodowg

, Stripe corresponding
& with the permissible

circumferential speed.
TYLKO DO CIECIA

CUTTING ONLY
NUR ZUM TRENNEN

przeznaczenie narzedzia
Assignment of the tool

A24R6BF

symbol - opis ponizej
Symbol description below.

41 symbol ksztattu (opis obok)

WYBRANE SYMBOLE KSZTALTU 95A  ziarno elektrokorundowe
CHOICE OF FORM SYMBOLS 30 ziarno sredniej wielkosci

41
42
27
1

NR ZIARNA SCIERNEGO
No. OF THE ABRAQSIVE GRAIN

grube

8

10
12
14
16
20
24

Srednie
30
36
46
54
60

Sciernica twarda

otwarta struktura porow
Spoiwo zywiczne
wzmacniane mechanicznie

- R
tarcza ptaska do ciecia 7
tarcza odgieta do ciecia B
tarcza odgieta do szlifowania =
Sciernica narzedziowa

do szlifowania
STRUKTURA RODZAJ SPOIWA  TWARDOSC
STRUCTURE KIND OF BINDING HARDNESS
drobne b.drobne 0,1,2,3 2zwarta V  ceramiczne DEFG bardzo
70 220 4,5,6  srednia B zywiczne migkkie
80 240 7,9 otwarta BF  zywiczne HIJK migkkie
90 280 10, 12 wielkopor. wzmochnione LMNO srednie
100 320 mechanicznie PQRST twarde
120 400 Mg magnezytowe Uvwxz  bardzo
150 twarde
180



PRODUKTBEZEICHNUNG DER SCHLEIFSCHEIBEN

Ein Etikett beinhaltet Informationen, die den richtigen Einsatz
der jeweiligen Schleifscheibe ermdglichen, und zwar:

den Namen des Herstellers, die Abmessung,

den Typ und die Charakteristik der Scheibe,

ferner die zulassige Umfanggeschwindigkeit in m/s und
zulassige Drehgeschwindigkeit 1/min

Alle Elemente der Produktbezeichnung werden unten abgebildet.

nazwa producenta

Das zu bearbeitende Material

TECHNO-STAND

PENTAR J)°

Ul. Starowiejska 28 34-730 Mszana Dolna POLAND

METAL
STEEL

g e

znak bezpieczenstwa

90 37800134

Die Farbstreifen bezeichnen
die zugelassene
— e — Umfangsgeschwindigkeit

TYLKO DO CIECIA

Max. 80 m/s CUTTING ONLY
(6600 1/min) NUR ZUM TRENNEN

Art. 123456 ) .
przeznaczenie narzqdma

41 -230x 3 x 22
A24R6BF

dopuszczalna
predkosc
obwodowa

i obrotowa

symbol - opis ponizej
41 symbol ksztattu (opis obok)

ziarno elektrokorundowe
ZIARNA SCIERNE WYBRANE SYMBOLE KSZTALTU 30 ziarno sredniej wielkosci

41  tarcza ptaska do ciecia $ s?lerptlca ttw;rda )

95A, 99A  elektrokorund 42 tarcza odgieta do ciecia B opan@ ST e porow

98C, 99C  weglik krzemu 27  tarcza odgieta do szlifowania F spolwo zywiczne

ZrA elektrokorund 1 $ciernica narzedziowa wzmacniane mechanicznie

cyrkonowy do szlifowania

NR ZIARNA SCIERNEGO STRUKTURA RODZAJ SPOIWA TWARDOSC

grube  $rednie  drobne b.drobne 0,1,2,3 Zzwarta V' ceramiczne DEFG bardzo
8 30 70 220 4,5,6  srednia B zywiczne migkkie
10 36 80 240 7,9 otwarta BF  zywiczne HIJK migkkie
12 46 90 280 10,12 wielkopor. wzmocnione LMNO srednie
14 54 100 320 mechanicznie PQRST  twarde
16 60 120 400 Mg magnezytowe Uvwxz  bardzo
20 150 twarde

24 180



BEZPIECZNA PRACA ZE SCIERNICAMI

Ze wzgledu na duze predkosci pracujacych narzedzi $ciernych nalezy uzywac ich ze szczegdlna ostroznoscia:

powinny by¢ uzywane wylacznie przez przeszkolony personel
i montowane na odpowiednich maszynach,

przed rozpoczgsciem pracy nalezy skontrolowac stan Sciernicy i jej zamocowanie,

uzywaé oston, okularow ochronnych, podpdérek i rekawic,
nie przekracza¢ dopuszczalnej predkosci obrotowej,

NIGDY nie uzywac $ciernicy przeznaczonej do obrobki kamienia do metalu i odwrotnie,

NIGDY nie szlifowa¢ §ciernica do ciecia i odwrotnie.

SAFE WORKING WITH THE GRINDING WHEELS

Great speeds of the grinding tools demand particular caution in use:

Only professionally trained staff should be allowed to operate the grinding tools. The tools should be mounted on the suitable
for the task machines only.

Before starting work, the condition of the grinding tool and its attachment should be thoroughly inspected.

Always use protective shrouds, glasses, supports and gloves.
Never allow to exceed the permissible rotational speed.

NEVER use a tool designed for machining of stone to machine metal and vice versa.

NEVER grind with a cutting tool and never cut with a grinding tool.

ARBEITSSICHERHEIT

Die Drehgeschwindigkeit des Gerates darf die hochste zugelassene Drehgeschwindigkeit der Trenn- und Schruppscheibe
nicht Uberschreiten!

