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Upplaga 4

Denna upplaga ar helt omarbetad eftersom TORMEK systemet har kompletterats med
nya och betydande innovationer.

Ett horisontalfaste fér universalstédet har utvecklats vilket mojliggér medslipning. Detta &r
speciellt fordelaktigt vid slipning och skarpning av bildhuggarjarn. En profilerad laderbryn-
skiva har utvecklats for bryning av insidan pa skolpar och getfotter.

De senaste produktutvecklingarna ar vinkelméataren WM-200 och multijiggen SVS-50.
Vinkelméataren WM-200 kan stéllas in for alla vinklar och fungerar pa alla stendiametrar.
Multijiggen SVS-50 &r speciellt framtagen for svarvmejslar med ovalt tvarsnitt. Den ar
ocksa lamplig for skrubbskélpar, stora bildhuggarskolpar och getfétter. Denna jigg erséatter
SVS-40.

Det finns nu detaljerade instruktioner hur man slipar, skarper och brynar skdlpar och get-
fétter med jiggen SVD-180.

Funktionen av rdeggen pa svarvskrapstal jamfors med att stala eggen.

Kapitlet Grunderna i slipning, skarpning och bryning av eggverktyg, har komplette-
rats med avsnitten Eggvinkel och fasvinkel, Vertikala och horisontella slipmaskiner,
Konkav slipfas, Sliptryck samt Slipstéd och slipjiggar.

I slutet av boken finns en dversikt av rekommenderade slipmetoder for olika verktyg.
Sidantalet har 6kat fran 78 till 129 och antalet teckningar fran 180 till 450.

Upplaga 5
Kapitlet om slipning, skarpning och bryning av svarvskoélpar har omarbetats. De faktorer
som bestammer formen pa en fingerformad svarvskolp beskrivs och teckningar, som visar

olika former pa skoélpen, har inforts. Aven detaljerade beskrivningar och rad hur man lat-
tast stéller in jiggen vid skarpningar har inforts.

Vidare beskrivs hur man monterar stal for geringsklippmaskiner i jiggen SVH-320.
Antalet teckningar ar utokat fran 450 till 468 och antalet sidor fran 129 till 137.

Upplaga 6

Denna upplaga har kompletterats med nya slipjiggen SVS-32, som i férsta hand ar ut-
vecklad fér extra korta trasnideriverktyg och verktyg fér bildhuggerimaskiner. Den generel-
la instruktionen for bildhuggarskélpar och getfotter har omarbetats och fatt ett eget kapitel,
"Slipteknik foér bildhuggarskolpar och getfétter”. Som en foljd av den nya slipjiggen har
"Rekommenderade slipmetoder” omarbetats. Slipning och stalning av sicklar visas i
SVD-110 kapitlet.

Maskinstativet &r omkonstruerat och pa maskinskylten finns en méatare som visar stenens
diameter.

Omslaget ar nytt. Antalet teckningar &r nu 506 och sidantalet ar utdkat till 147.



Upplaga 7

Slipjiggen SVD-180 har ersatts av den nya jiggen SVD-185, som &ven klarar svarvskar-
stal. Denna jigg har dessutom en ny, specialkonstruerad monteringsdyna, som gér att alla
storlekar av skolpar kan monteras.

Antalet teckningar ar nu 524 och sidantalet &r utokat till 149.

Upplaga 8.0

Instruktionerna fér SVM-45 och SVM-100 ar andrade. IR (Instant Replication) metoden for
repeterande skarpning av svarvskélpar och svarvmejslar har inférts i kapitlen SVD-185
och SVS-50. Instruktionen fér SVH-320 har reviderats.

Maskinen har nu en finjustering pa universalstédet. Det gor det lattare och snabbare att
med precision stalla in eggvinkeln pa ett verktyg. Slipning av korta och konvexa spanhy-
veljarn med knivjiggen SVM-45 visas samt hur man slipar skar for ursvarvningsverktyg pa
slipstddet SVD-110. Kapitlet "Svarvanordning for stenen, ADV-50D” &r omarbetat.

Antalet teckningar ar nu 529.
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Grunderna i slipning,
skarpning och bryning
av eggverktyg



Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Slipning och skarpning

Eggverktyg maste vara vassa for att arbeta bra. Ett vasst verktyg har en tydlig spets, en
egg. Vid slitage avrundas eggen och verktyget blir slott.

Man kan skarpa verktyg antingen med ett bryne eller, vilket ar vanligt for knivar, med ett
skarpstal. Det betyder att man bearbetar den yttersta, fina delen av slipfasen sa att verkty-
get ater far en spets och blir vasst igen. Men for varje stalning eller bryning 6kar man egg-

vinkeln.

Nar man anvander skarpstal eller bryne tar man bort ytterst lite material fran eggen. Vi
kallar det for skarpning. Efter nagra stalningar/bryningar blir eggvinkeln alltfor stor och
verktyget méste da slipas om.

Forr eller senare behover alla verktyg slipas om och det gor man genom att slipa pa en
slipsten. Nar man bara tar bort lite material vid slipningen kallas &ven denna operation for

skéarpning.

Hér visas olika stadier av en knivegg (skala 10:1).
Det ér i princip samma foérhallande for alla eggverktyg.
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Eggen ér sliten och slé.

Efter bryning dr eggen vass igen
men med en stérre eggvinkel.
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Efter ytterligare anvéndning &r
eggen ater slob.

Efter flera bryningar dr eggen

Eggen &r nu slipad till sin

dter vass men med en allt stérre ursprungliga form och eggvinkel.

eggvinkel.

Med slipning menas att s mycket material tas bort fran verktyget att man aterstaller dess
ursprungliga eggvinkel eller andrar den avsiktligt. Verktygets form kan ocksa andras

efter behov.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Eggvinkel och fasvinkel

Eggvinkeln ar stalets vinkel och avgor eggens hallbarhet och skarande egenskaper. Den
kan vara liten och vek for lattare arbeten eller stor och hallbar for tyngre arbeten. Bildhug-
garjarn har sma eggvinklar (ca 20°). Skalskolpar for svarvning har stora eggvinklar
(45-60°).

Fasvinkeln &r vinkeln mellan slipfasen och verktygets langsgaende axel. Pa verktyg med
slipfasen péa ena sidan, ar eggvinkeln samma som fasvinkeln. P& verktyg med med sym-
metriska slipfaser pa bada sidor — t.ex. knivar, yxor och snedmejslar — &r fasvinkeln halva
eggvinkeln. Bildhuggarjarn kan aven ha en inre slipfas och hér ar eggvinkeln summan av
den yttre och inre slipfasen.

{ N\ N\ [ A

o 25° B 25°

/ f i 12,5°/
. 7 \. 7\ v
P4 verktyg med slipfasen pa ena P4 verktyg med symmetriska P4 verktyg med en yttre och en
sidan, &r eggvinkeln (o) samma slipfaser p bada sidor, dr egg- inre slipfas, &r eggvinkeln (o)
som fasvinkeln (). vinkeln (o) dubbla fasvinkeln ~ summan av de tv4 fasvinklar-

(®)- na (B och ).

Eggvinkelns storlek ar viktig for verktygets funktion och eggens hallbarhet. Den bor vara
s& liten som majligt utan att bli for vek s& den deformeras av tréet. Den optimala eggvin-
keln &r en kompromiss mellan kraven att verktyget ska skara sa latt som mgjligt och halla
skarpan sa lange som magjligt. Ett grundlaggande krav &r att eggen ar tillrackligt stark for
att utféra arbetet utan att skadas eller bojas.

Ett verktyg kan slipas till olika eggvinklar beroende pa hur det ska anvandas. Man kan
naturligtvis ha mer &n ett verktyg av samma sort och slipa dem till olika eggvinklar — var
och en optimal for sitt anvandningsomrade.

Rekommenderade eggvinklar ges tillsammans med slipinstruktionerna for varje verktyg.
Med TORMEKS vinkelméatare kan man stélla in dnskad eggvinkel innan slipningen. Man
kan ocksa mata den befintliga eggvinkeln pa verktyget. Se kapitlet Vinkelméatare WM-200.

Bendmningar

| litteraturen inom detta omrdde finns det olika bendmningar fér eggvinkeln. Den kallas
fasvinkel, skdrvinkel eller slipningsvinkel.

Eggvinkeln pa ett verktyg med faser pa bada sidorna kallas effektiva fasvinkeln, profil-
vinkeln, totala skédrvinkeln eller kombinerade fasvinkeln.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Ibland anvénds dven ldngden pa slipfasen for att beskriva eggvinkelns storlek. | sa fall
madste slipfasens ldangd relateras till verktygets tjiocklek eftersom ett kraftigare verktyg har
en langre slipfas &n ett tunnare verktyg — bdda med samma eggvinkel.

Genom att konsekvent anvdnda bendmningarna eggvinkel och fasvinkel som har beskri-
vits, vet man vad man menar och unaviker vidare férklaringar och missférstand.

Torrslipning och vatslipning

Eggverktyg kan torrslipas pa snabbroterande bankslipmaskiner eller bandslipar, eller
vétslipas pa en langsamtroterande slipsten i vatten.

Torrslipning

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

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

Man kan minska risken fér éverhettning genom att regelbundet kyla eggen i vatten under
slipningen. Det &r &nda mycket latt att den yttersta, fina spetsen blir for het, eftersom den
ar tunn och upphettas snabbt av friktionsvarmen. Den kan latt na 230-240 °C, som &ar
anlépningstemperaturen for kolstal. Har spetsen anlopts vid slipningen maste verktyget
slipas ner (utan 6verhettning!) tills man nar material, som &r opaverkat av upphettningen.

Det héar géller inte bara hardat kolstal och rostfritt stal utan aven snabbstal, fast har ar
marginalerna stérre mot éverhettning.

Nar man slipar p& en bankslipmaskin, bildas gnistor och du behéver antingen skydds-
glastgon eller ansiktsskydd. Alternativt s maste maskinen vara utrustad med genom-
skinliga skyddskapor.

Pa grund av det hoga varvtalet maste slipskivan ha sprangskydd, som tacker % av
omkretsen. Det begransar atkomligheten for en del sliparbeten.

Vid torrslipning blir ytan relativt grov och behdver jamnas till med ett finkornigt bryne.

Vatslipning
Vid vatslipning gar stenen i ett vattenbad. Vatten foljer med stenen upp och kyler eggen
— risken for dverhettning &r eliminerad.

Slipstenen gar langsamt, 50—130 varv/minut, beroende pa diametern. En storre sten har
lagre varvtal &n en mindre — centrifugalkraften skall inte kasta av vattnet.

Nedvaxlingen frAn motorns hdga varv (standard asynkronmotorer kan inte g med laga
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

varv) sker med snackvéxel, kuggremmar eller friktionsdrift. Vatslipmaskiner ar darfor dyra-
re &n bankslipmaskiner som inte har en nedvéxlingsanordning.

Vattentraget bor vara sankbart och man bor kunna ta bort det for rengéring, da stal- och
slipstenspartiklarna bildar en kompakt massa om man inte rengor traget regelbundet.

Slipytan blir finare vid vétslipning &n vid torrslipning. Ofta behdvs ingen bryning efter vat-
slipning.

Slipning p& vatslipmaskin ar latt att kontrollera eftersom stenen gar langsamt och det ar
ingen risk for olycksfall beroende pa det Iaga varvtalet. En vatslipmaskin ger inga gnistor
vilket gor att den far anvandas i brandfarliga lokaler t.ex. sl6jdsalar och snickerier. Det ar
heller ingen risk for sprangning av stenen vid det laga varvtalet.

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

Aven om sjélva sliptiden ar langre vid langsamtroterande slipstenar, s blir den totala
tiden for att slipa och bryna ett verktyg mycket kortare. Detta beroende pa att den efterfol-
jande bryningen gar mycket snabbare eller elimineras helt.

Eftersom vatslipning har klara fordelar framfor torrslipning ar TORMEK slipsystem kon-
struerat pa denna grund.

Vertikala och horisontella slipmaskiner

Den vanligaste typen av vatslipmaskiner ar vertikala, vilket betyder att stenens sidor léper
vertikalt och den horisontella omkretsen anvands for slipning.

Det finns aven horisontella slipmaskiner, vilket betyder att stenen roterar horisontellt och
att ovansidan av stenen anvands for slipning. Eftersom vattnet inte kan lyftas av stenens
rotation, finns det en vattenbehallare pa ovansidan av maskinen.

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

En nackdel med horisontella slipmaskiner ar att hastigheten och slipeffekten varierar med
avstandet till stenens centrum. Dessutom slits stenen mera ndrmare centrum an mot peri-
ferin, eftersom ytan vid centrum &r mindre. Det &r &ven svart att svarva en horisontal sten
plan, vilket enkelt kan géras pa en vertikal sten.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Konkav slipfas

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

N
J

Nar man ritar en bild for att forklara en konkav slipfas
maste man overdriva effekten for att kunna visa den. Detta
skapar en felaktig uppfattning om den verkliga storleken pa
konkaviteten.

Den konkava formen fr&n en 250 mm slipsten ar minimal.  \ = J
Nar man slipar ett 2 mm tjockt verktyg vid 20° eggvinkel Konkav slipning. Overdriven.

blir konkaviteten sa liten som 0,03 mm, vilket r knappt

markbart och har ingen praktisk betydelse fér verktygets

funktion.

0,03 mm

2 mm 20

g

@ 250 mm

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

Frdgan om man ska slipa med eller mot eggen ar nog
lika gammal som sjélva slipstenen. Manga erfarna yrkes-
man havdar att man ska slipa med eggen medan andra,
lika erfarna, anser att motslipning &r béttre. Torrslipning
pa bankslipmaskiner sker alltid mot eggen.

Véra tester visar ingen markbar skillnad vad betraffar
skarpan mellan de bada metoderna. Daremot ar det vik-
tiga praktiska skillnader vid sjalva slipningen.

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

Vid motslipning kan slipstenen aktiveras mer (nya slip-
korn kommer fram) och minska risken att den satter igen
sig. Rdeggen som bildas blir kortare och styvare jamfort
med medslipning som ger en langre och tunnare raegg.

En nackdel vid motslipning ar att verktyget oavsiktligt
kan hugga i stenen. Detta elimineras om man monterar
verktyget i en slipjigg. Man kan aven fa vibrationer vid
stora eggvinklar, vilket inte sker vid medslipning.

Medslipning &r att foredra nar du vill ha lagt sliptryck,
t.ex. nar du slipar sma och kansliga snideriverktyg. Med
denna slipriktning kan du enkelt kontrollera slipningen
och se rdeggen bildas eftersom inget vatten skoljer 6ver
eggen.

Vid frihandsslipning &r medslipning att féredra.

Med TORMEK slipsystem kan man slipa bade med och
mot eggen. | kapitlet Rekommenderade slipmetoder
finns det en tabell 6ver rekommenderade slipriktningar
for olika verktyg.

Det bor noteras att benamningarna med- och mot-
slipning inte har att géra med om slipstenen roterar mot
eller fran dig som slipar. Det beror p& hur man vander
maskinen. TORMEK maskinerna kan placeras &t valfritt
hall.

Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

—

\.

Slipning med eggen.

\.

Slipning mot eggen.

J

Vid medslipning minskar
sliptrycket.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Sliptryck

Vatslipning

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

Om man t.ex. trycker med samma kraft pa ett brett hyveljarn som pa ett smalt stamjarn,
kan sliptrycket bli 10 ggr hogre pa stamjarnet. P4 en skolp, som har en mycket liten kon-
taktyta mot slipstenen, kan sliptrycket bli s mycket som 50 ggr hogre.

Foljande exempel visar hur sliptrycket varierar pa tre typiska verktyg slipade med 25° egg-
vinkel. Kraften pa varje verktyg &ar 100 N (ca 10 kg).

ﬁ ﬂ 100 N
Hyveljérn @
Slipyta: 235 mm?2

Sliptryck: 0,43 N/mm?2
(0,043 kg/mm2) e )

n 100N
Stamjéarn @

Slipyta: 48 mm2
Sliptryck: 2,1 N/mm?2
(0,21 kg/mm2) 6 mm )
4 N\
100 N
Skélp U @
Slipyta: 4,7 mm2
Sliptryck: 21 N/mm?2 =i
(2,1 kg/mm2) il J
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Som de har exemplen visar, far man inte trycka for hart nar man slipar sma och kansliga
verktyg, speciellt de med béjd egg. Annars blir sliptrycket for hdgt, vilket gér att man slipar
for mycket. Stenen kommer ocksa att slitas onddigt snabbt och verktyget gor spar i slip-
stenen.

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

Nar man slipar snabbstal behover stenen ett visst sliptryck for att kunna ersatta gamla och
slitna slipkorn med nya, frascha. Vid slipning av maskinhyvelstal, som har en stor slipyta,
bor man darfér aktivera stenen med stenjusteraren SP-650. Se kapitlet Stenjusterare,
SP-650.

Efter lite 6vning kommer du snart att kunna anpassa sliptrycket och den optimala sliphas-
tigheten for varje verktyg.

Torrslipning

Snabbroterande torrslipmaskiner avverkar snabbare och darfor maste man vara forsiktig
for att inte slipa for mycket. Bildhuggarjarn ar mycket kansliga att slipa eftersom de har
sma eggvinklar och &r av kolstal.

Bildhuggarjarn bor darfor inte slipas pa en snabbroterande slipmaskin — risken att slipa for
mycket ar for stor liksom risken for anlopning av stalet, vilket gor det omgjligt att behalla
skarpan.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Slipstdd och slipjiggar

For att f& en jamn och vass egg méste verktyget hallas stadigt och med en konstant vinkel
mot stenen. Det uppnés genom att halla verktyget mot ett slipstod eller genom att span-
na fast det i en slipjigg.

Ett vanligt slipstod pa snabbroterande slipmaskiner ar en bojd plat. Den ar ofta for kort for
att stodja verktyget ordentligt. Det har enkla slipstddet kan erséttas med ett storre och
kraftigare slipstod for att man ska kunna halla verktyget stadigare mot slipstenen. Slipsto-
det kan ocksé ha ett sidoanhall, som I6per i ett spar, for att halla verktyget i 90° eller en
bestamd snedvinkel mot slipstenen.

Dessa typer av slipstdd har utvecklats fér snabbroterande slipmaskiner, dar man
anvander ett lagt sliptryck beroende pa det hdga varvtalet. Pa vatslipmaskiner, som kraver
ett hogre sliptryck, fungerar de daremot inte tillfredsstallande. Det beror pa att trycket man
anbringar p& verktyget inte nar slipytan utan tas istallet upp av slipstodet (bild 1).

For att fa det erforderliga sliptrycket, maste man &ven trycka verktyget i handtagets rikt-
ning mot stenen. Verktyget stravar da att klattra upp pa stenen och man tappar precisio-
nen (bild 2). Man maste trycka verktyget bade mot stenen och nedat sa att den hela tiden
ar i kontakt med slipstodet. | praktiken ar detta inte mgjligt.
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P4 ett vanligt slipstéd tas trycket huvudsakligen N&r man trycker verktyget mot stenen for att fa
upp av slipstédet. onskvdrt sliptryck, kléttrar det upp pa stenen.

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

For skrapstal, som slipas med storre eggvinklar, fungerar denna typ av slipstod tillfreds-
stallande dven pa vatslipmaskiner.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Anledningen till att denna typ av slipstod fungerar ganska bra pa& snabbroterande slipma-
skiner, ar att de kraver ett relativt Iagt sliptryck och darfor kan nackdelarna évervinnas.

For vatslipmaskiner bor slipstodet eller slipjiggen utformas sa att man kan kontrollera
sliptrycket. Detta uppnas genom att montera verktyget i en jigg, som svanger kring en axel
en bit ifrdn stenen. Trycket man anbringar pa verktyget férdelas nu pa slipytan istallet for
pa slipstodet. Vidare s& ar verktyget fixerat sa att det far samma lage mot slipstenen, vilket
ar nbdvandigt for en exakt slipning.

{ A

®

Verktyget maste monteras i en jigg en bit ifran
slipstenen. Det applicerade trycket kommer pa
slipstenen och man far full kontroll 6ver slipningen.

Bryning

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

Bryningen méste ske over hela slipfasen annars blir spetsen avrundad. Raeggen bdjs fran
sida till sida och darfor maste eggens bada sidor brynas omvéxlande.

Man kan &ven bryna pa en filtskiva monterad pa en bankslipmaskin. Dock riskerar man att
runda av eggen pa grund av den kraftiga bryningen som astadkoms av det hdga varvtalet
(vanligtvis 2850 varv/min). Man maste ocksa se till att inte pressa verktyget for hart mot
skivan, det kan resultera i 6verhettning av eggen.

Med TORMEK systemet bryner man pa en laderbrynskiva vid Iagt varvtal. Tack vare den
laga hastigheten har man kontroll 6ver bryningen och det ar ingen risk att eggen rundas
och att stalet 6verhettas. Se kapitlet Bryning och polering.

Eftersom bryningsforloppet sker under kontroll med slipjiggar, sa far du exakt samma egg-
vinkel och rérelseménster mot brynskivan som vid slipningen.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Slipteknik for bildhuggarskdlpar och getfotter

Tekniken for slipning av bildhuggarskoélpar och getfotter skiljer sig fran tekniken for andra
eggverktyg sdsom hyveljarn, stamjarn, svarvverktyg, yxor och saxar. Anledningen ar att

eggen inte ar rak — skolpar har en bojd egg och getfétter har tvd métande eggar. Dessu-
tom ar stalet tunnare och eggvinkeln mindre pa bildhuggarskélpar och getfotter.

Eftersom slipningen pa en skolp sker pa en liten och konvex yta istéllet fér pa en stor och
plan yta som pa ett hyveljarn, ar kontaktytan mot slipstenen valdigt liten. Kontaktytan ar
teoretiskt en linje pa en skolp medan den &r en rektangel p& andra verktyg. Det har inne-
bar att sliptrycket latt kan bli for hogt, aven om du trycker med maéttlig kraft pa verktyget.

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

4 N [ N [ 3\
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Slipytan p& en skélp &ar ndstan  Slipytan pa ett hyveljarn &r en Om du slipar fér mycket pa en

lika liten som pé en linje. rektangel. skolp, méaste hela eggen omsli-
pas.

Forst skall du darfor fraga dig om du skall slipa verktyget eller om du skall ga direkt till
bryningen pa laderbrynskivan. Denna fragestallning ar speciellt viktig, nar det galler sma
och kansliga verktyg med en liten egg. Om du pa sadana verktyg slipar for mycket pa en
punkt, blir det latt en grop pa eggen eller den blir ojamn.

Grundrekommendationen &r darfor att inte slipa sma och kansliga verktyg, som har blivit
litet slda, utan att istallet bryna dem pé& brynskivan med hjélp av jiggar.

Slipning pé slipstenen behdvs dock vid féljande fall:

« Eggen har blivit for sl6 for att bryningen skall ta.

