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MED MONTERINGSSATSEN BGM-100 kan du nu anvanda
Tormeks slipjiggar for svarvverktyg och det patenterade
installningsdonet TTS-100 &ven p& en bankslipmaskin!

De hér instruktionerna galler uteslutande for svarvverktyg av HSS
eftersom torrslipning vid hégt varv inte ar att rekommendera for
verktyg av kolstal. Risken for Overhettning ar stor och det ar latt
hant att slipskivan avverkar fér mycket av verktyget.

Man bdr skilja mellan begreppen formning och skarpning. Nér du
en gang har format verktyget &r det latt att bibehalla exakt samma
form vid varje skarpning.

Efter formningen p& en bankslipmaskin kan du ga ytterligare ett
eller tva steg mot den finaste egg genom att gora den slutliga
skarpningen och bryningen pa en Tormek vatslipmaskin. Var
HB-10 Tormek handbok beskriver grundligt hur du slipar dina
eggverktyg med Tormek vétslipsystem.

| vart arbete har professionella svarvare och svarvskolor runt om
i varlden varit till stor hjélp med att ta fram former och eggvinklar
for de olika verktygen. Vi vill tacka er alla for era vardefulla rad.

God slipning!

Torgny Jansson
med medarbetare
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Montering pa din bankslipmaskin

Monteringssatsen BGM-100 kan monteras pa bénkslipmaskiner som har slipskivor mellan
150 och 250 mm i diameter. Du kan montera slipmaskinen och BGM-100 pa en special-
plattform som du tillverkar av plywood eller trd. Du kan ocksd montera maskinen och
BGM-100 direkt pa din bank.

Du kan montera BGM-100 pa den vanstra eller pa den hogra sidan, valj det som passar
bést. P4 vissa slipmaskiner kan du behéva ta bort det standardanhall som sitter pa
maskinen. Du kan ocksd montera BGM-100 pa bada sidorna. Det ger dig en mer flexibel
slipstation.

Montering pa héger sida

Montering
pé bada
sidor

Montering pa en Wolverine v-arm
Om du redan har en Wolverine v-arm monterad vid din bankslip, kan du komplettera
med Tormeks OWC-1 Konverterare for att fasta Tormeks Bankmonteringssats BGM-100

direkt pa v-armen.

Tormek OWC-1
Konverterare

Tormek OWC-1 Konverterare siljs separat, fraga din handlare efter mer information.

(Wolverine &r en produkt som tillverkas av OneWay Manufacturing. Tormek &r inte sammankopplat med
OneWay pa nagot sétt. Varumérket Wolverine och OneWay &gs av deras respektive dgare.)
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Monteringssatsen innehaller

¢ Universalstéd med finjustering 1st

¢ Bas for universalstddet 1 st

e Justerbart block 56-89 mm 1 sats

e Gummifétter 4 st

¢ BGM-10 handbok 1 st

e Profiletiketter 1 sats

e Skruv M6x12 med mutter och bricka 4 st

e Skruv M5x16 med mutter och bricka 4 st

e Skruv M6x40 med mutter och bricka 4 st

)

Tillverkning av plattformen

Anvand 20 mm plywood eller homogent tré. Plattformens méatt och blockets hojd beror pa

din bankslipmaskin, se bilden.

o o)

a
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Langden beror pa slipmaskinen och om du
har en eller tva monteringssatser. De rekom-
menderade langderna pa den vénstra och
hogra sidan ar olika pa grund av att slipjig-

190 mm Slipmaskinens langd 160 mm
Matt Plattformens langd
Maskinstorlek |a b
150 mm 200 mm |10 mm
200 mm 200 mm |35 mm
250 mm 250 mm |60 mm

"

Adjustable block _|

Piece of wood
if needed

gen SVD-186 R ar asymmetrisk.

Blockets hojd

Hojden beror pa hur slipmaskinen ar byggd.
Du justerar enklast blockets hojd sa att inte
jiggar eller verktyg krockar med maskinens
skydd genom att anvénda instéllningsdonet
TTS-100. Om din maskin behdver hogre
block an 89 mm ska blocket monteras pa
en tréklots.



M6x40

Skruva fast blocket
vid plattformen.

Skruva fast basen for universalstddet
pa blocket med medféljande skruvar.

Montera slipmaskinen med skruvar som
passar i maskinens hal. Anvand brickor
under skruvskallen och under muttern.

Montera gummifétterna under och du
far en stadig och vibrationsddmpande
plattform.

