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Herzlichen

Gluckwunsch

zU lhrem dns-FlexiGrind

eim Werkzeugschleifen auf Ko-
B rund- oder Edelkorund-Schleif-
scheiben besteht die Gefahr der
Werkzeugiiberhitzung bzw. des Blauwer-

dens und somit des Ausgliihens der Werk-
zeugschneiden.

Um solche Uberhitzungen zu vermeiden,
bedarf es hoher Sensibilitat bzw. langjah-
riger Erfahrung beim Schleifen an schnell
laufenden Doppelschleifbdcken. Beson-
ders schwierig sind dabei HSS-Drechsel-
werkzeuge mit groRem Querschnitt, z.B.
grolRe Schaber und grolRe Schrupprdhren
sowie Drechselwerkzeuge mit zweiseiti-
gem Anschliff (Doppelballen), z.B. Oval-
und RechteckmeiRel, VierkantmeiRel,
Doppelballenschaber (negative rake scra-
per) sowie Abstechstahle.

In den letzten 30 Jahren fanden mehr
und mehr langsam laufende, wasserge-
kiihlte Nass-Schleifgerdte, wie z.B. von
der schwedischen Firma Tormek, Einzugin
die holzverarbeitenden Werkstdtten.

Vorteil beim Nass-Scharfen: Mit langsam
laufenden (ca. 100 U/min) Nassschleifern
und bis @ 250 mm groRen Schleifschei-
ben, ist die Gefahr der Uberhitzung von
Werkzeugschneiden komplett gebannt.
Durch den Einsatz entsprechender Werk-
zeughalter lassen sich nahezu alle Holz-
bearbeitungswerkzeuge sicher, schnell
und genau reproduzierbar mit absoluter
Scharfe versehen.

Nachteil beim Nass-Schleifen: Wenn eine
groRere Schleifleistung notwendig ist,
z.B. wegen Schneidenab-/ausbruch oder
beim Werkzeugformen, sind Nassschleif-
maschinen nicht gut geeignet.

Wenn hoher Materialabtrag an schmalen
Werkzeugen notwendig ist, entstehen auf
Nassschleifsteinen schnell Schleifrillen
und der Stein wird iibermaRig abgenutzt.
Bei breiten, flachen HSS-Werkzeugen,
z.B. MeilReln, ist auf Grund der grofRen
Auflagefldche ein, (mit normaler Korper-
kraft kaum aufzubringender) Anpress-
druck notwendig.

In jiingster Zeit sind mehr und mehr auch
die sehr effektiven CBN- (kubisch kristal-
lines Bornitrid) und Diamantschleifschei-
ben in den Holzbearbeitungswerkstatten
anzutreffen. Diese Scheiben haben einen
Metallkorper, in der Regel aus Aluminium,
und sind im Umfang und meist auch seit-
lich mit einer Schleifmittelschicht belegt.

Vorteil Schleifmittel besetzter Metall-
scheiben: Diese Schleifscheiben bleiben
trotz enorm hoher Schleifleistung, ab-
solut plan, miissen also nie abgerichtet
werden!

AuRerdem ist eine Uberhitzung der Werk-
zeuge nahezu ausgeschlossen, weil ein
erheblicher Teil der beim Schleifen ent-
stehenden Warme durch den Metallkorper
abgeleitet wird.

Nachteil: Es muss ein 100% Rundlauf ge-
wahrleistet sein, da das sonst iibliche Ab-
richten bei diesen ,diinn belegten” Dia-
mant- und CBN-Scheiben nicht moglich ist!
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Nur dann k6nnéﬁ diese Scheiben auch
in ihrem vollen Umfang genutzt werden
und es stehen dauerhaft 78,5 cm (oder
rund 393 cm?) Bornitrid-Kristalle zur
Verfiigung. GroRe und somit ,kiihler”
schleifende Scheiben mit bis zu @ 250 mm
werden an Doppelschleifern wegen ent-
stehender Vibrationsproblemen, durch
die deutlich groRRere zu bewegende Mas-
se, kaum verbaut.

Durch das umfangreiche Drechselkursan-
gebot der Drechselstube in Neckarstei-
nach beschaftigen wir uns seit {iber 30
Jahren sehr intensiv mit dem Thema
Werkzeugschdrfen. Bei ca. 5.000 bis
6.000 Werkzeuganschliffen und Werk-
zeugformungen pro Jahr, ist rationelles
und gleichzeitig schonendes Werkzeug-
schleifen, - formen und - scharfen fiir uns
von sehr hoher Bedeutung.

