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1. SISSEJUHATUSEKS

Keevitamine osulub tdnapdeval {iheks eesrindlikumaks
tehnoloogiliseks protsessiks metallkonstruktsioonide detai-
lide ithendamisel. Igakiilgne keevitustehnika areng on and-
nud voimaluse rakendada keevitamist mitmesugustel teh-
nika-aladel: masinaehituses, ehitustéodel, raudteetranspor-
dis, laevaehituses, lennuasjanduses jm.

Iga aastaga kasvab keeviskonstruktsioonide osatdht-
sus ja vaheneb neetiihendite kasutamine. Paljudel juhtudel
asendavad keeviskonstruktsioonid valatud ja sepista-
tud konstruktsioone. Vorreldes neetimise voi valamisega,
moodustab kokkuhoid t66jous keskmiselt 20—40%, mater-
jalis kuni 50%.

Keevitamine hakkas meie maal laialdasemalt levinema
esimesel viisaastakul. Maa industrialiseerimise kasv andis
touke keevitustehnika kiirele arengule ja selle kasutamisele
rahvamajanduse mitmesugustel aladel.

Kédesoleval ajal on meil, Noukogude Liidus, keevitamine
saavutanud korge tehnilise taseme ja omandanud iseseisva,
paljudel juhtudel isegi juhtiva koha teiste tdhtsate metalli-
tootlemise meetodite hulgas.

Need edusammud pohinevad ulatuslikel teaduslikel uuri-
mistoodel ja eesrindlike keevitusmeetodite rakendamisel.
Mitte iihelgi maal ei ole teostatud nii pohjalikke ja mitme-
kiilgseid uurimistéid keevitustehnika alal kui meil, Nou-
kogude Liidus. Keevitamine leiutati vene teadlaste ja inse-
neride poolt. Prioriteet keevitustehnika alal kuulub vene
teadlastele ja inseneridele V. V. Petrovile, N. N. Benardo-
sele ja N. G. Slavjanovile. Nende t66d keevitustehnika aren-
damisel on viasimatult jatkanud noukogude teadlased ja
insenerid. ]

Teadlaste, inseneride ja tootmisnovaatorite iihise {(66-
viljana on Noukogude Liit saavutanud teiste maade ees
keevitustehnika alal esikoha.



Oppides pohjalikult tundma keevitustehnika teoreetilisi
aluseid ja omandades keevitajate-novaatorite eesrindlikke
6ovotteid, on meie kodumaa suurearvuline keevitajatepere
saavutanud suurepéraseid t6ovoite.

Paljudest keevitusmeetoditest, mis tdnapdeval kasuta-
mist leiavad, on koige levinenum késitsi kaarkeevitus elekt-
riga. Késitsi kaarkeevitamine on tdnini kindlalt piisima
jdanud automaatsete ja poolautomaatsete keevitusmenet-
luste korval, vaatamata sellele, et nimetatud kiirkeevitus-
menetlusi ikka enam ja enam rakendatakse {60stustes.

Olen tootanud keevitajana tehases 10 aastat. Selle
aja jooksul, mida ei saa nimetada kiill eriti suureks t66-
staaziks, olen omandanud vdéartuslikke kogemusi kasitsi
kaarkeevitamise alal. Enesetdiendamisega tehnilise kirjan-
duse kaudu ja vanemate tookaaslaste kogemuste omanda-
misega olen joudnud . selleni, et tdidan péevaiilesandeid
200—220%-liselt. 1950. a. omistati minule, noorele keevi-
tajale, tehase parima keevitaja aunimetus.

Meenub see, kuidas minust sai keevitaja.
~ Pirast algkooli 16petamist seisin valiku ees, kas jddada
maale pollutéoliseks voi siirduda linna vabrikusse téole?
Edasioppimise voimalused ei saanud kone alla tulla majan-
duslike raskuste tottu. Mind huvitasid juba varases poisi-
kesepolves masinad ja tahe neid tundma &ppida oli nii
suur, et otsustasin minna vabrikusse metallisti elukutset
omandama. -

Mul Onnestus saada Opilaseks keevitamise alal masina-
ehitustehasesse «Ilmarines.

Ténu vanemate t6okaaslaste seltsimehelikule abile ja ndpu-
nédidetele, oppisin lithikese ajaga selgeks lihtsamad keevitus-
votted ja mone kuu parast usaldati mulle juba lihtsamaid toid.

1941. a. alanud Suur Isamaasdda aga katkestas ameti
oppimise moneks aastaks.

Noukogude korra taaskehtestamise jarel siirdusin tagasi
samasse tehasesse, kus ma jatkasin tootamist elekterkeevi-
tajana.

Tehases valmistati tol ajal mitmesuguseid seadmeid soja
ajal purustatud polevkivibasseinile. Oli suuri ja tadhtsaid
tellimusi, mis tulid kiiresti ja héasti tdita. Nii monigi kord
tuli puudu oskusest, kuna polnud omandatud veel kiillalda-
selt praktilisi kogemusi. Julge pealehakkamine oli aga peol
voitu. Vanemate keevitajate ja tsehhijuhataja - oskustike
nouannete ja opetuste varal iiletasin koik ettetulnud rasku-
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sed. Viartuslikke kogemusi
omandasin polevkivitootle-
misseadmete montaazil
Kiviolis ja Kohtla-Jarvel,
kus mul tuli teostada viga
palju mitmesugust liiki
keevitustoid.

Suurt tdhtsust omistasin
enesetdiendamisele. Votsin
osa kvalifikatsiooni tost-
mise kursustest ja tdienda-
sin ennast keevitusalase
tehnilise kirjanduse luge-
misega. Selle tulemusena
sooritasin diplomeeritud
keevitaja eksami. Niiiid-
sest peale usaldati mulle
taitmiseks vastutusrikkaid
toid, nagu nditeks surve
all  tootavate  anumate :
ja torustike keevitamine Lembit Kallang
jne.

Oli kiillaltki ponevust, kui esimest minu poolt keevitatud
katelt prooviti keevituskvaliteedi madramiseks rontgeno-
loogiliselt. Oli pohjust rodmustamiseks, kui minu {66 tun-
‘nistati heaks. Tundsin suurt rahuldust, et olen suuteline
andma kvaliteetset toodangut meie rahvamajanduse kiireks
arenguks ja oitsenguks.

Kiesoleval ajal tdidab meie tehas vastutusrikkaid telli-
musi katelde abiseadmete valmistamisel. Neid seadmeid too-
dab tehas seeriaviisi. See andis pohjuse ka tootmise iimber-
korraldamiseks. Kui varem tuli tdita tiksiktellimusi ja teos-
tada mitmesuguseid montaaztoid, siis niilid toimub toodete
véljalask kindlate partiide viisi.

Kiesolevas brosiiiiris tahan kogemuste vahetamise kor-
ras anda iilevaate oma tookogemustest ja toovotetest
késitsi kaarkeevitamisel.

Uhtlasi kasutan juhust, et tutvustada ‘meie keevitajate
peret Noukogude Liidu keevitajate-novaatorite eesrindlike
toomeetoditega kisitsi kaarkeevitamise alal.

Loodan, et jargnevad lehekiiljed suudavad pakkuda teata-
vat abi moortele keevitajatele, kes kogemustega keevitajate
korval tiie innuga votavad osa tootmisiilesannete tditmisest.

5



2. TOOTLIKKUSE TOSTMISE VOIMALUSTEST
KASITSI KAARKEEVITAMISEL

On teada, et aeg, mis kulub antud keevitustéé teostami-
seks, koosneb: pohiajast (£p), abiajast (fa), ettevalmistus-
Iopetamisajast (Zes ), tookoha teenindamisajast ( £t.z.)
ja puhkuseks maératud ajast (Zpun.).

Kokkuvatlikult on keevitamiseks kuluv aeg (73) avaldatav
valemiga:

Ty = tp Flat+tor+ls + tpuh.

Nagu valemist selgub, on voimalik iildist keevitamisaega
vihendada sel teel, kui vihendame iiksikute ajaelementide
pikkust.

Vaatleme ldhemalt, millised praktilised voimalused on
selleks olemas.

I. Pohiaeg ehk teiste sonadega kaarleegi polemise kest-
vus keevitamisprotsessis (tundides) on avaldatav valemiga:

i AQIjm,_Y'.l'S»
kus Qp — pealesulatatud metalli kaal, mis on vajalik

keevisombluse kujundamiseks (grammides);
Ky — elektroodi pealesulatuskoefitsient (g/Ah);

J  — keevitusvoolu tugevus (A);

y — pealesulatatava metalli erikaal. (g/cm3);

[ — keevisombluse pikkus (cm);

s — keevisombluse poikloige, mis tédidetakse peale-

sulatatava metalliga (cm2).

Analiitisides pohiaja valemit, jouame jirelduseni, et pohi-
aega on voimalik liihendada sel teel, kui véhendada
pealesulatatava metalli kaalu QH, voi suurendada peale-
sulatuskoefitsienti Kjy ja voolutugevust J.

Selleks, et vihendada pealesulatatava metalli kaalu Qp,
on vajalik vihendada tema mahtu keevisombluse pikkusiihi-
kule. Seda on véimalik saavutada kokkukeevitatavate leh-
tede servade otstarbeka kalduservamisega. Kasutades ser-
vamisel vdhimat lubatud ombluse avanemisnurka, saavu-
tame kokkukeevitatavate leheservade vahel viikseima poik-
I6ike, mida tuleb tdita sula metalliga. Sellega on aga- iiht-
lasi vdahenenud ka pealesulatatava metalli hulk.
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Siinjuures tuleb aga arvesse votta keevisliite kohta esita-
tud tehnilisi tingimusi. Ombluse poikloike vihendamine ei
tohi vdhendada keevisliite tugevust.

Selleks, et suurendada pealesulatuskoefitsienti Ky, on
vaja valida keevitamiseks oige elektroodimark ja rakendada
eesrindlikke keevitusmeetodeid.

Voolutugevuse J suurendamine on ldbiviidav sel teel, et
kasutame keevitamisel suurema libimdoduga elektroode ja
tostame keevitusvoolu tihedust, s. t. keskmist voolutugevust
elektroodi poikloike iihe mm2 kohta.

2. Abiaega £a on voimalik vihendada sel teel, kui vihen-
dame abiaja iiksikuid elemente, niiteks:

a) vidhendada abiaega elektroodi vahetamiseks;

b) vidhendada aega servade puhastamiseks;

¢) vdhendada aega S$lakikihi puhastamiseks mitmekihi-
lise ombluse puhul;

_ d) vdhendada kaarleegi katkemist, s. t. piiiida keevitada
pidevalt;

e) vahendada abiaega, mis on vaja detailide sobitami-
seks ja timberpooramiseks.

3. Ettevalmistus-1opetamisaega ... on voimalik vihen-
dada tookoha eeskujuliku korrashoiu organiseerimisega,
vihendades sellega detailide iileandmiseks ja vastuvotmi-
seks, tooriistade ja rakiste votmiseks ja drapanemiseks jne.
kuluvat aega.

4. Tookoha teenindamiseks kuluvat aega #t.+. on voima-
lik vdhendada sel teel, kui teostada tookoha teenindamise
operatsioone ldbimoeldult ja minimaalse ajakuluga. Nai-
teks, kui voolu reguleerimine toimub keevitaja tookohalt
kaugemal, on soovitav valida sdarane voolutugevus, mida
saaks kasutada mitmesuguse labimooduga elektroodide
puhul, nditeks 4 ja 5 mm-lise ja 5 ja 6 mm-lise lAbimooduga
elektroodide puhul. Sellega saavutame seda, et pole vaja
voolutugevuse muutmiseks té6kohalt lahkuda.

Rakendades kisitsi kaarkeevitamisel eelpoolmainitud voi-
malusi, on voimalik tunduvalt tosta keevitaja tooviljakust.

Jargnevates peatiikkides tahan jutustada sellest 1dhemalt.

3. ELEKTROODIDE VALIKUST

Keevitamise edukus ja korgekvaliteedilise keevisémb-
luse saamine soltub suurel madaral elektroodide ja nende
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katete kvaliteedist, samuti ka elektroodi suuruse oigest
valikust. i

Kisitsi kaarkeevituse areng ja selle laialdane kasutamine
ioostuses, eriti vastutusrikaste konstruktsioonide valmista-
misel, on saanud voimalikuks sel teel, et on vilja té6tatud
elektroodid spetsiaalsete katetega, mis tagavad korgekvali-
teedilise keevisombluse saamise.’

Tanapideval on meil, Noukogude Liidus vilja to6tatud
palju eriliiki elektroodide marke, mis tagavad koikvoimalike
terasesortide keevitamise ldbiviimist.

Alljargnevalt peatun liihidalt késitsi keevitamise prakti-
kas koige enam kasutatavate elektroodide ja nende katete
juures.

