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Nach der Kur kommt die Pflicht

Das Schleifen ist schon eine lastige Pflicht, aber kein anderer Bearbeitunsgprozess entscheidet

mehr Uber ein perfektes Endergebnis als ein sorgfaltig ausgefiihrter Holzschliff. Mit den passenden

Schleifmitteln und Maschinen wird auch diese Arbeit so richtig Spaf3 machen.

chweifitreibend und staubig ist das

Schleifen und iberhaupt kein Ver-
gleich zu den spektakulareren Arbeiten
wie Sagen, Hobeln oder Frasen. Da flie-
gen die Spane, und man sieht deutlich,
wie sich das Werkstiick dabei verandert
und Form annimmt. Das Schleifen ist
zwar auch eine spanabhebende Bear-
beitung, aber da die Schneiden der ein-
zelnen Schleifkdrner sehr klein sind,
werden die erzielten Spane in der Regel
nur als Schleifstaub wahrgenommen.
Im Gegensatz zu allen anderen Bearbei-
tungsprozessen ist das Schleifen daher
der mit der geringsten Abtragsleistung.
Aber genau hier liegt auch der grofle
Vorteil. Das Furnier auf vielen Holz-
werkstoffen ist in der Regel gerade mal
einen halben Millimeter dick, mit einem
Hobel lassen sich diese Flachen nicht
mehr bearbeiten. Auch bei Massivhol-
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zern mit extrem unterschiedlichem Ma-
serverlauf ist das Glatten der Flachen
mit einer Schleifmaschine wesentlich
einfacher als mit einem Hobel. Eine sei-
dig schimmernde Holzoberflache, die
ausschlieBlich mit dem Handhobel er-
zielt wurde, hat natirlich ihren ganz be-
sonderen Reiz. Aber auch mit den mo-
dernen, hochwertigen Schleifmitteln
und Maschinen konnen Sie auf sehr ein-
fache Weise ahnlich gute Ergebnisse er-
zielen. Und wer das erste Mal seine Hand
Uber eine mit bis zu 320er Kérnung ge-
schliffenen Holzoberflache gleiten laft,
dem wird nicht nur die Notwendigkeit
des Schleifens bewusst, sondern er wird
mit dieser Oberflachenqualitat auch fir
jede Schweillperle entschadigt. Mit dem
notwendigen Wissen um das passende
Schleifmittel und die Maschine kann
diese Arbeit sogar Spafl machen.

Die Kérnung und das ,.P"

Auf der Riickseite des Schleifpapiers wird
die Kérnung mit einer Nummer angegeben.
Sie gibt - einfach ausgedriickt - Auskunft
Uiber den Materialabtrag des Schleifpapiers.
Je kleiner die Nummer ist, desto gréfler das
Schleifkorn und desto grober ist das Papier,
somit wird auch mehr Holz abgetragen.
Damit aber die Korner in der Grofle nicht zu
sehr voneinander abweichen, hat die FEPA
(ein Verband europédischer Schleifmittelher-
steller) eine bestimmte mittlere Korngréfie
zu jeder Kérnungsklasse festgelegt. Nur
Schleifmittel, die diesen GréBenstandard
einhalten, dirfen ein ,P” (fir Paper bzw.
Papier) vor der Kérnungsnummer tragen.
Sie sollten beim Kauf unbedingt auf diesen
Buchstaben achten, denn gleich grofie
Schleifkdrner senken das Risiko eine fur-
nierte Flache durchzuschleifen. Sie errei-
chen mit diesen standardisierten Schleif-
mitteln eine gleichmafBige Oberflache ohne
eventuelle Nacharbeiten.



Hochwertige Schleifpapiere bzw. Schleifmittel sind wichtiger als

Das wichtigste Kriterium fir ein gutes
Schleifmittel ist das Material aus denen
die Schleifkdrner bestehen. Je harter
und scharfer die Kdrnung, um so besser
das Schleifergebnis. Deshalb findet man
heutzutage fast ausschliefilich synthe-
tische, also kinstlich hergestellte
Schleifkdrner aus Aluminiumoxid oder
Siliziumkarbid. Sie sind harter, scharfer
und haltbarer als ihre natirlichen Ver-
wandten wie Quarzsand, Flint, Schmir-
gel oder Naturkorund.

