TT1S-100 Instruction

C

gi°/7{’[x 4 Turning Tool Setter TTS-100

SVD-186 R Jig SVS-50 Jig

Bowi gouges Straight edge skews
a JS P a JS P Hole
45° 2 65 1.30° 20° 65 B

40° 2 75
55° 4 65
60° 6 75
Spindle gouges

1. 30° 2 55
2. 45° 2 65

Radius skews
3. 30° 30° 75

Hole
A
45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
A
A
2 4. 45° 30° 65

P> @
o ®

>w

PATENT
To see all patents visit
tormek.com/patents



TTS-100 Turning Tool Setter

The patented Turning Tool Setter is the key to the Tormek Sharpening System for woodturn-
ing tools. It enables you to exactly create and replicate the edge on your bowl and spindle
gouges as well as on your flat or oval skews with either a straight or a curved edge. It works
in conjunction with the SVD-186 R Gouge Jig and the SVS-50 Multi Jig.

¢ Gives you geometries recommended by experienced woodturners
e Works with any grinding wheel diameter
e Works on Tormek machines as well as bench grinders

=N
SVD-186R Gouge Jig ~ SVS-50 Multi Jig

How Does It Work?

Three factors determine the shape of a gouge or a skew: the jig setting (JS), the protru-
sion (P) and the distance from the Universal Support to the grinding wheel (hole A or B).
By controlling these factors and repeating them at each sharpening, you will get an exact
replication of the shape and edge angle every time.

THE SVD-186R THE SVS-50
GOUGE JIG MULTI JIG

JIG SETTING = JS

PROTRUSION = P

DISTANCE TO
GRINDING WHEEL
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g1°/z{! /% 4 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowl! gouges Straight edge skews
a JS P Hole a JS P Hole
1. 45° 2 65 A 1. 30° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3.40° 2 75 A "
4.55° 4 65 A Radius skews
5.60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
’ 4. 45° 30° 65 B
Spindle gouges
1.30° 2 55 B Metal contact discs
2. 45° 2 65 A

Outer hole Inner hole

Side 1

There are two holes for the Universal Support, A and B.
The type of tool and profile you require decide which hole to use.

Storage Magnet
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Edge angle measuring grooves

Storage
Side 2 Magnet

This side has stops for the recommended protrusions of the tool in the jig (P).



Selected Shapes and Edge Angles

There are quite a few manufacturers of turning tools and the shapes and edge angles vary
considerably. For example there are factory made skew chisels with skew angles from 15°
to 30° and the edge angles vary from 25° to 40°. Factory made bowl gouges have edge
angles from 30° to 60°.

The wide range of shapes is the reason why recommendations for setting the shape and
edge angle can be hard to define. At first we only offered the technique, and left it to each
woodturner to find their own geometry, i.e. shape and edge angle. However, after working
with many turners around the world, we saw the need for a tool that would aid in the setting
of jigs and provide advice for suitable shapes and edge angles. The TTS-100 Turning Tool
Setter offers both.

The Selection Chart on the next page shows geometries recommended by experienced
woodturners and recognized woodturning training workshops around the world such as
Craft Supplies in the USA, Drechselstube Neckarsteinach in Germany, Glenn Lucas in Ire-
land, Nick Agar in the USA, among others.

Since a tool can have an unlimited number of combinations of shapes and edge angles,
a new tool will more than likely have a different shape than any of the shapes on the chart.
Therefore, you first need to shape your tool to one of these geometries. Then, subsequent
sharpenings will be effortless and accomplished in less than a minute.

Tip Stick to the shape you have chosen. Altering the shape even slightly,
takes unnecessary time away from your turning. If you want a different
shape for a different type of work, buy an additional tool and keep the
unique shape permanently rather than changing it each time you change
your work. In the long run this will save you time and money. Your tools will
last your lifetime since you just touch up the edge when sharpening.

Profile Labels

Note the settings on a Profile Label, which comes with the TTS-100 Turning Tool Setter, and
put it on the ferrule of the tool. Now you have a reminder of the three settings and you can
exactly replicate them every time.




Selection Chart for TTS-100

Bowl gouges

Standard profile.
1 | q=45° (/g .......... Only lightly swept back wings.
Js 2 For turners of all skill levels.
P 65
Hole A Irish profile. Swept back wings.
2 | a=45° <2 77777777777 Swing the tool 180° from side
to side.
JS 2 With long swept back wings.
3 | 0=40° <2 ,,,,,,,,,, P 75 Somewhat aggressive.
Hole A For professional level turners.
4 | 4=55° ; 7 ) 7777777777 :, S 25 The Iargerledge angle is beneficial
Hole A when turning deep bowls.
JS 6 “ "
5 | a=60° <2 """"""" P I Vl\i“nS V;Osiz Srgigiﬁced convex
Hole A gsarep :
Spindle gouges
JsS 2 For tight spots, detail work and
1 | 0=30° P 55 | finest finish.
Hole B For professional level turners.
JsS 2 .
T s Standard profile.
2 | 0=45 @ P 65 For turners of all skill levels.
Hole A
Skews
Straight edges . .
) 5 JS  20° | For tight spots, detail work and
1 o 22 o P 65 | finestfinish.
a=30 Flat Oval Hole B For professional level turners.
Straight edges o
5 5 JS 20° | For broad application.
2 o /20 /20 P 55 | Easier to control than
0=45 Flat Ovl | Hole B a 30° edge angle.
Radius edges
JS 30° | For tight spots, detail work and
3 o P 75 | finest finish.
0=30 Flat Oval Hole B For professional level turners.
Radius edges o
JS  30° | For broad application.
4 o P 65 | Easier to control than
0=45 Flat Owl | Hole B a 30° edge angle.




Shaping and Sharpening

A distinction should be made between shaping a tool and sharpening a tool. When shaping
you remove steel to achieve the shape and edge angle you want. When sharpening you just
touch up an existing shape to renew the sharpness.

The strength of the Tormek method is sharpening, which is carried out with an exact replica-
tion of both the shape and the edge angle. Since so little steel is removed - you just touch
up the edge — the Tormek method is very fast. The finer edge achieved with the water cooled
grinding wheel gives the wood a smoother finish with less need for sanding. A finer edge
also stays sharp longer than a rough edge.

Shaping the tool, which is normally a once only job, can take from 10 up to 20 minutes de-
pending on the size of the tool and how much steel you need to remove. Bear in mind that
you shape the tool only once, and with the water cooled grinding you will not risk changing
the properties of the steel.

All in One Jig System

Dry grinders excel at quickly establishing a profile but the Tormek Water Cooled Sharpening
System has been proven in both the laboratory and the real world to provide a superior cut-
ting edge. Once the profile is established, nothing is faster, more reliable, or more conserva-
tive with your expensive tools than the Tormek sharpening system.

If you need to considerably change the shape of your woodturning tools, the initial rough
shaping can be done on a high speed bench grinder. With the BGM-100 Bench Grinding
Mounting Set you can use the same precise Tormek jigs throughout the entire shaping and
sharpening process.

You get the best of both worlds: the fast steel removal from your high speed bench grinder,
and the fine surface from your Tormek Grinding Wheel and Honing Wheel — all in one jig sys-
tem. Thanks to the patented design, the TTS-110 Turning Tool Setter works on any grinding
wheel diameter. So you can go from a 6" wheel to a 10" grinding wheel and achieve the
same shape. Instructions on how to use the Tormek jigs on a bench grinder come with the
BGM-100 Bench Grinder Mounting Set.

With the BGM-100 Bench Grinder Mounting Set you can also
use all Tormek woodturning jigs on your bench grinder: the
SVD-186 R Gouge Jig, the SVS-50 Multi Jig and the SVD-110
Tool Rest. (The picture shows the BGM-100 Bench Grinder
Mounting Set with the SVD-186 R Gouge Jig.)




Shaping Advice at Water Cooled Grinding

On a grinding wheel with low RPM, you need to press harder than on a high-speed grinder
to remove steel. The same high grinding pressure on a high-speed grinder will cause over-
heating. Do not be afraid of pressing hard on the tool. Press with your fingers close to the
cutting edge. This does not apply if you are using a Diamond Grinding Wheel. Always apply
a low pressure when sharpening on a Diamond Grinding Wheel.

Move the tool side to side and use the whole width of the grinding wheel to avoid groov-
ing. Reduce pressure or lift the tool when moving to a new spot on the grinding wheel.