So sind wir schon vor einigen Jahren auf
die Idee gekommen, 250 mm groRe CBN-
Scheiben mit fast 80 cm Umfang direkt
auf der Drechselbank zu montieren.
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Durch das M33 Spindelgewinde mit H-7
Passung ist ein 100% Rundlauf garan-
tiert, und an der Drechselbank stehen
aulRerdem noch verschiedene, dem je-
weiligen Schleifvorhaben anpassbare Ge-
schwindigkeiten zur Verfiigung.

Achtung: Bei Maschinen mit elektroni-
scher Drehzahlregelung muss eine ent-
sprechend ausreichend starke Motorbrem-
se vorhanden sein. Dies ist jedoch heute,
aufer bei Minidrechselbanken, Standard.

Das neu entwickelte dns-FlexiGrind ist
das Ergebnis einer Jahrzehnte dauernden
Entwicklung: Ein Werkzeugschleifsystem
fiir die Drechselbank, es versteht sich als
Erganzung zu Nass-Scharfsystemen mit
200 oder 250 mm Scheibendurchmesser!

Esist so gut, dass wir beim Patentamtin
Miichen einen Musterschutz fiir dieses
System eingetragen haben!

Erstmals lasst sich eine Schleifhilfe um
das Zentrum der Schleifscheibe herum
schwenken und ist somitin der Arbeitsho-
he verstellbar, ohne dass dabei vorab ein-
gestellte Scharfwinkel verdndert werden.

dns-FlexiGrind ist zu 100% kompatibel
mitallen @ 12 mm ,biigelbasierten” Werk-
zeughaltern, wie sie von der Firma Tormek
in umfangreichen Varianten angeboten
werden.
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loff-Schiif

Schnell, einfach, prizise und ohne Uber-
hitzung Werkzeug schleifen, auch wenn
ein hoher Materialabtrag notwendig ist.
Zum Beispiel vom Industrieanschliff
zum Individualanschliff bei Neuwerk-
zeugen oder beim Vor- oder Umschleifen
(Umformen) schon vorhandener Werk-
zeuge:

- wenn an neuen Werkzeugen der ge-
wiinschte Grundschliff angebracht wer-
den soll, z.B. eine der Empfehlungen
aus dem Scharfmanta-Begleitheft der
Drechselstube Neckarsteinach  oder
der Tormek-Scharffibel. So kdnnen z.B.
20 bis 36 mm breite Rohren, je nach Ein-
satzzweck, zu Form- oder Schruppréhren
geformt werden.

- wenn neue Drechselwerkzeuge nicht
in den Schleifhalter passen: wenn z.B.
Schrupprohren oder MeiRel Uberbreiten
haben, kdonnen diese fiir den entspre-
chenden Werkzeughalter passend ge-
schliffen werden.

Das dns-FlexiGrind im Einsatz!
Hier geht‘s zum dns-Schéarfdoc-Film:
youtu.be/y4psfORhC64
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- wenn ein Werkzeug beim Drechseln
stark beschadigt wurde, z.B. eine Mei-
Relspitze wurde beim Stechen iiberbe-
ansprucht oder kam sogar mit Metall
(z.B. Mitnehmerspitze) in Beriihrung.

—> wenn Drechselwerkzeuge in ihrer
Anschliffform verandert werden sollen.

- wenn ein seitlicher Freischliff, z.B.
bei Schabwerkzeugen, anzubringen ist.

—> wenn aus einem HSS-Rohling ein in-
dividuelles Werkzeug geschliffen werden
soll.

- wenn Oval- und RechteckmeiRRel einen
neuen/anderen Keil- oder Schragwinkel
erhalten sollen.

- wenn Schalendrehrohren in die ge-
wiinschte Form ge- bzw. umgeschliffen
werden sollen (CelticGrind).

—> wenn eine starke Keilwinkelanderung
stattfinden soll.
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Eine Scharfvorrichtung, viele Vorteile:

Hochwertige CBN-Scheibe Prazise Praxistauglich

Grobe Kornung # 80, hervor- Inallen Achsen Einfache Verstellmdglichkeit
ragend zum Vor- und Umschleifen exaktjustierbarer fiir die Lochabstdnde A und B
von HSS-Werkzeugen geeignet. Biigelhalter der Tormek-Einstelllehre TTS-100

Ca. 430 cm2 CBN-Beschichtung
(dreifléchig 1 x50 und 2 x 20 mm)

Flexi(bel)

Die Arbeitsh6he lasst sich,
flir ergonomisches Arbeiten,
frei um die Drehachse herum

einstellen.