« Du behover férandra formen pa eggen, t.ex. eggplanvinkeln, (se nasta sida).
« Du behdver andra eggvinkeln.

* Eggen har blivit skadad.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Principen

Slipa forst eggen till ratt form innan du slipar den vass. Sedd fran sidan skall den se ut
som en rak linje som pa nedanstaende teckning.

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

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

Bildhuggarskélpar och getfétter har vad man kallar "ving- - <
ar”. Dessa lutar mer eller mindre framét, nar slipfasen lig-

ger an mot trdet. Hur mycket vingarna lutar kan beskrivas ,Y/»
med eggplanvinkeln y. Denna vinkel &r avgdrande foér hur
verktyget skar i trdet. Den bor vara ca 20° for att vingarna
och mitten pa verktyget skall arbeta pa det basta satt och
ge ett rent skar i traet.
//F)

Den har rekommendationen ar oberoende av eggvinkeln.

Det &r av storsta vikt att du har bra belysning for att kunna obser-
vera och kontrollera denna kénsliga slipning. Anvénd en justerbar
lampa och stéll den ndra maskinen.

{ )

i

Slipa eggen till den rétta formen. Eggplanvinkeln (y) skall vara ca Jamna till och férfina eggen med
20°. ett finkornigt bryne.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

{ )

. J | J
Eggen slipas till rétt form. Ljus-  Slipa bara dér ljuslinjen & som  Avbryt slipningen omedelbart
linjen visar var du skall slipa. tjockast. nér ljuslinjen férsvinner. Det &r

tecknet pé att eggen dr vass.

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

Torrslipning pa snabbroterande slipskivor och bandslipmaskiner ar helt olampligt!
Dessa slipar for aggressivt, vilket gor det omdjligt att kontrollera slipningen och dessutom
forstor friktionsvarmen hardningen pa den tunna eggen.

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

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

Att anvanda jiggar aven vid bryningen &r att foredra. Du far da exakt samma bryningsvin-
kel som slipvinkel och eggen far exakt samma rorelseménster mot brynskivan som vid
slipningen. Vidare kan du testa skarpan pa en trabit och sedan — om det visar sig nédvan-
digt — ga tillbaka och fortséatta bryningen med exakt samma lage pa verktyget mot brynski-
van.

Bryning av slipfasen med hjélp
en jigg ger samma rérelseméns-
ter mot brynskivan som vid den
foregdende slipningen.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Anm
TORMEKSs ldderbrynskiva fungerar pa samma sétt som en bit ldder limmat p& en trébit.

Om man studerar eggen med lupp, finner man att den allra yttersta spetsen &r nagot
avrundad eftersom lddret inte &r sa plant som ett bryne. Nar man anvéander en jigg vid
bryningen, ar denna avrundning férsumbar och har ingen negativ inverkan pé verktygets
skédregenskaper. Tvdrtemot, dr det sannolikt att denna mikroskopiska avrundning forstar-
ker den kénsliga allra yttersta spetsen pa eggen.

Teoretiskt kan man séga att en egg som brynats mot ett hdrt bryne skulle vara vassare.
Men detta géller bara innan man bdérjar arbeta med verktyget. S& snart som eggen trang-
erin i trdet pdverkas den tunna spetsen av tréets fibrer och blir avrundad och kan &ven bli
béjd. Detta pa grund av att den yttersta spetsen &r extremt kanslig pa dessa verktyg, som
kan ha en s4 liten eggvinkel som 20°.

Vad som i praktiken avgdr hur vasst ett verktyg &r och hur lange skédrpan héller, ar
hur verktyget fungerar efter ndgra skdr i tréet.
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Grunderna i slipning, skérpning och bryning av eggverktyg.

Eggvinklar

Bildhuggarverktyg slipas vanligen med en eggvinkel mellan 20° och 25°. Den valda vin-
keln ar en kompromiss mellan att eggen skall skara sa latt som mgjligt att den skall halla
sa lange som mojligt. Vid arbete i mjukt tra kan man ga ner till 20° och ibland aven nagot
mindre vinkel. FOr hart tra maste eggvinkeln vara storre, 25° och nar man anvander en

klubba 30°.

Valet av eggvinkel &r mycket viktigt fér ett bildhuggarverktyg. Man kan frestas att goéra vin-
keln for liten, for att det skall skara sa latt som méjligt. Det ar da en risk att eggen blir for

vek och skadas av traet. Det ar faktiskt en markbar skillnad i styrka p& en egg som slipats
med 22,5° eggvinkel och en som slipats med 20° eggvinkel.

Varfor slipar man da inte alla verktyg med minst 25° eggvinkel for att vara saker pa att
eggen haller? Jo darfor att en alltfor stor eggvinkel inte skar bra i mjuka traslag eftersom
tréets fibrer trycks ihop innan de skérs av. Dessutom arbetar ett verktyg med en mindre
eggvinkel lattare. Du maste prova dig fram till den optimala eggvinkeln for varje verktyg

och arbete.

Om du arbetar med traslag med olika hardheter, kan du med fordel ha flera an ett verktyg
och slipa dem med olika eggvinklar. Anteckna eggvinkeln pa verktyget.

Med TORMEK slipsystem kan du méta eggvinkeln pa ett befintligt verktyg och stalla in

eggvinkeln fore slipningen.
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En 20° eggvinkel &r ldmplig for

En s4 liten 6kning som till 22,5°

ett mjukt trdslag, men den &r fér kan géra att eggen klarar att
vek och kan létt skadas i ett hdr- arbeta i ett hdrdare tréslag.

dare tréslag.
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TORMEK metoden
for slipning, skarpning
och bryning

Med TORMEK metoden anvander du inte en konventionell bankslipmaskin for slipningen
och sedan brynen med olika kornstorlekar for skarpning och bryning.

Bade den forsta slipningen (nar du formar verktyget och ger det ratt eggvinkel) och skarp-
ningen sker pa samma slipsten. Slipstenen kan I&tt &ndras fran att slipa snabbt till att slipa
fint. Slipningen/skarpningen sker med vattenkylning, s& det ar ingen risk att eggen éver-
hettas och att stalet anlops. Bryningen och poleringen gors pa laderbrynskivan.

Ytan pa slipstenen kan enkelt hallas plan och centrerad med TORMEK svarvanordning.

Slipningen och skarpningen pa slipstenen saval som bryningen och poleringen pa lader-
brynskivan sker med verktyget monterat i unika slipjiggar. Det betyder att du har full kon-
troll 6ver slipningsvinkeln och bryningsvinkeln.

Med hjalp av en patenterad vinkelméatare kan du férinstalla exakt ratt eggvinkel.

Slipningarna ar repeterbara. Nar du en gang har slipat verktyget till Gnskad form och egg-
vinkel, kan du enkelt upprepa exakt samma form vid alla framtida skarpningar. Detta &r
mojligt aven for “svara” verktyg med speciella former, t.ex. fingerformade svarvskélpar,
skedformade skdlpar och ovala snedmejslar med konvex egg.

Tack vare mdjligheten att exakt repetera slipningen tas bara lite material bort och darfor
gar skarpningen snabbt. Det betyder att verktygets livslangd 6kar dramatiskt.

Det faktum att du exakt kan upprepa en viss form pa en egg &r en stor fordel nar du
arbetar med ett verktyg. Du kan fortsatta med den svarv- och skarteknik du lart dig for det
speciella verktyget, eftersom det inte har andrat form och skaregenskaper.
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TORMEK metoden for slipning, skérpning och bryning.

( L&derbrynskiva ] Bérhandtag
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Gummifétter

Denna SuperGrind 2000 modell ar beskriven och anvand till fotografierna i handboken.
Den mindre modellen SuperGrind 1200 arbetar p& samma satt och samma jiggar och till-

behér som fér 2000 modellen passar.

For specifikationer och tekniska data for varje modell, se kapitlet Modeller, sidan 144.
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TORMEK metoden fér slipning, skérpning och bryning.

TORMEK Universalstod
Detta ar basen i TORMEK systemet. Den har dubbla inféast-
ningar for maximal stabilitet.

Universalstddet kan placeras antingen vertikalt fér mot-
slipning (1), horisontellt fér medslipning (2) eller hori-
sontellt fér bryning med eggen (3). Se sidan 38.

TORMEK slipjiggar
TORMEK har utvecklat jiggar for exakt och séker slipning av de flesta eggverktyg. Samtli-
ga arbetar pa universalstodet.

Med dessa jiggar kan du slipa verktygen till exakt den vinkel du énskar och du far snabbt
en perfekt egg. Du har full kontroll pa slipningen, som alltid sker med ratt eggvinkel for
varje verktyg.

Vs
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TORMEK metoden fér slipning, skérpning och bryning.

TORMEK SuperGrind sten

TORMEK SuperGrind sten &r utvecklad for vatslipning vid l&gt varvtal. Den ar keramiskt
bunden (sintrad vid h6g temperatur) och har slipkorn av aluminiumoxid. SuperGrind ste-
nen slipar mycket effektivt, samtidigt som den ger verktyget en fin slipyta. Den slipar
snabbt dven storre verktyg som t.ex. hyveljarn, yxor, liar och dven snabbstél. Kornstor-
leken ar 220 (ca 0,06 mm).

SuperGrind stenen kan justeras med TORMEK stenjusterare SP-650 till en finare slipyta
for finslipning/skarpning. Ytan motsvarar kornstorlek 1000.

Slipstenens speciella struktur i kombination med att eggen hela tiden skoéljs med vatten,
gor att den inte satts igen av avslipade stalpartiklar fran verktyget.

Latt att studera slipférloppet

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

Plan yta

Utsidan pa& SuperGrind stenen ar maskinbearbetad och &r
nersankt i mitten, sa att slipytan inte kolliderar med brickan
och muttern i centrum.

Denna absolut plana yta &r till for planing av baksidan pa
hyveljarn, stdmjarn och liknande verktyg.

Snabbslipning och finslipning med samma
slipsten

Med TORMEK stenjusterare SP-650 justerar du ytan pa
SuperGrind stenen for finslipning och tillbaka igen (med
den andra, grova sidan) till normal, snabb slipning.

Resultatet blir exakt eftersom finslipningen utférs med
samma jigginstallning som den forsta, snabba slipningen.
Se sidan 125.

Alltid en effektiv slipsten

Med TORMEK stenjusterare kan du latt aktivera slipstenen
sa att nya och frascha slipkorn kommer fram till ytan och
gor slipstenen effektiv. Det ar en férdel, nar du slipar
snabbstal med stor slipyta, t.ex. maskinhyvelstal.
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TORMEK metoden fér slipning, skérpning och bryning.

Alltid en jamn sten

En slipsten kan efter en tids anvandning bli ojamn och
orund.

Med TORMEK svarvanordning kan den latt aterstallas till
exakt rundhet medan den roterar i sitt normala lage pa
maskinen. Se sidan 123.

TORMEK laderbrynskivor

Efter slipning bildas en rdegg. TORMEK laderbrynskivor tar
skonsamt bort rdeggen och ger en rakbladsvass egg.

En skiva med plan yta &r monterad som standard. Som till-
behér kan man montera en mindre och profilerad skiva for
bryning av insidan pa skolpar och getfotter.

TORMEK brynpasta

Om brynpastan appliceras pa laderbrynskivan blir eggen
annu finare och poleras spegelblank.

Se sidan 127.

Forinstalld eggvinkel

Med hjalp av TORMEKS vinkelmaétare kan du stélla in jig-
garna sa att verktygen far exakt den dnskade eggvinkeln.

Den méater ocksa eggvinkeln. Se sidan 41.

Saker

Vid det Iaga varvtalet pa slipstenen har du full kontroll Gver
slipningen — ingen risk for olyckor som vid hégvarviga slip-
maskiner.

Det bildas inga gnistor. Du kan anvanda maskinen i brand- gepriifte
. . .. Sicherheit

farliga lokaler. Dessutom kan inte stenen sprangas och

orsaka skada.

Maskinerna &r CE-mérkta och ar godkéanda av SEMKO i
Sverige, CSA i Canada och TuV i Tyskland.




TORMEK metoden fér slipning, skérpning och bryning.

Lostagbar vattenlada

Verktyget skoljs kontinuerligt av vatten som kyler
eggen.

Vattnet fungerar aven som ett effektivt smorjmedel,
som ger verktyget en béttre finish och transporterar
slitna partiklar fran stenen och stalet ner i vattenladan.

Vattenlddan kan sankas och tas bort fér tdmning och
rengoring.

Robust konstruktion — star stadigt

Stativet ar tillverkat av 3 mm stalplat. Maskinen star
stadigt vid slipning tack vare gummifétterna och behd-
ver inte skruvas fast. (SuperGrind 1200 serien har ett
stativ av ABS-plast.)

Den nedatriktade kraften, som uppstar med universal-
stddet i vertikallaget, stabiliserar maskinen ytterligare.

Latt att flytta och ta med sig

Maskinen har ett bekvamt barhandtag, som gor den
latt att bara och ta med sig vilket ar en fordel pa bygg-
arbetsplatser och kan spara utrymme i tranga verk-
stader. (SuperGrind 1200 saknar handtag.)

Snabbkoppling fér brynskivan

Med snabbkopplingen kan du enkelt ta bort brynskivan,
nar du ska slipa langa verktyg, t.ex. langa knivar, yxor
eller liar. (SuperGrind 1200 saknar snabbkoppling.)
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TORMEK metoden fér slipning, skérpning och bryning.

Kontinuerlig drift

Enfasmotorn ar av hdgsta industrikvalitet och ar konstruerad for kontinuerlig drift. (Super-
Grind 1200 har intermittent drift, 30 min/h.)

Tystgaende
TORMEK maskinerna gar mycket tyst tack vare induktionsmotorn och den patenterade
friktionsdriften.

Inget slipdamm

Det uppstar inga gnistor. Avnétta partiklar fran verktyget och slipstenen transporteras av
vattnet ner i vattenlddan. Darfor blir det inget slipdamm i luften och inte heller runt maski-
nen.
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Instruktion. Sékerhetsféreskrifter.

Séakerhetsforeskrifter
Maskinskylt for modellen SuperGrind 2000

~
) =
138 SuperGrind 2000
A Vatslipmaskin for eggverktyg A

5 Water Cooled Grinding Machine for Edge Tools 5 c ]
g 230V 1~50 Hz 200 W 90 r/m &IP 44 Kontinuerlig drift Continuous duty S1 g € 200
S T, T @ 1
c c =
©O® OGS e B[ gz
= it = © -
o [s} —
o Las instruktionsboken innan maskinen anvénds! S © 220 —
= Read the instruction manual before operating the machine! = 8 |
£ £ o
g . s n 230—
E rotationsriktningen Made in Swedenby | 3 -
5 9 TORMEK AB 5 240 —
& Always hone away SE-711 23 Lindesberg s J
& from the edge [ | www.tormek.com & 250 —

N — — /

Maskinskylt for modellen SuperGrind 1200

=3 SuperGrind

Vatslip- och brynmaskin for eggverktyg
Water Cooled Sharpening Machine for Edge Tools

Model SuperGrind 1200

230-240V 1~50 Hz 120 W 120 r/m A\ IP 24 30 min/30 min
Max stone diameter @ 200 mm

OO ®®ES(CE

L&s instruktionsboken innan maskinen anvénds!
Bryna alltid med . . . .
Read instruction manual before operating the machine!

Rotation direction

Rotation direction
Rotationsriktning

Rotationsriktning

rotationsriktningen
Made in Sweden by TORMEK AB
SE-711 23 Lindesberg
www.tormek.com

Always hone away
from the edge ]

S/

TORMEK Vatslipmaskiner roterar med lagt varvtal i vatten och ar gjorda fér maximal

sakerhet. Dock finns det — som med alla maskiner — nagra grundlaggande regler som

maste féljas och vi ber dig att Iasa denna instruktion innan du boérjar arbeta med

maskinen.
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Instruktion. Sékerhetsféreskrifter.

Arbetsplatsen

* Anvand inte slipmaskinen i narheten av lattantandliga gaser eller véatskor eller i en farlig
miljo, t.ex. vata lokaler och utsétt den inte for regn.

« Se till att ev. verktyg (skruvnycklar, skiftnycklar) ar borttagna frdn maskinen innan den
startas.

« Placera maskinen pa ett plant och stadigt underlag. Hall arbetsytan ren. Rériga ytor och
béankar framkallar olyckor. Se till att ha bra belysning.

« Barn och obehdriga bor hallas pa ett sékert avstand fran arbetsytan.

Slipning och bryning

« Lyft inte maskinen i universalstddet — stddet kan dras ur hylsorna och du kan tappa
maskinen.

« Kontrollera att strombrytaren ar avslagen innan maskinen ansluts till natet.

« Kontrollera maskinen innan den ska anvandas att delar inte &r trasiga och att den funge-
rar som den ska.

« Ha inte I6sa klader, handskar, slipsar, ringar, halsband etc, som kan fastna i de rérliga
delarna.

« Skydda l&ngt har med harnét. Sta eller sitt stadigt och anvand halkfria skor.
« Std stadigt och med god balans nar du jobbar med maskinen.
» Undvik kroppskontakt med jordade ytor (tex. ror, element, kylskap, spis etc).

« Anvand endast TORMEKS slipjiggar och tillbehor. Anvéndning av andra tillbehor eller till-
satser an de som rekommenderas i denna instruktionsbok kan innebéra en fara for
anvandaren.

« Anvand endast TORMEK original slipstenar. Max diameter 250 mm och max bredd 50
mm fér modell 2000, max diameter 200 mm och max bredd 40 mm for modell 1200. Hal-
diameter 12 mm.

» TORMEKS slipjiggar och tillbehér ar speciellt gjorda for TORMEK maskinerna och far
inte anvandas p& nagon annan slipmaskin.

« Anvand réatt slipjigg for respektive verktyg. Folj instruktionen i handboken.

« Hall alltid en del av verktyget pa slipstenen under slipningen — 1t det inte helt glida utan-
for stenens bredd.

« Tryck inte verktyget mot slipstenen hardare an att du har god kontroll pa slipférioppet.

« Hall god uppsikt pa arbetet, anvand sunt fornuft och anvand inte maskinen nar du ar
trott.
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Instruktion. Sékerhetsféreskrifter.

« Slipriktning:

Frihandsslipning:
Slipa med stenens rotationsriktning.

« Bryningsriktning:

Bryna alltid med brynskivans rotationsriktning
Verktyget kan annars skara in i brynskivan.

«Vid anvandning av slipstédet SVD-110 eller
universalstodet som slipstod far avstandet inte
overskrida 2 mm mellan stéd och slipsten.
Efterjustera stddet allteftersom stenen slits.

« Vid stromavbrott, stang av maskinen sa den inte startar automatiskt nar strémmen ater-
vander.

Efter arbetet

» Lamna aldrig maskinen paslagen.

» Lamna inte en vat slipsten i minusgrader.

« Forvara maskinen i last utrymme och utom rackhall fér barn och obehériga.

Reparation och service

« Dra ur stickkontakten fran natet innan du servar maskinen och vid byte av slipsten eller
brynskiva.

* Ryck aldrig i sladden for att ta ur stickkontakten. Se till att sladden inte &r i nérheten av
vassa kanter, olja eller varmekallor.

« Byt omedelbart ut en sprucken slipsten.

« Lat inte slipstenen slitas ner alltfor langt. Min. diameter ca 200 mm fér modell 2000 och
min. diameter ca 150 mm fér modell 1200.

« All reparation av maskinen ska goras av kvalificerad person och med original reserv-
delar.

Ljudniva

« Vid tomgang (utan belastning): 52 dB(A)
« Vid slipning: 62,5 dB(A)
« Vid bryning polering: 61 dB(A)
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Instruktion. Férberedelser.

Forberedelser

Arbetshdjd

Stall maskinen pa ett stadigt underlag och pa lagom hojd beroende pa typ av slipning och
naturligtvis din langd. Vid slipning av knivar &r den lampligaste héjden 550-650 mm. Vid
vissa arbeten, t.ex. vid slipning av saxar, kan du &aven sitta pa en stol.

Belysning

Se till att belysningen ér tillfredsstallande, s& att du tydligt och i detalj kan kontrollera slip-
ningen. En bra belysning ar absolut noédvandigt vid slipning av smé och kansliga trasnid-
ningsverktyg.

Placering av maskinen

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

Slipning med eggen

Bryning med eggen

Vattenpafylining
Fyll vattenladan nar slipstenen roterar och med ladan i
upphojt lage. Fyll pa tills stenen inte kan absorbera mer

vatten, ca 1,2 liter. Fyll inte mer an till indikeringen MAX
VATTENNIVA.

Stenen méste alltid ga i vatten vid slipning.
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Instruktion. Universalstddet.

Universalstodet

Det mangsidiga universalstodet ar basen i TORMEK systemet. Det &r gjort av 12 mm
rundstal och har dubbla infastningar fér maximal stabilitet. Det har en finjustering for en
exakt och snabb instélining.

Det har féljande funktioner:

« Bas for slipjiggarna.

« Bas for svarvanordningen, ADV-50D.

« Slipst6d vid slipning utan jiggar.

 Stdd for h&nderna vid frihandsslipning.

 Stdd for handerna vid justering av stenen med stenjusteraren, SP-650.

Universalstddet kan placeras antingen i vertikala hylsor eller i ett horisontalfaste*. Dessa
tva placeringar gor det mojligt att slipa antingen mot eggen eller med eggen.

Vissa verktyg slipas bast, eller maste slipas, i en riktning medan andra verktyg kan slipas i
bada riktningarna. Rekommenderad slipriktning och placering av universalstodet for varje
verktyg visas i instruktionen.

Svarvanordningen maste arbeta med universalstodet placerat i de vertikala hylsorna.

Universalstodet kan dven placeras horisontellt fér bryning med jiggar. Bryning méste all-
tid gbras med eggen.

Universalstodet kan placeras i tre l1agen:

~

A\ 5
Vertikalt i de tva hylsorna. Vid Horisontellt for slipning med Horisontellt for bryning med
slipning mot eggen. eggen eggen

* Horisontalfédstet levererades tidigare separat som tillbehér (XB-100).
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Instruktion. Instélining av eggvinkeln.

Installning av eggvinkeln

Pa de flesta jiggarna stalls eggvinkeln in genom att justera
universalstddet.

Slipstddet SVD-110, knivjiggarna SVM-45 och SVM-100
samt jiggen for saxar SVX-150 har &ven en finjustering i
jiggen. Jiggen for maskinhyvelstal SVH-320 har sin egen
instéllning.

Repetera den befintliga eggvinkeln
Jiggens instéllning (0-5) skall vara lika som vid den féregaende slipningen.

Du kan anvanda tva olika metoder for att exakt stélla in den befintliga eggvinkeln, anting-
en "farga slipfas metoden” (A) eller ” IR (Instant Replication) metoden” (B). Det ar vik-
tigt att du gér den har installningen noggrant. Du bér darfér anvanda en av dessa meto-
der, eftersom du d& kommer att spara tid vid skarpningen och inte behéva slipa bort s&
mycket stal fran verktyget.