When shaping large surfaces such as a skew chisel with a straight edge, too little grinding
pressure slows down the grinding. If you are using the Original Grindstone or the Blackstone
Silicon you can re-activate the grindstone several times during sharpening with the SP-650
Stone Grader to speed up the work. If you are using a Diamond Wheel Coarse you will al-
ways have a fast steel removal without having to re-activate the stone.

Some Comments on Dry Grinding

Not all grinding wheels are suitable for the precision sharpening of edge tools. Standard
bench grinder wheels are often too hard and become glazed easily, which reduces the rate
of steel removal and causes overheating of the tool. Use an aluminium oxide wheel with the
correct binding — not too hard to avoid glazing and not too soft to reduce grooving.

The surface of the grinding wheel must be kept fresh and clean. Worn grains must wear
away so that new ones come into play. If not, the surface becomes glazed and the grains
will rub instead of cut. This will increase friction and heat development. Use a diamond hand
wheel dresser to maintain the shape and condition of the surface. Do not attempt to use the
Tormek TT-50 Truing Tool for this task.

HSS steel can withstand a much higher temperature than carbon steel without decreasing
the hardness. However, at the tip of the edge, which is very thin, the temperature can easily
rise to a level that will affect the hardness. Therefore, grind cautiously at the tip of the edge
and do not allow it to become blue. Overheating HSS steel can cause a decrease in the
hardness by as much as 4 HRC, which shortens the life of the edge. If you cool it in water,
do not cool abruptly from a high temperature as this can cause micro cracks invisible to
the naked eye.

A bench grinder must be handled with knowledge and care. These instructions show how
to use the Tormek jig system on a Tormek machine. If you use a bench grinder follow the
instructions enclosed with the BGM-100 Bench Grinding Mounting Set and the safety in-
structions that come with your machine.



Questions and Answers

Why does a Tormek edge cut more easily?

Sharpening on a Tormek Grinding Wheel and honing on a Tormek Honing Wheel creates
a very fine edge surface. A finer edge surface means a sharper edge, which cuts more
easily.

Why does a Tormek sharpened edge leave a smoother cut?

Since a Tormek edge is finer and sharper, it cuts the wood fibres cleaner and leaves a
smoother surface on the wood so there is less need for sanding.

Why does a Tormek edge stay sharp longer?

There are two reasons. An edge obtained from a high-speed dry grinder is serrated while
the Tormek sharpened edge is more even and more resistant to wear. In addition, the
Tormek edge will never overheat while sharpening and lose its hardness.

Why is the Tormek method fast?

The answer is the fast setting of the jigs and the exact repeatability. You just touch up the
existing shape of the edge. Only a small fraction of the steel is removed. It is a myth that
the Tormek System is slow. It has arisen because turners have not made a clear distinc-
tion between shaping and sharpening. Once you have ground the right shape on your tool,
which you normally only need to do once, it is a quick job to touch up and hone the edge.

How can the Tormek Grinding Wheels last so long?
Since you just touch up the edge during each sharpening, there is little wear on the Grind-
ing Wheels. Since the sharpness stays longer, you sharpen less frequently.

Should I color the bevel when using the TTS-100 Turning Tool Setter?
No. The Tormek TTS-100 Turning Tool Setter will automatically replicate the edge angle.

Should I use slip stones after sharpening?

Not for the bevel. The grinding wheel and the honing wheel give you a superior sharpness
without slip stones. The flute on gouges is honed and polished on the LA-120 Profiled
Leather Honing Wheel. You could alternatively use a slip stone, which matches the flute
profile.

Is the technique when shaping on the Tormek the same as on a bench grinder?

You need to press harder on the Tormek. Press with your fingers close to the edge for the
best effect. There is no risk to your fingers since the grinding wheel runs so slowly. This
does not apply if you are using a Diamond Grinding Wheel. Always apply a low pressure
when sharpening on a Diamond Grinding Wheel.
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How long does it take to shape a gouge or a skew on a Tormek?

Shaping takes between 10 and 20 minutes depending on the original shape of the tool
and on how much steel you need to remove. The extra minutes you might spend on the
Tormek is a good investment to ensure the best performance of your expensive tool; you
are sure that the edge will not be softened due to overheating and that the durability of the
sharpness will not be affected. Bear in mind that you normally shape the tool only once.

The time also depends on which Grinding Wheel you use. For faster shaping use the
Blackstone Silicon or a Diamond Wheel Coarse.

Can an HSS edge be affected with high speed dry grinding?

Yes. It is well known that carbon steel is easily affected when overheated. This is also the
case for HSS steel, but the critical temperature is much higher. The extreme end of the
tip, which is very thin, can easily reach the temperature that will affect the temper. You can
limit the heating by cooling the tool in water, but then there is a risk of micro cracks, which
are invisible to the naked eye.

Do I need a bench grinder?

Not necessarily, but you can benefit from the fast steel removal for the initial rough shap-
ing. With the BGM-100 Bench Grinding Mounting Set you can use the same precise
Tormek jigs throughout the entire shaping and sharpening process.

You get the best of both worlds; the fast steel removal from your high speed bench
grinder, and the fine surface from your Water Cooled grinding wheel and honing wheel
—all in one jig system. Thanks to the patented design, the Turning Tool Setter works on
any grinding wheel diameter. So you can go from a 6” wheel to a 10” grinding wheel and
achieve the same shape.

Will a low speed (4-pole) bench grinder eliminate the risk of overheating the edge?

No. This grinder works without water cooling and the speed is still too high even though it
runs at half of the rpom of a conventional 2-pole grinder.



TTS-100 Instdliningsdon for svarvstal

Det patenterade installningsdonet &r nyckeln till Tormeks slipsystem for trasvarvningsverk-
tyg. Med TTS-100 kan du med precision upprepa 6nskad profil och eggvinkel pa skal- och
profilskolpar sédvél som pa plana och ovala snedmejslar med rak eller konvex egg. Du an-
vénder den tillsammans med SVD-186R Jigg fér skélpar och SVS-50 Multijigg.

e Ger former som rekommenderas av erfarna svarvare
e Fungerar oberoende av stenens diameter
e Fungerar pa Tormekmaskiner saval som bénkslipmaskiner

SVD-186R SVS-50
Jigg fér skélpar Multijigg

Hur fungerar den?

Tre faktorer bestdmmer formen p& en svarvskélp och en snedmejsel; jigginstalining (JS),
utstick (P) och universalstddets avstand till slipskivan (hal A eller B). Genom att anvanda
dessa faktorer och upprepa dem vid varje slipning, far du varje gang en exakt repetering av
formen och eggvinkeln.

SVD-186R SVS-50
JIGG FOR SKOLPAR MULTIIGG

20

JIGGINSTALLNING = JS

UTSTICK = P

AVSTAND TILL
SLIPSKIVAN

10



s

g1°/z{! /% 4 Turning Tool Setter TTS-100

SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowl! gouges Straight edge skews
a JS P Hole a JS P Hole
1. 45° 2 65 A 1. 830° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3.40° 2 75 A "
4. 55° 4 65 A Radius skews
5 60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
: 4. 45° 30° 65 B
Spindle gouges
1. 30° 2 55 B Kontaktrulle
2. 45° 2 65 A
Yttre hal \Inre hal
Sida 1
Det finns tva hal for universalstodet, A och B.
Verktygets typ avgor vilket hal som skall anvéndas.
Magnet
~N

US Patent No. 7 686 678, EP 1 818 138
Sweden 529 606
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Spér fér métning av eggvinkeln

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



Valda former och eggvinklar

Det finns méanga olika tillverkare av svarvverktyg, alla med sina egna former och eggvinklar.
Till exempel finns det snedmejslar med snedvinklar fran 15° till 30° och eggvinklarna varierar
fran 25° till 40°. Skalskodlpar har eggvinklar fran 30° till 60°.

Den stora variationen av geometrier &r orsaken till varfor det kan vara svart att definera re-
kommendationer kring vinklar och speciella former. Till en bérjan erbjéd vi endast tekniken
for att slipa verktygen, och lat svarvare sjélva hitta deras 6nskade form och eggvinkel. Men
efter att ha arbetat med trasvarvare runt om i varlden sag vi behovet av ett hjalpmedel for
att snabbt kunna stélla in jiggen, samt behovet av rad om lampliga former och eggvinklar.
Tormeks Instéllningsdon TTS-100 erbjuder bada dessa funktioner.

