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MIT DEM MONTAGESATZ FUR DOPPELSCHLEIFMASCHINEN
BGM-100 kdnnen Sie lhre Vorrichtungen fur Drechselwerkzeug und
die patentierte Einstelllehre fir Drehstéhle TTS-100 von Tormek jetzt
auch an Ihrer Doppelschleifmaschine nutzen!

Diese Anleitung gilt ausschlieBlich fiir Drechselwerkzeug aus Schnel-
larbeitsstahl, da trockenes Schleifen bei hoher Geschwindigkeit fur
normale Werkzeuge aus Carbonstahl nicht geeignet ist. Diese kdnnten
dabei Uberhitzen und es wird viel Stahl abgetragen.

Das Tormek-Verfahren unterscheidet zwischen Formen und Schérfen.
Sobald Sie das Werkzeug einmal in die gewlinschte Form gebracht
haben, kénnen Sie es immer wieder ganz einfach genauso nachbilden.

Nach dem Formen und Schérfen kdnnen Sie der Schneide mit einer
wassergekuhlten Schleifmaschine von Tormek den letzten Schliff
verleihen. Die HB-10 Tormek Handbuch erklart, wie Sie alle lhre
Schneidwerkzeuge schérfen, auBerdem gibt es einen Uberblick tiber
das Tormek-System.

Bei der Vorbereitung dieses Handbuchs und der Auswahl der opti-
malen Formen und Kantenwinkel haben professionelle Drechsler und
Ausbildungsstétten rund um die Welt mitgewirkt. Wir danken ihnen
herzlich fUr ihre professionellen Tipps.

Viel Erfolg beim Scharfen!

Torgny Jansson, Griinder von Tormek.
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Montage des BGM-100 Montagesatzes an
lhrer Schleifmaschine

Der BGM-100 Montagesatz fiir Doppelschleifmaschinen kann an Maschinen mit einem
Scheibendurchmesser von 150 mm bis 250 mm angebracht werden. Sie kénnen die
Schleifmaschine und den BGM-100 entweder auf einer selbstgebauten Holzplattform
anbringen oder den BGM-100 direkt auf der Werkbank befestigen.

Der BGM-100 kann wahlweise links oder rechts an der Schleifmaschine angebracht
werden. Bei manchen Maschinen missen Sie die Schleifstlitze abnehmen, um die Tormek
Universalstiitze anbringen zu kénnen. Sie kénnen auch an jeder Seite einen Satz anbrin-
gen, um ein besonders vielseitiges Scharfsystem zu schaffen.

Montage rechts

Beidseitige
Montage

Montage auf einem Wolverine V-Arm

Bei Schleifmaschinen mit Wolverine V-Arm kdnnen Sie Uber einen Tormek Converter
OWC-1 den Tormek Montagesatz fuir Doppelschleifmaschinen BGM-100 direkt am
V-Arm befestigen.

Tormek Converter OWC-1

Der Tormek OWC-1 Converter muss separat erworben werden. N&heres erfahren Sie bei
Ihrem Héandler.

(Wolverine ist ein Produkt von OneWay Manufacturing. Tormek und OneWay haben keine geschéftliche
Verbindung. Die Markenzeichen Wolverine und OneWay sind Eigentum ihrer jeweiligen Eigentimer.)
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Lieferumfang Montagesatz fiir Doppelschleifmaschinen BGM-100:
¢ Universalstiitze mit Feineinstellung 1St
e Halterung fur Universalstutze 1St
e Hohenverstellbarer Block 56-89 mm 1 Satz
e GummifuiBe 4 St.
¢ BGM-10 Handbuch 1 St.
e Profiletiketten 1 Satz
e Schraube M6x12 mit Mutter und Unterlegscheibe 4 St.
e Schraube M5x16 mit Mutter und Unterlegscheibe 4 St.
e Schraube M6x40 mit Mutter und Unterlegscheibe 4 St.
- J

Bau der Plattform

Verwenden Sie mindestens 20 mm dickes Holz oder Sperrholz. Die Abmessungen sind
von der GroBe lhrer Schleifmaschine abhéngig (siehe folgende Skizzen).

[0 o)

a
[9) @ $
— ( 1l \ J/

Lange des Doppelschleifers

160 mm

Abmessungen

MaschinengréBe | a b

150 mm 200 mm |10 mm
200 mm 200 mm |35 mm
250 mm 250 mm (60 mm

Stiick Holz
wenn bendtigt

Plattformlange

Diese ist von Ihrer Schleifmaschine abhangig
und ob Sie einen oder zwei Satze BGM-100
verwenden. Die empfohlenen Langen auf der
linken und rechten Seite unterscheiden sich,
weil die Vorrichtung fiir Drechselwerkzeuge
SVD-186 R asymmetrisch ist.

Blockhohe

Die optimale Blockhdhe ist vom Design lhrer
Schleifmaschine abhangig. Damit die Vor-
richtungen und Werkzeuge nicht gegen die
Schutzvorrichtung lhrer Maschine stoBen,
stellen Sie die Héhe am besten mit der Ein-
stelllehre flr Drehstéhle TTS-100 ein. Falls
der Block fiir lnre Maschine hoher als 89
mm sein muss, setzen Sie den verstellbaren
Block auf ein Stiick Holz.



M6x40

Schrauben Sie den
Block an die Plattform.

Schrauben Sie die Halterung
fur die Universalstitze an den
Block.

Montieren Sie die Schleifmaschine mit
passenden Schrauben fir die Bohrungen
an der Maschine. Versehen Sie die
Schrauben und Muttern mit Unterleg-
scheiben.

Montieren Sie die GummifiiBe, um die
Plattform zu stabilisieren und Vibrationen
zu dampfen.

M6x12



Info Doppelschleifmaschinen

Auswahl der richtigen Schleifscheibe

Nicht alle Schleifscheiben eigenen sich fir das Préazisionsschérfen von Schneidwerk-
zeugen. Die Standardscheiben von Schleifmaschinen sind oft zu hart. Dadurch kommt
es leicht zu Schleifbrand, was den Stahlabtrag reduziert und das Werkzeug Uberhitzt.
Verwenden Sie eine Scheibe aus Aluminiumoxid mit der richtigen Bindung. Ist sie zu hart,
kann es zu Schleifborand kommen, ist sie zu weich, bilden sich Riefen.

