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Einstelllehre fir Drehstahle TTS-100

Fiir Drehrohre und Schragmeisseln
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Diese einzigartige Einstelllehre, macht die Benutzung des Tormek Systems noch
besser und einfacher. Sie konnen jetzt in wenigen Sekunden die exakte Form
der Schneide von Schalen- und Profilrdhren sowie flachen und ovalen
Schragmeifieln mit einer geraden oder konvexen Schneide wiederholen. Die
Einstelllehre ist fir die Schleifvorrichtungen SVD-185 und 5V5-50 konstruiert
worden.

Die Starke der Einstelllehre TTS-100 ist, dass sie unabhéngig vom Durchmesser
des Steins funktioniert. Sie erhalten immer den gleichen Schneidenwinkel -
auch wenn der 5tein nach einiger Zeit kleiner geworden ist. Die Einstelllehre
funktioniert auch auf der Lederabziehscheibe.
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Vorrichtung fur Rt')hren Vorrichtung IVIuIti SVS-50
SVD-185

Drei Einstellungen bestimmen die Form

Drei Einstellungen bestimmen die Form einer Drehréhre oder eines
Schragmeillels. Durch die Anwendung dieser Einstellungen und indem Sie sie
bei jedem Scharfen wiederholen, erhalten Sie jedes Mal eine genaue
Wiederholung der Form.
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Das Werkzeug mit einem bestimmten Uberstand montieren.
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échleien: Die Form dr Schneide wird jetzt genau wiederholt.

Geeignete Formen

Geeignete Formen werden unten in der Tormek Profiltabelle gezeigt. Diese
Geometrien, d.h. die Form und der Schneidenwinkel, sind von erfahrenen
Drechslern und von etablierten Drechselschulen u.a. Craft Supplies in USA und
der Drechselstube Neckarsteinach in Deutschland empfohlen worden.

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

Es ist wichtig, dass Sie bei der Form bleiben, die Sie gewahlt haben und nicht
von einer Form auf einer anderen wechseln. Sie ausniitzen dann véllig die
Vorteile der TTS-100, da Sie schnell das Werkzeug scharfen konnen ohne viel
Material wegschleifen zu miissen. Wenn Sie eine andere Form bendtigen
wirden ist es besser mit mehreren Werkzeugen zu arbeiten, den Sie
verschiedenen Formen geben. Es bedeutet weniger Stérungen fiir Formen und
Scharfen den Werkzeugen und Sie haben mehr Zeit fir Drechseln.
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SVS-50 im Tormek Handbuch. Die Kapitel kénnen Sie auch von unserer
Homepage www.tormek.de herunterladen.
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Satz mit zusatzlichen Profiletiketten, PL-01
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Der Vorrichtung fiir Rohren SVD-185 und der Multivorrichtung SVS-50 liegen 9
St. Profiletiketten bei.

Der PL-01 Satz enthalt 9 St. zusatzliche Etiketten, damit Sie die von lhnen
bevorzugten Formen aller Ihrer Drehréhren, Profilrohren und SchragmeilReln
notieren kénnen.
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Formen und Scharfen

Man muss Formgebung und Scharfen eines Schneidwerkzeugs unterscheiden.
Bei der Formgebung wird Material abgeschliffen um die gewiinschte Form und
den erforderlichen Schneidenwinkel zu erhalten. Beim Scharfen wird die
vorhandene Form der Schneide geputzt, damit sie wieder Scharf wird.
Manchmal wird der Begriff Schleifen fiir sowohl Formen als auch Scharfen
benutzt. Die Starke der Tormek Methode liegt beim Scharfen und wird so
ausgeflhrt, dass sowohl die Form der Schneide als auch der Schneidenwinkel
genau wiederholt werden konnen. Da so wenig Material abgeschliffen wird —
die Schneide wird nur geputzt — ist die Tormek Methode sehr schnell.

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

Wenn Sie die Form der Schneide wesentlich andern wollen und viel Material
wegschleifen mussen, konnen Sie die erste grobe Form auf eine
Trockenschleifmaschine zu Stande bringen, die mit hoher Geschwindigkeit und
ohne Wasserklihlung arbeitet. Sie mussen dabei aber vorsichtig schleifen,
damit Sie die Schneide nicht Uberhitzten. Beim Schleifen auf einem
Trockenschleifer kommt es oft vor, dass man das Werkzeug zu fest auf die
Schmirgelscheibe drickt, um den Schleifvorgang zu beschleunigen. Schnellstahl
(HSS) vertragt eine Erhitzung besser als Werkzeugstahl, aber es besteht
trotzdem die Gefahr, dass die duRRerste Spitze — die sehr dlinn ist — tberhitzt
wird und ihre Harte verliert.

Da Sie vorsichtig schleifen und den Vorgang zwecks Kihlen oft unterbrechen
mussen, ist der Unterschied zwischen der Schleifzeit bei einem Trockenschleifer
und bei der Tormek Maschine in der Realitat sehr gering. Die zusatzlich
erforderlichen Minuten, die es dauern kann, die erste Form auf der Tormek
Maschine zu erstellen, sind gut investiert, da Sie dann sicher sein kbnnen, dass
die Eigenschaften des Stahls sich nicht verandert haben und dass die Scharfe
der Schneide langer halt.
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Die Schleiftechnik mit einer schnell laufenden Trockenschleifmaschine
unterscheidet sich von der Technik mit einem langsam laufenden Schleifstein,
wobei der Stahl von Wasser gekuhlt wird.

« Auf einem langsam laufenden Schleifstein miissen Sie fester driicken als auf
einer Trockenschleifmaschine. Gleich hoher Druck auf einer
Trockenschleifmaschine verursacht Uberhitzung des Stahls. Wenn Sie auf
einem Schleifstein schleifen, konnen Sie so fest dricken, wie Sie wollen. Die
beste Wirkung erhalten Sie, wenn Sie mit den Fingern in der Nahe der
Schneide driicken.

« Um Rillenbildung auf dem Stein zu vermeiden, bewegen Sie das Werkzeug
wahrend des Schleifens in seitlicher Richtung, damit die ganze Steinflache
abgenutzt wird.

« Beim Schleifen einer groRe Fldache wie bei einem Schragmeiflel mit gerader
Schneide, wird der Schleifdruck gering und der Stein kann sich zusetzten.
Aktivieren Sie den Stein dann ein paar Mal wahrend des Schleifvorgangs mit
dem Steinpraparierer SP-650.

« Falls Sie den Schneidenwinkel wesentlich verringern, wie z.B. beim
Umformen eines SchragmeilSels vom 40° auf 30°, und aulRerdem den
Schragwinkel verandern wollen, muss ziemlich viel Material entfernt
werden. Sie kdnnen dann den unteren Teil der Schleiffase auf einer
Trockenschleifmaschine abschleifen. Lassen Sie Vorsicht walten, damit der
Stahl nicht Uberhitzt wird und héren Sie mit dem Schleifen auf, bevor Sie die
Spitze der Schneide erreichen. Die endgtliltige Form geben Sie der Schneide
auf der Tormek Maschine.

» Sie sollten keine Doppelschleifer benutzen, wenn Sie Stahl von der Spitze
entfernen mochten, d.h. bei einer Steigerung des Schleifwinkels.