Teatavasti voivad . metallelektroodid, soltuvalt keevita-
tavast metallist, olla siisinik- ja legeeritud terasest, mal-
mist, valgevasest, alumiiniumist jne.

Katte iseloomu jérgi jagunevad elektroodid: katmata ehk
paljasteks elektroodideks, ohukese Kkattega elektroodideks
ja paksu katlega elektroodideks. :

Joonisel 1 on kujutatud metallelektroodide liigid.

Joon. 1. Metallelektroodide liigid: a — katteta; by— Ohukese
kattega; ¢ — paksu kattega.

FOCT 2246-51 kohaselt valmistatakse terasest keevitus-
iraati elektroodide jaoks jargmistes ldbimootudes: 1; 1,2
1.6; 2:'25: 3; 3,5; 4; 5; 6; 6,5, 7; 8,9, 10 ja 12 mm. Elekt-
roodi pikkus on kindlaks méératud jargmiselt: -

elektroodi & elektroodi pikkus
kuni 2 mm 300 mm
2—3 mm 350 mm
ile 3 mm 450 mm

Elektroodi pole voimalik taielikult dra kasutada, sest
temast jadb jarele viike, 40—70 mm pikkune osake, mille
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abil ta kinnitub elektroodihoidjasse. Elektroodide kulu
vdhendamiseks katmata elektroodidega keevitamisel on
soevitav keevitada uus elektrood vana elektroodi jdigi
kiilge, mis on elektroodihoidjasse kinni pigistatud. Nii on
voimalik kokku hoida kuni 15% elektroode.

Katmata ja ohukese kattega elektroodidega keevitamisel
omab kvaliteetse keevisombluse saamisel suurt tdhtsust
elektrooditraadi koostis. Paksu kattega elekiroodidega kee-
vitamisel on traadi koostisel teisejarguline tdhtsus, sest
katete vastava valikuga on - voimalik mairgatavalt
muuta pealesulatatava metalli koostist ja mehaanilisi
omadusi. ;

Koostise jdrgi jagatakse elektrooditraate jargmistesse
pohirithmadesse: 1) vihese siisinikusisaldusega traadid
(kuni 0,1% siisinikku), milliseid kasutatakse vihese ja
keskmise siisinikusisaldusega  teraste = keevitamiseks;
2) keskmise siisinikusisaldusega traadid (0,11 kuni 0,18%
siisinikku), milliseid kasutatakse keskmise ja rohke siisini-
kusisaldusega teraste keevitamiseks; 3) eriliste lisanditega
legeeritud traadid, milliseid kasutatakse vastava koostisega
legeeritud teraste keevitamiseks.

Kui kasutada traati, milles siisinikusisaldus on suurem
kui eelpool mainitud, siis suureneb émbluse poorsus. Samuti
viaheneb kaarleegi piisivus. . ,

Keevitustraati voib kasutada otse tiikeldatult, ilma kat-
teta, nn. palja elektroodina. Paljaste elektroodidega keevi-
tatud 6mblus on aga mdarksa norgem pohimetalli tugevu-
sest, sest katte puudumise tottu pole kaarleek kaitstud vil-
jastpoolt, ja sula metalli mojutab {imbritsev ohk, rikasta-
des seda tugevasti lammastikuga ja hapnikuga, mille tottu
ombluse pealesulatatud metall on habras ja poorne.

Keevitustraat peab olema puhas, vaba mustusest, roos-
test ja olist. Rooste pohjustab metalli tugevat laialipritsi-
mist keevitamisel.

Paljaste elektroodidega keevitamist on soovitav teostada
alalisvooluga, kuna vahelduvvooluga keevitamisel on kaar-
leek vdga ebapiisiv. Kaarleegi piisivuse tostmiseks on soo-
vitav katta traadi vilispind ohukese lubjakihiga. Selleks
kastetakse traat lubjalahusesse. ;

Paljaid elektroode voib kasutada ainult vihem-vastutus-
rikaste toodete keevitamisel, kus keevisomblus ei tdota
l6okkoormuse voi korgete temperatuuride ja rohkude moju
all.



Tabel 1

Katte Koostis
nimetus Koostisosa nimetus Hulk %-des kaalust
Kriitkate 1. Kriit (pulber) 80—85
2. Vesiklaas 15—20 katte kuivosa
kaalust
A1 1. Titaani kontsentraat 86,6
2. Mangaanimaak 10,2
3. Potas 3,2
4. Vesiklaas 15 katte kuivosa
kaalust
OMA-2 1. Titaani kontsentraat 36,5
2. Mangaanimaak 3,5
3. Ferromangaan 6,0
4. Ferrosiliitsium 5,2
5. Tarklis 46,8
6. Potas 2
7. Vesiklaas 30—35 katte kuivosa
kaalust

Et {osta kaarleegi polemise piisivust ja kaitsta omb-
luse sulametalli iimbritseva ohu oksiideeriva ja nitree-
riva moju eest, kasutatakse kaetud elektroode. Elektriga
kaarkeevituse praktikas kasutatavad katted jagatakse
kahte rithma: ; : ”

1) Ghukesed ehk stabiliseerivad katted;

2) paksud ehk kaitsekatted.

Ohuke kate kantakse traadile ohukese kihina, paksusega
0,15 kuni 0,4 mm.

Ohukese kattega elektroodid, vorreldes paljaste elektroo-
didega, suurendavad keevitamisel kaarleegi piisivust, eriti
vahelduvvoolu puhul. Kuid nad annavad siiski vordlemisi
hapra ja ebatiheda dmbluse, sest Ghuke kate ei suuda peale-
sulatatavat metalli atmosfidri mojude eest kiillaldaselt
kaitsta, mistottu ohukese kattega elektroode voib soovitada
vaid vihem-vastutusrikaste konstruktsioonide keevitamisel.
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Uheks enamlevinenud stabiliseerivaks katteks on kriit-
kate. Kriitkate valmistatakse peenendatud kriidi (80—85%)
~ ja vesiklaasi (15—20%) segust. Vesiklaas lahjendatakse
veega kuni hapukoore- paksuseni, segatakse kriit sisse ja
saadud massi sisse kastetakse elektroodi traat. Pdrast seda
kuivatatakse elektrood ohus voi kuivatis 40—50°C juures.
Kirjeldatud kriitkatet on lihtne valmistada ja ta leiab laial-
dast kasutamist.

Tabelis 1 on toodud praktilise t66 juures enam levinenud
ohukese kattega elektroodide katete koosseisud.

Paksud katted kujundavad sula metalli imber rabust voi
gaasidest koosneva kaitsekihi, mis kaitseb metalli hapniku
ja ldmmastiku moju eest. Peale selle viivad nad metallisse
taiendavaid legeerivaid lisandeid.

Paksu kattega elektroodide kasutamisel voib saada tiheda,
tugeva ja sitke keevisombluse, mille omadused ei ole hal-
vemad pohimetalli omadustest. Paksult kaetud elektroodid
~ voimaldavad saada keevisombluse, mis talub hésti 166k-
koormusi. Katte paksus voetakse 0,7 kuni 2 mm piirides.

Pealesulatatud metalli tugevus ja plastilisus soltub siin
peale kvaliteetse keevitustraadi suurel mddral katte oma-
dustest ja koostisest.

NSV Liidu teaduslike uvurimisinstituutide ja tehaste
poolt on viimasel ajal vélja to6tatud suur hulk paksu kat-
tega elektroodide marke, mis voimaldavad anda korgekva-
liteedilist keevitust.

Tabelis 2 on toodud kolme koige enam levinenud paksu
kattega elektroodi OMM-5, YOHHUH-13/3 ja LIM -7 katte
koosseis.

Tabelis 3 ja 4 on toodud elektroodide margid ja kasuta-
mstmglmuse'd milledega olen praktikas igapdevase to0 -
juures koige enam kokku puuturud.

Tuleb veelkord rohutada, et eduka ja kvaliteetse keevituse
saamise iiheks pohiliseks tingimuseks on kvaliteetse ja Gige
elektroodi kasutamine, mida iga keevitaja peab praktlllse
t66 juures arvesse votma.

Olen praktikas tihele pannud, et Gige elektroodi kasuta-
mine vastava t66 juures tostis tunduvalt minu té6joudlust
ja vdhendas praaki.
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Tabel 2

Koostis

Katte

nimetus Koostisosa nimetus Hulk %-des kaalust
OMM-5 1. Piiroliisiit 21
2. Ferromangaan 20
3. Tarklis 9
4. Titaani kontsentraat 37
5. Poldpagu 13
Kokku 100

6. Vesiklaas veega 35% Kkatte kuivosa

segatud (2 osa vesi- kaalust
klaasi 1 osa vee kohta)

YOHHHU-13/3] 1. Marmor 52
2. Sulapagu 26
3. Rini 7
4. Ferromangaan 5
5. Ferrosiliitsium 10
Kokku 100

6. Vesiklaas 15%0 katte kuivosa

kaalust
)

LIM-7 1. Hematiit . 33
2. Graniit 32
3. Ferromangaan 30
4. Tarklis b}
Kokku 100

5. Vesiklaas 25—30% katte kuiv-

osa kaalust

! YOHHUH-13/3 on YOHHHM-13 asendaja. Normaalselt sisaldab
kate YOHHWH-13 ferrotitaani 9—15%.
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4. METALLELEKTROODIGA KASITSI KEEVITAMISE
TEHNIKAST

Selles peatiikis tahan ldhemalt kisitleda metallelektroo-
diga kasitsi keevitamise tehnikat.

Kisitsi keevitamine on tanapéeval koige enam levinenud
keevitusviis.

Kisitsi kaarkeevitamisel soltub t66 kvaliteet suurel maa-
ral keevitajast, tema oskusest, vilumusest, digetest téovote-
test jne. Samuti soltub sellest kasitsi keevitamise tootlikkus.
Koik see nouab keevitaja tahelepanelikku ja teadlikku suh-
tumist tooiilesannete tditmisse. Keevitustoo edukaks labi-
viimiseks on igal keevitajal vajalik peale praktiliste t66-
votete omada algteadmisi ka keevitustoode teoreeti-
listest -alustest. Oma praktiliste kogemuste korval olen
sellele suurt rohku pannud. Siduda teoreetilisi teadmisi
praktikaga — selles seisab eesrindliku keevitaja toeline edu
{00s.

A. Ettevalmistavad tood keevitamiseks.

Iga Kkeevitaja peab koigepealt tundma keevisliidete- ja
ombluste liike, samuti nende leppelisi tdhistusi, selleks et
aru“saada keevitatud detaili joonisest ja osata keevitada
joonisel ettendhtud omblusi. i >

Tihti tuleb keevitajal, eriti remonttéode ldbiviimisel,
osala iseseisvalt hinnata, mis liiki keevisomblust voi kee-
visliidet tuleks kasutada, samuti osata detaile keevitamiseks
iseseisvalt ette valmistada. Selleks olen teinud endale kee-
vitus-kdsiraamatutest viljavotted keevisliidete ja keevis-
ombluste liikide kohta koos tehniliste andmetega. Neid
andmeid kasutan téokohal.

Pohiliseks ettevalmistavaks tooks on kokkukeevitatavate

osade servamine vajaliku nurga all. Tavaliselt keevitaja
servade -ettevalmistamist ei teosta. Kuid ta peab siiski
oskama hinnata ettevalmistatud servade kvaliteeti, kuna:
sellest suurel maédral soltub keevisliite kvaliteet.
- Kdige paremaks servamise viisiks, kui seda on voimalik
teostada, tuleb lugeda mehaanilist servade ettevalmistamist.
Mehaaniliselt toimub servamine tavaliselt kas hoovelda-
mise, treimise, kdiamise voi raiumise teel.

Remonttoode juures, kui pean servamist ise teostama,
kasutan selleks pneumaatilist meislit voi kdsimeislit. See
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on  kiill kallis menetlus, kuid olenevalt detailist ja
keevisliite iseloomust on see iiksikute té6de puhul
asendamatu. :

Servamine peab olema teostatud vastavalt joonisel ette-
nahtud liite tiitibile. Kokkukeevitatavad servad ja servade
timbrus 10 kuni 15 mm kaugusel servast peavad olema
puhtad roostest ja tagist. Kui servamine on teostatud
hapnikuga l|6ikamise teel, tuleb servatud servadelt meisli
voi viiliga korvaldada rdbu, hangunud tilgad ja tagi.

Servade puhastamisel kasutan tavaliselt traatharja kui
ka painduva volliga kidsipuhastusmasinat. Painduva volli
iihte otsa on kinnitatud terashari voi lihvimisketas, kuna
teine ots on “ithendatud elektrimootoriga, mis on asetatud
kergele ‘limberpaigutatavale alusele.

