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Folgendes wurde in der Auflage 10.5 geédndert:

SVD-186 R wird vorgestellt, dies ist eine Weiterentwicklung der SVD-186. Dank einer neuen
Arretierung lasst sich die Drehbewegung der Einspannvorrichtung sperren. Dadurch ist es
einfacher, beim Schleifen von Schnitzeisen wie Hohleisen die volle Kontrolle zu behalten. Die
Arretierung erméglicht ferner das Schleifen einer vollstédndig ebenen Schleiffase bei Geigen-
baumessern, wenn Sie Tormeks Multihalter MB-100 und Tormeks Diamantscheiben nutzen.

Die Tormek Universalstiitze US-430 wird vorgestellt, diese ist langer und hoher als die original
Universalstutze. Die Universalstitze ist fur lange Werkzeuge, z.B. lange Messer, Macheten
und Fleischer Hackmesser, geeignet.

Friihere Auflagen:

Auflage 10.4 Drei neue Diamant-Schleifscheibe wurden eingefiihrt; Diamond Wheel
Coarse DC-250, Diamond Wheel Fine DF-250 und Diamond Wheel Extra Fine DE-250,
siehe Seite 157. MB-100 Multihalter wurden eingefirt, der das Schleifen auf der Seite der
Diamant-Schleifscheibe moglich macht, siehe Seite 152. ACC-150 Rostschutz-Konzent-
rat wurden eingefirt. WM-200 aktualisert mit der Skala fir MB-100.
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Allgemeines uber
das Scharfen von
Schneidwerkzeugen



Schleifen und Schirfen

Schneidwerkzeuge mussen scharf sein, damit sie effektiv arbeiten kénnen. Die Fasen eines
Schneidwerkzeuges enden in einer gleichmassigen Spitze, d.h., in einer Schneide. Nach
einiger Zeit des Gebrauchs wird diese Spitze abgerundet, d.h., die Schneide ist nicht mehr
scharf. Mit anderen Worten, sie ist stumpf. Sie kdnnen jetzt das Werkzeug entweder mit
einem Abziehstein oder, wenn es ein Messer ist, mit einem Wetzstahl scharfen. Bei jedem
Schérfen des Werkzeuges vergrossern Sie jedoch den Schneidenwinkel.

Wenn Sie einen Wetzstahl oder einen Abziehstein verwenden, wird nur eine sehr geringe
Menge des Stahls weggenommen. Das nennen wir Scharfen. Nach mehrmaligem Abziehen
wird der Schneidenwinkel zu gross, und das Werkzeug muss neu geschliffen werden. Friher
oder spater muss jedes Schneidwerkzeug geschliffen werden, auch wenn Sie durch Abziehen
flr einige Zeit eine scharfe Schneide erhalten konnen.

Schleifen bedeutet, dass soviel Stahl von dem Werkzeug weggenommen wird, dass die
Schneide entweder wieder ihren urspriinglichen Winkel oder absichtlich einen neuen Winkel
erhélt. Die Form des Werkzeuges kann ebenfalls entsprechend lhren Erfordernissen geéndert
werden.

Verschiedene Stadien einer Schneide. Im Prinzip gilt das fir alle Schneidwerkzeuge.

40° 60°

@ @ ®

Eine scharfe Schneide. Die Schneide ist abgenutzt Nach dem Abziehen ist die
und stumpf. Schneide wieder scharf.
Der Schneidenwinkel hat

sich jedoch vergréssert.

80°

@ ®

Nach kurzer Zeit des Gebrauchs Ein weiteres Abziehen schérft Die Klinge ist jetzt mit Tormek
ist die Klinge wieder stumpf. die Klinge zu einem noch auf ihre Ursprungsform
grésseren Winkel. geschliffen.
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Schneidenwinkel und Schleiffasenwinkel

Der Schneidenwinkel ist der Winkel der Schneide und entscheidet iber die Haltbarkeit und
die Schneideigenschaften der Schneide. Er kann fir leichtere Arbeiten klein und empfindlich
sein oder gross und haltbar fir schwerere Arbeiten. Schnitzwerkzeuge haben kleine Schnei-
denwinkel (ca. 20°). Schalendrehréhren fir das Drechseln haben grosse Schneidenwinkel
(45-60°).

Der Winkel der Schleiffase ist der Winkel zwischen der Schleiffase und der Langsachse des
Werkzeugs. Bei Werkzeugen mit der Schleiffase auf einer Seite ist der Schneidenwinkel mit
dem Winkel der Schleiffase identisch. Bei Werkzeugen mit symmetrischen Schleiffasen auf
beiden Seiten — z.B. Messern, Axten und Schragmeisseln — ist der Winkel der Schleiffase der
halbe Schneidenwinkel. Schnitzwerkzeuge kénnen auch eine innere Schleiffase haben, und
dann ist der Schneidenwinkel die Summe der dusseren und inneren Schleiffase.

\
a 25°
[ B2 12,5°
o 25° B 25° 5

} ! B 12,5/
Bei Werkzeugen mit der Bei Werkzeugen mit symmet- Bei Werkzeugen mit einer &us-
Schleiffase auf einer Seite rischer Schleiffase auf beiden seren und einer inneren Schleif-
ist der Schneidenwinkel (a) Seiten ist der Schneidenwinkel  fase ist der Schneidenwinkel (o)
identisch mit dem Winkel (o) der doppelte Winkel der die Summe der beiden Winkel
der Schleiffase (). Schleiffase (p). der Schleiffasen (B: und f).

Die Grosse des Schneidenwinkels ist wichtig fur die Funktion des Werkzeugs und die Halt-
barkeit der Schneide. Er muss so klein wie mdglich sein, ohne dass er zu schwach ist und
durch das Holz deformiert wird. Der optimale Schneidenwinkel ist ein Kompromiss zwischen
den Forderungen, dass das Werkzeug so leicht wie mdglich schneiden und die Schérfe so
lange wie moglich behalten soll. Als grundsétzliche Forderung gilt, dass die Schneide fir die
auszufiihrende Arbeit ausreichend stark ist, ohne dass sie beschéadigt oder verbogen wird.

Ein Werkzeug kann auf unterschiedliche Schneidenwinkel geschliffen werden, abhangig
von der gewilinschten Anwendung. Man kann nattrlich mehr als ein Werkzeug der gleichen
Sorte haben und diese auf unterschiedliche Schneidenwinkel schleifen — jedes optimal fur
seinen Anwendungsbereich. Die empfohlenen Schneidenwinkel werden gemeinsam mit
den Schleifanleitungen fur jedes Werkzeug genannt. Mit der Winkellehre von Tormek kann
man den gewinschten Schneidenwinkel vor dem Schleifen einstellen. Man kann den am
Werkzeug vorhandenen Schneidenwinkel auch messen. Siehe Kapitel Winkellehre WM-200.
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Bezeichnungen

In der Literatur tber diesen Bereich gibt es unterschiedliche Bezeichnungen fiir den Schnei-
denwinkel. Er wird Fasenwinkel, Schnittwinkel oder Schleifwinkel genannt. Der Schleifwinkel
an einem Werkzeug mit Fasen auf beiden Seiten wird effektiver Fasenwinkel, Profilwinkel,
Gesamtschnittwinkel oder kombinierter Fasenwinkel genannt. Bisweilen wird auch die Lédnge
der Schleiffase verwendet, um die Grésse des Schneidenwinkels zu beschreiben. In diesem
Falle muss die Lange der Schleiffase in Beziehung zur Dicke des Werkzeugs gesetzt werden,
da ein starkeres Werkzeug eine langere Schleiffase als ein diinneres Werkzeug hat — beide mit
dem gleichen Schneidenwinkel. Indem man konsequent die Bezeichnungen Schneidenwinkel
und Winkel der Schleiffase wie hier beschrieben verwendet, weiss man, was gemeint ist und
vermeidet weitere Erklarungen und Missverstandnisse.

Trockenschleifen und Nass-Schleifen

Schneidwerkzeuge kénnen entweder trocken mit einer schnelllaufenden Doppelschleif-
maschine oder einer Bandschleifmaschine geschliffen werden, oder auf einer langsam in
einem Wasserbad laufendenen Schleifscheibe, d.h., sie werden nassgeschliffen.

Trockenschleifen

Doppelschleifmaschinen und Bandschleifmaschinen besitzen ein hohes Abziehvermdégen,
und sie schleifen sehr schnell. Die Schleifscheibe einer Doppelschleifmaschine ist direkt auf
die Motorwelle montiert, somit Iduft die Schleifscheibe mit der gleichen Geschwindigkeit wie
der Motor (normalerweise 2.800 U/Min). Da sich zwischen Motor und Schleifscheibe kein
Untersetzungsgetriebe befindet, sind Doppelschleifmaschinen vergleichsweise preiswert. Das
Band einer Bandschleifmaschine lauft auch mit der gleichen Umdrehungsgeschwindigkeit
wie der Motor.

Der Nachteil der schnelldrehenden Schleifmaschinen ist der, dass sich die Spitze des Werk-
zeuges durch die Reibung erhitzt und dadurch die Verglitung des Stahls verloren geht. Die
Schneide verliert dann ihre Harte und muss bald wieder geschliffen werden.

Die Gefahr des Uberhitzens kann dadurch verringert werden, dass das Werkzeug wahrend
des Schleifens regelméssig in Wasser getaucht wird. Es ist jedoch sehr schwierig, die
Spitze der Schneide vor Uberhitzung zu schiitzen, da sie sehr diinn und hitzeempfindlich
ist. Schnell werden Temperaturen von 230-240 °C erreicht, was der Ausgliihtemperatur
von Werkzeugstéhlen entspricht. Wenn die Spitze Uberhitzt wurde, muss das Werkzeug
neu geschliffen werden (ohne Uberhitzung), bis Material erreicht wird, welches nicht von
der Hitze beeintrachtigt worden ist. Das ist nicht nur bei geharteten Kohlenstoffstahlen und
rostfreien Stahlen der Fall, sondern auch bei Schnelldrehstahlen (HSS), auch wenn hier die
Uberhitzungsgrenze spéater erreicht wird.

Beim Schleifen mit Doppelschleifmaschinen entstehen Funken, und Sie brauchen entweder
eine Schutzbrille oder einen Gesichtsschutz. Alternativ hierzu kann die Maschine mit einem
durchsichtigen Schutzschild ausgeristet werden. Beim Trockenschleifen wird die Oberflache
der Fasen rauh und muss mit einem feinkdrnigen Abziehstein geglattet werden.
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Der feine Staub aus der Schleifscheibe und Stahlpartikel vom Werkzeug kénnen fur die
Gesundheit schadlich sein. Das Beste ist es, eine Absauganlage zu benutzen, damit der
Staub die Luft nicht verunreinigt. Sie sollten eine separate Absauganlage benutzen und
nicht dieselbe Anlage wie fir den Holzstaub ihrer Maschinen, da Funken leicht den feinen
Holzstaub anziinden kénnen.

Nass-Schleifen

Beim Schleifen mit einer Nass-Schleifscheibe 1auft die Scheibe in einem Wasserbad. Die
Scheibe beférdert das Wasser kontinuierlich zur Schleifflache, welche dadurch gekihlt und
vor Uberhitzung geschiitzt ist.

Die Schleifscheibe 1duft langsam, abhéngig von seinem Durchmesser zwischen 50 und
130 U/Min. Eine grosserere Schleifscheibe lauft mit einer niedrigeren Geschwindigkeit als
eine kleinere. Die niedrige Drehzahl sorgt daflir, dass das Wasser nicht durch die Fliehkraft
abgeschdttelt wird.

Die Reduzierung der hohen Drehzahlen des Motors (ein Standardmotor kann nicht mit
niedrigen Drehzahlen gestartet werden) erfolgt mit Hilfe von Schneckengetrieben, Unterset-
zungsriemen oder Reibradgetrieben. Da immer ein Untersetzungsgetriebe erforderlich ist,
sind Nass-Schleifer teurer als Doppelschleifmaschinen, bei denen kein Untersetzungsgetriebe
benétigt wird.

Der Wasserbehalter muss zur Reinigung absenkbar und abnehmbar sein. Partikel aus Stahl
und Stein bilden eine harte Masse, wenn sie nicht regelmassig entfernt werden. Die geschlif-
fene Oberflache wird beim Nass-Schleifen feiner als beim Trockenschleifen. Abziehen nach
Nass-Schleifen ist oft nicht erforderlich.

Der Schleifvorgang auf einer Nass-Schleifscheibe ist einfach zu kontrollieren, da die Scheibe
langsam l&uft. Durch die niedrige Drehzahl ist auch die Unfallgefahr geringer. Die Nass-
Schleifscheibe verursacht keine Funken, Sie kann daher auch in Bereichen mit hoher Feuer-
gefahr, wie z.B. Tischlerwerkstétten, verwendet werden. Es besteht auch keine Gefahr, dass
de Scheibe zerspringt und Menschen verletzt.

Nass-Schleifsteine waren urspriinglich Natursandsteine und erzeugten eine sehr feine
Oberflache. In den letzten Jahren wurden kiinstliche Steine entwickelt. Diese werden auf
keramischer Basis hergestellt. Das Schleifmittel besteht aus Aluminiumoxyd. Kinstliche
Steine schleifen sehr viel schneller und haben normalerweise eine grobere Oberflache.

Auch wenn man beim Nass-Schleifen im Vergleich zur Doppelschleifmaschine langer
schleifen muss, ist die Gesamtzeit fir das Schleifen und Abziehen eines Werkzeugs viel
kiirzer, denn die Oberflache muss nach dem Schleifen auf der Nass-Schleifscheibe nicht
abgezogen werden. Sie entfernen nur den Grat, der nach dem Schleifen zuriickbleibt. Da
das Nass-Schleifen eindeutige Vorteile hat, baut das Tormek Nass-Schleifsystem auf diesem
Verfahren auf. Die folgenden Kapitel beschreiben das Tormek Nass-Schleifsystem und seine
Anwendung.
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Vertikale und horizontale
Schleifmaschinen

Die meisten Nass-Schleifmaschinen sind vertikal, d.h. die Seiten der Scheibe laufen vertikal
und der horizontale Umfang der Scheibe wird flir das Schleifen verwendet.

Es gibt auch horizontale Schleifmaschinen, d.h. die Scheibe rotiert horizontal und die Stirnseite
des Steines wird fiir das Schleifen verwendet. Da das Wasser nicht durch die Drehung der
Scheibe gefordert werden kann, befindet sich ein Wasserbehalter auf der Oberseite der
Maschine.

Der horizontale Stein liefert eine vollstandig gerade Schleiffase, wahrend vertikale Schleif-
steine, abhangig vom Durchmesser des Steins, eine etwas konkave Schleiffase ergeben. Die
konkave Form ist kaum merkbar und hat keine Einwirkung auf die Funktion des Werkzeugs,
wenn man nicht einen allzu kleinen Schleifstein verwendet. Sehen Sie die nachste Seite.

Ein Nachteil der horizontalen Schleifmaschinen ist, dass Geschwindigkeit und Schleifwirkung
sich mit dem Abstand vom Zentrum des Steines verandern. Ausserdem wird der Stein in
der Nahe der Mitte schneller verschlissen als an der Peripherie, da die Flache in der Mitte
geringer ist. Ausserdem ist es schwierig, einen horizontalen Stein plan abzudrehen, was bei
einem vertikalen Stein einfach ist.
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Konkave Schleiffase

Wenn man auf einem vertikalen Schleifstein schleift, erhalt
die Schleiffase abhé&ngig vom Durchmesser des Schleif-
steins eine leicht konkave Form - je kleiner der Durchmes-
ser, desto konkaver die Form.

Wenn man ein Bild zeichnet, um eine konkave Schleiffase
zu erldutern, muss man Ubertreiben, um sie deutlich ma-
chen zu kdnnen. Das fihrt zu einer falschen Auffassung von
der tatsachlichen Grosse der Konkavitat.

Konkaves Schleifen. Ubertrieben
dargestellt!

Die konkave Form eines Schleifsteins von 250 mm ist minimal. Wenn man ein 2 mm dickes
Werkzeug bei 20° Schneidenwinkel schleift, wird die Konkavitat so gering wie 0,03 mm,
was kaum merkbar ist und keine praktische Bedeutung fir die Funktion des Werkzeugs hat.

0,03 mm 20°

2 mm

2250 mm

10fache Vergrésserung eines 2 mm dicken Werkzeugs, das mit einem Schneidenwinkel von 20°
geschliffen wurde. Trotz der Vergrésserung ist die Konkavitdt kaum erkennbar. Sie betrdgt nur 0,03 mm.



Schleifrichtung

Die Frage, ob man mit der oder gegen die Schneide schlei-
fen soll, ist so alt wie die Kunst des Schleifens. Viele erfah-
rene Handwerker und Schleifer betonen, dass man mit der
Schneide schleifen muss, wéhrend andere, ebenso erfah-
rene, sich ganz klar fir das Schleifen gegen die Schneide
aussprechen.

Unsere Tests haben keine messbaren Unterschiede zwi-
schen den beiden Methoden ergeben, bei denen es um
die Scharfe der Schneide geht. Die Praxis zeigt jedoch
folgendes:

Sie erreichen einen héheren Schleifdruck — und damit eine
kirzere Schleifzeit, wenn Sie gegen die Schneide schleifen.
Die Drehung des Schleifsteins hilft dabei, das Werkzeug
auf den Schleifstein zu pressen. Das Schleifen gegen die
Schneide aktiviert den Schleifstein leichter und verhindert
das Verdichten des Steines. Der Grat, der beim Schleifen
entsteht, wird klrzer und ist einfacher zu entfernen.

Beim Schleifen gegen die Schneide besteht jedoch die
Gefahr, dass sich das Werkzeug versehentlich in den Stein
grabt.

Diese Gefahr wird beseitigt, wenn das Werkzeug in einer
Vorrichtung eingespannt ist. Bei grossem Schneidenwinkel
kénnen auch Vibrationen entstehen. Beim Schleifen mit der
Schneide ist dies nicht der Fall.

Schleifen mit der Schneide erzeugt einen geringeren
Schleifdruck, was beim Schleifen kleiner und empfindlicher
Schnitzwerkzeuge ein Vorteil ist. Bei dieser Schleifrichtung
kdnnen Sie das Schleifen sehr gut kontrollieren und die
Bildung des Grates besser verfolgen, da kein Wasser liber
die Schneide splilt.

Beim freihdndigen Schleifen empfehlen wir, immer mit der
Schneide zu schleifen. Bei Tormek kann in beide Richtungen
geschliffen werden. In das Kapitel ,,Welche Vorrichtung soll
ich benutzen?“, werden Sie Empfehlungen Uber geeignete
Schleifrichtungen fiir verschiedene Werkzeuge finden.

Achten Sie darauf, dass die Definition ,mit oder gegen die
Schneide” nicht mit der Frage verwechselt wird, ob der
Schleifstein sich von Ihnen weg oder auf Sie zu bewegen
soll. Das héngt von der Aufstellung der Maschine und von
der Art der durchzufiihrenden Schleifarbeit ab.

16

)

<—

Schleifen mit der Schneide.

Schleifen gegen der Schneide.

Schleifen gegen die Schneide.
Die Reibungskraft an der
Steinoberfldche erhéht den
Schleifdruck.

Schleifen mit der Schneide
vermindert den Schleifdruck.



Schleifdruck

Nass-Schleifen

Wenn man beim Schleifen mit einer bestimmten Kraft auf das Werkzeug driickt, &ndert sich
der Schleifdruck abhéngig von der Oberflache, die mit dem Schleifstein in Kontakt ist. Eine
geringere Kontaktflache flhrt zu einem héheren Schleifdruck. Das zu beriicksichtigen ist
wichtig, da der Schleifdruck bestimmt, wie schnell das Schleifen erfolgt und wie stark der
Stein abgenutzt wird.

Wenn man z.B. mit der gleichen Kraft auf ein breites Hobeleisen driickt wie auf einen
schmalen Stechbeitel, kann der Schleifdruck am Stechbeitel 10mal hdher werden. Bei einer
Drehrohre, die eine sehr kleine Kontaktflache zum Schleifstein hat, kann der Schleifdruck
sogar 50mal héher werden. Die folgenden Beispiele zeigen, wie sich der Schleifdruck bei
drei typischen Werkzeugen verandert, die mit 25° Schneidenwinkel geschliffen werden. Die
Kraft auf jedem Werkzeug betragt 100 N (ca. 10 kg).

100N HOBELEISEN
Schileifflache:
235 mm?
Schleifdruck:
50 mm 0,43 N/mm? (0,043 kg/mm?)
ﬁ 100 N STECHBEITEL
Schleiffléache:
48 mm?
Schleifdruck:
6 mm 2,1 N/mmz (0,21 kg/mm?)
100 N
DREHROHRE
ST B @ Schieiffliche:
4,7 mm?
i Schleifdruck:
~1 mm 21 N/mmz (2,1 kg/mm?)

17



Wie dieses Beispiel zeigt, darf man beim Schleifen kleiner und empfindlicher Werkzeuge
nicht zu hart driicken, besonders bei solchen mit gebogener Schneide. Der Schleifdruck
wirde sonst zu hoch, wodurch man zuviel wegschleift. Der Stein wird auch unnétig schnell
abgenutzt und das Werkzeug hinterldsst Furchen im Schleifstein.

Andererseits kann man so fest drlicken, wie man will, wenn man die gesamte Breite des
Steines verwendet, z.B. beim Schleifen breiter Hobeleisen oder Maschinenhobelmesser.

Wenn man Schnellstahl schleift, benoétigt der Stein einen bestimmten Schleifdruck, um alte
und verbrauchte Schleifkdrner durch neue, frische zu ersetzen. Beim Schleifen von Maschi-
nenhobelmessern, die eine grosse Schleifflache haben, muss man daher den Schleifstein
mit dem Steinpraparierer SP-650 aktivieren. Siehe Kapitel Steinpréparierer, SP-650. Mit ein
bisschen Ubung werden Sie schnell den Schleifdruck und die optimale Schleifgeschwindig-
keit fur jedes Werkzeug herausfinden.

Trockenschleifen

Schnelllaufende Trockenschleifmaschinen tragen schneller Stahl ab. Daher miissen Schnitz-
werkzeuge sehr vorsichtig geschliffen werden, da sie kleine Schneidenwinkel haben und aus
Kohlenstoffstahl hergestellt sind. Schnitzwerkzeuge diirfen daher nicht auf einer schnellau-
fenden Schleifmaschine geschliffen werden — die Gefahr, dass zuviel abgeschliffen wird,
ist zu gross, ebenso die Gefahr des Ausgliihens des Stahles, wodurch die Scharfe nicht
beibehalten werden kann.
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Schleifstiitzen und Vorrichtungen

Um eine gleichmassige und scharfe Schneide zu erhalten, muss das Werkzeug sicher und
mit konstantem Winkel gegen die Scheibe gehalten werden. Das erreicht man, wenn man
das Werkzeug an einer Schleifstiitze halt oder indem man es in eine Vorrichtung einspannt.

Eine normale Schleifstlitze an schnelllaufenden Schleifmaschinen ist ein gebogenes Blech.
Es ist oft zu kurz, um das Werkzeug richtig abzustltzen. Diese einfache Schleifstlitze kann
durch eine gréssere und stérkere ersetzt werden, damit man das Werkzeug stabiler gegen
die Schleifcheibe halten kann. Die Schleifstiitze kann auch einen Seitenanschlag haben, der
in einer Nut lauft, um das Werkzeug in 90° oder einem bestimmten Schragwinkel gegen die
Schleifcheibe zu halten.

Diese Ausflihrungen von Schleifstiitzen wurden fiir schnelllaufende Schleifmaschinen ent-
wickelt, wo man aufgrund der hohen Drehzahl einen niedrigen Schleifdruck verwendet. Bei
Nass-Schleifmaschinen, die einen héheren Schleifdruck erfordern, funktionieren sie indessen
nicht zufriedenstellend. Das beruht darauf, dass der auf das Werkzeug ausgelibte Druck
die Schleifscheibe nicht erreicht, sondern statt dessen von der Schleifstiitze aufgenommen
wird (Abb. 1).

Um den erforderlichen Schleifdruck zu erhalten, muss man das Werkzeug auch in Richtung
des Handgriffs gegen die Scheibe halten. Das Werkzeug strebt dann danach, an der Scheibe
hochzuklettern und man verliert die Genauigkeit (Abb. 2). Man muss das Werkzeug sowohl
gegen die Scheibe als auch nach unten driicken, damit es stéandig in Kontakt mit der Schleif-
stltze ist. In der Praxis ist das nicht méglich.

@ ®

Bei einer normalen Schleifstlitze wird der Wenn man das Werkzeug gegen de Scheibe
Druck hauptséchlich von der Schleifstiitze driickt, um den gewtlinschten Schleifdruck
aufgenommen. zu erhalten, klettert es an der Scheibe hoch.

Dieser Effekt entsteht beim Schleifen von Werkzeugen mit kleinen Schneidenwinkeln und
sowohl beim Schleifen mit der als auch gegen die Schneide. Der Nachteil wird besonders
beim Schleifen von Drehstéhlen bemerkt, da diese oft aus Schnellstahl hergestellt sind, der
hart ist und einen hohen Schleifdruck erfordert.
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Fur Schaber, die mit grésseren Schneidenwinkeln geschliffen werden, funktioniert diese
Art Schleifstiitze auch bei Nass-Schleifmaschinen zufriedenstellend. Der Grund dafir, dass
diese Art Schleifstiitze bei schnelllaufenden Schleifmaschinen recht gut funktioniert, ist der
relativ geringe erforderliche Schleifdruck, und daher kénnen die Nachteile bewaltigt werden.

Fir Nass-Schleifmaschinen missen Schleifstiitzen oder Vorrichtungen so gestaltet sein,
dass man den Schleifdruck kontrollieren kann. Das erreicht man, indem das Werkzeug in
eine Vorrichtung montiert wird, die um eine Achse etwas von der Scheibe entfernt schwingt.
Der auf das Werkzeug ausgelibte Druck wird jetzt auf die Schleifflache und nicht auf die
Schleifstiitze verteilt. Ausserdem ist das Werkzeug so eingespannt, dass es die gleiche Lage
gegen der Schleifscheibe erhilt, was fiir ein exaktes Schleifen erforderlich ist.

©)

——
% Das Werkzeug muss etwas von der Scheibe
entfernt in eine Vorrichtung montiert werden.
Der angewendete Druck wirkt sich auf die
Schleifcheibe aus und man erhélt die vollsténdi-
ge Kontrolle dber den Schleifvorgang.

Abziehen

Beim Schleifen bildet sich ein Grat auf der Oberseite der Schneide. Dieser Grat muss mit
feinkdrniger Abziehpaste entfernt werden. Das Abziehen entfernt auch die Scharten vom
Schleifstein und macht die Oberflache feiner. Wenn man auf einem grobkdrnigen Stein
geschliffen hat, ist verstarktes Abziehen erforderlich.

Das Abziehen muss Uber die gesamte Schleiffase erfolgen, ansonsten wird die Spitze ab-
gerundet. Der Grat wird von Seite zu Seite gebogen und daher miissen beide Seiten der
Schneide abwechselnd abgezogen werden.

Man kann auch mit einer Filzscheibe abziehen, die auf eine Tischschleifmaschine montiert
ist. Dabei riskiert man jedoch das Abrunden der Schneide, da aufgrund der hohen Drehzahl
(normalerweise 2.850 U/min) ein sehr starkes Abziehen erfolgt. Man muss auch darauf ach-
ten, das Werkzeug nicht zu fest gegen die Scheibe zu pressen, da das zu einer Uberhitzung
der Schneide fihren kann.

Beim Tormek-System zieht man mit einer Lederabziehscheibe bei niedriger Drehzahl ab.
Dank der niedrigen Geschwindigkeit hat man die Kontrolle Giber das Abziehen und es besteht
keine Gefahr, dass die Schneide abgerundet oder der Stahl tiberhitzt wird. Da das Abziehen
mit Hilfe von Schleifvorrichtungen geschieht, erhalten Sie den selben Schneidenwinkel und
das selbe Bewegungsmuster gegen die Abziehscheibe wie beim Schleifen.
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Technik fur Hohleisen und Geissfiisse

Die Technik beim Schleifen von Schnitzhohleisen und Geissflissen unterscheidet sich von
der Technik bei anderen Schneidwerkzeugen wie Hobeleisen, Stechbeiteln, Drechselwerk-
zeugen, Axten und Scheren. Die Ursache ist, dass die Schneide nicht gerade ist — Hohleisen
haben eine gebogene Schneide und Geissflisse haben zwei Schneiden, die sich begegnen.
Ausserdem ist der Stahl dinner und der Schneidenwinkel bei Schnitzhohleisen und Geiss-
flssen geringer.

Da das Schleifen eines Hohleisens auf einer schmalen und konvexen Oberflache der Schnei-
de erfolgt, statt auf einer grossen und planen Oberflache, wie bei Hobeleisen, ist die Kon-
taktflache mit dem Schleifstein sehr gering. Theoretisch ist die Kontaktflache am Schleifstein
beim Hohleisen eine Linie, wahrend sie bei anderen Werkzeugen ein Rechteck ist. Dies hat
zur Folge, dass der Schleifdruck leicht zu hoch wird, auch wenn Sie einen geringen Druck
auf das Werkzeug austben.

Wenn Sie mehr als erforderlich auf einer planen Schleiffase schleifen, z.B. einem Hobeleisen,
spielt das keine Rolle. Wenn Sie jedoch zuviel auf einem Punkt auf einer gebogenen Schneide
schleifen, &ndert sich deren Form und sie muss neu geschliffen werden. Das Gleiche gilt
fur Geissfisse — wenn man auf der einen Seite zuviel schleift, muss die gesamte Schneide
neu geschliffen werden.

= — O

Die Schleiffldche bei einer Die Schleiffldche an einem Wenn eine Drehréhre an einem
Drehréhre ist fast so gering Hobeleisen bildet ein Punkt zuviel geschliffen wird,
wie eine Linie. Rechteck. muss die gesamte Schneide

neu geschliffen werden.

Uberlegen Sie zuerst, ob Sie das Werkzeug schleifen oder es direkt auf der Lederabzieh-
scheibe abziehen wollen. Diese Fragestellung ist bei kleinen und empfindlichen Werkzeuge
mit einer kleinen Schneide besonders wichtig. Wenn solch ein Werkzeug zuviel an einem
Punkt geschliffen wird, entsteht leicht eine Vertiefung oder Unebenheit.

Die grundlegende Empfehlung ist deshalb, dass Sie kleine, empfindliche Werkzeuge, die
etwas stumpf geworden sind, nicht schleifen, sondern mit Hilfe der Schleifvorrichtungen nur
auf der Abziehscheibe abziehen. Bei folgenden Fallen ist jedoch Schleifen auf der Schleif-
scheibe erforderlich:

e Die Schneide ist so stumpf geworden, dass Abziehen nicht ausreicht.

e Sie mussen die Form der Schneide &ndern, z.B. Schneidflachenwinkel
(s. néchste Seite).

e Sie missen den Schneidenwinkel andern.

¢ Die Schneide ist beschadigt worden.
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Das Prinzip
Zuerst die Schneide in die korrekte Form schleifen, bevor sie scharfgeschliffen wird. Von der
Seite gesehen soll sie wie unten auf dem Bild, also wie eine gerade Linie aussehen.

Die Schneide ist jetzt stumpf, was deutlich daran zu erkennen ist, dass sie Licht reflektiert.
Diese stumpfe Schneide wird Silberlinie genannt und zeigt, wo geschliffen werden muss.
Wenn Sie sorgfaltig die Silberlinie beobachten und nur dort schleifen, wo sie am dicksten ist,
erhalten Sie eine perfektgeschliffene Schneide. Das Schleifen muss sofort beendet werden,
wenn die Silberlinie abgeschliffen ist.

Gute Beleuchtung ist immer wichtig, aber beim Schleifen
von Schnitzhohleisen und Geissfussen ist sie eine Grund- Y
voraussetzung, da Sie die Silberlinie die ganze Zeit deutlich
sehen mussen.

Schnitzhohleisen und Geissfiisse haben sogenannte ,Fli-
gel“. Diese sind mehr oder weniger nach vorn gebeugt,
wenn die Schleiffase am Holz anliegt. Wie viel die Flugel
gebeugt sind, kann mit dem Schneidflachenwinkel (y) beschrieben werden. Dieser Winkel
hat eine entscheidende Bedeutung dafir, wie das Werkzeug schneidet. Der Winkel soll ca.
20° sein, damit Flugel und Mitte des Werkzeuges am besten arbeiten und das Holz sauber
schneiden. Diese Empfehlung ist unabhangig vom Schneidenwinkel.

Es ist von grésster Bedeutung,
dass ausreichend Beleuchtung
vorhanden ist, um das exakte
Schleifen/Schérfen beobachten
und kontrollieren zu kénnen.
Verwenden Sie eine verstellbare
Leuchte und stellen Sie sie in die
Néhe der Maschine.

Y

Die Schneide in die korrekte Der Schneidflachenwinkel (y), Die stumpfe Schneide mit
Form schleifen. muss ca. 20° sein. einem feinkérnigen Abziehstein
schlichten und verfeinern.
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Die Schneide wird in die Nur dort schleifen, wo die Das Schleifen sofort abbrechen,

korrekte Form geschliffen. Silberlinie am dicksten ist. wenn die Silberlinie verschwin-
Die Silberlinie zeigt, wo det. Das ist ein Zeichen, dass
geschliffen werden muss. die Schneide scharf ist.

Das Schleifen der Schleiffase kénnen Sie entweder freihdndig auf einem Abziehstein oder
mit Hilfe von Schleifvorrichtungen auf einem Abziehstein oder Schleifcheibe machen. Das
Schleifen auf einem Schleifstein mit Schleifvorrichtungen ist einfacher und erzielt ein bes-
seres Resultat. Sie kdnnen sich dann darauf konzentrieren, wie das Werkzeug die Scheibe
trifft, ohne den Schneidenwinkel kontrollieren zu missen oder dass das Werkzeug gerade
gehalten wird.

Wichtig Das Trockenschleifen von Bildhauerwerkzeugen auf schnelldrehenden
Schleifscheiben oder Bandschleifern ist véllig unzweckmdssig! Diese Schleif-
methoden sind zu aggressiv, welches eine Kontrolle des Schleifens unméglich
macht und ausserdem zerstért die Friktionshitze die Hartung des Stahles
dieser diinnen Schneiden.