M6x12



Om bankslipmaskiner

Anvand ratt typ av slipskiva

Langtifran alla slipskivor ar lampliga for att med precision skérpa eggverktyg. Skivorna
som ar monterade som standard ar ofta for harda och blir darfor 1att igensatta och tappar
slipférmagan, vilket orsakar Gverhettning av verktyget. Slitna slipkorn maste lossna vid
slipningen s& nya blir aktiva, annars satter skivan igen sig och slipkornen glider i stallet
for att skara, vilket okar friktionen och darmed varmeutvecklingen. Anvénd en aluminium-
oxidskiva med ratt bindning — inte for hard for att undvika bréanning och inte for 16s for att
undvika spar.

Slipytan pa skivan
Skivan maste hallas frasch och ren. Anvand en slipskiveavrivare med diamant for att halla
skivan rund och slipytan aktiv.

Varmens inverkan pa HSS-stal

HSS-stal klarar en mycket hogre temperatur an kolstal, utan att forlora hardheten.

Anda kan temperaturen i den yttersta spetsen av eggen, vilken &r mycket tunn, l4tt stiga
till en niva som paverkar hardheten. Slipa darfor forsiktigt pa spetsen av eggen och lat
den inte bli bla. Overhettning av HSS-stél kan orsaka en s& stor minskning av hardheten
som 4HRC, vilket forkortar skarpans hallbarhet. Om du kyler verktyget i vatten, undvik da
att abrupt kyla fran en hég temperatur, eftersom det da kan uppsta mikrosprickor som ar
osynliga for 6gat.

Slipdamm

Det fina dammet fran slipskivan och stélpartiklar fran verktyget kan vara farliga for halsan.
Det &r bast att anvanda en utsugningsanordning sa att dammet inte férorenar luften. Du
maste anvanda ett separat utsug och inte samma system som for maskinernas tradamm,
eftersom gnistor kan antanda det fina tradammet.



Sakerhet

En bankslipmaskin kan vara farlig om den inte hanteras med kunskap och respekt.
Folj de sékerhetsforeskrifter som medfdljer maskinen. Foljande rad &r speciellt viktiga:

e Anvénd 6gonskydd.

e Arbeta inte néra tréspanor och tradamm eftersom
en gnista kan antédnda dessa och orsaka brand.

e Fixera bankslipmaskinens plattform pa arbetsbznken,
sd att den inte ror sig. Anvand skruvar eller tvingar.

e Anvand endast de Tormektillbehdr som visas
i den har instruktionen. Félj den hér instruktionen.

e Kontrollera att alla lasskruvar &r ordentligt
atdragna innan arbetet paborjas.

e Hall inte dina hander eller fingrar s& nara slipskivan
att de kan né slipskivan om de slinter.

¢ Pressa inte verktyget hardare mot slipskivan
an att du har full kontroll pa slipférloppet.

e Hall alltid en del av verktyget mot slipskivan under slipningen
— lat det aldrig slinta och komma utanfor slipskivan.

Slipning med Multijiggen SVS-50
Borja slipningen genom att stadigt vila verktyget pa universalstodet innan du forsiktigt
sanker spetsen sa den borjar slipas. Se till att du alltid trycker jiggen mot universalstodet.
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Slipning med slipstédet SVD-110
Slipstodet maste alltid monteras sa att dess yta pekar mot eller ver skivans centrum.
Kontrollera att det &r Iast ordentligt pa universalstddet innan du borjar slipa.

Skivans centrum

:

Slipning med universalstédet som slipstéd
Avstandet mellan universalstédet och slipskivan far inte vara stérre &n 2 mm.

} Ma’\’em
m
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Tormektillbehor for din bankslipmaskin

Instéllningsdon for svarvstal TTS-100
Foér installning av skdlpjiggen SVD-186 R
och multijiggen SVS-50.

Skolpjigg SVD-186 R

For skélskolpar och profilskolpar
samt for utbytbara svarvskarstal.
Aven fér ovala profilstal.

Multijigg SVS-50

For snedmejslar med rak eller konvex
egg; aven for mejslar med ovalt tvarsnitt,
skrubbskolpar, stickstal och lockbettlar.

Slipstod SVD-110
For skrapstal samt for tunna
och plana stickstal.

12



Instidllningsdon TTS-100

Oavsett om du slipar pa en bankslipmaskin eller pa en Tormek, ar det svaraste momentet
att upprepa bade form och eggvinkel. Tormek har 10st problemet genom att ta fram en
nyckel till snabb och exakt repeterbarhet, instaliningsdonet TTS-100.

Du behéver inte langre prova dig fram till de ratta instéllningarna. Du stéller enkelt in jiggen
och universalstodet for den profil du 6nskar enligt angivelserna pa TTS-100. Tack vare den
patenterade konstruktionen fungerar instéllningsdonet oberoende av slipstenens diameter.
Du kan ga fran en 150 mm slipskiva till en 250 mm slipsten och fa& samma form. TTS-100
fungerar tillsammans med skdlpjiggen SVD-186 Roch multijiggen SVS-50.

