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Skiwachsen mit dem beliebten ,Silber” als Swix
in Umlauf kam.
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Wissenschaftlicher Gleittest - 1946.
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,Snow How” seit 1946

Swix blickt stolz auf seine mehr als 50jahrige
Geschichte zuriick, in welcher das norwegische
Unternehmen eine der renommiertesten Marken
im internationalen Skilauf aufgebaut hat.

Die Erfolgsgeschichte von Swix begann

Mitte der 40er Jahre: die schwedische Astra
Pharmaceutical Company entwickelte damals
nach wissenschaftlicher Pionierarbeit im Bereich
des Gleitens auf Schnee die ersten syntheti-
schen Skiwachse. Das sogenannte 3-Farben-
System machte Skiwachsen erstmals einfach
und beendete die Ara oft abenteuerlicher
Wachsgebraue aus Teer, Bienenwachs,
geschmolzenen Fahrradschlduchen und
Schellacks. Mit der Einflihrung von Cera-F und
der Fluorwachse leitete Swix Ende der 80er
Jahre eine weitere Revolution im Bereich der
Skiwachse ein und festigte seinen Stellung als
Trendsetter seiner Branche.

Diese Praparationsfibel ist fir Rennlaufer und
Wintersportler gemacht, die aus lhren Ski und
Snowboards das Optimum an Gleitverhalten
herausholen wollen.

Die Informationen in dieser Wachsfibel basieren
auf den in der Saison 2006 gesammelten
Erfahrungen des hdchst erfolgreichen Swix
Weltcup-Service-Teams. Swix nimmt mit seinem
eigenen Service-Team an jedem wichtigen
Wettkampf auf Schnee teil. Unsere Zusammen-
arbeit mit den fuhrenden Ski- und Snowboard-
produzenten und deren Serviceleuten ist die
Grundlage eines standig verbesserten
Produktsortiments.
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Struktur des Belags

Wenn der Belag eines Snowboards oder Ski eine
bestimmte Oberflachenstruktur bzw. eine Belags-
musterung aufweist, verbessert sich das Gleitver-
halten verglichen mit glatten Oberflachen wesent-
lich.

Es ist unmdglich, die unendliche Vielzahl
verschiedener Schneetypen und die unbegrenzte
Zahl moglicher Belagsschliffe erschopfend aufzu-
zahlen.

Um eine sinnvolle Systematisierung vorzuneh-
men, haben wir die Strukturen in drei Kategorien
eingeteilt:

« Feine Strukturen
» Mittlere Strukturen

e Grobe Strukturen

Strukturen und Schneetypen

FEINE STRUKTUREN

Feine Strukturen werden hauptsachlich bei neuem
und feinkdrnigem Schnee von 0°C und kalter
verwendet. Auch fiir alteren feinkérnigen Schnee
um -8°C und kélter. Ca. 0,5 mm breit & 0,1 bis
0,2 mm tief:

0,5 mm
0,2 mm[

MITTLERE STRUKTUREN

Mittlere Strukturen werden um den Gefrierpunkt
(0°C) bis +4°C und -6°C und bei alteren fein-
kornigen Schnee verwendet. Ca 0,5 bis 1,0 mm
breit & 0,2 bis 0,3 mm tief:

1 mm
1

oml [V

GROBE STRUKTUREN

Grobe Strukturen werden angewandt, wenn der
Schnee ein- oder mehrmals aufgetaut und wieder
durchgefroren wurde und/oder sich im Schmelz-
zustand um den Gefrierpunkt befindet und wir es
mit grobkérnigen Schneekristallen zu tun haben.
Typische Schneetemperaturen fir diese Struktur
sind 0°C und eine Lufttemperatur von 0°C bis
+10°C. Ca 1,0 bis 1,5 mm breit & 0,2 bis 0,3 mm
tief:

1,5mm

oamm / V \




Verschiedene Belagsstrukturen

LINEARE STRUKTUREN

Feine, lineare Strukturen sind fiir sehr kalten Schnee.

KREUZSTRUKTUREN

Die am meisten verwendeten Strukturen sind diago-
nale Strukturen, Steinschliff-Grund zu gekreuzten
Strukturtypen. Sie funktionieren besser bei Schnee
mit mittlerer oder hoher Feuchtigkeit und grob-
kornigen Schneekristallen. Diese Struktur hat eine
optisch diagonale Querstreifung, die in einem
betimmten Winkel Uber den Belag verlauft. Zu tiefe,
grobe Strukturen beeintrachtigen die Drehfahigkeit.