Neben der Qualitat der Koérnung spielt
aber die Standzeit bzw. das ,Zusetzen”
eine noch grofBere Rolle beim Holz-
schliff. Dies wird vor allem durch die An-
zahl und Streudichte der Schleifkorner
auf dem Tragerpapier und der Schicht-
starke der Klebebindung bestimmt. Eine
so genannte offene Streuung - bei der
sich mehr freier Platz zwischen den ein-
zelnen Schleifkdrnern befindet - neigt
bei Weichholzern wie Kiefer und Fichte
nicht so schnell zum ,Verstopfen”, als
beispielsweise eine geschlossene Streu-
ungsdichte. Die wiederum erzielt aber
bei Furnieren und Hartholzern einen
besseren Oberflachenschliff.

Damit die Schleifkdrner die richtige
Grundlage bekommen ist das Trager-
material besonders wichtig. Beim Tro-
ckenschliff von Holz ist das in der Regel
Papier in verschiedenen Stédrken (90g
bis 300g/gm). So bendtigt ein grobes
Schleifmittel dickere, strapazierfahige
Papiere, wahrend feine Schleifkorner
auch sehr gut mit diinneren Papieren
auskommen.
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Synthetische Schleifmittel sind die Besten

Im Holzbereich sind die beiden wichtigsten
kiinstlichen Schleifkérner entweder aus Alumi-
niumoxid fur den Holzschliff (braunes und
gelbes Papier) oder aus Siliziumkarbid fur

den Lackzwischenschliff (graues Papier). Eine
wellenférmige Staubabfiihrung (braunes Papier)
soll ein vorzeitiges ,Zusetzen” verhindern.

Flexible Schleifmittel fiir Profile

Glatte Flachen konnen Sie problemlos mit dem
Exzenterschleifer bearbeiten. Profilierte Leisten
und Rahmen miissen jedoch von Hand geschlif-
fen werden. Ein Schleifvlies ist dabei die beste
Wahl, denn sowohl der flexible Schleifschwamm,
als auch die beliebte Stahlwolle hinterlassen
viele kleine Material- und Metallpartikel auf der
Oberflache und in den Profilecken, die spater
sorfaltig abgesaugt werden missen.

Schleifen

die Maschine

Die Riickseite ist auch entscheidend

Normale Papierriicken sind besonders fir

den Trockenschliff geeignet (mitte). Die gewe-
beverstarkten Riicken (links) werden haupt-
sachlich fiir den Nassschliff eingesetzt. Die
Kombination aus verstarktem Papierriicken und
hochwertigem Haftbelag ist fir den Einsatz auf
Schleifmaschinen vorgesehen.

Die vier wichtigsten Schleifmittel

(von links) Festool Rubin® zum Schleifen von
Holz und Holzwerkstoffen (erhéltlich bis P180),
das hellgraue Brilliant® 2 eignet sich hervor-
ragend fiir den Zwischenschliff von Farben und
Lacken (erhiltlich bis P400), das graue Titan®

2 ist ebenfalls fir den Lackzwischenschliff, ist
aber sogar bis P1500 erhaltlich und wer es noch
feiner mochte, der nutzt das einem Vlies dhnliche
Platin® 2 bis 4000er Koérnung.

Es gibt enorme Qualitatsunterschiede - darauf sollten Sie beim Kauf unbedingt achten!

Albtraum: Schleifkornausbriiche

Bei einer minderwertigen Bindung brechen
schon nach wenigen Sekunden zahlreiche
Schleifkdrner aus dem Papier heraus. Dabei
konnen sie die Werkstlickoberflache erheb-
lich verunreinigen und beschadigen. Eine
mihsame Nacharbeit ist die Folge!

Grund- und Deckbindung der Schleifkdrner
Hochwertige Schleifmittel (rechts) besitzen
eine Grundbindung aus Hautleim und eine hit-
zebestdndige, widerstandsfahige Deckbindung
aus Kunstharz, die Kornausbriiche verhindert.
Zum Schluss wird noch eine staubabweisende
Beschichtung gegen ,Zusetzen” aufgetragen.

