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Multivorrichtung SVS-50

DRECHSELWERKZEUG

Flach- und Ovatmsissal
Maxirmals Bradte 32 mm.
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Maximale Bradite 50 mr.

HOLZSCHMITZWERKZEUG

Sechnifzhohlasen, 25-50 mm.
Garads odar kanisch.

Schnitzmarssal mit gerader oder
schrdiger Schnaide.

Schieifrichtung:
' Mit der Schneide.

Konstruktion

Diese patentierte Vorrichtung besteht aus einem Gehduse (1) und zwei ausfauschbaren Sitzen
fiir das Werkzeug - ein geschlossaner (2) und ein offenar (3). Die Sitze sind drehbar und
kénnen mit der unteren Schrawbe (8) in ginem wahlfreien Schragwinkel zwischen 07 und 45°
arretiert werdan. Drehmeissel haben eine Schieiffase auf jeder Seite. Mit dieser Schleifvor-
richtung wird das Werkzeug nur einmal eingespannt, um beide Schieiffasen zu schieifen.
Durch das Umdrehen der Viorrichtung kénnan Sie beide Schieiffasen symmetrisch schieifen.
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Der geschlossene Site wurde fir den Prazisionsschliff von Drechselbeiteln mit ovalem Cluer-
schnitt und gerader oder konvexer Schneide entwickelt. Da das Werkzeug in senkrechter
Richtung in das Zentrum der Viordchtung montiert wird, werden beide Seiten genau gleich
geschliffen. Das Werkzeug wird mit der Seitenschraube (4) montiert. Flr Werkzeugbreite
13-35 mm.

Der offana Sitz, bei dam das Werkzaug mit der oberan Schraube (5) montiert wird, wird flir
Werkzeuge mit der Schneide guer Ober die LAngsrichtung wie Abstechstihie, Schrupprihren
und breite Schnitzhohleisen verwandet. Beide Sitze werden mit einer umteran Schraube (6)
montlert, die diese auch im gewshlten Schrigwinkel hilt. Eine Skala an jedem Sitz zeigt
den Schragwinkeal an.
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Dar geschlossane Sitz (2) wird  Der offena Sitz wurde iy Werkzeuge mif der Schreide quer
fiir Drahmeissal verwended. dbar die Langsrichiung konstruiert. Das Warkzeog wird it
Das Werkzeug wird mit dear dar oberan Schraube {5) im Gehduse montiert. Da der Sitz
Satenschraube (4) manblart. sich drafman kann, kamn die Vormichiung auch fGr schréage
Dig abere Schrauba (5) wird Schnitzhohlarsan benttzt werder:.

nicht verwandat,

—_—

Schleifrichtung
Das Schieifen mit der Schneide wird bei horizontal angeordneter Uiniversalstitze empfohlen.
Das bringt folgenda Vorteila:

* Mit dem niedrigeren Schiefdruck st die Arbeit leichter zu kontrollieran,
Das igt besonders beim Schieifen kisinerer Werkzeuge wichtig.

» [Da das Wasser nicht Uber die Schneide spllt, ist der Schleifvorgang
leichter zu sahen und zu kontrollieren.

* Die Drehung des Steins zieht das Werkzeug zur Universalstiitze.

& Hain Risiko fir Vibrationan.,
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Drehmeissel

Flach- oder oval mit gerader Schneide

T

Hier wird gezeigt, wie Sie einen flachen Schragmeissel mit rechteckigem Querschnitt schirfen
kdnnen, Ein Maissel mit ovalem Querschnitt wird auf dieselba Weisa geschliffen.

Sie kinnen die erste Formgebung des Werkzeugs entweder direkt auf lhrer Tormek machen
oder auf einer Doppelschleifmaschine mit dem Montagesatz BGM-100 (Seite 30). Falls
Sie viel Stahl abschleifen missen, z.B. wenn Sie den Schneidenwinkel verkleinern oder die
Form verandern wollan, zieht eine Doppelschieifmasching mehr Stahl schnaller ab.

Diese drei Faktoren bestimmen die Form eines Schrigmeifels
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Einstaliung der Varrichiung, J5. Ubarstand des Werkzeugs, P Lage der Univarsalstitze.
Benutzen Sia Loch B.