VERSETZTE STRUKTUREN

Es gibt eine Vielzahl ,versetzter” Strukturkombina-
tionen, die mittels Steinschliff oder manueller
Strukturwerkzeuge hergestellt werden. Diese variie-
ren beziglich Gleit- und Dreheigenschaften.

Wie Strukturen gemacht werden
Heutzutage werden nahezu alle Belagsstrukturen
mittels des Steinschliff-Verfahrens erzeugt. Stein-
schliffmaschinen haben erstaunliche Kapazitaten
entwickelt. Die Mdglichkeiten Schleif-Parameter zu
variieren und kontrolliert einzusetzen sowie spezifi-
sche Strukturmuster zu reproduzieren wurde sehr
verbessert. Obwohl auch manuell immer noch gute
Strukturen geschaffen werden konnen, ist diese
Methode zeitaufwandig und beziiglich der Vielfalt
der mdglichen Strukturen begrenzt, sodal der
Steinschliff zunehmend bevorzugt wird.

Fur den Top-Rennlauf sind moderne, hochfunk-
tionelle Steinschliff-Maschinen und sachkundige
Bediener von entscheidender Bedeutung.

Die Qualitat des Schliffs hangt von der idealen Aus-
wahl der zur Verfiigung stehenden Parameter ab.

Schneidegeschwindigkeit - Rotationsgeschwin-
digkeit des Schleifsteins.

Querverlaufsgeschwindigkeit - die Geschwin-
digkeit, mit welcher das ,Struktur”-Werkzeug,
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zumeist Diamanten, quer iber die Oberflache des
Schleifsteins geschickt wird, um Belagsmusterun-
gen zu erzeugen.

Fuihrungsgeschwindkeit - die Geschwindigkeit,
mit der Board oder Ski Uiber den Schleifstein geflihrt
werden.

Auflagedruck - das Gewicht, mit welchem Board
oder Ski wahrend des Schleifverfahrens auf den
Schleifstein gedriickt werden.

KREUZSTRUKTUR

VERSETZTE STRUKTUR
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Abhangen der Kanten

SNOWBOARDS

Eine gute Einspannvorrichtung ist bei der Snow-
board-Préparation enorm wichtig. Es nervt unge-
heuer, wenn das Board wéhrend des Kanten-
schleifens oder Wachsens sténdig ,abstirzt” oder
hin- und herwackelt.

BELAGSKANTE

Das Abhangen der Belagskanten ist bei Snowbo-
ards entscheidend. Uber die Anzahl der Grade der
Belagskante kann diskutiert werden, sicher aber ist,
daf eine hangende Belagskante zu empfehlen ist.
Boards mit aufgestuften Belagskanten (héher als der
Belag) werden speziell auf flachem Terrain flattern”.
Zurtickzufiihren auf den hohen Winkel des Boards
beim Carven und die starke Hebelwirkung, die ein
Rider auf die Kante austiben kann, ist der Halt auf
hartem Schnee weniger problematisch als bei Ski.

Die Regel sind Belagskanten, die um 1° abge-
héngt, und Seitenkanten, die um 1° oder 2° abge-
héngt sind. Wichtig ist, die Kanten am vorderen und
hinteren Ende des Boards ,.zu brechen”, also abzu-
runden.

Beginnen Sie mit dem Abhéngen der Belags-
kanten. Die Feilenfiihrungen TA010 (0,5°) bis TAO15
(1,5°) stellen ein einfaches und prézises Hilfsmittel
zum Abhéangen der Belagskanten dar.

Wenn der gewiinschte Winkel einmal abgehangt
wurde, verhindert der Belag, daR die Feile mit dem
gleichen Anschlagwinkel mehr Material von der
Kante wegnehmen kann. Wenn die Belagskante
also erneut gefeilt werden soll, muf entweder ein
steilerer Anschlagwinkel verwendet oder der liber-
schissige Belag mittels Steinschliff abgeschliffen
werden. Mit Schleifmitteln wie z.B. Diamant- oder
Keramiksteinen kann die Belagskante jedoch noch
langere Zeit gescharft und poliert werden, ohne daf
dadurch mehr Stahl weggenommen wird.

SEITENKANTEN

Als nachstes die Seitenkante auf den gewiinschten
Winkel abhangen. Verwenden Sie einen Anschlag-
winkel mit Klammer, wobei Sie je nach gew(insch-
tem Winkel zwischen TA290 bis TA285 wahlen
kénnen. Die Feilenfuhrungen TA086 bis TA0O90 wer-
den auch von vielen sehr geschétzt, weil sie auf
gelagerten Keramikrollen mit minimaler Reibung
liber den Belag gefiihrt werden konnen.