Bitte fihren Sie vor der ersten Anwendung Kontrolle der Scheibe und ihrer Befestigung durch.
Die Scheibe soll an die Maschine angepasst werden:
Bitte Uberprifen Sie die Groflke und die hdochste zugelassene Drehgeschwindigkeit der Scheibe.

Tragen Sie bei der Arbeit entsprechende Schutzkleidung wie z. B.: Arbeitschutzhandschuhe, und benutzen Sie
einen Augen- und Gehoérschutz.

Verwenden Sie die Scheiben je nach ihrer Anwendungsempfehlung:

Niemals zur Steinbearbeitung geeignete Scheiben zur Metallbearbeitung benutzen und umgekehrt!
Niemals Trennscheiben zum Schleifen und Schruppscheiben zum Trennen benutzen!



OGOLNA CHARAKTERYSTYKA
MATERIALOW SCIERNYCH NASYPOWYCH

Materiaty $cierne nasypowe uzywane sa do wielu operacji technologicznych, takich jak czyszczenie, polerowanie, stgpianie ostrych
krawedzi, usuwanie starych warstw ochronnych, precyzyjna obrobka wykanczajaca. Przyktadami wyroboéw z tych materialdéw moga by¢:
papiery i ptotna $cierne konfekcjonowane we wstegach 1 w arkuszach, pasy bezkoncowe, krazki Scierne, krazki samoprzyczepne.

Materiaty $cierne nasypowe maja budowe warstwowa i sktadaja si¢ z materiatu §ciernego, spoiwa i podtoza. Kazdy z tych sktadnikow
wystepuje w wielu odmianach.

Ziarna $cierne wykonywane sa z podobnych materialow, jak $ciernice. Dodatkowo uzywa si¢ materialow §ciernych pochodzenia
naturalnego, takich jak szmergiel, granat czy krzemien. W materiatach przeznaczonych do zdzierania duzych naddatkow uzywa si¢ ziarna
cyrkonowego oraz, ostatnio, ziaren ceramicznych.

Spoiwa shuza do zwiazania ziaren z podtozem i moga by¢ pochodzenia naturalnego (kleje zwierzgce) lub zywicami syntetycznymi.
Niekiedy stosuje si¢ spoiwa impregnowane lateksem, ktére w potaczeniu

z odpowiednim podtozem daja wyroby wodoodporne, uzywane do pracy na mokro. W materiatach do zgrubnej obrébki stosuje si¢ ponadto
specjalne wykonczenie zapobiegajace zapychaniu sig.

Jako podloza stosuje sig papier, tkaning bawetniang lub poliestrowa, fibrg i ich kombinacje. W zaleznosci od zastosowania uzywa sig
papierow i tkanin o roznych gramaturach - tym wigkszych, im trudniejsze warunki pracy narzgdzia. Podtoza z fibry, ktore sa sztywne
i zwarte, znajduja zastosowanie w produkcji krazkdéw, szczegolnie do obrobki metalu.

Nasyp ziarna $ciernego moze by¢ otwarty (30-60% pokrycia powierzchni), uzywany w materiatach narazonych na szybkie zapychanie sig,
lub zwarty, przydatny szczegdlnie przy szlifowaniu oraz obrobce wykanczajace;.

Ze wzgledu na warstwowa budowe, materiaty nasypowe sa szczegdlnie czute na warunki przechowywania, ktdre powinny zapewniac
temperature 15-20°C oraz wilgotno$é¢ 40-50%. Znaczne odstepstwa od powyzszych warunkéw powoduja odksztatcanie sie (zwijanie)
wyrobow z materialow nasypowych.

GENERAL CHARAKTERISTICS
OF COATED ABRASIVE MATERIALS

The coated abrasives are used for many processing operations such as cleaning, polishing, blunting of edges, removing of old protective
layers, precision finishing operations. The products of coated abrasives are abrasive papers and cloth in the form of belts, sheets, endless
belts, abrasive discs and self-adhesive abrasive discs.

The coated abrasives have a multi-layer structure consisting of the abrasive material, bonding and base. Each of these elements may
exist in many different varieties.

The coating abrasive grains are made of similar materials as the grinding wheels. Additionally may be used grains of natural origin, such
as emery, garnet or flint. For abrasives designed for removing thick machining allowances zirconium grains and recently also ceramic
grains are used.

The bonding materials (binders) cement the grain with the base, and may consist of natural origin animal glues or synthetic resins. In
some cases the binders are impregnated with latex, which in combination with a suitable base give in the result waterproof products used
for wet working.

In materials used for rough machining a special finishing is included, which prevents jamming.

For the base, are used paper, cotton or polyester cloth, fibre and combinations of these materials. Depending on the planned use, papers
and cloth of various substances are used- thicker for more difficult conditions of work performed by the tool. The fibre bases, which are
rigid and compact, find use in production of discs, in particular for metal working.

The grain coating may be open (30 60 percent of surface) for materials which cause fast jamming, or compact, particularly useful for
grinding and finishing operations.

Due to their multiplayer structure, the coated abrasive products are very temperature and humidity sensitive. For this reason the storing
conditions should provide a temperature of 15 20 deg. C and humidity in the range of 40 50 percent. . Any serious deviation from these
conditions cause deformation (curling) of the coated abrasive products.



Allgemeine Charakteristik - Schleifmittel auf Unterlagen.

