Multivorrichtung SVS-50

DRECHSELWERKZEUG

Flach- und Ovalmeissel
Maximale Breite 32 mm.

Abstechstéhle
Plattenstahle

Schruppréhren
Maximale Breite 50 mm.

HOLZSCHNITZWERKZEUG

Schnitzhohleisen, 25-50 mm.
Gerade oder konisch.

Schnitzmeissel mit gerader oder
schrédger Schneide.

AR

Schleifrichtung:
Mit der Schneide.

Konstruktion

Diese patentierte Vorrichtung besteht aus einem Gehéduse (1) und zwei austauschbaren Sitzen
fur das Werkzeug — ein geschlossener (2) und ein offener (3). Die Sitze sind drehbar und
kénnen mit der unteren Schraube (6) in einem wahlfreien Schragwinkel zwischen 0° und 45°
arretiert werden. Drehmeissel haben eine Schleiffase auf jeder Seite. Mit dieser Schleifvor-
richtung wird das Werkzeug nur einmal eingespannt, um beide Schleiffasen zu schleifen.
Durch das Umdrehen der Vorrichtung kénnen Sie beide Schleiffasen symmetrisch schleifen.
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Der geschlossene Sitz wurde flir den Prazisionsschliff von Drechselbeiteln mit ovalem Quer-
schnitt und gerader oder konvexer Schneide entwickelt. Da das Werkzeug in senkrechter
Richtung in das Zentrum der Vorrichtung montiert wird, werden beide Seiten genau gleich
geschliffen. Das Werkzeug wird mit der Seitenschraube (4) montiert. Fiir Werkzeugbreite
13-35 mm.

Der offene Sitz, bei dem das Werkzeug mit der oberen Schraube (5) montiert wird, wird fur
Werkzeuge mit der Schneide quer tber die Langsrichtung wie Abstechstéahle, Schruppréhren
und breite Schnitzhohleisen verwendet. Beide Sitze werden mit einer unteren Schraube (6)
montiert, die diese auch im gewahlten Schragwinkel hélt. Eine Skala an jedem Sitz zeigt
den Schragwinkel an.

E——
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Der geschlossene Sitz (2) wird ~ Der offene Sitz wurde flir Werkzeuge mit der Schneide quer

flir Drehmeissel verwendet. Uber die Léngsrichtung konstruiert. Das Werkzeug wird mit
Das Werkzeug wird mit der der oberen Schraube (5) im Gehduse montiert. Da der Sitz
Seitenschraube (4) montiert. sich drehen kann, kann die Vorrichtung auch fir schrdge
Die obere Schraube (5) wird Schnitzhohleisen benlitzt werden.

nicht verwendet.

Schileifrichtung
Das Schleifen mit der Schneide wird bei horizontal angeordneter Universalstiitze empfohlen.
Das bringt folgende Vorteile:

¢ Mit dem niedrigeren Schleifdruck ist die Arbeit leichter zu kontrollieren.
Das ist besonders beim Schleifen kleinerer Werkzeuge wichtig.

e Da das Wasser nicht Uiber die Schneide splilt, ist der Schleifvorgang
leichter zu sehen und zu kontrollieren.

e Die Drehung der Scheibe zieht das Werkzeug zur Universalstutze.

e Kein Risiko fir Vibrationen.
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Drehmeissel

Flach- oder oval mit gerader Schneide

[ L

Hier wird gezeigt, wie Sie einen flachen Schrégmeissel mit rechteckigem Querschnitt scharfen
kénnen. Ein Meissel mit ovalem Querschnitt wird auf dieselbe Weise geschliffen.

Sie kénnen die erste Formgebung des Werkzeugs entweder direkt auf Ihrer Tormek machen
oder auf einer Doppelschleifmaschine mit dem Montagesatz BGM-100 (Seite 30). Falls
Sie viel Stahl abschleifen mussen, z.B. wenn Sie den Schneidenwinkel verkleinern oder die
Form veréndern wollen, zieht eine Doppelschleifmaschine mehr Stahl schneller ab.

Diese drei Faktoren bestimmen die Form eines SchrdgmeiBels

Einstellung der Vorrichtung, JS. Uberstand des Werkzeugs, P. Lage der Universalstiitze.
Benutzen Sie Loch B.