Scheibenoberflache

Die Scheibenoberflache muss immer gut abgerichtet und sauber sein. Verschlissene
Schleifkdrner mussen sich abreiben, sodass neue Kérner die Arbeit ibernehmen. An-
dernfalls setzt sich die Oberflache zu und die Kérner scheuern, anstatt zu schneiden. Das
erhdht die Reibung und Warmeentwicklung. Stellen Sie Form und Zustand der Scheibe mit
einer Diamant-Abrichtscheibe wieder hier.

Auswirkungen von Warme auf HSS-Stahl

HSS-Stahl widersteht viel hoheren Temperaturen als Carbonstahl, ohne EinbuBen bei der
Harte. Doch an der diinnen Schneidenspitze kann leicht eine Temperatur erreicht werden,
bei der die Harte leidet. Schleifen Sie die Schneidenspitze also sehr vorsichtig und lassen
Sie sie nicht blau anlaufen. Uberhitzung kann die Harte von HSS-Stahl um bis zu 4 HRC
verringern, was die Lebensdauer der Schneide verkirzt. Wenn Sie mit Wasser kihlen, ver-
meiden Sie abruptes Abkiihlen von einer hohen Temperatur. Dies kann flir das bloBe Auge
nicht sichtbare Mikrorisse verursachen.

Schleifstaub

Der Feinstaub von der Schleifscheibe und den Stahlpartikeln vom Werkzeug kénnen die
Gesundheit gefahrden. Am besten verwenden Sie ein Entstaubungssystem, damit die Luft
nicht durch Staub belastet wird. Verwenden Sie hierflr ein separates Absaugsystem und
nicht das gleiche System wie fiir den Holzstaub, da ein Funke den entflammbaren feinen
Staub entziinden kénnte.



Sicherheit

Eine unsachgemaB oder nachlassig bediente Doppelschleifmaschine kann gefahrlich sein.
Befolgen Sie die mit der Maschine gelieferten Sicherheitshinweise. Beachten Sie beson-
ders folgende Bedienhinweise.

e Tragen Sie einen Augenschutz.

¢ Arbeiten Sie nicht in der Nahe trockener Spane oder von Sage-
mehl, da ein Funke einen Brand entzlinden kann.

e Sichern Sie die Plattform mit Schrauben oder einer Schraub-
zwinge an lhrer Werkbank, damit die Schleifmaschine im
Betrieb nicht verrutschen kann.

e \erwenden Sie nur das in dieser Présentation gezeigte Tormek
Zubehor an lhrer Schleifmaschine. Befolgen Sie die Bedie-
nungsanleitung.

e Ziehen Sie alle Einstellschrauben und -knépfe fest, bevor Sie
mit der Arbeit beginnen.

¢ Halten Sie Ihre Hande von der Scheibe fern, so dass Sie nicht
abrutschen und sich an der Scheibe verletzen.

e Driicken Sie das Werkzeug nur so fest gegen die Scheibe,
dass Sie den Schleifvorgang genau kontrollieren kénnen.

¢ Lassen Sie beim Schleifen immer einen Teil des Werkzeugs an
der Scheibe und lassen Sie es nicht nach auBen abrutschen.

Verwendung der Multivorrichtung SVS-50

Lassen Sie die Vorrichtung immer fest auf der Universalstitze ruhen, bevor Sie die Spitze
des Werkzeugs vorsichtig zur Scheibe bewegen. Driicken Sie es die ganze Zeit gegen die
Universalstitze.
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Anwendung der Schleifstiitze SVD-110

Die Plattform muss immer so montiert sein, dass die Oberflache zur Mittellinie der Scheibe
oder dariiber zeigt. Der Abstand zwischen Plattform und Scheibe darf minimal 2 mm
betragen.

Verwendung der Universalstiitze als Schleifstiitze
Der Abstand zwischen Universalstiitze und Schleifscheibe darf maximal 2 mm betragen.

Mg

X

2
Dm

11



Tormek Zubehor fiir lhre Doppelschleifmaschine

12

Einstelllehre fiir Drehstahle TTS-100
Zur Einstellung der Vorrichtung fiir Réhren SVD-186 R
und der Multivorrichtung SVS-50.

Vorrichtung fiir Drechselwerkzeuge SVD-186 R
Fir Schalenréhren, runde und fingerférmige Profilrhren.
Auch fiir Klingen-/Schaberspitzen.

Multivorrichtung SVS-50

Fir Abstechstahle mit gerader oder geschwungener
Schneide, Schruppstahle, rautenférmige Abstechstahle,
Abstech- und Sickenwerkzeug.

Schleifstiitze SVD-110
Flr Schaber, schmale und diinne Abstechstahle, Aus-
drehwerkzeug und groBe Schneidwerkzeuge.



Einstelllehre fiir Drehstiahle TTS-100

Egal ob mit einer Doppelschleifmaschine oder einem Schleifstein: Der schwierigste Teil
beim Scharfen von Drechselwerkzeug ist die Wiederherstellung der Form und des Schnei-
denwinkels. Deshalb hat Tormek einen Schlissel zum sofortigen und exakten Schéarfen
entwickelt: die Einstelllehre fiir Drehstéhle.

Diese Einstellvorrichtung macht das Scharfen zum Kinderspiel. Sie miissen nicht mehr
lange herumprobieren, bis Sie die beste Schneidenform fiir die jeweilige Drechselarbeit
gefunden haben. Sie stellen einfach die Vorrichtung ein und schleifen immer mit der glei-
chen Form. Dank des patentieren Designs funktioniert dies bei jedem Scheibendurchmes-
ser. Sie kdnnen von einer 150 mm groBen Schleifscheibe zu einem 250 mm Schleifstein
wechseln — die Form bleibt die gleiche. Die Einstellvorrichtung funktioniert zusammen mit
der Vorrichtung fiir Réhren SVD-186 R und der Multivorrichtung SVS-50.

-

Was bestimmt die Form?

