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EESSONA.

Kdesolev raamat on moeldud opikuna lukksepa eriala
oppatele toostus-, raudtee- ja vabriku-tehase koolide opi-
lastele.

Opikus on kasiteldud wkksepatoodel kasutatavaid mater-
jale, tooriistu, rakiseid, terase termilise tostlemise vétteid,
ohutustehnika eeskirju jo tihtsamaid lukksepatoo liike.

Koik lukksepatosd on antud tootmisiilesannete Kujul.
Nende iilesannete tiitmisel opilased; aeglaselt iile minnes
lihtsamaist tocoperatsioonidest keerulisemaile, omandavad
koik  tooks vajalikud teadmised ja, oskused. Iga iilesanne
sisaldab juhiseid materjalide, tooriistade ja rakiste kasuto-
miseks antud too tditmisel, toooperatsioonide jdrjekorra
iihes kirjeldava seletusega ming lihikese FKirjelduse hdda-
vajalikest ohutustehnilistest abindudest. Opik on” varustatud
kiillaldase hulga jooniste ja piltidega, mis omakorde aitavad
opilasel omandada Gigeid teadmisi ja oskusi t60s.

Opikut véivad samuti kasutada ka tootmisala meistrid
opilaste instrueerimise ettevalmistamiseks ning iiksikute.
toooperatsioonide voi tootmistoode instruktsioonkaartide
koostamiseks.

Kaesoleva opikw on koostanud NSV Liidu Ministrite
Noukogu juures asuva Téojoureservide Peavalitsuse iilesan-
del sm. V. U. Dsevulski — sm. A. V. Smetanina metoodilisel
juhatusel.






Materjalid.

Lukksepal tuleb toodelda mitmesuguseid metallidest ese-
meid, peamiselt mitmekesistest terase ja malmi sortidest.
Viike hulk detaile valmistatakse teistest metallidest ja mitme-
kesistest sulameist, ndit. messingist, tsingist jt.

Metallid jagunevad mustadeks ja virvilisteks. Mustadeks
metallideks nimetatakse terast ja malmi; varvilisteks — koiki
iilejadnud metalle.

MUSTAD METALLID.
Teras.

Taiesti puhast, ilma mingisuguste lisanditeta rauda loo-
duses ei leidu. Praktikas kasutatav metall, nimetatud
rauaks, kujutab endast sulamit, mis koosneb puhtast rauast
ja siisinikust ithes moningate lisanditega. Siisiniku sisaldavus
selles sulamis koos teiste lisanditega on 0,1—0,5%. Oiggm on
sellist sulamit nimetada pehmeks teraseks.

Pehme terase pdhiomaduseks on tema mittekarastatavus,
see tihendab, temal puudub omadus parast kuumutamist méaa-
ratud temperatuurini ja jargnevat kiiret jahutamist muutuda
kdvemaks.

Siisiniku sisaldavuse suurenedes muutuvad sulami oma-
dused: ta muutub kdvemaks ja karastatavaks, kuid iihes sel-
lega hapramaks ja vihem venivaks. Suurem siisiniku sisal-
davus terases on 1,7%.
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Rauasulamit siisiniku sisaldavusega iile 2% nimetatakse
malmiks. Enda omadusilt erineb malm tunduvalt terasest:
malm ei ole sepistatav ega venitatav ning on habras, kuid
iilessulatatud seisukorras tdidab malm histi igakujulisi valu-
vorme, seepdrast malmist esemeid valmistatakse ka vala-
mise teel.

Terase liigitelu.

Peale siisiniku sisaldab teras vahemal mééaral ka teisi lisan-
deid: mangaani, rani, fosforit ja vddvlit. Moningail juhtudel
aga, soovides terase omadusi muuta ja parendada, lisatakse
temale valmistamisel juurde veel kroomi, niklit, moliibdeeni,
volframit ja teisi elemente.

Terased jagunevad siisinik- ja legeeritud terasteks.

Oma kasutamise otstarbe jdrgi jagatakse terased kolme
rithma:

1. Konstruktsioonteraseid (masinaehituseks)
kasutatakse igasuguste masina detailide ja konstruktsioonide
valmistamiseks. See teras peab omama kiillaldast mehaa-
nilist vastupidavust ning andma end kergesti toodelda. Sel-
lesse gruppi kuuluvad siisinikterased siisiniku sisaldavusega
kuni 0,5%, samuti ka eriterased, nagu kroom-, nikkel-,
moliibdeen-, kroomnikkelteras jt.

