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Upplaga 10.5

SVD-186 R introduceras, som &r en vidareutveckling av SVD-186. En ny lasratt mojliggér nu
att du kan l8sa jiggens vridrorelse. Detta gor det lattare att fa full kontroll vid slipning av bild-
huggarjarn, sd som getfotter. Lasratten mojliggor dven slipning till en helt plan slipfas péa vio-
linbyggarknivar nar du anvander Tormeks multifaste MB-100 och Tormeks diamantskivor.

Tormek universalstéd US-430 introduceras, som ar bade langre och hogre &n originalsto-
det. Stodet ar utformat for slipning av langa verktyg, s& som langa knivar, kéttyxor och
machetes.

Tidigare upplagor

Upplaga 10.4 Tre nya diamantskivor introduceras; Diamond Wheel Coarse DC-250,
Diamond Wheel Fine DF-250 och Diamond Wheel Extra Fine DE-250, se sidan 155.
MB-100 Multifaste som majliggor slipning pa diamantskivans sida introduceras, se sidan
150. ACC-150 Rostskyddskoncentrat introduceras. WM-200 uppdateras med skala fér
MB-100.
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Allmant om slipning
av eggverktyg



Slipning och skdrpning

Eggverktyg maste vara vassa for att arbeta bra. Ett vasst verktyg har en tydlig spets, en egg.
Vid slitage avrundas eggen och verktyget blir slétt. Man kan skarpa verktyg antingen med
ett bryne eller, vilket &r vanligt for knivar, med ett skarpstal. Det betyder att man bearbetar
den yttersta, fina delen av slipfasen sa att verktyget ater far en spets och blir vasst igen.
Men for varje stalning eller bryning 6kar man eggvinkeln.

N&r man anvander skarpstal eller bryne tar man bort ytterst lite material fran eggen. Vi kallar
det for skarpning. Efter nagra stalningar/bryningar blir eggvinkeln alltfér stor och verktyget
maste da slipas om. Forr eller senare behdver alla verktyg slipas om och det gér man ge-
nom att slipa pa en slipsten eller slipskiva. Nar man bara tar bort lite material vid slipningen
kallas aven denna operation for skarpning.

Med slipning menas att s& mycket material tas bort fran verktyget att man aterstéller dess
ursprungliga eggvinkel eller &ndrar den avsiktligt. Verktygets form kan ocksa andras efter
behov.

Olika stadier av en knivegg. Det &r i princip samma férhallande for alla eggverktyg.

40° 60°

@ @ ®

En vass egg. Eggen ér sliten och slé. Efter bryning &r eggen vass igen
men med en stérre eggvinkel.

80°

@ ®

Efter ytterligare anvdndning & Efter flera bryningar dr eggen Eggen ér nu slipad med Tormek
eggen ater slb. ater vass men med en allt till sin ursprungliga form och
stérre eggvinkel. eggvinkel.
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Eggvinkel och fasvinkel

Eggvinkeln &r stlets vinkel och avgor eggens hallbarhet och skérande egenskaper. Den kan
vara liten och vek for lattare arbeten eller stor och hallbar for tyngre arbeten. Bildhuggarjarn
har sméa eggvinklar (ca 20°). Skalskolpar for svarvning har stora eggvinklar (45-60°).

Fasvinkeln &r vinkeln mellan slipfasen och verktygets langsgaende axel. Pa verktyg med
slipfasen pé ena sidan, ar eggvinkeln samma som fasvinkeln. P& verktyg med symmetriska
slipfaser p& bada sidor — t.ex. knivar, yxor och snedmejslar — ar fasvinkeln halva eggvinkeln.
Bildhuggarjéarn kan aven ha en inre slipfas och héar &r eggvinkeln summan av den yttre och
inre slipfasen.

! 25°
B2 12,5° <
a 25° p 25°
/‘ B1 12,5"/‘
P4 verktyg med slipfasen pa P4 verktyg med symmetriska P& verktyg med en yttre och
ena sidan, dr eggvinkeln (o) slipfaser pa bada sidor, & egg-  en inre slipfas, dr eggvinkeln (a)
samma som fasvinkeln (p). vinkeln () dubbla fasvinkeln (). summan av de tva fasvinklarna
(ﬁl och ﬂz)

Eggvinkelns storlek &r viktig for verktygets funktion och eggens héllbarhet. Den bor vara sa
liten som mojligt utan att bli for vek s& den deformeras av traet. Den optimala eggvinkeln &r
en kompromiss mellan kraven att verktyget ska skara sa latt som majligt och hélla skarpan
sa lange som mojligt. Ett grundlaggande krav &r att eggen ar tillrackligt stark for att utféra
arbetet utan att skadas eller bgjas.

Ett verktyg kan slipas till olika eggvinklar beroende pa hur det ska anvéndas. Man kan
naturligtvis ha mer an ett verktyg av samma sort och slipa dem till olika eggvinklar — var och
en optimal fér sitt anvandningsomrade. Rekommenderade eggvinklar ges tillsammans med
slipinstruktionerna for varje verktyg. Med Tormeks vinkelmétare kan man stélla in dnskad
eggvinkel innan slipningen. Man kan ocksa méta den befintliga eggvinkeln p& verktyget.
Se kapitlet Vinkelmatare WM-200.

Bendmningar

| litteraturen inom detta omrade finns det olika bendamningar fér eggvinkeln. Den kallas fas-
vinkel, skarvinkel eller slipningsvinkel. Eggvinkeln pa ett verktyg med faser pa bada sidorna
kallas effektiva fasvinkeln, profilvinkeln, totala skérvinkeln eller kombinerade fasvinkeln.
Ibland anvénds dven langden pa slipfasen for att beskriva eggvinkelns storlek. | sa fall
maste slipfasens langd relateras till verktygets tjocklek eftersom ett kraftigare verktyg har en
langre slipfas an ett tunnare verktyg — bada med samma eggvinkel. Genom att konsekvent
anvanda benamningarna eggvinkel och fasvinkel som har beskrivits, vet man vad man
menar och undviker vidare forklaringar och missférstand.
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Torrslipning och vatslipning

Eggverktyg kan torrslipas pa snabbroterande bankslipmaskiner eller bandslipar, eller
vatslipas pa en langsamtroterande slipskiva i vatten.

Torrslipning

Bankslipmaskiner och bandslipar har hdg avverkning — det gér snabbt att slipa. Bankslip-
maskiner har slipskivan direkt monterad pa motoraxeln och skivan har samma varvtal som
motorn (vanligtvis 2 850 varv/min). Eftersom det inte finns ndgon nedvéxlingsanordning
mellan motor och slipskiva ar béankslipmaskiner relativt billiga. Bandet pa en bandslipma-
skin gar ocksa med hog hastighet, da det drivs direkt fran motorn.

En nackdel med snabbroterande slipmaskiner &r att friktionen hettar upp verktygseggen
med risk att stalets anlépningstemperatur uppnas. Eggen forlorar da sin hardhet och verk-
tyget maste slipas om ofta.

Man kan minska risken fér 6verhettning genom att regelbundet kyla eggen i vatten under
slipningen. Det ar anda mycket latt att den yttersta, fina spetsen blir for het, eftersom den
ar tunn och upphettas snabbt av friktionsvarmen. Den kan |4tt n& 230-240 °C, som &r an-
I6pningstemperaturen for kolstal. Har spetsen anldpts vid slipningen maste verktyget slipas
ner (utan Gverhettning!) tills man nar material, som ar opaverkat av upphettningen. Det har
géller inte bara hardat kolstal och rostfritt stal utan &ven snabbstal, fast har & marginalerna
stérre mot 6verhettning.

N&r man slipar pa en bankslipmaskin, bildas gnistor och du behdver antingen skyddsglas-
ogon eller ansiktsskydd. Alternativt s& maste maskinen vara utrustad med genomskinliga
skyddskapor. Pa grund av det hdga varvtalet maste slipskivan ha sprangskydd, som tacker
% av omkretsen. Det begransar atkomligheten for en del sliparbeten. Vid torrslipning blir
ytan relativt grov och behéver jamnas till med ett finkornigt bryne.

Det fina dammet frén slipskivan och stélpartiklar fran verktyget kan vara skadliga for halsan.
Det béasta ar att anvanda en utsugningsanordning sa att dammet inte férorenar luften.
Du boér anvanda ett separat utsug, inte samma system som for maskinernas tradamm,
eftersom gnistor latt kan antdnda det fina tradammet.

Vatslipning
Vid vatslipning gar slipskivan i ett vattenbad. Vatten foljer med slipskivan upp och kyler
eggen - risken for dverhettning ar eliminerad.

Slipskivan gar langsamt, 50130 varv/minut, beroende pa diametern. En storre slipskiva har
lagre varvtal &n en mindre — centrifugalkraften ska inte kasta av vattnet.
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Nedvéxlingen frdn motorns hoga varv (standard asynkronmotorer kan inte g& med laga
varv) sker med snackvaxel, kuggremmar eller friktionsdrift. Vatslipmaskiner ar darfér dyrare
an bankslipmaskiner som inte har en nedvéaxlingsanordning.

Vattentraget bor vara sénkbart och man bor kunna ta bort det fér rengoring, da stal- och
slipstenspartiklarna bildar en kompakt massa om man inte rengdr traget regelbundet. Slip-
ytan blir finare vid vatslipning &n vid torrslipning. Ofta behovs ingen bryning efter vatslipning.

Slipning pa vatslipmaskin ar 1att att kontrollera eftersom slipskivan gar langsamt och det ar
ingen risk for olycksfall beroende pa det laga varvtalet. En vatslipmaskin ger inga gnistor
vilket gor att den far anvandas i brandfarliga lokaler t.ex. sldjdsalar och snickerier. Det &r
heller ingen risk for sprangning av slipstenen vid det laga varvtalet.

Slipstenar bestod i regel av natursandsten och gav en mycket fin slipyta. P4 senare tid har
det utvecklats keramiskt bundna slipstenar med slipkorn av aluminiumoxid. Dessa stenar
slipar mycket snabbare an naturstenar men ger en nagot grovre slipyta.

Aven om sjélva sliptiden &r l&ngre vid langsamtroterande slipskivor, s& blir den totala tiden
for att slipa och bryna ett verktyg mycket kortare. Detta beroende pa att den efterfljande
bryningen gar mycket snabbare eller elimineras helt. Eftersom vatslipning har klara fordelar
framfor torrslipning ar Tormek slipsystem konstruerat p& denna grund.

Vertikala och horisontella slipmaskiner

Den vanligaste typen av vatslipmaskiner &r vertikala, vilket betyder att slipskivans sidor
|6per vertikalt och den horisontella omkretsen anvéands for slipning. Det finns aven hori-
sontella slipmaskiner, vilket betyder att slipskivan roterar horisontellt och att ovansidan av
slipskivan anvands for slipning. Eftersom vattnet inte kan lyftas av slipskivans rotation, finns
det en vattenbehallare pa ovansidan av maskinen.

Den horisontella stenen ger en helt rak slipfas, medan vertikala slipstenar ger en nagot
konkav slipfas beroende pa stenens diameter. Den konkava formen ar knappt markbar och
har ingen inverkan pa verktygets funktion, forutsatt att man inte anvander en alltfor liten
slipsten. Se nasta sida.

En nackdel med horisontella slipmaskiner ar att hastigheten och slipeffekten varierar med
avstandet till stenens centrum. Dessutom slits stenen mera narmare centrum an mot peri-
ferin, eftersom ytan vid centrum &r mindre. Det ar aven svart att svarva en horisontal sten
plan, vilket enkelt kan goras pa en vertikal sten.
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Konkav slipfas

N&r man slipar pa en vertikal slipsten, far slipfasen en svagt
konkav form beroende pa slipstenens diameter — ju mindre
diameter desto mer konkav form.

Nar man ritar en bild for att forklara en konkav slipfas

maste man overdriva effekten for att kunna visa den. Detta
skapar en felaktig uppfattning om den verkliga storleken

pé konkaviteten. —
Konkav slipning. Overdriven.

Den konkava formen fran en 250 mm slipsten ar minimal.
N&r man slipar ett 2 mm tjockt verktyg vid 20° eggvinkel
blir konkaviteten s& liten som 0,083 mm, vilket &r knappt
méarkbart och har ingen praktisk betydelse fér verktygets
funktion.

0,03 mm

2 mm

2250 mm

Tio gangers férstoring av ett 2 mm tjockt verktyg slipad med en eggvinkel pa 20°.
Trots férstoringen &r konkaviteten knappt mérkbar. Den &r bara 0,03 mm.
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Slipriktning

Fragan om man ska slipa med eller mot eggen ar nog lika
gammal som sjélva slipstenen. Manga erfarna yrkesman
hévdar att man ska slipa med eggen medan andra, lika
erfarna, anser att motslipning ar béttre. Torrslipning pa
bankslipmaskiner sker alltid mot eggen.

Vara tester visar ingen méarkbar skillnad vad betraffar skar-
pan mellan de bada metoderna. Daremot &r det viktiga
praktiska skillnader vid sjélva slipningen.

Vid motslipning far man ett hogre sliptryck och darmed
kortare sliptid, eftersom slipstenens rotation hjalper till att
trycka verktyget mot stenen. Vid medslipning stravar slip-
stenen att lyfta verktyget och minska sliptrycket.

Vid motslipning kan slipstenen aktiveras mer (nya slipkorn
kommer fram) och minska risken att den sétter igen sig.
Réeggen som bildas blir kortare och styvare jamfért med
medslipning som ger en langre och tunnare réegg.

En nackdel vid motslipning &r att verktyget oavsiktligt kan
hugga i stenen. Detta elimineras om man monterar verk-
tyget i en slipjigg. Man kan &aven f& vibrationer vid stora
eggvinklar, vilket inte sker vid medslipning.

Medslipning &r att féredra nar du vill ha lagt sliptryck, t.ex.
nar du slipar sma och kansliga snideriverktyg. Med denna
slipriktning kan du enkelt kontrollera slipningen och se ra-
eggen bildas eftersom inget vatten skoljer dver eggen.

Vid frihandsslipning ar medslipning att féredra. Med Tor-
mek slipsystem kan man slipa bade med och mot eggen.
| kapitlet "Vilken jigg ska jag anvénda?” finns det en tabell
6ver rekommenderade slipriktningar for olika verktyg.

Det bor noteras att bendmningarna med- och motslipning
inte har att géra med om slipstenen roterar mot eller fran
dig som slipar. Det beror p& hur man vander maskinen.
Tormekmaskinerna kan placeras at valfritt hall.

Slipning med eggen.

Slipning mot eggen.

Vid medslipning minskar
sliptrycket.
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Sliptryck

Vatslipning

Om man trycker med en viss kraft pa verktyget vid slipningen, kommer sliptrycket att variera
beroende pa den yta som ar i kontakt med slipstenen. En mindre kontaktyta ger ett hogre
sliptryck. Detta ar viktigt att ta hénsyn till eftersom sliptrycket bestdmmer hur fort slipningen
sker och hur mycket stenen slits.

Om man t.ex. trycker med samma kraft pa ett brett hyveljarn som pa ett smalt stamjarn, kan
sliptrycket bli 10 ggr hogre pa stamijérnet. P& en skolp, som har en mycket liten kontaktyta
mot slipstenen, kan sliptrycket bli s& mycket som 50 ggr hogre. Foljande exempel visar
hur sliptrycket varierar pa tre typiska verktyg slipade med 25° eggvinkel. Kraften pa varje
verktyg ar 100 N (ca 10 kg).

100 N HYVELJARN
Slipyta:
235 mm?
Sliptryck:
50 mm 0,43 N/mm?2 (0,043 kg/mm?)
ﬁ] 100N STAMJARN
Slipyta:
48 mm?
Sliptryck:
6 mm 2,1 N/mm2 (0,21 kg/mm?)
100 N
SKOLP
ST - @ Slipyta:
4,7 mm?2
——f—— Sliptryck:
=1 mm 21 N/mm2 (2,1 kg/mm?)
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Som de hér exemplen visar, far man inte trycka for hart nar man slipar sma och kénsliga
verktyg, speciellt de med bojd egg. Annars blir sliptrycket fér hogt, vilket gor att man slipar
for mycket. Stenen kommer ocksa att slitas onddigt snabbt och verktyget gor spar i slip-
stenen.

A andra sidan kan man trycka sa hart man 6nskar nar man anvander hela stenens bredd,
t.ex. vid slipning av breda hyveljarn eller maskinhyvelstal.

Nar man slipar snabbstal behéver stenen ett visst sliptryck for att kunna ersétta gamla
och slitna slipkorn med nya, frascha. Vid slipning av maskinhyvelstal, som har en stor slip-
yta, boér man darfor aktivera stenen med stenjusteraren SP-650. Se kapitlet Stenjusterare,
SP-650. Efter lite 6vning kommer du snart att kunna anpassa sliptrycket och den optimala
sliphastigheten for varje verktyg.

Torrslipning

Snabbroterande torrslipmaskiner avverkar snabbare och darfor maste man vara forsiktig for
att inte slipa f6r mycket. Bildhuggarjarn & mycket kénsliga att slipa eftersom de har sma
eggvinklar och &r av kolstal. Bildhuggarjarn bor darfor inte slipas pa en snabbroterande
slipmaskin - risken att slipa for mycket &r for stor liksom risken for anldpning av stélet, vilket
gor det omdjligt att behalla skarpan.

17



Slipstod och slipjiggar

For att fa en jamn och vass egg maste verktyget héllas stadigt och med en konstant vin-
kel mot slipskivan. Det uppnas genom att halla verktyget mot ett slipstod eller genom att
spanna fast det i en slipjigg.

Ett vanligt slipstéd pa snabbroterande slipmaskiner ar en bojd plat. Den ar ofta for kort
for att stodja verktyget ordentligt. Det hér enkla slipstodet kan ersattas med ett storre och
kraftigare slipstod for att man ska kunna halla verktyget stadigare mot slipskivan. Slipstédet
kan ocksa ha ett sidoanhall, som I6per i ett spar, for att halla verktyget i 90° eller en bestamd
snedvinkel mot slipskivan.

Dessa typer av slipstdd har utvecklats for snabbroterande slipmaskiner, dar man anvander
ett Iagt sliptryck beroende pa det hdga varvtalet. P& vatslipmaskiner, som kraver ett hgre
sliptryck, fungerar de daremot inte tillfredsstéllande. Det beror pa att trycket man anbringar
pa verktyget inte nar slipytan utan tas istéllet upp av slipstodet (bild 1).

For att fa det erforderliga sliptrycket, maste man &ven trycka verktyget i handtagets riktning
mot slipskivan. Verktyget stravar da att klattra upp pa slipskivan och man tappar precisio-
nen (bild 2). Man maste trycka verktyget bade mot slipskivan och nedat sa att den hela tiden
ar i kontakt med slipstddet. | praktiken &r detta inte méjligt.

@ i @

P4 ett vanligt slipstéd tas trycket Né&r man trycker verktyget mot slipskivan fér att
huvudsakligen upp av slipstédet. fa 6nskvért sliptryck, kléttrar det upp pé slip-
skivan.

Den har effekten uppkommer nér man slipar verktyg med sma eggvinklar och bade vid mot-
och medslipning. Nackdelen marks speciellt vid slipning av svarvjérn, eftersom de ofta &r
gjorda i snabbstal, som &r hart och kraver ett hogt sliptryck.

For skrapstal, som slipas med stérre eggvinklar, fungerar denna typ av slipstod tillfreds-
stallande dven pa vatslipmaskiner. Anledningen till att denna typ av slipstod fungerar ganska
bra pa snabbroterande slipmaskiner, &r att de kréaver ett relativt Iagt sliptryck och darfér kan
nackdelarna évervinnas.
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For vatslipmaskiner bor slipstodet eller slipjiggen utformas s& att man kan kontrollera slip-
trycket. Detta uppnas genom att montera verktyget i en jigg, som svénger kring en axel en
bit ifran slipskivan. Trycket man anbringar pa verktyget fordelas nu pa slipytan istallet for pa
slipstodet. Vidare sa ar verktyget fixerat sa att det far samma lage mot slipskivan, vilket &ar
nddvandigt for en exakt slipning.

®

% Verktyget mdste monteras i en jigg en bit
ifrdn slipskivan. Det applicerade trycket
kommer pa slipskivan och man fér full
kontroll éver slipningen.

Bryning

Vid slipning bildas en rdegg pa eggens ovansida. Denna rdegg maste brynas bort med ett
finkornigt bryne. Bryningen tar ocksa bort reporna fran slipstenen och gor ytan finare. Nar
man har slipat pa en grovkornig slipskiva kréavs mera bryning.

Bryningen méaste ske 6ver hela slipfasen annars blir spetsen avrundad. Réeggen bdjs fran
sida till sida och darfér maste eggens bada sidor brynas omvéxlande.

Man kan aven bryna pa en filtskiva monterad pa en bankslipmaskin. Dock riskerar man att
runda av eggen pa grund av den kraftiga bryningen som astadkoms av det héga varvtalet
(vanligtvis 2 850 varv/min). Man maste ocksa se till att inte pressa verktyget for hart mot
skivan, det kan resultera i dverhettning av eggen.

Med Tormeksystemet bryner man pa en l&aderbrynskiva vid 18gt varvtal. Tack vare den laga
hastigheten har man kontroll éver bryningen och det &r ingen risk att eggen rundas och att
stalet 6verhettas. Eftersom bryningsforloppet sker under kontroll med slipjiggar, sa far du
exakt samma eggvinkel och rérelsemoénster mot brynskivan som vid slipningen.
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Teknik for bildhuggarskolpar och getfotter

Tekniken for slipning av bildhuggarskoélpar och getfotter skiljer sig fran tekniken for andra
eggverktyg sdsom hyveljarn, stamjarn, svarvverktyg, yxor och saxar. Anledningen ar att
eggen inte &r rak — skolpar har en bojd egg och getfotter har tvd motande eggar. Dessutom
ar stalet tunnare och eggvinkeln mindre pa bildhuggarskdlpar och getfotter.

Eftersom slipningen pé en skolp sker pa en liten och konvex yta istallet for p& en stor och
plan yta som pé ett hyveljarn, ar kontaktytan mot slipskivan valdigt liten. Kontaktytan &r
teoretiskt en linje pa en skdélp medan den &r en rektangel pa andra verktyg. Det har innebar
att sliptrycket latt kan bli for hogt, &ven om du trycker med mattlig kraft pa verktyget.

Om du slipar mer &n nédvandigt pa en plan slipfas, t.ex. ett hyveljarn, spelar det ingen roll,
men om du slipar fér mycket pa en punkt pa en bojd egg, dndras formen pa eggen och
den maste slipas om. Detsamma géller fér getfotter — slipar man fér mycket pa ena sidan
betyder det att hela eggen maste slipas om.

— ) @

Slipytan pé en skélp &r ndstan  Slipytan pa ett hyveljdrn Om du slipar fér mycket
lika liten som pa en linje. ar en rektangel. pé en skélp, méste hela
eggen omslipas.

Forst ska du darfor fraga dig om du ska slipa verktyget eller om du ska ga direkt till bry-
ningen pa laderbrynskivan. Denna fragestalining &r speciellt viktig néar det galler sma och
kénsliga verktyg med en liten egg. Om du slipar sddana verktyg for mycket pa en punkt kan
eggen latt fa en grop eller bli ojamn.

Grundrekommendationen &r darfor att inte slipa sma och kansliga verktyg som har blivit
lite sloa, utan att istéllet bryna dem pa brynskivan med hjélp av jiggar. Slipning pa slipskiva
behdvs dock vid féljande fall:

e Eggen har blivit for sl6 for att bryningen ska ta.

e Du behover férandra formen pé eggen, t.ex. eggplanvinkeln, (se nasta sida).
e Du behdver @ndra eggvinkeln.

® Eggen har blivit skadad.
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Principen

Slipa forst eggen till ratt form innan du slipar den vass. Sedd fran sidan ska den se ut som

en rak linje som pa nedanstaende teckning.

Eggen &r nu ordentligt slo, vilket tydligt marks eftersom den reflekterar ljus. Denna sl6a
egg kallas ljuslinje och visar var du ska slipa. Genom att noga observera ljuslinjen och bara
slipa dar den &r som tjockast, far du sd smaningom en perfekt slipad egg. Slipningen méste

omedelbart avbrytas dar ljuslinjen ar bortslipad.

Bra belysning ar viktigt vid alla sliparbeten, men &r ett krav nar man slipar bildhuggarskélpar
och getfotter, eftersom du hela tiden maste kunna se ljuslinjen tydligt.

Bildhuggarskdlpar och getfétter har vad man kallar
"vingar”. Dessa lutar mer eller mindre framat nar slipfasen
ligger an mot traet. Hur mycket vingarna lutar kan beskrivas
med eggplanvinkeln y. Denna vinkel ar avgérande for hur
verktyget skér i trdet. Den bor vara ca 20° for att vingarna
och mitten pa verktyget ska arbeta pa béasta satt och ge ett
rent skér i tréet. Den hdr rekommendationen &r oberoende
av eggvinkeln.

Det &r av stérsta vikt att du
har bra belysning fér att kunna

kénsliga slipning. Anvénd en
justerbar lampa och stéll den
ndra maskinen.

observera och kontrollera denna

Slipa eggen till
den rétta formen.

Eggplanvinkeln (y)
ska vara ca 20°.

Jamna till och férfina eggen
med ett finkornigt bryne.
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Eggen slipas till rétt form. Slipa bara dér ljuslinjen Avbryt slipningen omedelbart
Ljuslinjen visar var du ska slipa. ~ dr som tjockast. ndr ljuslinjen férsvinner. Det &r
tecknet péd att eggen &r vass.

Slipningen av slipfasen kan du antingen géra med ett bryne pa fri hand eller med hjalp av
slipjiggar pa ett bryne eller pa en slipsten. Slipning pa en slipskiva med jiggar &r lattare och
ger ett battre resultat. Du kan da koncentrera dig pa hur verktyget ligger an mot slipskivan
utan att behova halla kontroll pa eggvinkeln och att verktyget halls rakt.

Viktigt Torrslipning av bildhuggarverktyg pé snabbroterande slipskivor
och bandslipmaskiner &r helt oldmpligt! Dessa slipar fér aggressivt,
vilket gér det oméjligt att kontrollera slipningen och dessutom férstér
friktionsvdrmen hérdningen pa den tunna eggen.

Bryning

Efter slipningen brynas slipfasen for att fa sa fin yta som mgjligt. Graden pa insidan maste
ocksa brynas bort. Utsidan kan brynas pa fri hand med ett finkornigt bryne eller med hjalp
av jiggar mot en roterande filtskiva eller laderbrynskiva. Insidan brynas pa fri hand med ett
profilerat bryne eller mot en roterande profilerad skiva av filt eller lader.

Bryningen ar mycket viktig, da en finare yta pa slipfasen och insidan gor att verktyget skar
lattare och haller skarpan langre. Snittytan pé& traet blir ockséa slatare med ett val brynat
verktyg.