Drei Faktoren bestimmen die Form von Drehréhren oder -meiBeln. Indem Sie diese bei
jedem Formen oder Schérfen genau einstellen, bilden Sie die betreffende Form jedes
Mal exakt nach.

JS = EINSTELLUNG P = UBERSTAND ABSTAND ZUR SCHEIBE
DER VORRICHTUNG

13



Formen und Schérfen

Das Tormek-Verfahren unterscheidet zwischen dem Formen und Schérfen (oder Nach-
scharfen) eines Werkzeugs. Beim Formen wird Stahl abgetragen, um die Form und den
Schneidenwinkel herzustellen. Beim Schéarfen wird eine bestehende Form lediglich nach-
bearbeitet und neu gescharft. Allgemein werden Formen und Schérfen beide als Schleifen
bezeichnet.

Bei einer Tormek Maschine kénnen Sie die Form an lhrer Doppelschleifmaschine her-
stellen und das Werkzeug auf Ihrem wassergekuhlten Tormek Schleifstein polieren. So
erhalten Sie sowohl den schnellen Stahlabtrag der Hochleistungs-Doppelschleifmaschine
als auch die glatte Oberflache lhres feinen wassergekihlten Schleifsteins und der
Lederabziehscheibe. Je feiner die Schneide, desto glatter wird die Holzoberflache und
desto weniger Nachschleifen ist erforderlich. Eine feine Schneide schneidet auBerdem
besser als eine grobe und bleibt Ianger scharf.

Ausgewahlte Formen und Schneidenwinkel

Es gibt viele Hersteller von Drechselwerkzeug, die Schneiden mit sehr unterschiedlichen
Formen und Schneidenwinkeln herstellen. So kénnen fabrikneue SchragmeiBel um 15 bis
30° abgeschrégt sein und Schneidenwinkel zwischen 25 und 40° haben. Schalenréhren
haben ab Werk einen Schneidenwinkel zwischen 30 und 60°. Die vielen verschiedenen
Formen sind der Grund, warum Tormek bisher noch keine Empfehlungen fir die Einrich-
tung von Form und Schneidenwinkel gegeben hat. Wir haben lediglich die Technik bereit-
gestellt und es dem Drechsler Uiberlassen, seine individuelle Geometrie zu finden.

Nachdem wir viele Drechsler tUberall auf der Welt getroffen haben, erkannten wir jedoch,
dass ein Bedarf nach einer Hilfestellung zur schnellen Einrichtung der Vorrichtung und
nach Tipps zu geeigneten Formen und Kantenwinkeln besteht. Die neue Tormek
Einstelllehre fur Drehstahle TTS-100 kann beides. Die Geometrien, also die Form und der
Schneidenwinkel, wurden nach Ruicksprache mit erfahrenen Drechslern ausgewahlt und
eignen sich fur die meisten Einsatzzwecke.

Was ist die richtige Form?

Die Einstelllehre fiir Drehstéhle wird mit einer Profiltabelle (Seiten 21 und 29) geliefert,

in der Sie die geeignete Form fir die jeweilige Drechselarbeit auswéhlen kénnen. Diese
Geometrien werden von erfahrenen Drechslern sowie anerkannten Ausbildungsbetrieben
weltweit empfohlen.

Naturlich kénnen Sie auch mit anderen Geometrien als den von der Einstelllehre TTS-100
vorgeschlagenen scharfen. Bei einer bestehenden Schneidengeometrie konnen Sie mit
dem Tormek Kantenmarker oder mit einem Abstandhalter den Schneidenwinkel beim
Nachscharfen genau einstellen (Seite 26).
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j1*/7{!/® 9 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowi gouges Straight edge skews
a JS P _Hole a JS P _Hole
1. 45° 2 65 A 1. 30° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3. 40° 2 75 A
° Radius skews
g gg° g sg ﬁ 3.30° 30° 75 B
4. 45° 30° 65 B
Spindje gouges
1. 80° 2 55 B o Metall-Kontaktpunkte
2.45° 2 65 A 9

\Aub’eres Loch Inneres Loch

Seite 1
Es gibt zwei Lécher fur die Universalstiitze: A und B.
Art und Profil des benétigten Werkzeugs, welches Loch verwendet wird.

Aufbewahrungsmagnet

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

TORMEK

Sharpening Innovation

30

Nuten zum Messen des
Schneidenwinkels

Aufbewahrungsmagnet

Seite 2
Diese Seite ist mit Stopps fiir die empfohlenen Ubersténde (P) des Werkzeugs in der
Vorrichtung versehen.



Vorrichtung fiir Drechselwerkzeuge SVD-186R

Die Vorrichtung wird auf der Universalstiitze angebracht. Der Schneidenwinkel wird durch
Vor- und Zurlickschieben der Stiitze festgelegt. Die Feinjustierung (Micro Adjust) sorgt fur
eine préazise Einstellung.

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

Dank einer neuen Arretierung (1) ldsst sich
die Drehbewegung der Einspannvorrichtung
sperren. Dadurch ist es einfacher, beim
Schleifen von Schnitzeisen wie Geisflissen
die volle Kontrolle zu behalten.

16



Vorrichtungseinstellung in einer
/ beliebigen Position 0 bis 6.

Design

Die Schleifvorrichtung besteht aus einem Werkzeughalter (1), der in einer Fiihrungshdil-

se (2) lauft. Die Arretierung (3) sperrt die Drehbewegung der Einspannvorrichtung. Das
Werkzeug wird mittels einer Druckplatte (4) ausgerichtet und mit der Feststellschraube (5)
eingespannt. Einfache and genaue Rasterung (6). Der Anschlagring (7) kann man mit der
Réndelschraube (8) einstellen um die Ferse der Schleiffase abzurunden. Die eingestellte
Position kann auf speziellen Etiketten (9) notiert werden, die beigefuigt sind und auf der
Werkzeugzwinge befestigt werden. Ein Spezialstift (10), mit dem man diese Etikette be-
schriften kann, ist beigefiigt. Flr auswechselbare Klingen gibt es eine Achse (11) mit einer
Montageschraube (12) und einem 2,5 mm Sechskantschliissel (13).