Profilguiden pa nasta sida visar geometrier som rekommenderats av erfarna svarvare och
av etablerade svarvskolor bl.a. Craft Supplies i USA, Drechselstube Neckarsteinach i Tysk-
land, Glenn Lucas pa Irland, Nick Agar i USA med flera.

Eftersom ett verktyg kan ha ett obegransat antal kombinationer av former och eggvinklar,
ar det troligt att ett nytt verktyg har en geometri som aviker mer eller mindre fran de i Pro-
filguiden. Darfér maste du forst forma verktyget till en av guidens geometrier. Nar verktyget
har rétt geometri kommer framtida slipningar ga snabbt och enkelt — pa mindre &n en minut.

Tips Behdll den form du har valt. En &ndring av formen, om &n véldigt liten,
tar onddig tid frén din svarvning. Om du vill ha en annan form, fér en annan
typ av arbete, kép da hellre ett verktyg till och behdll den unika formen i
stéllet fér att &ndra den varje gang du byter svarvsétt. Det sparar bade tid
och pengar. Eftersom du bara putsar upp eggen vid varje slipning kommer
dina verktyg att héalla livet ut.

Profiletiketter

Anteckna instéllningarna pa den profiletikett som medféljer instéliningsdonet TTS-100 och
fast den pa verktyget. Nu har du full kontroll p& de tre instéllningarna och kan exakt upprepa
dem vid kommande slipningar.
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Profilguide for TTS-100

Skalskélpar
1| g=45° < ) Standardform. Korta sidoeggar.
S A JS 2 For svarvare pa alla nivaer.
P 65
Hal A Den s.k. Irish profilen. Langre
2 | g=45° < 2 ,,,,,,,,,,, sidoeggar. Svang verktyget 180°
fran sida till sida.
3 —40° \: f ;S 35 Med langa sidoeggar. Nagot
a=avn LA H&l A aggressiv. For erfarna svarvare.
JsS 4 . T
4 | 4=55° ; 7 ) 7777777777 P 65 Den stora eggvinkeln ar Ia;mphg
H&l A vid svarvning av djupa skalar.
5 —-60° 2 _ ? _________ ‘Fj, S 35 Den s.k. Ellsworth formen.
o= Hal A Sidoeggarna ar tydligt konvexa.
Profilskélpar
‘ s 2 For detaljarbeten och finaste yta
— o <T- - - /AR .
1] a=30 c :él 25 For erfarna svarvare.
JsS 2
Ao Standardform.
2 | 0=45 @ :él :5 For svarvare pa alla nivaer.
Snedmejslar
Raka eggar Js 20°
1 20° 20°, P 65 For detaljarbeten och finaste yta.
a=30° /i / Plan /i ) oval Ha B For erfarna svarvare.
Raka eggar JS 20°
2 20° 20°, P 55 Standarform. Léttare att
a=45° 1% / Plan lz oval H&l B kontrollera &n en 30° eggvinkel.
Konvexa eggar L .
JS  30° | For fina detaljarbeten
3 o P 75 | och finaste yta.
0=30 Plan Oval Hal B For erfarna svarvare.
Konvexa eggar
JS  30° | Standarform.
4 o P 65 | Lattare att kontrollera
0=45 Plan o | H&l B | &nen30°egguinkel.
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Formning och slipning

Man maste skilja pa formning och slipning av ett eggverktyg. Vid formningen tar man bort
material for att fa den 6nskade formen och eggvinkeln. Vid slipning putsar man upp den
befintliga formen pa eggen sa att den blir vass.

Tormekmetodens styrka &r slipningen, som utférs sé att bade eggens form och eggvinkel
repeteras exakt. Eftersom sé& liten mangd material slipas bort ndr man bara putsar upp
eggen ar Tormekmetoden mycket snabb. Vatslipning ger eggen en finare yta som i sin tur
ger traet en slatare yta med mindre behov av att putsas med sandpapper. En fin egg haller
ocksa skérpan langre &n en grov egg.

Formningen av ett verktyg, kan ta mellan 10 och 20 minuter beroende pa hur mycket stél
som skall slipas bort. Tank pa att du bara formar verktyget en gang och med vétslipning
riskerar du inte att &ndra stalets egenskaper.

Allt i ett jiggsystem

Bankslipmaskiner ar 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 Gverlagsen skarpa.
Sa snart du en gang format profilen finns inget snabbare, palitligare eller mer skonsamt satt
att slipa dina dyra verktyg 4n med Tormeksystemet.

Om du behover andra eggens form véasentligt, kan den férsta grovformningen goéras pa
en vanlig bankslipmaskin. Med monteringssatsen fér béankslipmaskiner BGM-100, kan du
anvanda samma Tormekjiggar under hela slipprocessen.

Du far det basta fran tva varldar; snabb borttagning av material pa din bankslip och en fin
yta pd din Tormekmaskin — allt i ett jiggsystem. Tack vare den patenterade designen fung-
erar TTS-100 oberoende av slipskivans diameter. Du kan slipa pa en slipskiva med 150 mm
diameter och sedan flytta Over till en slipskiva med 250 mm diameter och anda fa exakt
samma form. Instruktion (pa engelska) for slipning med Tormeks jiggar pa en bankslipma-
skin medféljer monteringssatsen BGM-100.

BGM-100 med skélpjiggen SVD-186 R

Med Monteringssatsen fér bankslipmaskiner BGM-100,
kan du anvanda alla Tormeks trasvarvjiggar aven pa din
bankslip; skoélpjiggen SVD-186R, multiiggen SVS-50
och slipstodet SVD-110.
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Nagra rad vid vatslipning

Pa en slipsten med laga varvtal maste du trycka hardare an pa en bankslipmaskin. Samma
hoga tryck pa en bankslipmaskin gor att stélet dverhettas. Var inte radd for att trycka hart
pa verktyget. Bast effekt far du om du trycker med fingrarna narmast eggen. Detta géller
inte om du anvander en Diamantslipskiva. Applicera alltid ett lagt tryck nar du slipar pa en
Diamantslipskiva.

Ror verktyget i sidled under slipningen s& att hela skivans bredd anvands och sa att du
undviker att det bildas spar. Latta trycket eller lyft verktyget, nar du flyttar verktyget i sidled.

Vid formning och slipning av en stor yta som pa en snedmejsel med en rak egg blir slip-
trycket I&gt vilket kan gora att slipningen tar langre tid. Om du anvander en Originalsten eller
en Blackstone Silicon kan stenen sattas igen och tappa slipférmégan. Du kan da aktivera
slipstenen nagra ganger under slipningen med stenjusteraren SP-650. Om du anvander
en Diamond Wheel Coarse har du alltid en snabb avverkning utan att behéva ateraktivera
stenen.

Kort om bankslipmaskiner

Langtifran alla slipskivor ar lampliga for att med precision skérpa eggverktyg. Skivorna som
ar monterade som standard pa bankslipmaskiner &r ofta for harda och blir darfor I4tt igen-
satta och tappar slipférmégan, vilket orsakar éverhettning av verktyget. Anvand en alumi-
niumoxidskiva med ratt bindning — inte for hard for att undvika branning och inte for 16s for
att undvika spar.

Skivan maste hallas frasch och ren. Slitna slipkorn méaste lossna vid slipningen s& nya blir
aktiva, annars satter skivan igen sig och slipkornen glider i stéllet for att skara, vilket kar
friktionen och darmed varmeutvecklingen. Anvand en slipskiveavrivare med diamant for
att halla skivan rund och slipytan aktiv. Anvand inte Tormeks svarvverktyg TT-50 for detta.

HSS-stal klarar en mycket hdgre temperatur &n kolstél, utan att férlora hardheten. Anda,
kan temperaturen i den yttersta spetsen av eggen, vilken &r mycket tunn, latt stiga till en
nivéd som paverkar hardheten. Slipa darfor forsiktigt pa spetsen av eggen och I&t den inte bl
bl&. Overhettning av HSS-stél kan orsaka en sé stor minskning av hardheten som 4 HRC,
vilket forkortar skérpans hallbarhet. Om du kyler verktyget i vatten, undvik da att abrupt kyla
fran en hog temperatur, eftersom det da kan uppsté mikrosprickor, som ar osynliga for 6gat.

