
Note Tecniche

DISCHI - SPAZZOLE - RUOTE
per pulitura e lucidatura

TIPI

- dischi semplici o in “fogli” con cucitura centrale: tradizionali dischi usati quasi esclusivamente sulle 

pulitrici manuali. Vengono confezionati con varie qualità di cotone (anche “stock”), panno/lana, Rodiflex. Possono 

essere preparati in “mazzette” con cucitura al centro. 

- dischi a fogli semplici con trapuntature: tradizionali dischi a grande diametro per robot, con trapuntature 

a richiesta.

- dischi ventilati: per tutte le operazioni di pulitura, lucidatura e satinatura di pezzi piani e sagomati sia su macchine 

pulitrici manuali che automatiche. Possono essere confezionati con cotone naturale e trattato, panno/lana, Rodiflex, 

sisal+cotone, solo sisal con o senza impregnazioni. 

I dischi ventilati confezionati con un particolare tessuto di sisal consentono una finitura semi-lucida. 

Se confezionati con rivestimento di cotone e numerose cuciture di rinforzo hanno un maggiore potere di ritenzione 

della pasta.

Modificando il tipo di pasta abrasiva, sono adatti per ogni tipo di materiale: acciaio, alluminio, ottone, leghe, plastica, 

etc.

La durezza di questi dischi può essere variata e controllata da:

• Ø del foro
• numero delle falde:  per dischi di cotone 12, 16, 20, 24
    per dischi di sisal+cotone 2, 4, 6
    per dischi di sisal 4, 6, 8
• quantità delle pieghe
• tipo di ventilazione:  PV poca ventilazione 
    NV normale ventilazione 
    MV molta ventilazione 

MATERIALI impiegati ed applicazioni

COTONe
panno lana

rodiflex (spugna abrasiva)

fibra di tampico
treccia sisal

sisal + cotone
sisal

Filo acciaio

tela abrasiva

lucidatura, brillantatura

satinatura

lucidatura, satinatura
lucidatura, satinatura

sgrossatura, satinatura

sgrossatura, pulitura
sgrossatura, pulitura

smerigliatura 
(ad umido o a secco)

tutti i metalli
alluminio e leghe

acciaio, alluminio

acciaio,
tutti i metalli

acciaio

tutti i metalli
tutti i metalli

metalli ferrosi 
e non ferrosi
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La pasta abrasiva deve uscire dal serbatoio a 4-5 atm; per il funzionamento delle pistole a bassa pressione 

usare 5-6 atm; per le pistole ad alta pressione attenersi alle istruzioni del costruttore.

La pistola a bassa pressione spruzza la pasta con una potenza pari a quella con cui è collegata alla rete 

d’aria (5-6 atm); la pistola ad alta pressione, avendo un moltiplicatore incorporato, spruzza la pasta con 

una potenza 20-30 volte superiore a quella con cui è collegata alla rete dell’aria.

Si consiglia l’utilizzo di una pistola ad alta pressione quando la forza centrifuga del disco disperde la potenza 

di una normale pressione.

La pistola ad alta pressione impedisce la dispersione della pasta liquida e grazie ai diversi gradi disponibili 

degli ugelli (40°, 65°, 90°, 120°) una sola pistola è in grado di spruzzare l’emulsione sulla spazzola di 

pulitura con un raggio che va da 2 a 50 cm. 

 

La scelta fra i due tipi di pistola tiene anche conto del diverso costo di acquisto e delle specifiche esigenze 

di lavoro.

Numerosi vantaggi si possono trarre dall’impiego di un sistema automatico di erogazione della pasta liquida 

con l’utilizzo dei siletti:

- il siletto, non è semplicemente un imballaggio per la pasta, bensì un componente basilare dell’impianto 

nel quale viene trasferita la pasta dai comuni recipienti, quali le scatole da 25 Kg., i fustini da 30 Kg., i fusti 

da 275-285 Kg. 

- il riempimento dei siletti vuoti avviene senza la necessità di fermare l’intero impianto di pulitura, essendo 

il siletto un contenitore e non un serbatoio sotto-pressione.

- il riempimento dei siletti è semplice e rapido.

- una lunga autonomia per ogni carica dei siletti.

- più spazio ed ordine nel reparto di pulitura.



CONFEZIONE- dischi plissettati: per tutte le operazioni di lucidatura, particolarmente indicati per la lavorazione ad immersione 

dei pezzi (particolari sagomati). Possono essere confezionati con cotone naturale e trattato, sisal e sisal+cotone con 

o senza impregnazione. Anche in questo caso, modificando il tipo di pasta abrasiva, sono adatti per ogni tipo di 

materiale: acciaio, alluminio, ottone, leghe, plastica, etc.