17



Multivorrichtung SVS-50

Die Vorrichtung wird auf der Universalstiitze angebracht. Der Schneidenwinkel wird durch
Vor- und Zurlickschieben der Stiitze festgelegt. Die Feinjustierung (Micro Adjust) sorgt fur
eine préazise Einstellung.

Die Aufnahme kann gerade
oder in jedem beliebigen
Winkel zwischen 0 und 45°
eingesetzt werden.

Teile

Diese patentierte Vorrichtung besteht aus einem Gehé&use (1) und auswechselbaren
Aufnahmen: eine geschlossen (2) und eine offen, (3). Die schwenkbare Aufnahme kann mit
der Schraube (6) in jedem Schragwinkel zwischen 0 und 45° fixiert werden. SchragmeiBel
sollte auf beiden Seiten symmetrische Fasen haben. Mit dieser Vorrichtung missen Sie
das Werkzeug nur einmal einrichten, um beide Fasen zu schleifen. Sie brauchen die
Vorrichtung nur umzudrehen, um die zweite Seite symmetrisch zu schleifen.

18



Geschlossene Aufnahme

Die geschlossene Aufnahme wurde flr das Prazisionsschleifen von geraden und schragen
MeiBeln mit ovalem oder quadratischem Querschnitt und mit abgerundeter oder gerader
Schneide entwickelt. Durch den mittigen Sitz des MeiBels in der Aufnahme werden beide
Fasen exakt gleich geschliffen. Der SchragmeiBel wird mit einer seitlichen Schraube (4)
befestigt. Max. Werkzeugbreite 35 mm.

Die geschlossene Aufnahme (2) ist
fiir SchrdgmeiBel vorgesehen. Das
Werkzeug wird mit der seitlichen
Schraube (4) fixiert. Die obere
Schraube (5) wird nicht verwendet.

Offene Aufnahme

Die offene Aufnahme, bei der das Werkzeug oben mit einer Schraube (5) fixiert wird,

wird flr Werkzeug verwendet, dessen Schneide senkrecht zum Schaft geschliffen

wird, wie rautenformige Abstechstéhle, Sickenwerkzeug und Schruppréhren. Beide
Aufnahmen werden mit einer unteren Schraube (6) befestigt, die auBerdem den gewahlten
Schragwinkel fixiert. Eine Skala an jeder Aufnahme zeigt den Schragwinkel.

cCEl W ocEm 2 o

Die offene Aufnahme ist fiir Werkzeuge konzipiert, deren Schneide genau rechtwinklig zum Schaft
verlduft. Das Werkzeug wird mit der oberen Schraube im Gehéuse (5) fixiert.




Schleifstiitze SVD-110

Die Schleifstiitze wird auf der Universalstiitze angebracht. Der Schneidenwinkel wird
durch Drehen der Schleifstiitze auf der Stitze eingestellt. Diese erlaubt aufgrund ihrer
GroBe von 90x110 mm sicheres, stabiles Ansetzen des Werkzeugs am Stein.

Die Bohrung hat eine spezielle keilférmige Form, wodurch die Blockierkraft um bis zu
250 % erhoht wird. Die Schleifstlitze kann sofort im gewlinschten Winkel fixiert werden.
Das Design ist ein Patent von Tormek.

Beim patentierten Design berihren
nur die Seiten der keilférmigen
Bohrung den Rundstab, nicht
aber die Unterseite. Dadurch wird
die Blockierkraft um bis zu 250 %
erhéht!
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Scharfen von Schalen- und Profilrohren

J— G <=

Diese Werkzeuge werden mit der Vorrichtung fir Rohren SVD-186 R geschliffen.
Schalen- und Profilréhren kdnnen unendlich viele Formen haben. Die Variablen sind der
Schneidenwinkel (o) und die Lange der Seitenschneide (l). Der dritte Faktor ist die Form
der Seitenschneiden. Diese kann gerade oder konvex sein.

Schneidenwinkel Léange der Sei- Formen der Seitenschneiden
tenschneiden

Die folgende Tabelle zeigt geeignete Formen, die von erfahrenen Drechslern und
anerkannten Ausbildungsbetrieben empfohlen wurden. Wahlen Sie die gewlinschte Form.
Sobald Sie das Werkzeug einmal in die gewlinschte Form gebracht haben, kénnen Sie es
immer wieder ganz einfach genauso nachbilden.

Schalendrehréhren
Standardprofil. Kurze Seiten-
1 | a=45° 4\/; ,,,,,,,,,, schneiden. Fir Drechsler aller
Js 2 Fertigkeitsniveaus.
P 65
Loch A Das s.g. ,Irish profile”. L&ngere Sei-
2 | a=45° <2 ........... tenschneiden. Das Werkzeug 180°
von Seite zu Seite schwenken.
Js§ 2 Mit langen Seitenschneiden.
3 | a=40° <2 .......... P 75 Etwas aggressiv. Fur erfahrene
Loch A Drechsler.
JS 4 Der grosse Schneidenwinkel
4 | g=55° < 2 ,,,,,,,,,,, P 65 | ist beim Drehen von tiefen
Loch A Schalen passend.
5 —-60° 2 7 ? 777777777 :, S 35 Die s.g. ,Ellsworth Form*.
o= Seitenschneiden deutlich konvex.
Loch A
Profilréhren
Js 2 Fur Detailarbeiten
1 | a=30° P 55 | und feinste Oberflache.
Loch B FUr erfahrene Drechsler.
2 —45° C .FJ,S 25 Standardprofil. Fir Drechsler
o= aller Fertigkeitsniveaus.
Loch A
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Formen
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Einstellung der Vorrichtung, JS  Montieren Sie das Werkzeug Bringen Sie die Universalstiitze
mit Uberstand P. an. Wéhlen Sie Loch A oder B.