Die Karosseriefeile dient zur raschen ,,Formgebung”
der Kante. Nachdem die gewlinschte Geometrie
hergestellt ist, sollte mit qualitativ hochwertigen
Kantenfeilen tibliche Zahnung die Feinarbeit gelei-
stet werden. Die Feile nur unter ganz leichtem
Druck tiber die Kante ziehen. Lassen Sie die Feile
arbeiten, ohne unnétige Kraftanwendung.

Merke:

Ein 90° Winkel funktioniert gut und hat den Vorteil,
daB er weniger leicht abgenutzt wird als niedrigere
Winkel. Wenn sowohl auf der Belags- als auch auf
der Seitenkante ein 1° Winkel gefeilt wird, stehen
diese wieder in einem 90° Winkel zueinander.
Diese Kombination vereinigt die Vorteile hdngender
Kanten wie bessere Drehbarkeit und mehr Halt und
mit dem des rechten Winkels, namlich daB dieser
weniger schnell abstumpft.

POLIEREN

Durch das Polieren der Kanten erhoht sich deren
,BiR”". Polierte Kanten sind schérfer und bleiben lan-
ger scharf. Das bloRe Feilen hinterlaBt namlich klei-
ne Grade auf der Kante, die beim Fahren gewdhn-
lich herausgerissen werden und bewirken, daf die
Kante stumpf wird. Verwenden Sie zum Polieren
den feinen Diamantstein (TAA600), den Swix
Keramik-Polierstein (T0998) oder den Rubbelstein
(T0994).



KANTENBRECHEN

Man kann der Kante im Nose-Bereich des Boards
etwas die Scharfe nehmen; man nennt dies:

die Kante ,brechen”. Dieses Abstumpfen der Kante
sollte ab jener Stelle erfolgen, die nicht mehr mit
dem Schnee in Kontakt ist. Grundsatzlich ist das
Kantenbrechen bzw. die Lange der abzustump-
fenden Kante aber vom Fahrstil bzw. den
Empfehlungen des Board-Produzenten abhangig.
Die Kanten kénnen auch am hintersten Ende des
Boards entschérft werden. Verwendet wird dazu
der weiche Gummy (T0992), aber auch das
Fibertex T265 ist dafiir geeignet. Es ist gut, wenn
der Boarder den Rubbelstein zum Kantenbrechen
immer dabei hat: Damit kann der Bereich der zu
brechenden Kante beim Einfahren nachadjustiert
werden, wenn er merkt, dal3 die Kanten in den
Kurven zu sehr ,verschneiden”.
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Merke:

Wenn die Kanten Verhartungen aufweisen,

weil Uber Steine gefahren wurde, miissen diese
Verhértungen vor dem Feilen mit einem Schleifstein
T0240 entfernt werden. Ansonsten wird die Feile
Uber die Verhartungen dribergleiten und kann
keine gleichméaRig scharfe Kante gefeilt werden.
Das Entfernen der beschédigten/verharteten
Kantenteile mit einem Stein ist einfach und effektiv.
Es ist viel sinnvoller als der Versuch, sich durch
den verhérteten Stahl durchzuk&mpfen und dabei
die Feile zu ruinieren.

195 - 255 MM :

SNOWBOARD-HALTERUNG (SB031)
Einfache zweiteilige Halterung zum
vertikalen und horizontalen Einspannen.
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ALPIN-SKI

Den richtigen hangenden Winkel bei den Kanten
von Skiern zu feilen, ist etwas diffizieler als bei
Snowboards, weil diese unabhangig fir zwei Ski
gemacht werden mussen, die Ski durch ihre
geringe Breite und die Plazierung der Skischuhe
eine geringere Hebelwirkung haben und andere
Drehwinkel als beim Snowboard vorliegen.

BELAGSWINKEL

Wenn der gewiinschte Winkel auf der Belagskante
abgehangt wurde, verhindert der Belag selbst,

dal man wieder auf einen niedrigeren Winkel
zurlick-gehen kann. Um die Stahlkante weiter mit
der Feile zu behandeln, miissen hohere Winkel ein-
gestellt werden. Mit einem neuen Paar Ski werden
Sie vielleicht mit einem belagsseitigen Winkel von
weniger als 0,5° beginnen wollen. Erst wenn die
Belagskante erneut gescharft werden soll, wird man
auf einen 0,5° und dann vielleicht einen 1° Winkel
gehen. Dies geschieht brigens in der Praxis oft

von selbst, wenn man mit dem Anschlagswinkel
und der Feile etwas ,schwindelt”, um die Kante
doch noch zu erwischen.