Sie kontrollieren diese Faktoren mit der Einstelllehre TTS-100. Wahlen Sie das gewiinschte
Profil aus der Profiltabelle auf der nachsten Seite und benutzen Sie die drei Einstellungen, die
diese Form ergeben. Notieren Sie dann die Einstellungen auf dem Profiletikett und kleben Sie
es auf das Werkzeug. Nach der ersten Formung kénnen Sie bei allen weiteren Scharfungen
die Form in weniger als einer Minute genau wiederholen.

Notieren Sie die Einstellungen auf
dem Profiletikett und kleben Sie es
auf das Werkzeug. Ein Satz Etiketten
liegt der Vorrichtung bei.
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Profiltabelle

Gerade Schneiden
JS  20° | Fur feine Detailarbeiten

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

Gerade Schneiden

JS  20° | Standardprofil. Leichter

2 . /f°° /f°° P 55 | zu kontrollieren, als ein
a=45 Flach oal | Loch B | 30° Schneidenwinkel.

Konvexe Schneiden

JS  30° | Fur feine Detailarbeiten

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

Konvexe Schneiden

JS  30° | Standardprofil. Leichter
4 o P 65 zu kontrollieren, als ein
0=45 Fiach ol | Loch B | 30° Schneidenwinkel.

Diese Geometrien, d.h. die Form und der Schneidenwinkel, sind von erfahrenen Drechslern
und von etablierten Drechselschulen u.a. Glenn Lucas Woodturning in Irland, Nick Agars
»Turning into art” in GroBbritannien und der Drechselstube Neckarsteinach in Deutschland
empfohlen worden.

Da Form und Schneidenwinkel eines Werkzeugs eine unbegrenzte Anzahl von Kombinationen
haben kdnnen, weicht die Form eines neuen Werkzeugs mehr oder weniger von einer Form in
der Tabelle ab. Deswegen missen Sie das Werkzeug zuerst zu einer Form, die in der Tabelle
vorkommt, umformen. Danach geht das Scharfen das Werkzeugs schnell und einfach — es
dauert weniger als eine Minute.

Anm Es ist wichtig, dass Sie bei der Form bleiben, die Sie gew&hlt haben
und nicht von einer Form auf eine andere wechseln. Dann nutzen Sie sdmt-
liche Vorteile der TTS-100, da Sie das Werkzeug schnell schéarfen kénnen,
ohne viel Material wegschleifen zu missen. Wenn Sie eine andere Form
bendtigen, ist es besser, mit mehreren Werkzeugen zu arbeiten, denen Sie
verschiedene Formen geben. Es bedeutet weniger Stérungen fir Formen
und Schérfen der Werkzeuge und Sie haben mehr Zeit fir das Drechseln.

Tipp Machen Sie es wie viele erfahrene Drechsler und schleifen Sie lhren
MeiBel mit einem Radius. Dies machen Sie einfach mit der Vorrichtung
SVS-50. (Seite 106). Es geht schneller, einen SchragmeiBel mit einem
Radius zu formen, da die Schleiffldche, die mit dem Stein in Kontakt ist,
kleiner ist, was einen héheren Schleifdruck ergibt.
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Platzierung der Universalstiitze
Sie kdnnen mit der Universalstiitze entweder horizontal platziert arbeiten, wo die Scheibe
von der Schneide weglauft oder vertikal, wo die Scheibe gegen die Schneide lauft.

In der Horizontallage zieht die Rotation der Scheibe die Vorrichtung gegen die Universalstut-
ze. In der Vertikallage erhdht die Rotation der Scheibe den Schleifdruck, aber hier missen
Sie die Vorrichtung fest gegen die Universalstitze driicken damit sich das Werkzeug nicht
in die Scheibe hineingrabt.

Diese Instruktion zeigt die Horizontallage. Wenn Sie beim ersten Formen viel Material weg-
schleifen missen, arbeiten Sie am besten mit der Universalstiitze in Vertikallage. Bei spateren
Scharfvorgéngen arbeiten Sie immer in der Horizontallage, damit die Rotation der Scheibe die
Vorrichtung gegen die Universalstiitze zieht und eine Scharte in der Scheibe vermieden wird.

7

=

Platzierung horizontal. Platzierung vertikal.
Die Scheibe rotiert von Die Scheibe rotiert
der Schneide weg. gegen die Schneide.