Wahlen Sie die Form in der Profiltabelle und nehmen Sie die drei Einstellungen vor, die
diese Form ergeben. Schleifen Sie mit leichtem Druck, um den Stahl nicht zu Gberhitzen.
Nutzen Sie die gesamte Breite der Scheiben, um Riefenbildung zu verhindern und die
Lebensdauer der Scheibe zu verliangern. Uberpriifen Sie regelméaBig, ob die Réhre
gleichmaBig in die gewlinschte Form geschliffen wird. Schleifen Sie wo nétig nach. Um
das Profil stark zu veréndern, schleifen Sie zuerst eine Seite. Das ist einfacher, als das
Werkzeug standig ganz von links nach rechts zu schwenken, wobei die Mitte der Kante zu
stark abgeschliffen werden kénnte.

Formen Sie die beiden Seiten nacheinander und nutzen Sie die gesamte Breite der Scheibe.
SchlieBen Sie mit einem Schwenk Uber die gesamte Fase ab.

Hinweis: Bleiben Sie bei der ausgewéhlten Form und verdndern Sie sie
nicht. So profitieren Sie am meisten von der Einstelllehre fiir Drehstéhle
Tormek TTS-100, mit der Sie die Form ganz einfach jedes Mal nachbilden.
Falls Sie eine andere Form benétigen, sollten Sie ein zweites Werkzeug
kaufen und in die betreffende Form bringen. So erhalten Sie mehr Zeit zum
Drechseln bei weniger Unterbrechungen zum Formen und Schérfen.

Form und Lénge der Seitenschneiden

Die drei Einstellungen ergeben nicht automatisch die ausgewéhlte Form. Ihre Hande und
Augen bestimmen Uber die endgliltige Form, innerhalb der Grenzen der drei Einstellungen.
Sie erzielen unterschiedlich lange Seitenschneiden, indem Sie beim Schleifen mehr oder
weniger weit zur Seite schwenken. Ein haufiges Problem ist eine zu ausgeprégte Spitze.
Dann wurden die Seitenschneiden zu stark geschliffen. Schleifen Sie dann mehr an der
Spitze, bis die gewiinschte Form hergestellt ist.
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Lénge der Seitenschneiden

Die Breite der Vorrichtung
bestimmt die Lange der
----------- Seitenschneiden.

Schwenken 180° -
léngere Seitenschneiden

Schwenken 90° —
klrzere Seitenschneiden

Form der Seitenschneiden

Schleifen Sie die Seitenschnei-
den symmetrisch und leicht
konvex oder gerade. Sie durfen
keinesfalls konkav sein.

Konvex. Konkav. Ungeeignet!

Hinweis: Sie entscheiden, wie viel Sie wo abschleifen und damit wie die
endglltige Form aussieht. Werden die Seitenschneiden konkav, schleifen
Sie mehr die Mitte der Schneide.

e

Achten Sie darauf, dass der Uberstand sich beim
Schérfen nicht durch den Stahlabtrag von der Spitze

P verringert hat. Falls nétig, stellen Sie den richtigen Uber-
stand am Werkzeug wieder her, bevor Sie das Formen
abschlieBen. So ist sichergestellt, dass Sie genau mit der
richtigen Geometrie nachschérfen.

ww g5=d
ww 5224

O

Notieren Sie die drei Einstellungen auf dem Profiletikett
und kleben Sie es auf die Zwinge. Mit diesen Eckdaten
kénnen Sie die Form bei jedem Nachschérfen genau
wiederherstellen.

23



Abrunden der Fase
Sie kdnnen die Fase abrunden, indem Sie die Universalstitze in
Richtung der Schleifscheibe schieben. Schrauben Sie sie gut fest.

Y [

Wichtig! Nutzen Sie nicht die integrierte Funktion zur Verschiebung des
Anschlagrings! Diese wird nur bei der wassergekiihlten Tormek Schleif-
maschine eingesetzt, deren Stein sich von der Schneide weg dreht.

Nachscharfen
Mit der Einstellung vom Profiletikett erhalten Sie jedes Mal dieselbe Form, sogar bei

einem abgenutzten Schleifstein.

Js P Hole

TORMEK 4 65 A

& ®)
> @ H
> L 7
© & i P
0 Q) i 3
©
J

Setzen Sie die Vorrichtung mit ~ Montieren Sie das Werkzeug Bringen Sie die Universalstiitze
derselben Einstellung JS an. mit demselben Uberstand P. am gleichen Loch A oder B an.

Abziehen
Wenn Sie die Endscharfe nicht mit einer wassergekiihlten Tormek Schleifmaschine her-

stellen, entgraten und gléatten Sie die Schneide mit einem Honstein. Honen Sie die Kehle
mit einem HohlmeiBelstein. Eine feinere Schneide schneidet besser, sorgt fiir eine glattere

Holzoberflache und bleibt Ianger scharf.
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Andere Formen
Naturlich kénnen Sie lhrer Drehrohre eine andere Form geben als die Voreinstellungen der
Einstelllehre TTS-100. Diese Aufstellung zeigt Beispiele fir Formen von Schalenréhren

bei verschiedenen Einstellungen der Vorrichtung und Schneidenwinkel. Das Werkzeug

in Vorrichtung P hat 65 mm Uberstand. Die Drehréhre wird 180° nach beiden Seiten
geschwungen. Angegeben ist der ungefahre Schneidenwinkel.

Diese Geometrien bilden Sie beim Nachscharfen nach der Tormek Marker-Methode oder
mit einem Abstandhalter nach. Die TTS-100-Formen JS2/45° und JS4/55° stellen Sie mit
der TTS-100 her.

Einstellung

der
Vorrichtung

Schneidenwinkel

35°

Schneidenwinkel

45°

Schneidenwinkel

55°

Schneidenwinkel

75°

JSO0

JS 1

JS2

JS3

JS4

JS5

JS6

*Die Formen JS2/45° und JS4/55° werden mit der Einstelllehre TTS-100 hergestellt.
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Nachbildung einer Form ohne TTS-100

Bei Formen, die nicht in der Einstelllehre TTS-100 vorgesehen sind, kdnnen Sie

den Schneidenwinkel mit einem der folgenden Verfahren und der Universalstitze
wiederherstellen. Notieren Sie die Einstellung der Vorrichtung JS und den Uberstand P
auf dem Profiletikett.

