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15°-TEROITUSMODUULIN KAYTTOOHJE

Chef’s Choice M2100 -teroittimen 15 asteen vaihdettavan teroitusmoduuli sopii japanilaisille,
aasialaisille ja kaikille 15 asteen teroituskulmaa kayttaville veitsille. Talld moduulilla ndiden
veitsien terat voidaan teroittaa alkuperaista tehdaslaatua vastaaviksi ja huipputeraviksi. Tata
vaihdettavaa yksikkoa kaytetdan M2100-teroittimessa eurooppalaisamerikkalaisen 20-
asteisen moduulin sijasta. 15° moduuli on kooltaan identtinen 20°-moduulin kanssa, ja se
voidaan asentaa helposti teroittimeen M2100, kuten sen kdyttdohjeessa on esitetty.

Moduulilla voidaan teroittaa seka sileasarmaisia ettd hammastettuja teria. Kuitenkin
hammastetuttujen veitsien terdkulma on usein 20-asteien myds Kaukoidan veitsisséa, joten on
parempi kayttaa 20-asteista moduulia yleensdkin hammastetuille terille.

Perinteisesti Kaukoidan veitsissa kaytetaan 15 asteen viistekulmaa, kun taas
eurooppalaisamerikkalaisissa veitsissa tyypillinen viistekulma on 20°. Myds johtavat
eurooppalaiset valmistajat ovat siirtymassa kayttamaan 15 asteen teroituskulmaa.

Ota 20-asteinen moduuli pois paikaltaan M2100-teroittimesta ja asenna tilalle 15-asteinen
moduuli, kuten on kuvattu M2100:n kdyttéohjeessa.

EUROOPPALAISAMERIKKALAISTEN JA AASIALAISTEN VEITSIEN EROT

Eurooppalais-amerikkalaiset veitset (Kuva 1.) ovat yleensa hieman tukevampia kuin
aasialaiset veitset (Kuvat 2, 3 ja 4). Tasta yleissdannosta on kuitenkin runsaasti poikkeuksia
molempiin suuntiin, ja varsinkin veitsen kayttotarkoitus vaikuttaa terdn muotoon ja
paksuuteen.

Ennen teroittamista, varmista oikea teroituskulma (15-20 astetta) veitsen myyjalta ja kayta
vastaavaa teroitusyksikkoa.

1. EUROOPPALAISAMERIKKALAISET VEITSET - 20 ASTEEN TEROITUSKULMA

Vaikka useimmissa eurooppalaisamerikkalaisissa veitsissa terd on poikkileikkaukseltaan
Kuvan 1 mukainen, vaihtelu on suurta. Varsinkin fileeraus- ja kuorimaveitsissa terat ovat usein
ohuemmat, jolloin ne sopivat paremmin kayttotarkoitukseensa. Eurooppalaisamerikkalaiset
veitset ovat tyypillisesti molemmilta lappeiltaan viistotut ja teroituskulma/lape on yleensa 20
astetta. Monissa uusimmissa eurooppalaisissa veitsissa kdytetadn 15 asteen teroituskulmaa.

Tarkista teroituskulma ennen teroitusta.
2. NYKYIAIKAISET SYMMETRISET AASIALAISVEITSET - 15 ASTEEN TEROITUSKULMA

Suosituimmat aasialaisveitset, kuten ohutteraiset Santoku ja Nakiri, ovat kaksoisviistettyja,
kulmana 15°/lape, kuten Kuvassa 2. Joskus Santokussa voi olla viiste vain toisella lappeella
(Kuva 3).



On myo0s paksuteraisia aasialaisveitsia, usein kaksoisviisteella, esim. Beba ja Gyuto, joita
kaytetaan silppuamiseen, paloitteluun ja filerointiin. Ndma ovat japanilaiskokin perusveitsia
kovaan kayttdéon, ja niissakin on 15 asteen kulma. Myos kiinalaiskokki luetaan tahan ryhmaan.
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Kuva 1. Eurooppalais-amerikkalainen ter. Kuva 2. Kaksoisviistetty nykyaikainen aasialaistera.

3. PERINTEINEN EPASYMMETRINEN JAPANILAISVEITSI - 15 ASTEEN TEROITUSKULMA.

Perinteisen japanilaisveitsen perusviiste on yksipuolinen: levea ylaviiste, ja sen alapuolella on
kapea teransuuviiste. Veitsia valmistetaan seka vasen- etta oikeakatisina, kuten Kuvassa 3.
Levea ylaviiste A on kulmaltaan tavallisesti noin 10°. Suosituimpia tamantyyppisia veitsia ovat
Sashimi-veitset kuten Yanagi ja Takohiki. Naiden veitsien pitkahko terd on ihanteellinen
ohuiden siivujen leikkaamiseen tonnikalasta tai lohesta. Usein ndiden veitsien takalape on
aavistuksen verran kovera. Etulappeen kapea 15° alaviiste, kuten Kuvissa 3 ja 4, on tyypillinen
Sashimi-veitselle. Lisaksi takalappeen suulla on nipin napin silmalle nakyva mikroviiste
terdvyyden varmistamiseksi. Kuvassa 4 on perinteisen japanilaisveitsen teran poikkileikkaus
voimakkaasti suurennettuna. Ylaviiste A kdantaa leikatessa siivun pois terasta. Perinteista
japanilaisveista teroitettaessa tulee noudattaa tarkasti kayttdohjetta. On myods muistettava,
etta veitsi on darimmaisen terava.
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aasialaisveitsen terasta, suurennus 50x (oikeakatinen).
Kuva 3. Aasialaisveitsen teran yksipuolinen viiste. Seka alaviiste etta mikroviiste on teroitettava.