Die Ecken eines Flachmeissels abrunden
Bevor Sie einen flachen Schragmeissel zum ersten Mal

formen, sollten Sie die Ecken aus zwei Griinden abrunden. \
Erstens gleitet das Werkzeug leichter auf dem Anschlag der
Drehbank und zweitens richtet sich das Werkzeug leichter /

in der Vorrichtung auf.

Die Abrundung kénnen Sie auf Ihrer Tormek ausfiihren. Sie
kénnen die Flachen zuséatzlich noch auf der Lederabzieh-
scheibe polieren, damit das Werkzeug noch leichter auf
dem Anschlag der Drehbank gleitet.

Ein Flachmeissel sollte abge-
rundete Ecken haben.
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Einstellungen

iz

[T

Die Vorrichtung auf 20° einstel-  Den Meissel mit 65 mm Uber-
len. Die Position fest mit der stand montieren und mit der
Schraube (6) arretieren. Seitenschraube (4) arretieren.

Platzierung horizontal. Platzierung vertikal.

Der geschlossene Sitz

B

52 mm
52 mm

O O

Heutiger Sitz. Friherer Sitz.

Kontrollieren Sie, dass der
Meissel parallel eingespannt
ist, um die Form nachher exakt
wiederholen zu kénnen.

Sie kénnen mit der Universal-
stitze entweder horizontal
oder vertikal platziert arbeiten
(S. 102). Das innere Loch der
TTS-100 benutzen. Die beiden
Kontaktscheiben missen die
Scheibe berihren.

Dieses Zubeh6r ist umkonstru-
iert worden (2006). Um kiirzere
Werkzeuge schleifen zu kénnen,
ist der Sitz jetzt 10mm kdrzer
und schrég abgeschnitten.
Wenn Sie den élteren, ldngeren
Sitz haben, kénnen Sie ihn um
10 mm auf 52 mm verkirzen.
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Formen

Das Werkzeug wéhrend des
Schleifens heben und seitlich
versetzen. Mit dem Daumen
in der Ndhe der Schneide
driicken.

Auf die Handgriffseite driicken  Die Vorrichtung umdrehen
(Siehe Pfeil!), um der Drehung und die andere Seite schleifen.
der Vorrichtung durch die Auf die Handgriffseite driicken.
Scheibe entgegenzuwirken.

Den Schleifstein wéhrend des
Schleifens mit dem Steinprépa-
rierer, SP-650 aktivieren.

Schleifen Sie, bis die Fasen
gleich groB sind. Falls notwen-
dig, die erste Seite noch einmal
schleifen.

Nachdem Sie die gewiinschte Form erhalten haben, den
Uberstand kontrollieren, ob er auf Grund einer Verkidrzung
des MeiBels wédhrend des Schleifvorgangs kirzer geworden
ist. Wenn dem so ist, missen Sie es noch einmal mit dem
richtigen Uberstand montieren und dann ein letztes Mal
schleifen. Dadurch sind Sie sicher, dass der Meissel auch
bei zukiinftigen Schérfvorgdngen die exakte Form bekommt.

Die Formgebung von breiten MeiBeln

Wenn Sie einen breiten Meissel schleifen, kénnen Sie die Abschliessend das Schleifen
Schleifwirkung dadurch erhéhen, dass jeweils die halbe Breite mit dem ganzen Werkzeug auf
geschliffen wird. Dadurch verringert sich die Schleiffldche, der Schleifscheibe.

und der Schleifdruck erhéht sich dementsprechend, was

zu schnellerem Schleifen fiihrt.
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Scharfen

Wenn Sie der Schneide einmal ihre Form gegeben haben, ist es einfach, das Werkzeug zu
schéarfen. Machen Sie sorgfaltig die drei Einstellungen, die Sie auf dem Profiletikett notiert
haben und Sie erhalten jedes Mal schnell und genau die gleiche Form, auch wenn der Stein
abgenutzt ist und der Steindurchmesser kleiner worden ist.

