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Endringer i utgave 10.5

SVD-186 R introduseres som en videreutvikling av SVD-186. Med en ny laseknott kan du lase
jiggens rotasjonsbevegelse. Dette gjor det enklere & ha full kontroll ved sliping av
treskjaeringsverktay, som bgyde V-jern. Laseknotten gjor det ogsa mulig a slipe
fiolinmakerkniver med en helt plan slipefas nar du bruker Tormeks multibase MB-100 og
diamantskiver.

Tormeks universalstgtte US-430 introduseres. Den er bade lengre og hgyere enn den
opprinnelige universalstatten, og er beregnet pa sliping av lange verktgy som lange kniver,
kjottakser og macheter.

Tidligere utgaver

Utgave 10.4 Tre nye diamantskiver introduseres: grov diamantskive DC-250, fin
diamantskive DF-250 og ekstra fin diamantskive DE-250, se side 155. Multibase MB-100,
som gjor det mulig & slipe pa sidene av Tormeks diamantskiver, introduseres, se side 150.
Rustbeskyttelseskonsentrat ACC-150 introduseres. WM-200 oppdateres med en ny skala for
MB-100.
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Jeg vil takke Tormek-brukere over hele verden for tips

og rad under arbeidet med denne handboken. Den nzere kontakten
med mange dyktige handverkere pa messer og gjennom brev-
veksling har veert sveert inspirerende og nyttig i utviklingen av

vart vannkjglte system for forming og sliping.

Torgny Jansson
Grunnlegger av Tormek
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Generelt om sliping
av eggverktoy



Forming og sliping

Eggverktay ma vaere skarpe for a virke effektivt. Slipefasene pa et skarpt eggverktay motes i
en jevn spiss. Etter en tids bruk avrundes spissen, og eggen er ikke lenger skarp. Du kan
skjerpe verktgy med et benkbryne, eller kniver med et skjerpestal. Da bearbeider du bare den
ytterste delen av slipefasen, og verktgyet blir skarpt igjen. Men hver gang du bryner verktgyet,
oker eggvinkelen.

Ved skjerping med skjerpestal eller benkbryne fiernes sveert lite stal. Etter flere skjerpinger eller
bryninger blir eggvinkelen for stor, og verktgyet ma formes pa nytt. For eller siden ma alle
eggverktgy formes pa nytt ved sliping pa en slipestein eller slipeskive. Nar bare litt stal fiernes,
kalles dette ogsa skjerping.

Sliping betyr at det fiernes sa mye stal fra verktgyet at eggen far tilbake den opprinnelige
vinkelen, eller bevisst endres til en ny vinkel. Verktgyets form kan ogsa endres etter behov.

Ulike stadier for en knivegg. Prinsippet gjelder alle eggverktay.

40° 60°

@ @ ®

En skarp egg. Eggen er slitt og slov. Etter bryning péa et benkbryne er
eggen skarp igjen, men med starre
eggvinkel.

@ ® ®

Etter enda en tids bruk er eggen Ny bryning skjerper eggen tilen  Eggen slipes na med Tormek tilbake
slov igjen. enda starre vinkel. til opprinnelig form.
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Eggvinkel og skravinkel

Eggvinkelen er vinkelen pa stalet og bestemmer eggens skjeereevne og holdbarhet. Den
kan veere liten og svak for lett skjeering, eller stor og sterk for tung skjeering.
Treskjeeringsverktgy har sma eggvinkler (ca. 20°). Bollejern for tredreiing har store
eggvinkler (45-60°).

Skravinkelen er vinkelen mellom slipefasen og verktgyets lengdeakse. Pa verktay med
slipefas pa én side er eggvinkelen lik skravinkelen. Pa verktay med symmetriske slipefaser
pa begge sider, som kniver, gkser og skrameisler, er skravinkelen halvparten av
eggvinkelen. Treskjeeringsverktgy kan ogsa ha en innvendig slipefas. Da er eggvinkelen
summen av den utvendige og innvendige skravinkelen.

; 25°
a
@ p212,5°
a 25° w B 25° 5
} ! B 12,57/
Pa verktay med slipefas pa én Pa verktay med symmetriske Pé verktay med utvendig og
side er eggvinkelen (a) lik slipefaser pa begge sider er innvendig slipefas er eggvinkelen
skrévinkelen (B). eggvinkelen (a) dobbelt sa stor ~ (a) summen av de to
som skravinkelen (). skravinklene (81 og fB2).

Eggvinkelens starrelse er avgjgrende for at verktgyet skal fungere effektivt. Vinkelen bgr
veere sa liten som mulig, uten at eggen blir for svak til a tale belastningen ved arbeid i tre.
Den beste eggvinkelen for hvert verktgy er et kompromiss mellom & skjaere sa lett som
mulig og & holde seg skarp sa lenge som mulig. Et grunnkrav er at eggen er sterk nok til &
gjeore arbeidet uten a skades eller bayes.

Et bestemt verktay kan slipes med ulike eggvinkler etter bruken. Du kan naturligvis ha flere
verktay av samme type og slipe dem med ulike eggvinkler, hver tilpasset sitt bruksomrade.
Anbefalte eggvinkler star i slipeanvisningene for hvert verktey. Med Tormeks vinkelmaler
kan du stille inn @nsket eggvinkel fgr slipingen. Du kan ogsa male verktoyets eksisterende
eggvinkel, se side 142.

Betegnelser

| faglitteraturen finnes flere betegnelser for eggvinkel. Den kalles blant annet fasvinkel,
skjeerevinkel eller slipevinkel. Eggvinkelen pa verktay med slipefas pa begge sider kalles
ogsa samlet fasvinkel, effektiv fasvinkel, profilvinkel, total skjaerevinkel eller kombinert
fasvinkel. Noen ganger brukes lengden pa slipefasen som mal pa eggvinkelen. Da ma
lengden sees i forhold til verktgyets tykkelse, siden et tykkere verktay far lengre slipefas
enn et tynnere med samme eggvinkel. Ved konsekvent a bruke betegnelsene eggvinkel og
skravinkel som forklart ovenfor, blir betydningen klar, og vi unngar ytterligere forklaringer og
forvirring.
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Terrsliping og vatsliping

Eggverktay kan tarrslipes pa en hurtiggaende benksliper eller bandsliper, eller vatslipes pa en
langsomt roterende slipeskive som gar i et vannbad.

Torrsliping

Benkslipere og bandslipere har hgy avvirkning og sliper raskt. Pa benkslipere sitter slipeskiven
direkte pa motorakselen og har derfor samme turtall som motoren (vanligvis 2 850 o/min ved
50 Hz og 3 400 o/min ved 60 Hz). Uten reduksjonsgir mellom motor og slipeskive blir
benkslipere forholdsvis rimelige. Bandet pa en bandsliper gar ogsa med motorens hoye
hastighet.

En ulempe med hurtiggaende slipemaskiner er at friksjonen varmer opp eggen, slik at stalet
kan miste herdingen. Eggen mister da hardheten, og verktayet ma snart slipes igjen.

Du kan redusere faren for overoppheting ved a dyppe verktayet regelmessig i vann under
slipingen. Det er likevel svaert vanskelig a hindre at den ytterste eggen blir for varm, fordi den
er sveert tynn og varmefglsom. Temperaturen nar lett 230-240 °C (446-464 °F), som er
anlgpingstemperaturen for karbonstal. Overopphetes eggen, ma verktgyet slipes pa nytt (uten
overoppheting!) til du nar materiale som ikke er varmepavirket. Dette gjelder bade herdet
karbonstal, rustfritt stal og hurtigstal (HSS), selv om hurtigstal téler hayere temperatur for
overoppheting.

Sliping pa benksliper gir gnister, og du trenger vernebriller eller ansiktsvern. Alternativt ma
maskinen ha gjennomsiktige verneskjermer. Pa grunn av det haye turtallet ma skivene ha vern
som dekker % av omkretsen. Dette begrenser tilgjengeligheten ved enkelte slipeoppgaver.
Tarrsliping gir en noksa grov slipefas som ma jevnes med et finkornet bryne.

Det fine stovet fra slipeskiven og stalpartiklene fra verktayet kan vaere helseskadelige. Bruk
helst avsug, slik at stgvet ikke forurenser luften. Du méa bruke et eget avsugssystem, ikke det
samme som for trestgv, siden en gnist kan antenne det brennbare, fine trestgvet.

Vatsliping

Ved sliping pa en vannkjelt slipeskive gar skiven i et vannbad. Skiven fgrer vann kontinuerlig til
slipeflaten, kjgler den og fjerner faren for overoppheting.

Slipeskiven gar med 50-130 o/min, avhengig av diameteren. En starre skive har lavere
akselturtall enn en mindre. Den lave periferihastigheten hindrer at vannet slynges av ved
sentrifugalkraft.
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Motorens haye turtall (en vanlig elektrisk motor kan ikke kjgres ved lavt turtall) kan
reduseres med snekkegir, tannremmer eller friksjonsgir. Fordi vatslipemaskiner trenger et
reduksjonsgir, er de dyrere enn benkslipere uten reduksjonsgir.

Vannbeholderen begr kunne senkes og tas av for rengjering. Stal- og steinpartikler danner
en hard masse hvis de ikke fjernes regelmessig. Vatsliping gir en finere overflate enn
terrsliping. Ofte trengs ingen bryning etter vatsliping.

Sliping pa en vat slipeskive er lett & kontrollere fordi steinen gar sakte. Det lave turtallet gir
minimal ulykkesfare. En vat slipestein gir ingen gnister og kan derfor brukes i omrader med
hgy brannfare, som treverksteder. Det er heller ingen fare for at steinen splintres og skader
personer.

Vatslipesteiner var opprinnelig laget av naturlig sandstein og ga en sveert fint slipt overflate.
| senere ar er det utviklet kunstige steiner. Disse fremstilles keramisk og har
aluminiumoksid som slipemiddel. Kunstige steiner sliper mye raskere og har vanligvis en
grovere slipeflate.

Selv om selve slipingen tar lengre tid pa en vatslipemaskin enn pa en benksliper, er samlet
tid til sliping og bryning mye kortere. Arsaken er at behovet for bryning etter sliping
reduseres kraftig eller faller bort. Fordi vatsliping har klare fordeler sammenlignet med
tarrsliping, er Tormeks slipesystem basert pa denne metoden.

Vertikale og horisontale slipemaskiner

Den vanligste vatslipemaskinen er vertikal: Slipeskivens sider star loddrett, og den
horisontale omkretsflaten brukes til sliping. Det finnes ogsa horisontale slipemaskiner, der
skiven roterer vannrett og oversiden brukes til sliping. Fordi vannet ikke kan lgftes av
skivens rotasjon, har maskinen en vanntank pa toppen.

En horisontal skive gir en helt plan slipefas. En vertikal slipeskive gir en svakt hul slipefas,
avhengig av skivens diameter. Hulformen er knapt merkbar og pavirker ikke verktgyets
funksjon, sa lenge skivens diameter ikke er for liten. Se neste side.

En ulempe med horisontale slipemaskiner er at hastighet og slipevirkning varierer med
avstanden fra steinens sentrum. Omradet nzer sentrum slites dessuten raskere enn
periferien fordi flaten er mindre der. Det er ogsa vanskelig & avrette en horisontal stein plan,
mens en vertikal stein er enkel & avrette.

13



Hul slipefas
Ved sliping pa en vertikal slipestein blir slipefasen svakt hul
pa grunn av steinens radius. Jo mindre skivediameter,

desto sterre hulsliping.

| en strekfigur ma hulslipingen overdrives for & bli synlig. Det
gir et feil inntrykk av hvor stor hulformen egentlig er.

Hulsliping. Overdrevet.

Hulformen fra en slipestein pa 250 mm (10") er minimal. Pa et 2 mm (5/64") tykt verktay slipt
med 20° eggvinkel er fordypningen bare 0,03 mm (0.0012"). Det er knapt merkbart og har

ingen praktisk betydning for verktayets funksjon.

20°
0.03 mm (0.0012")
2 mm
64"

g
IS
IS
o
v
N
Q

Ti ganger forstorrelse av et 2 mm tykt verktay slipt med 20° eggvinkel. Selv i denne mélestokken er
hulformen knapt synlig. Den er bare 0,03 mm (0.0012").
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Sliperetning

Spegrsmalet om man skal slipe med eller mot eggen, er
trolig like gammelt som vannkjglt sliping. Mange erfarne,

dyktige handverkere mener man bgr slipe med eggen,
mens andre med like stor erfaring mener man bgr slipe mot
eggen. Vanlig tarrsliping ved hegyt turtall utfgres alltid mot

eggen.
<—

Vare forsgk viser ingen merkbar forskjell i skarphet mellom  Sliping med eggen.
metodene. Det finnes likevel noen praktiske og vesentlige
forskjeller ved selve slipingen.

Sliping mot eggen gir hgyere slipetrykk og dermed raskere %\

sliping, fordi steinens rotasjon bidrar til & presse verktayet <:|
mot steinen. Ved sliping med eggen vil steinen gjerne lgfte
verktgyet og redusere slipetrykket.

Sliping mot eggen.

Sliping mot eggen bidrar til & aktivere slipesteinen og
redusere faren for en glasert steinoverflate. Rdeggen som
dannes, blir kortere og stivere enn ved sliping med eggen,
der den blir lengre og tynnere.

En ulempe ved sliping mot eggen er at verktgyet utilsiktet
kan skjeere seg inn i steinen. Dette kan unngas ved a feste
verktayet i en slipejigg. Det kan ogsa oppsta vibrasjoner ved
starre eggvinkler. Dette skjer ikke ved sliping med eggen. Sliping mot eggen oker
slipetrykket.

Sliping med eggen er & foretrekke nar du trenger lavt
slipetrykk, for eksempel ved sma, emfintlige
treskjeeringsverktgy. Da kan du lett kontrollere slipingen og
se raeggen dannes, siden det ikke strgammer vann over
eggen.

Frihandssliping gjeres best med steinen roterende med
eggen. Med Tormek-systemet kan du slipe bade med og Sliping med eggen reduserer
mot eggen. Kapitlet «Hvilken jigg skal jeg bruke?» anbefaler slipetrykket.

sliperetning for ulike verktaytyper.

Merk at spgrsmalet om sliping med eller mot eggen ikke ma blandes sammen med om
slipesteinen skal rotere fra deg eller mot deg. Dette avhenger av hvordan maskinen
plasseres. Tormek-maskinene kan plasseres begge veier.
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Slipetrykk

Vatsliping

Nar du presser pa verktgyet med en bestemt kraft, varierer slipetrykket med stgrrelsen pa
flaten som bergrer slipesteinen. En mindre kontaktflate gir hayere slipetrykk. Dette er viktig a ta
hensyn til, fordi slipetrykket bestemmer slipehastigheten og slitasjen pa steinen.

Presser du like hardt pa et bredt hgveljern som pa et smalt stemjern, kan slipetrykket veere 10
ganger hgyere pa stemjernet. Pa et treskjeeringshuljern, som har sveert liten kontaktflate mot
steinen, kan trykket vaere opptil 50 ganger hgyere. Eksemplene viser hvordan slipetrykket
varierer for tre vanlige verktay slipt med 25° eggvinkel. Handkraften pa hvert verktay er 100 N,

eller ca. 10 kp (22 Ibf).

100N
22 |bf

50 mm (2")
f] 100 N
22 Ibf

6 mm ('9%4")

N

— -

~1 mm (%4")

100N
22 Ibf
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HGVELJERN
Slipeflate: 235 mm? (0.36 in?)

Slipetrykk: 0,43 N/mm? (61 psi)

STEMJERN

Slipeflate: 48 mm?
(0.074 in?

Slipetrykk: 2,1 N/mm? (302 psi)

TRESKJARINGSHULJERN

Slipeflate: 4,7 mm?
(0.0078 in?

Slipetrykk: 21 N/mm? (3,085 psi)



Som eksemplene viser, ma du passe pa a ikke trykke for hardt nar du sliper sma, emfintlige
verktey, seerlig med buet egg. Ellers blir slipetrykket for hgyt, og du kan slipe bort for mye.
Steinen slites ogsa for raskt, og verktgyet lager spor i den.

Nar du bruker hele steinbredden, for eksempel pa et bredt haveljern eller en
maskinhgvelkniv, er det derimot ingen begrensning pa kraften du kan bruke.

Ved sliping av hardt HSS-stal trenger steinen et visst slipetrykk for & erstatte gamle, slitte
korn med nye, friske. Ved sliping av maskinhgvelkniver med stor slipeflate bgr du derfor
aktivere steinen med steinjusterer SP-650. Se kapitlet om SP-650. Med litt gvelse leerer du
raskt & styre slipetrykket og finne beste slipehastighet for hvert verktay.

Torrsliping

Hurtiggaende slipemaskiner fierner stal raskere, sa du ma passe pa a ikke slipe bort for
mye. Treskjeeringsverktey er sveert falsomme for sliping fordi de har sma eggvinkler og er
laget av karbonstal. De bgr derfor ikke slipes pa hurtiggdende slipemaskiner. Faren for &
slipe bort for mye er for stor, og herdingen kan lett gdelegges slik at stalet ikke holder en
skarp egg.

S TAVSERNN

www.gustavsenas.no
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Slipestotter og slipejigger

For & fa en jevn, skarp egg ma verktgyet holdes stedig, med konstant slipevinkel mot skiven.
Det oppnar du ved a legge det pa en slipestette eller spenne det fast i en slipejigg.

En vanlig slipestette pa hurtiggdende benkslipere er en bayd plate som ofte er for kort til &
statte verktayet godt. Den kan erstattes med en starre, stgdigere stotte som holder verktoyet
stabilt mot slipeskiven. Stgtten kan ogsa ha et anlegg som fgres i et spor, slik at verktayet
holdes i 90° eller en bestemt skrastilling mot skiven.

Slike slipestatter er utviklet for hurtiggdende slipemaskiner, der det hgye turtallet gjer at du
bruker lavt slipetrykk. Pa en vannkjglt slipemaskin, som krever hgyere slipetrykk, fungerer de
ikke tilfredsstillende. Kraften du legger pa verktayet, gar til stetten i stedet for til slipepunktet.
(Bilde 1.)

For a fa ngdvendig slipetrykk ma du ogsa skyve verktayet mot skiven i retning fra handtaket.
Da vil verktayet klatre opp pa skiven, og presisjonen gar tapt. (Bilde 2.) Du ma presse
verktgyet bade mot skiven og nedover for at det skal beholde kontakten med stgtten. | praksis
er dette ikke mulig.

@ i ®

Pa en vanlig slipestatte gar kraften du legger pa Nar du presser verktayet mot slipeskiven for a fa
verktayet, hovedsakelig til stotten. nadvendig slipetrykk, klatrer det opp pé skiven.

Dette skjer ved sma eggvinkler, bade ved sliping med og mot eggen. Ulempen er stgrre ved
sliping av dreiejern, som ofte er laget av hardt HSS-stal og krever hgyt slipetrykk.

For dreieskrapere som slipes med stgrre eggvinkler, fungerer denne typen stotte
tilfredsstillende pa bade terre og vannkjglte slipemaskiner. At stettene fungerer noksa godt pa
hurtiggaende terrslipemaskiner, skyldes at disse krever lavere slipetrykk, slik at ulempene kan
overvinnes.
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Pa vannkjglte slipemaskiner bear statten eller jiggen vaere utformet slik at du kan kontrollere
slipetrykket. Det oppnas ved a feste verktgyet i en jigg som svinger rundt en aksel et stykke
fra slipesteinen. Kraften pa verktgyet overfares da til slipepunktet pa skiven i stedet for til
statten. Verktayet holdes dessuten i samme stilling pa skiven, noe som er ngdvendig for en
presist slipt egg.

®

% Verktoyet ma festes i en jigg med dreiepunkt et
stykke fra slipesteinen. Kraften overfares til
steinen, og du har full kontroll over slipingen.

Bryning

Ved sliping dannes en raegg pa oversiden av eggen. Denne ma brynes bort med et
finkornet bryne eller profilbryne. Bryningen fierner ogsa slipespor og gir en finere overflate.
Etter sliping pa en grov skive kreves mer bryning.

Brynet ma bearbeide hele slipefasen, ellers avrundes eggspissen. Raeggen bayer seg fra
side til side, sa begge sider av eggen ma brynes vekselvis.

Du kan ogsa maskinbryne pa en polerskive av filt pa en benksliper. Da er faren stor for &
avrunde eggspissen pa grunn av den kraftige virkningen ved hgy hastighet (vanligvis 2 850
o/min ved 50 Hz og 3 400 o/min ved 60 Hz). Pass ogsa pa a ikke presse verktgyet for hardt
mot skiven, slik at eggen overopphetes.

Med Tormek-systemet bryner du pa laerbryneskiver ved lavt turtall. Den lave hastigheten gir
god kontroll, uten fare for avrunding eller overoppheting av eggen. Bryningen styres ogsa
med jigger, slik at eggvinkel og bevegelsesmgnster mot skiven blir ngyaktig som under
slipingen.
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Teknikk for treskjeeringshuljern og V-jern

Sliping av treskjeeringshuljern og V-jern krever en annen teknikk enn haveljern, stemjern,
dreiejern, gkser og sakser. Eggen er ikke rett: Huljern har buet egg, og V-jern har to egger som
motes. Dessuten er stalet tynnere og eggvinkelen mindre pa treskjaeringshuljern og V-jern.

Pa et huljern slipes et smalt, konvekst punkt i stedet for en flat slipefas som pa et haveljern.
Kontaktflaten mot skiven er derfor sveert liten. Slipeflaten er egentlig en linje, mens den pa
andre verktoay er et rektangel. Dermed kan slipetrykket bli svaert hgyt selv med liten handkraft.

Sliper du mer enn ngdvendig pa en flat slipefas, for eksempel et hgveljern, spiller det ingen
rolle. Sliper du for mye pa ett punkt pa en buet egg, endres eggformen og ma slipes pa nytt.
Det samme gjelder V-jern: Sliper du for mye pa én vinge, ma hele eggen slipes pa nytt.

| || o=

Slipeflaten pé et huljern er Slipeflaten pé et hoveljern er et Slipes det for mye pé ett punkt, ma
nesten s& smal som en linje. rektangel. hele eggen formes pa nytt.

Vurder farst om verktgyet ma slipes, eller om bryning er nok. Dette er seerlig viktig for sma,
gmfintlige verktay med liten eggvinkel. Selv litt for mye sliping pa ett punkt gir en tydelig
fordypning i eggkonturen.

Hovedanbefalingen er derfor & bryne slgve, sma og emfintlige verktgy pa et benkbryne eller en
roterende bryneskive, fremfor a slipe dem. Sliping pa slipeskive er likevel ngdvendig i disse
tilfellene:

« Eggen er blitt for slgv til & brynes.

* Du vil endre eggformen, for eksempel eggplanvinkelen. (Se neste side.)
* Du vil endre eggvinkelen.

» Eggen er skadet.
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Prinsippet

Slip farst eggen til riktig form far selve skjerpingen. Sett fra siden skal eggen vaere en rett

linje, som pa figuren nedenfor som viser eggplanvinkelen (y).

Eggen er na slgv og reflekterer tydelig lys. Du skal se en lysrefleks langs hele eggen.
Denne slgve eggen kalles en lyslinje og viser hvor du skal slipe. Falg lyslinjen ngye, og slip
bare der den er tykkest. Da far du en perfekt slipt egg. Stopp slipingen straks lyslinjen

akkurat er slipt bort!