Abziehen

Nach dem Schleifen wird die Schleiffase abgezogen, um eine polierte Flache zu erhalten.
Der Grat auf der Innenseite muss auch abgezogen werden. Die Aussenseite kann freihdndig
mit einem feinkdrnigen Abziehstein abgezogen werden oder mit Hilfe von Schleifvorrich-
tungen auf einer rotierenden Filz- oder Lederabziehscheibe. Die Innenseite wird mit einem
profilierten Abziehstahl freihdndig abgezogen oder auf einer rotierenden profilierten Filz- oder
Lederabziehscheibe.

Das Abziehen ist von grosster Bedeutung, da eine feinere Oberflache auf der Schleiffase des
Werkzeuges sowie auf der Innenseite das Schneiden erleichtert und die Lebensdauer der
Schérfe erhoht. Mit einem gutgeschliffenen Werkzeug wird die Schnittflache auch glatter.

Der Benutzung von Schleifvorrichtungen ist auch beim Abziehen zu empfehlen. Abziehwinkel
und Schleifwinkel sind dann gleich und die Schneide bekommt das gleiche Bewegungsmus-
ter gegen die Abziehscheibe wie vorher beim Schleifen. Ausserdem kénnen Sie die Scharfe
auf einem Stiick Holz testen und — wenn es notwendig ist — zum Abziehen zurlickkehren und
mit der exakt selben Position des Werkzeuges im Verhaltnis zur Abziehscheibe weiterarbeiten.
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Das Abziehen der Schleiffase
mit einer Vorrichtung ergibt
das gleiche Bewegungsmuster
gegen die Abziehscheibe wie
vorher beim Schleifen.

Abrundung der Spitze

Die Tormek Lederabziehscheibe funktioniert genauso wie ein Lederstreifen auf einem Holz-
stiick. Wenn man die Schneide unter einer Lupe untersucht, findet man, dass die dusserste
Spitze der Schneide abgerundet ist, da das Leder nicht so eben ist wie ein Abziehstein. Beim
Abziehen mit einer Vorrichtung wird diese Abrundung unerheblich und hat keinen negativen
Einfluss auf die Schneideigenschaften des Werkzeugs. Im Gegenteil wird wahrscheinlich
diese mikroskopische Abrundung die empfindliche dusserste Spitze der Schneide verstarken.

Theoretisch kann man sagen, dass eine Schneide die auf einem harten Abziehstein abge-
zogen wird, auch schérfer sein musste. Dies gilt aber nur bevor man mit dem Werkzeug zu
arbeiten anféngt. Sobald die Schneide ins Holz eindringt, wird die diinne Schneidenspitze
von den Holzfasern beeinflusst und abgerundet und kann sogar gebogen werden. Dieses
geschieht auf Grund dessen, dass die dusserste Spitze dieser Werkzeuge extrem empfindlich
ist, da sie einen Schneidenwinkel von nur 20° haben kénnen. Was in der Praxis bestimmt, wie
scharf ein Werkzeug ist und wie lange die Scharfe halt, héngt davon ab, wie das Werkzeug
nach einigen Schnitten im Holz funktioniert.
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Schneidenwinkel

Schnitzhohleisen sind normalerweise auf einen Schneidenwinkel von 20° bis 25° geschliffen.
Der gewahlte Winkel ist ein Kompromiss zwischen dem Wunsch, dass das Werkzeug so leicht
wie moéglich schneiden soll und dass die Schneide maximale Haltbarkeit hat. Fiir Arbeiten in
weichem Holz kann der Winkel bis auf 20° oder weniger verringert werden. Flr Arbeiten in
Hartholz muss der Schneidenwinkel 25° sein und 30° fur Arbeiten mit einem Klopfel.

Die Wahl des Schneidenwinkels ist fir ein Schnitzwerkzeug sehr wichtig. Sie kdnnen versucht
sein, ihn zu klein zu machen damit das Werkzeug so leicht wie méglich schneidet. Dann besteht
jedoch die Gefahr, dass die Schneide zu schwach wird und durch das Holz beschadigt wird.
Es ist tatsachlich ein merkbarer Unterschied in der Schneidestérke eines Hohleisens, das mit
22,5° Schneidenwinkel geschliffen ist und eines mit 20° Schneidenwinkel.

Warum werden dann nicht alle Werkzeuge mit mindestens 25° Schneidenwinkel geschliffen,
um sicherzustellen, dass die Schneide halt? Der Grund ist, dass ein zu grosser Schneiden-
winkel nicht gut in weichem Holz schneidet, da die Holzfasern zusammengedriickt werden,
bevor sie abgeschnitten werden. Ausserdem arbeitet ein Werkzeug mit einem geringen
Schneidenwinkel leichter. Sie miissen ausprobieren, welcher Schneidenwinkel flir das jewei-
lige Werkzeug und die jeweilige Arbeit optimal ist. Wenn Sie mit Holz verschiedener Harte
arbeiten, sollten Sie mehrere Werkzeuge haben, die mit verschiedenen Schneidenwinkeln
geschliffen sind. Schreiben Sie den Schneidenwinkel auf das Werkzeug.

Mit dem Tormek Schleifsystem kdnnen Sie den Schneidenwinkel auf einem befindlichen
Werkzeug messen und den Schneidenwinkel vor dem Schleifen einstellen.

o o o

Ein 20° Schneidenwinkel ist fir ~ Schon eine geringe Steigerung  Wenn Sie einen Kldpfel beniit-

Weichholz passend, aber ist auf 22,5° kann es ermdglichen,  zen, muss der Schneidenwinkel
zu weich fur Hartholz und kann  dass die Schneide in Hartholz — je nach Hérte des Holzes —
leicht beschédigt werden. arbeiten kann. 25° oder mehr betragen.
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Scharftechniken fiir Drehwerkzeuge

Um den kraftigen Verschlei3 und die starke Hitzeentwicklung zu vertragen, die beim Drech-
seln entstehen, werden die meisten Drechselwerkzeuge aus HSS-Stahl oder anderen harten
Stahlsorten hergestellt. Deswegen sind sie auch schwieriger zu schleifen. Man muss Form-
gebung und Schéarfen von Schneidwerkzeugen unterscheiden. Bei der Formgebung wird
Material abgeschliffen, um gewtiinschte Formen und Schneidenwinkel zu erhalten. Beim
Schérfen wird die vorhandene Form der Schneide nur geputzt, damit sie wieder scharf wird.

Sie kénnen die erste Formgebung auf Ihrer Tormek-Maschine machen oder - falls Sie viel
Stahl abschleifen miissen — eine Doppelschleifmaschine zusammen mit dem Montagesatz
BGM-100 verwenden (Seite 30). Die Starke der Tormek-Methode liegt beim Schéarfen und
wird so ausgefihrt, dass sowohl die Form der Schneide als auch der Schneidenwinkel genau
wiederholt werden kénnen. Da so wenig Material abgeschliffen wird — die Schneide wird nur
geputzt - ist die Tormek Methode sehr schnell, wenn das Werkzeug bereits seine Form hat.

Die Formgebung eines Werkzeugs wird meistens nur einmal durchgefiihrt und kann 10 bis
20 Minuten dauern, je nachdem wie viel Stahl abgeschliffen werden muss. Die Formgebung
kann eine Anderung des Schragwinkels eines SchragmeiBels, oder der Fingerform eines
Drehrohrs und auBerdem eine Anderung der Schneidenwinkel bedeuten.

Wenn Sie eine Doppelschleifmaschine benutzen, um Stahl schnell zu entfernen, miissen Sie
vorsichtig sein, damit die Schneide nicht tberhitzt wird. Beim Schleifen auf einem Trocken-
schleifer kommt es oft vor, dass man das Werkzeug zu fest auf die Schmirgelscheibe driickt,
um den Schleifvorgang zu beschleunigen. Schnellstahl (HSS) vertragt eine Erhitzung besser
als Werkzeugstahl, aber es besteht trotzdem die Gefahr, dass die auBerste Spitze — die sehr
dunn ist — Uberhitzt wird und ihre Harte verliert.

Durch regelméssige AbklUhlung mit Wasser kann man die Temperatur senken, aber dann
riskiert man, dass kleine und fiir das blosse Auge nicht sichtbare Risse entstehen, sog.
Mikro-Risse. Uberhitzung und Mikro-Risse bedeuten, dass die Schérfe nicht von Dauer ist.
Die Schlussfolgerung ist, dass man der Schneide ihre endgultige Form auf einem wasserge-
kuhlten Schleifcheibe mit niedriger Drehzahl geben sollte, um eine Uberhitzung des Stahls
zu vermeiden.

Da Sie vorsichtig schleifen und den Vorgang zwecks Kiihlen oft unterbrechen mussen, ist der
Unterschied zwischen der Schleifzeit bei einem Trockenschleifer und bei der Tormek Maschi-
ne in der Realitat sehr gering. Die zusétzlich erforderlichen Minuten, die es dauern kann, die
erste Form auf der Tormek Maschine zu erstellen, sind gut investiert, da Sie dann sicher sein
kénnen, dass die Eigenschaften des Stahls sich nicht verandert haben und dass die Scharfe
der Schneide langer halt. Denken Sie daran, dass Sie das Werkzeug nur einmal formen.
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Einige Tipps, wenn Sie ihre Werkzeuge mit Tormek formen:

Schleifdruck

Auf einem langsam laufenden Schleifstein miissen Sie fester driicken als auf
einer Trockenschleifmaschine. Gleich hoher Druck auf einer Trockenschleif-
maschine verursacht Uberhitzung des Stahls. Wenn Sie auf einem Schleifstein
schleifen, kénnen Sie so fest driicken, wie Sie wollen. Die beste Wirkung
erhalten Sie, wenn Sie mit den Fingern in der Ndhe der Schneide driicken.
Leichter Schleifdruck gilt doch immer beim Schleifen mit Tormeks Diamant-
Schleifscheiben (Seite 157).

Wenn Sie viel Stahl abschleifen missen, z.B. bei der Formgebung eines
SchragmeiBels, platzieren Sie die Universalstiitze vertikal und schleifen
gegen die Schneide. Die Rotation des Steins erhéht dann den Schleifdruck.
(S. 102).

Ganze Steinbreite benutzen

Um Rillenbildung auf dem Stein zu vermeiden, bewegen Sie das Werkzeug
wéhrend des Schleifens in seitlicher Richtung, damit die ganze Steinfldche
abgenutzt wird. Verringern Sie den Druck oder heben Sie das Werkzeug an,
wenn Sie es an eine andere Stelle des Steines bewegen wollen.

Reaktivierung des Schleifsteins

Beim Schleifen einer groBe Fldche wie bei einem Schrdgmeissel mit gerader
Schneide, wird der Schleifdruck gering und der Stein kann sich zusetzten.
Aktivieren Sie den Stein dann ein paar Mal wéhrend des Schleifvorgangs mit
dem Steinpréparierer SP-650.

Abziehen
Die Vorteile mit dem Abziehen der Schleiffase zu einer feineren Oberflache sind bekannt
und deswegen werden Hobeleisen, Stechbeitel, Messer und Schnitzwerkzeuge abgezogen.
Diese Technik gilt auch fiir Drechselwerkzeuge und als Besitzer einer Tormek kénnen Sie lhre
Schneiden meisterhaft abziehen.

Mit der Tormek Methode wird das Scharfen sowie Abziehen unter voller Kontrolle ausge-
fihrt. Sie brauchen der Schneide nur einen geringen Feinputz zu geben, da Sie immer in
der gleichen Form scharfen und abziehen und mit identischem Schneidenwinkel. Die ganze
Arbeit — Festspannen im Werkzeughalter, Einstellen der Vorrichtung, Schérfen und Abziehen
- dauert nur einige Minuten und ist deswegen gut genutzte Zeit.

Vorteile mit einer gut abgezogenen Schneide:

Das Drehrohr schneidet leichter.

Die Schérfe der Schneide halt 1anger.

Weniger Friktion am Holz und weniger Hitzeentwicklung.

Das Holz erhalt eine feinere Oberflache.

Weniger Zeit an der Schleifmaschine und mehr Zeit an der Drehbank.
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Fragen und Antworten

Warum schneidet ein von Tormek geschliffenes Werkzeug leichter?

Schérfen auf dem Tormek Schleifstein und Abziehen auf der Lederabziehscheibe gibt
der Schneide eine sehr feine Oberflache. Eine feinere Oberflaiche bedeutet eine scharfere
Schneide, die leichter in das Holz schneidet.

Warum ergibt eine Tormek geschliffene Schneide eine feinere
Oberflache des Holzes?

Da die Tormek Schneide scharfer ist, schneidet sie die Fasern ebener und
die Oberflache des Holzes wird feiner. Sie missen nachher nicht so viel mit
Sandpapier putzen, oft liberhaupt nicht.

Wie kann eine Tormek Schneide die Scharfe langer beibehalten?

Es gibt zwei Ursachen. Eine Schneide, die auf einem Doppelschleifer geschliffen ist,

ist ziemlich grob, wahrend eine von Tormek geschliffene Schneide feiner ist. Eine feinere
Schneide ist gegen Verschlei3 widerstandsféhiger. AuBerdem kann die Schneide beim
Schleifen auf einer Tormek Maschine nie Uberhitzt werden und ihre Hérte verlieren.

Wie kann Tormek behaupten, dass ihr System schnell ist?

Die Antwort ist die schnelle Einstellung der Vorrichtungen und die genaue Wiederholbarkeit.
Sie putzen einfach die vorhandene Schneide auf und nur ein tausendstel Millimeter wird
abgeschliffen. Es ist ein Mythos, dass das Tormek System langsam ist. Dieser Irrglaube
ist entstanden auf Grund dessen, dass man nicht Formen und Schérfen auseinander hélt.
Wenn das Werkzeug einmal zur richtigen Form geschliffen ist, welches normalerweise nur
einmal gemacht wird, geht es sehr schnell, die Schneide aufzuputzen.

Wie kann der Tormek Schleifstein so lange halten?

Da die Schneide bei jedem Schleifvorgang nur aufgeputzt oder besser gesagt gescharft
wird, wird der Stein minimal verschlissen und da die Schérfe langer hélt, schleifen Sie
nicht so oft mit dem Tormek System. AuBerdem hat der groBe Schleifstein mit einem
Durchmesser von 250 mm und einer Breite von 50 mm viel mehr Volumen, auf dem Sie
schleifen kénnen als auf einem kleineren Schieifstein oder bei einer Schleifscheibe.

Soll ich die Schleiffase einfarben wenn ich den Winkel mit der TTS-100 einstelle?
Nein. Die Einstelllehre TTS-100 stellt automatisch den richtigen Schneidenwinkel ein.

Soll ich Abziehsteine nach dem Schleifen benutzen?

Nein, nicht fir die Schleiffase. Der feine Schleifstein und die Lederabziehscheibe ergeben
eine perfekte Schérfe ohne Abziehstein. Die Innenseite eines Drehrohrs ziehen Sie ab und
polieren sie auf der profilierten Lederabziehscheibe. Sie kénnen auch einen Abziehstein
benutzen, den zur Innenseite passt.
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Unterscheidet sich die Technik bei der Formgebung auf einer Tormek Maschine
von der auf einem Doppelschleifer?

Ja. Sie mlssen das Werkzeug beim Schleifen auf einer Tormek Maschine fester an
den Stein driicken. Dricken Sie mit den Fingern nahe an der Schneide, um das beste
Erzeugnis zu bekommen. Falls Sie abrutschen sollten, besteht kein Schadensrisiko,
da der Schleifstein langsam lauft, nur 90 UpM.

Wie lange braucht man, um ein Rohr oder einen SchragmeiBel zu formen?

Es dauert 10-20 Minuten abhéngig von der urspriinglichen Form und davon, wie viel
Material abgeschliffen werden muss. Die zusétzlich erforderlichen Minuten, die es dauern
kann, die erste Form auf der Tormek Maschine zu erstellen, sind gut investiert, damit das
Werkzeug richtig arbeiten kann. Sie kdnnen dann sicher sein, dass die Eigenschaften des
Stahls sich nicht verandert haben und dass die Schérfe der Schneide langer hélt. Denken
Sie daran, dass Sie das Werkzeug nur einmal formen.

Kann Schnellschnittstahl (HSS) beim Schleifen auf einem Doppelschleifer
beeinflusst werden?

Ja. Es ist allgemein bekannt, dass Werkzeugstahl bei einer Uberhitzung weicher wird.
Dies gilt auch fur Schnellschnittstahl, allerdings liegt die kritische Temperatur hier viel
hoéher. Der auBerste und diinnste Teil der Schneide kann jedoch leicht diese Temperatur
erreichen, wodurch die Harte des Stahls beeinflusst wird. Sie kénnen die Uberhitzung
durch Abkuhlung in Wasser zwar einschrénken, aber dann kdnnen Microrisse entstehen,
die fUrs Auge nicht sichtbar sind.

Brauche ich einen Doppelschleifer?

Nicht unbedingt, aber Sie kénnen beim ersten Grobformen die Vorteile mit dem
schnelleren Materialabzug des Doppelschleifers nutzen. Mit dem Montagesatz

fur Doppelschleifmaschinen BGM-100 kénnen Drechsler jetzt die gleichen
Schleifvorrichtungen von Tormek wahrend des ganzen Schleifprozesses benutzen.

Dann haben Sie das Beste aus zwei Welten: die schnelle Form durch Wegschleifen von
Material mit Hilfe Ihrer Doppelschleifmaschine und die feine Scharfe durch den Tormek-
schleifstein und die Lederabziehscheibe - alles mit demselben Vorrichtungssystem.
Dank des patentierten Designs funktioniert die TTS-100 unabhéngig vom Steindurch-
messer. Sie kdnnen das Werkzeug auf einem Stein mit 150 mm Durchmesser schleifen
und es dann auf einem Stein mit 250 mm Durchmesser weiter schleifen und erhalten
trotzdem dieselbe Form.

Eliminiert ein Doppelschleifer mit niedriger Drehzahl (4-polig) das Risiko einer
Uberhitzung?

Nein. Auch solch eine Maschine arbeitet ohne Wasserklhlung und die Drehzahl ist immer
noch zu hoch, obwohl sie im Vergleich zu einem 2-poligen Doppelschleifer nur die Hélfte
betragt. Beim Schleifen mit Tormeks Diamant-Schleifscheiben missen Sie doch immer mit
leichtem Schleifdruck arbeiten. Wenn die Diamant-Schleifscheibe neu ist, miissen Sie mit
sehr geringen Druck arbeiten.
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Tormekvorrichtungen auf einer
Doppelschleifmaschine

Doppelschleifmaschinen sind effektiv, um ein neues Profil schnell zu formen, wéhrend das
Tormek Nass-Schleifsystem, sowohl in Tests wie auch beim Drechseln gezeigt hat, dass
es eine Uberlegene Scharfe ergibt. Wenn Sie die Form der Schneide Ihrer Drehwerkzeuge
wesentlich verandern wollen, kdnnen Sie die erste grobe Form auf einer Doppelschleifma-
schine zu Stande bringen.

Mit dem Montagesatz fir Doppelschleifmaschinen BGM-100 kénnen Sie die Schleifvorrich-
tung fur Réhren SVD-186 R, die Multivorrichtung SVS-50 und die Schleifstiitze SVD-110
auf einer Doppelschleifmaschine benutzen. Da die Einstelllehre TTS-100 unabhangig vom
Steindurchmesser funktioniert, kénnen Sie einfach von der kleineren Doppelschleifmaschine
auf die groBere Tormekmaschine wechseln und trotzdem die gleichen Form erhalten. Daher
kénnen Sie dieselben Tormekvorrichtungen fir den ganzen Schleifprozess verwenden.

Zum préazisen Anschleifen von Schneidwerkzeugen sind nicht alle Schleifscheiben gleich
gut geeignet. Haufig sind die zum Lieferumfang (von Doppelschleifmaschine) gehdrenden
Scheiben zu hart gebunden und in der Kérnung zu fein. Die Folge ist ein schnelles Zusetzen
der Schleifflache und eine damit verbundene hohe Warmeentwicklung, die zur Uberhitzung
der Werkzeuge fiihren kann. Benutzen Sie eine Aluminiumoxydscheibe mit der richtigen
Bindung, nicht zu hart, um Uberhitzung zu vermeiden, und nicht zu weich, um Rillenbildung
zu vermeiden. Die Scheibe muss sauber sein. Stumpfe Schleifkérner missen sich beim
Schleifen aus dem Verband I6sen (weiche Bindung), so dass scharfe Kérner aktiv werden
kénnen. Sonst setzt sich die Scheibe zu und die Schleifkdrner gleiten, statt zu schneiden,
welches die Reibung erhéht und damit die Warmeentwicklung. Benutzen Sie einen Diaman-
ten-Schleifscheibenabrichter, um die Scheibe rund und die Schleifflache aktiv zu halten.
Benutzen Sie flr diesen Zweck nie die Tormek Abdrehvorrichtung.

HSS-Stahl vertragt wesentlich héhere Temperaturen als Kohlenstoffstahl, ohne seine Harte
zu verlieren. Trotzdem kann die Temperatur an der duBersten Spitze der Schneide, die ja
sehr diinn ist, leicht ein Niveau erreichen, das die Harte beeinflusst. Die Spitze der Schnei-
de soll deshalb vorsichtig abgeschliffen werden, damit sie nicht blau anlauft. Uberhitzung
kann bei HSS-Stahl zu groBen Harteverlusten fihren, die bei 4 HRC liegen, was die Dauer
der Schérfe verringert. Wenn Sie ein Werkzeug in Wasser abkihlen, vermeiden Sie ein zu
abruptes Abkuhlen von hoher Temperatur, da sonst Mikrorisse entstehen kdnnen, die mit
dem bloBen Auge nicht zu erkennen sind.

Eine Doppelschleifmaschine muss mit Kénnen und Vorsicht benutzt werden. Folgen Sie bitte
den Anweisungen, die der BGM-100 beiliegen und den Sicherheitsvorschriften, die zu lhrer
Doppelschleifmaschine gehdéren.
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Mit dem Montagesatz fiir Doppelschleifmaschinen
BGM-100 kdénnen Sie alle Tormek Drechselvorrich-
tungen auch auf lhrer Doppelschleifer benutzen:
Vorrichtung fiir Réhren SVD-186 R, Multivorrichtung
SVS-50 und Schleifstiitze SVD-110. Die Einstelllehre
funktioniert unabhangig vom Steindurchmesser.

Wichtig Benutzen Sie keine Doppelschleifmaschine fir Werkzeuge aus
Kohlenstoffstahl, z.B. Hohleisen und GeiBftiBe zum Schnitzen. Es passiert
sehr leicht, dass die Schneide (berhitzt wird und verbrennt.
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Die Tormek Methode
zum Scharfen



Das Tormek System

Bei der Tormek Methode verwenden Sie keine konventionelle Tischschleifmaschine fiir das
Schleifen und anschliessende Abziehsteine mit verschiedenen Korngréssen fiir das Schérfen
und Abziehen.

Sowohl das erste Schleifen (wenn Sie das Werkzeug formen und den korrekten Schneiden-
winkel schaffen) als auch das Scharfen erfolgen auf dem gleichen Schleifstein. Der Tormek
Originalschleifstein kann einfach von Schnellschleifen auf Feinschleifen geandert werden.
Das Schleifen/Schérfen erfolgt mit Wasserklihlung, so dass keine Gefahr besteht, dass sich
die Schneide Uberhitzt oder der Stahl ausgliht. Das Abziehen und Polieren erfolgt mit Hilfe
der Lederabziehscheibe. Die Oberflache des Schleifsteins kann mit dem Tormek Dreh- und
Abrichtwerkzeug einfach plan und zentriert gehalten werden.

Beim Schleifen und Scharfen mit dem Schleifstein sowie dem Abziehen und Polieren mit der
Lederabziehscheibe ist das Werkzeug in unterschiedlichen Vorrichtungen montiert. Das be-
deutet, dass Sie volle Kontrolle Giber den Schleifwinkel und den Abziehwinkel haben. Mit Hilfe
einer patentierten Winkellehre kdnnen Sie den korrekten Schneidenwinkel exakt vorwahlen.

Die Schleifvorgange sind wiederholbar. Wenn Sie einmal ein Werkzeug mit gewiinschter
Form und Schneidenwinkel geschliffen haben, kénnen Sie alle zukilnftigen Scharfungen
mit genau der gleichen Form einfach wiederholen. Das ist auch fiir ,schwierige” Werkzeuge
mit speziellen Formen, wie z.B. fingerférmige Drehréhren, gekrépfte Hohleisen und ovalen
Schragmeissel mit konvexer Schneide mdglich. Dank der Mdglichkeit, das Schleifen exakt
zu wiederholen, wird nur wenig Material entfernt und daher erfolgt das Schérfen sehr schnell.
Damit erhéht sich die Lebensdauer des Werkzeuges erheblich.

Die Tatsache, dass Sie eine gewisse Form einer Schneide genau wiederholen kdnnen, ist
ein grosser Vorteil, wenn Sie mit einem Werkzeug arbeiten. Sie kénnen mit der angelernten
Drechsel- und Schneidetechnik des speziellen Werkzeuges weiterfahren, da die Form und
die Eigenschaften unverandert bleiben.
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Horizontalhalter fir Universalstiitze
Lederabziehscheibe die Universalstiitze mit Feinjustierung

Schleifcheibe

Ezylock
Scheibenmutter

Abnehmbarer
Wasserbehdlter

Die lllustration oben zeigt Tormek T-8 Original. Dessen Vorgénger T-7, das kleinere Modell
Tormek T-4 und T-3, arbeitet auf die gleiche Weise und ihre Vorrichtungen sowie das Zubehor
sind die gleichen wie fir das Modell T-7.
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Die Tormek Universalstiitze

Die vielseitige Universalstiitze ist die Basis des Tormek
Systems. Sie besteht aus 12 mm Rundstahl und wird fir
héchste Stabilitat in doppelte Flihrungsbuchsen montiert. Sie
hat eine Feinjustierung fur eine genaue und schnelle Einstel-
lung. Die Universalstitze ist entweder vertikal zum Gegen-
schleifen (1), Horizontal zum Mitschleifen (2) oder Horizontal
zum Abziehen der Schneide (3) zu montieren, siehe Seite 42.

Sie hat folgende Funktionen:
¢ Basis fiir die Vorrichtungen.
e Basis fur das Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50.
e Schleifstlitze beim Schleifen ohne Vorrichtung.
e Stltze fir die Hande beim Freihandschleifen.
e Stltze fur die Hande bei der Bearbeitung des
Schleifsteins mit dem Steinpraparierer SP-650.

Tormek Universalstiitze, verlangert

Die Tormek Universalstiitze US-430 ist langer und héher
als die original Universalstitze. Die Universalstitze ist
fur lange Werkzeuge, z.B. lange Messer, Macheten und
Fleischer Hackmesser, geeignet. Feinjustierung mit Skala
fur Prazisionseinstellung des Schneidenwinkels. Lange 436
mm. Héhe: 212 mm.

Tormek Vorrichtungen

Tormek hat flr das genaue und sichere Schleifen der meisten Schneidwerkzeuge Vorrichtungen
entwickelt, die alle auf der Universalstiitze arbeiten. Mit diesen Vorrichtungen kénnen Sie in
kurzer Zeit die Werkzeuge mit genau dem gewUinschten Winkel schleifen. Das Schleifen wird
gesteuert und erfolgt immer mit dem flr das jeweilige Werkzeug richtigen Winkel.

=i
LR

Sicher

Durch die niedrige Geschwindigkeit der Schleifscheibe haben Sie den Schleifvorgang véllig
unter Kontrolle. Es entstehen keine Funken bei der Benutzung des Gerates und Metall- und
Steinpartikel werden mit dem Wasser in den Wasserbehélter gesplilt. Die Tormekmaschinen
sind gepruft und zugelassen gemaB Semko, CSA und UL Standards, abhéngig von Modell
und Land. Sehen Sie sich bitte die Zeichen auf lhrer Maschine an oder lesen Sie die Sicher-
heitsvorschrift, die der Maschine beiliegt.
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Tormek Schleifstein

Der Tormek Originalstein SG-250 ist fiir das Nass-Schleifen mit niedrigen Drehzahlen entwickelt
worden. Er schleift schnell, erzeugt eine feine Oberflache und ist der optimale Schleifstein
fur alle Werkzeugsarten und Stahlqualitdten. Die Oberflache des Schleifsteins kann mit dem
Steinpréparierer SP-650 von Normalkérnung auf eine Kérnung von 1000 justiert werden.

Die spezielle Struktur des Schleifsteins in Kombination damit, dass das Wasser die Schneiden
standig Uberspllt, verhindert, dass in den Stein Stahlpartikel eindringen. Da es nicht méglich
ist, einen Stein zu entwickeln, der schnell schleift und gleichzeitig feinste Oberflachen erzeugt,
hat Tormek zwei neue Schleifsteine entwickelt: den schnellschleifenden Blackstone Silicon
SB-250 und den feinen Japanese Waterstone SJ-250 (Seite 156), und drei Diamantscheiben;
Diamond Wheel Coarse, Diamond Wheel Fine und Diamond Wheel Extra Fine (Seite 157).

Einfaches Beobachten des Schleifverlaufes

Da die Schleifscheibe Schleifstein langsam und in Wasser lauft und da keine Funken ent-
stehen, braucht die Maschine kein Schutzglas. Das bedeutet, dass Sie den Schleifverlauf
ungehindert und im Detail kontrollieren kdnnen.

Plangedrehte Aussenseite

Die Aussenseite des Schleifsteins ist maschinenbearbeitet
und in der Mitte vertieft, damit die Schleifflache nicht mit
der Unterlegscheibe und der Mutter im Zentrum kollidiert.
Diese vollkommen plane Flache ist fir das Glatten der
Spiegelseite von Hobeleisen, Stechbeiteln und &hnlichen
Werkzeugen geeignet.

Fein- und Schnellschleifen

Mit des Tormek Steinpraparierers koénnen Sie sowohl das
erste schnelle Schleifen, als auch das nachfolgende Fein-
schleifen mit demselben Schleifstein durchfiihren und zwar
mit der gleichen Vorrichtungseinstellung. Das Feinschleifen
wird mit genau dem gleichen Winkel gemacht, wie das
erste Schleifen (S. 142). Er funktioniert auf dem Origi-
nalstein SG-250 und auf dem Blackstone Silicon SB-250.
Auf dem Japanese Waterstone wird die feine Seite des
Steinpraparierers benutzt, um die Oberflache zu reinigen.
Diamant-Schleifscheiben diirfen nie prepariert werden.

Immer ein leistungsfahiger Schleifstein

Ein Schleifstein kann sich verdichten oder glatt werden. Mit
der groben Seite des Tormek Steinpréparierers kénnen Sie
den Stein einfach reaktivieren, damit er wieder zufrieden-
stellend arbeitet. Das ist ein Vorteil, wenn Sie Schnellstahl
mit einer groBen Schleifflache schleifen, wie z.B. Maschi-
nenhobelmesser. Die Aktivierung funktioniert sowohl auf
dem Original SG-250 als auch auf dem Blackstone Silicon
SB-250.
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Immer ein gleichmassig laufender Stein

Ein Schleifstein kann nach einiger Zeit der Benutzung eine
unebene Oberflache bekommen und ungleichmassig lau-
fen. Mit dem Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50 kénnen Sie
den Stein auf einfache Weise so bearbeiten, dass er wieder
plan ist und exakt rund lauft (Seite 140).

Tormek Lederabziehscheibe

Nach dem Schileifen bildet sich ein Grat. Die Tormek Leder-
abziehscheibe zieht schonend den Grat von der Schneide
ab und bringt das Werkzeug auf Rasiermesserschérfe. Als
Zubehor kann eine kleinere und profilierte Abziehscheibe
zum Abziehen der Innenseite von Drehréhren, Hohleisen
und Geissflissen montiert werden.

Tormek Abziehpaste

Nach Auftragen der Tormek Abziehpaste PA-70 auf die
Lederabziehscheiben wird die Schleifflache noch feiner
und spiegelblank poliert (Seite 46).

Voreinstellung des Schneidenwinkels

Mit der Tormek Winkellehre kénnen Sie |hre Vorrichtun-
gen so einstellen, dass jedes Werkzeug seinen richtigen
Schneidenwinkel erhélt. Die Winkellehre misst auch den
Schneidenwinkel des Werkzeuges (Seite 144).

TTS-100 Einstelllehre fiir Drehstéhle

Fur eine exakte Wiederholung der Form und des Schnei-
denwinkels auf Drehréhren und SchragmeiBeln beim Schar-
fen mit den Vorrichtungen SVD-186 R und SVS-50. Die
Einstelllehre hat eingebaute Geometrien, die von erfahrenen
Drechsler empfohlen werden. Sie funktioniert auf allen
Scheibendurchmessern dank ihrer neuen und patentierten
Konstruktion.
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Montage der Schleifscheibe mit EzyLock

Mit der Tormek EzylLock, die sowohl als Mutter als auch als
Unterlegscheibe funktioniert, kbnnen Sie die Schleifscheibe
problemlos ohne Werkzeuge montieren. Das spezielle Ge-
winde auf der linksgéngigen Scheibenmutter bewirkt, dass
die Rotation der Scheibe die Mutter anzieht. Es benétigt
keine Werkzeuge bei der Montage und Demontage der
Scheibe (Seite 163). Hauptwelle, Unterlegscheibe und
EzylLock sind aus Edelstahl hergestellt.

Unschlagbare Prazision

Wichtige Funktionen, wie Motor und Hauptwelle, sind im
gegossenem Oberteil montiert, auch die Buchsen fir die
Universalstltze sind integriert. Dies ergibt eine unschlag-
bare Préazision fir die Universalstiitze, die als Basis aller
Tormek Vorrichtungen dient.

Abnehmbarer Wasserbehalter

Das Werkzeug wird kontinuierlich mit Wasser gespilt, wo-
durch die Schneide gekuhlt wird. Das Wasser wirkt als ein
effektives Schmiermittel, das dem Werkzeug eine feinere
Oberflache gibt und gleichzeitig abgeldste Partikel von
der Scheibe und Stahl in den Wasserbehélter transpor-
tiert. Er ist zur Reinigung und Entleerung absenkbar und
abnehmbar.

Tropfschutz fiir lange Werkzeuge

Fir sehr lange Werkzeuge (z.B. lange Messer und Maschi-
nenhobelmesser) gibt es jetzt einen extra Tropfschutz, der
einfach auf der Kante des Behalters angebracht werden
kann und wodurch das Abwasser zuriick in den Wasser-
behélter geleitet wird.