ENSIMMAINEN TEROITUS MODUULILLA

Kun olet asentanut 15 asteen moduulin teroittimeen M2100, voit tutustua moduulin
ominaisuuksiin ennen virran kytkemista. Aseta 15-asteinen tera kevyesti Vaiheen 1
vasempaan hahloon, sen kulmaohjaimen ja punaisen jousiohjaimen valiin (Kuva 5). Ala
vaanna veista. Paina teran tyvea kevyesti, kunnes tunnet sen ottavan kiinni timanttilaikkaan.
Veda veista itseesi pain kohottaen veitsen tyviosaa kahvasta, niin etta teransuu koskettaa
laikkaan koko ajan, karkeen saakka. Nain tunnet ohjaimien vaikutuksen teraan.

OHJE TEROITTAMISEEN: NYKYAIKAISET, SYMMETRISET 15° TERAT

VAIHE 1: HIONTA

Kun teroitat veista ensimmaista kertaa talla moduulilla, aloita aina Vaiheesta 1, vaikka tera
olisi melko hyvassakin kunnossa. Tama varmistaa sen, etta syntyy oikeat viistekulmat, jolloin
terd saadaan huipputeradvaksi seuraavissa teroitusvaiheissa. Jos nain ei tehda, veitsesta ei
tule huipputeravaa. Mydbhemmin Vaihetta 1 tarvitaan vain harvoin. Puhdista veitsi aina ennen
teroitusta.

Kaanna virtakytkin “ON”-asentoon: kytkimen punainen merkkivari tulee nakyviin. Aseta
veitsen tyvi kaulusta/kahvaa myodten Vaiheen 1 oikeaan hahloon, kuten edella kuvattiin. Veda
veista itseasi kohden niin, etta se koskettaa timanttilaikkaan koko ajan kadrkeen saakka.
Kaarevateraista veista taytyy hieman kaantaa kahvasta ylospain, jotta tera hioutuisi koko
pituudeltaan. Teroitusvedon tulee kestaa noin 6 sekuntia 20-senttiselle teralle. Muuta
vetoaikaa suhteessa teran pituuteen. Seuraavaksi hio toinen lape Vaiheen 1 vasemmassa
hahlossa samalla tavalla.

Veitsen terdd pitda aina vetaa itsed kohti. Ald koskaan tydnna terda poispain itsestasi, alaka
jata hioutumaan paikalleen. Paina teraa vain kevyesti hahloon, niin etta se koskettaa
hiontalaikkaan - liiallinen painaminen ei paranna hiontatulosta eikd nopeuta sita. Hahlon
pohja estda automaattisesti teran painumisen liian syvalle. Pida veitsi aina liikkeessa itseesi
pain, kun tera on hahlossa. Tee aina yhta monta vuorottaista teroitusvetoa Vaiheen 1
molemmissa hahloissa, jotta molemmille lappeille syntyy symmetriset viisteet.

Kuvio 5. Symmetrisen Santokun ja nykyaikaisen Kuvto 6. Yaiheen 1 hioanassa pitad syntya ama sormeen
15":2en eurooppalaistyyppisen veitsen hionta Vaiheen 1  tumtuva purse viimeks: hiotun iappeen vastakiaiselle
molemmissa hahloissa. puoctedie. Varo vahengoiflamasta sommeas:!



Vaiheessa 1 riittaa yleensa viisi (5) teroitusvetoparia - viisi vasemmassa ja viisi oikeassa
hahlossa. Useampia vetopareja voidaan tarvita, jos terd on hyvin tylsd. Ennen Vaiheeseen 2
siirtymista on varmistettava, etta Vaiheen 1 hionnassa terdan on syntynyt riittava purse koko
teran pituudelle. Purse on merkki siita, etta viiste ulottuu teransuuhun saakka.

PURSEEN TOTEAMINEN

Liikuttamalla sormea Kuvan 6 mukaisesti teran poikkisuunnassa purseen voi tuntea, jos se on
syntynyt hionnassa. Vaiheen 1 hionta on oikein suoritettu, kun purse tuntuu terdnsuun toisella
puolella. Jos viimeinen teroitusveto on tehty vasemmassa hahlossa, purse muodostuu
lappeen vasemmalle puolelle, kun veitsi on teroitusasennossa. Purse tuntuu pienena
karheana ulokkeena teran suulla. Vastakkaisella puolella pursetta ei ole, vaan se on silea. Jos
viimeinen veto on tehty oikeanpuoleisessa hahlossa, purse on oikealla lappeella.

Jos purse ei kunnolla tunnu, tee vield 1-2 vuorottaista vetoa Vaiheen 1 hahloissa. Jos
tamakaan eiriita, jatka samalla tavalla, kunnes purse tuntuu. Hitaat teroitusvedot edistavat
purseen syntymista. Ala siirry Vaiheeseen 2, ennekuin purse tuntuu terén koko pituudella.

VAIHE 2: HIENOHIONTA

Tee kaksi vuorottaista teroitusvetoa Vaiheen 2 vasemmassa ja oikeassa hahlossa (Kuva 7).
Vedon keston tulee olla noin 3 sekuntia 12,5 cm:n teralle. Muuta aikaa suhteessa teran
pituuteen. Tavallisesti 2 vetoparia riittaa.

Tarkista purse ennen Vaiheeseen 3 siirtymista. (Jos pursetta ei tunnu koko teran pituudelta,
tee pari vuorottaista vetoa ennen Vaiheeseen 3 siirtymista.) Katso edelld kohta “Purseen
toteaminen”.

VAIHE 3: TERAN HOONAUS JA VIIMEISTELY

Tee kaksi vuorottaista teroitusvetoa Vaiheen 2 vasemmassa ja oikeassa hahlossa (Kuva 7).
Vedon keston tulee olla noin 3 sekuntia 12,5 cm:n teralle. Muuta aikaa suhteessa teran
pituuteen. Tavallisesti 2 vetoparia riittaa.