A. Farga slipfas metoden

Farga slipfasen med en spritpenna, garna svart, och lagg an slipfasen mot slipstenen, sa
att den bakre delen, halen vilar pa slipstenen. Vrid sedan slipstenen for hand och justera
universalstodet tills slipstenen tar bort fargen pa hela fasen, fran spetsen till halen.

Fel instéllning

-8/ \L J
Férga fasen med en spritoenna  Vrid stenen for hand och se var ~ Har tar slipstenen bara pa slipfa-
slipningen kommer att ske. sens bakkant.

Rétt instéllning

Har visas rétt instéllning. Slip-
stenen tangerar slipfasens fulla
ldngd. Skdrpningen kommer nu
att folja formen pé hela slipfasen
. J fran vénster till héger sida.
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Instruktion. Instélining av eggvinkein.

B. IR (Instant Replication) metoden

Du behover bara stélla in universalstodet i samma lage som vid féregdende slipning for att
fa exakt samma form och eggvinkel. Det har gor du latt med en distansbit av tra placerad
mellan universalstddet och slipstenen. Distansbiten har du tillverkat efter senaste slipning-
en av skolpen.

IR metoden ar den snabbaste och rekommenderas i férsta hand for svarvskélpar och
svarvmejslar nar du en gang format verktyget och provat ut den motsvarande distans-
biten. Se sidan 65.

4 N\ N 3\
P

\ - J \ QNI J \ )

Montera skdlpen i jiggen med Kontrollera att dynan riktar upp ~ Placera den anpassade trébiten

det utstick (P) som recept- skdlpen. mellan slipstenen och universal-

etiketten visar. stédet och It det ligga an mot

trébiten.
Anm.

Med IR-metoden erhéller du samma (i praktiken) eggvinkel som tidigare &ven om slipstenens diame-
ter har minskat. Fér varje 10 mm minskning av diametern minskar eggvinkeln endast ca 1°.

Om slipstenen har minskat vasentligt i diameter, vilket vanligtvis tar ndgot &r, behéver du géra en ny
distansbit for att kunna slipa i exakt samma eggvinkel som nér stenen var ny.

Slipa en ny eggvinkel

Med TORMEKS patenterade vinkelméatare WM-200 kan du stegldst och med 1° noggrann-
het stélla in den 6nskade eggvinkeln fran 15° till 75°. Se sidan 41.

Den har metoden &r speciellt anvandbar vid slipning av bildhuggarjarn, dar &ven en liten
férandring av eggvinkeln har betydelse for verktygets funktion.

q Tips

Stéll in universalstodet sé att
hélen vilar p& slipstenen. HGj
universalstddet med finjustering-
en tills att vinkelmétaren ligger
an mot verktyget.

| J
Du kan stélla in exakt den 6nskade eggvinkeln.
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Instruktion. Vinkelmétare, WM-200.

Vinkelmatare, WM-200

Denna patenterade vinkelméatare har tva funktioner: Du kan anvanda den for att stalla in
jiggen mot slipstenen for att slipa verktyget med valfri eggvinkel fran 15° till 75°. Du kan
aven anvanda den for att méata en befintlig eggvinkel hos ett verktyg.

Den ar konstruerad att fungera pa alla stendiametrar fran 250 mm ner till 150 mm. Du far
en exakt installning oberoende av hur sliten stenen &r.

Vinkelmataren har tvd magneter for att enkelt fastas p& maskinen. (Enbart SuperGrind
2000.)

Spar fér métning Magneter (2 st)
For att méta en befintlig For att fdsta vinkelmé&taren
eggvinkel. mot stélstativet.

) 60Y 55 507 457 407 357 30 25 22; O

Diameterkompensator Vinkelvisare

Kan stéllas in efter sten- Kan stéllas in for valfri

diametern i steg om 5 mm. vinkel frdn 15° till 75°
med 1° noggrannhet.
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Instruktion. Vinkelmétare, WM-200.

Instéllning av eggvinkeln

{ A

0
©)
2850 225 200 ,{75 N

&yl T,

A

g
g
&
&

Diameterkompensator J

Q
.
Samma eggvinkel p en sten som é&r sliten ner till 180 mm. Férslitningen kompenseras genom att
stélla in diameterkompensatorn pa stenens diameter.
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Instruktion. Vinkelmétare, WM-200.

WW

[l

i
200 175 150

\‘\\\vlnlvu;/

nm

/

\.

Instéllning av en skalskélp med 45° eggvinkel i SVD-185 jiggen. Stendiameter 225 mm.

Matning av slipstenens diameter

Vid installning av diameterkompensatorn behéver du inte mata stenens diameter. P&
maskinskylten finns en skala, som visar diametern i mm.
(Finns endast pa 2000 modellen).

(:YF_gdgeW“‘s
o !
i G

J

Skalan visar att slipstenen &r Diameterkompensatorn stélls in
@ 230 mm. pa @ 230 mm.
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Instruktion. Vinkelmétare, WM-200.

Anm:

Nér du stéller in en ny eggvinkel, ta da hénsyn till att material kommer att slipas bort
pa eggen. Den exakta eggvinkeln kan métas nér hela den nya slipfasen ligger an mot

stenen.

Méatning av eggvinkeln

Vs
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AY

- 30 25 225

520 15°
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20

40
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Métning av eggvinkeln pa en kniv.
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Jigg for raka eggar, SVH

-60

Instruktion. Jigg fér raka eggar, SVH-60.

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestar av ett glidstycke (1) och en lasplatta (2)
som spanner fast verktyget. Jiggen l6per i nylonbussning-

ar pa universalstodet.

Eggvinkeln stalls in genom att justera hojden pa univer-

salstbdet.

Slipriktning

(Fdr:

e Hyveljérn.
Max bredd 60 mm.
Bredare hyveljdrn kan
slipas med jiggen
SVH-320. (Sidan 55).

» Stdmjarn

Minsta ldngd 40 mm.
Korta och konvexa jéarn
slipas med knivjiggen
SVM-45. (Sidan 111).

\-

» Spanhyveljarn, rak egg.

Bryningsriktning:
Med eggen.

Hyveljarn och stamjarn slipas bast mot eggen med universalstodet vertikalt. Man far da
ett hogre sliptryck, vilket &r att féredra eftersom slipytan ar stor. Har ar det ingen risk att
slipa for mycket eftersom slipytan ar stor och plan.
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Instruktion. Jigg fér raka eggar, SVH-60.

Plana och bryna baksidan

For att fa en riktigt vass och hallbar egg maste bada ytorna som mots vara plana och ha
fin yta. Det hjalper inte om man slipar och brynar slipfasen perfekt, om inte baksidan &r
lika plan och fin.

P& nya verktyg har baksidan ofta synliga bearbetningsspar fran tillverkningen. Dessa
maéste slipas bort och ytan brynas och poleras.

Slipa bort sparen pa SuperGrind stenens sida och polera sedan ytan pa laderbrynskivan.
Det héar ar ett engdngsarbete, nar man bérjar anvanda ett nytt verktyg och &r en investe-
ring, som récker hela dess livslangd.

Slipa verktygets baksida genom Justera slipstenen till en finare  Finslipa pa den justerade
att trycka den plant mot slipste-  yta genom att trycka den fina stenen.

nen.Rér verktyget fram och till-  sidan p& stenjusteraren mot

baka. slipstenen i 30-60 sekunder.

Anm.

Verktyget maste hallas absolut plant mot slipstenen. Annars kan spetsen pa eggen ta i
stenen och rundas av. Lat verktygets ena sida vila mot universalstédet, som ska vara néra
stenen. Du behéver inte jamna till verktyget mer dn 25-30 mm fran eggen.

Forberedelser

4 3\

Kontrollera att stenen &r jamn Om det behévs, svarva stenen

och plan genom att sénka uni-  med svarvanordningen ADV-50D

versalstédet mot stenen. sS4 att ytan blir plan och parallell
med universalstodet.
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Instruktion. Jigg for raka eggar, SVH-60.

Montera verktyget i slipjiggen

{ A

@ 2
P ‘ Il Il
ONL T N
S

. / 7 \. J
Montera verktyget s att det Om ett stdmjérn har ojamn tjocklek, méste du kontrollera att hela
sticker ut ca 50 mm (P). Se till ovansidan ligger an mot Iasplattan (2) och att Iasplattan &r parallell
att det ligger an mot de tva med glidstycket (1). Detta &r viktigt for att verktyget skall slipas i

anslagen. (Géller for verktyg 90°.

med parallella sidor.) Rikta upp stamjédrnet och Idsplattan (2) genom att justera de tva

Idsrattarna. Lossa en lasratt medan du drar at den andra.

Slipning

J J S J
Stéll in eggvinkeln genom att Tryck med fingrarna nédra eggen. Se till att minst halva bladet alltid
justera universalstédet. Anvdnd  Rér verktyget éver stenen. ar i kontakt med stenen.

férga slipfas metoden (sidan

39) om du repeterar en befintlig

vinkel och vinkelmétaren

WM-200 (sidan 41) om du skall

slipa en ny vinkel.

Hur mycket som slipas pa varje punkt langs eggen beror bade pa trycket och pa hur lang
tid den ar i kontakt med stenen. Du bor darfor kompensera for det faktum att mittpunkten
pa hyveljarnet alltid &r i kontakt med stenen, genom att slipa mer pa sidorna.

Kontrollera att slipningen blir jamn. Du kan ta bort jiggen fran universalstédet med verkty-
get fastspént.

Anvand ett lattare sliptryck vid slutet av slipningen sa blir slipytan finare.

Strava efter att slipa ett hyveljarn sa nara rat vinkel som mdgjligt. | praktiken behover det
inte vara exakt 90°, eftersom instéllningen pa hyveln kan kompensera for en avvikelse pa
en eller tva grader.
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Instruktion. Jigg fér raka eggar, SVH-60.

Finare yta

= J
Justera slipstenen att slipa fina-  Finslipa med samma jigginstéll-
re med stenjusteraren SP-650.  ning tills du har en fin yta pa
Du kan kontrollera med dina hela slipfasen.

fingrar att den &r jgmn.

Bryning
Bryna slipfasen med verktyget fastspant i jiggen. D& har du full kontroll Gver bryningsvin-
keln och kan anvanda ett hogre tryck och pa sa satt f& en mer effektiv och snabb bryning.

Vand maskinen sa att brynskivan roterar fran dig och flytta universalstodet till brynskivan.
Bryna verktygets baksida pa frihand.

7

\ A J

Stéll in universalstodet sd bry-  ROr verktyget i sidled vid bry- Baksidan brynas p4 fri hand.
ningsvinkeln blir samma som ningen.

slipvinkeln. Anvénd férga slip-

fas metoden.

Konvex eggvinkel ( )

Ibland &r det en fordel om hyveljérnet slipas med en svagt
konvex form, t.ex. nar man limmar virke kant mot kant. l l
Aven vid hyvling av en stor yta &ar en konvex form att féred- | ¥ 1
ra eftersom hyveljarnet da inte efterlamnar spar pa sidor-
na.

Den konvexa formen erhdller du genom att trycka mer pa
hyveljarnets sidor, medan du rér det 6ver stenen.

| J
Hyveljérn som slipats med en
svagt konvex form, ca 0,25 mm.
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Instruktion. Jigg for raka eggar, SVH-60.

Bredare hyveljarn ( )

Bredare hyveljarn &n 60 mm kan slipas om man tar bort
lasplattan och monterar hyveljarnet med sparet 6ver den
vanstra skruven. Las sedan fast hyveljarnet med enbart

den vanstra skruven. o
En vinkelhake kan anvandas for att montera verktyget rakt.

Hyveljarn upp till 75 mm bredd kan du &ven slipa i jiggen |_|

SVH-320 (sidan 55)

Extra slipfas?

En del rekommenderar en extra slipfas pa hyveljarn och stamjarn. Anledningen &r att bry-
ningen da gar snabbare, eftersom man inte behéver bryna hela slipfasen utan bara den
nya, mindre fasen pa spetsen.

For stamjarn ar det en nackdel med en extra slipfas, eftersom man inte kan anvanda den
ursprungliga och langre slipfasen som stdd vid arbetet.

For hyveljarn kan halen pa den extra slipfasen ta i traet och orsaka vibrationer.

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

Stédets langd med Minskat stéd med en extra
en enkel slipfas. slipfas pa ett stamjarn.
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Instruktion. Jigg fér raka eggar, SVH-60.

Spanhyveljarn
Ett spanhyveljarn ar for kort for att riktas in mot de tva

anslagen. Du kan istéllet anvdnda en vinkelhake for att
montera det rakt.

Korta jarn eller jarn med konvex egg slipas pa slipstodet
SVD-110.

Eggvinkel

Hyveljarn, stamjarn och spanhyveljarn slipas normalt med
en eggvinkel (o) pa 25°.

Om du arbetar med fina detaljer med ett stAmjérn i mjukt
tra kan eggvinkeln minskas till 20°.

Arbetar du med hért tra och anvéander en klubba méste
eggvinkeln okas till 30°.
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Instruktion. Jigg fér maskinhyvelstél, SVH-320.

Jigg for maskinhyvelstal, SVH-320

4 N\ [ .
For maskinhyvelstal av
snabbstal av obegrdansad
i ldngd.

Min bredd (a) 13 mm.
Hardmetallskar kan inte slipas.

Aven for stal for

geringsklippmaskiner ﬂ
fm—

Man kan ocksa till ett bestamt djup slipa hand-
hyveljarn och spanhyveljarn upp till 75 mm
\bredd.

J

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion
Jiggen bestar av stodplatta (1), stalhallare (2) samt en sexkantnyckel (3).

I den hér jiggen styrs verktygen exakt och slipas rakt langs hela sin langd och till ett
installt slipdjup. Sa &r inte fallet med de andra TORMEK slipjiggarna, dar dina hander
bestdmmer var slipningen sker och till vilket djup.

Det ar viktigt att eggvinkeln stélls in exakt. Folj instruktionen noggrant steg for steg och du
far ett perfekt resultat.
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Instruktion. Jigg fér maskinhyvelstal, SVH-320.

Maskinhyvelstal

@ J bl D%}’/ 2 L@ / \. J

Kontrollera att slipstenen roterar Ta bort universalstédet och pla-  Spénn fast stélet i stdlhdllaren

exakt runt och att slipytan ar cera stodplattan i maskinens och se till att det gar mot ansla-
plan. Justera den — om sé hylsor. Om s& erfordras, tas get ldngs hela ldngden. Borja att
erfordras — med TORMEK svarv- brynskivan bort. slipa det mest slitna stéllet.
anordning ADV-50D.

4 N [

7

\. J = z
Férga stalets slipfas med en Placera stélhéllaren pa stodplattan. Stall in sliprérelsens ldangd
markeringspenna. D& ser du var efter langden pa stélet, s4 att stélet inte kan foras utanfor stenen.
slipningen tar vid vinkelinstéll- Detta sker genom att ldsa de bada anslagen (5).

ningen. Stél langre &n ca. 270 mm forskjuts i stilhdllaren och slipas i tva
steg.

vy

Instéllning av eggvinkeln

4 3\
o
. J
Slipa stélet i samma vinkel som  Grovinstéll jiggens hdjdidge med de tva rattarna (6). Stéll in slipvin-
det har frén bérjan (o). keln med ratten (7). Finjustera hdjdlaget med rattarna (6). Stélets

slipfas skall nu vila mot stenen samtidigt som stélhallaren (2) vilar
pd stédplattan (1).
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Instruktion. Jigg fér maskinhyvelstél, SVH-320.

s ’ ;@:\

S ®\ ,A-" < Al /k l’\ J
Kontrollera vinkelinstéliningen Tryck ner slipjiggen vid instéll- Se till att stalet ligger an langs
genom att fér hand vrida stenen. ningarna och vid ldsningen sa stenens hela bredd — ett tunt
Stenen ska géra mérken pa hela att héjdrattarna (6) vilar mot papper underléttar kontrollen.
den férgade slipfasen. underlaget utan glapp. Justera om nddvéndigt med
rattarna (6).

Anm: Rattarnas (6) markeringar behéver inte vara i samma ldge.
Viktigt!

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

Instéllning av slipdjupet

Stéll in slipdjupet genom att héja rattarna (6). Vrid rattarna lika Lossa lasrattarna (8) och sank
mycket s att parallellinstéliningen behalls. Slipdjupet syns pa stddplattan till det forinstéllda
rattarna som &r graderade fér varje 0,1 mm. slipdjupet.

N - A-°
L&s stédplattan — medan den Det &r nu ett spel mellan stal-
hélls nedtryckt — med de bada  hallaren och stédplattan.
lasrattarna (8).
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Instruktion. Jigg fér maskinhyvelstal, SVH-320.

Slipning

&

J

Slipa genom att féra stélhallaren
med jamnt tryck fram och ater
mellan de instéllda sidoansla-
gen.

Tips:

Vattnet tenderar att rinna mot stalets dndar. Om du héjer brynski-

Slipa tills stalhallaren ligger an

ldngs stddplattans hela ldngd —

Léngre stal &n 270 mm slipas i
tvd omgangar genom att bladet

d4 dr slipningen klar. Slipa bada forskjuts i stdlhdllaren. Kontrol-

stalen med bibehéllen install-
ning.

vesidan med ca 6 mm genom att dér placera en trélist under
maskinen, forhindras vattnet att droppa pa maskinen. Anvénd en

bricka eller tidningspapper for att finga upp det vatten som hamnar

utanfér vattenladan.

Om stenens avverkning minskar under sliparbetet, kan den snabbt
aktiveras med TORMEK stenjusterare SP-650. Nya slipkorn kom-

mer dé i arbete och 6kar stenens effektivitet.

Bryning

Bryna férsiktigt bort rdeggen pé
ldderbrynskivan. Bérja med bak-
sidan och sedan slipfasen. Upp-
repa detta nagra ganger.
Viktigt:

Bryna alltid med eggen!
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lera att stélet ligger an mot
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Handhyveljarn och stamjarn

Instruktion. Jigg fér maskinhyvelstél, SVH-320.

Handhyveljarn och stamjarn slipas normalt i jiggen SVH-60, som tar verktyg upp till 60 mm
bredd. Bredare hyveljarn upp till 75 mm kan slipas i denna jigg. Avstanden mellan monta-
geskruvarna varierar for att passa olika bredder pa verktygen. Anvand det minsta avstan-

det for att eliminera att stal

.......................................

Stal for geringsklippmaskiner

For att montera dessa bredare stél tar du bort en (eller tva) av skruvarna i stalhallaren.
Anvand en 3 mm sexkantnyckel. Slipningen sker pa samma satt som maskinhyvelstal.

Vid slipning av maskinhyvelstal satts skruvarna tillbaka.

hallaren bojs vid atdragningen av skruvarna.

A fér upp till 50 mm breda verktyg.
B fér upp till 60 mm breda verktyg.
J C for upp till 75 mm breda verktyg.

7

~

7 \ /

Ett par stél for geringsklipp-
maskiner.

Anvénd en 3 mm sexkantnyckel Montera stalet sa att eggen &ar

for att ta bort en av skruvarna.

parallell med stélhéllaren.
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Instruktion. Jigg fér skélpar och svarvskérstél, SVD-185.

Jigg for skolpar och svarvskarstal, SVD-185

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Med eggen.

Konstruktion

(" For: )
Svarvjéarn

« Skalskolpar

* Profilskélpar

« Svarvskaérstél

Bildhuggarjérn

* Bojda skdlpar

» Skedformade skélpar
* Bakétbdjda skolpar

» Nerbockade skdlpar

\- Bdjda getfétter

Skdlpar och getfétter
Max. verktygsbredd 25 mm.
Min. verktygsldngd ca 75 mm.

Svarvskarstal
Alla storlekar med 5-8 mm hél.

Jiggen bestar av en verktygshallare (1), som léper i en styrhylsa (2). Verktyget riktas
upp med en dyna (4), och skruvas fast med skruven (5). For breda skdlpar anvands en
bricka (6). Stoppringen (7) kan stéllas in for en konvex slipfas med en rattskruv (8).

Verktygshallaren kan vridas och lasas i valfritt lage med sexkantnyckeln (9).

Det instéllda laget kan antecknas pa speciella etiketter (10), som medféljer och som fas-
tes pa verktyget. En specialpenna som kan skriva p& denna etikett medfoljer (11).

For svarvskarstal finns det en axel (12) med en monteringsskruv (13) och en 2,5 mm

sexkantnyckel (14).

J




Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Svarvskdlpar och bildhuggarjarn

Du kan slipa bade svarvskolpar med s.k. fingerform och bildhuggarskélpar med olika
former, liksom getfotter, raka eller bojda.

Jiggen, som kan stéllas in mellan 0-5, gor att verktyget ror sig pa ett speciellt satt mot ste-
nen. Det betyder att man for svarvskolpar kan bestamma langden péa sidoeggen. For
bildhuggarskélpar, som inte slipas fingerformade, kompenserar jigginstallningen for verk-
tygets bdjda form.

Jiggen kan stéllas in frdn O till 5 ...svarvskélpar med varierande  ...bildhuggarskéipar av varieran-
fér slipning av... ldngd pd sidoeggen och... de former samt getfétter.

Den specialkonstruerade dynan passar alla storlekar av skélpar och riktar upp verktyget sa att det
varje gdng monteras i exakt samma ldge. Dynan kan riktas langs (a) eller tvérs (b) verktyget. For
breda skalskélpar anvédnds en bricka som passar pa dynan (c).

71l
Dynan fungerar lika bra om den &ar
riktad snett. (Sektion sedd uppifran.)

Svarvskarstal a )

©@ e & © @

Vid slipning av dessa verktyg, ersétter axeln (12) verktygs-
hallaren och monteras i styrhylsan (2) med rattskruven (8).
Stalet lases med skruven (13).




Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Svarvskolpar
Skalskolpar

Instruktionen ar uppdelad i tva avsnitt. Det
forsta visar hur man formar skdlpen till en
ny profil medan det andra avsnittet visar hur
man skarper en befintlig profil. Formning
av skolpen till en ny profil tar 5 till 20 minuter
beroende pa hur mycket stal som behéver
slipas bort. Detta moment &r en investering i
tid, som du gor endast en gang for varje
skolp. Skarpning av en befintlig profil, vilket
ar den vanligaste anvandningen av jiggen,
tar endast 45 till 90 sekunder inrdknat mon-
tering av verktyget och instélining av jiggen.

Formning av skdlpen till en ny profil

Jiggen &r konstruerad s man kan bestamma langden pa sidoeggarna (1), vilket sker
genom att variera instéllningen pa jiggen fran 0 till 5. Instéllning pa 0 ger en nastan rak
slipning medan den hdgsta instéllningen 5, ger de langsta sidoeggarna.

Vid varje jigginstéllning &r det &ven andra faktorer som bestammer skolpens form:

« Eggvinkel (o). En mindre eggvinkel ger langre sidoeggar.
« Utsticket. Ett kortare utstick ger langre sidoeggar.
¢ Graden av slipning Om man slipar mindre pa sidorna far man kortare sidoeggar.