Der magnetische Schaber mit Doppelfunktion

Der abnehmbare Schaber am Wasserbehdlter der T-8 hat einen eingebauten Magnet (a). Dieser
fangt wéhrend des Schleifens die Stahlpartikel (b) effektiv auf und sammelt sie in einer Ecke des
Wasserbehélters. Dadurch bleibt die Schleifscheibe saubererer und leistungsféhiger. Diese Partikel
kénnten sonst in die Oberfldche des Steins eindringen und die Schleifeigenschaften verschlechtern.
Wenn Sie den Wasserbehélter leeren, sehen Sie, dass sich die Stahlpartikel am Magneten ange-
sammelt haben. Entfernen Sie den Schaber — Der Magnet befreit die angesammelten Stahlpartikel
— und Sie kénnen den Wasserbehélter einfach reiningen. Kratzen Sie alle Schleifpartikel die sich am
Boden angesammelt haben aus dem Wasserbehélter. (Im Modell T-7 sind die Magnete integriert im
Wasserbehdlter. Die T-4 hat keinen Magnet.)
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Robuste Konstruktion — hohe Stabilitat

Beim Schleifen steht die Maschine durch ihre Gummifiisse
stabil, sie muss nicht zusétzlich auf der Werkbank befestigt
werden. Mit der Universalstitze in der vertikalen Position
wird die Maschine durch die nach unten gerichtete Kraft
zusétzlich stabilisiert.

Leicht zu tragen und zu bewegen

Die Maschine besitzt einen bequemen Handgriff, der das
Tragen und Bewegen einfach macht. Das ist ein Vorteil bei
der Arbeit an der Baustelle und hilft in einer kleinen Werk-
statt Platz sparen. (Tormek T-4/T-3 besitzt keinen Handgriff.)

Die Schnellkupplung

Mit Hilfe der Schnellkupplung kann man die Abziehscheibe
leicht entfernen, wenn man lange Werkzeuge, z.B. beson-
ders lange Messer und Sensen, schleifen will. (Tormek
T-4/T-3 besitzt keine Schnellkupplung.)

Dauerbetrieb

Der Motor der Tormek T-7 entspricht hdchsten industriellen Anspriichen und ist fir den
Dauerbetrieb ausgelegt. (Bei Tormek T-4/T-3, 30 Minuten/Stunde.)

Leiser Lauf

Der hochwertige Einphasen-Asynchronmotor und das patentierte Tormek Getriebe

verleihen der Maschine einen dusserst gerduscharmen Lauf.

Kein Schleifstaub

Es entstehen keine Funken bei der Benutzung des Geréates und Metall- und Steinpartikel
werden mit dem Wasser in den Wasserbehalter gespult. Deswegen gibt es keinen Schleif-

staub in der Luft und auch nicht um die Maschine herum.
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Vorbereitungen

Arbeitshohe
Stellen Sie die Maschine auf eine stabile Unterlage und, abhéngig von der Art des Schleifens
und natirlich lhrer Kérpergrosse, in die geeignete Hohe. Beim Messerschleifen ist eine Hohe
von 750-830 mm am besten geeignet. Bei bestimmten Arbeiten, z.B. beim Schleifen von
Scheren oder wenn Sie den MB-100 Multihalter anwenden kdnnen Sie sie auch auf einen
Stuhl setzen.

Beleuchtung

Die Beleuchtung muss ausreichend sein, damit Sie das Schleifen klar und deutlich kontrollieren
kénnen. Eine gute Beleuchtung ist beim Schleifen kleiner und empfindlicher Holzschnitzwerk-
zeuge absolut erforderlich.

Aufstellung der Maschine

Die Maschine hat keine Vorder- oder Riickseite. Sie kbnnen mit derjenigen der beiden Seiten
arbeiten, die das jeweils beste Ergebnis beim jeweiligen Schleifen bringt. In der Gebrauchs-
anleitung wird die geeignete Anordnung fur jedes Werkzeug beschrieben.

Schleifen mit der Schneide

Abziehen mit der Schneide

Wasser einfiillen

Den Wasserbehélter bei laufendem Schleifstein und Be-
hélter in erhéhter Lage aufflllen. Aufflllen, bis der Stein
kein Wasser mehr aufnimmt, ca. 1,2 | fir die T-8 und 0,6 |
fur die T-4 (weniger beim Schleifen mit Tormeks Diamant-
Schleifscheiben, da sie kein Wasser absorbieren). Nicht
weiter als bis zur Anzeige MAX. WASSERSTAND auffillen.
Die Scheibe muss beim Schleifen immer im Wasser laufen.
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Platzierung der Universalstiitze

Die Universalstltze kann entweder in den vertikalen Fihrungshilsen oder in dem Horizon-
talhalter befestigt werden. Durch diese beiden Anordnungen ist es méglich, entweder gegen
die Schneide oder mit der Schneide zu schleifen. Bestimmte Werkzeuge werden am besten
(oder missen) in einer Richtung geschliffen werden, andere kénnen in beiden Richtungen
geschliffen werden. Die empfohlene Schleifrichtung und die Anordnung der Universalstiitze
fur jedes Werkzeug werden in der Gebrauchsanleitung genannt.

Das Drehwerkzeug muss mit der Universalstutze in den vertikalen Fiihrungsbuchsen verwendet
werden. Die Universalstitze kann auch fiir das Abziehen mit Vorrichtungen horizontal ange-
ordnet werden. Das Abziehen muss immer mit der Schneide erfolgen.

Die Universalstitze kann in drei Positionen angeordnet werden:

\

Horizontal beim Schleifen Horizontal beim Abziehen l
Fuhrungsbuchsen beim mit der Schneide. mit der Schneide.
Schleifen gegen die Schneide.
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Wiederholung eines Schneidenwinkels

Es gibt im Prinzip zwei Moglichkeiten, um einen vorhandenen Schneidenwinkel zu wieder-
holen, wenn Sie Tormek Schleifvorrichtungen anwenden. Die Einfarbemethode und die
Distanzklotzmethode. Fir Drechselwerkzeuge bietet Tormek die Einstelllehre TTS-100 an, eine
dritte Methode, die eine exakte Wiederholung des Schneidenwinkels und der Form ergibt.

1. Die Einfdrbemethode

A\

!

Die Schleiffase mit einem wasserfesten Filzschreiber einfarben. Die Scheibe von Hand drehen und
die Universalstiitze justieren, bis die Scheibe die Farbe auf der ganzen Schleiffase entfernt hat.

2. Die Distanzklotzmethode

Diese Methode erfordert einen konstanten Steindurchmesser, um ein genaues Ergebnis erhalten zu
kénnen. Halten Sie ein rechteckiges Holzstiick seitlich gegen den Stein und zeichnen Sie die Kontur
des Steins auf. Zeichnen Sie eine Linie parallel zur Seite. Schneiden Sie den Distanzklotz bis zur
korrekten Breite parallel ab. Die Universalstiitze mit Hilfe des Distanzklotzes einstellen.

3. Die Tormek TTS-100 Methode fiir Drehstéhle

(& O

it
)

> & L

» ¢ P
0 0 : i
©
Vorrichtung einstellen, JS. Das Werkzeug mit einem gewis- Universalstiitze einstellen. Be-
sen Uberstand P montieren. nutzen Sie Loch A oder Loch B.
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Universalstiitze als Schleifstiutze

Die Universalstutze ist beim Schleifen von verschiedenen Werkzeugen ein gutes Hilfsmittel.

j OA)

=

Extra kurze Schnitzmeissel Gréssere Axte und Dechsel Eine Zimmermansdexel wird am
werden geschliffen, indem sie werden gegen die Universal- besten entlang der Schneide
auf der Universalstitze abge- stltze abgestlitzt. Verwenden geschliffen. Die Universalstiitze
stltzt werden. Verwenden Sie Sie Ihren Zeigefinger als An- wird horizontal zum Schleifen
den Schaft als Anschlag. Die schlag. Die Universalstiitze wird mit der Schneide eingerichtet.
Universalstitze wird horizon- vertikal fir das Schleifen gegen

tal fur das Schleifen mit der die Schneide eingerichtet.

Schneide eingerichtet.

A

Breite Stechmesser legen Sie Flachmeissel. Die Universalstiitze
auf die Universalstiitze, die in vertikal platzieren. Benlitzen Sie
Horizontallage platziert ist. Ihren Zeigefinger als Anschlag.
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Freihandiges Schleifen

Beim freihandigen Schleifen schleifen Sie mit der Schneide. Diese Richtung bietet lhnen die
beste Kontrolle, da Sie nicht riskieren, dass sich das Werkzeug in den Stein grébt. Ausser-
dem konnen Sie das Schleifen besser beobachten, da kein Wasser Uiber die Klinge splilt.

Schleifen eines kurzen Schnitz-  Schleifen eines Taschenmes- Das ist die beste Methode

messers. Lassen Sie die Hdnde sers. Setzen Sie einen leichten ~ zum Schleifen einer Sense.

auf der Universalstiitze ruhen Schleifdruck an, damit das Blatt Da kein Wasser (iber die

und halten Sie die Finger nah an nicht in den Griff geklappt wird. ~ Schneide spilt, kann leicht

der Schleifcheibe, um die best- Zuerst den Schleifstein mit erkannt werden, wie sich der

mégliche Kontrolle zu haben. dem Steinpréparierer SP-650 Grat bildet. Halten Sie die
far den Feinschliff vorbereiten Ellenbogen nahe am Kérper.
(beim Schleifen mit dem Tormek Die Abziehscheibe wird
Originalschleifstein). entfernt.

45



Abziehen und

Grat an einem Messer.

Die profilierte Abziehscheibe

ist als Zubehdr erhéltlich und
wird vor die Standardscheibe
montiert.

Polieren

Grat

Wenn ein Werkzeug geschliffen wurde, bildet sich an der
oberen Seite der Schneide ein Grat. Beim Schleifen der an-
deren Seite (falls beide Seiten geschliffen werden) wandert
der Grat auf die andere Seite der Schneide. Dieser Grat muss
schonend abgezogen werden, um eine wirklich scharfe und
dauerhafte Schneide zu erhalten. Er darf nicht abgebrochen
werden, da sonst winzige Schaden auf der Schneide ent-
stehen kénnen.

Abziehscheiben

Den Grat entfernen Sie auf den Tormek Lederabziehscheiben,
auf die Sie die Tormek Abziehpaste auftragen. Das Leder
entfernt den Grat schonend und Sie erhalten die gleiche
perfekte Schéarfe wie mit dem ehrwirdigen Abziehleder und
die Schleiffase wird spiegelblank.

Als Standard gibt es eine plane Abziehscheibe und als Zube-
hor eine profilierte Scheibe, um die Innenseite von Drehréhren
und Geissfiissen abzuziehen.

Behandlung der Abziehscheibe

Imprégnieren Sie zuerst das
Leder mit dem mitgelieferten
Or*. Verwenden Sie ca. % der

Tube fur die T-8 und die Hélfte
der Tube fir die T-4. Dies macht
das Leder weicher und l4sst die
Abziehpaste eindringen.

Tragen Sie eine diinne Schicht  Schalten Sie die Maschine ein
Abziehpaste auf, bevor Sie die  und verteilen Sie die Abziehpas-
Maschine einschalten. Die Ab-  te durch leichten Druck mit dem
ziehscheibe von Hand drehen. Werkzeug auf die Scheibe.

Eine Schicht reicht fiir 5-10 Werkzeuge. Dann die Abziehscheibe erneut mit einigen Tropfen
Ol impragnieren und neue Abziehpaste auftragen. Arbeiten Sie die Abziehpaste in das Leder
ein. Lassen Sie die Abziehpaste nicht eintrocknen, sondern tragen Sie, falls erforderlich,

mehr Ol auf.

* 100% Pharmazeutisches Weissél. Sicherheitsdatenblatt finden Sie auf www.tormek.com
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Abziehen

Sie kénnen entweder freihdndig abziehen oder das Werkzeug nach dem Schleifen in der
Schleifvorrichtung belassen. Die Schleifvorrichtung so einstellen, dass das Abziehen im glei-
chen Winkel wie das vorhergehende Schleifen erfolgen kann. Das hat einen grossen Vorteil,
besonders beim Abziehen der Schleiffase bei Hohleisen, wo es schwierig ist, der Schneide
beim freihdndigen Abziehen zu folgen. Die Innenseiten der Hohleisen werden freihdndig
abgezogen. Das Abziehen muss immer mit der Schneide erfolgen.

Freihdndiges Abziehen

Abziehen eines langen Messers. Abziehen der Spiegelseite

und Geissflissen werden mit Das Messer diagonal halten, eines Hobeleisens.
der profilierten Abziehscheibe damit es die Schleifscheibe
abgezogen. nicht berthrt.

Abziehen mit Schleifvorrichtung

Abziehen eines gekrépften Hohleisens in der Schleifvorrichtung Abziehen eines Hobeleisens in
SVD-186 R. Die Universalstlitze so einstellen, dass der gleiche der Schleifvorrichtung SE-77.
Abziehwinkel wie der Schleifwinkel erhalten wird.

Abziehrichtung
/<‘,_—_“l\ <
Immer mit der Schneide Wenn Sie gegen die Schneide
abziehen. abziehen, schneidet sie in die

Abziehscheibe ein!
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Anm Die Lederabziehscheibe ist aus einem Lederstreifen hergestellt,
der auf eine Kunststofffelge geleimt ist. Der Lederstreifen hat eine Fuge,
die bei der Herstellung auf das gleiche Niveau wie das Leder geschliffen
worden ist. Nach einiger Zeit Gebrauch wird das Leder komprimiert und
die Leimfuge kann Uber die Lederoberfldche hinausragen. Sie kénnen
diesen dinnen Leimstreifen durch leichtes Schleifen mit Sandpapier,
das auf einem Holzklotz befestigt ist, ganz einfach entfernen.

Vorteile des Abziehens

Alle Schneidwerkzeuge missen ordentlich abgezogen werden, damit sie richtig arbeiten
kénnen. Die einzige Ausnahme sind Scheren. Ausser dem Entfernen des Grats miissen die
beiden Flachen, welche die Schneide formen, abgezogen werden, damit die Spuren vom
Schleifen verschwinden und man eine so feine Oberflache wie mdglich erhélt. Eine Schneide
mit feinerer Oberflache an den Schleiffasen ist nicht nur scharfer und schneidet leichter, sie
behalt ihre Scharfe auch langer. Ausserdem hat eine plane und blanke Oberflache eine
geringere Reibung gegen das Holz, wodurch leichter mit dem Werkzeug zu arbeiten ist.

Abziehen von Drechselwerkzeugen

Die Vorteile des Abziehens der Schleiffase zu einer feineren Oberflache ist bekannt und wird
fir Hobeleisen, Stechbeitel, Messer und Schnitzwerkzeuge verwendet. Das gilt auch fir
Drechselwerkzeuge, aber die meisten Drechsler kimmern sich nicht soviel um das Abziehen
wie Schreiner und Bildhauer.

Das liegt daran, dass das freihdndige Schleifen und Schérfen z.B. von fingerférmigen Scha-
lendrehréhren oder eines konvexen Drechselbeitels auf einer Tischschleifmaschine schwierig
ist, gefolgt vom wiederholten Abziehen an Abziehsteinen. Auch wenn Sie erfahren und
geschickt sind, lassen sich Riefen auf der Schleiffase kaum vermeiden und ausserdem kostet
das Abziehen Zeit. Daher akzeptieren die meisten Drechsler eine ,nahezu® scharfe Schneide
ohne Abziehen. Stattdessen schleifen sie oft auf Tischschleifmaschinen.

Mit der Tormek Methode erfolgt das Schleifen mit voller Kontrolle, ebenso das Abziehen.
Die gesamte Arbeit — Einstellen, Schleifen und Abziehen — nimmt nur wenige Minuten in
Anspruch und das ist gut genutzte Zeit. Ein abgezogenes Werkzeug schneidet leichter, seine
Reibung am Holz ist geringer, es gibt dem Holz eine feinere Oberflache und seine Scharfe
hélt sehr viel langer. Sie sparen auch Zeit, da Sie nicht so oft schleifen missen, und das
Werkzeug hélt 1anger.

Polieren

Die Tormek Lederabziehscheibe und die Abziehpaste vergrdssern den Einsatzbereich Ihrer
Schleifmaschine - sie dient jetzt auch als Poliermaschine. Sie knnen Chromteile, Messing,
Kupfer, Silber und Aluminium auf Hochglanz polieren.
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Schleifvorrichtungen



Welche Vorrichtung soll

ich benutzen?

Schreinerwerkzeuge Vorrichtung | Universalstitze | Seite
Hobeleisen M SE-77 Vertikal 123
Schrupphobeleisen % SVD-110 Vertikal -
Stechbeitel .
Min. Lange ca. 75mm % SE-77 Vertikal 123
Kurze Stechbeitel
Max. Breite 38 mm. SVS-38 Horizontal 75
Min. Lange 45mm.
Maschinenhobelmesser
(Hartmetall kann nicht geschliffen SVH-320 Vertikal 131
werden)
Handhobelmaschinenmesser
(Hartmetall kann nicht geschliffen SVX-150 Vertikal 67
werden)
] Eine vertikal und
Profilmesser e@e SVP-80 eine horizontal 135
S )
Schabhobelklingen \ SVD-110 Vertikal 122
Ziehklingen SVD-110 Vertikal 122
Drechselwerkzeuge Vorrichtung | Universalstiitze | Seite
Schalendrehréhren % SVD-186 R Horizontal 79
Formrohren svD-186 R | vertikal oder 79
horizontal
Schruppréhren y SVS-50 Horizontal 110
Schaber
mit Schneidenwinkel SVD-110 Vertikal 119
bis ca. 60°
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Schaber
mit Schneidenwinkel SVvD-110 Horizontal 119
Uber ca. 60°
Abstechstahle .

.. : SVS-50 Horizontal 109

7
Plattenstéhle @ %
Diinne Abstechstahle % SVD-110 Horizontal -
DrehmeiBel ;
Flach- oder OvalmeiBel M:ﬁ SVS-50 Horizontal 100
© e g

Auswechselbare Klingen @ @ @ SVD-186 R Horizontal 85
Klingen fiir ﬁ. ~ .
Hohldrehwerkzeuge SVvD-110 Horizontal 122
Bildhauerwerkzeuge Vorrichtung | Universalstiitze | Seite
Gerade Hohleisen .
Bis zu 38 mm Breite // Svs-38 Horizontal 70
Gerade Hohleisen .
Bis 2u 50 mm Breite V SVS-50 Horizontal 111
Hohleisen US-105 als | Vertikal oder a4
Breiter als 50mm Stitze horizontal
Hohleisen fiir
Elektroschnitzmaschinen / SVS-38 Horizontal 70
Bis zu 38 mm Breite
Gebogene Hohleisen SVD-186R | Horizontal 87
Bis zu ca. 36 mm Breite
GekrGpfte Hohleisen SVD-186 R | Horizontal 87
Bis zu ca. 36 mm Breite
Verkehrt gekrépfte Hohleisen % SVD-186 R Horizontal 91

Bis zu ca. 36 mm Breite
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Abgekropfte Hohleisen

Bis zu ca. 36 mm Breite J SVD-186 R Horizontal 91
Konisch, gerade Hohleisen
Bis zu ca. 38 mm Breite SVS-38 Horizontal 70
Breiter als ca. 32mm SVS-50 111
Geissfiisse, gerade SVS-38 Horizontal 70
Geissfiisse, gebogen SVD-186 R Horizontal 92
Geigenbaumesser W SVD-186 R Horizontal 96
Mle|BelI_ mit gerader Schneide SVS-50 Horizontal 115
Min. Lange ca 100mm
Mg|l3gl mit gerader Schneide SVS-38 Horizontal 76
Min Lange ca 60mm
MeiBel mit gerader Schneide US-105 als .

M . Horizontal 44
Kirzer als ca 60mm Stitze
Mle|BelI_ mit schréager Schneide SVS-50 Horizontal 116
Min. Ladnge ca 105mm
MeiBel mit schrager Schneide US-105 als .

. . Horizontal 44
Kirzer als ca 105mm Stltze
Fassschaber und M@ % SVD-110 | Vertikal 122
gebogene Zugmesser
Axte SVA-170 Vertikal 68
Zimmermannsdexel US-105 als Horizontal a4
mit gerader, inwendiger Schneide Stltze
Zimmermannsdexel US-105 als Horizontal 44
mit konvexer, auswendiger Schneide Stitze
Zugmesser SVM-45 Horizontal 60
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Schnitzmesser Vertikal oder

Klingenlange mindestens 60 mm é& SVM-45 . 54
) . horizontal

und Breite mindestens 14 mm.

Schnitzmesser, kurz oder schmal Vertikal oder

Klingenl&nge unter 60 mm o °|svm-00 . 61
. horizontal

oder Breite unter 14 mm.

Ubrige Werkzeuge Vorrichtung | Universalstiitze | Seite

Messer Vertikal oder

Klingenldnge mindestens 60 mm. &) SVM-45 horizontal 54

Kleine Messer " |svm00 Vertikal oder 61

horizontal

Messer

Mit diinner Kiinge. Klingenlinge gl | SVM-140 | Vertikal 64

mindestens 160 mm.

Macheten und Vertikal mit

lange Messer % SVM-45 US-430 54

Fleischer Vertikal mit

Hackmesser g 9_ SVM-45 US-430 %4

Scheren % SVX-150 Vertikal 65

Heckenscheren ‘/ SVX-150 Vertikal 67

?f\‘.-_

Sensen Freihandig - 45

Schraubendreher ’ SVD-110 Horizontal -

AT amm s

FlachmeiBel J US105als | o ikl 44

Stitze
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Vorrichtung fiir Messer SVM-45

DIE MEISTEN MESSER
Schneidenldnge mindestens 60 mm.

ZUGMESSER

Anm Die Werkbank sollte beim
Messerschleifen nicht zu hoch
sein. 550-650 mm ist, je nach
Kérpergrésse, ausreichend.

Schleifrichtung:
Gegen oder weg von der Schneide.

Konstruktion

Die Vorrichtung besteht aus einem verstellbaren Halter (1),
zum Einspannen von Messern verschiedener Dicke und
aus einem verstellbaren Anschlag (2). Die Vorrichtung wird
mit der Schraube (3) an die Starke des Messers angepasst.
Das Messer mit der Feststellschraube (4) festschrauben.

Die Vorrichtung ruht auf der Universalstiitze. Die Feinein-

stellung des Winkels erfolgt durch Drehung des Anschlags
oder mit der Feinjustierung der Universalsttitze.

Die Universalstitze wird normalerweise zum Gegenschlei-
fen vertikal montiert. Kurze Messer kénnen auch mit der
Schneide geschliffen werden. Dabei wird die Universalstiit-
ze horizontal montiert. Siehe Seite 59.
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Einspannen des Messers

Der Einstellknopf muss geldst
(nicht angezogen) sein.

Stellen Sie die Vorrichtung mit
der kleinen Schraube auf die
Dicke des Messers ein.

Ziehen Sie den Einstellknopf
fest. Das Messer ist jetzt in der
Vorrichtung fest eingespannt.

_:H

o

a @O
e

A

Der Schneidenwinkel der Spitze hdngt davon ab, wie das Messer

f:H

a| @ON
®

@)

eingespannt wird (a). Wenn es auf den Anschlag zu eingespannt
wird, vermindert sich der Schneidenwinkel der Spitze. Wenn die
Vorrichtung auf die Spitze zu eingespannt wird, vergréssert sich

der Schneidenwinkel der Spitze.

Minimum Klingenbreite

Min 14 mm
T —— (]

Min 2 mm

@)

oy

Die Vorrichtung muss das Messer mindestens 2mm greifen.

Messer kénnen, bei einem Schneidenwinkel von 25°, bis auf eine

Breite von 14 mm geschliffen werden. Messer mit schmaleren

Klingen, siehe SVM-00 Seite 61.

Richtig eingespannt (a), werden
Schleiffase und Schneidenwin-
kel Uber die gesamte Klinge
gleich bleiben.
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Wiederholung eines vorhandenen Schneidenwinkels

ﬁ

Die Schleiffase mit einem Drehen Sie den Anschlag Bisheriges Design mit Feststell-
Filzschreiber einférben, der Vorrichtung auf 0.
damit Sie deutlich sehen,

wo das Schérfen erfolgt.

schraube. (Das neue Design ist
selbstarretierend.)

/.

Stellen Sie die Universalstitze Erhéhen Sie die Universalstiitze mittels der Feinjustierung bis
so ein, dass die obere Kante die gesamte Fase an der Schleifscheibe anliegt. Die Scheibe

der Schleiffase an der Scheibe = von Hand drehen und beobachten, wo das Schleifen erfolgt.
anliegt.

Einstellung eines neuen Schneidenwinkels und Messen eines Winkels

S BN

25
5

30 ” 225
o B 10 (| MB-100
e
Den gewiinschten Schneiden-  Sie kénnen in den Nuten der
winkel auf der Winkellehre Winkellehre den Schneiden-
einstellen. Die ganze Fase soll winkel messen.
am Winkelanzeiger anliegen.
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Diinne Messer
Beim Einstellen des Schneidenwinkels diinner Messer ist die Schleiffase kurz, und es kann

deshalb schwierig sein, die Fase am Winkelanzeiger genau einzustellen. In diesem Fall lassen
Sie die ganze Klinge den Winkelanzeiger, statt nur die Schleiffase, bertihren. Der Winkelan-

zeiger soll dann die Halfte des gewlinschten Schneidenwinkels angeben.

thiy,

RIamamY:

§

Der richtige Schneidenwinkel

Waéhlen Sie den richtigen Schneidenwinkel je nach Messertyp und Anwendungsbereich aus.
Bei einem kleinen Schneidenwinkel (20°) schneidet das Messer sehr leicht, die Schneide
ist aber nicht sehr dauerhaft. Ein grosserer Schneidenwinkel (40°) ergibt eine starkere und

dauerhaftere Schneide, die aber nicht so leicht schneidet.

20-25° Schnitzmesser (R § —

Gemdse-, Filetier- und l

25-30 Schinkenmesser ommy

Metzger- und Kiichenmesser
30-40° =
Jagd- und Sportmesser C-[y
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Schleifen

Halten Sie Messer und Vorrichtung wie gezeigt. Driicken Sie mit Schleifen Sie solange, bis sich
Ihrem Daumen (oder Handteller) auf die Vorrichtung, damit diese auf der oberen Klingenseite
immer gegen die Universalstitze gepresst wird. Bewegen Sie das  ein Grat bildet. Das k6nnen Sie
Messer langsam Uber die Scheibe hin und her. Achten Sie darauf, fihlen, wenn Sie leicht tiber
dass die Klinge mit der gesamten Breite der Scheibe in Beriihrung  die Klinge von hinten nach
kommt. Beim Schleifen der Messerspitze heben Sie das Messer- vorne streichen.

heft an.

Hinweis Das Messer so halten, dass das Wasser (ber die ganze Klinge spult.
Dann ist die Klinge tGiber die ganze Breite mit der Scheibe in Kontakt, was fir
eine gleichméssige Schleiffase wichtig ist.

Bei guter Beleuchtung ist der
Grat als Lichtlinie zu erkennen.
Wenn sich der Grat Gber die
gesamte Klinge gebildet hat, ist
die erste Seite fertig geschliffen.

Wenn die erste Seite geschliffen worden ist, drehen Sie die Der Grat wird weicher und ldsst
Vorrichtung herum und schleifen Sie die andere Seite. Da der sich leichter entfernen, wenn
Grat sich auf der anderen Seite bereits gebildet hat, erscheint Sie die erste Seite mit leichtem
er jetzt sofort. Schleifen Sie ebensoviel wie auf der anderen Druck noch einmal schleifen.

Seite, damit Sie eine symmetrische Schneide erhalten.

Hinweis Beim Schleifen langer Messer, entfernen Sie die Abziehscheibe.
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Schleifen in Drehrichtung

Diese Anleitung hat gezeigt, wie, mit der Universalstitze in vertikaler Position, Messer gegen
die Schneide zu schleifen sind. Diese Technik gilt fir Messer aller Langen. Kurze Messer
kénnen auch, mit der Universalstitze in horizontaler Position, mit der Schneide geschliffen
werden. Wenn das Messer nur geringfligig geschliffen werden muss, kann dies von Vorteil
sein, da beim Mitschleifen ein geringerer Schleifdruck erzeugt wird. Bei dieser Schleifrichtung
kann das Messer beim Abziehen auf der Lederabziehscheibe in der Vorrichtung bleiben. So
wird der Winkel automatisch kontrolliert.

Lange Messer kdnnen nicht auf diese Art geschliffen werden, da die Vorrichtung gegen
die Beine der Universalstltze stossen wird. (Bei der Maschine T-4 ist das Schleifen mit der
Schneide, wegen des zu kurzen Abstandes zwischen Schleifscheibe und Abziehscheibe,
nicht moglich).

]

a @O

Kurze Messer, die in die Vorrichtung ca 50 mm von der Spitze Bringen Sie die Universalstiitze
einzuspannen sind (a), kbnnen mit der Schneide geschliffen auf der Seite der Abziehscheibe
werden. an. Die Vorrichtung so einstel-
len, dass der Abziehwinkel dem
Schleifwinkel entspricht.
Abziehen

Entfernen Sie den Grat mit der Abziehscheibe. Bewegen Sie Die letzen Spuren des Grates
das Messer mit leichtem Druck mehrere Male auf beiden Seiten kénnen entfernt werden, indem
der Klinge hin und her. Halten Sie das Messer so, dass es leicht man die Schneide sanft durch die
schrdg zur Abziehscheibe aufliegt. Stirnseite eines Holzstlickes zieht.

Wichtig Immer in Drehrichtung abziehen. Stellen Sie die Maschine mit der Abzieh-
scheibe auf der linken Seite so auf, dass sich die Scheibe von lhnen weg bewegt.
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Zugmesser

Die Vorrichtung nach unten Freihdndig abziehen. Das Messer diagonal flihren, damit es nicht
driicken, damit sie immer in an der Scheibe anstdsst. Beide Seiten wechselweise abziehen.
Kontakt mit der Universalstitze

ist. Sehen Sie zu, dass auf

der ganzen Breite des Steins

geschliffen wird.
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Halterung fiir kleine Messer SVM-00

KLEINE MESSER

Schnitzmesser, Kerbschnitzmesser
und Taschenmesser.

Anm Die Werkbank sollte nicht
zu hoch sein, wenn Sie gegen
die Rotationsrichtung schleifen.
550-650 mm ist, je nach Kérper-
grésse, ausreichend.

Schleifrichtung:
Gegen oder weg von der Schneide.

Konstruktion

Die Halterung SVM-00 ist eine erganzendes Zubehor zur
Schleifvorrichtung SVM-45. Sie erweitert den Anwen-
dungsbereich, so dass Sie auch kleinste Messer schleifen
kénnen.

Sie besteht aus einer Richtschiene (1), einer Halterung
(2) und einem Spannblgel (3). Der Messergriff wird mit
der Feststellschraube (4) fixiert. Die Halterung dient zum
sicheren Halten des Messers, ohne dass der Messergriff
beschadigt wird.

Sie montieren die Richtschiene der Halterung in die
SVM-45 und schleifen dann nach dem gleichen Prinzip
wie mit der eigentlichen Schleifvorrichtung. Der genaue
Schneidenwinkel wird eingestellt, indem Sie den verstell-
baren Anschlag (6) drehen oder die Feinjustierung der
Universalstiitze benutzen.

61



Einspannen des Messers

1. Das Messer in die SVM-00 einspannen

r;

»
A
Nadﬁgwé

Montieren Sie das Messer mit
der Klinge flach auf dem Tisch
liegend.

Driicken Sie die Richtschiene

Achten Sie darauf, dass das

und die Klinge auf den Tisch und Messer nach der Richtschiene

fixieren Sie gleichzeitig das Mes-
ser mit der Feststellschraube.

Die Griffform entscheidet, wie weit das Messer in die Halterung
geschoben wird. Stellen Sie sicher, dass es richtig fest sitzt.

ausgerichtet ist.

2. Die SVM-00 in die Schleifvorrichtung SVM-45 einspannen

o,

L”f sl

Priifen Sie, ob die Feststell-
schraube geldst ist.

Spannen Sie die Richtschiene in
die Schleifvorrichtung mit Hilfe
der kleinen Stellschraube ein.

Fehlerhaft montiert. Die Schnei-
de ist nicht parallel zur SVM-45.
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Uberpriifen Sie, ob die Schneide
parallel zur SVM-45 ist. Ziehen
Sie die groBBe schwarze Feststell-
schraube an.

Schneide ist parallel zur SVM-45.



Gegen die oder mit der Rotationsrichtung schleifen?

Gegen die Rotationsrichtung

Mit der Rotationsrichtung

Schleifen und Abziehen

Die Universalstiitze wird in der Regel fiir das Schleifen gegen
die Rotationsrichtung montiert. Das macht das Schleifen
effizienter und der Grat, den Sie spéter entfernen missen,
ist kleiner. Bei Taschenmessern, deren Klinge nicht arretiert
werden kann, sollten Sie in dieser Position arbeiten, so dass
Sie nicht Gefahr laufen, dass das Messer beim Schleifen
zuklappt.

Wichtig! Uben Sie einen leichten Druck auf den
verstellbaren Anschlag aus, so dass er immer liegt
immer fest an der Universalstlitze anliegt. Dadurch
erhalten Sie eine gleichméBige und feine Schneide
und laufen nicht Gefahr, dass das Messer im Stein
Kerben verursacht.

Sie kdnnen auch mit der Rotationsrichtung schleifen, wobei
Sie die Universalstiitze horizontal platzieren. In den Fallen, in
denen die Maschine auf einer Werkbank steht, die etwa 700
mm oder héher ist, ergibt das eine bessere Arbeitsstellung.
Manche bevorzugen Schleifen mit der Rotationsrichtung, da
das Messer dann keine Kerben im Stein verursachen kann.
Das kann auch sinnvoll sein, wenn man bei bestimmten
Messern eine langsamere Abschleifleistung winscht.

Dann den Schneidenwinkel einstellen und auf die gleiche Weise schleifen wie mit der SVM-45,
siehe Seite 56. AbschlieBend ziehen Sie den Grat ab und polieren die Schleiffase auf der
Lederabziehscheibe. Die Anweisungen kénnen Sie auch runterladen unter www.tormek.se.

Anm Einige Messer kénnen nur schwer parallel
zur Richtschiene ausgerichtet werden. Messer
kénnen auch asymmetrisch geschliffen sein. In
diesen Féllen und wenn der Winkel nicht stimmt,
wenn Sie auf die andere Seite des Messers
wechseln, kénnen Sie diese Seite separat mit der
Feineinstellung einstellen.
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Vorrichtung fiir lange, diinne Messer
SVM-140

LANGE, DUNNE MESSER

z.B. Filetiermesser. Klingenldnge (a)
mindestens 160 mm.

Anm Die Werkbank sollte beim

Messerschleifen nicht zu hoch

sein. 550-650 mm ist, je nach
Schleifrichtung: Kérpergrésse, ausreichend.
Gegen die Schneide.

