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F D D D D D DED ED

acabado de super�cies de metal, cordones de soldadura, eliminación
de lacas, pinturas y óxido.
Proporciona mayor remoción de material y larga durabilidad, man
teniendo gran e�cacia hasta el �nal.
Funciona con todo tipo de máquinas portátiles (amoladoras), respe
tando la velocidad máxima recomendada de 80m/s.

D D tV DV
Flaps de hojas simples, compuestas de algodón de alta calidad
y 100% granos de cerámica.
Base reforzada construida en plástico ABS, que se puede a�lar,
logrando el proceso de desbaste hasta el �nal de las láminas de lija.
Costado recto.
El diseño y la disposición de las láminas permiten ejercer una
gran presión sobre la super�cie de trabajo, lo que proporciona
una mayor remoción de material.
Ideal para trabajos en acero inoxidable y aceros de alta calidad.
Menor transmisión de calor a las piezas gracias a la combinación
de granos 100% de cerámica y agentes refrigerantes en la
composición de las láminas de lija.
Disponible en cuatro medidas distintas de grano, para trabajos
que van desde el desbaste hasta el acabado.
Viscoelástico, para optimizar el ajuste de la pieza en la cual se
está trabajando.
No hay riesgo de lesión a través de astillas
Elevada competitividad en relación precio/rendimiento.

D V
Desbaste de los cordones de soldadura.

F D F D D D D DED ED
acabados de super�cies de acero inoxidable, aluminio, latón,
titanio, hardox.
Trabajos en acero galvanizado, desbaste de super�cies, aristas
y pulimiento intermedio y limpieza de hierro fundido.
Remoción de pinturas y oxidación (herrumbre).

D V D DV
Óptimo rendimiento de la unidad.
Eliminación máximo del material.
Gran durabilidad, en promedio 2 a 3 veces al disco zirconio.
D E DF

Granos de cerámica que se autoa�lan en el proceso de
desbaste, esto proporciona mayor rendimiento y vida útil.
Menor transmisión de calor a las piezas gracias a la composición
de las láminas.
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D DV V U FF R V V U D FD DV VFR
8V V SU SUR FF y SDUD RV RMRV D V V U D iVFDUD
1R F VFRV D D RV

D DV V U FF R V R DM VFR R V D D V U FF R V D i D
Retire del área de trabajo cualquier sustancia combustible, materiales in amables o explosivos antes de iniciar las operaciones.
Utilice el disco Flap única y exclusivamente en materiales adecuados y con máquinas apropiadas.

SU D S D i D FR D EDV D RV

R G R G D PD DP R
Almacene los discos preferiblemente a una temperatura ambiente entre + 5 ° C y + 45 ° C y a una humedad relativa de 45% y 65%.
No exponer los discos a ambientes cerrados con elevada humedad, agua o ambientes químicos ricos en solventes.

D 1 R DS FDE

D R p R

URG R R DGR
R D RUD

VFRV FRU
( RV SUR FF y S UVR D

UD R D y ∅ disco (mm) ∅ disco (pulgadas) ∅ Agujero 5R D y 0i
(RPM)

VEDV 5iS R
60 VEDV 0p R

FDED R ) R
Acabado muy �no

U y U 1 8
Disco ap thunder ceramic 40 g.
Disco ap thunder ceramic 60 g.
Disco ap thunder ceramic 80 g.
Disco ap thunder ceramic 120 g.
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