1. Die Tormek Marker-Methode

Férben Sie die Fase mit einem Markierstift ein. Drehen Sie die Scheibe von Hand und stellen
Sie die Universalstiitze so ein, dass die Farbe ganzfldchig abgetragen wird.

2. Verfahren mit Abstandhalter

Bei diesem Verfahren muss der Scheibendurchmesser fiir eine exakte Nachbildung konstant sein.
Setzen Sie einen rechteckigen Holzklotz neben der Scheibe an und zeichnen Sie die Kontur an.
Zeichnen Sie eine parallele Linie ein und schneiden Sie das Holz zu. Nun haben Sie einen hélzernen
Abstandhalter, mit dem Sie die Einstellung der Universalstitze kopieren kénnen.

Hinweis: Die Tormek Marker-Methode funktioniert immer genau, dauert
aber ldnger als das Verfahren mit Abstandhalter. Das Verfahren mit Abstand-
halter ist nur so lange genau, wie der Scheibendurchmesser unverédndert
bleibt.



Scharfen auswechselbarer Klingen

eI

Diese Werkzeuge werden mit der Vorrichtung SVD-186 R
geschliffen. Es gibt viele Arten auswechselbarer Klingen in
unterschiedlichen GréBen zum Aushéhlen und Abschaben.
Die Lécher variieren zwischen 4 und 8 mm, aber dank der
Absétze an der Achse kdnnen sie alle mit einer einzigen
Schraube befestigt werden. Die Klingen kénnen in der glei-
chen oder in einer anderen Form nachgeschliffen werden.

Anbringen der Vorrichtung

1l
‘"_n

Entfernen Sie die Schraube (8)
und den Werkzeughalter (1).

Setzen Sie die Achse (12) in die
Hilse (2) Hinweis: Setzen Sie
die Hilse wie in der Abbildung
ein!

Anbringen der Klinge

Drehen Sie die Schraube (8)
fest. Fixieren Sie die Achse
beim Festziehen mit dem
Inbusschliissel (14).

4 mm J4mm 4 mm

H&|eHE”
o8

ST+
]

Klingen mit 5 und 6 mm Loch
werden auf dem ersten Absatz
der Achse zentriert.

Klingen mit 4 mm groBen
Léchern werden durch die
M4-Schraube zentriert.

Klingen mit 8 mm Loch werden
auf dem zweiten Absatz der
Achse zentriert.

Verwenden Sie den Inbusschliissel
(14) im Lieferumfang der Vorrichtung.
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Einstellen des Kantenwinkels

Schérfen Sie beim ersten Mal nach der Tormek Marker-Methode. Stellen Sie die Universalstiitze
so ein, dass die Fase die Schleifscheibe auf der gesamten Breite bertihrt, und drehen Sie sie
von Hand. Bei der richtigen Einstellung entfernt die Scheibe die Farbe von der gesamten Fase.

Schérfen

Drehen Sie die Vorrichtung beim Schérfen, um die gesamte Kante
gleichméBig zu schleifen. Verschieben Sie die Vorrichtung seitlich
auf der Universalstitze, damit die Schleifscheibe gleichméBig
abgenutzt wird. Uben Sie nur leichten Druck aus.
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Scharfen von SchragmeiBeln

D /D

Diese Werkzeuge werden mit der Multivorrichtung SVS-50 mit geschlossener Aufnahme
geschliffen. MeiBel kdnnen sehr unterschiedliche Formen haben, die sich in Querschnitt,
Schragwinkel und Schneidenwinkel unterscheiden kénnen. Formen Sie die Schneide
konvex, kommt noch eine vierte Dimension hinzu.

2222 i 30-45°
9

Geschwungen

Querschnitt Schréagwinkel Schneidenwinkel Schneidenform

Oval

Die folgende Tabelle zeigt geeignete Formen, die von erfahrenen Drechslern und
anerkannten Ausbildungsbetrieben empfohlen wurden. Wéhlen Sie die gewlinschte Form.
Sobald Sie das Werkzeug einmal in die gewlinschte Form gebracht haben, kénnen Sie es
immer wieder ganz einfach genauso nachbilden.

SchréagmeiBel

Gerade Schneiden
JS  20° | Fur feine Detailarbeiten

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

Gerade Schneiden

JS  20° | Standardprofil. Leichter

2 ° /200 /200 P 55 zu kontrollieren, als ein
0=45 Fiach owl | Loch B | 30° Schneidenwinkel.

Konvexe Schneiden

JS  30° | Fur feine Detailarbeiten

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

Konvexe Schneiden

JS  30° | Standardprofil. Leichter

4 o P 65 zu kontrollieren, als ein
0=45 Fach ol | Loch B | 30° Schneidenwinkel.
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Formen

Wéhlen Sie eine Form aus der Montieren Sie das Werkzeug Bringen Sie die Universalstiitze
Profiltabelle. Dann stellen Sie mit Uberstand P. an. Verwenden Sie Loch B.
JS an der Vorrichtung ein.

T

Uberpriifen Sie die richtige Aus- Scharfe Kanten am Spitzmeifel
richtung des Werkzeugs, damit  sollten Sie vor dem Einsetzen

die Form beim Nachschérfen des Werkzeugs abrunden.
erhalten bleibt. Das erleichtert die richtige
Ausrichtung.

Schleifen Sie mit leichtem
e —
=Y Nl

Druck, um den Stahl nicht zu
Uberhitzen.

Uberpriifen Sie, ob sich der Uberstand beim Schérfen
§ P nicht verringert hat. Falls nétig, stellen Sie den richtigen
% Uberstand am Werkzeug wieder her, bevor Sie das
T Formen abschlieBen. So ist sichergestellt, dass Sie spéter
genau mit der richtigen Geometrie nachschérfen.
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Ovaler Querschnitt
Durch das patentierte Design der Multivorrichtung

SVS-50 lassen sich ovale MeiBel genauso einfach “\“
schleifen wie normale rechteckige MeiBel. Die breitere Mg |[WWW
Basis der Aufnahme sorgt fir eine exakte Ausrichtung [ \

und gleichméBigen Lauf an der Universalstitze.