]
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Sie kontrollieran diese Faktoren mit der Einstelllehre TTS-100. Wahlen Sie das gewlnschte
Prafil aus der Profiltabelle auf der néchsten Seite und benutzen Sie die drei Einstellungen, die
diese Form ergeben. Motieren Sie dann die Einstellungen auf dem Profiletikett und kleben Sie
auf das Werkzeuq. Nach der ersten Formung kinnen Sie bei allen weiteren Scharfungen
die Form in weniger als einer Minute genau wiederholen.

o

1%
Fi Motieren Sie die Einsteliungan auf
\_4 dem Profilelikett und kleban Sie es
auf das Werkzeug. Ein Safz Efiketien
hegl dar Vornchiung bai
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Profiltabelle
Gerade Schneiden '
JS  20% | Fir feine Detallarbaiten
1 o) Y Y P 65 | und feinste Oberflache,
a=30 [ Pt [ >al | Loch B | Fir erfahrene Drechsler
Garads Schnsden |
JS  20% | Standardform. Lelchier
2 1 :u-rf :l:r (=] 55 Zu kontrofieren &S einen
=45 h FAach ol Lach B 30" Schneidermwinkel,
= r-I'C-::-lr\-.-i:-:ru.: Eohrescen
[ J8 30* | Fir feine Detailarbeiten
3 " 3 P 75 | umd fenste Oberflachs,
a=30 fan / Jow | Loch B | Fir erfafvene Drechsler
I | Boornagnd Bohrescen . :
JES  30* | Standarcformm. Leichites
4 . /_ | P 65 | zukontrolieren &S einen
a=45 4 Flach /.’ Tl Lach B 30" Schneiderwinkel,

Diege Geometrien, d.h. die Form und der Schneidenwinkel, sind von erfahrenan Dreachslam
und von etablierten Drechselschulen v.a. Craft Supplies in USA und der Drechselstube
MNeckarsteinach in Deutschland empfohlen worden,

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs sine unbegrenzte Anzahl von Kombinationen
haben kinnen, weicht die Form einas neuen Werkzeugs mehr oder weniger von giner Form in
der Tabelle ab. Deswegen miissen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form, die in der Tabelle
varkammt, umformen. Danach geht das Scharfen das Werkzeugs schnell und einfach - es
dauert weniger als eine Minute.

Anm Es ist wichtig, dass Sie bei der Form bleiben, die Sie gewdhlt haben
und nicht von ainer Form auf eing andere wechseln. Dann nuizen Sia sdmt-
liche Vorteile der TTS-100, da Sie das Werkzeug schnell schédrfen kénnen,
ohne viel Material wegschieifen zu miissen. Wenn Sie eine andere Form
bendfigen, ist 85 besser, mit mehreren Werkzeugen zu arbeiten, denen Sie
verschiegane Formen geben. Es bedeutet weniger Stérungen far Formen
und Scharfen der Werkzeuge und Sie haben mehr Zeit fir das Drechseln,

Tipp Machen Sie es wie viele erfahrene Drechsler und schieifen Sie thren
MaiGel mit einem Radius. Dies machan Sie einfach mit der Varrichiung
SVS-50. (Seite 102). Es geht schneller, einen Schrigmeifel mit einem
Radius zu formen, da die Schleifflache, die mit dem Stein in Kontakt ist,
kiginer ist, was einen hdheren Schisifdruck ergibt.

a7
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Platzierung der Universalstitze

Sie kdnnen mit der Universalstiitze entwedar horizontal platziert arbeiten, wo der Stein von
der Schneide weglauft oder vertikal, wo der Stein gegen die Schneide 1&uft.

In der Horizontallage zieht die Rotation des Steines die Vorrichtung gegen die Universalstitze.
In der Vertikallage erhdht die Rotation des Steines den Schileifdruck, aber hier miissen Sie
die Vorrichtung fest gegen die Universalstitze dricken damit sich das Werkzeug nicht in
den Stein hineingrabt.