Tarkista purse ennen Vaiheeseen 3 siirtymista. (Jos pursetta ei tunnu koko teran pituudelta,
tee pari vuorottaista vetoa ennen Vaiheeseen 3 siirtymista.) Katso edelld kohta “Purseen
toteaminen”.

Lopuksi tee kaksi nopeaa vuorottaista hoonausvetoa Vaiheessa 3; vedon keston tulee olla
noin 1 sekunti teran loppukiillotuksessa.

Tarkista teravyys. Teran tulee olla nyt purseeton ja erittain terava.



Kuna 7. Nykyahasen veitsen hienohionta Yaiheen 2 Kizva 8. Veftsen hoonaus/viimeistely Vaiheessa 3.
mobemmissa hahiossa

UUDELLEENTEROITUS

Nykyaikaisten symmetrisesti 15°:een kulmaan viistetyn terdn uusintateroitus tehdaan kuten
edella, mutta aloitetaan Vaiheesta 2, jonka jalkeen siirrytdan Vaiheesen 3. Varmistu, etta
purse syntyy Vaiheessa 2, ennenkuin siirryt Vaiheeseen 3. Normaalisti Vaihetta 1, eli
perushiontaa, tarvitaan vain harvoin, mutta jos tera on hyvin tylsa, taytyy kaikki vaiheet
toteuttaa jarjestyksessa kuten aiemmin on selostettu. Lopuksi testaa teravyys.

OHJE TEROITTAMISEEN: PERINTEISET, EPASYMMETRISET 15° TERAT (YKSI PAAVIISTE)

Perinteisessa japanilaisveitsessa, kuten Sashimi-veitsessa, on levea viiste etulappeella.
Lukuisat valmistajat tuottavat taman tyyppisia veitsia, joita kdytetaan yleisesti sashimin
valmistuksessa. Ylaviiste A on yleensa noin 10°, mutta on myds paljon poikkeuksia.
Perinteisten japanilaisveitsien design ja terien yksityiskohdat vaihtelevat myds suuresti
valmistajasta toiseen, mutta kuitenkin on olemassa tiettyja yhtenevaisyyksia. Etulappeen
terdnsuulla on kapea alaviiste ja takalappeen terdnsuulla hyvin kapea mikroviiste.
Mikroviisteen (Kuva 4) nakee kunnolla vain suurennuslasilla. Muuten takalape on suora tai
aavistuksen kovera, jolloin mikroviiste toimii leikatessa paremmin. Standardisoinnin puutteen
vuoksi naiden veitsien teroitus kasin on osoittautunut vaikeaksi, tyolaaksi ja aikaa vievaksi.
15°:een moduuli on suunniteltu teroittamaan myds kaikki tallaiset veitset helposti ja nopeasti
niin, etta lopputulos vastaa tehdaslaatua.

Ennen kun ryhdytaan teroittamaan veista, on varmistuttava huolellisesti, ettad veitsi todellakin
on epasymmetrinen perinteinen japanilaisveitsi, ja onko se oikea- vai vasenkatinen: Kuva 3.
On tarkeaa noudattaa tarkoin seuraavassa kuvattavaa teroitusmenettelya ja -jarjestysta, jotta
terdan syntyisi optimaalinen teravyys.

Tarkista kummallako puolella ylaviiste A on. Ota veitsi kateesi (kuten leikatessa), ja jos
ylaviiste on oikealla puolella, veitsi on oikeakatinen. Aloita oikeakatisen veitsen teroitus
Vaiheen 2 vasemmassa hahlossa, jolloin vain teran viistetty oikea puoli koskettaa
timanttilaikkaan.



KOHTA 1: OIKEAKATISTEN VEISTEN HIENOHIONTA TEROITTIMEN VAIHEESSA 2

Tassa esimerkissa oletetaan, etta veitsi on on oikeakatinen, joten se taytyy hioa vain Vaiheen 2
vasemmassa hahlossa (katso kuva 9). Teroitusvetojen lukumaara riippuu ylaviisteen A (Kuvat
3 ja 4) suuruudesta ja siita, kuinka tylsa tera on.

Tee viidesta kymmeneen vetoa vain Vaiheen 2 vasemmassa hahlossa (3-4 sekuntia/veto 15
cm:n teralle) ja tarkista purse teran selkapuolelta. (Vaiheessa 2 muodostuva purse on
vahainen, mutta tuntuu selvasti, katso Kuva 6. Varmista, etta purse on syntynyt koko terdn
pituudelle. Jos pursetta ei ole tai se on vain osittainen, tee 5 lisdvetoa ja tarkista purse
uudelleen.

Ellei pursetta vielakdan tunnu, tee taas 5 lisadvetoa ja tarkista. Jatka nain, kunnes purse on
syntynyt. Yleensa 20-30 vetoa on riittdvd maara purseen muodostumiselle; on
epatodennakadista, etta tarvittaisiin yli 50 teroitusvetoa. Purseen muodostumisen jalkeen
siirrytdan Kohtaan 2.

KOHTA 2: OIKEAKATISTEN VEISTEN VIIMEISTELY JA HOONAUS VAIHEESSA 3

a. Tee viisi normaalia 3-4 sekunnin mittaista teroitusvetoa vain Vaiheen 3 vasemmassa
hahlossa (Kuva 10), ja poista sitten purse.

b. Tee yksi teroitusveto terdn takalappeelle Vaiheen 3 oikeassa hahlossa.
c. Tee useita nopeita (yksi sekunti/veto) Vaiheen 3 vasemmassa hahlossa.
d. Tee yksi nopea veto Vaiheen 3 oikeassa hahlossa.

Testaa teravyys huolella leikkaamalla paperia. Terdn pitaa leikata esim. kopiopaperiarkkia
repimatta, kun riiputat arkkia toisessa kadessa. Jos nain ei tapahdu, toista kohdat c. ja d.
edella, ja testaa uudelleen.