Att anvanda jiggar aven vid bryningen &r att foredra. Du far da exakt samma bryningsvinkel
som slipvinkel och eggen far exakt samma rérelsemdnster mot brynskivan som vid slip-
ningen. Vidare kan du testa skérpan pa en trébit och sedan — om det visar sig nddvandigt
- ga tillbaka och fortsétta bryningen med exakt samma lage pa verktyget mot brynskivan.

w Bryning av slipfasen med hjélp
av en jigg ger samma rorelse-

ménster mot brynskivan som

vid den féregdende slipningen.
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Avrundning av spetsen

Tormeks laderbrynskiva fungerar pd samma satt som en bit 1ader limmat pa en trabit. Om
eggen studeras med lupp ser man att den allra yttersta spetsen &r nagot avrundad eftersom
ladret inte &r s& plant som ett bryne. Nar man anvénder en jigg vid bryningen, &r denna
avrundning férsumbar och har ingen negativ inverkan pa verktygets skaregenskaper. Tvar-
temot, det ar mer sannolikt att denna mikroskopiska avrundning forstarker den kansliga
allra yttersta spetsen pa eggen.

Teoretiskt kan man saga att en egg som brynats mot ett hart bryne skulle vara vassare. Men
detta géller bara innan man borjar arbeta med verktyget. Sa snart som eggen tranger in i
tréet paverkas den tunna spetsen av tréaets fibrer och blir avrundad, samt kan bli bojd. Detta
pé grund av att den yttersta spetsen, som kan ha en sa liten eggvinkel som 20°, &r extremt
kanslig pa dessa verktyg. Vad som i praktiken avgor hur vasst ett verktyg &r, samt hur lange
skarpan haller, &r hur verktyget fungerar efter nagra skar i traet.
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Eggvinklar

Bildhuggarverktyg slipas vanligen med en eggvinkel mellan 20° och 25°. Den valda vinkeln
ar en kompromiss mellan att eggen ska skéara sa I&tt som majligt att den ska halla sa lange
som mojligt. Vid arbete i mjukt trd kan man ga ner till 20° och ibland &ven nagot mindre
vinkel. For hart tra maste eggvinkeln vara storre, 25° och nar man anvéander en klubba 30°.

Valet av eggvinkel ar mycket viktigt for ett bildhuggarverktyg. Man kan frestas att géra
vinkeln for liten, for att det ska skéra s& I&tt som majligt. Det ar d& en risk att eggen blir for
vek och skadas av traet. Det ar faktiskt en markbar skillnad i styrka pa en egg som slipats
med 22,5° eggvinkel och en som slipats med 20° eggvinkel.

Varfor slipar man dé inte alla verktyg med minst 25° eggvinkel for att vara séker pa att eggen
haller? Jo darfor att en alltfor stor eggvinkel inte skér bra i mjuka traslag eftersom traets
fibrer trycks ihop innan de skérs av. Dessutom arbetar ett verktyg med en mindre eggvinkel
lattare. Du maste prova dig fram till den optimala eggvinkeln for varje verktyg och arbete.
Om du arbetar med traslag med olika hardheter, kan du med férdel ha flera an ett verktyg
och slipa dem med olika eggvinklar. Anteckna eggvinkeln pa verktyget.

Med Tormek slipsystem kan du mata eggvinkeln pa ett befintligt verktyg och stélla in
eggvinkeln fore slipningen.

o a o
En 20° eggvinkel &r Idmplig En sa liten 6kning som Om du anvénder en klubba,
fér ett mjukt trdslag, men den till 22,5° kan gdra att behdéver eggen vara 25°
ar fér vek och kan I4tt skadas eggen klarar att arbeta eller stérre beroende
i ett hdrdare tréslag. i ett hdrdare tréslag. pa tréets hardhet.
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Slipteknik for svarvstal

For att téla det harda slitaget och den varmeutveckling som sker vid svarvning, tillverkas
svarvverktyg av HSS eller andra speciellt harda stalkvalitéer. Darfor ar de ocksa svarare att
slipa. Man maste skilja p& formning och skarpning av ett eggverktyg. Vid formningen slipar
man bort material for att f& den 6nskade formen och eggvinkeln. Vid skérpning putsar man
upp den befintliga formen pa eggen sa att den blir vass.

Du kan gora den forsta formningen direkt p& din Tormekmaskin, eller, om du behdver av-
verka mycket stél, kan du anvéanda en bankslipmaskin tillsammans med monteringssatsen
BGM-100 (sidan 29). Tormekmetodens styrka &r skérpningen, som utférs sa att bade
eggens form och eggvinkel repeteras exakt. Eftersom s liten mangd material slipas bort
— man bara putsar upp eggen — ar Tormekmetoden mycket snabb nér verktyget har en
etablerad form.

Formningen av ett verktyg, som for det mesta gors bara en gang, kan ta mellan 10 och 20
minuter beroende pa hur mycket stadl som ska slipas bort. Formningen kan innebéra en
andring av snedvinkeln pa en snedmejsel eller av fingerformen pa en skolp och dessutom
att man andrar eggvinkeln.

Om du anvander en bénkslipmaskin for att snabbt avverka stal maste du vara forsiktig sa
att eggen inte 6verhettas. Vid slipning pa en bankslipmaskin &r det I4tt gjort att man trycker
verktyget for hart mot slipskivan for att snabba p4 slipningen. Snabbstal (HSS) tal upphett-
ning battre an kolstal, men det finns 4nd& en risk att den yttersta spetsen, som &r mycket
tunn, éverhettas och darmed forlorar en del av hardheten.

Genom att ofta kyla eggen i vatten kan du hélla temperaturen nere, men da riskerar du att
det bildas sma och fér 6gat osynliga sprickor, s.k. mikrosprickor. Overhettning och mikro-
sprickor betyder att skérpan inte haller sa lange. Slutsatsen &r att den slutliga formningen av
eggen ska goras pa en vattenkyld slipskiva som gar med Iagt varvtal for att eliminera risken
for Overhettning av stélet.

Eftersom du maste slipa forsiktigt och avbryta med tata kylningar blir skillnaden i sliptid
mellan en bankslipmaskin och Tormekmaskinen i praktiken liten. De extra minuter det kan
ta att gora den férsta formningen pa Tormekmaskinen ar val anvanda, eftersom du da &r helt
saker pa att stalets egenskaper inte férandras och att skarpan da haller langre. Tank pa att
du formar verktyget bara en gang.
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Négra tips nédr du formar dina verktyg med Tormek:

Sliptryck

Pa en langsamgdende slipsten maste du trycka hardare &n péa en bankslip-
maskin. Samma hdga tryck pa en bénkslipmaskin gér att stalet 6verhettas.
Du kan trycka sa hart du kan nér du slipar pa en slipsten. Bésta effekten

far du om du trycker med fingrarna ndrmast eggen. Lagt sliptryck géller dock
alltid vid slipning pa Tormeks diamantskivor (sidan 155).

Nér du har behov av att avverka mycket stal, till exempel vid formning
av en snedmejsel, placera dé universalstédet vertikalt och slipa mot eggen.
Stenens rotation ékar dé sliptrycket (sidan 100).

Anvand hela stenens bredd

R6r verktyget i sidled under slipningen sa att hela stenens bredd anvédnds och
sa att du undviker att det bildas spar i stenen. Létta trycket eller lyft verktyget,
ndr du flyttar verktyget i sidled.

Aktivera slipstenen

Vid slipning av en stor yta som pd en snedmejsel med en rak egg blir
sliptrycket lagt och stenen kan séattas igen och tappa slipférmdgan. Aktivera
da slipstenen nagra ganger under slipningen med stenjusteraren SP-650.

Bryning

Fordelarna med att bryna slipfasen pa eggverktyg &r valkdnda och man bryner darfoér hyvel-
jarn, stamjarn, knivar och trasnidningsverktyg. Detta galler aven vid svarvning, men manga
svarvare bryner &nda inte svarvskoélparna efter slipningen. Det ar forstaligt, da det med ett
vanligt bryne &r svart att med gott resultat bryna runt hela den fingerformade profilen p& en
skdlp och det tar ocksa tid fran svarvningen.

Med Tormekmetoden sker skarpningen under full kontroll liksom bryningen. Eggen behdver
endast en latt putsning, eftersom du alltid skarper och bryner i exakt samma form och med
exakt samma eggvinkel. Hela arbetet — montering av skoélpen, instélining av jiggen, skérp-
ning och bryning - tar endast ndgon minut och &r darfér val anvand tid.

Férdelar med att bryna eggen:

e Skolpen skar lattare.

e Skéarpan haller langre.

e Mindre friktion mot trdet och mindre varmeutveckling.
e Ger traet en finare yta.

e Mindre tid vid slipmaskinen och mera tid vid svarven.
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Fragor och svar

Varfér skér en Tormekslipad egg ldttare?
Skarpning pa Tormeks slipsten och bryning pé laderbrynskivan ger eggen
en mycket fin yta. En finare yta betyder en vassare egg, som skér lattare i tréet.

Varfér ger en Tormekslipad egg trédet en finare yta?

Eftersom Tormekeggen &r vassare, skar den fibrerna jamnare och traets yta blir finare.
Du behover inte putsa sd mycket med sandpapper efteréat, ibland inte alls.

Hur kan en Tormekegg halla skédrpan ldngre?

Det finns tva orsaker. En egg slipad pa en bankslipmaskin ar ganska grov medan en
Tormekslipad egg &r finare. En finare egg ar motstandskraftigare mot slitage. Dessutom
kan eggen aldrig brannas och férlora hardheten vid slipning pa Tormekmaskinen.

Hur kan Tormek p&sta att deras system &r snabbt?

Svaret &r den snabba instéllningen av slipjiggarna och den exakta repeterbarheten.

Du bara putsar upp den befintliga eggen — endast ndgon tusendels millimeter slipas bort.
Det ar en myt att Tormeksystemet &r langsamt. Den har uppstatt p& grund av att man
inte skiljer pa formning och skarpning. Nar verktyget en gang &r slipat till ratt form,

vilket vanligtvis sker bara en gang, gar det mycket snabbt att putsa upp eggen.

Hur kan Tormekslipstenen rédcka sa lange?

Eftersom eggen bara putsas upp vid varje slipning, eller rattare sagt skarpning, slits stenen
minimalt och eftersom skarpan haller Iangre, slipar du inte sé ofta med Tormeksystemet.
Dessutom har den stora slipstenen, med diametern 250 mm och bredden 50 mm, mer
volym att slipa pa &n en mindre slipsten eller slipskiva.

Ska jag farga slipfasen nér jag stéller in eggvinkeln med TTS-100?
Nej. TTS-100 installningsdonet stéller automatiskt in den ratta eggvinkeln.

Ska jag anvédnda brynen efter slipningen?

Nej, inte for slipfasen. Den fina slipstenen och laderbrynskivan ger en perfekt skéarpa

utan brynen. Insidan pa skolpar bryner du och polerar pa den profilerade Iaderbrynskivan,
LA-120. Du kan aven anvanda ett bryne, som passar till insidan.

Skiljer sig tekniken vid formningen pa en Tormekmaskin och en bénkslipmaskin?
Du behover trycka verktyget hardare mot stenen nér du anvander Tormekmaskinen.
Tryck med fingrarna ndra eggen for basta effekt. Om du skulle slinta &r det ingen risk att
fingrarna skadas, eftersom slipstenen gar sa sakta, 90 rpm. Vid slipning med Tormeks
diamantskivor ska du dock alltid slipa med ett 1&gt sliptryck. Nar diamantskivan ar ny ska
du anvénda ett mycket lagt sliptryck.
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Hur Iang tid tar det att forma en skélp eller en snedmejsel?

Det tar 10-20 minuter beroende pa den ursprungliga formen och hur mycket material

som maste slipas bort. De extra minuter det kan ta att forma verktyget pa en Tormek ar

en bra investering for att verktyget ska arbeta pa basta satt. Du ar saker pa att stalet inte
tappar hardheten pa grund av 6verhettning och att skarpan darfér kommer att halla langre.
Tank pa att du formar verktyget bara en gang.

Kan snabbstél (HSS) paverkas vid slipning pd en bédnkslipmaskin?

Ja. Det &r val kant att kolstal mjuknar vid 6verhettning. Snabbstal paverkas ocksd, men
hér ar den kritiska temperaturen mycket hégre, men den allra yttersta och tunna delen
av eggen, kan latt nd den temperatur, som paverkar stalets hardhet. Du kan begrénsa
upphettningen genom att kyla verktyget i vatten, men da kan det uppsté mikrosprickor,
som ar osynliga for blotta 6gat.

Behdver jag en bdnkslipmaskin?

Inte nédvandigtvis, men du kan dra férdel av dess snabba avverkning av stal vid den for-
sta grova formningen. Med Tormeks Monteringssats fér bankslipmaskiner BGM-100, kan
du anvanda samma exakta Tormekjiggar under hela slipprocessen.

Du far det basta fran tva varldar; snabb borttagning av material pa din bankslip och

en fin yta pa din Tormeksten och laderbrynskiva — allt i ett jiggsystem. Tack vare den
patenterade designen fungerar TTS-100 oberoende av slipstenens diameter. Du kan
slipa pa en slipskiva med 150 mm diameter och flytta 6ver till en slipsten med 250 mm
diameter och &ndé fa samma form.

Eliminerar en lagvarvig (4-polig) bankslipmaskin risken fér 6verhettning?
Nej. Aven en s&dan maskin arbetar utan vattenkylning och varvtalet ar fortfarande
for hogt, trots att det ar hélften av varvtalet fér en vanlig 2-polig bankslipmaskin.
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Tormekjiggar pa en bankslipmaskin

Bénkslipmaskiner &r utmérkta nar det galler att snabbt skapa en ny profil, medan Tormeks
vatslipsystem har visat, bade i tester och vid svarvning, att det ger en 6verlagsen skarpa.
Om du behover dndra eggens form vasentligt, kan den forsta grovformningen géras pa en
vanlig bankslipmaskin. Med monteringssatsen fér bankslipmaskiner BGM-100, kan du an-
véanda skolpjiggen SVD-186 R, multijiggen SVS-50 och slipstédet SVD-110 pa en bankslip-
maskin. Eftersom instéllningsdonet TTS-100 fungerar oberoende av slipstenens diameter,
kan du enkelt ga frdn en mindre bankslipmaskin till den stérre Tormekmaskinen och anda
f& samma form. Du kan alltsd anvanda samma Tormekjiggar genom hela slipprocessen.

Langtifran alla slipskivor &r lampliga for att med precision skarpa eggverktyg. Skivorna som
ar monterade som standard &r ofta for harda och blir darfor latt igensatta och tappar slip-
férmagan, vilket orsakar Overhettning av verktyget. Anvand en aluminiumoxidskiva med ratt
bindning - inte for hard for att undvika brénning och inte for 16s for att undvika spar. Skivan
maste hallas frédsch och ren. Slitna slipkorn méaste lossna vid slipningen sa nya blir aktiva,
annars satter skivan igen sig och slipkornen glider i stéllet for att skéra, vilket 6kar friktionen
och déarmed varmeutvecklingen. Anvand en slipskiveavrivare med diamant for att halla
skivan rund och slipytan aktiv. Anvand inte Tormeks svarvverktyg for detta.

HSS-stél klarar en mycket hégre temperatur 4n kolstél, utan att férlora hardheten. Anda,
kan temperaturen i den yttersta spetsen av eggen, vilken &r mycket tunn, latt stiga till en
niva som paverkar hardheten. Slipa darfor forsiktigt pa spetsen av eggen och Iat den inte bli
bla. Overhettning av HSS-stél kan orsaka en s& stor minskning av hardheten som 4 HRC,
vilket forkortar skarpans héllbarhet. Om du kyler verktyget i vatten, undvik d& att abrupt kyla
fran en hég temperatur, eftersom det da kan uppsté mikrosprickor, som ar osynliga fér 6gat.

En bankslipmaskin maste hanteras med kunskap och férsiktighet. Folj instruktionerna som
medfdljer BGM-100 och sékerhetsféreskrifterna som hor till din bankslipmaskin.

Med Monteringssatsen fér bankslipmaskiner BGM-100,
kan du anvénda alla Tormeks trasvarvjiggar aven pa din
bénkslip; skolpjiggen SVD-186 R, multijiggen SVS-50
och slipstédet SVD-110. Instaliningsdonet fungerar oav-
sett stendiameter.

Viktigt Anvénd inte en béankslipmaskin fér kolstalsverktyg, t.ex. skélpar och
getfétter for trdsnidning. Det &r da véldigt létt att Gverhetta och brdnna eggen.
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Tormekmetoden



Tormek slipsystem

Med Tormekmetoden anvénder du inte en konventionell bankslipmaskin for slipningen och
sedan brynen med olika kornstorlekar for skarpning och bryning.

Bade den forsta slipningen (nar du formar verktyget och ger det ratt eggvinkel) och skéarp-
ningen sker pd samma slipsten. Tormek originalslipsten kan I&tt &ndras fran att slipa snabbt
till att slipa fint. Slipningen/skéarpningen sker med vattenkylning, s& det ar ingen risk att
eggen Overhettas och att stalet anléps. Bryningen och poleringen gors pa laderbrynskivan.
Ytan pa slipstenen kan enkelt héllas plan och centrerad med Tormek svarvverktyg.

Slipningen och skarpningen pa slipstenen saval som bryningen och poleringen pa |ader-
brynskivan sker med verktyget monterat i unika slipjiggar. Det betyder att du har full kontroll
over slipningsvinkeln och bryningsvinkeln. Med hjalp av en patenterad vinkelmétare kan du
férinstalla exakt ratt eggvinkel.

Slipningarna &r repeterbara. N&ar du en gang har slipat verktyget till nskad form och egg-
vinkel, kan du enkelt upprepa exakt samma form vid alla framtida skarpningar. Detta &r
mojligt aven for svara” verktyg med speciella former, t.ex. fingerformade svarvskolpar,
skedformade skolpar och ovala snedmejslar med konvex egg. Tack vare méjligheten att
exakt repetera slipningen tas bara lite material bort och darfor gar skérpningen snabbt.
Det betyder att verktygets livslangd 6kar dramatiskt.

Det faktum att du exakt kan upprepa en viss form pa en egg ar en stor férdel nar du arbetar
med ett verktyg. Du kan fortsatta med den svarv- och skérteknik du lart dig for det speciella
verktyget, eftersom det inte har &ndrat form och skaregenskaper.
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Horisontalféste fér
universalstédet

L&derbrynskiva Universalstéd

Slipskiva

Ezyl ock brickmutter

Léstagbar
vattenldda

lllustrationen ovan visar Tormek T-8 Original. Dess foregangare T-7, samt de mindre
modellerna Tormek T-4 och T-3, arbetar pd samma satt och har samma jiggar och tillbehor
som T-8.
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Tormek universalstod

Det mangsidiga universalstddet ar basen i Tormeksystemet.
Det &r gjort av 12 mm rundstal och har dubbla infastningar
fér maximal stabilitet. Det har en finjustering for en exakt
och snabb instalining. Det kan placeras antingen vertikalt for
motslipning (1), horisontellt {6r medslipning (2) eller horison-
tellt for bryning med eggen (3), se sidan 40.

Det har féljande funktioner:
e Bas for slipjiggarna.
e Bas for svarvverktyget, TT-50.
e Slipstdd vid slipning utan jiggar.
e Stdd fér handerna vid frihandsslipning.
e Stod fér handerna vid justering av
stenen med stenjusteraren, SP-650.

Tormek universalstéd férlangt
Tormek universalstdd US-430 &r bade langre och hdgre
an originalstodet. Stodet ar utformat for slipning av langa
verktyg, s som langa knivar, kottyxor och machetes. Fin-
justering med skala for precisionsinstélining av eggvinkel.
L&ngd: 436 mm. Hojd: 212 mm.

Tormek slipjiggar

Tormek har utvecklat jiggar for exakt och séker slipning av de flesta eggverktyg. Samtliga
arbetar p& universalsttdet. Med dessa jiggar kan du slipa verktygen till exakt den vinkel du
onskar och du far snabbt en perfekt egg. Du har full kontroll pa slipningen, som alltid sker
med réatt eggvinkel for varje verktyg.

Séker

Vid det laga varvtalet pa slipskivan har du full kontroll Gver slipningen — ingen risk fér olyckor
som vid hégvarviga slipmaskiner. Det uppstar inga gnistor. Avnétta partiklar fran verktyget
och slipskivan transporteras av vattnet ner i vattenladan. Tormeks maskiner ar testade och
godkanda enligt Semko, CSA och UL standard, beroende pa modell och land. Vanligen se
markningen pa er maskin eller sakerhetsforeskrifterna som medféljide maskinen.
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Tormek originalslipsten

Tormek originalslipsten SG-250 har utvecklats for vatslipning vid 1&gt varvtal. Den slipar
snabbt och ger en fin yta och &r den optimala slipstenen for all slags verktyg och stalkvaliteter.
Kornstorleken &r 220 (ca 0,06 mm). Slipstenen kan med stenjusteraren SP-650 justeras att
slipa finare motsvarande 1000 korn.

Slipstenens speciella struktur i kombination med att eggen hela tiden skéljs med vatten gér
att den inte sétts igen av avslipade stélpartiklar fran verktyget.

Eftersom det inte & mojligt att i en och samma slipsten fa bade en som slipar snabbast och
en som ger den finaste ytan, har Tormek utvecklat tva nya slipstenar; den snabbslipande
Blackstone Silicon och den fina Japanese Waterstone (sidan 154), samt tre diamantskivor;
Diamond Wheel Coarse, Diamond Wheel Fine och Diamond Wheel Extra Fine (sidan 155).

Latt att studera slipforloppet

Eftersom slipskivan gar langsamt i vatten och eftersom det inte uppstar gnistor, finns det
inget skyddsglas pa maskinen. Det betyder att du obehindrat och i detalj kan studera och
kontrollera slipforloppet.

Plan yta

Utsidan pa slipstenen ar maskinbearbetad och nersankt i
mitten, sa att slipytan inte kolliderar med brickan och mut-
tern i centrum. Denna absolut plana yta ar till f6r planing
av baksidan pa hyveljarn, stdmjarn och liknande verktyg.

Finslipning och snabbslipning med samma slipsten
Med hjélp av Tormek Stenjusterare SP-650 kan du bade
gbra den forsta snabbslipningen och den efterféljande
finslipningen p& samma slipsten och med samma jiggin-
stéllning. Finslipningen gors i exakt samma vinkel som den
forsta slipningen (sidan 140). Stenjusteraren fungerar pa
Tormek Original SG-250 och pa Tormek Blackstone Silicon
SB-250. P& Tormek Japanese Waterstone anvands den
fina sidan av stenjusteraren till att rensa ytan fran stélpar-
tiklar. Diamantskivor behdver aldrig svarvas.

Alltid en effektiv slipsten

Med Tormek stenjusterare kan du latt aktivera slipste-
nen sa att nya och frascha slipkorn kommer fram till ytan
och gor slipstenen effektiv. Det &ar en férdel, nar du slipar
snabbstal med stor slipyta, t.ex. maskinhyvelstal (sidan
140). Aktiveringen fungerar pa Tormek Original SG-250
och pa Tormek Blackstone Silicon SB-250.
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Alltid en jamn sten

En slipsten kan efter en tids anvandning bli ojamn och
orund. Med Tormek svarvverktyg kan den latt aterstéllas
till exakt rundhet medan den roterar i sitt normala lage pa
maskinen. Se sidan 138.

Tormek laderbrynskivor

Efter slipning bildas en raegg. Tormek laderbrynskivor tar
skonsamt bort rdeggen och ger en rakbladsvass egg. Som
tillbehdr kan man montera en mindre och profilerad skiva
for bryning av insidan pé skoélpar och getfotter.

Tormek brynpasta
Om brynpastan appliceras pa laderbrynskivan blir eggen
annu finare och poleras spegelblank. Se sidan 44.

Forinstélld eggvinkel

Med hjélp av Tormeks vinkelmétare kan du stélla in jiggarna
sa att verktygen far exakt den 6nskade eggvinkeln. Den
maéter ocksa eggvinkeln. Se sidan 142.

TTS-100 Installningsdon for svarvstal
For exakt upprepning av formen och eggvinkeln pa skoélpar
och snedmejslar vid slipning med jiggarna SVD-186 R och
SVS-50. Med inbyggda geometrier, som rekommenderats
av erfarna svarvare. Fungerar pa alla skivdiametrar tack
vare en ny och patenterad konstruktion.
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EzyLock fér montering av slipskivan

Med Tormek EzyLock, som fungerar bade som mutter och
bricka, kan du enkelt montera slipskivan utan verktyg. Den
speciella géngan pa den vanstergdngade brickmuttern
gor att skivans rotationskraft drar at muttern. Inga verktyg
behovs vid montering och demontering av slipskivan (sid.
161). Huvudaxel, bricka och EzylLock &r gjorda av rostfritt
stal.

®
1 ‘
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Oslagbar precision

Vitala funktioner, som motor och huvudaxel, & monterade
i det gjutna 6verdelen, dar &ven hylsorna for universalsto-
det ar integrerade. Det ger en oslagbar precision for uni-
versalstédet, som &r grunden till hela Tormeks jiggsystem.

Lostagbar vattenlada

Verktyget skoljs kontinuerligt av vatten som kyler eggen.
Vattnet fungerar dven som ett effektivt smérjmedel, som
ger verktyget en battre finish och transporterar slitna par-
tiklar fran slipskivan och stélet ner i vattenladan. Vattenla-
dan kan sénkas och tas bort f6r tdmning och rengéring.

Droppskydd fér langa verktyg

For de riktigt langa verktygen (t.ex. langa knivar och maskin-
hyvelstdl) finns dven ett extra droppskydd som I4tt monte-
ras pa ladans kant och leder vattnet tillbaka till vattenladan.
(T-4 har inget separat droppskydd.)

Magnetskrapa med dubbel funktion

Den avtagbara skrapan pé vattenladan (modell T-8) har en inbyggd magnet (a). Denna fangar effek-
tivt upp stélpartiklar (b) i vattenlddans ena hérn medan du slipar, vilket héller din slipskiva renare och
mer friskdrande. Dessa partiklar kan annars pressas in i slipskivans ytskikt och férsémra slipegen-
skaperna. Nér du témmer vattenlddan finner du att stalpartiklarna samlats vid magneten. Ta bort
skrapan — magneten sldpper da taget om de samlade stélpartiklarna — och du kan enkelt rengéra din
vattenldda. Skrapa hela ladan fér att dven avldgsna partiklar frén slipskivan som samlats pé botten.
(I modell T-7 & magneten integrerad i Iddan. T-4 har ingen magnet.)
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Robust konstruktion - star stadigt

Maskinen str stadigt vid slipning tack vare gummifétterna
och behdver inte skruvas fast. Den nedétriktade kraften,
som uppstar med universalstodet i vertikallaget, stabilise-
rar maskinen ytterligare.

Latt att flytta och ta med sig

Maskinen har ett bekvamt barhandtag, som gor den latt
att bara och ta med sig vilket &r en fordel pa byggarbets-
platser och kan spara utrymme i trdnga verkstader. (Tormek
T-83 saknar handtag.)

Snabbkoppling fér brynskivan

Med snabbkopplingen kan du enkelt ta bort brynskivan,
nar du ska slipa langa verktyg, t.ex. langa knivar, yxor eller
liar. (Tormek T-4/T-3 saknar snabbkoppling.)