Abgerundete Schneide

Sie kénnen die Schneide konvex schleifen, indem Sie die Vorrichtung an der
abgeschragten Ecke A drehen. Je nach gewtlinschter Kurve stellen Sie den Winkel der
Vorrichtung mehr oder weniger schrag ein. Bei einem SchragmeiBel mit 20° Schragwinkel
stellen Sie die Vorrichtung auf JS 30° ein. Schleifen Sie nun nur den unteren Teil. so dass
die Kurve die lange Spitze als Tangente ber(hrt.

20°

Vorrichtung auf 30° stellen. Drehen Sie die Vorrichtung um die abgeschrdgte Ecke A. Schlei-
fen Sie nur die untere Spitze. Die Aufnahme muss dabei immer
auf der Universalstitze aufliegen.

Notieren Sie die drei Einstellungen auf dem
Profiletikett und kleben Sie es auf die Zwinge. Mit
diesen Eckdaten kénnen Sie die Form bei jedem
Nachschérfen genau wiederherstellen.

Nachschérfen
Stellen Sie die drei Einstellungen vom Profiletikett genau ein, dann erhalten Sie jedes Mal
dieselbe Form. Auch wenn sich der Schleifstein mit der Zeit abnutzt.

Abziehen

Wenn Sie die Endscharfe nicht mit einer wassergekihlten Tormek Schleifmaschine
herstellen, entgraten und glatten Sie die Schneide mit einem Honstein. Honen Sie die
Kehle mit einem HohlmeiBelstein. Eine feinere Schneide schneidet besser, sorgt fur eine
glattere Holzoberflache und bleibt langer scharf.

Andere Formen

Natirlich kénnen Sie lhrem SchragmeiBel eine andere Form geben als die
Voreinstellungen der Einstelllehre TTS-100. Stellen Sie die Vorrichtung auf den
bestehenden oder einen anderen Schragwinkel ein (zwischen 0° und 45°). Notieren Sie
den Schragwinkel JS und den Uberstand P auf dem Profiletikett, damit Sie die Form
nachbilden koénnen. Stellen Sie die Universalstiitze mit der Tormek Marker-Methode
oder mit einem Abstandhalter ein, um den Schneidenwinkel nachzubilden. Dies wird flr
Drehrdhren auf Seite 26 erklart.
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Scharfen von Schruppstahlen

Hierflr verwenden Sie die Multivorrichtung SVS-50 mit der offenen Aufnahme. M

Einstellungen

=
Fixieren Sie die Aufnahme Setzen Sie den Schruppstahl  Stellen Sie den Schneiden-
mit der unteren Schraube (6) mit 75 mm Uberstand (P) ein winkel an der Universalstiitze
in gerader Position (0°). Die und fixieren Sie ihn mit der ein. Verwenden Sie die Tormek
Aufnahme muss den Anschlag oberen Schraube (5). Marker-Methode.

(7) bertihren.

Zum Nachschérfen eines bestehenden Schneidenwinkels nutzen Sie
die Tormek Marker-Methode oder einen Abstandhalter (Seite 26).

Schérfen

\ N
O

Va
Rollen Sie den Stahl auf der Achten Sie darauf, dass Schleifen Sie, bis Sie entlang
Universalstiitze. Verschieben der Bund der Vorrichtung der gesamten Schneide

Sie die Vorrichtung seitlich, Uber die ganze Breite an der einen Grat spdren.

um die Scheibe gleichméaBig Universalstitze anliegt.

abzunutzen.

Abziehen

Wenn Sie die Endscharfe nicht mit einer wassergekiihlten Tormek Schleifmaschine
herstellen, entgraten und glatten Sie die Schneide mit einem Honstein. Honen Sie die
Kehle mit einem HohImeiBelstein. Eine feinere Schneide schneidet besser, sorgt fir
eine glattere Holzoberflache und bleibt Ianger scharf.
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Abstech- und Sickenwerkzeug

Hierfir verwenden Sie die Multivorrichtung SVS-50 mit der offenen Aufnahme. M

Einstellungen
P
=
Fixieren Sie die Aufnahme Setzen Sie das Werkzeug mit Stellen Sie den Schneidenwin-
mit der unteren Schraube (6) 65 mm Uberstand (P) ein und kel an der Universalstiitze ein.
in gerader Position (0°). Die fixieren Sie es mit der oberen
Aufnahme muss den Anschlag Schraube (5).

(7) bertihren.

Zum Nachschérfen eines bestehenden Schneidenwinkels nutzen Sie
die Tormek Marker-Methode oder einen Abstandhalter (Seite 26).

Schérfen

e
@ E =6

Halten Sie das Werkzeug senk-  Achten Sie darauf, dass Ist die erste Seite geschliffen,

recht an der Universalstiitze. der Bund der Vorrichtung drehen Sie das Werkzeug um
Uber die ganze Breite an der 180° und schleifen die andere
Universalstiitze anliegt. Seite.
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Scharfen von Schabern

Diese Werkzeuge werden mit der Schleifstiitze SVD-110 geschliffen. Schaber kénnen
unterschiedliche Formen haben. Sie kénnen lhren Schaber auch nach Ihren Wiinschen
umformen. Verkauft werden sie meist mit einem Schneidenwinkel zwischen 70 und 80°.
Manche Drechsler bevorzugen einen kleineren Schneidenwinkel von 65 oder im Extremfall
bis zu 45°.

Die groBziigige Oberfldche Die Oberfldche kann fir kiir-
bietet eine gute Stiitze. zere Werkzeuge zugeschnitten
werden.

Beim Scharfen sammelt sich oben an der Schneide Metall an. Dies ist der Grat. Im Ge-
gensatz zu anderen Drechselwerkzeugen lasst man den Grat bei Schabern meist stehen.
Alternativ kdnnen Sie den Grat entfernen und stattdessen durch Glatten einen Grat-ahn-
lichen ,,Mikrohaken“ erzeugen (Seite 35).

Durch den Grat bzw. Mikrohaken schneidet das Werkzeug das Holz, anstatt es abzuscha-
ben.