En bankslipmaskin maste hanteras med kunskap och forsiktighet. Denna instruktion visar
hur du anvander Tormeks instélliningsdon pa en Tormekmaskin. Om du anvander en bank-
slip, folj da de instruktioner som medféljer monteringssatsen BGM-100 och de sékerhetsfo-
reskrifter som géller for din bankslipmaskin.
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Fragor och svar

Varfér skér en Tormekslipad egg lattare?
Slipning pa Tormeks slipskivor och brynskivor ger eggen en mycket fin yta. En finare yta
betyder en vassare egg, som skér lattare i tréet.

Varfér ger en Tormekslipad egg trdet en finare yta?
Eftersom Tormekeggen &r vassare, skér den fibrerna jamnare och tréets yta blir finare.
Du behéver inte putsa sa mycket med sandpapper efterat, ibland inte alls.

Hur kan en Tormekegg hélla skdrpan ldngre?

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

Hur kan Tormek pasta att deras system &r snabbt?

Svaret &r den snabba instélliningen av slipjiggarna och den exakta repeterbarheten. Du
bara putsar upp den befintliga eggen — endast ndgon tusendels millimeter slipas bort.

Det &r en myt att Tormeksystemet &r langsamt. Den har uppstatt p& grund av att man inte
skiljer pa formning och slipning. Néar verktyget en gang ar format, vilket vanligtvis bara sker
en gang, gar det mycket snabbt att putsa upp eggen.

Hur kan Tormekslipskivorna récka s4 linge?

Eftersom eggen bara putsas upp vid varje slipning slits stenen minimalt. Eftersom att
skarpan &ven haller langre pa en Tormekslipad egg behéver du inte slipar lika ofta, vilket
gor att slipskivorna haller langre.

Skall jag farga slipfasen nér jag stéller in eggvinkeln med Instéllningdonet TTS-100?
Nej. TTS-100 Instéliningsdon for svarvstal staller automatiskt in den ratta eggvinkeln.

Skall jag anvdnda brynen efter slipningen?

Nej, inte for slipfasen. Vara fina slipskivor och brynskivor ger en perfekt skarpa utan bry-
nen. Insidan pa skolpar bryner du och polerar pa den profilerade laderbrynskivan, LA-120.
Du kan aven anvanda ett bryne, som passar till insidan.

Skiljer sig tekniken vid formningen pd en Tormekmaskin och en bénkslipmaskin?
Du behover trycka verktyget hardare mot slipskivan, nar du anvander en Tormek. Tryck
med fingrarna ndra eggen for basta effekt. Det finns ingen risk att fingrarna skadas efter-
som slipskivan roterar sa sakta. Detta géller inte om du anvander en Diamantslipskiva.
Applicera alltid ett I&gt tryck nar du slipar pa en Diamantslipskiva.
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Hur Iang tid tar det att forma en skélp eller en snedmejsel?

Det tar 10-20 minuter beroende p& den ursprungliga formen och hur mycket material som
maste slipas bort. De extra minuter det kan ta att forma verktyget pa en Tormek &r en bra

investering for att verktyget ska arbeta pa basta satt. Du ar saker pa att stalet inte tappar

hardheten pa grund av Gverhettning och att skarpan darfor kommer att halla langre. Tank

pa att du bara formar verktyget en gang.

Hur 18ng tid det tar varierar ocksa beroende pa vilken slipskiva du anvander. Anvand
Tormeks Blackstone Silicon eller Diamond Wheel Coarse for att snabba upp processen.

Kan snabbstal (HSS) paverkas vid slipning pa en bdnkslipmaskin?

Ja. Det ar vél kant att kolstal mjuknar vid dverhettning. Detta géller &ven Snabbstal, men
dé& &r den kritiska temperaturen mycket hogre. Den allra yttersta delen av eggen ar sé pass
tunn att den latt kan n& upp till den kritiska temperaturen, vilket paverkar stalets hardhet.
Du kan begransa upphettningen genom att kyla verktyget i vatten men da finns det en risk
att mikrosprickor uppstar, sprickor som &r osynliga for blotta 6gat.

Behéver jag en bankslipmaskin?

Inte nédvandigtvis, men du kan dra fordel av dess snabba avverkning av stél 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 Tormekmaskin — allt i ett jiggsystem. Tack vare den patenterade designen
fungerar TTS-100 oberoende av slipskivans diameter. Du kan slipa pa en slipskiva med
150 mm diameter och sedan flytta Gver till en slipskiva med 250 mm diameter och anda fa
exakt samma form.

Eliminerar en Idgvarvig (4-polig) bdnkslipmaskin risken foér éverhettning?
Nej. Aven en sddan maskin arbetar utan vattenkylning och varvtalet &r fortfarande fér hégt,
trots att det ar halften av varvtalet fér en vanlig 2-polig bankslipmaskin.
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TTS-100 Einstelllehre fiir Drehstahle

Die patentierte Einstelllehre fur Drehstéhle ist der Schlissel zum Tormek Schleifsystem fir
Drechselwerkzeuge. Mit der TTS-100, kdnnen Sie die gewilinschten Profil- und Schneiden-
winkel Ihrer Schal- und Profilréhren mit hoher Prazision wiederholen. Das gilt auch fir flache
und ovale SchragmeiBel mit gerader oder konvexer Schneide. Sie benutzen die Einstelllehre
zusammen mit den Vorrichtungen SVD-186R Vorrichtung fliir Rdhren und SVS-50 Vorrich-
tung Multi.

e Ergibt Formen, die von erfahrenen Drechslern empfohlen werden

e Funktioniert unabhéngig vom Scheibendurchmesser
e Funktioniert auf Tormekmaschinen sowie auf Doppelschleifmaschinen

N . -
SVD-186R Vorrich- SVS-50
tung fir Réhren Vorrichtung Multi

Wie funktioniert sie?

Drei Faktoren - die Vorrichtungseinstellung (JS), der Uberstand (P) und der Abstand der Uni-
versalstlitze von der Scheibe (Loch A oder B) bestimmen die Form einer Drehréhre und eines
SchragmeiBels. Indem Sie diese sowohl beim Formen als auch beim Scharfen wiederholen,
bekommt Ihr Werkzeug jedesmal die exakt gleiche Form und den genauen Schneidenwinkel.

SVD-186R SVS-50
Vorrichtung fiir Rhren Vorrichtung Multi

30

VORRICHTUNGS-
EINSTELLUNG = JS

UBERSTAND = P

ABSTAND ZUR SCHEIBE
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Ve
g1°/z{! /% 4 Turning Tool Setter TTS-100
SVD-186 R Jig SVS-50 Jig
Bowl! gouges Straight edge skews
a JS P Hole a JS P Hole
1. 45° 2 65 A 1. 30° 20° 65 B
2. 45° 2 65 A 2. 45° 20° 55 B
3.40° 2 75 A "
4.55° 4 65 A Radius skews
5.60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
’ 4. 45° 30° 65 B
Spindle gouges
1.30° 2 55 B Kontaktscheibe
2. 45° 2 65 A

o

Ausseres Inneres
Loch Loch

Seite 1

Diese Seite hat zwei Locher fir die Universalstitze.
Die Art des Werkzeugs entscheidet, welches Loch verwendet werden soll.

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

TORMEK

Sharpening Innovation

30

Nut zur Messung des
Schneidenwinkels

Seite 2
Diese Seite hat drei verschiedene Anschldge, um den Uberstand (P) des Werkzeugs
in der Vorrichtung einstellen zu kénnen.



Gewaihlite Formen und Schneidenwinkel

Es gibt viele Hersteller von Drehwerkzeugen, sowie verschiedene Formen und Schneiden-
winkel. Es gibt beispielsweise SchragmeiBel mit einem Schragwinkel von 15° bis 30° und
die Schneidenwinkel kénnen zwischen 25° und 40° variieren. Schalendrehréhren haben
Schneidenwinkel von 30° bis 60°. Diese groBe Variation der Geometrien macht es schwer
eine spezielle Form zu empfehlen. Daher hat Tormek zunachst nur die Technik angeboten
und die Wahl der Form und des Schneidenwinkels jedem einzelnen Drechsler Gberlassen.

Nachdem wir jedoch mit zahlreichen Drechlsern aus verschiedenen Landern gearbeitet
haben, haben wir den Bedarf an einem Hilfsmittel fir die einfache Einstellung der Vorrich-
tungen, sowie an Ratschlégen fiir passende Formen und Schneidenwinkel gesehen. Die
TTS-100 Einstelllehre fiir Drehstahle bietet diese beiden Funktionen an. Die Profiltabelle auf
der nachsten Seite zeigt empfohlene Geometrien, die von erfahrenen Drechslern und von
etablierten Drechselschulen empfohlen werden; beispielsweise Craft Supplies in den USA,
der Drechselstube Neckarsteinach in Deutschland, Glenn Lucas in Irland, Nick Agar aus
den USA und vielen weiteren.