Godt lys er sveert viktig ved all sliping og bryning. Ved
sliping av treskjeeringshuljern og V-jern er det et krav, fordi
lyslinjen ma vaere tydelig synlig.

Treskjeeringshuljern og V-jern har vinger. Disse heller mer
eller mindre fremover nar slipefasen ligger flatt mot treet.
Hellingen kan beskrives som eggplanvinkelen (y). Denne
styrer hvordan verktayet skjeerer i treet. Den bgr veere rundt
20°, slik at vingene og eggens midtparti virker best mulig og
gir et rent snitt. Anbefalingen er uavhengig av eggvinkelen.

bayelig arm, og plasser den nser
maskinen.

%’

Sveert godt lys er avgjorende for &
falge og kontrollere dette folsomme
slipearbeidet. Bruk en lampe med

Slipefas sett fra siden av
huljernet, med eggplanvinkelen
vist.

)

\

Slip eggen til riktig form. Eggplanvinkelen (y) ber veere ca.
20°.

Jevn og glatt den slove eggen
med et finkornet bryne.
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Eggen er slipt til riktig form. Slip bare der lyslinjen er tykkest. ~ Stopp slipingen straks lyslinjen
Lyslinjen viser hvor du skal slipe. forsvinner. Da er eggen skarp.

Slipefasen kan slipes pa frihand pa benkbryner eller med jigg pa en slipestein. Med jigg er det
enklere og resultatet bedre, fordi du kan konsentrere deg om kontaktpunktet mellom egg og
skive. Jiggen styrer eggvinkelen og verktayets stilling.

Viktig Tarrsliping av treskjaeringsverktay pa hurtiggaende slipemaskiner og
bandslipere frarades pa det sterkeste! De sliper for aggressivt til at slipingen kan
kontrolleres, og varmeutviklingen @delegger herdingen i det tynne stalet.

Bryning

Etter slipingen brynes slipefasen til finest mulig overflate. Rdeggen som er igjen i hulningen pa
innsiden, ma ogsa brynes bort. Utsiden kan brynes for hand med et finkornet benkbryne, eller
med jigg pa en roterende filt- eller laerskive. Innsiden kan brynes for hand med profilbryner eller
pa profilerte bryneskiver.

Bryningen er sveert viktig. Finere overflate pa slipefasen og i hulningen gjer at verktayet
skjeerer lettere og holder seg skarpt lenger. Et perfekt brynt verktay gir ogsa en glattere
treoverflate.

Jigger er en fordel ogsa ved bryning. Du arbeider med ngyaktig samme vinkel og samme
bevegelsesmanster mot bryneskiven som ved slipingen. Dessuten kan du praveskjeere i treet
og om ngdvendig fortsette bryningen med verktgyet i ngyaktig samme stilling mot skiven.

m Bryning av slipefasen med jigg gir
samme bevegelsesmanster mot
bryneskiven som under slipingen.
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Avrunding av eggspissen

Tormeks leerbryneskiver virker som en leerstropp limt pa et trestykke. | mikroskop ser du at
den ytterste eggspissen avrundes litt, fordi lzerbryneskiven ikke er like fast som en stein.
Med jigg er avrundingen imidlertid ubetydelig og pavirker ikke skjeereevnen negativt. Den
mikroskopiske avrundingen forsterker sannsynligvis den ytterste, falsomme eggspissen.

Teoretisk kan en eggspiss brynt pa et flatt, hardt benkbryne regnes som skarpere. Men det
gjelder bare for verktayet tas i bruk. Sa snart eggen trenger inn i treet, pavirkes den av
fibrene og blir mikroskopisk avrundet og til og med bgyd. Det skyldes at den ytterste
spissen er sveert fglsom pa slike verktgy med sma eggvinkler, noen ganger bare 20°.
Eggens praktiske skarphet og holdbarhet bestemmes av hvordan verktgyet virker etter
noen fa snitt i treet.

s TAVSEn

www.gustavsenas.no
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Eggvinkler

Treskjaeringsverktay slipes vanligvis med 20-25° eggvinkel. Vinkelen er et kompromiss mellom
lettest mulig skjeering og sterst mulig holdbarhet. | mykt tre kan du ga ned til 20° eller mindre. |
hardt tre, og nar du bruker klubbe, trenger du 30° eller mer for at eggen skal bli sterk nok.

Valg av eggvinkel er svaert viktig for treskjeeringsverktgy. Det kan vaere fristende & lage for liten
vinkel for at verktayet skal skjaere lettest mulig. Da kan eggen bli for svak og lett skades av
treet. Det er merkbar styrkeforskjell mellom 22,5° og 20° eggvinkel.

Hvorfor ikke velge 25° for & veere sikker pa at verktgyet virker i alle treslag? Sa enkelt er det
ikke. For stor eggvinkel skjaerer darlig i mykt tre fordi fibrene trykkes sammen for de kuttes.
Dessuten er det lettere a arbeide med minst mulig eggvinkel. Prgv deg frem til den beste
vinkelen for verktayet og arbeidet. Arbeider du i tre med ulik hardhet, anbefales flere verktay
slipt med ulike eggvinkler.

Med Tormek-systemet kan du méle verktgyets eggvinkel og stille inn vinkelen fgr sliping. Skriv
vinkelen pa holken.

o o o

En eggvinkel pa 20° passer til En liten gkning til 22,5° kan gjgre Med klubbe trenger du 25° eller
mykt tre, men er for svak og at eggen taler hardere tre. starre eggvinkel, avhengig av treets
skades lett i hardere tre. hardhet.
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Slipeteknikk for dreiejern

Dreiejern er laget av HSS eller andre spesielle, harde stalkvaliteter for & tale stor slitasje og
varme under dreiingen. Derfor er de krevende a forme. Skill mellom forming og sliping av
verktayet. Ved forming fiernes stal for a fa gnsket form og eggvinkel. Ved sliping friskes
bare den eksisterende formen opp for & gjenopprette skarpheten.

Den forste formingen kan gjeres direkte pa Tormek-maskinen eller, hvis mye stal skal
fiernes, pa en benksliper med monteringssett BGM-100 (side 29). Tormek-metodens styrke
er slipingen, som gjenskaper bade form og eggvinkel ngyaktig. Fordi sa lite stal fiernes,
bare en oppfrisking av eggen, gar metoden sveert raskt nar formen forst er etablert.

Forming gjeres vanligvis bare én gang og kan ta 10-20 minutter, avhengig av verktayets
starrelse og hvor mye stal som skal fiernes. Formingen kan endre skrastillingen pa en
meisel, lengden pa huljernets vinger eller eggvinkelen.

Bruker du benksliper for a fierne stal, ma du passe pa a ikke overopphete eggen. Ved
hurtigsliping er det lett & presse verktgyet for hardt mot skiven for & arbeide raskere.
HSS-stal téler hgyere temperatur enn karbonstal, men den sveert tynne, ytterste eggspissen
kan fortsatt overopphetes.

Hyppig kjeling i vann holder temperaturen nede, men kan gi mikrosprekker. Overoppheting
og mikrosprekker gjgr at eggen holder seg skarp kortere. Sluttformingen ber derfor gjgres
pa en langsomtgaende, vannkjglt slipestein for a fierne faren for overoppheting.

Behovet for forsiktig avvirkning og hyppig vannkjaling reduserer tidsforskjellen mellom
forming pa en hurtiggaende terrsliper og pa Tormeks langsomme, vannkjglte slipestein. De
ekstra minuttene pa Tormek er godt brukt: Du unngar & endre stalets egenskaper, og
verktgyet holder seg skarpt mye lenger. Husk at verktgyet bare formes én gang.
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Tips ved forming med Tormek:

Slipetrykk Pa en langsomtgaende slipestein ma du presse hardere enn pa en
hurtiggaende sliper for & fierne stal. Samme hgye trykk pa en hurtiggaende sliper gir
overoppheting. Veaer derfor ikke redd for a presse hardt pa verktgyet. Press med
fingrene naer eggen. Ved sliping med Tormeks diamantskiver skal du alltid bruke lavt
trykk (side 155).

Néar mye stél skal fiernes, for eksempel ved forming av en skrameisel, bruk det
vertikale festet og slip mot eggen. Steinens rotasjon gker da slipetrykket (side
100).

Bruk hele steinbredden Fgr verkteyet sideveis over hele bredden for & unnga spor.
Lett pa trykket eller Igft verkteyet nar du flytter til et nytt sted pa steinen.

Aktiver slipesteinen Ved forming av en stor flate, som en skrameisel med rett egg,
reduserer det lave slipetrykket slipehastigheten. Reaktiver steinen noen ganger under
slipingen med steinjusterer SP-650, sa gar arbeidet raskere.

Bryning
Fordelene ved & bryne slipefasene til en finere overflate er velkjente og brukes for haveljern,

stemjern, kniver og treskjaeringsverktgy. Teknikken gjelder ogsa dreiejern, og som Tormek-eier
kan du bryne eggene nesten til perfeksjon.

Tormek-metoden gir full kontroll over bade sliping og bryning. Bare en lett oppfrisking av eggen
trengs, siden du alltid sliper og bryner til ngyaktig samme form og eggvinkel. Hele arbeidet,
innstilling, sliping og bryning, tar bare noen fa minutter og er vel anvendt tid.

Fordeler med en riktig brynt og polert egg:

* Huljernet skjeerer lettere.

» Eggen holder seg skarp lenger.

» Mindre friksjon mot treet og mindre varmeutvikling.
* Finere overflate pa treet.

» Mindre tid til sliping og mer tid til dreiing.
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Spersmal og svar

Hvorfor skjserer en Tormek-egq lettere?

Sliping pa Tormek-steinen og bryning pa laerbryneskiven gir en sveert fin eggoverflate. En
finere overflate betyr en skarpere egg som skjeerer lettere.

Hvorfor gir en Tormek-slipt egg et glattere snitt?

Fordi eggen er finere og skarpere, skjeerer den trefibrene renere og gir en glattere
overflate, slik at behovet for pussing blir mindre.

Hvorfor holder en Tormek-egg seg skarp lenger?

Det er to grunner. En egg fra en hurtiggaende torrsliper er sagtakket, mens en Tormek-slipt
egg er jevnere og mer slitesterk. Dessuten kan Tormek-eggen aldri overopphetes under
sliping og miste hardheten.

Hvorfor er Tormek-metoden rask?

Svaret er rask jigginnstilling og nayaktig gjentakelse. Du frisker bare opp eggens
eksisterende form og fjerner en sveert liten del av stalet. At Tormek-systemet er langsomt,
er en myte som skyldes manglende skille mellom forming og sliping. Nar riktig form farst er
slipt, vanligvis bare én gang, gar det raskt a friske opp og bryne eggen.

Hvordan kan Tormek-steinen vare sé lenge?

Fordi du bare frisker opp eggen ved hver sliping, blir steinslitasjen liten. Og fordi
skarpheten varer lenger, sliper du sjeldnere. Stor diameter, 250 mm (10"), og god bredde,
50 mm (2"), gir dessuten lengre levetid enn mindre og smalere slipeskiver eller steiner.

Bar jeg farge slipefasen nar jeg bruker TTS-100?
Nei. Tormeks innstillingsmal TTS-100 gjenskaper eggvinkelen automatisk.

Bor jeg bruke profilbryner etter slipingen?

Ikke pa slipefasen. Den fine slipesteinen og laerbryneskiven gir fremragende skarphet uten
profilbryner. Huljernets hulning brynes og poleres pa den profilerte lzerbryneskiven LA-120.
Alternativt kan du bruke et profilbryne som passer til hulningen.

Er teknikken ved forming pé& Tormek lik den pa en benksliper?

Nei. Du ma presse hardere pa Tormek. Press med fingrene naer eggen for best effekt.
Fingrene er ikke utsatt for fare fordi steinen gar sa sakte, 90 o/min. Med Tormeks
diamantskiver skal du alltid bruke lavt trykk. Bruk sveert lavt trykk med en ny diamantskive.
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Hvor lang tid tar forming av et huljern eller en skrameisel?

Forming tar 10-20 minutter, avhengig av opprinnelig form og hvor mye stal som ma fiernes. De
ekstra minuttene pa Tormek er en god investering i det kostbare verktayets yteevne: Eggen blir
ikke myk av overoppheting, og skarphetens holdbarhet svekkes ikke. Husk at verktgyet
vanligvis bare formes én gang.

Kan en HSS-egg pavirkes av hurtig torrsliping?

Ja. Karbonstal pavirkes som kjent lett av overoppheting. Det gjelder ogsa HSS-stal, men den
kritiske temperaturen er langt hgyere. Den sveert tynne, ytterste eggspissen kan lett na en
temperatur som pavirker herdingen. Vannkjgling begrenser varmen, men kan gi mikrosprekker
som ikke er synlige med det blotte gye.

Trenger jeg en benksliper?

Ikke ngdvendigvis, men rask avvirkning kan vaere nyttig ved den farste grovformingen. Med
Tormeks monteringssett BGM-100 kan du bruke de samme presise Tormek-jiggene
gjennom hele formingen og slipingen.

Du far det beste fra to verdener: rask avvirkning pa benksliperen og fin overflate fra vannkjglt
slipestein og leerbryneskive, alt i ett jiggsystem. Den patenterte innstillingsmalen for dreiejern
virker med alle steindiametre. Du kan derfor ga fra en 6" skive til en 10" slipestein og fa samme
form.

Fjerner en langsomtgaende (4-polet) benksliper faren for overoppheting?

Nei. Den arbeider uten vannkjgling, og hastigheten er fortsatt for hgy selv om turtallet er
halvparten av en vanlig 2-polet sliper.
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Bruk av Tormek-jigger pa en benksliper

Terrslipere former en profil raskt, men Tormeks vannkjglte slipesystem har bade i
laboratoriet og i praktisk bruk vist at det gir en bedre egg. Skal dreiejernets form endres
vesentlig, kan farste grovforming gjeres pa en hurtiggaende benksliper. Med monteringssett
BGM-100 kan du bruke huljernsjigg SVD-186 R, multijigg SVS-50 og slipestatte SVD-110
pa benksliperen. Siden innstillingsmal TTS-100 virker med alle steindiametre, kan du lett ga
fra den mindre benksliperskiven til den stgrre Tormek-steinen og fa neyaktig samme form.
Samme Tormek-jigger brukes gjennom hele slipeprosessen.

Ikke alle slipeskiver egner seg til presisjonssliping av eggverktay. Standardskiver pa
benkslipere er ofte for harde og glaseres lett. Det reduserer avvirkningen og overoppheter
verktgyet. Bruk en aluminiumoksidskive med riktig binding: ikke for hard, slik at den
glaseres, og ikke for myk, slik at den far spor. Hold skiveflaten frisk og ren. Slitte korn ma
slites bort sa nye kommer frem. Ellers glaseres overflaten, og kornene gnir i stedet for &
skjeere, med gkt friksjon og varme. Bruk en handholdt diamantavretter til & holde skiveflaten
i god stand. lkke bruk Tormeks avrettingsverktgy til dette.

HSS-stal taler langt hgyere temperatur enn karbonstal uten & miste hardhet. Helt ytterst i
den tynne eggen kan temperaturen likevel lett bli hay nok til & pavirke hardheten. Slip derfor
forsiktig ytterst, og la ikke eggen bli bla. Overoppheting av HSS kan redusere hardheten
med opptil 4 HRC og forkorte eggens levetid. Kjgler du i vann, unnga bra kjeling fra hgy
temperatur. Det kan gi mikrosprekker som ikke er synlige med det blotte gye.

En benksliper ma brukes med kunnskap og omtanke. Fglg anvisningene som falger
BGM-100, og benksliperens sikkerhetsanvisninger.

Med monteringssett BGM-100 kan du bruke Tormeks
dreiejernsjigger ogsa pa benksliperen: huljernsjigg
SVD-186 R, multiigg SVS-50 og slipestatte
SVD-110. Innstillingsmalen virker med alle
steindiametre.

Viktig Ikke bruk benksliper til karbonstalverktay, som treskjseringshuljern og V-jern.
Eggen overopphetes og blir myk sveert lett.
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Tormeks slipemetode



Tormek-systemet

Med Tormek-metoden bruker du verken vanlig benksliper til sliping, grove benkbryner til forste
skjerping eller fine benkbryner til finsliping og bryning.

Bade farste sliping, der verktayet formes og far best mulig eggvinkel, og senere skjerping
gjeres pa samme slipestein. Tormeks Original-slipestein kan enkelt endres fra rask sliping til
finsliping. Arbeidet skjer med vannkjgling, uten fare for & brenne eggen og gdelegge stalets
herding. Bryning og polering gjgres pa en leerbryneskive. Slipesteinens overflate holdes lett
plan og rund med Tormeks avrettingsverktay.

Bade forming og sliping pa steinen og bryning og polering pa laerskiven styres med
spesialutviklede jigger. Du har dermed full kontroll over slipe-, skjerpe- og brynevinklene. En
patentert vinkelmaler lar deg forhandsinnstille valgt eggvinkel ngyaktig.

Slipingen kan gjentas helt presist. Nar verktgyet farst har gnsket form og eggvinkel, kan
samme form enkelt gjenskapes ved all senere sliping. Dette gjelder ogsa krevende former, som
fingerneglslipte dreiehuljern, skjeformede treskjeeringshuljern og ovale skrameisler med buet
egg. Den ngyaktige gjentakelsen gjer at sveert lite materiale fiernes, og slipingen gar raskt.
Verktayets levetid forlenges derfor betydelig.

At eggformen kan gjenskapes ngyaktig, er en stor fordel i arbeidet. Du kan fortsette med
samme dreie- og skjaereteknikk som du har leert for verktgyet, siden form og skjeereegenskaper
er uendret.
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Horisontalfeste for universalstgtten Universalstotte
Leerbryneskive med finjustering

Slipeskive

Ezyl ock-skivemutter

Avtakbar
vannbeholder

Figuren ovenfor viser Tormek T-8 Original. Forgjengeren T-7 og den mindre Tormek T-4
virker pa samme mate og bruker de samme jiggene og tilbehgrene.
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Tormeks universalstgtte

Den allsidige universalstgtten er grunnlaget for
Tormek-systemet. Den er laget av 12 mm (%2") rundstal og
har dobbelt feste for maksimal stabilitet. Finjusteringen gir
enkel og ngyaktig innstilling. Den kan plasseres vertikalt (1)
eller horisontalt (2) for sliping, eller for bryning (3), se side
40.

Den har fglgende funksjoner:

« Stotte for slipejiggene.

« Stette for avrettingsverktgy TT-50.

« Slipestotte ved sliping uten jigg.

* Handstette ved frihandssliping.

» Handstette ved justering av steinen med steinjusterer
SP-650.

Tormeks forlengede universalstotte

Tormeks universalstgtte US-430 er bade lengre og hayere
enn originalen. Den er beregnet pa lange verktgy som lange
kniver, kjgttokser og macheter. Finjustering med skala gir
presis eggvinkel. Lengde: 436 mm (175/32"). Hgyde: 212
mm (811/32").

Tormeks slipejigger

Tormek har utviklet jigger for ngyaktig og trygg sliping av de fleste eggverktgy. Med disse kan
du slipe verktgyene til ngyaktig ensket vinkel og raskt fa en perfekt egg. Slipingen er kontrollert
og skjer alltid med riktig vinkel for hvert verktay.

Sikkert

Den lave hastigheten pa Tormeks slipeskive gir full kontroll over slipingen. Det dannes ingen
gnister, og vannet farer stal- og slipepartiklene ned i vannbeholderen. Tormek-maskinene er
prevd og godkjent etter Semko-, CSA- og UL-standarder, avhengig av modell og land. Se
merkingen og sikkerhetsanvisningene som fulgte maskinen.
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Tormeks Original-slipestein

Tormeks Original-slipestein SG-250 er utviklet for lav hastighet i vann. Den sliper effektivt
og gir en fin slipefas. Store verktgy som hgveljern, gkser og ljder slipes raskt, ogsa
HSS-stal. Korningen er 220, med kornsterrelse 0,06 mm (0.0024"). Med steinjusterer
SP-650 kan overflaten justeres til en finhet tilsvarende korning 1000, egnet for finsliping og
skjerping.

Steinens spesielle struktur, sammen med kontinuerlig skylling over eggen, hindrer at
stalrester fra verktayet eller slitte steinpartikler tetter overflaten.

Raskest mulig avvirkning og finest mulig overflate kan ikke forenes i én stein. Tormek har
derfor utviklet to steiner for spesielle behov: den hurtigslipende Blackstone Silicon og den
fine japanske vannsteinen (side 154). Det finnes ogsa tre diamantskiver: grov, fin og ekstra
fin diamantskive (side 155).

Full oversikt over slipeprosessen

Fordi skiven gar langsomt i vann uten gnister, har maskinen ingen gyeskjermer. Du kan
derfor se og kontrollere slipingen tydelig.

Plan flate

Steinens utside er bearbeidet plan med en fordypning i
sentrum, slik at skive og mutter ikke er i veien for
slipeflaten. Denne flaten er forbeholdt plansliping av
baksiden pa hgveljern, stemjern og lignende verktay.

Sliping og finsliping

Med Tormeks steinjusterer gjer du bade ferste raske sliping
og finsliping pa samme stein, uten & endre jigginnstillingen.
Finslipingen skjer med ngyaktig samme vinkel som
grovslipingen (side 140). Dette gjelder Original-steinen
SG-250 og Blackstone Silicon SB-250. Pa den japanske
vannsteinen brukes steinjustererens fine side til rengjgring.
Diamantskiver skal aldri avrettes.

Alltid en effektiv slipestein

Med steinjustereren kan du enkelt reaktivere steinen, slik at
friske korn kommer frem og steinen alltid virker effektivt.
Dette er nyttig ved hardt HSS-stal med stor slipeflate, som
maskinhgvelkniver (side 140). Reaktivering virker pa
Original-steinen SG-250 og Blackstone Silicon SB-250.
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Alltid en jevnt roterende slipestein

Etter en tids bruk kan steinens overflate bli ujevn og steinen
urund. Med Tormeks avrettingsverktgy kan du enkelt gjgre
den ngyaktig rund igjen mens den gar normalt pa maskinen.
Se kapitlet om TT-50 (side 138).

Tormeks leerbryneskiver

Etter sliping sitter en raegg pa eggen. Denne brynes
forsiktig bort pa Tormeks lzerbryneskive, sa eggen blir
barberbladskarp. En mindre, profilert skive fas som tilbeher
for bryning innvendig i huljern og V-jern (side 44).

Tormeks brynepasta

Med brynepasta pa leerbryneskivene far du en enda finere
overflate. Eggen poleres til hgyeste glans og far en svaert
fin skjeereegg (side 44).

Forhandsinnstilt eggvinkel

Med Tormeks vinkelmaler kan du stille inn jiggene til ansket
eggvinkel. Den maler ogsa eggvinkelen. Se kapitlet om
WM-200 (side 142).

Innstillingsmal for dreiejern TTS-100

Gjenskaper raskt formen pa dreiehuljern og skrameisler
med huljernsjigg SVD-186 R og multijigg SVS-50. Har
innebygde egggeometrier anbefalt av erfarne tredreiere.
Den patenterte utformingen virker med alle
slipeskivediametre.
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EzyLock for montering av slipeskiven

Tormeks EzyLock (patent sgkt) er bade mutter og skive og
lar deg montere og demontere slipeskiven uten verktay.
Den spesielle gjengen gjer at skivens rotasjon trekker
mutteren til riktig moment. Ingen verktay trengs ved
montering eller demontering (side 161). Aksel, skive og
EzylLock-skivemutter er av rustfritt stal.