2. Tooriistaterased on ette ndahtud todriistade
valmistamiseks. Tdhtsaim erinevus on nende teraste kdvadus
ja vastupidavus t66s. Sellesse gruppi kuuluvad lihtsamad
siisinikterased siisiniku sisaldavusega 0,65—1,7% ja eritera-
sed — kroom-, volfram-, kroomvolframterased ja teised.

3. Legeeritud terased omavad mitmeid erinevaid
omadusi vastavalt neist teraseist valmistatud esemete kasuta-
mise tingimustele. Siia riithma kuuluvad magnetilised ja mag-
netivabad terased, terased, mis oma mddteis ei muutu tempe-
ratuuri astme muutumisel, roostevabad terased jne.
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Legeeritud terased omakorda jagunevad mitmeiks erine-
vaiks sortideks, olenevalt lisandeist, mida on terase koossei-
sule lisatud, et temale anda iihed voi teised omadused.

Rianiteras sisaldab, vorreldes hariliku terasega, suu-
remal hulgal rédni ja erineb elastsuse poolest, seepdrast val-
mistatakse temast spiraal- ja lehtvedrusid jne.

Mangaanteras sisaldab iile 1% mangaani, on histi
venitatav, tOommatav ja keevitatav. Erineb harilikust siisinik-
terasest oma suure kdvaduse poolest. 18%o mangaani sisalda-
vuse juures on mangaanteras juba niivord kdva, et teda hari-
likust terasest 13ikeriistaga pole vdimalik toddelda. Sellest
materjalist valatakse esemeid, mis peavad histi vastupidavad
olema kulumisele, ndit. trammiliini pddrangute rlstroopad
metalli valtsimise rullid jne.

Nikkelteras erineb fteistest oma sitkuse poolest. Kui
peale nikli sisaldab teras veel kroomi v6i moliibdeeni, siis sel-
list terast nimetame kroomnikkel- vdi kroommoliibdeentera-
seks. Koik need terased on korgete mehaaniliste omadustega
ja hasti karastatavad.

Lisades juurde kroomi muutub teras mirksa kdvemaks ja
samuti suureneb ka terase vastupidavus kulumisele ja rooste-
tumisele. Seepdrast kroomteraseid kasutatakse nende
esemeite valmistamiseks, milledelt on ndutav suur kdvadus ja
hea vastupidavus roostetumisele ning kulumisele. Niiteks val-
mistatakse sellest terasest kuullaagreid. :

Uheaegselt terases esinevad kroom ja nikkel annavad tera-
sele suure kdvaduse ja mérgatava sitkuse. Seepirast valmis-
tatakse kroomnikkelterasest kdik vastutusrikkamad
masinaosad ja samuti tooriistad metallide iimbert66tlemiseks.

Volframi lisandamisega terasele -saame volfram-
terase, mis karastatult omab suurt kdvadust, ning see kdva-
dus hoidub alal ka pirastisel soojendusel kuni terase punase
hodgvirvuseni.



Kasutades seda omadust valmistatakse volframterasest
treiterad, puurid ja teised 1Gikeriistad, mis voimaldab suuri
16ikekiirusi tootamisel, sest vaatamata soojendumisele toota-
misel ei kaota selline to0riist oma l6ikevéimet — kdvadust.
Sel pdhjusel volframteraseid nimetataksegi kiirldike-
teraseks:

Teras, mis sisaldab 18%0 volframit, evib omadust karas-
tuda Ohus, seepdrast nimetatakse sellist terast isekaras-
tavaks teraseks.

Piitides vidhendada kalli ja vaheleiduva volframi kulutust,
mis on vajalik kiirldiketerase saamiseks, kasutatakse prae-
gusel ajal laialdaselt kiirldiketerase asendajana vihelegeeritud
teraseid, mis sisaldavad 2—7,5%0 volframit.

Terasesortide tdahistamine. Harilikud konst-
ruktsioonterased, olenevalt nende mehaanilistest omadusist,
jagatakse sortidesse, mida tdhistatakse jargmiselt: Ct.0, Cr.1,
Cr.2, Cr.3, Cr.4, C1.5, C1.6 ja C1.7*). Kdige pehmem on Cr.0
ja koige kdovem Cr.7.

Konstruktsioonterase omadusi maérgitakse kahe numb-
riga, mis nditavad antud terase siisiniku sisaldavust (prot-
sendi sajandikosades). Nditeks tdhis ,teras 45“ tdhendab.
et teras sisaldab 0,45% siisinikku.