Ein Grat besteht aus einer gesinterten (fast geschmolzenen) Mischung aus Stahlabfall und
Schleifmittel von der Schleifscheibe sowie festem Stahl, der von der Schleifscheibe nach
oben gedriickt wurde. Das Sintermaterial ist nicht bestandig und wird daher beim Drehen
abgetragen. Der Grad des Abriebs hangt davon ab, wie schwer er ist. Dies wiederum wird
durch den Druck auf das Werkzeug beim Schleifen bestimmt. Um neue Grate zu erzeugen,
missen Sie haufig nachschleifen.

Wegen der Art, wie der Grat erzeugt wird, &ndert sich seine Qualitat, Starke und Le-
bensdauer mit jedem Scharfen, und es ist nicht immer vorhersehbar, wie er in das Holz
schneidet. Die GréBe des Schneidenwinkels beeinflusst ebenfalls die Form des Grats und
seine Wirkung.
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Glatten der Schneide

Es gibt noch eine Méglichkeit, wie ein Schaber als
Schneidwerkzeug eingesetzt werden kann. Wenn Sie mit Mikrohaken
einem harten Stahlstab in einem Winkel (¢) von ca. 5° auf
die Fase driicken, wird die Spitze nach oben gebogen
und es entsteht ein Mikrohaken. Der Druck der Stange
komprimiert den Stahl, glattet die kleinen Kratzer vom €
Schleifstein und macht den Haken glanzend.

. . . . Gléatten der Schneide. Die
Sie erhalten einen gleichméBigen, scharfen und langle Spitze der Schneide wird

bigen Mikrohaken bzw. eine Schneidkante. Dieses so ge- nach oben gedriickt und
nannte Glatten erzeugt einen konsistenteren, langlebigeren  pijidet einen kleinen Haken.
Haken als ein Grat. Vor dem Glatten sollten Sie die Fase (Hier zur Verdeutlichung
maoglichst gleichmaBig und fein ausschleifen und die Fase ~ vergréBert.)

sowie die Oberflache honen, um eine schérfere, schnitthaltigere Schneidkante zu erhalten.

Es gibt spezielle Glattwerkzeuge, aber Sie kdnnen auch mit einer 12-mm-Schalenréhre
glatten. Klemmen Sie den Schaber in die Schraubzwinge lhrer Werkbank, damit Sie das
Glatteisen mit beiden Handen ruhig halten kénnen.

Glatten Sie nicht zu stark. Der Haken darf nicht nach hinten umgebogen sein. Die Spitze
des Hakens muss nach oben zeigen, damit es funktioniert. Sie sollten auBerdem den
Druck an den Schneidenwinkel anpassen. Ein Schaber mit einem gréBeren Schneidenwin-
kel (70-80°) erfordert mehr Druck als einer mit einem kleineren Schneidenwinkel.

Spannen Sie den Schaber in Ihre Werkbank ein und driicken Sie die linke Hand leicht auf die
Werkbank. Driicken Sie die Réhre in einem Winkel () von ca. 5° auf die Fase. Der Haken ist zur
Verdeutlichung Gbertrieben dargestellt. Die Spitze der Schneide wird durch das Glédtten zu einer
glatten, gldnzenden Oberfldche.

Die Funktion des Schabers nach dem Glatten hangt von der GroBe des Hakens an der
Schneide ab. GréBe und Form des Hakens sind vom Schneidenwinkel des Schabers,
dem Glattwinkel (¢) und dem Druck auf den Glattstahl abhangig.
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Scharfen von diinnen und schmalen
Abstechstahlen

Diese Werkzeuge werden mit der Schleifstiitze SVD-110 geschliffen.

Ny

Markieren Sie die Mitte der Scheibe. Richten Sie die Schleifstiitze so aus, dass ihre Oberfliche
zur Scheibenmitte zeigt, und fixieren Sie sie. Richten Sie das Werkzeug nach der Tormek Marker-
Methode aus, bevor Sie mit dem Schleifen beginnen.

Scharfen elliptischer Spindelwerkzeuge

Diese Werkzeuge werden mit der Vorrichtung fiir Rdhren SVD-186 R gescharft.

)

Stellen Sie bei einem normalen Drechselwerkzeug wie dem Sorby Spindle Master die Vorrichtung
auf Nr. 1 ein. Spannen Sie das Werkzeug mit 75 mm Uberstand ein. Stellen Sie den Schneidenwin-
kel nach der Tormek Marker-Methode ein (Seite 26).
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Mit dem Montagesatz fir Doppelschleifmaschinen
BGM-100 kdénnen Sie Ihre Tormek Vorrichtungen fir
Drechselwerkzeug (SVD-186 R, SVS-50, SVD-110)
und die patentierte Einstelllehre fir Drehstahle
TTS-100 jetzt auch an Ihrer Doppelschleifmaschine
nutzen!

Dieses Handbuch erklart, wie Sie lhre verschiedenen
Drechselwerkzeuge formen und nachschéarfen:
Schalenréhren, Profilréhren, SchragmeiBel, Schaber
und Abstechstahle. AuBerdem enthalt es eine Anlei-
tung zum Bau der passenden Holzplattform fir lhre
Schleifmaschine.

Das Tormek-Verfahren unterscheidet zwischen For-
men und Schérfen. Wenn Sie das Werkzeug einmal

in die gewlinschte Form gebracht haben, kénnen Sie
es mit der Einstelllehre fiir Drehstahle TTS-100 ganz
einfach genauso nachschérfen. Die patentierte Ein-
stellvorrichtung macht das Schéarfen zum Kinderspiel.
Sie mussen nicht mehr lange herumprobieren, bis Sie
die beste Schneidenform fir die jeweilige Drech-
selarbeit gefunden haben. Sie stellen einfach die
Vorrichtung ein und schleifen immer mit der gleichen
Form. Dank des Designs funktioniert dies bei jedem
Scheibendurchmesser.

Diese Anleitung gilt ausschlieBlich fir Drechselwerk-
Einstelllehre fir zeug aus Schnellarbeitsstahl, da trockenes Schleifen
R e 775100 bei hoher Geschwindigkeit fir normale Werkzeuge
aus Carbonstahl nicht geeignet ist. Diese kdnnten
dabei Uberhitzen und es wird viel Stahl abgetragen.

TORMEK

Sharpening Innovation




