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Wykanczanie
plyt cementowo-drzazgowych CETRIS®

Duzg zaletag ptyt cementowo-drzazgowych CETRIS® jest to, ze mozna je obrabia¢ za pomocg wszystkich zwyktych
maszyn do obrobki drewna. Do profesjonalnego wykanczania ptyt CETRIS® powinny by¢ stosowane tylko narzedzia
z weglikiem spiekanym. Plyty CETRIS® mozna cig¢, wierci¢, frezowac i szlifowac.

4.1 Podziat

Podziat ptyt mozna prowadzi¢ bezposrednio w za-
ktadzie produkcyjnym na specjalnym urzadzeniu
w e dtug wymagan klienta. Jezeli klient chce pro-
. wadzi¢ podziat ptyt na urzadzeniu
wiasnym, zalecamy stoso-
wanie zwyktych narze-
dzi do dzielenia drewna,
wykonczone weglikiem
spiekanym (ptytki SK).
Aby osiggna¢ optymal-
ng predkos¢ ciecia

30 - 60 m/s nale-

zy stosowa¢ maszyny
z elektroniczng regulacjg ob-

4.2 Wiercenie

Zgodnie z planem wiercen przedstawionych przez
klienta, ptyty mozna wierci¢, w tym zagtebienia,
bezposrednio w zaktadzie produkcyjnym.

rotéw.

Podczas ciecia ptyt CETRIS® tworzy sie bardzo drob-
ny pyt. Ptyty o wykonczonej powierzchni (CETRIS®
FINISH, CETRIS® PROFIL FINISH) nalezy cia¢ zawsze
od strony dolnej, by nie doszto do naruszenia strony
goérnej — powierzchni wykonczone;.

Chociaz pyt nie zawiera zadnych substanc;ji szkodli-
wych dla zdrowia, dla ochrony $rodowiska pracy
zaleca sie zainstalowanie odpowiednich odciggow.

Zaleznosc¢ pr narzedzia tna od predkosci ciecia

(n = obroty narzedzia)

4.3 Frezowanie

Ptyty cementowo-drzazgowe CETRIS® mozna wg
wymagan klienta frezowaé (np.: pétwpust, wpust
i wypust, $ciecie krawedzi itp.). Jezeli klient bedzie
frezowac ptyty na urzadzeniu wiasnym, obowiazuja
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Do wiercenia ptyt CETRIS® mozna zastosowac wier-
tta do metalu (HSS). W razie wiercenia recznego
dobrze jest zastosowac wiertarke elektryczna z elek-
troniczng regulacja obrotow. Ptyty o wykonczonej
powierzchni (CETRIS® DOLOMIT NEW, CETRIS®
FINISH, CETRIS® PROFIL FINISH) z zasady nalezy
wierci¢ od strony gornej (wykonczonej), podczas
wiercenia od strony dolnej mogtoby doj$¢ do uszko-
dzenia powierzchni gorne;j.

min.d =8 mm

N

go te same zasady, jak w przy-
padku poprzedniego sposobu
wykanczania. Przy frezowaniu
nalezy jednak wzig¢ pod uwa-
ge wiasciwosci mechaniczne
(min. grubos$¢) ptyt CETRIS®.
Zalecana predko$¢ skrawa-
nia mieséci sie w zakresie
25 - 35 m/s.
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4.4 Szlifowanie

Szlifowanie maszynowe catych powierzchni ptyt
cementowo-drzazgowych CETRIS® wykonywane
jest w zaktadzie produkcyjnym przy wykonywaniu
szlifowanych ptyt podtogowych CETRIS® PDB z po-
wodu obnizenia tolerancji grubosci do 0,3 mm.

Szlifowanie reczne mozna wykonywaé na styku
ptyt tam, gdzie niezbedne jest usuniecie nierow-
nosci powierzchni lub chropowato$¢ powierzchni
ptyty. Stosowane sa elektryczne szlifierki reczne
z papierem $ciernym o uziarnieniu 40 — 80. Rowniez
w tym przypadku nalezy zainstalowa¢ odciagi po-
wstatego pytu.