Diese Instruktion zeigt die Horzontallage, Wenn Sie beim ersten Formen viel Material weg-
schieifen missen, arbeiten Sie am besten mit der Universalstitze in Vertikallage. Bei spédteren
Scharfvorgangen arbeiten Sie immer in der Horizontallage, damit die Rotation des Steines
die Vorrichtung gegen die Universalstiize zieht und eine Scharte im Stein vemmieden wird.

Platzierung horizantal. Der Stein  Platzierung verfikal. Der Stein
rofiert van dar Schiaide wag. rotiert gegen die Schraide.

Die Ecken eines Flachmeissels abrunden il
Bevor Sie einen flachen Schriagmeissal zum arsten Mal
formen, sollten Sie die Ecken aus zwei Grinden abrunden.
Erstens gleitat das Werkzeug leichter auf dem Anschlag der
Drehbank und zweitens richtet sich das Werkzeug leichter

in der Vorrichtung auf.

Die Abrundung kénnen Sie auf Ihrer Tormek ausfiihren. Sie g
kénnen die Flachen zusédtzlich noch auf der Lederabzieh-
scheibe polieren, damit das Werkzeug noch leichter auf

dem Anschlag der Drehbank glertet.

Ein Flachmeissel solife abge-
rundete Ecken haben.
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Einstellungen
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Die Varrchiung auf 20° einstel-  Den Meissal mit 85 mm Obar- Kontroltaren Sie, dass der
lan. Die Position fest mit der stand montieran uid mil der Merissel parattel singespan
Schraube (6) arretieren. Seitenschraube (4) arretieren. ist, wm dfe Form nachher exakt

wisdarfiolan zu Kdmnen.

Sie kdnnen mit der Universal-
stiitze antweder honzonial
odar varltikal platziert arbeiten
(5. 28). Das innere Loch der
TTS=-100 benutzen. Die beidan
Kontakischaiban missan dan
J Stain hevithren.

Platzisrung horizontal

Der geschlossene Sitz

Platzisrung vertikal.

ﬁ 52 mm (2 364"

91

= | | Dieses Zubehér ist umkonstru-
— T ——] " 4| jert worden (2006). Um kirzere
ﬁ Werkzeuge schleifan zu kdnnen,
o ]Rma ist der Sitz jetzt 10mm kilrzer
E und schrag abgeschnithan.
Er O Wenn Sie den dltaren, lEngeran
e Sitz haben, kdnnen Sie iln um
. 4 10mm auf 52 mm verkirzan.
Friherer Sitz.
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Das Weneeug wahrand das
Schigifens heben und seitiich
versalzan. Mit dem Dawmean
i der Nihe der Schneide
rickern.

Den Schisifstein wahrend des
Schisifens mit dem Stainprapa-
riarer, SP-650 akiiviaran.

Auf die Handgriffseite driicken
(Siatre Pledll), um der Dratung
dev Vorrichiung durch dan
Stein entgegensuwirkern.

Lve Vorrichiung wndrehen
wnd die andere Seite schiaifan.
Auf die Handgriffseite driicken.

Schieifen Sie, bis dia Fasen
glaich graB sind. Falls natwen-
dig, die arste Saite noch ainmal
schiaifen.

Nachdem Sie die gewidnschie Form evhalten haben, den
Uiherstand konfrofliersn, ob er auf Grund einer Varkdrzung
des Meiliels wahrend des Schieifvorgangs kirzer gaworden

| isf. Wamn dem so ist, mdssan Sie es noch einmal mit darm

richtigen Ubarstand montieren und dann ein letztes Mal
schiaifen. Dadurch sind Sie sicher, dass der Maisse! auch

) bei zukiinftigan Scharfvorgangen die exakte Form bekommt.

Die Formgebung von breiten MeiGeln

BT i

L
@

¥Wenn Sie einen breiten Meissel schieifen, konnen Sie die
Schleifwirkumng dadurch erhdhen, dass jeweils die halbe Breife
gaschiiffen wird. Dadurch verringert sich die Schieifflache,

@

Abzschiieszend das Schisifen
mit dem ganzen Werkzeug auf
dem Schisifztein.

und der Schieifdruck erhdht sich dementsprechend, was

2 schnellerem Schiaifan fihri.