Konstruktion

Die Vorrichtung besteht aus einem verstellbaren Halter (1),
fur Messer verschiedener Dicke, und aus einem verstellba-
rem Anschlag (2). Die Vorrichtung wird mit der Schraube (3)
an die Starke des Messers angepasst. Das Messer mit der
Feststellschraube (4) festschrauben.

Die Vorrichtung ruht auf der Universalstitze, die auf die
ungeféhre Hohe eingestellt wird. Die Feineinstellung des

Schneidenwinkels erfolgt durch Drehung des Anschlags.
Die Universalstiitze wird fiir das Schleifen gegen die
Schneide vertikal platziert.

Diese Vorrichtung ist speziell fir lange und diinne Messer
konstruiert. Sie funktioniert genau so wie die Schleifvorrich-
tung SVM-45, ist aber breiter und gibt damit langen, diinnen
Klingen einen besseren Halt.
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Vorrichtung fiir Scheren SVX-150

SCHEREN

HECKENSCHEREN

HANDHOBELMASCHINENMESSER
(Hartmetall kann nicht geschliffen werden.)

Hinweis Auf einem Stuhl vor
der Maschine sitzend ist die

beste Arbeitsstellung.
Schleifrichtung:

Gegen die Schneide.

Konstruktion

Die Schleifvorrichtung besteht aus einer Stitzplatte (1) und
einer Befestigungsplatte (2) mit doppelten Spannplatten (3).
Normalerweise wird nur die rechte Spannplatte verwendet.
Flr grossere Scheren und Heckenscheren werden beide
Spannplatten verwendet.

Die Befestigungsplatte wird mit der Schraube (4) an die
Stérke der Schere angepasst. Die Schere mit der Fest-
stellschraube (5) festschrauben. Die Stiitzplatte hat eine
Gleitflache, so dass die Befestigungsplatte mit der Schere
leicht bewegt werden kann.
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Einstellung des Schneidenwinkels

Der Schneidenwinkel wird eingestellt, indem die Stitzplatte gedreht und arretiert wird. Sie kbnnen
entweder den vorhandenen Schneidenwinkel wiederholen oder der Schere einen neuen Winkel
geben, indem die Winkellehre WM-200 verwendet wird. Ein normaler Schneidenwinkel ist 60°.

Die Stitzplatte auf die Wenn Sie den vorhandenen Wenn Sie einen neuen Schnei-
Universalstitze montieren. Schneidenwinkel wiederholen, denwinkel schleifen, verwenden
Die Universalstitze so niedrig kénnen Sie die Schleiffase mit  Sie die Winkellehre WM-200.
wie méglich arretieren, ohne einem Markierstift einfdrben, Lassen Sie die Befestigungs-
dass die Platte die Scheibe um zu sehen, wo das Schleifen  platte die Anzeige zwischen den
berthrt. erfolgen wird. beiden Spannplatten berthren.

Einspannen der Schere in die Schleifvorrichtung

Die rechte Einstellschraube (5)  Passen Sie die Befestigungs- Darauf achten, dass die andere
16sen. platte an die Stédrke der Schere  Schneide frei vor der Aussen-
mit der Schraube (4) an. Die seite der Schleifscheibe ist und
Schneide ca. 3 mm lUberstehen  die Schere durch Festziehen der
lassen. Einstellschraube einspannen.
Schleifen

N

[
Die Befestigungsplatte auf die Vorwdérts und riickwdérts (ber Schleifen Sie, bis Sie einen
Stutzplatte abstiitzen und die die Scheibe bewegen und der  Grat ldngs der gesamten
Schere gegen die Scheibe Form der Schneide folgen. Schneide haben.

driicken.
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Die Schere entnehmen, indem Den anderen Scherenschenkel ~ Den anderen Scherenschenkel
der grosse Knopf gedreht wird.  einspannen. wie den ersten schleifen.

Léngere Scheren und Heckenscheren

Fur ldngere Scheren und Heckenscheren verwenden
Sie beide Spannplatten.

Kein Abziehen

Die Scheren nach dem Schleifen nicht abziehen! Die Schleifpha-
se braucht keine feinere Oberflache, als die durch das Schleifen
erlangte. Eine grobere Oberfldche sorgt praktisch dafir, dass die
Schere besser arbeitet, da das zu schneidende Material (Stoff
oder Papier) nicht so leicht in die Schere gleitet. Entfernen Sie
den kleinen Grat, der nach dem Schleifen verbleibt, indem Sie
die Schere Uber die Stirnseite eines Holzstlickes ziehen.

Handhobelmaschinenmesser

Diese werden genau wie Scheren geschliffen. Schleiffase und
Ruickseite sollen jedoch abgezogen werden. Lassen Sie das
Messer beim Abziehen in der Vorrichtung sitzen und ziehen
Sie Schneide und Riickseite abwechselnd ab, bis der Grat
entfernt ist.
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Vorrichtung fiir Axte SVA-170

AXTE VERSCHIEDENER ART

Fur Axte bis zu 170mm. Gréssere Axte wer-
den ohne Schleifvorrichtung geschliffen und
auf der Universalstiitze gestitzt (Seite 44).

Schleifrichtung:
Gegen die Schneide.

Konstruktion

Die Vorrichtung besteht aus einer keilférmigen Auflage mit
einem mit Gummi Uberzogenen Anschlag. Die Vorrichtung
arbeitet auf der Universalstitze und gleitet so Uber die
Schleifscheibe.

Dank dieser Kontruktion wird die Axt durch die Drehung der
Scheibe in die Vorrichtung gepresst. Sie mussen einfach die
Axt mit den Handen festhalten und fiihren. Die Vorrichtung
kann nur funktionieren, wenn sich die Scheibe gegen die
Schneide dreht. Falls erforderlich, kann die Abziehscheibe

entfernt werden, um mehr Platz fur einen langen Stiel zu
bekommen.
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Die Axt in die Vorrichtung
setzen. Den Schneidenwinkel
durch Verstellung der Univer-
salstiitze einstellen. Entweder
nach dem befindlichen Winkel
oder nach einem neuen Winkel
mit Hilfe der Winkellehre.

Schneidenwinkel

Driicken Sie mit Ihrer Hand-
fliche nahe beim der Scheibe
auf die Axt. Die Axt wird auto-
matisch gegen den Anschlag
der Vorrichtung gepresst

— und somit ist das Schleifen
am wirkungsvollsten.

Folgen Sie der Form der
Schneide, indem Sie den

Stiel heben oder senken.
Lassen Sie die Vorrichtung
auf der Universalstiitze hin
und her gleiten, damit der Stein
gleichmdéssig abgenutzt wird.

Der Schneidenwinkel eines Hackbeiles sollte 25-30° betragen, je nach Harte des Holzes.
Schleifen Sie die Seite gegen das Holz mit einem kleineren Schneidenwinkel. Dank der
langeren Schleiffase arbeitet die Axt besser und sie ist auch leichter zu kontrollieren.

Eine Forstaxt muss einen grosseren Schneidenwinkel besitzen, 30-40°, damit die Schneide
dauerhafter wird. Abgerundete Schleiffasen erleichtern die Arbeit. Dazu wird zweimal mit der
Universalstitze in verschieden Positionen geschliffen.

]L\/g

W

Bei einem Hackbeil, eine
ldngere Fase auf der Seite
gegen das Holz schleifen.

Eine Forstaxt braucht einen

Schneidenwinkel (o) von 30-40°.

Die Schleiffasen abrunden,
damit die Axt leichter arbeitet.

Durch Abziehen und Polieren
auf der Lederabziehscheibe
wird die Schneide schérfer und

mehr dauerhaft. Immer weg von

der Schneide abziehen.

Der Schneidenwinkel kann
mit der Winkellehre WM-200
eingestellt werden.
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Vorrichtung fiir kurze Werkzeuge SVS-38

Q“ 7

GERADE SCHNITZWERKZEUGE

Gerade Schnitzhohleiser%

Gerade Geissflsse

Kurze Stechbeitel

Schnitzeisen mit

gerader Schneide %ﬁﬁ)

Hohleisen und Geissfiisse ==

fiir elektrische Schnitz- f%:;

maschinen

SVS-38 ist eine Weiterentwicklung des SVS-32.
Der neue Werkzeughalter kann etwas breitere
Werkzeuge aufnehmen, im Ubrigen sind die
Funktionen gleich wie beim SVS-32.

SVS-38: Max. Werkzeugbreite 38 mm.
SVS-32: Max. Werkzeugbreite 32 mm.

Aufstellen der Maschine

Schleifrichtung:
Mit der Schneide.

Mindestldnge des Werkzeugs 45 mm bei 20°

Schneidenwinkel.

Konstruktion

Diese patentierte Schleifvorrichtung wurde fir kurze Schnitzwerkzeuge, kurze Stechbeitel
und Werkzeuge fiir elektrische Schnitzmaschinen entwickelt. Die Schleifvorrichtung hat zwei
parallele Flansche, die beiderseits der Universalstutze als Fihrung dienen.

Dank dieser Konstruktion wird das Werkzeug immer im rechten Winkel zur Schleifscheibe
gehalten — auch wenn man es dreht. Dies ist ein grosser Vorteil, da man sich bei der Arbeit
ganz auf das Schleifen konzentrieren kann und sich nicht darum kiimmern muss, ob das
Werkzeug im rechten Winkel zum Stein gehalten wird.
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Schnitzhohleisen

Schleifen/Schéarfen/Abziehen oder nur Abziehen?

Wie im Kapitel Schleiftechnik fiir Schnitzhohleisen und Geissfisse auf Seite 21 erwéhnt
wird, soll man sich Uberlegen, ob man das Werkzeug schleifen muss oder direkt zur Abzieh-
scheibe gehen soll. Dies gilt ist speziell fur kleine und empfindliche Werkzeuge, flr die diese
Schleifvorrichtung konstruiert worden ist. Da die Werkzeuge so schmal sind, manchmal nur 3
mm, kann die Abziehscheibe ausreichend viel Stahl abziehen um das Schleifen zu ersetzen.

Folgende Instruktion beschreibt den ganzen Verlauf, mit dem Sie einem Werkzeug, das zu
stumpf geworden ist durch Schleifen eine scharfe Schneide verleihen. Die Instruktion gilt
auch fur Werkzeuge, denen Sie eine neue Form geben wollen und Werkzeuge auf den Sie
einen neuen Schneidenwinkel schleifen wollen. Ein Werkzeug, das nur leicht stumpf gewor-
den ist und noch die richtige Form und den richtigen Schneidenwinkel hat, sollten Sie nicht
schleifen, sondern nur abziehen (Seite 73).

Formen der Schneide

Die Schneide formen, indem Der Schneidfldchenwinkel (y) Die stumpfe Schneide mit der
das Werkzeug auf der Univer- muss ca. 20° betragen. feinkérnigen Seite des Tormek
salstltze abgestutzt wird, die Steinpréparierers, SP-650
horizontal und nahe am Stein schlichten und verfeinern.

angeordnet sein muss.

Die stumpfe Schneide erscheint
jetzt als Silberlinie. Diese zeigt
an, wo geschliffen werden
muss.
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Schneidenwinkel

Wie im Kapitel Schleiftechnik fiir Schnitzhohleisen und Geissfiisse auf Seite 25 beschrieben,
ist die Wahl des Schneidenwinkels bei Schnitzwerkzeugen sehr wichtig. Wie Sie einen
bestimmten Winkel einstellen, hdngt davon ab, ob Sie einen vorhandenen Schneidenwinkel
wiederholen oder einen neuen Schneidenwinkel schleifen wollen.

Wenn Sie einen vorhandenen Schneidenwinkel wiederholen, wird die Einfaromethode
verwendet. Wenn Sie dem Werkzeug einen neuen Schneidenwinkel geben, kénnen Sie die
Winkellehre WM-200 verwenden, Seite 144.

Beim Wiederholen eines vor- Die Einstellung eines neuen Schleifwinkels kann entweder nach
handenen Schleifwinkels wird Augenmass gemacht werden oder — wenn ein bestimmter Schnei-
die Einfirbmethode verwendet. denwinkel bendtigt wird — mit der Winkellehre WM-200 (S. 144).

Schleifen

Wenn Sie dem Werkzeug die gewiinschte Form gegeben haben und der Schneidenwinkel
eingestellt ist, kdnnen Sie zum Schleifen Ubergehen. Die Silberlinienmethode verwenden,
die auf Seite 21 beschrieben worden ist.

/
Nur dort schleifen, wo die Silberlinie am dicksten ist, wdhrend Den Schleifstein mit der feinen
Sie das Werkzeug auf der Universalstiitze stdndig drehen. Den Seite des Steinpréparieres
Verlauf des Schleifens hdufig kontrollieren. So lange schleifen, SP-650 zum Feinschleifen
bis eine dinne und gleichmdéssige Silberlinie entstanden ist. vorbereiten.

72



-—
Mit dem Schérfen fortfahren. Den Grat freihdndig auf der Erneut schleifen, jetzt mit
Das Ergebnis sorgféltig kont- Lederabziehscheibe abziehen,  sehr leichtem Druck. Haufig
rollieren, damit nicht zu viel auf  damit Sie deutlich die Silberlinie kontrollieren, damit nicht zuviel
einem Punkt geschliffen wird. beobachten kénnen. geschliffen wird.

N

Das Schleifen sofort abbrechen, Vorsichtig beim Schleifen
wenn die Silberlinie verschwin-  der Seiten, damit die Ecken
det. Das ist ein Zeichen dafir, nicht abgerundet werden.
dass die Schneide scharf ist.

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schleifens den Grat auf der Lederab-
ziehscheibe hdufig ab, damit Sie deutlich sehen kénnen, wie die Silberlinie
immer geringer wird.

Abziehen

Es ist wichtig, dass man beim Abziehen den gleichen Schneidenwinkel wie beim Schleifen
hat. Dieses wird durch sorgfaltiges Einstellen der Universalstiitze und Verwendung der
Einfarbmethode erreicht.

Die Schleiffase mit einem Filzschreiber fédrben und das Werk- Falsche Einstellung. Die

zeug in der Schleifvorrichtung montieren. Die Universalstiitze so Abziehscheibe berihrt nur

einstellen, dass die ganze Ldnge der Schleiffase tangiert wird. die Hinterkante der Schleiffase.

Lassen Sie die Abziehscheibe bei der Einstellung laufen. Universalstitze in die Richtung
weg von der Abziehscheibe
justieren.
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Falsche Einstellung. Die Abzieh- Korrekte Einstellung. Die Ab- Beide Abziehscheiben mit
scheibe berthrt nur die Spitze  ziehscheibe berihrt die ganze Abziehpaste imprégnieren
der Schleiffase. Die Universal-  Ldnge der Schleiffase. (Seite 46).

stiitze gegen die Abziehscheibe

justieren.

Die Schneide abziehen, wéh- Die Vorrichtung seitlich bewe- Das Werkzeug aus der Schleif-
rend Sie das Werkzeug auf der  gen, damit Sie die ganze Breite vorrichtung entfernen und die
Universalstiitze drehen. Leicht  der Abziehscheibe ausnlitzen Innenseite auf der profilierten
mit dem Daumen in der Ndhe und unregelmdssige Abnlitzung Lederabziehscheibe abziehen.
der Schneide driicken. vermeiden.

Geissflisse

Seite 92 beschrieben, wie man
Geissfiisse schleift und abzieht.
Das Prinzip ist das gleiche fir
diese Schleifvorrichtung.

ﬁ/ In der Instruktion fiir die Schleif-
/ vorrichtung SVD-186 R wird auf
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Kurze Stechbeitel und Bildhauermeissel

Das Schleifen eines Stechbeitels ist viel einfacher als das eines Hohleisens oder das von
GeiBfuBen, da die Schneide eines Stechbeitels gerade ist. Vor dem Schleifen kontrollieren,
dass die Schneide gerade ist. Wenn das nicht der Fall ist, die Schneide zuerst auf 90° schlei-
fen. Die Universalstlitze muss nahe an der Scheibe platziert werden.

Wenn Sie einen Stechbeitel das erste Mal schleifen, kontrollieren Sie, dass die Spiegelseite
plan und frei von bei der Herstellung entstandenen Bearbeitungsrillen ist. Wenn es erforderlich
ist, die Spiegelseite auf der plangedrehten Aussenseite des Steines planen und dann auf der
Abziehscheibe abziehen und polieren (Seite 125).

Einstellung des Schneidenwinkels

=

RS
Seehee
Wi

Einstellung des vorhandenen
Schneidenwinkels. Die Uni-
versalstltze verstellen, bis die
ganze Lénge der Schleiffase
die Schleifscheibe tangiert. Die
Einfdrbmethode verwenden.

Schneidenwinkel

Einstellung eines neuen Schnei-
denwinkels. Dies kann nach
Augenmass gemacht werden
oder — wie hier — auf einem
bestimmten Winkel mit der
Winkellehre WM-200.

Hobeleisen, Stechbeitel und Schabhobelklingen werden
normalerweise mit einem Schneidenwinkel (o) von 25°
geschliffen. Wenn Sie mit feinen Details mit einem Stech-
beitel in weichem Holz arbeiten, kann der Schneidenwinkel
auf 20° verringert werden. Arbeiten Sie mit Hartholz und
verwenden Sie einen Kldpfel, muss der Schneidenwinkel

auf 30° vergrdssert werden.

20°

25°

30°




Schleifen

Die beste Kontrolle erhalten Sie, wenn Sie mit dem Daumen

in der Néhe der Schneide driicken. Sie beeinflussen auch durch
Ihr Halten des Handgriffes, dass die Schneide korrekt auf die
Scheibe trifft und nicht dreht. Haufig kontrollieren, wo geschlif-
fen wird, und nach Bedarf justieren, damit Sie eine symmetri-
sche Schneide erhalten. Die Schleifvorrichtung nicht seitlich
gleiten lassen, sondern heben, wenn Sie auf einer anderen
Stelle der Schleifscheibe schleifen wollen.

Abziehen

Das Werkzeug in der Schleifvorrichtung behalten und zur Die Spiegelseite freihdndig

Abziehscheibe wechseln. Die Universalstitze so einstellen, abziehen. Aufpassen, dass

dass der gleiche Abziehwinkel wie der Schleifwinkel erhalten die Schneide nicht abgerundet

wird. Die Einfirbmethode verwenden. Den Grat abziehen und wird. Das Werkzeug so halten,

die Schleiffasen spiegelblank polieren. dass es die Abziehscheibe
tangiert.

Gerade Schnitzmeissel

Diese Werkzeuge haben symmetrische Schleiffasen auf beiden Seiten. Diese Schleifvorrich-
tung schafft Werkzeuge bis zu 45 mm Lénge bei 25° Schneidenwinkel. Da diese Schleifvor-
richtung sich nicht umdrehen lasst (wie SVS-50), wird das Werkzeug weggenommen, um
180° gedreht und wieder eingespannt. Denken Sie daran, dass der Griff des Werkzeugs bei
beiden Montagevorgéngen an der Schleifvorrichtung anliegt. Sie erhalten dann die gleiche
Einstellung und die Schleiffasen werden symmetrisch.

Ein gerader Schnitzmeissel. Der Griff des Werkzeugs muss
bei beiden Montagevorgén-
gen an der Schleifvorrichtung
anliegen.

76



Vorrichtung fiir Rohren SVD-186 R

DRECHSELBEITEL

Schalendrehréhren
Formréhren
Auswechselbare Klingen

SCHNITZWERKZEUGE

Gebogene Hohleisen

Gekropfte Hohleisen
Verkehrt gekrépfte Hohleisen %

Abgekrdpfte Hohleisen
Gebogene Geissfisse

Max. Werkzeugbreite 36 mm.

GEIGENBAUMESSER

Messer mit kurzer Fase
Messer mit langer Fase
Messer mit Doppelschneide

AN

Aufstellen der Maschine

SVD-186 R ist eine Weiterentwicklung von SVD-186.

Dank einer neuen Arretierung (1) ldsst sich die
Drehbewegung der Einspannvorrichtung sperren.
Dadurch ist es einfacher, beim Schleifen von Schnit-
zeisen wie Hohleisen die volle Kontrolle zu behalten.
Die Arretierung erméglicht ferner das Schleifen Schleifrichtung:
einer vollstdndig ebenen Schleiffase bei Geigenbau- Mit der Schneide.
messern, wenn Sie Tormeks Multihalter MB-100 und

Tormeks Diamantscheiben nutzen.
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Konstruktion

Die Schleifvorrichtung besteht aus einem Werkzeughalter (1), der in einer Fiihrungshdilse (2)
lauft. Die Arretierung (3) sperrt die Drehbewegung der Einspannvorrichtung. Das Werkzeug
wird mittels einer Druckplatte (4) ausgerichtet und mit der Feststellschraube (5) eingespannt.
Einfache and genaue Rasterung (6). Der Anschlagring (7) kann man mit der Rdndelschraube
(8) einstellen um die Ferse der Schleiffase abzurunden. Die eingestellte Position kann auf spe-
ziellen Etiketten (9) notiert werden, die beigefligt sind und auf der Werkzeugzwinge befestigt
werden. Ein Spezialstift (10), mit dem man diese Etikette beschriften kann, ist beigeflgt. Fur
auswechselbare Klingen gibt es eine Achse (11) mit einer Montageschraube (12) und einem
2,5 mm Sechskantschliissel (13).

Vorrichtungseinstellung
Sie kénnen sowohl Drehréhren mit sog. Fingerform und Schnitzhohleisen mit unterschiedli-
chen Formen wie gerade oder gekrépfte Geissflisse schleifen.

Durch die Vorrichtung, die von 0-6 eingestellt werden kann, bewegt sich das Werkzeug auf
eine genau angepasste Weise gegen die Scheibe. Das bedeutet, dass man fur Drehréhren
die Lange der Seitenschneide bestimmen kann. Fiir Schnitzhohleisen, die nicht fingerférmig
geschliffen werden, kompensiert die Einstellung der Vorrichtung die Krépfung des Werkzeugs.

0
Die Vorrichtung kann von 0 ... Drehréhren mit unterschied- ... Schnitzhohleisen in unter-
bis 6 eingestellt werden, zum licher Lédnge der Seitenschneide schiedlicher Form sowie Geiss-
Schleifen von ... und ... fusse.
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Drehrohren

Formen
Die Vorrichtung garantiert, dass das Drehrohr immer korrekt an der Schleifscheibe anliegt.
Dies ergibt eine ebene Schleiffase ohne Fassetten rund um das ganze Profil.

Drei Faktoren bestimmen die Form eines Drehrohrs

0 or

0 O
©

Al

J
Einstellung der Vorrichtung, JS. Uberstand des Werkzeugs, P. Lage der Universalsttitze. Benut-
zen Sie Loch A oder Loch B.

Mit der Einstelllehre kontrollieren Sie diese Faktoren. Wéhlen Sie das gewtinschte Profil aus
der Profiltabelle auf der nachsten Seite und benutzen Sie die drei Einstellungen fur die Form,
die Sie gewahlt haben. Notieren Sie die Einstellungen auf dem Profiletikett und kleben Sie es
auf das Werkzeug. Wenn die erste Formung durchgefiihrt worden ist, kdnnen Sie bei jedem
Schérfen die Form in weniger als einer Minute wiederholen.

Notieren Sie die Einstellungen auf
dem Profiletikett und kleben Sie es
auf das Werkzeug. Ein Satz Etiketten
liegt der Vorrichtung bei.
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Profiltabelle

Schalendrehréhren
Standardprofil. Kurze Seiten-
1 | a=45° (E .......... schneiden. Fur Drechsler aller
Js 2 Fertigkeitsniveaus.
P 65
Loch A Die s.g. ,Irish profile“. Langere Sei-
2 | a=45° <2 ,,,,,,,,,,, tenschneiden. Das Werkzeug 180°
von Seite zu Seite schwenken.
Js 2 Mit langen Seitenschneiden.
3 | 0=40° <2 ,,,,,,,,,, P 75 Etwas aggressiv. Fur erfahrene
Loch A Drechsler.
JS 4 Der grosse Schneidenwinkel
4 | a=55° <2 ——————————— P 65 | ist beim Drehen von tiefen
Loch A Schalen passend.
5 —60° 2 _ ? _________ g S 35 Die s.g. ,Ellsworth Form*.
o= Seitenschneiden deutlich Konvex.
Loch A
Profilréhren
JsS 2 Fur Detailarbeiten
1 | a=30° P 55 | und feinste Oberflache.
Loch B FuUr erfahrene Drechsler.
o g Js 2 Standardprofil. Fur Drechsler
2 | a=45 <Z P 65 S
aller Fertigkeitsniveaus.
Loch A

Diese Geometrien, d.h. die Form und der Schneidenwinkel, sind von erfahrenen Drechslern
und von etablierten Drechselschulen u.a. Glenn Lucas Woodturning aus Irland, Nick Agars
,»Turning into art“ aus GroBbritannien und der Drechselstube Neckarsteinach aus Deutschland
empfohlen worden.

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs eine unbegrenzte Anzahl von Kombinationen
haben kénnen, weicht die Form eines neuen Werkzeugs mehr oder weniger von einer Form in
der Tabelle ab. Deswegen missen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form, die in der Tabelle
vorkommt, umformen. Danach geht das Schérfen das Werkzeugs schnell und einfach — es

dauert weniger als eine Minute.

Hinweis Es ist wichtig, dass Sie bei der Form bleiben, die Sie gewéhlt

haben und nicht von einer Form auf eine andere wechseln. Dann nutzen

Sie sémtliche Vorteile der TTS-100, da Sie das Werkzeug schnell schérfen
kénnen, ohne viel Material wegschleifen zu miissen. Wenn Sie eine andere
Form bendtigen, ist es besser, mit mehreren Werkzeugen zu arbeiten, denen
Sie verschiedene Formen geben. Es bedeutet weniger Stérungen fir Formen
und Schérfen der Werkzeuge und Sie haben mehr Zeit fir das Drechseln.
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Formen

Sie kdnnen die erste Formgebung des Werkzeugs entweder direkt auf Ihrer Tormek-Maschine
machen, oder - falls Sie viel Stahl abschleifen missen — auf einer Doppelschleifmaschine
zusammen mit dem Montagesatz fir Doppelschleifmaschinen, BGM-100 (Seite 30).

Im Vergleich zum Schleifen auf einer Doppelschleifmaschine miissen Sie einen viel héheren
Schleifdruck aufwenden, wenn Sie Ihre Werkzeuge auf der Tormekmaschine formen. Driicken
Sie deshalb mit Ihrer Hand oder Ihrem Daumen auf das Werkzeug in der Nahe des Steins,
um Schleifdruck und Schleifeffekt zu erhéhen. Fangen Sie zuerst an einer Seite zu schleifen
an. Das ist bequemer, da Sie das Werkzeug nicht hin- und herdrehen missen. Den Schleif-
vorgang beenden Sie durch eine links und rechts schwingende Bewegung des Werkzeugs.

Schleifen Sie nicht zu lange auf einer Teilflache des Steins, da sonst leicht Rillen entstehen.
Schieben Sie deshalb Vorrichtung/Werkzeug in seitlicher Richtung, damit die gesamte
Breite des Schleifsteins abgenutzt wird. Durch diese Technik wird die Rillenbildung am
Stein begrenzt. Sie werden auBerdem beim zukinftigen Schleifen von geraden Schneiden
verschwinden. Wenn Sie eine gerade Steinflache schnell bendtigen, kénnen Sie den Stein
mit der Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50 abdrehen.

Kontrollieren Sie den Schleifvorgang regelméBig. Auf denjenigen Flachen weiterschleifen,
auf denen es notwendig ist. Sie werden bald lernen, wie Sie mit Ihrem Geflhl und Ihren
Handen die gewlinschte Form erhalten kdnnen. Wenn Sie einmal die gewiinschte Fingerform
geschliffen haben, kénnen Sie sie immer beibehalten und die Zeit, die Sie beim ersten Schliff
investiert haben, kommt lhnen immer wieder zugute. Dieses Formen machen Sie normaler-
weise nur ein Mal. Es dauert 10-20 Minuten abhéngig davon, wie das Werkzeug von Anfang
an aussieht und wie viel Stahl Sie wegschleifen mussen.

Eine Seite nach der anderen grob schleifen. Um Rillen zu vermeiden, das Werkzeug hin und her
Uber den Stein fihren, damit die ganze Steinfldche abgenutzt wird.

Hier weiter schleifen
Beide Seiten-

schneiden jetzt

symmetrich gy

Q@
~ A\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\“\

Die andere Seite in gleicher Weise schleifen. Die Gesamtbreite des Steines ausnliitzen. Die Form
oft kontrollieren und weiterschleifen wo es notwendig ist. Den Schleifdruck reduzieren, wenn Sie
die gewlinschte Form erhalten haben, und das Schleifen mit einer schwingenden Bewegung des
Drehrohrs beenden.
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Lange der Seitenschneiden
Die Lange der Seitenschneiden hangt < _________ < ? _ ________
davon ab, wie viel das Rohr hin und

her geschwenkt wird.

Begrenzte Schwenkung. Volle Schwenkung.
Form der Seitenschneiden
Kontrollieren Sie, dass Sie auf den
richtigen Stellen schleifen, damit die
Seitenschneiden symmetrisch und
leicht konvex oder gerade sind. Die Konvex. Konkav. Nicht empfohlen!
durfen nie konkav sein.

N.B. Die Schleifvorrichtung ergibt nicht automatisch die korrekte Form.
Wenn die Seitenschneiden eine Tendenz haben, konkav zu werden, missen
Sie mehr Material in der Mitte des Drehrohrs wegschleifen.

Nachdem Sie die gewiinschte Form erhalten haben, den
Uberstand kontrollieren, damit er auf Grund einer Verkdrzung
des Drehrohrs wéhrend des Schleifvorgangs nicht kiirzer
geworden ist. Wenn das der Fall ist, missen Sie es noch einmal
mit dem richtigen Uberstand montieren und dann ein letztes
Mal schleifen. Hierdurch sind Sie sicher, dass das Drehrohr
auch bei zukiinftigen Schérfvorgdngen die exakte Form hat.

Abrundung des hinteren Teils der Schieiffase

Einige Drechsler runden den hinteren Teil der Schleiffase ab. Die Vorrichtung ist konstru-
iert, um das Werkzeug ndher an die Scheibe bewegen zu kénnen, um den hinteren Teil
abzuschleifen. Der hintere Teil kann entweder als eine ebene, zweite Schleiffase geschliffen
werden oder abgerundet durch ein regelmaBiges Vor- und Zuriickbewegen der Vorrichtung
wahrend des Schleifens. Wiinschen Sie eine grossere zweite Schleiffase, versetzen Sie die
Universalstutze etwas néher an die Schleifscheibe.

Normale Position. Sie kénnen den hinteren Nun kénnen Sie die
Teil abrunden, indem Sie den Vorrichtung in Richtung
Anschlagring (4) und die Hilse  Schleifcheibe schieben um
(2) nach hinten versetzten. die Ferse abzurunden.
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Scharfen

Wenn Sie das Werkzeug einmal geformt haben, ist das Schéarfen beim nachsten Mal ganz
einfach. Die Schéarfung wird auf der Tormekmaschine ausgefiihrt, wo Sie eine Ulberlegene
Scharfe erzielen. Sie kdnnen dann auch sicher sein, dass die Schneide nicht tberhitzt wird.
Benutzen Sie die drei Einstellungen auf dem Profiletikett und Sie erhalten bei jedem Schérfen
genau die gleiche Form, auch wenn der Stein abgenutzt ist und der Steindurchmesser
geringer geworden ist.

Diese drei Faktoren bestimmen die Form eines Drehrohrs

@ @)d

° |l

’ 7 4

2o o llil®
®
4
Vorrichtung einstellen, JS. Das Werkzeug mit einem gewis- Universalstitze einstellen. Be-
sen Uberstand P montieren. nutzen Sie Loch A oder Loch B.

Schaérfen Sie die Schneide, indem Sie

die Vorrichtung mit leichtem Druck von
Seite zu Seite schwenken. Da die Form
genau wiederholt und die Schneide nur
geputzt wird, nimmt der Schérfvorgang
nur etwa 15-20 Sekunden in Anspruch.

Abziehen

Durch das Abziehen und Polieren der Schleiffase und auch der Innenseite des Drehrohrs,
wird die Schneide noch schérfer und die Schéarfe noch dauerhafter. Auch hier die Einstelllehre
benutzen. Sie sind dann sicher, dass das Abziehen in genau der gleichen Form erfolgt wie
beim Scharfen und Sie riskieren keine Abrundung der Schneidenspitze.

Die Universalstitze zur Ziehen Sie die Schneide durch Den Grat abziehen und die
Abziehscheibe versetzen ein Hin- und Herschwenken des Innenseite auf der profilierten
und auf dieselbe Weise wie Werkzeugs ab. Jetzt haben Sie Lederabziehscheibe LA-120
beim Schérfen einstellen. eine besonders feine Schleiffase.  polieren.
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Andere Formen

Selbstverstandlich kdnnen Sie lhr Drehrohr in eine andere Form umschleifen als die vorge-
schlagene Formen auf der Einstelllehre TTS-100. Diese Ubersicht zeigt Beispiele von Formen,
die Sie auf einem Schalendrehrohr bei verschiedenen Schneidenwinkeln und Vorrichtungs-
einstellungen erhalten kénnen. In sdmtlichen Beispielen ist der Uberstand des Werkzeugs
(P) Uber die Vorrichtung hinaus 65 mm. Die Vorrichtung schwenkt seitlich 180°.

Schneidenwinkel

35°

Schneidenwinkel

45°

Schneidenwinkel

55°

Schneidenwinkel
75°

JS O

JS1

JS 2

JS3

JS 4

JS5

JS6

* Geometrien, die mit der Einstelllehre TTS-100 erhalten werden.
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Auswechselbare Klingen

SEATOIA )

Es gibt verschiedene Sorten und GréBen auswech-
selbarer Klingen, die fir Hohldrehwerkzeuge und
Schaber geeignet sind. Die Lécher dieser Werk-
zeuge variieren zwischen 4 und 8 mm. Dank zweier
Absétze auf der Achse lassen sich alle Klingen mit
derselben Schraube einspannen.

Montage der Vorrichtung

Die Schraube (8) I6sen und
entfernen und die Werkzeug-
halterung (1) demontieren.

Festspannen der Klinge

Die Achse (12) in der Fihrungs-
hulse (2) montieren. (N.B. die
Flihrungshtlse gemdss Zeich-
nung montieren)

Die Schraube (8) montieren
und festziehen wéhrend Sie mit
dem Sechskantschlissel (14)
festhalten.