Vad bestdmmer formen?

Tre instéliningar bestammer formen pa en svarvskdlp och en snedmejsel. Genom att
repetera dessa instéllningar vid varje skarpning, far du en exakt upprepning av bade
eggens form och vinkel.

Al
)

)
J@

JIGGINSTALLNING = JS UTSTICK = P AVSTANDET TILL STENEN
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Formning och skérpning

Tormekmetoden skiljer pa formning och skérpning av ett eggverktyg. Vid formningen slipar
man bort material fér f& den 6nskade formen och eggvinkeln. Vid skérpning putsar man
den befintliga formen pa eggen s att den blir vass. | allménna ordalag nar man sager
slipning menar man vanligen bade formning och skarpning.

Om du har en Tormekmaskin kan du skapa den forsta formen p& din bankslipmaskin och
sedan avsluta med finslipning p& Tormekslipstenen och bryning pa Tormek l&aderbrynskiva.
Du far d& det basta av tva varldar; den snabba stélavverkningen fran bankslipmaskinen
och den fina slipytan fran den vattenkylda slipstenen. En Tormekslipad egg ger traet en
slatare yta och minskar behovet av putsning med sandpapper. En egg med en finare yta
skar lattare an en egg med grovre yta, den haller sig ocksa vass langre innan den behéver
omskarpas.

Valda former och eggvinklar

Det finns manga tillverkare av svarvverktyg och former och eggvinklar varierar. Till exempel
finns det snedmejslar med snedvinklar fran 15° till 30° och eggvinklarna varierar fran 25°
till 40°. Skalskolpar har eggvinklar frdn 30° till 60°. Den stora variationen av geometrier &r
orsaken till varfor Tormek hittills inte har rekommenderat nagra speciella former. Tormek
har erbjudit tekniken och 6verlatit till varje svarvare att valja den form och eggvinkel han
eller hon énskar.

Efter att ha varit i kontakt med trésvarvare runt om i varlden, har vi insett behovet av ett
hjalpmedel for att snabbt kunna stélla in jiggen, samt rdd om lampliga former och eggvinklar.
Tormeks Instéllningsdon TTS-100 erbjuder bada dessa funktioner.

Vilken form ska jag anvdanda?

Instéllningsdonet TTS-100 levereras med en profilguide som visar lampliga former for olika
typer av svarvarbeten. Dessa geometrier, dvs. formen och eggvinkeln har rekommenderats
av erfarna svarvare och av etablerade svarvskolor.

Du kan naturligtvis slipa verktyget till en annan form an de som visas pa instéllningsdonet.
Anvand da fdrga-slipfas-metoden eller distansbitmetoden for att stélla in universalstédet
vid kommande skarpningar (sidan 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' ggc g sg ﬁ 3.30° 30° 75 B
: 4. 45° 30° 65 B
Spindje gouges
1. 30° 2 55 B 3 Kontaktrulle
2.45° 2 65 A )
™~ Yttre hal Inre hal

Sida 1

Det finns tva hal for universalstddet, A och B.

Verktygets typ och form avgor vilket hal som skall anvandas.

Magnet
~N

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

TORMEK

Sharpening Innovation

30

Spar fér métning av eggvinkeln

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



Jigg for skolpar SVD-186 R

Jiggen monteras pa universalstodet. Eggvinkeln stélls in genom att justera stodets
avstand till slipskivan. Finjusteringen ger en exakt instélining.

SVD-186 R ér en vidareutveckling av SVD-186.

En ny lasratt (1) m&jliggdr nu att du kan lasa jig-
gens vridrérelse. Detta gér det léttare att fa full
kontroll vid slipning av bildhuggarjérn, sa som
getfotter.

16



Jiggens verktygshéllare kan stéllas in i
valfritt ldge fran O till 6.

Delar

Jiggen bestar av en verktygshallare (1), som I6per i en styrhylsa (2). Lasratten (3) laser
skolpjiggens vridrorelse. Verktyget riktas upp med en dyna (4), och skruvas fast med skru-
ven (5). Enkel och precis klickinstéllning (6). Stoppringen (7) kan stéllas in med rattskruven
(8) for att runda av halen pa slipfasen. Det installda laget kan antecknas pa medfdljande
etiketter (9) som fastes péa verktyget. En specialpenna (10) som kan skriva pa denna etikett
medfoljer. For svarvskarstal finns det en axel (11) med en monteringsskruv (12) och en 2,5
mm sexkantnyckel (13).

17



Multijigg SVS-50

Jiggen monteras pa universalstodet. Eggvinkeln stélls in genom att justera
stodets avstand till slipskivan. Finjusteringen ger en exakt instéllning.