Schirfen
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Wenn Sie der Schneide einmal ihre Form gegeben haben, ist es einfach, das Werkzeug zu
scharfen. Machen Sie sorgfaltig die drei Einstellungen, die Sie auf dem Profiletikett notiert
haben und Sie erhalten jedes Mal schnell und genau die gleiche Form, auch wenn der Stain

abgenutzt ist und der Steindurchmesser kleiner worden ist.

Varrichiung einstellen, JS.

Das Werkzeug mit inem gewis- Universalstiize einstelien.
san Ubarstand P montiaran. Benutzen Sie Loch B.

Die Universalstitze zur Ab-
zZishscheibe versetzan und die
Einstellung genau wie baim
Schérfen ausfihran.

e e

Beide Seiten abwechsaind abzighen, bis der Graf verschwindef
und die Schleiffasan spiegelblank poliert sind.
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Flach- oder oval mit konvexer Schneide
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Sie kiinnen eine konvexe Schneide auf flache sowie ovale Schrigmeissel schieifen. Diesas
erfolgt durch eine Drehung der Viorrichtung auf der Universalstitze. Die konvexe Form hat
gewisse Vorteile und ist u. a. durch den bekannten professionellen Drechsler Richard Raffan
aus Australien beliebt geworden. Seine Werkzeuge haben aine leicht konvexe Form, die auf
der ndchsten Seite in natldicher GriiBe abgebildet sind.

Lim diese Form zu erhalten, stellen Sie die Vormichtung auf 307 ain (statt 20" fir eine gerade
Schneide) und verlingern den Uberstand {P) auf 75 mm (statt 65 mm flr eine gerade Schnei-
de). Die Schneidenwinkel bleiben mit diesen Einstellungen disselben, d. [, 30°, Auch hier
missen Sie etwas Material wegschiaifen und das Formen davert 10~20 Minuten, j& nachdem
wie die urspriingliche Form war. Dies ist gine Arbeit, die Sie nur einmal machen,

Da die Berihrungsfidche des Schieifsteines auf einer konvexen Schneide klainer ist als auf
einer flachen Schneide, wird der Schieifdruck grifler, auch wenn Sie mit gleichem Druck auf
das Werkzeug dricken. (Schieifdruck ist die Kraft, mit der man auf das Werkzeug driickt,
dividiert durch die Schileiffldche.)

Es erfordert einen gewissen Schieifdruck, damit der Stein aktiv gehalten wird und er sich
nicht zusetzt. Wenn Sie einen Schragmeissel mit einer geraden Schneide schigifen, der sine
grosse Schleiffase hat, mbssen Sle mehrmals wihrend des Schieifens den Stein mit dem
Steinpraparierer SP-650 aktivieran.

Da der Schieifdruck - bei gleich bleibender Kraft auf das Werkzeug - bei sinem Meissel mit
konvexer Schneide h&her wird, halt sich der Schieifstein saelbst aktiv und schieift deswegen
effektiver. Daher geht as - im Vergleich zu einer geraden Schneide — schneller, aing konvexs
Schneida zu schieifen.

Schisiffliche und Schieifdruck

)\

Konvexe Schreide,

Germade Schnelde. Grosse

Fidche. Genau 50 gross Die Schieiffiche ist wesantiich
wia die ganze Schieiffase. klginer. Der Schieifdrock wird
Dar Schieifdruck st niedng hdahker und der Schieifstain

und der Schieifsfain muss arbeitat sffekliver

aktiviert wearden,
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Das Prinzip fiir das Formen einer Schneide

Die kermvexe Form wird durch
das Drehen um die Ecke (4} der
Vorrichiurg erreicht. Die Vor-
richturg nicht mehr bewegen,
als aul der Jeichnung gezeigt
wird. Der Sitz soll immer auf der
Linversalsiiifze aufiegen.

LS \.
Dhe Vorrichiung hin und Schieifen Sie nichi Passende Form lr einar 19
her schwanken, damif die 2uviel auf der Spitze, mim Ovalmeissel. Skala 1:1.

Schmaide konvex geformt wird,
L i i ‘

Dve Vorrichiung urmdrehen Schigifen Sig bis die Fasen syrmmetrisch sindg.
vrnd die andere Seite schiafarn. e erste Seite bal Bedarf noch ainmal schierfan.