Vorrichtung einstellen, JS. Das Werkzeug mit einem gewis- Universalstitze einstellen.
sen Uberstand P montieren. Benutzen Sie Loch B.
Abziehen
® P
@
\
Die Universalstiitze zur Ab- Beide Seiten abwechselnd abziehen, bis der Grat verschwindet

ziehscheibe versetzen und die und die Schleiffasen spiegelblank poliert sind.
Einstellung genau wie beim
Schaérfen ausfihren.
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Flach- oder oval mit konvexer Schneide

(L

Sie kdnnen eine konvexe Schneide auf flache sowie ovale Schragmeissel schleifen. Dieses
erfolgt durch eine Drehung der Vorrichtung auf der Universalstiitze. Die konvexe Form hat
gewisse Vorteile und ist u. a. durch den bekannten professionellen Drechsler Richard Raffan
aus Australien beliebt geworden. Seine Werkzeuge haben eine leicht konvexe Form, die auf
der nachsten Seite in natirlicher GroBe abgebildet sind.

Um diese Form zu erhalten, stellen Sie die Vorrichtung auf 30° ein (statt 20° flir eine gerade
Schneide) und verldngern den Uberstand (P) auf 75 mm (statt 65 mm fiir eine gerade Schnei-
de). Die Schneidenwinkel bleiben mit diesen Einstellungen dieselben, d. h. 30°. Auch hier
missen Sie etwas Material wegschleifen und das Formen dauert 10-20 Minuten, je nachdem
wie die urspriingliche Form war. Dies ist eine Arbeit, die Sie nur einmal machen.

Da die Bertihrungsflache des Schleifsteines auf einer konvexen Schneide kleiner ist als auf
einer flachen Schneide, wird der Schleifdruck gréBer, auch wenn Sie mit gleichem Druck auf
das Werkzeug driicken. (Schleifdruck ist die Kraft, mit der man auf das Werkzeug driickt,
dividiert durch die Schleifflache.)

Es erfordert einen gewissen Schleifdruck, damit der Stein aktiv gehalten wird und er sich
nicht zusetzt. Wenn Sie einen Schragmeissel mit einer geraden Schneide schleifen, der eine
grosse Schleiffase hat, missen Sie mehrmals wéhrend des Schleifens den Stein mit dem
Steinpraparierer SP-650 aktivieren.

Da der Schleifdruck — bei gleich bleibender Kraft auf das Werkzeug — bei einem Meissel mit
konvexer Schneide héher wird, hélt sich der Schleifstein selbst aktiv und schleift deswegen
effektiver. Daher geht es — im Vergleich zu einer geraden Schneide — schneller, eine konvexe
Schneide zu schleifen.

Schleifflache und Schleifdruck

Gerade Schneide. Grosse Konvexe Schneide.

Fldache. Genau so gross Die Schleiffldche ist wesentlich
wie die ganze Schleiffase. kleiner. Der Schleifdruck wird
Der Schleifdruck ist niedrig héher und der Schleifstein

und der Schleifstein muss arbeitet effektiver.

aktiviert werden.
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Das Prinzip fir das Formen einer Schneide

Die konvexe Form wird durch
das Drehen um die Ecke (A) der
Vorrichtung erreicht. Die Vor-
richtung nicht mehr bewegen,
4 als auf der Zeichnung gezeigt
wird. Der Sitz soll immer auf der
Unversalstiitze aufliegen.

Das Formen und Schérfen

Die Vorrichtung hin und
her schwenken, damit die
Schneide konvex geformt wird.

Schleifen Sie nicht
zuviel auf der Spitze.

Passende Form fir einen 19
mm Ovalmeissel. Skala 1:1.

bl

Die Vorrichtung umdrehen
und die andere Seite schleifen.

Abziehen

Schleifen Sie bis die Fasen symmetrisch sind.
Die erste Seite bei Bedarf noch einmal schleifen.

Die Universalstitze auf die
Abziehscheibe versetzen

und die Einstellung genau
wie beim Schérfen ausfiihren.

Beide Seiten abwechselnd abziehen, bis der Grat

verschwindet und die Schleiffasen spiegelblank poliert sind.
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Schleifen einer vorhandenen Geometrie

Sie kdnnen auch andere Geometrien eines Meissels schleifen als die, die Sie mit der
Einstelllehre TTS-100 erhalten. So wird eine vorhandene Geometrie auf einem Meissel mit
gerader Schneide wiederholt.

1. Den Meissel mit 65 mm Uberstand montieren. TTS-100 benutzen.
2. Den Schneidenwinkel wie auf den Abbildungen gezeigt einstellen.