HUOMAA: Jos perinteinen oikeakatinen japanilaisveitsesi on aarimmaisen kulunut, tai
teransuu on lahes pyorea suurennuslasilla katsoen, loveutunut tai epasaannéllinen, voit
kayttaa teroittimen Vaiheen 1 perushiontaa. Kayta ainoastaan vasenta hahloa (oikeakatisille
terille). Tee niin monta teroitusvetoa, jotta saat aikaan teran muodon mukaisen ehjan
teransuulinjan. Voit merkata ohuella tussilla alaviisteen ylareunan ensin terdan ja hio, kunnes
olet saavuttanut linjan ja palauttanut alaviisteen. Sen jalkeen jatka Vaiheissa 2 ja 3 kuten on
selostettu.

UUDELLEENTEROITUS: OIKEAKATISET VEITSET

Yleensa voit tehda uudelleenteroituksen nopeasti Kohdan 2 alakohdat a-d jarjestyksessa. Jos
tarpeen, toista nama kohdat, jotta terasta tulee huipputerava. Jos Vaiheessa 3 veitsesta ei
viela tule tarpeeksi teravaa, taytyy tehda hienohionta uudelleen Vaiheessa 2. Kayta vain
Vaiheen 2 vasenta hahloa. Yleensa noin viisi hiontavetoa riittaa Vaiheessa 2. Tarkista aina,



etta purse on syntynyt, ennen siirtymista Vaiheeseen 3. Viimeistele tera Vaiheen 3 kohtien a,
b, ¢ ja d mukaisesti.

Kuva 4 Perntesen oleakatisen japantaisvedsen Figure 10. Stropping/Polishing a traditional right handed
hienohionts Valheen 2 vasemmassa hahlossa Lue ohjeet.  Japanese knife in left slot of Stage 3. Read instructions.

VASENKATISTEN PERINTEISTEN VEISTEN TEROITUS

Vasenkatisen veitsen teroitusprosessi on muuten samanlainen kuin oikeakatisen veitsen,
paitsi etta kaikissa vaiheissa on kaytettava painvastaista teroitushahloa. Silloin kun
oikeakatiselle veitselle tulee kayttaa vasenta hahloa, pitaa vasenkatiselle veitselle kayttaa
vain oikeaa hahloa. Vastaavasti kun oikeakatiselle pitaa kayttaa oikeaa hahloa, pitaa
vasenkatiselle kayttda vasenta hahloa.

PUHDISTUS JA YLLAPITO

VAIHEEN 3 LAIKKOJEN PUHDISTUS

15° moduulin Vaihe 3 on varustettu sisddnrakennetulla, kasikayttdiselld puhdistus-
/kunnostuslaitteella. Kun laikat ovat kiillottuneet rasvasta tai muusta liasta, ja viimeistelytulos
on huonontunut, laikat voidaan puhdistaa/kunnostaa. Kayttovipu nakyy Kuvassa 13. ja on
Vaiheen 3 kohdalla teroitusmoduulin takasivulla, alhaalla.

Kaynnista teroitin ja paina vipua oikealle, pida 3-4 sekuntia painettuna, ja tee samoin
vasemmalle puolelle. Vipuvarressa on anturat, jotka puhdistavat/kunnostavat vasemman ja
oikean hoonauslaikan.

Kayta puhdistus-/kunnostuslaitetta vain, jos Vaiheen 3 valkoiset laikat ovat hyvin tummat, ja
jos viimeistely/hoonaus ei enaa viimeistele teraa kunnolla. Koska puhdistin poistaa laikan
pintamateriaalia, ala kayta puhdistinta tarpeettomasti kuluttamaan laikkoja. Jos laikat kuluvat
loppuun, koko moduuli pitaa vaihtaa uuteen. Jos kaytat puhdistinta joka kerta ennen
teroitusta, Vaiheen 3 laikat kuluvat loppuun alle vuodessa.

TEROITUSMODUULIN PUHDISTUS

Kun teroitusmoduuli on likaantunut, se pitaa ottaa irti teroituskoneesta ja puhdistaa rasvasta,
polysta ja muusta liasta. Sammuta moottori, paina lukituksen vapautuspainiketta ja veda
moduuli irti.

A. Kasinpesu:



1. Suihkuta kunkin vaiheen teroituslaikkojen pinnalle astianpesunestetta.

2. Pida teroitusyksikkoa juoksevan veden alla niin kauan, etta kaikki lika ja pesuaine irtoaa
laikoista.

3. Huuhtele perusteellisesti lAmpimalla vedella.
4. Kuivaa talouspaperilla

5. VAROITUS! Jos kaytat kangaspyyhettd, varo irrottamasta tai vahingoittamasta muovisia
punaisia ohjainjousia.

6. Jos laikat eivat ole kirkkaanpuhtaita kasinpesun jalkeen, niissa saattaa olla viela rasvaa.
Silloin kannattaa kokeilla lisapesua astianpesukoneessa.

B. Astianpesukone: Teroitusmoduuli on suunniteltu kestdmaan pesu seka koti- etta
ammattikoneissa.

1. Suihkuta jokaisen vaiheen laikat nestemaisella astianpesukoneen pesuaineella.
2. Laita teroitusyksikko pesukoneen ylatasolle ja pese normaalilla pesuohjelmalla.
3. Anna moduulin kuivua pesukoneessa mahdollisimman etdalla lammityselementeista.

Puhdista ajoittain koneen rungossa, moduulin alla olevat lokerot metallipolysta. Irrota
moduuli, kdanna teroituskone ylosalaisin, ja varista poly pois. Voit myds pyyhkia polyn pois
hieman kostealla sienella. Moottorin vuoksi tata sdhkolaitetta ei saa puhdistaa vesisuihkulla
tai paineilmalla.