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs eine unbegrenzte Anzahl von Kombinati-
onen haben kdnnen, weicht die Form eines neuen Werkzeugs wahrscheinlich von denen in
der Tabelle ab. Deswegen missen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form aus der Tabelle
umformen. Danach geht das Schérfen das Werkzeugs schnell und einfach — es dauert we-
niger als eine Minute.

Tipps Bleiben Sie bei der Form, die Sie gewéhlit haben. Eine Anderung der
Form, wie gering sie auch sein mag, nimmt unnétige Zeit in Anspruch; die
kénnen sie besser fir das Drechseln verwenden. Wenn Sie eine andere Form
flr eine andere Art von Arbeit haben méchten, kaufen Sie besser ein weiteres
Werkzeug und behalten Ihre einzigartige Form bei, statt das Werkzeug jedes
Mal umzuformen, wenn Sie lhre Art des Drechselns dndern. Das spart Zeit.
Langfristig sparen Sie auch Geld, da die Werkzeuge |hr ganzes Leben halten
werden, weil Sie die Schneide bei jedem Schérfen nur auffrischen.

Profiletiketten

Notieren Sie die Einstellungen auf dem Profiletikett, das der Einstelllehre beigelegt ist, und
kleben Sie es auf das Werkzeug. Somit haben Sie die drei Einstellungen immer parat und
kénnen sie bei allen kommenden Scharfungen genau wiederholen.
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Profiltabelle fiir TTS-100

Schalendrehréhren
Standardprofil. Kurze Seiten-
1 | q=45° (/g .......... schneiden. Fur Drechsler aller
Js 2 Fertigkeitsniveaus.
P 65
Loch A Das s.g. ,Irish profile”. Langere Sei-
2 | g=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 | 0=55° <2 ——————————— P 65 | ist beim Drehen von tiefen
Loch A Schalen passend.
5 —60° 2 _ ? _________ ‘Fj, S 35 Die s.g. ,Ellsworth Form*.
= Seitenschneiden deutlich konvex.
Loch A
Profilréhren
JsS 2 Fir Detailarbeiten
1 | 0=30° P 55 | und feinste Oberfiéche.
Loch B Fur erfahrene Drechsler.
o e Standardprofil. Fur Drechsler
2 | 0=45 @ P 65 aller Fertigkeitsniveaus
Loch A 9 :
SchragmeiBel
Gerade Schneiden
) | JS  20° | Fur feine Detailarbeiten
1 0 22 o P 65 | und feinste Oberflachen.
=30 Flach Oval Loch B FUr erfahrene Drechsler.
Gerade Schneiden
5 | JS  20° | Standardprofil. Leichter
2 o 120 120 P 55 zu kontrollieren, als ein
0=45 Flach Ova | Loch B 30° Schneidenwinkel.
Konvexe Schneiden
JS  30° | Fur feine Detailarbeiten
3 o 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 Flach ow | Loch B | 30° Schneidenwinkel.
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Formen und Schirfen

Man muss Formgebung und Schérfen eines Schneidwerkzeugs unterscheiden. Bei der
Formgebung wird Material abgeschliffen, um die gewlinschte Form und den erforderlichen
Schneidenwinkel zu erhalten. Beim Scharfen wird die vorhandene Form der Schneide ge-
putzt, damit sie wieder scharf wird.

Die Starke der Tormek Methode liegt beim Schérfen und wird so ausgefiihrt, dass sowohl
die Form der Schneide als auch der Schneidenwinkel genau wiederholt werden kénnen. Da
so wenig Material abgeschliffen wird — die Schneide wird nur geputzt — ist die Tormek Me-
thode sehr schnell. Die feinere Oberflache, die man mit der wassergekiihlten Schleifscheibe
erreichen kann, verleiht dem Holz eine glattere Oberflache, die weniger nachgeschliffen
werden muss. Eine feinere Schneide bleibt auch langer scharf als eine gréber gescharfte
Schneide.

Die Formgebung eines Werkzeugs wird meistens nur einmal durchgefihrt und kann 10 bis
20 Minuten dauern, je nachdem wie viel Stahl abgeschliffen werden muss. Denken Sie da-
ran, dass Sie das Werkzeug nur einmal formen missen und dass beim Nass-Schleifen kein
Risiko besteht, die Eigenschaften des Stahls zu verandern.

Alles in einem Vorrichtungssystem

Doppelschleifmaschinen sind effektiv, um schnell ein neues Profil zu formen wahrend das
Tormek Nass-Schleifsystem, sowohl in Tests als auch der Anwendung gezeigt hat, dass es
eine herausragende Schérfe ergibt. Ist das Profil einmal erstellt, gibt es keine schnellere, zu-
verlassigere oder schonendere Methode fir Ihre teuren Werkzeuge als das Tormeksystem.

Wenn Sie die Form der Schneide lhrer Drehwerkzeuge wesentlich verandern wollen,
kann die grobe Formgebung auf einer Doppelschleifmaschine gemacht werden. Mit dem
BGM-100 Montagesatz fur Doppelschleifmaschinen kénnen Drechsler die Schleifvorrich-
tungen von Tormek wahrend des ganzen Schleifprozesses benutzen.

So haben Sie das Beste aus zwei Welten: die schnelle Form durch Wegschleifen von Ma-
terial mit Hilfe lhrer Doppelschleifmaschine und die feine Scharfe von der Tormek Schleif-
scheibe und der Abziehscheibe - alles mit demselben Vorrichtungssystem. Dank des pa-
tentierten Designs funktioniert die TTS-100 unabhangig vom Durchmesser der Scheibe. Sie
koénnen das Werkzeug auf einer Scheibe mit 150 mm Durchmesser schleifen und es dann
auf einer Scheibe mit 250 mm Durchmesser weiter schleifen und erhalten trotzdem dieselbe
Form. Anweisungen (in Englisch) fiir das Schleifen mit den Tormek-Vorrichtungen auf einer
Doppelschleifmaschine liegen dem BGM-100 bei.
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BGM-100 mit der SVD-186 R Vorrichtung fiir R6hren
Mit dem BGM-100 Montagesatz fur Doppelschleifmaschi-
nen kénnen Sie alle Tormek Drechselvorrichtungen auch
auf Ihrem Doppelschleifer benutzen: SVD-186 R Vorrich-
tung fur Réhren, SVS-50 Vorrichtung Multi und SVD-110
Schleifstitze.

Einige Ratschldge fiir das Nass-Schleifen

Auf einer langsam laufenden Schleifscheibe missen Sie fester driicken, als auf einer Tro-
ckenschleifmaschine. Gleich hoher Druck auf einer Trockenschleifmaschine verursacht
Uberhitzung des Stahls. Haben Sie keine Angst fest auf das Werkzeug zu driicken. Die
beste Wirkung erhalten Sie, wenn Sie mit den Fingern in der Nahe der Schneide driicken.
Das trifft nicht zu, wenn Sie Diamanten-Schleifscheiben benutzen. Immer sehr wenig Druck
anwenden, wenn Sie auf Diamanten-Schleifscheiben schéarfen.

Bewegen Sie das Werkzeug wahrend des Schleifens seitlich hin und her, damit die gan-
ze Flasche der Schleifscheibe gleichmaBig abgenutzt wird und auf dem Stein keine Rillen
entstehen. Verringern Sie den Druck oder heben Sie das Werkzeug leicht an, wenn Sie es
seitlich bewegen.

Beim Schleifen von groBen Flachen, wie bei einem Schragmeisel mit gerader Schneide,
verlangsamt zu wenig Druck den Schleifprozess. Wenn Sie den Originalschleifstein oder
den Blackstone Silicone verwenden, kdnnen Sie den Stein wahrend des Schleifvorgangs
mehrmals mit dem SP-650 Steinpraparierer bearbeiten, um den Vorgang zu beschleunigen.
Wenn Sie ein Diamond Wheel Coarse verwenden, haben Sie immer einen schnellen Materi-
alabtrag, ohne die Schleifscheibe aktivieren zu mussen.