Schleifmittel auf Unterlagen gehdren zu den Schleifwerkzeugen, die vielfaltig eingesetzt werden kdnnen, u. a. zum Schleifen,
Polieren, Entgraten, Abstumpfen scharfer Kanten, Entfernen von alten Schutzschichten sowie zur Prazisionsbearbeitung im
End- und Feinschliff.

Schleifmittel auf Unterlage (Gewebe und Papier) kommen in unterschiedlichen Formen zum Einsatz:

Streifen, Bogen, Rollen

Schmal- und Breitbander

Scheiben, selbstklebend, Klettunterlage

Aufbau der Schleifmittel auf Unterlage:
Bestandteile:

1. Tragematerial

2. Die 1. Harzbindung Grundbindung
3. Kornschicht

4. Die 2. Harzbindung Deckschicht

Jede von den oben genannten Bestandteilen tritt in vielen Variationen auf.

Die Kornarten fur die Herstellung von Schleifmitteln auf Unterlage sowie von Schleifscheiben werden in &hnlichen
Produktionsprozessen hergestellt. Es gibt zwei Gruppen von Kdérnern; sie kdnnen

organischer Herkunft, wie: Schmirgel, Granate oder der Kiesel, oder

nicht organischer Herkunft wie: Elektrokorund (halb Edelkorund, Edelkorund), Siliziumcarbid, Zirkonkorund und zuletzt
Keramikkorn, sein.

Bindemittel

dienen zur Verankerung des Kornes mit dem Tragermaterial. Es werden folgende Bindungen/Harze eingesetzt:
organischer Herkunft Leime oder

synthetischer Herkunft Kunstharze.

In manchen Fallen kommen impragnierte Bindmittel (Harz) mit Latex zum Einsatz, die mit dem richtig ausgewahlten Trager,
wasserfest und flr den Nassschliff geeignet sind.

Fur anwendungsspezifische Schleifoperationen werden Zusatzwirkstoffe (in der Bindung) eingesetzt, um z. B.:

das vorzeitige Zusetzen zu verhindern oder bessere Warmeleitfahigkeit zu erreichen.

Unterlagen Trager
Als Unterlagen kommen verschiedene Trager zum Einsatz. Hier ein kurzer Uberblick:

1. Papier klassifiziert nach Gewichtsklassen von Abis F.
2. Kérper

3. Baumwolle

4. Polyester

5. Fiber

6. Kombination

Je nach der Anwendung werden Papier oder Gewebe in unterschiedlichen Grammaturen eingesetzt: je hdher sie sind, desto
schwerer sind die Arbeitsbedingungen; Fiberunterlage wird, auf Grund ihrer Steifigkeit und kompakter Beschaffenheit, als Scheibe
vor allem bei der Metallverarbeitung angewendet.

Streucharakteristik Varianten

Offene Streuung (30 60 % der Flache) geeignet fir Produkte, die extremer Staubeinwirkung (Zusetzen) ausgesetzt sind.
Geschlossene Streuung geeignet vor allem fiir den Endschliff (Finishing).

Aufgrund ihres Aufbaus sind die Schleifmittel auf Unterlage gegen falsche Lagerung sehr empfindlich. Als optimale

Lagerbedingungen gelten: eine Raumtemperatur von 15-20° C und die relative Luftfeuchtigkeit von 40-50%. Alle Abweichungen
von den oben genannten Bedingungen kénnen zur Verformung der Produkte flihren.



WYROBY Z MATERIALOW SCIERNYCH NASYPOWYCH

Wprowadzenie nowych elektronarzedzi oraz postep w technologii produkcji materiatéw Sciernych nasypowych doprowadzity
do powstania nowych grup wyrobow.

Arkusze ciete - sg najbardziej znang postacig materiatéw Sciernych nasypowych. Wystepujg w wielu formatach, dostosowanych
do typowych szlifierek wibracyjnych oraz do obrébki reczne;.

Rolki - sg wygodng formg konfekcjonowania materiatdw nasypowych, szczegdlnie tam, gdzie prowadzone sg rézne rodzaje
obrébki i uzywa sie narzedzi o réznych rozmiarach. Rolki pozwalajg na odcinanie potrzebnych kawatkow.

Pasy bezkoncowe i tasmy - sg uzywane w szlifierkach tasmowych do zdzierania, wyrbwnywania powierzchni oraz polerowania.
W zaleznosci od przeznaczenia (drewno, metal) podtoze moze by¢ papierowe lub z tkaniny.

Krazki scierne - mocowane na podktadkach o réznej sztywnosci pozwalajg na prowadzenie réznych operacji obrobki zgrubnej
i wykanczajacej. Bywajq zaopatrzone w otwory, ktére pomagajg
w usuwaniu produktéw obrdbki i przeciwdziatajg zapychaniu narzedzia.

Krazki samoprzyczepne i samoprzylepne - sg odmiang krazkow, ktore
dzieki warstwie kleju lub "rzepom" mocuje sie szybko na tarczach.

Tarcze pétplastyczne - pozwalajg na prowadzenie za pomocg jednego narzedzia wielu réznych operacji. Dzieki swojej
przestrzennej budowie mniej sie zapychajg i wykazujg wieksza trwatosé.

Tarczki listkowe na trzpieniu - sg to narzedzia sktadajace sie ze stalowego trzpienia oraz rozmieszczonych wokot niego
promieniowo listkdw z ptétna Sciernego. Sg skuteczniejszym narzedziem do szlifowania, niz tasmy.

ENTAR
ER SCIERNY

fo ¥

COATED ABRASIVE PRODUCTS

Introduction of new kind of electric tools and development of the production processes have resulted in emerging of new groups
of products.