Teckningarna pa nasta sida visar olika former pa skolpar slipade med varierande jiggin-
stéllningar och med varierande eggvinklar. Utsticket ar detsamma (P = 65 mm), vilket
rekommenderas som standard. Aven de extrema kombinationerna av jigginstallning/egg-
vinkel, som inte rekommenderas, visas for att ge en bild av de faktorer som paverkar
skdlpens form.

Sidoeggarna kan slipas sa langt bakat som jigginstallningen och eggvinkeln tillater. Man
kan aven slipa mindre pa skolpens sidor och pa detta satt gora dem kortare. Slipa sidoeg-
garna sa att de far en svagt konvex form sedd fran sidan. De kan ocksa slipas raka, men
de far inte slipas sa de blir konkava.

Sidoeggarnas form

3\ 3\ 3\ 3\
L |
\ ¢ J J J J
Konvex. Rak. Konkav. Olamplig.
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Graden av fingerform pa en skalskolp vid olika eggvinklar och

jigginstéllningar

Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel Eggvinkel
45° 60° 75°
JS O Q ______ Q ______ G _______
1| ] (T (e
se |2 ]
153 - &7 <7 ______ 67// _______
S 4 @7 % ¢ /o
*

* De vanligaste formerna.
Utstick 65 mm. Sidoeggarna slipade till maximal l&ngd och med svagt konvex form.

Vid samma eggvinkel och samma jigginstéllning,
7 blir sidoeggarna kortare, om de slipas raka.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Rekommenderade former

Nar du valjer jigginstallning, maste du beakta vilken eggvinkel som verktyget har eller
kommer att fa. Vid en liten eggvinkel 35° ger jigginstallning 2 tydliga sidoeggar medan en
eggvinkel pa 60° kraver en jigginstallning pa 5 for att skélpen skall f& samma langd pa
sidoeggarna.

De tillverkare som levererar skélskolpar slipade med fingerform, slipar dem med 45° eller
60° eggvinkel och formen motsvarar en jigginstéllning pa 2 respektive 5. Den stora egg-
vinkeln 60°, eller en &nnu storre vinkel, erfordras nar man svarvar botten pa djupa skalar,
for att slipfasen skall kunna ligga an mot traet. Vid utvandig svarvning ar en mindre egg-
vinkel att féredra, eftersom en sadan skar lattare, t.ex. 35° med jigginstalining 2.

Generellt bor du anvanda en sa liten eggvinkel som traets hardhet tillater, eftersom en
mindre eggvinkel skar lattare &n en storre och risken for vibrationer minskar. Harda traslag
och trd med kvistar kraver en storre eggvinkel &n mjuka traslag.

Ju finare slipfasens yta ar desto hallbarare ar skarpan. Eftersom du far en finare slipfas
med TORMEK slip- och brynsystem jamfért med att torrslipa p& en konventionell, hastigt-
gaende slipskiva, kan du minska eggvinkeln och pa sa satt fa ett verktyg som skar lattare.

Den lampliga kombinationen av eggvinkel och jigginstalining beror pa vilken slags svarv-
ning du gér mest och pa det séatt du vill att verktyget skall fungera. Det finns inga ratt eller
fel — dina erfarenheter kommer att visa vad som passar bast for dig.

Ett bra tips &r att anvanda flera skolpar och forma dem olika. D& kan du snabbt vaxla fran
en slags svarvning till en annan, utan att du maste ga till slipmaskinen och forma om verk-
tyget. Med nagra extra skélpar slipade med olika former spar du mycket tid och du undvi-
ker att de dyrbara verktygen slipas ner — de far praktiskt taget en obegransad livslangd.

Det hér &r en vanlig form p& en fabriksslipad skalskélp. Eggvinkel
a=45° och jigginstéllning, JS=2.

N

N\

Installning av jiggen och montering av verktyget

| 7 \. (\ /) J
Vilj den jigginstéllning som mot- Montera skélpen med 65 mm Vrid dynan sa att den passar
svarar den form du énskar pa utstick (P). storleken pé& skélpen. Hall dynan
skdlpen (se tabellen pa forega- Stoppringen (4) skall vara I3st i rétt ldge med ett finger medan
ende sida). tétt mot hylsan (2). du drar &t skruven.

Dra at skruven ordentligt.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Tips:

4 N/ 3\
‘ P

P
[
T Bénk

. - 7 \. J

Fést den sjélvhéftande utsticksmétaren, som medféljer jiggen, pA Om du maste spénna fast en

en trdbit och limma en klots som stopp vid 65 mm. kort skélp pé dess 6vre runda

Med detta enkla hj&lpmedel monterar du verktyget snabbt och all-  d€l, kan du slipa ovansidan plan,

tid med samma utstick. sa att skélpen inte kan vrida sig i

Jiggen.

Instéllning av eggvinkeln

Eggvinkeln stalls in genom att justera universalstddets lage. Du kan antingen forma
skdlpen med den befintliga eggvinkeln eller valja en ny eggvinkel. Eggvinkeln mats alltid i
mitten pa skolpen.

¢

{
‘! By
by S
vm\ﬁmmuul' /]

Instélining av den befintliga egg-  Instéllning av en ny eggvinkel.

vinkeln. Detta kan géras pa kdnn eller, som visas hér, med hjélp av
Justera universalstddet tills att TORMEKSs vinkelmétare till en bestdmd vinkel. Se kapitlet
hela slipfasen ligger an mot WM-200.

slipstenen.

Formning forsta gangen

Vid formning av en skolp for forsta gangen, kan du antingen anvanda jiggen direkt pa din
TORMEK-maskin eller grovforma skélpen pa frihand pa en hastigtgdende slipskiva.

Om skolpen levereras med fingerform fran fabriken, vilket idag &r mer och mer vanligt,
staller du in jiggen efter den befintliga formen och utfér den slutliga formningen direkt pa
din TORMEK-maskin. Bilderna pa sidan 59 hjalper dig att hitta ratt jigginstallning.

Nar du formar en skolp till en ny profil eller en skélp som inte har fingerform, maste
mycket stal slipas bort. Gor da den forsta grova formningen pa frihand pa en vanlig bank-
slipmaskin, som pa grund av det hoga varvtalet slipar snabbare. Du spar tid och minskar
slitaget pa slipstenen. Viktigt ar, att du slipar forsiktigt, sa att eggen inte 6verhettas!

Efter denna forsta och grova formning ger du skélpen den slutliga formen pd TORMEK
maskinen med hjalp av jiggen.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Slipning
Jiggen ser till att skélpen under vridningen fran sida till sida alltid ar i ratt lage mot slipste-

nen. Det gor att du kan slipa skoélpen med en jamn slipfas utan fasetter langs hela profilen
— frén den vanstra till den hogra sidoeggen.

Nar du skall &ndra profilen p& en skolp, behover du slipa bort ganska mycket material.
Tryck darfér med tummen eller handen pé skolpen néra slipstenen for att 6ka sliptrycket
och slipeffekten. Bérja med att slipa en sida i taget. Det &r lattare, eftersom du d& inte
behover vrida verktyget frdn den ena sidan till den andra. Avsluta slipningen genom att
svénga skolpen helt fran vanster till hdger.

Slipa inte for lange pa samma stalle pa slipstenen, eftersom det da blir spar i stenen. Flyt-
ta darfor jiggen/verktyget i sidled s& att du utnyttjar hela stenens bredd. Med den hér tek-
niken blir det begransade ojamnheter i stenen. Dessa minskar, nar du slipar verktyg med
raka eggar. Om du direkt behéver en helt plan yta pa slipstenen, kan du justersvarva den
med svarvanordningen ADV-50D.

Kontrollera slipningen med jamna mellanrum sa att skolpen far en jamn form. Slipa mer
pa de stéllen dar det behévs. Du lar dig snart, hur du med din kansla och dina hander kan
fa just den form du 6nskar. Tank pa, att nar du en gang har skapat den fingerform du vill
ha, kan du behalla den s lange du 6nskar och du kommer att fa nytta av den tid du lade
ner pa den forsta slipningen.

Genom att bryna och polera slipfasen héller sig verktyget vasst langre. Om du anvander
jiggen aven till bryningen/poleringen, &r du sdker pa att bryningen sker i exakt samma vin-
kel som vid slipningen och det ar ingen risk att du rundar av den allra yttersta, fina spet-
sen pa eggen.

Anteckna jigginstaliningen (JS) och utsticket (P) pa receptetiketten (som medfoljer jig-
gen) och fast den pa verktyget. Nu har du skolpens data och du kan snabbt repetera exakt
samma form vid kommande skarpningar. Se sidan 64 déar farga slipfasmetoden och IR
metoden beskrivs.

Slipa en sida i taget vid den Flytta verktyget i sidled sé att du utnyttjar hela stenens bredd och
forsta grovslipningen, sa du inte  undviker spar i stenen.

behover svédnga skélpen fran

sida till sida.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

{ 3\
Slipa mer har

Sidoeggarna
likformade

| J \ Y, =\
Slipa den andra sidan. Utnyttia  Kontrollera med jamna mellan-  Minska sliptrycket nar du fatt den
hela stenens bredd sa att den rum s4 att du far en jamn form.  énskade formen och avsluta slip-
slits jagmnt. Slipa mera dér det behévs. ningen (nu skdrpningen) éver
hela slipfasen genom att svédnga
skélpen fran ena sidan till den
andra.

Bryning

Behall verktyget i jiggen och Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan. Stall
bryna och polera insidan pa den in universalstédet sa att bryningsvinkeln blir samma som slipvin-
profilerade laderbrynskivan. keln. Anvénd férga slipfas metoden, som beskrivs pa nésta sida.

Bryna bort rdeggen och polera slipfasen sa den blir spegelblank.

Dokumentera skdlpens form

Skolpens form bestams av eggvinkeln (a) och jigginstallningen (JS), som beskrivits pa
teckningarna pa sidan 59. Anteckna dessa viarden pa den speciella etiketten, som medfol-
jer jiggen. Nu kan du exakt upprepa denna form vid kommande skarpningar.

. J
Anteckna jigginstéllningen (JS) och utsticket (P) pa receptetiketten. Fést etiketten pa verktyget. Du
Anvénd specialpennan som medfdljer jiggen och som klarar att kan nu repetera exakt samma
skriva pa etikettens glatta yta. Anteckna dven den ungeférliga egg- instéllning vid nésta skérpning.
vinkeln.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Skéarpning av en befintlig profil

Skarpning av en befintlig profil &r snabbt gjord med jiggen SVD-185. Eftersom du har
noterat slipningens data pa verktygets receptetikett, kan du latt repetera exakt den form
som skolpen har. Da du alltid skarper verktyget pa det ratta stallet 6ver hela slipfasen,
avverkas endast nagon hundradels millimeter och skarpningen tar bara 15-30 sekunder.

Du kan anvanda tva olika metoder for att exakt stélla in den befintliga eggvinkeln, anting-
en "farga slipfas metoden” (A) eller ” IR (Instant Replication) metoden” (B). Det ar vik-
tigt att du gér den har installningen noggrant. Du bér darfér anvanda en av dessa meto-
der, eftersom du d& kommer att spara tid vid skarpningen och inte behéva slipa bort s&
mycket stal fran verktyget.

A. Farga slipfas metoden

Farga slipfasen med en spritpenna. Du kan da tydligt se var skarpningen kommer att ta.
Justera universalstddet tills att hela slipfasens langd ligger an mot slipstenen.

Den har metoden fér installning av eggvinkeln tar ca en minut, inrdknat montering av
skdlpen i jiggen.

Men den snabbaste metoden &ar IR metoden, som beskrivs pa nasta sida.

Stéll in jiggen (JS) som recept-  Montera skdlpen i jiggen med Kontrollera att dynan riktar upp

etiketten visar. det utstick (P) som receptetiket- skdlpen.
ten visar.
4 N\ N 3\
Fel instéllning
| ‘

J L% } ‘ S/ J
Fdrga slipfasen med en sprit- Placera mitten pa skélpen mot  Hér tar slipstenen bara pa slipfa-
penna. slipstenen och rotera den fér sens hél. Universalstédet maste

hand. Du ser nu var pa skélpen  flyttas ndgot bort fran slipstenen.
skédrpningen kommer att ta.
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Rétt instélining

\

Har visas rétt instéllning. Slipste- Skérp eggen genom att med I&tt

nen tangerar slipfasens fulla

ldngd. Skadrpningen kommer nu

tryck svénga jiggen fran sida till

sida. Skdrpningen &r klar nér fér-

att folja formen pa hela slipfasen gen har férsvunnit och du kan

fran vénster till héger sida.

kdnna en rdegg langs hela eggen.

B. IR (Instant Replication) metoden

Du behover bara stélla in universalstddet i samma lage som vid féregéende slipning for att
f& exakt samma form och eggvinkel. Det har gor du latt med en distansbit av tra placerad
mellan universalstddet och slipstenen. Distansbiten har du tillverkat efter senaste slipning-

en av skolpen.

Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Den har metoden tar endast ca 30 sekunder, montering av skélpen i jiggen inraknad.

.

Montera skélpen i jiggen med
det utstick (P) som recept-
etiketten visar.

Kontrollera att dynan riktar upp
skdlpen.

Sé& har gor du distansbiten

Sa:259

s""eﬂsr-ind

Gor en linje efter stenens kontur.

N\ 3\

| J
Dra en linje parallell med sidan
och bearbeta distansbiten till réatt
bredd.

Stéll in universalstédet med
distansbiten.

Anm.

Med IR-metoden erhaller du
samma (i praktiken) eggvinkel
som tidigare dven om slipste-
nens diameter har minskat.

For varje 10 mm minskning av
diametern minskar eggvinkeln
endastca 1°.
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Instruktion. Jigg fér skélpar och svarvskérstél, SVD-185.

Tips

* Om du har mer &n en skélp,
anvénd en distansbit till varje
skélp och mérk den och verk-
tyget med samma nummer.

* Om du 6nskar en extra fin yta
pa slipfasen, kan du justera
slipstenen med stenjusteraren
SP-650 s4 att den slipar finare
och motsvarande en slipsten
med 1000 korn.

Skérp eggen genom att med létt tryck svédnga jiggen fran sida till
sida.

Eftersom du exakt repeterar bade den befintliga eggvinkeln och
den befintliga fingerformen, och dérigenom slipar bort endast
ndgon hundradels mm, tar skérpningen bara 30 sekunder.

« Om du anvénder tva standardjigginstéllningar, kan du ha tva
jiggar med varsin speciella instéllning, vilket spar tid.

Bryning

Behall verktyget i jiggen och
bryna och polera insidan pa den
profilerade laderbrynskivan.
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Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan. Stall
in universalstédet s& att bryningsvinkeln blir samma som slipvin-
keln. Anvénd férga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och pole-
ra slipfasen sa den blir spegelblank.



Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Avrundning av slipfasens hal

En del svarvare rundar av den bakre delen pa slipfasen, halen, sa att den inte gor repor i
traet. Jiggen ar konstruerad, s att du kan flytta skélpen narmare slipstenen och pa sa
sétt slipa av hdlen. Du kan slipa hélen antingen som en plan, andra slipfas eller som en
avrundning genom att rdra skélpen fram och tillbaka under slipningen.

Om du vill ha en stdrre andra slipfas eller avrundning flyttar du universalstddet narmare
slipstenen.

. J o

Du kan runda av hélen pa slipfa- Slipa hdlen genom att férskjuta ~ Om du vill ha en mjuk avrund-
sen genom att flytta stoppringen jiggen mot slipstenen sa att ning av slipfasen, rér du jiggen
(4) och hylsan (2) bakat. En stoppringen (4) trycks mot hyl-  fram och tillbaka mellan de tva
skala p4 jiggen visar rérelsens  san (2). yttre ldgena under slipningen.
storlek.

Andra slipfas

| J
Du kan ocksé flytta universalsté- Med metoderna som hdr beskrivits, (a, b och c) fir skélpen dessa
det ndrmare slipstenen. Det ger former. Du kan vélja storleken p& den andra slipfasen och graden
en stérre andra slipfas eller av-  av avrundning.

rundning.

Anm.
Eggvinkeln (o), som méts i spetsen, &r densamma pé alla tre exemplen.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Fordelar med en val brynad slipfas

Fordelarna med att bryna slipfasen pa eggverktyg &r valkanda och man brynar darfor
hyveljarn, stamjarn, knivar och trésnidningsverktyg. Férdelarna med en brynad slipfas géal-
ler aven vid svarvning, men manga svarvare brynar anda inte svarvskolparna efter slip-
ningen. Det ar forstaligt, da det med ett vanligt bryne ar svart att med gott resultat bryna
runt hela den fingerformade profilen pa en skolp och det tar ocksa tid fran svarvningen.

Med TORMEK metoden sker skarpningen under full kontroll liksom bryningen. Eggen
behdéver endast en latt putsning, eftersom du alltid skarper och brynar i exakt samma form
och med exakt samma eggvinkel.

Hela arbetet — montering av skdlpen, instéllning av jiggen, skérpning och bryning — tar
endast ndgon minut och ar darfér val anvand tid.

Har &r fordelarna med att bryna eggen:

« Skolpen skar lattare.

» Skarpan haller langre.

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

« Mindre tid vid slipmaskinen och mera tid vid svarven.

Profilskdlpar

Profilskolpar slipas, skarps och poleras pa samma satt som skalskolpar. Eggvinkeln ar
vanligen 25° till 35° och en jigginstéallning pa 3 ger en lamplig fingerform.

N\ [ 3\

. 7 \L v
Trd pa brickan (6) pd dynan (4)  Den hdr 20 mm profilskélpen &r
ndr du skall montera breda slipad med jigginstélining 3.
skalskélpar. Eggvinkeln (o) &r 30°.
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Svarvskarstal

Det finns olika sorter och storlekar av utbytba-
ra skarstal for halningsverktyg och skrapstal.
Halen pa dessa ar mellan 5 till 8 mm, men pa
grund av att axeln har en avsats kan de alla
monteras med samma skruv. Stalen kan sli-
pas antingen med den befintliga formen eller

till en valfri, ny form.

@ e d @

Montering av jiggen

Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

O

\. / \ J

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

Séitt in axeln (12) i styrhylsan (2). Montera och dra &t skruven (8)
(OBS, vénd styrhylsan enligt medan du héller emot med sex-

bilden!) kantnyckeln (14).

Montering av stalet
4 N N 3\

g5mm @5mm QJ6mm @8 mm @8 mm

& <

&

N— \/

. 7\ 7\ vy

Stal med 5 och 6 mm hal styrs
av M5 skruven.

Stal med 8 mm hal styrs pa axel- Anvénd sexkantnyckeln som
ns skuldra. medfdljer jiggen.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Instéllning av eggvinkel

n
N

7

J

Q y

Férga slipfasen med en mérkpenna. Stéll in universalstidet, s att  Vid rétt instéllning tar slipstenen

slipstenen ger mérken pa hela slipfasen, nér den roteras for hand.

Slipning

bort férgen ldngs hela slipfasen.

7\

Rotera jiggen hela tiden under

slipning runt hela stélets om-

krets. Slipa med ett létt tryck s

blir resultatet bast.

Tips:
Vid slipning av baksidan pd stalet, starta inte maskinen, férrén du har placerat stélet mot
slipstenen.

Lét jiggen glida i sidled p& uni-
slipningen, sé att du far en jagmn versalstddet sa att slipstenen

Ta bort stalet och slipa baksidan
pa slipstenens maskinplanade
utsida. Ror stélet sd att du an-
vénder hela ytan pa stenen.

J

L 2

J

Viktigt!

Om du énskar en extra fin yta pa verktyget, kan du justera slipste-
nen med stenjusteraren SP-650 s& att den slipar finare och mot-
svarande en slipsten med 1000 korn.

Bryna inte dessa sma verktyg pa ldaderbrynskivan! De kan létt hugga in i lddret och

forstéra det.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Bildhuggarskdlpar

Bildhuggarskélpar &r raka, b6jda eller sked-
formade. De kan aven vara bakatbojda, ner-
bockade eller koniska.

Jiggen kan stallas in fér att kompensera for
verktygets bojning s att slipningen blir jamn
Over hela eggen. Pa sa sitt blir eggvinkeln
lika frn mitten till sidorna pa skolpen.

Till skillnad fran svarvskolpar skall bildhug-
garskolpar inte slipas med sidoeggar. Eggen
skall vara en rak linje sedd ovanifran med
skarpa hérn.

Principen

Anvand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik for bildhuggarskdlpar och getfot-
ter pa sidan 20.

Eggvinkel

Som beskrivits i ovanstdende kapitel pa sidan 24, ar valet av eggvinkel mycket viktig for
en bildhuggarskolp.

Sattet att stalla in jiggen beror pd om du vill repetera en befintlig vinkel eller om du vill
slipa verktyget med en ny vinkel.

Nar du repeterar en befintlig vinkel, skall du anvénda férga slipfas metoden, som beskri-
vits pa sidan 39. Om du skall slipa en ny eggvinkel staller du antingen in jiggen efter
6gonmatt eller med hjalp av vinkelméataren WM-200, se sidan 41.

Forma eggen

Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) bér vara Jamna till och férfina den slboa
verktyget mot universalstodet, ca 20°. (Se sidan 21). eggen med den fina sidan pa
som ska vara placerat horison- TORMEKS stenjusterare

tellt och néra stenen. SP-650.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

{ ) { A

Tips:

Vid snidning av djupa skalar

med en bajd eller nerbockad ‘
skolp kan eggplanvinkeln 90°
minskas, sa att du kommer &t
i botten p& skélen. Hér &r vin-
\ ) keln 0°. e
Den sléa eggen syns nu som en

ljuslinje. Den visar var du ska

slipa.

Instéllning av jiggen

-
E

) —

3 J \_ vy
Montera skélpen i jiggen med ett Placera jiggen pd universalsté-  Nu dr jiggen instélld for att passa
utstick (P) pa ca 100 mm. Stopp- det och vrid den till ena sidan. skdlpens bdéjning. Eggvinkeln
ringen (4) mdste vara fastskru-  Stéll in jiggen s4 att eggen &r kommer att vara lika dver hela
vad néra hylsan (2). ungefér parallell med stenens eggen. Om stalet &r jamntjockt
axel. kommer ldngden pa slipfasen
ocksé att vara lika ldngs eggen.

Tips:

Om verktyget har en konvex
oversida dér jiggen monteras,
kan du slipa av den sa att verk-
tyget inte kan vrida sig i jiggen.  \_

Installning av eggvinkeln
Stéll in eggvinkeln genom att justera universalstédet.

Anvénd férga slipfas metoden vid repetering av en befintlig egg-
vinkel.

Nér du slipar till en ny eggvinkel kan du anvédnda vinkelmataren
WM-200.
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Slipning

Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Ljuslinje

ovd 4

\. J

Slipa alltid dér ljuslinjen &r som
tiockast medan du hela tiden
svénger verktyget.