Hayeste presisjon

Viktige deler som motor og hovedaksel er montert i den
stgpte sinktoppen, som ogsa har integrerte hylser for
universalstgtten. Denne avanserte konstruksjonen sikrer
sveert hgy presisjon for universalstgtten, grunnlaget for
Tormeks jiggsystem.

Avtakbar vannbeholder

Under slipingen skylles verktgyet kontinuerlig med vann
som kjoler eggen. Vannet smarer ogsa effektivt, gir finere
overflate og farer slitte stein- og stalpartikler ned i
vannbeholderen. Beholderen senkes og tas enkelt av for
temming og rengjering.

Vannrenne for lange verktgy

For lange verktgy som drypper vann over beholderkanten,
som kokkekniver og hgvelkniver, kan vannrennen
monteres. Sett rennens bredeste kant pa tappen midt pa
beholderkanten. Rennen leder da vann tilbake til
beholderen, selv fra de lengste verktgyene. (T-4 har ingen
separat vannrenne.)

Magnetskrape med dobbel funksjon

\

1

®
: /////l//‘l‘II/l/ll/////

Den avtakbare skrapen har en sterk magnet (a) som trekker til seg stalpartikler fra slipingen (b). Det

holder skiven ren og gjer at den sliper friere. Ellers ville de sma stalpartiklene presses inn i skiveflaten
og pavirke slipingen. Ved rengjering finner du mesteparten av stalet pa magneten. Nar skrapen tas ut,
slipper magneten partiklene, og beholderen rengjores enkelt. (T-7 har innebygd magnet i beholderen.

T-4 har ingen magnet.)
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Solid konstruksjon og hgy stabilitet

Gummifgttene holder maskinen stedig under sliping, uten
fastskruing til arbeidsbenken. Den nedoverrettede kraften
ved vertikal universalstgtte stabiliserer maskinen ytterligere.

Enkel & flytte og beere

Et praktisk handtak gjer maskinen lett & flytte og beere. Det
er en fordel ved arbeid ute og sparer plass i sma
verksteder. (Tormek T-3 har ikke handtak.)

Hurtigkobling for bryneskiven

Med hurtigkoblingen kan bryneskiven tas av ved sliping av
store verktgy som lange kniver, gkser og ljaer. (Tormek
T-4/T-3 har ikke hurtigkobling.)

Kontinuerlig drift

Enfasmotoren er av hgyeste industrikvalitet og beregnet pa
kontinuerlig drift. (Tormek T-4/T-3 er beregnet pa 30
min/time.)

Stillegaende

Tormek-maskinene gar sveert stille takket vaere den stillegadende induksjonsmotoren og den
patenterte friksjonsdriften.

Intet slipestav

Det dannes ingen gnister, og vannet farer stal- og
slipepartiklene ned i vannbeholderen. Dermed blir det ikke
stgv i luften og rundt maskinen, noe som er bedre for lungene.
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Forberedelser for sliping

Arbeidshgyde

Sett maskinen pa et stabilt underlag i passende hgyde. Hgyden avhenger av slipeoppgaven
og din egen hgyde. Ved knivsliping bar benken vaere 750-830 mm (2972-322/3") hgy. Ved
enkelte oppgaver kan du ogsa sitte pa en stol, for eksempel ved saksesliping eller bruk av
multibase MB-100.

Lys

Searg for godt nok lys til at du ser tydelig og kan fglge slipingen i detalj. Sveert godt lys er
helt ngdvendig ved sliping av sma, gmfintlige treskjeeringsverktay.

Plassering av maskinen

Maskinen har ingen for- eller bakside. Den er laget for betjening fra begge sider, etter hva
som fungerer best for hver slipe- og bryneoppgave. Anvisningene anbefaler beste
plassering for hvert verktgy.

Sliping med eggen.

Bryning med eggen.

Pafylling av vann

Fyll beholderen mens slipesteinen gar og beholderen er
hevet, til vannet nar maksmerket pa innsiden. Fortsett til
steinen ikke suger mer vann, ca. 1,2 liter (2 pints) for T-8 og
0,6 liter (1 pint) for T-4. Tormeks diamantskiver trenger
mindre vann, siden de ikke suger vann. Steinene ma alltid
ga i vann under sliping.
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Plassering av universalstotten

Universalstgtten kan settes i de vertikale hylsene eller i horisontalfestet. De to stillingene gir
sliping mot eller med eggen. Noen verktay slipes best, eller ma slipes, i én retning. Andre kan
slipes begge veier. Anbefalt sliperetning og stetteplassering vises i anvisningene for hvert
verktgy.

Avrettingsverktayet ma brukes med universalstgtten i de vertikale hylsene, i stillingen for
sliping mot eggen. Universalstgtten kan ogsa plasseres horisontalt for bryning med jigg.
Bryning ma alltid gjeres med skiven roterende med eggen.

Universalstatten kan plasseres i tre stillinger:

Vertikalt i de to hylsene. For Horisontalt for sliping med Horisontalt for bryning med eggen.
sliping mot eggen. eggen.

N oz
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Gjenskape en eksisterende eggvinkel

Det finnes i prinsippet to metoder for & gjenskape en eksisterende eggvinkel med
Tormek-jigger: tusjmetoden og avstandsklossmetoden. For dreiejern gir innstillingsmal
TTS-100 en tredje metode som gjenskaper bade eggvinkel og form ngyaktig.

1. Tusjmetoden

N\

Farg slipefasen med permanent tusj. Drei steinen for hand og juster til steinen fijerner fargen fra
eggspiss til fasens heel.

2. Avstandsklossmetoden

Denne metoden krever uendret steindiameter for noyaktig gjentakelse. Plasser en rektanguleer trekloss
neer steinen og tegn av konturen. Tegn en parallell linje og sag bort overskytende tre. Du har na en
avstandskloss som lar deg kopiere universalstgttens innstilling.

3. Tormeks TTS-100-metode for dreiejern

(& O

B

=N

s 5=
w7
)

0 9

Still inn jiggen, JS. Fest verktayet med utstikk P. Still inn universalstotten. Bruk
hull A eller B.
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Universalstotten som slipestotte

Universalstgtten er et godt hjelpemiddel ved sliping av mange verktgytyper.

Eksempler pa verktgy

j OA)

=

Ekstra korte treskjeeringsmeisler ~ Store okser og tverrokser legges  Hule tverrgkser slipes best langs

slipes direkte stottet pa pa universalstatten. Bruk eggen. Universalstgtten plasseres
universalstgtten, med skulderen  pekefingeren som stopp. Statten  horisontalt for sliping med eggen.
som stopp. Statten pl. es pl es vertikalt for sliping mot

horisontalt for sliping med eggen. eggen og mest effektiv sliping.

Brede avstikkingsjern stottes pa  Steinhuggermeisler. Plasser
universalstgtten, som plasseres  universalstgtten vertikalt. Bruk
horisontalt. pekefingeren som stopp.
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Frihandssliping

Ved frihandssliping sliper du med eggen. Det gir best kontroll, siden verktayet ikke kan
skjeere seg inn i skiven. Du ser ogsa slipeprosessen bedre fordi det ikke strammer vann
over eggen.

Sliping av en kort Sliping av en lommekniv. Bruk Dette er den beste maten & slipe
treskjaeringskniv. Stott hendene  lett slipetrykk sa bladet ikke en lja pa. Uten vann over eggen

pa universalstgtten og hold folder seg inn. Juster farst ser du lett rdeggen dannes. Hold
fingrene neer slipeskiven for best steinen for finsliping med SP-650 albuene neer kroppen.

kontroll. (ved bruk av Tormeks Bryneskiven er tatt av.

Original-slipestein).

IISTAVSEDN

www.gustavsenas.no
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Bryning og polering

Raegg

Nar et verktey slipes, dannes en raegg pa oversiden av eggen.
Det bekrefter at du har slipt helt ut til eggspissen. Slipes den
andre siden, blir raeggen igjen, men bgyes over til motsatt side.
For en virkelig skarp og holdbar egg ma raeggen brynes
skansomt bort. Den ma ikke brekkes av, siden det gir
mikroskader pa eggen.

Réaeggen pa en kniv.

Bryneskiver

Raeggen brynes bort pa Tormeks skiver av spesialleer
impregnert med Tormek-brynepasta. Leeret fijerner raeggen
skansomt som barbererens laerstropp og gir barberbladskarp
egg med speilblank slipefas.

En stor, flat bryneskive er standard. En profilert skive for

Den profilerte bryneskiven er innvendig bryning av huljern og V-jern fas som tilbehgr.
tilbeher som monteres utenfor

standardskiven.

Klargjaring av bryneskiven

Impregner forst leeret med Pafar en tynn stripe pasta for Start maskinen og fordel pastaen ved
medfglgende olje*. Bruk ca. 2/3 maskinen startes. Drei skiven & presse et verktgy lett mot skiven.
av tuben til T-8 og halvparten til for hand. La pastaen trenge inn i leeret.

T-4. Oljen mykner laeret og hjelper
brynepastaen & trenge inn.

En pafering holder til 5-10 verktay. Impregner deretter skiven med noen draper olje og pafar ny
brynepasta. Arbeid pastaen inn i leeret. Ikke la den tarke. Tilsett mer olje ved behov.

* 100 % farmaseytisk hvitolje. Sikkerhetsdatablad finnes p&4 www.tormek.com



Bryning

Du kan bryne pa frihand eller la verkteyet sitte i jiggen etter slipingen. Still inn jiggen til
ngyaktig samme vinkel som under slipingen. Dette er szerlig nyttig for huljern, der
frihandsbryning gjer det vanskelig a falge formen ngyaktig. Innsiden brynes pa frihand.
Bryning ma alltid gjeres med eggen.

Frihandsbryning

Bryning av en lang kniv. Hold Bryning av baksiden pa et
brynes péa den profilerte skiven.  bladet diagonalt sa det gar haveljern.
klar av slipesteinen.

Bryning med jigg

Bryning av et bayd huljern i SVD-186 R. Still universalstgtten slik at ~ Bryning av haveljern i

brynevinkelen blir lik slipevinkelen. SE-77-jiggen.
Bryneretning

/<‘,_—_“1\ S —

Bryn alltid med eggen! Bryner du mot eggen, skjeerer den inn i skiven!
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Merk Laerbryneskiven bestar av en lzerrem limt pa en plastring. Remmen har en
limskjat som er slipt ned til Ierets overflate pa fabrikken. Etter en tids bruk kan laeret
bli sammentrykt, slik at limskjeten star over overflaten. Dette tynne limlaget fiernes
enkelt og forsiktig med slipepapir festet pa et trestykke.

Fordeler med riktig bryning

Alle eggverktgy bar brynes ordentlig for a virke best mulig. Det eneste unntaket er sakser. |
tillegg til & fierne raeggen bear begge flatene som danner eggen, brynes sa fine som praktisk
mulig. Finere slipefaser gir ikke bare en skarpere egg som skjeerer lettere, men ogsa mer varig
skarphet. En glatt, blank overflate gir dessuten mindre friksjon mot treet og gjer verktayet
lettere & bruke.

Bryning av dreiejern

Fordelene ved a bryne slipefasene finere er velkjente og brukes pa hgveljern, stemjern, kniver
og treskjeeringsverktgy. Fordelene gjelder like fullt dreiejern, men noen tredreiere legger
mindre vekt pa bryning enn mgbelsnekkere og treskjeerere.

Sliping av for eksempel et fingerneglformet bollejern eller en buet skrameisel er krevende med
vanlig frihandssliping pa benksliper og gjentatt bryning med flate bryner og profilbryner. Selv for
erfarne brukere er det vanskelig & unnga fasetter pa slipefasen, og bryningen tar tid fra
dreiingen. Derfor godtar mange en «nesten» skarp egg uten bryning og sliper heller ofte pa
benksliperen.

Tormek-metoden gir full kontroll over bade sliping og bryning. Hele arbeidet, innstilling, sliping
og bryning, tar bare noen fa minutter og er vel anvendt tid. Et brynt verktey skjeerer lettere, gir
mindre friksjon og en finere treoverflate, og holder seg skarpt mye lenger. Du sparer ogsa tid
fordi du sliper sjeldnere, og verktayene varer lenger.

Polering

Tormeks leerbryneskive og brynepasta gjgr slipemaskinen mer allsidig: Den blir ogsa en
polermaskin. Du kan polere forkrommede flater, messing, kobber, sglv og aluminium til hgy
glans.
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Slipejigger



Hvilken jigg skal jeg bruke?

Verktgy for mgbelsnekring Slipejigg Universalstotte Side

Hoveliern M SE-77 Vertikalt 121

Skrubbhgveljern % SVD-110 Vertikalt -

Stemjern Vertikalt

Min. lengde ca. 75 mm (3") SE-77 ertika 121

Korte stemjern

Maks. bredde 38 mm (1%%") og min. SVS-38 Horisontalt 73

lengde ca. 45 mm (1%4")

Kniver for plan- og tykkelseshavler .

(Ikke hardmetall) SVH-320 Vertikalt 129

Kniver for handholdte elhgvler .

(Ikke hardmetall) SVX-150 Vertikalt 65

Profilkniver SVP-80 En vertikaltog en | 453
S S

Sponhgveljern @ < SVD-110 Vertikalt 120

Siklinger SVD-110 Vertikalt 120

Verktgy for tredreiing Slipejigg Universalstgtte Side

Bollejern % SVD-186 R | Horisontalt 77

Formskulper % SVD-186R | porikalt eller 77

Skrubber y SVS-50 Horisontalt 108

Skrapere .

MeO(l5 gggvmkler opptil SVD-110 Vertikalt 117

ca.
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Skrapere
Med eggvinkler over SVD-110 Horisontalt 117
ca. 60°
Avstikkingsjern % )
Bedan-jern 7 SVS-50 Horisontalt 107
, 0 Y
Tynne avstikkingsjern % SVD-110 Horisontalt -
Skrameisler .
Rette eller buede M é SVS-50 Horisontalt 98
@ <o &)

Skjeer for dreiejern @ @@ SVD-186 R Horisontalt 83
Uthulingsverktay 7 e 7 SVD-110 Horisontalt 120
Verktoy for treskjeering Slipejigg Universalstotte Side
Huljern med rett skaft .
Bredde opptil 38 mm (1%4") // SVS-38 Horisontalt 68
Huljern med rett skaft .
Bredde opptil ca. 50 mm (2") 7 SVS-50 Horisontalt 109
Huljern Srt]?\}éertsgf Vertikalt eller

g - n 42
Bredere enn ca. 50 mm (2") stotten horisontalt
Huljern for elektrisk treskjeering .
Bredde opptll 38 mm (11/2") SVS-38 Horisontalt 68
Bgyde huljern* .
Bredde Opptl| 36 mm (13/8") SVD-186 R Horisontalt 85
Skjeformede huljern** )
Bredde opptll 36 mm (13/8") SVD-186 R Horisontalt 85
Bakoverbgyde huljern .
Bredde opptil 36 mm (13/8") % SVD-186 R | Horisontalt 89

* Ogsa kalt langbayd eller svanehalset

** Ogsa kalt kortbagyd, svakt bayd eller frontbgyd
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Nedoverbgyde huljern
Bredde opptil 36 mm (13/8")

SVD-186 R | Horisontalt 89
Rette, avsmalnende fiskehalehuljern W
E{Zggfeogﬁgncc;?.3%8mmmm(g11/‘2/'::)) gxg:gg Horisontalt 160%
Rette V-jern / SVS-38 Horisontalt 68
Bgyde V-jern SVD-186 R Horisontalt 90
Fiolinmakerkniver SVD-186 R | Horisontalt 94
i anete . 100 mm (4" SVS-50 Horisontalt 113
e el 0 (23 Svsae | Hoisoniat | 74
Kerters o ca. 60 mim %" Et’t"jg:sg? Horisontalt 42
ali(frlgﬁi;clg ca. 105 mm (4%") SVS-50 Horisontalt 114
Kortors et ca. 105 mm (4%") §E‘j‘t}§f§? Horisontat 42
Hulkaiver og skavter W@ % SVD-110 | Vertikalt 120
Okser SVA-170 Vertikalt 66
I/I\ieedr rr‘ijllzlieirnnvendig slipefas EEE\EE’:}S glé' Horisontalt 42
-l{/l\:aedr rL(i,tl\(/seirdig slipefas Etrtf\t}g:? glé' Horisontalt 42
Bandkniver SVM-45 Horisontalt 58
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Treskjeeringskniver

Min. bladlengde 60 mm (2%") og é& SVM-45 Vertikalt eller 50
min. bredde 14 mm (9/16") orisonta
Korte treskjaeringskniver .
Bladlengde under 60 mm (2%") elle% SVM-00 xer.“ka': ‘Tt”ef 59
bredde under 14 mm (9/16") orisonta
Generelt Slipejigg Universalstatte Side
Kniver Vertikalt eller
Min. bladlengde 60 mm (2%") é@ SVM-45 horisontalt 52
. Vertikalt eller
Korte kniver é@ SVM-00 horisontalt 59
Kniver
Tynne blad over 160 mm é’ SVM-140 Vertikalt 62
(6%4")
Macheter og lange kniver % SVM-45 \L/J%ﬂga(;t med 52
e e
Sakser % SVX-150 Vertikalt 63
Hekksakser ‘/ SVX-150 | Vertikalt 65
’f\‘.-_
Ljaer éé H Frihand — 43
Skrutrekkere SVD-110 Horisontalt -
<=
Kniver for gjeeringsklippere / SVH-320 Vertikalt 132
\
Stottet pa
Steinhuggermeisel universal- Vertikalt 42
stotten
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Knivjigg SVM-45

KNIVER
Min. bladlengde 60 mm (23/8").

TRESKJARERENS BANDKNIVE

Merk Benken ma ikke veere for hoy
ved knivsliping. 7560-830 mm
(2975-322/3") passer, avhengig av
din hgyde.

Sliperetning: Mot eller med eggen.

Utforming

Jiggen har en justerbar klemme (1) som holder kniver i alle
tykkelser, og en justerbar stopp (2). Tilpass til bladtykkelsen
med skruen (3), og las ved & stramme knotten (4).

Jiggen hviler pa universalstgtten. Eggvinkelen fininnstilles
ved & dreie stoppen eller bruke universalstgttens
finjustering.

45 mm (13%4")

Universalstgtten plasseres vanligvis vertikalt for sliping mot
eggen. Korte kniver kan ogsa slipes med eggen nar stetten
star horisontalt (side 57).
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Feste kniven i jiggen

Stram knotten. Kniven sitter na

Kontroller at knotten er Igs. Tilpass jiggen til knivens
tykkelse med den lille skruen. fast i jiggen.

A f:ﬂw(fl:

@) 2@))
Q9

@) ‘ a
i = / Y Y
Eggvinkelen ved spissen avhenger av hvor jiggen festes pa bladet Riktig festeplassering (a) gir

(a). Neer handtaket blir vinkelen mindre ved spissen. Neer spissen blir samme slipefas og eggvinkel
langs hele bladet.

vinkelen storre.

Minste bladbredde

Min 14 mm (%6") .

Min 2 mm

% leOn
1.3

Jiggen ma gripe minst 2 mm (5/64") inn pa kniven. Du kan slipe blad
ned til 14 mm (9/16") bredde med 25° eggvinkel. For smalere blad, se

SVM-00 pa side 59.
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Gjenskape eksisterende eggvinkel

ﬁ

Farg slipefasen med tusj, s& du
ser hvor slipingen skjer.

Drei jiggens stopp til null. Tidligere utfgrelse med laseskrue.
(Den nye er selviasende.)

/.

Still universalstatten slik at
slipefasens hael bergrer
slipeskiven.

Hev universalstgtten med finjusteringen til hele slipefasen bergrer
skiven. Drei skiven for hdnd og kontroller hvor den vil slipe.

Stille inn ny eggvinkel og male eggvinkel

AVANAS

30 25 225

20|15 100 20

\ bl

10 5 O ‘
20\\\\\5\\\\\\\5\5\““ MB-100
\

W\ 301 %

Still ensket eggvinkel pa
WM-200. Juster jiggen til hele
slipefasen berarer
vinkelinnstilleren.
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Tynne kniver

Pa tynne kniver er slipefasen for kort til & rettes inn mot vinkelinnstilleren. La innstilleren
bergre knivbladet i stedet for fasen. Still da inn halvparten av gnsket eggvinkel.

Anbefalte eggvinkler

Velg eggvinkel etter knivtype og bruksomrade. Med liten eggvinkel (20°) skjeerer kniven
sveert lett, men eggen er mindre holdbar. Starre eggvinkel (40°) gir en sterkere og mer
holdbar egg.

20-25° Treskjeeringskniver. S —

25-30°

Skjeere-, filet- og skrellekniver. l

Slakter- og kokkekniver.

Jakt- og fritidskniver. (d—

30-40° =
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Sliping

Hold kniv og jigg som vist. Press tommelen eller handflaten mot Slip til det dannes raegg pa
Jiggen, slik at den hele tiden ligger mot baksiden av universalstgtten. oversiden langs hele bladet. Kjenn
Far kniven langsomt frem og tilbake over slipeskiven. Bladet skal etter ved a stryke lett fra

bergre hele skivebredden. Loft handtaket nar du sliper knivspissen.  bladryggen mot eggen.

Tips Se hvordan vannet streammer over eggen, og kontroller at bladet berarer hele
skivebredden. Dette er viktig for en jevn slipefas.

I godt lys ses raeggen som en
solviinje. Nar den gér langs hele
bladet, er forste side ferdig slipt.

Snu jiggen med kniven fortsatt fastspent, og slip den andre siden. Slip ferste side igjen med lett trykk.
Raeggen kommer straks, siden den allerede finnes pa undersiden.  Da svekkes raeggen og blir lettere &
Slip like mye som pa forste side for & fa en symmetrisk egg. fjerne senere.

Tips Ta av bryneskiven ved sliping av lange kniver.
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Sliping med eggen

Hittil er sliping mot eggen med vertikal universalstgtte vist. Det virker for alle knivtyper og
-lengder. For korte kniver kan stgtten ogsa plasseres horisontalt for sliping med eggen. Det
kan veere nyttig ved lett oppfrisking, fordi trykket blir lavere. Med denne retningen kan
kniven bli i jiggen under bryning pa laerskiven med kontrollert vinkel.

Lange kniver kan ikke slipes slik, fordi jiggen treffer universalstettens ben. (Pa T-4 kan
kniver i jigg ikke slipes med eggen, fordi avstanden mellom slipe- og bryneskive er for liten.)

Korte kniver som kan festes i jiggen opptil ca. 50 mm (2") fra spissen Flytt universalstgtten til

(a), kan slipes med eggen. bryneskivesiden. Still jiggen til
samme brynevinkel som
slipevinkel.

Bryning

Snu maskinen. Ta kniven ut av jiggen. Bryn og poler slipefasene pa  Kontroller at rdeggen er helt

leerbryneskiven. La hele fasen berare skiven, med samme vinkel borte ved a trekke kniven
som ved sliping. Far kniven frem og tilbake noen ganger pa hver gjennom et trestykke pa tvers av
side til raeggen er borte. endeveden.