Kontinuerlig drift

Enfasmotorn &r av hoégsta industrikvalitet och ar konstru-
erad for kontinuerlig drift. (Tormek T-4/T-3 har intermittent
drift, 30 min/h.)

Tystgdende

Tormekmaskinerna gar mycket tyst tack vare induktions-
motorn och den patenterade friktionsdriften.

Inget slipdamm

Det uppstar inga gnistor. Avnétta partiklar fran verktyget
och slipskivan transporteras av vattnet ner i vattenladan.
Darfér blir det inget slipdamm i luften och inte heller runt
maskinen.
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Forberedelser

Arbetshéjd

Stall maskinen pa ett stadigt underlag och pa lagom h&jd beroende pa typ av slipning
och naturligtvis din l&angd. Vid slipning av knivar &r den lampligaste héjden 750-830 mm.
Vid vissa arbeten kan du &ven sitta p& en stol., t.ex. vid slipning av saxar eller da du anvan-
der MB-100 Multifaste.

Belysning

Se till att belysningen &r tillfredsstallande, s& att du tydligt och i detalj kan kontrollera
slipningen. En bra belysning &r absolut nédvandigt vid slipning av sma och kansliga
tréasnidningsverktyg.

Placering av maskinen
Maskinen har ingen fram- eller baksida. Du kan jobba med den fran bada sidor for basta
resultat vid varje typ av slipning. | instruktionen beskrivs lamplig placering for varje verktyg.

Slipning med eggen.

Bryning med eggen.

Vattenpafyllning

Fyll vattenladan nér slipstenen roterar och med ladan i
upphojt lage. Fyll pa tills stenen inte kan absorbera mer
vatten, ca 1,2 liter f6r T-8 och 0,6 liter for T-4 (mindre vid
slipning med Tormeks diamantskivor eftersom de inte
absorberar nagot vatten). Fyll inte mer &n till indikeringen
MAX VATTENNIVA. Slipskivan maste alltid g& i vatten vid
slipning.
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Placering av universalstodet

Universalstddet kan placeras antingen i vertikala hylsor eller i ett horisontalfaste. Dessa
tva placeringar gor det mojligt att slipa antingen mot eggen eller med eggen. Vissa verktyg
slipas bast, eller maste slipas, i en rikining medan andra verktyg kan slipas i bada riktning-
arna. Rekommenderad slipriktning och placering av universalstodet for varje verktyg visas
i instruktionen.

Svarvverktyget maste arbeta med universalstddet placerat i de vertikala hylsorna. Univer-
salstodet kan &ven placeras horisontellt for bryning med jiggar. Bryning maste alltid goras
med eggen.

Universalstédet kan placeras i tre ldgen:

Vertikalt i de tvd hylsorna. Horisontellt fér Horisontellt fér
Vid slipning mot eggen. slipning med eggen. bryning med eggen.
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Att upprepa en befintlig eggvinkel

Det finns i princip tva satt att upprepa en befintlig eggvinkel pa alla verktyg nar man an-
vander Tormek slipjiggar, Férga-slipfas-metoden och Distansbitmetoden. For svarvverktyg
finns Tormek instéllningsdon TTS-100, som ger en exakt upprepning av bade eggvinkeln
och formen.

1. Férga-slipfas-metoden

N\

Mala slipfasen med en vattenfast markpenna. Rotera slipskivan fér hand
och justera universalstédet tills att slipskivan tar bort fargen frdn spetsen till hélen.

2. Distansbitmetoden

Den héar metoden kréver en konstant stendiameter for att ge ett exakt resultat. Hall en rektanguldr
trdbit mot stenen och rita slipstenens kontur. Dra en linje parallell med sidan och bearbeta trdbiten
till rétt bredd. Stéll in universalstédet med hjélp av distansbiten.

3. Tormek TTS-100 metod fér svarvstal

& (®)

i
L)
> > 7

Lo oi "
©
Stéll in jiggen, JS. Montera verktyget med Stéll in universalstédet.
ett visst utstick P. Anvénd hél A eller hal B.
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Universalstodet som slipstod

Universalstddet i sig &r ett bra slipstéd vid slipning av olika slags verktyg.

Exempel pa verktyg

)

=

Extra korta bildhuggarmejslar
slipas genom att stédja dem pa
universalstédet. Anvand skaftet
som stopp. Universalstédet
placeras horisontellt

fér medslipning.

Stérre yxor och tvédryxor stéds  En tjdckelyxa slipas ldttast

mot universalstédet. Anvdnd léngs med eggen. Universal-
ditt pekfinger som stopp. stédet placeras horisontellt
Universalstédet placeras fér medslipning.

vertikalt fér motslipning
for bésta slipeffekt.

Vila verktyget pa universalstodet
och slipa spetsen. Universalsts-
det placeras horisontellt.
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Slipning pa fri hand

Vid frihandsslipning slipar du med eggen. Den hér riktningen ger dig bésta kontrollen ef-
tersom du inte riskerar att verktyget hugger i slipskivan. Du kan &ven observera slipningen
battre eftersom inget vatten skoljer dver eggen.

Slipning av en kort téljkniv.
Vila hdnderna mot universal-
stédet och hall fingrarna néra
slipskivan for bdsta kontroll.

Slipning av en fickkniv. Anvdnd
ett latt sliptryck s att bladet
inte viks in i skaftet. Justera
forst slipstenen for finslipning
med stenjusteraren SP-650 (vid
slipning med Tormek original-
slipsten).

Det hér &r bésta séttet att slipa
en lie. Eftersom inget vatten
skdljer éver eggen &r det Iatt
att se hur rdeggen bildas.

Hall armbégarna néra kroppen.
Brynskivan tas bort.
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Bryning och polering

Raeggen pé en kniv.

Den profilerade brynskivan finns
som tillbehér och monteras
utanfér standardskivan.

Behandling av brynskivan

Réegg

N&r man slipar ett verktyg bildas en rdegg pé ovansidan.
Detta &r ett bevis pa att du slipat &nda ut till eggens spets.
Né&r den andra eggen slipas (om bada sidor slipas som pa
en kniv), blir rdeggen kvar, men den bgjs nu till andra sidan
av eggen. Raeggen maste forsiktigt brynas bort for att fa
den skarpaste och hallbaraste eggen. Den far inte brytas
av — d& uppstar mikroskador pa eggen.

Brynskivor

Réeggen bryner du bort pa Tormek laderbrynskivor, pa vilka
du stryker Tormek brynpasta. Ladret tar skonsamt bort ra-
eggen och du far samma fina ské&rpa som med den gamla
hederliga laderstrigeln och slipfasen blir spegelblank.

Som standard finns en plan brynskiva och som tillbehér en
profilerad skiva for att bryna insidan pa skolpar och getfotter.

Innan férsta anvdndning,
impregnera lddret med den olja*
som medfdljer, anvdnd ca %5 av
tuben fér T-8 och halva tuben
fér T-4. Den gér ladret mjukt
och later brynpastan trdnga in.

L&gg en tunn stréng brynpasta  Starta maskinen och férdela
pa brynskivan innan maskinen  brynpastan genom att

startas. Vrid brynskivan runt latt trycka verktyget mot skivan.
fér hand. L&t pastan trénga in i lddret.

En pastrykning pasta racker for 5-10 verktyg. Impregnera da brynskivan igen med nagra
droppar olja och lagg pa ny brynpasta. Arbeta in brynpastan i ladret. L4t inte brynpastan
torka utan droppa pa mer olja om det behovs.

* 100% Farmaceutisk vitolja. Sdkerhetsdatablad finns att tillga fran www.tormek.com
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Bryning

Du kan bryna antingen pa fri hand eller lata verktyget vara kvar i jiggen efter slipningen. Stall
in jiggen sa att bryningen sker i exakt samma vinkel som den féregéende slipningen. Det
har ar en stor fordel, speciellt nar du bryner slipfasen pa skélpar, dar det &r svart att folja
eggen med frihandsbryning. Insidan pé skoélpar brynas pa fri hand. Bryning méaste alltid ske
med eggen.

Bryning pé fri hand

Insidan péa skélpar och Bryning av en ldng kniv. Bryning av baksidan

getfétter brynas pa den Hall kniven diagonalt for pa ett hyveljdrn.
profilerade brynskivan. den inte ska ta i slipskivan.
Bryning med jiggar

Bryning av en béjd skdlp i jiggen SVD-186 R. Stéll in universal- Bryning av ett hyveljarn
stoédet sa att du far samma bryningsvinkel som slipvinkel. i jiggen SE-77.

Brynriktning

/E@

Bryna alltid med eggen. Om du bryner mot eggen,
skér den in i brynskivan!
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Anm Lé&derbrynskivan ér tillverkad av ldder, som é&r limmat pé en félg av
plast. Lddret har en limmad &dndskarv, som vid tillverkningen &r nerslipad till
ldderytans niva. Efter en tids anvdndning komprimeras l&dret och limskarven
kan sticka upp ovanfér laderytan. Du kan latt ta bort detta tunna lager av lim
genom att forsiktigt slipa med ett sandpapper pa en trékloss.

Fordelar med bryning

Alla eggverktyg borde brynas ordentligt fér att fungera som bast. Enda undantaget ar saxar.
Forutom att rdeggen ska brynas bort, bér de tva ytorna som formar eggen, brynas sa att
sparen fran slipningen forsvinner och sa att du far en s& fin yta som mgjligt. En egg med
finare yta pa slipfaserna ar inte bara vassare och skar lattare, den haller ocksa skéarpan
langre. Dessutom har en jamn och blank yta mindre friktion mot tréet, vilket gor det lattare
att arbeta med verktyget.

Bryning av svarvverktyg

Férdelarna av att bryna slipfaserna till en finare yta &r valkdnda och anvands for hyveljarn,
stémijarn, knivar och bildhuggarjarn. Detta géller &ven for svarvjarn, men de flesta svarvare
bryr sig inte lika mycket om bryningen som snickare och bildhuggare.

Anledningen &r att slipning och skarpning pa fri hand av t.ex. en fingerformad skéalskdlp
eller en konvex svarvmejsel &r svart pa en bankslipmaskin, foljd av upprepade bryningar pa
brynstenar. Aven om du &r erfaren och skicklig, &r det svart att undvika fasetter pé slipfasen
och bryningen tar tid fran svarvningen. Darfor accepterar de flesta svarvare en ”"nastan”
vass egg utan bryning. | stéllet slipar de ofta pa bankslipmaskinen.

Med Tormekmetoden sker slipningen med full kontroll liksom bryningen. Hela arbetet -
installning, slipning och bryning - tar bara nagra minuter och ar val anvand tid. Ett brynat
verktyg skar lattare, har lagre friktion mot tréet, ger traet finare yta och haller skérpan
mycket langre. Du spar &ven tid, eftersom du inte behdver slipa om sa ofta och verktyget
haller langre.

Polering

Tormek laderbrynskiva och brynpasta 6kar anvandningsomradet for din slipmaskin — den
fungerar ocksd som polermaskin. Du kan polera kromade detaljer, massing, koppar, silver
och aluminium till hégsta glans.
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Slipjiggar



Vilken jigg ska jag anvanda?

Med eggvinklar upp till ca 60°

Verktyg for snickeri Slipjigg Universalstddet | Sida
Hyveljiarn M SE-77 Vertikalt 121
Hyveljarn for skrubbhyvlar % SVD-110 Vertikalt -
Stamjarn .
ineta Fingd ca 75 mm % SE-77 Vertikalt 121
Korta stamjarn
Storsta bredd 38 mm. SVS-38 Horisontellt 73
Min langd ca 45 mm.
Maskinhyvelstal .
(Hardmetall kan inte slipas) SVH-320 Vertikalt 129
St?l for elektrls!(a ha|_1dhyvlar / SVX-150 Vertikalt 65
(Hardmetall kan inte slipas)
. En vertikalt och
Profilstal SVP-80 en horisontellt 133
S S
Spanhyveljarn SVD-110 Vertikalt 120
Sicklar SVD-110 Vertikalt 120
Verktyg for trasvarvning Slipjigg Universalstédet | Sida
Skalsklpar % SVD-186 R Horisontellt 77
Profilskdlpar SVD-186 R Vertikalt eller 77
horisontellt
Skrubbskélpar V SVS-50 Horisontellt 108
Skrapstal % SVD-110 Vertikalt 17
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Skrapstal )
Med eggvinklar éver ca 60° % SVD-110 Horisontellt 117
Stickstal .

. SVS-50 Horisontellt 107

7
Lockbettlar @ % %
Tunna stickstal % SVD-110 Horisontellt -
Snedmejslar SVS-50 Horisontellt 98
Rak eller konvex egg

@ <o &)

Svarvskarstal @ @ @ SVD-186 R Horisontellt 83
Skar fér ursvarvningsverktyg 7 ° ? SVD-110 Horisontellt 120
Verktyg for bildhuggning o . . ’
och trésnidning Slipjigg Universalstodet | Sida
Raka skolpar .
Upp till 38 mm bredd // SVS-38 Horisontellt 68
Raka skolpar :
Upp till ca 50 mm bredd V SVS-50 Horisontellt 109
Skoélpar Stod mot Vertikalt eller 42
Bredare an ca 50 mm universalstddet | horisontellt
Skolpar for bildhuggar-
maskiner / SVS-38 Horisontellt 68
Upp till 38 mm bredd
Bojda skolpar ~ .
Upp till ca 36 mm bredd SVD-186 R Horisontellt 85
Skedformade skolpar .
Upp till ca 36 mm bredd SVD-186 R Horisontellt 85
Gop 1 ca 36 o o1 % SVD-186 R Horisontellt 89

Upp till ca 36 mm bredd
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Nerbockade skolpar

Upp till ca 36 mm bredd J SVD-186 R Horisontellt 89

Koniska, raka skolpar ~

Upp till ca 38 mm bredd % gxg_gg Horisontellt 68

Bredare @n ca 38 mm 109

Raka getfotter / SVS-38 Horisontellt 68

Bojda getfotter SVD-186 R Horisontellt 90

Violinbyggarknivar W SVD-186 R Horisontellt 94

Mejslar med rak egg ~ .

Minsta langd ca 100 mm SVS-50 Horisontellt 113

Mejslar med rak egg - .

Minsta lingd ca 60 mm SVS-38 Horisontellt 74

Mejslar med rak egg Stod mot .

Kortare &n ca 60 mm universalstédet Horisontellt 42

Snedmejslar .

Minsta lingd ca 105 mm SVS-50 Horisontellt 114

Snedmejslar Stod mot .

Kortare an ca 105 mm universalstddet Horisontellt 42

Urgropningsjérn och ~ .

bojda bandknivar SVD-110 Vertikalt 120

Yxor SVA-170 Vertikalt 66

Tvéryxa Stéd mot .

Med rak, invéndig egg universalstddet Horisontellt 42

Tvéaryxor Stéd mot

Med utvéandig, konvex egg. : . Horisontellt 42
universalstddet

(Tjackelyxor)

Bandknivar SVM-45 Horisontellt 58
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Taljknivar

Minsta bladiingd 60 mmoch ~ _——T_— | SVM-45 Vertikalt eller | 5,

. horisontellt
minsta bredd 14 mm.
Taljknivar, korta eller smala .
Bladlangd under 60 mm " |svm00 x@:‘s‘;arft;:'ter 59
eller bredd under 14 mm.
Ovriga verktyg Slipjigg Universalstédet | Sida
Knivar Vertikalt eller
Minsta bladlangd 60 mm é SVM-45 horisontellt 52
Sma knivar é@ SVM-00 Vertikalt eller 59

horisontellt

Knivar
Med tunna blad. % SVM-140 Vertikalt 62
Minsta bladlangd 160 mm
Machetes och % Vertikalt med
langa knivar SVM-45 US-430 52

. ) Vertikalt med
Kéttyxor g - SVM-45 US-450 52
Saxar % SVX-150 Vertikalt 63
Hacksaxar ‘/ SVX-150 Vertikalt 65

?f\.u_
Liar Frihand — 43
Skruvmejslar /‘ SVD-110 Horisontellt -
<=
Stal for geringsklippmaskiner SVH-320 Vertikalt 132
\/
Stéd mot

Huggmejslar fér sten universalstddet | Vertikalt 42

US-105
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Jigg for knivar SVM-45

A i
3 . DE FLESTA KNIVAR
Minsta bladldngd 60 mm.

BANDKNIVAR

Anm Arbetsbénken far inte
vara fér hég nér du slipar knivar.
750-830 mm é&r lampligt
beroende pa din ldngd.

Slipriktning: Mot eller med eggen.

Konstruktion

Jiggen bestar av en justerbar hallare (1) for att spanna fast
olika tjocka knivar och ett justerbart anslag (2). Jiggen
anpassas till knivens tjocklek med skruven (3). Kniven
skruvas fast med ratten (4).

Jiggen vilar p& universalstodet, som stélls in till ungefarlig
hojd. Den exakta eggvinkeln stélls in genom att vrida pa

anslaget.

Universalstddet placeras normalt vertikalt for motslipning.
Korta knivar kan du &ven slipa med eggen med universal-
stddet placerat horisontellt. Se sidan 57.
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Montera kniven i jiggen

Anpassa jiggen till Dra &t ratten. Kniven
sitter nu stadigt i jiggen.

Kontrollera att dtdragnings-
knivens tjocklek med

ratten &r lossad.
den lilla justerskruven.
@)

. a

S ——
9
a ®Q§)§>
Q0 \@%.@/
Monterar du den pa korrekt

.

Spetsens eggvinkel beror pa var jiggen spénns fast pa bladet (a).
Om den monteras mot anslaget, blir spetsens eggvinkel mindre. avstand (a) blir slipfasen och
Om jiggen monteras mot spetsen, blir spetsens eggvinkel stérre.

Minsta knivbredd

Min 14 mm .
Min 2 mm <

Y
Jiggen maste greppa bladet med minst 2 mm. Du kan slipa knivar

med en bredd ner till 14 mm med en eggvinkel pa 25°. Knivar
med smalare blad, se SVM-00 sid. 59.

eggvinkeln lika Idngs hela bladet.

53



Repetering av den befintliga eggvinkeln

ﬁ

Férga slipfasen med en Vrid jiggens anslag till 0. Tidigare konstruktion med I4s-
spritpenna for att se var skruv. (Den nya konstruktionen
slipningen kommer att ta. ar sjélvidsande.)

Stéll in och Ids universalstédet — H&j universalstédet med finjusteringen tills att slipskivan tar
sa att slipskivan tar pa pa hela slipfasen. Vrid slipskivan fér hand och kontrollera
slipfasens bakre del. var slipningen kommer att ta.

Instéllning av en ny eggvinkel och métning av en vinkel

5
DR Kt

30 25 225

o 1B 19 5 HODMB-100

r\l\ W \\\\\‘Eé\"zol 15 100 20
Vo \A(\ 353(\) KA RMEmi
Stall in énskad eggvinkel p Du kan méta eggvinkeln

vinkelmdétaren. Justera jiggen i vinkelmétarens spar.
sa att slipfasen &r i kontakt
med vinkelvisaren.
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Tunna knivar

Vid instalining av eggvinkeln pad tunna knivar ar slipfasen kort och kan darfér vara svar att
rikta in mot vinkelvisaren. Du kan d& lata hela knivbladet istallet for slipfasen vara i kontakt
med vinkelvisaren. D& ska vinkelvisaren peka pa halva den 6nskade eggvinkeln.

Rekommenderade eggvinklar

Det ar viktigt att kniven slipas med réatt eggvinkel. Med en liten eggvinkel (20°) skér kniven
latt, men eggen kan latt skadas och skérpan ar inte s& hallbar. En storre eggvinkel (40°) ger
en starkare egg och héllbarare skérpa, men kniven skar inte lika latt.

20-25° Slsjdknivar (R § m—

25-30° Filé- och grénsaksknivar

Kott- och kockknivar

30-40° =
Jakt- och sportknivar C-]y
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Slipning

Hall kniven och jiggen som bilden visar. Se till att du trycker
tummen eller handflatan mot jiggen sé att jiggen hela tiden
pressas mot universalstédet. Rér kniven fram och ater éver
slipskivan och se till att bladet &r i kontakt med skivan éver
hela dess bredd. H&j knivhandtaget nér spetsen slipas sa att
den far samma slipfas som knivbladet.

Slipa tills det bildas en rdegg
ldngs hela bladets ovansida.
Den mérks om du stryker I4tt
med ett finger fran knivens rygg.

Tips Hall kniven sa att vattnet skéljer jdmnt 6ver knivbladet. Da &r knivbladet
i kontakt med hela slipskivans bredd, vilket &r viktigt for att fa en jamn slipfas.

| bra belysning syns réeggen
som en ljuslinje. Nér du har
en rdegg ldngs hela bladet,

&r den forsta sidan fardigslipad.

Nér férsta sidan é&r slipad, vdnd upp och ner pé jiggen
medan kniven fortfarande &r monterad och slipa andra sidan.
Nu upptrédder rédeggen direkt, eftersom den redan finns pa
undersidan och béjs upp. Slipa lika mycket som den férsta
sidan s& att eggen blir symmetrisk.

Raeggen mjukas upp och
blir l4ttare att sedan bryna
bort, om du slipar férsta
sidan igen med I&tt tryck.

Tips Slipning av ldnga knivar underldttas om du tar bort brynskivan.
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Medslipning

Den hér instruktionen har visat hur du slipar knivar mot eggen med universalstodet placerat
vertikalt. Det har sattet fungerar for alla knividngder. For korta knivar kan du &ven placera
universalstodet i horisontallaget och slipa med eggen. Det kan vara en fordel om du bara
behdver slipa lite grann eftersom medslipning ger ett Iagre sliptryck. Med den hér sliprikt-
ningen kan du ha kvar kniven i jiggen och bryna pa laderbrynskivan med en kontrollerad
vinkel.

Langa knivar kan inte slipas pa det har sattet eftersom jiggen tar i universalstodets ben.
(P& T-4 modellen gér det inte att med jigg slipa med eggen da den har for litet avstand mellan
slipskiva och brynskiva.)

]

a @O0

Korta knivar, som du kan montera i jiggen ca 50 mm Flytta universalstédet till

frén spetsen (a), kan slipas med eggen. laderbrynskivan. Stéll in jiggen
sa du far samma bryningsvinkel
som slipningsvinkel.

Bryning

Vénd maskinen. Ta loss kniven fran jiggen. Bryna och polera Du kan se till att rdeggen &r
slipfaserna pd ldaderbrynskivan. Se till sa att hela slipfasen helt borta genom att dra eggen
ligger an mot brynskivan. Bryna bada sidorna véxelvis ndgra genom &ndtrédet pa en trabit.

ganger tills réeggen férsvinner.

Viktigt Bryna alltid med eggen. Placera maskinen enligt bilden sa att
brynskivan roterar frén dig.
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Sléjdbandknivar

Hall jiggen nedtryckt s& att Bryna pa fri hand. Hall kniven diagonalt for att inte ta i slipskivan.
anslaget alltid &r i kontakt Bryna bada sidor véxelvis.

med universalstédet. Se till

att slipningen sker éver hela

slipskivans bredd.
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Hallare fér sma knivar SVM-00

SMA KNIVAR

Téljknivar, sléjdknivar, karvsnittknivar
och fickknivar.

Anm Arbetsbénken bér inte
vara fér hég nér du slipar
motslipning. 550-650 mm &r
lémpligt beroende pé din ldngd.

Slipriktning: Mot eller med eggen.

Konstruktion

Hallaren SVM-00 &r ett komplement till Tormeks knivjigg
SVM-45. Den utvidgar anvéndningsomrddet s& att du
aven kan slipa de allra minsta knivarna.

Den bestar av ett riktblad (1), en hallare (2) och en span-
nare (3). Knivens handtag spanns fast med ratten (4).
Hallaren &r konstruerad for att stadigt halla fast kniven
utan att skada handtaget.

Du monterar hallarens riktblad i SVM-45 och slipar sedan
enligt samma princip som knivjiggen. Exakt eggvinkel
stélls in genom att vrida pa anslaget (6) eller med univer-
salstddets finjustering.
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Montera kniven

1. Montera kniven i SVM-00

-

A

A ?ﬁadjﬁaxf'{ —

Montera kniven liggande plant
dver en bordskant.

Tryck bada bladen mot bordet
och Ids samtidigt fast kniven
med ratten.

Handtagets form avgér hur ldngt in i hdllaren kniven monteras.

Se till att det sitter stadigt.

2. Montera SVM-00 i jiggen SVM-45

Kontrollera att knivens blad
sitter i linje med riktbladet.

o
L*f I

Kontrollera att dtdragnings-
ratten &r lossad.

Montera riktbladet i jiggen
med den lilla justerskruven.

Felmonterad. Knivens egg
ar inte parallell med SVM-45.
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Rétt monterad. Knivens egg
ar parallell med SVM-45.

Kontrollera att knivens egg &r
parallell med SVM-45. Dra &t
den stora svarta ratten.



Med eller motslipning?

Motslipning

Medslipning

Slipning och bryning

Universalstddet placeras normalt vertikalt fér motslipning.
Det ger en effektivare slipning och du far en mindre rédegg
att bryna bort. For fickknivar (som inte kan lasas) bér du
arbeta i denna position sa riskerar du inte att kniven viker
sig under slipningen.

Viktigt!

L&gg lite tryck pa anhdéllet s& att det alltid
ligger stadigt an mot universalstédet.

D& far du en jamn och fin egg och riskerar
inte att kniven hugger i slipskivan.

Du kan ocksa slipa med eggen, placera da universalstodet
horisontellt. | de fall d& maskinen &r placerad pa en bank
som ar ca 700 mm eller hégre, ger det en battre arbets-
position. En del foredrar medslipning da kniven inte kan
hugga i slipskivan. Det kan ocksa vara lampligt om man for
vissa knivar vill ha en ldangsammare avverkning.

Stall sedan in eggvinkeln och slipa pad samma satt som med SVM-45, se sid. 54. Nar
slipningen ar klar, bryner du bort rdeggen och polerar slipfasen pa laderbrynskivan.
Instruktionen finns ocksa tillganglig att ladda ned fran www.tormek.se

e

Naw

yary
E”Eff

1

Anm Vissa knivar &r svara att montera

helt i linje med riktbladet. Knivar kan ocksa
vara slipade asymmetriskt. | dessa fall, och om
vinkeln inte stdmmer nér du véxlar till knivens
andra sida, kan du stélla in den sidan separat
med finjusteringen.
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Jigg for langa, tunna knivar SVM-140

A P

LANGA OCH TUNNA KNIVAR
T.ex. filéknivar. Minsta bladldngd (a) 160 mm.

Anm Arbetsbénken far inte
vara fér hég nér du slipar knivar.
550-650 mm &r lampligt
Slipriktning: beroende pé din ldngd.

Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestéar av en justerbar hallare (1) for knivar med olika
tjocklek och ett justerbart anslag (2). Jiggen anpassas till
knivens tjocklek med skruven (3). Kniven skruvas fast med
ratten (4).

Jiggen vilar pa& universalstédet, som stélls in till ungeféarlig
hojd. Den exakta eggvinkeln stélls in genom att vrida pa
anslaget. Universalstodet placeras vertikalt for motslipning.