The pre-cut sheets are the most popular form of coated abrasive products. They are accessible in many sizes to fit the typical
vibration grinders and to be used in manual work.

The rolls are a convenient form of coated abrasives, in particular for users performing various kinds of work and using tools of
different sizes This form of abrasives enable sheets of needed size to be cut off.

Endless belts and bands are used in belt grinders for snagging, even-up of surfaces and for polishing.
Depending on application (wood, metal), the used base may be of paper or cloth

The abrasive discs mounted on supporting plates of different degrees of flexibility may be used for various rough or finishing
works. They may be provided with holes, which help to remove the products of machining and prevent jamming of the tool.

The self-gripping and self-adhesive discs can be easily and quickly mounted on supporting discs, thanks to pieces of Velcro or a
layer of adhesive.

The semi-flexible discs enable different operations to be performed with one tool. Thanks to their three-dimensional construction
they are less prone to be clogged and they also have better durability.

The shaft mounted flap discs consist of a steel shaft and radialy arranged flaps of abrasive cloth. For grinding operations they
are more effective than



Schleifmittel auf Unterlagen Produktformen

Die Einfiihrung von neuen Elektroschleifwerkzeugen und stéandige Entwicklung der Technologie bei der Herstellung von
Schleifmitteln auf Unterlagen, brachte vollkommen neue Produktgruppen und Formen mit sich.

Bogenware gehoéren zu den bekanntesten Formen der Schleifmittel auf Unterlage und sind in diversen Formaten erhaltlich;
sie eignen sich fur die Handschleifmaschinen und den Handschliff.

Rollen die bequemste Konfektionierungsform, vor allem im Bereich der unterschiedlichen Bearbeitungsgange und diversen
Arbeitsbreiten. Von Vorteil ist hier die Moglichkeit, das Material auf gewlinschte Lange und Breite rei3en zu kénnen.

Schmal- und Breitbander eignen sich fiir stationare Schleif- und Breitbandmaschinen, Kalibrier- Mittel und fiir den Endschliff;
je nach der Schleifanwendung (Metall- oder Holzbearbeitung) wahlweise als Papier oder Gewebeunterlage konfektionierbar.

Schleifscheiben werden auf Stitztellern montiert, haben verschiedenen Steifigkeitsgrad; geeignet fur den Grob- und Feinschliff.
Zusatzliche Lieferform: gelocht; verhindert das Zusetzen des Produkts.

Schleifscheiben: selbstklebend und mit dem Klettverschluss gehdren zu den Produktformen, die dank der Klebersicht oder dem
Klettverschluss einfach und schnell auf den Stutztellern zu montieren sind.

Fiberscheiben erlauben mit einem Werkzeug mehrere Schleifoperationen auszufiihren. Dank dem raumlichen Aufbau verhindern
sie das vorzeitige Zusetzen; hhere Standzeiten.

Schleifblrsten (Lamellen) aufgebaut auf Stahlbolzen, rundum radial verteilte Lamellen aus Schleifgewebe; als Schleifband wirksam
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Sciernice do przecinania i szlifowania
Cutting and grinding wheels

A
EEEEE

250%" A 'x32

UI Starome;ska 28 34-730 Mszana Dolna POLAND

5 H9D'I 7937800134
L

TYLKO DO CIECIA

Max. 80 m_/s CUTTING ONLY
(6600 1/min) NUR ZUM TRENNEN

Art. 123456 PN-78 M-59153

41 - 230 x 3 x 22
A24R6BF



Sciernice do przecinania i szlifowania

Zalecane zastosowanie:

Non-ferrous metals

przycinania i szlifowania betonu, kamienia
szlifowania stali naturalnego, wyrobdéw
ceramicznych i zeliwa szarego

Stal - Sciernice do Po ' Beton - Sciernice do przecinania i

Stone

Alu- Sciernice do obrobki

metali niezelaznych, np @\/ ) Inox - $ciernice przeznaczone w
. AL ) szczegodlnosci do obrobki stali
Aluminium, miedzi i ich \J\"(O"' 9

Stopow nierdzewnych i kwasoodpornych
oraz stali wysokostopowych. Z
powodzeniem mozna je stosowac
Stainless steel do innych rodzajow stali

Nowoscig w naszej ofercie sg tarcze o grubosci 1,0; 1,6 i 1,9 mm, ktére utatwiajg tatwe,
szybsze i doktadniejsze ciecie. Specjalna receptura tarcz Inox, ktére nie zawierajg zelaza,
siarki i chloru zapobiegajg przebarwieniom przecinanego materiatu.

Sciernice o ksztattach 41, 42 i 27 charakteryzujg sie mozliwoscig szerokiego zastosowania
doprzecinania i szlifowania r6znego rodzaju materiatéw. Mogag to by¢ stale zwykte i
nierdzewne, metale kolorowe, ré6znego rodzaju zeliwa, staliwa, naturalne kamienie, beton i
bazobeton. Oferta obejmuje Sciernice z przeznaczeniem do szlifierek recznych - kontowych
oraz do przecinarek stacjonarnych.