4 mm P4 mm 4 mm

a8 =]

o\:@

@5 mm @5 mm %

CRSC A

o

Z8mm @8 mm

<

28 mm

T

Klingen mit 4 mm Loch werden
von der M4 Schraube ausge-
richtet.

Klingen mit 5-6 mm Loch wer-
den durch den ersten Absatz
auf der Achse ausgerichtet.

Den mitgelieferten Sechskant-
schldssel verwenden.

Klingen mit 8 mm Loch werden
durch den zweiten Absatz der
Achse ausgerichtet.
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Einstellung des Schneidenwinkels

Die Schleiffase mit einem Filzschreiber einfdrben. Die Universal- Bei einer korrekten Einstellung
stiitze justieren, damit die Scheibe auf die ganze Schleiffase trifft, entfernt die Scheibe die Farbe
wenn er von Hand rotiert wird. ldngs der ganzen Schleiffase.

Schleifen

Die Vorrichtung die ganze Zeit wéhrend des Schleifens drehen, Die Riickseite auf der plan-
damit ein gleichmdssiger Schliff rundum erhalten wird. Mit gedrehten Seite der Scheibe
leichtem Druck schleifen, um das beste Ergebnis zu erzielen. schleifen. Die Klinge versetzen,
Lassen Sie die Vorrichtung auf der Universalstitze seitlich damit die ganze Steinfldche
gleiten, damit die Scheibe regelméssig abgenutzt wird. ausgendtzt wird.

Tipp Beim Schleifen der Rickseite der Klinge die Maschine erst anschalten,
wenn die Klinge auf der Scheibe platziert worden ist.

=y /A

Wenn Sie eine extrafeine Fldche auf der Schleiffase méchten,
kénnen Sie der Tormek Originalschleifstein mit der Steinprédparie-
rer SP-650 auf Feinschleifen verdndern, genau wie ein Stein mit
Kérnung 1000.

Wichtig Diese kleinen Klingen nicht auf der Lederabziehscheibe abziehen.
Sie kénnen leicht im Leder hdngen bleiben und es unbrauchbar machen.
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Schnitzhohleisen

A N SN

Schnitzhohleisen sind gerade, gebogen oder
gekropft. Sie kdnnen auch verkehrt gekropft, ab-
gekropft oder konisch sein. Die Vorrichtung kann
entsprechend der Biegung des Werkzeugs so ein-
gestellt werden, dass das Schleifen Uber die ganze
Schneide gleichmassig wird. Auf diese Weise wird
der Schneidenwinkel von der Mitte bis zu den Seiten
des Hohleisens gleich.

Im Gegensatz zu Drehréhren werden Schnitzhohleisen nicht mit Seitenschneiden geschliffen.
Die Schneide muss von oben gesehen eine gerade Linie mit scharfen Ecken sein.

Das Prinzip

Verwenden Sie die Methode, die im Kapitel Schleiftechnik fir Schnitzhohleisen und Geiss-
fusse auf Seite 21 beschrieben worden ist.

Schneidenwinkel

Wie im obigen Kapitel auf Seite 25 beschrieben, ist die Wahl des Schneidenwinkels bei
einem Schnitzhohleisen sehr wichtig. Wie die Vorrichtungseinstellung gemacht wird, hangt
davon ab, ob Sie einen vorhandenen Winkel wiederhohlen oder einen neuen Winkel anfer-
tigen wollen.

Wenn Sie einen vorhandenen Schneidenwinkel wiederholen, sollten Sie die auf Seite 43
beschriebene Einfarbmethode benutzen. Wenn Sie einen neuen Schneidenwinkel anfer-
tigen wollen, stellen Sie entweder die Vorrichtung nach Augenmass ein oder mit Hilfe der
Winkellehre WM-200, siehe Seite 144.

Formen der Schneide

.

Die Schneide formen, indem Der Schneidfldchenwinkel (y) Die stumpfe Schneide mit der
das Werkzeug an der Univer- muss ca. 20° betragen. feinkérnigen Seite des Tormek
salstiitze abgestlitzt wird, die Siehe Seite 22. Steinpréparierers, SP-650
horizontal und nahe an der schlichten und verfeinern.
Schleifscheibe angeordnet

sein muss.
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90°

Silberlinie

Die stumpfe Schneide erscheint Beim Schnitzen tiefer Schalen
nun als eine Silberlinie. Diese mit einem gekrépften oder
zeigt, wo geschliffen werden verkehrt gekrépften Hohleisen
muss. kann der Schneidflachenwinkel
verringert werden. Hier ist es 0°.

Einstellung der Vorrichtung

Das Schnitzhohleisen mit ca. Die Vorrichtung auf der Universal-  Der Schneidenwinkel ist jetzt
100 mm Uberstand (P) in die stiitze anbringen und auf die eine  Uber die gesamte Schneide
Vorrichtung montieren. Der Seite drehen. Die Vorrichtung gleich. Wenn der Stahl gleich
Anschlagring (4) muss nahe der so einstellen, dass die Schneide  dick ist, wird auch die Ldnge
Hulse (2) festgeschraubt sein. ungeféhr parallel mit der Achse der Schleiffase ldngs der

der Schleifscheibe liegt. Schneide gleich sein.

Wenn das Werkzeug dort, wo
die Vorrichtung montiert wird,
eine konvexe Oberseite hat,
kénnen Sie diese Abschleifen,
damit sich das Werkzeug nicht
in der Vorrichtung drehen kann.

Einstellung des Schneidenwinkels

Den Schneidenwinkel durch Verstellen der
Universalstiitze einstellen. Bei Wiederholung
eines vorhandenen Schneidenwinkels die
Einfdrbmethode verwenden. Wenn Sie einen
neuen Schneidenwinkel erhalten wollen, kénnen
Sie die Winkellehre WM-200 benutzen.
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Schleifen

Silberlinie

Immer dort schleifen, wo die
Silberlinie am dicksten ist,
dabei das Werkzeug sténdig
schwenken.

Haéufig kontrollieren, wo
geschliffen wird. Schleifen Sie,
bis Sie eine gleichméssige und
diinne Silberlinie erhalten.

Den Tormek Original Schleif-
stein mit der feinen Seite des
Steinpréparierers SP-650 fir

das Feinschleifen vorbereiten.

Mit dem Schleifen fortfahren.
Das Ergebnis haufig kontrol-
lieren.

A

Den Grat auf der Lederabziehscheibe entfernen, um die Silberlinie

deutlicher erkennen zu kénnen. Das Werkzeug bleibt weiter in der

Vorrichtung eingespannt.

N/

| |

Erneut schleifen. Jetzt leicht
andriicken. Haufig kontrollieren,
damit nicht zuviel geschliffen
wird.

Das Schleifen sofort abbrechen,
wenn die Silberlinie verschwin-
det, was ein sicheres Zeichen
dafr ist, dass die Schneide

scharf ist.

Vorsicht beim Schleifen der
Seiten des Werkzeugs, damit
die Ecken nicht abgerundet
werden. Holzschnitzwerkzeuge
mussen scharfe Ecken haben!

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schleifens den Grat auf der Lederabzieh-
scheibe hédufig ab, damit Sie deutlich sehen kénnen, wie die Silberlinie immer

geringer wird.

89



Abziehen

Am Ende des Schérfens kann
man leicht zuviel schleifen. In
diesem Fall muss die Schneide
neugeformt und wieder von
vorne angefangen werden.

Vorrichtung eingespannt. Die
Innenseite auf der profilierten
Lederabziehscheibe abziehen
und polieren.

Scharfe testen

Die Schleiffase auf der grossen Lederabziehscheibe abziehen.
Die Universalstiitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem
Schleifwinkel entspricht. Benutzen Sie die Einfarbmethode.
Den Grat abziehen und die Schleiffase bis auf Rasiermesser-
schérfe polieren.

Die Schérfe testen, indem quer
zur Faser in einem Holzstlick
geschnitten wird. Die Schneide
muss leicht schneiden und
eine gleichmdéssige Fldche
hinterlassen, ohne die Fasern
abzureissen.

90

Wenn die Schneide mehr abgezogen werden muss, kann das
Abziehen mit der gleichen Einstellung fortgesetzt werden. Wenn
Sie mit dem Ergebnis zufrieden sind kénnen Sie das Werkzeug
aus der Vorrichtung I6sen, nachdem der Uberstand (P) und die
Vorrichtungseinstellung gemessen und aufgezeichnet wurde.
Siehe néchste Seite.




Verkehrt gekropfte und abgekropfte Hohleisen

h ein abgekrépf-

sen wird mit Vorrichtungsein- tes Hohleisen schleifen. Die

stellung 0 geschliffen. Vorrichtung geméss Anweisung
auf Seite 88 einstellen.

Die Form der Hohleisen dokumentieren

Die Form des Drehrohrs wird durch die Vorrichtungseinstellung (JS) und den Uberstand (P)
bestimmt. Wenn Sie diese Daten auf dem speziellen Etikett notieren, das der Vorrichtung
beigelegt ist, kann genau die gleiche Form bei zukiinftigen Scharfungen wiederholt werden.
Stellen Sie den Schneidenwinkel mit der Einfarbemethode oder der Distanzklotzmethode ein.

Vorrichtungseinstellung (JS) und Uberstand (P) auf dem Werk- Das Etikett auf der Zwinge
zeugetikett notieren. Den beigelegten Spezial-Filzschreiber festkleben, damit Sie beim
benutzen, der auf der glatten Etikettoberfldche funktioniert. zukUnftigen Schérfen die gleiche

Einstellung wiederholen kénnen.
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Geissflsse

Das Schleifen dieser Werkzeuge wird als schwie-
rigste Aufgabe betrachtet. Der Grund ist, dass sie
zwei Schneiden haben, die durch einen Radius
verbunden sind. Wenn Sie mit der hier beschriebe-
nen Methode arbeiten, haben Sie auch mit diesen
Werkzeugen keine Probleme. Die Technik ist die
gleiche wie fiir die Schnitzhohleisen, d.h. Sie geben
dem Werkzeug zuerst seine richtige Form und dann
lassen Sie die Silberlinie anzeigen, wo geschliffen
werden muss.

Das Prinzip

Verwenden Sie die Methode, die im Kapitel Schleiftechnik fir Schnitzhohleisen und Geiss-
fusse auf Seite 21 beschrieben worden ist.

Schneidenwinkel

Wie im obigen Kapitel auf Seite 25 beschrieben, ist die Wahl des Schneidenwinkels bei einem
Schnitzhohleisen sehr wichtig. Wie die Vorrichtungseinstellung gemacht wird, hangt davon
ab, ob Sie einen vorhandenen Winkel wiederholen oder einen neuen Winkel anlegen wollen.

Formen der Schneide

G

Die Schneide formen, indem Der Schneidfldchenwinkel (y) Die stumpfe Schneide mit der

das Werkzeug auf der Univer- muss ca. 20° betragen. Siehe feinkérnigen Seite des Tormek
salstlitze abgestlitzt wird, die Seite 22. Steinpréparierers, SP-650
horizontal und nahe an die schlichten und verfeinern.

Scheibe angeordnet sein muss.

Die stumpfe Schneide erscheint
jetzt als Silberlinie. Diese zeigt
an, wo geschliffen werden muss.

Silberlinie
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Einstellung der Vorrichtung

Das Werkzeug mit einem Die Vorrichtung auf die Univer-
Uberstand (P) von ca. 100 mm  salstiitze setzen und so drehen,
in die Vorrichtung montieren. dass die eine Schleiffase plan

Der Anschlagring (4) muss nahe gegen der Schleifscheibe

der Hilse (2) festgeschraubt anliegt. Die Vorrichtung so

sein. einstellen, dass die Schneide
ungeféhr parallel zur Achse der
Scheibe liegt.

Einstellung des Schneidenwinkels

Den Schneidenwinkel durch Wenn Sie den richtigen Winkel
Verstellen der Universalstiitze gefunden haben, sperren
einstellen. Bei Wiederholung Sie die Drehbewegung der
eines vorhandenen Schneiden-  Einspannvorrichtung mit der
winkels die Einfirbmethode ver- kleinen Arretierung.

wenden. Wenn Sie einen neuen

Schneidenwinkel erhalten wol-

len, kénnen Sie die Winkellehre

WM-200 benutzen.

Schleifen

Jetzt ist die Vorrichtung
entsprechend der Form

des Werkzeugs eingestellt.
Der Schneidenwinkel ldngs
der gesamten Schneide wird
gleich.

Den Tormek Originalschleif- Passen Sie den Schleifdruck mit
stein mit der feinen Seite des einem Finger an und prifen Sie,
Steinpréparieres SP-650 fiir das an welcher Stelle das Schleifen
Feinschleifen vorbereiten. stattfindet. Nehmen Sie bei Be-
darf eine Feineinstellung vor.

Schleifen Sie parallel zur Innen-
seite des Hohleisens.
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Wenn Sie die éltere Ausfiihrung von SVD-186 ohne die kleine Arretierung haben, empfehlen wir,
das Werkzeug beim Schleifen nicht seitwérts zu bewegen. Sie haben eine bessere Kontrolle,
wenn Sie das Werkzeug an der Schleifscheibe an einer Stelle belassen.

= >

Bewegen Sie das Werkzeug Den Grat auf der Lederab- Das Schleifen sofort abbrechen,
langsam zur Seite. ziehscheibe entfernen, damit wenn die Silberlinie verschwin-
die Silberlinie deutlicher zu det. Das ist ein Zeichen daftir,
erkennen ist. dass die Schneide scharf ist.
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Eine Seite nach der anderen Schleifen Sie dann den Kiel. Das Werkzeug von Seite zu Seite
und anschliessend den Kiel Beginnen Sie mit dem Lésen des drehen, damit der Ubergang zu
weiterschleifen. Das Ergebnis Arretierung. den Seiten geschmeidig wird.

héufig kontrollieren.

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schleifens den Grat auf der Lederab-
ziehscheibe hdufig ab, damit Sie deutlich sehen kénnen, wie die Silberlinie
immer geringer wird.

Abziehen
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Lassen Sie das Werkzeug in der Die Schleiffase auf der grossen Lederabziehscheibe abziehen.
Vorrichtung eingespannt. Die Die Universalstiitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem
Innenseite auf der profilierten Schleifwinkel entspricht. Benutzen Sie die Einfirbmethode. Den

Lederabziehscheibe LA-120 Grat abziehen und die Schleiffase bis auf Rasiermesserschérfe
abziehen und polieren. polieren.
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Am Ende der Schérfens kann
leicht zuviel geschliffen werden.
Die Schneide muss dann neu
geformt werden und der
Vorgang von Anfang an
wiederholt werden.

Schaérfe testen

So muss das Werkzeug
aussehen. Der Kiel ist etwas
ldnger als die Schleiffasen der
Seiten, da der Stahl in der Mitte
dicker ist.

Das Werkzeug schneidet leichter,
wenn Sie den Kiel abrunden.
Versetzen Sie die Universal-
stitze etwas zum Schleifstein
und schleifen Sie vorsichtig,
wéhrend Sie das Werkzeug

von Seite zu Seite schwenken.

Das Werkzeug in der Vorrichtung lassen und die Schérfe testen,
indem quer zur Faser in einem Holzstiick geschnitten wird. Die
Schneide muss leicht schneiden und eine gleichméssige Fldche
hinterlassen, ohne die Fasern abzureissen. Wenn die Schneide
noch weiter abgezogen werden muss, kénnen Sie das Abziehen
mit der gleichen Einstellung fortsetzen. Wenn Sie mit dem
Ergebnis zufrieden sind, kénnen Sie das Werkzeug aus der

Vorrichtung nehmen.

Unterschiedliche Materialdicke

V4 N

Unterschiedliche Materialdicke

Gleichméssige Materialdicke

Bei unterschiedlicher Materialdicke kann auch die Lédnge der
Schleiffase unterschiedlich sein, auch wenn der Schneiden-
winkel identisch ist. Das hat keine Einwirkung auf die Funktion
des Werkzeugs, da diese auf dem Schneidenwinkel beruht. Ein
Geissfuss mit gleichmdssiger Materialdicke erhélt die gleiche
Lénge der Schleiffase ldngs der gesamten Schneide.

95




Geigenbaumesser

Um Geigenbaumesser mit genauem Schneidenwinkel zu schleifen, benétigen Sie SVD-186 R,
den Multihalter MB-100 und eine von Tormeks Diamantscheiben. Der Grund hierfir ist, dass
Geigenbaumesser eine vollstédndig ebene Schleiffase bendtigen, die sich ausschlieBlich beim
Schleifen an der Seite der Scheibe erzielen lasst. Wir empfehlen, dass Sie die feinkdrnigste
Scheibe Diamond Wheel Extra Fine DE-250 mit 1200er Korn verwenden.

Schneidenwinkel

Um ein Geigenbaumesser mit dem urspriinglichen Winkel zu schleifen, empfehlen wir,
Tormeks Tuschemethode zu verwenden. Diese sieht vor, dass die Schleiffase mit einem
wasserfesten Stift eingefarbt wird und anschlieBend die Gbrigen Winkel eingestellt werden,
bis die Schleifscheibe die Farbe von der Schleiffase entfernt. Wenn dies der Fall ist, haben
Sie den richtigen Winkel erzielt.

Beachten Sie, dass die Einstellungsmdéglichkeiten mit dem Multihalter nahezu MB-100
unbegrenzt sind. Probieren Sie, welche Einstellung sich fiir lhr Werkzeug am besten eignet.

Einstellung der Vorrichtung

Montieren Sie MB-100 zusam-
men mit der Universalstitze.
Bringen Sie die Einspannvorrich-
tung auf der Universalstitze an.

Einstellung des Schneidenwinkels

Justieren Sie den Schneiden- Férben Sie Schleiffase mit ei- Wenn Sie den richtigen Winkel

winkel durch Einstellen von nem wasserfesten Stift und set- gefunden haben, sperren
MB-100, der Universalstiitze zen Sie das Messer gegen die Sie die Drehbewegung der

sowie der Drehbewegung der Schleifscheibe an. Ziehen Sie Einspannvorrichtung mit der
Einspannvorrichtung. Beachten das Messer nach vorn. Passen  Arretierung.
Sie, dass sich sédmtliche Einstel- Sie die Winkeleinstellungen ein,
lungen gegenseitig beeinflus- bis die Schleifscheibe die Farbe
sen. gleichméBig von der gesamten
Schleiffase entfernt.
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Schleifen

"..‘A» =T\
Passen Sie den Schleifdruck mit
einem Finger an und priifen Sie,
an welcher Stelle das Schleifen
stattfindet. Nehmen Sie bei Be-

indem Sie die Arretierung l6sen
und eine Drehbewegung der
Einspannvorrichtung nach un-

ten vornehmen. Passen Sie die
Einstellungen von MB-100 und
der Universalstiitze so an, dass
die Schleiffase wie vorgesehen
gegen die Scheibe anliegt.

T F )
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darf eine Feineinstellung vor.

Abziehen

Entfernen Sie den Grat mit der Abziehscheibe. Bewegen Sie
das Messer mit leichtem Druck mehrere Male auf beiden Seiten
der Klinge hin und her. Halten Sie das Messer so, dass es leicht
schrdg zur Abziehscheibe aufliegt.

Wichtig Immer in Drehrichtung abziehen. Stellen Sie die Maschine mit der Abzieh-
scheibe auf der linken Seite so auf, dass sich die Scheibe von lhnen weg bewegt.
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Multivorrichtung SVS-50

DRECHSELWERKZEUG

Flach- und Ovalmeissel
Maximale Breite 32 mm.

Abstechstéhle
Plattenstahle

Schruppréhren
Maximale Breite 50 mm.

HOLZSCHNITZWERKZEUG

Schnitzhohleisen, 25-50 mm.
Gerade oder konisch.

Schnitzmeissel mit gerader oder
schrdger Schneide.

NN

Schleifrichtung:
Mit der Schneide.

Konstruktion

Diese patentierte Vorrichtung besteht aus einem Gehduse (1) und zwei austauschbaren Sitzen
fur das Werkzeug — ein geschlossener (2) und ein offener (3). Die Sitze sind drehbar und
kénnen mit der unteren Schraube (6) in einem wahlfreien Schragwinkel zwischen 0° und 45°
arretiert werden. Drehmeissel haben eine Schleiffase auf jeder Seite. Mit dieser Schleifvor-
richtung wird das Werkzeug nur einmal eingespannt, um beide Schleiffasen zu schleifen.
Durch das Umdrehen der Vorrichtung kénnen Sie beide Schleiffasen symmetrisch schleifen.
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Der geschlossene Sitz wurde flir den Prazisionsschliff von Drechselbeiteln mit ovalem Quer-
schnitt und gerader oder konvexer Schneide entwickelt. Da das Werkzeug in senkrechter
Richtung in das Zentrum der Vorrichtung montiert wird, werden beide Seiten genau gleich
geschliffen. Das Werkzeug wird mit der Seitenschraube (4) montiert. Fiir Werkzeugbreite
13-35 mm.

Der offene Sitz, bei dem das Werkzeug mit der oberen Schraube (5) montiert wird, wird flr
Werkzeuge mit der Schneide quer tber die Langsrichtung wie Abstechstéahle, Schruppréhren
und breite Schnitzhohleisen verwendet. Beide Sitze werden mit einer unteren Schraube (6)
montiert, die diese auch im gewahlten Schragwinkel hélt. Eine Skala an jedem Sitz zeigt
den Schragwinkel an.

——
ez

cCEm W 0w

Der geschlossene Sitz (2) wird ~ Der offene Sitz wurde flir Werkzeuge mit der Schneide quer

fur Drehmeissel verwendet. Uber die Léngsrichtung konstruiert. Das Werkzeug wird mit
Das Werkzeug wird mit der der oberen Schraube (5) im Gehduse montiert. Da der Sitz
Seitenschraube (4) montiert. sich drehen kann, kann die Vorrichtung auch fir schrdge
Die obere Schraube (5) wird Schnitzhohleisen benlitzt werden.

nicht verwendet.

Schileifrichtung
Das Schleifen mit der Schneide wird bei horizontal angeordneter Universalstiitze empfohlen.
Das bringt folgende Vorteile:

¢ Mit dem niedrigeren Schleifdruck ist die Arbeit leichter zu kontrollieren.
Das ist besonders beim Schleifen kleinerer Werkzeuge wichtig.

e Da das Wasser nicht Uiber die Schneide splilt, ist der Schleifvorgang
leichter zu sehen und zu kontrollieren.

e Die Drehung der Scheibe zieht das Werkzeug zur Universalstutze.

e Kein Risiko fir Vibrationen.
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Drehmeissel

Flach- oder oval mit gerader Schneide

[ L

Hier wird gezeigt, wie Sie einen flachen Schrégmeissel mit rechteckigem Querschnitt scharfen
kénnen. Ein Meissel mit ovalem Querschnitt wird auf dieselbe Weise geschliffen.

Sie kénnen die erste Formgebung des Werkzeugs entweder direkt auf Ihrer Tormek machen
oder auf einer Doppelschleifmaschine mit dem Montagesatz BGM-100 (Seite 30). Falls
Sie viel Stahl abschleifen missen, z.B. wenn Sie den Schneidenwinkel verkleinern oder die
Form veréndern wollen, zieht eine Doppelschleifmaschine mehr Stahl schneller ab.

Diese drei Faktoren bestimmen die Form eines SchrdgmeiBels

Einstellung der Vorrichtung, JS. Uberstand des Werkzeugs, P. Lage der Universalstiitze.
Benutzen Sie Loch B.

Sie kontrollieren diese Faktoren mit der Einstelllehre TTS-100. Wahlen Sie das gewiinschte
Profil aus der Profiltabelle auf der nachsten Seite und benutzen Sie die drei Einstellungen, die
diese Form ergeben. Notieren Sie dann die Einstellungen auf dem Profiletikett und kleben Sie
es auf das Werkzeug. Nach der ersten Formung kénnen Sie bei allen weiteren Scharfungen
die Form in weniger als einer Minute genau wiederholen.

Notieren Sie die Einstellungen auf
dem Profiletikett und kleben Sie es
auf das Werkzeug. Ein Satz Etiketten
liegt der Vorrichtung bei.
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Profiltabelle

Gerade Schneiden
JS  20° | Fur feine Detailarbeiten

1 0 2% e P 65 | und feinste Oberfléche.
a=30 Flach Oval Loch B FUr erfahrene Drechsler.

Gerade Schneiden

JS  20° | Standardprofil. Leichter

2 . /f°° /f°° P 55 | zu kontrollieren als einen
a=45 Flach oa | Loch B | 30° Schneidenwinkel.

Konvexe Schneiden

JS  30° | Fur feine Detailarbeiten

3 5 P 75 | und feinste Oberfléche.
0=30 Flach Oval Loch B Fur erfahrene Drechsler.

Konvexe Schneiden

JS  30° | Standardprofil. Leichter
4 o P 65 zu kontrollieren als einen
0=45 Fiach ol | Loch B | 30° Schneidenwinkel.

Diese Geometrien, d.h. die Form und der Schneidenwinkel, sind von erfahrenen Drechslern
und von etablierten Drechselschulen u.a. Glenn Lucas Woodturning in Irland, Nick Agars
»Turning into art” in GroBbritannien und der Drechselstube Neckarsteinach in Deutschland
empfohlen worden.

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs eine unbegrenzte Anzahl von Kombinationen
haben kdnnen, weicht die Form eines neuen Werkzeugs mehr oder weniger von einer Form in
der Tabelle ab. Deswegen missen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form, die in der Tabelle
vorkommt, umformen. Danach geht das Scharfen das Werkzeugs schnell und einfach — es
dauert weniger als eine Minute.

Anm Es ist wichtig, dass Sie bei der Form bleiben, die Sie gew&hlt haben
und nicht von einer Form auf eine andere wechseln. Dann nutzen Sie sdmt-
liche Vorteile der TTS-100, da Sie das Werkzeug schnell schéarfen kénnen,
ohne viel Material wegschleifen zu missen. Wenn Sie eine andere Form
bendtigen, ist es besser, mit mehreren Werkzeugen zu arbeiten, denen Sie
verschiedene Formen geben. Es bedeutet weniger Stérungen fir Formen
und Schérfen der Werkzeuge und Sie haben mehr Zeit fir das Drechseln.

Tipp Machen Sie es wie viele erfahrene Drechsler und schleifen Sie lhren
MeiBel mit einem Radius. Dies machen Sie einfach mit der Vorrichtung
SVS-50. (Seite 106). Es geht schneller, einen SchragmeiBel mit einem
Radius zu formen, da die Schleifflache, die mit dem Stein in Kontakt ist,
kleiner ist, was einen héheren Schleifdruck ergibt.
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Platzierung der Universalstiitze
Sie kdnnen mit der Universalstiitze entweder horizontal platziert arbeiten, wo die Scheibe
von der Schneide weglauft oder vertikal, wo die Scheibe gegen die Schneide lauft.

In der Horizontallage zieht die Rotation der Scheibe die Vorrichtung gegen die Universalstut-
ze. In der Vertikallage erhdht die Rotation der Scheibe den Schleifdruck, aber hier missen
Sie die Vorrichtung fest gegen die Universalstitze driicken damit sich das Werkzeug nicht
in die Scheibe hineingrabt.

Diese Instruktion zeigt die Horizontallage. Wenn Sie beim ersten Formen viel Material weg-
schleifen missen, arbeiten Sie am besten mit der Universalstiitze in Vertikallage. Bei spateren
Scharfvorgéngen arbeiten Sie immer in der Horizontallage, damit die Rotation der Scheibe die
Vorrichtung gegen die Universalstilitze zieht und eine Scharte in der Scheibe vermieden wird.

7

Platzierung horizontal. Platzierung vertikal.
Die Scheibe rotiert von Die Scheibe rotiert
der Schneide weg. gegen die Schneide.

Die Ecken eines Flachmeissels abrunden
Bevor Sie einen flachen Schragmeissel zum ersten Mal

formen, sollten Sie die Ecken aus zwei Griinden abrunden. \
Erstens gleitet das Werkzeug leichter auf dem Anschlag der
Drehbank und zweitens richtet sich das Werkzeug leichter /

in der Vorrichtung auf.

Die Abrundung kénnen Sie auf Ihrer Tormek ausfiihren. Sie
kénnen die Flachen zuséatzlich noch auf der Lederabzieh-
scheibe polieren, damit das Werkzeug noch leichter auf
dem Anschlag der Drehbank gleitet.

Ein Flachmeissel sollte abge-
rundete Ecken haben.
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Einstellungen

iz

[T

Die Vorrichtung auf 20° einstel-  Den Meissel mit 65 mm Uber-
len. Die Position fest mit der stand montieren und mit der
Schraube (6) arretieren. Seitenschraube (4) arretieren.

Platzierung horizontal. Platzierung vertikal.

Der geschlossene Sitz

B

52 mm
52 mm

O O

Heutiger Sitz. Friherer Sitz.

Kontrollieren Sie, dass der
Meissel parallel eingespannt
ist, um die Form nachher exakt
wiederholen zu kénnen.

Sie kénnen mit der Universal-
stitze entweder horizontal
oder vertikal platziert arbeiten
(S. 102). Das innere Loch der
TTS-100 benutzen. Die beiden
Kontaktscheiben missen die
Scheibe berihren.

Dieses Zubeh6r ist umkonstru-
iert worden (2006). Um kiirzere
Werkzeuge schleifen zu kénnen,
ist der Sitz jetzt 10mm kdrzer
und schrédg abgeschnitten.
Wenn Sie den élteren, ldngeren
Sitz haben, kénnen Sie ihn um
10mm auf 52 mm verkdirzen.
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Formen

Das Werkzeug wéhrend des
Schleifens heben und seitlich
versetzen. Mit dem Daumen
in der Néhe der Schneide
driicken.

Auf die Handgriffseite driicken  Die Vorrichtung umdrehen
(Siehe Pfeill), um der Drehung und die andere Seite schleifen.
der Vorrichtung durch die Auf die Handgriffseite driicken.
Scheibe entgegenzuwirken.

Den Schleifstein wéhrend des
Schleifens mit dem Steinprépa-
rierer, SP-650 aktivieren.

Schleifen Sie, bis die Fasen
gleich groB sind. Falls notwen-
dig, die erste Seite noch einmal
schleifen.

Nachdem Sie die gewiinschte Form erhalten haben, den
Uberstand kontrollieren, ob er auf Grund einer Verkiirzung
des MeiBels wédhrend des Schleifvorgangs kirzer geworden
ist. Wenn dem so ist, missen Sie es noch einmal mit dem
richtigen Uberstand montieren und dann ein letztes Mal
schleifen. Dadurch sind Sie sicher, dass der Meissel auch
bei zukiinftigen Schérfvorgdngen die exakte Form bekommt.

Die Formgebung von breiten MeiBeln

Wenn Sie einen breiten Meissel schleifen, kénnen Sie die Abschliessend das Schleifen
Schleifwirkung dadurch erhéhen, dass jeweils die halbe Breite mit dem ganzen Werkzeug auf
geschliffen wird. Dadurch verringert sich die Schleiffldche, der Schleifscheibe.

und der Schleifdruck erhéht sich dementsprechend, was

zu schnellerem Schleifen fihrt.
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Scharfen

Wenn Sie der Schneide einmal ihre Form gegeben haben, ist es einfach, das Werkzeug zu
schéarfen. Machen Sie sorgfaltig die drei Einstellungen, die Sie auf dem Profiletikett notiert
haben und Sie erhalten jedes Mal schnell und genau die gleiche Form, auch wenn der Stein
abgenutzt ist und der Steindurchmesser kleiner worden ist.

Vorrichtung einstellen, JS. Das Werkzeug mit einem gewis- Universalstitze einstellen.
sen Uberstand P montieren. Benutzen Sie Loch B.
Abziehen
® P
@
\
Die Universalstitze zur Ab- Beide Seiten abwechselnd abziehen, bis der Grat verschwindet

ziehscheibe versetzen und die und die Schleiffasen spiegelblank poliert sind.
Einstellung genau wie beim
Schaérfen ausfihren.
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Flach- oder oval mit konvexer Schneide

(L

Sie kdnnen eine konvexe Schneide auf flache sowie ovale Schragmeissel schleifen. Dieses
erfolgt durch eine Drehung der Vorrichtung auf der Universalstiitze. Die konvexe Form hat
gewisse Vorteile und ist u. a. durch den bekannten professionellen Drechsler Richard Raffan
aus Australien beliebt geworden. Seine Werkzeuge haben eine leicht konvexe Form, die auf
der nachsten Seite in natirlicher GroBe abgebildet sind.

Um diese Form zu erhalten, stellen Sie die Vorrichtung auf 30° ein (statt 20° fir eine gerade
Schneide) und verléngern den Uberstand (P) auf 75 mm (statt 65 mm fiir eine gerade Schnei-
de). Die Schneidenwinkel bleiben mit diesen Einstellungen dieselben, d. h. 30°. Auch hier
missen Sie etwas Material wegschleifen und das Formen dauert 10-20 Minuten, je nachdem
wie die urspriingliche Form war. Dies ist eine Arbeit, die Sie nur einmal machen.

Da die Bertihrungsflache des Schleifsteines auf einer konvexen Schneide kleiner ist als auf
einer flachen Schneide, wird der Schleifdruck gréBer, auch wenn Sie mit gleichem Druck auf
das Werkzeug driicken. (Schleifdruck ist die Kraft, mit der man auf das Werkzeug driickt,
dividiert durch die Schleifflache.)

Es erfordert einen gewissen Schleifdruck, damit der Stein aktiv gehalten wird und er sich
nicht zusetzt. Wenn Sie einen Schrdgmeissel mit einer geraden Schneide schleifen, der eine
grosse Schleiffase hat, missen Sie mehrmals wéhrend des Schleifens den Stein mit dem
Steinpraparierer SP-650 aktivieren.

Da der Schleifdruck — bei gleich bleibender Kraft auf das Werkzeug — bei einem Meissel mit
konvexer Schneide héher wird, hélt sich der Schleifstein selbst aktiv und schleift deswegen
effektiver. Daher geht es — im Vergleich zu einer geraden Schneide — schneller, eine konvexe
Schneide zu schleifen.

Schleifflache und Schleifdruck

Gerade Schneide. Grosse Konvexe Schneide.

Fldache. Genau so gross Die Schleiffldche ist wesentlich
wie die ganze Schleiffase. kleiner. Der Schleifdruck wird
Der Schleifdruck ist niedrig héher und der Schleifstein

und der Schleifstein muss arbeitet effektiver.

aktiviert werden.
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Das Prinzip fir das Formen einer Schneide

Die konvexe Form wird durch
das Drehen um die Ecke (A) der

X ) Vorrichtung erreicht. Die Vor-
A — i 4 richtung nicht mehr bewegen,
B Max als auf der Zeichnung gezeigt

8\ wird. Der Sitz soll immer auf der
Unversalstiitze aufliegen.