Jiggen ar gjord speciellt for langa och tunna knivar. Den
fungerar pa samma satt som jiggen SVM-45 men &r bredare
och stadgar darfor upp langa och tunna knivblad.
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Jigg for saxar SVX-150

SAXAR

HACKSAXAR

YRR S

STAL FOR ELEKTRISKA HANDHYVLAR
(Hardmetall kan inte slipas.)

Tips Bésta arbetsstéllning &r att
sitta pa en stol framfér maski-
nen.

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestar av en stddplatta (1) och en féstplatta (2) med
dubbla /asplattor (3). Normalt anvands bara den hogra las-
plattan. For stérre saxar och hacksaxar anvands b&gge
lasplattorna.

Fastplattan anpassas till saxens tjocklek med skruven (4).
Saxen spanns fast med ratten (5). Stédplattan har en glid-
yta s& att fastplattan med saxen latt kan réras medan den
pressas mot glidplattan.
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Instéllning av eggvinkeln

Eggvinkeln stélls in genom att vrida och lasa glidplattan. Du kan antingen repetera den befintliga
eggvinkeln eller sa kan du ge saxen en ny vinkel genom att anvédnda vinkelmétaren WM-200.
En vanlig eggvinkel &r 60°.

Montera stédplattan pa Om du repeterar den befintliga Om du slipar en ny eggvinkel,
universalstédet. Las universal- — eggvinkeln, kan du fédrga slipfasen anvénd vinkelmé&taren WM-200.
stoédet sa lagt som mdjligt med en markeringspenna fér att L&t fistplattan tangera visaren

utan att plattan tar i slipskivan.  se var slipningen kommer att ske. mellan de tva lasplattorna.

Montera saxen i slipjiggen

Lossa den hégra ldsskruven (5).  Anpassa fastplattan till Se till att det andra skédret gar
saxens tjocklek med skruven (4). fritt frdn slipskivans utsida och
L4t skéret sticka ut ca 3 mm. spédnn fast saxen genom att dra

4t lasskruven.

Slipning

N

[
Stéd féstplattan mot Rér jiggen fram och Slipa tills du har en réaegg
stédplattan och tryck tillbaka 6ver skivan léngs hela eggen och tills
saxen mot slipskivan. och félj eggens form. du har en jdmn slipfas.
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Demontera saxen genom att Spénn fast den andra Slipa den andra saxskénkeln
lossa pa den stora ratten. saxskénkeln. som den férsta.

Léngre saxar och hdcksaxar

For ldngre saxar och hdcksaxar anvédnds bada inspédnningsplattorna.

Ingen bryning

Bryna inte saxskdren efter slipningen! Slipfasen behéver inte
ha finare yta &n den som slipningen ger. En grévre yta gér
faktiskt att saxen arbetar béttre eftersom materialet som ska
klippas (tyg eller papper) da inte glider s latt i saxen. Ta bort
den lilla réegg, som blir efter slipningen, genom att dra saxen
genom &ndtréet pa en trébit.

Stal for elektriska handhyviar

Dessa slipas pd samma sétt som saxar. Slipfasen och baksidan
ska dock brynas. Behdll stélet i jiggen vid bryningen och bryna
eggen och baksidan véxelvis tills att réeggen férsvinner.
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Jigg for yxor SVA-170

YXOR AV SKILDA TYPER

Passar yxor upp till 170 mm.
Stérre yxor slipas utan jigg och
med hjélp av universalstédet (sidan 42).

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestér av ett kilformat faste med ett gummiklatt
stopp. Jiggen arbetar p& universalstodet pa vilken den
glider dver slipskivan.

Jiggen &r konstruerad sa att slipskivans rotation trycker
yxan in mot jiggen. Du behover bara halla och styra yxan
med hénderna. Jiggen fungerar bara med slipskivan
roterande mot eggen. Om sa erfordras, kan brynskivan tas
bort for att fa plats for yxans handtag.
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Placera yxan i jiggen. Stéll in
eggvinkeln genom att justera
universalstédet. Antingen ori-

Tryck handflatan mot yxan néra
slipskivan. Yxan trycks da sjélv
av slipskivans rotation upp mot

Félj eggens form (rak eller béjd)
vid slipningen genom att héja
och sédnka handtaget. Lat jiggen

samtidigt glida p& universal-
stédet i sidled sa att hela slip-
skivans bredd utnyttjas.

slipjiggen och slipningen sker
enkelt och utan anstrdngning.

ginalvinkeln eller en ny vinkel
genom att anvdnda vinkelmé&-
taren.

Eggvinkel

Eggvinkeln pa en taljyxa bor vara 25-30°, beroende pa tréets hardhet. Slipa eggen med
en langre slipfas pa sidan mot traet an pa andra sidan. Den langre slipfasen ger dig ett bra
stéd mot tréet vid téljningen. Yxan kommer aven att arbeta narmare traets yta, vilket gor att
taljningen blir effektivare och lattare att kontrollera.

En skogsyxa maste ha en storre eggvinkel, 30-40°, s& att eggen blir mer héllbar. Runda av
slipfaserna och yxan arbetar lattare. Det gbrs genom att sénka universalstddet och slipa i

tva omgangar.

]L\/g

W

Gor en ldngre slipfas pé& sidan
mot trdet pa en téljyxa.

En skogsyxa ska ha en eggvinkel
(a) mellan 30-40°. Runda av slip-
faserna och yxan arbetar léttare.

Bryning och polering pa
laderbrynskivan gér eggen
vassare och mer hallbar.
Bryna alltid med eggen.

Du kan stélla in och méta
eggvinkeln med vinkelmétaren
WM-200.
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Jigg for korta verktyg SVS-38
w 7

RAKA BILDHUGGARVERKTYG

Raka bildhuggarskdlpar %
Raka getfétter &QZD

Korta stamjérn %
Bildhuggarmejslar

med rak egg

Skélpar och getfstter e

fér elektriska bildhuggar- %:;

maskiner

Placering av maskinen

SVS-38 ér en vidareutveckling av SVS-32.
Den nya jiggen klarar nagot bredare verktyg men
i 6vrigt dr funktionen densamma som fér SVS-32.

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

. m ° . Slipriktning: Med :
Minsta ldngd pa verktyget &r 45 mm lprikining: ed eggen

vid 20° eggvinkel.

Konstruktion

Den hér patenterade jiggen har tagits fram for korta bildhuggarverktyg, korta stdmijéarn och
verktyg for elektriska bildhuggarmaskiner. Jiggen har parallella flansar, som styr pa bada
sidor om universalstodet.

Den har konstruktionen gor att verktyget alltid halls vinkelratt mot slipskivan — &ven nar man
vrider det. Det &r en stor fordel, eftersom man hela tiden kan koncentrera sig pa slipningen
eller bryningen utan att behéva bry sig om att verktyget halls vinkelratt.
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Bildhuggarskdlpar

Slipning/skérpning/bryning eller enbart bryning?

Som namnts i kapitlet Slipteknik f6r bildhuggarskélpar och getfétter pa sidan 20 maste
man frdga sig om man ska slipa verktyget eller om man ska g& direkt pa brynskivan. Det
géller speciellt sma och kénsliga verktyg, for vilkken den hér jiggen &r konstruerad. Eftersom
verktygen &r sd sma4, ibland ner till endast ca 3 mm, klarar brynskivan att avverka sa pass
mycket av stélet, att den kan ersatta slipningen.

Foéljande instruktion beskriver hela processen att fa en vass egg pa ett verktyg, som har
blivit s& pass slott att det behover slipas. Instruktionen géller &ven for verktyg, som du dnskar
ge en ny form och verktyg pa vilka du énskar andra eggvinkeln. Ett verktyg, som bara &r lite
sl6étt och som har den ratta formen och ratta eggvinkeln, bér du inte slipa utan istallet ga
direkt pa brynskivan (sidan 71).

Forma eggen

|
Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) ska Jamna till och férfina den sléa
verktyget mot universalstédet, vara ca 20°. (Sidan 21). eggen med den fina sidan pa
som ska vara placerat Tormeks stenjusterare SP-650.

horisontellt och néra slipskivan.

Den sléa eggen syns nu som
en ljuslinje. Den visar var du
ska slipa.
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Eggvinkeln

Som beskrivits i kapitlet Slipteknik fér bildhuggarskélpar och getfétter pa sidan 24, ar
valet av eggvinkel mycket viktigt for ett bildhuggarverktyg. Séttet att stélla in eggvinkeln
beror p& om du 6nskar repetera en befintlig eggvinkel eller om du 6nskar ge verktyget en

ny eggvinkel.

Nar du repeterar en befintlig eggvinkel anvander du Férga-slipfas-metoden. Nar du ger
verktyget en ny eggvinkel kan du anvénda vinkelméataren WM-200 (sidan 142).

Vid repetering av den Instéllning av en ny eggvinkel kan antingen géras med
befintliga eggvinkeln anvdnds 6gonmadtt eller till en viss bestdmd vinkel med vinkelmé&taren
Férga-slipfas-metoden. WM-200 (sidan 142).

Slipning

Nar du har gett verktyget den ratta formen och stéllt in eggvinkel ar det dags att slipa.

Anvand ljuslinjemetoden som beskrivits pa sidan 20.

7

Slipa bara dér ljuslinjen & som tjockast medan du later
verktyget rulla pa universalstédet. Kontrollera ofta var

slipningen sker. Slipa tills att du far en jamn och tunn ljuslinje.
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Fortsétt att slipa. Kontrollera
hela tiden resultatet, sa att
du inte slipar fér mycket pa
ett stélle.

Bryna bort réeggen pé fri hand
pa ldderbrynskivan, sa att du

tydligt kan observera ljuslinjen.
Verktyget ér fortfarande monte-

rat i jiggen.

Avbryt slipningen omedelbart

ndr ljuslinjen férsvinner! Det &r
ett tecken pa att slipningen &r
klar och eggen vass.

Var férsiktig nér du slipar
sidorna, s& att du inte rundar av
hérnen. Trdsnidningsverktyg ska
ha skarpa hérn!

Slipa igen, nu med ett mycket
létt tryck. Kontrollera hela tiden
s4 att du inte slipar fér mycket
négonstans.

Viktigt Det ar latt att missta sig och tro att raeggen éar ljuslinjen!
Bryna dérfér ofta bort radeggen vid slutet av slipningen, sa att du
tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.

Bryning

Det ar viktigt att bryningen sker med samma eggvinkel som vid slipningen. Det gér du
genom att noggrant stélla in universalstédet och anvanda Férga-slipfas-metoden.

Férga slipfasen med en spritpenna och montera verktyget
i jiggen. Stéll in universalstédet sé att brynskivan tangerar
hela slipfasens langd. L&t brynskivan rotera vid instéllningen.

Fel instéllning. Brynskivan tar
endast pa baksidan av slipfa-
sen. Justera universalstédet i
riktning bort fran brynskivan.
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Fel instéllning. Brynskivan tar
endast pa spetsen av slipfasen.
Justera universalstédet

i riktning mot brynskivan.

Rétt instéllning. Brynskivan tar
pé hela slipfasens langd.

Impregnera béda brynskivorna
med brynpasta (sidan 44).

Bryna eggen medan du
ldter verktyget rulla pa
universalstédet. Tryck
med tummen néra eggen.

Flytta jiggen i sidled sa du
utnyttjar hela bredden pa
brynskivan och undviker
ojdmnt slitage.

Ta bort verktyget fran jiggen
och bryna insidan pé den

profilerade ldderbrynskivan.

Getfotter

2

| instruktionen fér jiggen SVD-186 R
pa sidan 90 beskrivs hur man slipar
och bryner getfétter. Principen &r den-
samma ndr man anvénder denna jigg.
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Korta stdmjarn och bildhuggarmejslar

Att slipa ett stdmijarn &r mycket lattare &n att slipa en skélp eller en getfot eftersom ett stam-
jarn har en egg som &r rak. Kontrollera innan du borjar slipa, att eggen &r 90°. Om inte, sa
slipa den i 90° med stéd av universalstddet placerat néra slipskivan.

Nar du forsta gangen slipar ett stamjarn, kontrollera att baksidan ar plan och fri fran bear-
betningsspar fran tillverkningen. Om det erfordras, sé plana baksidan och gor ytan fin pa
slipskivans plana utsida och bryna den pa laderbrynskivan (sidan 123).

Instéllning av eggvinkeln

T
EEES
e
S
"

=

Instélining av den befintliga Instéllning av en ny eggvinkel.
eggvinkeln. Justera universal- Detta kan géras med 6gonmatt
stédet tills att hela slipfasens eller, som visas har, med hjélp
ldngd tangerar slipskivan. An- av vinkelmétaren WM-200 till
vénd Férga-slipfas-metoden. en bestdmd vinkel.

Eggvinkel

1
Hyveljarn, stamjarn och spanhyveljarn slipas vanligen med 20° @:
25° eggvinkel. Om du arbetar med fina detaljer i ett mjukt
traslag, kan du gé ner till 20°. Om du arbetar i harda traslag 050 :/a:
och anvénder klubba maste eggvinkeln dkas till 30° eller
annu storre. /\ o

30°




Slipning

péa en annan del av slipskivan.

Tryck med tummen néra eggen sé far du den bésta kontrollen.
Du péaverkar &ven med din hand pé& handtaget att eggen hélls
rdtt mot slipskivan och inte vrids. Kontrollera ofta hur slipningen
tar och justera om det behdvs sa att du far en symmetrisk egg.
Glid inte med jiggen i sidled utan lyft den istéllet ndr du ska slipa

Behdll verktyget i jiggen och flytta till brynskivan.

Stéll in universalstédet s& att bryningsvinkeln blir densamma
som slipningsvinkeln. Anvénd Férga-slipfas-metoden.

Bryna bort réeggen och polera slipfasen spegelblank.

Raka bildhuggarmejslar

Bryna baksidan pa fri hand.
Se till s att du inte rundar av
eggen. Hall verktyget sa att
det tangerar brynskivan.

Dessa verktyg har symmetriska slipfaser p& bada sidorna. Den har jiggen klarar verktyg ner
till ca 60 mm langd vid 25° eggvinkel. Eftersom jiggen inte kan vandas upp och ner (som
SVS-50 jiggen), demonterar du verktyget, vrider det 180° och monterar det ater i jiggen. Se
till s& att handtaget pa verktyget vilar mot jiggen vid bada monteringarna. Du far d& samma

installning och slipfaserna blir symmetriska.

En rak bildhuggarmejsel Se till att handtaget vilar mot
jiggen vid bada monteringarna.
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Jigg for skodlpar SVD-186 R

SVARVJARN

Skélskélpar %

Profilskélpar
Svarvskérstal

BILDHUGGARJARN

Béjda skdlpar %
Skedformade skélpar

Bakatbéjda skélpar

Nerbockade skélpar %
Béjda getfétter /

Max. verktygsbredd 36 mm.

VIOLINBYGGARKNIVAR
Knivar med kort fas

Knivar med ldng fas
Dubbeleggade knivar

Placering av maskinen

Nyheter
SVD-186 R é&r en vidareutveckling av SVD-186.

En ny ldsratt (1) m&jliggér nu att du kan lasa jiggens
vridrérelse. Detta gér det lattare att f& full kontroll vid
slipning av bildhuggarjérn, sa som getfétter. Lasrat-
ten majliggor dven slipning till en helt plan slipfas pa
violinbyggarknivar nér du anvédnder Tormeks multi-
faste MB-100 och Tormeks diamantskivor.

Slipriktning:
Med eggen.

TORMER
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Konstruktion

Jiggen bestér av en verktygshdllare (1), som loper i en styrhylsa (2). Lasratten (3) laser
skolpjiggens vridrorelse. Verktyget riktas upp med en dyna (4), och skruvas fast med skru-
ven (5). Enkel och precis klickinstélining (6). Stoppringen (7) kan stéllas in med rattskruven
(8) for att runda av hélen pa slipfasen. Det instéllda laget kan antecknas pa medféljande
etiketter (9) som fastes pa verktyget. En specialpenna (10) som kan skriva pa denna etikett
medfoéljer. For svarvskarstal finns det en axel (11) med en monteringsskruv (12) och en 2,5
mm sexkantnyckel (13).

Jigginstallning
Du kan slipa bade svarvskdlpar med s.k. fingerform och bildhuggarskélpar med olika
former, liksom getfotter, raka eller béjda.

Jiggen, som kan stéllas in mellan 0-6, gor att verktyget ror sig pa ett speciellt satt mot
slipskivan. Det betyder att man for svarvskolpar kan bestdamma langden pa sidoeggen. For
bildhuggarskélpar, som inte slipas fingerformade, kompenserar jigginstéllningen fér verkty-
gets bojda form.

Jiggen kan stéllas in frdn O till 6 ... svarvskélpar med varierande ... bildhuggarskéipar av varie-
fér slipning av ... ldngd pé sidoeggen och ... rande former samt getfétter.
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Svarvskolpar

Formning

Jiggen ser till att skélpen under vridningen fran sida till sida alltid ar i ratt Iage mot slipskivan.
Det gor att du kan slipa skolpen med en jamn slipfas utan fasetter langs hela profilen — fran
den vanstra till den hoégra sidoeggen.

Dessa tre faktorer bestdmmer formen pa en svarvskélp

Jiggens instéllning, JS. Verktygets utstick i jiggen, P. Universalstédets placering.
Hal A eller hal B.

Med installningsdonet kontrollerar du dessa faktorer. VAlj den profil du 6nskar fran profilgui-
den pa néasta sida och anvand de tre instéllningarna for den form du valt. Anteckna instéll-
ningarna pa profiletiketten och féast den pa verktyget. Nar den forsta formningen ar gjord,
kan du nu pa mindre &n en minut repetera formen vid varje skarpning.

Anteckna instéllningarna péa profil-
etiketten och fast den pa verktyget.
En sats etiketter medféljer jiggen.
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Profilguide

Skalskélpar
° Standardform. Korta sidoeggar.
1 |a=45° (feeaen 5 2 2
Js 2 Or svarvare pa alla nivéer.
P 65
Hal A Den s.k. Irish profilen. Langre
2 | q=45° < 2 ,,,,,,,,,,, sidoeggar. Svang verktyget 180°
frén sida till sida.
3 | q=40° : f :,S ?5 Med langa sidoeggar. Nagot
- R Hal A aggressiv. For erfarna svarvare.
4 | q=55° ; 7 ) 7777777777 :, S 25 Den stora eggvinkeln ar ldamplig
- Hal A vid svarvning av djupa skalar.
° J$ 6 Den s.k. Ellsworth formen.
5| a=60° @ (e P 75
Hal A Sidoeggarna ar tydligt konvexa.
Profilskélpar
Js 2 i . .
_Ano e—)oiiis For detaljarbeten och finaste yta.
1] 0=30 : al 35 For erfarna svarvare.
2 | q=45° C .'j,S 25 Standardform.
- HAl A For svarvare pa alla nivaer.

Dessa geometrier, dvs. formen och eggvinkeln, har rekommenderats av erfarna svarvare
och av etablerade svarvskolor bl.a. Glenn Lucas Woodturning pa Irland, Nick Agars "Turning
into art” i Storbritannien och Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Eftersom ett verktyg kan ha obegrénsat antal kombinationer av former och vinklar, skiljer sig
formen pa ett nytt verktyg mer eller mindre frdn dem i guiden. Darfér maste du forst forma
verktyget till en av guidens former. Sedan gar det snabbt och enkelt att skarpa verktyget
- du gor det pa mindre &n en minut.

Tips Det &r viktigt att du haller dig till den form du har valt och inte véxlar
frén en form till en annan. D& utnyttjar du fullt ut férdelen med TTS-100 efter-
som du snabbt kan skdrpa upp verktyget utan att behéva slipa bort material.
Skulle du behéva en annan form &r det béttre att arbeta med flera verktyg och
ge dem olika former. Det betyder mindre avbrott f6r formning och skérpning
av verktygen och du far mera tid fér svarvning.
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Formning

Du kan gora den forsta formningen antingen direkt pa Tormekmaskinen eller, om du behdver
avverka mycket stal, pa en bankslipmaskin med Tormeks monteringssats fér bankslipma-
skiner BGM-100 (sidan 29).

Jamfort med slipning pé en bankslipmaskin behéver du anvanda ett hdgre sliptryck nér du
formar dina verktyg pa Tormekmaskinen. Tryck darfér med tummen eller handen pé skélpen
néra slipstenen for att 6ka sliptrycket och slipeffekten. Bérja med att slipa en sida i taget.
Det &r lattare eftersom du da inte behover vrida verktyget fran den ena sidan till den andra.
Avsluta slipningen genom att svanga skolpen helt fran vanster till hdger. Slipa inte for lange
pa samma stalle pa slipstenen, eftersom det da blir spar i stenen. Flytta darfor jiggen/verk-
tyget i sidled s& att du utnyttjar hela stenens bredd.

Med den hér tekniken blir det begrénsade ojamnheter i stenen. Dessa minskar nér du slipar
verktyg med raka eggar. Om du direkt beh&ver en helt plan yta pé slipstenen, kan du juster-
svarva den med svarvverktyget TT-50.

Kontrollera slipningen med jamna mellanrum sa att skolpen far en jamn form. Slipa mer pa
de stéllen dar det behodvs. Du lar dig snart, hur du med din kénsla och dina hander, kan fa
just den form du 6nskar. Tank pa att nar du en gang har skapat den fingerform du vill ha, kan
du behalla den sa lange du 6nskar och du kommer att fa nytta av den tid du lade ner pa den
forsta slipningen. Den héar formningen gor du i regel bara en gang. Den tar 10-20 minuter
beroende pa hur verktyget ser ut fran bérjan och pé& hur mycket stal som ska slipas bort.

Grovslipa en sida i taget s& du inte behéver svédnga skélpen frén sida till sida. Flytta verktyget
i sidled sé& att du utnyttjar hela stenens bredd och undviker att géra spér i stenen.

Slipa mer hér

Sidoeggarna
likformade

den blir jgmn. Slipa mera dér det behévs. Minska sliptrycket nér du fétt den énskade formen och
avsluta genom att svdnga skélpen fran den ena sidan till den andra.
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Sidoeggarnas langd
Langden pa sidoeggarna beror pa hur

mycket skdlpen svéangs fran sida till sida.

Sidoeggarnas form

Kontrollera att du slipar pa de ratta
stéllena sa att sidoeggarna blir
symmetriska och svagt konvexa
eller raka. De far aldrig bli konkava.

Begrénsad svédngning. Full svdngning.

Konvex. Konkav. Olamplig!

Anm Du avgdr hur mycket material som slipas bort pé varje stélle
och ddrmed skélpens slutgiltiga form. Om sidoeggarna blir konkava,
slipa da bort mera material i mitten pa skélpen.

(& O

o

=

s 5=
s
)

O

Avrundning av slipfasen

Nér du fatt den énskade formen, kontrollera att utsticket inte

har minskats under slipningen pa grund av att skélpen har blivit
kortare. Om s4 ér fallet, maste du montera om den med det rétta
utsticket och sedan slipa en sista gang. Harigenom &r du séker pa
att skélpen vid kommande skédrpningar far exakt den rétta formen.

En del svarvare slipar av den bakre delen pa slipfasen. Jiggen &r konstruerad sa att du
kan forskjuta skolpen narmare slipskivan och pa s& satt slipa av halen. Antingen som en
plan andra slipfas eller som en avrundning genom att réra skdlpen fram och tillbaka under
slipningen. Onskar du en stérre avrundning flyttar du universalstédet narmare slipskivan.

Normal position. Du kan runda av hélen genom Nu kan du férskjuta jiggen
att flytta stoppringen (4) och i riktning mot slipskivan fér

hylsan (2) bakat.
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Skarpning

N&r du en géng har format verktyget ar det enkelt att snabbt skarpa det. Skarpningen gors
pé& Tormekmaskinen dar du far en Gverlagsen skarpa. D& kan du ocksa vara séker pa att
eggen inte Gverhettas. Anvand de tre instéliningarna fran profiletiketten och du far exakt
samma form vid varje skarpning dven om stenen slits och minskar i diameter.

Dessa tre faktorer bestdmmer formen pa en svarvskélp

@ @)
it
® @) H
b b e
20 ol ilP
©
J
Stéll in jiggen, JS. Montera verktyget med Stéll in universalstédet.
ett visst utstick, P. Anvénd hél A eller hdl B.

Skérp eggen genom att med l4tt
tryck svénga jiggen fran sida till
sida. Eftersom formen repeteras
exakt och eggen bara putsas av,
tar skdrpningen endast 15-20
sekunder.

Bryning

Genom att bryna och polera slipfasen och &ven kanalen, dvs. insidan, blir eggen annu
vassare och skérpan &nnu mera héllbar. Anvand installningsdonet aven har. Du ar da
saker pa att bryningen foljer exakt samma form som skarpningen och du riskerar inte att
runda av spetsen pa eggen.

Flytta universalstédet till Bryna genom att svdnga Bryna bort rdeggen och polera
brynskivan och stéll in det pa verktyget frén sida till sida. insidan pé den profilerade
samma sétt som vid skdrpningen. Du har nu en extra fin slipfas. laderbrynskivan LA-120.
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Andra former

Givetvis kan du slipa din skolp till en annan form an de som rekommenderas med instéll-
ningsdonet TTS-100. Den har éversikten visar exempel pa former du kan uppna med en
fingerformad svarvskdlp vid olika jigginstaliningar och eggvinklar. | samtliga exempel nedan
ar verktygets utstick (P) fran jiggen 65 mm. Jiggen svanger 180° fran sida till sida.

Jigg- Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel
installning 35° 45° 55° 75°

JS 0

JS 1

JsS 2

JS 3 &

JS 4 —

JS5 —

A

JS 6 —

* Geometrier som erhélls med instéllningsdonet TTS-100.
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Svarvskarstal

CeI LU

Det finns olika sorter och storlekar av utbytbara
skarstal for halningsverktyg och skrapstal. Halen
péa dessa ar mellan 4 till 8 mm, tack vare att axeln
har en avsats kan de alla monteras med samma
skruv. Stalen kan slipas antingen med den befint-
liga formen eller till en valfri, ny form.

Montering av jiggen

Lossa och ta bort skruven (8)
och ta bort verktygshallaren (1).

Montering av stéalet

Sétt in axeln (12) i styrhylsan (2). Montera och dra &t skruven (8)
OBS: Véand styrhylsan enligt medan du haller emot med
bilden! sexkantnyckeln (14).

4 mm 4 mm D4 mm

o\:[@

@5 mm @5 mm % 28 mm  @Z8mm @8 mm

FH

<<
ST TR

Stadl med 4 mm hal centreras
av M5 skruven.

Stédl med 5-6 mm hél centreras  Stal med 8 mm hal centreras av
av den férsta skuldran pé axeln. den andra skuldran pa axeln.

Anvénd sexkantnyckeln
som medféljer jiggen.
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Instéllning av eggvinkeln

Férga slipfasen med en mérkpenna. Stéll in universalstédet sa att  Vid rétt instéllning tar slipskivan
slipskivan ger mérken pa hela slipfasen nér den roteras fér hand.  bort férgen léngs hela slipfasen.

Slipning

Rotera jiggen hela tiden under slipningen, s& att du far en jamn Slipa baksidan pé slipskivans
slipning runt hela stélets omkrets. Slipa med ett létt tryck s& blir maskinplanade utsida.
resultatet bast. Lat jiggen glida i sidled pa universalstédet sa att ROr stalet s& att du anvénder
slipskivan slits jgmnt. hela ytan pa slipskivan.