Sétet som haller
verktyget, kan stéllas
in for valfri snedvinkel
frén 0° till 45°

Delar

Den har patenterade jiggen bestar av ett hus (1) och tva utbytbara séten for verktygen
- ett slutet (2), och ett 6ppet (3). Satena ar vridbara och kan lasas med bottenskruven
(6) i valfri snedvinkel mellan 0° och 45°. Svarvmejslar har en slipfas pa vardera sidan.
Med den hér jiggen monterar du verktyget bara en gang for att slipa de tva faserna.
Genom att vénda jiggen upp och ner kan du slipa bada faserna symmetriska.

18



Slutna satet

Det slutna sétet &r framtaget for precisionsslipning av svarvmejslar med ovalt
tvarsnitt med rak eller konvex egg. Eftersom verktyget monteras i centrum pa jiggen

i hojdled, blir bada sidorna slipade exakt lika. Verktyget monteras med sidskruven (4).
For verktygsbredd upp till 35 mm.

Det slutna sétet (2) anvdnds fér
svarvmejslar. Verktyget monteras
med sidskruven (4). Toppskruven
(5) anvénds inte.

Oppna sitet

Det 6ppna satet, dar verktyget monteras med toppskruven (5), anvénds for verktyg med
eggen tvars Over langdriktningen, sdsom stickstal och skrubbskélpar. B&da satena monte-
ras med en bottenskruv (6), som ocksé laser det i den valda snedvinkeln. En skala pa varje
séte visar snedvinkeln.

O — IEEEGE = HENOR ]

Det éppna sétet &r konstruerat fér verktyg med eggen tvérs éver langdriktningen.
Verktyget monteras med toppskruven i huset (5).

19



Slipstod SVD-110

Slipstédet monteras pa universalstodet. Eggvinkeln stélls in genom att vrida slipstodet.
Det har en rejél yta, 90x110mm, som gor att du kan halla verktyget sékert och stadigt
mot slipstenen.

Halet har en speciell kilform, som 6kar laskraften med hela 250%. Du kan l&sa slipstodet
ogonblickligen vid den valda vinkeln. Denna unika konstruktion &r patenterad av Tormek.

| den patenterade konstruktionen
trycks universalstédet mot sidorna
pé hélet - inte mot botten. Det
betyder att Idskraften 6kar med

s& mycket som 250 %!
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Slipning av skalskolpar och profilskélpar

J— P <=

De hér verktygen slipas med skolpjiggen SVD-186 R. Skalskolpar och profilskolpar kan
ha ett obegréansat antal former, eftersom bade eggvinkeln och sidoeggarnas langd kan
varieras. Till det kommer olika former pa sidoeggarna, som kan vara raka eller mer eller
mindre konvexa.

Eggvinkel Sidoeggarnas ldngd Sidoeggarnas form

Profilguiden harunder visar lampliga former som har rekommenderats av erfarna svarvare

och etablerade svarvskolor. Valj den form som passar dig. Nar du en gang har format
eggen ar det latt att upprepa exakt samma form vid kommande ské&rpningar.

Skalskélpar
1 —45° < ) Standardform. Korta sidoeggar.
o=aon A Js 2 For svarvare pé alla nivaer.
P 65
Hal A Den s.k. Irish profilen. Langre
2 | a=45° <\2 ----------- sidoeggar. Svang verktyget 180°
fran sida till sida.
3 | q=40° : f ‘;S ?5 Med langa sidoeggar. Nagot
- R H&l A aggressiv. For erfarna svarvare.
4 | g=55° Q 7 ) 7777777777 g S gs Den stora eggvinkeln ar 1amplig
- HAl A vid svarvning av djupa skalar.
° s 6 Den s.k. Ellsworth formen.
50=60° (oA P 75
Hal A Sidoeggarna ar tydligt konvexa.
Profilskélpar
Js 2 i . .
_Ano ‘ ,,,,,,,, For detaljarbeten och finaste yta.
1 ]0=30 C :él 35 For erfarna svarvare.
2 | q=45° C :,S 25 Standardform.
- Hal A For svarvare pa alla nivaer.
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Formning
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©
J
Stéll in jiggen, JS. Montera verktyget Stéll in universalstédet.
med utsticket P. Valj hél A eller B.

Valj en profil fran profilguiden och gor de tre installningarna som guiden visar fér den profi-
len. Slipa med l&tt tryck s& du inte Gverhettar egen. Utnyttja hela skivans hela bredd sa att
den slits sé jamnt som majligt. Kontrollera slipforloppet sa att skdlpen slipas jamnt och far
den form du 6nskar. Slipa mer dar det behdvs. Om du behdver slipa bort mycket material,
slipa da en sida taget. Det &r |attare &n att hela tiden svanga skolpen fran den ena sidan till

den andra.

