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l Je besser der Vorschliff, umso einfacher und
kürzer ist der Aufwand beim Polieren.  Metalle
sollten mit Schleifgewebe Korn 280 oder
Korn 320 vorgeschliffen sein.

l Jeder Arbeitsschritt sollte quer oder schräg
zum vorausgegangenen erfolgen.

l Wichtig: Werden die einzelnen Arbeits-
schritte nicht sorgfältig ausgeführt, 
erscheinen Fehler in der Oberfläche umso
deutlicher beim Abglänzen.

l Für jede Paste sollte ein separater Satz Polier-
ringe verwendet werden. Dies verhindert ein
Vermischen unterschiedlicher Pasten und eine
negative Beeinflussung der Ergebnisses.

l Zugesetzte Polierringe durch sanften Druck
mit einer Drahtbürste reinigen.

l Pastenrückstände auf der Oberfläche mit
Bremsenreiniger z.B. Art.-Nr. 0890 108 7
 entfernen.

l Die Anwendungsempfehlungen haben  all -
gemeingültigen Charakter je nachdem wie
gut die Anfangsoberfläche ist, bzw. wie hoch
die Anforderungen an die Endoberfläche
sind.

l Empfohlene Arbeitsgeschindigkeit: ca. 
25 m/sek. (entspricht Stufe 4-6 bei PM 200-E).

l Die richtige Vorgehensweise und Drehzahl
muß von Fall zu Fall selbst ermittelt werden.

l Vor- bzw. Eigenversuche durchführen!
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Polieren

Abglänzen Sonstiges Zubehör

Die jeweilige
Paste bei 
laufender 
Maschine 
auftragen!

Pos. Bezeichnung Art.-Nr. Art.-Nr. VE Edel- Stahl NE-
Ø 150 mm Ø 200 mm St. stahl Metall

5 Polierring, hart, 
10-lagig 0673 03  150 0673 03  200 3 + + +

7 Polierpaste, weiß, 
160 x 70 x 70 mm 0673 05  1 + + –

9 Abglänzpaste, blau, 
160 x 70 x 70 mm 0673 05  3 – – +

1

Pos. Bezeichnung Art.-Nr. Art.-Nr. VE Edel- Stahl NE-
Ø 150 mm Ø 200 mm St. stahl Metall

6 Polierring, weich, 
10-lagig 0673 04  150 0673 04  200 4 + + +

9 Abglänzpaste, blau, 
160 x 70 x 70 mm 0673 05  3 1 + + +

Pos. Bezeichnung Art.-Nr. VE/
St.

10 Handschutz 0702 489 906
11 Halter für seitlichen 

Handgriff 0702 451 015
12 Aufspanndorn M14, 

Spannbereich 
15-50 mm 0702 451 010

1
13 Stirnlochschlüssel für 

Zubehörmontage 0702 489 904
14 Maulschlüssel für 

Zubehörmontage 
(SW 19) 0713 304 189

15 Kabelschutzfell, 
Länge 1,5 m 0585 210

Die Polierringe sind aus einem, speziell
für die Hochglanzpolitur entwickelten,
neuartigen, flexiblen Wirrfaservlies mit
rein mechanischer Bindung.
Ihre Vorteile:
l Bis zu 3mal höhere Materialabtrags-

 leistung für kürzere  Bearbeitungs -
zeiten.

l Geringeres Flächengewicht für
 leichtere Handhabung.

l Weniger Anpreßdruck notwendig, und
damit ermüdungsfreieres  Arbeiten
 möglich.

l Kostenersparnis aufgrund deutlich
 geringeren Pastenverbauchs  gegen -
über herkömmlichen Tuchscheiben.

l Streifenfreies Arbeiten durch die
 ständig wechselnde Oberflächen-
struktur und die Raffaltung.

Polierring hart
Anwendung:
Vorpolieren von NE-Metallen, insbesonde-
re weichen Leichtmetall-Legierungen,
 Polieren von Stahl und Edelstahl in  Ver -
bindung mit ent sprechender Polierpaste
bzw. Abglänzpaste.
Zu bearbeitende Werkstoffe:
Stahl, Edelstahl und NE-Metalle.

Polierring weich
Anwendung:
Hochglanzpolieren bzw. Abglänzen fast
aller polierfähigen Materialien in  Ver -
bindung mit Abglänzpaste.
Zu bearbeitende Werkstoffe:
Stahl, Edelstahl, NE-Metalle sowie Kunst-
stoffteile und -beschichtungen.
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Allgemeine Arbeitshinweise

Verwendete Distiller Joboptions
Dieser Report wurde mit Hilfe der Adobe Acrobat Distiller Erweiterung "Distiller Secrets v3.0.2" der IMPRESSED GmbH erstellt.
Registrierte Kunden können diese Startup-Datei für die Distiller Versionen 7.0.x kostenlos unter http://www.impressed.de/DistillerSecrets herunterladen.