Irgendwann wird es aber dann nétig, den Belag
per Steinschliff oder manuell leicht abzutragen.
Nachdem der Belag und die Kante wieder auf einer
Ebene sind, kann die Belagskante erneut auf den
gewiinschten Winkel abgehangt werden.

Das Scharfen und Gléatten der Kante funkioniert
am besten mit Diamantsteinen. Wenn es nétig wird
nachzufeilen, ist es Zeit fiir einen Steinschliff.

SEITENKANTE

Hangende Winkel auf der Seitenkante sind einfa-
cher zu feilen, instandzuhalten und wenn nétig zu
andern. Weltcup-Serviceleute verwenden fiir diese
Arbeiten immer Anschlagwinkel. Gewohnlich wer-
den héngende Winkel bei neuen Ski (Boards) mit
einer kurzen Karosseriefeile vorgefeilt. Die Karos-
seriefeile schneidet rasch alle Ungleichmagigkeiten
oder verhdrteten Stellen ab, die die Schleifmaschine

NACHFOLGEND EINIGE ALLGEMEINE RICHTLINIEN AUS DEM WELTCUP:

SL Belagskante = kein Winkel
RT Belagskante = 0,5 bis 1 Grad Winkel
SG Belagskante = 0,5 bis 1 Grad Winkel

ABFAHRT Belagskante = 05 bis 1 Grad Winkel

SL Seitenkante = 3 his 5 Grad Winkel
RT Seitenkante = 3 bis 5 Grad Winkel
SG Seitenkante 3 Grad Winkel
ABFAHRT Seitenkante = 3 Grad Winkel

Sidewall

«— Ski body
Steel edge

Base material
| —
0,5°—

~—— Ski body
Steel edge

E Base material

Winkel der Belagskante - normal zwischen 0,5 und
1 Grad.

Abhéngen der Seitenkanten.



verursacht haben kann. Danach wird die Kante
mit einer Stahlfeile gescharft.

Das Abhéangen der Seitenkanten bewirkt,
daB die Ski schneller greifen und auch einen besse-
ren Halt auf der Schneeoberflache haben. Je hérter
die Schneeoberflache, umso wichtiger wird der
sichere Halt. Seitenkanten werden gewdhnlich in
einem Winkel zwischen 1° bis 5° abgehangt.

Merke:

Ein 90° Winkel funktioniert sehr gut und niitzt sich
weniger ab als Kanten mit niedrigeren Winkeln. Ein 1°
Winkel auf der Belagskante und ein 1° Winkel auf der
Seitenkante stehen zueinander in einem rechten
Winkel (90°). Damit vereinen Sie die Vorteile eines
h&ngenden Winkels (guter Bif und hohe Drehbarkeit)
mit der l&ngeren Haltbarkeit eines 90° Winkels.

POLIEREN
Durch das griindliche Polieren der Kanten erhéht
sich deren Performance. Polierte Kanten sind viel
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schneller, scharfer und stumpfen weniger schnell
ab. Die sehr kleinen Grate, die beim Feilen entste-
hen, werden beim Fahren aus der Kante herausge-
rissen und stumpfen diese ab.

Verwenden Sie zum Finishen der Kante die
Feine Diamantfeile (TAA600), den Keramik-Stein
(T0998) oder den Swix Rubbelstein (T0994).

KANTENBRECHEN

Die Kanten kdnnen an lhren Enden (speziell im
vorderen Bereich) abgerundet (,gebrochen”) wer-
den. Dieses Abstumpfen der Kante sollte ab jener
Stelle erfolgen, die nicht mehr mit dem Schnee in
Kontakt ist. Der sogenannte ,Grat”, welcher durch
das maschinelle Schleifen oder das Feilen mit der
Hand auf der Kantenoberflache entstehen kann,
soll mit einem Diamant- oder Keramikstein weg-
poliert werden. Grundsatzlich ist der Bereich

der abzustumpfenden Kante aber vom Fahrstil bzw.
den Empfehlungen des Ski-Produzenten individuell
abhéngig und ist auch von Disziplin zu Disziplin

PROFESSIONELLE ANSCHLAGWINKEL ZUM ABHANGEN

DER BELAGSKANTEN

}77
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verschieden. Die Kanten kdnnen auch am hinter-
sten Ende des Ski entschérft werden. Verwendet
wird zum Kantenbrechen der weiche Rubbelstein
(T0992) oder die Grobe Diamantfeile (TAA200),
aber auch das Fibertex T265 ist daftir geeignet.
Wenn der Fahrer merkt, daB seine Ski zum
Verschneiden neigen, kann es vorteilhaft sein,
den Gummy zum Kantenbrechen mitzuhaben und
die Kanten auf der Piste nachzuadjustieren.