Anmerkungen zu Doppelschleifmaschinen

Zum préazisen Anschleifen von Schneidwerkzeugen sind nicht alle Schleifscheiben gleich
gut geeignet. Haufig sind die zum Lieferumfang (von Doppelschleifmaschinen) gehdrenden
Scheiben zu hart gebunden und in der Kérnung zu fein. Die Folge ist ein schnelles Zusetzen
der Schleifflache und eine damit verbundene hohe Warmeentwicklung, die zur Uberhitzung
der Werkzeuge fiihren kann. Benutzen Sie eine Aluminiumoxydscheibe mit der richtigen
Bindung, nicht zu hart, um Uberhitzung zu vermeiden, und nicht zu weich, um Rillenbildung
zu vermeiden.

Die Scheibe muss sauber sein. Stumpfe Schleifkérner miissen sich beim Schleifen aus dem
Verband I6sen (weiche Bindung), so dass scharfe Kérner aktiv werden kénnen. Ansonsten
setzt sich die Scheibe zu und Schleifkdrner gleiten statt zu schneiden, was die Reibung und
somit die Warmeentwicklung erhoht. Benutzen Sie einen Diamanten-Schleifscheibenab-
richter, um die Scheibe rund und die Schleifflache aktiv zu halten. Benutzen Sie fur diesen
Zweck nicht das Tormek TT-50 Dreh- und Abrichtwerkzeug.
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HSS-Stahl vertragt wesentlich héhere Temperaturen als Kohlenstoffstahl, ohne seine Harte
zu verlieren. Trotzdem kann die Temperatur an der &uBersten diinnen Spitze der Schneide
leicht ein Niveau erreichen, das die Harte beeinflusst. Die Spitze der Schneide soll deshalb
vorsichtig abgeschliffen werden, damit sie nicht blau anlduft. Uberhitzung kann bei HSS-
Stahl zu groBen Harteverlusten bis zu 4 HCR fuhren, was die Lebensdauer der Schneide
verringert. Wenn Sie ein Werkzeug in Wasser abkihlen, vermeiden Sie ein zu abruptes Ab-
kihlen von hoher Temperatur, da sonst Mikrorisse entstehen kénnen, die mit dem bloBen
Auge nicht zu erkennen sind.

Eine Doppelschleifmaschine sollte mit Kénnen und Vorsicht benutzt werden. Diese Anlei-
tung zeigt, wie Sie die Tormek Einstelllehre auf einer Tormekmaschine verwenden. Wenn Sie
einen Doppelschleifer benutzen, folgen Sie den Anweisungen vom BGM-100 Montagesatz
und den geltenden Sicherheitsvorschriften fur lhre Doppelschleifmaschine.

Fragen und Antworten

Warum schneidet einen Tormek geschliffenes Werkzeug leichter?

Scharfen auf der Tormek Schleifscheibe und Abziehen auf der Abziehscheibe verleint der
Schneide eine sehr feine Oberflache. Eine feinere Oberflache bedeutet eine schirfere
Schneide, die leichter in das Holz schneidet.

Warum ergibt eine Tormek geschliffene Schneide eine feinere Oberfldche des
Holzes?

Da die Tormek Schneide schéarfer ist, schneidet sie die Fasern ebener und die Oberflache
des Holzes wird feiner. Sie missen daher nicht so viel mit Sandpapier nacharbeiten, oft
Uberhaupt nicht.

Wie kann eine Tormek Schneide die Schérfe lidnger beibehalten?

Es gibt zwei Ursachen: Eine Schneide, die auf einem Doppelschleifer geschliffen ist, ist
ziemlich grob, wahrend eine von Tormek geschliffene Schneide feiner ist. Eine feinere
Schneide ist gegen VerschleiB widerstandsfahiger. AuBerdem Uberhitzt die Schneide beim
Schleifen auf einer Tormek Maschine nicht und behalt daher ihre Harte.

Warum ist die Tormek-Methode so schnell?

Die Antwort ist die schnelle Einstellung der Vorrichtungen und die genaue Wiederholbar-
keit. Sie polieren einfach die vorhandene Schneide auf und nur ein tausendstel Millimeter
wird abgeschliffen. Es ist ein Mythos, dass das Tormek System langsam ist. Dieser ist ent-
standen, weil Formen und Scharfen gleichgesetzt werden. Haben Sie einmal die richtige
Form geschliffen, was Sie normalerweise nur einmal tun, kdnnen Sie die Schneide schnell
und einfach wieder aufpolieren.
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Wie kann die Tormek Schleifscheibe so lange halten?

Da die Schneide bei jedem Schleifvorgang nur aufgeputzt oder besser gesagt gescharft
wird, wird die Scheibe minimal verschlissen. Die Schérfe der Werkzeuge hélt langer und
Sie schleifen mit dem Tormek System nicht so oft.

Andere ich die Schleiffase, wenn ich den Winkel mit der TTS-100 einstelle?
Nein. Die Einstelllehre TTS-100 stellt automatisch den richtigen Schneidenwinkel ein.

Soll ich Abziehsteine nach dem Schleifen benutzen?

Nein, nicht flr die Schleiffase. Die feine Schleifscheibe und die Abziehscheibe ergeben
eine perfekte Scharfe ohne Abziehstein. Die Innenseite eines Drehrohrs ziehen Sie ab und
polieren sie auf der profilierten Lederabziehscheibe. Sie kénnen auch einen Abziehstein
benutzen, der zur Innenseite passt.

Unterscheidet sich die Technik bei der Formgebung auf einer Tormek Maschine von
der auf einem Doppelschleifer?

Sie missen das Werkzeug beim Schleifen auf einer Tormek Maschine fester an die Schei-
be driicken. Driicken Sie mit den Fingern nahe an der Schneide, um das beste Erzeugnis
zu erzielen. Es besteht keine Gefahr fir Ihre Finger, da die Schleifscheibe langsam lauft.
Das trifft nicht zu, wenn Sie Diamanten-Schleifscheiben benutzen. Immer sehr wenig
Druck anwenden, wenn Sie auf Diamanten-Schleifscheiben schéarfen.

Wie lange braucht man, um ein Rohr oder einen SchrdgmeiBel zu formen?

Es dauert 10-20 Minuten abhéangig von der urspriinglichen Form und davon, wie viel
Material abgeschliffen werden muss. Die zusétzlichen Minuten, die Sie bei Verwendung
einer Tormek bendtigen, sind gut investiert um eine optimale Performance lhrer teuren
Werkzeuge zu gewéhrleisten. Sie kdnnen so sicher sein, dass die Schneide nicht durch
Uberhitzung weich wird und die Haltbarkeit des Materials nicht beeintrachtigt ist. Denken
Sie daran, dass Sie das Werkzeug nur einmal formen. Wie lange Sie bendétigen, hangt
auch von der Schleifscheibe ab, die Sie verwenden. Fur schnelleres Formen benutzen Sie
den Blackstone Silicone oder das Diamond Wheel Coarse.

Kann Schnellschnittstahl (HSS) beim Schleifen auf einem Doppelschleifer
beeinflusst werden?

Ja. Es ist allgemein bekannt, dass Werkzeugstahl bei einer Uberhitzung weicher wird.
Dies gilt auch fiir Schnellschnittstahl, allerdings liegt die kritische Temperatur hier viel
hoher. Der auBerste und dinnste Teil der Schneide kann jedoch leicht diese Temperatur
erreichen, wodurch die Harte des Stahls beeinflusst wird. Sie kénnen die Uberhitzung
durch Abkuhlung in Wasser zwar einschrénken, aber dann kénnen Microrisse entstehen,
die flrs Auge nicht sichtbar sind.
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Brauche ich einen Doppelschleifer?

Nicht unbedingt, aber Sie kdnnen beim ersten Grobformen die Vorteile eines schnelleren
Materialabtrags mit einem Doppelschleifer nutzen. Mit dem BGM-100 Montagesatz fur
Doppelschleifmaschinen kénnen Drechsler die Schleifvorrichtungen von Tormek wahrend
des ganzen Schleifprozesses benutzen.

Dann haben Sie das Beste aus zwei Welten: die schnelle Form durch Wegschleifen von
Material mit Hilfe Ihrer Doppelschleifmaschine und die feine Schérfe durch die Tormek
Schleifscheibe und die Abziehscheibe — alles mit demselben Vorrichtungssystem. Dank
des patentierten Designs funktioniert die TTS-100 unabh&ngig vom Scheibendurchmesser.
Sie kénnen das Werkzeug auf einer Scheibe mit 150 mm Durchmesser schleifen und es
dann auf einer Scheibe mit 250 mm Durchmesser weiter schleifen und erhalten trotzdem
dieselbe Form.