Tips Vid slipning av baksidan pa stalet, starta inte maskinen
férrédn du har placerat stalet mot slipskivan. Det ar lattare
och du riskerar inte att tappa stélet i vattenlddan.

Om du énskar en extra fin yta pa verktyget kan du justera
Tormek originalslipsten med stenjusteraren SP-650, sd att den
slipar finare och motsvarande en slipsten med 1000 korn.

Viktigt Bryna inte svarvskérstal pa ldderbrynskivan!
De kan l&tt hugga in i Iddret och férstéra det.
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Bildhuggarskdlpar

A N SN

Bildhuggarskolpar ar raka, bdjda eller skedfor-
made. De kan dven vara bakatbojda, nerbockade
eller koniska. Jiggen kan stéllas in for att kompen-
sera for verktygets bojning sé att slipningen blir
jamn over hela eggen. Pa sa sétt blir eggvinkeln
lika fran mitten till sidorna pa skolpen.

Till skillnad fran svarvskolpar ska bildhuggarskdlpar inte slipas med sidoeggar.
Eggen ska vara en rak linje sedd ovanifran med skarpa hérn.

Principen

Anvand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik f6r bildhuggarskélpar och getfétter
pa sidan 20.

Eggvinkel

Som beskrivits i ovanstdende kapitel pa sidan 24, &r valet av eggvinkel mycket viktig for
en bildhuggarskolp. Sattet att stalla in jiggen beror pa om du vill repetera en befintlig vinkel
eller om du vill slipa verktyget med en ny vinkel.

Nar du repeterar en befintlig vinkel ska du anvanda Férga-slipfas-metoden, som beskrivits
pa sidan 41. Om du ska slipa en ny eggvinkel staller du antingen in jiggen efter 5gonmatt
eller med hjalp av vinkelmataren WM-200 (sidan 142).

Forma eggen

-

Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) bér Jamna till och férfina den sléa
verktyget mot universalstédet, vara ca 20° (sidan 21). eggen med den fina sidan pa
som ska vara placerat horison- Tormeks stenjusterare SP-650.

tellt och néra slipskivan.
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90°

Ljuslinje
Den sléa eggen syns Vid snidning av djupa skélar med
nu som en ljuslinje. en bojd eller nerbockad skélp
Den visar var du ska slipa. kan eggplanvinkeln minskas,

s4 att du kommer &t i botten
pa skélen. Hér &r vinkeln 0°.

Instéllning av jiggen

Montera skélpen i jiggen med  Placera jiggen pé universalstédet — Nu &r jiggen instélld fér att pas-
ett utstick (P) pd ca 100 mm. och vrid den till ena sidan. Stéll sa skélpens bdjning. Eggvinkeln
Stoppringen (4) maste vara in jiggen s& att eggen dr ungefdr ~ kommer att vara lika éver hela
fastskruvad néra hylsan (2). parallell med slipskivans axel. eggen. Om stélet &r jgmntjockt
kommer ldngden pa slipfasen
ocksa att vara lika ldngs eggen.

Om verktyget har en konvex éver-
sida dér jiggen monteras, kan du
slipa av den sé att verktyget inte
kan vrida sig i jiggen.

Instéllning av eggvinkeln

Stéll in eggvinkeln genom att justera
universalstédet. Anvand Férga-slipfas-
metoden vid repetering av en befintlig
eggvinkel. Nar du slipar till en ny eggvinkel
kan du anvédnda vinkelmétaren WM-200.

86



Slipning

Ljuslinje
Slipa alltid dér ljuslinjen &r Kontrollera ofta var slipningen Justera Tormek originalslipsten
som tjockast medan du hela sker. Slipa tills du far en jamn fér finslipning med den fina
tiden svénger verktyget. och tunn ljuslinje. sidan pa stenjusteraren SP-650.

Fortsétt slipa. Kontrollera Ta bort réeggen pa laderbrynskivorna fér att kunna
resultatet ofta. se ljuslinjen tydligare. Verktyget behdlls fastspant i jiggen.

N/

Slipa igen. Nu genom att trycka  Avbryt slipningen omedelbart Var férsiktig nér du slipar

mycket létt. Kontrollera ofta s&  ndr ljuslinjen férsvinner, vilket sidorna pa verktyget sa du inte

att du inte slipar fér mycket. dr ett sékert tecken pa att rundar av hérnen. Trdsnidnings-
eggen &r vass. verktyg ska ha skarpa hérn!

Viktigt Det ar l4tt att missta sig och tro att rdeggen éar ljuslinjen!
Bryna dérfér ofta bort radeggen vid slutet av slipningen, sa att du
tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.
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Bryning

Det ér l4tt att slipa féor mycket vid
slutet av skédrpningen. Du méaste
da forma om eggen och bérja
om fran bérjan igen.

bryna och polera insidan pa
den profilerade ldderbrynskivan.

Testa skédrpan

Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan.
Stéll in universalstédet sé att bryningsvinkeln blir samma som
slipvinkeln. Anvénd Férga-slipfas-metoden. Bryna bort réeggen
och polera slipfasen sé den blir spegelblank.

Testa skdrpan genom att
skdra tvérs Over fibrerna i ett
trdstycke. Eggen ska skédra
latt och ldmna en jdmn yta
utan att slita sénder fibrerna.
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Om eggen behéver brynas mer kan du fortsétta bryna med
samma instéllning. N&r du dr n6jd med resultatet, kan du ta
bort verktyget frdn jiggen efter att ha métt upp och antecknat
utsticket (P) och jigginstéliningen. Se nésta sida.



Bakatbojda och nerbockade skdlpar

S

En bakatbdjd skélp slipas Du kan &ven slipa en
med jigginstéllningen 0. nerbockad skélp. Jiggen
stélls in enligt sidan 86.

Dokumentera verktygets form

Skdlpens form bestams av jigginstallningen (JS) och utsticket (P). Om du antecknar dessa
varden pa profiletiketten, som medfoljer jiggen, kan du exakt upprepa skdlpens form vid

kommande skarpningar. Stall in eggvinkeln med Farga-slipfas-metoden eller Distansbit-
metoden.

Anteckna jigginstéliningen (JS) och utsticket (P) pa Fést etiketten pa verktyget. Du
receptetiketten. Anvdnd specialpennan som medféljer kan nu repetera exakt samma
jiggen och som klarar att skriva pé etikettens glatta yta. instéllning vid nésta skérpning.
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Getfotter

Dessa verktyg anses som de svéraste att slipa.
Anledningen ar att de har tva eggar férenade med
en radie.

Arbetar du med den metod som beskrivs har, klarar
du &ven dessa verktyg.

Tekniken &r densamma som fér bildhuggarskdl-
par, dvs. du ger forst verktyget dess ratta form
och sedan later du ljuslinjen visa var du ska slipa.

Principen

Anvand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik fér bildhuggarskélpar och getfétter

pa sidan 20.

Eggvinkel

Som beskrivits i detta kapitel pa sidan 24 ar valet av eggvinkel mycket viktigt for en bild-
huggarskolp. Sattet att stélla in jiggen beror pa om du vill repetera en befintlig vinkel eller

om du vill slipa verktyget med en ny vinkel.

Forma eggen

\

Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) bér vara
verktyget mot universalstédet, ca 20° (sidan 21).

som ska vara placerat horison-

tellt och néra slipskivan.

Den sléa eggen syns nu
som en ljuslinje. Den visar
var du ska slipa.

Ljuslinje
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Jamna till och férfina den sléa
eggen med den fina sidan pa
Tormeks stenjusterare SP-650.



Instéllning av jiggen

Montera verktyget i jiggen med  Placera jiggen pé universal- Nu é&r jiggen instélld fér

ett utstick (P) pd ca 100 mm. stédet och vrid den sé att att passa verktygets form.
Stoppringen (4) maste vara ena slipfasen ligger plant mot Eggvinkeln kommer att bli
fastskruvad néra hylsan (2). slipskivan. Stéll in jiggen sé att ~ densamma utefter hela eggen.

eggen &r ungeféar parallell mot
slipskivans axel.

Instéllning av eggvinkeln

Stéll in eggvinkeln genom att Nér du hittat korrekt vinkel, Ias
justera universalstédet. Anvdnd  jiggens vridrérelse med den
Férga-slipfas-metoden vid repe- mindre lasratten under jiggen.
tering av en befintlig eggvinkel.

Nér du slipar till en ny eggvinkel

kan du anvénda vinkelmétaren

WM-200.

Slipning

Justera Tormek originalslipsten  Anpassa sliptrycket med ett Slipa parallellt med insidan av
fér finslipning med den fina finger och kontrollera vad getfoten.
sidan pa stenjusteraren SP-650. slipningen sker. Finjustera

instéllningen vid behov.

F6r dig som har den é&ldre versionen av SVD-186 utan den mindre lasratten rekommenderar vi att
inte réra verktyget i sidled vid slipning. Du fér béttre kontroll om du héller det pd samma stélle pa
slipskivan.

91



Slipa nu den andra sidan
pa samma sétt.

,/v a -
Bryna bort rdeggen pa Avbryt slipningen omedelbart

léderbrynskivorna sé att ndr ljuslinjen férsvinner, vilket ar
du ser ljuslinjen tydligare. ett tecken pa att eggen é&r vass.
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Slipa sedan kélen. Bérja med Vrid verktyget fran sida till sida
att lossa pa lasratten. sa att 6vergangen mot sidorna

blir mjuk.

Viktigt Det ar latt att missta sig och tro att raeggen ér ljuslinjen!
Bryna dérfér ofta bort raeggen vid slutet av slipningen, sé att du
tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.

Bryning

bryna och polera insidan pa
den profilerade ldderbrynskivan
LA-120.
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Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan.
Stéll in universalstédet sé att bryningsvinkeln blir samma som
slipvinkeln. Anvénd Farga-slipfas-metoden. Bryna bort réeggen
och polera slipfasen sa den blir spegelblank.




Det é&r I4tt att slipa fér mycket S& hér bér verktyget se ut. Verktyget skér lattare om du

vid slutet av skédrpningen. Kdlen &r nagot ldngre &n rundar av kélen. Flytta universal-
Du méste da forma om eggen sidornas slipfaser eftersom stédet nagot mot slipskivan och
och bérja om frdn bérjan igen.  stélet &r tjockare i mitten. slipa férsiktigt medan du svénger

verktyget fran sida till sida.

Testa skédrpan

Behaéll verktyget monterat i jiggen och testa skérpan genom
att skdra tvars dver fibrerna i ett trdstycke. Eggen ska skéra
ldtt och ldmna en jdmn yta utan att slita sénder fibrerna.
Om eggen behéver brynas mer kan du fortsétta bryna med
samma instéllning. N&r du &r n6jd med resultatet, kan du

ta bort verktyget fran jiggen.

Ojdmn materialtjocklek

% 7.
N =Y

Ojamn materialtjocklek Jamn materialtjocklek

Om materialtjockleken varierar, kommer &ven ldngden pé slipfasen
att variera, dven om eggvinkeln &r lika. Det har ingen inverkan pa
verktygets funktion eftersom den beror pé eggvinkeln. En getfot
med jagmn materialtjocklek far samma langd pé slipfasen ldngs
hela eggen.
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Violinbyggarknivar

For att slipa violinbyggarknivar till exakt eggvinkel behdver du anvanda SVD-186 R,
multifaste MB-100 och n&gon av Tormeks diamantskivor. Detta eftersom violinbyggarknivar
kraver en helt plan slipfas, vilket endast & majligt vid slipning pa sidan av skivan. Vi rekom-
menderar att du anvander den finaste skivan Diamond Wheel Extra Fine DE-250 med en
kornstorlek pa 1200.

Eggvinkel

For att slipa violinbyggarknivar till dess ursprungsvinkel rekommenderar vi att anvénda
Tormeks tuschmetod. Denna gar ut pa att farga slipfasen med en permanent tuschpenna
och sedan anpassa 6vriga vinkelinstéllningar till dess att slipskivan tar bort all farg fran slip-
fasen. Nedan féljer narmare instruktion.

Notera att instéllningarna ar nast intill obegrédnsade nér du anvander Multifaste MB-100.
Testa dig fram for att hitta den instélining som passar ditt verktyg.

Instéllning av jiggen

Montera MB-100 horisontellt
tillsammans med universalsté-
det. Placera jiggen pé univer-
salstédet.

Instéllning av eggvinkeln

Stéll in eggvinkeln genom att
justera MB-100, universalstédet manent tuschpenna och ldgg jiggens vridrérelse med den

samt vridrérelsen pa jiggen. kniven mot slipskivan. Dra den  mindre lasratten under jiggen.
Notera att alla instéllningar framdt. Anpassa vinkelinstall-
paverkarna varandra. ningarna tills slipskivan tar bort

fargen frén hela slipfasen.
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Slipning

=

Anpassa sliptrycket med ett Slipa den andra sidan genom

finger och kontrollera vad att lossa pé ldsratten och rotera
slipningen sker. Finjustera jiggens vridrérelse nedat. Jus-
instéllningen vid behov. tera instéllningarna pd MB-100

och universalstédet sé att slip-
fasen ligger rétt mot skivan.

Bryning

=i

.W““

Véand maskinen. Ta loss kniven frén jiggen. Bryna och polera
slipfaserna pa ldderbrynskivan. Se till sa att hela slipfasen
ligger an mot brynskivan. Bryna bada sidorna véxelvis ndgra
ganger tills réeggen férsvinner.

Viktigt Bryna alltid med eggen. Placera maskinen enligt bilden s& att
brynskivan roterar fran dig.
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Multijigg SVS-50

SVARVVERKTYG

Svarvmejslar med rak eller
konvex egg. Max. bredd 32 mm.
Stickstal

Lockbettlar

Skrubbskdlpar.

Max. bredd 50 mm.

TRASNIDNINGSVERKTYG

Skélpar, 25-50 mm
Raka eller koniska
Mejslar med rak eller sned egg

NN

Slipriktning:
Med eggen.

Konstruktion

Den héar patenterade jiggen bestéar av ett hus (1) och tva utbytbara saten for verktygen
— ett slutet (2), och ett 6ppet (3). Satena ar vridbara och kan l&sas med bottenskruven (6) i
valfri snedvinkel mellan 0° och 45°. Svarvmejslar har en slipfas pa vardera sidan. Med den
har jiggen monterar du verktyget bara en gang for att slipa de tva faserna. Genom att vanda
jiggen upp och ner kan du slipa bada faserna symmetriska.
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Det slutna sétet &r framtaget for precisionsslipning av svarvmejslar med ovalt tvarsnitt med
rak eller konvex egg. Eftersom verktyget monteras i centrum pa jiggen i hojdled, blir bada
sidorna slipade exakt lika. Verktyget monteras med sidskruven (4). For verktygsbredd 13-35
mm. Den passar ocksa for slipning av mejslar fér trasnidning med sned egg som &r langre
anca 110 mm.

Det 6ppna sétet, dar verktyget monteras med toppskruven (5), anvands fér verktyg med
eggen tvars over langdriktningen, sdsom stickstal, skrubbskdlpar och breda bildhuggar-
skolpar. Bada satena monteras med en bottenskruv (6), som ocksa laser det i den valda
snedvinkeln. En skala pa varje sate visar snedvinkeln.

G — HNCE

Det slutna sétet (2) anvénds Det éppna sétet dr konstruerat fér verktyg med eggen tvérs éver
fér svarvmejslar. Verktyget ldngdriktningen. Verktyget monteras med toppskruven i huset (5).
monteras med sidskruven (4). Eftersom sétet kan vridas, kan jiggen dven anvéndas for sneda

Toppskruven (5) anvéands inte. bildhuggarmejslar.

Slipriktning
Medslipning rekommenderas med universalstddet placerat horisontellt.
Det ger dig foljande férdelar:

e Med det lagre sliptrycket kan du lattare kontrollera arbetet.
Det ar speciellt viktigt nar du slipar sma verktyg.

e Eftersom vattnet inte skoljer dver eggen, &r det lattare att
se och kontrollera var slipningen tar.

e Slipskivans rotation drar verktyget mot universalstodet.

e Ingen risk for vibrationer.
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Snedmejslar fér svarvning

Plana och ovala snedmejslar med rak egg

[ L

Har visas hur man formar och skarper en plan snedmejsel, som har en rektangulart tvarsnitt.
En mejsel med ovalt tvarsnitt slipas p4 samma satt.

Du kan gora den forsta formningen av verktyget antingen direkt p& din Tormek eller p& en
bankslipmaskin med monteringssatsen BGM-100 (sidan 29). Om du behd&ver avverka
mycket stél, exempelvis nar du minskar eggvinkeln eller andrar formen, avverkar en bank-
slipmaskin stal snabbare.

Dessa tre faktorer bestammer formen pa en snedmejsel

Jiggens instéllning, JS. Verktygets utstick i jiggen, P. Universalstédets ldge.
Anvénd hél B.

Du kontrollerar dessa faktorer med instéallningsdonet TTS-100. Valj den profil du énskar fran
profilguiden p& nasta sida, och anvand de tre instéllningarna som ger den formen. Anteckna
sedan instéllningarna pa profiletiketten och fast den pa verktyget. Efter den férsta formning-
en kan du nu pa mindre an en minut exakt upprepa formen vid alla kommande skarpningar.

Anteckna instéllningarna péa profil-
etiketten och fést den pa verktyget.
En sats etiketter medféljer jiggen.
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Profilguide

Raka eggar s 200
1 20° 20° P 65 For detaljarbeten och finaste yta.
a=30° | 7§ / Plan ”@ HAl B For erfarna svarvare.
Raka eggar
% JS  20°

2 20°, 20° P 55 Standarform. Léttare att
a=45° /’é/ Plan /Z oval H& B kontrollera &n en 30° eggvinkel.

Konvexa eggar

JS  30° | Forfina detaljarbeten

3 5 P 75 | och finaste yta.
a=30 Plan Oval Hal B For erfarna svarvare.

Konvexa eggar

JS  30° | Standarform.

4 o P 65 Léattare att kontrollera
0=45 Plan ol | Hal B | &nen 30° eggvinkel.

Dessa geometrier, dvs. formen och eggvinkeln har rekommenderats av erfarna svarvare och
av etablerade svarvskolor bl.a. Glenn Lucas Woodturning pa Irland, Nick Agars "Turning
into art” i Storbritannien och Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Eftersom ett verktyg kan ha obegransat antal kombinationer av former och vinklar, skiljer sig
formen pa ett nytt verktyg mer eller mindre fran dem i guiden. Darfor maste du forst forma
verktyget till en av guidens former. Sedan gar det snabbt och enkelt att skarpa verktyget
- du gor det p& mindre &n en minut.

Anm Det &r viktigt att du héller dig till den form du har valt och inte véxlar
frén en form till en annan. D& utnyttjar du fullt ut férdelen med TTS-100 efter-
som du snabbt kan skdrpa upp verktyget utan att behéva slipa bort material.
Skulle du behéva en annan form &r det béttre att arbeta med flera verktyg och
ge dem olika former. Det betyder mindre avbrott f6r formning och skérpning
av verktygen och du far mera tid fér svarvning.

Tips G6r som médnga erfarna svarvare, slipa mejseln med en radie. Det gér
du enkelt med jiggen SVS-50 (sidan 104). Det gar fortare att forma en sned-
mejsel med en radie eftersom den mindre slipyta som dé har kontakt med
slipskivan resulterar i ett hégre sliptryck.
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Placeringen av universalstédet
Du kan arbeta med universalsttdet placerat antingen horisontellt dar slipskivan roterar fran
eggen eller vertikalt, dér slipskivan roterar mot eggen.

| det horisontella 1&get drar slipskivans rotation jiggen mot universalstédet. | det vertikala
laget Okar slipskivans rotation sliptrycket, men har maste du trycka jiggen mot universalsto-
det s& att verktyget inte hugger tag i slipskivan.

Den hér instruktionen visar det horisontella Iaget. Nar du méste slipa bort mycket material
vid den férsta formningen, kan du med férdel arbeta med universalstédet placerat vertikalt.
Vid kommande skarpningar arbetar du alltid i det horisontella laget, sa att slipskivans rota-
tion drar jiggen mot universalstodet och sa att hugg mot slipskivan undviks.

Horisontell placering. Vertikal placering.
Slipskivan roterar frén eggen. Slipskivan roterar mot eggen.

Runda av hérnen pa en plan snedmejsel
Innan du forsta gangen formar en plan snedmejsel bor du

av tva anledningar se till att hdrnen ar avrundade. For det \ ¥
forsta glider da verktyget smidigare pa svarvens verktygs-

stéd och for det andra sa riktar verktyget lattare upp sig i /m\
slipjiggen.

Rundningen kan goras pa din Tormekmaskin. Du kan &ven
polera ytorna pa brynskivan sa glider verktyget &nnu lattare
pa svarvens verktygsstod.

En plan snedmejsel
bdr ha avrundade hérn.
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Instéllningar

iz

[T

Stéll in jiggen pa 20° och Montera mejseln med Kontrollera att mejseln &r
I4s laget ordentligt med 65 mm utstick (P). rakt monterad s att formen
bottenskruven (6). Las med sidskruven (4). sedan repeteras exakt.

Du kan arbeta med universal-
stédet placerat horisontellt
eller vertikalt (s. 100). Anvdnd
det inre hédlet pd TTS-100.
Béda kontaktrullarna ska
ligga an mot slipskivan.

Horisontellt placerat. Vertikalt placerat.

Det slutna sétet

o
- ~
‘‘‘‘‘‘‘ LL Detta & omkonstruerat (2006).
Det &r nu 10 mm kortare och
E g m fasat fér kunna slipa kortare
o o verktyg. Om du har det ldngre
w0 0 sdtet, kan du kapa det 10 mm,
O O s& att det blir 52 mm och lika
det nya.
Nuvarande utférande. Tidigare utférande.
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Formning

Lyft mejseln och forflytta deni  Tryck pa handtagssidan (se Véand pa jiggen och slipa
sidled under slipningen. Tryck pilen) fér att motverka att den andra sidan. Tryck
med tummen néra eggen. slipskivan vrider jiggen. péd handtagssidan.

Aktivera slipstenen under Slipa tills slipfaserna é&r lika
slipningen med stenjusteraren stora. Om det behéves, sé
SP-650. slipa den férsta sidan igen.

Nér du fatt den énskade formen, kontrollera att utsticket inte

har minskats under slipningen pa grund av att mejseln har blivit
kortare. Om s4 ér fallet, maste du montera om den med det rétta
utsticket och sedan slipa en sista gang. Harigenom &r du séker pa
att mejseln vid kommande skérpningar far exakt den rétta formen.

Formning av breda mejslar

Nér du slipar en bred mejsel, kan du éka slipeffekten genom att Avsluta slipningen med hela
slipa halva bredden i taget. D& minskar slipytan och sliptrycket mejseln pa slipskivan. Lyft mej-
bkar motsvarande, vilket gér att slipningen sker snabbare. seln nédr du férflyttar den sidled.



Skarpning

N&r du en gang skapat eggens form &r det enkelt att skarpa verktyget. Gr noggrant de tre
installningarna, som du antecknat pa profiletiketten och du far snabbt exakt samma form
varje gang, dven om stenen har slitits och minskat i diameter.

Stéll in jiggen, JS. Montera verktyget Stéll in universalstédet.
med utsticket P. Anvénd hél B.

Bryning

Flytta universalstédet till Bryna bada sidorna véxelvis tills réeggen férsvinner
brynskivan och stéll in det och slipfaserna &r polerade spegelblanka.

pa samma sétt som vid

skérpningen.
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Plana och ovala snedmejslar med konvex egg

(L

Du kan slipa en konvex egg pa bade plana och ovala snedmejslar. Det sker genom att du
vrider jiggen pa universalstddet. Den konvexa formen har vissa férdelar och har gjorts populér
genom bl.a. den valkédnde professionelle svarvaren Richard Raffan fran Australien. Hans
verktyg har en svagt konvex form, som visas i naturlig storlek pa nasta sida.

For att fa den har formen, staller du in jiggen pa 30° (istéllet for 20° for en rak egg) och dkar
utsticket (P) till 75 mm (istallet for 65 mm for en rak egg). Eggvinkeln forblir med dessa
installningar densamma, dvs. 30°. Aven hér behéver en del material slipas bort och form-
ningen tar 10-20 minuter beroende pa den ursprungliga formen. Men det har &r ett jobb du
gor endast en gang.

Eftersom kontaktytan mot slipstenen pa en konvex egg &r mindre an pa en plan egg blir
sliptrycket hogre aven om du trycker lika hart pa verktyget. (Sliptrycket &r den kraft man
trycker pa verktyget dividerat med slipytan.)

Det fordras ett visst sliptryck for att en slipsten ska halla sig aktiv och inte satta igen sig. Nar
man slipar en snedmejsel med rak egg, som har en stor slipyta, behdver man déarfor flera
ganger under slipningen aktivera slipstenen med stenjusteraren SP-650.

Eftersom sliptrycket blir hdgre — fortfarande med samma kraft pa verktyget — fér en mejsel
med konvex egg haller sig slipstenen sjalv aktiv och slipar darfor effektivare. Darfér gar det
snabbare att slipa en konvex egg jamfort med en rak egg.

Slipyta och sliptryck

Rak egg. Stor slipyta. Konvex egg. Slipytan &r
Lika stor som hela slipfasen. mycket mindre. Sliptrycket
Sliptrycket blir ldgt och blir hégre och slipstenen
slipstenen behéver aktiveras. arbetar effektivare.
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Principen fér formning av eggen

Formning och skérpning

Den konvexa formen skapas
genom att svdnga jiggen runt
jiggens vinklade hérn (A).
Svéng inte jiggen mer &n som
visas péd bilden. Satet ska hela
tiden vila p& universalstédet.

Svéng jiggen sa att
eggen formas konvex.

Slipa inte fér mycket
pa mejselns spets.

Lamplig form pa en 19 mm
oval mejsel. Ritad i skala 1:1.

Vénd pa jiggen och
slipa andra sidan.

Bryning

Slipa tills att faserna &r symmetriska.
Slipa férsta sidan igen om det behévs.

Flytta universalstédet till
brynskivan och stéll in det
pd samma sétt som vid
skérpningen.

Bryna bada sidorna véxelvis tills raeggen férsvinner
och slipfaserna &r polerade spegelblanka.
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Andra former
Du kan aven slipa mejslar med andra geometrier 4n de som man far med installningsdonet
TTS-100. S& har upprepas en befintlig geometri p& en mejsel med rak egg.

1. Montera mejseln med 65 mm utstick. Anvand TTS-100.
2. Stéll in snedvinkeln som bilderna visar.

e Stall in eggvinkeln med universalstédet. Anvand Férga-slipfas-metoden (sidan 41).
3. Anteckna utsticket (P) och jigginstéliningen (JS) pa receptetiketten som medfoljer
jiggen. Fast etiketten pa verktyget.

Vid kommande skarpningar anvénder du Distansbitmetoden for att stélla in eggvinkeln
(sidan 41).

