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ROTOCALCO SCHLEIFSTEINE

Rotocalco Schleifsteine sind seit vielen Jahren ein zuverlassiges Werkzeug zur anspruchsvollen
Bearbeitung von Metalloberflachen, insbesondere bei der Vorbereitung von Druckformzylindern im
Tiefdruck. Durch die stark unterschiedlichen und sehr individuellen Anspriche unserer Kunden
verzichten wir auf eine detaillierte Anwendungsberatung und begrenzen uns auf Aussagen zu Handling
und Lagerung.

VORBEREITUNG
Prifen Sie die Schleifsteine auf eventuelle Transportschaden und stellen Sie den korrekten Gebrauch
Ihrer Schleif-/Polier-Maschine gemal den Angaben des Herstellers sicher.

MONTAGE DER STEINE

Wir empfehlen die Fixierung der Rotocalco-Steine auf dem Schleifteller mittels Hotmelt-Schmelzkleber
bei moglichst niedriger Temperatur. Die zu verklebende Seite des Steins wird durch den
Stempelaufdruck ,STICK ON HERE" gekennzeichnet (Klebeseite). Nach Eindriicken des Steins in den
Kleber sollte die Temperatur sofort entzogen werden (z. B. im Wasserbad). Zu hohe Temperaturen
kénnen die Standzeit des Steins beeintrachtigen. Um die Funktionalitat des Klebers sicherstellen zu
kénnen, muss die empfohlene Temperatur des Kleber-Herstellers eingehalten werden. Stellen Sie
sicher, dass zwischen Schleifteller und Klebeseite vollflachig ein gleichmaliger Kleberauftrag
vorhanden ist. Hohlrdume zwischen Schleifstein und -teller missen verhindert werden.

Neben dem Hotmelt-Verfahren kénnen auch doppelseitige Klebebander zur Fixierung verwendet
werden. Bei dieser Variante muss ganz besonders darauf geachtet werden, dass die Klebeflache des
Steins trocken und staubfrei ist.

Ein alteres Verfahren zur Fixierung des Steins durch Einspannen kénnen wir nicht empfehlen, da
hierbei starke Verwindungen auftreten konnen.

LAGERUNG

Ungebrauchte Steine sollten bis zum Einsatz eingeschweilt in der Originalfolie aufbewahrt werden.
Dadurch kénnen Feuchtigkeitsschwankungen im Stein minimiert und die Ablagerung von gréfReren
Staubpartikeln in der Oberflache vermieden werden.

Wir empfehlen fur die Aufbewahrung einen sauberen, gellifteten Raum und stabilen Drucksaal-
Bedingungen (22 Grad Celsius, 55 % rel. Luftfeuchte). Die direkte Einwirkung von Sonnenlicht sollte
unbedingt vermieden werden.

Die Lagerung eines Steins im Hotmelt-Verbund mit dem Schleifteller muss in sauberem Wasser
vorgenommen werden. Dadurch bleibt eine perfekte Kontaktflache zwischen Stein und
Zylinderoberflache gewahrleistet, die Schleifflache bleibt sauber und Verunreinigungen kdénnen
gegebenenfalls herausgewaschen werden.

Der Zeitraum zwischen Lieferung und Einsatz des Steins sollte maximal 12 Monate betragen.

Wir empfehlen die Kennzeichnung der verpackten Steine/Verpackungen mit dem Eingangsdatum und
den Einsatz nach dem Prinzip , First in- First out”.

Der Inhalt ist das Ergebnis umfangreicher Entwicklungsarbeit und anwendungstechnischer Erfahrungen. Alle Angaben und Hinweise erfolgen nach bestem Wissen. Sie stellen
keine Eigenschaftszusicherung dar und befreien den Benutzer nicht von der eigenen Prifung, auch im Hinblick auf Schutzrechte Dritter. Fir die Beratung durch dieses
Merkblatt ist die Haftung auf Schadenersatz gleich welcher Art und welchen Rechtsgrundes ausgeschlossen. Technische Anderungen im Rahmen der Produktentwicklung
bleiben vorbehalten.
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VORBEREITUNG DES ZYLINDERS

Zur Unterstltzung eines problemlosen Schleifprozesses empfehlen wir die ausreichende Entfettung
des Zylinders mit nicht rlckfettenden Substanzen und das Einschleifen des Steins auf die
Zylinderwoélbung mit geringem Schleifdruck. Gegebenenfalls kann der manuelle Einsatz von
Schleifpapier notwendig werden. Bei Grundkupfer empfiehlt es sich, auf den Drehriefen einzuschleifen.
Der Schleifstein ist erst dann vollstdndig gebrauchsfertig, wenn die gesamte Schleifflache
eingeschliffen ist. Zu lhrer Sicherheit empfehlen wir das Tragen von Schutzkleidung und Schutzbrille.

DER SCHLEIFPROZESS

Geeignete Drehzahlen finden Sie in der Technischen Dokumentation |hrer Schleifmaschine. Bei
Weichkupfer-Oberflachen sollte im Allgemeinen eine geringere Drehzahl gewahlt werden. Hohere
Drehzahlen kénnen die Oberflachenqualitat des Zylinders verschlechtern. Wir empfehlen den Einsatz
von gefiltertem Schleifwasser, da es frei von Verschmutzungen wie z.B. Sand und Rostpartikeln sein
sollte. Wahrend des Schleifvorgangs muss darauf geachtet werden, dass der Schleif-flache immer
reichlich Wasser zugefthrt wird. Dadurch kann der Schleifschlamm unmittelbar weggeschwemmt
werden. Rotocalco Steine halten einem hoheren Anpressdruck stand als die Produkte einiger
Mitbewerber. Sie zeichnen sich durch geringeren Verschlei? und eine langere Standzeit aus.
Auf alteren Maschinen sollte der Schleifdruck von 60 kg jedoch nicht Uberschritten werden.

KUPFERSCHLEIFSTEINE
Aufldendurchmesser: ca. 188 mm
[nnendurchmesser: 50 mm bzw. 100 mm
Steinhohe: 50 mm bzw. 70 mm

CHROM

Insbesondere flr den Fall der Standzeiterhéhung kann eine Chrombeschichtung notwendig werden.
Fur ein anschlieliendes Oberflachenfinish empfehlen wir unsere Chromstar Schleifsteine.
AulRendurchmesser: ca. 188 mm

Innendurchmesser: 50 mm

Steinhohe: 50 mm

STAHL

Fur die Vorbehandlung von Stahl-Zylindern empfehlen wir unsere Stahl-Steine. Eine optimale
Schleifkornverteilung im zahen, fest geschaumten Schleifstein ermdglicht eine gleichmaliige und
zUgige Durchfihrung des Schleifvorganges.

AulRendurchmesser: ca. 188 mm

Innendurchmesser: 50 mm

Steinhohe: 50 mm

Der Inhalt ist das Ergebnis umfangreicher Entwicklungsarbeit und anwendungstechnischer Erfahrungen. Alle Angaben und Hinweise erfolgen nach bestem Wissen. Sie stellen keine
Eigenschaftszusicherung dar und befreien den Benutzer nicht von der eigenen Priifung, auch im Hinblick auf Schutzrechte Dritter. Fur die Beratung durch dieses Merkblatt ist die Haftung auf
Schadenersatz gleich welcher Art und welchen Rechtsgrundes ausgeschlossen. Technische Anderungen im Rahmen der Produktentwicklung bleiben vorbehalten.
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