Viktig Bryn alltid i rotasjonsretningen, med eggen. Plasser maskinen som vist, med
skivene roterende fra deg og bryneskiven til venstre.
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Treskjeererens bandkniver

Press jiggen ned slik at stoppen  Bryn pa frihdnd. Hold kniven diagonalt for & ga klar av slipeskiven. Bryn
alltid berarer universalstgtten. slipefas og bakside vekselvis.

Sarg for sliping over hele

skivebredden.

IISTAVSEN

www.gustavsenas.no
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Holder for sma kniver SVM-00

SMA KNIVER

Ulike treskjeeringskniver, skrakniver og
lommekniver.

Plassering av maskinen

Merk Benken ma ikke vaere for hoy
ved sliping mot eggen. 550-650 mm
(22-26") passer, avhengig av din
hayde.

Sliperetning: Mot eller med eggen.

Utforming

Smaknivholder SVM-00 supplerer Tormeks knivjigg
SVM-45, slik at ogsa de aller minste knivene kan slipes.

Den bestar av faringsstang (1), handtaksgrep (2) og
justerbar klemme (3). Knivskaftet festes med knotten (4).
Holderen griper kniven sikkert uten a skade skaftet.

Faringsstangen (1) festes i kjevene pa SVM-45, og
slipingen utfgres med samme teknikk som for knivjiggen.
Eggvinkelen stilles ngyaktig med den justerbare stoppen
(6) eller universalstgttens finjustering.




Feste kniven

1. Fest kniven i SVM-00

A ?ﬁadjﬁaxf'{ —

\
Fest kniven i holderen mens den  Press fgringsstangen og Kontroller at knivbladet er pa linje
ligger flatt ved en bordkant. knivbladet mot bordet. Las med foringsstangen.

kniven med knotten.

Skaftets form bestemmer hvor langt inn i holderen kniven skal festes. Kontroller at den sitter godft.

2. Fest kniven | SVM-45-jiggen

I ©

L/ 2 W_
(M
Kontroller at knotten er Igs. Fest faringsstangen i jiggen Kontroller at eggen er parallell
med den lille med SVM-45. Stram den store,
Justeringsskruen. svarte knotten.
It 1\
©)

Feil. Kniveggen er ikke parallell  Riktig. Kniveggen er parallell med SVM-45.
med SVM-45.
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Slipe med eller mot eggen?

Sliping mot eggen

Universalstgtten monteres vanligvis vertikalt for sliping mot
eggen. Det gir mer effektiv sliping og mindre raegg a fierne
ved bryning. Foldekniver uten lasing ber slipes i denne
stillingen for & hindre at bladet lukker seg under slipingen.

Viktig!

Press litt pa stoppen slik at den alltid ligger fast mot
universalstatten. Det gir jevn egg og hindrer at kniven
skjeerer inn i skiven.

Sliping med eggen

Du kan ogsa slipe med eggen med universalstatten
horisontalt. Pa en benk over 700 mm (27%4") gir dette
bedre arbeidsstilling. Noen foretrekker dette fordi kniven
ikke kan skjeere inn i steinen. Det er ogsa nyttig nar du
gnsker langsommere sliping av enkelte kniver.

Sliping og bryning

Still eggvinkelen og slip som med SVM-45, se side 54. Bryn deretter bort raeggen og
poler slipefasen pa laerbryneskiven. Anvisningen for SVM-45 kan ogsa lastes ned fra
www.tormek.com.

Merk Noen kniver er vanskelige a feste pa linje med
faringsstangen. Kniver kan ogsé ha asymmetriske
slipefaser. | slike tilfeller, og hvis vinkelen ikke stemmer
nar du snur kniven, kan den justeres separat med
finjusteringen.

s
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Jigg for lange kniver SVM-140

LANGE, TYNNE KNIVER

F.eks. filetkniver.
Min. bladlengde (a) 160 mm (6%").

Merk Benken ma ikke veere for hoy
ved knivsliping. 5560-650 mm
(22-26") passer, avhengig av din
hayde.

Sliperetning: Mot eggen.

Utforming

Jiggen har en justerbar klemme (1) for alle bladtykkelser og
en justerbar stopp (2). Tilpass jiggen til bladtykkelsen med
skruen (3), og las ved & stramme knotten (4).

Jiggen hviler pa universalstgtten. Eggvinkelen stilles
ngyaktig ved & dreie stoppen. Universalstgtten star vertikalt
for sliping mot eggen.

(572"

Denne jiggen er spesielt laget for lange, tynne kniver. Den
virker som SVM-45, men er bredere og gir derfor bedre stotte
til lange, tynne blad.

62



Saksejigg SVX-150

SAKSER

HEKKSAKSER

KNIVER FOR HANDHOLDTE ELH@VLER
(lkke hardmetall)

Tips Beste arbeidsstilling er sittende
pa en stol foran maskinen.

Sliperetning: Mot eggen.

Utforming

Jiggen bestar av stetteplate (1) og holder (2) med to
klemmer (3) for saksen. Vanligvis brukes bare hgyre
klemme. Til store sakser og hekksakser brukes begge.

Tilpass klemmen til saksens tykkelse med skruen (4). Las
ved & stramme knotten (5). Statteplaten har en glideflate
som gjer holderen lett a flytte mens den presses mot platen.
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Stille inn eggvinkelen

Still eggvinkelen ved a justere stotteplaten. Gjenskap eksisterende vinkel eller velg en ny med WM-200. En
vanlig eggvinkel er 60°.

Skyv stotteplaten pa For & gjenskape eggvinkelen: Bruk WM-200 hvis du gnsker ny
universalstotten. Las stotten sa  Farg slipefasen med tusj sa du eggvinkel. La indikatoren bergre
lavt som mulig, med klaring til ser hvor slipingen skjer. holderen mellom de to klemmene.
platen.

Feste saksen i jiggen

Lasne den store knotten (5). Juster skruen (4) sa kkemmen (3) Kontroller at det andre bladet
passer saksens tykkelse. La ca.  gar klar av skivesiden. Stram
3 mm (1/8") stikke ut. den store knotten for & feste
saksen.
Sliping

N

[
Slip forsiktig med jiggen pa Far jiggen frem og tilbake over Slip til det er réegg langs hele
stotteplaten og lett trykk nedover. skiven mens du falger bladet og en jevnt slipt fas er

bladformen. synlig.
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Lasne den store knotten og ta Fest det andre bladet i jiggen. Slip det andre bladet p4 samme
den delvis slipte saksen ut av mate som det forste.
Jiggen.

Stgrre sakser og hekksakser

Bruk begge klemmene til storre sakser og hekksakser.

Ingen bryning

Ikke bryn eggen etter sliping! En finere overflate er
ungdvendig. En grovere overflate gjor faktisk saksen bedre,
siden stoff eller papir glir mindre og kuttes lettere. Fjern den
lille réeggen ved a trekke saksen giennom endeveden pa et
trestykke.

Kniver for handholdte elhgvier

Disse slipes som sakser, men slipefas og bakside skal
brynes. La kniven bli i holderen etter sliping, og bryn fas og
bakside vekselvis til réeggen er borte.
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Bksejigg SVA-170

@KSER OG HAND@KSER

Passer okser opptil 1770 mm (6%4"). Starre
okser slipes uten jigg, stottet pa
universalstgtten (side 42).

Sliperetning: Mot eggen.

Utforming

Jiggen har en klemme med gummikledd, kileformet stopp
som holder gksen i fast stilling mot steinen. Klemmen glir pa
universalstgtten pa tvers av skiven.

Jiggen er utformet slik at skivens rotasjon presser gksen
godt inn i jiggen. Hendene trenger bare & holde og fere
oksen. Jiggen virker bare nar skiven gar mot eggen. Ta om
negdvendig av bryneskiven for a gi skseskaftet plass.
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Sett gksen i jiggen. Still Press handflaten mot oksen naer Falg eggformen, rett eller buet,

eggvinkelen med skiven. @ksen presses ved & heve eller senke skaftet.
universalstgtten. Bruk automatisk opp mot jiggens La jiggen gli sideveis pa
tusjmetoden for opprinnelig stopp, og slipingen blir mest universalstgtten séa steinen slites
vinkel eller WM-200 for en ny effektiv. Jevnt.

vinkel.

Eggvinkel

En snekkergks eller handgks bgr ha 25-30° eggvinkel, avhengig av treets hardhet. Slip med
mindre skravinkel pa siden mot treet enn pa motsatt side. Den lengre slipefasen gir god
stotte mot treet. Jksen arbeider ogsa naermere treoverflaten, sa skjeeringen blir mer effektiv
og lettere a kontrollere.

En fellegks og jaktgks ma ha sterre eggvinkel, 30-40°, for en mer holdbar egg. Rund av
slipefasenes hzeler, sa skjeerer gksen lettere. Senk universalstgtten og slip i to trinn.

L e <]
\D‘/
Lag en lengre slipefas pa En felleoks bar ha eggvinkel (a)  Eggvinkelen kan stilles og

tresiden av en snekkeroks. pa 30-40°. Avrund heaelene, sa males med WM-200.
Skjeerer gksen lettere.

Bryning og polering pa
leerbryneskiven gjor at eggen skjserer
lettere og holder seg skarp lenger.
Bryn alltid med eggen.
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Jigg for korte verktoy SVS-38

N/

TRESKJARINGSVERKT@Y MED

RETT SKAFT .
Rette huljern '/

Rette V-jern &ﬁﬁ
Korte stemjern

Rette treskjaeringsmeislt j:

Huljern og V-jern til frem- V
og tilbakegaende elektriske
treskjeeringsmaskiner %:;

SVS-38 er en videreutvikling av SVS-32. Den tar litt
bredere verktay, men virker ellers som SVS-32.

SVS-38: Maks. verktaybredde 38 mm (175").
SVS-32: Maks. verktaybredde 32 mm (174").

Min. verktaylengde 45 mm (1%4") ved 20° eggvinkel.

Plassering av maskinen

Sliperetning: Med eggen.

Utforming

Denne patenterte jiggen er utviklet for korte treskjeeringsverktgy, korte stemjern og verktay il
elektriske treskjeeringsmaskiner. To parallelle flenser Igper pa hver side av universalstgtten.

Utformingen holder alltid verktayet vinkelrett mot skiven, selv nar jiggen dreies. Det er en stor
fordel: Du kan konsentrere deg om eggens kontakt med slipe- eller bryneskiven uten & tenke
pa om jiggen star vinkelrett mot steinen.
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Treskjaeringshuljern

Sliping og bryning, eller bare bryning?

Som nevnt i kapitlet om treskjaeringshuljern og V-jern pa side 20, bgr du vurdere om
verktgyet ma slipes eller kan ga rett til bryneskiven. Det gjelder saerlig sma, emfintlige
verktgy som denne jiggen er laget for. Verktgyene kan vaere bare 3 mm (!&") brede. Den
lille sterrelsen gjer at bryneskiven ogsa kan fjerne litt stal og dermed erstatte sliping.

Anvisningen nedenfor beskriver hele prosessen for et verktgy som er sa slgvt at det ma
slipes pa nytt. Den gjelder ogsa nar form eller eggvinkel skal endres. Et verktgy som bare
er litt slgvt og har riktig form og eggvinkel, ber ikke slipes. Ga direkte til bryning (side 71).

Forme eggen

:’ {

O
Form eggen med verktoyet Eggplanvinkelen (y) bar veere ca. Jevn og glatt den slave eggen
stottet pa universalstotten, 20° (side 21). med den fine siden av
plassert horisontalt neer skiven. steinjusterer SP-650.

Du har néa en lyslinje som viser hvor
du skal slipe.
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Eggvinkel

Som beskrevet pa side 24 er valg av eggvinkel sveert viktig for treskjaeringsverktay.
Innstillingsmaten avhenger av om du vil gjenskape en eksisterende eggvinkel eller lage en ny.

Bruk tusjmetoden for & gjenskape eggvinkelen (side 41). En ny vinkel kan stilles pa gyemal
eller med vinkelmaleren (side 142).

Bruk tusjmetoden nar En ny eggvinkel kan stilles pa ayemal eller til en bestemt verdi med
eksisterende eggvinkel skal vinkelmaleren (side 142).

gjenskapes.

Sliping

Nar verktgyet har riktig form og eggvinkelen er stilt inn, er det klart for sliping. Bruk
lyslinjemetoden pa side 20.

Ve

7

Slip alltid der lyslinjen er tykkest, mens du ruller verktayet pa Juster steinen for finsliping med
universalstgtten. Kontroller ofte hvor det slipes. Fortsett til lyslinjen den fine siden av SP-650.
er jevn og tynn.
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Fortsett slipingen. Kontroller ofte, Fjern raeggen pa frihand pa Slip igjen, nd med sveert lett

sé& du ikke sliper for mye pa ett leerbryneskiven, sa lyslinjen blir  trykk. Kontroller ofte at du ikke

punkt. tydeligere. La verktayet bli i sliper for mye pa ett punkt.
Jiggen.

N

Stopp straks lyslinjen forsvinner!  Veer forsiktig ved sliping av
Da er eggen skarp. huljernets sider, s& hjgrnene ikke
avrundes.

Viktig Raeggen kan lett forveksles med lyslinjen! Fjern derfor raeggen ofte under
sluttfasen av slipingen, slik at du tydelig ser lyslinjen bli gradvis tynnere.

Bryning
Det er viktig & bryne med samme eggvinkel som ved sliping. Still universalstatten ngyaktig
med tusjmetoden.

NS

<&

Farg slipefasen med tusj og fest verktayet i jiggen. Still Feil innstilling. Skiven treffer
universalstotten slik at bryneskiven berarer hele faselengden. heelen. Flytt universalstgtten bort
Kontroller med bryneskiven i gang. fra skiven.
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Feil innstilling. Skiven treffer Riktig innstilling. Bryneskiven Klargjor begge bryneskivene med

spissen. Flytt universalstatten treffer hele slipefasens lengde. brynepasta (side 44).
mot skiven.

- |

Skjerp/bryn eggen. Rull verktgyet Flytt jiggen sideveis sa du bruker Ta verktoyet ut av

Jiggen og bryn
pa universalstgtten og press naer hele bredden og unngar ujevn innsiden pa frihdnd pa
eggen. slitasje pa leeret. leerbryneskiven.
V-jern

beskriver sliping og bryning av
V-jern. Prinsippet er det samme med
SVS-38.

(%)/ Kapitlet om SVD-186 R pa side 90
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Korte stemjern og treskjaeringsmeisler

Et stemjern er mye enklere a slipe enn et huljern eller V-jern, siden det har én rett egg.
Kontroller forst at eggen er vinkelrett. Er den ikke det, rett den pa slipesteinen med

verktgyet stottet pa universalstgtten nzer skiven.

Farste gang et nytt stemjern slipes, kontroller at baksiden er plan og uten produksjonsspor.
Planslip og glatt den om ngdvendig pa skivens utside (side 123), og bryn deretter pa

leerbryneskiven.

Stille inn eggvinkelen

Sy
Nt
W
"

=

Eksisterende eggvinkel. Juster Ny eggvinkel. Still pa eyemal eller,

universalstgtten sa hele som vist, til en bestemt verdi med
slipefasen berarer skiven. Bruk WM-200.

tusjmetoden.

Eggvinkel

Stemjern slipes vanligvis med 25° eggvinkel (a). Ved fine
detaljer i mykt tre kan vinkelen reduseres til 20°. | hardt tre
og ved bruk av klubbe ma den gkes til 30° eller mer.

20°

25°

30°




Sliping

Press med tommelen naer eggen for best kontroll. Handen p& handtaket
styrer ogséa verktgyet, s& eggen mater skiven riktig uten vridning.
Kontroller ofte at eggen blir symmetrisk. lkke skyv jiggen sideveis. Loft
den nér du flytter til et nytt sted pa skiven.

La verktayet bli i jiggen og ga til leerbryneskiven. Still Bryn baksiden pa frihdnd. Pass pa a
universalstgtten til samme brynevinkel som slipevinkel med ikke avrunde spissen. Hold verktgyet
tusjmetoden. Bryn bort raeggen og poler slipefasene speilblanke. tangentielt mot skiven.

Rette treskjaeringsmeisler

Disse har symmetriske slipefaser pa begge sider. Jiggen tar bladlengder ned til ca. 60 mm
(2%") ved 25° eggvinkel. Siden jiggen ikke kan vendes opp ned som SVS-50, ma verkteyet tas
ut, dreies 180° og festes igjen. La handtaket bergre jiggen ved begge innspenninger for
samme innstilling og symmetriske faser.

(

2

(P

En rett treskjaeringsmeisel. La handtaket bergre jiggen ved begge innspenninger.
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Huljernsjigg SVD-186 R

DREIEJERN

Bollejern
Formskulper
Skjeer for dreiejern

TRESKJARINGSVERKT@Y

Bayde huljern %
Skjeformede huljern
Bakoverbayde huljern /

Nedoverbayde huljern
Bayde V-jern

Maks. verktaybredde 36 mm (13/8")

FIOLINMAKERKNIVER

Kniver med kort slipefas
Kniver med lang slipefas
Kniver med to egger

Plassering av maskinen

SVD-186 R er en videreutvikling av SVD-186

En ny laseknott (1) lar deg lase jiggens
rotasjonsbevegelse. Det gir enklere full kontroll ved
sliping av treskjaeringsverktay som bgyde V-jern.
Laseknotten muliggjer ogsa helt plane slipefaser pa
fiolinmakerkniver ved bruk av multibase MB-100 og
Tormeks diamantskiver.

Sliperetning: Med eggen.
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Utforming

Jiggen har en verktgyholder (1) som gar i en hylse (2). Laseknotten (3) laser huljernsjiggens
rotasjon. Verktgyet rettes inn med en skive (4) og festes med en skrue (5). Enkel, presis
klikkinnstilling (6). Stoppringen (7) stilles med skruen (8) for avrunding av slipefasens heel.
Innstillingen kan noteres pa en egen etikett (9) som festes pa holken. En egnet spesialpenn
(10) felger med. For utskiftbare dreieskjeer finnes en aksel (11) med festeskrue (12) og en 2,5
mm sekskantngkkel (13).

Jigginnstilling

Du kan slipe dreiehuljern med sakalt fingerneglform og treskjeeringshuljern i ulike former. Rette
og beyde V-jern kan ogsa slipes.

Jiggen gir verktgyet en bestemt bevegelse mot skiven, etter valgt innstilling fra 0 til 6. For
dreiehuljern bestemmer du dermed maksimal lengde pa sideeggene. For bgyde
treskjeeringshuljern uten fingerneglform kompenserer innstillingen for skaftets form.

. J /%
Jiggen kan stilles fra 0 til 6 og ... dreiehuljern med ulike lengder ... treskjaeringshuljern i ulike former
tillater sliping av ... pé sidefasene og ... og V-jern.
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Dreiehuljern

Forming

Jiggen plasserer huljernet mot skiven slik at du far en bestemt, gjentakbar sliping langs hele
slipefasen. Dermed far du én jevn fas rundt hele profilen fra venstre til hgyre vinge.

Disse tre faktorene bestemmer huljernets geometri

Jigginnstillingen, JS. Verktayets utstikk i jiggen, P. Universalstattens stilling. Bruk
hull A eller B.

Med innstillingsmal TTS-100 styrer du disse faktorene. Velg profil i tabellen pa neste side
og bruk de tre innstillingene som gir formen. Noter dem pa profiletiketten og fest den pa
holken. Etter farste forming kan favorittformen gjenskapes ngyaktig ved hver sliping pa
under ett minutt.

Noter innstillingene pa profiletiketten
og fest den pa holken. Etiketter falger
med jiggen.
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Valgtabell

Bollejern
Standardprofil. Bare svakt
1 | g=45° < __________ tilbaketrukne vinger. For alle
JS 2 ferdighetsnivaer.
P 65
Hull A Irsk profil. Tilbaketrukne vinger.
2 | a=45° <2 ,,,,,,,,,,, Sving verktgyet 180° fra side til
side.
JsS2 Lange, tilbaketrukne vinger. Litt
3 | a=40° < 2 ,,,,,,,,,, P75 aggressiv. For erfarne dreiere.
Hull A
4 —550 leS(;é Sterre eggvinkel er en fordel ved dreiing av dype
0=o0" Hull A boller.
5 | 4=60° 2 _ f _________ '|J3 S7g «Ellsworth»-form. Tydelig konvekse vinger.
Hull A
Formskulper
JS2 For trange steder, detaljarbeid og
1 | g=30° C‘ P 55 finest overflate. For erfarne
Hull B dreiere.
2 | q=45° C #,Seg Standardprofil. For alle ferdighetsrivaer.
Hull A

Disse geometriene, altsa form og eggvinkel, anbefales av erfarne tredreiere og anerkjente
dreieverksteder verden over, blant annet Glenn Lucas Woodturning i Irland, Nick Agars
«Turning Into Art» i Storbritannia og Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Et verktgy kan ha uendelig mange kombinasjoner av form og eggvinkel. Et nytt verktey avviker
derfor mer eller mindre fra formene i tabellen. Form det farst til én av disse. Senere sliping blir
da enkel og tar under ett minutt.

Tips Hold deg til valgt form, uten & bytte frem og tilbake. Da far du fullt utbytte av
TTS-100, siden noyaktig samme form gjenskapes straks hver gang. Trenger du en
annen form, kj@p et annet verktay og slip det til denne. Det gir mer dreietid og faerre
avbrudd for forming og sliping.
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Forming

Farste forming kan gjeres direkte pa Tormek eller, hvis mye stal skal fiernes, pa benksliper
med monteringssett BGM-100 (side 29).

Ved forming pa Tormek ma du bruke hegyt slipetrykk, i motsetning til en hurtiggaende
benksliper. Press derfor med hand eller tommel pa verktgyet. Slip én side om gangen. Det
er enklere enn a svinge verktgyet fra side til side. Avslutt med en full sving over hele fasen.
Ikke slip lenge pa samme sted pa steinen, da dannes spor. Flytt til nye steder sa hele
steinbredden brukes.

Med denne teknikken blir sporene begrenset. De reduseres ved senere sliping av rette
egger. Trenger du straks en plan stein, kan den avrettes med TT-50.

Kontroller ofte at huljernet far jevn form. Slip mer der det trengs. Hender og gyne
bestemmer fasens endelige jevnhet og form. Nar gnsket fingerneglform er laget, kan den
beholdes bestandig. Du har derfor varig nytte av tiden brukt pa fgrste forming. Den gjeres
bare én gang og tar 10-20 minutter, avhengig av opprinnelig form og hvor mye stal som ma
fiernes.

unngas.

Slip mer her

Begge vingene er
na symmetriske

Slip den andre siden, igjen over hele bredden for jevn slitasje. Kontroller ofte at slipingen er jevn, og
slip mer der det trengs. Reduser trykket nar formen neermer seg ferdig. Avslutt med full sving over
hele slipefasen.
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Vingenes lengde
Vingenes lengde avhenger av hvorlangt | /) |~/
du svinger verktgyet fra side til side. | X/ "7

Begrenset sving. Full sving.

Vingenes form

Slip pa riktige steder slik at vingene blir
symmetriske og svakt konvekse eller rette.
De ma aldri vaere konkave.

Konveks. Konkav. Uegnet!