Haftbelag fiir die Maschinenarbeit
Hochwertige Haftbelage bestehen aus grif-
figem, strapazierfahigem Polyamid-Velours
und erlauben den haufigen und schnellen
Wechsel der Schleifmittel. Der minderwertige
Belag des unteren Papiers lost sich schon
nach dem zweiten Wechsel ab.
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Grundwissen Maschinen

Grundsatzliche Regeln und nitzliche Tipps zum Schleifen von Holz

Beim Handschliff einer glatten Flache
sollten Sie das Schleifpapier immer mit
einem Schleifkork oder einem Hand-
schleifklotz benutzen. Diese Hilfsmittel
erzeugen einen gleichmaBigen Schleif-
druck Uber die gesamte Schleifflache
des Papiers. Auch wenn es auf den er-
sten Blick glinstiger erscheint, benutzen
Sie keinen harten Holzblock, um den Sie
das Papier ,wickeln”, als Schleifklotzer-
satz. Das Schleifpapier wiirde sich dabei
schon nach wenigen Schleifbewegungen
aufheizen, zusetzen und dann stumpf
werden. Ganz abgesehen davon, das
einzelne Schleifkorner in die Holzflache
eingedrickt werden und unschdne Rie-
fen hinterlassen. Selbst ein ginstiger
einfacher Schleifkork gibt dem Druck
der Handflache auf Schleifpapier und
Holzoberflache etwas nach. Noch bes-
sersind gute Handschleifklotze mit einer
Filz- oder Gummiunterlage. Wer méch-
te kann sich einen solchen Handschleif-
klotz auch einfach aus einem Holzblock
mit einer darunter aufgeleimten Filzauf-
lage ganz leicht selbst herstellen.

Auch eine Schleifmaschine besitzt
immer eine mehr oder weniger flexible
Schleifunterlage und dennoch ist es ex-
trem wichtig mit nur geringem Druck
zu schleifen. Haufig reicht schon das
Eigengewicht der Maschine vollig aus.
Denn bei zu hohem Druck werden nicht
nur die abgeschnittenen Holzfasern wie-
der in die Oberflache gedriickt, sondern
die scharfen Spitzen der Schleifkorner
brechen schneller, das Papier setzt sich
dadurch frithzeitig mit Schleifstaub zu
und es findet kein scharfes Schneiden,
sondern nur noch ein einfaches Schaben
der Oberflache statt. Wenn Sie das Ge-
fihl haben, dass Sie nur mit extremem
Druck eine Abtragsleistung erreichen,
sollten Sie das Schleifpapier wechseln,
weil es garantiert stumpf geworden ist.

Hier liegtauch der grofite Fehler, denn
viele Holzwerker hangen formlich an
ihren alten Schleifpapieren. Es ist aber
nun mal in der Praxis so, das effektives
Schleifen nur mit scharfem, hochwer-
tigem Schleifpapier maglich ist. Und es
ist spater mehr als argerlich, wenn sich
eine nicht sauber beigeschliffene Leim-
fuge nach dem Beiz- oder Lackauftrag
gnadenlosins Tageslichtriickt.Indiesem
Zusammenhang ist es besonders wich-
tig, die Kornungsklasse nur langsam zu
steigern. Die feinen Schleifriefen, die ein
100er Papier hinterlasst, konnen Sie z.
B. mit 180er Kérnung (wenn tiberhaupt)
nur milhsam entfernen.
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Ein ordentlicher Handschleifklotz ist ideal zum
Schleifen der Holzkanten. Aber auch der letzte
feinste Endschliff gelingt am besten mit der
Hand. Auf diesen Modellen konnen die gewohnten
Schleifmittel fir die Maschinen benutzt werden.

Teile vor dem Zusammenbau schleifen wie z. B.
Profile von Fiillungen und Rahmen, die man nach
dem Verleimen nur mihsam erreicht. Aber auch
die Flachen sollten vorher geschliffen werden.
Spater reicht ein leichter Schliff von Hand aus.