= / J
Justera slipstenen for finslipning
med den fina sidan p4 stenjuste-
raren SP-650.

Kontrollera ofta var slipningen
sker. Slipa tills du far en jamn
och tunn ljuslinje.

Fortsétt slipa. Kontrollera resul-

tatet ofta.

vy

tydligare. Verktyget behdlls fastspant i jiggen.

e 1

\. 7 \. J

Slipa igen. Nu genom att trycka
mycket latt. Kontrollera ofta s&
att du inte slipar fér mycket.

Viktigt!

Avbryt slipningen omedelbart Var forsiktig nér du slipar sidorna
ndr ljuslinjen férsvinner, vilket &r pa verktyget sa du inte rundar av
ett sdkert tecken pa att eggen &r hdérnen. Trasnidningsverktyg ska
vass. ha skarpa hérn!

Det ér I&tt att missta sig och tro att rdeggen ar ljuslinjen! Bryna dérfér ofta bort rdeggen
vid slutet av slipningen, s& att du tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.
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Instruktion. Jigg fér skélpar och svarvskérstél, SVD-185.

Anm:
4 3\
Det &r létt att slipa fér mycket vid slutet av skarpningen. Du méste
\ J da forma om eggen och bérja om frén bérjan igen.
Bryning

Behall verktyget i jiggen och Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan. Stall

bryna och polera insidan pa den in universalstodet sa att bryningsvinkeln blir samma som slipvin-
profilerade laderbrynskivan. keln. Anvénd farga slipfas metoden. Bryna bort réeggen och pole-

ra slipfasen sa den blir spegelblank.

Testa skarpan

Testa skdrpan genom att skdra  Om eggen behdver brynas mer, kan du fortsétta bryna med

tvérs dver fibrerna i ett trdstycke. samma instéllning.

Eggen skall skéra létt och 1amna  nr gy &r nojd med resultatet, kan du ta bort verktyget frén jiggen
en jamn yta utan att slita sonder  efter att ha métt upp och antecknat utsticket (P) och jigginstall-
fibrerna. ningen. Se nésta sida.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Dokumentera skélpens form

Skolpens form bestams av eggvinkeln (o) och jigginstallningen (JS). Om du antecknar
dessa varden pa den speciella etiketten, som medféljer jiggen, kan du exakt upprepa
denna form vid kommande skarpningar.

J

Anteckna jigginstéllningen (JS) och utsticket (P) pa receptetiketten. Fést etiketten pd verktyget. Du
Anvénd specialpennan som medfdljer jiggen och som klarar att kan nu repetera exakt samma
skriva pé etikettens glatta yta. Anteckna dven den ungeférliga egg- instéllning vid nésta skérpning.
vinkeln.

Bakatbojda och nerbockade skélpar

\ I\
En bakatbojd skélp slipas med — Du kan &dven slipa en nerbockad
figginstéliningen 0. skolp. Jiggen stélls in enligt
sidan 72.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Getfotter

Dessa verktyg anses som de svaraste att
slipa. Anledningen &r att de har tva eggar for-
enade med en radie.

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

Tekniken &r densamma som for bildhuggar-
skolpar, dvs du ger forst verktyget dess réatta
form och sedan later du ljuslinjen visa var du
ska slipa.

Principen

Anvéand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik for bildhuggarskolpar och getfot-
ter pa sidan 20.

Eggvinkel

Som beskrivits i detta kapitel pa sidan 24 ar valet av eggvinkel mycket viktigt for en bild-
huggarskélp.

Sattet att stalla in jiggen beror pd om du vill repetera en befintlig vinkel eller om du vill
slipa verktyget med en ny vinkel.

Forma eggen

)M

Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) bor vara Jamna till och férfina den sléa

verktyget mot universalstodet, ca 20°. (Se sidan 21). eggen med den fina sidan pa
som ska vara placerat horison- TORMEKS stenjusterare
tellt och néra stenen. SP-650.

7

o Den sléa eggen syns nu som en
Ljuslinje ljuslinje. Den visar var du ska
slipa.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Installning av jiggen

N\ 3\
‘ I Il
,uin , I
T Y
. J / \. J
Montera verktyget i jiggen med  Placera jiggen pa universal- Nu é&r jiggen instélld for att passa
ett utstick (P) pa ca 100 mm. stédet och vrid den sé attena  verktygets form. Eggvinkeln
Stoppringen (4) mdste vara slipfasen ligger plant mot slipste- kommer att bli densamma utefter
fastskruvad néra hylsan (2). nen. Stéll in jiggen sa att eggen  hela eggen.
ar ungefér parallell mot stenens

axel.

Instéllning av eggvinkeln
Stéll in eggvinkeln genom att justera universalstédet.

Anvénd fdrga slipfas metoden vid repetering av en befintlig egg-
vinkel.

Nar du slipar till en ny eggvinkel kan du anvédnda vinkelmétaren
WM-200.

Slipning

[ | J

Anpassa sliptrycket med tum- Kontrollera ofta var slipningen ROr inte verktyget i sidled. Du far
men och kontrollera var slipning- sker. Slipa enbart dér ljuslinjen  béittre kontroll om du héller det
en sker genom att vrida verkty-  &r tjockast. péd samma stélle pa slipstenen.
get med den andra handen.

Du fér basta kontrollen om du vilar hdnderna pa universalstéddet.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

4 3\ N 3\
177 F N /T
1 1
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Slipa tills du far en jamn och Slipa nu den andra sidan pa Slipa sedan kélen. Vrid verkty-
tunn ljuslinje. samma Sétt. get fran sida till sida s& att 6ver-

gangen mot sidorna blir mjuk.

Justera slipstenen for finslipning Fortséitt slipa en sida i taget och Bryna bort rdeggen pa lader-

med den fina sidan pa stenjuste- sedan kdlen. Kontrollera ofta brynskivorna s4 att du ser ljuslin-
raren SP-650. resultatet. Jen tydligare.

N N

7 \. J

Slipa igen. Nu genom att trycka  Avbryt slipningen omedelbart
mycket latt, Kontrollera ofta s&  ndr ljuslinjen férsvinner, vilket &r
att du inte slipar for mycket. ett tecken pa att eggen &r vass.

Viktigt!

Det &r latt att missta sig och tro att raeggen &r ljuslinjen! Bryna dérfér ofta bort rdeggen
vid slutet av slipningen, s att du tydligt kan se hur ljuslinjen blir tunnare och tunnare.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Bryning

<
=
Behall verktyget i jiggen och Bryna och polera slipfasen péd den stora standardbrynskivan. Stall
bryna och polera insidan pa den in universalstédet sé att bryningsvinkeln blir samma som slipvin-
profilerade ldaderbrynskivan. keln. Anvénd férga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och pole-

ra slipfasen s& den blir spegelblank.

Testa skarpan

Behall verktyget monterat i jiggen och testa skérpan genom att
Skéra tvérs dver fibrerna i ett trdstycke.

Eggen skall skéra I&tt och ldmna en jamn yta utan att slita sénder
fibrerna. Om eggen behéver brynas mer kan du fortsétta bryna
med samma instéllning.

N&r du &r néjd med resultatet, kan du ta bort verktyget fran jiggen.

Anm: Tips:
'd N\ 7 N[ N\
\. J \. 7 \. S

Det dr latt att slipa for mycket vid S& hér bor verktyget se ut. Kblen Verktyget skér lattare om du run-

slutet av skdrpningen. Du maste &r ndgot langre &n sidornas slip- dar av kélen. Flytta universalsto-

déa forma om eggen och bérja faser eftersom stalet &r tjockare i det ndgot mot slipstenen och

om fran bérjan igen. mitten. slipa forsiktigt medan du svédnger
verktyget fran sida till sida.
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Instruktion. Jigg for skélpar och svarvskérstal, SVD-185.

Ojamn materialtjocklek

- —
=AY

Ojamn materialtjocklek Jdmn materialtjocklek

.
Om materialtjockleken varierar, kommer &ven ldngden pa slipfasen
att variera, dven om eggvinkeln dr lika. Det har ingen inverkan pa
verktygets funktion eftersom den beror p& eggvinkeln.

En getfot med jamn materialtjocklek far samma ldngd pa slipfasen
ldngs hela eggen.
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Multijigg, SVS-50

Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Med eggen.

Konstruktion

(Fdr:

Svarvverktyg

« Svarvmejslar med rak eller
konvex egg.

« Stickstal
« Lockbettlar

» Skrubbskdélpar

Trédsnidningsverktyg

* Skélpar, 25-50 mm. Raka eller
koniska.

\-

* Mejslar med rak eller sned egg.

A

Max verktygsbredd 50 mm.

Den har patenterade jiggen bestar av ett hus (1) och tva utbytbara saten for verktygen
— ett slutet (2), och ett 6ppet (3). Satena &r vridbara och kan l&sas med bottenskruven

(6) i valfri snedvinkel mellan 0° och 45°.

Svarvmejslar har en slipfas pa vardera sidan. Med den har jiggen monterar du verktyget
bara en gang for att slipa de tva faserna. Genom att vanda jiggen upp och ner kan du

slipa bada faserna symmetriska.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Det slutna sétet ar 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 verktygs-
bredd 13-35 mm.

Det 6ppna séatet, dar verktyget monteras med toppskruven (5), anvénds for verktyg med
eggen tvars over langdriktningen, sdsom stickstal, skrubbskdlpar och breda bildhug-
garskolpar.

Bada satena monteras med en bottenskruv (6), som ocksa laser det i den valda snedvin-
keln. En skala pa varje séte visar snedvinkeln.

o Oz = O =

\. 7 \. J

Det slutna sétet anvands for Det éppna sétet &r konstruerat for verktyg med eggen tvars éver
svarvmejslar. Verktyget monte-  ldngdriktningen. Verktyget monteras med toppskruven i huset (5).
ras med sidskruven (4). Topp-
skruven (5) anvénds inte.

Eftersom sétet kan vridas, kan jiggen dven anvéndas fér sneda
bildhuggarmejslar. (Se sidan 96).

Slipriktning
Medslipning rekommenderas med universalstddet placerat horisontellt. Det ger dig foljan-
de fordelar:

* Med det lagre sliptrycket kan du lattare kontrollera arbetet. Det &r speciellt viktigt nar du
slipar sma verktyg.

 Eftersom vattnet inte skoljer 6ver eggen, &r det lattare att se och kontrollera var slipning-
en tar.

« Stenens rotation drar verktyget mot universalstddet.
« Ingen risk for vibrationer.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Svarvverktyg

Snedmejslar

Det slutna satet anvands

'd A

XXy
Dessa verktyg slipas vid tillverkningen med en snedvinkel

AT
(8) frén 15° till 30°. Tvérsektionen &r rektangular med plana /‘6 Ja
ytor eller oval med konvexa ytor. s
Du kan slipa verktyget antingen med den befintliga sned-

vinkeln eller forma om det med en valfri, ny snedvinkel.

Instéallning av den befintliga snedvinkeln
{ T\

T\ T\
)
J[ S\ Yl?
. J | J
Montera verktyget med 65 mm  Rita en linje med stod av univer- L&gg jiggen pa universalstidet
utstick (P) och Ias det med sid-  salstddet tvérs 6ver stenen. och vrid verktyget tills eggen &r
skruven (4). Anvénd en vattenfast penna om  parallell med linjen. Dra &t bot-
stenen ar vat. tenskruven (6).

Instéllning av en ny snedvinkel
N\

4 N\ 3\
TORMEK
Patented
: P GP
\‘5 )
|~ = =
3
7\ vy
En skala p4 sétet visar snedvin- L&s den valda snedvinkeln med Montera verktyget med 65 mm
keln. bottenskruven (6). utstick (P) och Ias det med sid-

skruven (4).
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Slipning

Stéll in eggvinkeln genom att
Justera universalstédet. Anvand
férga slipfas metoden (sidan
39) for att exakt repetera den
befintliga vinkeln.

Lyft verktyget och forflytta det
over stenen under slipningen sé
att stenen slits jamnt. Du far
bésta kontrollen, om du trycker
med tummen néra eggen.

Se till att hela jiggen har kontakt
med universalstédet. Tryck pa
handtagssidan (se pilen!) fér
att motverka att stenen vrider
Jjiggen.

Nér den forsta sidan &r slipad,
vénd pé verktyget (som fortfa-
rande dr monterat i jiggen) och
slipa andra sidan. Tryck p&
handtagssidan.

Viktigt

7

\. /

Da sliptrycket &r Iagt pa grund
av den stora ytan pa slipfasen,
kan du aktivera slipstenen med
stenjusteraren sa att den slipar
effektivare.

Slipa tills slipfaserna &r lika stora
pa bada sidor.

Om det behdvs, sé slipa den
forsta sidan igen.

Stéll in eggvinkeln exakt sa att du inte behéver slipa bort mera material &n nédvéndigt!

Tips:

Nér du slipar en bred mejsel, kan du éka slipeffekten genom att
slipa halva bredden i taget. D& minskar slipytan och sliptrycket 6kar verktyget pa slipstenen. Lyft och

motsvarande, vilket gor att slipningen sker snabbare. Se kapitlet

Sliptryck.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Snedmejslar med konvex egg

Du kan slipa eggen konvex genom att vrida jiggen kring det hérn som &r ndrmast spetsen.
Stall in en storre snedvinkel an den befintliga, 6ka den med 10°. D& rundas bade spetsen
och den bakre delen pa eggen.

Slipningen gar fortare pa en konvex egg pa grund av att slipytan ar mindre, vilket ger ett
hdgre sliptryck. (Se sidan 16).

Vs

.
Fér en mejsel med 25° snedvin-  Vrid jiggen fram och tillbaka runt hérnet ndrmast spetsen, (A) och
kel stéller du in jiggen (JS) p& 4t slipstenen forma eggens rundning. Slipa sa att du far en jamn
35°. Dra fast sétet ordentligt. kurva. Lt jiggen glida i sidled s& att du utnyttjar hela stenens
bredd och undviker spér i stenen.

\. \. J

Vrid inte jiggen runt det andra hérnet, (B)! Da flyttar sig eggen nerfor slipstenen och eggvinkeln gér
forlorad.

{ { )

7\ J
Nér forsta sidan &r slipad, vand  Slipa tills slipfaserna ér lika pa bada sidorna. Om det behévs, slipa
pa jiggen och slipa den andra. forsta sidan igen.
4 N\ 3\
)
. 7 \. J J

Den konvexa formen bestdms av Anteckna jigginstéllningen (JS)  Fést etiketten pa verktyget. Du

hur mycket du slipar pa sidorna. och utsticket (P) pa receptetiket- kan nu repetera exakt samma
ten. Du kan &dven anteckna den  instélining vid nédsta skérpning.
ungeférliga eggvinkein (c,).
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Eggvinkel ' )

Eggvinkeln (a) skall vara mellan 25° och 35°. Ditt val beror
pa traets hardhet.

Bryning
Bryna slipfaserna pa laderbrynskivan. Flytta universalstodet till brynskivesidan och bryna
med verktyget kvar i jiggen.

Stéll in universalstédet sd du fr Bryna bada sidor véxelvis tills rdeggen forsvinner och slipfaserna
samma bryningsvinkel som slip-  &r polerade spegelblanka.

vinkeln. Anvénd fédrga slipfas

metoden.

Sliptid
Nar du slipar ett nytt verktyg for forsta gangen till 6nskad snedvinkel, eggvinkel och form
kan en hel del material behéva slipas bort. Det kan ta 10-15 minuter beroende pa verkty-

gets storlek och pa hur mycket du andrar formen. Den tiden &r en bra investering, som du
har gladje av under verktygets hela livslangd.

Vid repeterad slipning anvander du IR (Instant Replication) metoden, som beskrivs pa
sidan 65 for skalskolpar. Du anvander da en fast jigginstallning, ett fast utstick i jiggen och
en distansbit for 6gonblicklig instéllning av universalstodet.

Nasta slipning med IR metoden tar bara 45-60 sekunder inklusive montering i jiggen och
installning av universalstodet.

Verktygets livslangd

Livslangden pa en svarvmejsel som har slipats och skarpts pa det har sattet, okar drama-
tiskt jamfort med ett verktyg, som har slipats utan slipjigg pa en konventionell torrslipma-
skin. Det beror dels pa att skarpan héller langre och dels pa att du slipar bort ytterst lite
material varje gang, eftersom du exakt kan repetera den ursprungliga formen pa eggen.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Stickstal och lockbettlar

Det dppna satet anvands M

—>

7 \. J
Lds sétet med bottenskruven (6) Montera verktyget med ca 100  Stéll in eggvinkeln genom att

i det vinkelréta ldget (0°). Sdtet  mm utstick (P) och Ids det med  justera universalstodet. Anvand
skall g& mot anslaget (7). toppskruven (5). fdrga slipfas metoden (sidan
39) om du repeterar den befintli-
ga vinkeln.

Du far den bésta kontrollen om  Se till att hela jiggen har kontakt ~Nér forsta sidan &r slipad, vand

du trycker med tummen néra med universalstodet. pa jiggen — verktyget ar fortfa-
eggen. Kontrollera med den rande kvar — och slipa andra
hégra handen att verktyget hélls sidan.

vertikalt.

4 3\ {

ey

Slipa tills slipfaserna &r symmet- Bryning. Flytta universalsddet till brynskivesidan och bryna slipfa-

riska. Om det behovs, slipa férs- serna med verktyget fortfarande monterat. Stéll in universalstddet

ta sidan igen. s4 att bryningsvinkeln blir samma som slipvinkeln. Anvénd féarga
slipfas metoden.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Skrubbskdlpar

Det 6ppna satet anvands M

-

\.

Lds séatet med bottenskruven (6)
i det vinkelréta ldget (0°). Satet
skall g& mot anslaget (7).

4
Montera verktyget med ca 100
mm utstick (P) och Ids det med
toppskruven (5).

Stéll in eggvinkeln genom att
justera universalstédet. Anvédnd
férga slipfas metoden (sidan
39) om du repeterar den befintli-
ga vinkeln.

. N N\ N
|

@
z J \ J \

Rulla skélpen pé universalstédet
medan du rdr jiggen ldngs uni-
versalstddet sa att stenen slits
Jjamnt.

Se till att hela jiggen har kontakt
med universalstodet.

Slipa tills du har en rdegg ldngs
hela eggen. Den ké&nns tydligt
med fingrarna.

Bryning Eggvinkel
{ { 3\
©) ®
\
T T
| | J

Flytta universalsédet till brynskivesidan och bryna slipfasen med
verktyget fortfarande monterat. Stéll in universalstddet sa att bry-
ningsvinkeln blir samma som slipvinkeln.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.
Bildhuggarverktyg

Raka skdlpar

Det 6ppna satet anvands M

Principen

Anvéand den teknik som beskrivits i kapitlet Slipteknik for bildhuggarskolpar och getfot-
ter pa sidan 20.

Eggvinkel
Som beskrivits i detta kapitel pa sidan 24 &r valet av eggvinkel mycket viktig for en bild-
huggarskélp.

Sattet att stalla in jiggen beror pd om du vill repetera en befintlig vinkel eller om du vill
slipa verktyget med en ny vinkel.

Nar du repeterar en befintlig vinkel skall du anvanda farga slipfas metoden som beskri-
vits pa sidan 39. Om du skall slipa en ny eggvinkel staller du antingen in jiggen efter
6gonmatt eller med hjalp av vinkelmataren WM-200, se sidan 41.

Forma eggen

'd 'd A

o>

Ljuslinje /

| | J
Forma eggen genom att stédja  Jdmna till och férfina den sléa Den sléa eggen syns nu som en
verktyget mot universalstodet, eggen med den fina sidan pa ljuslinje. Den visar var du ska
som ska vara placerat horison- TORMEKS stenjusterare slipa.

tellt och ndra stenen. SP-650.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Installning av jiggen

=

\. 7 \. /

Lds sétet med bottenskruven (6)
i det vinkelréta ldget (0°). Satet
skall g& mot anslaget (7).

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

Stéll in eggvinkeln genom att
Justera universalstédet. Anvand
fdrga slipfas metoden om du
repeterar den befintliga vinkeln.

N\ N\ N\
\YA
I _' Ljuslinje
\. J \. | J \. J

Slipa bara dér ljuslinjen & som
tjockast. Rulla hela tiden skdlpen
pa universalstddet.

Se till att hela jiggen har kontakt Kontrollera ofta hur slipningen
med universalstodet. blir. Slipa tills du har en tunn och
Jjamn ljuslinje.

=/ B )

\. vy

Justera slipstenen for finslipning
med den fina sidan pa stenjuste-
raren SP-650.

90

Fortsétt med slipningen. Kontrol- Bryna bort rAeggen pa ldder-
lera noga resultatet. brynskivorna sa att du ser ljuslin-
Jen tydligare.



Instruktion. Multijigg, SVS-50.

. 7\ v
Slipa igen. Nu med mycket l&tt  Avbryt slipningen omedelbart
tryck. Kontrollera ofta sd att du  ndr ljuslinjen férsvinner, vilket &r
inte slipar fér mycket. ett tecken pa att eggen 4r vass.

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

Bryning

Behadll verktyget i jiggen och Bryna och polera slipfasen pa den stora standardbrynskivan. Stall
bryna och polera insidan pa den in universalstédet s& att bryningsvinkein blir samma som slipvin-
profilerade ldderbrynskivan. keln. Anvénd férga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och pole-

ra slipfasen sa den blir spegelblank.

Testa skarpan

Behall verktyget monterat i jiggen och testa skarpan. Skar tvars éver fibrerna. Eggen skall
skara latt och lamna en jamn yta utan att slita sénder fibrerna.

Eftersom verktyget fortfarande ar kvar i jiggen och universalstddet har kvar sitt lage, kan
du, om det behdvs, enkelt ga tillbaka och fortsatta bryningen.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Anm:
'd N\ 7 \
\. J \. S

Det &r Iatt att slipa for mycket vid Var férsiktig nér du slipar utdt
slutet av skadrpningen. Du maste sidorna sa du inte rundar av hor-
déa forma om eggen och bérja nen. Bildhuggarskdlpar skall ha
om frédn bérjan igen. skarpa hérn!
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Mejslar med rak egg

Det 6ppna satet anvands M

Minsta verktygslangd ca 100 mm vid 25° eggvinkel. Kortare verktyg, ner till ca 75 mm,
slipas med jiggen SVS-32 (sidan 97).

il

/ \. - J J
Lds sétet med bottenskruven (6) Montera verktyget i jiggen med  Stéll in eggvinkeln genom att

i det vinkelréta ldget (0°). Sétet  minst 75 mm utstick (P) och Is  justera universalstédet. Anvéand
skall g& mot anslaget (7). med toppskruven (5). fdrga slipfas metoden om du
repeterar den befintliga vinkeln.

7 \. J
Slipa ena sidan. Du far bésta kontrollen om du trycker med tum- Se till att hela jiggen har kontakt
men néra eggen. Lyft verktyget och flytta det i sidled s& att stenen  med universalstédet.

slits jamnt. Slipa tills en rdegg bildas éver hela eggen. Vand da pa

Jiggen och slipa andra sidan.