Piktogramy bezpieczenstwa:

@ O

Stosowaé rekawice Zakaz szlifowania ®  Tarcza do szlifowania
ochronne %

Stosowac ochronna, Przed uzyciem czytaj Tarcza do przecinania
okulary, stuchawki i maske ‘!! instrukcje



Cutting and grinding wheels

Application:

Steel- Tools for Stone - tools for cutting
cutting and ﬁ and grinding of concrete,

grinding of steel natural stone, ceramic

Stone products and grey iron

. Inox- tools particularly
Alu-Tools for machining _——>  or machining of stainless
of non-ferrous metals, =N ,,4)_ and acid-proof steels
e.g. aluminium, copper ».:,({:,o as well as for machining
and their alloys of high alloy steels.
Non-ferrous metals 6 May also be used for
Stainless steel other grades of steel.

Our new products are 1.0, 1.6 and 1.9 thick discs, which make cutting easier, faster
andmore accurate. A special recipe of the Inox discs not containing iron, sulphur
nor chlorine, prevents change of colour of the material being cut.

Grinding wheels of the shapes 41, 42 and 27 offer a possibility of wide spectrum of
application for cutting and grinding of various kinds of materials, such as carbon
and stainless steels no-ferrous metals, various kinds of cast iron, cast steel,
natural stone, concrete and porous concrete. Our offerincludes grinding wheels for
hand-held and stationary cutting tools. .

Safety pictograms :

Use safety gloves @ Grinding % Grinding tool

not permitted

Use protective glasses, ‘! Read instruction &’L Cutting tool
earphones and mask L} manual before use __|

@ ©
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4 1 ksztaft j

o It

Flat cutting wheels
Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztatt WymiarD x Tx H Charakterystyka Predkosé m/s Zastosowanie
1 41 115 x 1 x 22,23 AG60T6BF 80 Przecinanie przy
2 41 115 x 1,6 x 22,23 A46T6BF 80 uzyciu
3 41 115 x 2,5 x 22,23 A30T6BF 80 przecinarek
4 41 115 x 3 x 22,23 A30T6BF 80 recznych
5 41 125 x 1 x 22,23 AG60T6BF 80
6 41 125 x 1,6 x 22,23 A46T6BF 80 &{
7 41 125 x 2,5 x 22,23 A30T6BF 80 -
8 41 125 x 3 x 22,23 A30T6BF 80
9 41 180 x 1,6 x 22,23 A46T6BF 80 cutting with
10 41 180 x 2,5 x 22,23 A30T6BF 80 hand-held tools
11 41 180 x 3 x 22,23 A24T6BF 80
12 41 230 x 1,9 x 22,23 A36T6BF 80
13 41 230 x 2,5 x 22,23 A30T6BF 80
14 41 230 x 3 x 22,23 A24T6BF 80
15 41 300 x 3 x 32 A24T6BF 80 Przecinanie
16 41 300 x 3,5 x 32 A24R6BF 80
17 41 350 x 3,5 x 32 A24T6BF 80 &{
18 41 350 x 4 x 32 A24R6BF 80 o
19 41 400 x 4 x 32 A24T6BF 80 Cutting
20 41 400 x 4,5 x 32 A24R6BF 80
21 41 300 x 3 x 32 A24T6BF 100
22 41 350 x 3,5 x 32 A24T6BF 100
23 41 400 x 4 x 32 A24T6BF 100




42 Ksztaft

Depressed centre cutting wheels H
- D Ll
Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztaft WymiarDx T x H Charakterystyka PrQrgysosc Zastosowanie
23 42 115 x2,5x 22,23 A36S7BF 80
24 42 115 x 3 x 22,23 A30S7BF 80 Przecinanie
25 42 125 x2,5x 22,23 A36S7BF 80 przy uzyciu
26 42 125 x 3 x 22,23 A30S7BF 80 przecinarek
27 42 150 x 3 x 22,23 A30S7BF 80 recznych
28 42 180 x 2,5 x 22,23 A30S7BF 80
29 42 180 x 3 x 22,23 A24S7BF 80 &{
30 42 230 x 2,5 x 22,23 A30S7BF 80 L
31 | 42 230 x 3 x 22,23 A24STBF 80 St W ol
-
Y

2 7 Ksztaft

4

Depressed centre grinding wheels H
_ .

Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztalt WymiarDx T x H Charakterystyka Predkos¢ m/s | Zastosowanie
32 27 115 x 6 x 22,23 A30S8BF 80
33 27 125 x 6 x 22,23 A30S8BF 80
34 27 125 x 8 x 22,23 A30S8BF 80 Przecinanie
35 27 150 x 6 x 22,23 A30S8BF 80 przy uzyciu
36 27 180 x 6 x 22,23 A24S8BF 80 przecinarek
37 27 180 x 8 x 22,23 A24S8BF 80 recznych
38 27 180 x 10 x 22,23 A24S8BF 80 o
39 27 230 x 6 x 22,23 A24S8BF 80 %
40 27 230 x 8 x 22,23 A24S8BF 80 Grir?di-ng and
4 | 27 230 x 10 x 22,23 A24S8BF 80 g e ool




Beton

Stone
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Flat cutting wheels < 5
Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztalt | WymiarDx T xH Charakterystyka Predkos¢ m/s Zastosowanie
1 41 115 x 3 x 22,23 37C30R7BF 80 Przec_inanie przy uzyciu
2 41 125 x 3 x 22,23 37C30R7BF 80 przecinarek recznych
3 41 180 x 3 x 22,23 37C24R7BF 80 &
4 41 230 x 3 x 22,23 37C24R7BF 80 7{
6 41 350 x 3,5x 32 37C24R7BF 80 &{
7 41 400 x4 x 32 37C24R7BF 80 —