Immer mit aktiver Staubabsaugung schleifen
anstelle des einfachen Staubsacks. Denn der
Sauger hélt die Flache frei von Staub und ausge-
brochenen Schleifkdérnern und erhéht somit die
Standzeit des Schleifpapiers um ein Vielfaches.

Sorgfaltigs Entstauben der Oberflache vor
jedem Schleifvorgang und natirlich vor der
Oberflachenbehandlung ist fir eine saubere, rie-
fenfreie Oberflache extrem wichtig!

Immer in Richtung der Maserung schleifen,
sonst werden Querriefen ins Holz geschliffen. Vor
allem bei Turrahmen sollten Sie penibel darauf
achten beim Schliff der aufrechten Rahmenteile
nicht den Querfries anzuschleifen.

Schmale Teile zusammenlegen - damit wird die
Auflageflache des Schleiftellers vergrofert und
die Maschine kann nicht so leicht wegkippen.
Achten Sie darauf, dass der Schleifteller immer
vollflachig auf dem Werkstiick aufliegt.

53

B e i

Stumpfes Papier frithzeitig wechseln sonst wer-
den durch ,eingebrannte” Holzfasern und Staub

nur zusatzliche Riefen in die Oberflache geschlif-
fen. Wichtig: Mit geringem Druck, vollflachig und
nicht mit den Kanten des Schleiftellers arbeiten!

Eine Styroporunterlage schiitzt z. B. das diinne
Furnier von Tischlerplatten vor Dellen und
Kratzer durch eingedriickte Spéne, die auf der
harten Oberflache des Werktischs liegen kdnnen.



Schritt fur Schritt zur perfekten Holzoberflache

Den Holzschliff kann man zunachst ein-
mal in zwei Stufen einteilen: dem Vor-
schliff und dem Feinschliff. Beim Vor-
schliff wird mit 80er bis maximal 120er
Kornung die Holzflache egalisiert und
eben geschliffen. Dabei werden gleich-
zeitig alle Hobelschlage, Leimspuren,
kleinere Dellen und sonstige Riefen ent-
fernt. GroBere Dellen konnen auch sehr
gut mithilfe eines heilen Bligeleisens
wieder,hochgedampft”werden. Firdie-
sen Vorschliff eignet sich neben einem
Exzenter- oder Schwingschleifer auch
ein Bandschleifer mit Birstenkranz.
Mit dem Birstenkranz kann die starke
Abtragsleistung eines Bandschleifers
ziemlich genau dosiert werden. Trotz-
dem sollten Sie damit keine furnierten
Holzplatten schleifen. Die Gefahr das
diinne Furnier bis auf die Tragerplatte
durchzuschleifen ist einfach zu hoch.
Dafiir ist der Bandschleifer aber hervor-
ragend geeignet, um bei selbst gemach-
tem Leimholz den ausgetretenen Leim
abzuschleifen und die gesamte Platte zu
egalisieren.

Ist die Holzflache dann schon eben
und frei von Dellen und Riefen geht es
an den Feinschliff. Dazu benutzen Sie
zunachst ein Papier mit 150er Kérnung
und anschlieBend eines mit 180er Kor-
nung. Auch wenn die Versuchung grof3
ist, sollten Sie die Spriinge von einer
Kornungsklasse zur nachsten nicht zu
groB3 wahlen, denn jede Kornung hinter-
lasst mehr oder weniger starke Riefen
bzw. Schleifspuren, die mit der nachst
hoheren Kornung immer geringer aus-
fallen. Deshalb kdonnen Sie eher bei
feinem Schleifpapier einen gréfBeren
Kornungsunterschied wahlen, als bei
grobem. Wenn Sie die Kornungsklas-
sen nur langsam steigern, werden Sie
auch feststellen, dass ihr Schleifpapier
wesentlich langer halt und sich nicht so
schnell .. zusetzt".