Ogni singolo strato di tessuto è piegato a Z e poi disposto intorno al centro in modo:

• standard: disco più rigido

• a spirale: disco più flessibile

Una particolare confezione prevede una mini-plissettatura (pieghe a “Z” molto piccole) che rende i dischi idonei alla 

pulitura “in immersione” di piccoli pezzi (maniglie, pomoli per rubinettera, etc.): si tratta dell’art. 1086 mini-plissettati 

confezionati esclusivamente con cotone qualità MA. 

Esistono due tipi di dischi plissettati:

a) con aggraffatura: diametro esterno 250-500 mm. standard e spirale

b) a grande diametro: diametro esterno 700-960-1600 mm. a spirale con riduzione in cartone 

    e prossimamente anche con aggraffatura metallica

- dischi trapuntati di cotone: ottenuti da dischi semplici con cuciture a spirale di larghezza variabile da 8 a 20 

mm. Per macchine pulitrici manuali e anche automatiche.

- dischi trapuntati di sisal: per operazioni di sgrossatura e forte asportazione. Per pulitrici manuali e automatiche. 

Possono essere confezionati con solo sisal o sisal+cotone con o senza impregnazione.

• Trapuntati “a spicchi”: con cuciture a spirale di larghezza media 5-20 mm. Il tessuto di sisal viene tagliato a spicchi, 

ovvero a triangoli, con le fibre disposte a 45° per ridurre al minimo lo sfilacciamento ed ottenere un’usura uniforme. 

Per le macchine automatiche, questi dischi vengono induriti mediante impregnazioni.

• Trapuntati “a sbieco”: vengono impiegati su tutti i metalli, dove sono necessarie forti asportazioni ed operazioni di 

sgrossatura. Sono generalmente sottoposti ad impregnazione.

- dischi ondulati: per la sgrossatura e la pre-lucidatura (di acciaio, ferro, cromo). Grazie alla particolare ondulazione 

del tessuto (di sisal misto a cotone con o senza impregnazione, di solo cotone naturale o trattato) si ottiene un forte 

effetto aggressivo senza però surriscaldare il pezzo da lavorare. Mediante opportune impregnazioni se ne aumenta la 

durezza e la durata.

E’ l’utensile ideale quando si deve lavorare con una ruota singola che non tenda ad aprirsi (specialmente per lavorazione 

dei bordi).

- dischi di treccia sisal: le caratteristiche principali di questi dischi, sono l’estrema flessibilità e morbidezza che 

consentono di lavorare anche pezzi molto sagomati e di ottenere una finitura semi-lucida molto uniforme. Sono 

normalmente sottoposti ad impregnazione per aumentarne la durata.
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tabella della velocitÀ periferica in metri/secondo

rpm 100

diametro esterno in mm.

300
400
450
500
550
600
700
800
900

1000
1100
1200
1300
1400
1600
1800
2000
2200
2400
2600
2800
3000

- il tessuto viene tagliato di sbieco a 45° per evitare lo sfilacciamento e ridurre la formazione di polveri.

- la flessibilità e la rigidità del disco sono condizionate da:

 - numero delle falde

 - profondità delle pieghe e delle ondulazioni

 - rapporto fra diametro interno e diametro esterno

 - larghezza delle cuciture

- il centro può essere con riduzione asportabile di metallo (fortemente consigliata) oppure fissa, di plastica, cartone.

- i dischi vengono confezionati con cura ed attenzione per garantire una corretta bilanciatura.

I dischi e le spazzole ruotano sulle macchine di pulitura ad alte velocità.

Si rende necessario proteggere gli addetti adottando alcune precauzioni e verifiche periodiche:

- i dischi e le spazzole devono ruotare su mandrini stabili e non vibranti;

- le flange laterali di montaggio delle spazzole sui mandrini devono avere misure appropriate (più del 40% della 

superficie del disco deve essere coperta dalla flangia; l’anello in metallo deve sempre essere coperto);

- le cuffie di sicurezza devono sempre coprire le spazzole in rotazione;

- l’operatore deve indossare le protezioni personali: copricapo, occhiali e guanti di sicurezza. Le spazzole in rotazione, 

se non montate in maniera corretta, potrebbero rompersi o staccarsi e colpire l’operatore e il personale addetto.