Forma en sida i taget och utnyttja hela slipskivans bredd. Avsluta med att svdnga skélpen fran den
ena sidan till den andra.

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

Form och langd pé sidoeggarna

De tre instéllningarna ger dig inte automatiskt den form du valt. Dina hdnder och 6gon av-
gor den slutliga formen inom vad som ar majligt for de tre instéliningarna. Du kan minska
sidoeggarnas langd genom att begrénsa jiggens svéangning fran sida till sida. Ett vanligt
problem &r att spetsen blir fér skarp och att sidoeggarna blir konkava. Detta beror pa att
man slipar for mycket pa sidoeggarna. Losningen &r att slipa mera pa spetsen tills att man
far den ratta formen.
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Sidoeggarnas ldngd

Vidden av jiggens svangning
fran sida till sida bestammer
<: : ; ----------- sidoeggarnas langd.

Full svdngning, 180°
— Langre sidoeggar

Begrénsad svdngning,
90° - Kortare sidoeggar

Sidoeggarnas form

Slipa s& att sidoeggarna blir
symmetriska och svagt konvexa.
De far aldrig bli konkava.

Konvex. Konkav. Oldmplig!

Anm Du beslutar hur mycket som slipas bort pa varje del av skélpen och
sédledes den slutliga formen Om t.ex. sidoeggarna tenderar att bli konkava,
slipa da mera pa spetsen.

e

Kontrollera att utsticket inte har minskat under slipningen
péd grund av att material har slipats bort pa spetsen. Om
P s4 ar fallet, montera da om verktyget med det rétta ut-
sticket och gér den slutliga formningen for att sékerstélla
att eggens geometri upprepas exakt vid kommande
skérpningar.

ww g5=d
ww 5224

O

Anteckna de tre instéllningarna p& den profiletikett som
medféljer instéllningsdonet TTS-100 och fast den pa
skélpen. Du har nu receptet pé skélpens geometri och
kan upprepa den vid varje skdrpning.
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Avrundning av slipfasen
Du kan runda av halen pa slipfasen genom att flytta universalstodet
narmare slipskivan. Las det ordentligt.

p I [
=t

Viktigt Anvénd inte den inbyggda stoppringen pa jiggen! Den &ar
endast till fér Tormekmaskinerna, dér slipstenen roterar med eggen.

Skarpning
Folj instéliningarna som du antecknat p& profiletiketten och du far en exakt upprepning
av eggens form — dven om slipstenen slits och minskar i diameter.

Js P Hole

TORMEK 4 65 y

Stéll in jiggen med Montera verktyget Stéll in universalstédet.
samma instéllning. med samma utstick. Anvénd samma hél.
Bryning

Om du inte gor den slutliga finskérpningen pa en Tormek vétslipmaskin, bryna da
bort rdeggen och forfina slipfasen med ett bryne. Bryna insidan med ett runt bryne.
En finare egg skér renare, ger tréet en finare yta och haller sig vass langre innan den
behdver omskarpas.
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Andra former

Du kan naturligtvis forma skolpen till en annan geometri an den som visas pa installnings-
donet TTS-100. Den hér 6versikten visar de geometrier som man far pa en skalskolp vid

olika jigginstéllningar och eggvinklar. Verktygets utstick ar 65 mm. Skdlpen svangs fullt ut
(180°) fran sida till sida. Eggvinklarna ar ungefarliga.

For dessa former anvénder du férga-slipfas-metoden eller distansbitmetoden for install-
ning av eggvinkeln vid skarpningen. For formerna JS2/45° och JS4/55° anvander du

TTS-100 metoden.

Jigg-
installning

Eggvinkel
35°

Eggvinkel
45°

Eggvinkel
55°

Eggvinkel
75°

JS O

JS1

JS 2

JS3

JS 4

JS5

MM

JS 6

* Geometrier som erhélls med instéllningsdonet TTS-100.
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Att upprepa en befintlig eggvinkel

For former som skiljer sig fran de som installningsdonet TTS-100 ger, kan du anvénda
nagon av nedanstdende metoder for att stélla in universalstodet och upprepa eggvinkeln.
Anteckna jigginstaliningen och utsticket pa profiletiketten.

1. Férga-slipfas-metoden

Maéla slipfasen med en vattenfast médrkpenna. Rotera slipskivan fér hand och justera universalstédet
tills att skivan tar bort férgen fran spetsen till halen.

2. Distansbitmetoden

Den hédr metoden kréver en konstant diameter pa slipskivan fér att ge ett exakt resultat.
Hall en rektangulér trébit mot skivan och rita skivans kontur. Dra en linje parallell med
sidan och bearbeta trébiten till rétt bredd. Distansbiten kan nu anvdndas for att stélla in
avstandet mellan universalstédet och slipskivan.