Merke:

Wenn die Kanten Verhartungen aufweisen, weil Sie
liber Steine gefahren wurden, miissen diese Ver-
hartungen vor dem Feilen mit einem Schleifstein
T0240 entfernt werden. Ansonsten wird die Feile
liber die Verhartungen abgleitet und es kann keine
gleichmaBig scharfe Kante gefeilt werden.

Das Entfernen der beschédigten/verharteten
Kantenteile mit einem Schleifstein ist einfach und
effektiv. Es ist viel sinnvoller als der Versuch,

sich durch den verhérteten Stahl durchzukampfen
und dabei die Feile zu ruinieren.

ABZIEHEN DER SEITENWANGEN

Wenn die Seitenkanten wiederholt gefeilt wurden,
wird es schwierig, diese abzuhéngen, weil die Feile
an der (iberstehenden Seitenwange streift.

Dann mussen Sie den Seitenwangen-Schneider
TA100 zum Abziehen des (iberschissigen Plastiks
verwenden; der TA100 ist ab der kommenden
Saison mit einer runden Titanium-Klinge lieferbar.
Dadurch wird die Stahlkante wieder freigelegt und
kann die Seitenkante wieder gefeilt werden.

Seitenwangen-Schneider Aluminium (TA100)

Kantenpraparation

Die Swix Feilen & Schleif- bzw. Poliersteine sind
ausschlieflich fur das Bearbeiten der Kanten von
Ski und Snowboards konzipiert. Die Eigenschaften
der Feilen wie Hartverchromung oder Dicke, Hohe
und Winkel der Zahnungen sowie Hieb pro
Zentimeter sind Ergebnis jahrelanger Erfahrungen
von Weltcup-Serviceleuten und Feilenproduzenten.
Ebenso ist unser Sortiment an Schleif- &
Poliersteinen auf das Wesentliche reduziert,

um optimales Arbeiten ohne verwirrendes tberfllis-
siges Material zu ermdglichen.

Feilenzwingen

% X e

TA020 TA022

Seitenkanten-Feilenfihrung

- fur Ski und Snowboards

0° (TA290), 1° (TA289), 2° (TA288), 3° (TA287),
4° (TA286), 5° (TA285)

Seitenkanten-Feilenfihrung auf gelagerten
Rollen und mit Fixierklammer

- fur Ski und Snowboards

4° (TA086), 3° (TA087), 2° (TA088), 1° (TA089),
0° (TA090)

Flhrungsgerat fir die Kantenbearbeitung
(TA3003)

Professioneller Kantenschleifer. Einstellung von
90 bis 85 Grad.



Diamant-Feilen stellen eine einmalige Kombination
aus der ,Schneidefahigkeit” von Feilen und den
Eigenschaften eines Schleifsteins zum Entgraten
und Polieren dar. Die Diamantfeilen haben ein per-
fektes Taschenformat und kdnnen fiir das schnelle
Entfernen feiner Graten benutzt werden, die beim
Fahren auf agressivem Kunstschnee entstehen.
Nur einige Male mit der Diamantfeile iiber die Seiten-
kante fahren, wodurch die Oberflache geglattet wird
und der Ski wieder besser greift. Palt in die Swix-
Feilenhalterungen, um genau arbeiten zu kdnnen.
X
Diamantfeile (TAA100/TAA100S)
Extragrob mit 100er Kérnung. Diamantstein zum
Entgraten und Schérfen. Hervorragend geeignet
zum Entfernen von Oberflachenverhértungen in
der Skispitze oder -ende durch den Ein- und
Austritt des Bands in der Fabrik. 200 mm/70 mm.

100

Diamantfeile (TAA200/TAA200S)

Grob mit 200er Kérnung. Schleifstein zum Entgraten
und flir Wartungsarbeiten. Einer von zwei Allround-
Schleifsteinen im Diamant-Segment. Hervorragend
geeignet zum Wiederherstellen von Schérfe und
Glattheit. 200 mm/70 mm.

Diamantfeile (TAA400/TAA400S)

Mittel 400er K6rnung. Ein weiteres Muss aus dem
Diamant-Segment, zum Wiederherstellen einer
glatten und scharfen Kante. Erster Schleifstein zum
Feinpolieren von Stahlkanten. 100 mm/70 mm.
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Diamantfeile (TAA600/TAA600S)

Fein. 600er Kdrnung. Diamantstein erster Wahl,
wenn Sie eine glatte, saubere Kante zum Honen
und Polieren der vorgearbeiteten Kante haben.
Beste Kérnung zum Finishen von Tech-Ski.