Merk Du bestemmer hvor mye som slipes pa hvert sted, og
dermed sluttformen. Blir vingene konkave, slip mer midt pa

eggen.
(& O
J 7]
i IlP Nar gnsket form er nadd, kontroller at utstikket ikke er blitt kortere
O 5 g under formingen. Juster i sa fall tilbake til riktig utstikk og gjer
© sluttformingen. Da gjenskapes egggeometrien noyaktig ved senere
— sliping.

Avrunde halen

Noen dreiere avrunder heelen pa bollejern og formskulper. Jiggen lar deg fere verktgyet mot
skiven og slipe heelen. Den kan slipes til en flat sekundzerfas eller avrundes ved a skyve jiggen
frem og tilbake under sliping. For kraftigere avrunding flyttes universalstgtten litt mot skiven.

Normal stilling. Avrund haelen ved & flytte Naé kan du presse jiggen mot skiven
stoppringen (4) og hylsen (2) for & avrunde hzelen.
bakover.
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Sliping

Nar eggformen er laget, er det enkelt & slipe verktayet raskt pa nytt. Slip pa
Tormek-maskinen for best overflate og for & unnga overoppheting. Still ngyaktig etter de tre
verdiene pa profiletiketten. Da blir formen lik hver gang, selv om steinen slites og
diameteren blir mindre.

Disse tre faktorene bestemmer huljernets geometri

psim4 e

ww gg=d

Still inn jiggen, JS. Fest verktayet med fast utstikk P.  Still inn universalstgtten. Bruk
hull A eller B.

Slip med lett trykk og sving verktayet
fra side til side. Siden formen
gjenskapes nayaktig og bare eggen
friskes opp, tar det bare 20-30
sekunder.

Bryning

Bryning og polering av slipefas og hulning til finere overflate gir mer varig skarphet. Bruk
ogsa malen og jiggen her. Da far du ngyaktig samme form som ved sliping, uten fare for a
avrunde den ytterste eggspissen.

Flytt universalstatten til Bryn ved & svinge verktoyet fra  Poler hulningen og fiern rdeggen
bryneskiven og gjer samme side til side. Overflaten blir na pa profilert laerbryneskive
innstilling med malen. ekstra fin. LA-120.
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Andre former

Du kan naturligvis forme huljernet annerledes enn geometriene som fglger TTS-100. Tabellen
viser eksempler pa bollejern med ulike jigginnstillinger og eggvinkler. Utstikket (P) er 65 mm
(2'4") i alle eksemplene. Huljernet svinges fullt 180° fra side til side.

Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel

Jigginnstilling 350 45° 55° 75°

JSO0

JS 1

Js2

JS3

JS4

JS5

JS 6

* Geometrier oppnadd med TTS-100.
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Skjeer for dreiejern

SR IO A

Utskiftbare skjeer for uthuling og skraping finnes i
ulike typer og sterrelser. Hullene varierer fra 4-8
mm (5/32-5/16"), men akselens skulder gjer at alle
kan festes med samme skrue. Skjeerene kan slipes
til eksisterende eller ny form.

Montere jiggen

a
—

Lasne og ta ut skruen (8) og
verktgyholderen (1).

Montere skjeeret

Sett akselen (12) i hylsen (2).
Merk: Plasser hylsen som vist!

Monter skruen (8). Hold akselen
med sekskantnakkelen (14)
mens du strammer.

4 mm P4 mm 4 mm

a8 =]

o\:@

@5 mm @5 mm %

CRSIC A

o

28 mm

D&

Z8 mm I8 mm

Z
o

Skjeer med 4 mm (5/32") hull
sentreres med M4-skruen.

Skjser med 5 og 6 mm (3/16™-24") Skjeer med 8 mm (5/16") hull
hull sentreres pa akselens fgrste  sentreres pa akselens andre

skulder.

skulder.

Bruk sekskantnokkelen (14) som folger med jiggen.
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Stille inn eggvinkelen

=

O

Farg slipefasen med tusj. Still Ved riktig innstilling fierner skiven

universalstetten slik at skiven i
berarer hele faselengden nar fargen langs hele slipefasen.

den dreies for hand.

Sliping

Drei jiggen hele tiden under sliping for jevn avvirkning rundt hele Glatt baksiden pa skivens
omkretsen. Bruk bare lett trykk for best resultat. Skyv jiggen sideveis bearbeidede, plane utside. Flytt
pa universalstgtten sa skiven slites jevnt. skjeeret sa hele flaten brukes.

Tips Hold skjseret mot skiven for maskinen startes nar baksiden skal glattes. Det er
enklere og hindrer at det mistes i vannbeholderen.

finhet tilsvarende en stein med korning 1000.

Viktig lkke bryn disse sma verktayene pa leerbryneskiven! De kan lett hekte seg fast og
skade leeret.

84



Treskjaeringshuljern

A N SN

Treskjeeringshuljern kan veere rette, bgyde eller
skjeformede. De kan ogsa veere bakoverbgyde,
nedoverbgyde eller avsmalnende. Jiggen kan
kompensere for enhver bgyeradius, slik at slipingen
blir jevn over eggen, med konstant eggvinkel fra
midten til sidene.

I motsetning til dreiehuljern skal treskjaeringshuljern ikke ha sidefaser. Eggen skal danne en
rett linje sett ovenfra, og hjernene skal vaere skarpe.

Prinsippet
Bruk teknikken i «Teknikk for treskjeeringshuljern og V-jern» pa side 20.

Eggvinkel

Som beskrevet pa side 24 er valg av eggvinkel sveert viktig for treskjeeringshuljern.
Innstillingsmetoden avhenger av om du vil gjenskape eksisterende eggvinkel eller lage en
ny.

Bruk tusjmetoden pa side 41 for eksisterende eggvinkel. En ny vinkel kan stilles pa gyemal
eller med vinkelmaleren (side 142).

Forme eggen

\ |

Form eggen med verktoyet Eggplanvinkelen (y) bar veere ca. Jevn og glatt den slgve eggen
stottet pa universalstotten, 20° (side 21). med den fine siden av SP-650.
plassert horisontalt neer skiven.
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90°

Lyslinje
Du har néa en lyslinje som viser Ved skjzering av dype skaler med
hvor du skal slipe. bayd eller nedoverbayd huljern kan
eggplanvinkelen reduseres. Her er
den 0°.
Stille inn jiggen

Fest huljernet med ca. 100 mm  Sett jiggen pa universalstgtten og Eggvinkelen blir na lik langs hele

(4") utstikk. Stoppringen (4) ma  sving den til én side. Still iggen  eggen. Er stéltykkelsen jevn, blir

lases inntil hylsen (2). slik at eggplanet er omtrent 0gsé faselengden lik langs eggen.
parallelt med skivens akse.

Har skaftet konveks overside, slip
den plan slik at verktayet ikke vrir
seg i jiggen.

Stille inn eggvinkelen

Still eggvinkelen med universalstatten.
Bruk tusjmetoden for eksisterende
vinkel eller vinkelméleren for ny vinkel.

86



Sliping

Lyslinje
B\
Slip alltid der lyslinjen er tykkest  Kontroller ofte hvor det slipes. Juster Tormeks
mens du svinger verktgyet. Fortsett til lyslinjen er jevn og Original-slipestein for finsliping
tynn. med den fine siden av SP-650.

A

Fortsett slipingen. Kontroller Fjern réeggen pa leerbryneskivene, sé lyslinjen blir tydeligere. La

resultatet ofte. verktayet bli i jiggen.

Slip igien med sveert lett trykk. Stopp straks lyslinjen forsvinner.  Ikke rund av hjernene.
Kontroller ofte sé du ikke sliper Det er et sikkert tegn pa skarp Treskjaeringsverktoy skal ha
for mye. egg. skarpe hjarner!

Viktig Raeggen kan lett forveksles med lyslinjen! Fjern den derfor ofte under sluttfasen
av slipingen, slik at du tydelig ser lyslinjen bli gradvis tynnere.
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Mot slutten er det sveert lett & slipe bort
for mye. Skjer det, ma eggen formes
pa nytt og prosessen startes fra
begynnelsen.

La verktayet blii jiggen og bryn  Bryn og poler slipefasen. Still universalstgtten til samme brynevinkel
og poler innsiden pa profilert som slipevinkel med tusjmetoden. Bryn bort rdeggen og poler fasen
leerbryneskive LA-120. speilblank.

Prove skarpheten

)

La verktayet bli i jiggen og prev  Trenger enkelte steder mer bryning eller sliping, fortsett med samme
skarpheten ved a skyve eggen pa innstilling. Nar resultatet er godt, mal og noter utstikk (P) og

tvers av fibrene i et trestykke. Jigginnstilling for verktayet tas ut. Se neste side.

Den skal skjeere lett og etterlate

en glatt flate uten a rive fibrene.
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Bakoverbgyde og nedoverbgyde huljern

KY n\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘

Bakoverbgyde huljern slipes med Ogsa nedoverbgyde huljern kan
Jigginnstilling 0. slipes. Still jiggen som vist pa side
86.

Registrere formen

Huljernets form bestemmes av jigginnstilling (JS) og utstikk (P). Noter dem pa profiletiketten
som falger jiggen. Da kan formen gjenskapes ngyaktig senere. Still eggvinkelen med tusj-
eller avstandsklossmetoden.

Noter jigginnstilling (JS) og utstikk (P) pa etiketten med den Fest etiketten pa holken. Da har
medfalgende vannfaste pennen. du samme innstillinger ved
senere sliping.
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V-jern

Disse regnes som de vanskeligste verktgyene a
slipe, fordi to egger motes i en radius.

Med metoden her kan du likevel fa skarp og riktig
formet egg ogsa pa disse verktayene.

Prinsippet er som for treskjaeringshuljern: Gi fgrst
verktayet riktig form, og bruk sa lyslinjen til & se
hvor du skal slipe.

Prinsippet
Bruk teknikken beskrevet for treskjaeringshuljern og V-jern (side 20).

Eggvinkel

Som beskrevet pa side 24 er valg av eggvinkel sveert viktig for et treskjeeringshuljern.
Jigginnstillingen avhenger av om eksisterende eggvinkel skal gjenskapes eller en ny lages.

Forme eggen

Form eggen. Stott verktayet p&  Eggplanvinkelen (y) bar vaere ca. Jevn og glatt den slove eggen med
den horisontalt plasserte 20° (side 21). den fine siden av SP-650.
universalstgtten.

Den slave eggen ses som en
. lyslinje som viser hvor du skal
Lyslinje slipe.
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Stille inn jiggen

Fest verktgyet med ca. 100 mm  Drei jiggen sa én vinge ligger flatt Jiggen er na tilpasset verktoyets
(4") utstikk. Stoppringen (4) ma  mot skiven. Still inn slik at eggen  form, og eggvinkelen blir jevn.
lases inntil hylsen (2). er omtrent parallell med skivens

akse.

Stille inn eggvinkelen

Still eggvinkelen med Nar riktig vinkel er funnet, las

universalstgtten. Bruk rotasjonen med den lille knotten
tusjmetoden for eksisterende under jiggen.

vinkel og vinkelmaleren for en ny.

Sliping

Juster Tormeks o Slip parallelt med innsiden av det
Original-slipestein for finsliping finger og kontroller hvor det bayde V-jernet.
med den fine siden av SP-650.  slipes. Finjuster ved behov.

Har du eldre SVD-186 uten liten laseknott, anbefales det & holde verktayet pa samme sted sideveis
under sliping. Det gir bedre kontroll.
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I 5
For verktoyet langsomt sideveis.  Fjern réeggen pa

Stopp straks lyslinjen forsvinner.
leerbryneskivene, sa lyslinjen blir  Da er eggen skarp.
lettere & se.

S
!
.

-

R
Drei verktayet fra side til side for &
Jevne overgangen mot vingene.

Slip den andre vingen pa samme  Slip deretter kjslen. Lgsne forst
mate. laseknotten.

Viktig Raeggen kan lett forveksles med lyslinjen! Fjern den derfor ofte under
sluttfasen, sa du tydelig ser lyslinjen bli gradvis tynnere.

Bryning

w'__...—-\ D el
I e \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘
| ~

Bryn og poler slipefasene. Still universalstgtten til samme brynevinkel
som slipevinkel med tusjmetoden. Bryn bort réeggen og poler fasene
speilblanke.

La verkta ye bli i jiggen g bryn
og poler innsiden pa profilert
leerbryneskive LA-120.
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Mot slutten er det lett & slipe bort
for mye. Skjer det, ma eggen
formes péa nytt og prosessen
startes fra begynnelsen.

Prgve skarpheten

Ujevn staltykkelse

Slik skal verktayet na se ut.
Kjalen er litt lengre enn vingenes
slipefas fordi stalet er tykkere i
midten.

Verktayet skjeerer lettere med
avrundet kjol. Flytt
universalstgtten litt mot steinen
og slip forsiktig mens verktayet
svinges fra side til side.

La verktayet bli i jiggen og prev skarpheten pa tvers av fibrene i et
trestykke. Eggen skal skjeere lett og gi en glatt flate uten a rive
fibrene. Trengs mer bryning, fortsett med samme innstilling. Ta

verktayet ut nar resultatet er godt.

N N

Ujevn tykkelse

Jevn tykkelse

Ved varierende staltykkelse varierer faselengden selv om eggvinkelen er
lik. Det pavirker ikke funksjonen, som avhenger av eggvinkelen. Et
V-jern med jevn staltykkelse har lik faselengde langs hele vingen.
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Fiolinmakerkniver

Bruk SVD-186 R, multibase MB-100 og en Tormek-diamantskive for ngyaktig eggvinkel pa
fiolinmakerkniver. Disse krever helt plan slipefas, som bare oppnas ved sliping pa skivens side.
Vi anbefaler den fineste skiven, ekstra fin diamantskive DE-250 med korning 1200.

Eggvinkel

For a gjenskape opprinnelig vinkel anbefales Tormeks tusjmetode. Farg slipefasen med
permanent tusj og juster vinkelinnstillingene til steinen fjerner fargen fra fasen. Da vet du at
vinkelen er riktig.

Innstillingsmulighetene med MB-100 er nesten ubegrensede. Prav deg litt frem til innstillingen
som passer ditt verktoy.

Stille inn jiggen

Monter MB-100 horisontalt sammen
med universalstgtten. Sett jiggen pa
statten.

Stille inn eggvinkelen

Still eggvinkelen ved a justere
MB-100, universalstgtten og tusj og legg kniven mot steinen. rotasjonen med knotten under
Jiggens rotasjon. Alle Trekk den fremover. Juster Jiggen.
innstillingene pavirker hverandre. vinkelen til steinen fijerner fargen
fra hele fasen.
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Sliping

"..‘A» =T\
Reguler slipetrykket med en
finger og kontroller hvor det laseknotten og drei jiggens rotasjon
slipes. Finjuster ved behov. nedover. Juster MB-100 og

universalstgtten til slipefasen ligger
riktig mot skiven.

Snu maskinen. Ta kniven ut av jiggen. Bryn og poler slipefasene pa
leerbryneskiven. La hele fasen bergre skiven, med samme vinkel som
ved sliping. Far kniven frem og tilbake noen ganger pa hver side til
réeggen er borte.

Viktig Bryn alltid i rotasjonsretningen, med eggen. Plasser maskinen som vist,
med skivene roterende fra deg og bryneskiven til venstre.
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Multijigg SVS-50

DREIEJERN

Rette meisler og skrameisler
med rette eller buede egger.
Maks. bredde 32 mm (14").

Avstikkingsjern

Perlejern

Skrubber

Maks. bredde 50 mm (2").

TRESKJARINGSVERKT@Y

Huljern, 25-50 mm (1-2").
Med rett eller avsmalnende skaft.

NN

Rette meisler og skrameisler

Sliperetning: Med eggen.

Utforming

Denne patenterte jiggen bestar av et hus (1) og to utskiftbare holdere, én lukket (2) og én apen
(3). Holderne kan dreies og lases med skruen (6) i valgfri skrastilling fra 0° til 45°. Skrameisler
har symmetriske slipefaser pa begge sider. Verktgyet festes bare én gang. Ved & snu jiggen
kan begge fasene slipes symmetrisk.
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Den lukkede holderen er utviklet for presisjonssliping av skrameisler til dreiing, med ovalt
eller rektanguleert tverrsnitt og buet eller rett egg. Midtstilt innspenning gjer at begge fasene
far ngyaktig samme form. Verktgyet festes med sideskruen (4). Verktgystarrelse 13 mm
(%2") til 35 mm (134"). Den passer ogsa treskjeeringsskrameisler lengre enn ca. 110 mm
(4%4").

Den apne holderen, med toppskrue (5), brukes til verktay med egg vinkelrett pa skaftet,
som avstikkingsjern, skrubber og brede treskjaeringshuljern. Begge holdere festes med
bunnskruen (6), som ogsa laser skrastillingen. En skala pa hver holder viser
skrastillingsvinkelen.

G — HNCE

Den lukkede holderen (2) er for ~ Den apne holderen er for verktay med egg vinkelrett pa skaftet.
skrameisler. Verktoyet festes Verktayet festes med husets toppskrue (5). Holderen kan dreies og
med sideskruen (4). Toppskruen  derfor ogsa brukes til korte skrameisler.

(5) brukes ikke.

Sliperetning
Sliping med eggen og horisontal universalstatte anbefales. Det gir felgende fordeler:

« Lavere slipetrykk gir enklere kontroll, szerlig pa sma verktay.
» Uten vann over eggen er slipepunktet lettere a se.

« Skivens rotasjon trekker jiggen mot universalstetten.

* Ingen vibrasjonsfare.
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Skrameisler for dreiing

Flate eller ovale med rett egg

[ L

Her vises forming av en flat skrameisel med rektanguleert tverrsnitt. En oval skrameisel formes
likt.

Farste forming kan gjeres pa Tormek eller pa benksliper med monteringssett BGM-100 (side
29). Nar mye stal ma fjernes, for eksempel ved mindre eggvinkel eller endret skrastilling, kan
en benksliper brukes for raskere avvirkning.

Disse tre faktorene bestemmer skrameiselens geometri.

Jiggens skrastillingsvinkel, JS. Verktayets utstikk i jiggen, P. Universalstattens stilling. Bruk hull B.

Innstillingsmal TTS-100 styrer disse faktorene. Velg ensket profil i tabellen pa neste side og
bruk de tre verdiene som gir formen. Noter dem pa profiletiketten og fest den pa holken. Etter
farste forming kan favorittformen gjenskapes ngyaktig pa under ett minutt ved hver sliping.

fest den pa holken. Etiketter folger
Jiggen.
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Valgtabell

Rette egger
JS 20° For trange steder, detaljarbeid og

1 20° 20° P 65 finest overflate. For erfarne
a=30° ”@ -] é ) oval | HullB dreiere.

Rette egger

JS 20° Allsidig bruk. Lettere a
2 209 209 P 55 kontrollere enn 30°
a=45° - Flat ] ﬁ) Oval Hull B eggvinkel.

Buede egger

JS 30° For trange steder, detaljarbeid og

3 P75 finest overflate. For erfarne
0a=30° ﬁ i ) oval | HullB dreiere.

Buede egger

JS 30° Allsidig bruk. Lettere a

4 P 65 kontrollere enn 30°
a=45° ig Flat : } oval | HullB eggvinkel.

Disse geometriene, altsa form og eggvinkel, anbefales av erfarne dreiere og anerkjente
dreieverksteder verden over, som Glenn Lucas Woodturning i Irland, Nick Agars «Turning
Into Art» i Storbritannia og Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Skrameisler kan ha uendelig mange kombinasjoner av skrastilling, form og eggvinkel. Et
nytt verktgy avviker derfor mer eller mindre fra tabellens former. Form det farst til én av
dem. Senere sliping blir enkel og tar under ett minutt.

Merk Hold deg til valgt form. Da far du fullt utbytte av TTS-100, som straks
gjenskaper formen n@yaktig hver gang. Trenger du en annen form, kjgp et annet
verktay og slip det til denne. Da far du mer dreietid og feerre avbrudd for forming og
sliping.

Tips Lag gjerne en buet egg, som mange profesjonelle dreiere gjor. Det er enkelt
med SVS-50 (side 104). Buet egg formes raskere fordi mindre kontaktflate gir
hayere slipetrykk.
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Universalstgttens plassering
Universalstgtten kan sta horisontalt for sliping med eggen, eller vertikalt for sliping mot eggen.

Horisontalt trekker skivens rotasjon jiggen mot statten. Vertikalt gker rotasjonen slipetrykket,
men du ma hele tiden presse jiggen godt mot stetten sa eggen ikke hugger i skiven.

Her vises horisontal stilling. Nar mye stal skal fiernes ved farste forming, kan vertikal stotte
veere en fordel. Ved senere sliping ber du alltid bruke horisontal stilling. Da trekker rotasjonen
jiggen mot statten, og faren for at eggen hugger i skiven fijernes.

Horisontalt feste. Skiven gar med Vertikalt feste. Skiven gar mot eggen.
eggen.

Avrund hjgrnene pa en flat skrameisel

For en flat, rektangulaer skrameisel formes forste gang,
kontroller at hjgrnene er avrundet. Det gir jevnere \ /

bevegelse pa dreiebenkens verktaystotte og gjer verktoyet
lettere a rette inn i jiggholderen. /m\

Avrundingen kan gjeres pa Tormek. Flatene kan ogsa —
poleres pa bryneskiven for minst mulig friksjon mot En flat skrameisel ber ha avrundede
dreiebenkens verktoystatte. hjerner.
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Innstillinger

iz

[T

Still inn jiggen og las godt med Fest verktoyet med sideskruen
bunnskruen (6). (4).

Horisontalt Vertikalt
Den lukkede holderen
1
o Al
-
3 | O 3 | O

Naveerende utfgrelse Tidligere utfarelse

Kontroller innrettingen slik at
formen kan gjenskapes ngyaktig
senere.

Still universalstgtten. Den kan
monteres horisontalt eller
vertikalt (side 100). Bruk malens
innerste hull. Begge
metallskivene skal berore
slipesteinen.

Holderen ble endret i 2006. Den
er nd 10 mm kortere og skrastilt
for sliping av kortere verktgy. Har
du den lengre holderen, bar den
kortes til 52 mm (23/64").
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Forming

Loft verktoyet for det flyttes Press fremover fra handtaksiden  Snu jiggen og form den andre
sideveis under slipingen. lkke for & motvirke skivens kraft mot  siden. Press fremover fra
skyv det. Press med tommelen verktayet. handtaksiden.

neer eggen.

Aktiver slipesteinen under Slip til fasene er symmetriske.
slipingen med den grove siden Slip om ngdvendig farste side
av SP-650. igjen.

Nér gnsket form er nadd, kontroller at utstikket ikke er blitt kortere.
Juster i sé fall tilbake til riktig utstikk fer formingen avsluttes. Da
gjenskapes egggeometrien ngyaktig ved senere sliping.

Forming av brede meisler

Ved forming av en bred meisel blir steinen mer effektiv om du sliper  Avslutt med hele slipefasen pa
halve bredden om gangen. @kt slipetrykk gir raskere sliping. skiven. Loft verktayet nar det flyttes
sideveis.
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Sliping

Nar eggformen er etablert, gar senere sliping raskt. Fglg de tre verdiene pa profiletiketten
ngyaktig, sa blir formen lik hver gang, selv nar steinen slites og diameteren avtar.

Still inn jiggen, JS. Fest verktoyet med fast utstikk P. Still universalstgtten. Bruk hull B.