Vergessen Sie beim Flachenschliff
mit der Maschine aber keinesfalls auch
die Kanten und Profile des Werkstiicks
sorgfaltig zu schleifen. Denn gerade dort
befinden sich die meisten Bearbeitungs-
spuren (Hobelschlage, Ségeblattspuren,
usw.). Oftmals ist an diesen Stellen auch
der Einsatz einer Schleifmaschine nicht
mehr problemlos mdglich, so dass von
Hand geschliffen werden muss. Die we-
nigsten Schweilitropfen entstehen, wenn
Sie auch in diesen Fallen zunachst mit
grobem 80er Papier beginnen und sich
langsam bis auf 180er Kérnung oder ho-
her steigern.

Schleifen

1. Schritt: Leimspuren entfernen

Der beste Zeitpunkt, um austretenden Leim

zu entfernen ist etwa eine halbe Stunde nach-
dem er aufgetragen wurde. Dann hat er bereits
ein dinne Haut gebildet und lasst sich in der
Regel mit einem scharfen Stechbeitel ohne zu
Schmieren ganz leicht abziehen. Frischer Leim,
der beim Entfernen in die Holzporen geschmiert
wurde, lasst sich spater nur sehr mithsam wie-
der entfernen. Verbleiben hingegen Leimspuren
auf der Holzflache, markieren sich diese Stellen
spatestens nach der Oberflachenbehandlung.

2. Schritt: Tiefe Dellen wieder ,,hochdampfen®

Sind die Holzfasern nur eingedriickt und nicht
bereits durchtrennt, betraufeln Sie die Stelle
zunachst mit etwas Wasser. Anschlieend
nehmen Sie ein feuchtes Leinentuch falten es
zweimal und legen es flach auf die Dellen. Jetzt
das voll aufgeheizte (Stufe 3) Biigeleisen fur ca.
10 bis 15 Sekunden auf den Leinenlappen legen.
Der dabei entstehende heile Dampf wird in die
Holzporen gedriickt und stellt dabei die Fasern
wieder auf. Bei sehr tiefen Dellen den Vorgang
mehrmals wiederholen.

3. Schritt: Locher und Holzfehler ausbessern

Bohr- und Schraubenlécher kdnnen sehr gut mit
handelsiiblichem Holzkitt verschlossen werden.
Eigene Mischungen aus Leim und Holzstaub
sollte man je nach Oberflachenbehandlung nicht
verwenden, da sich der Leim beispielsweise beim
Beizen sofort markieren wiirde. Im Gegensatz
dazu vertragt sich ein hochwertigen Holzkitt aus
der Dose mit nahezu jedem Anstrichmittel. Einige
Hersteller bieten spezielle Lésungen an, mit
denen man unter Zugabe von Schleifstaub farb-
lich passenden Holzkitt anmischen kann.

4. Schritt: Vorschliff (P 80 bis P 120)

In der Regel ist die 100er Kérnung ideal fir den
Vorschliff. Nur bei starken Unebenheiten oder

Dellen sollten Sie mit 80er Kérnung beginnen.

Schleifen Sie immer das gesamte Objekt bevor
Sie zur nachst hoheren Kérnung wechseln.

5. Schritt: Feinschliff (P 150 bis P 180)

Mit 150er Kornung lassen sich die Schleifspuren
des groberen Papiers leicht wegschleifen. Wenn
Sie das Mdbelstiick lackieren, kdnnen Sie mit
180er Kornung aufhdren, bei gedlten Flachen bis
max. 400er Kérnung.

6. Schritt: Letzter Schliff von Hand

In jedem Fall sollten Sie zum Schluss die
gesamte Flache mit der gleichen Kdrnung

noch einmal leicht von Hand in Maserrichtung
schleifen. Dabei werden die letzten minimalen
Schleifspuren der Maschine entfernt. Wenn

Sie mit der Maschine ein Siliziumkarbidpapier
benutzt haben, so sollte der Handschliff eben-
falls mit Siliziumkarbid erfolgen, sonst kdnnen
spater kleine Veranderungen im Lackglanz auf-
treten, weil Lack oder Beize je nach Schleifkorn
unterschiedlich vom Holz aufgenommen werden.
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Grundwissen Maschinen

Welche Maschine wofir?