100 mm/70 mm.

Diamantfeile (TAAL10OO/TAA1000S)

Extrafein. 1000er Kérnung. Diamantstein fiir
Abschlussarbeiten, wenn Sie auf ein spiegelglattes
Finish Wert legen. Extrem exakte Kantengenauig-
keit. Wird bei Abfahrts- und Super-G-Ski fur das
superglatte Finish eingesetzt. 100 mm/70 mm.

Pocket-Stein (T0240)

Fein und grob. Die grobe Seite entfernt Stahlver-
hértungen und Grate nach Kontakt mit Steinen. Die
feine Seite dient zum Nachpolieren gefeilter Kanten.

SchleifGummy - Grau (T0992)

Weich, zum Préparieren und Entschérfen

der Kanten im vorderen und hinteren Bereich.
Gummiblock - Rot (T0994)

Hartere Ausfiihrung zum Kantenpolieren.

Keramikstein Fein (TO998)
Zum Feinpolieren der Oberflache von Stahlkanten.
Ultrafeines Qualitatsprodukt fur Finishing.
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Ausbursten des Belags

Swix Biirsten sind zum Aushirsten des Wachses aus

der Belagsstruktur von Ski und Snowboard konzipiert,
nachdem der Ski mit der Plexiklinge abgezogen
wurde. Das Aushiirsten nach dem Einwachsen sollte
immer nur in eine Richtung erfolgen, von der
Skispitze Richtung Skiende. Spezialbiirsten werden
auch vor dem Wachsen zum Reinigen und ,Offnen”
des Belags fiir bessere Wachsaufnahme eingesetzt.

Es wird empfohlen, fur Cera F eigene
Bursten zu verwenden, die nicht fur
andere Wachse hergenommen werden.

Es gibt eine breite Auswahl von Swix-Biirsten.
Swix offeriert verschiedene Preis- und Qualitéts-
kategorien, abhangig davon, ob diese fiir
Freizeitsportler oder Rennlaufer und Serviceleute,
die viele Ski oder Boards in kurzer Zeit praparieren
mussen, verwendet werden.

Ideal sind folgende vier Birsten

fur veschiedene Funktionen:

- eine der groben Stahlbirsten fiir gelegentliches
Auffrischen des Belags (Stahlbiirste T163N/T1800)
- grobe Bronzebiirste vor jedem Einwachsen
(Bronzebiirste T158/T181)

- mittelharte Bronzebiirste, die nach dem Wachsen
und Abziehen verwendet wird (mittelgrobe
Bronzebiirste T162/7182)

- eine Nylonbirste zum Finishing, also letzten
Ausbiirsten (Blaue Nylonbiirste T160/T186)

Drei Biirsten fur Cera F-Pulver:

- zum ,Aufbirsten” zwischen und nach dem
Einbigeln: Steife Nylonbiirste T194N/T199

- zum Abbiirsten: Wildschweinborsten T164/T198
oder Rosshaar T157

- zum Finishing: Blaue Nylonbiirste T160/T186.



Vor dem Wachsen zu verwendende
Blrsten

Ovale Stahlbirste (T1800)

Rechteckige Stahlbiirste (T163N)

[J 0,2mm. Diese beiden Biirsten haben recht grobe
Stahlborsten und sind ab und zu zur Auffrischung
der Belagsoberflache zu verwenden, damit mehr
Wachs aufgenommen werden kann. 6 Mal ausbiir-
sten.

Ovale grobe Bronzebiirste (T181)

Rechteckige grobe Bronzebiirste (T158)

[0 0,18mm. Diese Biirsten haben grobe
Bronzeborsten und eine Reihe weicherer
Nylonborsten rund um die AuRenkante zum
.Wegfegen” von Wachspartikeln. Diese Birsten
sollten immer und vor jedem Wachsen eingesetzt
werden. Auch zum ersten Ausbirsten nach dem
Wachsen verwendbar. 10 Mal ausbdrsten.

Ovale mittelfeine Stahlblrste (T188)

Rechteckige mittelfeine Stahlbrste (T192N)

[J 0,10mm. Vor dem Wachsen zum Reinigen der
Struktur zu verwenden. Kann auch als zweite
Birste nach dem Wachsen genutzt werden.

3 bis 4 Mal ausbiirsten. Stahlbiirsten sind effizient
und haben eine lange Lebensdauer.

Birsten nach dem Wachsen und Abziehen

Ovale mittlere Bronzebiirste (T182)

Rechteckige mittlere Bronzebiirste (T162)

[J 0,15mm. Diese Biirsten sind die ersten Blirsten,
die nach dem Strukturschliff eingesetzt werden.
Die Bursten 70182 und T0162 haben mittelgrobe
Bronzeborsten. 10 Mal ausbiirsten.