B. Voolutugevuse valikust.

Uheks viga oluliseks tingimuseks kvaliteetse keevis-
ombluse saamisel on noue, et pohimetall ja pealesulatatud
metall sulatataks hasti kokku. Selleks tuleb kindlustada
kiillaldane ldbikeevituse siigavus.

Pealekeevitatud metal/

Pdhimetall

N

Praktikas loetakse vajalikuks, et ldbikeevituse siigavus
peab olema 1,5 kuni 5 mm (joonis 2), vastavalt keevisomb-
lusele esitatud nouetele.

Libikeevituse siigavus oleneb Gige voolutugevuse vali-
kust. Voolutugevuse valik omakorda soltub pohiliselt jirg-
mistest teguritest: 1) kasutatava elektroodi ldbimoodust ja
margist; 2) keevitatava metalli paksusest; 3) keevitatava
metalli margist; 4) keevisliite ja keevisombluse liigist.

Lobikeevituse sugavus {5 +5mm

Joon. 2. Libikeevituse siigavus.
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Kisiraamatutest voime leida tabelitesse koondatud and-
meid voolutugevuse kohta, olenevalt eespoolnimetatud tegu-
ritest. ;

Praktilise t60 juures, konkreetsel juhul, on tihti soovitav
voolutugevus kindlaks méarata katselisel teel. Selleks teos-
tan antud metalli ja elektroodi juures proovikeevitamist,
mille jargi hindan lébikeevituse suurust. Proovikeevitamist
antud metalli ja elektroodiga teostan mitmesuguste voolu-
tugevuste juures, méirates selle juures ldbikeevituse médra
ning kraatri ja 6mbluse mdoted. Seda teostan vaatluse teel
prooviombluse murdekohal. '

Libikeevitamatuse puhul on holpsasti tdhelepandav tume
riba pealesulatatud metalli ja pohimetalli heledate murde-
kohtade vahel. :

Tootlikkuse tostmise seisukohalt on soovitav té6tada suu-
rema labimodduga elektroodiga ja suure voolutugevusega.
Teisest kiiljest aga tekib suure voolutugevuse kasutamisel
iilekuumenemise oht. Selle tagajdrjel hakkab elektrood
kiiresti sulama, oOmblusesse valgub liiga palju peale-
sulatatud metalli ja tekib mittekiillaldase ldbikeevi-
tuse oht.

Voolutugevus tuleb valida just nii suur, et iilekuumene-
mine ei tekiks enne, kui elektrood kogu oma toopikkuse ula-
tuses on dra kasutatud. Mida lilhem on elektrood, seda
suuremat voolutugevust on voimalik sama 1dbimoodu juures
kasutada. Katmata elektroodidega keevitamisel kasutan
tihti votet, et kinnitades elektroodi elektroodihoidjasse kesk-
kohalt, keevitan enne iihe ja siis teise poolega.

Viimasel ajal on eesrindlikud keevitajad hakanud toot-
likkuse tostmise eesmirgil kasutama suuremat voolu.

Tugevama voolu votsid esimestena kasutusele noukogude
keevitajad-novaatorid. Varem piiras tugevama voolu kasu-
tamist kartus, et keevisomblus kuumendatakse iile ja seega
halvenevad ombluse mehaanilised omadused. Noukogude
keevitajad-novaatorid téestasid aga selle kartuse pohjenda-
matust. & g

On teada, et keevisombluse metalli kuumutusaste oleneb
soojusehulgast, mis antakse edasi ombluse kraatrisse. Seda
soojusehulka saab reguleerida mitte iiksnes vooluga, vaid
ka soojuseallika iimberpaigutamise kiirusega.

On toestatud, et rakendades keevitamisel oskuslikult
suurt voolu, touseb keevisliite kvaliteet; sealjuures suureneb
tootlikkus tunduvalt.

18



Praktiliselt on voolutugevuse piiriks elektroodi kuumene-
mine kuni punase varvuseni (6009—6500C).

Edasisel voolutugevuse suurenemisel kasvavad jarsult
kaod ja polemine. ning elektroodi kate eemaldub traadist,
mille tagajarjel ombluse kujunemine halveneb. Samuti
halveneb lidbikeevitamine. Sobiva keevitusvoolu méaérami-
seks soovitan kasutada valemeid, mis annavad voolutuge-
vuse olenevalt elektroodi 1abimoodust:

a) normaalse: keevitusreZiimi puhul

I =(20—25)d"%;

b) korgendatud keevitusreziimi puhul

= (15 — 20) 4",
kus I — keevitusvool (A),
d — elektroodi 1dabim6ot (mm).

Normaalse reziimi puhul, keevitades elektroodiga 4, 5 voi
6 mm, voib kasutada ka lihtsamat valemit:

I = (40— 50) d.

Tabelis 5 on antud soovitavad voolu suurused Kkasitsi
kaarkeevitamisel, olenevalt elektroodi 1dbimoodust, mis
viimasel ajal leiavad rakendamist meie tehastes paksult
kaetud elektroodidega keevitamisel.

Tabel 51
Elekt. Normaalne keg\iitigreiiim " Korgendatad keevitusreZiim
roodi o Vool amprites
lﬁb‘;";r?m mini- kesk- maksi- mini- kesk- maksi-
maalne mine | maalne || maalne mine maalne
| .
2 50 5 | 65 50 55 65
3 100 115 x 130 100 115 130
4 160 180 1.5 200 160 180 200
5 295 260 | 280 230 270 310
6 290 880 -1 " 865 315 365 420
7 370 420 | 460 410 475 540
8 450 500 - | 565 515 600 685
9 540 600 ' 675 630 k- 72b 840
10 630 700 l 90 | 750 825 | 1000

L Tabelis esitatud andmed ei ole maksvad elektroodidele YOHHUU-13.
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C. Vertikaalsete, horisontaalsete ja laeombluste
keevitamisest.

Praktilise t66 juures puutub iga keevitaja kokku mitut
liiki keevisomblustega, milledest sagedamini esinevad alu-
mised, vertikaal-, horisontaal- ja laedomblused (joonis 3).
Olenevalt ombluse liigist, voolutugevusest ja ombluse ruu-
milisest asetusest, on keevitamisvotted nende oOmbluste
juures iiksteisest teatud méiral erinevad. On tdiesti selge.
et koige lihtsam on keevitada alumist omblust, koige ras-
kem laedmblust.

P

o i

FIPILSIII

o BB
»»»mmm“ % D)D),
mmm I-
. AR L TR

Joon. 3. Keevisombluse liigid: a— alumised; b—
vertikaalne; ¢ — horisontaalne; d — laedmblused.

Vertikaalombluste keevitamisel seisab raskus selles, et
sulametalli tilgad piiiiavad alla valguda (joon. 4, a). Nende
ombluste keevitamisel kasutan voimalikult liihikest kaarleeki.
Sellejuures suudab sulametalli tilk elektroodilt kergemini
iile minna otse dmbluse kraatrisse. Vertikaalombluste puhul
kasutan altpoolt iilespoole keevitamist, mis on tootlikum kui
iilevalt alla keevitamine, eriti paksude plekkide puhul.

Altpoolt iilespoole keevitamisel piitiab allpool asuv kraa-
ter iihtlasi kinni metallitilku, mis kukuvad maha elektroodi
otsalt (joon. 4, b).
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Monikord on vajadus keevitada ka tlevalt alla. Sel juhul
asetan elektroodi asendisse / (joon. 4,c¢) ja pérast tilga
moodustumist lasen. elektroodi asendisse 2, tekitades seal
jargmise kraatri ja piiiides vdimalikult lithema kaarega dra
hoida metallitilga allavalgumist.

//!0

Joon. 4. Vertikaalsete ombluste keevitamine.

Joon. 5. Paksu kattega Joon. 6. Horisontaalsete
elektroodi asend vertikaal- ~ ombluste keevitamine.
ombluse keevitamisel.

Vertikaalombluste keevitamist teostan vdhendatud voo-
luga ja peenema elektroodiga. See voimaldab saada 6mb-
luse kraatris vihemkuuma metalli, mis vdhendab metalli
allakukkumise voimalust. Voolutugevuse valin normaalselt
kasutatavast voolust kuni 10% madalama.

Kasutades vertikaalkeevitamisel paksult kaetud elekt-
roodi, on soovitav hoida elektrood nurga all 45—500
(joon. 5). See voimaldab rdbu, mida paksult kaetud elekt-
roodide kasutamisel tekib ‘suurel hulgal, holpsamat iiles-
kerkimist sula metalli pinnale.
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Horisontaalombluse keevitamisel tuleb tdhele panna, et
metallitilgad ei valguks ombluse alumisele servale.

Allavalgumise vahendamiseks servatakse kaldu ainult
iilemise lehe serv. Keevitamist alustan nii, et siilitan kaar-
leegi horisontaalsel serval ja kannan siis kaarleegi iile
kaldservale, nagu nédidatud skemaatiliselt joonisel 6.

Koige raskemad on keevitada laedmblused. Siin piiiiab
sula metall kogu keevitamise véltel 6mblusest vilja valguda.

Joon. 7. Laedmbluste keevitamine: a — liihikese
kaarleegiga; b — pika kaarleegiga.

Pohiliseks votteks laedmbluse keevitamisel on see, et
kaarleek peab olema nii liihike, mis tagaks metallitilga
iilemineku pohimetalli kiilge. ;

Joonisel 7 on nididatud keevituskraatri tekkimine ja
metallitilga iileminek elektroodilt pohimetallile liihikese ja
pika kaarleegi puhul.

Laeombluse puhul, samuti nagu vertikaal- ja horison-
taalombluse puhul, kasutan viiksema ldbimdoduga elekt-
roodi ja norgemat voolu.

. D. Keevitusvoodi pealekeevitamisest ja defektide
parandamisest.

Tihti on mul tulnud taastada kulunud masinaosi peale-
keevitamise teel, teostada valupraagi parandamist ja detai-
lidele korgendatud kohtade pealekeevitamist.
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Pealekeevitatav voot voib olla kas iihe- voi mitmekihiline
(joon. 8).

Enne pealekeevitamise algust puhastan keevitatava koha
traatharjaga roostest ja mustusest. Keevitamist teostan nii,

a b £ S ARSI,

Joon. 8 Pealekeevitamine: a — {ihekihiline; b — mitmekihiline.
\
et ithe voodi teise naabervoodiga kokkusulatamise ulatus
oleks 0,3 kuni 0,5 voodi laiusest (joon. 9). Voodi paksus
oleneb etteantud nouetest, koikudes tavaliselt 3 kuni 5 mm
vahel.

a (03-056) b
T TN

Oige Vale

Joon. 9. Vootide dige ja vale pealekeevitamine:
a — oige; b — vale.

Mitmekihilise pealekeevitamise korral on vajalik kaik
pealesulatatud kihtide pinnad puhastada $lakist ning mus-
tusest ja alles siis alustada jargmise kihi keevitamist.

Iga jargmise kihi asetus on
soovitav votta risti eelmisega.

Edukalt olen rakendanud
masina detailide taastamisel
Leningradi keevitaja-novaa-
tori Trubnikovi pealekeevita-
mise menetlust.  Novaator
Trubnikov vottis keevitusprot-
sessi kiirendamiseks kasutu-
sele lisa-metalltraadi, mida

Joon. 10. Pealekeevitamine I - siand B atee
lisatraadi kasutamisega no- kaarleegis tdiendavalt iiles

vaator Trubnikovi meetodil. sulatatakse. Keevitusprotsess
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Joon. 11. Elektroodi jaagi kasu-
tamine - novaator Trubnikovi mee-
todil.

on kujutatud skemaatiliselt
joonisel 10 ja teostatakse
jargmiselt.

Paremas kaes hoian
elektroodihoidjat elektroo-
diga, vasakus kdes lisa-me-
talltraati. Pédrast Kaarleegi
stititamist ldhendan keevi-
tuskraatrisse lisatraadi,
milline kaarleegis sulab,
vottes samuti osa ombluse
kujundamisest. Praktilised
tulemused néitasid, et sel-
lisel menetlusel keevitades
oli keevitus kvaliteetne ja
vastas taielikult temale esi-
tatud tingimustele. Menet-
luse rakendamise tulemu-
sena tousis mul tootlikkus
30 kuni 40%, ilma elektri-
energia kulu suurenemi-
seta. Novaator Trubnikov
rakendas seda meetodit
seadmete remonttoodel ku-
lunud detailide parandami-
seks.