TEROITUSMODUULIN KIINNITTAMINEN

Kiinnitd moduuli teroituskoneen runkoon tydntadmalla se varovasti ohjainkiskoihin,
akseliholkki moottoriin pain, kunnes se lukittuu paikalleen. Jos moduuli ei lukitu, akselien
rihlaukset eivat ole aivan kohdallaan:

(1) Veda teroitusyksikkoa takaisin, kunnes voit vapaasti kdantaa hieman sen akseliholkkia, ja
tydnna sitten paikalleen. (2) Kun moduuli on irti moottorin akselista, voit myds kaynnistaa
koneen hetkeksi, (3) sitten sammuttaa sen, ja (4) akselin vield pydriessa, tyontaa moduulin
paikalleen. Kiinnitysmekanismi lukitsee napsahtaen laitteen automaattisesti paikalleen.

YLEISOHJEITA

1. Teroitusmoduuli ei tarvitse muuta huoltoa kuin sdannoéllisen pesun. Laikkojen pienen
tummumisen vuoksi moduulia ei tarvitse pesta, koska laikat tummuvat joka tapauksessa
itsestdan ajan mittaan. Laikat ovat itsepuhdistuvia, elleivat saa rasvaa tai ruokajaamia
veitsista. Puhdistustarve minimoituu, kun veitset puhdistetaan aina ennen teroitusta ja
teroituksen jalkeen hiontapolysta. ALA KOSKAAN upota moottoriyksikkda veteen. Ajoittain



puhdista hiomapoly teroitusmoduulin alla olevista lokeroista, kuten kohdassa
“Teroitusmoduulin puhdistus” kerrotaan.

2. Puhdista veitsen tera huolellisesti ennen teroitusta. Kayta tarvittaessa pesuainetta.

3. Joidenkin japanilaistyyppisten veitsien terien lappeilla on Granton-hionta eli (ovaalit)
kuopat, ja joidenkin veitsien terat ovat Damascus-terasta. Kaikki nama veitset voidaan
teroittaa edella olevien ohjeiden mukaan.

4. Tee teroitusvedot aina suositetuilla tasanopeuksilla koko teran pituudelta. Ala koskaan
keskeyta tai pysayta kesken teroitusvetoa, vaan tee se tyvesta karkeen asti.

5. Noudata tarkasti kullekin veitsityypille esitettya teroitusohjetta: teroitustulos on paras ja
veitsen ika pidentyy. Erityisen tarkeda on noudattaa teroitusohjetta ja -jarjestysta
epasymmetrisille aasialaisveitsille.

6. Teroitettaessa teran pitda koskettaa koko ajan teroituslaikkaan. Karkea kohti kaareutuvan
terdn muotoa pitada seurata kohottamalla kahvaa, niin ettda myds teran karkiosa koskettaa
koko ajan teroituslaikkaan.

7. Jotta saat tdyden hyddyn Chef’sChoice:n 15°:een teroitusmoduulista, opettele tuntemaan
purse teransuulla. Se on paras ja nopein tapa paatella, milloin terda on hiottu tarpeeksi ennen
siirtymista seuraaviin vaiheisiin. Nain valtyt ali- ja yliteroittamiselta, ja saat aikaan
huipputerdvyyden joka kerta. Paperin tai tomaatin leikkaaminen on kateva tapa todeta
teravyys.

8. Teroittaessasi paina veista vain aavistus alaspain - juuri sen verran etta tera pysyy
kosketuksessa teroituslaikkaan. Liiallinen painaminen ei nopeuta teroitusta.

9. Oikein kaytettyna talla moduulilla voi teroittaa veitsenteran kaulusta tai kddensijaa myoten.
Tama on Chef’sChoice Model 2100:n etu verrattuna useimpiin muihin teroittimiin - tarkea etu,
kun on teroitettava kokkiveitsia. Myos taottujen veitsien terat, joiden tyvessa on paksu kaulus,
voidaan teroittaa koko pituudeltaan.

10. Vaiheen 3 viimeistely/hoonauslaikat on suunniteltu kestamaan vuosikausia. Koska
Vaiheessa 2 syntyva purse kuluttaa Vaiheen 3 hoonauslaikkaa, vuorottele valilla Vaiheen 2
hienohionnassa niin, etta valilla viimeinen hienohiontaveto tapahtuu Vaiheen 2 oikeassa ja
valilld sen vasemmassa hahlossa (nykyaikaisilla veitsilld). Nain Vaiheen 3
viimeistely/hoonauslaikat kuluvat tasaisesti.

11.Al4 teroita talla teroittimella keraamisia veitsia, puukkoja tai saksia.

HUOLTO

Ota yhteys laitteen maahantuojaan tai jalleenmyyjaan, joilta voit saada lisatietoja takuun
aikaisista tai takuun jalkeen suoritettavista huolto- ja korjaustoimista. Liikkuvat osat, kuten
moottori, laakerit tai teroituslaikat, EIVAT tarvitse mitdan voitelua. Teroituslaikat eivat tarvitse



vetta. Teroittimen ulkopinnat kannattaa puhdistaa silloin talloin kostealla liinalla. Alé kayta
liuottimia tai hankaavia aineita.
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ChefsChoice

BRUKSANVISNING

Utbytbar slipmodul for M2100-slipen
med 15 graders slipvinkel

Bruksanvisning for den utbytbara slipmodulen till Chef’s Choice
M2100-slipen. Las bruksanvisningen noggrant fore anvandning av

apparaten.
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BRUKSANVISNING FOR 15°-SLIPMODULEN

Den utbytbara 15-graders slipmodulen for Chef’s Choice M2100-slipen ar avsedd for
japanska, asiatiska och alla knivar som anvander en slipvinkel pa 15 grader. Med denna modul
kan dessa knivars eggar slipas till ursprunglig fabriksstandard och till extrem skarpa. Denna
utbytbara enhet anvands i M2100-slipen istallet for den euroamerikanska 20-
gradersmodulen. 15°-modulen ar identisk i storlek med 20°-modulen och kan enkelt
installeras i M2100-slipen enligt anvisningarna i dess bruksanvisning.