Bryning. Behall verktyget i jiggen och bryna pa laderbrynskivan. Stéll in universalstodet sa att du far
samma bryningsvinkel som slipningsvinkel. Anvand farga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och
polera slipfaserna spegelblanka.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Mejslar med sned egg

Det slutna satet anvands

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

For att passa i jiggen maste verktyget ha en viss minimilangd, som beror pa eggvinkeln
och snedvinkel. Vid 25° eggvinkel och 25° snedvinkel &r minsta langden ca 105 mm.

Verktygets form maste vara sadan att det gar att fixera i V-blocken. Om formen inte tillater
detta, anvandes det 6ppna séatet. (Sidan 96).

Installning av den befintliga snedvinkeln

.
Montera verktyget med 50-75 Rita en linje med stéd av univer- L&gg jiggen pa universalstédet

mm utstick (P) och Ids det med  salstédet tvérs éver stenen. och vrid den tills eggen &r paral-
sidskruven (4). Anvénd en vattenfast penna om lell med linjen. Dra &t bottenskru-
stenen &r vat. ven (6).

Installning av en ny snedvinkel

{ )

TORMEK |S'EE

Patented

o
N
%.

ik

En skala pé sétets undersida L&s den valda snedvinkeln med Montera verktyget med 50-75
visar snedvinkeln. bottenskruven (6). mm utstick (P) och Ids det med
sidskruven (4).

)
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

~

Installning av eggvinkeln

Stéll in eggvinkeln genom att justera universalstédet.

Anvénd férga slipfas metoden vid repetering av en befintlig egg-
vinkel.

Nér du slipar till en ny eggvinkel kan du anvédnda vinkelmétaren
WM-200. J

il

Slipstenens kondition

Bildhuggarmejslar behdver oftast endast en finskarpning.
Justera darfor slipsten med stenjusteraren SP-650 till att
slipa finare. Se sidan 125.

Om du behdver forma verktyget anvéander du den normala,
snabbslipande konditionen pa slipstenen.

Slipning

Slipa den férsta sidan. Tryck med tummen nédra eggen for bésta
kontroll. Lyft verktyget och flytta det i sidled éver stenen.

Vénd pa jiggen och slipa andra sidan, nér en rdegg har bildats
efter hela eggen.
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Instruktion. Multijigg, SVS-50.

Bryning

J \.
Behdll verktyget i jiggen och bryna pd laderbrynskivan. Stéll in universalstodet sé att du f&r samma
bryningsvinkel som slipningsvinkel. Anvénd férga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och polera
slipfaserna spegelblanka.

Anm.

Om verktyget ndrmast skaftet &r runt, alltfér koniskt eller annars oldmpligt fér att kunna
monteras i det slutna sétet, kan du anvdnda det 6ppna sétet.

~

Stéll in den énskade snedvinkeln Montera verktyget med ca 100
med hjélp av skalan pa sétet. mm utstick (P) och Ids det med
Lds laget med bottenskruven (6). toppskruven (5).
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Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Jigg for korta verktyg, SVS-32

(Fdr: A

Raka bildhuggarverktyg

* Raka bildhuggarskélpar ‘//

* Raka getfétter

* Korta stdmjérn %’

« Bildhuggarmejslar med >
rak egg -

 Skdlpar och getfétter for T
elektriska bildhuggar-

\_ maskiner % )

Placering av
maskinen ng. verfdygsbcedd 32 mm. _
Minsta Idngd pé verktyget 45 mm vid 20°
eggvinkel.
Bdéjda verktyg slipas med jiggen SVD-185 och
Slipriktning: skolpar bredare &n 32 mm slipas med jiggen
Med eggen. SVS-50.

Konstruktion

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

Den har konstruktionen gor att verktyget alltid halls vinkelratt mot slipstenen — aven nar
man vrider det. Det ar en stor fordel, eftersom man hela tiden kan koncentrera sig pa slip-
ningen eller bryningen utan att behodva bry sig om att verktyget halls vinkelréatt.

{ 'd

N\ A
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Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Bildhuggarskdlpar

Slipning/skarpning/bryning eller enbart bryning?

Som namnts i kapitlet Slipteknik for bildhuggarskolpar och getfotter pa sidan 20,
maste man fraga sig om man skall slipa verktyget eller om man skall ga direkt pa brynski-
van. Det galler speciellt sma och kansliga verktyg, for vilken den har jiggen &r konstrue-
rad. Eftersom verktygen ar s& sma, ibland ner till endast ca 3 mm, klarar brynskivan att
avverka sa pass mycket av stalet, att den kan ersétta slipningen.

Fdljande instruktion beskriver hela processen att fa en vass egg pa ett verktyg, som har
blivit s& pass slott att det behover slipas. Instruktionen géller dven for verktyg, som du
onskar ge en ny form och verktyg pa vilka du 6nskar &ndra eggvinkeln.

Ett verktyg, som bara &r lite sl6tt och som har den rétta formen och rétta eggvinkeln, bor
du inte slipa utan istallet ga direkt pa brynskivan (sidan 100).

Forma eggen

N\ N\

?6
///&

Forma eggen genom att stédja  Eggplanvinkeln (y) skall vara ca Jdmna till och férfina den slbéa
verktyget mot universalstédet, 20°. (Sidan 21). eggen med den fina sidan pa
som skall vara placerat horison- TORMEKsS stenjusterare SP-650.
tellt och néra stenen.

\.

4 3\

. vy
Den sléa eggen syns nu som en
ljuslinje. Den visar var du skall
slipa.
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Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Eggvinkeln

Som beskrivits i kapitlet Slipteknik for bildhuggarskolpar och getfotter pa sidan 24, ar
valet av eggvinkel mycket viktigt for ett bildhuggarverktyg.

Sattet att stalla in eggvinkeln beror p& om du 6nskar repetera en befintlig eggvinkel eller
om du 6nskar ge verktyget en ny eggvinkel. Nar du repeterar en befintlig eggvinkel
anvander du farga slipfas metoden. Nar du ger verktyget en ny eggvinkel kan du anvan-
da vinkelmétaren WM-200, sidan 41.

/

Vid repetering av den befintliga Instéllning av en ny eggvinkel kan antingen géras med égonmatt
eggvinkeln anvénds fdrga slip-  eller till en viss bestdmd vinkel med vinkelmé&taren WM-200 (sidan
fas metoden. 41).

Slipning
Nar du har gett verktyget den réatta formen och stéllt in eggvinkel &r det dags att slipa.
Anvand ljuslinje metoden som beskrivits pa sidan 20.

'd A

\. J

/4 J
Slipa bara dér ljuslinjen & som tjockast medan du Iater verktyget  Justera slipstenen for finslipning
rulla p& universalstédet. Kontrollera ofta var slipningen sker. Slipa  med den fina sidan p& stenjuste-
tills att du far en jamn och tunn ljuslinje. raren SP-650.

99



Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Fortsétt att slipa. Kontrollera hela Bryna bort rdeggen pa fri hand
tiden resultatet, s4 att du inte sli- pa ldderbrynskivan, sa att du

par fér mycket pa ett stélle.

tydligt kan observera ljuslinjen.
Verktyget &r fortfarande monte-
rat i jiggen.

\.

'd A

N/

\. J

Avbryt slipningen omedelbart
nér ljuslinjen forsvinner! Det &r
ett tecken pa att slipningen &r
klar och eggen vass.

Viktigt!

Var forsiktig nédr du slipar sidor-
na, sé att du inte rundar av hér-
nen. Trdsnidningsverktyg skall ha
skarpa horn!

Slipa igen, nu med ett mycket
l&tt tryck. Kontrollera hela tiden
sS4 att du inte slipar fér mycket
ndgonstans.

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

Bryning

Det &r viktigt att bryningen sker med samma eggvinkel som vid slipningen. Det gor du
genom att noggrant stalla in universalstédet och anvanda farga slipfas metoden.

-

\.

Fdrga slipfasen med en spritpenna och montera verktyget i jiggen.
Still in universalstédet sa att brynskivan tangerar hela slipfasens
ldngd. L&t brynskivan rotera vid instéllningen.

100

Fel instéllning. Brynskivan tar
endast pd baksidan av slipfa-
sen. Justera universalstédet i
riktning bort frdn brynskivan.




Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

{ N\ A

/1

. / \. J > J
Fel instéllning. Brynskivan tar Ritt instéllning. Brynskivan tar ~ Impregnera bada brynskivorna
endast pa spetsen av slipfasen.  pa hela slipfasens ldangd. med brynpasta. Se sidan 127.

Justera universalstddet i riktning
mot brynskivan.

Bryna eggen medan du later Flytta jiggen i sidled sé& du utnytt- Ta bort verktyget frén jiggen och
verktyget rulla pa universalsté-  jar hela bredden pé brynskivan  bryna insidan p& den profilerade
det. Tryck med tummen néra och undviker ojdmnt slitage. ldderbrynskivan.

eggen.

Getfotter

| instruktionen for jiggen SVD-185 pa sidan 76 beskrivs hur man slipar och brynar getfot-
ter. Principen ar densamma, nar man anvander denna jigg.

=
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Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Korta stamjarn

Att slipa ett stdmjarn &r mycket lattare &n att slipa en skdlp eller en getfot eftersom ett
stémjarn har en egg som ar rak. Kontrollera innan du bdrjar slipa, att eggen ar 90°. Om
inte, sa slipa den i 90° med sttd av universalstodet placerat nara slipstenen.

Nar du forsta gangen slipar ett stamjarn, kontrollera att baksidan &r plan och fri fran bear-
betningsspar fran tillverkningen. Om det erfordras, sa plana baksidan och gor ytan fin pa
slipstenens plana utsida och bryna den pa laderbrynskivan. Se sidan 46.

Instéllning av eggvinkeln

Genom att justera universalstodet staller man in eggvinkeln. Du kan antingen slipa stam-
jarnet med den befintliga eggvinkeln eller valja en ny eggvinkel.

S
RN
Rt

Instéllning av den befintliga Instéllning av en ny eggvinkel.

eggvinkein. Detta kan géras med égonmaétt
Justera universalstédet tills att  eller, som visas hér, med hjélp
hela slipfasens ldngd tangerar  av vinkelmé&taren WM-200 till
slipstenen. Anvénd férga slipfas en bestdmd vinkel.

metoden.

Eggvinkel ’ )

A
Hyveljarn, stamjarn och spanhyveljarn slipas vanligen med 20° C:
25° eggvinkel.

: o Yo
Om du arbetar med fina detaljer i ett mjukt traslag, kan du 25°

ga ner till 20°.

Om du arbetar i harda traslag och anvéander klubba méaste 30° &

eggvinkeln okas till 30° eller &nnu storre. L -
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Instruktion. Jigg for korta verktyg, SVS-32.

Slipning

Tryck med tummen néra eggen sa far du den bésta kontrollen. Du
paverkar dven med din hand pa handtaget att eggen hélls ratt mot
slipstenen och inte vrids.

Kontrollera ofta hur slipningen tar och justera om det behévs s4 att
du far en symmetrisk egg.z

Glid inte med jiggen i sidled utan lyft den istéllet, ndr du skall slipa
pa en annan del av slipstenen.

Bryning

J

Behdll verktyget i jiggen och flytta till brynskivan. Stéll in univer- Bryna baksidan pé fri hand. Se
salstddet sa att bryningsvinkeln blir densamma som slipningsvin-  till s& att du inte rundar av
keln. Anvénd férga slipfas metoden. Bryna bort rdeggen och pole- eggen. Héll verktyget s att det
ra slipfasen spegelblank. tangerar brynskivan.

Raka bildhuggarmejslar

Dessa verktyg har symmetriska slipfaser pa bada sidorna. Den hér jiggen klarar verktyg
ner till ca 60 mm langd vid 25° eggvinkel.

Eftersom jiggen inte kan vandas upp och ner (som SVS-50 jiggen), demonterar du verk-
tyget, vrider det 180° och monterar det ater i jiggen.

Se till s att handtaget pa verktyget vilar mot jiggen vid bada monteringarna. Du far da
samma instéllning och slipfaserna blir symmetriska.

{ )

. vy
En rak bildhuggarmejsel Se till att handtaget vilar mot jig-
gen vid bdda monteringarna.
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Instruktion. Slipstéd, SVD-110.

Slipstod, SVD-110

(Fdr:

e Skrapstal fér svarvning
Med rund egg
Med rak egg
Med rundat sidskéar

~

e Urgrépningsjérn och

bandknivar \

« Sicklar O
/ J

» Skér for ursvarvnings-
verktyg

\ Skruvmejslar

Placering
av maskinen

Horisontalféstet XB-100 for
universalstédet erfordras.

Slipriktning:
Med eller mot eggen.

Konstruktion

Slipstodet ar idealiskt for slipning av skrapstal for svarvning
och speciella verktyg for trasnidning, t.ex. urgropningsjarn \\\\\
och bojda bandknivar. Aven for sicklar och skar foér ursvarv- / \\\\\
ningsverktyg. \(///\Q
Den har en vél tilltagen yta, 90 x 110 mm, som gor att du
kan halla aven langa verktyg stadigt mot stenen.

Halet har en speciell kilform, som ¢kar laskraften med hela [ den patenterade TORLOCK
250 %. Du kan l&sa slipstddet 6gonblickligen vid den valda konstruktionen trycks universal-

vinkeln. Denna unika konstruktion, TORLOCK, &r patente-  Stodet mot sidorna pd halet
rad av TORMEK. — inte mot botten. Det betyder att

ldskraften 6kar med sa mycket
som 250 %!

J
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Instruktion. Slipstéd, SVD-110.

Skrapstal for svarvning

Nya verktyg har i regel en eggvinkel mellan 70° och 80°. Manga svarvare foredrar en
mindre eggvinkel och slipar om sina verktyg till 60° eller mindre.

Skrapstél slipas bast mot eggen med universalstddet vertikalt. Slipstenens rotation hjalper
da till att trycka verktyget mot slipstddet.

Vid slipning av stérre eggvinklar finns risk for vibrationer med motslipning. Om du behal-
ler den ursprungliga stora eggvinkeln, bor du dérfor slipa med eggen med universalstddet
placerat i horisontalfastet XB-100. Om du rundar av bakkanten pa slipfasen minskar ris-
ken att verktyget folier med stenens rotation uppat.

Placering av universalstédet

\_ J
Vertikalt for eggvinklar upp till ca. 60°. Horisontellt fér eggvinklar
stérre &n ca. 60°.

Behalla raeggen eller stala eggen?
Ett skrapstal skrapar bort traet i motsats till alla andra verktyg, som skar traet.

Skrapning ar en omild behandling. Fibrerna dras ut ur tréet och ytan blir grov och behéver
darfér mycket putsning med sandpapper. Vanligen brynar svarvare inte bort rdeggen eller
graden, eftersom den fungerar som en slags skaregg ovanpé den riktiga eggen.

Den rdegg, som bildas vid torrslipning vid hogt varvtal, bestar av en sintrad blandning
av stal och slipmaterial och dessutom av det stal som tryckts upp av slipskivan. Det sintra-
de materialet slits snabbt bort, nar du borjar svarva. Vad som aterstar ar graden och det ar
den som skar.

Man kan s&ga att rdeggen andrar skrapstalet till att fungera som ett skarstal.

Raeggen ar mycket grov och ojamn och det ar uppenbart att den inte ar hallbar. Man
behdver darfor slipa ofta for att férnya den. Detta &r naturligtvis en stor nackdel, eftersom
slipningarna tar tid frdn svarvningen och férkortar verktygets livslangd. Annu en nackdel
ar att de bortslitna partiklarna fran rdeggen fastnar i trdet och orsakar ytterligare slitage pa
eggen.

Den raegg som bildas vid vatslipning innehaller inga losa partiklar. Den bestar av homo-
gent stal och ar darfor jamnare, starkare och hallbarare.
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Instruktion. Slipstéd, SVD-110.

Det finns en mycket battre metod att fa ett skrapstal att fun- )
gera som ett skarstal. Om du trycker med en hard stalstav Grad

mot slipfasen med ca 5° vinkel (¢), bojs spetsen uppat sa
att det bildas en liten grad. Stalstaven komprimerar aven
stalet, utjamnar reporna fran slipstenen och gor graden

blank.
€
Resultatet blir en jamn, vass och hallbar grad eller en skar-
egg. Den har metoden kallas stalning och ger en mycket J
battre och hallbarare grad an en réegg. Vid stéiningen trycks spetsen pé
eggen uppét och bildar en grad.

Nar du anvander stalningsmetoden, ska du slipa sa fin yta
som mgjligt och dessutom bryna bade slipfasen och den
plana ovansidan pa stalet. Da far du den basta och hallba-
raste eggen.

(Hér férstorad.)

Det finns speciella stalningsverktyg att kdpa, men du kan aven stéla eggen med en
12 mm skélskolp. Spann fast skrapstalet i banken, s att du kan halla skélpen stadigt med
bada handerna.

Tryck inte s& hart vid stalningen att graden blir for Iang 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 hdgre tryck &n ett stdl med mindre eggvinkel.

Om du anvander skrapstalet for finputsning, t.ex. insidan pa en skal, skall du vara extra
noga med att fa sa fin yta pa slipfasen som majligt for att traets yta ocksa skall bli sa slat
som mdgjligt.

Slipning och bryning

bt

Slipa mot eggen. Universalsté-  Flytta universalstddet och slip-  Bryna bort réeggen pa ovansi-

det &r placerat vertikalt. stodet till brynskivan och bryna  dan pa fri hand. Hall verktyget
slipfasen med samma vinkel som en tangent mot brynskivan.
som vid slipningen.

106 106



Instruktion. Slipstéd, SVD-110.

Eggvinkel Tips:

N\ £ EES

Cfi

(. / \.
Om du slipar ett nytt verktyg, b6r Om du &r néjd med den befintli- Jiggen &r gjord med en stor

du &ndra eggvinkeln till 60° eller  ga eggvinkeln, stéll d& in exakt  stédyta for att fa bra kontroll
mindre. Ta hjélp av vinkel- samma vinkel. D& gdr slipningen &ven vid slipning av ldnga verk-
maétaren WM-200. snabbt. tyg. For korta verktyg kan du
skéra bort en del av jiggytan for
att handtaget ska ga fritt.

Stalning
4 { N 3\
€
| 7 \. J
Spénn fast skrapstdlet i en Tryck skdlpen mot slipfasen med Du kan tydligt se hur skélpen har
hyvelbénk och tryck snabbstéls- ca 5° vinkel (). komprimerat toppen pa slipfasen
skélpen mot slipfasen. Stdd ena till en j@dmn och blank yta.

handen mot bénken.
Skrapstalets funktion beror pa hur stor grad du stalar upp. Storleken pa graden beror pa
skrapstalets eggvinkel, stalningsvinkeln (g) och pa hur hart du trycker med skdlpen.

Tryck inte upp en alltfor stor grad. Da blir verktyget svart att kontrollera och kan hugga in i
arbetsstycket. Prova dig fram tills du far skrapstalet att arbeta som du 6nskar.

Tank pa att du nu har ett skarverktyg och inte ett skrapstal!

Skar for ursvarvningsverktyg

Universalstodet placerat horisontellt. Verktygets flata undersida vilar pa slipstodet.

1. Montera skéret i verktyget enligt bilden. Placera slipstodet sa
néra slipstenen som mdgjligt, men inte ndrmare &n att skaret far
plats.

2. Stéll in eggvinkeln genom att justera slipstédet.

3. Tryck verktyget nerét vid slipningen, sa att det hela tiden ligger
an mot slipstédet. Hall fingrarna néra slipstenen. Félj eggens
form.
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Instruktion. Slipstéd, SVD-110.

Sicklar

Sicklar planas pa den maskinbearbetade, plana utsidan pa slipstenen. Placera slipstodet
upp och ner, som teckningen visar.

Bryna bort rdeggen utan att runda av de skarpa hérnen. Stala sedan eggen med ett hart
rundstal, s att det bildas en grad. (Liknande skrapstal for svarvning pa foregaende sida).

A 'd A

| J
Hall sickeln tétt intill slipstédet.  Bryna bort rAeggen pa bdda Spéann fast sickeln i din hyvel-
For den fram och &ter sa att du  sidorna. Hall sickeln sé att den  bénk och tryck med ett hart
utnyttiar mesta mdjliga av ste- tangerar brynskivan. rundstal (t.ex. en svarvskélp)
nens yta. ldngs eggen s4 att det bildas en
grad.
Anm:

Anvénd endast latt tryck vid stalningen och stéla 5-8 ganger. Smérj med fett eller tjiock
olja sa att stélet glider létt.

Urgropningsjarn och bojda bandknivar
Dessa verktyg for trasnidning slipas med universalstddet placerat i de vertikala hylsorna.

Hall verktyget som bilderna visar. Vila den plana baksidan mot slipstodet. Slipstenens
rotation hjalper till att trycka verktyget mot slipstodet.

— vy
Lds universalstédet pa en lamp-  Slipning av ett urgrépningsjéarn.  Slipning av en béjd bandkniv. Lét
lig héjd. Stéll in eggvinkeln Vrid verktyget medan du ldter en sa stor yta som méjligt vila
genom att justera slipstédet. det glida i sidled 6ver stenen. mot slipstddet.
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Jigg for yxor, SVA-170

Instruktion. Jigg fér yxor, SVA-170.

~

(Fdr

« Yxor av skilda typer

<

170 mm

Passar yxor upp till 170 mm.
Stdrre yxor slipas utan jigg och med hjélp av

\universalstddet. Se sidan 122.

J

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestar av ett kilformat faste med ett gummiklatt
stopp. Jiggen arbetar pa universalstodet pa vilken den gli-

der dver stenen.

Jiggen ar konstruerad sa att stenens rotation trycker yxan
in mot jiggen. Du behdver bara hélla och styra yxan med
handerna. Jiggen fungerar bara med stenen roterande mot

eggen.

Om s4 erfordras, kan brynskivan tas bort for att fa plats for

yxans handtag.

~

7
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Instruktion. Jigg fér yxor, SVA-170.

{ A

Placera yxan i jiggen. Stéll in Tryck handflatan mot yxan ndra  F6lj eggens form (rak eller bdjd)

eggvinkeln genom att justera stenen. Yxan trycks da sjdlv av  vid slipningen genom att hoja

universalstédet. Antingen origi-  stenens rotation upp mot slipjig- och sédnka handtaget. Lat jiggen

nalvinkeln eller en ny vinkel ge-  gen och slipningen sker enkelt  samtidigt glida pa universal-

nom att anvénda vinkelmétaren. och utan anstrdngning. stédet i sidled sa att hela ste-
nens bredd utnyttjas.