ALLGEMEIN ----------------------------------------
Beschreibung:
     
Dateioptionen:
     Kompatibilität: PDF 1.3
     Komprimierung auf Objektebene: Aus
     Seiten automatisch drehen: Aus
     Bund: Links
     Auflösung: 2400 dpi
     Alle Seiten
     Piktogramme einbetten: Nein
     Für schnelle Web-Anzeige optimieren: Nein
Papierformat:
     Breite: 224.35 Höhe: 310.45 mm

KOMPRIMIERUNG ------------------------------------
Farbbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Graustufenbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Schwarzweißbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 600 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: CCITT Gruppe 4
     Mit Graustufen glätten: Aus

Richtlinien:
     Richtlinien für Farbbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinien für Graustufenbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinen für monochrome Bilder
          Bei Bildauflösung unter: 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren

FONTS --------------------------------------------
Alle Schriften einbetten: Ja
Untergruppen aller eingebetteten Schriften: Ja
Untergruppen, wenn benutzte Zeichen kleiner als: 100 %
Wenn Einbetten fehlschlägt: Abbrechen
Einbetten:
     Schrift immer einbetten: [ ]
     Schrift nie einbetten: [ ]

FARBE --------------------------------------------
Farbmanagement:
     Einstellungsdatei: 
     Farbmanagement: Alle Farben in sRGB konvertieren
     Wiedergabemethode: Standard
Arbeitsfarbräume:
     Graustufen Arbeitsfarbraum: Adobe Gray - 20% Dot Gain
     RGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
     CMYK Arbeitsfarbraum: U.S. Web Coated (SWOP) v2
Geräteabhängige Daten:
     Unterfarbreduktion und Schwarzaufbau beibehalten: Ja
     Transferfunktionen: Beibehalten
     Rastereinstellungen beibehalten: Ja

ERWEITERT ----------------------------------------
Optionen:
     Überschreiben der Adobe PDF-Einstellungen durch PostScript zulassen: Nein
     PostScript XObjects zulassen: Ja
     Farbverläufe in Smooth Shades konvertieren: Ja
     Geglättene Linien in Kurven konvertieren: Ja (Grenzwert für Glättung: 0.1)
     Level 2 copypage-Semantik beibehalten: Ja
     Einstellungen für Überdrucken beibehalten: Ja
          Überdruckstandard ist nicht Null: Ja
     Adobe PDF-Einstellungen in PDF-Datei speichern: Nein
     Ursprüngliche JPEG-Bilder wenn möglich in PDF speichern: Nein
     Portable Job Ticket in PDF-Datei speichern: Nein
     Prologue.ps und Epilogue.ps verwenden: Nein
     JDF-Datei (Job Definition Format) erstellen: Nein
(DSC) Document Structuring Conventions:
     DSC-Kommentare verarbeiten: Ja
          DSC-Warnungen protokollieren: Nein
          EPS-Info von DSC beibehalten: Nein
          OPI-Kommentare beibehalten: Nein
          Dokumentinfo von DSC beibehalten: Nein
          Für EPS-Dateien Seitengröße ändern und Grafiken zentrieren: Ja

PDF/X --------------------------------------------
Standards - Berichterstellung und Kompatibilität:
     Kompatibilitätsstandard: Nein

ANDERE -------------------------------------------
Distiller-Kern Version: 7050
ZIP-Komprimierung verwenden: Ja
ASCII-Format: Nein
Text und Vektorgrafiken komprimieren: Ja
Minimale Bittiefe für Farbbild Downsampling: 1
Minimale Bittiefe für Graustufenbild Downsampling: 2
Farbbilder glätten: Nein
Graustufenbilder glätten: Nein
Farbbilder beschneiden: Ja
Graustufenbilder beschneiden: Ja
Schwarzweißbilder beschneiden: Ja
Bilder (< 257 Farben) in indizierten Farbraum konvertieren: Ja
Bildspeicher: 947912704 Byte
Optimierungen deaktivieren: 0
Transparenz zulassen: Nein
ICC-Profil Kommentare parsen: Ja
sRGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
DSC-Berichtstufe: 0
Flatness-Werte beibehalten: Ja
Grenzwert für künstlichen Halbfettstil: 1.0

ENDE DES REPORTS ---------------------------------

IMPRESSED GmbH
Bahrenfelder Chaussee 49
22761 Hamburg, Germany
Tel. +49 40 897189-0
Fax +49 40 897189-71
Email: info@impressed.de
Web: www.impressed.de


