Guia sobre los Discos Laminados HECORT
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mismo tiempo
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Hechos en México con
componentes europeos

Lija fabricada con
Oxido de zirconio

Respaldo de
fibra angular

Doble anillo
con refuerzos
de sujecion

Discos de
doble malla y
fibra de vidrio
reforzada

Generacion
baja de calor
en desbaste



Recomendaciones USO

* Este disco debe ser empleado
Unicamente en pulidoras angulares
neumaticas o eléctricas que no superen la
velocidad maxima de giro del disco, la itenaoona avuLan
cuales en los discosde 4 1/2” de L —
diametro de 13,300 RPMy en los discos
de 7” de diametro de 8,500 RPM.

e En operaciones de lijado siempre use
gafas de seguridad, guantes, botas de
seguridad y mascarilla de respiracion para
ambientes contaminados de polvo.

Siempre siga las instrucciones de seguridad
del fabricante de la maquinay nunca opere
magquinas desconocidas sin antes haber
recibido entrenamiento




La mejor opcion para un alto grado de
desbaste

1. Los discos flap conicos tienen laminas en angulo y pueden ser
utilizados tanto en bordes y contornos.

2. El angulo proporciona mayor superficie de contacto para la
remocion de material en superficies planas.

Desbaste en angulos mas
pronunciados:

15% - 25°




@ Clasificacién de Acabados por Grano en Discos Laminados

Grano

Grano 40

Grano 60

Grano 80

Grano 100

Tipo de Acabado

Desbaste grueso /

Remocién agresiva

Acabado intermedio
/ Desbaste

controlado

Acabado fino /

Lijado superficial

Acabado muy fino /

Pulido previo

Aplicacion Recomendada

Eliminacion de cordones de soldadura, rebabas
grandes, 6xido pesado, desbaste rapido en

acero, acero inoxidable, fundicion.

Eliminacion de marcas medianas, preparacion
para soldadura o pintura, remocioén de pequenas

rebabas, limpieza de piezas metalicas.

Preparacion de superficies antes de
recubrimientos, limpieza de imperfecciones

menores, uniformado de superficies.

Lijado final, alisado de superficies antes de
pintar, anodizar o pulir. Ideal en acero

inoxidable, aluminio y metales no ferrosos.

Nivel de Remocion
de Material

Muy alto [0 2 B2 B2

Alto [ B4 B2

Medio 1 L

Bajo [«

Observaciones

Ideal para tareas iniciales o de alto
volumen de remociéon. No deja

superficie lista para pintar.

Equilibrio entre remocion y
acabado. Versatil para procesos de

mantenimiento y produccion.

Acabado mas parejo y uniforme.
Ideal cuando el aspecto visual

importa.

No disenado para remover material,
sino para mejorar la apariencia y

tacto de la superficie.



®,  Recomendaciones por Objetivo

Objetivo del Usuario

Remover soldadura o rebabas gruesas

Preparar superficie para pintar

Uniformar la superficie para inspeccién visual

Dar un acabado fino antes de anodizar o pulir

Grano Sugerido

Grano 40

Grano 60 o 80

Grano 80

Grano 100
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