Ovale blaue Nylonbiirste (T186)

Rechteckige blaue Nylonbiirste (T160)

[J 0,12mm. Polierbirste fir alle Arten von Wachs.
5 bis 10 Mal ausbdirsten.

L[] 11k
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Swix Brsten

Cera F Bursten

Ovale feste schwarze Nylonbiirste (T199)

Rechteckige feste schwarze Nylonbiirste (T194N) '
[J 0,4mm. Beim Auftragen von Cera F durch zwei-
maliges Bugeln biirsten Sie mit diesen Biirsten das

Pulver zwischen den beiden Biigelschritten auf. T199 T194N

Manche Anwender nehmen diese Birsten auch als

erste Birste, wenn das Einbligeln abgeschlossen

ist. 10 bis 20 Mal ausbdrsten.

T198 T164

Ovale Wildschweinburste (T198)
Rechteckige Wildschweinbirste (T164)

0 ca. 0,15mm. Zweite Birste fir Cera F.
5 bis 10 Mal biirsten.

Rechteckige RoRhaarbrste (T157)
(I ca. 0,15mm. Zweite Biirste flir Cera F.
5 bis 10 Mal biirsten.

Eine Burste fir CeraF Solid Turbo Blocke

Kombibiirste , Turbo” (T196) T157 T196
Dies ist eine weitere handliche Birste, die manche

World Cup-Techniker beim Rennen fiir die

Applikation von Cera F Solid beim zweiten Lauf

oder zwischen Sprints anwenden. Die Biirste hat

Naturkork auf der einen Seite und kurze feine

Nylonborsten auf der anderen.



ROTOR BURSTEN-PROGRAMM

Die Verwendung einer Rotorbirste ist eine gute
Methode, wenn viele Ski zu praparieren sind.

Fur Clubs, wo Trainer und Eltern die Ski eines gan-
zen Teams herrichten missen, ist eine Rotorbiirste
fast unerlaBlich. Sogar auf Weltcup-Niveau wird die
Rotorbiirste von manchen Serviceleuten fiirs erste
Ausbiirsten nach dem Abziehen verwendet,

bevor die Feinarbeit mit der Hand gemacht wird.
Auch das Einkorken mit dem Rotor-Kork ist eine
beliebte Methode fiir CeraF Pulver, -Blécke und
-Liquid.

Rotor-Biirsten funktionieren mit Stromanschluss
besser als mit einem Akku. Dies daher, weil die
Bohrmaschine die Umdrehungen konstanter halt,
eine hdhere Umdrehungsgeschwindkeit /min.
erreicht wird und besser zwischen Umdrehungs-
geschwindigkeiten variiert werden kann. 1000 bis
2000 Umdrehungen pro Minute werden zum
Ausbiirsten verwendet.

T16M Rosshaar-Rotorbiirste

Zum ersten Ausbiirsten. Die meistverwendete und
effizienteste Birste. Fir das erste Ausbiirsten aller
Wachse verwendet. Die beste Allround-Blirste.
100 mm oder 140 mm breit.

T17B Schwarz, hart Nylon-Rotorbiirste
Erste Birste fiir Cera F oder Spezialbirste fir
Kaltwachse. 100 mm oder 140 mm breit.

T17W Blau Nylon-Rotorbirste
Finishing- und Polierbirste fir alle Wachse.
100 mm oder 140 mm breit.

T18C Kork
High-Quality Kork fiir CeraF Applikation flir Pulver,
Blécke und Liquid. 100 mm breit.

T19S Stahl-Rotorbirste
Nach dem Reinigen des Belags vor dem Wachsen
und als zweite Birste auf Wachs. 100 mm breit.

T14HN
Griff, der auf alle Schafte passt. Beim Swix Rotor-

SWIX SPORT WACHSFIBEL
Swix Birsten

biirsten-System passt ein Griff auf verschieden
lange Schafte.

T14HPS
Griff mit Halterung und Schutzmantel. 100 mm.

MERKE!

* Beim Einsatz von Rotor-Birsten immer Schutzbrillen
tragen.

« Den Schutz-Mantel (T12PS) verwenden,
damit Wachspartikel und Pulver nicht ins
Gesicht geschleudert werden.

« Nicht zu fest anpressen; die Biirste soll
die Arbeit tun!

« Von der Spitze zum Ende hin aushirsten, sodass
die Wachspartikel immer nach hinten fliegen.