Novaator Trubnikov puu-
tus praktilise t66 juures
viga sageli kokku kiiresti-
kuluvate detailidega. Kulu-
nud detailide taastamiseks
rakendas ta kulunud koha
katmiseks uut viisi. Ta
vottis lisametallina kasuta-

misele malmvarda % 5—8 mm ja sulatas seda tdiendavalt
kaarleegis sellise arvestusega, et {ilessulatatud metalli kihti
jaiks 25—30% malmi. Elektroodina kasutas - ta marki
VOHUMU-13. Selliselt taastatud detailide vastupidavus t66-
protsessis nditas, et kasutades pealekeevitamisel lisamater-
jalina malmi, tousis detailide kulumiskindlus 2 kuni 3
korda, vorreldes detailidega, mis olid kaetud ohukese kz;t-

tega elektroodiga.
24



Lisatraati voib kasutada ka pokkombluste keevitamisel
Selleks on vaja harjutada kahe kdega keevitamist, mis ei
ole viga keerukas.

Novaator Trubnikovi keevitusmenetluse rakendamisel on
voimalik kokku hoida ka elektroode. Nimelt jddb tavaliselt
elektroodihoidja kiilge umbes 40—70 mm pikkune elekt-
roodi osa, mida tehase olukorras tavaliselt ei kasutata,
paremal juhul kogutakse kokku ja antakse dra vanarauana.
See. kadu moodustab umbes 10—15%  elektroodide
hulgast.

i
i
LS

]

Joon. 12. Defektide 'ettevalmistamine ja keevitamine: a — avatud
defekt: 1 — defekt; 2 — defekt pdrast ettevalmistamist; 3 — keevita-
tud defekt; b — suletud defekt: 1 — defekt; 2 — defekti vale keevita-
mine; 3 — oigesti ettevalmistatud defekt; 4 — Gigesti keevitatud defekt.

~
/
\
\\
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L ——

w
L)
()

Novaator Trubnikovi menetluse juures saab elektroodi-
jdatmeid kasutada lisatraadina. Selleks katkestan pérast
elektroodi toopikkuse sulamist kaarleegi, eemaldan sama-
aegselt lisatraadi otsa keevituskohalt ja surun elektroodi
jaagi ja lisatraadi otsad kokku. Asetan niiiid elektroodi-

25



hoidjasse uue elektroodi, lisatraadi otsa keevitatud elekt-
roodi osa aga kasutan niitid lisatraadina (joon. 11).

Kasutades lisamaterjalina vérvilisest metallist varrast,
olen rakendanud novaator Trubnikovi menetlust ka malmist
valudetailide parandamisel.

Kui varem kasutati tehases malmdetailide defektide
parandamisel kallist atsetiileeni ja hapnikku, siis niiiid toi-
mub see elektriga kaarkeevitamise abil. -

Elektroodina on soovitav kasutada Y OHHMH-13, 1abimoo-
duga 3 kuni 4 mm ja lisamaterjalina punasest vasest 3 kuni
4 mm voi valgevasest 2 kuni 3 mm jamedust varrast.

Defektide keevitamisel ei tohi muidugi unustada seda, et
keevitatav koht peab olema odigesti ette valmistatud. Nimelt
tuleb kdigepealt kindlaks teha, kas on tegemist avatud voi
suletud defektiga (joon. 12).

Avatud defekti keevitamine ei tekita raskusi. Siin tuleb
defekti koht koigepealt puhastada mustusest ning roostest
ja tdita siis jark-jargult vootidega. Suletud defekti keevita-
misel on aga olukord teine. Tihti ei podra kogemusteta kee-
vitajad suletud defektide digele ettevalmistamisele kiillaldast
tahelepanu, mille tulemusena keevitamise kvaliteet kan-
natab.

Suletud defektideks on tavaliselt praod. Suletud defekti
ei tohi keevitada prao pealt (joon. 12). Prao koht tuleb
vilja raiuda voi vilja puurida ja alles siis teostada keevi-
tamine. Viljaraiumine tuleb teostada nii, et voimaldada
elektroodiga igale poole vaba juurdepdésu, ning alles siis
tiita defekti koht jark-jargult vootidega.

E.. Pokk- ja nurkombluste keevitamisest.

Pokkomblus on tiilipilisemaks keevisombluseks. Kvali-
teetse pokkombluse saamiseks tuleb tahelepanu poorata
detaili servade odigele ettevalmistamisele.

Servade ettevalmistamise viis, nagu teada, oleneb keevi-
tatava metalli paksusest. Teatud paksuseni on voimalik
keevitada ka servamata metalli. Tehnilises kirjanduses soo-
vitatakse kaldu servamata ombluse puhul iihepoolset keevi-
tust, kui metalli paksus on kuni 5 mm, ja kahepoolset keevi-
tust, kui metalli paksus on 5 kuni 12 mm (joon. 13). Keevi-
tades kahelt poolt, viheneb aga keevitamise tootlikkus, kuna
iga omblus tuleb 1dbi kdia kaks korda. Et vabaneda keevi-
tamisest vastaskiiljel, kasutan jargmist meetodit:
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Enne keevitamise alustamist asetan ombluse alla 2—3 mm
paksuse vasest voi terasest plekiriba. See plekk kaitseb sula
metalli ldbivalgumist. Uhtlasi aga on niiiid voimalus kasu-
tada normaalsest 20—30% suuremat voolutugevust. Koige
selle tulemusena téuseb tootlikkus keevitamisel 30—40%.

NN /NN LN

Joon. 13. Pokkomblused metalli kaldu servamata: a — iihepoolne;
b — kahepoolne. :

Praktikas  esineb = pokkomblustest koige sagedamini
V-kujuline émblus. Olenevalt materjali paksusest, kasuta-
takse iithe- ja mitmek‘hilisi 6mblusi. Mitmekihiline 6mblus
kindlustab ombluse kindlamat 14bikeevitust selle tipus.
Mitmekihilisi 6mblusi kasutatakse tavaliselt suurema pak-
susega metalli keevitamisel (15—20 mm). Kui aga keevis-
ombluselt noutakse korgemat kvaliteeti, niiteks surve all
tootavate torude keevitamisel, on vajalik kasutada mitme-
kihilisi omblusi ka védiksemate metallipaksuste puhul
(6—8 mym). Mitmekihilise ombluse keevitamisel alustan
keevitamist ombluse tipust; jargmised kihid keevitan jooni-
sel 14 naidatud jarjekorras. Esimese kihi pealekeevitami-
seks kasutan vidiksema ldabimdoduga elektroode (3—4 mm),
et paremini padseda kitsasse pilusse ombluse tipus. Jérgne-

vate kihtide keevita-
miseks kasutan suurema

34 it ldabimooduga elektroode

3 (4—6 mm).
“\“gf Enne iga jargneva kihi
5“&/ / keevitamist puhastan eel-
///./Q' neva kihi hoolikalt teras-
Aujo harjaga kuni metallilise

: / ldikeni.

24 Z Libikeevitamata kohtade

parandamiseks ombluse
Joon. 14. Elektroodi otsa liiku- [PUS ra”-lt.akse t'htl vastas-
mise skeem poolele meisliga kitsas renn
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ja keevitatakse kinni nn. kontrollvoodi abil. Jarelkeevitami-
sest loobumiseks vastaspoolel kasutan ka V-kujuliste omb-
luste puhui (lehe paksus 5—20 mm) ombluse alla asetatud
plekiriba, nagu eespoolkirjeldatud servamata ombluste kee-
vitamisel. See aitab tunduvalt tosta t6Gtootlikkust.
Keevitusvootide moodustamiseks vajalik
elektroodi otsa vonkeliikumine, mida prak-
tikas koige enam kasutan, on skemaatiliselt
7 o toodud joonisel 15. Punktides /, 2 ja 3 elekt-
roodi kiirus viheneb, mis soodustab 6mb-
luse servade ldbikuumutamist. V6odi laiu-
seks soovitan votta 2,5-kordse elektroodi
1abimoodu.

Sel juhul {ihinevad koik sulametalli kraat-
rid ombluses itheks vanniks. Kaarleek, olles
litkunud punktist 7 punktini 2 ja joudes
seejarel tagasi punkti 8, kohtab selle ldhe-
dal punktis I veel mitte tardunud metalli.
O ibttas Vo, Seejuures on kindlustatud pohimetalli ja
julise Ginbluse pealesulatatud metalli koige parem kokku-

keevitamine. sulamine ja saadakse koige tugevam Omb-

lus. Keevitusvoodi liiga suure laiuse puhul

metall punktis 7 juba tardub selleks ajaks,
kui kaarleek jouab tagasi punkti 8, ja sel kohal voib tekkida
ldbikeevitamatus voi sattuda sisse rdbu. -

X-kujulisi Gmblusi kasutatakse teatavasti paksemate (ile
20 mm) materjalide keevitamisel. X-kujuliste ombluste pu-
hul on pealesulatatud metalli hulk 30—40% vorra viiksem
kui V-kujulistel dmblustel iihesuguste paksuste ja vordsete
omblusservade kaldenurkade puhul. X-kujulise ombluse
keevitan jargmiselt: koigepealt keevitan ombluse tipu tihelt
poolt, siis teiselt poolt. Pirast seda jatkan jargmiste kihtide
pealekeevitamist vaheldumisi kord iihelt, kord teiselt poolt.
See vahelduv keevitamine on vajalik selleks, et vdhendada
kaardumist keevitamisprotsessis. :

Millele tuleks tihelepanu poorata nurkombluse kee-
vitamisel? ’

Nurkdmblusi on soovitav keevitada alumises asendis. Prak-
tikas pole see aga alati voimalik. Keevitades nurkomblust
tavalises alumises asendis, esineb ombluse ldbikeevitamatuse
oht mbluse tipus voi iihel kiiljel. Labikeevitamatus voib
viga kergesti juhtuda siis, kui alustada keevitamist omb-
luse iilemises osas, sest iilessulatatud metall voolab kokku

Joon. 15. Mit-
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Joon. 16. Nurkombluste keevitamine.

suhteliselt kiilmale alumisele servale. Nurkémbluse puhul
on oigem kaarleek siiiidata alumisel lehel (p. A joonisel
16, a). Elektroodi hoida 45° all, kallutades teda kord iihe,
kord teise ombluse serva suunas (joon. 16, d).

F. Ohukese lehtmetalli keevitamisest.

Ohukeste lehtteraste keevitamisel kaarleegiga esineb labi-
poletamise oht, mis tugevasti aeglustab keevitamise ldbivii-
mist ja halvendab kvaliteetse 0Ombluse saamist. See asjaolu
on pohiliseks raskuseks 1 kuni 2 mm-lise paksusega leht-
teraste keevitamisel. Oma kogemustest voin kinnitada, et
ohukeste lehtteraste keevitamise Oppisin dra - alles pédrast
mitmeid katsetusi. Keevitajal peab olema kogemusi ohu-
keste lehtteraste keevitamisel.

Millele tuleb siis tdhelepanu poorata? Koigepealt vaat-
leme, kuidas elektroodi valida. Viikese siisinikusisaldusega
ohukeste lehtteraste keevitamiseks soovitab tehniline kir-
jandus kdsutada stabiliseeriva kattega elektroode B AM-25
ja MT, milledel on omadus aeglaselt sulada.

Need elektroodid on aga vihetootlikud, vorreldes kvali-
teet-elektroodidega. Peale selle on nende elektroodidega
keevitatud omblus konarliku pinnaga ja $lakk on raskesti *
eraldatav.

Vorratult paremaid tulemusi annab elektrood YOHWH-13.
YOHHMH-13 kasutamisel on voimalik kasutada tugevamat
voolu kui keevitamisel elektroodidega BHMAM-25 ja MT.

Nende elektroodide sulamisel tekib Slakikate, mis Kkiiresti
kovastub ja on ombluselt kergesti eemaldatav.
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Tootlikkus elektroodide YOHHHM-13 kasutamisel on kaks
korda suurem kui elektroodide BHMAM-25 ja MT Kkasuta-
misel. :

. Keevitades ohukesi lehtteraseid elektroodiga Y OHHWH-13,
pean vajalikuks keevitamistehnika seisukohalt juhtida ta-
helepanu jargmistele momentidele:

Praktika néitab, et elekiroodiga YOHWUH-13 ei saa keevi-
tada lehtteraseid paksusega alla 1 mm.

Pokk-keevitamisel on kasulik asetada keevitatavad detai-
lid 50—600-lise kalde alla (joon. 17). Keevisombluse vas-
taspoolele on soovitav alla ase-
tada sileda pinnaga vask- voi
terasplaat. Keevitatavate lehtede
servad suruda tugevasti selle
plaadi vastu. Servade vahe jitta
0,5 mm. Siis keevitada lehed
100 mm-lise sammu jargi ette-
valmistavalt kokku. Edasi teos-
tada 1oplik keevitamine suunaga
iilalt alla.