Es gibt leider keine Schleifmaschine, die
alle Anwendungsgebiete gleichermaflen
gut abdeckt. Um einen spateren Fehl-
kauf zu vermeiden, sollten Sie zunachst
genau festlegen, woflr Sie das Gerat
spater einsetzen mdochten. Auf diesen
beiden Seiten finden Sie alles Wichtige
dazu im Uberblick:

Der Bandschleifer hat von allen Ma-
schinen den hochsten Materialabtrag
und eignet sich daher hervorragend
zum Entfernen alter Lack- und Farb-
schichten. Aber auch zum Planschleifen
und Vorschliff von Massivholz kann der
Bandschleifer eingesetzt werden, wenn
man ihn mit einem Schleifrahmen aus-
ristet. Damit lasst sich namlich die un-
bandige Schleifkraft des Bandschleifers
genau dosieren.

Der Getriebeexzenterschleifer st
besonders vielseitig einsetzbar, weil
man Uber ein Getriebe, gleich zwei un-
terschiedliche Schleifbewegungen ein-
stellen kann. Eine Exzenterbewegung
kombiniert mit einem stark rotierenden
Schleifteller fir den Grobschliff und
zum Polieren und eine reine Exzenter-
bewegung fur den Feinschliff.

Wer nicht so groBen Wert auf Grob-
schliff und Polieren legt, dem reicht ein
normaler Exzenterschleifer vollig aus.
Neben dem Vor- und Feinschliff von
Holzflachen kann er, durch den Einsatz
eines weichen Schleiftellers, auch sehr
gut fur leicht gewdlbte Flachen einge-
setzt werden. Neben den handlichen
Modellen mit 125 mm grof3em Schleiftel-
ler, sind besonders die leistungsstarken
Maschinen mit dem groBeren 150 mm
Schleifteller fir die Holzwerkstatt zu
empfehlen. Sie stellt im Grunde genom-
men die ideale Einstiegsmaschine zum
Schleifen dar.

Der Schwingschleifer wird immer
mehr von den Exzenterschleifern ver-
drangt, obwohl er im Lackzwischen-
schliff hervorragende Arbeit leistet.
Auch die austauschbaren Schleifsoh-
len bieten zusatzliche Einsatzmoglich-
keiten, die ein Exzenterschleifer nicht
leisten kann.

Die Delta- und Dreieckschleifer
sind die ideale Erganzung zum Exzen-
terschleifer. Ecken - fiir den Exzenter-
schleifer unerreichbar - sind fir diese
Gerate kein Problem. Und durch das
Auswechseln des Schleiftellers gegen
verschiedene Schleifzungen sind sie zu-
dem auflerst vielseitig einsetzbar.
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Bandschleifer

Vor- und Nachteile:

+ Extrem hoher Materialabtrag

+ lineare Schleifbewegung daher keine
Schleifkringel

+ Abtrag mittels Schleifrahmen dosierbar

+ stationdrer Einsatz

- kommt nicht in Ecken

Einsatzgebiete:

Abschleifen von alten Farb- und Lackschich-
ten, Planschleifen und Egalisieren von
Massivholz, Kanten und schmale Leisten mit
der Stationdreinrichtung schleifen

Schleifrahmen: Extrem wichtiges Zubehor,
wenn es darum geht den Materialabtrag
genau festzulegen, um nicht Riefen oder
Dellen ins Holz zu schleifen.

Stationdres Schleifen: Mit dem Winkel-
anschlag wird aus dem Bandschleifer im
Handumdrehen eine kleine stationdre
Schleifmaschine fiir schmale Leisten.