Tormek kompatibel Effizient

Der Einsatz des Tormekbiigels US-105 Drei hochwertige Werkzeuganschldge aus
ermdglicht die Aufnahme aller géngigen Messing (2 x fest und 1 x justierbar) zum
Tormek-Scharfvorrichtungen exakten Einstellen der Werkzeugiiberstande
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Sicherheitshinweis - bevor es los geht

Atemschutz

gegen Schleifstaub
empfehlen wir

bei l@nger anhal-
tenden Schleif-

Trockenschleifen von arbeiten
Drechselwerkzeugen geht«

mit Funkenflug einher!

Lange Haare

Achten Sie daher vor dem Aufbau des FlexiGrind darauf, dass Ihr miissen zu einem Pferde-
Arbeitsbereich rund um die Drechselbank entsprechend frei von schwanz oder Zopf zusammen-
Spanen oder anderen brennbaren Materialen ist! gebunden werden. Alternativ

kann auch ein Haarreif oder
eine Miitze genutzt werden.

Gesichts-/ Augenschutz
Aus Sicherheitsgriinden
empfehlen wir beim
Schleifen das Tragen eines
Gesichtsvisiers.
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Schritt 5:
Einmaliges Ausrichten
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Lieferumfang — dns-FlexiGrind

Art.-Nr. 2910-MK2 Art.-Nr. 2930-MK2

dns-FlexiGrind dns-FlexiGrind
w3 Komplettset

- dns-FlexiGrind-Schleifhilfe MK2

-> @ 12 mm Stellring,
fiir Drechselbankpinolen / MK2

- dns-CBN-Scheibe
_ @ 250 x 50 mm # 80
= > Zwei Biigel US-105

- dns-FlexiGrind-
Schleifhilfe MK2

- @12 mm Stellring,
fiir Drechselbank-
pinolen / MK2

> BiigelUs-105 (s

- ausgefrdste Tormek =
Schleifstiitze SVD-110 *

Art.-Nr. 2920-MK2 -> Rollkdrner

dns-FlexiGrind > Austreibkeil
mit Rollkdrner und Austreibkeil > M33 Knopf

-> dns-FlexiGrind-Schleifhilfe MK2
: ————EC|
- 012 mm Stellring,

fiir Drechselbank-
pinolen / MK2

- Biigel US-105
- Rollkdrner
-> Austreibkeil

“
&

Zur Montage benétigen Sie
folgende Werkzeuge, welche
in fast jeder (Drechsel-)
Werkstatt vorhanden sind:

Innensechskantschliisselin
den GroRen3, 4 und 5 mm,
einen 8er Nuss- bzw. Steck-
schliissel sowie einen
Schreinerwinkel

12

Aufbau Schritt 1:
dns-FlexiGrind-Reitstockaufnahme

Zunidchst die beiden Halte-Ringe wie gezeigt demontieren.
Ggf. die Reitstockaufnahme mit einem Lappen von Staub oder Olresten befreien

L8 1/
w;

i

-
-
X

Reinigen Sie die Pinole fiir optimale
Haftung mit einem Konuswischer
(Art.-Nr. 4726-MK2).

Drehen Sie die Pinole je nach
Drechselbank-Typ 5 bis 15 mm
heraus.

Vor dem Einschieben der Reitstock-
aufnahme den Reitstock fixieren.

13
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Aufbau Schritt 2: Montage der Auflageplatte

Wenn Sie die mitgelieferte Kor-
nerspitze (nichtim Basis-Set
enthalten) auch anderweitig
nutzen méchten, achten Sie
darauf, dass bei der Positionie-
rung des hinteren Befesti-
gungsrings geniigend Platz
verbleibt, um den Austreiblap-
pen mit dem Austreibkeil (nicht
im Basis-Set erhalten) gut
erreichen kdnnen.

Die beiden Innensechskantschrauben mit Unterlegscheiben, wie gezeigt, mittels

eines 5 mm Innensechskantschliissels in den dafiir vorgesehenen Lochern anbringen und
die beiden Halte-Ringe locker vormontieren.

AbschlieRend die beiden
Innensechskantschrauben
der Halteringe fixieren.

