PERFEKTE OBERFLACHEN
IN 3 SCHRITTEN.

RHODIUS




1. SCHRITT
AUFBEREITUNG

Ihr Werkzeug: Schleifgewebe, -vlies Kombination

Befreien Sie die Oberflache von letzten Kratzern,
z. B. mit der VSK VISION. Hinweise zur Vorbereitung finden Sie
unter Tipps & Anwendung.

Schleifen und Finish in einem Arbeitsgang
durch Kombination von zwei Schleifwerkzeugen

Das flexible Schleifwerkzeug passt sich optimal an das Werkstick an
Der offene Lamellenaufbau verhindert ein Zuschmieren
Geringe Hitzebildung verhindert unerwiinschte Verférbung

Ergebnis: Feines Schliffbild mit homogener Oberfléche

° Tipp: Arbeiten Sie bei der Hochglanzpolitur, wenn
1 das Werkstiick es hergibt, immer im Kreuzschliff.

Optimale Drehzahl z. B. fir die VSK VISION
@ Edelstahlbearbeitung: 3.000 - 3.500 U/min.
Aluminiumbearbeitung:  5.500 — 6.000 U/min.

WEB-VIDEO

S8 Mit der Lamellenscheibe
VSK VISION haben Sie
= immer freie Sicht auf das
Werkstiick und somit
optimale Kontrolle bei
der Aufarbeitung.
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VORPOLIEREN / FINISHING

Ihr Werkzeug: Kompaktschleifvlies

Schaffen Sie eine optimale Oberflichengiite.
Optimal sind hier Scheiben im mitfleren Hértegrad (3,/4)
mit sehr feiner Kérnung.
Mehrlagig stark verpresstes Schleifvlies ermaglicht
eine Oberflachengiite nahe dem Spiegelglanz
Optimale Anpassung an Konturen durch hohe Eigenfestigkeit

Besonders langlebig durch robusten Aufbau

E Tipp: Rhodius bietet neben geraden Vlieskompakt-

scheiben auch schrége Formen fir ein ange- f‘\-
nehmeres, ergonomisches Arbeiten an.

’\ Optimale Drehzahl z. B. fiir die VKSS WS
Q"i" Edelstahlbearbeitung: 3.600 = 4.000 U/min.
Aluminiumbearbeitung:  5.500 — 6.000 U/min.

Die VKS GS passt
sich der Oberfléiche
des Werksticks an.
Ideal fir unregel-
mé&big geformte

Flachen.



HOCHGLANZPOLIEREN

lhr Werkzeug: Filzlamellen

Veredeln Sie lhr Werkstiick bis zum Spiegelglanz.

Wichtig: Das Werkstiick vorab und nach jedem Arbeitsschritt im-
mer grindlich reinigen. Nutzen Sie fir die ersten Durchgénge den
hérteren Filz (H40) zusammen mit der zum Material passenden
Polierpasten (siehe néchste Seite) zum Vorpolieren.

Fir den zweiten Durchgang nutzen Sie den weicheren Filz (H25)
zusammen mit der blaven Polierpaste.

Perfekfel’ Spiege‘gbnz
Senkrecht gestellte Lamellen geben die Paste gleichmébig ab
Optimale Anpassung an die Konturen des Werkstiicks

Kihler Schliff durch den speziellen Lamellenaufbau

Wichtig: Filzprodukte diirfen nur mit einer Polierpaste verwendet werden.
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Tipp: Arbeiten Optimale Drehzahl z. B. fir die FLS
Sie mit hohem @ Edelstahlbearbeitung: 1.600 U/min.
Anpressdruck Aluminiumbearbeitung: ~ 2.000 U/min.

Mittels Polieren entstehen
hochglénzende Oberfléchen mit
optimaler Oberfléchengiite. Neben
den optischen Vorteilen bewirkt
eine Hochglanzpolitur eine erhdhte
Lebensdauer des Materials.




TIPPS:
HOCHGLANZPOLIEREN

Paste

Es stehen 3 Pasten fir unterschiedliche Anwendungen zur Ver-
figung: Vorpolitur fir NE-Metalle und Edelstahlbearbeitung und
abschliefendes hochglanzpolieren (alle Metalle).

Vorpolieren

© NE-Metalle (braun)

O Edelstahl (weiB)
Hochglanzpolieren

O Alle Materialien (blau)

m Tipp: Nicht die Scheibe zur Paste fihren, sondern immer die Paste
L] . scheibe. So haben Sie eine optimale Kontrolle wie viel Paste
Sie verwenden.
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TIPPS & ANWENDUNG

Werkzeugformen und Schliffbilder
STIRNSCHLIFF — erzeugt ein radiales, unregelmaBiges Schliffbild

UMFANGSSCHLIFF — erzeugt ein gleichméBiges, lineares Schliffbild
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' Runde und profilierte Werkstiicke

Fur diese Anwendungsfélle nutzen Sie
geschlitzte Ausfihrungen von Fécher
schleifern und Walzen. Diese passen
sich dem Werkstiick optimal an und
ergeben ein gleichmaBigeres Schliffbild.



Vorbereitung des Werkstiicks

lhr Werkzeug: Schleifmittel auf Unterlage

Entfernen Sie vollsténdig alle tiefen Kratzer und Einschlisse. Sollten
Sie unbehandelten Edelstahl verwenden auf jeden Fall die Walz-
haut mit grobem Komn abschleifen. Fir ein optimales Ergebnis zuletzt
mit K60 oder feiner arbeiten.
Benutzen Sie:

Facherschleifer bei engen Stellen

oder kleinen Fléchen

Walzen mit Breite > 100 mm
fur groBBe Flachen

100 mm ‘

Tipp: Bei gleicher Kémung entstehen verschiedene Schliffbilder durch
Erhshung/Senkung der Drehzahl.

’\ Optimale Drehzahl: Bei der Aluminiumbearbeitung mit etwas héherer
Q’ﬂ" Drehzahl arbeiten aber dabei die max. zuléssige Drehzahl nicht
Uberschreiten!

WEB-VIDEO

Ideal fir die Vorbereitung eignet
sich die LSZ F VISION COOL.
Durch die drei Aussparungen
haben Sie freie Sicht auf das
Werkstiick, um zu verhindern

das z. B. Dellen eingeschliffen werden.



I—‘ Ihr RHODIUS Fachhéndler: _I

klimaneutral

natureOffice.com | DE-153-588466
gedruckt

RHODIUS Schleifwerkzeuge GmbH & Co. KG
BrohlialsiraBBe 2 + D-56659 Burgbrohl

Telefon +49 2636 920 400

kostelose Faxnummer (DE) +49 800 664 5394

service@rhodius.de + www.rhodius-abrasives.com

RHODIUS o¢ /900883