42 Ksztaft

Depressed centre cutting wheels D
8 42 115 x 3 x 22,23 37C30R5BF 80 Przecinanie przy uzyciu
9 42 125 x 3 x 22,23 37C30R5BF 80 przecinarek recznych
10 42 180 x 3 x 22,23 37C24R5BF 80 &
11 42 230 x 3 x 22,23 37C24R7BF 80 _{

2 7 Ksztaft

Depressed centre grinding wheels

Przecinanie przy uzyciu

przecinarek recznych

12 27 115 x 6 x 22,23 37C30R6BF 80
13 27 125 x 6 x 22,23 37C30R6BF 80
14 27 180 x 6 x 22,23 37C24R6BF 80
15 27 230 x 6 x 22,23 37C24R6BF 80

| 2




Metale
niezelazne

Non-ferrous metals

42 Ksztaft

Depressed centre cutting wheels
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Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztait WymiarD x T x H Charakterystyka Predkos¢ m/s Zastosowanie
1 42 115 x 3 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 Przecinanie przy uzyciu
2 42 125 x 3 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 przecinarek recznych
3 42 180 x 3 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 &
4 42 230 x 3 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 _{

2 7 Ksztaft

Depressed centre grinding wheels

H
N D
Pas Form Dimension Specification Speed Application
Lp. | Ksztatt | WymiarDx TxH Charakterystyka Predkos¢ m/s Zastosowanie
5 27 125 x 6 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 Szlifowanie
i przecinanie przy
uzyciu szlifierek
6 27 180 x 6 x 22,23 A24R6BF-ALU 80 re_,czm/ch




&

Stainless steel

Specjalna receptura tarcz, ktére nie zawierajg,
zelaza, siarki i chloru, zapobiega przebarwieniom
przecinanego i szlifowanego materiatu

A special recipe of the Inox discs not containing
iron, sulphur nor chlorine, prevents change of

colour of the material being cut.

4 1 Ksztaft

Flat cutting wheels
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Pas Form Dimension Specification Speed Application

Lp. | Ksztalt Wymiar D x Tx H Charakterystyka Predkos¢ m/s Zastosowanie

1 41 115 x 1 x 22,23 ABOTBBF-INOX 80

2 M 115 x 1,6 X 22,23 A46T6BF-INOX 80 Przecinanie przy
3 41 125 x 1 x 22,23 AB0T6BF—INOX 80 “Zyc'r“ E;e‘;?arek
4 | 41 125 x 1,6 x 22,23 A46T6BF—INOX 80 k i y

5 41 180 x 1,6 x 22,23 A46T6BF-INOX 80 7{

6 41 180 x 1,9 x 22,23 A36T6BF-INOX 80

42 Ksztaft

Depressed centre cutting wheels

-

D

42 115 x 2,5 x 22,23 A36S7BF-INOX 80 Przecinanie przy
42 125x 2,5 x 22,23 A36S7BF-INOX 80 uzyciu
42 180 x 2,5 x 22,23 A30S7BF—INOX 80 przecinarek
recznych
10 42 230 x 2,5 x 22,23 A30S7BF-INOX 80

2 7 Ksztaft

Depressed centre grinding wheels *

|-
4

D

Ll

11 27 115 x 6 x 22,23 A24S8BF-INOX 80 Przecinanie przy

12 27 125 x 6 X 22,23 A24S8BF-INOX 80 uzyciu  przecinarek
recznych

13 27 180 x 6 x 22,23 A24S8BF-INOX 80 %

14 27 230 x 6 x 22,23 A24S8BF-INOX 80 ]




PENTAR [Op

Narzedzia Scierne nasypowe
Coated abrasives
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Narzedzia scierne nasypowe

Nasza oferta obejmuje materiaty scierne z papieru i z ptétna powszechnego zastosowania do obrébli
metalu, drewna, podktadéw lakierniczych, lakierow, szpachli, tynkdw, tworzyw sztucznych w postaci
arkuszy, rolek, krgzkow i paskow bezkoncowych.

Oznaczenie piktogramow:

& Pasy °°9)  Krazki
Arkusze bezkoncowe ° 6 otworéw
(Bosch, B-Decker)

7Ki 5°0o Krazki 8 otworéw
Q gtﬁél:lé\?vez ° g (Makita, Hitachi,

szlifierki proste Peugeot

Rolki Krazki 629  Krazki 9 otworéw
1 otwor szlifierki 040 (Festo)
proste

10
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Coated abrasives

Our offer includes abrasives for common use, made on paper and cloth base, for working

of metal, wood, paint substrates, fillers, plaster, plastics. The abrasives are offered in the
form of sheets, rolls, discs and endless belts.

The meaning of pictograms:
o %o\ Abrasive disc
g Sheets @ Endless belts 2o/ with 6 holes
Q Abrasive disc 5 o Abrasive disc
without holes 2o with 8 holes

090\  Abrasive disc
Rolls @ Fibre discs oo/ With9 holes

11
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Osadzony EPS
Na tej stronie znajduje siê osadzony plik EPS.

Program Adobe Acrobat nie obs³uguje wyœwietlania obiektów tego typu, ale obiekt ten pozostanie nienaruszony podczas druku na urz¹dzeniu postscriptowym.
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Osadzony EPS
Na tej stronie znajduje siê osadzony plik EPS.

Program Adobe Acrobat nie obs³uguje wyœwietlania obiektów tego typu, ale obiekt ten pozostanie nienaruszony podczas druku na urz¹dzeniu postscriptowym.