Vormontierte Halte-Ringe liber die dns-FlexiGrind-Reitstockaufnahme schieben
und positionieren. Die beiden Sternschrauben entsprechend anziehen.

14 15
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Aufbau Schritt 3: Montage des Bligelhalters

Den Biigelhalter
entsprechend der
Abbildungen mit

dem mitgelieferten
Befestigungsmaterial
montieren.

Schrauben von unten
durch die Auflage-
platte fiihren

Biigelhalter aufsetzen

Unterlegscheiben
platzieren

Sechskantmuttern
aufsetzen

Schrauben mit einem
8 mm Steckschliissel
anziehen. Zum Halten
auf der Gegenseite
wird ein 3 mm
Innensechskant-
schliissel benétigt.

16

Montieren Sie die CBN-Scheibe
mit der Aufnahme fiir den

41 mm Gabelschliisselin
Richtung Reitstock.

Mit der Spindelverldangerung
(Art.-Nr. 2970 - nichtim
Lieferumfang enthalten)
erweitern Sie den Abstand
zum Spindelstock, sodass Sie
das Handauflagenunterteil
auf der Maschine belassen
kénnen.

17
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Aufbau Schritt 5:
Einmaliges Ausrichten des Tormek Bligel US-105

Den Rollkorner einstecken und

mit dem Reitstock an die montierte
CBN-Scheibe heranfahren.
Reitstock fixieren.

Zeichnen Sie mit einem Anschlagwinkel
eine 90° Linie mit dem Bleistift iiber
die CBN-Scheibe. Jetzt iiber den Biigel
peilen und schauen ob Biigel und Blei-
stiftstrich parallel verlaufen.

Bei eventuellen Abweichungen muss
mit den beiden rechten oder linken
Madenschrauben (4 mm
Innensechskant) obenim
Biigelhalter nachjustiert werden.

Dafiir zundchst die beiden Sechskant-
muttern in der Mitte des Halters leicht
l6sen und dann mit den Madenschrau-
ben entsprechend einstellen. Diesen
Vorgang wiederholen, bis Biigel und
Bleistiftstrich exakt parallel verlaufen.
Die Sechskantmuttern fiir eventuel-

le weitere Einstellungen nur leicht
anziehen.

Randelschraube und Stellring auf den Tormekbiigel aufschrauben
und den Haltebiigelim Biigelhalter einsetzen.

18 19
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Die beiden M8 Muttern
(Pos. X) erneut

leicht l6sen und den
Biigel rechtwinklig zur
Scheibe positionieren,
die Schrauben leicht
anziehen und mit dem
Biigel bis dicht vor die
Scheibe fahren.

Aufbau Schritt 6: Bugelabstand einstellen

Den Schleifabstand jetzt
mit der Tormek Einstell-
lehre TTS-100 einstellen.

Mit der Randelschraube
und dem Stellring konnen
2 verschiedene Positionen
fixiert werden, um schnell
zwischen kurzem und lan-
gerem Schleifabstand zu
wechseln.

Mit einem Schreiner-
winkel priifen, ob der
Biigel rechtwinklig zur
CBN-Scheibe sitzt.

Zur Schonung der Alumini-
umrddchen der Einstell-
lehre, siehe Tipp.

Bei Korrekturbedarf
kann der Biigelhalter
mit Hilfe der 4 Maden-
schrauben optimal
und exakt ausgerich-
tet werden. Danach
die Muttern wieder
festanziehen.

AnschlielRend priifen,
ob der Rollkérner mit
der Pinole gegen die
CBN-Scheibe gepresst
wird, damit die
Schleifvorrichtung
wahrend des Schleif-
vorgangs nicht nach
unten gedriickt wird.
Die Pinole dann gut
fixieren.

Wenn der Biigel eingestellt ist, konnen
Sie mit einem Abstandsplattchen (sie-
he Foto) die Position TTS-100 Loch A
oder Loch B nachempfinden, ohne die
Aluminiumradchen an der Einstelllehre
zu verkratzen.

\_ J

20 21
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Wiederholen Sie den Vorgang so lange,

bis die eingefarbten Flachen komplett abge-
tragen sind. Nun ist Ihr FlexiGrind kompati-
bel zuihrem Nassschleifer eingestelltist.