Abziehen

D¥e Universalstifze auf aie Beide Seiten abwechseind abziahen, bis dar Grat
Abrishscheibe versetzen verschwindet und die Schieiffasen spiegaiblank poliert sind.
wnd die Einstelfung genau

wig baim Schérfen ausfithren.
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Schleifen einer vorhandenen Geometrie

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

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

'II II R
1 1
1 |
| "1
I’_,_:*_,(-(__'_;-_‘_'__,—'—
i F I. 1

N

F.
: @

3. Den Schneidenwinkel mit der Universalstiitze einsteallen.
Die Einfarbemethode benutzen (Saite 43).

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

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

Tipp Falls sich die Geometrie sich nicht wesentlich von den Formen
unterscheidet, die Sie mit der Einstelllehre TT5-100 erhalten, sollten
Sia sich dberlagaen, die Form in aine TT5-100 Form zu vardndarn, damit
Sie den Meissel zukiinftig einfacher und schreller scharfen kénnen.
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Abstechstahle und Plattenstahle

Der offene Sitz wird verwendet M
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Dan Sifz mit der untaren Das Werkzeug mit ca. 100 mm  Den Schreidenwinke! sinstatien.
Schraube [6) in rechtwinkliger  Obarstand (P) montisren wnd Dig Einfirbmeathode verwendan
Lage (0°) arretieran. Der Sitz mit der obaren Schraube {5) (5. 43), urm den varhandanan

muss bis zum Anschlag (7) arretiaren. Winke! genau zu wisderholen.
gehan.

‘@

Zwecks bester Konfrofla Achtern Sie darauf, dass die Wann die erste Seite geschiiffan

driickan Sie mit dem Daumean gesamie Vorrichiung mif der ist, dig Vormchiung mit dem
nahe an der Schneide. Mit dar  Universalsinize Kontakt hat. manbiertan Warkzeug weanden
rechian Hand kontroliiaran und dig andere Seite schigifan.
Sie, ob das Werkzeug verfikal

gehalten wird.

L. e
Solange schieifan, bis die Abzishen. e Universaistilze zur Absiahscheaibe versatzan und
Schieiffasan symmetrisch sind.  die Schigiffase mit weiterhin maontierfern Werkzeug abzighen. e
Fallz erforderich, die erste Seite  Universalstiize o ainstellen, dass der Abzishwinkel dem Schilsif-
arneut schiaifan. winkel antspricht. Die Einfdrbmethode varwenden.



Schruppréhren

Der offene Sitz wird verwendet M
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Den Sitz mit der urteren Das Werkzewg mif ca. 100 mm
Schraube (B} in rechiwinkliger Uhherstand () montiaran urnd
Lage (0°) arretieren. Der Sitz mit der obaran Schraube (5)
muss bis zum Anschilag (7) arretigran.
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Den Schneidenwinks! ainstellan.

Lve Einfartrmathode varwandan
(5. 43), umn dan vorhandanean
Winkel genau Ju wisderholen.

L

NS
f:f:

Die Drehrdhre auf der Uni- Darauf achten, dass die
versalstitze rolfen, wihrend gesamie Varmchfung mit der
Sia die Vorrichtung ldangs der Univerzalsfirtze Kontakt hai.
Urnversalsiotze beweagen, damit

der Stein gleichmassig abga-

nukzt wird.

Abrishen

Die Universalstitze zur Abzishscheibe varsetzan und die Schiaif-
faze mif weitertun mantierfern Werkzeug abzishan. Die Univer-
saistitze so einstallan, dass dar Abziehwinke! dem Schieifwinkal
entspricht.

Solange schisifen, bis sin Grat
ldngs der gesamten Schneide

antstandan ist. Diesar ist deut-
fich mit den Fingearn zu splren.
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Schnitzwerkzeug
Der offene Sitz wird verwendet M
Das Prinzip

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

Schneidenwinkel

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

Wenn Sie einen vorhanden Schneidenwinkel wiederholen, sollten Sie die auf Seite 43
beschriebene Einfirbmethode benutzen. Wenn Sie einen neuan Schneidenwinkel anfartigen
wollen, stellen Sie entweder die Vomichtung nach Augenmass ein oder mit Hilfe der Winkeal-
lehire WM-200 (Seite 142).