Med modulen kan bade slata och tandade eggar slipas. Dock ar eggvinkeln pa tandade knivar
ofta 20 grader dven pa Fjarran Osterns knivar, s& det ar i allmanhet béattre att anvanda 20-
gradersmodulen for tandade eggar.

Traditionellt anvands en fasvinkel pa 15 grader pd knivar fran Fjarran Ostern, medan den
typiska fasvinkeln p& euroamerikanska knivar ar 20 grader. Aven ledande europeiska
tillverkare 6vergar till att anvanda 15 graders slipvinkel.

Ta bort 20-gradersmodulen fran M2100-slipen och installera 15-gradersmodulen istallet,
enligt beskrivningen i M2100:s bruksanvisning.

SKILLNADER MELLAN EUROAMERIKANSKA OCH ASIATISKA KNIVAR

Euroamerikanska knivar (Bild 1) ar vanligtvis nagot kraftigare an asiatiska knivar (Bilder 2, 3
och 4). Det finns dock manga undantag at bada hallen, och sarskilt knivens
anvandningsomrade paverkar bladets form och tjocklek.

Innan slipning, sakerstall ratt slipvinkel (15-20 grader) hos knivens aterforsaljare och anvand
motsvarande slipmodul.

1. EUROAMERIKANSKA KNIVAR - 20 GRADERS SLIPVINKEL

Aven om de flesta euroamerikanska knivar har ett tvarsnitt enligt Bild 1, finns det stora
variationer. Sarskilt filé- och skalknivar har ofta tunnare blad som battre lampar sig for sitt
anvandningsomrade. Euroamerikanska knivar ar vanligtvis dubbelfasade och slipvinkeln per
sida ar oftast 20 grader. Manga nya europeiska knivar anvander dock 15 graders slipvinkel.

Kontrollera alltid slipvinkeln fore slipning.

2. MODERNA SYMMETRISKA ASIATISKA KNIVAR - 15 GRADERS SLIPVINKEL

De mest populéra asiatiska knivarna, sdsom tunnbladiga Santoku och Nakiri, &r dubbelfasade
med en vinkel pa 15° per sida, som i Bild 2. Ibland kan Santoku ha fas endast pa ena sidan
(Bild 3).



Det finns ocksa tjockbladiga asiatiska knivar, ofta med dubbel fas, t.ex. Beba och Gyuto, som
anvands for hackning, styckning och filéering. Dessa ar japanska kockars basverktyg for hart
bruk och har ocks& 15 graders vinkel. Aven den kinesiska kockkniven tillhér denna grupp.

3. TRADITIONELL ASYMMETRISK JAPANSK KNIV - 15 GRADERS SLIPVINKEL

Den traditionella japanska kniven har en ensidig huvudfas: en bred 6vre fas och under den en
smal eggfas. Knivar tillverkas bade for hoger- och vansterhanta, som i Bild 3. Den breda 6vre
fasen A ar vanligtvis cirka 10°. De mest populéra knivarna av denna typ ar sashimiknivar
sdsom Yanagi och Takohiki. Dessa knivars langa blad ar idealiska for att skara tunna skivor av
tonfisk eller lax. Ofta ar baksidan av bladet svagt konkav. Den smala 15°-fasen pa framsidan,
som i Bilder 3 och 4, ar typisk for sashimiknivar. Dessutom finns en mycket liten mikrofas pa
baksidan av eggen for att sakerstalla skarpan. | Bild 4 visas ett kraftigt forstorat tvarsnitt av en
traditionell japansk kniv. Den 6vre fasen A leder bort skivan fran bladet vid skarning. Vid
slipning av traditionella japanska knivar maste bruksanvisningen foljas noggrant. Det bor
ocksa beaktas att kniven ar extremt vass.

FORSTA SLIPNING MED MODULEN

Nar du har installerat 15-gradersmodulen i M2100-slipen kan du bekanta dig med modulens
funktion innan du slar pa strommen. Placera knivens egg latt i Steg 1:s vanstra spar mellan
vinkelstyrningen och den réda fjaderstyrningen (Bild 5). Vrid inte kniven. Tryck latt pa knivens
bas tills du kdnner att den tar mot diamantskivan. Dra kniven mot dig samtidigt som du lyfter
handtaget sa att eggen hela tiden har kontakt med skivan anda till spetsen. Pa sa satt kanner
du hur styrningarna paverkar eggen.

SLIPANVISNING: MODERNA SYMMETRISKA 15°-EGGAR
STEG 1: GROVSLIPNING

Nar du slipar kniven for forsta gangen med denna modul ska du alltid boérja med Steg 1, dven
om eggen ar i ganska gott skick. Detta sakerstaller att ratt fasvinklar skapas sa att eggen kan
bli extremt vass i féljande steg. Om detta inte gors blir kniven inte maximalt vass. Senare
behdvs Steg 1 endast sallan. Rengor alltid kniven fore slipning.

Sla pa strombrytaren till Lage "ON”: den roda markeringen blir synlig. Placera knivens bas intill
handtaget i Steg 1:s hogra spar enligt beskrivningen ovan. Dra kniven mot dig sa att den hela
tiden har kontakt med diamantskivan anda till spetsen. En b6jd egg maste vridas nagot uppat
i handtaget for att hela eggen ska slipas. Ett slipdrag ska ta cirka 6 sekunder for ett 20 cm langt
blad. Anpassa tiden efter bladets langd. Slipa darefter den andra sidan i Steg 1:s vanstra spar
pa samma sétt.