Kui iiks kinnitatavatest lehte-
dest on paksem (kuni 3 mm),
Joon. 17. Pokkombluste kee-  siis hoida keevitamisel elektrood

vitamine ohukeste lehtteraste 0 = i i
ko e g v 450 nurga all ohema pleki suu-

detail; 3 — kinnitusklamber. ~14S. : ! o
: Keevitamist teostada mini-

maalselt lithikese kaarleegiga.
Vastak-keevisliite puhul voib keevitamist teostada nii
detaili horisontaal- kui ka kaldasendis (kuni 20° horison-

2{/-10. 0
S #,
a b b e
o
@

VP 77 8

Joon. 18. Vastakombluste keevitamine ohukeste lehtteraste puhul.
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taalse tasapinna suhtes). Elektrood hoida keevitamisprot-
sessis detaili suhtes 20—30¢ nurga all (joon. 18, a). Alus-
tades keevitamist vastaspoolelt, on soovitav asetada detail
joonisel 18, b nédidatud asendisse.

45°

0/
RN

.

Joon. 19. Vastakombluste keevitamine lisatraadi kasutamisega
ohukeste lehtteraste puhul.

Raskem on keevitada vastak-keevisliidet, kui lehtede pak-
sus on 1—1,5 mm. Sel juhul on soovitav kasutada lisatraati,
mille 1abimoot on vordne pleki kahekordse paksusega.
Elektrood hoida liikumise suunas 70—80° nurga all ja aluse
suhtes 450 nurga all (joon. 19).

Ulekattedombluste keevitamisel on kasulik ohukesi lehti
keevitada nii, et sulatatakse
pealmise lehe serv (joon. 20).
Seega omblus ei jdd mitte
nurka, nagu paksude lehtede
keevitamisel, vaid peale.

Joonisel 21, a esitatud nurk-
ombluse keevitamisel on soo-
vitav hoida elektrood liikumise
suunas 45° nurga all ja hori-
sontaalse lehe suhtes 1007

nurga all. : Joon. 20. Ulekatteombluste
_ Raskem on keevitada nurk- yeevitamine chukeste lehiteraste
omblust, kui ddred on teine- puhul.

teise vastas (joon.: 21,0). '
Sellisel juhul tekib keevituskraater paratamatult horison-
taalsel lehel ja labipolemise oht on suur. Sellise keevisliite
keevitamist tuleb teostada viga ettevaatlikult. Kui voima-
lik, siis on soovitav iihe lehe dar asetada teisest 1 kuni 2 mm
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vorra iile (joon. 21,c¢). Sellise asetuse juures sulab kaar-
leegis iiles vertikaalse lehe iileulatuv osa, aidates kaasa
ombluse kujundamisele.

1-2mm

NN

Y

Joon. 21." Nurkombluste keevitamine Ghukeste lehtteraste puhul.

Keevitamisel on vajalik, et keevitatav omblus oleks aseta-
tud nurga all 50—60°. Keevitamist teostada iilevalt alla,

kusjuures elektroodi

91, d).

hoida 30-—45%-lise nurga all (joon.

Andmed soovitava voolutugevuse, elektroodi 1abimoodu
ja kaldenurga suuruse kohta, mille all detaili keevitada, on
toodud mitmesuguste keevisliidete kohta tabelis 6.



Tabel 6

Keevisliite

Detaili kaldnurk

Elektroodi Vool kraadides horison-
skits 1abimoot amprites taaltasapinna
subtes &
&
zz@# 2,0 50 50—60
-~ ™~
SN | a0 5 015
/ ~
mz 20 60 0—20
/ o~
:m"h:g 25 70 0—20
/ -l
2,0 60 %
/ al
25 70—80 5
-
“ﬁ‘m 2.0 60 20
N~
o~
2,0 50—60 20
-
.
ﬁm 2,5 50—70 30
Ramas. v’.
";‘FM 25 80 30
g m 2,0 60 40
s
i 2] 2,5 60—70 50
% 2.5 60—70 50




G. Keevitamine lamava lisatraadi kasutamisega.

Kisitsi kaarkeevitamise tootlikkuse tostmise eesmérgil
on leidnud laialdast rakendamist keevitamine lamava lisa-
4raadiga. Sel puhul asetatakse keevitusomblusesse paljas
traat, mis sulatatakse iiles kaarleegis. Elektroodi edasilii-
kumisel sulab lisatraat tiielikult, kiirendades keevitusomb-
luse taitmist sula metalliga.

.
Joon. 22. Lamava lisatraadiga keevitamine: a — mitte-.
tdielik libikeevitus; b — normaalne keevitusprotsess.

Oluline on siin see, et lisatraadi sulatamist tuleb alus-
tada traadi otsast, mitte aga traadi pealt, mis pohjustaks
mittekiillaldast ldbikeevitamist (joon. 22).

Joon. 23. Mitmekihilise ombluse keevitamine lisatraa-
diga: a — pokkomblus; b — nurkémblus.

L]

Et garanteerida tdielikku ldbikeevitatavust, on soovitav,
et lisatraadi maht ei oleks suurem kui 40% metalli mahust,
mis on vajalik antud keevisombluse kujundamiseks.

Kirjeldatud keevitusviisi on voimalik rakendada ka mit-
mekihilisel keevitamisel (joon. 23). Sel juhul tuleb esimene
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kiht keevitada tavalisel viisil, jargmised kihid voib keevi-
tada lisatraadi kasutamisega.

Lisatraadiga keevitamise meetodit olen rakendanud alu-
miste, nurk- ja vastakombluste keevitamisel.

Voolutugevus on soovitav votta normaalselt kasutata-
vast voolust 10% vorra suurem.

Kirjeldatud keevitamisviis nouab keevitajalt suurt ¥ilu-
must, eriti siis, kui tuleb keevitada vastutusrikkaid detaile.
Sel juhul on kindlasti vajalik teostada ombluse labora-
toorne katsetamine, et selgitada, kui ‘hédsti on toimunud
labikeevitamine.,

H. Keevitamine mitme elektroodiga iihes kimbus.

Kaisitsi kaarkeevitamisel suureneb tootlikkus, nagu ees-
pool juba nédgime, vordeliselt elektroodi 14bimoodu suuren-
damisega. Juhul, kui puudub suurema ldbimooduga elekt-
rood, on soovitav kasutada mitut elektroodi tihes kimbus.
(joon. 24).

Joon. 24. Keevitamine mitme elektroodiga iihes kimbus:
a — kolmest elektroodist koosnev kimp; b — elektroodi
sulamise skeem kimbus.

Keevitamismenetluse elektroodide-kimbuga tootas vilja:
insener V. S. Volodin. Uus meetod leidis laialdast kasuta
mist. Selle meetodi olemus on jargmine.

Kaks voi kolm elektroodi iihendatakse omavahel e]ekt-
roodi katmata otstest. Kinnitus peab tagama elektrijuhti-
vuse elektroodide vahel ning samuti hoidma elektroode
mehaaniliselt koos. Elektrivool juhitakse iiheaegselt kolme-
elektroodi. Liilitamise momendil tekib kaarleek keevitatava
metalli ja selle elektroodi vahel, kus takistus on koige viik-
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semn. Kui folle elektroodi ots on hakanud sulama, lilitub kaar-
leek automaatselt iimber naaberelektroodile, kus ta pisib
niikaua, kuni takistus ei suurene (takistus suureneb kaar-
leegi pikenemisega, mida pohjustab elektroodi otsa sula-
mine). Pirast takistuse suurenemist kandub kaarleek sel-
lest elektroodist jélle iile naaberelektroodile jne. Selline
kaatleegi “iilekandumine on vdimalik nii kaua, kui piisib
kaarleek, ja on seletatav ioniseeritud keskkonna olemas-
oluga kaarleegi tsoonis.

Seoses sellega, et kaarleek poleb kordamédda iiksikute
elektroodide ja keevitatava metalli vahel, kuumeneb elekt-
roodi metallvarras vihem kui pideva kaarleegi puhul iihe
elektroodi ja keevitatava metalli vahel. See asjaolu voimal-
dab suurendada voolutugevust, vorreldes selle voolutuge-
vusega, mida oleks voimalik kasutada keevitamisel iihe
elektroodiga, mille 1dbimdot vorduks iiksiku kimpu kuuluva
elektroodi libimdoduga. Uhtlasi vidheneb soojusenergia
kulu, mis on vajalik elektroodide sulatamiseks. See on seleta-
tav sellega, et kui kaarleek on parajasti ithe elektroodi ja
keevitatava metalli vahel, siis iilejadnud kimbus olevate
elektroodide otsad kuumenevad ette kaarleegi kiirguse
mojul.

Tavaliselt kasutatakse kahest kuni kolmest elektroodist
koosnevat kimpu. Selle téttu elektroodide vahetamiseks
vajalik abiaeg vidheneb. Viahenevad ka polemise ja laiali-
pritsimise 1dbi tekkivad kaod.

Koigi nende pohjuste tulemusena suureneb tootlikkus
mitme elektroodiga kimbus keevitamisel, wvorreldes ihe
elektroodiga keevitamisega, mille 1dbimodt on vordne
iiksiku ‘kimbus oleva elektroodi ldbimooduga, keskmiselt
poolteist korda.

Praktika meie kodumaa tehastes on ndidanud, et toot-
likkus voib tousta kuni kaks korda, kui kasutada maksimaal-
set lubatavat voolutugevust.

Ténu soojusenergia paremale irakasutamisele, polemise
ia laialipritsimise 1dbi tekkivate kadude vahenemisele,
viheneb elektrienergia ja elektroodide kulu keevitusomb-
luse pikkusiihikule.

Soovitavad optimaalsed voolutugevused keevitamisel
mitme elektroodiga kimbus on toodud tabelis 7.
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Tabel 7

Uksiku elektroodi Elektroodide 1abimoot (d) mm ja
1dbimodt mm elektroodide arv (n) kimbus

d d

n n d
3|13({4|4

4

n d
44

nid|n

dntd
3213 21413

120 200.‘250 320 400‘500 190‘: 230 | 260 ‘ 250 | 290

|

st 1

l34567‘8

Vool =
(A) 370 | 370

5. METALLIDE LOIKAMISEST ELEKTRI-
KAARLEEGIGA

Tanapieval ‘leiab elektrikaarleegiga - loikamine teatud
to6de puhul praktikas edukat kasutamist. Minu praktikas
on elektrikaarleegiga” loikamist, ette tulnud metallkonst-
ruktsioonide detailide tiikeldamisel, vanametalli l6ikamisel,
valupeade araloikamisel ja ka lehtmetallide tiikeldamisel
paksusega kuni 20 mm. i

Peab muidugi mirkima, et 1oige, mis tekib kaarleegiga
|oikamisel, ei ole sile, sest kaarleek sulatab metalli iiles ja
sula metall ning rdbu jooksevad loikekohast vilja. Saada-
val 16ikel on rebestatud, ebatasased servad ja metallinired
alumisel pinnal. Seepirast on soovitav kaarleegiga I0ika-
mist rakendada vaid lihtsatel loikamistoddel, kus ei nouta
erilist tapsust ega tasasust.

Kaarleegiga on voimalik loigata iga liiki metalle, nagu
terast, malmi, valgevaske ja teisi. See. hea omadus voimal-
dab kaarleegiga Ioikamist kasutada ka seal, kus hapnikuga
ei saa loigata.

Kaarleegiga loikamisel leiavad kasutamist nii siisi- vOi
grafiitelektroodid kui ka metallelektroodid. Enam levinud
on metallelektroodiga l6ikamine, mida ka mina praktikas
kasutan.

Metallelektroodiga 16ikamine on okonoomsem ja lihtsam
kui siisi- voi grafiitelektroodiga 16ikamine. Peale selle
rikastuvad siisielektroodiga 1dikamisel servad tugevasti
siisinikuga, mis omakorda raskendab nende jdrgnevat
mehaanilist to6tlemist. :

Loikamisel kasutan paksult kaetud elekiroode, mis anna-
vad 16ikamisel suurema tootlikkuse kui ohukeselt kaetud
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elektroodid. Metallelektroodiga 16ikamisel saadakse kitsam
ja tasasem Ioige kui siisielektroodiga 16ikamisel.
Elektrooditraadi materjalina on soovitav kasutada marki
Cs I ja Cs II, 1dbimddoduga 4 kuni 6 mm. Elektroodi kate
valmistada metallist raskemini sulavana, selleks et ta sula-
misel tekitaks viimase otsal siivendi siigavusega 6—7 mm.
Kaarleek poleb siis selle siivendi sees. Sellega saavutatakse
loigatava metalli keskendatud kuumutamine. See omakorda
suurendab 16ikamise kiirust. Tekkiv rdbu aga muudab
metalli voolavamaks. Praktikas enamlevinenud katte koos-
seis on jargmine: 1 kg puutuhka ja 0,05 kg kriiti, mis on
segatud 1,5 kuni 2 liitri vesiklaasiga. Katte mass kantakse

Liikamise suund

N
e Ko
1 5 ~
vedel metall ja rabu ‘\ \i/ekfﬁaod/' féekond

Joons 25. Metallelektroodiga ldikamise skeem.