Eliminiert ein Doppelschleifer mit niedriger Drehzahl (4-polig) das Risiko einer
Uberhitzung?

Nein. Auch solch eine Maschine arbeitet ohne Wasserkihlung und die Drehzahl ist immer
noch zu hoch, obwohl sie im Vergleich zu einem 2-poligen Doppelschleifer nur die Halfte
betragt.

26






TTS-100 Positionneur pour outils de
tournage

Le positionneur breveté pour outils de tournage est la clé de I'afflitage Tormek pour le tour-
nage sur bois. Il vous permet de créer I'aff(itage précis de vos gouges a creuser et a profiler
et de le reproduire parfaitement, de méme que pour vos planes rectangulaires ou ovales
avec un tranchant droit ou concave. Il fonctionne avec le dispositif pour gouges SVD-186 R
et le dispositif Multi SVS-50.

e \ous permet de reproduire les géométries recommandées par les tourneurs experts
e S'’utilise sur meules de tous diamétres
e Fonctionne sur afflteuses Tormek et aussi sur tourets a sec

TN
SVD-186R Dispositif ~ SVS-50
pour gouges Dispositif Multi

Comment fonctionne t-il ?

Trois facteurs déterminent la forme d’une gouge ou d’une plane ; le réglage du dispositif
(JS), la longueur de sortie de I'outil (P) et la distance entre la meule et le support univer-
sel. En répétant les trois a chaque affitage, vous reproduirez chaque fois exactement les
mémes profil et biseau.

SVD-186 R Dispositif SVS-50
pour gouges Dispositif Multi

REGLAGE DU DISPOSITIF = JS

LA LONGUEUR DE SORTIE
DE L'OUTIL =P

DISTANCE ENTRE LA MEULE
ET LE SUPPORT UNIVERSEL
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g1°/z{! /% 4 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
j gg" i gg 2 F?adiusoskews0
5.60° 6 75 A 3.30° 30° 75 B
4. 45° 30° 65 B
Spindle gouges
1.30° 2 55 B Pastille de contact
2. 45° 2 65 A en métal

A

Trou externe Trou interne

Face 1
Le positionneur est percé de deux trous s’adaptant sur le support universel.
Le type d’outil détermine le trou a utiliser ainsi que la cote de dépassement de I'outil (P).

Aimant

US Patent No. 7 686 678, EP 1 818 138
Sweden 529 606
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Entailles d’angles de biseaux

Face 2
L’autre face possede des butées pour les longueurs de dépassement d’outil
recommandées (P) dans le dispositif.



Des formes et angles
de tranchants sélectionnés

Il existe de nombreux fabricants d’outils de tournage et les formes et les angles de bord
varient considérablement. Par exemple, les planes fabriqués en usine avec des angles
d’inclinaison de 15° a 30° et les angles de bord varient de 25° a 40°. Les gouges a creuser
fabriquées en usine ont des angles de bord de 30° a 60°.

La large gamme de formes est la raison pour laquelle les recommandations pour le réglage
de la forme et de I’angle de bord peuvent étre difficiles a définir. Au début, nous ne propo-
sions que la technique, et laissions a chaque tourneur le soin de trouver sa propre géomé-
trie, c’est-a-dire la forme et I’angle. Cependant, aprés avoir travaillé avec de nombreux tour-
neurs a travers le monde, nous avons constaté le besoin d’un outil qui faciliterait le réglage
des dispositif et fournirait des conseils pour les formes et les angles de bord appropriés. Le
positionneur pour outils de tournage TTS-100 offre les deux.

Le tableau de sélection de la page suivante montre les formes déterminées par des tour-
neurs expérimentés et des ateliers de tournage mondialement réputés : Craft Supplies aux
USA, Drechselstube Neckarsteinach en Allemagne, Glenn Lucas en Ireland et Nick Agar.

Etant donné qu’un outil peut avoir un nombre illimité de différentes combinaisons de profils
et d’angle de biseaux, la forme de tout outil neuf approche plus ou moins une de celles du
tableau. Par conséquent vous devrez meuler la forme de votre outil selon I'une d’entre elles.
Ensuite tous les autres afflitages seront faciles et effectués en moins d’une minute.

Astuce Soyez fidele a la forme que vous avez choisie. Toute modification,
méme la plus petite, vous fera perdre un temps précieux. Si vous désirez
une forme différente pour un autre type de travail, achetez un autre outil
et conservez toutes les différentes formes plutét que changer d’affdtage a
chaque fois. A long terme, ceci vous fera gagner non seulement du temps
mais aussi de I’argent. Vos outils dureront plus d’une une vie puisque vous
vous contenterez de les retoucher a chaque affitage.

Memo profil

Notez les réglages sur I'étiquette mémo, vendue avec le dispositif TTS-100 et collez-la sur
la bague de I'outil. Ainsi vous controlez les trois parametres du profil et pouvez les repro-
duire parfaitement a tout moment.
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Tableau de profils pour TTS-100

Gouges a creuser

Profil de base. Ailes légerement

a=45° (/g .......... en arriere. Pour tourneurs tous
Js 2 niveaux.
P 65
Trou A Profil Irlandais. Ailes tirées vers
a=45° <2 77777777777 I'arriere. Faites tourner I'outil &
180° de droite a gauche.
Js 2 Alles longues trés en arriere.
a=40° <2 ,,,,,,,,,, P 75 | Un peu agressif. Pour tourneur
Trou A de niveau professionnel.
° Js 4 L"angle plus ouvert est utile pour
e P 65 le tournage de bols profonds
Trou A 9 P '
—-60° 2 _ ? _________ ‘Fj, S 35 Forme Ellsworth. Les ailes sont
= trés prononcées et convexes.
Trou A
Gouges a profiler
JS 2 Pour les recoins, petits
0=30° P 55 | travauxfins et délicats.
Trou B Niveau professionnel.
o gt e Profil de base.
a=45 < / P 65 .
Pour tourneurs tous niveaux.
Trou A
Planes
Biseaux droits
JS  20° | Pour les recoins, petits
R /20 /20 P 65 | travauxfins et délicats.
a=30 Trou B Niveau professionnel.
Biseaux droits o
5 5 JS  20° | Application plus large.
0 2 o P 55 | Plus facie a controler
a=45 Trou B que le biseau a 30°.
Tranchants courbes
JS  30° | Pour les recoins, petits
o P 75 | travaux fins et délicats.
0=30 Trou B Niveau professionnel.
Tranchants courbes
JS  30° | Application plus large.
o P 65 Plus facile a controler
0=45 Trou B que le biseau a 30°.
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Mise en forme et affatage

Il faut distinguer la mise en forme et I’affitage d’un outil. La mise en forme consiste a enle-
ver de la matiere pour obtenir la forme et I'angle désirés. L'affltage consiste seulement a
retoucher le biseau d’une forme existante afin d’en rafraichir le tranchant.

La force du Tormek est sa capacité a reproduire a chaque fois un affitage identique tant
pour de I'angle que pour la forme du biseau. Etant donné le peu de matiére enlevée a
chaque opération — une simple retouche du tranchant — la méthode du Tormek est tres
rapide. Un tranchant fin donne une surface lisse nécessitant moins de pongage. De plus il
tient la coupe plus longtemps qu’un tranchant grossier.

La mise en forme de I'outil, opération généralement effectuée une seule fois, peut prendre
10 a 20 minutes selon la taille de I'outil et la quantité d’acier a retirer. N'oubliez pas que cette
opération n’est effectuée qu’une seule fois et que I'afflitage avec une meule a eau évite tout
risque de modifier les propriétés de I'acier par surchauffe.

Un ensemble de dispositifs «tout en un»

Les tourets a sec permettent d’obtenir une forme rapidement, mais le systeme Tormek a
refroidissement a eau prouve, aussi bien en laboratoire que dans les ateliers, la supériorité
qualitative des tranchants obtenus. Une fois la forme réalisée, rien n’est plus rapide, plus
fiable et plus respectueux de vos outils colteux que le Tormek.

Si vous avez besoin de modifier la forme de vos outils de tournage de maniére consé-
quente, le dégrossissage peut étre effectué sur un touret classique. Avec le dispositif pour
touret BGM-100, vous pouvez utiliser la précision de Tormek tout au long de la mise en
forme et de I'affitage de vos outils.