Kniven ska alltid dras mot dig. Skjut aldrig bort den fran dig och lat den aldrig sta stilla i sparet.
Tryck bara latt sa att eggen har kontakt med skivan — éverdrivet tryck forbattrar inte resultatet.
Sparets botten forhindrar automatiskt att eggen trycks for djupt. Gor alltid lika manga
vaxlande drag i bada sparen sa att fasen blir symmetrisk.

Vanligtvis racker fem (5) par dragi Steg 1. Fler kan behdvas om kniven ar mycket slo. Innan du
gar vidare till Steg 2 ska du kontrollera att en tydlig grad (rdegg) har bildats langs hela eggen.

KONTROLL AV GRAD

Genom att forsiktigt dra fingret tvars dver eggen enligt Bild 6 kan graden kannas. Slipningen i
Steg 1 ar korrekt nar graden kadnns pa ena sidan av eggen. Om sista draget gjordes i vanstra
sparet kanns graden pa vanster sida. P4 motsatt sida kanns den slat. Om sista draget gjordes i
hogra sparet kanns graden pa hoger sida.

Om graden inte kdnns tydligt, gor 1-2 extra vaxlande drag. Upprepa tills graden kadnns langs
hela eggen. G4 inte vidare till Steg 2 innan detta.

STEG 2: FINSLIPNING

Gor tva vaxlande drag i Steg 2:s vanstra och hogra spar (Bild 7). Varje drag ska ta cirka 3
sekunder for ett 12,5 cm blad. Vanligtvis racker tva par drag.

Kontrollera graden innan Steg 3.

STEG 3: HONING OCH SLUTFINISH

Gor tva vaxlande drag i Steg 3:s vanstra och hogra spar (Bild 7). Avsluta med tva snabba
honingdrag, cirka 1 sekund per drag.

Kontrollera skarpan. Eggen ska nu vara fri fran grad och extremt vass.

OMSLIPNING

Vid omslipning av moderna symmetriska 15°-knivar borjar man vanligtvis med Steg 2 och gar
darefter till Steg 3. Steg 1 behdvs bara om kniven ar mycket slo.

SLIPANVISNING: TRADITIONELLA ASYMMETRISKA 15°-KNIVAR

Den traditionella japanska kniven, sdsom sashimikniven, har en bred fas pa framsidan. Manga
tillverkare producerar denna typ av knivar som allmant anvands for tillagning av sashimi. Den
ovre fasen A ar vanligtvis cirka 10°, men det finns manga undantag. Utformningen och



detaljerna pa traditionella japanska knivar varierar ocksa kraftigt mellan olika tillverkare, men
vissa gemensamma drag finns. P4 framsidans egg finns en smal underfas och pa baksidans
egg en mycket smal mikrofas. Mikrofasen (Bild 4) syns ordentligt endast med forstoringsglas. |
ovrigt ar baksidan rak eller svagt konkav, vilket gor att mikrofasen fungerar battre vid skarning.
Pa grund av bristen pa standardisering har manuell slipning av dessa knivar visat sig vara svar,
arbetskravande och tidsédande. 15°-modulen ar konstruerad for att aven slipa alla dessa
knivar enkelt och snabbt s3 att resultatet motsvarar fabriksstandard.

Innan man borjar slipa kniven maste man noggrant foérsékra sig om att kniven verkligen ar en
asymmetrisk traditionell japansk knivoch om den ar hoger- eller vansterhant: Bild 3. Det ar
viktigt att noggrant folja den slipprocedur och ordning som beskrivs nedan for att uppna
optimal skarpa.

Kontrollera pa vilken sida den 6vre fasen A finns. Ta kniven i handen (som vid skarning), och
om den Ovre fasen ar pa hoger sida ar kniven hogerhant. Borja slipningen av en hégerhant kniv
i Steg 2:s vanstra spar, sa att endast knivens fasade hogra sida har kontakt med
diamantskivan.

AVSNITT 1: FINSLIPNING AV HOGERHANTA KNIVAR | STEG 2

| detta exempel antas att kniven ar hogerhant, sa den ska slipas endast i Steg 2:s vanstra spar
(se Bild 9). Antalet slipdrag beror pé storleken pa den 6vre fasen A (Bilder 3 och 4) och hur slo
eggen ar.

Gor fem till tio drag endast i Steg 2:s vanstra spar (3—-4 sekunder per drag for ett 15 cm blad)
och kontrollera graden pa baksidan av eggen. (Den grad som bildas i Steg 2 ar liten men tydligt
kannbar, se Bild 6.) Sakerstall att graden har bildats langs hela eggen. Om ingen grad kanns
eller den bara finns delvis, gér 5 extra drag och kontrollera igen.

Om graden fortfarande inte kdnns, gor ytterligare 5 drag och kontrollera igen. Fortsatt pa detta
satt tills graden har bildats. Vanligtvis racker 20-30 drag for att graden ska bildas; det ar
osannolikt att det skulle behdvas mer dn 50 drag. Nar graden har bildats, ga vidare till Avsnitt
2.

AVSNITT 2: SLUTFINISH OCH HONING AV HOGERHANTA KNIVAR | STEG 3

a. Gor fem normala slipdrag pa 3-4 sekunder endast i Steg 3:s vanstra spar (Bild 10) och ta
sedan bort graden.

b. Gor ett slipdrag pa knivens baksida i Steg 3:s hogra spar.

c. Gor flera snabba drag (1 sekund per drag) i Steg 3:s vanstra spar.

d. Gor ett snabbt drag i Steg 3:s hogra spar.



Testa skarpan noggrant genom att skara papper. Eggen ska kunna skara till exempel ett
kopieringspapper utan att riva det nar du haller pappret i ena handen. Om detta inte sker,
upprepa punkterna c och d ovan och testa igen.