. elektroodile kastmise teel 1 mm paksuse kihina. Kaetud
elektroodid kuivatatakse algul 6hus ja siis ithe kuni kahe
tunni jooksul 80—90° C juures. Lopuks kuumutatakse
elektroode 160—2000 C juures.

Mis puutub I6ikamistehnikasse, siis soovitan asetada 15i-
gatava osa peaaegu vertikaalselt, kergelt tahapoole kaldu.
See on vajalik selleks, et 1oikest viljasulatatav metall vilja
jookseks ja ei tekitaks lbigatava lehe vastaspoolel metalii-
niresid.

Loikamine toimugu suunaga alt iiles. Laikamist alustada
lehe servalt voi keskkohalt. Viimasel juhul leht algul pole-
tatakse labi, hoides elektroodi perpendikulaarselt lehe pin-
nale, siis anda elektroodile 30—600-line kallak nii, et kaar-
leegi kraater asetuks Idike otsserval (joon. 25). Rébu ja
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sulametalli eemaldamiseks liigutada elektroodi kogu aeg
lehe iilemiselt pinnalt alumise pinna suunas, niliutades
ieda edasi sel mdaral, kuidas lehe materjal 14dbi sulab.

Metallelektroodiga 16ikamist teostada vahelduvvooluga.
Kui kasutatakse alalisvoolu, siis kasutatakse teda otsesel
polaarsusel.

Voolutugevust, vorreldes keevitamisvoolu tugevusega
sama elektroodi puhul, tuleb kaarleegiga 16ikamisel suu-
rendada 1,5 kuni 2 korda.

Orienteerivad andmed l6ikereziimi kohta, kasutades
terase ja malmi l6ikamisel paksu kattega metallelektroode,
on antud tabelis 8.

Tabel 8

Loikekiirus (cm/min) antud elektroodi
Metalli paksus Mﬂwl_z'ibim(')(')du ((ﬂlﬁ)juures ja voolu (/) puhul
i d = 4 mm d = 5 mm d = 6 mm
I = 300 A o =200 A I = 600 A
6 30,0 38,0 52
13 17,5 22,5 27
19 / 10,5 14,0 17,0
25 6,25 9.25 12,0
31 4,0 ‘ 6,0 EHER0
38 ; 2,5 4,0 6,0
45 . 1,5 3,0 ) 4,5
50 1 2,5 3,5

6. RAKISTE KASUTAMISEST KEEVITAMISEL

Vaga tahtis koht keeviskonstruktsioonide kvaliteedi tost-
mise ja abiaegade vdhendamise seisukohalt on rakiste kasu-
tamisel. Rakiste kasutamisel lithenevad voi jddvad édra sel-
lised abioperatsioonid, nagu detailide markimine enne keevi-
tamist, iilesseadmine, kinnitamine ja pooramine keevitamise
ajal.

Kasutades keevitamisel rakiseid, muutub keevitaja t66
kergemaks, tooviljakus aga suureneb tunduvalt. :

Rakiste kasutamisel on alati tagatud detailide Gige kok-
kupanek ja oiged mdoted peale keevitamist.
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Rakiste kasutamine annab keevitajale voimaluse teostada
iksikuid toojarke kindlas, ldbimoeldud jarjekorras, mis
tunduvalt vdhendab abiaegasid, seega kogu tiikiaega.

Okonoomsuse seisukohalt ldhtudes oleneb rakiste kasu-
tuselevotmine valmistatavate toodete partii suurusest. On
tdiesti arusaadav, et ei ole Okonoomne valmistada iga
iiksiktellimuse puhul kalleid ja keerukaid rakiseid. Uhekord-
sete keevitustoode puhul on soovitav kasutada rohkem liht-
said ja unversaalseid rakiseid. Samuti montaaz- ja remont-
toodel. Spetsiaalsete rakiste kasutamine tuleb siin kéne
alla vaid erandjuhtudel.

Keerulisi ja kalleid rakiseid on kasulik rakendada mass-
ja seeriaviisilisel tootmisel. Siin on soovitav valmistada
rakised teatud kindlate operatsioonide labiviimiseks.

Koiki keevitusrakiseid, mida ma praktikas kasutan, voib
jagada jargmiselt:

1. Kokkupaneku-kinnitusrakised, mille abil toimub detai-
lide kokkupanek ja esialgne keevitamine.

2. Rakised, millede abil toimub toote i6plik keevitamine
parast seda, kui toode on kokkupaneku-kinnitusrakises ette-
valmistavalt keevitatud.

3. Rakised, millede abil toimub nii kokkupanek, etteval-
mistav keevitamine kui ka 16plik keevitamine.

Rakiste konstruktsioon vGib olla viga mitmekesine, soltu-
valt toote kujust, méodetest, tootmise iseloomust, nautavast
kokkupaneku tdpsusest jne. Vajalik rakise konstruktsioon
tuleb lahendada eraldi igal konkreetsel juhul.

Keevitajal endal on sel alal palju voimalusi rakiste
konstruktsiooni tdiendamiseks ja kokkupaneku- ning keevi-
tamisprotsessi ratsionaliseerimiseks.

Oma praktlkast voin 6elda, et paljude kokkupaneku- ja
keevitamistodde juures, rakendades seeriaviisilisel tootmisel
rakiseid, ldks mul korda tosta tooviljakust kuni viis korda.

7. KEEVITAJA TOOKOHA ORGANISEERIMISEST
JA OHUTUSTEHNIKAST

Keevitaja to6koha Gigel organiseerimisel on suur tdhtsus
to6tootlikkuse tostmisel, toodete kvaliteedi parandamisel,
samuti ka toodangu omahinna alandamisel.

Keevitaja tookohaks on tavaliselt kas keevitatav konsi-
ruktsioon ise voi osa keevitustsehhi pinnast, olenevalt toot-
mise iseloomust ja toodete liigist.
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Kui keevitajal on alaline 3
tookoht tsehhis, kus ta keevi- o] i
tab vdiksemaid detaile, peab '._____ X
ta tookoht olema eraldatud
sirmiga voi selleks on ehitatud @ L

eri kabiin. See on vajalik sel-
leparast, et kaitsta teisi tsehhi
tootajaid kaarleegi kiirte eest.
Nimelt mojuvad kaarleegi
poolt eraldatavad ndhtamatud
ultraviolettkiired vdga kahju-
likult silmadele. Selleks, et
vihendada valguse ereduse { . J
vahet, on soovitayv varvida
kabiini seinad heledate varvi-
dega ja suurendada tookoha ]
kunstlikku valgustust. Keevi- Jo.on. 26. Tiipiline keevitaja
taja ndgemise kaitseks kasu- }OOk"ha plaan: 1—koht pool-
. . 4 oodetele; 2 — tool Kkeevitajale;
tatakse kaitseklaasidega kilpe 3 {551aud: 4 — voolutugevuse
ja kiivreid. Kiivrit kasutan regulaator; 5—koht keevitatud
siis, kui keevitamisprotsessil detailidele.
molemad' kded on tegevuses.
Kaitseklaasidest pean parimaks kollakas-rohelise varjundiga
klaase (mark T HC). Keevitaja alalise t66koha sisustuseks
on vajalik jargmine inventar:

1) kapp tooriistade, tehnilise dokumentatsiooni, elekt-
roodide ja rakiste hoidmiseks;

2) toolaud keevitamise ldbiviimiseks:

3) iste;

4) wvooluregulaator.

Tiitipiline keevitaja tookoha plaan on toodud joonisel 26.
Viga tdhtis on, et tookoht oleks varustatud korraliku venti-
latsiooniga, mis tagab keevitamisel eralduvate kahjulike
gaaside ja tolmu tdieliku drajuhtimise. Tihti jdetakse venti-
latsioonitingimuste parandamiseks kabiini seinte ja poranda
vahele 26—30 cm laiune vahe.

Kuid see ei ole tédielik lahendus korraliku o6huvahetuse
saamiseks. Noudeks on, et ventilatsiooniohu {ildine hulk {ihe
keevitamiskoha kohta oleks vdhemalt 1000 m3 tunnis. Sel-
lise ohuhulga vahetus nouab kunstliku ventilatsiooni sea-
deldisi. Tavaliselt valmistatakse tolmu ja kahjulike gaaside
eemaldamiseks tdiendavad imemisseadeldised ventilatsiooni-
karpide ja -sirmide (-kummide) kujul.
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Erilist tdhelepanu tuleb pdérata ventilatsioonitingimus-
tele, kui keevitamine toimub reservuaari sees. Reservuaari
koguneb keevitamise tsoonis palju tolmu ja kahjulikke
gaase. Sel puhul on hddavajalik juhtida reservuaari virsket
ohku. Siinjuures pean kdige paremaks sellist virske ohuga
varustamise moodust, kus varsket Shku juhitakse vahetuli
keevitaja hingamistsooni kilbi kaudu. Kilbil on ones kie-
pide ja kahekordsed klaasid.

Keevitaja téokoht peab olema nii organiseeritud, et ta
vastaks tdielikult ohutustehnilistele nouetele. Omaltpoolt
peab keevitaja ise tiielikult tundma kehtivaid tootmisalaseid
ohutustehnika eeskirju. See on péohiline noue igale keevita-
jale, eriti aga noortele keevitajatele, kes on hiljuti tulnud
toostusesse. '

Téhtsamad ohutustehnilised nouded, mida iga keevitaja
peab teadma ohutu té6tamise tagamiseks, on jargmised:

1) Elektroode tuleb vahetada siis, kui vool on vélja liili-
tatud, eriti reservuaarides té6tamisel.

2) Masinate voolu all olevad osad peavad olema histi
isoleeritud, nende kered aga maandatud.

3) Juhtmete isolatsioon peab olema terve.

4) Ohtlikud on elektrilédgid keevitamisel reservuaarides,
kus keevitaja puutub kokku pinge all olevate pindadega.

- Reservuaarides keevitamisel peab keevitaja asuma isolee-
ritud kattel ja pidhe panema kummist kiivri. ;

5) Kaarleeki toitva voolu pinge ei tohi iiletada 80 volti.

6) Keevitusplaadid ja téélauad, samuti ka keevitatavad
detailid, milledel puuduvad metallist kontaktid toolauaga,
peavad olema maandatud.

Kui keevitaja ei pea kinni ega osuta Kkiillalt tdhelepanu
neile esmajdrgulise tdhtsusega ohutustehnikanouetele, voi-
vad keevitajat tabada viga rasket laadi onnetusjuhtumid.

Aga ka koige kergemat laadi onnetusjuhtum halvab kee-
vitaja t60d, mille tottu t6oproduktiivsus jarsult langeb. See-
parast omistan ohutustehnilistele kiisimustele té6kohal
esmajirgulist tdhtsust.

Téokoha ettevalmistamine, s. o. pooltoodete varumine
kogu vahetuse jaoks; korras rakiste ja téoriistade olemas-
olu, kiillaldane resery elektroode té66kohal jne., omab.tahtsat
.kohta ettevalmistuse I5petamise ja abiaegade vihendamise
seisukohalt. .
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Tihti aga unustatakse see tsehhi juhtkonna poolt, mille
tulemusena pooltooted voi materjal saabuvad téokohale hili-
nenult. See omakorda hiirib keevitaja normaalset {66d,
tekivad seisakud ja langeb tooviljakus.

Otsustavalt tuleb voitlust pidada puhtuse ja korra eest
tookohal. Tookohal ei tohi olla midagi iilearust, vdlja arva-
tud pohiinventar ja keevitatavad detailid, koos juurdekuulu-
.vate rakiste ja tooriistadega.

Tooriistad, rakised, elektroodid markide jérgi ja muu teh-
noloogiline varustus peavad olema asetatud kindla korra
jargi tooriistade kappi. Todiilesande tditmiseks votan vilja
ainult need tooriistad, mis on vajalikud antud t66 soorita-
miseks. _

Téokoht peab olema organiseeritud selliselt, et keevitajal
oleksid vilditud koik iilearused liigutused. See noue holmab
koigepealt neid, kes keevitavad detaile kabiinis seeriaviisi.
Detailid peavad olema asetatud kindla korra jargi, kas riita
laotuna voi asetatuna toolauale. Detailid sean nii, et nad
oleksid kieulatuse kaugusel. Vajalikud toériistad, nagu
haamrid, meislid, rakised jne., peavad olema asetatud t66-
lauale ritta nende kasutamise jarjekorras, kusjuures pérast
kasutamist asetan nad oma kohale tagasi.