Vous obtenez alors le meilleur de deux systemes ; la rapidité du touret a vitesse rapide, et
la finesse du tranchant de la meule a eau fine et du disque de démorfilage — le dispositif
«tout en un». Ce systeme breveté s’adapte a tout diamétre de meule. Vous pouvez donc
passer d’'une meule de 150 a 250 mm de diamétre et obtenir la méme forme. L'ensemble
BGM-100, pour montage devant les tourets a sec, comprend des instructions (en langue
anglaise uniguement) concernant Iutilisation des dispositif Tormek avec ce genre de touret.

BGM-100 avec le dispositif pour gouges SVD-186R

Avec le kit du dispositif pour touret & meuler BGM-100,
vous pouvez aussi utiliser tous les autres dispositifs
Tormek sur votre touret ; celui pour gouges SVD-186R,
le Multi SVS-50 et le support d’afflitage SVD-110.
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Conseils de mise en forme avec
une meule a eau

Sur une meule a rotation lente, vous devez appuyer plus fort sur I'outil que sur un touret a
grande vitesse pour 6ter de la matiére. La méme pression appliquée sur un touret surchauf-
ferait immédiatement. N’hésitez donc pas a appuyer avec vos doigts prés du tranchant.
Ceci ne s’applique pas si vous utilisez une meule diamant. Appliquez toujours une faible
pression lors de I'afflitage avec une meule diamant.

Déplacez I'outil latéralement et utilisez toute la largeur de la meule pour éviter de la creuser.
Allégez la pression ou soulevez I'outil lorsque vous passez sur une nouvelle zone de la
meule.

Si vous utiliser la meule d’origine ou la Blackstone Silicone, réactiver la meule réguliérement
avec le Prépare-meule SP-650 permet d’accélérer le travail. Si vous utilisez la Diamond
Wheel Coarse vous n’avez pas besoin de redresser la meule.

En bref sur les tourets a meuler

Toutes les meules conviennent pour un affitage précis d’outils tranchants. Les meules
standard montées d’usine, souvent trop dures, s’encrassent et se glacent facilement, ce
qui limite leur efficacité et cause une surchauffe de I'outil. Choisissez une meule en oxyde
d’aluminium avec le bon liant — pas trop dur pour éviter le glagage et pas trop tendre pour
éviter de creuser.

La surface de la meule doit étre maintenue propre et droite. Les grains émoussés doivent
s’user ou se décoller pour laisser apparaitre les suivants. Sinon, ils frottent I'acier au lieu de
le roder, créant un frottement et une surchauffe. Entretenez-la régulierement a 'aide d’un
outil de dressage diamanté. N’utilisez surtout pas le redresse-meule Tormek pour cette
opération.

L’acier rapide HSS peut supporter des températures beaucoup plus hautes que I'acier au
carbone. Toutefois, a I'extrémité tres fine du tranchant, la température peut facilement at-
teindre un niveau affectant la dureté. Par conséquent, meulez I’extrémité avec précaution
et ne la laissez pas bleuir. La surchauffe de I'acier HSS peut diminuer la dureté d’au moins
4 HRC et réduire la durée de vie du tranchant. Si vous refroidissez ce dernier dans de I'eau,
ne le faites pas brutalement a partir d’'un forte température car ceci peut créer des micro
fissures invisibles a I'ceil nu.

Un touret doit étre manié avec prudence et connaissance. Ce manuel montre comment
employer le systeme de dispositifs Tormek sur une meule Tormek. Si vous utilisez un touret,
suivez les instructions du BGM-100 et les consignes de sécurité recues avec votre machine.
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Questions et réponses

Pourquoi un tranchant Tormek coupe t-il mieux ?
L’affGtage sur une meule Tormek et le démorfilage sur le cuir crée une surface trés lisse.
Cette surface donne un tranchant tres fin et particulierement efficace.

Pourquoi un tranchant affité avec un Tormek laisse t-il une meilleure surface ?
Le tranchant Tormek étant plus coupant, il coupe les fibres du bois plus proprement
et laisse une surface plus lisse sur le bois avec moins de besoin de poncage.

Pourquoi un tranchant Tormek tient-il plus longtemps ?

Il'y deux raisons: Un tranchant obtenu avec un touret a haute vitesse est plus grossier
qu’un tranchant Tormek plus fin. Un tranchant plus fin résiste mieux a 'usure. De plus,
le tranchant Tormek ne peut jamais étre surchauffé et perdre de sa dureté.

Comment Tormek peut-il prétendre que son systéme est rapide ?

La réponse est la rapidité de réglage des dispositifs et la reproductibilité exacte. Il suffit a
chaque fois de retoucher une forme existante. Vous enlevez trés peu de métal. La lenteur
du systéme Tormek est un mythe. Elle est apparue car les tourneurs n’ont pas fait la diffé-
rence entre mise en forme et affitage. Une fois que votre outil est formé au profil que vous
désirez, ce que nous n’aurez a faire qu’une seule fois, il est facile et rapide de retoucher le
tranchant et de le démorfiler.

Comment une meule Tormek peut-elle durer si longtemps ?

Etant donné que vous ne faites que des retouches a chaque aff(tage, I'usure de la meule
est réduite. Etant donné que le tranchant dure plus longtemps, vous affitez moins souvent
sur le Tormek.

Dois-je colorer le biseau pour régler I’'angle avec le positionneur TTS ?
Non, car le positionneur TTS-100 de Tormek reproduira automatiquement I'angle d’affa-
tage de I'outil.

Dois-je utiliser une pierre apreés I’affatage ?

Pas pour le biseau. La meule fine et le disque de démorfilage vous donnent une qualité de
tranchant supérieure sans reprise a la pierre. La cannelure est gouges et reprise et polie
sur le disque de démorfilage profilé LA-120. Vous pouvez aussi utiliser une petite pierre
de méme profil que la cannelure.
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La technique d’affatage au Tormek est-elle la méme qu’au touret a meuler?

Vous devez appuyer plus fortement sur la meule Tormek. Pressez avec vos doigts pres du
tranchant pour plus d’efficacité. Vos doigts ne risquent rien car la meule tourne si lente-
ment. Ceci ne s’applique pas si vous utilisez une meule diamant. Appliquez toujours une
faible pression lors de I'affitage avec une meule diamant.

Combien de temps faut-il pour mettre en forme une gouge et une plane ?

La mise en forme prend 10 a 20 minutes selon la forme d’origine de I'outil et la quantité de
matiére a enlever. Les minutes supplémentaires que vous passerez sur le Tormek valent

la peine pour obtenir le meilleur de votre outil colteux; vous serez slr que le tranchant

ne perdra pas de dureté a cause d’une surchauffe et que sa tenue ne sera pas affectée.
N’oubliez pas que vous n’aurez a mettre en forme qu’une seule fois.

Le temps dépend également de la meule que vous utilisez. Pour une mise en forme plus
rapide, utilisez la Blackstone Silicon ou une Diamond Wheel Coarse.

Est-ce qu’un tranchant en HSS peut étre abimé par un affitage au touret?

Oui. Il est bien connu que I'acier au carbone est facilement abimé quand il est trop
chauffé. C’est aussi le cas pour le HSS, mais la température critique est beaucoup plus
élevée. L'extréme pointe du tranchant, trés fine, peut facilement atteindre une température
qui modifie la trempe. Vous pouvez limier la chauffe par refroidissement dans de I'eau,
mais il y a la un risque de micro fentes invisibles a I'ceil nu.

Ai-je besoin d’un touret a meuler?

Pas forcément, mais vous pouvez profiter de sa rapidité abrasive pour dégrossir la forme
de vos outils. Avec le dispositif pour touret BGM-100, vous pouvez utiliser la précision de
Tormek tout au long de la mise en forme et de 'affitage de vos ouitils.

Vous obtenez alors le meilleur de deux systemes ; la rapidité du touret a vitesse rapide, et
la finesse du tranchant de la meule a eau fine et du disque de démorfilage - le dispositif
«tout en un». Ce systéme breveté s’adapte a tout diamétre de meule. Vous pouvez donc
passer d’une meule de 150 a 250 mm de diameétre et obtenir la méme forme

Est-ce qu’un touret a vitesse lente (moteur 4 péles; 1400 t/mn) réduirait le risque
de surchauffe ?

Non. Ce touret fonctionne sans refroidissement a eau et la vitesse est trop élevée méme
si elle est la moitié de celle d’un touret ordinaire a moteur 2 poles.
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