Einrichtung des dns-FlexiGrind
in Kombination mit einem vorhandenen
Nassscharfer (z.B. Tormek T-8)

Die nachfolgenden
Erlduterungen zeigen, wie

sich das dns-FlexiGrind System
kompatibel zu einem Nass-
scharfer einstellen lasst.

Nehmen Sie sich etwas Zeit fiir diesen
Vorgang. Sie miissen diese Einstellung
nur einmal vornehmen und je genauer
sie jetzt arbeiten, umso schneller wer-
den Siein Zukunftihre Werkzeuge wie-
derin Form bringen kénnen.

Nehmen Sie einen moglichst brei-
ten, mit Ihrem Nassschleifsystem
angeschliffenen Meiel und mar-
kieren Sie die Schneiden mit einem
Permanentmarker.

Sollte Ihnen die eingestellte
Arbeitshohe nicht behagen, l6sen
Sie die beiden Sternschrauben,
dann konnen Sie die dns-FlexiGrind-
Schleifvorrichtung durch Heben
oder Senken am Biigelhalters
einstellen.

Wechseln Sie jetzt mit demim
Werkzeughalter eingespannten
Werkzeug zum Flexi Grind.

Legen Sie das Werkzeug auf

den mit dem richtigen Abstand
eingestellten Biigel und drehen
Sie die CBN-Scheibe von Hand vom
Korper weg.

Empfohlene
Arbeitsgeschwindigkeit:
1.500 - 2.500 UpM

An den Kratzernin der Farbe ldsst
sich nun gut erkennen, in welche
Richtung der Biigel des FlexiGrind
mit Hilfe der 4 Madenschrauben-
justiert werden muss.

24
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Einrichtung Ihrer Nassscharf-
maschine auf das dns-FlexiGrind
(Am Beispiel einer Tormek T-8)

Nach dem Vorschliff auf dem FlexiGrind,
den MeiReliiberstand mit Hilfe der TTS-100 oder am FlexiGrind nachstellen.

Nun die vorgeschliffene Schneide abermals mit einem Permanentmarker einfarben.

Vor dem Schérfvorgang den Stein entsprechend abrichten, so dass
dieser 100% plan ist. Zur Sicherheit mit einem Anschlagwinkel
nachpriifen

Falls der Stein nicht
rechtwinklig sein
sollte, kdnnte es
daran liegen, dass
der Biigel entweder
ein minimales Spiel
in der Halterung
hat oder beim
Abrichtvorgang
leicht nachgibt.
Hier hilft eine selbst
gebaute Stiitzleiste,
die den oberen mit
dem unteren

Biigel verbindet

26 27
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Feinschliff auf dem Nassscharfer

Mit dem Abtrag der auf der Schneide aufgetragenen Farbe ldsst sich auch hier iberpriifen, ob
die Schneide vollstdndig gescharft wurde. Zum Schluss wird die Schneide auf einer Gummi- oder
Lederscheibe abgezogen. Nun ist die Schneide optimal gescharft!

28 29
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Scharfen einer Schrupprohre

30 31
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Scharfen einer Schalenrohre
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Scharfen eine Schabers

34 35
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Ein Erfahrungshericht von Randolf Pohl

0 nicht nur beim Drechseln und deshalb ent-

schied ich mich schon vor Jahren fiir das Tor-
mek Nassschleifsystem. Ein gut gescharftes Werk-
zeug nach dem Schérfvorgang wieder einzusetzen,
istjedes Mal eine Freude. Nachteil eines Nassscharf-
systems ist allerdings, dass Werkzeuge um- oder
Scharten auszuschleifen viel Miihe und einen hohen
Zeitaufwand erfordern.

S charfe Werkzeuge sind bekanntlich das A und

Um einen Uberblick iiber die
Bauteile zu bekommen und die
Vollsténdigkeit zu tiberpriifen,
arrangierte ich zundchst alle
Teile auf meiner Werkbank.

AnschlieRend baute ich das
dns-FlexiGrindanhand der Bau-
anleitung Schritt fiir Schritt
zusammen. Die Anordnung der
Teile ist selbsterklarend, so
dass fiir mich immer nur ein
Kontrollblick in die Anleitung
notwendig war.

_B

* e Schirfan

Da hilft dann nur der schnell laufende Schleifbock
mit der Gefahr des Ausgliihens. Deshalb weckte das
von der Drechselstube Neckarsteinach neu ent-
wickelte FlexiGrind-System mein Interesse, weil
es mir vertraute Tormek Komponenten verwendet
und damit die Idee dieses Systems quasi weiter-
gedacht wird. Das gesamte Paket kam sauber ver-
packt und die empfindlichen Teile, wie z. B. die
Schleifscheibe, gut geschiitzt bei mir an.

