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Anregung für Läpp- und Politurarbeit im Formenbau
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Erklärung:

Diagramm nach J. Steiner,
überarbeitet durch L. Messner

- ohne Druck -

- mäßiger Druck -
Vorabeit mit Stein

K400

- wenig Druck -
Vorarbeit mit Alu
K600, viel Fluid

- wenig Druck -

1 µm

1 Rt ≈ 0.85 Rz