Siisinik-to6riistaterast mairgitakse tdhega ,,Y“**), millele
jargnev arv nditab siisiniku hulka (protsendi kiimnendik-osa-
des). Kui parast numbrit esineb veel tiht ,,A“, siis see nditab
vihest kahjulikkude lisandite (fosfor, vddvel) esinemist tera-
ses. Nii tdhis ,,Y9A“ tihendab korgeviidrtuslikku siisinik-t66-
riistaterast, siisiniku sisaldavusega 0,9%.

Legeeritud t6driistaterased mirgitakse tihtedega, mis néi-
tavad, missugust legeerivat elementi sisaldab antud terase
koostis: nii tdhistatakse kroomi tihega X (xpom), man-

*) Cr. lilhend sonast ,cranp“ (teras).
*¥) ¥V lilhend sonast ,yraepoaucras“ (siisinik-).




gaani — [’ (maprasen), niklit — H (Hukesab), volframit —
B (Bonsdpam), moliibdeeni — M (moaunb/eH), vanaadiumi —
¢ (Banaauit), rini — C (xpemuuii), koobaltit — K (Ko6aJle)
kiirldiketerased mairgitakse tihega P.

Tidhtede ees seisvad numbrid margivad siisiniku sisalda-
vust protsendi kimnendik-osades; juhul kui teras sisaldab iile
1%/o siisinikku, arvu tihtede ette ei asetata. Pdrast tdhti esinev
arv nditab tdhtsama legeeriva elemendi hulka protsentides,
monikord niisugune méarge puudub; ja 16puks tdht A tdhendab

kahjulike lisandite vihest olemasolu terases. Seega siis tdhis
12XH3A tihendab: kdrgeviirtuslik kroomnikkelteras, sisalda-
vusega ligi 0,12%o siisinikku ja 3% niklit.

Tooriista tookolblikkuse tagamiseks on tingimata tarvilik
neid valmistada vastavate omadustega terasest.

Sddemeproov. Terase tipne koosseis, see tihendab
tema elementide sisaldatavus, mididratakse kindlaks keemilise
analiiiisi abil, kuid selline viis on kaunis keerukas ja aega-
viitev ning eeldab keemialaboratooriumi olemasolu. Sageli
on aga praktikas dige tihti vaja terase sorti kas v6i umbkaud-
seltki kindlaks méddrata. Sellistel juhtudel kasutatakse sideme-
proovi, mis pdhjeneb sellel, et terased mitmesuguste keemi-
liste koostistega annavad meile smirgelkdial lihvides iseloo-
mult, kujult ja vdrvuselt erinevaid sdidemekimpe. Mdningate
katsete ja vilumuse jarel voib juba ligikaudu kindlaks maa-
rata terase koostise sidemete olemuse jargi.

Malm.

- Rauasulamit siisiniku sisaldavusega 2—7% ja vihese hulga:
teiste lisanditega (rdni, mangaan, vddvel ja fosfor) nimeta-
takse malmiks. Nagu juba mairgitud, ei ole malm sepis-
tatav ega valtsitav, kuid sulas olekus tdidab histi valuvorme,
mispdrast ka malmesemed valmistatakse valamise teel. Lop-
liku kuju ja mdddete andmiseks valatud esemetele toodel-
dakse neid kiilmalt kas kisitsi vdi riistmasinail.



Eritellakse kolm malmisorti: valge-, hall- ja tempermalm.

Valgemalm, viaga kova ja harilike tooriistadega ras-
kesti toodeldav, vordlemisi habras, sulab 1050—1100° C juu-
res, kuid jahtub kiiresti, minnes seejuures taignasarnaselt pak-
suks. Niisugune malm tdidab halvasti valuvorme. Valge-
malmi murdekoht on peeneteraline voi kiireline ning valkjas-
halli varvusega.

Hallmalm sulab, vorreldes valgemalmiga, kdrgema
temperatuuri, ligikaudu 1150—1250° C juures. Murdekoht on
jamedateraline; ja et ldikivate, hobe-valgete metalliterakeste
vahel asuvad eritatud siisiniku mustad plaadikesed, niib
murdekoht hallina.

Sulas olekus on hallmalm vedel ja tdidab hidsti valuvorme.
Jahtununa on ta kiillaldaselt pehme ning 1dikeriistadega histi
toodeldav. i

Hallmalm kiire jahtumisega sulast olekust muutub viga
kovaks valgernvahrniks.