Getriebeexzenterschleifer

Vor- und Nachteile:

hoher Materialabtrag

umschaltbar zw. Grob- und Feinschliff
zum Polieren geeignet

werkzeugloser Schleiftellerwechsel
Tellerbremse fir fehlerfreien Schliff
kommt nicht in Ecken und Randbereiche

+ + + + +

Einsatzgebiete:

Abschleifen von alten Farb- und Lackschich-
ten, Planschleifen und Egalisieren von
Massivholz, Lackzwischenschliff, Polieren
unterschiedlicher Werkstoffe und Lacken

Weniger Zusetzen: Durch das Jetstream
Prinzip wird die Standzeit der Schleifpapiere
um bis zu 30% verlangert. Dafiir sorgt ein
zusédtzliches Loch in der Schleiftellermitte
und zwei weitere Luftkanale. Sie verhindern
ein Vakuum in der Tellermitte und halten

die Schleiftemperatur niedrig, damit sich
die Staubpartikel durch Hitze nicht am
Schleifpapier festsetzen und verklumpen.

Polieren: Mit den entsprechenden
Produkten, wie Schleifpolituren und
Waffelscheiben, sind auch auf Hochglanz
polierte Holzflachen problemlos mdglich.



Exzenterschleifer

Vor- und Nachteile:

sehr guter bis guter Materialabtrag
hervorragendes Schleifbild ohne Kringel
extrem ruhiger Lauf, gutes Handling
wechselbare Schleifteller mit Jetstream
Tellerbremse fir fehlerfreien Schliff
kommt nicht in Ecken und Randbereiche

+ + + + +

Einsatzgebiete:

Sowohl fir Vor-, Fein- als auch Feinstschliff
von Holz geeignet, daher nahezu iberall

im Holzbereich einsetzbar, hervorragende
Ergebnisse beim Lackzwischenschliff

Der ideale Einstieg: Egal ob Holz- oder
Lackschliff, der 150er Schleifteller mit 3 mm
Schleifhub ist fiir die meisten Anwendungen
des Holzwerkers genau das Richtige.

Einhand-Schleifen: Das kleinere und hand-
lichere Modell mit 125er Schleifteller ist mit
2 mm Schleifhub nicht ganz so leistungsfahig
wie die grofleren Modelle mit 3 bzw. 5 mm.

Schwingschleifer

Vor- und Nachteile:

+ Abtrag ideal fur Fein- und Zwischenschliff

+ vier verschiedene Schleifschuhformen

+ neben Papier mit Kletthaftung auch nor-
males Papier einsetzbar = niedrige Kosten

+ fast 100% ige Staubabsaugung mit Sauger

+ kommt auch in Ecken und Randbereiche

Einsatzgebiete:

Feinschliff von Holz und empfindlichen
furnierten Plattenwerkstoffen, sowie
Anschleifen und Zwischenschliff von Farb-
und Lackschichten

Randnahes Schleifen: Durch einen
Spezialschleifschuh sind auch schwer
zugangliche Stellen im Treppenbereich oder
bei Lamellentiiren gut erreichbar.

Leichtgewicht: Ein leichter und handlicher
Schwingschleifer ist besonders dann zu emp-
fehlen, wenn haufig an senkrechten Flachen
oder uber Kopf geschliffen werden muss.

Schleifen

Delta- und Dreieckschleifer

Vor- und Nachteile:

+ extrem leichte, handliche Form

+ ideal fir Ecken, schmale Flachen und
Randbereiche (Fenster und Tiirstécke)

- nur mittlerer Materialabtrag

- nicht fir grofle Flachen, Grobschliff bzw.
Abschleifen alter Farbschichten geeignet

Einsatzgebiete:

Feinschliff von Holz in Ecken und Rand-
bereichen, Anschleifen von Farb- und
Lackschichten an schwer zugédnglichen
Stellen

Vor- und Nachteile:

+ hoher Materialabtrag durch Getriebe
+ auswechselbare Schleifschuhformen
+ schneller Wechsel dank StickFix

+ kommt in Ecken und Zwischenrdaume
- nicht fir grofe Flachen geeignet

Einsatzgebiete:

Abschleifen von alten Farb- und Lackschich-
ten in Ecken und engen Zwischenrdumen,
Vor- und Feinschliff von Ecken und
Zwischenraume im Holzbereich

Wenn's ganz eng wird: Der Dreieckschleifer
kommt mit seinem Lamellen-Schleifschuh
nicht nur in Eckbereiche, sondern auch sehr
schmale Zwischenrdaume.
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