Tips Om geometrin inte skiljer sig alltfor mycket frdn den som man far med
instéllningsdonet TTS-100, bér du évervdga att d&ndra formen till en TTS-100
form, sa att du i fortséttningen kan skérpa mejseln lattare och snabbare.
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Stickstal och lockbettlar

Det 6ppna séatet anvénds M

P
=

Las sétet med bottenskruven (6)  Montera verktyget med Stéll in eggvinkeln genom att
i det vinkelrdta ldget (0°). Sdtet  ca 75-100 mm utstick (P) och justera universalstédet. Anvand
ska ga mot anslaget (7). lds det med toppskruven (5). Férga-slipfas-metoden (s. 41)

om du repeterar den befintliga

vinkeln.

= (]
\ M
)

Du fér den bésta kontrollen Se till att hela jiggen har Nér férsta sidan é&r slipad,
om du trycker med tummen kontakt med universalstédet. vénd pa jiggen — verktyget
néra eggen. Kontrollera ar fortfarande kvar — och slipa
med den hégra handen att andra sidan.

verktyget halls vertikalt.

®
ONIC)

A

Slipa tills slipfaserna éar Bryning. Flytta universalsédet till brynskivesidan och
symmetriska. Om det behévs, bryna slipfaserna med verktyget fortfarande monterat.
slipa férsta sidan igen. Stéll in universalstédet s& att bryningsvinkeln blir samma

som slipvinkeln. Anvdnd Férga-slipfas-metoden.
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Skrubbskélpar

Det 6ppna sétet anvéands

i

—>

Lés satet med bottenskruven (6) Montera verktyget med

i det vinkelrédta ldget (0°). Sétet
ska g& mot anslaget (7).

ca 100 mm utstick (P) och
lds det med toppskruven (5).

Stéll in eggvinkeln genom att
justera universalstédet. Anvand
Férga-slipfas-metoden (s. 41)
om du repeterar den befintliga
vinkeln.

T
"

-

N
O

v

Rulla skélpen pé universalsté-
det medan du rér jiggen ldngs
universalstédet s att slipskivan
slits jamnt.

Bryning

Se till att hela jiggen har
kontakt med universalstddet.

ol

Flytta universalsédet till brynskivesidan och bryna slipfasen
med verktyget fortfarande monterat. Stéll in universalstédet
sa att bryningsvinkeln blir samma som slipvinkeln.
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ldngs hela eggen. Den kdnns
tydligt med fingrarna.



Bildhuggarverktyg

Det 6ppna séatet anvénds M

Principen
Anvand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik fér bildhuggarskélpar och getfétter
pé sidan 20.

Eggvinkel

Som beskrivits i detta kapitel pa sidan 24 &r valet av eggvinkel mycket viktig for en bild-
huggarskolp. Sattet att stélla in jiggen beror pa om du vill repetera en befintlig vinkel eller
om du vill slipa verktyget med en ny vinkel.

Né&r du repeterar en befintlig vinkel ska du anvénda Férga-slipfas-metoden som beskrivits
pa sidan 41. Om du ska slipa en ny eggvinkel stéller du antingen in jiggen efter 6gonmatt
eller med hjalp av vinkelmataren WM-200 (sidan 142).

Forma eggen

®

Ljuslinje /

Forma eggen genom att stédja  Jdmna till och férfina den slba Den sléa eggen syns nu
verktyget mot universalstédet, eggen med den fina sidan pa som en ljuslinje. Den visar
som ska vara placerat horison-  Tormeks stenjusterare SP-650.  var du ska slipa.

tellt och néra slipskivan.
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Instéllning av jiggen

Lds satet med bottenskruven (6) Montera verktyget med ca 100  Stéll in eggvinkeln genom att

i det vinkelréta ldget (0°). Sétet  mm utstick (P) och Ids det med  justera universalstédet. Anvand

ska ga mot anslaget (7). toppskruven (5). Férga-slipfas-metoden om du
repeterar den befintliga vinkeln.

Slipning

(|

N/
Q\_QEQ Ljuslinje
Slipa bara dér ljuslinjen &r Se till att hela jiggen har Kontrollera ofta hur slipningen
som tjockast. Rulla hela tiden kontakt med universalstédet. blir. Slipa tills du har en tunn
skélpen pé universalstédet. och jamn ljuslinje.

Justera slipstenen fér finslipning Fortsétt med slipningen. Bryna bort rdeggen pa lader-
med den fina sidan pd stenjus-  Kontrollera noga resultatet. brynskivorna sé att du ser
teraren SP-650. ljuslinjen tydligare.



Slipa igen. Nu med mycket Avbryt slipningen omedelbart
latt tryck. Kontrollera ofta sa nér ljuslinjen férsvinner, vilket &r
att du inte slipar fér mycket. ett tecken pa att eggen dr vass.

Viktigt Det &r l4tt att missta sig och tro att raeggen &r ljuslinjen!
Bryna dérfér ofta bort rdeggen vid slutet av slipningen, sa att du
tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.

Det &r latt att slipa fér mycket Var férsiktig nér du slipar utat
vid slutet av skdrpningen. sidorna sa du inte rundar av
Du méste da forma om eggen hérnen. Bildhuggarskélpar
och bérja om frdn bérjan igen.  ska ha skarpa hérn!

Bryning

Behdll verktyget i jiggen och Bryna och polera slipfasen pé den stora standardbrynskivan.

bryna och polera insidan pa Stéll in universalstédet s& att bryningsvinkeln blir samma som

den profilerade ldderbrynskivan. slipvinkeln. Anvédnd Férga-slipfas-metoden. Bryna bort réeggen
och polera slipfasen sé den blir spegelblank.



Testa skdrpan

Behall verktyget monterat i jiggen och testa skarpan. Skar tvars Gver fibrerna. Eggen ska
skéra latt och lamna en jdmn yta utan att slita sénder fibrerna. Eftersom verktyget fortfa-
rande &r kvar i jiggen och universalstddet har kvar sitt Iage, kan du, om det behdvs, enkelt
ga tillbaka och fortsatta bryningen.



Bildhuggarmejslar med rak egg

Det 6ppna séatet anvénds M

Minsta verktygslangd ca 100 mm vid 25° eggvinkel. Kortare verktyg, ner till ca 75 mm
slipas med jiggen SVS-38 (sidan 68).

&

Lé&s satet med bottenskruven (6) Montera verktyget i jiggen med  Stéll in eggvinkeln genom att

i det vinkelréta ldget (0°). Sétet  minst 75 mm utstick (P) och Ids  justera universalstédet. Anvand

ska ga mot anslaget (7). med toppskruven (5). Férga-slipfas-metoden om du
repeterar den befintliga vinkeln.

(| (| -
@l m]

| | ) | [ )
Slipa ena sidan. Du far bédsta kontrollen om du trycker med Se till att hela jiggen har
tummen nédra eggen. Lyft verktyget och flytta det i sidled s& att kontakt med universalstddet.

slipskivan slits jamnt. Slipa tills en rdegg bildas éver hela eggen.
Vénd da pé jiggen och slipa andra sidan.

Bryning. Behéll verktyget i jiggen och bryna pé ldderbrynskivan. Stéll in universalstédet sé att du
far samma bryningsvinkel som slipningsvinkel. Anvédnd Férga-slipfas-metoden. Bryna bort réeggen
och polera slipfaserna spegelblanka.



Bildhuggarmejslar med sned egg

Det slutna satet anvénds

Dessa verktyg har en snedvinkel av ca 25°. Du kan slipa verktyget med samma snedvinkel
eller med en ny snedvinkel efter ditt dnskemal.

For att passa i jiggen méaste verktyget ha en viss minimilangd, som beror pa eggvinkeln och
snedvinkel. Vid 25° eggvinkel och 25° snedvinkel & minsta langden ca 105 mm. Verktygets
form maste vara sadan att det gar att fixera i V-blocken. Om formen inte tillater detta,
anvénds det 6ppna sétet.

Instéllning av den befintliga snedvinkeln

Montera verktyget med Rita en linje med stéd av Lagg jiggen pa universal-

50-75 mm utstick (P) och universalstédet tvdrs 6ver stédet och vrid den tills

Ids det med sidskruven (4). slipskivan. Anvénd en vatten- eggen &r parallell med linjen.
fast penna om skivan &r vét. Dra &t bottenskruven (6).

Instéllning av en ny snedvinkel

Paten's, - g4

bes Ofeeses W s
?':o
10%
En skala péd sétets undersida Lés den valda snedvinkeln Montera verktyget med
visar snedvinkeln. med bottenskruven (6). 50-75 mm utstick (P) och

las det med sidskruven (4).




Instéllning av eggvinkeln

N}

Slipning

Slipstenens kondition

Bildhuggarmejslar behdver oftast endast en finskarpning.
Justera darfor slipstenen med stenjusteraren SP-650 till att
slipa finare (sidan 140). Om du behdver forma verktyget
anvander du den normala, snabbslipande konditionen pa
slipstenen.

Bryning

Stéll in eggvinkeln genom att justera universalstddet.
Anvénd Férga-slipfas-metoden vid repetering av en
befintlig eggvinkel. Nar du slipar till en ny eggvinkel
kan du anvédnda vinkelmé&taren WM-200.

Slipa den forsta sidan. Tryck
med tummen néra eggen for
bdsta kontroll. Lyft verktyget
och flytta det i sidled 6ver
slipskivan. Véand pa jiggen och
slipa andra sidan, ndr en rdegg
har bildats efter hela eggen.

Behall verktyget i jiggen och bryna pa laderbrynskivan. Stéll in universalstédet sa att du far samma
bryningsvinkel som slipningsvinkel. Anvédnd Férga-slipfas-metoden. Bryna bort réeggen och polera

slipfaserna spegelblanka.



Slipstod SVD-110

Placering av maskinen

Slipriktning:

Konstruktion

Slipstodet &r idealiskt for slipning av skrapstal for svarv-
ning och speciella verktyg for trésnidning, t.ex. urgrop-
ningsjarn och béjda bandknivar. Aven fér sicklar och skér

for ursvarvningsverktyg.

Den har en vél tilltagen yta, 90x110mm, som gor att du
kan halla aven langa verktyg stadigt mot slipskivan.

Halet har en speciell kilform, som Okar laskraften med
hela 250%. Du kan lasa slipstodet 6gonblickligen vid den

SKRAPSTAL FOR SVARVNING

Med rund egg
Med rak egg
Med rundat sidskér

AW

URGROPNINGSJARN
OCH BANDKNIVAR

SICKLAR

SKAR FOR
URSVARVNINGSVERKTYG

L= )

SKRUVMEJSLAR

Med eller mot eggen.

| den patenterade konstruktionen
trycks universalstédet mot
sidorna péa hélet - inte mot
botten. Det betyder att Idskraften

valda vinkeln. Denna unika konstruktion &r patenterad av  skar med s& mycket som 250%!

Tormek.
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Skrapstal for svarvning

Nya verktyg har i regel en eggvinkel mellan 70° och 80°. Méanga svarvare féredrar en mindre
eggvinkel och slipar om sina verktyg till 60° eller mindre. Skrapstal slipas bast mot eggen
med universalstodet vertikalt. Slipskivans rotation hjalper da till att trycka verktyget mot
slipstddet.

Vid slipning av storre eggvinklar finns risk for vibrationer med motslipning. Om du behal-
ler den ursprungliga stora eggvinkeln, bor du darfoér slipa med eggen med universalstédet
placerat i horisontalfastet XB-100. Om du rundar av bakkanten pa slipfasen minskar risken
att verktyget foljer med slipskivans rotation uppat.

Placering av universalstédet

Vertikalt fér eggvinklar upp till ca 60°. Horisontellt fér eggvinklar
stdrre &n ca 60°.

Behalla raeggen eller stala eggen?

Ett skrapstal skrapar bort tréet i motsats till alla andra verktyg, som skar tréet. Skrapning &r
en omild behandling. Fibrerna dras ut ur tréet och ytan blir grov och behdver darfér mycket
putsning med sandpapper. Vanligen bryner svarvare inte bort rdeggen eller graden, efter-
som den fungerar som en slags skéregg ovanpa den riktiga eggen.

Den réegg, som bildas vid torrslipning vid hogt varvtal, bestar av en sintrad blandning av
stal och slipmaterial och dessutom av det stél som tryckts upp av slipskivan. Det sintrade
materialet slits snabbt bort, nér du borjar svarva. Vad som aterstar ar graden och det ar
den som skar. Man kan s&ga att rdeggen andrar skrapstalet till att fungera som ett skarstal.

Réeggen ar mycket grov och ojamn och det &r uppenbart att den inte &r hallbar. Man beho-
ver darfor slipa ofta for att férnya den. Detta &r naturligtvis en stor nackdel, eftersom slip-
ningarna tar tid fr&n svarvningen och férkortar verktygets livslangd. Annu en nackdel &r att
de bortslitna partiklarna fran raeggen fastnar i tréet och orsakar ytterligare slitage pa eggen.
Den rdegg som bildas vid vatslipning innehaller inga l16sa partiklar. Den bestar av homogent
stal och ar darfér jamnare, starkare och hallbarare.



Det finns en battre metod att f& ett skrapstal att fungera
som ett skérstal. Om du trycker med en hard stalstav mot Grad
slipfasen med ca 5° vinkel (g), bojs spetsen uppét sa att det
bildas en liten grad. Stalstaven komprimerar dven stalet,
utjgmnar reporna fran slipstenen och goér graden blank.

Resultatet blir en jamn, vass och héllbar grad eller en skar-
egg. Den har metoden kallas stélning och ger en battre och
hallbarare grad &n en rdegg. Nar du anvander stalnings-
metoden, ska du forst slipa en s& fin yta som mgjligt och
dessutom bryna bade slipfasen och den plana ovansidan
pa stalet. D3 far du den bé&sta och hallbaraste eggen.

Vid stélningen trycks spetsen
pé eggen uppat och bildar
en grad. (Hér férstorad.)

Det finns speciella stalningsverktyg att kopa, men du kan aven stala eggen med en 12 mm
skalskolp. Spann fast skrapstélet i banken, s att du kan halla skélpen stadigt med bada
hénderna.

Tryck inte s& hart vid stalningen att graden blir for ldng och bojer sig bakat. Spetsen pa
graden maste peka uppat for att fungera. Anpassa trycket till eggvinkeln. Ett skrapstal med
en stor eggvinkel (70-80°) kraver ett hogre tryck &n ett stal med mindre eggvinkel.

Slipning och bryning

Slipa mot eggen. Universalsté-  Flytta universalstédet och Bryna bort rédeggen pé ovansi-
det dr placerat vertikalt. slipstédet till brynskivan och dan pa fri hand. Hall verktyget
bryna slipfasen med samma som en tangent mot brynskivan.

vinkel som vid slipningen.



Eggvinkel

Om du slipar ett nytt verktyg, Om du &r n6jd med den befint-
bér du éndra eggvinkeln till 60°  liga eggvinkeln, stéll da in exakt
eller mindre. Ta hjélp av vinkel- ~ samma vinkel. D& gér slipningen
métaren WM-200. snabbt.

Stalning

€
Spénn fast skrapstélet i en Tryck skdlpen mot slipfasen Du kan tydligt se hur
hyvelbénk och tryck snabb- med ca 5° vinkel (g). skélpen har komprimerat
stalsskélpen mot slipfasen. toppen pé slipfasen till
Stéd ena handen mot bénken. en j@mn och blank yta.

Skrapstalets funktion beror pa hur stor grad du stalar upp. Storleken pa graden beror pa
skrapstalets eggvinkel, stalningsvinkeln () och pa hur hart du trycker med skdlpen. Tryck
inte upp en alltfor stor grad. Da blir verktyget svart att kontrollera och kan hugga in i arbets-
stycket. Prova dig fram tills du far skrapstalet att arbeta som du 6nskar. Tank pa att du nu
har ett skarverktyg och inte ett skrapstal!

Tips Jiggen é&r gjord med en stor stédyta fér
att fa bra kontroll &ven vid slipning av langa
verktyg. For korta verktyg kan du skéra bort
en del av jiggytan fér att handtaget ska ga fritt.




Sicklar

Sicklar planas pa den maskinbearbetade, plana utsidan pa slipskivan. Placera slipstodet
upp och ner, som teckningen visar. Bryna bort rdeggen utan att runda av de skarpa hérnen.
Stala sedan eggen med ett hart rundstal, sa att det bildas en grad.

Hall sickeln tétt intill slipstédet.  Bryna bort réeggen pa bada Spénn fast sickeln i din hyvelbédnk

For den fram och ater sa att sidorna. Hall sickeln sé att och tryck med ett hdrt rundstal
du utnyttjar mesta méjliga av den tangerar brynskivan. (t.ex. en svarvskolp) ldngs eggen
slipskivans yta. sa att det bildas en grad.

Anm Anvénd endast létt tryck vid stalningen och stéla 5-8 ganger.
Smérj med fett eller tjock olja s& att stélet glider l4tt.

Skar for ursvarvningsverktyg
1. Montera skaret i verktyget enligt bilden.
Placera slipstédet sa néra slipskivan som mgjligt.
2. Stéll in eggvinkeln genom att justera slipstodet.
3. Tryck verktyget nerat vid slipningen, sa att det hela
tiden ligger an mot slipstédet. Hall fingrarna néara
slipskivan. Folj eggens form.

Urgrépningsjérn och bdjda bandknivar

Dessa verktyg for trasnidning slipas med universalstddet
placerat i de vertikala hylsorna. Hall verktyget som bilder-
na visar. Vila den plana baksidan mot slipstddet. Slipski-
vans rotation hjalper till att trycka verktyget mot slipstodet.

Spéanhyveljarn
Placera slipstddet enligt bilden. Slipskivans rotation
hjalper till att trycka jarnet mot slipstddet.
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Jigg for raka eggar SE-77
S 7] -

HYVELJARN

Z

STAMJARN

Max bredd 77 mm
Max tjocklek 9 mm

SE-77 é&r en vidareutveckling av SE-76. Jiggen har nu en rérlig gavel.

Placering av maskinen

Slipriktning:
Mot eggen.

Bryningsriktning:
Med eggen.

Konstruktion

(Se illustration pa nasta sida.) Jiggen bestér av en bas med en lasplatta och tvé lasskruvar
for fixering av verktyget. Jiggen I6per pa universalstddet i nylonbussningar tvars over slip-
skivan. Eggvinkeln stalls in med finjusteringen (3) pa universalstodet (4).

Den har tva sikerhetsstopp, som forhindrar verktyget att glida av slipskivan under slip-
ningen. Ett inre stopp (1) som placeras efter verktygets bredd och ett yttre fast stopp (2),
som skruvas i &nden pa universalstodet.

Jiggen riktar upp verktyget efter dess Ovre, plana yta, vilket gor det lattare att montera det
ratt (utan att vridas). Andra jiggar kréver manuell uppriktning.

Lasplattan har en férhdjning i centrum som gor att &ven korta verktyg som har en konisk
dvergéng mot skaftet kan monteras sékert, t.ex. japanska stamjarn. Ovre sidan, som styr
verktyget ar konstruerat sa att trycket fordelas till kanterna, s& att verktyget sitter stadigt
utan att skruvarna dras at maximalt.
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Jiggen riktar upp verktyget Trycket fran plattans mitt SE-77: De tva mindre

efter dess évre och plana yta. férdelas till kanterna. Detta justeringsrattarna (5) anvénds
Med hjélp av skuldran (A) &r det ger en stadig montering, om du behdver finjustera fér
enkelt att montera verktyget dven med koniska verktyg. att fa 90° slipning, eller om
korrekt i 90°. du vill ha en svag konvex

form, sidan 126.

Férberedelser
[ (-]
Kontrollera att stenen &r Om det behdvs, svarva stenen
jdmn och plan genom att med svarvverktyget TT-50 sé
sénka universalstédet att ytan blir plan och parallell
mot stenen. med universalstddet.
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Plana och bryna baksidan

For att fa en riktigt vass och héllbar egg maste bada ytorna som méts vara plana och ha
fin yta. Det hjalper inte om man slipar och bryner slipfasen perfekt, om inte baksidan ar lika
plan och fin. Pa nya verktyg har baksidan ofta synliga bearbetningsspar fran tillverkningen.
Dessa maste slipas bort och ytan brynas och poleras. Det ar ett engangsarbete som gors
ndr man borjar anvanda ett nytt verktyg — en investering som récker hela dess livslangd.

L&gg an verktyget forsiktigt mot slipskivan. Eggen fér inte
nudda slipskivan férst! Slipa verktygets baksida genom att
trycka den plant mot slipskivans sida, annars kan spetsen
pé eggen ta i slipskivan och rundas av. R6r verktyget fram
och tillbaka. Lét verktygets ena sida vila mot universalsté-
det, som ska vara ndra slipskivan. Du behéver inte jgmna till
verktyget mer &n 25-30 mm frdn eggen.

Bryna och polera sedan ytan pé ldderbrynskivan pd fri hand.
Hall verktyget s att det tangerar brynskivan.

Montera verktyget

P

[feEvcy)

Ett verktyg med parallella sidor  Montera verktyget med 50-75 mm utstick (P). Fixera verktyget i
monteras sa att det vilar pd jiggen genom att féra den rérliga ratten ca 5 mm frén verktyget.
styrkanten i jiggen. Fér mon-

tering av verktyg som inte har

parallella sidor (sidan 125).
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Installning av sdkerhetsstoppen

Sakerhetsstoppen skapar trygghet i att anvénda hela slipskivans bredd och anvands vid
slipning av hyveljarn, eftersom delar av verktygets sidor forflyttas utanfér slipskivan.

Det inre stoppet (A) tas bort vid slipning av hyveljarn bredare &n 60 mm.

A B
Montera férst det inre, flyttbara stoppet (A), sé att verktyget Rér verktyget hela tiden fram
vilar ca 6 mm pa slipskivan. Montera sedan det yttre stoppet och dter mellan stoppen.
(B), som dr fast och oberoende av verktygets bredd. Slipa léngre tid péa sidorna.

Instélining av eggvinkeln

Universalstodets hojd bestammer eggvinkeln. Den kan stéllas in pa tva satt. Antingen
upprepar du den befintliga vinkeln och anvander Farga-slipfas-metoden eller sa slipar du en
ny eggvinkel och anvander Tormeks vinkelméatare WM-200.

Slipning av en befintlig eggvinkel

: —
AN
@) \\ ..’ =
Férga slipfasen med en mérkpenna. Vrid slipskivan fér hand och se var slipningen kommer att ta.

Justera héjden pa universalstédet med finjusteringen tills att slipskivan tar pa hela slipfasen, frdn
spetsen till hdlen.

Slipa en ny eggvinkel

PATENTED
SE  saon
usa 6,18
DE/UK 0ot
MADE IN S

A3

a
Stéll in vinkelmétaren WM-200  Stéll in héjden pa universal- Nér visarens hela bas vilar pa
efter slipskivans diameter. stédet med finjusteringen. verktyget och hérnet (a) vilar pa

slipskivan, &ar vinkeln instélld.
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Slipning

[
— A\ — - /\
Flytta verktyget sa att slipskivans hela bredd utnyttjas. Lat det Slipa tills det bildas en rdegg
maximalt ga ca 2 mm utanfér slipskivan. Tryck med fingrarna néra  léngs hela eggen, som du
eggen. Ett hardare sliptryck ger stérre avverkning. Minska kan kdnna med ett finger.

trycket vid slutet av slipningen, da blir slipytan finare.

Viktigt Du avgdr med dina hdnder — sliptryck och sliptid — var slipningen sker.
Kontrollera dérfér formen ofta och slipa mer dér det behdvs.

Japanska stamjarn

Dessa har en annan form an de europeiska. Den réa ytan
frdn smidningen ar obearbetad. Sidorna &r vanligen inte
parallella och sjalva bladet &r kortare. Det betyder att de
inte kan monteras i exakt 90° med hjalp av anslaget i jig-
gen. SE-77 jiggen har utvecklats med tanke pa japanska
stamjarn. Lasplattan ar darfér sa konstruerad att dven
verktyg med koniska skaft monteras stadigt.

Var forsiktig nér du slipar japanska stdmjérn! | motsats till konventionella stdmjérn finns det
inte s& mycket stal ”i reserv” att slipa, sa darfér bar du vara noggrann vid instéliningen, sa
att minsta mgjliga av det dyrbara stélet slipas bort. Baksidan har en svag gropformning,
som kommer ndrmare eggen vid varje slipning. Efter nagra slipningar kan baksidan behéva
planas sa att gropformningen inte nar eggen. Anvand sidan pa slipskivan.

Rita en linje efter Rikta upp verktyget efter Se till att urgrépningen inte

universalstédet. linjen vid monteringen. kommer f6r ndra eggen. Plana
da verktygets baksida pé slip-
skivan. Viktigt! Ldgg an verkty-
get férsiktigt mot slipskivan nér
du planar baksidan. Eggen far
inte nudda slipskivan fére hélen!
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Faktorer som paverkar resultatet

For att fa en 100% plan egg vid slipning av ett brett verktyg
sasom ett hyveljarn bér du vara uppmarksam pa ett par
faktorer som paverkar resultatet. Slipjiggen ger verktyget
en konstant eggvinkel mot stenen men den form som verk-
tyget far beror pa hur hart du trycker pa den hogra eller
vanstra delen. Dessutom paverkas formen av den tid du
slipar pa den ena eller andra sidan.

Om du trycker lika hart pa bada sidorna och om du ror verktyget jamnt dver stenen, kommer
eggen att bli konkav istéllet for rak. Det beror pa att mitten pa verktyget slipas under langre
tid an sidorna. Du kan kompensera denna effekt genom att slipa mera pé sidorna.

Konvex form

De flesta hyveljarn bor ha en svag konvex form. Graden av
konvexitet beror pa typ av hyvel och &r ungefar lika som
tjockleken pa& den spéna som hyveln tar. Konvexiteten (c)
varierar fran 0,8 mm ner till 0,05 mm. TFTF/—— 1

._
(@)
(@)

e

Svag konvex form skapas genom att du trycker hardare
pa sidorna. Om du monterar stélet med ett langre utstick
ar det lattare att astadkomma detta eftersom de flesta hy-
veljérn inte &r helt styva. Pa ett tjockt och styvt jarn far du den konvexa formen genom att
slipa mera pé sidorna.

SE-77 justeringsrattar
For verktyg med stdrre konvexitet kan du anvanda justeringsrattarna A och B, se nedan.
Onskar du ytterligare konvexitet, slipa p& fri hand med slipstédet SVD-110.

|<—> <—>|

ERMEN s ry7)

Centrera verktyget under jiggens vridpunkt, som dr markerad med Sldpp lika mycket pd justerings-

ett streck. Sékerstéll att verktyget monteras vinkelrétt genom att rattarna A och B. Gaveln far d&

rita en linje efter universalstédet (se sidan 125). en pendelrérelse. Ju mer du
sldpper pa rattarna, desto stérre
pendelrérelse fér du, vilket kar
konvexiteten.
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SE-77 Finjustering

Justeringsrattarna ger en rérlig  Nér linjerna méter varandra For ékat sliptryck pa verktygets

gavel som tillater finjustering. &r jiggen i sitt neutrala hégra sida, lossa pé ratt A och
De kan anvéndas om du inte far utgdngslédge. dra at ratt B. G6r motsatt fér
en 90° vinkel. Okat sliptryck pa vénster sida.