T16M T16M-140

T17B T17B-140

Ti7W T17W-140

T18C T19S
e
’ T14SS - 100 mm
T14HN _
T14SM 140 mm
l . T14SL - 200 mm
T14HPS
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Faktoren, die die Wachswahl beeinflussen

Faktoren, die die Wachswabhl
beeinflussen

Temperatur

Die Temperaturangaben auf den Swix-Wachsen
beziehen sich in der Regel sowohl auf Schnee-
als auch auf Lufttemperatur. Wenn nichts anderes
angegeben ist, wird die Lufttemperatur herange-
zogen. Als erster Anhaltspunkt fiir die richtige
Wachswahl gilt eine Messung der Lufttemperatur
im Schatten.

Gemessen sollte an mehreren Punkten entlang
der Strecke werden, wobei speziell auf die Schliis-
selstellen, wie Flachstiicke, geachtet werden muR.
Die Schneetemperatur kann auch sehr nitzlich
sein (Achtung: Immer an der Schneeoberflache
messen!). Wenn die Temperatur aber einmal den
Gefrierpunkt (0°C oder 32°F) erreicht, wird der
Schnee diese Temperatur halten, auch wenn die
Lufttemperatur weiter steigt. In diesem Fall sollte
man sich dann an die Lufttemperatur halten und
sich als weiteres Kriterium auf den Wassergehalt
im Schnee konzentrieren.

Feuchtigkeit

Die Feuchtigkeit ist sehr wichtig, wobei aber

mehr auf lokale Klimagegebenheiten als auf jeden
Prozentpunkt der Luftfeuchtigekeit geachtet werden
soll. Ins Kalkil zu ziehen ist, ob das Rennen in einer
trockenen Klimazone mit einer durchschnittlichen
Luftfeuchtigkeit von weniger als 50%, in einer
Lnormalen” mit 50% bis 80% oder in einer feuchten
Klimazone mit 80% bis 100% stattfindet. Dazu mis-
sen dann natlirlich auch gegebenenfalls aktuelle
Niederschldge beachtet werden.

Schneekdrnung

Die Form der Schneekristalle und folglich der
Schneeoberflache ist fir die Wachswahl sehr wich-
tig. Fallender oder sehr frischer Schnee stellt einen
beim Wachsen vor die gréften Probleme.

Scharfe Schneekristalle erfordern ein Wachs,
in welches sich die Schneekristalle nicht hinein-
bohren kénnen und das nicht nicht herunterissen
werden kann, das aber bei warmeren Temperaturen
gleichzeitig wasserabweisende Qualitaten hat.
Gerade unter diesen extrem schwierigen Bedingun-
gen kann Cera F seine ganze Klasse auszuspielen.

Heutzutage ist bei den meisten Rennen Kunst-
schnee im Einsatz. Frisch produzierter Kunstschnee
bei kalten Temperaturen erfordert den Zusatz syn-
thetischer Paraffine wie CH4, LF4, HF4 und/oder
CHB6, LF6 und HF6. Kunstschnee, der schon einige
Tage ,sitzt” und dessen Oberflachenstruktur von
der umgebenden Atmosphére geformt wurde,
ahnelt eher wieder normalen Schneebedingungen
mit gangigen Gleiteigenschaften.

Auch wenn die Lufttemperaturen tber 0°C
steigen, bleibt die Schneetemperatur bei 0°C.
In diesem Fall verandert sich nur der Wassergehalt
des Schnees bis zur ganzlichen Sattigung des
Schnees mit Wasser. Diese Bedingungen verlangen
nach Wachsen mit hoher Wasserabweisung und
nach sehr groben Belagsstrukturen.

Formen der Schnee-Reibung

Die Reibung auf Eis und Schnee ist eine gemischte.
Das bedeutet, es ist weder eine wirkliche Trocken-
schnee- noch eine Nalschneereibung. Bei sehr nie-
drigen Temperaturen ist der Reibungsmechanismus
weitgehend von GesetzmaRigkeiten der Trocken-
reibung bestimmt.

Bei durchschnittlichen winterlichen Temperatu-
ren von -4° bis -10°C ist der Wasserfilm zwischen
den Reibungsbeteiligten optimal, um eine niedrige
kinetische Reibung zu schaffen.

Bei Erreichen des Gefrierpunkts nimmt die Dicke
des Wasserfilms zu und wenn Schmelzbedingungen
eintreten, kommt ungebundenes Wasser ins Spiel.

Der Kontaktbereich zwischen Ski und Schnee
erhoht sich und die Reibung nimmt zu. Am Belag
entsteht ein Saugeffekt und der Wassergehalt steigt.