Flytt universalstatten til Bryn sidene vekselvis til rheggen er borte og slipefasene er
bryneskiven og still likt med speilblanke.
malen.
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Flate eller ovale skrameisler med buet egg

(L

Bade flate og ovale skrameisler kan fa buet, konveks egg. Vipp jiggen med verktoyet pa
universalstgtten for & lage buen. Formen har visse fordeler og er blant annet gjort populeer av
den australske tredreieren Richard Raffan. Han foretrekker en svakt buet egg, vist i full
storrelse pa neste side.

For denne formen stilles SVS-50 pa 30°, i stedet for 20° for rett egg. Ogsa her ma en del stal
fiernes, noe som kan ta 10-20 minutter etter utgangsformen. Men dette gjgres bare én gang og
gir nytte ved all senere sliping.

En konveks egg har mindre kontaktflate enn en rett egg. Med samme handkraft blir derfor
slipetrykket hayere. Slipetrykk er kraften pa verktayet delt pa slipeflaten.

Et visst slipetrykk trengs for & holde steinen aktiv og hindre glasering. Ved forming eller sliping
av en skrameisel med rett egg og stor slipeflate ma du derfor reaktivere steinen ofte med
SP-650.

Pa en skrameisel med konveks egg blir trykket hayere ved samme handkraft. Steinen aktiverer
seg selv og sliper mer effektivt. Derfor formes en konveks egg raskere enn en rett.

Slipeflate og slipetrykk

Rett egg. Stor slipeflate, lik hele  Konveks egg. Mindre slipeflate.
slipefasen. Lavt slipetrykk. Hayere slipetrykk. Steinen sliper mer
Steinen ma aktiveres. effektivt.
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Prinsippet for & lage buen

Buen lages ved a vippe jiggen pa
det skré hjornet (A). Ikke drei
lenger enn vist maksimum, sa

holderen alltid hviler pa
universalstgtten.

Forming og sliping

Vipp jiggen for & lage eggformen.

Ikke slip for mye pa den lange
spissen.

Passende form i full sterrelse for
en 19 mm (%") oval skrameisel.

bl

Snu jiggen og form den andre
siden.

Slip til fasene er symmetriske. Slip om n@dvendig farste side igjen.

Flytt universalstatten til
bryneskiven og still likt med
malen.

Bryn sidene vekselvis til raeggen er borte og fasene speilblanke.
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Egne profiler

Du kan ogsa slipe skrameisler til andre geometrier enn TTS-100s standardformer. Slik
gjenskapes eksisterende egggeometri pa en skrameisel med rett egg.

1. Fest verktayet med 65 mm utstikk ved hjelp av TTS-100.
2. Still skrastillingsvinkelen som vist nedenfor.

« Still eggvinkelen med universalstgtten. Bruk tusjmetoden (side 41).
3. Noter utstikk (P) og jigginnstilling pa etiketten som falger jiggen. Fest den pa holken
og beskytt med klarlakk.

Ved senere sliping bar eggvinkelen stilles med avstandsklossmetoden (side 41).

Tips Avviker geometrien lite fra formene i TTS-100, vurder & endre til en
TTS-100-form for enklere gjentakelse senere.
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Avstikkingsjern og perlejern

Den &pne holderen brukesM

&

Lés holderen rett (0°) med Fest verktayet med utstikk (P) Still eggvinkelen med

bunnskruen (6). Holderen skal 75-100 mm (3-4") og las med universalstgtten. Bruk

bergre stoppen (7). toppskruen (5). tusjmetoden for eksisterende
vinkel (side 41).

EK

W :
\i ﬁ% ﬂ

D Iui D
Press fingrene naer eggen for Hele jiggens flens skal bergre Snu verktoyet nar forste side er

best kontroll. Den andre handen  universalstgtten. slipt, og slip den andre.
holder verktayet loddrett.

i

g

Slip til fasene er symmetriske. Bryning. Flytt universalstetten til bryneskivesiden og bryn fasene
Slip om ngdvendig farste side med verktayet i jiggen. Bruk tusjmetoden for samme brynevinkel
igjen. som slipevinkel.
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Skrubber

Den &pne holderen brukeM

P
P
—>
Las holderen rett (0°) med Fest huljernet med utstikk (P) Still eggvinkelen med
bunnskruen (6). Holderen skal 75-100 mm (3-4") og las med universalstgtten. Bruk tusjmetoden
bergre stoppen (7). toppskruen (5). for eksisterende vinkel (side 41).
\ %
ﬁ I D //
%k 13
Rull huljernet pa universalstgtten Hele jiggens flens skal bergre Slip til du kjenner raegg langs hele
mens du forer det over steinen universalstatten. eggen.

for jevn slitasje.

= l) ‘
Flytt universalstatten til lserbryneskiven. Bryn og poler fasen med

verktayet i jiggen. Bruk tusjmetoden for samme brynevinkel som
slipevinkel.
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Treskjeeringshuljern med rett skaft

Den apne holderen brukes M

Prinsippet
Bruk teknikken i kapitlet om treskjeeringshuljern og V-jern pa side 20.

Eggvinkel

Som beskrevet pa side 24 er valg av eggvinkel sveert viktig for et treskjaeringshuljern.
Jigginnstillingen avhenger av om eksisterende eggvinkel skal gjenskapes eller en ny lages.

Bruk tusjmetoden pa side 41 for eksisterende eggvinkel. En ny vinkel kan stilles pa gyemal
eller med vinkelmaleren (side 142).

Forme eggen

7

Lyslinje /

Form eggen med verktoyet Jevn og glatt den slave eggen Den slove eggen ses na som en
stottet pa universalstotten, med den fine siden av SP-650. lyslinje som viser hvor du skal
plassert horisontalt neer skiven. slipe.
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Feste verktayet og stille inn jiggen

Las holderen i rett stilling (0°) Fest huljernet med utstikk (P) Still eggvinkelen med

med bunnskruen (6). Holderen 75-100 mm (3-4") og las med universalstgtten. Bruk tusjmetoden
skal bergre stoppen (7). toppskruen (5). for eksisterende vinkel.
Sliping

(|

VO

Q\_M Lyslinje

Slip alltid der lyslinjen er tykkest  Hele jiggens flens skal berare Kontroller ofte hvor det slipes. Slip
mens du ruller verktayet pa universalstatten. til lyslinjen er tynn og jevn.
universalstgtten.

Juster steinen for finsliping med  Fortsett slipingen. Kontroller Fjern réeggen pa leerbryneskivene
den fine siden av SP-650. resultatet ofte. sa lyslinjen blir tydeligere.



Slip igien med sveert lett trykk. Stopp straks lyslinjen forsvinner.
Kontroller ofte sa du ikke sliper Da er eggen skarp.
for mye.

Viktig Raeggen kan lett forveksles med lyslinjen! Fjern den derfor ofte under sluttfasen
av slipingen, sa du tydelig ser lyslinjen bli gradvis tynnere.

N/

Mot slutten er det lett & slipe bort Pass pa & ikke avrunde hjgrnene nar
for mye. Skjer det, ma eggen sidene slipes. Treskjeeringsverktay
formes pa nytt og prosessen skal ha skarpe hjorner!

startes fra begynnelsen.

Bryning

La verktayet bli i jiggen og bryn Bryn og poler slipefasen. Still universalstgtten til samme brynevinkel
og poler innsiden pa profilert som slipevinkel med tusjmetoden. Bryn bort réeggen og poler fasen
leerbryneskive LA-120. speilblank.



Prgve skarpheten

La verktgyet bli i jiggen og prov skarpheten. Skyv eggen pa tvers av fibrene i et trestykke. Den
skal skjeere lett og gi glatt flate uten a rive fibrene. Siden verktayet er i jiggen og
universalstgtten star urert, kan bryningen lett fortsettes ved behov.

S TAVSENR

www.gustavsenas.no




Rette treskjeeringsmeisler

Den apne holderen brukes M

Minste bladlengde er ca. 100 mm (4") ved 25° eggvinkel. For kortere blad ned til 75 mm

(3") brukes SVS-38 (side 68).
P
&

Las holderen rett (0°) med Fest meiselen med utstikk (P) Still eggvinkelen med

bunnskruen (6). Holderen skal minst 100 mm (4"). Las med universalstgtten. Bruk

bergre stoppen (7). toppskruen (5). tusjmetoden for eksisterende
vinkel.

(T (P —
| %
Slip ferste side. Press tommelen naer eggen for best kontroll. Loft Hele jiggens flens skal bergre

verktoyet for sideveis flytting sa steinen slites jevnt. Nar rdegg finnes universalstotten.
langs hele eggen, snu jiggen og slip andre side.

Bryning. La verktayet bli i jiggen og ga til laerbryneskiven. Still universalstotten med tusjmetoden til
samme brynevinkel som slipevinkel. Bryn bort rdeggen og poler fasene speilblanke.



Skrameisler for treskjeering

Den lukkede holderen brukes

Disse lages med ca. 25° skrastillingsvinkel. Du kan beholde vinkelen eller forme til en ny,
valgfri skrastilling.

Minste verktaylengde avhenger av eggvinkel og skrastilling. Ved 25° eggvinkel og 25°
skrastilling er minste bladlengde ca. 105 mm (4'4"). Skaftets form ma ogsa kunne lases i
holderen. Bruk ellers apen holder.

Stille eksisterende skrastillingsvinkel

Fest verktayet med utstikk (P) Tegn en linje over skiven med Legg verktoyet pa stotten og drei
50-75 mm (2-3") og las med universalstgtten som fering. Bruk til fasen er parallell med linjen.
sideskruen (4). vannfast penn eller blyant hvis Stram bunnskruen (6).

skiven er vat.

Stille ny skrastillingsvinkel

ER el &
'5:05
10
Holderens skala lar deg stille Las med bunnskruen (6). Fest verktayet med utstikk (P)
onsket skrastilling. 50-75 mm (2-3") og las med

sideskruen (4).



Stille inn eggvinkelen

N}

Still eggvinkelen med universalstatten. Bruk tusjmetoden for
eksisterende vinkel eller vinkelmaleren for ny vinkel.

Sliping

Slip forste side. Press tommelen
naer eggen for best kontroll. Loft
verktayet for sideveis flytting.
Nar raegg finnes langs hele
eggen, snu jiggen og slip andre
side.

Slipesteinens tilstand

Treskjeeringsmeisler trenger vanligvis bare finsliping. Juster
derfor normalt steinen finere med SP-650 (side 140). Ved
forming brukes steinens vanlige, hurtigslipende tilstand.

Bryning

La verktayet bli i jiggen og ga til lserbryneskiven. Still universalstatten med tusjmetoden til samme
brynevinkel som slipevinkel. Bryn bort raeggen og poler fasene speilblanke.



Slipestotte SVD-110

DREIESKRAPERE

Rund nese %
Rett ende

Buet

HULKNIVER %
OG SKAVLER

SIKLINGER O
UTHULINGSVERKT@Y ] /

SKRUTREKKERE

Plassering av maskinen

Sliperetning: Med eller mot
eggen.

Utforming

Slipestatten er ideell for dreieskrapere og spesielle
treskjaeringsverktay, som store hulkniver og skavler. Ogsa
for siklinger og uthulingsverktay.

Den store flaten pa 90x110 mm (3%4"x4%4") gir trygg og
stadig plassering mot skiven.

| den patenterte utformingen berarer
) X sidene i det kileformede hullet
Hullets spesielle kileform gker lasekraften med 250 %. rundstangen, ikke bunnen. Det gker

Stotten lases straks i valgt vinkel. Denne unike utformingen  Jasevirkningen med hele 250 %!
er patentert av Tormek.
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Dreieskrapere

Skrapere leveres normalt med 70-80° eggvinkel. Noen dreiere foretrekker mindre vinkel og
sliper om til 60° eller mindre. Skrapere slipes best mot eggen med vertikal universalstatte.
Rotasjonen hjelper til & presse verktgyet mot slipestatten.

Ved starre eggvinkler kan sliping mot eggen gi vibrasjoner. Vil du beholde den opprinnelige
store vinkelen, slip med eggen med universalstgtten i horisontalfeste XB-100. Avrund
fasens heel for & redusere faren for at skiven trekker verktgyet opp.

Anbefalt plassering av universalstatten

Vertikalt for eggvinkler opptil ca. 60°. Horisontalt for eggvinkler over
ca. 60°.

Beholde raeggen eller stryke opp eggen?

En skraper fierner tre ved skraping, i motsetning til andre verktgy som skjeerer. Skraping er
hard behandling: Fibrene rives ut og gir ru overflate som ma pusses mye. Ofte beholdes
raeggen fordi den virker som en skjeereegg oppa den store eggen og far verktoyet til
«nesten a skjaere».

Réaeggen fra hurtig terrsliping bestar av en sintret, smeltet blanding av stalrester og
slipekorn, samt stal som skiven har presset opp. Den sintrede blandingen slites snart bort
under dreiing. Resteggen som blir igjen, skjaerer treet. Man kan si at raeggen endrer
skraperens virkemate til skjaerende.

Raeggen er imidlertid sveert ujevn og grov og kan derfor ikke veere holdbar. Hyppig sliping
ma til for nye raegger. Det tar dreietid og forkorter verktayets levetid. Stal- og slipepartikler
som lgsner, kan dessuten feste seg i treet og gke eggslitasjen. Raeggen etter langsom
vannkjelt sliping inneholder ingen Igse partikler. Den er rent stal og derfor jevnere, skarpere
og mer holdbar.



En enda bedre mate & gjgre skraperen skjeerende pa er a

presse en hard stélstang mot fasen i ca. 5° vinkel (¢). Da Mikrokrok

bayes eggspissen opp til en mikrokrok. Trykket —\‘
komprimerer stalet, glatter sma slipespor og gjer kroken

blank.

Resultatet er en jevn, skarp og holdbar mikrokrok eller
skjeereegg. Metoden kalles oppstryking og gir langt bedre og Oppstryking av eggen.

mer holdbar krok enn en raegg. Slip da fasen sa jevn og fin  Eggspissen presses opp og
som mulig, og bryn bade fas og overside. Da blir danner en liten krok. (Forstorret
skjaereeggen skarpere og mer holdbar. her.)

Egne oppstrykingsverktgy finnes, men du kan ogsa bruke et 12 mm (?%") bollejern. Spenn
skraperen fast i havelbenken sa bollejernet kan holdes stedig med begge hender.

Ikke stryk opp sa hardt at kroken bgyes bakover. Krokspissen ma peke oppover for & virke.
Tilpass ogsa trykket til eggvinkelen. En skraper med stor eggvinkel (70-80°) krever mer trykk
enn en med mindre vinkel.

Sliping og bryning

Slip mot eggen med slipestotten  Flytt universalstotte og Bryn bort réeggen og poler
pa vertikalt plassert slipestatte til bryneskiven. Bryn oversiden. Hold verktgyet
universalstgtte. fasen med samme vinkel som tangentielt mot skiven.

ved sliping.



Eggvinkel

Pa et nytt verktoy bor Er eksisterende eggvinkel god, still
eggvinkelen endres til 60° eller n@yaktig samme vinkel. Da gar
mindre. Bruk vinkelmaleren til &  slipingen raskt.

stille slipestgtten.

Oppstryking

€

Spenn skraperen fast i benken Press huljernet mot fasen i ca. 5° Du ser tydelig hvordan

og press med et HSS-bollejern. vinkel (¢). oppstrykingen har komprimert
Stott venstre hand pa benken. eggspissen til en glatt, blank
overflate.

Skraperens virkemate avhenger av krokens starrelse. Stgrrelse og form bestemmes av
eggvinkelen, oppstrykingsvinkelen (g) og trykket pa oppstrykingsverktayet. Ikke lag for stor
krok. Da blir verktgyet vanskelig & kontrollere og kan hugge. Husk at du na har et
skjeerende verktgy i stedet for en skraper!

Tips Jiggens store stotteflate gir god kontroll ogsa
med lange verktay. For korte verktgy kan flaten
kortes etter behov for & gi plass til handtaket.




Siklinger

Rette og buede siklinger rettes enkelt pa slipeskivens bearbeidede, plane utside. Bryn forsiktig
bort réeggen pa leerbryneskiven. Lag mikrokroken med et oppstrykingsverktgy.

Hold siklingen tett mot statten Bryn bort raeggen pa begge Spenn siklingen fast i benken.
mens den fores frem og tilbake,  sider. Hold siklingen tangentielt ~ Press en hard stalstang eller et
s& mest mulig av skiveflaten mot leerbryneskiven. oppstrykingsverktay langs eggen
brukes. for & lage mikrokroken.

Merk Bruk bare lett trykk og 5-8 strak. Pafer fett eller tykk olje sa stangen glir lett.

Uthulingsverktay

1. Monter spissen pa skaftet som vist. Sett slipestatten sa
nezer skiven som mulig.

2. Still eggvinkelen med slipestatten.

3. Hold fingrene neer skiven og press ned, sa skaftet
beholder kontakten med statten. Foglg spissens form.

Hulkniver og skavler

Disse treskjeeringsverktgyene slipes med universalstgtten i
de vertikale hylsene. Plasser verktayet som vist. Legg den
plane baksiden pa slipestatten. Skivens rotasjon hjelper da
til & presse verktgyet mot statten.

Sponhgveljern

Plasser slipestgtten som vist. Rotasjonen hjelper til &
presse verktgyet mot statten.
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Jigg for rette egger SE-77

H@VELJERN

7

STEMJERN

Maks. bredde 77 mm (3")
Maks. tykkelse 9 mm (%")

SE-77 er en videreutvikling av SE-76 og har na justerbar side.

Plassering av maskinen

Sliperetning: Mot
eggen.

Bryneretning: Med
eggen.

Utforming

Se figuren pa neste side. Jiggen bestar av et overhus med underklemme og to laseknotter
som fester verktgyet. Jiggen glir pa nylonforinger langs universalstgtten over slipeskiven.
Eggvinkelen stilles med finjusteringen (3) pa universalstatten (4).

To sikkerhetsstopper hindrer at verktgyet glir av skiven. Den indre stoppen (1) plasseres
etter verktgybredden. Den ytre (2) festes ytterst pa universalstatten.

Jiggen retter inn stemjernet etter den plane oversiden, sa det er lettere a feste rett uten
vridning. Vanlige jigger krever manuell innretting.

Underklemmens midtrygg fester korte verktgy med avsmalnende skaft sikkert, som
japanske stemjern. Overhuset retter inn verktgyet og fordeler klemkraften mot endene, slik
at verktayet sitter godt uten hard stramming.
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Jiggen retter inn stemjernet etter
den plane oversiden. Skulderen
(A) gjor det enkelt a feste
verktayet riktig i 90°.

Forberedelser

Klemkraften fra midtryggen SE-77: De to sma justeringsskruene
fordeles mot kantene. Det gir (5) brukes til finjustering til 90° eller til
sikkert feste ogsé for en svakt konveks form (side 126).

avsmalnende stemjern.

Foar sliping, la universalstatten
berare steinen og kontroller at
steinen er rett.

122

Avrett om ngdvendig med TT-50
sa flaten blir plan og parallell med
universalstotten.



Planslipe og bryne verktgyets bakside

For en virkelig skarp og holdbar egg ma begge flatene som mates, vaere glatte. Selv perfekt
slipt og brynt fas gir ikke godt resultat hvis baksiden ikke er like plan og glatt. De fleste nye
verktay har synlige produksjonsspor pa baksiden. Fjern disse, og bryn og poler overflaten.
Dette gjgres bare én gang nar verktgyet tas i bruk. Det er en god investering i
kvalitetsverktayet som varer hele levetiden.

For verktoyet forsiktig mot skiven. Eggen ma ikke bergre skiven
for haelen! Hold baksiden flatt mot skiven og beveg den litt under
planslipingen. Ellers kan spissen skjsere inn og avrundes. Stott
verktaysiden pé& universalstatten, plassert naer skiven som vist.
Bare de farste 25-30 mm (1-1%") fra eggen trenger a glattes.

Bryn og poler flaten pa leerbryneskiven pa frihand. Hold verktayet
tangentielt mot skiven.

SE-77 og SE-76 SE-77: Feste verktgyet

Verktay med parallelle sider skal ~ Fest med utstikk (P) ca. 50-75 mm eller 2-3". Stram den flyttbare
ligge mot skulderen. For andre knotten omtrent 5 mm fra verktayet.
verktay, se side 125.

SE-76: Feste verktoyet

Apne klemmen til verktayets

tykkelse, slik at den er omtrent
P parallell med jiggens underdel.
Fest med utstikk (P) ca. 50-75

mm (2-3"). Stram bare knotten
neermest verktgyet.
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Stille sikkerhetsstoppene

Sikkerhetsstoppene gir trygg bruk av hele skivebredden og ber brukes for hgveljern som fgres
delvis utenfor skiven. Den indre stoppen (A) tas av for blad bredere enn 60 mm eller 23%".

Monter ferst den indre, flyttbare stoppen (A), slik at ca. 6 mm eller Far verktayet kontinuerlig

%" av verktayet hviler pa skiven. Monter deretter den faste ytre mellom stoppene. Slip lenger pa
stoppen (B), som er uavhengig av verktoybredden. sidene.

Stille inn eggvinkelen

Universalstgttens hgyde bestemmer eggvinkelen. Gjenskap eksisterende vinkel ngyaktig med
tusjmetoden, eller velg en ny med vinkelmaler WM-200.

Slipe med eksisterende eggvinkel

@)

fasen fra spiss til hael.

Slipe med ny eggvinkel

MADE IN S

b =4

a
Still WM-200 etter Still universalstottens hayde med Merk! Hele mélerens bunn skal
skivediameteren. finjusteringen. ligge pa verktayet, med hjornet (a)

mot skiven.
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Sliping

Far verktoyet sideveis over hele skivebredden. Ikke far det mer enn  Slip til rAegg dannes langs hele
ca. 2 mm (5/64") utenfor. Press fingrene naer eggen for best kontroll. fasen. Kjenn etter med fingeren.
Hoyere slipetrykk gir raskere avvirkning. Lett pa trykket mot slutten

for finere overflate.

Viktig Med handtrykk og slipetid styrer du hvor det slipes. Kontroller formen ofte, og
slip mer der det trengs.

Japanske stemjern

Disse har annen form enn vestlige stemjern. Den grove
smidde formen beholdes uten maskinering, sidene er
vanligvis ikke parallelle, og bladene er kortere. Jiggens
skulder kan derfor ikke brukes til ngyaktig 90° innretting.
Klemmen fester ogsa avsmalnende skaft sikkert (side
122). Slip japanske stemjern forsiktig! De har mindre
tilgjengelig stal enn lengre vestlige stemjern, sa still ngye
for & fierne minst mulig kostbart stal. Baksidens hulsliping

naermer seg eggen for hver sliping. Etter noen slipinger
kan baksiden matte planslipes, sa hulningen ikke nar
eggen. Bruk da skivens side.

e

o, S
ﬁigl\ t\g‘@
"™

Tegn en blyantlinje pa steinen Rett verktayet inn etter linjen ved Hulningen ma ikke na eggen.
med universalstgtten som innspenning. Planslip om ngdvendig baksiden
foring. pé skivens side. Viktig! For

verktayet forsiktig mot skiven.
Eggen ma ikke berare den for
heelen.
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Faktorer som pavirker resultatet

For 100 % rett egg pa brede verktey som hgveljern ma du
ta hensyn til noen faktorer. Jiggen holder konstant eggvinkel
mot steinen, men formen avhenger av trykket pa hgyre og
venstre side. Tiden du bruker pa hver side, pavirker ogsa
formen.