Justera ca ¥ varv &t gdngen
tills du far énskat resultat.

Finare yta med stenjusteraren

Verktyget far en finare yta, om du justerar Tormek originalslipsten med stenjusteraren SP-
650. Genom att trycka den fina ytan pa stenjusteraren mot slipstenen andras slipstenens
karaktar, sa att den slipar som en 1000 korns slipsten. Om du upprepar en befintlig slipning,
kan du borja direkt med denna karaktar pa slipstenen.

Tryck den fina sedan mot Finslipa med samma instéllning
slipstenen under 45-60 under 30-40 sekunder.
sekunder. Tryck ganska hart. Tryck inte alltfor hért.

Bryning pa laderbrynskivan

Vand maskinen s& att brynskivan roterar fran dig. Flytta
universalstodet till det horisontella fastet pa brynskive-
sidan. Stéll in samma bryningsvinkel som slipvinkel. An-
vand Férga-slipfas-metoden eller vinkelmataren WM-200,
se sidan 124. Kom ihdg att 4ndra vinkelmatarens diame-
terinstéllning till & 220 mm.

Jiggen ger dig full kontroll &ven vid bryningen. Du kan dar-
for bryna med hogt tryck utan att riskera att spetsen p& eggen rundas av. Baksidan brynas
utan jigg.

Sakerhetsstoppen anvands inte vid bryningen — de ar konstruerade for slipning pa slip-
skivan. Se darfor till att du inte for verktyget for langt i sidled. En del av verktyget méste alltid
vara i kontakt med brynskivan.
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Bryna baksidan pé fri hand. Hall inte verktyget i brantare
Hall verktyget som en vinkel &n tangenten, d&
tangent till brynskivan. rundas eggen av.

Extra slipfas?

En del rekommenderar en extra slipfas pa hyveljarn och stamjarn. Anledningen ar att
bryningen da géar snabbare, eftersom man inte behdver bryna hela slipfasen utan bara den
nya, mindre fasen pa spetsen.

For stamjarn &r det en nackdel med en extra slipfas vid en del arbeten, eftersom man inte
kan anvéanda den ursprungliga och langre slipfasen som stéd.

Eftersom slipning och bryning av hela slipfasen med Tormekmetoden &r latt och gar snabbt,
finns det inget behov av en extra slipfas. Med en enkel slipfas kan man stélla in exakt den
vinkel man vill ha och enkelt bibehalla den vid varje slipning och bryning.

Stédets ldngd med Minskat stéd med en extra
en enkel slipfas. slipfas pé ett stamjarn.

Eggvinkel a
Hyveljarn, stdmjéarn och spanhyveljarn slipas normalt med 20° i
en eggvinkel (o) pa 25°. Om du arbetar med fina detaljer

med ett stdmjarn i mjukt tré kan eggvinkeln minskas till 250 &
20°. Arbetar du med hart tra och anvéander en klubba

maste eggvinkeln okas till 30°. / [¢}
30°
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Jigg for maskinhyvelstal SVH-320

MASKINHYVELSTAL AV SNABBSTAL

Obegrénsad ldngd
Min. bredd (a) 13 mm.
Hardmetallskér kan inte slipas.

* Tormeks specialsten Blackstone Silicon SB-250 kan skérpa upp hdrdmetall.

Placering av maskinen

Konstruktion

Jiggen bestér av stéaplatta (1), stélhallare (2) samt en sexkantnyckel (3). | den hér jiggen
styrs verktygen exakt och slipas rakt langs hela sin 1angd och till ett installt slipdjup. Sa &r
inte fallet med de andra Tormekjiggarna, dar dina hander bestdmmer var slipningen sker
och till vilket djup. Det &r viktigt att eggvinkeln stélls in exakt. Folj instruktionen noggrant
steg for steg och du far ett perfekt resultat.
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Foérberedelser

Kontrollera att slipstenen
roterar exakt runt och att
slipytan &r plan. Justera den
- om sé erfordras - med
Tormek svarvverktyg TT-50.

Ta bort universalstédet Spénn fast stalet i stalhallaren
och placera stédplattan och se till att det gdr mot

i maskinens hylsor. Om s& anslaget ldngs hela ldngden.
erfordras, tas brynskivan bort. Bdrja att slipa det mest

slitna stélet.

7

Férga stélets slipfas med
en markeringspenna. D& ser
du var slipningen tar vid
vinkelinstéliningen.

Instéllning av eggvinkeln

Placera stalhéllaren péa stédplattan. Stéll in sliprérelsens léngd
efter langden pa stélet, s att stalet inte kan féras utanfér stenen.
Detta sker genom att lasa de bada anslagen (5). Stéal léngre &n
ca 270 mm férskjuts i stdlhallaren och slipas i tva steg.*

(03

Slipa stélet i samma vinkel
som det har fran bérjan (a).

Grovinstall jiggens héjdldge med de tvé rattarna (6).

Stéll in slipvinkeln med ratten (7). Finjustera h6jdldget med
rattarna (6). Stalets slipfas ska nu vila mot stenen samtidigt
som stélhéllaren (2) vilar pa stédplattan (1).

* Du kan slipa stal upp till 310 mm i ett steg, men se da till att anvdnda stenjusteraren SP-650
medan du slipar sé att stenen férblir plan. (Den lilla nivaskillnaden som uppstar pa stenen
under slipningen kan annars géra att stélet inte riktigt slipas hela vdgen ut.)
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Kontrollera vinkelinstéllningen
genom att vrida slipskivan

fér hand. Slipskivan ska géra
mérken pé hela den fargade
slipfasen.

Tryck ner slipjiggen vid instéll-
ningarna och vid lasningen s&
att héjdrattarna (6) vilar mot
underlaget utan glapp.

Se till att stélet ligger an ldngs
slipskivans hela bredd — ett tunt
papper underléttar kontrollen.
Justera om nédvéndigt med
rattarna (6).

Viktigt Var noggrann vid instéllningen av eggvinkeln sa att den blir exakt lika
som den befintliga. Tar slipningen pa bakkanten av slipfasen, kommer slip-
ningen att ta onédigt lang tid.

Instéllning av slipdjupet

Stéll in slipdjupet genom att hdja rattarna (6). Vrid rattarna lika
mycket sa att parallellinstéllningen behélls. Slipdjupet syns pa
rattarna som &r graderade for varje 0,7 mm.

e

Las stédplattan — medan den
hélls nedtryckt - med de bada
Idsrattarna (8).

Det &r nu ett spel mellan
stélhéllaren och stédplattan.

Lossa ldsrattarna (8) och sénk
stédplattan till det férinstéllda
slipdjupet.
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Slipning

Léngre stél &n 270 mm slipas
i tvd omgéngar genom att
bladet férskjuts i stalhallaren.
Kontrollera att stalet ligger
an mot anslaget.

Slipa genom att féra
stalhallaren med jamnt tryck
fram och ater mellan de
instéllda sidoanslagen.

Slipa tills stélhallaren ligger an
léngs stédplattans hela ldangd
- da é&r slipningen klar. Slipa
béda stalen med bibehéllen
instéllning.

Viktigt Om stenens avverkning minskar under
sliparbetet, kan den snabbt aktiveras med Tormek
stenjusterare SP-650. Nya slipkorn kommer dé&

i arbete och 6kar stenens effektivitet.

Bryning

Bryna férsiktigt bort réeggen
pa laderbrynskivan. Bérja med
baksidan och sedan slipfasen.
Upprepa detta nagra ganger.
Viktigt: Bryna alltid med eggen!

Stal fér geringsklippmaskiner

For att montera dessa bredare stal tar du bort en (eller tva) av skruvarna i stalhallaren.
Anvand en 3 mm sexkantnyckel. Slipningen sker p&d samma sé&tt som maskinhyvelstal. Vid
slipning av maskinhyvelstal satts skruvarna tillbaka.

Ett par stal fér
geringsklippmaskiner.
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Anvénd en 3 mm sexkantnyckel
for att ta bort en av skruvarna.

Montera stélet s& att eggen
ar parallell med stélhéllaren.



Jigg for profilstal SVP-80

PROFILSTAL FOR FRASAR

38 mm
Max bredd 100 mm

30 mm

6}@6} ‘

Planslipar alla typer av profilstal med 24,
30 och 38 mm avstand mellan styrhalen.
Passar inte for stal utan styrhal.

STAL FOR PROFILERADE FARGSKRAPOR

Instélining av jiggen. Slipning.

Konstruktion
Se illustration pa nasta sida. Jiggen bestar av en bas (1), en stélhéllare (2), ett extra univer-
salstéd (3) med finjustering (4) samt tva par spédnnstift (5 och 6) for stalhallaren.

Basen monteras pa det extra universalstodet (3) och pa det universalstdd, som redan finns
pa& maskinen. Basen lases med skruven (7). En bygel (8), som lases med en justerbar spak
(9), stabiliserar konstruktionen.

Stalet placeras pa de tva spannstiften pa stalhallaren. En magnet (13) haller stalet pa plats.
Stalhallaren har hal, som passar olika standarder p& stalen. Tvéa storlekar spannstift (J4 och
@5 mm) medfdljer jiggen.

Stalhallaren (2) glider pa basen (1), som har ytor av PTFE, som minimerar friktionen. Stalen
slipas pa baksidan. Slipdjupet bestdms genom att justera det horisontella universalstodet
med hjalp av finjusteringen (4).
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Befintligt universalstéd (A)

ii——®)

[ ] :z}:ii\vk%

Montera jiggen

For att f& en mindre férpack-
ning, &r handtagskulorna (11)
omonterade. Montera dem
genom att knacka l&tt med en
hammare. Se till att underlaget
ar plant.
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Montera bygeln (8) med
spaken (9) och muttern (12).
Justera spaken till Idmpligt ldge.

Vélj de tva spannstift, som
passar stalets hdl och montera
dem i de tvd hal som passar
stélet. Tryck ihop stiften med
en tdng, sa att de gar i hdlen.

Kontrollera slipstenen

Kontrollera att slipstenen roterar exakt runt och

att slipytan &r plan. Justera den — om sé erfordras —
med Tormek svarvverktyg TT-50.




Montering och instéllning av jiggen

Montera det extra universalsté- Las det vertikala stédet Skjut pa basen pa det vertikala
det (3) i horisontalféstet och det  ca 25 mm frén slipskivan. Detta  stédet tills det tar i stédets ben
befintliga (som pa &dldre maski-  géller fér 2560 mm diameter pd  (a). Lat basens nedre del (b)
ner inte har ndgon finjustering)  slipskivan. Vid mindre diameter  vila pa det horisontella stédet.
i de vertikala hylsorna. ska avstandet vara mindre. Bygeln (8) ska nu vara inaktiv.

Placera stalet pa stalhdllaren. Placera stalhéllaren (2) i mitten ~ Stéll in slipdjupet genom

Magneten héller det nu pa plats. pa basen (1). Justera med fin-  att lossa finjusteringen (4)
justeringen (4) det horisontella  och skjut universalstédet
stédet (3) in mot maskinen tills  in mot maskinen. Las stédet
stélet nuddar slipstenen. med ratten (c).

Anm Bdrja med ett slipdjup pd 0,05 mm. Det motsvaras av ett stegs
vridning pé finjusteringen (4). Oka vid behov slipdjupet med &nnu ett steg.

Lds basen med skruven (7).
Stabilisera basen genom att
ldsa bygeln (8) sa att den ligger
an stadigt utan glapp péa det
horisontella universalstédet.

De tva universalstéden
fungerar nu som en enhet
och gér konstruktionen stadig.
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Slipning

Slipa stélet genom att féra For stalhallaren gradvis i sidled mellan det védnstra
stalhéllaren upp och ner sa och hégra stoppet medan du fortsétter att slipa.
att stalets hela bredd slipas.

Anm Tryck inte alltfér hart vid slipningen. Rér héllaren upp och ner ganska
snabbt vid slutet av slipningen — ca en gang per sekund - sa far du en fin
slipyta. Slipa tills att slipstenen slutar ta.

Vrid héllaren 180°. Fortsétt att slipa och fér stalhallaren mellan
det védnstra och hégra stoppet.

Anm Ndér det forsta stalet ar fardigslipat slipar
du det andra stélet med bibehallen instéllning.

Max nerslipning av stalet

Stalet far inte slipas s& manga ganger s att det blir for tunt och férlorar sin héallfasthet.
Slipa inte ner det mer an 0,3 mm fran sin ursprungliga tjocklek. En normal slipning minskar
tjockleken med 0,05 mm. Det betyder att du kan slipa stélet 6 ganger innan det blir fér tunt.

Bryning

Raeggen som bildas efter slipningen pa slipfasen, brynas bort pa laderbrynskivorna. Hall
alltid bladet, s& att brynskivan roterar med eggen. Bryna véxelvis den plana sidan pa den
stora brynskivan och slipfasen pa den mindre, profilerade skivan. Bryna tills rdeggen for-
svinner. En vl brynad egg ger en finare yta péa traet och stlets skarpa haller langre.
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Svarv- och skdrpningsverktyg TT-50

e Svarvar slipstenen exakt rund och plan.

® Praktisk matningsanordning ger stenen en
slét yta, som inte behdver jdmnas till efter
svarvningen. Du kan bérja slipa direkt.

e Genom att mata verktyget snabbare blir
stenens yta grévre och slipférméagan 6kar.

e Slipdjupet stélls enkelt in med
finjusteringen pa universalstédet.

Anm Pa3 édldre maskiner,
som inte har finjustering
pa universalstédet, stélls
slipdjupet in fér hand.

Konstruktion

Med den hér unika och patenterade verkty-
get svarvar du latt slipstenen exakt rund och
plan medan den & monterad i maskinen.
Svarvningen styrs av universalstodet (1) som
aven styr jiggarna. Det garanterar att stenens
yta alltid blir parallell med verktyget i jiggen.

Svarvverktyget har en inbyggd matnings-
anordning (2) s& att man enkelt kan mata
skéaret (3) tvars Over stenen. Svarvdjupet
stélls in med en skala (4) pa universalstodet.
Lampligt djup &r 0,25-0,75 mm.

Skaret bestar av diamantkorn inb&ddade i en kopparcylinder. Kornen &r placerade oregel-
bundet som “russinen i en kaka”. Vid svarvningen slits det mjuka kopparmaterialet och
diamantkornen sticker ut som spetsar. | takt med att diamantkornen slits, frilaggs nya
underliggande korn och blir aktiva. Den har konstruktionen ger skaret en lang livslangd.
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Svarvning

_IRR ¥ ‘ S NE 4N

Stéll in héjden péd universal- Tryck svarvdonet mot benet (5)  Starta maskinen och fyll pa
stédet sa att svarvdonet och lds det med lasratten (6). vatten tills stenen dr méttad.
kan monteras.

Sénk universalstédet med Stanna maskinen. Forflytta skd-  Stéll in det énskade svarvdjupet
finjusteringen (4) tills att skdret  ret med en av rattarna (2) s att  (a) genom att héja finjustering-
tangerar stenens hégsta punkt.  det kommer utanfér slipstenen. en, som har 0,25 mm gradering.

D (& @ ——]
90sek |5 30 sek
= U

e e R % I B A A A AAhEA |
Tryck universalstédet nerdt s Starta maskinen. Mata skéret Du kan fa stenen att slipa effek-
att finjusteringen ater vilar mot ~ genom att véxelvis vrida de tivare genom att mata verktyget

hylsan (8). Las universalstédet  tvd rattarna (2). Lat det ta ca snabbare tvérs stenen. Vid
med de tvé ldsrattarna (7). 90 sekunder att svarva hela 30 sek. blir ytan s& har. Anvand

bredden. da max. 0,25 mm svarvdjup.

e Max svarvdjup 0,75 mm.

e Mata inte alltfér sakta; det kan da uppsta vibrationer.

e Svarva slipstenen direkt om du mérker att den &r orund. Detta 6kar stenens
livsléngd. Aven den minsta orundhet férstoras automatiskt om du fortsétter
att slipa. Diamantskivor svarvas aldrig.

* Kopparmaterialet mellan diamantkornen slits direkt ner till en niva strax
under diamantkornens spetsar. Det kan se ut som om skdret ar felaktigt,
men detta &r helt normalt.
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Stenjusterare SP-650

o

Tillverkad av kiselkarbid.
Ena sidan &r mycket finkornig medan
den andra &r grovkornig.

® Den fina sidan justerar slipstenen
att slipa finare.

® Den grova sidan dterstéller slipstenen
till normal, snabb slipning.

* Aktiverar en igensatt slipsten.

e Jdmnar till ytan efter svarvning
med svarvverktyget TT-50.

Anm Fér att fa en slipsten exakt
rund och plan méste du anvdnda
svarvverktyget TT-50.

Slipstenar

En slipsten som gér i vatten kan — enkelt uttryckt — tillverkas att slipa snabbt och ge en grov
yta pa verktyget eller att slipa ldangsammare och ge en finare yta. En snabbslipande sten &r
"mjuk”, vilket betyder att slipkornen &r 16st bundna i stenen. Gamla slitna korn lossnar latt
och gor att nya, frascha korn kommer fram. En finslipande sten &r "hard”, vilket betyder att
kornen &r hart bundna i stenen. En hard sten slits mindre an en mjukare.

Tormekslipstenen har utvecklats speciellt for att slipa snabbt och and& ha lang livslangd.
Kornstorleken ar 220. Man kan tillverka slipstenar med finare korn men till nackdelen av
lagre slipeffekt och langre sliptid. Man kan inte fa bada fordelarna — snabbslipning och fin
yta — i samma slipsten.

Ett satt ar att gora den forsta slipningen, d& verktyget formas, pa en grov, snabbslipande
sten och sedan byta till en finare och langsammare sten for att fa en finare yta. Detta &r
omstandigt och kostsamt. Férutom att du maste arbeta med tva stenar eller tvd maskiner,
maste jiggen stéllas in tva ganger, eftersom de tva stenarnas diametrar inte ar exakt lika.
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Tormek slipstenar och stenjusterare

Tormek Original Grindstone och Tormek Blackstone Silicon ar sa gjorda, att dess egen-
skaper kan andras med Tormek stenjusterare SP-650. De kan andras fran att slipa snabbt
till att slipa fint, motsvarande en kornstorlek pa ca 1000. Det har innebér stora férdelar. Du
kan gora bade den forsta, snabba slipningen och finslipningen pa samma slipsten, samma
slipmaskin och med samma jigginstélining. Forutom att det &r bekvamt och snabbt, far du
en perfekt egg eftersom finslipningen/skarpningen gors i exakt samma lage som den férsta
slipningen.

Justering av slipstenen goérs genom att pressa den fina sidan pa stenjusteraren mot stenen.
N&r man pressar den grova sidan mot slipstenen, aterstélls den finslipande ytan till att slipa
normalt (kornstorlek 220). Den har processen kan upprepas obegransat antal ganger utan
markbart slitage pa stenen.

P& Tormek Japanese Waterstone anvands den fina sidan av stenjusteraren till att rensa ytan
fran stalpartiklar. Diamantskivor behover aldrig svarvas.

Sé& hér fungerar det

n
¢ o2

Slipa verktyget som vanligt. Har
ett hyveljérn i slipjiggen SE-77.

Normalisera slipstenen

Férfina stenens slipyta genom
att trycka den fina sidan héart
mot stenen i 20-30 sekunder.

Tryck stenjusteraren med den
grova sidan mot stenen i 20-30
sekunder och rér den i sidled
dver stenen. Slipstenen &r nu
normal igen fér snabb slipning.

Slipa igen med létt tryck p& den
férfinade stenen. Hyveljdrnet &r
kvar i slipjiggen i samma lage.

Anm Lat inte stenjusteraren vila direkt mot universalstédet eftersom
den da kan slita pa universalstédet. Anvédnd stenjusteraren med hdanderna
vilande mot universalstédet enligt bilden.
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Vinkelmatare WM-200

Denna patenterade vinkelméatare har tva funktioner: Du kan anvanda den for att stalla in
jiggen mot slipskivan for att slipa verktyget med valfri eggvinkel fran 10° till 75°. Du kan
aven anvanda den for att mata en befintlig eggvinkel hos ett verktyg. Den ar konstruerad att
fungera pa alla diametrar fran 250 mm ner till 150 mm. Du far en exakt instélining oberoende
av hur sliten slipskivan &r. Vinkelmataren har tva magneter for att enkelt fastas pa maskinen.
(Enbart Tormek T-8, T-7 och T-4.)

MB-100 skala.

Anvénds endast d& du ska
slipa péa sidan av Tormeks
diamantskivor med MB-100
(se sidan 152.)

T T T

Spar fér métning.
For att méta en befintlig
eggvinkel.

225

=4 WM-200 "0 e 10
E— O \\\\\\\\‘\\\25\“20 15 10°

3 \\\\\ \\n\nllhmlnnlw

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

Diameterkompensator. Vinkelvisare.
Kan stéllas in efter slipskivans Kan stéllas in fér valfri
diametern i steg om 5 mm. vinkel frén 10° till 75°

med 1° noggrannhet.
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Instéllning av eggvinkeln

(L'v
P N\“Ai; 20
I b\\\x\(’ A
o \\\&IS a Als
s % «Pf\\\\\"&\‘“\“\ A
o RS
o0 S
P “\_?,0 &
2 W S
P _«
0 N\W’\@
250 225 200 7

) ] 75
© Q) L /”/////,750

T

b T ==
10 St ==
»0% < ::

(@}

0

3

Instélining av ett hyveljdarn med 25° eggvinkel pd en 250 mm slipsten.
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Diameterkompensator —~

®

Samma eggvinkel pa en sten som ér sliten ner till 180 mm. Férslitningen kompenseras
genom att stélla in diameterkompensatorn pa stenens diameter.
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Instélining av en skalsk6lp med 45° eggvinkel i SVD-186 R jiggen. Slipskivans diameter &r 225 mm.

Anm Foér att stélla in vinkel vid sidslipning pa
Tormeks diamantskivor, se sidan 152.

Maétning av slipskivans diameter

Vid instéllning av diameterkompensatorn behéver du inte méata slipskivans diameter.
Pa maskinskylten finns en skala, som visar diametern i mm. (Finns endast p& T-8, T-7
och T-4 modellen).

Skalan visar att slipskivan Diameterkompensatorn
ar &230 mm. stélls in pd & 230 mm.
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Métning av eggvinkeln

Métning av eggvinkeln pd en kniv.
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Métning av eggvinkeln p& en skalskélp.
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Instédliningsdon for svarvstal TTS-100

Det patenterade instéliningsdonet ar nyckeln till Tormeks slipsystem for trAsvarvningsverktyg.
Med TTS-100 kan du med precision upprepa 6nskad profil och eggvinkel pa skal och profil-
skolpar s&dval som pé plana och ovala snedmejslar med rak eller konvex egg. Du anvander
den tillsammans med jiggarna SVD-186 R och SVS-50.

L Xori
G

Multijigg SVS-50

Hur fungerar den?

Tre faktorer bestammer formen pd en svarvskolp och en snedmejsel; jigginstallining (JS),
utstick (P) och universalstodets avstand till slipskivan (hal A eller B). Genom att anvanda
dessa faktorer och upprepa dem vid varje skarpning, far du varje gang en exakt repetering
av formen och eggvinkeln.

Jiggen SVD-186 R Jiggen SVS-50

JIGGINSTALLNING = JS

UTSTICK = P

AVSTAND TILL SLIPSKIVAN
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-
j1*/z{!/® 9 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowi gouges Straight edge skews

a JS P Hole o JS P Hole
1. 45° 2 65 A 1.30° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3.40° 2 75 A '
4. 55° 4 65 A Radlusoskewso
5 60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
’ 4. 45° 30° 65 B
Spindie gouges
1.80° 2 55 B Kontaktrulle
2. 45° 2 65 A

Yttre hal \Inre hal

Sida 1

Denna sida har tvd markeringar for universalstédshalen, A och B.

Verktygets typ avgor vilket hal som ska anvandas.

Magnet
~

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

TORMEK

Sharpening Innovation

Spér fér métning av eggvinkeln

Sida 2
Denna sida har tre olika anslag for instélining av verktygets utstick (P) i jiggen.
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Valda former och eggvinklar

Det finns manga tillverkare av svarvverktyg och form och eggvinklar varierar. Till exempel
finns det snedmejslar med snedvinklar fran 15° till 30° och eggvinklarna varierar fran 25°
till 40°. Skalskoélpar har eggvinklar fran 30° till 60°. Den stora variationen av geometrier &r
orsaken till varfor Tormek hittills inte har rekommenderat nagra speciella former. Tormek har
erbjudit tekniken och Overlatit till varje svarvare att vélja den form och eggvinkel han eller
hon énskar.

Efter kontakter med trasvarvare runt om i varlden, har vi insett behovet av ett hjalpmedel
for att snabbt kunna stélla in jiggen, samt rdd om lampliga former och eggvinklar. Tormeks
Instéliningsdon erbjuder bada dessa funktioner.

Profilguiden p& nésta sida visar geometrier som rekommenderats av erfarna svarvare och
av etablerade svarvskolor bl.a. Glenn Lucas Woodturning pa Irland, Nick Agars "Turning into
art” i Storbritannien och Drechselstube Neckarsteinach i Tyskland.

Eftersom ett verktyg kan ha ett obegrénsat antal kombinationer av former och eggvinklar,
avviker geometrin pa ett nytt verktyg mer eller mindre fran ndgon av dem i guiden. Darfér
maéste du forst forma verktyget till en av guidens geometrier. Sedan gar det snabbt och
enkelt att skérpa verktyget — det tar mindre &n en minut.

Tips Behéll den form du har valt. Andring av formen om &n sé4 liten,
tar ondédig tid fran din svarvning. Om du vill ha en annan form fér en
annan typ av arbete, kép da hellre ett verktyg till och behéll den unika
formen i stéllet for att &ndra den varje gang du byter svarvsétt. Det
spar tid. Du spar ocksa pengar pa sikt, da dina verktyg kommer att
halla livet ut, eftersom du bara putsar upp eggen vid varje skérpning.

Profiletiketter

Anteckna instéllningarna pa den profiletikett, som medféljer installningsdonet och fast den
pé verktyget. Nu har du full kontroll pa de tre installningarna och kan exakt upprepa dem vid
alla kommande skérpningar.

148



TTS-100

Profilguide

Skalskélpar
1 —45° i ) Standardform. Korta sidoeggar.
0= QZ Js 2 For svarvare pa alla nivaer.
P 65
Hal A Den s.k. Irish profilen. Langre
2 | a=45° <\2 ----------- sidoeggar. Svang verktyget 180°
frén sida till sida.
° s 2 Med langa sidoeggar. Nagot
3 |a=40° Ao P 75 . For erf
Hal A aggressiv. For erfarna svarvare.
Js 4 . T
° Den stora eggvinkeln ar ldmplig
4 | 0=55° A P 65 i : d Al
Hal A vid svarvning av djupa skalar.
5 -60° 2 7 ? 777777777 :, S 35 Den s.k. Ellsworth formen.
o= Hal A Sidoeggarna ar tydligt konvexa.
Profilskélpar
1 -30° :,S 25 For detaljarbeten och finaste yta.
o= H& B For erfarna svarvare.
Js 2
2 | 0=45° C : al §5 Eﬁtj&rlrjs(\j/;aarr(\j/;?g%é alla nivéer.
Snedmejslar
Raka eggar N
1 20° 20° ':,S gg For detaljarbeten och finaste yta.
a=30° /% / Plan /i ?om H& B For erfarna svarvare.
Raka eggar o
2 20° 20° \;S gg Standarform. Léattare att
a=45° /’é/ Plan /i oval H& B kontrollera &n en 30° eggvinkel.
Konvexa eggar
JS  30° | For fina detaljarbeten
3 5 P 75 | och finaste yta.
0=30 Plan Ova | Hal B Fér erfarna svarvare.
Konvexa eggar
JS  30° | Standarform.
4 o P 65 | Lattare att kontrollera
0=45 Pian oa | Hal B | &nen 30° egguinkel.
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Multifaste MB-100

* Med detta multifaste kan du slipa pd
sidan av Tormeks diamantskivor och p&
det séttet fa en plan slipfas.