Eggvinkel

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

En skogsyxa maste ha en stérre eggvinkel, 30—40°, sa att eggen blir mer héllbar. Runda
av slipfaserna och yxan arbetar lattare. Det gérs genom att séanka universalstodet och

slipa i tvd omgangar.
ol

. / \. J J
Gor en ldngre slipfas pd sidan ~ En skogsyxa skall ha en egg-  Du kan stélla in och méta egg-
mot tréet pa en téljyxa. vinkel (o) mellan 30—40°. Runda vinkeln med vinkelmétaren

av slipfaserna och yxan arbetar  WM-200.

lattare.

Bryning och polering pé ldder-
brynskivan gér eggen vassare
och mer héllbar. Bryna alltid
med eggen.




Jigg for knivar, SVM-45

\ -
A

Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

(Fdr:

e De flesta knivar.  1T——
Minsta bladldngd

60 mm.

\-

e Bandknivar

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Mot eller med eggen.

Anm:

Arbetsbénken far inte vara fér hGg nér du slipar knivar. 550-650 mm

ar lampligt beroende pé din ldangd.

Konstruktion

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

skruvas fast med ratten (4).

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

anslaget.

Universalstddet placeras normalt vertikalt for motslipning.

 Spanhyveljarn. S N
Korta och konvexa. 2 >
N )
4 N\

Korta knivar kan du &ven slipa med eggen med universal-

stodet placerat horisontellt. Se sidan 116.
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Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Montera kniven i jiggen

{ A

Kontrollera att dtdragningsratten Anpassa jiggen till knivens tjock- Dra &t ratten. Kniven sitter nu
ar lossad. lek med den lilla justerskruven.  stadigt i jiggen.

)| |2

®
" AR %

Spetsens eggvinkel beror pa var jiggen spanns fast pa bladet (a). ~ Monterar du den p& korrekt av-
Om den monteras mot anslaget, blir spetsens eggvinkel mindre.  stand (a) blir slipfasen och egg-
Om jiggen monteras mot spetsen, blir spetsens eggvinkel stérre.  vinkeln lika l&ngs hela bladet.

Anm:
'd N\ N\

Min 14 mm (%6")

Min 2 mm

(%64")

@Ol
. GD/A\@ 7 \. J
Jiggen maste greppa bladet med minst 2 mm. Du kan slipa knivar
med en bredd ner till 14 mm med en eggvinkel pa 25°.
Knivar med smalare blad slipas pa fri hand. Se kapitlet Slipning
utan jigg.
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Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Instéllning av den befintliga eggvinkeln

4 N\
=
N\
. / \. / \.
Fdrga slipfasen med en spritpen- Vrid jiggens anslag till 0. Stéll in och I4s universalstédet
na for att se var slipningen kom- sS4 att slipstenen tar pa slipfas-
mer att ta. ens bakre del.

- . v
Vrid anslaget medurs tills att L&s instéllningen med Ias-
slipstenen tar pa hela slipfasen.  skruven.

Installning av en ny eggvinkel

s N\ A
S $

e

30 25 22;s

52015 20
u(\asa? 2|u|||||||| v,

Stéll in 6nskad eggvinkel p4 vin- Du kan méta eggvinkeln i vinkel-
kelméitaren. Justera jiggen s& att métarens spar.

slipfasen d&r i kontakt med vinkel-

visaren.
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Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Tunna knivar

Vid instéllning av eggvinkeln p& tunna knivar dr slipfasen kort och
kan dérfor vara svar att rikta in mot vinkelvisaren. Du kan d4 Iata
hela knivbladet istéllet fér slipfasen vara i kontakt med vinkelvisa-
ren. D4 skall vinkelvisaren peka pd halva den énskade eggvinkeln.

Rekommenderade eggvinklar

Det &r viktigt att kniven slipas med réatt eggvinkel. Med en liten eggvinkel (20°) skéar kniven
latt, men eggen kan latt skadas och skarpan ar inte sa hallbar. En storre eggvinkel (40°)
ger en starkare egg och hallbarare skarpa, men kniven skar inte lika Iatt.

’

20° Slojdknivar R — \
30° Filé- och gronsaksknivar. q —
- A
oumy
Kétt- och kockknivar
40° o= 2
Jakt- och sportknivar C‘g
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Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Slipning
Arbetsbanken far inte vara for hog nar du slipar knivar. 550-650 mm ar lampligt beroende
pa din langd.

Hall kniven och jiggen som bilden visar. Se till att du trycker tum- Slipa tills det bildas en rdegg
men eller handflatan mot jiggen s4 att jiggen hela tiden pressas langs hela bladets ovansida.
mot universalstddet. Ror kniven fram och &ter éver stenen och se pen méarks om du stryker létt

till att bladet &r i kontakt med stenen 6ver hela dess bredd. HGj med ett finger frén knivens rygg.
knivhandtaget nér spetsen slipas s att den far samma slipfas som

knivbladet.

Tips:
Hall kniven sa att vattnet skéljer jamnt 6ver knivbladet. D& &r knivbladet i kontakt med hela stenens
bredd, vilket &r viktigt for att fa en jamn slipfas.

4 3\
| bra belysning syns raeggen
som en ljuslinje.
Nar du har en rdegg ldngs
hela bladet, dr den forsta

L ) sidan férdigslipad.

Nér forsta sidan &r slipad, vand upp och ner pa jiggen medan kni-  Raeggen mjukas upp och blir It-
ven fortfarande &r monterad och slipa andra sidan. Nu upptrdder  tare att sedan bryna bort, om du
rdeggen direkt, eftersom den redan finns pa undersidan och béjs  slipar férsta sidan igen med lé&tt

upp. Slipa lika mycket som den forsta sidan sa att eggen blir sym-  tryck.

metrisk.
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Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Medslipning

Den hér instruktionen har visat hur du slipar knivar mot eggen med universalstddet place-
rat vertikalt. Det har sattet fungerar for alla kniviangder.

For korta knivar kan du aven placera universalstddet i horisontallaget och slipa med
eggen. Det kan vara en fordel om du bara behéver slipa lite grann eftersom medslipning
ger ett lagre sliptryck.

Med den hér slipriktningen kan du ha kvar kniven i jiggen och bryna pa laderbrynskivan
med en kontrollerad vinkel.

Langa knivar kan inte slipas pa det har sattet eftersom jiggen tar i universalstodets ben.
(P& 1200 modellen gar det inte att med jigg slipa med eggen da den har for litet avstand
mellan slipsten och brynskiva.)

7

.
Korta knivar, som du kan montera i jiggen ca 50 mm frdn spetsen  Flytta universalstodet till lader-

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

Bryning

p

vénd maskinen. Ta loss kniven fran jiggen. Bryna och polera slipfa- Du kan se till att raeggen &r helt
serna pé laderbrynskivan. Se till s& att hela slipstenen ligger an borta genom att dra eggen

mot brynskivan. Bryna bada sidorna véxelvis ndgra génger tills genom éndtréet pa en trabit.
rdeggen férsvinner.

Viktigt!

Bryna alltid med eggen. Placera maskinen enligt bilden sa att brynskivan roterar ifran dig.

116



Instruktion. Jigg fér knivar, SVM-45.

Tips: q
Slipning av langa knivar
underléttas om du tar bort
brynskivan.

Sléjdbandknivar
Slipa med eggen. Universalstddet placeras horisontellt.

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

universalstddet. Se till att slip-

ningen sker éver hela stenens

bredd.

Spanhyveljarn, korta eller med konvex egg
Slipa med eggen. Universalsttdet placeras horisontellt.

- J
Montera jédrnet i jiggen med slip- Placera jiggen pa universalsté-  Flytta universalstddet till brynski-

fasen vénd uppét. Anpassa jig-  det och lat ratten (4) fungera van. Bryna slipfasen och den
gen till jarnets tjiocklek med skru- som anslag. plana sidan véxelvis tills att
ven (3). Skruva fast jarnet med g4y in eggvinkeln med finjuster- rdeggen férsvinner. Den plana
ratten (4). ingen p& universalstodet. sidan brynas pa fri hand, men

med jdrnet kvar i jiggen.

Anm:

Nér du slipar verktyget for forsta gdngen méste du — liksom vid slipning av ett vanligt
hyveljarn — slipa bort sparen fran tillverkningen. Se sidan 46.
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Instruktion. Jigg for langa knivar, SVM-100.

Jigg for langa, tunna knivar, SVM-100

g ‘ 4 N\
For:
» Ldnga och tunna knivar, t.ex. filéknivar.
Minsta bladlédngd (a) 120 mm.
o a ]
\. J

Placering
av maskinen

Anm:

Arbetsbénken far inte vara fér hég nér du slipar
Slipriktning: knivar. 550-650 mm &r lampligt beroende pa din
Mot eggen. l&dngd.

Konstruktion

Jiggen bestar av en justerbar hallare (1) fér knivar med
olika tjocklek och ett justerbart anslag (2). Jiggen anpas-
sas till knivens tjocklek med skruven (3). Kniven skruvas
fast med ratten (4).

Jiggen vilar p& universalstodet, som stalls in till ungefarlig
hojd. Den exakta eggvinkeln stélls in genom att vrida pa
anslaget. Universalstddet placeras vertikalt for motslip-
ning. L )
Jiggen &r gjord speciellt fér Ianga och tunna knivar. Den

fungerar p& samma sétt som jiggen SVM-45 men ar bre-

dare och stadgar darfor upp langa och tunna knivblad.
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Jigg for saxar, SVX-150

Instruktion. Jigg fér saxar, SVX-150.

4 N\

(Fdr: A

e Saxar

* Hiacksaxar

« Stal for elektriska handhyvlar.
(Hardmetall kan inte slipas.)

. J

Placering
av maskinen

Slipriktning:
Mot eggen.

Konstruktion

Jiggen bestar av en stodplatta (1) och en fastplatta (2)
med dubbla lasplattor (3). Normalt anvands bara den
hogra lasplattan. For storre saxar och hacksaxar anvands

bagge lasplattorna.

Fastplattan anpassas till saxens tjocklek med skruven (4).

Saxen spanns fast med ratten (5).

Stodplattan har en glidyta s& att fastplattan med saxen latt
kan réras medan den pressas mot glidplattan.

Bésta arbetsstéllning &r att sitta
pa en stol framfér maskinen.

~
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Instruktion. Jigg fér saxar, SVX-150.

Instéllning av eggvinkeln

Eggvinkeln stalls in genom att vrida och lasa glidplattan. Du kan antingen repetera den
befintliga eggvinkeln eller s kan du ge saxen en ny vinkel genom att anvanda vinkelmata-
ren WM-200. En vanlig eggvinkel ar 60°.

Montera stodplattan pa univer- ~ Om du repeterar den befintliga Om du slipar en ny eggvinkel,
salstodet. eggvinkeln, kan du férga slipfa- anvénd vinkelmataren WM-200.
L&s universalstédet s& I&gt som  S€Nn med en markeringspenna L4t fastplattan tangera visaren
méjligt utan att plattan tar i ste- for att se var slipningen kommer mellan de tva lasplattorna.

nen. att ske.

Montera saxen i slipjiggen

Lossa den hégra ldsskruven (5). Anpassa fastplattan till saxens  Se till att det andra skéret gar

tjocklek med skruven (4). Lat fritt fran stenens utsida och

skéret sticka ut ca 3 mm. spdnn fast saxen genom att dra
at lasskruven.

Slipning

/

N

Stod fastplattan mot stédplattan  ROr jiggen fram och tillbaka 6ver  Slipa tills du har en rdegg ldngs
och tryck saxen mot stenen. stenen och f6lj eggens form. hela eggen och tills du har en
Jjamn slipfas.

J
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Instruktion. Jigg fér saxar, SVX-150.

~

\. A\l v, \
Demontera saxen genom att Spénn fast den andra saxskdn-  Slipa den andra saxskénkein
lossa pé den stora ratten. keln. som den forsta.

Langre saxar och hacksaxar
p

~

For langre saxar och hdcksaxar anvands bada inspéanningsplattorna.

Ingen bryning q
Bryna inte saxskdren efter slipningen! Slipfasen behdver
inte ha finare yta dn den som slipningen ger. En grévre yta
gor faktiskt att saxen arbetar béttre eftersom materialet som
skall klippas (tyg eller papper) da inte glider sa Iatt i saxen.

Ta bort den lilla raegg, som blir efter slipningen, genom att
dra saxen genom dndtréet p& en trabit.

Stal for elektriska handhyvlar

Dessa slipas pa samma satt som saxar. Slipfasen och baksidan skall dock brynas. Behall
stalet i jiggen vid bryningen och bryna eggen och baksidan vaxelvis tills att raeggen for-
svinner.
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Instruktion. Slipning utan jigg.

Slipning utan jigg

En del verktyg gar inte att slipa med jiggar. Dessa slipar du med universalstédet som slip-

stod eller p& fri hand.

Universalstodet som slipstdd

Ve

~

J

\.

Extra korta bildhuggarmejslar
med sned egg slipas genom att
stédja dem pa universalstodet.
Anvénd skaftet som stopp.

Universalstédet placeras hori-
sontellt for medslipning.

Slipning pa fri hand

Stdrre yxor och tvaryxor stéds
mot universalstddet. Anvénd ditt
pekfinger som stopp.
Universalstédet placeras verti-

kalt fér motslipning fér basta
slipeffekt.

En tjdckelyxa slipas lattast ldngs
med eggen.

Universalstédet placeras hori-
sontellt fér medslipning.

Vid frihandsslipning slipar du med eggen. Den hér riktningen ger dig bésta kontrollen
eftersom du inte riskerar att verktyget hugger i stenen. Du kan &ven observera slipningen
béttre eftersom inget vatten skoljer Gver eggen.

7

\.

~

4 A

{—

\.

Slipning av en téljkniv. Vila hdn-
derna mot universalstédet och

hdll fingrarna néra slipstenen for

bdsta kontroll.

122

Slipning av en fickkniv. Anvdnd
ett ltt sliptryck s att bladet inte
viks in i skaftet.

Justera forst slipstenen fér fin-
slipning med stenjusteraren
SP-650.

Det hér dr basta séttet att slipa
en lie. Eftersom inget vatten
skoljer 6ver eggen &r det létt att
se hur raeggen bildas.

Hall armbdgarna néra kroppen.
Brynskivan tas bort.



Instruktion. Svarvanordning fér stenen, ADV-50D.

Svarvanordning for stenen, ADV-50D

Svarvar slipytan exakt rund och plan.

Placering
av maskinen

Rotationsriktning:
Mot svarvanord-
ningen.

Konstruktion

Skaret bestar av sma diamantkorn inbaddade i en koppar-
cylinder. Kornen &r placerade oregelbundet som "russinen i
en kaka”. Vid svarvningen slits den mjuka kopparen och
diamantkornen sticker ut som spetsar pa kopparytan. Var-
tefter diamantkornen slits, kommer nya, underliggande dia-
mantkorn upp till ytan och arbetar. Den har konstruktionen
ger skaret en lang livslangd.

Skaret (1) ar monterat i en skarhallare (2) med en skruv
(3). Svarvdijupet bestams av anslaget (4), som l&ses fast
pa universalstodet med tva rattar (5).

Slipstenen blir exakt rund eftersom den svarvas i sitt arbetslage pa slipmaskinen.

Svarvningen styrs av universalstodet, som ocksa styr jiggarna. Det garanterar att stenens
yta ar parallell med verktyget i jiggen.
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Instruktion. Svarvanordning fér stenen, ADV-50D.

Svarvning

(o2ed

2

2
| i

LA

Stéll in universalstédet ca 10
mm frdn stenen. Lds fast det
ordentligt.

Starta maskinen och fyll p4 vat-
ten tills stenen dr méttad. Stoppa
maskinen.

Montera anslaget (4) och skér-
héllaren (2) enligt bilden.

4 4

(o i

\.

Stéll in skérdjupet (t) medan
anslaget vilar pa skarhéllaren.

Viktigt!

Max skéardjup (t) &r ca 0,6 mm.
Dra 4t de tv4 lasrattarna ordent-
ligt.

Starta maskinen. L4t skarhélla-
ren ligga latt an mot anslaget
och mata ldngsamt sidledes
genom att trycka med tummen.

-

,,,,,,,

b
@

a

]

\.
Starta svarvningen frdn bada
sidor. D4 elimineras risken for
sprickor pd stenens kant.

. v,
De aktiva diamantslipkornen kan
vara pa ena sidan av spetsen
(a). Du kan d4 lossa monterings-
skruven (3) och vrida spetsen

90° (b).

Anm:

~

Kvarstaende spdr tas bort
genom att anvdnda den grova
sidan pa stenjusteraren SP-650.

« Svarva slipstenen direkt om du mérker att den &r orund. Detta 6kar stenens livsldngd.
Aven den minsta orundhet férstoras automatiskt om du fortsétter att slipa.

 Mata langsamt fran ena sidan till den andra sa att sparen blir tita. Det ska ta 1,5 till 2

minuter att svarva hela bredden.

» Pressa inte for hdrt mot anslaget sa att det rér sig frén sitt instéllda ldge.

124



Instruktion. Stenjusterare, SP-650.

Stenjusterare, SP-650

e i N A
d Tillverkad av kiselkarbid. Ena sidan &r mycket
finkornig medan den andra &r grovkornig.

« Den fina sidan justerar slipstenen att slipa
finare. Fungerar bade pa slipytan och den
plana sidan pé stenen.

» Den grova sidan aterstéller slipstenen till
normal, snabb slipning.

« Aktiverar en igensatt slipsten.

e Jdmnar till ytan efter svarvning med svarv-
anordningen ADV-50D.

Placering
av maskinen

Anm:

For att fa en slipsten exakt rund maste du
anvénda svarvanordningen ADV-50D.

Slipstenar

En slipsten som gér i vatten kan — enkelt uttryckt — tillverkas att slipa snabbt och ge en
grov yta pa verktyget eller att slipa lAngsammare och ge en finare yta. En snabbslipande
sten ar "mjuk”, vilket betyder att slipkornen &r I6st bundna i stenen. Gamla slitna korn loss-
nar latt och gor att nya, frascha korn kommer fram. En finslipande sten ar "hard”, vilket
betyder att kornen ar hart bundna i stenen. En hard sten slits mindre &n en mjukare.

TORMEK SuperGrind stenen har utvecklats speciellt for att slipa snabbt och &nda ha lang
livslangd. Kornstorleken &r 220. Man kan tillverka slipstenar med finare korn men till nack-
delen av lagre slipeffekt och langre sliptid. Man kan inte f& bada férdelarna — snabb-
slipning och fin yta — i samma slipsten.

Ett satt ar att gora den forsta slipningen, da verktyget formas, pa en grov, snabbslipande
sten och sedan byta till en finare och langsammare sten for att fa en finare yta. Detta ar
omstandigt och kostsamt. Férutom att du maste arbeta med tva stenar eller tvd maskiner,
maste jiggen stallas in tva ganger, eftersom de tva stenarnas diametrar inte ar exakt lika.
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Instruktion. Stenjusterare, SP-650.

TORMEK SuperGrind sten och stenjusterare

TORMEK SuperGrind stenen ar sa gjord, att dess egenskaper kan andras med TORMEK
stenjusterare SP-650. Slipstenen kan &ndras fran att slipa snabbt till att slipa fint, motsva-
rande en kornstorlek pa ca 1000.

Det har innebar stora fordelar. Du kan gora bade den forsta, snabba slipningen och fin-
slipningen pa samma slipsten, samma slipmaskin och med samma jigginstallning. For-
utom att det ar bekvamt och snabbt, far du en perfekt egg eftersom finslipningen/
skarpningen gors i exakt samma lage som den férsta slipningen.

Justering av slipstenen gors genom att pressa den fina sidan pa stenjusteraren mot
stenen.

N&r man pressar den grova sidan mot slipstenen, aterstalls den finslipande ytan till att
slipa normalt (kornstorlek 220). Den har processen kan upprepas obegrénsat antal
ganger utan markbart slitage pa stenen.

E

Slipa verktyget som vanligt. Hdr  Férfina stenens slipyta genom Slipa igen med létt tryck pa den

ett hyveljérn i slipjiggen SVH-60. att trycka den fina sidan mot férfinade stenen. Hyveljdrnet &r
stenen i ca 15 sekunder. Stéd kvar i slipjiggen i samma lage.
h&nderna mot universalstddet.

Normalisera slipstenen

Tryck stenjusteraren med den
grova sidan mot stenen i 15-30
sekunder och rér den i sidled
over stenen. SuperGrind stenen
&r nu normal igen fér snabb slip-
ning.

Anm:

L&t inte stenjusteraren vila direkt mot universalstédet eftersom den d& kan slita pa
universalstédet. Anvénd stenjusteraren med hénderna vilande mot universalstédet
enligt bilden.
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Bryning och polering

Réegg

Nar man slipar ett verktyg bildas en rdegg pa ovansidan.
Detta &r ett bevis pa att du slipat anda ut till eggens
spets. Nar den andra eggen slipas (om bada sidor slipas
som pé& en kniv), blir rAeggen kvar, men den bdéjs nu till
andra sidan av eggen.

Réeggen maste forsiktigt brynas bort for att fa den skar-
paste och hallbaraste eggen. Den far inte brytas av — da
uppstar mikroskador pa eggen.

Brynskivor

Raeggen brynar du bort pA TORMEK laderbrynskivor, pa
vilka du stryker TORMEK brynpasta. Ladret tar skonsamt
bort rdeggen och du far samma fina skarpa som med den
gamla hederliga laderstrigeln och slipfasen blir spegel-
blank.

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

Behandling av brynskivan

Instruktion. Bryning och polering.

.

Raeggen pa en kniv.

J

for standardskivan.

S

som tillbeh6ér och monteras utan-

~

J

Impregnera lddret, ndr brynski-  Ldgg en tunn strdng brynpasta
van &r ny, med tunn maskinolja.  pa brynskivan innan maskinen
Den gor ladret mjukt och Iater startas. Vrid brynskivan runt fér
brynpastan trénga in. hand.

En pastrykning racker for 5-10 verktyg. Impregnera da brynskivan igen med nagra drop-

Starta maskinen och férdela

brynpastan genom att latt trycka
verktyget mot skivan. Lt pastan

trdnga in i ladret.

par olja och lagg p& ny brynpasta. Arbeta in brynpastan i ladret. Lat inte brynpastan torka

utan droppa pa mer olja om det behovs.
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Instruktion. Bryning och polering.

Bryning

Du kan bryna antingen pa fri hand eller lata verktyget vara kvar i jiggen efter slipningen.
Stall in jiggen sd att bryningen sker i exakt samma vinkel som den féregdende slipningen.
Det har &r en stor fordel, speciellt nar du brynar slipfasen pé skélpar, dar det ar svart att
félja eggen med frihandsbryning. Insidan pa skélpar brynas pa fri hand. Bryning maste all-
tid ske med eggen.

Bryning pa fri hand

Insidan pa skélpar och getfétter  Bryning av en lang kniv. Hall kni- Bryning av baksidan pa ett
brynas pé den profilerade bryn-  ven diagonalt for att inte ta i slip- hyveljarn.

skivan. stenen.
Bryning med jiggar
4 T\
®
\ \ _ J
Bryning av en bdjd skélp i jiggen SVD-185. Stéll in universalstédet Bryning av ett hyveljdrn i jiggen

sS4 att du fAr samma bryningsvinkel som slipvinkel. SVH-60.