Anm. Férga-slipfas-metoden é&r alltid exakt, men &r inte sa snabb
som distansbitmetoden. Distansbitmetoden &r exakt sa lange
slipskivans diameter &r konstant.
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Slipning av utbytbara skarstal

eI

Dessa slipas med jiggen SVD-186 R. Det finns olika sorter
och storlekar av utbytbara skérstal for halningsverktyg
och skrapstal. Halen p& dessa &r mellan 4 till 8 mm, men
pa grund av att axeln har en avsats kan de alla monteras
med samma skruv. Stalen kan slipas antingen med den
befintliga formen eller till en valfri, ny form.

Montering av jiggen

.
‘"_n

Lossa och ta bort skruven (8) Sétt in axeln (12) i styrhylsan (2). Montera och dra &t skruven (8)
och ta bort verktygshéllaren (1). OBS: Véand styrhylsan enligt medan du héller emot med
bilden! sexkantnyckeln (14).

Montering av stélet

4 mm @ mm 4 mm Z5mm @5 mm Z8mm  @F8mm 8 mm

EE |\ TFC|G L
ol 1§ o ]

Stal med 4 mm hél centreras Stal med 5-6 mm hal centreras  Stdl med 8 mm hal centreras av
av M5 skruven. av den férsta skuldran pa axeln. den andra skuldran pa axeln.

Anvénd sexkantnyckeln
som medféljer jiggen.
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Instéllning av eggvinkeln

Férga slipfasen med en mérkpenna. Stéll in universalstodet, sé att slipskivan ger mérken pa hela
slipfasen, nér den roteras fér hand. Vid rétt instélining tar slipskivan bort fargen ldngs hela slipfasen.

Slipning

Rotera jiggen under slipningen, s& att du far en jagmn slipning
runt hela stélets omkrets. Slipa med ett latt tryck sa blir resultatet
béast. Lat jiggen glida i sidled pa universalstédet sa att slipskivan
slits jamnt.
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Slipning av snedmejslar

D /D

Dessa slipas med multijiggen SVS-50 med dess slutna séte. Det finns ett obegransat
antal former pa snedmejslar, eftersom tvarsnittet, snedvinkeln och eggvinkeln kan variera.
Man kan aven lagga till en fjarde dimension om du slipar eggen konvex.

7 5o
Rektangulart @:
@ / / Konvex i E
Ovalt
Tvérsnitt Snedvinkel Eggvinkel Eggens form

Profilguiden nedan visar lampliga former, som har rekommenderats av erfarna svarvare
och etablerade svarvskolor. Valj den form som passar dig. Nar du en gang har format
eggen ar det latt att upprepa exakt samma form vid kommande skérpningar.

Snedmejslar
Raka eggar .

1 20° 20° ‘FJ,S 2(5) For detaljarbeten och finaste yta.
a=30° ”@ /’i ) oe | HAl B For erfarna svarvare.
Raka eggar

Js  20°

2 20° 20° p 55 Standarform. Léttare att
a=45° /’%/ Plan /i ) oval Hal B kontrollera &n en 30° eggvinkel.

Konvexa eggar

JS  30° | For fina detaljarbeten

3 . 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 oa | Hal B | anen 30° eggvinkel.
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Formning

Vélj en form fran profilguiden Montera verktyget Stéll in universalstédet.
och stéll in jiggen JS. med utsticket P. Anvénd hél B.

N
i

e

Kontrollera att verktyget ar Om mejseln har vassa hérn,
monterat rakt i jiggen sé att runda dé av dem innan du
eggen kommer att repeteras monterar den. Det gér att
exakt. den l4ttare monteras rakt.

Slipa med latt tryck s& att
‘ du inte 6verhettar eggen.

Kontrollera att utsticket inte har minskat under slipningen
péa grund av att material har slipats bort pa spetsen. Om sa
dr fallet, montera om verktyget med det rétta utsticket och
gor den slutliga formningen for att sékerstélla att eggens
geometri upprepas exakt vid kommande skérpningar.
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Ovalt tvarsnitt
Tack vare den patenterade konstruktionen ar det lika

4tt att slipa en oval mejsel som en vanlig med plana “\“
sidor. Det breda séatet ger en stadig uppriktningpa Mg MWW
universalstodet. [ \

Konvex egg

Du kan forma eggen sa den blir konvex genom att vrida jiggen runt dess kant, A. Stall in
jiggen pé 10° storre snedvinkel. For en mejsel med 20° snedvinkel stéller du in jiggen pa
30°. Slipa nu endast pa den nedre delen av eggen och tills att slipningen tangerar eggens
Ovre del, spetsen.