OBS: Om din traditionella hogerhanta japanska kniv ar extremt sliten, eller om eggen ar
nastan rund nar den betraktas med forstoringsglas, naggad eller ojamn, kan du anvanda Steg
1 (grovslipning). Anvand endast det vanstra sparet (for hogerhanta knivar). Gér sd manga
slipdrag att du far en hel och jamn egglinje enligt knivens form. Du kan forst markera
overkanten pa underfasen med en tunn tuschpenna och slipa tills du nar linjen och har
aterstallt underfasen. Fortsatt darefter med Steg 2 och 3 enligt beskrivningen.

OMSLIPNING: HOGERHANTA KNIVAR

Vanligtvis kan du géra omslipningen snabbt genom att utféra Avsnitt 2, punkterna a-d i
ordning. Upprepa vid behov tills kniven blir extremt vass. Om kniven fortfarande inte blir
tillrackligt vass i Steg 3 maste finslipningen goras om i Steg 2. Anvand endast Steg 2:s vanstra
spar. Vanligtvis racker cirka fem drag i Steg 2. Kontrollera alltid att graden har bildats innan du
gar vidare till Steg 3. Avsluta kniven i Steg 3 enligt punkterna a, b, c och d.

SLIPNING AV VANSTERHANTA TRADITIONELLA KNIVAR

Slipningsprocessen for vansterhanta knivar ar i évrigt densamma som for hégerhanta, meni
alla steg anvands motsatt spar. Nar man for hogerhanta knivar anvander vanster spar ska man
for vansterhanta knivar anvdnda endast hoger spar. Motsvarande galler i omvand riktning.

RENGORING OCH UNDERHALL
RENGORING AV STEG 3-SKIVORNA

Steg 3i 15°-modulen ar utrustat med en inbyggd, manuellt mandvrerad rengorings-
/renoveringsanordning. Nar skivorna har blivit blanka av fett eller smuts och finishresultatet
har forsamrats kan skivorna rengoras/renoveras. Manodverarmen visas i Bild 13 och sitter pa
baksidan av slipmodulen vid Steg 3, langst ned.

Starta slipen och tryck spaken at héger, hall intryckt i 3-4 sekunder och gor sedan samma at
vanster. Spakarmen har dynor som rengor/renoverar vanster och héger honingsskiva.

Anvand rengodrings-/renoveringsanordningen endast om Steg 3:s vita skivor ar mycket morka
och om finishen inte langre fungerar korrekt. Eftersom rengoringen avlagsnar material fran
skivans yta ska den inte anvandas i onddan. Om skivorna slits ut maste hela modulen bytas.
Om du anvander rengoringen fore varje slipning kommer Steg 3-skivorna att slitas ut pa
mindre an ett ar.



RENGORING AV SLIPMODULEN

Nar slipmodulen har blivit smutsig ska den tas loss fran slipmaskinen och rengoras fran fett,
damm och annan smuts. Stang av motorn, tryck pa lasknappen och dra loss modulen.

A. Handdisk:
1. Spraya diskmedel pa varje stegs slipskivor.
2. Hall modulen under rinnande vatten tills all smuts och diskmedel har avlagsnats.
3. Skolj noggrant med varmt vatten.
4. Torka med hushallspapper.

5. VARNING! Om du anvander tygduk, var forsiktig sa att de roda plaststyrfjadrarna inte
lossnar eller skadas.

6. Om skivorna inte ar helt rena efter handdisk kan det finnas fett kvar — prova da
maskindisk.

B. Diskmaskin:

Slipmodulen ar konstruerad for att tala bade hushalls- och professionella diskmaskiner.
1. Spraya flytande maskindiskmedel p4 skivorna.
2. Placera modulen pa oversta hyllan.
3. Lat modulen torka i maskinen, sa langt fran varmeelementen som mojligt.

Rengor regelbundet facken under modulen fran metalldamm. Ta bort modulen, vand
maskinen upp och ned och skaka ur dammet. Torka vid behov med fuktig svamp. Pa grund av
motorn far apparaten inte rengéras med vattenstrale eller tryckluft.

FASTSATTNING AV SLIPMODULEN

Fast modulen i maskinens stomme genom att forsiktigt skjuta in den i styrskenorna med
axelhylsan mot motorn tills den lases. Om modulen inte laser sig &r splinesen inte korrekt
riktade:

(1) Dra tillbaka modulen tills du kan vrida axelhylsan nagot och skjut sedan in igen.

(2) Alternativt kan du starta maskinen kort,

(3) stdnga av den, och

(4) medan axeln fortfarande roterar, skjuta in modulen. L&smekanismen klickar automatiskt
fast den.



ALLMANNA RAD
1. Slipmodulen behoéver inget annat underhall an regelbunden rengoring.
2. Rengor alltid knivbladet fore slipning.
3. Knivar med Granton-slipning och Damascus-stal kan slipas enligt dessa anvisningar.
4. Utfor slipdrag med jamn hastighet fran bas till spets.
5. Folj alltid ratt slipordning for respektive knivtyp.
6. Eggen ska hela tiden ha kontakt med skivan.
7. Lardig kanna graden — det ar basta sattet att undvika 6ver- eller underslipning.
8. Tryck bara latt — dverdrivet tryck hjalper inte.
9. Med denna modul kan hela eggen slipas anda fram till handtaget.
10. Steg 3-skivorna ar konstruerade for att halla i manga ar.

11. Slipa inte keramiska knivar, jaktknivar eller saxar med denna slip.

SERVICE

Kontakta importoren eller aterforsaljaren for garanti- och servicearenden. Rorliga delar sdsom
motor, lager eller slipskivor kraver ingen smarjning. Slipskivorna behdver inte vatten. Rengor
utsidan med fuktig trasa. Anvand inte losningsmedel eller slipande rengdringsmedel.
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