Kui saan uue tooiilesande, siis tutvun sellega pohjalikult,
uurin ta isedrasusi ja tehnilisi tingimusi. Edasi kontrollin,
kas on olemas vajalikud t6oriistad, rakised jne. Puuduste
esinemisel teatan sellest viivitamatult meistrile.

Pean mirkima, et oma tookoha organiseerimisega onnes-
tus mul tunduvalt vdhendada ettevalmistus-lopetamise ja
abiaegasid, seega kogu keevitamisaega.

8. ELEKTRIENERGIA KOKKUHOIUST JA VOIMSUS-
TEGURI COS @ PARANDAMISE VOIMALUSTEST

Toodete omahinna alandamise seisukohalt on elektri-
energia kokkuhoiu kiisimus olulise tahtsusega. Meie tehases
omistatakse elektrienergia sddstmisele suurt tdhelepanu.

Keevitamistoodel on iiheks elektrienergia sddstmise vii-
siks keevitustransformaatorite tiihijooksu piiramine. Selleks
on meie tehases kasutusele voetud keevitustransformaatorite
juures tiihijooksu piirliilitus, mis voimaldab transformaatori
automaatset viljaliilitamist, kui katkeb kaarleek.
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Automaatse piirliilituse valmistamiseks on vaja tavali-
sele keevitustransformaatorile juurde muretseda jargmised
_elektrilised seadmed: '

1) abitransformaator 380/65 volti,

2) 2 kontaktorit tiiiip KT-23A—2X150A

voi tiidp TM-7114-Y K2,

3) kaitsmed abitransformaatorile.

Automaatpiirliilituse skeem on toodud joonisel 27.

Tootamise pohimote on jargmine:

Enne keevitamisele asumist liilitame koigepealt sisse liiliti
2, mille tulemusena vool vorgust satub abitransformaato-
risse 4.

Viies niitid- kaarleegi siiiitamiseks elektroodi 9 kokkupuu-
tesse keevitatava detailiga 10, tekib keevitusahela osas
(detailist 70 kuni klemmini «a») ldbi klemmi «a» vooluring,
mis liilitab abitransformaatorist 4 saadava vooluga sisse
kontaktori 6. Sel momendil liilitub sisse kontaktori 6 abi-
kontaktide kaudu ka kontaktor 5, mis omakorda liilitab vorku
keevitustransformaatori 7 primaarmihise. Sellega on teki-
tatud keevitus-vooluring, mis jddb piisima kuni kaarleegi
katkemiseni.

Kaarleegi katkemisel katkeb ka vool keevitusahelas ning
kontaktoris 6. Kontaktori 6 abikontaktid lahutatakse, mis
omakorda kontaktorit 5§ mojutades lahutab keevitustransfor-
maatori 7 primaarmahise vorgust.

Seega kaarleegi katkemisel keevitusprotsessis piiratakse
keevitustransformaatori tiihijooks automaatselt.

Tiihijooksu piirliilitite kasutuselevotmine annab meie
tehases enam kui 25000 rubla vaartuses elektrienergia
kokkuhoidu - aastas. Uhtlasi paranes tunduvalt voimsus-
tegur cos g.

Paljudes Noukogude Liidu. tehastes on elektrienergia
kokkuhoiu ja voimsusteguri tostmise eesmargil rakendatud
keevitamisel kolmefaasilist kaarleeki, tehniliste teaduste
kandidaadi G. P. Mihhailovi meetodi jdrgi.

Tavaliselt kasutatakse vahelduvvooluga keevitamise puhul
ithefaasilist transformaatorit, mis on meelevaldselt {ihen-
datud vilisvorgu iihe faasiga. Selle tulemusena on faaside
koormus ebatihtlane. .

Kolmefaasilise kaarleegi kasutamisel on koik kolm faasi
iihtlaselt koormatud. Kahe faasiga iihendatakse elektroodid,
iihe faasiga keevitatav detail.
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Kaarleek kujundub sel juhul kolmest erinevast kaarlee-
gist: iiks kaarleek tekib elekiroodide vahel, teised kaks
eraldi kummagi elektroodi ja detaili vahel (joon. 28).

‘Tanu kaarleegile, mis tekib elektroodide vahel, saavuta-
takse tunduv tootlikkuse tous. Kaarleegi polemiseks elekt-
roodide vahel ei kulu lisavoimsust.

Keevitamistehnika kolmefaasilise kaarleegiga (kahe
elektroodiga) keevitamisel on tdpselt sama, nagu iihefaasi-
lise kaarleegi puhul.

22D RPN IIIIIIPIIIIIIINN

V77220 -

Joon. 28. Kolmefaasilise - vooluga
kaarleegiga  keevitamise skeem:
1 — elektroodi kate; 2-— metallvar-
ras; 3 — kaarleek kahe elektroodi
vahel; 4 — kaarleek elektroodi ja
keevitatava metalli vahel.

Kolmefaasilise kaarleegi toiteseadet voib koostada kahest
ithefaasilisest transformaatorist (tiiip CT3 -34, CTAH voi
TCJI-1000). Et igas faasis oleks voimalik voolu eraldi
reguleerida, kasutatakse kolme paispooli, eraldi iga faasi
jaoks. Elektriline liilitusskeem on toodud joonisel 29.

Elektroodihoidja kolmefaasilisele kaarleegile erineb tava-
lisest ' elektroodihoidjast. Elektroodihoidja pea koosneb
kahest vaskplaadist, mis on omavahel asbestiga isoleeritud
ja kahest vedruga palest, mille iilesandeks on kinni pigis-
tada kahte iiksteisest isoleeritud elektroodi.
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Joon. 29. Liilitusskeem kolmefaasilise kaar-

leegiga  keevitamiseks: 1 — transformaator

CT3-34; 2 — paispoolid; 3 — elektroodihoidja;
4 — elektroodid; 5 — keevitatav detail.

47



Joon. 30. Elektroodihoidja kolmefaasilise kaarleegiga keevitamiseks:
1 — painduv  juhe; 2 — alumiiniumtoru; 3 — vaskplaat, isoleeritud
asbestiga; 4 — isolatsioon; 5-— vedru;' 6 — elektroodihoidja kiilgposk.

Elektroodihoidja kaalub 350—400 grammi. Joonisel 30
on toodud kirjeldatud elektroodihoidja pohimotteline skeem.

Tabelis 9 on toodud andmed praktikas kasutatavate
keevitusreziimide kohta kolmefaasilise kaarleegi kasuta-
misel.

Tabel 9
Voolutugevus amprites
Uhefaasilise 1 A
Elekt- Elekt- Mater- kaarleegi Kolmefaasilise kaar-
roodi roodi jali puhul leegi puhul
1abi- katte pak- - A,
moot paksus sus Kaarleek Kaarleek
mm mm mm elektroodi Kaarleek elektroodi
ja detaili | lektroodide | 7" et
vahel yidia vahel
4 0,3—0,4 5 180—200 ’ 100 80
5 0,4—0,5 8 210—250 120 100
5 0,5—0,6 10 210—270 150 120
5 0,5—0,6 14 210—270 180 ! 120

Nagu tabelist 9 nédhtub, on kolmefaasilise kaarleegiga
keevitamisel keevijusvool tunduvalt vdiksem kui tavalise
iihefaasilise kaarleegiga keevitamisel. See on seletatav sel-
lega, et iihe kaarleegi asemel on niiiid kolm kaarleeki, mil-
lest igaiiks on iseseisvalt reguleeritav.

Tabelis 10 on toodud vordlevad andmed iihe- ja kolme-
faasilise kaarleegiga keevitamise kohta.
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Keevitamine iihefaasilise Keevitamine |
kaarleegiga kaarle
Elekt- Vool  Pohiaeg | Elekt-|
roodi Cl)umb- A ombluse | roodi ?umb-
labi- | 2% meetri | labi- | USE
moot | T kohta | maot | MO0
mm | min. mm bk
8 280 7,8 8.4 512
5 10 % 10,6 5+5 10
12 9 16,1 1235
8 S0 6,2 8=l
6 10 5 8,1 616 10
12 3 11,8 12

Lopuks on vaja alla kriipsutada, et kolme
leegiga keevitamine on iiks eesrindlikumaic
maid meetodeid elekiriga kaarkeevitamisel.
muste andmeil touseb kolmefaasilise kaarl
mise kasutamisel tootlikkus, vorreldes taval;
kaarleegiga keevitamisega, 2—3 korda; voim
touseb kuni 0,66—0,75, kuna iihefaasilise kac
tamisel cos ¢ koigub 0,4—0,5 piirides. Elek
vaheneb 25—30%.

Kolmefaasilise kaarleegiga keevitamist on
dada pokk- ja vastak-keevisombluste keevi
ses ja kaldasendis. Vertikaal-, horisontaal-
keevitamine on raskendatud, sest kolmefaa:
puhul tekib tunduvalt suurem sula metallig
keevitamisel tavalise kaarleegiga, millest sul
kergesti vélja valguda.

9. PRAAK KEEVITAMISEL JA SI
KORVALDAMINE

Pohincudeks keevitustoodel on see, et or
vastaks etteantud tehnilistele tingimustele.
tugevus soltub suurel méaral keevitustoode 1
liteedist. Kvaliteetse keevisombluse valmist
iga Keevitaja otsene iilesanne, mille eest t:
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14it vastutust. Ei saa oOelda, et praak keevitamisel tekiks
iga kord keevitaja siii 1dbi. Praagi tekkimise pohjuseks
voib olla ka ebaobigesti prOJekteentud tehnoloogiline prot-
sess, ebadige ettevalmistus jne. Praaki voib toota aga ka
keev1taJa kes ei tunne oiget keevitamistehnikat.

Praagi vastu voitlemiseks peab iga keevitaja olema tead-
lik selles, mis laadi praaki voib keevitamisel tekkida, ja pea-
miselt, kuidas viltida selle tekkimist. Seepérast on tahtis,
et keevitaja tunneks ka ettevalmistusoperatsioonide tehno-
loogiat ja oskaks hinnata keevitatava koha oiget etteval-
mistamist enne keevitamise alustamist. See aitab dra hoida
lopliku praagi tekkimist. Kui aga praak on siiski tekkinud,
peab keevitaja oskama seda parandada. Viga oluline on
~ praagi tekkimise pohjuste selgitamine, et jargmise keevita-
mise juures ei korduks sama laadi praaki.

Alljargnevalt vaatleme lithidalt, mis laadi praaki kaar-
keevitamisel esineb ja kuidas seda parandada.

l. Praak ebadcigest servade ettevalmis-
tamisest ja detailide koostamisest. Keevita-
tavate detailide servad peavad olema ette valmistatud teh-
nilistele tingimustele vastavalt. - Servade avanemisnurk ei
tohi olla liiga suur ega liiga vidike. Ettendhtust suurema
nurga puhul suureneb keevitatavate detailide kaardumise ja
metalli ldbipdlemise oht, viikese nurga puhul esineb libi-
keevitamatuse voimalus.

Ettevalmistatud servadel ei tohi esineda pragusid. Praod
tekivad keevitatavate teraste puhul peamiselt’ sisepingete
mojul, kui servade ettevalmistamist teostati hapnikuga 16i-
kamise teel. Viga saab parandada, kui todtleme servad
iile mehaaniliselt.

Pragude tekkimise valtimiseks on vaja silmas pldada,
1) et servade loikamine hapnikuga ei toimuks kohas, kus
‘temaperatuur on alla O°C; 2) et servad oleksid enne loika-
mist eelkuumutatud kuni 2000 C; 3) et Ioikekoht oleks
puhastatud tagist ja mustusest; 4) et 16ikamiseks kasutatav
hapnik oleks 98% puhas.

Ettevalmistatud servad peavad olema enne. keevitamist
metallilise ldikega. Oli, $lakk ja tagi servadel takistavad
kiillaldast libikeevitamist ning soodustavad samuti $laki
sattumist omblusse, mis norgestab omblust.

Koostamisel tuleb tdhele panna, et pilu laius keevitata-
vate servade vahel oleks ettendhtud suurusele vastav. Pilu
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suuruse korvalekaldumise pohjuseks voib olla: 1) ebatdpne:
koostamine; 2) pilu laiuse nihkumine ombluses tekkinud
kohalike kahanemispingete tottu (eriti pikkade oOmbluste
puhul); 3) servade ebatdpne tédtlemine.

Kui pilu laius on liiga suur, suureneb labipolemise ja
ombluse kaardumise oht. Liialt viikese pilu puhul esineb
mittekiillaldase ldbikeevituse voimalus. '

Erinev pilu ~laius kokkukeevitatavate lehtede servade-
vahel ombluse pikkuses pdhjustab erineva pikkuse ja laiu-
sega ombluse. Keevitaja on sunnitud tditma laiemad pilud:

enne keevitomist prack parast keevitamist

mneza © N7
a2 N

Joon. 3l. Praak keevitamisel: a — pokkombluse kaar-
dumine; b — pokkombluse* nihkumine.

pealekeevitatava metalliga. Elektroodi ebaiihtlane edasinih-
kumine annab ebatasase ombluse. Ebaiihtlaselt pealesula-
tatud metall aga pohjustab kohalike kahanemispingete tek-
kimist, mille tagajirjel voivad tekkida praod voi kaardu-
mised.