20°

Stéll in jiggen pa 30°. Vrid jiggen runt kanten A. Slipa bara pa den nedre delen.
Sétet maste hela tiden vara i kontakt med universalstédet.

Anteckna de tre instéllningarna pa den profiletikett
som medféljer instéllningsdonet TTS-100. Du har nu
receptet pa skélpens geometri och kan upprepa den
vid varje skérpning.

Skérpning
Gor noggrant de tre installningarna, som antecknats pa profiletiketten och du far en exakt
upprepning av eggens form — dven om slipskivan har slitits och minskar i diameter.

Bryning

Om du inte gor den slutliga finskarpningen pa en Tormek vatslipmaskin, bryna da bort
rdeggen och forfina slipfasen med ett bryne. Bryna skdlpens insida med ett runt bryne.
En finare egg skar renare, ger traet en finare yta och haller sig vass langre.

Andra former

Givetvis kan du slipa mejseln till andra former an de som installningsdonet TTS-100 ger.
Stall in jiggen pa den dnskade snedvinkeln (fran 0° till 45°). Anteckna snedvinkeln och
utsticket pa profiletiketten. For instalining av universalstddet och eggvinkeln vid kommande
skarpningar anvander du antingen fdrga-slipfas-metoden eller distansbitmetoden (den
beskrivs for skdlpar pa sidan 26).
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Slipning av skrubbskodlpar

Dessa slipas med multijiggen SVS-50 med dess 6ppna séte. M

Instéllningar

=
Lds satet med bottenskruven (6)  Montera verktyget med Stéll in eggvinkeln genom
i det vinkelrdta ldget (0°). Sétet 75 mm utstick, P. att justera universalstédet.
skall g& mot anslaget (7). Anvénd férga-slipfas-metoden.

Nér du skérper om en befintlig eggvinkel, anvédnd da
férga-slipfas-metoden eller distansbitmetoden (sidan 26)

\ N
O

Va
Rulla skélpen pé universal- Se till att hela jiggen Slipa tills du har en rdegg
stédet. Rér jiggen i sidled har kontakt med ldngs hela eggen. Den kdnns
sa att slipskivan slitas jamnt. universalstédet. tydligt med fingrarna.

Bryning

Om du inte gor den slutliga finskarpningen pa en Tormek vatslipmaskin, bryna da
bort rdeggen och forfina slipfasen med ett bryne. Bryna insidan med ett runt bryne.
En finare egg skér lattare och haller sig vass langre innan den behéver skérpas.

32



Slipning av stickstal

Dessa slipas med multijiggen SVS-50 med dess 6ppna séte. M

Instéllningar

Lds satet med bottenskruven (6) Montera verktyget med 65 mm  Stéll in eggvinkeln genom
i det vinkelréta ldget (0°). Sétet  utstick (P) och Ids det med att justera universalstédet.
skall g& mot anslaget (7). toppskruven (5).

Nér du skérper om en befintlig eggvinkel, anvédnd da
férga-slipfas-metoden eller distansbitmetoden (sidan 26)

Slipning

| 2
1@ E =4

Hall verktyget vertikalt pa uni- Se till att hela jiggen Nér férsta sidan ar slipad, vdand
versalstédet. Du far den bésta har kontakt med pé jiggen — verktyget ér fortfa-
kontrollen om du trycker med universalstédet. rande kvar i jiggen — och slipa
tummen néra eggen. andra sidan.
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Slipning av skrapstal

Dessa slipas med slipstodet SVD-110. Skrapstal finns i ménga olika former och du kan
aven ge det en individuell form. Fran tillverkarna levereras de med en eggvinkel mellan 70°
och 80°. En del svarvare féredrar en mindre eggvinkel, 65° och aven ner till 45°.

Den rejéla ytan ger Du kan kapa en del av ytan
dig ett bra st6d. for att slipa kortare verktyg.

Vid slipningen bildas en uppbyggnad av stél pa eggens ovansida, som kallas raegg.
Till skillnad fran andra eggverktyg, behaller man i regel rdeggen pé skrapstal. Som ett
alternativ kan du bryna bort rdggen och dérefter skapa en grad genom att trycka en
stélstav mot eggen. Rdeggen eller den hér graden gor att skrapstalet andrar karaktar
fran att skrapa till att skara.

Raeggen bestar av en sintrad blandning av stalpartiklar och slipmaterial och dessutom
det stal pa eggens spets som tryckts upp av slipskivan. Denna sintrade blandning slits
nar du borjar svarva. Hur snabbt beror pa hur hart du har pressat stélet mot slipskivan
vid slipningen. Du behover slipa ofta for att skapa en ny raegg.