Like stort trykk pa begge sider og jevn bevegelse over steinen gir konkav egg, siden midten
slipes lenger enn sidene. Kompenser ved a slipe lenger pa sidene.

Svakt buet egg

De fleste hgveljern bgr ha svakt konveks egg. Buen
avhenger av hgveltypen og bar omtrent tilsvare
spontykkelsen. Pilhgyden (c) varierer fra 0,8 mm (1/32") for
en sletthgvel til 0,056 mm (0.002") for en pusshgvel.

._
(@)
(@)

e

Buen lages ved & presse hardere pa sidene. Starre utstikk
gjer det enklere, siden de fleste hgveljern er litt bayelige. Pa
tykke, stive verktgy skapes buen ved lengre slipetid pa
sidene.

SE-77 Justeringsskruer

Bruk justeringsskruene for stgrre konveksitet, se nedenfor. Trengs enda sterre bue, slip pa
frihand med slipestgtte SVD-110.

===

TEV =777 - ] |

Sentrer verktayet under jiggens merkede midtlinje. Kontroller Lasne justeringsknottene A og B like
vinkelrett innspenning med en linje langs universalstatten (side mye. Siden far da pendelbevegelse.
125). Jo mer knottene lgsnes, desto starre

bevegelse og konveksitet.
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SE-77 Finjustering

Justeringsskruene gir en Nar linjene mates, er jiggen i

bevegelig side for finjustering nar neytralstilling.
vinkelen ikke blir 90°.

Finere overflate med steinjustereren

For mer slipetrykk pa hayre side,
Igsne A og stram B. Gjor motsatt
for mer trykk pa venstre side.
Juster ca. ¥4 omdreining til
@nsket resultat.

Juster Original-slipesteinen med den fine siden av SP-650 for finere verktgyoverflate. Fast
trykk mot steinen gjgr overflaten fin som korning 1000. Ved gjenskaping av etablert
eggvinkel kan du ga rett til denne finere steinoverflaten.

Bryning pa laerbryneskiven

Snu maskinen sa bryneskiven roterer fra deg. Monter
universalstgtten horisontalt pa bryneskivesiden. Still samme
brynevinkel som slipevinkel med tusjmetoden eller WM-200,
se side 124. Husk a endre diameterinnstillingen til & 220
mm. P& T-8 gir jiggen full kontroll over brynevinkelen. Bryn
baksiden uten jigg.

Press steinjustererens fine side
mot steinen i ca. 45 sekunder.
Bruk godt trykk.

Finslip 30-40 sekunder med
samme innstilling. Ikke press for
hardt.

Sikkerhetsstoppene brukes ikke ved bryning, bare pa slipeskiven. Pass derfor pa a ikke
skyve jiggen for langt sideveis. En del av bladet ma alltid bergre skiven.
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Bryn baksiden pa frihand. Hold  Ikke hold verktayet brattere enn
verktayet tangentielt mot skiven.  tangenten! Da avrundes spissen.

Sekundeerfas?

Noen anbefaler sekundzerfas eller mikrofas pa haveljern og stemjern. Da gar bryningen etter
sliping raskere fordi bare den lille, nye fasen ved spissen ma brynes, i stedet for hele
slipefasen.

Pa stemjern er ulempen at den store opprinnelige fasen ikke lenger statter og styrer
skjeeringen i treet.

Med Tormek-metoden er det raskt og enkelt a slipe og bryne hele fasen. Sekundeerfas trengs
derfor ikke. Med én fas kan du stille ngyaktig @nsket vinkel og lett beholde den ved hver sliping
og bryning.

Stottelengde med én slipefas. Kortere stgttelengde med
sekundeaerfas pa et stemjern.

Eggvinkel o
Hgveljern, stemjern og sponhgveljern slipes vanligvis med 20° @:

25° eggvinkel (a). For fine detaljer i mykt tre kan stemjern

slipes til 20°. | hardt tre og ved bruk av klubbe ma vinkelen Vo
okes til 30°. 25° i

30° &
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Slipeinnretning for maskinhevelkniver SVH-320

HSS-MASKINHGVELKNIVER

Alle lengder. Min. bredde (a)
13 mm (%%"). Hardmetallkniver
kan ikke slipes.*

* Tormek Blackstone Silicon SB-250 kan friske opp hardmetall.

Plassering av maskinen

Utforming

Innretningen bestar av stgtte (1), knivholder (2) og sekskantngkkel (3). Verktayet fores
presist og slipes plant langs hele lengden til en fast, forhandsinnstilt dybde. Dette skiller seg
fra andre Tormek-jigger, der handen styrer slipepunkt og dybde. Slipevinkelen ma stilles
sveert ngyaktig. Felg trinnanvisningene ngye for godt resultat.
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Forberedelser

Kontroller at steinen er helt rund
og slipeflaten jevn. Avrett om
n@dvendig med TT-50.

Ta av universalstotten og sett
innretningens statte i maskinens
hylser. Ta av bryneskiven om
ngdvendig.

Spenn kniven i holderen, med
kontakt mot stoppen langs hele
lengden. Start alltid med en skadet
kniv hvis settet har en.

V4

Farg slipefasen med tusj sa du
ser hvor det slipes ved
vinkelinnstilling.

Sett knivholderen pa statten. Tilpass slipelengden til kniven sé den ikke
gar av steinkanten under sliping. Juster og las begge stoppene (5).
Kniver lengre enn ca. 270 mm (10%4") flyttes i holderen og slipes i to

trinn.*

Stille eggvinkelen og rette inn jiggen

Slip med nayaktig opprinnelig
eggvinkel (a).

Grovstill heyden med hjulene (6). Still eggvinkelen med
justeringsskruen (7). Finjuster heyden med hjulene (6). Fasen skal na
ligge flatt mot steinen, og holderen (2) skal bergre stotten (1).

* Kniver opptil 310 mm kan slipes i ett trinn, men bruk SP-650 underveis for & holde steinen plan. Litt
ujevn slitasje vil ellers gjore det vanskelig & slipe knivens ytterkanter.
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Drei skiven for hand og kontroller Press jiggen ned mens Kniven skal ha kontakt over hele

vinkelen. Den skal lage merker  laseskruene strammes, slik at skivebredden. Et tynt papir gjor

over hele fasen, fra spiss til heel.  begge hjulene (6) hviler uten kontrollen enklere. Juster ved
klaring mot underlaget. behov med hjulene (6).

Viktig Still vinkelen naye til ngyaktig eksisterende eggvinkel. Stilles jiggen til & slipe
fasens heel, tar arbeidet unadig lang tid.

Stille slipedybden

Still slipedybden ved & heve hjulene (6). Drei hjulene like mye for&  Lasne de to laseskruene (8) og
beholde parallelliteten. Dybden vises pa begge hjulene (6), gradert  la stotteplaten synke like mye
for hver 0,1 mm (0.004"). Tallene pa hjulene (6) trenger ikke stemme som hjulene (6) er hevet.

overens.

Hold stotteplaten nede og las Det er na en klaring mellom knivholder og statte.
med begge skruene (8).
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Sliping

Far holderen med jevnt trykk fra
side til side mellom
sidestoppene.

Viktig Avtar slipevirkningen under arbeidet, reaktiver
steinen med SP-650. Nye slipekorn kommer da frem.
Bruk justererens hjgrner for best effekt.

Slip til knivholderen hviler mot For kniver over 270 mm (1025"): Flytt
stgtten langs hele lengden. Slip  kniven i holderen og slip i to trinn.
den andre kniven med samme Knivryggen skal ligge mot stoppen.
innstilling.

Bryn forsiktig bort raeggen pa
leerbryneskiven. Begynn med
baksiden, sa fasen, og gjenta noen
ganger. Viktig: Bryn alltid med
eggen!

Kniver for gjeeringsklippere

Disse bredere knivene krever at én eller to skruer fiernes fra holderen med en 3 mm
sekskantngkkel. Sliping utfgres som for maskinhgvelkniver. Sett skruene tilbake ved sliping av

maskinhgvelkniver.

Et sett kniver for gjeeringsklippere. Fjern én skrue med en 3 mm Fest kniven med eggen parallell med
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Slipeinnretning for profilkniver SVP-80

PROFILKNIVER

38 mm
Max width 100 mm

é%@é} ‘

30 mm

Sliper kniver med 24, 30 eller 38 mm
senteravstand mellom styrehullene. Ikke egnet
for kniver uten styrehull.

PROFILERTE MALINGSSKRAPEBLAD

Stille inn jiggen Sliping

Utforming

Se neste side. Jiggen bestar av understell (1), knivholder (2), ekstra universalstgtte (3) med
finjustering (4) og to par hule styrepinner (5 og 6) til holderen.

Understellet monteres pa den ekstra og maskinens eksisterende universalstette. Det lases
med skruen (7). En arm (8), last med justerbar hendel (9), stabiliserer konstruksjonen.

Kniven plasseres pa holderens hule styrepinner og holdes av en magnet (13). Holderen har
hull for ulike knivstandarder. To par pinner (& 4 og @ 5 mm) falger med.

Knivholderen (2) glir pa understellet (1), som har PTFE-flater for liten friksjon. Knivene
slipes pa forsiden. Mutteren pa den horisontale universalstatten stiller slipedybden.
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Eksisterende universalstgtte (A)

For mindre emballasje er knottene Velg pinneparet som passer Monter armen (8) med hendelen

(11) ikke montert. Sla dem pa knivens hulldiameter, og sett dem (9) og mutteren (12). Still
med lette hammerslag. Ha et i passende hull. Klem pinnene hendelen til passende stilling.
plant underlag under holderen. sammen med tang og press dem

helt inn.

Kontrollere slipesteinen

Kontroller at steinen er helt rund og slipeflaten jevn.
Avrett ved behov med TT-50.
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Montere og stille inn jiggen

Monter ekstra universalstgtte (3)
i horisontalfestet og
originalstatten i de vertikale
hylsene. Péa eldre maskiner

Skyv understellet (1) pa den
vertikale stotten til det bergrer
stottebenet (a). La nedre del (b)
hvile pa horisontalstgtten. Armen

Las den vertikale stotten ca. 25
mm (1") fra steinen. Dette gjelder
250 mm (10") steindiameter.
Mindre diameter krever kortere

mangler originalstatten avstand. (8) skal forelepig veere los.
finjustering.
o
T o
o O
o
Legg kniven pa holderen. Sett holderen (2) midt pa Still slipedybden (se nedenfor)

Magneten holder den pa plass.

ved & lasne finjusteringen (4) og
flytte statten mot maskinen. Las
med Kknotten c.

understellet (1) med kniven klar
av steinen. Finjuster (4)
universalstgtten (3) til kniven sa
vidt berarer steinen.

Merk Begynn med 0,05 mm (0.002") slipedybde, tilsvarende ett merke pa
finjusteringen (4). @k ved behov med ett merke til.

Las understellet med skruen (7).
Léas armen (8) s& understellet
ligger st@dig uten slark pa den
horisontale stgtten.

Begge universalstgttene virker
na sammen og gjor oppsettet
stabilt.
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Sliping

Slip ved & skyve holderen opp og Flytt gradvis sideveis mens holderen fortsatt fares opp og ned mellom
ned over hele knivbredden. venstre og hgyre stopp i understellet.

Merk Beveg opp og ned uten for stort trykk. Mot slutten, beveg holderen noksa
raskt, ca. ett strok per sekund, for jevnest overflate. Fortsett til nesten ikke noe stal
fiernes.

Drei knivholderen 180°. Fortsett slipingen mellom venstre og hayre stopp. Hele kniven
skal na bli jevnt slipt.

Merk Slip den andre kniven uten & endre innstillingen etter den farste.

Starste reduksjon av knivtykkelsen

Kniven ma ikke slipes s& mange ganger at den blir for tynn og mister styrke. Tykkelsen ma ikke
reduseres mer enn 0,3 mm (0.012") fra originalen. Vanlig sliping fierner 0,05 mm (0.002").
Kniven kan dermed slipes 6 ganger fer den blir for tynn.

Bryning

Bryn raeggen pa fassiden bort pa frihand pa laerbryneskivene. Hold alltid kniven slik at skiven
gar med eggen. Bryn forside og fas vekselvis pa stor skive og liten profilert skive, sa langt
knivprofilen tillater, til rheggen er borte. Riktig bryning gir renere, finere treoverflate og mer
varig skarphet.
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Avrettingsverktoy TT-50

* Gjor steinen helt rund og plan.

* Enkel innebygd mating gir jevn steinoverflate.

* Raskere diamantmating gir grovere overflate og
okt avvirkning.

* Enkel dybdeinnstilling med universalstattens
finjustering.

Merk Pa eldre maskiner med
universalstgtte uten finjustering ma
dybden stilles manuelt.

Utforming

Dette unike, patenterte verktgyet gjor steinen
helt rund og plan mens den sitter pa
maskinen. Det styres av samme
universalstgtte (1) som jiggene. Dermed er
steinoverflaten alltid parallell med verktoyet i
jiggen.

Innebygd mating (2) ferer diamantspissen (3)
kontrollert over steinen. @nsket skjeeredybde
stilles med skalaen (4) pa universalstgtten.
Passende dybde er 0,25-0,75 mm
(0.01-0.03").

Spissen har diamantkorn innstgpt i en kobbersylinder, uregelmessig fordelt som «rosiner i en
kake». Kobberet slites ved bruk, slik at kornene stikker ut. Etter en tid erstattes slitte korn av
nye. Dette gir spissen lang levetid.
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Avretting

A ‘_. AN
Start maskinen og fyll vann i

Press verktgyet mot benet (5).

Still stottehoyden sa
avrettingsverktoyet kan settes Las med knotten (6). beholderen.
pa.

Still @nsket skjeeredybde (a) ved
& heve finjusteringen, gradert for
hver 0,25 mm (0.01").

Stopp maskinen. For spissen
utenfor steinen med én av
knottene (2).

Senk stgtten med finjusteringen
(4) til spissen bergrer steinens
hayeste punkt.

30 sec

il

Start maskinen. Mat spissen ved Raskere mating gir en mer

=
=

—dho

Press ned sa finjusteringen igjen
hviler pa hylsen (8). Las med
begge skruene (7).

& dreie knottene (2) vekselvis.
Bruk ca. 90 sekunder over
steinen.

hurtigslipende stein. Bruk 30
sekunder over steinen og maks.
0,25 mm (0.01") skjseredybde.

» Maks. skjeeredybde 0,75 mm (0.03").

* Ikke mat for sakte, da kan vibrasjoner oppsta.

* Avrett straks du merker ujevnhet. Det forlenger steinens levetid. Selv en liten
ujevnhet gker automatisk ved fortsatt sliping. Bruk IKKE TT-50 pa diamantskiver.

De trenger ikke avretting.
» Kobberet mellom diamantkornene slites straks ned rett under diamantspissene.

Det kan se ut som en feil, men er normalt.
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Steinjusterer SP-650

)

Laget av silisiumkarbid, med én sveert fin og
én grov side.

* Fin side justerer steinen for finere sliping.

« Grov side gjenoppretter vanlig, rask sliping.

* Reaktiverer en glasert stein.

Merk Bruk avrettingsverktgy TT-50 for
& gjare steinen nayaktig rund.

Slipesteiners egenskaper

En vannkjglt slipestein kan enkelt sagt lages for rask sliping med grov verktgyoverflate, eller
langsommere sliping med finere overflate. En hurtigslipende stein er «myk», med lgst bundne
korn. Slitte korn lgsner lett og lar friske, skarpe korn komme frem. En finslipestein er
«hardere», med fastere bundne korn. Den harde steinen slites mindre enn den myke.

Tormek-steinen er utviklet for rask sliping og lang levetid. Korningen er 220. Finere steiner kan
lages, men gir lavere avvirkning og lengre slipetid. Rask sliping og finest overflate kan ikke
forenes i én stein.

En Igsning er & forme pa en grov, hurtigslipende stein og bytte til en finere, langsommere stein
for sluttfinish. Men det er upraktisk og dyrt. Du trenger to steiner, kanskje to maskiner, og ma
stille jiggen to ganger fordi steindiametrene ikke er helt like.
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Egenskapene til Tormek-steiner og steinjustereren

Tormeks Original-slipestein og Blackstone Silicon kan behandles med steinjustereren for &
endre fra rask sliping til finsliping. Fordelene er klare: Begge trinn gjgres pa samme stein og
maskin, med samme jigginnstilling. Metoden er sveert rask og gir perfekt egg, siden
finslipingen skjer i ngyaktig samme stilling som grovslipingen.

Press steinjustererens fine side mot steinen. Da virker den som en fin stein, ca. korning
1000. Den grove siden gjenoppretter vanlig overflate, korning 220. Dette gir ikke unadig
slitasje og kan gjentas sa ofte du vil.

Pa den japanske vannsteinen brukes den fine siden til rengjering. Ikke bruk SP-650 pa
Tormeks diamantskiver.

Slik virker det

Slip som vanlig. Bildet viser Press den fine siden hardt mot Slip igien med lett trykk pa den
hoveljern i SE-77. steinen i 20-30 sekunder. Justerte steinen. Haveljernet blir i
samme stilling i jiggen.

Tilbake til vanlig, rask sliping

Press den grove siden mot steinen i
20-30 sekunder og for den sideveis.
Steinen er na tilbake til vanlig, rask
sliping.

Merk Ikke la steinjustereren hvile direkte pa universalstatten, da den kan slite
stgtten. Stott handleddene pa universalstgtten som vist.
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Vinkelmaler WM-200

Den patenterte vinkelmaleren har to funksjoner: stille jiggen til ensket eggvinkel fra 10° til 75°,
og male eksisterende eggvinkel. Den virker med steindiametre fra 250 mm (10") til 150 mm (6")
og gir ngyaktig innstilling uansett slitasje. To magneter lar den festes pa maskinhuset (bare
Tormek T-8, T-7 og T-4).

Malespor For méling av Skala for MB-100 Brukes bare ved

eksisterende eggvinkel. sliping pa siden av Tormeks
diamantskiver (se side 152).

é \eé/ss 50 \L/\L/\L/\L/V\/‘%
WM-EOOO \\\\\\ i %" Mg-100 20

\\\\\ \25\ 20| 15 10°

\\\\\ \\n\nn il

175

PATENTED

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

Diameterkompensator Stilles etter Vinkelinnstiller Stilles fra
skivediameteren i trinn pa 5 mm 10° til 75° med 1°
(3/16"). nayaktighet.
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Stille inn eggvinkelen
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Innstilling av heveljern til 25° eggvinkel pa en 250 mm (10") slipestein.
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Diameterkompensator S

Q

Samme eggvinkel pa en stein slitt til 180 mm (7"). Slitasjen kompenseres ved & stille
diameterkompensatoren etter steindiameteren.

143



Innstilling av bollejern til 45° eggvinkel i SVD-186 R. Skivediameter 225 mm (9").

Merk For vinkelinnstilling ved sliping pa siden av Tormeks diamantskiver, se side 152.

Male slipeskivens diameter

Du trenger ikke male skiven for & stille diameterkompensatoren. Maskinens etikett har en skala
som viser diameteren i mm, og denne verdien overfgres enkelt til vinkelmaleren. Dette finnes
bare pa Tormek T-8 og T-7-serien.

Skalaen viser skivediameter &
230 mm.
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Male eggvinkelen
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Maéling av knivens eggvinkel. Maéling av bollejernets eggvinkel.
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Innstillingsmal for dreiejern TTS-100

Den patenterte innstillingsmalen er ngkkelen til Tormeks slipesystem for dreiejern. Den lar deg
lage og gjenskape eggen ngyaktig pa bollejern, formskulper og flate eller ovale skrameisler
med rett eller buet egg. Den brukes sammen med huljernsjigg SVD-186 R og multijigg SVS-50.

2/ )
i
\\\\\\\\\\\\\\“ % "')i

Huljernsjigg SVD-186 R

Multijigg SVS-50

Hvordan virker den?

Tre faktorer bestemmer formen pa et huljern eller en skrameisel: jigginnstilling (JS), utstikk (P)
og universalstgttens avstand til skiven (hull A eller B). Styr og gjenta disse ved hver sliping, sa
gjenskapes form og eggvinkel ngyaktig hver gang.

SVD-186 R-jiggen SVS-50-jiggen

JIGGINNSTILLING = JS

UTSTIKK =P

AVSTAND TIL
SLIPESKIVEN
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e
j1*/z{!/® 9 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowi gouges Straight edge skews
a JS P _Hole a 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 Kontaktskiver av metall
2. 45° 2 65 A

N

Ytre hull Indre hull

Side 1

To hull, A og B, er for universalstgtten. Verktaytype og gnsket profil bestemmer hvilket hull
som brukes.

Oppbevaringsmagnet

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

TORMEK

Sharpening Innovation

Malespor for eggvinkel

Oppbevarin

Side 2 gsmagnet

Denne siden har stopper for anbefalt verktayutstikk i jiggen (P).
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Utvalgte former og eggvinkler

Det finnes mange produsenter av dreiejern, med store variasjoner i form og eggvinkel.
Fabrikkproduserte skrameisler har for eksempel skrastillingsvinkler fra 15° til 30° og eggvinkler
fra 25° til 40°. Bollejern har eggvinkler fra 30° til 60°. Dette mangfoldet er grunnen til at Tormek
hittil ikke har anbefalt form- og vinkelinnstillinger. Vi har i stedet gitt teknikken og latt hver dreier
finne sin geometri, altsa form og eggvinkel.

Etter kontakt med mange dreiere verden over ser vi behov for rask jigginnstilling og rad om
egnede former og eggvinkler. Tormeks innstillingsmal gir begge deler.

Valgtabellen pa neste side viser geometrier anbefalt av erfarne tredreiere og anerkjente
oppleeringsverksteder, som Glenn Lucas Woodturning i Irland, Nick Agars «Turning Into Art» i
Storbritannia og Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Et verktgy kan ha uendelig mange kombinasjoner av form og eggvinkel. Et nytt verktey avviker
derfor fra tabellens former. Form det forst til én av disse geometriene. Senere sliping blir da
enkel og tar under ett minutt.

Tips Hold deg til valgt form. Selv sma endringer tar unadig dreietid. Trenger du en
annen form for annet arbeid, kjgp et ekstra verktay og behold hver form fast i stedet for
& endre ved hver oppgave. Pa lang sikt sparer det bade tid og penger. Verktgyene kan
vare livet ut, siden bare eggen friskes opp ved sliping.

Profiletiketter

Noter innstillingene pa en etikett som felger TTS-100, og fest den pa verktayets holk. Da har
du kontroll over alle tre faktorene og kan gjenta dem ngyaktig hver gang.