Fibra 2A

Fibre discs

Pos. Size Type Granulation
Lp. | Wymiar krazka Typ Granulacja
1 115 mm 16
2 24
3 36
4 40
s ® —
6 80
7 100
8 120
9 125 mm 16
10 24
11 36
12 40
E @ 5
14 60
15 80
16 100
17 120
18 2180 mm 16
19 24
20 36
21 \ 40
22 © —
23 80
24 100
25 120
26 @230 mm 24
27 36
28 @ 60
29 80
30 100

14
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Podtoze: fibra

Ziarno: elektrokorund
Spoiwo:  zywica

Nasyp: zamkniety
Zastosowanie: metal, drewno

Backing: fibre

abrasive: aluminium oxide
adhesive: resin

structure: closed

applications: steels, wood



Papier wodoodporny ARC

Abrasive paper sheets (water resistant)

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja

1 | 230x 280 mm 60

2 80

3 / 100

4 A 120

5 150

6 180

7 220

8 240

9 280

10 320

11 360

12 400

13 500

14 600

15 800

16 1000

17 1200

Papier wodoodporny CWC

Abrasive paper sheets (waterproof)

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja

1 | 230x 280 mm 60

2 80

3 100

4 7 120

5 150

6 180

7 220

8 240

9 280

10 320

11 360

12 400

13 500

14 600

15 800

16 1000

17 1200

15
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Podtoze:
Ziarno:
Spoiwo:
Nasyp:

papier wodoodporny
weglik krzemu
zywica

zamkniety

Zastosowanie: lakier, karoseria,

Backing:
abrasive:
adhesive:
structure:
applications:

marmur, granit.

waterproof paper
silicon carbide
resin

closed

wood, paints
plastic materials

Podtoze:
Ziarno:
Spoiwo:
Nasyp:

papier wodoodporny
elektrokorund
zywica

zamkniety

Zastosowanie: lakier, karoseria,

Backing:
abrasive:
adhesive:
structure:
applications:

marmur, granit.

waterproof paper

aluminium oxide

resin

closed

lacquers, marble,
plastic materials,
fillers



Papier wodoodporny CCX _PENTAR r@

Abrasive paper sheets (water resistant)

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 | 230x 280 mm 60
2 80 Podtoze: papier wodoodporny
3 - 100 Ziarno: weglik krzemu
4 4 120 Spoiwo: zywica
o 150 Nasyp: zamkniety
6 180 Zastosowanie: lakier, karoseria,
7 220 marmur, granit.
8 240
9 280
10 350 Backing: waterproof paper
1 360 abrasive: silicon carbide
12 400 adhesive: resin
13 500 structure: closed
14 600 applications: wood, paints
15 800 plastic materials
16 1000
17 1200

16



Papier $cierny ACS PENTAR r@
Abrasive paper

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 | 230 x 280 mm 40
2 / """""" y 60
3 E/ 80
4 — 100 Podtoze: papier C
5 120 Ziarno: elektrokorund
6 150 Spoiwo: klej
7 180 Nasyp: zamkniety
8 220 Zastosowanie: drewno, lakier, farby
9 240 tynkl
10 280
11 320
12 1 115 mm x 50 m 40
: = Sackng:  paperC
15 - 100 abra3|ye: aluminium oxide
16 120 adhesive: glue
77 150 structure: closed
18 180 applications: lacquers, paints,
19 550 wood, plaster
20 240
21 280
22 320

17



Papier scierny BCS
Abrasive paper

Pos. Size Type Granulation
Wymiar Typ Granulacja

230 x 280 mm 40
e 60

/Z/\/ —i 80
ﬁ/ 100
120
150
180
220
240
280
320

-
ja‘cooo\loacnbcom-a-ss

Papier scierny BES
Abrasive paper

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja

1 1115 mmx50m 40

2 60

3 @ 80

4 100

5 120

6 150

7 180

8 220

9 | 900 mm x 50 m 40

10 60

11 @ 80

12 100

13 120

14 150

15 180

16 220

18
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Podtoze: papier C

Ziarno: elektrokorund

Spoiwo: Klej

Nasyp: zamkniety

Zastosowanie: drewno, lakier, farby
tynki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide

adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,
wood, plaster

Podtoze: papier C
Ziarno: elektrokorund
Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety
Zastosowanie: drewno, lakier, farby

tynki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide
adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,
wood, plaster



Papier scierny BES

Abrasive paper

Pos. Size

Type

Granulation

Wymiar

Typ

Granulacja

115 mm x 50 m

40

60

80

100

120

150

180

220

900 mm x 50 m

5|3 R 3[R[2|3| 0| o|~|o| o alel v |5

40

60

80

100

120

150

180

220
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Podtoze: papier C

Ziarno: elektrokorund

Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety

Zastosowanie: drewno, lakier, farby
tynki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide

adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,
wood, plaster

Papier scierny BER +welur

Abrasive paper + velour

Pos. Size

Type

Granulation

-
T

Wymiar

Typ

Granulacja

115 mm x 50 m

O~ O bW N =

40

60

80

100

120

150

180

220

19

Podtoze: papier C

Ziarno: elektrokorund

Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety

Zastosowanie: drewno, lakier, farby
tynKki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide

adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,
wood, plaster



Papier scierny BER + welur

Abrasive paper + velour

Pos. Size Type Granulation

Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 @125 mm 40

2 60

s o —

4 100
5 120
6 150
7 180
8 220
9 240
10 280
11 320
12| @ 125mm/8 40

13 e o 60

14 © e 80

O O

15 © 100
16 120
17 150
18 180
19 220
20 240
21 280
22 320

20

PENTAR [Op

Podtoze: papier C

Ziarno: elektrokorund
Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety
Zastosowanie: drewno, lakier, farby

tynki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide
adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,
wood, plaster