Das Formen und Schérfen

Die Vorrichtung hin und Schleifen Sie nicht Passende Form fiir einen 19
her schwenken, damit die zuviel auf der Spitze. mm Ovalmeissel. Skala 1:1.

Schneide konvex geformt wird.

Die Vorrichtung umdrehen Schleifen Sie bis die Fasen symmetrisch sind.
und die andere Seite schleifen.  Die erste Seite bei Bedarf noch einmal schleifen.

Abziehen

Die Universalstitze auf die Beide Seiten abwechselnd abziehen, bis der Grat
Abziehscheibe versetzen verschwindet und die Schleiffasen spiegelblank poliert sind.
und die Einstellung genau

wie beim Schérfen ausfiihren.
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Schleifen einer vorhandenen Geometrie

Sie kdnnen auch andere Geometrien eines Meissels schleifen als die, die Sie mit der
Einstelllehre TTS-100 erhalten. So wird eine vorhandene Geometrie auf einem Meissel mit
gerader Schneide wiederholt.

1. Den Meissel mit 65 mm Uberstand montieren. TTS-100 benutzen.
2. Den Schneidenwinkel wie auf den Abbildungen gezeigt einstellen.

3. Den Schneidenwinkel mit der Universalstitze einstellen.
Die Einfarbemethode benutzen (Seite 43).

4. Uberstand (P) und Vorrichtungseinstellung (JS) auf dem mitgelieferten
Werkzeugsetikett notieren. Das Etikett auf dem Werkzeug festkleben.

Bei zukiinftigen Scharfvorgangen verwenden Sie die Distanzklotzmethode, um den Schnei-
denwinkel einzustellen (Seite 43).

Tipp Falls sich die Geometrie sich nicht wesentlich von den Formen
unterscheidet, die Sie mit der Einstelllehre TTS-100 erhalten, sollten
Sie sich dberlegen, die Form in eine TTS-100 Form zu verdndern, damit
Sie den Meissel zukiinftig einfacher und schneller schérfen kénnen.
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Abstechstahle und Plattenstahle

1

Der offene Sitz wird verwendet

¥

Den Sitz mit der unteren Das Werkzeug mit ca. 100 mm  Den Schneidenwinkel einstellen.
Schraube (6) in rechtwinkliger Uberstand (P) montieren und Die Einfdrbmethode verwenden
Lage (0°) arretieren. Der Sitz mit der oberen Schraube (5) (S. 43), um den vorhandenen
muss bis zum Anschlag (7) arretieren. Winkel genau zu wiederholen.
gehen.

p‘x,

o

1L

Zwecks bester Kontrolle Achten Sie darauf, dass die Wenn die erste Seite geschliffen
driicken Sie mit dem Daumen gesamte Vorrichtung mit der ist, die Vorrichtung mit dem
nahe an der Schneide. Mit der  Universalstiitze Kontakt hat. montierten Werkzeug wenden
rechten Hand kontrollieren und die andere Seite schleifen.

Sie, ob das Werkzeug vertikal
gehalten wird.

3
PN

A

Solange schleifen, bis die Abziehen. Die Universalstiitze zur Abziehscheibe versetzen und
Schleiffasen symmetrisch sind.  die Schleiffase mit weiterhin montiertem Werkzeug abziehen. Die
Falls erforderlich, die erste Seite Universalstiitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem Schleif-
erneut schleifen. winkel entspricht. Die Einfdrbmethode verwenden.
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Schruppréhren

Der offene Sitz wird verwendet

i

—>

Den Sitz mit der unteren
Schraube (6) in rechtwinkliger
Lage (0°) arretieren. Der Sitz
muss bis zum Anschlag (7)
gehen.

Das Werkzeug mit ca. 100 mm
Uberstand (P) montieren und
mit der oberen Schraube (5)
arretieren.

Den Schneidenwinkel einstellen.
Die Einfdrbmethode verwenden
(S. 43), um den vorhandenen
Winkel genau zu wiederholen.

T
"

-

N

Die Drehréhre auf der Uni-
versalstlitze rollen, wahrend
Sie die Vorrichtung ldngs der
Universalstiitze bewegen, damit
der Stein gleichmdssig abge-
nutzt wird.

Abziehen

Darauf achten, dass die
gesamte Vorrichtung mit der
Universalstiitze Kontakt hat.

Die Universalstitze zur Abziehscheibe versetzen und die Schleif-

fase mit weiterhin montiertem Werkzeug abziehen. Die Univer-
salstiitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem Schleifwinkel

entspricht.

Solange schleifen, bis ein Grat
léngs der gesamten Schneide

entstanden ist. Dieser ist deut-
lich mit den Fingern zu spdren.




Schnitzwerkzeug

Der offene Sitz wird verwendet M

Das Prinzip

Verwenden Sie die Methode, die im Kapitel Schleiftechnik fir Schnitzhohleisen und Geiss-
fusse auf Seite 21 beschrieben worden ist.

Schneidenwinkel

Wie im obigen Kapitel auf Seite 25 beschrieben, ist die Wahl des Schneidenwinkels bei
einem Schnitzhohleisen sehr wichtig. Die Einstellung der Vorrichtung hangt davon ab, ob Sie
einen vorhandenen Winkel wiederholen oder einen neuen Winkel schleifen wollen.

Wenn Sie einen vorhanden Schneidenwinkel wiederholen, sollten Sie die auf Seite 43
beschriebene Einfarbmethode benutzen. Wenn Sie einen neuen Schneidenwinkel anfertigen
wollen, stellen Sie entweder die Vorrichtung nach Augenmass ein oder mit Hilfe der Winkel-
lehre WM-200 (Seite 144).

Formen der Schneide

7

Silberlinie /

Die Schneide formen, indem Die stumpfe Schneide mit der Die stumpfe Schneide erscheint
das Werkzeug auf die Univer- feinkdrnigen Seite des Tormek  jetzt als Silberlinie. Diese zeigt
salstltze gestlitzt wird, die hori- Steinpréparierers, SP-650 an, wo geschliffen werden
zontal und nahe am Schleifstein schlichten und verfeinern. muss.

angebracht wird.



Einstellung der Vorrichtung

Den Sitz mit der unteren
Schraube (6) in rechtwinkliger
Lage (0°) arretieren. Der Sitz
muss bis zum Anschlag (7)
gehen.

Schleifen

Das Werkzeug mit ca. 100 mm
Uberstand (P) montieren und
mit der oberen Schraube (5)
arretieren.

Den Schneidenwinkel durch
Verstellen der Universalstiitze
einstellen. Die Einfdrbmethode
verwenden um den vorhandenen
Winkel genau zu wiederholen.

VO

0@

Silberlinie /

Nur dort schleifen, wo die
Silberlinie am dicksten ist.
Das Hohleisen stédndig auf der
Universalstitze drehen.

Darauf achten, dass die
gesamte Vorrichtung mit der
Universalstitze Kontakt hat.

Den Fortgang des Schleifens
héufig kontrollieren. Schleifen
Sie, bis Sie eine dinne und
gleichméBige Silberlinie erhalten.

Den Schleifstein mit der feinen
Seite des Steinpréparieres
SP-650 zum Feinschleifen
vorbereiten.

Mit dem Schérfen fortfahren.
Das Ergebnis sorgféltig kont-
rollieren.

Den Grat mit der Lederabzieh-
scheibe entfernen, damit die
Silberlinie besser zu sehen ist.



Erneut schleifen. Jetzt mit
sehr leichtem Druck. Haufig
kontrollieren, damit nicht
zuviel geschliffen wird.

Das Schleifen sofort abbrechen,
wenn die Silberlinie verschwin-
det. Das ist ein Zeichen dafr,
dass die Schneide scharf ist.

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schleifens den Grat auf der Lederab-
ziehscheibe hdufig ab, damit Sie deutlich sehen kénnen, wie die Silberlinie

immer geringer wird.

Am Ende des Schérfens kann
es leicht vorkommen, dass
zuviel geschliffen wird. Dann
muss die Schneide neu geformt
werden und der Vorgang von
Anfang an wiederholt werden.

Abziehen

Vorsichtig beim Schleifen der
Seiten, damit die Ecken nicht
abgerundet werden. Schnitz-
werkzeuge missen scharfe
Ecken haben!

Lassen Sie das Werkzeug in der Die Schleiffase auf der grossen Lederabziehscheibe abziehen und

Vorrichtung eingespannt. Die
Innenseite auf der profilierten
Lederabziehscheibe abziehen
und polieren.

polieren. Die Universalstitze so einstellen, dass der Abziehwinkel
dem Schleifwinkel entspricht. Benutzen Sie die Einfdrbmethode.
Den Grat abziehen und die Schleiffase bis auf Rasiermesser-
schérfe polieren.



Scharfe testen

Das Werkzeug in der Schleifvorrichtung lassen. Ein Holzstlick quer zur Faser schneiden.
Die Schneide muss leicht schneiden und eine gleichméssige Flache hinterlassen, ohne die
Fasern abzureissen. Da das Werkzeug immer noch eingespannt und die Einstellung der
Universalstutze unverandert ist, kdnnen Sie bei Bedarf ohne weiteres zuriickgehen und mit
dem Abziehen fortfahren.



Meissel mit gerader Schneide

Der offene Sitz wird verwendet M

Mindestlange eines Werkzeuges ca. 100 mm bei 25° Schneidenwinkel. Kurze Werkzeuge bis
zu etwa 75 mm werden mit der Schleifvorrichtung SVS-38 geschliffen (Seite 70).

P
<&
=
Den Sitz mit der unteren Das Werkzeug mit ca. 75 mm Den Schneidenwinkel einstellen.
Schraube (6) in rechtwinkliger Uberstand (P) montieren und Die Einfirbmethode verwenden,
Lage (0°) arretieren. Der Sitz mit der oberen Schraube (5) um den vorhandenen Winkel
muss bis zum Anschlag (7) arretieren. genau zu wiederholen.

gehen.
Nz (@ —
| m]
—_ | [ )

Die eine Seite schleifen. Das Werkzeug heben, seitlich versetzen Darauf achten, dass die

und wieder andriicken, so dass der Stein gleichmdssig abgenutzt gesamte Vorrichtung mit der
wird. Die beste Kontrolle hat man, wenn man mit dem Daumen Universalstiitze Kontakt hat.
nahe der Schneide drtickt.

Abziehen. Das Werkzeug in der Schleifvorrichtung lassen. Die Universalstiitze so einstellen, dass
Sie gleichen Schleifwinkel und Abziehwinkel erhalten. Die Einfirbmethode verwenden. Den Grat
abziehen und die Schleiffase spiegelblank polieren.



Meissel mit schrager Schneide

Der geschlossene Sitz wird verwendet

Diese Werkzeuge haben einen Schréagwinkel von ca. 25°. Sie kénnen das Werkzeug mit dem
gleichen Schragwinkel oder einem neuen Schragwinkel nach Wunsch schleifen.

Das Werkzeug muss eine Mindestlédnge haben, um in die Schleifvorrichtung zu passen, die
vom Schneidenwinkel und vom Schragwinkel abhangig ist. Bei 25° Schneidenwinkel und
25° Schragwinkel ist die Mindestlange ca. 105 mm. Die Form des Werkzeugs muss so sein,
dass es sich in den V-Bldcken fixieren lasst. Wenn die Form das nicht zulasst, wird der
offene Sitz verwendet.

Einstellung des vorhandenen Schrdgwinkels

Das Werkzeug so montie- Gestutzt auf die Universal- Die Vorrichtung auf die Univer-

ren, dass es ca. 50-75 mm stitze eine Linie quer Uber die  salstltze legen und den Sitz

Uberstand (P) hat und mit der Schleifscheibe ziehen. Einen drehen, bis die Schneide paral-

Seitenschraube (4) arretieren. wasserfesten Stift verwenden, lel zur Linie verlduft. Die untere
wenn die Scheibe feucht ist. Schraube (6) festziehen.

Einstellung eines neuen Schragwinkels
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Eine Skala am Sitz zeigt den Den gewéhlten Schragwinkel Das Werkzeug mit ca. 50-75
Schragwinkel an. mit der unteren Schraube (6) mm Uberstand (P) montieren
arretieren. und mit der Seitenschraube (4)
arretieren.



Einstellung des Schneidenwinkels

N}

Schleifen

Den Schneidenwinkel einstellen, indem die Universalstiitze
verstellt wird. Bei Wiederholung eines vorhandenen Schneiden-
winkels die Einfdrbmethode verwenden. Wenn Sie einen neuen
Schneidenwinkel schleifen wollen, kénnen Sie die Winkellehre
WM-200 benutzen.

Die erste Seite schleifen. Die
beste Kontrolle hat man, wenn
man mit dem Daumen nahe der
Schneide driickt. Das Werkzeug
heben und seitlich tber die Schei-
be versetzen. Die Vorrichtung
umdrehen und die andere Seite
schleifen, wenn ein Grat Uber die
ganze Schneide entstanden ist.

Zustand des Schleifsteins

Schnitzwerkzeuge miissen meistens nur leicht geschliffen
werden. Den Schleifstein mit dem Steinpréparierer SP-650
vorbereiten, um feiner zu schleifen (Seite 142). Wenn Sie
das Werkzeug formen missen, verwenden Sie den Schleif-
stein in seinem normalen Zustand.

Abziehen

Das Werkzeug in der Vorrichtung lassen und auf der Lederabziehscheibe abziehen. Die Univer-
salstltze so einstellen, dass der gleiche Abziehwinkel wie der Schleifwinkel erhalten werden.
Die Einfdrbmethode verwenden. Den Grat abziehen und die Schleiffasen spiegelblank polieren.



Schleifstiitze SVD-110

SCHABER

Mit abgerundete Seitenschneide

FASSSCHABER UND %
ZUGMESSER

Mit runder Schneide %
Mit gerader Schneide J

ZIEHKLINGEN

KLINGEN FUR 5
HOHLDREHWERKZEUGE

SCHRAUBENDREHER /

Schleifrichtung:
Mit oder gegen die
Schneide.

Konstruktion

Die Schleifstitze ist ideal fur das Schleifen von Schabern
fur das Drechseln und spezieller Werkzeuge fir die Holz-
schnitzerei, z.B. Fass-Schaber und gebogene Zugmesser.
Auch fur Ziehklingen und Hohldrehwerkzeuge.

Die ausreichend bemessene Oberflache von 90x110mm
sorgt dafir, dass Sie auch lange Werkzeuge stabil gegen
die Scheibe halten kénnen.

Die Bohrung hat eine spezielle Keilform, die die Blockier-
kraft um volle 250% erhoht. Sie kénnen die Schleifstltze
sofort im gewahlten Winkel verriegeln. Diese einzigartige
Konstruktion wurde von Tormek patentiert.
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In der patentierten Konstruktion
wirken die Anpresskréfte von
beiden Seiten und nicht von
vorne. Das bedeutet, dass die
Blockierkraft sich um ganze
250% erhoht.



Schaber zum Drechseln

Neues Werkzeug hat normalerweise einen Schneidenwinkel zwischen 70° und 80°. Viele
Drechsler bevorzugen einen kleineren Winkel und Schleifen ihr Werkzeug auf 60° Schnei-
denwinkel oder weniger um. Schaber werden am Besten mit vertikaler Universalstiitze gegen
die Schneide geschliffen. Die Drehung der Schleifscheibe hilft dann dabei, das Werkzeug
gegen die Schleifstltze zu driicken.

Beim Schleifen grosserer Schneidenwinkel besteht beim Gegenschleifen die Gefahr von
Vibrationen. Wenn Sie den urspriinglichen grossen Schneidenwinkel behalten, missen Sie
mit der Universalstiitze im Horizontalhalter XB-100 mit der Schneide schleifen. Wenn Sie die
Hinterkante der Schleifphase abrunden, verringert sich die Gefahr, dass das Werkzeug der
Drehung der Schleifscheibe nach oben folgt.

Anordnung der Universalstiitze

Vertikal fir Schneidenwinkel bis 60°. Horizontal fiir Schneidenwinkel
lber 60°.

Den Grat behalten oder einen neuen Grat anziehen?

Ein Schaber schabt das Holz weg, alle anderen Werkzeuge schneiden das Holz. Schaben ist
eine unsanfte Behandlung. Die Fasern werden aus dem Holz gezogen und die Oberflache wird
rauh und erfordert viel Nachbearbeitung mit Sandpapier. Normalerweise ziehen Drechsler den
Grat oder Bart nicht ab, da er als eine Art Schneidkante oberhalb der richtigen Schneide
dient.

Der Grat, der sich beim Trockenschleifen bei hohen Geschwindigkeiten bildet, besteht aus
einer gesinterten Mischung aus Stahl und Schleifmaterial und aus dem Stahl, der von der
Schleifscheibe hochgedrlickt wird. Das gesinterte Material wird beim Drechseln schnell
verschlissen. Zuriick bleibt der Bart und dieser schneidet. Man kann sagen, das der Grat
den Schaber so veréndert, das er ein Schneidstahl wird.

Der Grat ist sehr grob und ungleichmassig und es ist klar, dass er nicht haltbar ist. Man
muss daher oft schleifen, um ihn zu erneuern. Das ist nattrlich ein grosser Nachteil, da das
Schleifen zeitraubend ist und die Lebensdauer des Werkzeugs verkiirzt. Ein weiterer Nachteil
ist, dass die Partikel vom Grat sich im Holz festsetzen und zu einem weiteren Verschleiss der
Schneide fihren. Der Grat, der sich beim Nass-Schleifen bildet enthélt keine losen Partikel.
Er besteht aus homogenem Stahl und ist daher gleichmassiger, stabiler und haltbarer.



Es gibt eine sehr viel bessere Methode, damit ein Schaber
als Schneidstahl dient. Wenn Sie mit einem harten Stahl-
stab gegen die Schleiffase in einem Winkel von ca. 5° (g)
driicken, wird die Spitze nach oben gebogen, so dass sich
ein kleiner Bart bildet. Der Stahlstab komprimiert auch den
Stahl, gleicht Furchen auf dem Schleifstein aus und macht
den Bart blank.

Das Ergebnis ist ein gleichmassiger, scharfer und haltbarer
Bart oder eine Schneidkante. Diese Methode wird Gratziehen
genannt und fiihrt zu einem sehr viel besseren und haltbare-
ren Bart als ein Grat. Wenn Sie einen neuen Grat anziehen,
mussen Sie eine so feine Oberflache wie mdglich schleifen
und ausserdem die Schleiffase und die glatte Oberseite des
Stahls abziehen. Dann erhalten Sie die beste und haltbarste
Schneide.

Bart

Beim Anziehen wird die Spitze
der Schneide nach oben
gedrickt und bildet einen Bart
(hier vergréssert).

Man kann spezielle Gratzieher kaufen, aber Sie kénnen auch einfach die Schneide mit einer
12 mm Schalendrehrohre stahlen. Spannen Sie den Schaber in der Werkbank fest, damit

Sie die Drehrohre sicher mit beiden Handen halten kénnen.

Driicken Sie beim Anziehen nicht so hart zu, dass der Bart zu lang wird und sich nach hinten
biegt. Die Spitze des Bartes muss nach oben weisen, damit sie arbeiten kann. Den Druck an
den Schneidenwinkel anpassen. Ein Schaber mit grossem Schneidenwinkel (70-80°) erfordert
einen hoheren Druck als ein geringerer Schneidenwinkel. Wenn Sie den Schaber zum letzten
Schliff benutzen, z.B. der Innenseite einer Schale, missen Sie besonders sorgfaltig fir eine
feine Schleiffase sorgen, damit die Oberflache des Holzes ebenfalls so fein wie méglich wird.

Schleifen und Abziehen

Gegen die Schneide schleifen.  Versetzen Sie Universalstiitze

Die Universalstitze ist vertikal und Schleifstitze zur Abzieh-

angeordnet. scheibe und ziehen Sie die
Schleiffase mit dem gleichen
Winkel wie beim Schleifen ab.
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Ziehen Sie den Grad auf der
Oberseite freihdndig ab. Halten
Sie das Werkzeug als Tangente
zur Abziehscheibe.



Schneidenwinkel

Wenn Sie ein neues Werkzeug
schleifen, miissen Sie den
Schneidenwinkel auf 60° oder
weniger &ndern. Nehmen Sie
die Winkellehre zu Hilfe.

Stéahlen

Wenn Sie mit dem vorhandenen
Schneidenwinkel zufrieden sind,

stellen Sie exakt den gleichen

Winkel ein. Dann geht das
Schleifen schnell.

€

Spannen Sie den Schaber in
eine Hobelbank und driicken
Sie die Schnellstahldrehréhre
gegen die Schleiffase. Stiitzen
Sie eine Hand auf der Werkbank
auf.

Driicken Sie die Drehréhre ge-
gen die Schleifphase mit einem
Winkel von ca. 5° (g).

Sie kénnen deutlich sehen,
wie die Drehréhre die Spitze
der Schleifphase zu einer

gleichmdéssigen und blanken
Oberfldche komprimiert hat.

Die Funktion des Schabers beruht auf der GréBe des angezogenen Bartes. Die Grosse des
Bartes ist vom Schneidenwinkel des Schabers, dem Winkel beim Anziehen (g) und der Starke
Ihres Drucks auf die Drehréhre abhangig. Driicken Sie keinen zu grossem Bart. Dann wird
das Werkzeug schwer kontrollierbar und kann in das Werkstlick einschneiden. Denken Sie
daran, dass Sie jetzt ein Schneidwerkzeug und keinen Schaber haben!

Tipp Die Stutzflache ist gross, um auch
lange Werkzeuge besser zu stlitzen. Bei
kurzen Werkzeugen einen Teil abschneiden,
damit der Handgriff frei beweget werden
kann.
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Ziehklingen

Ziehklingen werden auf der plangedrehten Aussenseite der Schleifscheibe plangeschliffen.
Platzieren Sie die Schleifstiitze, wie auf der Zeichnung. Ziehen Sie den Grat ab, ohne die
scharfen Kanten abzurunden. Stahlen Sie dann die Schneide mit einem harten Rundstahl.

Die Ziehklinge dicht an die Ziehen Sie den Grat auf beiden  Spannen Sie die Ziehklinge in
Schleifstitze driicken. Vor und  Seiten ab. Die Ziehklinge so Ihre Hobelbank und driicken
zurtick schieben, damit soviel halten, dass sie die Abzieh- Sie mit einem Rundstahl (z.B.
wie méglich von der Fldche der scheibe tangiert. Drehrohr) ldngs der Schneide,
Scheibe ausgenutzt wird. damit ein Grat entsteht.

Anm Beim Stéhlen nur leichten Druck austiben und 5-8 mal stdhlen. Schmie-
ren Sie den Stahl mit Fett oder dickflissigem Ol ein, damit er leicht gleitet.

Hohldrehwerkzeuge

1. Die Klinge laut Abbildung montieren.
Die Schleifstiitze so nahe an der
Scheibe wie mdglich einstellen.

2. Stellen Sie den Schneidenwinkel durch
Verstellung der Universalstiitze ein.

3. Das Werkzeug beim Schleifen nach unten
driicken, damit es auf der Schleifstiitze dicht
anliegt. Die Finger nahe an der Scheibe halten.

Fassschaber und gebogene Zugmesser

Diese Werkzeuge fir das Holzschnitzen werden mit der
Universalstitze in vertikaler Stellung angeordnet geschliffen.
Lassen Sie die ebene Rickseite gegen die Schleifstit-
ze ruhen. Die Rotation der Schleifscheibe hilft dabei, das
Werkzeug gegen die Schleifstiitze zu driicken.

Schabhobelklingen

Die Schleifstlitze geméss Zeichnung platzieren. Die Rotation
der Schleifscheibe hilft dabei, die Klinge gegen die Schleif-
stltze zu driicken.
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Vorrichtung fiir gerade Schneiden SE-77

HOBELEISEN

4

STECHBEITEL

Max. Breite 77 mm

Max. Dicke 9 mm

SE-77 ist eine Weiterentwicklung der SE-76. Die Vorrichtung hat jetzt eine
beweglichen Seite.

Aufstellen der Maschine

Schleifrichtung:
Gegen die Schneide.

Abziehrichtung:
Mit der Schneide.

Konstruktion

Siehe lllustration auf der nachsten Seite. Die Vorrichtung besteht aus einer Basis mit einer
SchlieBplatte und zwei Arretierungsschrauben fiir die Fixierung des Werkzeugs. Der Winkel
wird mit der Feinjustiermutter (3) auf der Universalstiitze (4) eingestellt. Die SE-77 hat zwei
Sicherheitsanschlage, die wahrend des Schleifens verhindern sollen, dass das Werkzeug vom
Stein abrutscht. Einen inneren Anschlag (1), der je nach Breite des Werkzeugs platziert wird
und einen auBeren festen Anschlag (2), der am Ende der Universalstitze festgeschraubt wird.

Die Vorrichtung richtet das Werkzeug nach seiner oberen planen Seite auf, damit es leichter
wird das Werkzeug korrekt zu montieren (ohne sich zu drehen). Andere Vorrichtungen miissen
manuell aufgerichtet werden.

Die SchlieBplatte hat in Zentrum eine Erhdhung, die ein Festspannen von kurzen Werkzeugen
mit konischem Ubergang zum Heft erméglicht, wie z.B. Japanische Stemmeisen. Die obere
Seite, die das Werkzeug aufrichtet, ist so konstruiert, dass sie den Druck auf die Kanten
verteilt, damit das Werkzeug ohne ein maximales Anziehen der Schrauben fest eingespannt
werden kann.
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5

Die Vorrichtung richtet das
Werkzeug nach seiner oberen
planen Seite auf. Mit Hilfe
der Schulter ist es einfach
das Werkzeug korrekt mit 90°
einzuspannen.

Vorbereitungen

Der Druck wird von der Mitte SE-77: Die zwei kleineren
der Platte auf die Kanten verteilt Justierschrauben (5) werden
und ergibt deswegen eine stabi- benutzt fr feine Justierun-
le Montage auch von konischen gen um einen 90° Winkel zu

Kontrollieren, ob der Schleif-
stein eben und plan ist, indem
die Universalstitze auf den
Stein abgesenkt wird.
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Werkzeugen. erreichen, oder wenn Sie eine
leicht konvexe Form méchten.
(Seite 128)
)\ (-]

Falls erforderlich, den Stein mit
dem Dreh- und Abrichtwerk-
zeug TT-50 abdrehen, so dass
die Oberfldche plan wird und
parallel zur Universalstitze liegt.




Glatten und Abziehen der Riickseite

Um eine wirklich scharfe und dauerhafte Schneide zu erhalten, missen die beiden auf ein-
andertreffenden Seiten plan sein und eine feine Oberflache aufweisen. Es reicht nicht aus,
wenn man die Schleiffase perfekt schleift und abzieht, wenn die Riickseite nicht genauso
plan und fein ist. Bei neuen Werkzeugen sind auf der Rickseite oft deutliche Spuren der
Herstellung zu erkennen. Diese missen abgeschliffen und die Oberflache muss abgezogen
und poliert werden. Diese Arbeit muss nur einmal ausgefuhrt werden, wenn man ein neues
Werkzeug beginnt zu benutzen. Es ist ein einmaliger Aufwand der fiir das Qualitatswerkzeug
und die gesamte Lebensdauer ausreicht.

Legen Sie das Werkzeug vorsichtig an die Schleifscheibe. Die
Schneide darf nicht zu erst die Schleifscheibe berihren! Schleifen
Sie die Rickseite des Werkzeuges, indem Sie es flach an die Sei-
te der Schleifscheibe driicken, ansonsten kann die Schneide sich
im Stein verfangen und abgerundet werden. Bewegen Sie das
Werkzeug vor und zuriick. Lassen Sie die eine Seite des Werk-
zeugs auf der Universalstitze ruhen, die sich nahe an der Scheibe
befinden muss. Das Werkzeug muss nicht weiter als

25-30 mm von der Schneide geschlichtet werden.

Ziehen und polieren Sie freihdndig auf der Abziehscheibe ab.
Halten Sie das Werkzeug wie eine Tangente zur Abziehscheibe.

Ein Werkzeug mit parallelen Montieren Sie das Werktzeug (P) mit 50-75 mm Uberstand. Fixie-
Seiten soll am Anschlag anliegen. ren Sie das Werkzeug in der Vorrichtung indem Sie die bewegli-
Werkzeuge mit nicht parallelen ~ che Schraube ca. 5 mm vom Werkzeug anziehen.

Seiten, siehe Seite 127.

125



Einstellen der Sicherheitsanschlage

Die Sicherheitsanschlage garantieren die Sicherheit wenn man die gesamte Scheibenbreite
anwendet und sollten benutzt werden beim Schérfen von Hobeleisen da sie teilweise aus-
serhalb der Scheibe bewegt werden. Der innere verstellbare Anschlag (A) wird entfernt beim
Schleifen von mehr als 60 mm breiten Klingen.

Den inneren verstellbaren Anschlag (A) so anbringen, dass das Fihren Sie das Werkzeug zwi-

Werkzeug etwa 6 mm auf der Scheibe liegt. Montieren Sie dann schen den beiden Anschlédgen
den duBeren Anschlag (B), der fest und von Wergzeugbreite stédndig hin und her. Lédngere
unabhéngig ist. Zeit auf den Seiten schleifen.

Einstellung der Schneidenwinkel

Die Hohe der Universalstiitze bestimmt den Schneidenwinkel. Sie kann auf zwei Arten ein-
gestellt werden. Entweder wiederholen Sie die vorhandenen Winkel und benutzen die Einfar-
bemethode oder Sie schleifen einen neuen Winkel und benutzen die Winkellehre WM-200.

Schleifen eines vorhandenen Schneidenwinkels

A\

o l\, i =~

Die Schleiffase mit einem Filzschreiber einférben. Drehen Sie die Scheibe von Hand. Justieren Sie
die Héhe der Universalstiitze mit der Feinjustierung, bis die Scheibe auf die ganze Schleiffase von

hinten bis vorne trifft.

Schleifen eines neuen Schneidenwinkels

a
Stellen Sie die Winkellehre Die Héhe der Universalstiitze Wenn die Basis des Zeigers auf
WM-200 nach dem Scheiben- mit der Feinjustierung einstellen. dem Werkzeug anliegt und die
durchmesser ein. Ecke (a) die Scheibe berthrt,

ist der Winkel eingestellt.
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Schleifen

Versetzen Sie das Werkzeug, damit die ganze Breite der Schleif- Schleifen Sie, bis ein Grat tiber
scheibe ausgenutzt wird. Lassen Sie es h6chstens ca. 2 mm die ganze Lénge der Schneide
auBerhalb der Schleifscheibe kommen. Ein fester Schleifdruck entsteht.

ergibt einen schnelleren Schleifvorgang. Den Druck am Ende des

Schleifens verringern; dann erhalten Sie eine feinere Schleifflache.

Wichtig! Sie beeinflussen mit Ihren Handen — Schleifdruck und Schleifzeit — wo
das Schleifen geschieht. Kontrolliere oft die Form und schleife da wo es nétig ist.

Japanische Stemmeisen

Diese haben eine andere Form als die Europaischen. Die
Oberflache ist nicht bearbeitet. Die Seiten sind normaler-
weise nicht parallel und die Klinge ist kiirzer. Das bedeutet,
dass sie mit Hilfe des Anschlags in der Vorrichtung nicht
genau in einem Winkel von 90° montiert werden kénnen.
Die SchlieBplatte ist deshalb so konstruiert, dass auch
Werkzeuge mit konischen Halsen fest eingespannt werden

kénnen. (Siehe Seite 124.)

Seien Sie vorsichtig beim Schleifen von Japanischen Stemmeisen! Im Gegensatz zu her-
kémmlichen Stemmeisen gibt es nicht so viel Stahl als ,Reserve” zum Schleifen und deswe-
gen sollten Sie bei der Einstellung sorgféltig sein, damit wenigst méglich von dem wertvollen
Stahl weggeschliffen wird. Die Spiegelseite hat einen Hohlschliff, der nach jedem Schleifen
ndher an die Schneide herankommt. Nach einigen Schleifvorgangen kann es sein, dass die
Spiegelseite plan abgerichtet werden muss, damit sie nicht die Schneide erreicht. Benutzen
Sie dazu die Seite der Schleifscheibe.

o oS
PR
2 ‘f,s. [T \
W N,
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Zeichnen Sie eine Linie entlang  Richten Sie das Werkzeug Richten Sie bei Bedarf die
der Universalstitze. mit Hilfe der Linie auf. Spiegelseite auf dem Stein plan.
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Faktoren die das Resultat beinflussen

Eine Schleifvorrichtung ergibt einen konstanten Schneiden-
winkel. Man kann erwarten, dass sie automatisch genau
90° schleift und eine 100 % gerade Schneide schafft. Das
ist nicht der Fall, wenn Sie ein breites Werkzeug wie ein
Hobeleisen schleifen, wobei zwei Faktoren das Ergebnis
beeinflussen.

Welche Form das Werkzeug erhélt, ist abhangig davon,
welchen Druck Sie auf den jeweiligen Punkt des Werkzeugs ausiliben, d.h. auf den rechten
oder den linken Teil. AuBerdem wird die Form dadurch beeinflusst, wie lange Sie auf der
einen oder anderen Seite schleifen.

Wenn Sie gleich fest auf die linke sowie die rechte Seite driicken und das Werkzeug quer Uber
den Stein fUhren, entsteht statt einer geraden Schneide eine konkave. Dies kommt daher,
dass die Mitte des Werkzeugs eine ldngere Zeit als die Seiten geschliffen wird. Durch mehr
Schleifen auf den Seiten kdnnen Sie diese Einwirkung kompensieren.

Konvexe Form

Die meisten Stemmeisen sollten eine leicht konvexe Form
haben. Der Grad der Konvexitat hangt von der Art des Ho-
bels ab und ist etwa gleich wie die Starke der Spéne, die lc C l
der Hobel abnimmt. Die Konvexitét (c) variiert zwischen 0,8 |1 F—— f
mm bis runter auf 0,05 mm.

Die Konvexitat wird erzielt, indem Sie fester auf die Seiten
Druck austiben. Wenn Sie das Eisen mit einem langeren
Uberstand montieren, geht dies leichter, da die meisten Hobeleisen nicht ganzlich steif sind.
Auf einem starken und steifen Eisen erzielen Sie die konvexe Form einfach durch ein langeres
Schleifen auf den Seiten.

SE-77 Justierschrauben
Flr Werkzeuge mit einer grosseren Konvexitét kdnnen sie die Justierschrauben verwen-
den, siehe unten. Fir weitere Konvexitat, benutzen Sie die Schleifstiitze SVD-110.