148



TTS-100 Valgtabell

Bollejern
Standardprofil. Bare svakt
1 | a=45° ( ) ,,,,,,,,,, tilbaketrukne vinger. For alle
JS 2 ferdighetsnivaer.
P 65
Hull A Irsk profil. Tiloaketrukne vinger.
2 | a=45° <2 ........... Sving verktgyet 180° fra side til
side.
JS2 Lange, tilbaketrukne vinger. Litt
3 | a=40° < 2 ,,,,,,,,,, P75 aggressiv. For erfarne dreiere.
Hull A
4 —550 ‘,Jgsag Sterre eggvinkel er en fordel ved d
0=o0" Kl Hull A boller.
5 | 4=60° 2 7 ? 777777777 .IJ: 372 «Ellsworth»-form. Tydelig konveks;
Hull A
Formskulper
JS2 For trange steder, detaljarbeid og
1 | a=30° c‘ P 55 finest overflate. For erfarne
Hull B dreiere.
2 | g=45° C ‘|JDS6§ Standardprofil. For alle ferdighetsr
Hull A
Skrameisler
Rette egger
JS 20° For trange steder, detaljarbeid og
1 20° 20° P 65 finest overflate. For erfarne
0=30° ~| f / Flat ~ f ) oval | HullB dreiere.
Rette egger
JS 20° Allsidig bruk. Lettere &
2 207 20° P 55 kontrollere enn 30°
a=45° é% Flat ﬁ) oval | HullB eggvinkel.
Buede egger
JS 30° For trange steder, detaljarbeid og
3 P75 finest overflate. For erfarne
0=30° i E Flat i ) Oval Hull B dreiere.
Buede egger
JS 30° Allsidig bruk. Lettere a
4 P 65 kontrollere enn 30°
0=45° i E Flat : j oval | HullB eggvinkel.

reiing av dype

e vinger.

ivaer.
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Multibase MB-100

* MB-100 lar deg slipe pé siden av Tormeks
Y diamantskiver for plan slipefas.

* Kan brukes med Tormek-jigger for kniver,
okser, dreiejern, treskjeeringsverktay, stemjern
og hoveljern.

* Kan brukes i bade horisontalt og vertikalt feste

* Fullt justerbar for beste stilling til hvert verktay.

Plassering av maskinen

Med MB-100 montert Med MB-100 montert vertikalt.
horisontalt.

Med multibase MB-100 kan du slipe pa siden av Tormeks diamantskiver og fa helt plan
slipefas, @nskelig i enkelte oppgaver. MB-100 har et justerbart ledd for beste slipestilling til
verktgy og jigg. MB-100 kan monteres vertikalt eller horisontalt etter behov.

MB-100 kan brukes med Tormek-jiggene: knivjigg SVM-45, langknivjigg SVM-140,
smaknivholder SVM-00, saksejigg SVX-150, gksejigg SVA-170, kortverktayjigg SVS-38,
huljernsjigg SVD-186 R, multijigg SVS-50, jigg for rette egger SE-77 og slipestotte SVD-110.

Merk MB-100 er bare beregnet for Tormeks diamantskiver. Den passer ikke til
slipesteiner, siden disse trenger avretting som ikke kan gjgres pa siden.
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Slipestilling

pavirkes.

Flytt laseknottene til valgfri side av
multibasen for enklere lasing i vertikal
og horisontal stilling.
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Stille inn eggvinkelen

Med oppdatert WM-200 brukes gvre vinkelskala merket MB-100 (1). Med tidligere WM-200
legger du 18° til gnsket vinkel (2). Skal et stemjern for eksempel slipes til 25°, legger du 18° il
pa vinkelmaleren og stiller 43°. Diameterkompensatoren pa WM-200 skal alltid sta pa 250 mm
ved bruk av MB-100.

1. Innstilling med oppdatert WM-200

0

= % .
5
5 1 MB-100

2 |

“\\m W 2 i3 o
\ (A v
o ‘&\u\\““

W

MADE IN SWEDEN

Bruk gvre vinkelskala merket MB-100.

2. Innstilling med tidligere WM-200

Legg 18° til @nsket vinkel.
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Finjustering

T
ERE 1 H)

Eggvinkelen stilles med universalstattens finjustering. Andre MB-100-innstillinger pavirker ikke vinkelen.

Sliping

Eksemplet viser stemjern i SE-77. Eksemplet viser kniv i SVM-45.

Eksemplet viser V-jern i SVS-38.

Tips Med MB-100 kan det veere nyttig a arbeide naermere diamantskiven for bedre
kontroll. Prav a justere maskinhgyden ved behov, eller sitt under slipingen.
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Tormek-slipesteiner

Original-slipesteinen er utviklet gjennom arene for effektiv avvirkning, fin overflate og lang
levetid. Siden raskest avvirkning og finest overflate ikke kan forenes i én stein, har vi laget to
alternativer for spesielle behov: hurtigslipende Blackstone Silicon og fin japansk vannstein.
Bruksanvisningen bygger pa Original-steinen, men gjelder ogsa Blackstone Silicon. Den
japanske vannsteinen er sammensatt annerledes for finest mulig overflate. Den fjerner lite stal
og kan ikke brukes til forming.

Tormeks Original-slipestein SG-250 og SG-200

Passer alle verktay og stalkvaliteter, ogsa HSS. Sliper effektivt med fin slipefas. Korning 220
gir to slipevirkninger i én stein: Med SP-650 justeres den fra vanlig korning 220 til finhet
tilsvarende 1000. Finsliping kan dermed gjgres med samme jigginnstilling som ferste forming
pa 220-overflaten. Det sparer tid og kostnaden ved ekstra stein.

Tormek Blackstone Silicon SB-250

Bare for T-8, T-7 og 2000 (SB-250). Utviklet for HSS og andre spesiallegeringer. Raskere
avvirkning er seerlig nyttig ved stor slipefas og begrenset slipetrykk, som maskinhgvelkniver og
skrameisler. SB-250 sliper ikke vanlig karbonstal raskere. Den kan ogsa friske opp hardmetall.
Korningen er 220, som pa SG-250. Skarpe, relativt sma korn fierner hardt stal effektivt selv ved
lavt trykk. Som Original-steinen kan den justeres med SP-650.

Tormeks japanske vannstein SJ-250 og SJ-200

Finnes for T-8, T-7 og 2000 (SJ-250), og T-4/T-3 og 1200 (SJ-200). Korning 4000 gir speilblank
overflate nesten uten synlige spor. Utviklet for handverktay med etablert form og eggvinkel som
trenger ekstra fin overflate. Ideell for treskjeeringsverktay, kniver, sakser, hgveljern og stemjern.
Overflaten blir sa fin at verktegyet ikke bgr brynes pa leerskiven. Bruk lett trykk mot slutten for
finest overflate.

Rengjer steinen for stalpartikler omtrent hvert minutt med den fine siden av SP-650. Ikke bruk
den grove siden pa den japanske vannsteinen.
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Tormek-diamantskiver

Tormek har utviklet tre diamantskiver for det vannkjglte slipesystemet. De gir sveert god
holdbarhet og mulighet for sliping bade pa omkrets og side. Ved sidesliping anbefales
multibase MB-100 med passende jigg for verktayet.

Diamantflaten gir konstant slipeevne, og skivens diameter forblir uendret. Tormeks lave
slipehastighet er ideell for diamant pa eggverktey, siden det ikke utvikles varme.

Diamantskivens oppbygning

Tormeks diamantskiver har en presisjonsbearbeidet stalstamme belagt med ett lag
diamantkorn, elektrolytisk festet med nikkel. Metallspon fra verktgyet kan trenge gjennom
porene i nikkelbelegget og na stalkjernen. Bruk derfor alltid rustbeskyttelseskonsentrat
ACC-150 i vannet ved vatsliping for & hindre rust. Bland 10 ml konsentrat i 250 ml vann (~4
%).

Vi anbefaler alltid vann ved diamantsliping for lengre skivelevetid og finere overflate. Siden
diamantskiver ikke suger vann, trenger du ikke fylle til maksmerket. Fyll til diamantflaten gar
i vann, og tilsett mer ved behov. Terrsliping er ogsa mulig.

Viktig Bruk alltid ACC-150 i vannet ved vatsliping for a hindre rust pa skiven. Bland
10 ml konsentrat i 250 ml vann (~4 %). Skal blandingen beholdes over natten, husk a
senke vannbeholderen.

Diamantskivene finnes i grov, fin og ekstra fin. Alle passer alle materialtyper, ogsa stal,
keramikk og hardmetall.

Grov diamantskive DC-250

Denne grove skiven fierner stal effektivt og reparerer raskt slgve eller skadede egger.
Korning 360. For alle materialer, inkludert stal, keramikk og hardmetall. Passer T-8, T-7 og
tidligere modeller med 250 mm skivediameter.

Fortsetter pa neste side
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Fin diamantskive DF-250

Allsidig skive som kombinerer effektiv avvirkning, fin overflate og lang levetid. Korning 600. For
alle materialer, ogsa stal, keramikk og hardmetall. Passer T-8, T-7 og tidligere modeller med
250 mm skivediameter.

Ekstra fin diamantskive DE-250

Gir ekstra fin overflate og passer seerlig treskjeeringsverktgy og kniver med minimalt
avvirkningsbehov. Korning 1200. For alle materialer, ogsa stal, keramikk og hardmetall. Passer
T-8, T-7 og tidligere Tormek-modeller med 250 mm skivediameter.

Viktig ved bruk:

* Bruk alltid lavt slipetrykk. Pa ny diamantskive skal trykket vaere sveert lavt. Nye
diamantkorn er svaert skarpe og falsomme for hayt trykk. Dette er enda viktigere ved
skivekanten, der flatebelastningen blir hgyere.

* Forst virker diamantflaten aggressiv, og du kan hare og kjenne utstikkende korn.
Etter kort innkjaring jevner diamantkrystallene seg til samme niva og gir finere
overflate. Det tar normalt 2-5 slipinger.

* Bruk IKKE TT-50 pa diamantskiven. Den trenger ikke avretting.

* Bruk mindre vann enn med slipestein. Diamantskiver suger ikke vann.
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Profilert laerbryneskive LA-120

Fjerner raeggen og polerer innsiden av huljern og V-jern. To utskiftbare skiver, én med 3
mm (") radius og én med 60° spiss. Smalere profiler LA-124 fas som tilbehgr, med 2 mm
(3/32") radius og 45° spiss.

Standard Tilbehgr

R3mm 60° R2mm 45°
" Yo"

Hold verktayet med hulningen Utskiftbare skiver. Full starrelse. ~ Monter en ekstra skive hvis begge
tangentielt mot skiven. settene gnskes tilgjengelige.

& 3,5 mm (1")

P~

LA-120 passer alle huljernstarrelser. God avstand mellom skivene Til mikroverktay kan en spiss
gir plass selv til store skrubber, her 32 mm (124"). skive brukes. Malestokk 2,5:1.
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Vedlikehold og tips



Reduksjonsgir

Turtallet fra motor til stein reduseres med Tormeks
spesielle friksjonsdrift. Jo starre belastning pa steinen,
desto hardere presses motorakselen mot det gummikledde
friksjonshjulet, slik at sluring hindres. Konstruksjonen er
utviklet av Tormek, er enkel og palitelig og har ubegrenset
levetid. Beskytt friksjonshjulet mot vann, fett og fint trestav,
som kan gi sluring.

Motorakselens bevegels

Ved bruk og lagring i stavete verksted bar maskinen dekkes
til, sa fint trestgv ikke kommer inn. Tormek leverer et tilpasset
bomullstrekk.

Vannbeholder

Tom og rengjar beholderen regelmessig. Ellers danner
verktay- og steinpartikler en kompakt masse pa bunnen.
Ikke hell restene i vasken. De kan stivne og tette ragrene.
Pa T-8 brukes skrapen, se side 37.

Holde steinen rund

Alle slipeskiver, tarre som vate, blir fer eller siden urunde.
Det kan ikke unngas. Med Tormeks avrettingsverktay
holdes steinen enkelt rund. Se TT-50. En jevn, rund stein
er lettere & slipe pa og gir bedre resultat.

Merk Litt urundhet sker automatisk under sliping, fordi verktayet gjerne graver i
steinens lave punkt. Avrett derfor straks du merker urundhet. Hyppig, lett avretting
gir lengre levetid enn sjelden, kraftig avretting.
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Reaktivere steinen

Slipevirkningen kan avta ved hardt stal med stor slipeflate,
som maskinhgvelkniver. Reaktiver ved a presse Tormeks
steinjusterers grove side mot steinen. Slitte korn fjernes og
nye kommer frem. Press hardt i 20-30 sekunder, og bruk
hjgrnene for best effekt.

Bytte slipeskive

Demontering: Drei slipeskiven Montering: Sett skiven pa akselen og

med klokken for hand. drei Ezyl.ock mot klokken for hand.

Ezyl ock-skivemutteren lasner Under sliping strammes den

automatisk. automatisk til riktig moment. Verktay
trengs ikke.

Steinens levetid

Det er umulig & forutsi antall slipinger eller driftstimer. Det avhenger av verktayene og hvor
mye de slipes. En profesjonell sliper har for eksempel slipt 2 000 matkniver pa en @ 250
mm (10") stein, som da var slitt til 200 mm (8"). Forming av HSS-huljern sliter raskere. Ved
oppfrisking av ferdig formet verktoy er slitasjen sveert liten.

Vi anbefaler a bytte steinen far den blir for liten. Diameteren bgr ikke veere under ca. 180
mm (7") for tilfredsstillende slipeevne. Den mindre T-4-steinen bgr ikke veere under 150 mm
(6").

Viktig Avrett straks med TT-50 hvis steinen blir urund. Det forlenger levetiden.

Viktig Forming av dreiehuljern lager spor hvis verktgyet holdes pa samme sted. Flytt
det derfor sideveis over hele steinbredden for a fordele slitasjen.
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Lagre

Hovedakselen gar i spesielle nylonlagre med 0,1-0,2 mm (0.004-0.008") radialklaring. Det
pavirker ikke skivens gange fordi belastningen alltid virker nedover. Lagrene er smurt fra
fabrikken. Vi anbefaler ettersmaring omtrent arlig med vanlig kulelagerfett. Ta av slipesteinen,
trekk ut hovedakselen med bryneskiven og smar aksel og lagre.

Mulige problemer og Igsninger

Maskinene bygges ngye, og hver maskin prevekjgres for den forlater fabrikken. Veien til deg er
likevel lang, og vi styrer ikke hva som skjer underveis. Kontroller derfor transportskader og
meld dem straks til forhandleren. Her fglger problemer du trolig kan Igse selv. Kontakt ellers
Tormek-forhandleren eller importgren.

Steinen gar urundt

Radialkastet, opp og ned, skal vaere innen 0,2 mm (totalt 0,4 mm eller 0.016"). Aksialkastet,
sideveis, pavirker ikke sliperesultatet og skal vaere maks. £0,5 mm (totalt 1,0 mm eller 0.04").

1. Overskrides toleransene, kontroller om akselen er bgyd. Bytt ved behov.
2. Er steinen blitt urund etter bruk, eller gnskes mindre kast, avrett med TT-50.

En «kul» pa leerbryneskiven

Laerremmen er limt pa en plastring. Limskjgten slipes ned til leerets niva pa fabrikken. Etter en
tids bruk kan laeret trykkes sammen, slik at skjgten star opp. Slip forsiktig bort det tynne
limlaget med slipepapir pa et trestykke.
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Motoren gar, men ikke slipeskiven

Ta av bryneskiven og kontroller om motorakselen slurer mot gummihjulet. Det skyldes i sa
fall vann, olje eller trestgv pa hjulet.

« Rengjer motorakselen med et fettigsende middel, for eksempel bensin.

* Frisk opp gummiflaten ved & holde smergellerret eller
slipepapir mot hjulet mens det gar noen sekunder. Begynn
med lett trykk sa hjulet ikke slurer, og gk gradvis til
gummien griper. Stopper du slipeskiven, skal drivakselen
ogsa stoppe.

Uten EzyLock ma du kontrollere at slipeskivens mutter er godt strammet. Stram ellers ved &
banke lett noen ganger med en hammer pa en 19 mm (34") fastngkkel. Mutteren har
hgyregjenge.

Tips Tormeks maskintrekk beskytter maskin og drivhjul mot trestav (side 167).

Motoren blir varm

En enfasmotor utvikler mye varme, ogsa pa tomgang, da den faktisk nar hayest temperatur.
Motorene er laget for kontinuerlig drift, unntatt T-4 som er beregnet pa 30 minutter/time,
uten fare for overoppheting. Den elektriske isolasjonen taler opptil 135 °C (275 °F) med god
sikkerhetsmargin.

Motoroverflaten kan dermed bli ca. 70 °C (158 °F), slik at du brenner deg ved bergring.
Temperaturen er normal og innebeerer ingen overopphetingsfare.
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Tormeks produktsortiment



Slipejigger

maskinhgvelkniver

kniver for gjeeringsklippere.

SVM-45 Knivjigg For de fleste kniver. Minste bladlengde 60 mm | 0.20kg
(2%"). Treskjeererens bandkniver. 0.441bs

SVM-00 Holder for smg Sliper selv de minste kniver, som 0.11kg

kniver karveskjeerings- og lommekniver. Brukes med | 0 25|ps
SVM-45.

SVM-140 Jigg for lange Stabiliserer tynne blad. Minste bladlengde 160 | 0.27 kg

kniver mm (6%4"). 0.60lbs

SVX-150 Saksejigg For sakser og hekksakser. Ogsa kniver for 0.43kg
handholdte elhgvler. 0.941bs

SVA-170 Qksejigg For treskjeerings- og snekkergkser. Maks. 0.16kg
oksestgrrelse 170 mm (6%4"). 0.35lbs

SVS-38 Jigg for korte | For rettskaftede verktgy ned til 45 mm (1%"). | 0.17kg

verktay Ogsa for elektriske treskjaeringsmaskiner. 0.381bs
Maks. bredde 38 mm (17%").

VD-186 R For fingerneglformede dreiehuljern, bgyde 0.48kg
uljernsjigg treskjaeringshuljern og V-jern. Maks. bredde 1.05lbs
36 mm (13/8"). Ogsa utskiftbare dreieskjeer.

SVS-50 Multijigg For skrameisler, avstikkingsjern, perlejern og | 0.26kg
skrubber. Treskjaeringshuljern med rett skaft | 0.581ps
opptil 50 mm (2") bredde.

Treskjeeringsmeisler.

SVD-110 Slipestotte For dreieskrapere, skrutrekkere, siklinger, 0.27kg
uthulingsverktay og sponhgveljern. 0.591bs

SE-77 Jigg for rette For haveljern og stemjern. Retter automatisk | 0.63 kg

egger etter plan overside. Med sikkerhetsstopper. 1.381bs
Maks. bredde 77 mm (3").

SVH-320 For HSS-kniver i alle lengder. 1.85kg

Slipeinnretning for Min. bredde 13 mm (%%"). Ogsa 4.101Ibs
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Slipejigger, fortsettelse

benksliper

SVP-80 Sliper alle fabrikater og former med 24, 30 1.22kg
Slipeinnretning for eller 38 mm senteravstand mellom styrehull. | 2 g9|ps
profilkniver Maks. bredde 100 mm (4").
DBS-22 Slipeinnretning| For sliping av bor. 4-fasettspiss gir hgyeste 3.30kg
for bor presisjon og effektivitet. Egen anvisning 7.28|bs
p folger produktet.
TT-50 Med skruemating. Gjer steinen helt rund og 0.26kg
Avrettingsverktey plan. 0.58lbs
SP-650 Steinjusterer | Justerer steinen til finere korning og frisker opp | 0.40kg
glasert stein. 0.88lbs
WM-200 Vinkelmaler | Stiller og maler eggvinkler fra 10° til 75°. For 0.063kg
steindiametre fra @ 250 mm (10") til @ 150 0.141bs
mm (6").
TTS-100 Gjenskaper form og eggvinkel ngyaktig pa 0.19kg
Innstillingsmal for huljern og skrameisler med SVD-186 R og 0.421bs
dreiejern SVS-50.
PL-01 Profiletiketter | Sett med 9 ekstra etiketter for geometri pa 0.01kg
huljern og skrameisler. 0.02Ibs
PA-70 For lzerbryneskivene. 0.09kg
Brynepasta 0.201bs
MH-380 Maskintrekk | Beskytter maskinen mot trestav. 0.15kg
0.33lbs
HB-10 Handbok «Vannkjglt sliping av eggverktay.» 0.35kg
0.77lbs
BGM-100 For bruk av SVD-186 R, SVS-50 og 0.80kg
Monteringssett for slipestette SVD-110 pa benksliper. 1.761bs

Fortsetter pa neste side
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Tilbehgr, fortsettelse

RB-180 Lar maskinen dreies enkelt 180° og lases helt | 0.71kg

Dreieunderstell stabilt. 1.57Ibs

"‘ RM-533 Arbeidsmatte| Tormeks gummimatte gir vanntett, sklisikkert 1.62kg
av gummi underlag. 3.581bs

Muliggjer sliping pa siden av Tormeks 0.71kg

diamantskiver. 1.561bs

ACC—150 Brukes alltid i vannet for a hindre rust ved 0.18kg

Rustbeskyttelses- sliping med Tormeks diamantskiver. 0.401bs

konsentrat

US-430 Forlenget For lange verktay som lange kniver, kjgttokser |0.87 kg

universalstatte og macheter. 1.92lbs

Slipeskiver

SG-250 For T-8/T-7. & 250x50 mm. Kombinerer 5.06kg
= Original- effektiv avvirkning, fin overflate og lang levetid. | 11.16|bs

=25 slipestein

SG-200 For T-4/T-3. & 200x40 mm. Kombinerer 2.60kg

Original- effektiv avvirkning, fin overflate og lang levetid. | 5. 73|ps

slipestein

SB-250 For T-8/T-7. @ 250x50 mm. Rask avvirkning | 4.23kg

Blackstone pa HSS, spesiallegeringer og store slipefaser. |9 33|ps

Silicon Frisker ogsa opp hardmetall. Korning 220.

SJ-250 Japansk For T-8/T-7. @ 250x50 mm. Ekstra fin 5.23kg
= vannstein overflate pa handverktay med minimalt 11.531bs

Ty avvirkningsbehov.
-

SJ-200 Japansk For T-4/T-3. & 200x40 mm. Ekstra fin 2.70kg
== vannstein overflate pa handverktgy med minimalt 5.95|bs
a7 avvirkningsbehov.

DC-250 Grov For T-8/T-7. @ 250x50 mm. Effektiv 3.79 kg

diamantskive avvirkning og rask reparasjon av slgv eller 8.361bs

skadet egg. Korning 360.

168




Slipeskiver, fortsettelse

DF-250 Fin For T-8/T-7. @ 250x50 mm. Allsidig skive 3.79 kg
diamantskive med effektiv avvirkning og fin overflate. 8.361bs
Korning 600.
DE-250 Ekstra fin For T-8/T-7. & 250x50 mm. Ekstra fin 3.79 kg
diamantskive overflate, seerlig for treskjseringsverktgy og 8.361bs
kniver med lite avvirkningsbehov. Korning
1200.
Bryneskiver
LA-220 Fjerner raeggen skansomt og polerer fasen. 0.54kg
e Leerbryneskive Passer Tormek T-8, T-7 og 2000. 1.19lbs
A y
LA-145 Fjerner raeggen skansomt og polerer fasen. 0.16kg
‘ Leerbryneskive Passer Tormek T-4, T-3 og 1200. 0.351bs
CW-220 Egnet i rene miljger, med innebygd 0.68kg
Komposittbryneskive | polermiddel for fierning av raegg. Passer 1.501bs
Tormek T-8, T-7 og 2000.
LA-120 Profilert For innvendig bryning og polering av huliern | 0.26kg
leerbryneskive og V-jern. Utskiftbare lzerskiver med 3 mm 0.57Ibs
(”s") radius og 60° spiss.
LA-124 Sett med En med 2 mm (3/32") radius og én med 45° 0.068kg
R2mm smale tilbehgrsskiver | spiss. 0.15lbs
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