Brynriktning

{ N )

. / \. J
Bryna alltid med eggen. Om du brynar mot eggen, skéar
den in i brynskivan!
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Instruktion. Bryning och polering.

Anm

Léaderbrynskivan ér tillverkad av ldder, som &r limmat p& en félg av plast. Ladret har en
limmad é&ndskarv, som vid tillverkningen &r nerslipad till laderytans niva. Efter en tids
anvéndning komprimeras l&dret och limskarven kan sticka upp ovanfér laderytan. Du kan
létt ta bort detta tunna lager av lim genom att forsiktigt slipa med ett sandpapper pa en
trékloss.

Fordelar med bryning

Alla eggverktyg borde brynas ordentligt for att fungera som béast. Enda undantaget &r
saxar. Férutom att rdeggen skall brynas bort, bor de tva ytorna som formar eggen, brynas
sa att sparen fran slipningen forsvinner och s att du far en sa fin yta som mgjligt. En egg
med finare yta pa slipfaserna ar inte bara vassare och skar lattare, den haller ocksa skar-
pan langre. Dessutom har en jdmn och blank yta mindre friktion mot traet, vilket gor det
lattare att arbeta med verktyget.

Bryning av svarvverktyg

Fordelarna av att bryna slipfaserna till en finare yta ar véalkédnda och anvéands for hyveljarn,
stéamjarn, knivar och bildhuggarjarn. Detta galler aven for svarvjarn, men de flesta svarva-
re bryr sig inte lika mycket om bryningen som snickare och bildhuggare.

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

Med TORMEK metoden — vattenkyld slipning/skéarpning och bryning med jiggar — sker
slipningen med full kontroll liksom bryningen. Du behdver bara putsa av eggen, eftersom
du alltid skarper och brynar till exakt samma form och eggvinkel.

Hela arbetet — instéllning, slipning och bryning — tar bara nagra minuter och &r val anvand
tid. Verktyget skar lattare, har lagre friktion mot traet, ger traet finare yta och haller skar-
pan mycket langre.

Du spar aven tid, eftersom du inte behéver slipa om sa ofta och verktyget haller langre.

Polering

TORMEK laderbrynskiva och brynpasta ¢kar anvandningsomradet for din slipmaskin
— den fungerar ocksé som polermaskin. Du kan polera kromade detaljer, massing, koppar,
silver och aluminium till hégsta glans.
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Rekommenderade
slipmetoder

Sammanfattning
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Rekommenderad slipmetod. Sammanfattning.

Placering av

Verktyg Slipjigg universalstédet Ig/%t‘;'
Us-105

Snickeri
Hyveljarn W SVH-60 Vertikalt 45
Hyveljarn for skrubbhyvlar % SVD-110 Vertikalt -
Stamjarn .
Minsta langd ca 75 mm % SVH-60 Vertikalt 45
Korta stamjarn
Storsta bredd 32 mm. %/ SVS-32 Horisontellt 102
Min langd ca 45 mm.
Maskinhyvelstal .
(Hardmetall kan inte slipas) / SVH-320 Vertikalt 51
Stal for elektriska handhyvlar SVX.150 Vertikalt 121
(Hardmetall kan inte slipas) \
Spanhyveljarn
« rak egg, normal ; Q SVH-60 eller Vertikalt 50

ang g - orisontellt

langd SVM-45 Hori I 117

.
« korta och konvexa > SVM-45 Horisontellt 117
/’ /

Sicklar SVD-110 Vertikalt 108
Verktyg for trasvarvning
Skalskolpar % SVD-185 Horisontellt 58
Profilskélpar % SVD-185 Xﬁ{f;ﬁij.'{er 68
Skrubbskélpar V SVS-50 Horisontellt 88
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Rekommenderad slipmetod. Sammanfattning.

Skrapstal .
Med eggvinklar upp till ca 60° y SVvD-110 Vertikalt 108
Skrapstal .
Med eggvinklar éver ca 60° % SVD-110 Horisontellt 108
Stickstal % SVS-50 Horisontellt 87
Lockbettlar % SVS-50 Horisontellt 87
Snedmejslar SVS-50 Horisontellt 83
Rak eller konvex egg
o © e o .
Svarvskarstal @ SVD-185 Horisontellt 69
DI

Skar for ursvarvningsverktyg ﬁ ° ? SVD-110 Horisontellt 107
Verktyg foér bildhuggning och trasnidning
Raka skolpar P .
Upp tll 32 mm bredd Yy % SVS-32 Horisontellt 97
Raka skolpar .
Upp till ca 50 mm bredd 7 SVs-50 Horisontellt 89

. Stdéd mot .
glr(:c;g?er an ca 50 mm universalstodet Xg:itlslfje:::eellltler 122

US-105

Skolpar for bildhuggarmaskiner/ ) .
Upp till 32 mm bredd SVS-32 Horisontellt 97
Bojda skdlpar .
Upp till ca 25 mm bredd SVD-185 Horisontellt 71
Skedformade skélpar .
Upp till ca 25 mm bredd SVD-185 Horisontellt 71
Bakatbojda skolpar .
Upp till ca 25 mm bredd % SVD-185 Horisontellt 75
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Rekommenderad slipmetod. Sammanfattning.

Nerbockade skdlpar

e

(Tjackelyxor)

US-105

Upp till ca 25 mm bredd SVD-185 Horisontellt 75
Koniska, raka skolpar % Z
Upp till ca 32 mm bredd SVS-32 Horisontellt 97
Bredare &n ca 32 mm SVS-50 89
Raka getfotter / SVS-32 Horisontellt 97
Bojda getfotter SVD-185 Horisontellt 76
Mejslar med rak egg .
Minsta langd ca 100 mm SVS-50 Horisontellt 93
Mejslar med rak egg SVS-32 Horisontellt 103
Minsta langd ca 60 mm
Mejslar med rak e Stod mot
! N 99 universalstodet Horisontellt 122
Kortare &n ca 60 mm US-105
Snedmejslar .
Minsta langd ca 105 mm SVS-50 Horisontellt 94
Snedmejslar Stod mot
) universalstodet Horisontellt 122
Kortare &n ca 105 mm US-105
Urgrépningsjarn ach M@ SVD-110 Vertikalt 108
béjda bandknivar
Yxor —W SVA-170 Vertikalt 109
Tvirvxa Stod mot
yxa universalstodet Vertikalt 122
Med rak, invandig egg US-105
Tvaryxor Stéd mot
Med utvandig, konvex egg. universalstddet Horisontellt 122
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Rekommenderad slipmetod. Sammanfattning.

Bandknivar SVM-45 Horisontellt 117

Taljknivar .

Minsta bladlangd 60 mm é@ SVM-45 Xg:itlslzarlwl:eﬁlltler 111

och minsta bredd 14 mm.

Taljknivar, korta eller smala

Bladlangd under 60 mm % Frihand — 122

eller bredd under 14 mm.

Ovriga verktyg

Knivar é Vertikalt eller

Minsta bladlangd 60 mm SVM-45 horisontellt 1

Knivar

Med tunna blad. % SVM-100 Vertikalt 118

Minsta bladlangd 120 mm

Saxar }9 SVX-150 Vertikalt 119
— l‘a

Héacksaxar SVX-150 Vertikalt 121

Liar 5£ ;& Frihand — 122

Skruvmejslar / SVD-110 Horisontellt -

it:élziijr:germgskllpp' / SVH-320 Vertikalt 55

\
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Skotsel och tips
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Skdtsel och tips.

Reduktionsvaxel

Nedvéxlingen av motorns varvtal till slipstenen/brynskivan
sker med TORMEKS patenterade friktionsdrift, dar anligg-
ningstrycket justeras automatiskt efter belastningen. Ju
mer stenen belastas, desto hardare trycker motoraxeln mot
gummihjulet och eliminerar darmed slirning. Denna paten-
terade konstruktion ar enkel, driftséker, tystgaende och
underhallsfri.

Gummiringen bor skyddas fran vatten, fett och fint tra-
damm, som kan férorsaka att motoraxeln slirar.

Om maskinen star i en dammig verkstad bor den tackas
over for att forhindra att fint trtadamm kommer in i maski-
nen. TORMEK kan erbjuda en specialtillverkad bomulls-
kapa.

Vattenladan

TOom och gor ren vattenladan efter slipningen, annars
bildar avnétta slipkorn och stélpartiklar en hard massa i
botten. Tom inte bottensatsen i avloppet. Den kan stelna
och orsaka stopp i réren.

)l

Tips:
L&dgg en magnet i vattenladan. Den drar till sig metallpartik-
lar fran slipningen, sa att de inte fastnar i stenen.

Hall slipstenen i bra skick

Alla slipstenar — torrslipskivor saval som vatslipstenar — blir
forr eller senare orunda. Detta ar ett faktum, som inte kan
undvikas. Med TORMEKS svarvanordning kan du enkelt
halla stenen plan och rund. Se kapitlet ADV-50D. Det &ar
lattare att slipa pa en exakt plan och rund slipsten och du
far ett battre resultat.

En liten orundhet 6kar automatiskt, nar du fortsatter att
slipa, eftersom ditt verktyg har en tendens att grava ner
sig p& den lagre punkten av stenen. Sa fort du upptacker
forsta tecken till orundhet, skall du darfor svarva stenen.
Slipstenen far langre livslangd, om du regelbundet svarvar
den lite grand istéllet for mycket nagon gang da och da.
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Skdtsel och tips.

Aktivering av slipstenen

Slipformagan hos en slipsten kan minska nar man slipar ett
hart stal med Iagt sliptryck 6ver hela stenens bredd (t ex vid
slipning av maskinhyvelstal).

Stenen kan snabbt aktiveras genom att den grova sidan av
stenjusteraren SP-650 pressas mot stenen. Harvid avlags-
nas nétta slipkorn och ger plats for nya frascha slipkorn att
arbeta.

Byte av slipsten

Muttern &r hogergangad. Lossa och dra &t muttern med en
19 mm nyckel. SIa pa nyckeln med en hammare medan du
haller emot stenen med andra handen. OBS! Hall inte
emot med brynskivan — det ar da risk att navet pa den kan
skadas!

Byt slipstenen innan den slits ner alltfér mycket. Blir den
mindre &n ca 180 mm fungerar jiggarna inte pa béasta satt.
(Galler for @ 250 mm. For @ 200 mm sten géller ca

150 mm.)

Stenens livslangd

Det gér inte att ange hur manga slipningar eller timmar slipstenen klarar innan den bor
bytas ut. Det beror pa vilka verktyg som slipas och pa hur mycket man slipar varje verktyg.
Som ett exempel kan namnas att en yrkesslipare har slipat 2000 livsmedelsknivar pa
SuperGrind @ 250 mm stenen varvid den har slitits ner till 200 mm.

Om du formslipar skolpar i snabbstal slits stenen snabbare. Slipning/skarpning av fardig-
formade verktyg sliter valdigt lite p& stenen.

Tips:
» Den gamla och nerslitna stenen kan fortfarande anvédndas fér frihandsslipning och fér
grovslipning nér du formar om ett verktyg.

e N&r du formar en svarvskolp, vilket du normalt gér endast en gdng, maste en hel del
stal slipas bort. Om du gér den forsta grovformningen pa din bankslipmaskin, minskar du
slitaget pa din slipsten.

« N&r du slipar skélpen till rétt form pa slipstenen, vilket du ocksa normalt gér endast en
gang, ar sliptrycket hégt pa grund av den lilla slipytan, (sidan 16). Det betyder att verkty-
get kommer att géra spar pa slipstenen, om det hélls pa samma stélle. Du bér dérfor
réra verktyget i sidled éver slipstenen, sa att hela stenens bredd utnyttias och pa sa
Sétt begrénsa slitaget.
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Skdtsel och tips.

Lager

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

Stativet

Lacken skyddas och halls frasch om du vaxar stativet med bilvax och torkar av det efter
varje anvandning.

Hur du avhjalper eventuella stérningar

Véara maskiner tillverkas med omsorg och varje maskin kontrolleras och testkérs innan
den lamnar fabriken.

Det ar dock en lang vag fran var fabrik till dig och vi har inte kontroll pa vad som kan
intréffa under transporten. Vi ber dig darfor att vid uppackningen kontrollera att maskinen
inte har skadats i transporten. Anméal omedelbart en transportskada till inkdpsstallet.

Vi tar har upp eventuella stérningar, som du sjalv kan atgarda. Skulle inte raden vara till-
rackliga ar du valkommen att kontakta oss.

Stenen kastar

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

1. Om stenen roterar utanfor dessa toleranser, kontrollera att axeln inte har deformerats.
Om sa ar fallet skall den bytas.

2. Om stenen anvants och slitits ojamnt eller om du kréver mindre radialkast &n vad som
angetts ovan, kan du svarva stenen exakt rund med svarvanordningen ADV-50D.

Laderbrynskivan har en upphéjning

Laderbrynskivan ar tillverkad av lader, som ar limmat pa en falg av plast. Ladret har en
limmad andskarv, som vid tillverkningen &r nerslipad till laderytans niva. Efter en tids
anvandning komprimeras ladret och limskarven kan sticka upp ovanfor laderytan. Du kan
latt ta bort detta tunna lager av lim genom att férsiktigt slipa med ett sandpapper pa en
trékloss.
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Skdtsel och tips.

Motorn gar men inte stenen

1. Kontrollera att muttern, som haller stenen, ar atdragen ordentligt. Om inte, sa dra at
den. Sla pa en 19 mm nyckel med en hammare. Muttern ar hégergangad.

2. Ta bort laderbrynskivan (nr 5 pa ritningen, kapitlet TORMEKSs program, Reservdels-
lista) och kontrollera att motoraxeln inte slirar pa drivhjulet. Om den gor det, beror det
pa att vatten eller olja kommit p& gummiringen eller p& att den har fatt en belaggning av
fint trddamm.

» GOr ren motoraxeln med ett I6sningsmedel, t.ex. bensin.

« Frascha upp gummiringen genom att trycka ett sandpapper mot den i nagra sekunder
med motorn gaende. Borja med latt tryck och 6ka efterhand tills axeln slutar slira. Vid
I&st slipsten skall motoraxeln stanna.

Tips: En bomullskapa skyddar maskinen frén tradamm. Se sidan 146.

Motorn blir het

Varmeutvecklingen i en enfasmotor ar betydande — &ven vid tomgang, da den faktiskt blir
som varmast.

Vara motorer &r konstruerade for kontinuerlig drift (modellen 1200 for 30 min/timme) och
det &r ingen risk att de dverhettas.

Temperaturen inuti motorn far uppga till 135 °C och anda ar marginalen tillfredsstallande
mot Gverhettning av isolering. Det motsvarar en temperatur utanpa motorn av ca. 70 °C,
vilket betyder att man branner sig vid beréring. Att motorn ar het ar alltsd normalt.
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TORMEKSs Program.

Modeller

Det finns tvd modeller, SuperGrind 2000 for yrkesbruk och kravande hobbyfolk
och SuperGrind 1200 for hobby och hemmasnickaren.

Broschyren visar den stérre modellen SuperGrind 2000 och den uppfyller de allra hdgsta
krav och prestanda. Den har ett robust, 3 mm stalstativ och en kraftig industrimotor pa
200 W, som kan koras kontinuerligt.

Den har ett bekvamt barhandtag — en stor fordel nar maskinen skall flyttas. Laderbrynski-

van har en snabbkoppling, sa att den snabbt kan tas bort.

Alla slipjiggar och tillbehor passar till bAda modellerna. Vi rekommenderar den stérre 2000
modellen om du skall slipa maskinhyvelstal med slipjiggen SVH-320, liksom for slipning av

svarvjarn av snabbstal.

SuperGrind

SuperGrind
1200

Stativ Stal (3 mm) ABS plast
Slipsten @ 250 x 50 mm @ 200 x 40 mm
P SuperGrind av aluminiumoxid SuperGrind av aluminiumoxid

Laderbrynskiva @ 220 x 31 mm @ 145 x 26 mm
Snabbkoppling fér brynskivan | Ja Nej

_ | 220-240V ~50 Hz 200 W (Ineffekt) 120 W (Ineffekt)
o

g

Drift Kontinuerlig 30 min/timme

Varvtal 90 r/m 120 r/m
Bredd 270 mm 230 mm
Djup 250 mm 200 mm
Hojd 325 mm 260 mm
Béarhandtag Ja Nej
Vikt exkl. kartong 14,0 kg 7,0 kg
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Slipjiggar
- SVH-60 For hyveljarn, stamjarn och vanliga spanhyvel-
Jigg fér raka jarn. Max. verktygsbredd 60 mm. 0,20 kg
eggar (Medlevereras som standard.)
SVH-320 For HSS stal av obegransad langd. Minsta
Jigg for maskin- bredd 13 mm. Aven for stél fér geringsklipp- 1,85 kg
hyvelstal maskiner.
SVD-185 For fingerformade svarvskolpar samt for bojda
Jigg for skolpar bildhuggarskélpar och getfotter. Max. verktygs- | 0,40 kg
och svarvskarstal | bredd 25 mm. Aven for svarvskarstal.
SVS-50 For svarvmejslar, stickstal, lockbettlar och
skrubbskélpar.
Multijigg ) . ) . 0,26 kg
Raka bildhuggarskdlpar och bildhuggarmejslar
upp till ca 50 mm bredd.
SVS-32 For raka bildhuggarjarn och getfétter ner till
Jiga f6r k 45 mm langd. Aven for korta stamjarn och verk- 009 k
Igg or korta tyg for bildhuggerimaskiner. Max verktygsbredd ' 9
verktyg 32 mm.
SVD-110 For svarvskrapstal. Stora specialverktyg for
Slipstéd med trasnidning t.ex. urgropningsjarn och band- 0,27 kg
TORLOCK knivar. Sicklar. Ursvarvningsverktyg.
SVA-170
. i For téljyxor och snickaryxor. Max. yxstorlek
Jigg for yxor 170 mm. 0,16 kg
SVM-45 For de flesta knivar. Minsta langd pa knivbladet
Jigg for knivar 60 mm. Bandknivar. Spanhyveljarn, korta eller 0,20 kg
med konvex egg.
SVM-100
. e Stadgar upp ett tunt blad. Minsta langd pa kniv-
Jigg for I_anga, bladet 120 mm. 0,21 kg
tunna knivar
SVX-150
iqq £ For saxar och hacksaxar. Aven for stél for 0.43 k
Jigg for saxar elektriska handhyvlar. ' 9
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Tillbehor
ADV-50D
Svarvanordning for Svarvar stenen exakt rund och plan. 0,23 kg
stenen
SP-650
. Justerar SuperGrind stenen till en finare yta.
Stenjusterare Aktiverar en igensatt sten. 0,40 kg
LA-100
. N For bryning och polering av insidan pa
Prgfllerad laderbryn- sklpar och getfotter. 0,37 kg
skiva
MH-380
Maskinkapa Skyddar maskinen fran tradamm. 0,09 kg
Reservtillbehor
XB-100
Horisontalfaste for For slipning och bryning med eggen. 0,15 kg
universalstodet
WM-200 For instéllning och métning av eggvinklar
mellan 15° och 75°.
Vinkelmatare . . . 10,063 kg
For alla stendiametrar fran @ 250 mm ner till
@ 150 mm.
PA-70
Brynpasta For laderbrynskivorna. 0,09 kg
Handbok "Vatslipning och bryning av eggverktyg.” 0,26 kg
VID-4 o _
Instruktionsvideo TORMEK metoden for slipning och bryning 0,16 kg

av eggverktyg.”
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Reservdelslista — SuperGrind 2000




SuperGrind 2000

Pos Benamning
SuperGrind slipsten
Stativ
Drivhjul med gummiring

1

2

4

5 Brynskiva
7 Vattenlada
8

Svéngaxel
9 Handtag inkl. mutter och bricka
10 Huvudaxel
11 Motor, 200 W
15 Kapa for strombrytare
16 Huvudaxellager
18 Gummifot

20 * Maskinskylt
21 Sladdstall

22 Kabelgenomfdring
24 Strémbrytare
29 Bricka for sten

30 Bricka for drivhjul

31 Mutter, M12, h=6
32 Skruv for kapa

39 Laspinne for hjul

41 Skruv

44 Massingsmutter

46 Kragbricka

47 Tandad lasbricka

50 Lasratt for brynskiva

51 Mutter, M12, h=4

54 Hylsa for universalstdd
55 Lasratt for universalstod
56 Mutter for hylsa

59 Universalstod

60 * Kartong, komplett

61 * Distansfjader for motor
62 Horisontalfaste

63 Skruv

64 Lasratt

65 Bricka

66 Stallmutter

* = Ej visad pa ritningen.

Antal

PR RPRR RPRERP NWON PRERN RPWOR RPNR RPNRE NRPRE AR RPRRPE RPRRR RRE

Vikt
kg/st
4,900
3,400
0,260

0,380
0,200
0,080

0,062
0,340
3,200

0,030
0,003
0,005

0,002
0,200
0,003

0,020
0,027
0,006

0,015
0,002
0,001

0,003
0,001
0,001

0,001
0,023
0,012

0,140
0,010
0,021

0,520
1,000
0,014

0,102
0,003
0,009

0,001
0,016

TORMEKS Program.
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Reservdelslista — SuperGrind 1200
&
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SuperGrind 1200

Vikt

Pos Benamning Antal kg/st
1 SuperGrind slipsten 1 2,600
2 Stativ 1 0,500
3 Bottengaller 1 0,070
4 Drivhjul med gummiring 1 0,045
5 Brynskiva 1 0,110
7 Vattenldda 1 0,085
8 Svéangaxel 1 0,035
9 Sparring 2 0,002
10 Huvudaxel 1 0,310
11 Motor 120 W 1 2,400
15 Kapa for strombrytare 1 0,030
16 Huvudaxellager 2 0,003
18 Gummifot 4 0,002
20 * Maskinskylt 1 0,002
21 Sladdstall 1 0,200
23 Avlastningsdon 1 0,001
24 Strémbrytare 1 0,020
29 Bricka for sten 2 0,027
30 Bricka for drivhjul 2 0,006
31 Mutter, M12 h=6 2 0,015
32 Skruv for kapa 2 0,002
33 Skruv for bottengaller 4 0,002
39 Laspinne for drivhjul 1 0,001
41 Skruv 3 0,003
42 Mutter for avlastningsdon 2 0,001
44 Méassingsmutter 3 0,001
46 Kragbricka 1 0,001
47 Tandad l&sbricka 1 0,001
55 Lasratt for universalstod 2 0,010
58 Ring for universalstod 2 0,015
59 Universalsttd 1 0,520
60 * Kartong, komplett 1 0,600
62 Horisontalfaste 1 0,102
63 Skruv 4 0,003
64 Lasratt 1 0,009
66 Stallmutter 1 0,016

* = Ej visad pa ritningen
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