———

I
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Zentrieren Sie das Werkzeug unter dem Drehpunkt der Vorrich- Lésen gleichméssig die Justier-
tung, markiert mit einer Linie. Stellen Sie sicher dass das Werk- schrauben A und B. Die Seite
zeug rechtwinkelig montiert wird, mit Hilfe einer gezeichneten beginnt zu pendeln. Je mehr
Linie entlang der Universalstiitze (Seite 127). Sie die Schrauben I6sen, desto

stérker wird die Pendelbewe-
gung, welche die Konvexitét
verstérkt.
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SE-77 Feinjustierung

Die Justierungsschrauben Wenn sich die Linien treffen ist ~Um den Schleifdruck auf der

geben eine bewegliche Seite die Vorrichtung in der neutralen rechten Seite zu erhéhen, I6sen
welche eine Feinjustierung Ausgangslage. Sie A und ziehen Sie B an.
erlauben. Sie kénnen Diese Machen Sie das Gleiche entge-
anwenden wenn Sie keinen 90° gengesetzt um den Schleifdruck
Winkel erzielen. auf der linken Seite zu erhéhen.

Justieren Sie ca. % Drehung bis
Sie das erwiinschte Resultat
erhalten.

Feinere Oberflache mit dem Steinpraparierer

Das Werkzeug erhalt eine feinere Oberflache, wenn Sie den Tormek Originalschleifstein mit
dem Steinpraparierer SP-650 justieren. Durch Driicken mit der feinen Seite des Steinpra-
parieres auf den Schleifstein, verandert sich der Charakter des Schleifsteins und schleift
wie ein Stein mit Kérnung 1000. Wenn Sie einen vorhandenen Schliff wiederholen, kdnnen
Sie direkt mit diesem Charakter des Schleifsteins anfangen.

Den Steinpréparierer mit der
feinen Seite 45-60 Sekunden
gegen den Schleifstein driicken.
Drticken Sie relativ hart.

Mit gleicher Einstellung 30-45
Sekunden Feinschleifen. Nicht
zu hart driicken.

Abziehen auf der Lederabziehscheibe

Drehen Sie die Maschine, um damit die Rotation der Ab-
ziehscheibe weg von lhnen weg verlauft und versetzen Sie
die Universalstitze zur Abziehscheibe hin. Die Vorrichtung
gibt Ihnen auch beim Abziehen volle Kontrolle. Sie kénnen
deshalb mit hohem Druck abziehen, ohne zu riskieren,
dass die Spitze der Schneide abgerundet wird. Stellen Sie
den Abziehwinkel genau so grof3 wie den Schleifwinkel ein.
Benutzen Sie die Einfdrbemethode oder den Winkellehre
WM-200 zur Einstellung, siehe Seite 126. Wichtig! — &ndern Sie die Einstellung des WM-200
auf @ 220 mm. Die Spiegelseite wird ohne Vorrichtung abgezogen.

Die Sicherheitsanschlage werden beim Abziehen nicht benutzt. Achten Sie deshalb darauf,
dass Sie das Werkzeug nicht zu weit seitlich flihren. Ein Teil des Werkzeugs muss immer mit
der Abziehscheibe in Kontakt sein.
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Ziehen Sie die Spiegelseite Das Werkzeug nicht in steilerem

freihdndig ab. Halten Sie das Winkel als die Tangente halten,
Werkzeug wie eine Tangente sonst wird die Spitze abge-
zur Abziehscheibe. rundet.

Zusitzliche Schleiffase?

Manche empfehlen eine zusétzliche Schleiffase bei Hobeleisen und Stechbeiteln. Der Grund
dafir ist, dass schneller abgezogen werden kann, da man nicht die ganze Schleiffase abzie-
hen muss, sondern nur die kleinere Fase an der Spitze.

Bei Stechbeiteln ist eine zusétzliche Schleiffase von Nachteil, da man die langere, urspriing-
liche Schleiffase nicht als Stlitze bei der Arbeit verwenden kann.

Da das Schleifen und Abziehen der gesamten Schleiffase mit der Tormek-Methode leicht und
schnell ist, gibt es keinen Bedarf einer zusétzlichen Schleiffase. Mit einer einzelnen Schleiffase
kann man genau den Winkel einstellen, den man haben will, und diesen bei jedem Schleifen
und Abziehen einfach beibehalten.

Ldnge des Halts bei Verringerter Halt mit
einfacher Schleiffase. zusétzlicher Schleiffase
bei einem Stechbeitel.

Schneidenwinkel

Hobeleisen, Stechbeitel und Schabhobelklingen werden 20° ia

normalerweise mit einem Schneidenwinkel (o) von 25°
geschliffen. Wenn Sie mit feinen Details mit einem Stech- o
beitel in weichem Holz arbeiten, kann der Schneidenwinkel 25° _~ )

auf 20° verringert werden. Arbeiten Sie mit Hartholz und / a
verwenden Sie einen Klopfel, muss der Schneidenwinkel 30° i

auf 30° vergréssert werden.
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Vorrichtung fiir Maschinenhobelmesser
SVH-320

HSS-MASCHINENHOBELMESSER

Schafft jede Lénge.
Breite (a) mindestens 13 mm.
Sie kénnen jedoch keine

HM-Messer schleifen.

MESSER FUR
GEHRUNGSSTANZMASCHINEN

j

* Der Spezialstein Blackstone Silicon SB-250 von Tormek kann auch Spezialstahl schérfen.

Aufstellen der Maschine

Konstruktion

Die Vorrichtung besteht aus Stitzplatte (1), Messerhalter (2) und Sechskantschlissel (3).
Das Werkzeug wird auf seiner gesamten Lange auf eine voreingestellte Tiefe plangeschlif-
fen. Da die Schleiffase eines Maschinenhobelmessers ziemlich gross und das Messer
von HSS-Qualitét ist, muss der Schleifwinkel mit grosster Genauigkeit eingestellt werden.
Wenn Sie die Anleitungen in diesem Handbuch Schritt fir Schritt befolgen, werden Sie
mit dem Ergebnis zufrieden sein. Es ist sehr wichtig, dass der Schneidenwinkel genau
eingestellt wird. Die Instruktionen sorgféltig Schritt fir Schritt befolgen, um ein perfektes
Ergebnis zu erhalten.

131



Vorbereitungen

Kontrollieren Sie, dass der
Schleifstein beim Drehen genau
rund und die Schleiffliche eben
ist. Falls notwendig, mit dem
Dreh- und Abrichtwerkzeug
TT-50 begradigen.

Messer in den Messerhalter
einspannen. Bis zum Anschlag
einschieben! Immer mit der am
stédrksten abgenutzten Klinge
aus dem Satz beginnen.

Die Universalstitze entfernen
und die Stiitzplatte in die
Hdlsen der Maschine stecken.
Falls erforderlich, die Abzieh-
scheibe entfernen.

4

Die Schleiffase mit einem
Filzschreiber einfarben, um bei
der Winkeleinstellung sehen zu
kénnen, wo geschliffen wird.

Stutzplatte legen. Die Ldnge der Schleif-
bewegung entsprechend der Lénge des Messers einstellen, damit
die Klinge wéhrend des Schleifens nicht ausserhalb der Kante des
Schleifsteins landet. Das geschieht durch Feststellen der beiden

Den Messerhalter auf die

Anschlége (5). Klingen ldnger als ca. 270 mm, werden im Halter
versetzt und in zwei Schritten geschliffen.”

Einstellen des Schleifwinkels

Schleifwinkel nach Winkel
des Messers einstellen (a).

Grobeinstellung der Héhe der Vorrichtung mit Hilfe der zwei
Einstellringe (6). Einstellung des Schleifwinkels mit dem Einstell-
knopf (7). Feineinstellung mittels der beiden Einstellringe (6).
Die Schleiffase soll am Stein anliegen und der Messerhalter (2)
gleichzeitig auf der Stiitzplatte (1) ruhen.

* Sie kénnen Klingen bis 310 mm schleifen in einem Schritt, aber stellen Sie sicher,
dass Sie den Steinpréparierer SP-650 beim Schleifen anwenden, so dass der Stein
flach bleibt. (Der kleine Niveauunterschied, der auf dem Stein beim Schleifen entsteht,
macht es schwierig die Klinge ganz bis zu den Ecken zu schleifen.)
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Mit der Hand die Scheibe dre-
hen, um Winkeleinstellung zu
kontrollieren. Die Scheibe soll
an der gesamten eingeférbten
Flédche arbeiten.

e

Bei den Einstellvorgdngen und
beim Feststellen die Vorrichtung
nach unten driicken, sodass die
Einstellringe (6) ohne Spiel auf
den Hilsen ruhen.

e |

R —
=2 v
==

Das Messer soll in seiner
gesamten Breite an der Scheibe
anliegen. Ein diinnes Blatt
Papier erleichert die Kontrol-

le. Mit den Einstellringen (6)
feineinstellen.

Wichtig Seien Sie bei Einstellung des Schneidenwinkels sehr sorgféltig,
damit er genau mit dem befindlichen Schneidenwinkel ibereinstimmt.
Schleifen Sie auf der Hinterkante der Schleiffase, wird das Schleifen

unnétig lange dauern.

Einstellen der Schleiftiefe

Zum Einstellen der Schleiftiefe die Ringe (6) nach oben schrauben.
Beide Ringe gleichweit nach oben drehen, um Paralleleinstellung
beizubehalten. Die Schleiftiefe kann an den Ringen abgelesen
werden, die einen Grad pro 0,1 mm haben.

Die Feststellknépfe (8) Iésen
und die Stltzplatte auf die ein-
gestellte Schleiftiefe absenken.

e

Stlitzplatte beim Festschrauben Zwischen Messerhalter und
nach unten driicken und beide  Stltzplatte ist jetzt ein Spiel.
Feststellknépfe anziehen (8). Das Schleifen kann beginnen.
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Schleifen

Beim Schleifen den Messerhal-
ter mit gleichméssigen Druck
zwischen den eingestellten
Seitenanschldgen hin- und
herftihren.

Wenn der Messerhalter an
der Stiitzplatte anliegt, ist der
Schleifvorgang beendet. Alle
Hobelmesser eines Satzes
mit der gleichen Einstellung
schleifen.

Wichtig Wenn der Stein wéhrend des Schleifvor-
ganges weniger effektiv zu arbeiten beginnt, kann

er durch den Tormek Steinpréparierer SP-650 schnell
aktiviert werden. Neue Schleifkérner werden
freigesetzt und erh6hen die Effektivitdt des Steines.

Abziehen

Messer fiir Gehrungsstanzmaschinen
Um diese breiten Messer montieren zu kénnen, entfernt man eine (oder zwei) der Schrau-
ben im Messerhalter. Einen 3 mm Sechskantschlissel verwenden. Der Schleifvorgang ist
genau so wie bei Maschinenhobelmessern. Beim Schleifen von Maschinenhobelmessern
die Schraube wieder anbringen.

Fur ldngere Klingen als 270 mm:
Bewegen Sie die Klinge im
Halter und schleifen Sie in

zwei Schritten.

Den Grat auf der Abziehscheibe
vorsichtig abziehen. Hinten
anfangen und danach die
Schleiffase abziehen. Einige
Male wiederholen. Immer in
Drehrichtung abziehen!

/
==

/

Ein paar Gehrungsmesser fiir
Gehrungsstanzmaschinen.

Einen 3 mm Sechskantschliissel Das Messer wird parallel zum

verwenden, um die Schrauben
zu entfernen.

Stahlhalter eingespannt.



Vorrichtung fiir Profilmesser SVP-80

PROFILMESSER FUR FRASMASCHINEN

38 mm
30 mm Max. Breite 100 mm

@ @6} ‘

Zum Planschleifen aller Typen von Profilmes-
sern mit einem Zentrumabstand von 24, 30

oder 38 mm zwischen den Vorschubléchern.
Passt nicht fiir Messer ohne Vorschubl6cher.

PROFILIERTE
FARBABSTREICHMESSER

Vorrichtungseinstellung. Schleifen.

Konstruktion

Sehen Sie die Abbildung auf der nachsten Seite. Die Vorrichtung besteht aus einer Basis (1)
einem Messerhalter (2) einer extra Universalstiitze (3) mit Feinjustierung (4) und zwei Paar
Spannstiften (5 und 6) fir den Messerhalter.

Die Basis wird auf dieser extra Universalstitze und auf der vorhandenen Universalstiitze
der Maschine montiert. Die Basis wird mit der Rdndelschraube (7) befestigt. Ein Bligel (8),
der die Konstruktion stabilisiert, wird mit einem verstellbaren Klemmhebel (9) festgespannt.

Das Messer wird auf den beiden Spannstiften des Messerhalters platziert. Ein Magnet (13)
hélt das Messer in seiner Position fest. Der Messerhalter ist mit mehreren Lchern versehen,
um flr verschiedene Messerstandards zu passen. Zwei Paar Spannstifte (4 und @5mm)
gehdren zur Vorrichtung.

Der Messerhalter (2) gleitet auf der Stutzvorrichtung (1), der mit einem PTFE-Belag verse-
hen ist, um die Friktion zu minimieren. Die Messer werden auf dem Ricken geschliffen. Die
Schleiftiefe wird durch Verstellen der horizontalen Universalstiitze bestimmt.
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Vorhandene Universalstitze (A)

—®

Zusammenbau der Schleifvorrichtung

Um eine kleinere Verpackung
zu erzielen, sind die beiden
Handkndpfe (11) nicht vom
Werk aus montiert. Sie werden
mit einem leichten Hammer-
schlag montiert. Versichern Sie
sich, dass Sie unter dem Halter
eine plane Unterlage haben.
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Die beiden Spannstifte wéhlen,
die mit den Léchern des
Messers (bereinstimmen und
in die beiden Lécher montieren,
die zum Messer passen. Die
Spannstifte mit einer Zange
zusammendricken, damit sie

in die Lécher passen.

Schleifstein kontrollieren

Den Bigel (8) mit dem
Klemmhebel (9) und der Mutter
(12) montieren. Den Hebel in
die passende Position stellen.

Kontrollieren Sie, dass der Schleifstein beim Drehen genau
rund und die Schleifflache eben ist. Falls notwendig, mit dem
Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50 abrichten.



Montieren und Einstellen der Vorrichtung

Die vertikale Universalstiitze mit
einem Abstand von ca. 25 mm
von der Scheibe festschrauben.
Dies gilt bei einem Scheiben-
durchmesser von 250 mm. Bei
geringerem Steindurchmesser
soll der Abstand kleiner sein.

Die extra Universalstitze (3)
im Horizontalhalter und der
vorhandenen Universalstitze
(auf &lteren Maschinen ohne
Feinjustierung) in den vertikalen
Hdlsen montieren.

Die Basis (1) auf die vertikale
Stltze schieben, bis sie auf das
Bein der Stutze (a) trifft. Lassen
Sie den niedrigen Teil der Basis
(b) auf der horizontalen Univer-
salstiitze anliegen. Der Biigel (8)
soll jetzt lose sein.

Platzieren Sie das Messer auf
dem Messerhalter. Der Magnet
hélt jetzt das Messer in seiner
Position fest.

Stellen Sie den Messerhalter (2)
in die Mitte der Basis (1). Die
horizontale Stitze (3) mit der
Feinjustierung (4) in Richtung
Maschine versetzen bis das
Messer den Schleifstein leicht
berthrt.

Stellen Sie die Schieiftiefe
durch Lésen der Einstellmutter
(4) ein und schieben Sie die
Universalstitze in Richtung
Maschine. Die Stitze mit der
Schraube (c) arretieren.

Anm Fangen Sie mit einer Schleiftiefe von 0,05 mm an.
Dies entspricht der Drehung von einem Strich auf der Einstellmutter (4).
Wenn notwendig, die Schleiftiefe noch einen Strich erhéhen.

Die Basis mit der Réandelschrau-
be (7) festschrauben und mit
dem Bugel (8) stabilisieren,
damit die Basis auf der Univer-
salstitze ohne Spiel fest ruht.

Die beiden Universalstitzen
sind jetzt wie eine Einheit
miteinander verbunden und
machen die Konstruktion stabil.
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Schleifen

Schleifen Sie das Messer durch Den Messerhalter seitlich zwischen dem linken und rechten
Verschieben des Messerhalters  Anschlag der Basis versetzen wéhrend Sie weiterschleifen.
nach oben und unten, damit

das Messer in seiner ganzen

Breite geschliffen wird.

Anm Beim Schleifen nicht allzu fest driicken. Am Ende des Schleifvorgangs
den Halter relativ schnell nach oben und unten fiihren — damit Sie eine feinere
Schleifflache erhalten. Schleifen Sie bis der Schleifstein mit dem Messer
keinen Kontakt mehr hat.

Den Messerhalter um Schleifen Sie weiter, indem Sie den Messerhalter seitlich zwischen
180° drehen. dem linken und rechten Anschlag der Basis versetzten.

Anm Wenn das erste Messer fertiggeschliffen ist, schleifen Sie
die zweite Messer mit der gleichen Vorrichtungseinstellung.

Maximale Reduktion der Messerstéarke

Das Messer darf nicht so oft geschliffen werden, dass es zu diinn wird und seine Festigkeit
verliert. Vom Messer soll nicht mehr als 0,3 mm seiner urspriinglichen Starke abgeschliffen
werden. Ein normaler Schleifvorgang verringert die Stéarke um 0,05 mm. Das bedeutet, dass
Sie ein Messer sechsmal schleifen kénnen, bevor es zu diinn wird.

Abziehen

Der Grat, der auf der Schleiffase entsteht, soll auf den Lederabziehscheiben abgezogen werden.
Das Messer immer so halten, dass die Abziehscheibe mit der Schneide lauft. Wechselweise
die ebene Flache auf der grossen Lederabziehscheibe und die Schleiffase auf der profilierten
Scheibe abziehen. Abziehen bis der Grat verschwindet. Eine gut abgezogene Schneide gibt
dem Holz eine saubere, feine Oberflache und die Scharfe der Schneide hélt l1anger.
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Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50

® Dreht den Stein genau kreisrund und plan.

® Praktische Zufihreinrichtung gibt dem Stein
eine ebene Oberfldache, die nach dem Ab-
drehen nicht ausgeglichen werden muss.

e Durch eine schnellere Zufiihrung des Werk-
zeugs entsteht eine grébere Steinoberfla-
che und die Schleiffdhigkeit nimmt zu.

¢ Die Schnitttiefe wird einfach mit der Fein-
justierung der Universalstitze eingestellt.

Anm Auf élteren Maschinen,

die keine Universalstitze mit
Feinjustierung haben, wird die
Schnitttiefe von Hand eingestellt.

Konstruktion

Mit diesem einzigartigen und patentierten
Drehwerkzeug kdnnen Sie den Schleifstein
exakt kreisrund und plan drehen, wahrend er
auf der Maschine montiert ist. Das Abdrehen
wird durch die Universalstitze (1) kontrol-
liert, die auch die Schleifvorrichtungen fuhrt.
Dies gewabhrleistet, dass die Steinoberflache
immer mit den Werkzeugen in der Vorrich-
tung parallel sein wird.

Das Abdrehwerkzeug hat eine eingebaute
Zuflhreinrichtung (2) damit die Schneide (3)
problemlos quer Uber den Stein gefiihrt werden kann. Die Schnitttiefe wird mit einer Skala
(4) auf der Universalstitze eingestellt. Die passende Tiefe ist 0,25-0,75mm.

Die Schneide besteht aus Diamantk&rnern, die in einen Kupferzylinder eingebettet sind. Die
Korner sind unregelmassig platziert, wie ,Rosinen im Kuchen“. Beim Abdrehen wird das
weiche Kupfer abgenutzt und die Diamantkorner treten wie Spitzen auf. Mit der Zeit, wenn die
Diamantkérner abgenutzt sind, kommen neue von unten nach und werden dadurch aktiviert.
Diese Konstruktion gibt der Schneide eine lange Lebensdauer.
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Abdrehen

J R4 ‘_, AN

Die Universalstitze so einstel- Das Abdrehwerkzeug gegen das Die Maschine anschalten und
len, dass das Abdrehwerkzeug  Bein (5) pressen und mit der Wasser aufftillen, bis der Stein
montiert werden kann. Feststellschraube (6) arretieren.  gesattigt ist.

Die Universalstitze mit der Die Maschine anhalten. Die Die gewtinschte Schnittiefe (a)
Feinjustierung (4) senken, bis Schneide bewegen, sodass einstellen, indem Sie die Fein-
die Schneide den héchsten sie auBerhalb des Schleifsteins  justierung (4) erhéhen, die eine
Punkt des Steins tangiert. kommt. 0,25 mm Gradierung hat.
2) (& CZI
90 Sek =
30 Sek
y 7 —

.-z!_l. = 4‘: ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, |
Die Universalstitze nach unten  Die Maschine starten. Die Bei schnellerer Zufiihrung wird
pressen, bis die Feinjustierung  Schneide zufithren. Nehmen das Abdrehen effektiver. Be-
an der Hilse (8) anliegt. Die Sie sich etwa zwei Minuten Zeit, nutzen Sie in diesem Fall max.
Universalstiitze arretieren. um den ganzen Stein zu drehen. 0,25 mm Schnitttiefe.

® Max Schnitttiefe 0,75 mm.

e Nicht zu langsam zufihren, da Vibrationen entstehen kénnen.

e Den Schleifstein sofort abdrehen, wenn er unrund geworden ist.
Dies verlédngert die Lebensdauer des Schleifsteins. Auch die kleinste
Unrundheit wird automatisch vergréssert, wenn Sie weiter schleifen.
Diamant-Schleifscheiben werden nie abgedreht.

® Das Kupfermaterial zwischen den Diamantkdrnern wird direkt auf ein
Niveau gleich unter den Spitzen der Diamantkérner abgenutzt. Es kann
so aussehen, als ob die Schneide fehlerhaft ist, aber diese Erscheinung
ist ganz normal.

141



Steinpraparierer SP-650

Hergestellt aus Siliziumkarbid.
Die eine Seite ist sehr feinkdrnig,
die andere hingegen grobkdrnig.

¢ Die feine Seite stellt den Schleifstein
auf feines Schleifen ein.

* Die grobe Seite stellt den Schleifstein
auf normales, schnelles Schleifen zuriick.

® Reaktiviert einen verschmutzten
Schleifstein.

Anm Um einen Schleifstein exakt
rund zu bekommen, missen Sie das
Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50
verwenden.

Schleifsteine

Ein Schleifstein, der im Wasser lauft, kann — einfach ausgedriickt — so hergestellt werden,
dass er schnell schleift und eine grobe Oberflache an Schleifwerkzeugen bewirkt oder dass
er langsamer schleift und eine feinere Oberflache schafft. Ein schnell schleifender Stein ist
»sweich”, d.h. die Schleifkdrner sind im Stein lose gebunden. Alte, verschlissene Schleifkdrner
I6sen sich leicht, wodurch neue, frische Koérner zum Vorschein kommen. Ein fein schlei-
fender Stein ist ,hart“, d.h. die Schleifkérner sind im Stein fest gebunden. Ein harter Stein
verschleisst weniger als ein weicher.

Der Tormek Schleifstein wurde speziell entwickelt, um schnell zu schleifen und trotzdem
eine lange Lebensdauer zu haben. Die Korngrdsse betragt 220. Man kann Schleifsteine mit
feinerem Korn herstellen, hat dann jedoch den Nachteil einer geringeren Schleifwirkung und
einer langeren Schleifdauer. Man kann nicht beide Vorteile — schnelles Schleifen und feine
Oberflache — mit dem gleichen Schleifstein erhalten.

Ein Weg ist, das erste Schleifen, bei dem das Werkzeug geformt wird, auf einem groben,
schnell schleifenden Schleifstein auszufiihren und diesen dann gegen einen feineren und
langsameren Schleifstein auszutauschen, um eine feinere Oberflache zu erhalten. Das ist
umsténdlich und teuer. Abgesehen davon, dass mit zwei Schleifsteinen oder zwei Maschinen
gearbeitet werden muss, missen die Schleifvorrichtungen zweimal eingestellt werden, da
der Durchmesser der beiden Steine nicht genau gleich ist.
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Tormek Schleifsteine und Steinpraparierer

Der Tormek Original Grindstone und der Tormek Blackstone Silicon sind so hergestellt, dass
ihre Eigenschaften mit dem Steinpréparierer SP-650 geéndert werden kénnen. Sie kénnen
vom Schnellschleifen auf Feinschleifen mit einer KorngréBe, die ca. 1000 Korn entspricht,
umgestellt werden. Das bietet grosse Vorteile. Sie kénnen sowohl das erste, schnelle
Schleifen und das Feinschleifen auf dem gleichen Schleifstein ausfiihren, mit der gleichen
Schleifmaschine und der gleichen Schleifvorrichtungseinstellung. Abgesehen davon, dass
das bequem und schnell erfolgt, erhalten Sie eine perfekte Schneide, da Feinschleifen/
Scharfung in exakt der gleichen Position wie das erste Schleifen erfolgt.

Die Anderung des Schleifsteins erfolgt dadurch, dass die feine Seite des Steinpraparierers
gegen den Stein gepresst wird. Wenn man die grobe Seite gegen den Schleifstein presst,
wird die feinschleifende Oberflache wieder zur normal schleifenden (Korngrésse 220) zu-
riickverwandelt. Dieser Vorgang kann beliebig oft wiederholt werden, ohne dass der Stein
merkbar verschleisst.

Auf dem Tormek Japanese Waterstone wird die feine Seite des Steinpréparierers benutzt,
um die Oberflache von Stahlpartikeln zu reinigen. Diamant-Schleifscheiben werden nie
abgedreht.

ISSY

Schleifen Sie das Werkzeug Schleifen Sie auf dem geglét-
wie gewohnt. Die Abbildung Sie die feine Seite 20-30 teten Stein noch einmal mit
zeigt ein Hobeleisen in der Sekunden lang fest gegen leichtem Druck. Das Hobelei-
Schleifvorrichtung SE-77. den Stein dricken. sen verbleibt in der gleichen

Lage in der Schleifvorrichtung.

Normalisieren des Schleifsteins

Den Steinpréparierer mit der groben
Seite 20-30 Sekunden gegen den
Schileifstein driicken und seitlich hin
und her bewegen. Der Schleifstein
ist jetzt wieder fir das schnelle
Schleifen bereit.

Anm Lassen Sie den Steinpréparierer nicht direkt auf der Universalstiitze ruhen,
da er diese abnutzen kann. Verwenden Sie den Steinpréparierer, wéhrend lhre
Hénde auf der Universalstiitze ruhen.
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Winkellehre WM-200

Diese patentierte Winkellehre hat zwei Funktionen. Sie kann fir die Einstellung der Vorrich-
tung zur Schleifscheibe verwendet werden, um Werkzeuge mit wahlfreiem Schneidenwinkel
von 10° bis 75° zu schleifen. Sie kann ebenfalls fir die Messung eines vorhandenen Schnei-
denwinkels bei einem Werkzeug verwendet werden. Sie wurde so konstruiert, dass sie zu
allen Schleifsteindurchmessern von 255 mm bis zu 150 mm passt. Sie erhalten eine exakte
Einstellung unabhéngig davon, wie abgenutzt der Stein ist. Die Winkellehre hat zwei Magne-
ten fur die einfache Befestigung an der Maschine (nur Tormek T-8, T-7 und T-4).

Nut zur Messung MB— 100 Skala. .
Zur Messung eines vorhandenen Wird nur angewendet wenn Sie auf
Schneidenwinkels. der Seite der Tormek Diamant-Schleif-

scheiben schleifen (siehe Seite 152.)
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PATENTED

SE 9801670-2
USA 6,189,225
DE/UK 0957331
MADE IN SWEDEN

Durchmesserausgleicher Winkelanzeiger

Kann entsprechend dem Scheiben- Kann fuir einen wabhlfreien Winkel
durchmesser in Schritten von 5mm von 10° bis 75° mit 1° Genauigkeit
verstellt werden. eingestellt werden.
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Einstellung des Schneidenwinkels
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Einstellung eines Hobeleisens mit 25° Schneidenwinkel auf einem 250 mm Schleifstein.
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Der gleiche Schneidenwinkel auf einem Stein, der bis auf 180 mm abgenutzt wurde. Der Verschleiss
wird kompensiert, indem der Durchmesser des Steins am Durchmesserausgleicher eingestellt wird.
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Einstellung einer Schalendrehréhre mit 45° Schneidenwinkel in der Vorrichtung SVD-186 R. Schei-
bendurchmesser 225 mm.

Anm. Um den Winkel zum Schleifen auf der Seite der Tormeks Diamant-
Schleifscheiben einzustellen, siehe Seite 152.

Messung des Schleifcheibendurchmessers

Beim Einstellen des Durchmesserausgleichers brauchen Sie den Durchmesser der Scheibe
nicht zu messen. Auf dem Maschinenaufkleber ist ein Massstab angebracht, der den Durch-
messer in Millimetern zeigt. (Gilt nur fur die T-8 und T-7Modelle).

PATENTED
SE B0
us) 5
o/

Die Skala zeigt, dass der Der Durchmesserausgleicher
Durchmesser des Schleifsteins  wird auf &230 mm eingestellt.
230 mm betrégt.
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Messung des Schneidenwinkels

Messung des Schneidenwinkels
bei einem Messer.

50 45 40 35
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Messung des Schneidenwinkels
an einer Schalendrehréhre.
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Einstelllehre fiir Drehstahle TTS-100

Die patentierte Einstelllehre fiir Drehstéhle ist der Schlissel zum Tormek Schleifsystem fir
Drechselwerkzeuge. Mit der TTS-100, kénnen Sie die gewlinschten Profil- und Schneiden-
winkel Ihrer Schal- und Profilréhren mit hoher Prazision wiederholen. Das gilt auch fur flache
und ovale SchragmeiBel mit gerader oder konvexer Schneide. Sie benutzen die Einstelllehre
zusammen mit den Vorrichtungen SVD-186 R und SVS-50.
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Wie funktioniert sie?

Drei Faktoren - die Vorrichtungseinstellung (JS), der Uberstand (P) und der Abstand der Uni-
versalstiitze von der Scheibe (Loch A oder B) bestimmen die Form einer Drehréhre und eines
SchragmeiBels. Indem Sie diese sowohl beim Formen als auch beim Scharfen wiederholen,
bekommt Ihr Werkzeug jedesmal die exakt gleiche Form und den genauen Schneidenwinkel.

SVD-186 R SVS-50

VORRICHTUNGS-
EINSTELLUNG = JS

UBERSTAND = P

ABSTAND ZUR SCHEIBE
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e
§(*[z{ [ 4 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowi gouges Straight edge skews
o JS P Hole o JS P Hole
1. 45° 2 65 A 1. 30° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3.40° 2 75 A .
4. 55° 4 65 A Radlusoskewso
5.60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
: 4. 45° 30° 65 B
Spindie gouges
1.30° 2 55 B Kontaktscheibe
2. 45° 2 65 A

. O
Ausseres Inneres
Loch Loch

Seite 1

Diese Seite hat zwei Locher fur die Universalstiitze. Die Art des Werkzeugs entscheidet,
welches Loch verwendet werden soll.

US Patent No. 7 686 678, EP 1 818 138
Sweden 529 606

TORMEK

Sharpening Innovation

Nut zur Messung des
Schneidenwinkels

Seite 2
Diese Seite hat drei verschiedene Anschldge, um den Uberstand (P) des Werkzeugs in der
Vorrichtung einstellen zu kénnen.
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Gewabhlte Formen und Schneidewinkeln

Es gibt viele Hersteller von Drehwerkzeugen, deren Formen und Schneidenwinkel variieren.
Zum Beispiel gibt es SchragmeiBel mit einem Schragwinkel von 15° bis 30° und die Schnei-
denwinkel kdnnen zwischen 25° und 40° variieren. Schalendrehréhren haben Schneiden-
winkel von 30° bis 60°. Diese groBe Variation der Geometrien, ist die Ursache dafir, dass
Tormek bis jetzt keine speziellen Formen empfohlen hat. Tormek hat die Technik angeboten
und die Wahl der Form und des Schneidenwinkels jedem einzelnen Drechsler Uiberlassen.

Nachdem wir Kontakt mit Drechslern aus aller Herren Landern gehabt haben, haben wir den
Bedarf an einem Hilfsmittel gesehen, mit dem die Vorrichtung schnell eingestellt werden
kann, sowie an Ratschlagen bezlglich der passenden Formen und Schneidenwinkel. Die
Einstelllehre bietet diese beiden Funktionen an. Die Profiltabelle auf der ndchsten Seite zeigen
empfohlene Geometrien, die von erfahrenen Drechslern und von etablierten Drechselschulen
u.a. Glenn Lucas Woodturning aus Irland, Nick Agars , Turning into art“ aus GroBbritannien
und der Drechselstube Neckarsteinach aus Deutschland empfohlen worden sind.

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs eine unbegrenzte Anzahl von Kombinationen
haben kénnen, weicht die Form eines neuen Werkzeugs mehr oder weniger von einer Form in
der Tabelle ab. Deswegen mussen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form, die in der Tabelle
vorkommt, umformen. Danach geht das Scharfen das Werkzeugs schnell und einfach — es
dauert weniger als eine Minute.

Tipps Bleiben Sie bei der Form, die Sie gewéhlt haben. Eine Anderung der
Form, wie gering sie auch sein mag, nimmt unnétige Zeit in Anspruch; die
kénnen sie besser fiir das Drechseln verwenden. Wenn Sie eine andere Form
fir eine andere Art von Arbeit haben méchten, kaufen Sie besser ein weiteres
Werkzeug und behalten lhre einzigartige Form bei, statt das Werkzeug jedes
Mal umzuformen, wenn Sie lhre Art des Drechselns dndern. Das spart Zeit.
Langfristig sparen Sie auch Geld, da die Werkzeuge |hr ganzes Leben halten
werden, weil Sie die Schneide bei jedem Schérfen nur aufputzen.