Papier scierny BER + welur

Abrasive paper + velour

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
23 40
24 60
25 80
26 100
27 120
28| 150 mm O 150
29 180
30 220
31 240
32 280
33 320
34 40
35 60
36 80
37 100
38 120
39| J150mm /6 0%0) 150
40 0,9 180
41 220
42 240
43 280
44 320
45 40
46 60
47 80
48 100
49 120
50 | @150 mm/9 O 150
51 0 40 180
52 220
53 240
54 280
55 320

21

PENTAR [Op

Podtoze: papier C

Ziarno: elektrokorund

Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety

Zastosowanie: drewno, lakier, farby
tynki

Backing: paper C

abrasive: aluminium oxide

adhesive: glue

structure: closed

applications: lacquers, paints,

wood, plaster



Papier scierny ACS + welur
Abrasive paper + velour

Pos.

Size

Type

Granulation

Wymiar

Typ

Granulacja

-
ja‘cooo\loamhcoma?

@125 mm

O

40

60

80

100

120

150

180

220

240

280

320

PENTAR [Op

Podtoze: papier C
Ziarno: elektrokorund
Spoiwo: klej

Nasyp: zamkniety

Zastosowanie:

drewno, lakier, farby

tynki

Papier scierny ACS + welur + stearat
Abrasive paper + velour

Pos. Size Type Granulation

Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 150 mm 40

2 %) 60

3 o . 80

4 £ 100
5 120
6 150
7 180
8 220
9 240
10 280
11 320
12| @150 mm/9 40

13 50 60

14 e o o° 80

15 © 100
16 120
17 150
18 180
19 220
20 240
21 280
22 320

22

Backing: paper C
abrasive: aluminium oxide
adhesive: glue

structure: closed
applications: lacquers, paints,

wood, plaster



Papier scierny AFX
Abrasive paper

Pos.

Size
Wymiar

Type
Typ

Granulation
Granulacja

230 x 280 mm

&

40

60

80

100

120

150

180

150 mm x 50 m

-
S|o|m(Nlo|a|MwiN =g

=

40

60

80

100

120

150

PENTAR [Op

Papier scierny AFX + welur

Abrasive paper + velour

Pos. Size Type Granulation

Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 150 mm 40

2 %) 60

3 g 80

4 & 100
5 120
6 150
7 180
8 220
9 240
10 280
11 320
12| @150 mm /9 40

13 A 60

14 e o o° 80

15 ° 100
16 120
17 150
18 180
19 220
20 240
21 280
22 320

23

Backing:
abrasive:
adhesive:
structure:
applications:

paper F
aluminium oxide

resin

closed

lacquers, paints,
wood, plaster



Papier scierny CFX PENTAR I’@
Abrasive paper

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja

1 230 x 280 mm 40

2 60

3 80

4 100

5 120

6 150

7 180

8 | 150 mm x 50 m 40

9 60

10 @ 80

11 100

12 120

13 150

Papier scierny CFX + welur
Abrasive paper + velour

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 150 mm 40
2 ) 60
3 ° . 80
4 2 100
5 120
6 150
7 180
8 220
10 50 Backing:  paperF
11 320 abra3|ye: aluminium oxide
12| @150 mm /9 40 adhesive: glue
13 . 50 struqtur(_a: closed .
) (e 80 applications: lacquers, paints,
15 0?° 100 wood, plaster
16 120
17 150
18 180
19 220
20 240
21 280
22 320

24



Ptétno BJS
Abrasive cloth

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 1 230 mm x 280 mm 40
2 60
3 80
4 100
5 120
6 150
7 180
8 220
9 150 mm x50 m 40
10 50
11 60
12 80
13 100
14 120
15 150
16 180
17 220
18 200 mm x 50 m 40
19 60
20 80
21 100
22 120
23 150
24 180
25 220
26 780 mm x 50 m 40
27 @ 50
28 4 60
29 80
30 100
31 120
32 150
33 180
34 220

25

PENTAR [Op

Podtoze: ptétno J

Ziarno: elektrokorund
Spoiwo: zywica

Nasyp: zamkniety
Zastosowanie: metal, PVC, drewno
Backing: cloth J

abrasive: aluminium oxide
adhesive: resin

structure: closed

applications: steel, wood,



Pi6étno BXX
Abrasive cloth

PENTAR [Op

Podtoze:

Ziarno:

Spoiwo:

Nasyp:

Backing:

abrasive:

Pos. Size Type Granulation
Lp. Wymiar Typ Granulacja
1 150 mm x 50 m 40
2 60
4 o 100
5 120
6 200mm x50 m 40
7 60
9 100
10 120
11 60 x 400 mm 40
12 60
13 80
14 100
15 120
16 65 x 410 mm 40
17 60
18 80
19 100
20 120
21| 75 mm x 457 mm 40
22 60
23 80
24 100
25 120
26 | 75 mm x 533 mm 40
27 60
28 80
29 100
30 120
311 100 mm x 610 mm 40
32 60
33 80
34 100
35 120

26

ptétno X
elektrokorund
zywica
zamkniety
Zastosowanie: metal, drewno,
Parkiet, PVC

cloth X
aluminium oxide

adhesive: resin
structure:
applications:

closed
steel, wood,
parquet,
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