Die Beschreibung ist so ausfiihrlich, dass die Ein-
stellung mit der notigen Ruhe und Sorgfalt pro-
blemlos gelingt. Geholfen hat dabei sicherlich
auch, dass der Biigelhalter wie oben beschrieben
auf der Grundplatte montiert war. Nachdem alles
eingestellt ist, l6se ich die Arretierung der Pinole,
richte die Scharfeinrichtungin einer fiir mich ange-
nehmen Arbeitshohe aus und presse den Rollkdrner
fest gegen die CBN-Scheibe.

Bei den ersten Schleifversuchen war der Pressdruck
nicht groR genug, sodass ich die Scharfeinrichtung
nach unten gedriickt habe. Zum Schluss fehlt noch
die Einstellung des Schérfabstandes. Dies kann mit
der Tormek Einstelllehre TTS-100 geschehen oder
man fertig sich ein Einstellklotzchen wie im Tipp
auf der Seite 21 beschrieben.

Vor dem ersten Scharfversuch ist noch das dns-
FlexiGrind System kompatibel zu einem Nassschlei-
fer einzustellen. Sehr gut dargestellt und ebenfalls
problemlos nachzuvollziehen, wird in der Anleitung
der Vorgang in Verbindung mit einer Tormek T-8 be-
schrieben. Beim Abgleich mit meiner T-8 war keine
Korrektur erforderlich.

Mit Nassscharfern anderer Fabrikate wird die Ein-
stellung vermutlich dhnlich sein. Das muss sich
aberjeder selbst erarbeiten.

AnschlieRend habe ich als erstes meinen brei-
testen MeilRel auf dem dns-FlexiGrind System ge-
schliffen. Die Schneide hatte im Laufe der Zeit eine
leichte Rundung nach auBen bekommen. Fiir die
Einstellung des Scharfabstandes fiir das jeweilige
Werkzeug enthélt die rote Grundplatte auf der rech-
ten Seite 3 in verschiedenem Abstand zur unteren
Kante eingestellte Messingmuttern. Die Abstdnde
entsprechen denen auf der Einstellehre TTS-100,
so dass ich den im Tormek Multihalter SVS-50 ein-
gespannten MeiRels direkt hier einstellen kann.
AnschlieRend brachte ich den MeilRel mit einem
Superergebnis neuin Form.

Als Nachstes schliff ich einen von mir vor ldngerer
Zeit miihevoll aus einem anderen Werkzeug her-
gestellten Rundschaber in die damals angedachte
richtige Form und erstmals richtig scharf.
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Ein Erfahrungshericht von Randolf Pohl

Beide Schérfergebnisse waren so, wie ich sie mir
immer gewiinscht habe.

Die CBN-Scheibe hinterldsst je nach Schleifge-
schwindigkeit, die ohne nennenswerte Erwarmung
auch mal bis 3000 U/min gehen darf, Spuren auf
dem Metall. Diese beseitigte ich dann auf meiner
Tormek T-8 und freute mich iiber den neu entstan-
den Spiegelglanz meiner Werkzeuge.

Beim dns-FlexiGrind handelt es sich nicht um eine
Weiterentwicklung des Tormek-Systems, auch wenn
gewisse Komponenten hierfiir Verwendung finden.

Es ist vielmehr die innovative Weiterentwicklung
der Idee, fiir das Schleifen von Werkzeugen auf
dem Markt vorhandene Hilfsmittel auch fiir das Tro-
ckenschleifen einzusetzen. Damit wird es méglich,

diesen Vorgang sicher und in immer gleicher Quali-
tat in moglichst kurzer Zeit auszufiihren. Das hilft
sowohl dem Profi als auch dem ungeiibten Hand-
werker.

Mit dem jetzt zur Marktreife gebrachten dns-Flexi-
Grind System hat eine fast 20 Jahre dauernde Ent-
wicklung mit unzahligen Arbeitsstunden und einer
nicht mehr nachvollziehbaren Zahl von Schleifvor-
gangen beim An- und umschleifen von Werkzeugen
ihren Endpunkt gefunden. Es ist kaum zu ermessen,
wieviel Ausdauer es erfordert, einen solch kreati-
ven Prozess mit seinen vielen Riickschldgen iiber
eine so lange Zeit durchzuhalten. Umso mehr ist
es anzuerkennen, dass sich Martin Weinbrecht und
sein Team der Drechselstube Neckarsteinach dieser
Aufgabe nicht nur gestellt, sondern sie auch erfolg-
reich abgeschlossen haben.