Farmen der Schneide

3 . L ="
Dve Schneide formen, indem e stumpfe Schneide mit der Dig stumpfe Schneide erscheint
das Werkzewg auf dia Univer- feinkdrmigan Seite das Tormak  jeizt als Silberlinie. Diese zeigt
salsilfze gestiizi wird, die hori- Steinprdpanerers, SP-650 an, wo geschiliffen werden
zontal und nate am Schieifstein  schiichien wnd verfeinarn. TASSS.

angaebrachi wird.
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Einstellung der Vorrichtung
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Dhan Sitz mit der unteran Das Werkzeug mit ca. 100 mm  Den Schneidanwinkel durch

Schraube (B) in rechtwinkliger Obarstand (P} montisren wnd Verstallen der Uiniversalstiize
Lage {0°} arratieran. Dar Sifz mit der oberen Schraube (5) ainstelen. ve Einfarbmeathods

muss bis zum Anschiag (7) arratiaran. verwenden wm den varhandensn
gehen. Winkse! genau zu wisedanholan.
Schieifan

- Lo E oy

Nur dort schieifen, wo dig Darguf achien, dass die Den Fortgang des Schieifens
Siltberlinie am dicksten ist. gesamie Vorrichiung mit der héufig kontrofieren, Schisifen
Dias Hohieisen sténdig auf der  Universalsiitze Kontakt hat, Sig, bis Sie eine dinme und
Universalztiitze drehen. gieichmafige Sithedinie erhatten.

Den Schieifstein mit der feinen  Mit dem Scharfen forifafren, Den Grat mit der Lederabzieh-
Seite des Steinpraparieres Das Ergebnis sorgfaltig kont- scheibe entfermen, damit die
SP-650 zum Fainschieifan roliferan., Silberlinie basser Zu sehen Ist,
vorberaitan.
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Erneul schieifen. Jetzl mif Das Schieifan sofort abbrachen,

sehr laichtem Druck. Haufig wenn dia Silbeninia verschwin-
konfrofieren, damit nichi det. Das ist sin Zeichen dafiy,
zuviel geschiiffen wird. dass die Schoeide schar st

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schieifens den Grat auf der Lederab-
rishscheibe hiufig ab, damit Sie dautlich sehen kdnnen, wie die Silbarinia
imrer garingear wird.

i

I /

Am Ende ges Scharfens kann Vorsichtig beim Schieifen der
es laicht vorkommen, dass Saifen, damit die Ecken nicht
zuwial geschiiffen wird. Dann abgerundet wardan. Schnitz-
muss die Schneide neuv geformt  werkzeuge missen scharfe
wardean und der Vorgang von Ecken habar!

Anfang an wisderholt werdan.

Abzishen

) i

Lazsen Sie das Werkzewg in der  Die Schieiffase auf der grossen Lederabzishscheibe abziehen und
Vorrichiung eingespanni. Die polferen. Die Universalstiize so einstellen, dass der Abziehwinkel
innenseite auf der profilierian dem Schieifwinksl entsprichi. Benuitzen Sie die Einfarbmethode.
Ledemahziehscheibe abziahen Den Grat abzighen und die Schigiffaze bis auf Rasiermessear-

ungd poliaran, scharfe polieran,

-
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Das Warkzeug in der Schleifvarrichtung lassen. Ein Holzstlck quer zur Faser schneiden.
Die Schneide muss leicht schneiden und eine gleichmassige Flache hinterassen, ohne die
Fasern abzureissen. Da das Werkzeug immer noch eingespannt und die Einstellung der
Universalstitze unverdndert ist, kinnen Sie bei Bedarf ohne weiteres zurlickgehan und mit
dem Abziehen fortfahren,



Meissel mit gerader Schneide

Der offene Sitz wird verwendet

]
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Mindestiinge eines Werkzeuges ca. 100 mm bei 25° Schneidenwinkel. Kurze Werkzeuge bis
2u etwa 75 mm werden mit der Schleifvorrichtung SW5-32 geschliffen (Seite 67).
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Den Sitz mit dar unteren
Schraube (B} in rechiwinkliger
Lage (07} arretieren. Der Sitz
muss bus zum Anschiag (7))

und wiedar andriichen, 50 dass der Stein gleichméassig abgenuizi
wird. e beste Kontrolle hat man, wenn man mit dem Davmen
nahe der Schneaide drickt,

Das Wearkzeug mif ca. 75 mm
Uberstand (P) montieran und
mit der oberen Schraube [5)
arretieran.