® Kan anvéndas tillsammans med Tormeks
jiggar fér knivar, yxor, svarvverktyg,
snideriverktyg, stdmjédrn och hyveljarn.

® Kan anvéndas i bade horisontalféstet och
vertikalféstet.

e Instéllbar s att du alltid hittar en bra
position for varje verktyg.

Placering av maskinen

Nér MB-100 monterats Nér MB-100 monterats
i det horisontella féstet. i det vertikala féstet.

Med Multifastet MB-100 kan du slipa pa sidan av Tormeks diamantskivor och pa det sattet
fa en plan slipfas vilket féredras i vissa anvandningsomraden. MB-100 har en justerbar led
som mojliggdr justering av slippositionen utifran vad som &r optimalt for respektive verktyg
och jigg. Det kan monteras bade i det vertikala och i det horisontella fastet.

MB-100 kan anvandas tillsammans med féljande av Tormeks jiggar: Jigg fér knivar SVM-45,
Jigg for langa knivar SVM-140, Hallare for sma knivar SVM-00, Jigg for saxar SVX-150,
Jigg fér yxor SVA-170, Jigg for korta verktyg SVS-38, Jigg for skdlpar SVD-186 R, Multijigg
SVS-50, Jigg for raka eggar SE-77 och Slipstéd SVD-110.

Anm Observera att MB-100 endast passar fér slipning med diamant-
skiva. Det &r ej avsett for slipstenar eftersom de kréver svarvning,
vilket inte &r méjligt pa sidan.
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Slipposition

4

Va5

1’«4?'«{((

Bade i vertikalt och horisontellt monteringsldge kan slippositionen justeras. Detta pdverkar aldrig
vinkelinstéllningen.

Flytta lasrattarna och montera dem
pa valfri sida av féstet fér att under-
latta ldsning i vertikalt respektive
horisontellt ldge.
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Instéllning av slipvinkel

Vid instéllning av slipvinkeln med den uppdaterade WM-200, f6lj den &versta vinkelskalan,
mérkt med MB-100 (1). Vid instélining av slipvinkel med den tidigare WM-200, addera 18°
pa din 6nskade vinkel (2). Exempel: Om du ska slipa ett stamjarn till 25° vinkel, addera 18°
pé vinkelmataren, dvs. 43°. Stall alltid diameterkompensatorn pa WM-200 pa 250 mm vid
slipning med MB-100.

1. Instéllning med den uppdaterade WM-200

5 0
an || WBAED

10°
bl Illll?m'm
1

Félj den éversta vinkelskalan, mérkt med MB-100.

2. Instélining med tidigare version av WM-200

15 10> 201
@ A‘{ :3\\‘\)\\"3“\‘“‘2,?‘3&"[?'"]
W

@\\\\\\‘

MADE IN SWEDEN

Addera 18° pa din énskade vinkel.
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Finjustering

Eggvinkeln stélls in med universalstédets finjustering. Ovriga instéllningar p4 MB-100 péverkar ej
vinkeln.

Slipning

Exempel pa slipning av getfot med jigg SVS-38.

Tips Vid slipning med MB-100 kan det vara en férdel att sta narmare
diamantskivan for béattre kontroll. Prova dig fram och justera eventuellt
héjden pa maskinen, alternativt sitt ner vid slipning.
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Tormek slipstenar

Tormeks slipmaskiner har som standard Tormek Original Grindstone, som har utvecklats
under aren och ar den optimala slipstenen for all slags verktyg och stalkvaliteter. Eftersom
det inte & mojligt att gora en slipsten som béde slipar snabbt och ger den finaste ytan, har
Tormek utvecklat tva nya slipstenar, den snabbslipande Blackstone Silicon och den fina
Japanese Waterstone. Instruktionen &r baserad pa Tormek Original Grindstone och galler
aven for Blackstone Silicon. Japanese Waterstone fungerar pa ett annat satt, da den ar
gjord for att ge den allra finaste yta. Den har en begrénsad avverkning och &r inte lamplig
att forma ett verktyg.

Tormek Original Grindstone SG-250 och SG-200

Denna sten ar lamplig for alla slags verktyg och stélkvaliteter inklusive snabbstal (HSS).
Den slipar snabbt samtidigt som den ger en fin yta. Kornstorleken &r 220. Du far tva olika
slipegenskaper i en och samma sten. Den kan med stenjusteraren SP-650 justeras fran sitt
normala 220 korn tillstand till att slipa finare motsvarande 1000 korn. Det &r en stor fordel,
eftersom du kan gora finslipningen med samma instéllning av jiggen som vid formningen av
verktyget med stenen i sitt normala tillstand.

Tormek Blackstone Silicon SB-250

Denna finns enbart for modell T-8, T-7 och 2000 (SB-250). Den &r utvecklad fér HSS och
andra hoglegerade stélsorter. Den hogre slipférmagan ar speciellt vardefull vid slipning av
verktyg med stor slipyta dér sliptrycket blir Iagt, t.ex. maskinhyvelstal och mejslar for tra-
svarvning. SB-250 slipar inte vanligt kolstal snabbare an Tormek Original slipsten. Tormek
Blackstone Silicon kan ocksa skarpa hardmetallskar. Kornstorleken 220 &r densamma som
for Tormek Original Grindstone SG-250. Tack vare de vassa och relativt sma slipkornen
slipar Blackstone Silicon effektivt harda material &ven vid lagt sliptryck. Tormek Blackstone
Silicon kan liksom Tormek Original Grindstone justeras med stenjusteraren SP-650.

Tormek Japanese Waterstone SJ-250 och SJ-200

Finns for modell T-8, T-7 och 2000 (SJ-250) samt fér modell T-4/T-3 och 1200 (SJ-200).
Kornstorleken &r 4000 och ger verktyget en spegelblank yta. Den &r framtagen fér hand-
verktyg dar form och eggvinkel redan &r slipade och d& man 6nskar den dar extra fina
ytan. Tormek Japanese Waterstone &r idealisk for bildhuggarjarn, knivar, saxar, hyveljarn
och stadmijarn. Slipytan &r sa fin, s den ska inte brynas efterat pa laderbrynskivan. Avsluta
slipningen med latt tryck, sa far du den allra finaste ytan.

Rengor slipstensytan fran fina stalpartiklar ungefar en gang i minuten med den fina sidan pa
stenjusteraren SP-650. Anvand inte den grova sidan av stenjusteraren pa Tormek Japanese
Waterstone.
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Tormek diamantskivor

Tormek har utvecklat tre diamantskivor som &r anpassade for Tormeks vatslipsystem.
Diamantskivorna erbjuder en exceptionell slitstyrka och mdjligheten att slipa pa bade
diamantskivans 6vre yta och sida. Vid slipning pa sidan av diamantskivorna rekommende-
rar vi att anvanda Multifastet MB-100 tillsammans med den jigg som &r utvecklad for ditt
specifika verktyg.

Slipskivans egenskaper gor att den alltid har en konstant slipférmaga och haller sig rund och
plan med en fullstor diameter. Tormeks laga varvtal goér det idealiskt att anvanda diamant for
att slipa eggverktyg eftersom ingen varme uppstar.

Diamantskivans uppbyggnad

Tormeks diamantslipskiva ar uppbyggd av en precisionsbearbetad stalstomme. Stommen
ar belagd med ett skikt av diamantkorn som férankrats med nickel pa elektrolytisk vag. Nar
slipbelaggningen néts av slipspanen fran ditt verktyg uppstar porer i nickelbelaggningen
in till stalstommen vilket gor att stélet exponeras. Anvand darfér alltid Rostskyddskoncen-
tratet ACC-150 i vattnet vid véatslipning for att forhindra rost p& slipskivan. Tillsatt 10 ml
koncentrat till 250 ml vatten (~4 %).

Vi rekommenderar att alltid anvanda vatten vid slipning med diamantskiva, eftersom det
bade forlanger skivans livslangd och ger en nagot finare slipyta. Eftersom en diamantskiva
inte absorberar nagot vatten behdéver du inte fylla till indikeringen MAX VATTENNIVA i vat-
tenlddan. Fyll pa med vatten tills diamantskivans yta gar i vatten, fyll pa mer vid behov. Det
ar aven mojligt att slipa torrt.

Viktigt Vid vatslipning, anvénd alltid Rostskyddskoncentrat ACC-150 fér att
undvika rost. Tillsdtt 10 ml koncentrat till 250 ml vatten (~4 %). Om du vill
spara blandningen éver natten, kom ihdg att sénka vattenlddan.

Diamantskivorna finns i tre olika varianter; grov, fin och extra fin. Samtliga kan slipa alla
typer av material, inkl. stal, keramik och hardmetall.

Diamond Wheel Coarse DC-250

Den grova slipskivan som ger en effektiv slipning och snabb aterstélining av en sl6 egg.
Kornstorleken ar 360 korn. Lamplig for alla typer av material, inkl. stal, keramik och hard-
metall. Passar till modell T-8, T-7 och tidigare Tormekmodeller med en 250 mm sten.

Diamond Wheel Fine DF-250

Den ultimata allround-skivan som kombinerar god avverkningsformaga med fin slipyta.
Kornstorleken &r 600 korn. Lamplig for alla typer av material, inkl. stal, keramik och hard-
metall. Passar till modell T-8, T-7 och tidigare Tormekmodeller med en 250 mm sten.

Fortséttning nésta sida
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Diamond Wheel Extra Fine DE-250

Den fina slipskivan som ger en extra fin finish och &r speciellt lamplig fér snideriverktyg och
knivar nar behovet av materialavverkning &r minimalt. Kornstorleken ar 1200 korn. Lamplig
for alla typer av material, inkl. stal, keramik och hardmetall. Passar till modell T-8, T-7 och
tidigare Tormekmodeller med en 250 mm sten.

Viktigt vid anvdndning:

e Slipa alltid med ett lagt sliptryck. Slipa med ett mycket lagt sliptryck nér
diamantskivan &r ny. Diamantkornen pa en ny diamantskiva &r mycket skarpa
och kénsliga fér h6g belastning. Detta &r &nnu viktigare vid kanten pd skivan
dér trycket blir stérre mot ytan.

e Vid férsta anvdndningen har diamantskivan en hég avverkning och du kom-
mer kdnna och héra att vissa diamantkorn star ut mer &n andra. Efter en kort
inkérningsperiod uppndr skivan sina normala egenskaper, normalt efter 2-5
slipningar.

e Anvénd INTE svarvverktyget TT-50 pa diamantskivan. Diamantskivan behéver
aldrig svarvas.

® Fyll inte upp till indikeringen MAX VATTENNIVA i vattenladan, eftersom
diamantskivor inte absorberar ndgot vatten (som slipstenar gér).
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Profilerad laderbrynskiva LA-120

Den hér brynskivan tar bort rdeggen och polerar insidan pa skolpar och getfétter. Den har
tva utbytbara skivor, en med 3 mm radie och en med 60° spets. Som tilloehor finns det en
sats med smalare profiler (LA-124), som har skivor med 2 mm radie och 45° spets.

Hall verktyget sé att det
tangerar brynskivan.

Standard

R3mm 60°
"

Utbytbara skivor.
Ritade i full skala.

Optional
extra

R2mm 45°
Yo"

Om du monterar en extra
brynskiva, kan bada satserna
anvéndas samtidigt.

@ 3,5 mm (")

P~

Den profilerade ldderbrynskivan LA-120 klarar alla skélpstorlekar.

P4 grund av det stora avstandet mellan skivorna kan man &ven
bryna stora skrubbskélpar. Har en 32 mm skélp.

For sma verktyg kan
du anvédnda en skiva
med spets. (Skala 2,5:1).
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Skotsel och tips



Reduktionsvaxel

Nedvéaxlingen av motorns varvtal till slipskivan/brynskivan
sker med Tormeks patenterade friktionsdrift, dar anligg-
ningstrycket justeras automatiskt efter belastningen. Ju
mer skivan belastas, desto hardare trycker motoraxeln mot
gummihjulet och eliminerar dédrmed slirning. Denna paten-
terade konstruktion ar enkel, driftséker, tystgdende och
underhallsfri. Gummiringen bor skyddas fran vatten, fett
och fint trddamm, som kan férorsaka att motoraxeln slirar.

Motoraxelns rérelse

Om maskinen star i en dammig verkstad bor den tackas
over for att forhindra att fint tradamm kommer in i maskinen.
Tormek erbjuder en specialtillverkad bomullsképa.

Vattenladan

Tém och gor ren vattenlddan efter slipningen, annars bildar
avnotta slipkorn och stélpartiklar en hard massa i botten.
Tém inte bottensatsen i avioppet. Den kan stelna och or-
saka stopp i réren. Fér Tormek T-8, anvénd skrapan, se
sid. 37.

Hall slipstenen i bra skick

Alla slipstenar - torrslipskivor saval som vatslipstenar — blir

forr eller senare orunda. Detta &r ett faktum, som inte kan =
undvikas. Med Tormeks svarvverktyg kan du enkelt halla

stenen plan och rund. Se kapitlet TT-50. Det &r lattare att

slipa pa en exakt plan och rund slipsten och du far ett

battre resultat.

Anm En liten orundhet 6kar automatiskt nér du fortsétter att slipa
eftersom ditt verktyg har en tendens att gréva ner sig pa den ldgre punkten
av stenen. Sé fort du upptécker férsta tecken till orundhet ska du dérfor
svarva stenen. Slipstenen far ldngre livsldngd om du regelbundet svarvar
den lite grann istéllet f6r mycket ndgon gang dé och da.
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Aktivering av slipstenen

Slipférmégan hos en slipsten kan minska nar man slipar ett
hart stal med lagt sliptryck éver hela stenens bredd (t.ex.
vid slipning av maskinhyvelstal). Stenen kan snabbt akti-
veras genom att den grova sidan av stenjusteraren SP-650
pressas mot stenen. Héarvid avldgsnas nétta slipkorn och
ger plats for nya frascha slipkorn att arbeta.

Byte av slipskiva

Demontering: Hall fast lader- Montering: Montera slipskivan
brynskivan med ena handen och génga pé EzylLockmuttern
och rotera slipskivan medsols moturs fér hand. Né&r du bérjar
med den andra, Ezyl ockmut- slipa dras Ezyl. ockmuttern auto-
tern lossar d& automatiskt. matiskt at till ratt vridmoment.

Stenens livslangd

Det gér inte att ange hur manga slipningar eller timmar slipstenen klarar innan den bér bytas
ut. Det beror pa vilka verktyg som slipas och pa hur mycket man slipar varje verktyg. Som
ett exempel kan ndmnas att en yrkesslipare har slipat 2000 livsmedelsknivar pa & 250 mm
stenen varvid den har slitits ner till 200mm. Om du formslipar skélpar i snabbstal slits
stenen snabbare. Slipning/skarpning av fardigformade verktyg sliter valdigt lite pa stenen.

Byt slipstenen innan den slits ner alltfér mycket. Blir den mindre &n ca 180 mm fungerar
jiggarna inte pa béasta satt. For T-4/T-3 stenen géller ca 150 mm.

Viktigt Om stenen tenderar att bli orund eller oval, svarva den dé
direkt med svarvverktyget TT-50. Det kommer att 6ka stenens livsldngd.

Viktigt N&r du slipar skélpen till ratt form kommer verktyget att géra spar
pa slipstenen om det hélls pd samma stélle. Du bér dérfér réra verktyget i
sidled 6ver slipstenen, sa att hela stenens bredd utnyttjas och pa sa séatt
begrénsa slitaget.
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Lager

Huvudaxeln &r lagrad i specialnylonlager. De ar konstruerade att ha ett radiellt spel pa
0,1-0,2 mm. Detta spel har ingen inverkan pa slipskivans rotation eftersom belastningen all-
tid &r i samma riktning och neréat. Lagren &r insmorda vid tillverkningen. Vi rekommenderar
att Du smorjer dem med vanligt kullagerfett ungefar en gang per &r. Demontera slipskivan
och dra ut huvudaxeln med brynskivan och smérj huvudaxeln och lagren.

Hur du avhjélper eventuella stérningar

Vara maskiner tillverkas med omsorg och varje maskin kontrolleras och testkdrs innan den
lamnar fabriken. Det &r dock en lang v&g fran var fabrik till dig och vi har inte kontroll pa vad
som kan intréffa under transporten. Vi ber dig darfor att vid uppackningen kontrollera att
maskinen inte har skadats i transporten. Anmal omedelbart en transportskada till inkdps-
stéllet. Vi tar har upp eventuella stérningar, som du sjalv kan atgarda. Skulle inte raden vara
tillrackliga ar du valkommen att kontakta oss.

Stenen kastar
Stenen ska radiellt rotera inom +0,2 mm (totalt 0,4 mm) och axiellt (vilket inte har ndgon
inverkan pa slipningen) inom 0,5 mm (totalt 1 mm).

1. Om stenen roterar utanfor dessa toleranser, kontrollera att axeln inte har deformerats.
Om s3 &r fallet ska den bytas.

2. Om stenen anvénts och slitits ojamnt eller om du kraver mindre radialkast an vad
som angetts ovan, kan du svarva stenen exakt rund med svarvverktyget TT-50.

Laderbrynskivan har en upphéjning

Laderbrynskivan &r tillverkad av lader, som &r limmat pa en falg av plast. L&dret har en lim-
mad &ndskarv, som vid tillverkningen &r nerslipad till Iaderytans niva. Efter en tids anvand-
ning komprimeras l&dret och limskarven kan sticka upp ovanfér laderytan. Du kan latt ta
bort detta tunna lager av lim genom att forsiktigt slipa med ett sandpapper pa en trakloss.
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Motorn gar men inte slipskivan

Ta bort laderbrynskivan och kontrollera att motoraxeln inte slirar pa drivhjulet. Om den goér
det, beror det pa att vatten eller olja kommit pd gummiringen eller pa att den har fatt en
belaggning av fint tradamm.

e Gor ren motoraxeln med ett I6sningsmedel,
t.ex. bensin.

¢ Frascha upp gummiringen genom att trycka ett sand-
papper mot den i ndgra sekunder med motorn gaende.
Borja med latt tryck och 6ka efterhand tills axeln slutar
slira. Vid last slipskiva ska motoraxeln stanna.

P& modeller utan EzyLock, kontrollera att muttern, som haller slipskivan, ar atdragen ordent-
ligt. Om inte, s& dra &t den. Sla pa en 19 mm nyckel med en hammare. Muttern &r hoger-
gangad.

Tips En bomullskdpa skyddar maskinen och drivhjulet fran trddamm (s. 167).

Motorn blir het

Varmeutvecklingen i en enfasmotor &r betydande — &ven vid tomgéng, da den faktiskt blir
som varmast. Motorn ar konstruerad for kontinuerlig drift (modellerna T-4 och T-3 fér 30
min/timme) och det &r ingen risk att de 6verhettas.

Temperaturen inuti motorn far uppga till 135 °C och anda &r marginalen tillfredsstéllande
mot 6verhettning av isolering. Det motsvarar en temperatur utanpa motorn av ca 70 °C,
vilket betyder att man branner sig vid beroring. Att motorn ar het &r alltsd normalt.
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Tormeks program



Slipjiggar

Jigg for
maskinhyvelstal

Minsta bredd 13 mm. Aven foér stél for
geringsklippmaskiner.

SVM-45 For de flesta knivar. 0,20kg
4 Jigg for knivar Minsta langd pé knivbladet 60 mm.
s Bandknivar.
SVM-00 Gor det majligt att slipa de allra minsta 0,11kg
Hallare fér sma knivbladen som trasnidarknivar och fickknivar.
knivar Fungerar tillsammans med SVM-45.
SVM-140 Stadgar upp ett tunt blad. 0,27kg
Jigg for langa, Minsta langd pa knivbladet 160 mm.
tunna knivar
SVX-150 For saxar och hacksaxar. 0,43kg
Jigg for saxar Aven for stal for elektriska handhyvlar.
SVA-170 For taliyxor och snickaryxor. 0,16kg
Jigg for yxor Max. yxstorlek 170 mm.
SVs-38 For korta och raka verktyg ner till 45 mm langd. | 0,17kg
Jigg for korta Aven for verktyg for bildhuggerimaskiner.
verktyg Max. verktygsbredd 38 mm.
/) SVD-186 R For fingerformade svarvskdlpar samt 0,48kg
) Jigg for skolpar for bojda bildhuggarskdlpar och getfotter.
Max. verktygsbredd 36 mm.
Aven for svarvskarstal.
SVS-50 For svarvmejslar, stickstal, lockbettlar och 0,26kg
Multijigg skrubbskolpar. Raka bildhuggarskdlpar och
bildhuggarmejslar upp till ca 50 mm bredd.
SVD-110 For svarvskrapstél, sicklar, ursvarvningsverktyg, | 0,27 kg
Slipstod spanhyveliarn och skruvmejslar.
SE-77 For hyveljarn och stamjarn. Riktar automatiskt 0,63kg
Jigg for raka eggar | upp verktyget efter dess Gvre och plana yta.
Med sakerhetsstopp. Max verktygsbredd
77 mm.
SVH-320 For HSS stél av obegransad langd. 1,85kg
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Slipjiggar fortséttning

Monteringssats
for bankslip-
maskiner

SVP-80 Planslipar alla typer av profilstal med 1,22kg
Jigg for profilstal 24, 30 och 38 mm avstand mellan styrhalen.
Max. bredd 100 mm.

DBS-22 For slipning av borrar. 4-facettspets for hdgsta | 3,30kg

| Jigg fér precision och effektivitet. Separat instruktion
borrslipning medfélier produkten.
TT-50 Med matarskruv. 0,26kg
Svarv- och Svarvar stenen exakt rund och plan.

4 skarpningsverktyg
SP-650 Justerar slipstenen till en finare yta. 0,40kg
Stenjusterare Aktiverar en igensatt sten.
WM-200 For instalining och métning av eggvinklar 0,063kg
Vinkelmatare mellan 10° och 75°. For alla stendiametrar

fran @ 250 mm ner till @ 150 mm.

TTS-100 For exakt upprepning av formen och eggvinkeln | 0,19kg
Instéliningsdon pa dina skolpar och snedmejslar vid slipning
for svarvstal med jiggarna SVD-186 R och SVS-50.
PL-01 Sjalvhaftande etiketter (set om 9 st) fér notering | 0,01 kg
Profiletiketter av slipgeometrierna pa dina skolpar och mejslar.
PA-70 For laderbrynskivorna. 0,09kg
Brynpasta
MH-380 Skyddar maskinen fran tradamm. 0,15kg
Maskinkapa
HB-10 "Vatslipning och bryning av eggverktyg.” 0,35kg
Handbok
BGM-100 For att kunna anvanda svarvjiggarna 0,80kg

SVD-186 R, SVS-50 och slipstédet SVD-110
pa en bankslipmaskin.

Fortséttning nésta sida
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Tillbehér fortséttning

RB-180 Vrider maskinen 180° och laser den stabilt 0,71kg
Vandplatta i sliplage.
RM-533 Med Tormeks bankmatta av gummi far du en 1,62kg
Bankmatta vattentalig och halkfri arbetsyta.
MB-100 Gor det mojligt att slipa pa sidan av Tormeks 0,71kg
Multifaste diamantskivor.
ACC-150 Anvands alltid vid vatslipning med Tormeks 0,18kg
Rostskydds- diamantskivor for att undvika rost.
koncentrat
US-430 Forlangt universalstod for slipning av langa 0,87kg
Universalstod verktyg, s& som langa knivar, kéttyxor och
forlangt machetes.
Slipskivor

SG-250 For T-8/T-7 modellen. @ 250x50 mm. 5,06kg

== Original Utvecklad for att kunna kombinera en effektiv

= Grindstone slipning och en fin ytfinish med lang livslangd.
SG-200 For T-4/T-3 modellen. & 200x40 mm. 2,60kg
Original Utvecklad for att kunna kombinera en effektiv
Grindstone slipning och en fin ytfinish med lang livslangd.
SB-250 For T-8/T-7 modellen. & 250x50 mm. 4,23kg
Blackstone Ger hog avverkning pa HSS, hoglegerade
Silicon stal och verktyg med stor slipyta.

Aven for |4t skarpning av hardmetall. 220 korn.

SJ-250 For T-8/T-7 modellen. @ 250x50 mm. 5,28kg

= Japanese Ger den allra finaste slipyta pa dina handverktyg

= Waterstone nar behovet av materialavverkning ar minimalt.

-

$J-200 For T-4/T-3 modellen. @ 200x40 mm. 2,70kg

i ) Japanese Ger den allra finaste slipyta pa dina handverktyg

= Waterstone nar behovet av materialavverkning ar minimait.

DC-250 For T-8/T-7 modellen. & 250x50 mm. 3,79kg

Diamond Wheel
Coarse

Ger en effektiv slipning och snabb aterstalining
av en slo egg. 360 korn.
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Slipskivor fortséttning

DF-250 For T-8/T-7 modellen. @ 250x50 mm. 3,79kg
Diamond Wheel Den ultimata allround-skivan som kombinerar
Fine god avverkningsférmaga med fin slipyta.
600 korn.
DE-250 For T-8/T-7 modellen. & 250x50 mm. Ger en 3,79kg
Diamond Wheel extra fin finish. Speciellt Iamplig for snideriverk-
Extra Fine tyg och knivar néar behovet av materialavverk-
ning &r minimalt.1200 korn.
Brynskivor
LA-220 Tar skonsamt bort réeggen som utvecklats 0,54kg
Laderbrynskiva under slipningen och polerar eggen. Passar
y Tormek T-8, Tormek T-7 och Tormek 2000.
\ y
LA-145 Tar skonsamt bort rdeggen som utvecklats 0,16kg
Laderbrynskiva under slipningen, samt polerar eggen. Passar
Tormek T-4, Tormek T-3 och Tormek 1200.
CW-220 Lamplig att anvénda i rena miljder eftersom 0,68kg
Komposit- polermedliet &r integrerat. Tar bort rdeggen och
brynskiva polerar eggen. Passar Tormek T-8, Tormek T-7
och Tormek 2000.
LA-120 For bryning och polering av insidan pa skolpar | 0,26kg
Profilerad och getfétter. Med utbytbara laderskivor.
laderbrynskiva En med radie 3 mm och en med 60° spets.
LA-124 En med radie 2 mm och en med 45° spets. 0,068kg
Azom Extra tillbehors-
skivor med

smalare profiler
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