Tihti esineb parast keevitamist praaki, kus servad on
iiksteisest nihkunud voi kaardu tombunud (joon. 31).
Praagi tekkimise pohjusteks on sel juhul: 1) detailid ei ole
keevitamiseks digesti kohale sobitatud; 2) sulametalli kaha-
nemispinged keevisdmbluses; 3) detailid ei ole 6gvendatud
enne keevitamist. :

Praagi parandamiseks on vaja defekti koht gaasileegiga
kuumutada ja ogvendada. Soovitav kuumutamistempera-
tuur siisinikteraste puhul on 7000.

Keevitatavate detailide koostamisel on vaja detailid nii
kinnitada, et oleks voimalik nende nihkumine teatud suu-
nas. Kui detailid on kinnitatud liiga jdigalt, voivad omblu-
ses tekkida praod voi keevitatud konstruktsiooni koverdu-
mine ja kaardumine.
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On soovitav; et keevitamisel rakistes voi konduktorites ei
kinnitafaks detaile liiga jdigalt, vaid antaks detailidele
vaba deformeerumise voimalus.

2. Ombluse mittevastavus antud kujule
ja moodetele. Keevisomblus peab vastama joonisel ette-
nidhtud moodetele. Kui 6mbluse paksus on ettendhtust viik-
sem, langeb dmbluse tugevus, ja koormuse kasvamisel voib
ta puruneda. Ombluse liiga suured mooted pohjustavad
samuti ka pingete kontsentratsiooni pealekeevitatud metalii
ia pohimetalli iilemineku kohal (joon. 32). Peamiseks poh-
juseks on siin: [) ebaiihtlane elektroodi liikumine keevita-

a G

Joon. 32. Praak keevitamisel: a— norgestatud
omblus; b — liiga tugev omblus; ¢ — ebaiihtlase
laiusega omblus.

misel; 2) mittekorralik servade ettevalmistus; 3) ebadige
keevitusreziimi kasutamine. Liiga véikese voolu ja elekt-
roodi liikumiskiiruse juures kujuneb liiga suuremddteline
omblus; 4) elektroodide kasutamine, mille kate annab liiga
sitke Slaki, mis takistab 6mbluse kujundamist.

3. Ombluse serva ahenemine. Ahenemine ehk
pohimetalli paksuse vihenemine pohimetallilt pealesulata-
tud metallile iilemineku kohal (joon. 33) tekib liiga suure
vooluga keevitamisel. Nimelt eraldub kaarleegis tilemiira
soojust, tekib vdga suur ombluse kraater, mis tditub sula
metalliga vaid keskelt, kuna dired tiituvad puudulikult.
Selle tulemusena tekivad ombluse serva juures siivendid ja
ahenemised. Ahenemist soodustab ka elektroodi ebaoigea
liitkumine vo66di kujundamisel ja kaarleegi hoidmine ainuli
iihel pool 6mbluse serval.

Ahenemise tagajirjel viaheneb ombluse paksus, sellega
kaasub ombluse tugevuse vihenemine.
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Ahenemisdefekti on voimalik parandada ohukese voodi
pealekeevitamisega, kusjuures defekti koht tuleb enne
puhastada

Sisseloge

-

“'«//,/’// ~-//// N
.S‘/'::e/a'i.ge o i

Joon. 33. Praak keevitamisel, ombluse serva ahene
mine: a — alumine omblus; b — horisontaaldmblus.

4 Taissulatamata kraatrid, rdabu jadagid
ja omblyse ebasile pind. Koik need defektid teki-
vad siis, kui keevitaja teostab keevitamist ebadigesti, kasu-
tades mittevastavat voolutugevust, hoides elektroodi eba-
kindlalt kées, liikudes elektroodiga edasi ebadigesti. Selle
tottu kaarleegi pikkus sageli muutub ja leek katkeb, mille
tulemusena ombluse pind on ebasile. Ombluse pinnale jda-
vad jdljed metalli pritsmetest, oksiilidipesakesed, tdissula-
tamata metallikraatrid jne. Mainitud ombluste tugevus on
tavaliselt normaalsest véiksem.

Defekti saab parandada teistkordse iilekeevitamisega voi
defektikoha viljaraiumisega kuni pohimetallini ja uuesti
keevitamisega.

5. Praod. Praod on keevisliidetes lubamatud. defektid,
mis vihendavad keevisliite tugevust. Praod teKivad sise-
miste termiliste pingete tagajarjel. Eriti aga pohjustavad
pragude tekkimist kahanemispinged pealekeevitatavas
metallis, mis tekivad metalli kahanemisest tardumisel.

Ombluse praod voivad -esineda nii pealekeevitatavas

. metallis kui ka pohimetallis, eriti {ileminekutsooni ldhedal
(joon. 34). Praod voivad olla piki- ja ristsuunalised. Nurk-
omblustes voivad praod esineda ka iileminekutsoonis peale-
sulatatud metalli ldhedal.
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Pragude 1seloom oleneb vdga paljudest teguritest: kee-
visliite tiitibist, detailide suurusest, keevitamise reziimisf,
elektroodi ja pohimetalli koostisest, jahutustingimustest jne.

Mida halvemini- keevitatav on antud terase sort, seda
kergemini voivad tekkida praod. Vdaga tosiseks defektiks
osutuvad sisemised praod. Need tekivad metalli struktuuri
muutumise tottu termilise mojutuse tsoonis. Nimelt on
monedel terasesortide!l omadus karastuda ombluse kuumu-
tamise tsoonis. Karastunud tsoonis tekivad sisepinged pohi-
metalli ja pealesulatatud metalli vahelisel piiril. Need sise-
pinged pohjustavad suure hulga viikeste, nn. juuspragude
tekkimist.

Joon. 34. Praak keevitamisel: a — pikisuunalised, praod;
b — ristisuunalised praod; c¢— pragu piki nurkombluse
serva.

Millele tuleb tdhelepanu juhtida, et keevitamisel ei tekiks
pragusid?

Selleks tuleb:

a) kasutada keevitamisel kvaliteetseid elektroode, mille-
dest pealesulatatud metall oleks suure plastilisusega;

b) detaile rakistesse mitte liiga jdigalt kinnitada, vaid
anda teatud osadele paisumise voimalus, muutes sellega
keevitatavat solme elastsemaks; ;

c) pikki omblusi keevitada poorduvastmelise keevitus-
menetlusega, s. o. menetlusega, kus omblus jagatakse
200—400 mm pikkusteks osadeks niisuguse arvestusega, et
iga osa oleks voimalik keevitada tdisarvulise elektroodide
arvuga. Keevitamise jarjekord on nédidatud joonisel 35.

d) karastuvad terased enne keevitamist eelkuumutada
2000—3000 C;

e) tagada keevisombluse aeglane jahtumine pérast keevi-
tamist;

g) loomutada keevisliidet pdrast keevitamist 51sep1ngete
kaotamiseks.
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Pragudega omblused tuleb vélja raiuda ja uuesti keevi-
tada.

6. Ombluse poorsus. Ombluse poorsuse tekitavad
gaasimullid pealesulatatud metallis. Gaasimullid tekivad
seetottu, et sula metall neelab 6hust ldmmastikku, hapnikku
ja vesinikku, mis metalli kiire tardumise tottu ei joua omb-
iusest eralduda, moodustades 6mbluses tithimikke.

Pinnalised poorid tekivad siis, kui ombluse servad on
halvasti puhastatud roostest, olist, tagist ja muust mustu-
sest. Puutudes kokku sula metalliga, tekitavad need gaase,

| | | | | | | | ———
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Joon. 35. Poorduvastmeline keevitusmenetlus.

mis omakorda tekitavad gaasimulle. Poorid tekivad veel ka
véljamurenevatest tilgakujulistest metalliosadest ja rébu-
pesadest, mis satiudes oksiiiidikilega kaetud vanni ei sula
ombluse metalli pohimassiga iihte. Pooride 14bimoot voib
olla 1,5 kuni 2 mm. :

Mida poorsem on keevisomblus, seda vdiksem on ta tihe-
dus ning seda véiksem on keevisombluse tugevus.

Tiheda ombluse voib saada ainult paksu, kvaliteetse
lkattega elektroodi kasutamisel. Koige poorsema ombluse
annab ohukeselt kaetud elektroodiga keevitamine.

7. Ombluse ldbikeevitamatus. See defekt on
vdga ohtlik. Ldbikeevitamata kohas langeb ombluse tuge-
vus jarsult. Peale selle tekivad ldbikeevitamata kohtades,
eriti ombluse tipus, sisemised pinged, mis omakorda vihen-
davad ombluse vastupidavust viliskoormustele. Mitme-
sugused lébikeevitamatuse juhud on toodud joonisel 36.

Labikeevitamatuse pohjuseks on: 1) liiga véike vool,
2) elektroodi otsa liiga kiire liikumine; 3) liiga pikana
hoitud kaarleek; 4) ombluse viike avanemisnurk ja elekt-
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roodi mitteulatumine ombluse tipuni; 5) mittekiillaldaseli
puhtad servad; 6) mittetdielik Slaki eraldamine kihtidell
mitmekihilise 6mbluse puhul.

a b %
\\\\\\\\\\\\_\\\‘\?\_\\\

Idbikeevitamato /db/xaevitamata

g
labikeevitamata 1Gbik2evitamata i

Joon. 36. Praak keevitamisel: a, b, ¢, d— servade labi-
keevitamatus; e, g— tipu ldbikeevitamatus.

Labikeevitamatuse korvaldamiseks tuleb defekti kohl
vélja raiuda ja uuesti keevitada. Ombluse tipu ldbikeevita
matus kopvaldatakse tipu véljaraiumisega vastaspoolelt ja
keevitatakse peale uus voot.

8 Rédbupesad jaoksiiiidid Rédbupesad ja oksiiii
did satuvad metalli pika kaarleegiga keevitamisel, kui
metallitilgad oksiideeruvad oOhus.

Rabupesad ja oksiiiidid vdhendavad ombluse kasulikki
poikldikepinda, seega ka ombluse tugevust.

Rébupesade tekkimise valtimiseks on soovitav kasutada
kvaliteetse kattega elektroode.

9. Metalli filekuumutamine jaiilepoleta-
mine.

Kui pealekeevitatavat metalli kuumutada iile teatud piiri,
muudab metall oma struktuuri, muutudes jdmeteraliseks.
Mida suureteralisem on metalli struktuur, seda norgem ta
on. Tugeva iilekuumutamise tagajérjel voib metall muutuda
taielikult hapraks.

Ulekuuwmutatud metalli suureteralist struktuuri on voima-
lik parandada jdrgneva termilise to6tlemisega.

Ulekuumutatud omblused tuleb védlja raiuda ja uuesti
keevitada. :
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10. LOPPSONA

Nagu kéesolevas brosiiiiris késitletud teemadest selgub,
oleneb tooviljakus kédsitsi kaarkeevitamisel paljudest tegu-
ritest.

Isiklike kogemuste varal pean veel kord kinnitama, et
ooviljakuse tostmise itheks pohiliseks allikaks on keevi-
taja enese teadmiste tdiendamine erialase kirjanduse ja
uute keevitamismeetodite tundmadppimise ja rakendamise
kaudu. See tee on kittesaadav koigile keevitajatele.

Tdnu kasutatavatele korgendatud keevitusvoolu reziimi-
dele, samuti ka uutele ja eesrindlikele tehnoloogilistele prot-
sessidele ja toovotetele, on késitsi kaarkeevitamise tootlik-
kus, vorreldes 1939.—1940. aastaga, tousnud meie kodumaa
tehastes poolteist kuni kaks korda. Keeviskonstruktsioonide
véljalask tootmispinna ruutmeetrilt on tunduvalt suurene-
nud.

Saavutatud edusammud aga ei tohi meid veel rahuldada.
Tuleb saavutada edasine tooviljakuse tous. Selleks on vaja
parandada tootmise planeerimist ja organiseerimist; votta
kasutusele uusi, veelgi taiuslikumaid keevitusmenetlusi ja
mobiliseerida taielikumalt sisemisi reserve keevitamise alal.

Tdhtis koht nende {ilesannete ellurakendamisel on ‘nii
insener-tehnilistel téotajatel kui ka igal keevitajal ta too-
- kohal. Ei ole kahtlust, et {ihises koostdds saavutatakse ka
edaspidi edu.
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