Weiteres Feedback unserer Kunden

Ich bin absolut begeistert
von dem FlexiGrind-System!

Bisher war das Schleifen meines MeiRels
immer ein langwieriges Geschaft.

Nun geht es super schnell und perfekt von
der Hand! Die Einrichtung des Flexi-Grind
Schleifsystems war dank Eurer sehr genau-
en und ausfiihrlichen Anleitung kein Pro-
blem. Die zahlreichen Abbildung helfen,
den Text gut zu verstehen und die Einrich-
tung vorzunehmen.

Ich danke Euch sehr fiir die vielen Stunden
Arbeit, die sicher in der Entwicklung ste-
cken. Sie haben sich absolut gelohnt und
ich kann das System uneingeschrankt je-
dem warmstens empfehlen!

Cora Liidde

Love it.

It works very well
and is super fast.

Ireground 8 bowl gouges
in about 10 minutes.
Loveit.

PhilIrons .“E:_j
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Werkzeugschleifen neu gedacht!

Zubehor und Ersatzteile

Gliickwunsch
zu dieser Entwicklung

Liebes dns-Team,

ich habe am Wochenende das FlexiGrind-
System getestet. Aus meiner Sicht ist es
eine geniale Konstruktion, die in allen
Achsen eine Anpassung des Systems an
die CBN-Schleifscheibe auf der Drechsel-
bank erlaubt.

Selbst Drechseleisen, die ich aufgrund
gravierender  Gebrauchsspuren lange
nicht mehr benutzt habe, da ich das lan-
ge und miihselige Schleifen mit der Nass-
schleifmaschine gescheut habe, waren
in Windeseile wieder in Form gebracht.
Gliickwunsch zu dieser Entwicklung!

Andreas Mollen

Geiles Teil!

Gerade fiir mich als Drechsel-Anfanger
ist die FlexiGrind ein Werkzeug, dassich
nicht mehr missen méchte.

Die Bedienung ist wirklich einfach, da
sie fastidentisch zur Handhabung an der
Tormek ist. Gleichzeitig ist durch die Ver-
wendung der Tormek-Vorrichtungen das
Schérfen im Handumdrehen und ohne
Gefummel erledigt. Die Etiketten sind
ebenfalls unglaublich praktisch!

Aber das Wichtigste: Meine Drechsel-
werkzeuge sind jetzt sauscharf.

Kurz: Geiles Teil!

Soeren Schaffstein

Artikelnummer:
2900-080
dns-FlexiGrind,

@ 250 CBN-Scheibe
#80, 2 x M33 verl.
mit Ablauf-
sicherungsnut

Artikelnummer: 2961
ausgefraste Tormek %‘_“
Schleifstiitze SVD-110, ‘{*E':\\ -
mit Zusatzklemm- ‘»&\\ xk“h,\
schraube und Anlege- \\ e
linien fiir das » e
dns-FlexiGrind, inkl.
Ersatzschraube mit

Messingdruckfldache

Hilfsschablone:
Mit dieser Schab-
lone kénnen

Sie Anschlag-
winkel fiir

77°-Spitzschaber

Artikelnummer:

2994-12

dns-FlexiGrind,

@ 12 mm Fixierring ~
fiir Tormek US-105, r

mit Klemmschraube

Artikelnummer:
2995-A
dns-FlexiGrind,
Abstandshalter
aus Messing mit

'

angefréaster Flache

Artikelnummer: 2960
dns-FlexiGrind,

Tormek-Biigel US-105, '
mit zusdtzlichem Stellring

(durchgezogen)

77°-Rezesschaber
und 77° MeiRel

/ Schragwinkel
(gestrichelt)

aufeine
vorhandene
SVD-110
Schleifstitze
{ibertragen.
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Impressionen aus dem dns-Scharfdoc




Der neue dns-Scharfmanta

Finkenweg 11
69239 Neckarsteinach
Telefon: +49 (0) 6229 - 2047

Telefax: +49 (0) 6229 - 960241
Drechselstube E-Mail: dns@drechselstube.de

Neckarsteinach www.drechselstube.de