3. Den Schneidenwinkel mit der Universalstitze einstellen.
Die Einfarbemethode benutzen (Seite 43).

4. Uberstand (P) und Vorrichtungseinstellung (JS) auf dem mitgelieferten
Werkzeugsetikett notieren. Das Etikett auf dem Werkzeug festkleben.

Bei zukiinftigen Scharfvorgangen verwenden Sie die Distanzklotzmethode, um den Schnei-
denwinkel einzustellen (Seite 43).

Tipp Falls sich die Geometrie sich nicht wesentlich von den Formen
unterscheidet, die Sie mit der Einstelllehre TTS-100 erhalten, sollten
Sie sich dberlegen, die Form in eine TTS-100 Form zu verdndern, damit
Sie den Meissel zukiinftig einfacher und schneller schérfen kénnen.
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Abstechstahle und Plattenstahle

1

Der offene Sitz wird verwendet

¥

Den Sitz mit der unteren Das Werkzeug mit ca. 100 mm  Den Schneidenwinkel einstellen.
Schraube (6) in rechtwinkliger Uberstand (P) montieren und Die Einfirbmethode verwenden
Lage (0°) arretieren. Der Sitz mit der oberen Schraube (5) (S. 43), um den vorhandenen
muss bis zum Anschlag (7) arretieren. Winkel genau zu wiederholen.
gehen.

EK

o

1L

Zwecks bester Kontrolle Achten Sie darauf, dass die Wenn die erste Seite geschliffen
driicken Sie mit dem Daumen gesamte Vorrichtung mit der ist, die Vorrichtung mit dem
nahe an der Schneide. Mit der  Universalstiitze Kontakt hat. montierten Werkzeug wenden
rechten Hand kontrollieren und die andere Seite schleifen.

Sie, ob das Werkzeug vertikal
gehalten wird.

3
O

A

Solange schleifen, bis die Abziehen. Die Universalstiitze zur Abziehscheibe versetzen und
Schleiffasen symmetrisch sind.  die Schleiffase mit weiterhin montiertem Werkzeug abziehen. Die
Falls erforderlich, die erste Seite Universalstitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem Schleif-
erneut schleifen. winkel entspricht. Die Einfdrbmethode verwenden.
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Schruppréhren

Der offene Sitz wird verwendet

i

—>

Den Sitz mit der unteren
Schraube (6) in rechtwinkliger
Lage (0°) arretieren. Der Sitz
muss bis zum Anschlag (7)
gehen.

Das Werkzeug mit ca. 100 mm
Uberstand (P) montieren und
mit der oberen Schraube (5)
arretieren.

Den Schneidenwinkel einstellen.
Die Einfdrbmethode verwenden
(S. 43), um den vorhandenen
Winkel genau zu wiederholen.

T
"

-

N

Die Drehréhre auf der Uni-
versalstlitze rollen, wéhrend
Sie die Vorrichtung ldngs der
Universalstitze bewegen, damit
der Stein gleichmdssig abge-
nutzt wird.

Abziehen

Darauf achten, dass die
gesamte Vorrichtung mit der
Universalstiitze Kontakt hat.

Die Universalstitze zur Abziehscheibe versetzen und die Schleif-

fase mit weiterhin montiertem Werkzeug abziehen. Die Univer-
salstiitze so einstellen, dass der Abziehwinkel dem Schleifwinkel

entspricht.

Solange schleifen, bis ein Grat
ldngs der gesamten Schneide

entstanden ist. Dieser ist deut-
lich mit den Fingern zu spiren.




Schnitzwerkzeug

Der offene Sitz wird verwendet M

Das Prinzip

Verwenden Sie die Methode, die im Kapitel Schleiftechnik fir Schnitzhohleisen und Geiss-
fusse auf Seite 21 beschrieben worden ist.

Schneidenwinkel

Wie im obigen Kapitel auf Seite 25 beschrieben, ist die Wahl des Schneidenwinkels bei
einem Schnitzhohleisen sehr wichtig. Die Einstellung der Vorrichtung hangt davon ab, ob Sie
einen vorhandenen Winkel wiederholen oder einen neuen Winkel schleifen wollen.