P& grund av det satt som rdeggen har skapats varierar dess karaktar, styrka och hall-
barhet fran en slipning till en annan och det s&tt som den skér ar inte helt férutsagbart.
Eggvinkels storlek paverkar ocksé raeggens form och det sétt den skar.
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Stala eggen

Det finns en battre metod att fa ett skrapstal att fungera
som ett skérstal. Om du trycker med en hard stélstav mot Grad
slipfasen med ca 5° vinkel (g), b&js spetsen uppat sa att
det bildas en liten grad. Stalstaven komprimerar &ven sta-
let, utjamnar reporna fran slipstenen och gér graden blank.

Resultatet blir en jamn, vass och hallbar grad eller en
skéregg. Den har metoden kallas stalning och ger en
béttre och hallbarare grad an en rdegg. Nar du anvander
stalningsmetoden, ska du slipa en sa fin yta som majligt
och dessutom bryna bade slipfasen och den plana ovansi-
dan pa stalet. Da far du den béasta och hallbaraste eggen.

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

Det finns speciella stalningsverktyg, men du kan &ven stala eggen med en 12 mm skal-
skolp av snabbstal. Spann fast skrapstalet i banken sa att du kan halla skolpen stadigt
med bada handerna.

Tryck inte s& hart vid stalningen att graden blir for 1ang och bojer sig bakat. Spetsen pa
graden maste peka uppat for att fungera. Anpassa trycket till eggvinkeln. Ett skrapstal
med en stor eggvinkel (70-80°) kraver ett hogre tryck &n ett stal med mindre eggvinkel.
Om du anvénder skrapstalet for finputsning, t.ex. insidan pa en skal, skall du vara extra
noga med att fa sa fin yta pa slipfasen som mojligt for att traets yta ocksa skall bli s
slat som mojligt.

Spénn fast skrapstélet i en hyvelbédnk och tryck skélpen mot slipfasen. Stéd ena handen mot bénken.
Tryck med létt tryck skélpen mot slipfasen med ca 5° vinkel (g). Du kan tydligt se hur skélpen kompri-
merar toppen pa slipfasen till en jdmn och blank yta. Graden &r hér férstorad fér att kunna ses.

Skrapstélets funktion beror pa hur stor grad du stélar upp. Storleken pé graden beror
pé skrapstélets eggvinkel, stélningsvinkeln (g) och pa hur hart du trycker med skolpen.
Tryck inte upp en alltfor stor grad. D& blir verktyget svart att kontrollera och kan hugga
in i arbetsstycket. Prova dig fram tills du far skrapstélet att arbeta som du 6nskar. Tank
pa att du nu har ett skarverktyg.
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Slipning av tunna och plana stickstal

Dessa slipas med slipstodet SVD-110.

Meérk ut skivans centrum. Rikta upp och Ias slipstédet sa ytan pekar mot skivans centrum. Innan du
startar slipmaskinen, kontrollera stédets uppriktning genom att réra verktyget i sidled, sé du ser var
skivan kommer att ta. Anvédnd fdrga-slipfas-metoden (sidan 26).

Slipning av ovala profilstal

Dessa slipas i skolpjiggen SVD-186 R.

)

For en vanlig profilskélp, t.ex. Sorbys Spindle Master, stéll in jiggen pa nr 1 och montera verktyget
med 75 mm utstick, P. Stéll in eggvinkeln och kontrollera den med férga-slipfas-metoden (s. 26).
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Instéliningsdon TTS-100

Med monteringssatsen BGM-100 kan du anvanda
Tormeks precisionsjiggar for svarvverktyg, skélpjiggen
SVD-186, multijiggen SVS-50 och slipstédet SVD-110
aven pa en bankslipmaskin.

Den har handboken visar i detalj hur du formar och
skarper alla dina svarvverktyg: skalskolpar, profilskél-
par, snedmejslar, skrubbskolpar, stickstal, skrapstal,
samt ovala profilstal. Boken visar ocksa hur du tillverkar
plattformen till din bankslipmaskin och som ar basen
for slipjiggarna.

Tormek gor skillnad mellan formning och slipning av
ett verktyg. Nar du en gang format verktyget, kan du
med hjélp av instéllningsdonet TTS-100 exakt upp-
repa formen vid kommande skarpningar, da du bara
putsar upp eggen. Du stéller in jiggen och universal-
stddet, som instaliningsdonet TTS-100 visar, for den
profil du énskar. Tack vare den patenterade konstruk-
tionen fungerar instéliningsdonet oberoende av slip-
stenens diameter, du kan ga fran en 150 mm slipskiva
till en 250 mm slipsten.

Den hér instruktionen ar uteslutande gjord for svarv-
verktyg av HSS. Torrslipning vid hégt varv &r inte att
rekommendera for verktyg av kolstal pa grund av den
snabba avverkningen och risken for att eggen 6ver-
hettas.

TORMEK

Sharpening Innovation