Profiletiketten

Notieren Sie die Einstellungen auf dem Profiletikett, das der Einstelllehre beigelegt ist, und
kleben Sie es auf das Werkzeug. Jetzt haben Sie volle Kontrolle tber die drei Einstellungen
und kénnen sie bei allen kommenden Schéarfungen genau wiederholen.
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Profiltabelle

Schalendrehréhren
Standardprofil. Kurze Seiten-
a=45° 4\2 ,,,,,,,,,, schneiden. Fur Drechsler aller
Js 2 Fertigkeitsniveaus.
P 65
Loch A Die s.g. ,Irish profile”. Langere Sei-
a=45° <2 ........... tenschneiden. Das Werkzeug 180°
von Seite zu Seite schwenken.
Js 2 Mit langen Seitenschneiden.
a=40° <2 ,,,,,,,,,, P 75 Etwas aggressiv. Fur erfahrene
Loch A Drechsler.
JS 4 Der grosse Schneidenwinkel
0=55° <2 ——————————— P 65 | ist beim Drehen von tiefen
Loch A Schalen passend.
—-60° 2 7 ? 777777777 :, S 35 Die s.g. ,Ellsworth Form*.
o= Loch A Seitenschneiden deutlich Konvex.
Profilréhren
Js 2 Fur Detailarbeiten
0=30° P 55 | und feinste Oberfliche.
Loch B FUr erfahrene Drechsler.
o  fToooooo Js 2 Standardprofil. Fur Drechsler
a=45 C P 65 aller Fertigkeitsniveaus
Loch A '
SchrdgmeiBel
Gerade Schneiden
i i JS  20° | Fur feine Detailarbeiten
0 2D P P 65 | und feinste Oberflache.
0=30 Flach Oval Loch B FUr erfahrene Drechsler.
Gerade Schneiden
' , JS  20° | Standardprofil. Leichter
o /20 /20 P 55 zu kontrollieren als einen
0=45 Flach oa | Loch B | 30° Schneidenwinkel.
Konvexe Schneiden . . .
JS  30° | Fur feine Detailarbeiten
5 P 75 und feinste Oberflache.
0=30 Flach Oval Loch B FUr erfahrene Drechsler.
Konvexe Schneiden
JS  30° | Standardprofil. Leichter
o P 65 zu kontrollieren als einen
0=45 Flach oa | Loch B | 30° Schneidenwinkel.
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Multihalter MB-100

4

* Mit MB-100 kénnen Sie auf der Seite
der Tormek Diamantscheibe schleifen
um damit eine gerade Schleifphase zu
erhalten.

® Kann verwendet werden mit Tormek
Vorrichtungen fiir Messer, Axte,
Drechselwerkzeuge, Schnitzwerkzeuge,
Stemmeisen und Hobel.

® Kann in den horizontalen und den
vertikalen Hilsen verwendet werden.

e Einstellbar, damit Sie immer eine gute
Position fir jedes Werkzeug finden.

Aufstellen der Maschine

Bei waagerechter Bei senkrechter

Montage des MB-100. Montage des MB-100.

Mit dem Multihalter MB-100 kénnen Sie auch an der Seite der Tormek Diamant-Schleifschei-
be schéarfen und eine vollstandig flache Fase fur bestimmte Anwendungen herstellen. Der
MB-100 hat ein Gelenk zur Einstellung der richtigen Scharfposition fiir das jeweilige Werk-
zeug bzw. die Vorrichtung. Er kann wahlweise senkrecht oder waagerecht montiert werden.

Der MB-100 ist mit folgenden Tormek-Vorrichtungen einsetzbar: SVM-45 Vorrichtung fir
Messer, SVM-140 Vorrichtung fiir lange, diinne Messer, SVM-00 Halterung fur kleine Messer,
SVX-150 Vorrichtung fiir Scheren, SVA-170 Vorrichtung fiir Axte, SVS-38 Vorrichtung fiir kurze
Werkzeuge, SVD-186 R Vorrichtung fiir Réhren, SVS-50 Multivorrichtung, SE-77 Vorrichtung

fur gerade Schneiden und SVD-110 Schleifstiitze.

Anm Bitte beachten Sie, dass der MB-100 nur fiir das Schérfen mit Tormek
Diamant-Schleifscheiben konzipiert ist. Er eignet sich nicht fiir Schleifsteine,
da diese abgerichtet werden miissen, was an der Seite nicht méglich ist.
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Schérfposition

(B

-
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Wit
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In der vertikalen und horizontalen Befestigung kann die Schleifposition angepasst werden.
Dies beeinflusst nicht die Einstellung des Winkels.

Versetzen Sie die Verriegelungsknépfe
an eine Seite des Multihalters, um ihn
in der senkrechten oder horizontalen
Position zu fixieren.
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Einstellen des Kantenwinkels

Beim Einstellen des Schleifwinkels mit der verbesserten Winkellehre WM-200 verwenden
Sie die obere Winkelskala mit der Markierung ,MB-100“ (1). Wenn Sie den Schleifwinkel mit
der bisherigen WM-200 einstellen, addieren Sie 18° zu Ihrem gewiinschten Winkel hinzu (2).
Beispiel: Sie mochten einen HolzmeiBel auf einen Winkel von 25° schleifen, also addieren
Sie 18° an der Winkellehre und erhalten 43°. Stellen Sie beim Scharfen mit dem MB-100 den
Durchmesserausgleicher fir den Stein an der WM-200 immer auf 250 mm.

1. Einstellung mit dem aktualiserten WM-200

0
| MB-100

5 10° 2
il

PATENTED
SE 98016702
UsA 6,189,225

DE/UK 0957331
MADE IN SWEDEN

Verwenden Sie die obere Winkelskala mit der Markierung ,,MB-100*.

2. Einstellung mit der vorherigen Version des WM-200

PATENTED
SE  ss01670-2
USA 6,183,225
DE/UK 0957331
MADE IN SWEDEN

Addieren Sie 18° an der Winkellehre.
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Feinjustierung

Der Schneidenwinkel wird mit der Feinjustierung der Universalstiitze eingestellt. Andere Einstellun-
gen auf der MB-100 beeinflussen nicht den Winkel.

Schleifen

Beispiel zeigt das Schérfen eines HolzmeiBels Beispiel zeigt das Schérfen eines Messers mit
mit der Vorrichtung SE-77. der Vorrichtung SVM-45.

Beispiel zeigt das Schérfen eines GeifuBBes mit
der Vorrichtung SVS-38.

Tipp Beim Schérfen mit dem Multihalter MB-100 erhélt man eine bessere
Kontrolle, wenn man nédher an der Diamant-Schleifscheibe arbeitet. Probieren
Sie unterschiedliche Maschinenhéhen aus oder schérfen Sie im Sitzen.
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Tormek Schleifsteine

Die Tormek Schleifmaschinen sind als Standard mit dem Tormek Original Grindstone aus-
gerUstet, der im Laufe der Jahre entwickelt wurde. Er ist der optimale Schleifstein fir alle
Werkzeugarten und Stahlqualitaten. Da es nicht mdglich ist, einen Stein herzustellen, der
sowohl schnell schleift, als auch feinste Oberflachen ergibt, hat Tormek zwei neue Schleif-
steine entwickelt, den schnellschleifenden Blackstone Silicon und den feinen Japanese
Waterstone. Die Gebrauchsanleitung gilt sowohl fir den Tormek Original Grindstone als
auch fur den Blackstone Silicon. Der Japanese Waterstone funktioniert anders, da er fir die
allerfeinsten Oberflachen hergestellt wurde. Er ermoglicht nur ein begrenztes Abschleifen
und ist fir das Formen nicht geeignet.

Tormek Originalschleifstein SG-250 und SG-200

Dieser Schleifstein ist fir alle Werkzeuge und Stahlqualitédten geeignet, einschlieBlich Schnell-
stahlwerkzeuge (HSS). Er schleift schnell und erzeugt gleichzeitig eine feine Oberflache. Die
KorngroBe ist 220. Sie erhalten zwei verschiedene Schleifeigenschaften in ein und demselben
Stein. Er kann mit dem Steinpraparierer von seiner normalen Eigenschaft entsprechend 220
Korn auf eine feine Schleifflache entsprechend 1000 Korn justiert werden. Das ist ein groBer
Vorteil, da Sie das Feinschleifen mit der gleichen Vorrichtungseinstellung wie beim Formen des
Werkzeugs und mit dem Schleifstein im Normalzustand durchfiihren kénnen.

Tormek Blackstone Silicon SB-250

Dieser Schleifstein ist nur fir die Modelle T-8, T-7 und 2000 (SB-250) erhaltlich. Er ist fir HSS
und anderen hochlegierte Stahlsorten entwickelt worden. Die héhere Schleiffahigkeit ist fir
das Schleifen von Werkzeugen mit groBen Schleifflichen und wo der Schleifdruck gering
ist, besonders gut geeignet, z.B. bei Maschinenhobelmessern und MeiBeln zum Drechseln.
SB-250 schleift tiblichen Kohlenstoffstahl nicht schneller als der Tormek Originalschleifstein.
Der Tormek Blackstone Silicon kann auch Hartmetallklingen schéarfen. Die KorngréBe ist die
gleiche wie beim Tormek Original Grindstone. Dank der scharfen und relativ kleinen Schleif-
korner schleift der Blackstone Silicon harte Materialien auch bei niedrigem Schleifdruck
effektiv. Der Tormek Blackstone Silicon kann wie der Tormek Original Grindstone mit der
Steinpraparierer SP-650 justiert werden.

Tormek Japanese Waterstone SJ-250 und SJ-200

Diese Steine sind fur die Modelle T-8, T-7 und 2000 (SJ-250) sowie fur T-4/T-3 und 1200
(SJ-200) erhaltlich. Die KorngréBe ist 4000, welches dem Werkzeug eine spiegelblanke
Oberflache gibt. Er wurde hergestellt, um Handwerkzeuge zu schleifen, bei denen Form
und Schneidenwinkel schon vorhanden sind und wenn eine besonders feine Oberflache
gewunscht wird. Der Tormek Japanese Waterstone ist ideal fur Bildhauereisen, Messer,
Scheren, Hobeleisen und Stemmeisen. Die Schleifflache ist so fein, dass sie nachher auf
der Lederabziehscheibe nicht abgezogen zu werden braucht. Beenden Sie das Schleifen
mit leichtem Druck, so erhalten Sie die allerfeinste Oberflache.

Reinigen Sie den Schleifstein ungefahr ein Mal pro Minute von Stahlpartikeln mit der feinen
Seite des Steinpraparierers. Benutzen Sie nie die grobe Seite des Steinpraparierers auf dem
Japanese Waterstone.
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Tormek Diamant-Schleifscheiben

Tormek hat drei Diamant-Schleifscheiben fir das Tormek-Nassschleifsystem entwickelt. Die
Tormek Diamant-Schleifscheiben sind besonders langlebig und verfligen Uber eine zusatzli-
che seitliche Schleifoberflache. Fiir das Scharfen an der Seite der Diamant-Schleifscheiben
empfehlen wir den Tormek Multihalter MB-100 mit der passenden Schleifvorrichtung fiir das
betreffende Werkzeug.

Die hohe Qualitat der Diamant-Schleifflache sorgt fir leistungsfahiges, konstantes Scharfen
und einen gleichbleibenden Scheibendurchmesser. Die langsamlaufenden Tormek-Maschinen
eignen sich perfekt fur Diamant als Schleifmaterial fir Schneidwerkzeug, da sie keine Rei-
bungshitze entwickeln.

Aufbau der Diamant-Schleifscheiben

Tormek Diamant-Schleifscheiben basieren auf einem prézisionsgefertigten Stahlrahmen. Der
Rahmen ist mit einer Schicht elektrolytisch vernickeltem Diamantpulver beschichtet. Wenn
das beschichtete Schleifmittel mit den Metallspénen lhres Werkzeugs in Kontakt kommt,
driickt es sich durch die Poren in der Nickelbeschichtung bis zum Stahlrahmen durch und
legt diesen frei. Setzen Sie dem Wasser beim Nassschleifen deshalb immer das Rostschutz-
konzentrat ACC-150 zu, um ein Rosten der Schleifscheibe zu verhindern. Geben Sie 10 ml
Konzentrat je 250 ml Wasser zu (~4 %).

Wir empfehlen, mit der Diamant-Schleifscheibe immer nass zu schleifen, da dies die Lebens-
dauer der Scheibe verlangert und eine glattere Oberflache liefert. Da die Diamant-Scheiben
kein Wasser absorbieren, brauchen Sie nicht bis zum max. Wasserstand den Wasserbehalter
fullen. Flllen Sie soviel Wasser auf bis die Diamant-Scheibe im Wasser lauft, flllen Sie bei
Bedarf mehr Wasser zu. Sie kdnnen auch trocken schleifen.

Wichtig Setzen Sie beim Nassschleifen dem Wasser immer etwas Rost-
schutzkonzentrat ACC-150 zu, um ein Rosten der Schleifscheibe zu verhin-
dern. Geben Sie 10 ml Konzentrat je 250 ml Wasser zu (~4 %). Wenn Sie
die Mischung Uber Nacht aufbewahren méchten, vergessen Sie nicht den
Wasserbehélter abzusenken.

Die Diamant-Schleifscheiben von Tormek sind in drei Kérnungen erhaltlich: grob, fein und
extrafein. Alle Diamant-Schleifscheiben eignen sich fur unterschiedliches Material, beispiels-
weise Stahl, Keramik und Hartmetall.

Diamond Wheel Coarse DC-250

Die grobe Schleifscheibe erzielt effizienten Abtrag und repariert schnell eine stumpfe oder
beschéadigte Schneide. Kérnung 360. Sie kénnen unterschiedliche Materialien schérfen, egal
ob Stahl, Keramik oder Hartmetall. Passend fiir Tormek T-8, Tormek T-7 und Vorgédngermo-
delle mit Scheibedurchmesser 250 mm.

Fortsetzung auf der nédchsten Seite
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Diamond Wheel Fine DF-250
Die ultimate Schleifscheibe kombiniert effektiven Abtrag mit feiner Schleifflache und langer
Haltbarkeit. Kornung 600. Sie kdnnen unterschiedliche Materialien schéarfen, egal ob Stahl,
Keramik oder Hartmetall. Passend flr Tormek T-8, Tormek T-7 und Vorgédngermodelle mit
Scheibedurchmesser 250 mm.

Diamond Wheel Extra Fine DE-250

Diese Schleifscheibe erzielt eine sehr feine Schleifflache und ist ideal fir Schnitzeisen und
Messer, wenn der Materialabtrag gering sein soll. Kérnung 1200. Sie kénnen unterschiedli-
che Materialien schérfen, egal ob Stahl, Keramik oder Hartmetall. Passend fir Tormek T-8,
Tormek T-7 und Vorgédngermodelle mit Scheibedurchmesser 250 mm.

Wichtiger Gebrauchshinweis:

e Schérfen Sie immer mit leichtem Druck. Arbeiten Sie beim Schérfen mit
einer neuen Diamant-Schleifscheibe nur mit sehr leichtem Druck. Die
Diamantkérner einer neuen Diamant-Schleifscheibe ist sehr aggressiv und
druckempfindlich. Dies ist umso wichtiger an der Kante der Scheibe, wo der
Schleifdruckt héher bei einer kleiner werdenden Schleiffldche wird.

e Bei der ersten Verwendung schleift die Diamantoberfldche sehr aggressiv.
Die hervorstehenden Diamant-stiicke sind fihlbar und hérbar. Nach einer
kurzen Einlaufzeit stabilisieren sich die Diamantkristalle zu einer einheitli-
chen, glatteren Oberfldche. Dies dauert normalerweise 2 bis 5 Schérfvor-
génge.

® Préparieren Sie eine Diamant-Schleifscheibe NICHT mit dem Dreh- und
Abrichtwerkzeug TT-50. Die Scheibe braucht nicht abgerichtet zu werden.

e Flllen Sie nicht bis zum max. Wasserstand im Wasserbehélter. Weniger
Wasser ist nétig, da die Diamant-Scheibe kein Wasser absorbiert.
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Profilierte Lederabziehscheibe LA-120

Diese Abziehscheibe entfernt den Grat und poliert die Innenseite von Drehréhren und Geis-
sfussen. Sie hat zwei auswechselbaren Scheiben, eine mit 3mm Radius und eine mit 60°
Spitze. Als Zubehor gibt es einen Satz mit schmaleren Profilen (LA-124), der Scheiben mit
2mm Radius und 45° Spitze hat.

Standard Optional
extra

R3mm 60° R2mm 45°

15" "
Halten Sie das Werkzeug so, Auswechselbare Scheiben. In Wenn Sie eine zusétzliche
dass es die Abziehscheibe nattrlicher GréBe abgebildet. Abziehscheibe montieren,
tangiert. kénnen Sie beide Sétze

gleichzeitig verwenden.

@ 3,5 mm (")

~

Die profilierte Lederabziehscheibe LA-120 ist fir alle Réhrengré-  Fir kleine Werkzeuge kénnen
Ben geeignet. Auf Grund des groBBen Abstandes zwischen den Sie eine Scheibe mit Spitze
Scheiben kénnen auch groBe Schruppréhren abgezogen werden.  verwenden. (Skala 2,5:1).
Hier ein 32 mm Drehrohr.
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Wartung und Tipps



Der Untersetzungsantrieb

Die Untersetzung der Drehzahl vom Motor zur Schleifschei-
be erfolgt durch einen speziellen Reibradantrieb. Je mehr
Belastung auf die Scheibe ausgelibt wird, um so mehr wird
die Motorwelle gegen das gummibelegte Reibrad gepresst,
wodurch jegliches Rutschen verhindert wird. Diese paten-
tierte Konstruktion ist einfach, zweckméassig, gerduscharm
und wartungsfrei. Das Reibrad muss vor Feuchtigkeit, Fett
und feinem Holzstaub geschitzt werden, welche die Mo-
torwelle zum Durchrutschen bringen kdnnten.

Wenn die Maschine in einer staubigen Werkstatt steht, sollte
sie bei Stillstand Uiberdeckt werden, um zu vermeiden, dass
Holzstaub in die Maschine eindringt. Tormek bietet eine
spezielle Schutzhille aus Baumwolle an.

Der Wasserbehalter

Leeren und reinigen Sie den Wasserbehélter regelméssig,
da sonst Partikel aus Stahl und Stein eine harte Masse auf
dem Boden des Behélters bilden. Entleeren Sie niemals den
Schleifabfall in den Ablauf. Die Masse kann erstarren und
den Ablauf verstopfen. Bei der Tormek T-8 anwenden Sie
den Schaber, siehe Seite 39.

Der runde Lauf des Schleifsteins

Alle Schleifsteine — Trockenschleifscheiben sowie Nass-
Schleifsteine — werden friher oder spéater unrund, das
kann man nicht vermeiden. Dank des Tormek Dreh- und
Abrichtwerkzeugs kénnen Sie immer einen runden und
ebenen Stein haben. Es ist einfacher, auf einem ebenen
und genaulaufenden Schleifstein zu arbeiten.

Die Bewegung der Motorwelle

Anm Eine geringe Unrundheit wird automatisch vergréssert, wenn Sie auf
dem Stein weiterschleifen, da das Werkzeug eine Tendenz hat, sich auf diesem
niedrigen Punkt in den Stein einzugraben. Sobald eine Spur von Unrund-
heit entdeckt wird, sollten Sie den Stein abdrehen. Die Lebensdauer des
Schleifsteins wird grésser, wenn Sie den Stein regelméssig und nur wenig

abdrehen, statt ab und zu und sehr viel.
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Reaktivierung des Schleifsteins

Der Schleifeffekt eines Schleifsteins kann sich verringern,
wenn ein harter Stahl Uber die gesamte Breite des Steines
und mit geringem Druck geschliffen wird (z.B. beim Schleifen
eines Hobelmessers). Der Stein kann dann dadurch reak-
tiviert werden, dass die grobe Seite des Tormek Steinpra-
parierers flr einige Sekunden auf den Stein gedriickt wird.

Wechseln der Schleifscheibe

Ausbau: Halten Sie die Leder- Montage: Montieren Sie die
abziehscheibe mit einer Hand Schleifscheibe und die Ezylock-

fest und drehen Sie dann die Mutter, indem Sie sie entgegen
Schleifscheibe im Uhrzeiger- dem Uhrzeigersinn von Hand
sinn mit der anderen Hand. anziehen. Wenn Sie danach
Die Ezyl ock-Mutter I6st sich mit dem Schleifen beginnen,
dadurch automatisch. zieht sich die Ezyl.ock-Mutter

automatisch mit dem korrekten
Drehmoment selbst an.

Standzeit des Schleifsteins

Es lasst sich im voraus nicht genau festlegen, wie viele Schleifvorgange oder Arbeitsstunden
ein Schleifstein aushalt, bevor er gewechselt werden sollte. Die Standzeit ist von der Art der
geschliffenen Werkzeuge und von dem jeweiligen Abschliff abhangig. Aus dem Beispiel kann
man erkennen, dass ein Berufsschleifer 2.000 Metzger- und Klichenmesser geschliffen hat und
dass der Schleifstein danach auf etwa 200mm abgenutzt war. Wenn man harte Werkzeuge
schleift, z.B. Drehstahl aus HSS-Stahl, wird der Schleifstein schneller abgenutzt. Beim Scharfen
eines bereits friiher geformten Werkzeugs ist die Steinabnutzung sehr begrenzt.

Wechseln Sie den Schleifstein, bevor dieser zu stark abgenutzt ist. Wenn der Durchmesser
kleiner wird als 180-190 mm, funktionieren die Schleifvorrichtungen nicht mehr optimal. (Fir
Schleifstein T-4 gilt ca. 150 mm).

Wichtig Falls der Stein anfédngt, unrund oder oval zu werden, sollten Sie ihn
direkt mit dem Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50 abdrehen. Dieses verldngert
die Lebensdauer des Schleifsteins.

Wichtig Wenn Sie die endglltige Form eines Drehrohrs schleifen werden
durch das Werkzeug Rillen auf dem Stein entstehen, wenn es auf der selben
Stelle gehalten wird. Deshalb miissen Sie das Werkzeug seitlich (ber den
Stein bewegen, damit die ganze Breite des Steines ausgenutzt wird.
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Lager

Die Hauptwelle ist in speziellen Nylonlagern gelagert, deren Radialspiel 0,1-0,2 mm betragt.
Dies hat keinen Einfluss auf den Lauf der Schleifscheibe, da die Belastung immer nach unten
gerichtet ist. Die Lager sind bei der Montage eingefettet. Wir empfehlen lhnen, die Lager
einmal im Jahr einzufetten. Benutzen Sie eine beliebige Art von Kugellagerfett. Entfernen
Sie die Scheibe, ziehen Sie die Hauptwelle mit der Abziehscheibe heraus und tragen Sie
Schmierfett auf die Welle und die Lager auf.

Mdogliche Probleme und deren Behebung

Unsere Maschinen werden sehr sorgfaltig hergestellt. Jede einzelne wird getestet, damit alle
erforderlichen Einstellungen erfolgen kénnen, bevor die Maschine unser Werk verlasst. Der
Weg von unserem Werk bis zu Ihnen ist jedoch sehr lang, und wir wissen nicht immer, was auf
dieser Reise geschieht. Wir bitten Sie deshalb, beim Auspacken den Zustand der Maschine
sofort zu Uberprifen. Transportschaden missen sofort lnrem Handler reklamiert werden.
Hier werden einige Probleme aufgefiihrt, die Sie wahrscheinlich selbst I6sen kdnnen. Wenn
nicht, nehmen Sie bitte Kontakt mit lhrem Tormek Handler auf, der Ihnen gerne helfen wird.

Der Stein lauft nicht rund

Der Stein sollte mit +0,2mm (insges. 0,4mm) genau radial laufen. Die axiale Toleranz (die
keinen Einfluss auf das Schleifergebnis hat) betragt max. +0,5mm (insges. 1,0mm).

1. Wenn der Lauf diese Toleranz Uberschreitet, ist zu prifen, ob sich die Welle
verbogen hat. Wenn erforderlich, wechseln Sie die Welle aus.

2. Wenn sich der Stein ungleich abnitzt oder wenn Sie einen geringeren
Hoéhenschlag als oben genannt wiinschen, drehen Sie den Stein mit dem
Dreh- und Abrichtwerkzeug TT-50 wieder auf perfekte Rundheit ab.

Die Lederabziehscheibe hat eine Erh6hung

Die Lederabziehscheibe ist aus einem Lederstreifen hergestellt, der auf eine Kunststofffelge
geleimt ist. Der Lederstreifen hat eine Fuge, die bei der Herstellung auf das gleiche Niveau
wie das Leder geschliffen worden ist. Nach einiger Zeit Gebrauch wird das Leder komprimiert
und die Leimfuge kann Uber die Lederoberflache hinausragen. Sie kdnnen diesen diinnen
Leimstreifen durch leichtes Schleifen mit Sandpapier, das auf einem Holzklotz befestigt ist,
ganz einfach entfernen.
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Der Motor lauft, die Scheibe jedoch nicht

Entfernen Sie die Abziehscheibe. Prifen Sie, ob die Motorwelle auf dem Gummirad rutscht.
Wenn die Welle rutscht, kann das an dem Umstand liegen, dass das Gummirad nass oder
verdlt ist oder dass sich feiner Holzstaub darauf abgesetzt hat.

¢ Reinigen Sie die Motorwelle mit einem
L&sungsmittel, z.B. Benzin.

e Frischen Sie die Gummioberflache auf, indem Sie ein
Stiick feines Schmirgelpapier fiir einige Sekunden
auf das laufende Rad halten. Beginnen Sie mit leich-
tem Druck, und erhdhen Sie den Druck stufenweise,
bis die Welle rutschfest ist. Bei blockierter
Schleifscheibe muss die Motorwelle stillstehen.

Auf Modellen ohne EzyLock Uberpriifen Sie, ob die Mutter am Schleifstein richtig festgezogen
ist. Falls nicht, ziehen Sie diese fest, indem Sie mit einem Hammer einige Male vorsichtig auf
einen 19er Schraubenschlussel klopfen. Die Mutter hat Rechtsgewinde.

Hinweis Eine Maschinenhdille aus Baumwolle
schitzt die Maschine vor Holzstaub (Seite 169).

Der Motor lauft heiss

Die Hitzeentwicklung eines Einphasen-Asynchronmotors ist erheblich. Dieser Motortyp wird
in der Tat im Leerlauf am wérmsten. Unsere Motoren sind fiir den Dauerbetrieb konstruiert
(das Modell T-3 fiir 30 Min/Stunde), eine Uberhitzung ist nicht zu befiirchten. Die Temperatur
im Inneren des Motors kann bis auf 135 °C ansteigen und hat trotzdem noch geniigend
Sicherheitsreserven, bevor die Isolierung Uberhitzt wird.

Dies entspricht einer Temperatur von etwa 70 °C an der Oberflache des Motors, und man
kann sich bei Berthrung verbrennen. Diese Temperatur ist jedoch véllig normal, und es
besteht keine Gefahr der Uberhitzung.
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Das Tormek Programm



Schleifvorrichtungen

Vorrichtung fiir
Maschinenhobel-
messer

Mindestbreite 13mm. Auch flr Gehrungs-
stanzmaschinenmesser.

SVM-45 FUr die meisten Messer. Klingenlange mindestens | 0,20kg
Vorrichtung fiir 60mm. Auch flr gerade Zugmesser.
>4 Messer
SVM-00 Ermdglicht es, auch kleinste Messer wie Schnitz- | 0,11kg
Halterung fiir messer und Taschenmesser zu scharfen. Funktio-
kleine Messer niert zusammen mit SVM-45.
SVM-140 Stitzt eine diinne Klinge stabil. Klingenlange 0,27 kg
Vorrichtung fiir mindestens 160 mm.
lange, diinne
Messer
SVX-150 Fir Scheren und Heckenscheren. 0,43kg
Vorrichtung fiir Auch fiir Handhobelmaschinenmesser.
Scheren
SVA-170 Fiir Beile und Axte. 0,16kg
\_{orrichtung fiir Maximale Axthéhe 170mm.
Axte
SVs-38 Fur gerade Schnitzhohleisen und Geissflusse bis | 0,17 kg
Vorrichtung fiir min. 45 mm L&nge. Auch flr Schnitzeisen flr
kurze Werkzeuge Elektroschnitzgerate.
Max. Werkzeugbreite 38 mm.
/) SVD-186 R Fur fingerférmige Drehréhren, Schnitzhohleisen 0,48kg
) Vorrichtung fiir und Geissflisse. Max. Werkzeugbreite 36 mm.
Rohren Auch fur auswechselbare Klingen.
SVS-50 Fur Drehmeissel, Abstechstahle, 0,26kg
Vorrichtung Multi Plattenstahle und Schrupprohren.
Schnitzhohleisen und Schnitzmeissel, 25-50 mm.
SVD-110 Fur Schaber, Fass-Schaber und gebogene 0,27kg
Schileifstiitze Zugmesser. Ziehklingen. Hohldrehwerkzeuge.
Schabhobelklingen.
SE-77 Fir Hobeleisen und Stechbeitel. Richtet das 0,63kg
Vorrichtung fiir Werkzeug automatisch nach seiner oberen und
gerade Schneiden | planen Ebene auf. Max. Werkzeugbreite 77 mm.
SVH-320 Fur HSS Messer unbeschrankter Lange. 1,85kg
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Fortsetzung Schleifvorrichtungen

Montagesatz fiir
Doppelschleif-
maschinen

SVS-50 und die Schleifstiitze SVD-110
auf einer Doppelschleifmaschine benutzen
zu koénnen.

SVP-80 Zum Planschleifen aller Typen von Profilmes- 1,22kg
Vorrichtung fiir sern mit einem Zentrumabstand von 24, 30
Profilmesser und 38 mm zwischen den Vorschubléchern.
Max. Breite 100mm.
DBS-22 Zum Schleifen von Bohrern. 4-Facettenspitze 3,30kg
| Vorrichtung fiir zwecks hdchster Prazision und Effektivitat. Sepa-

Bohrerschleifen rate Instruktionen sind dem Produkt beigefiigt.
TT-50 Mit Zuflhrschraube. Macht den Stein absolut | 0,26kg
Drehwerkzeug kreisrund und plan.
SP-650 Richtet den Schleifstein fur Feinschleifen. 0,40kg
Steinpraparierer Reaktiviert einen glatten Stein.
WM-200 Zum Einstellen und Messen von Schneiden- 0,063 kg
Winkellehre winkeln zwischen 10-75°. Fir alle Steindurch-

messer von &250mm bis & 150 mm.
TTS-100 Zum Wiederholen der Schneidenform Ihrer 0,19kg
Einstelllehre fiir Drehréhren und SchragmeiBel beim Scharfen
Drehstéhle mit den Vorrichtungen SVD-186 R und

SVS 50.
PL-01 Selbstklebende Etiketten (Satz mit 9 St.) fur 0,01kg
Profiletiketten die Notierung der Schleifgeometrien auf lhren

Réhren und MeiBeln.
PA-70 Fur die Lederabziehscheiben. 0,09kg
Abziehpaste
MH-380 Schitzt die Maschine vor Holzstaub. 0,15kg
Maschinenhiille
HB-10 ,Nass-Scharfen von Schneidwerkzeugen* 0,35kg
Handbuch
BGM-100 Um die Drechselvorrichtungen SVD-186, 0,80kg

Fortsetzung auf der nédchsten Seite
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Fortsetzung Zubehdre

RB-180 Mit dieser Drehscheibe, drehen Sie das Gerat | 0,71kg
Drehscheibe einfach um 180° und verriegeln es stabil in
der Schleifposition.
Mit der Tormek Arbeitsunterlage aus 1,62kg
Gummi erhélt man eine wasserfeste
und rutschsichere Arbeitsflache.
Macht es moglich auf der Seite der Tormek 0,71kg
Diamant-Schleifscheiben zu schleifen.
ACC-150 Immer anwenden bei der Verwendung mit 0,18kg
Rostschutz- Tormeks Diamantscheiben um Rost zu
Konzentrat vermeiden.
Us-430 Verlangerte Universalstiitze fUr das Schleifen 0,87kg
I | | Universalstitze von langem Werkzeug, wie z.B. Messer,
I Verlangert Hackmesser und Macheten.
L
Schleifscheiben
SG-250 Fur das Modell T-8/T-7. & 250x50 mm. Wurde | 5,06kg
= Original- entwickelt, um ein effektives Schleifen und eine
= schleifstein feine Oberflache mit einer langen Standzeit zu
Q kombinieren.
SG-200 Fir das Modell T-4/T-3. & 200x40 mm. Wurde 2,60kg
Original- entwickelt, um ein effektives Schleifen und eine
schleifstein feine Oberflache mit einer langen Standzeit zu
kombinieren.
SB-250 Fur das Modell T-8/T-7. & 250x50 mm. Ergibt 4,23kg
Blackstone hohen Schleifeffekt auf HSS, hochlegiertem
Silicon Stahl und Werkzeugen mit groBer Schleiffase.
Kann auch Hartmetall putzen. Korn 220.
SJ-250 FUr das Modell T-8/T-7. & 250x50 mm. Verleiht | 5,23kg
_sEn Japanese Ihren Handwerkzeugen eine extra feine Schieif-
= Waterstone flache, wenn nur wenig Material abgeschliffen
- werden zu braucht. Korn 4000.
SJ-200 Fur das Modell T-4/T-3. @ 200x40 mm. Verleint | 2,70kg
= Japanese lhren Handwerkzeugen eine extra feine Schleif-
= Waterstone flache, wenn nur wenig Material abgeschliffen
o werden zu braucht. Korn 4000.
DC-250 Fur das Modell T-8/T-7. & 250x50 mm. 3,79kg

Diamond Wheel
Coarse

Repariert schnell eine stumpfe oder beschadig-
te Schneide. Korn 360.
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Fortsetzung Schleifscheiben

DF-250 Fur das Modell T-8/T-7. @ 250x50 mm. 3,79kg
Diamond Wheel Die ultimate Schleifscheibe kombiniert effektiven
Fine Abtrag mit feiner Schleifflache. Korn 600.
DE-250 FUr das Modell T-8/T-7. & 250x50 mm. 3,79%kg
Diamond Wheel Erzielt eine sehr feine Schleifflache. Ideal flr
Extra Fine Schnitzeisen und Messer, wenn der Material-
abtrag gering sein soll. Korn 1200.
Abziehscheiben
LA-220 Entfernt schonend den Grat, der sich beim 0,54 kg
Lederabziehscheibe | Schieifen bildet, und poliert die Fase. Passt zu
y Tormek T-8, Tormek T-7 und Tormek 2000.
9 y

LA-145 Entfernt schonend den Grat, der sich beim 0,16kg
Lederabziehscheibe | Schleifen bildet, und poliert die Fase. Passend

fir Modelle Tormek T-4, Tormek T-3 und

Neam 1200.

CW-220 Die Kompositscheibe besitzt ein integriertes 0,68kg
Kompositscheibe Poliermittel, welches den Schleifgrad abzieht

und einfach anzuwenden ist. Passt zu Tormek

T-8, Tormek T-7 und Tormek 2000.
LA-120 Zum Abziehen und Polieren der Innenseite 0,26kg
Profilierte Leder- von Drehréhren, Hohleisen und Geissflssen.
abziehscheibe Mit auswechselbaren Lederscheiben. Eine mit

Radius 3mm und eine mit 60° Spitze.
LA-124 Eine mit Radius 2mm und eine mit 45° Spitze. | 0,068kg

Satz extra Zubehor-
scheiben mit sch-
maleren Profilen
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