Wenn Sie einen vorhanden Schneidenwinkel wiederholen, sollten Sie die auf Seite 43
beschriebene Einfarbmethode benutzen. Wenn Sie einen neuen Schneidenwinkel anfertigen
wollen, stellen Sie entweder die Vorrichtung nach Augenmass ein oder mit Hilfe der Winkel-
lehre WM-200 (Seite 144).

Formen der Schneide

7

Silberlinie /

Die Schneide formen, indem Die stumpfe Schneide mit der Die stumpfe Schneide erscheint
das Werkzeug auf die Univer- feinkdrnigen Seite des Tormek  jetzt als Silberlinie. Diese zeigt
salstltze gestlitzt wird, die hori- Steinpréparierers, SP-650 an, wo geschliffen werden
zontal und nahe am Schleifstein schlichten und verfeinern. muss.

angebracht wird.



Einstellung der Vorrichtung

Den Sitz mit der unteren
Schraube (6) in rechtwinkliger
Lage (0°) arretieren. Der Sitz
muss bis zum Anschlag (7)
gehen.

Das Werkzeug mit ca. 100 mm
Uberstand (P) montieren und
mit der oberen Schraube (5)
arretieren.

Schleifen

Den Schneidenwinkel durch
Verstellen der Universalstiitze
einstellen. Die Einfadrbmethode
verwenden um den vorhandenen
Winkel genau zu wiederholen.

VO
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Silberlinie /

Nur dort schleifen, wo die
Silberlinie am dicksten ist.
Das Hohleisen sténdig auf der
Universalstitze drehen.

Darauf achten, dass die
gesamte Vorrichtung mit der
Universalstitze Kontakt hat.

Den Fortgang des Schleifens
héufig kontrollieren. Schleifen
Sie, bis Sie eine dinne und
gleichméBige Silberlinie erhalten.

Den Schleifstein mit der feinen
Seite des Steinpréparieres
SP-650 zum Feinschleifen
vorbereiten.

Mit dem Schérfen fortfahren.
Das Ergebnis sorgféltig kont-
rollieren.

Den Grat mit der Lederabzieh-
scheibe entfernen, damit die
Silberlinie besser zu sehen ist.



Erneut schleifen. Jetzt mit
sehr leichtem Druck. Haufig
kontrollieren, damit nicht
zuviel geschliffen wird.

Das Schleifen sofort abbrechen,
wenn die Silberlinie verschwin-
det. Das ist ein Zeichen dafr,
dass die Schneide scharf ist.

Achtung Man kann sich leicht irren und glauben, dass der Grat die Silberlinie
ist. Ziehen Sie deshalb am Ende des Schleifens den Grat auf der Lederab-
ziehscheibe hdufig ab, damit Sie deutlich sehen kénnen, wie die Silberlinie

immer geringer wird.

Am Ende des Schérfens kann
es leicht vorkommen, dass
zuviel geschliffen wird. Dann
muss die Schneide neu geformt
werden und der Vorgang von
Anfang an wiederholt werden.

Abziehen

Vorsichtig beim Schleifen der
Seiten, damit die Ecken nicht
abgerundet werden. Schnitz-
werkzeuge missen scharfe
Ecken haben!

Lassen Sie das Werkzeug in der Die Schleiffase auf der grossen Lederabziehscheibe abziehen und

Vorrichtung eingespannt. Die
Innenseite auf der profilierten
Lederabziehscheibe abziehen
und polieren.

polieren. Die Universalstitze so einstellen, dass der Abziehwinkel
dem Schleifwinkel entspricht. Benutzen Sie die Einfdrbmethode.
Den Grat abziehen und die Schleiffase bis auf Rasiermesser-
schérfe polieren.



Scharfe testen

Das Werkzeug in der Schleifvorrichtung lassen. Ein Holzstlick quer zur Faser schneiden.
Die Schneide muss leicht schneiden und eine gleichméssige Flache hinterlassen, ohne die
Fasern abzureissen. Da das Werkzeug immer noch eingespannt und die Einstellung der
Universalstitze unverandert ist, kdnnen Sie bei Bedarf ohne weiteres zuriickgehen und mit
dem Abziehen fortfahren.



Meissel mit gerader Schneide

Der offene Sitz wird verwendet M

Mindestlange eines Werkzeuges ca. 100 mm bei 25° Schneidenwinkel. Kurze Werkzeuge bis
zu etwa 75 mm werden mit der Schleifvorrichtung SVS-38 geschliffen (Seite 70).