Dan Schnaidenwinke) anstelian.
e Einfarbmeathode verweandar:,
wm den vorhandenen Winkel
genay Zu wiedarholen.

i,

1-@-0

Darauf achian, dass dia
gesamie Vorrichiung mit der
Universalstifze Kontaki hat.

——

b L

.’L

Abziahen. Das Werkzeug in der Schieifvormichtung lassen. Die Universalsilize so einstallan, dass

i i

Sie gleichen Schieifwinkal und Abzishwinka! erhalten. Die Einférbmethode verwenden. Den Grat
abziehen und die Schisiffase spiegelblank polieran.
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Meissel mit schréger Schneide

Der geschlossene Sitz wird verwendet kﬂ@]

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

Das Werkzeug muss eine Mindestlange haben, um in die Schleifvormichtung zu passen, die
vom Schneidenwinkel und vom Schragwinkal abhanglg ist. Bei 25° Schneidenwinkel und
25° Schrigwinkel ist die Mindestlange ca. 105 mm. Die Form des Werkzeugs muss 50 s&in,
dass es sich in den V-Blicken fixieren lasst. Wenn die Form das nicht zuldsst, wird der
offene Sitz verwendet.

Einstellung des vorhandenen Schrigwinkels

Das Werkzeug so0 montie- Gestit=t auf die Universal- Lie Varnchiung auf die Unfver-

ren, dass es ca. S0-75 mm silifze aing Line guer Gbar salsittze lagen und den Sitz

Uberstand (P} hat und mit dar den Schieifstein ziahean, Einen drehen, bis die Schneide paral-

Saitenschraube (4) arrefieren. wasserfestan Sift venwandan, Ied zur Lirne varlduft. Die uniere
wenn der Shein feucht ist. Schraube (G) festziaharn.

Einstellung eines neuen Schragwinkels

= @)
\

B
i

b

Eina Skala am 5Sitz zeigt den Den gewihlten Schragwinke! Das Werkzeug mit ca. 50-75
Schragwinkel an. mif dar unteran Schraube (G} mm Uberstand (P) montieren
arratiaran. und mit der Seitenschraube (4)

arretiaran.



TORMEK

Einsteliung des Schneidenwinkels

Den Schnaidenwinke! ainstellen, indem die Universalstitze
verstelf wird, Bai Wisderholung eines vorfiandanan Schneidan-
winkels dia Einférbmeathode verwanden. Wann Sie ainen naven
Schmaidenwinke! schiesifen wollen, kdnnen Sie die Winkellshra
Wh-200 benuitzan.

Schieifen

Die arste Seite schieifen. Dia
beste Kontrotle hat man, wenn
marn mit dem Dawmen nahe der
Schneide dricki. Das Werkzewg
haben und seitich dber den
Stain versatzan. Die Vormchiung
umdrahen wund die andera Seifa
schigifen, wenn ain Grat bber dia
ganze Schneide entstandean st

o
“

Zustand des Schileifsteins

Schnitzwerkzeuge missan meistans nur leicht geschliffen
wearden. Den Schieifstein mit dem Steinpréparierer SP-650
vorbereiten, um feiner zu schigifen [(Seite 140). Wenn Sie
das Werkzeug formen missen, verwenden Sie den Schieif-
stein in seinem nomalen Zustand.

Abziehen

3_ | s N F K :

Das Werkzeug in der Vorrichtung lassen und auf der Lederabziehscheibe abziehen, Die Univer-
salztiitze so einstellen, dazs der gleiche Abslehwinke! wie der Schieifwinkel erhalten werden,
Dhe Einfarbmethode verwendan. Den Grat abziehen und die Schieiffasen splagelblank polieren,