Le schede tecniche e di sicurezza sono disponibili su richiesta.
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-
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-
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-

37,6
41,8
46,0
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-
-
-

33,5
25,1

-
-
-
-

25,120,918,816,714,612,610,5

18,815,714,112,611,0

INFORMAZIONI SULLA SICUREZZA D’IMPIEGO
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INFORMAZIONI SULLA SICUREZZA D’IMPIEGO



impregnazioni

TESSUTI DI COTONE RPH

MA EXTRA
qualità extra
per finitura e brillantatura di tutti i metalli

MA
qualità superiore
per lucidatura e brillantatura di tutti i metalli

MC
qualità standard, cotone pesante
per lavori di pre-brillantatura a passaggio unico

MB
qualità media
per lavori di pre-lucidatura

NF
qualità standard
per finitura e lucidatura di coperchi, pentole, articoli in ottone e leghe

FL
cotone morbido
per lavori di super brillantatura

FM
cotone morbido
per lavori di super brillantatura

GOLDEN GG
cotone trattato, giallo, rigido e molto resistente
per acciaio, alluminio, ottone e leghe

GOLDEN BIANCO
cotone trattato, bianco, semi-rigido e resistente
per acciaio, alluminio, ottone e leghe

ROYAL BLU
cotone trattato, blu, flessibile e resistente
per acciaio, alluminio, ottone e leghe

NAP VERDE
cotone di qualità media trattato, verde, flessibile
per acciaio, alluminio, ottone e leghe

RED
cotone di alta qualità trattato, rosso, flessibile e resistente
per acciaio, alluminio, ottone e leghe

DISCHI DI COTONE 
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Con l’impregnazione dei dischi si ottiene l’aumento della resistenza all’usura delle fibre di sisal, tampico, cotone, 

il miglioramento dell’aderenza della pasta abrasiva e dell’effetto aggressivo, quindi una maggior durata della 

spazzola.

La scelta dell’impregnazione adeguata è determinata dall’applicazione, dalla richiesta del cliente e si basa anche sulla 

nostra esperienza.

Tutte le nostre impregnazioni sono formulate nel rispetto dell’ambiente.

IMPREGNAZIONI PER DISCHI DI SISAL

impregnazione colore  applicazione   consistenza

G/2   GIALLA  tutti i metalli   rigida ed asciutta

V/3   VERDE  tutti i metalli   mediamente rigida

B/50   ARANCIO tutti i metalli   secca e poco flessibile   

B/30   GRIGIA  tutti i metalli   secca e flessibile    

VIOLA   VIOLA  tutti i metalli   secca e mediamente flessibile 

B   BLU  tutti i metalli   secca e molto flessibile

B/L   AZZURRA tutti i metalli   secca ed estremamente flessibile

RV/100 e RV/200 ROSSA  tutti i metalli   utilizzata per l’indurimento dei dischi

         trapuntati; il numero che segue la

          sigla RV indica la gradazione della

         durezza.

IMPREGNAZIONI PER DISCHI DI SISAL E TAMPICO

impregnazione colore  applicazione   consistenza

TP   MARRONE acciaio    morbida e appiccicosa

TPLL   MARR. CHIARO acciaio    molto morbida, appiccicosa e molto flessibile

TRATTAMENTI PER DISCHI DI COTONE

impregnazione colore  applicazione   consistenza

Golden GG  GIALLA/ORO acciaio, alluminio, ottone, leghe rigida, dura, secca e molto resistente

Golden GB  BIANCA acciaio, alluminio, ottone, leghe semi-rigida, secca e resistente 

Royal Blu  BLU  acciaio, alluminio, ottone, leghe flessibile e resistente

Nap Verde  VERDE  acciaio, alluminio, ottone, leghe mediamente rigida, tessuto di base morbido

Red   ROSSA  acciaio, alluminio, ottone, leghe flessibile e resistente, tessuto di base 

         di alta qualità

Sono confezionati con cotone di qualità, naturale o trattato (con specifiche resine). 

A seconda del tipo di tessuto e di pasta abrasiva utilizzati, si ottiene la pulitura, la lucidatura 

e la brillantatura dei metalli da lavorare.

Il tessuto di cotone naturale, opportunamente combinato ad una pasta per lucidatura, 

è particolarmente indicato per la brillantatura dei metalli. 

Il tessuto di cotone può essere sottoposto ad impregnazioni che aumentano la durata 

delle spazzole.

L’impiego di tessuto di cotone trattato migliora il potere di taglio e asportazione del disco 

e ne aumenta la durata.

Particolare cura ed attenzione vengono rivolte al confezionamento dei dischi per garantirne 

la bilanciatura.