P
<&
=
Den Sitz mit der unteren Das Werkzeug mit ca. 75 mm Den Schneidenwinkel einstellen.
Schraube (6) in rechtwinkliger Uberstand (P) montieren und Die Einfarbmethode verwenden,
Lage (0°) arretieren. Der Sitz mit der oberen Schraube (5) um den vorhandenen Winkel
muss bis zum Anschlag (7) arretieren. genau zu wiederholen.

gehen.
Nz (@ —
| m]
—_ | [ )

Die eine Seite schleifen. Das Werkzeug heben, seitlich versetzen Darauf achten, dass die

und wieder andriicken, so dass der Stein gleichmdssig abgenutzt gesamte Vorrichtung mit der
wird. Die beste Kontrolle hat man, wenn man mit dem Daumen Universalstitze Kontakt hat.
nahe der Schneide drtickt.

Abziehen. Das Werkzeug in der Schleifvorrichtung lassen. Die Universalstiitze so einstellen, dass
Sie gleichen Schleifwinkel und Abziehwinkel erhalten. Die Einfdrbmethode verwenden. Den Grat
abziehen und die Schleiffase spiegelblank polieren.



Meissel mit schrager Schneide

Der geschlossene Sitz wird verwendet

Diese Werkzeuge haben einen Schréagwinkel von ca. 25°. Sie kénnen das Werkzeug mit dem
gleichen Schragwinkel oder einem neuen Schragwinkel nach Wunsch schleifen.

Das Werkzeug muss eine Mindestlange haben, um in die Schleifvorrichtung zu passen, die
vom Schneidenwinkel und vom Schragwinkel abhangig ist. Bei 25° Schneidenwinkel und
25° Schragwinkel ist die Mindestlange ca. 105 mm. Die Form des Werkzeugs muss so sein,
dass es sich in den V-Bldcken fixieren lasst. Wenn die Form das nicht zulasst, wird der
offene Sitz verwendet.

Einstellung des vorhandenen Schrdgwinkels

Das Werkzeug so montie- Gestutzt auf die Universal- Die Vorrichtung auf die Univer-

ren, dass es ca. 50-75 mm stitze eine Linie quer Uber die  salstltze legen und den Sitz

Uberstand (P) hat und mit der Schleifscheibe ziehen. Einen drehen, bis die Schneide paral-

Seitenschraube (4) arretieren. wasserfesten Stift verwenden, lel zur Linie verlduft. Die untere
wenn die Scheibe feucht ist. Schraube (6) festziehen.

Einstellung eines neuen Schragwinkels
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Eine Skala am Sitz zeigt den Den gewdéhlten Schragwinkel Das Werkzeug mit ca. 50-75
Schragwinkel an. mit der unteren Schraube (6) mm Uberstand (P) montieren
arretieren. und mit der Seitenschraube (4)
arretieren.



Einstellung des Schneidenwinkels

N}

Schleifen

Den Schneidenwinkel einstellen, indem die Universalstiitze
verstellt wird. Bei Wiederholung eines vorhandenen Schneiden-
winkels die Einfdrbmethode verwenden. Wenn Sie einen neuen
Schneidenwinkel schleifen wollen, kénnen Sie die Winkellehre
WM-200 benutzen.

Die erste Seite schleifen. Die
beste Kontrolle hat man, wenn
man mit dem Daumen nahe der
Schneide driickt. Das Werkzeug
heben und seitlich tber die Schei-
be versetzen. Die Vorrichtung
umdrehen und die andere Seite
schleifen, wenn ein Grat Uber die
ganze Schneide entstanden ist.

Zustand des Schleifsteins

Schnitzwerkzeuge miissen meistens nur leicht geschliffen
werden. Den Schleifstein mit dem Steinpraparierer SP-650
vorbereiten, um feiner zu schleifen (Seite 142). Wenn Sie
das Werkzeug formen missen, verwenden Sie den Schleif-
stein in seinem normalen Zustand.

Abziehen

Das Werkzeug in der Vorrichtung lassen und auf der Lederabziehscheibe abziehen. Die Univer-
salstltze so einstellen, dass der gleiche Abziehwinkel wie der Schleifwinkel erhalten werden.
Die Einfarbmethode verwenden. Den Grat abziehen und die Schleiffasen spiegelblank polieren.



