Allmant om slip- och polervax

Slip- och polervax anvandes pa roterande puts-, glans-, filt-, eller fiberskiva. Polervaxet anbringas pa dessa genom att vaxet
under gang trycks mot skivan, varvid fnktionsvarmen bortsmaiter en viss mangd vax med vilken skivans penferi prepareras.
Basta resultat uppnas om foremalet som ska poleras fores | skivans rotationsriktning. Ytor som ska ges hogsta mojkga
hogglans bor behandlas itva steg, forst med en borstpolering for att uppna hog ytfinhet, darefter med hogglanspolenng med
mjuk polerskiva.

Arbetsgang och val av polervax

_ Forbearbetning Grovpolering Finpolering lering

ﬁ

Slipning med 240 korn Forputsvax eller Glansvax + Borstvax +
eller finare. borstvax + sisal- eller mjuk polerskiva. fiberborste.
Tillsatt slipfett. lappolerskiva.
Koppar Slipning med 240 korn Forputsvax eller Borstvax +
Massing eller finare. borstvax + sisal- eller fiberborste.
lappolerskiva.
Rostfritt Slipning med 320 korn Borstvax + fiberborste, Borstvax +
Stal eller finare. sisal- eller lappolerskiva. fiberborste.
Jarn
Hardplast Vattenslipning med 600 Glansvax +
komn eller finare. mjuk polerskiva.
Anmarkning Tillsats av slipfett Undvik polering i G-300-A till korta Borstvax 2432 till
(alu, zink) ger en slipriktningen. arbetsoperationer. rostirtt.
jamnare och ej FoOrputsvax: 1947-SV, Radiance 50 till langa Ultrapol-76 till
upprniven yta vilket gor Radiance CE-SV. arbetsoperationer. ovriga matenal.
ytan lattpolerad. Borstvax: Ultrapol 76, 2432
Hard metall: hard skiva -
sisalskiva.

Mjuk metall: mjuk skiva -
lappolerskiva.