Tempermalm (sepistatav malm) kujutab endast iile-
minekut malmist teraseks. Tempermalmist toodete saamiseks
valatakse nad valgemalmist ning kuumutatakse pikemat aega
(30—100 ftundi) Shu juurdepdidsuta koos ainetega, mis seovad
malmis leiduvat siisinikku, nagu rauamaak ja teised hapniku-
rikkad ained. Selle tagajirjel toote pealispind annab dra osa
siisinikku ja muutub sitkemaks ja venivamaks. Tdnu niisugu-
sele tootlemisviisile omavad malmesemed rea viidrtuslikke
omadusi ja pole enam nii haprad. Vaatamata sellele ei vasta
tempermalmi teine nimetus ,sepistatav malm* tdelikkusele,
sest teda ei sepistata ning kdik esemed temast saadakse vala-.
mise teel. ;

VARVILISED METALLID.

Vask on punase viarvusega pehme metall. Ta on hésti
sepistatav, valtsitav ja venitatav nii kuumalt kui ka kiilmas
olekus. Vask on viga sitke metall, sellepdrast tema tootlemi-
sel 15ikeriistadega esineb mdningaid raskusi. Vask on hésti
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joodetav pehmete (tina) ja kdvade (messing) joodistega ja
samuti keevitatav gaas- ja elekterkeevitamisel. Vase sulamis-
temperatuur on 1085° C. _

Tsink — sinakas-valge metall, tarvitatakse peamiselt
teraspleki, traadi, trosside jne. katmiseks, et kaitsta neid roos-
tetumise eest. Tsink, kuumutatud 100—150°-ni, on histi sepis-
tatav ja valtsitav. Hariliku temperatuuri juures on tsink hab-
ras. Tsingi sulamistemperatuur on 4199 C.

Alumiinium — hdbe-valge vidrvusega kerge metall,
mis Ohu kédes Kkiiresti muutub halliks, sest metall kattub
Ohukese oksiiiidikorraga, mis teda niiskuse ja 6hu mdjude
eest kaitseb. Oksiilidikorra olemasolu tdttu on alumii-
niumi jootmine raskendatud ja selle toimingu ldbivii-
miseks on vajalik tarvitada erilisi jootmispulbreid. Kaik
happed (vidlja arvatud ldmmastikhape) ja samuti lee-
lised hidvitavad alumiiniumi. Alumiinium sulab 658° juu-
res ja tdidab histi vorme, mispdrast ka temast pal-
jud esemed saadakse valamise teel. Peale selle on alumii-
nium histi sepistatav ja valtsitav Ghukesteks lehtedeks (alu-
miiniumfoolio).

Toopinkidel alumiiniumi tootlemiseks tarvitatav 18iketera
omab viikest 16ikenurka. Peale selle on ldiketera esirinda ja
selle 16ikeserva vajalik kdvasil siluda selleks, et tera esirind
oleks taiesti sile ja 16ikeservad teravad.

Alumiiniumi viilimisel soovitatakse votta iihekordse
raiega viil; kahekordse raiega viilid médrida alumiiniumi
viilimisel parafiiniga. ; :

Alumiinium on vdga pehme, seepédrast ei ole temasse 15i-
gatud keermed vajaliku tugevusega, kuna materjal keermes-
tamise ja ka to0 juures kergesti murdub ja kdverdub. Tuge-
vama keerme iithendi saamiseks toimitakse mdnikord nii, et
alumiiniumi puuritud avasse liiliakse vasaraga teraskruvi poo-
leni sisse ning siis kruvikeerajaga pooramisel tungib kruvi
isekeermestades materjali.

11



Alumiiniumi v3ib hésti keevitada atsetiileengaasi abil.

Tina — hdbevalge metall, viga pehme ja sitke; histi
sepistatav ja valtsitav Shukesteks lehtedeks (stanniol), hésti
vastupidav hapetele, leelistele, niiskusele ja ohule. Sellepédrast
teda tarvitatakse pleki, anumate jne. katmiseks. Tina iiheks
erilisuseks on isesugune kérisev heli, mis tekib tinapulga
painutamisel.

Tina sulamistemperatuur on 232° C. Puhtal kujul, samuti
ka iithenduses pliiga kasutatakse tina joodistena ja lisana mit-
mesugustele sulamitele ning tinutamiseks ja teiste metallide
katmiseks kaitseks oksiideerumise vastu (valgeplekk).

Plii — viarske 16ikekoht on sinakas-valge vdrvusega, mis
ohu kées kiiresti tuhmub. Plii on enam kui poolteist korda
raskem malmist. Sulamistemperatuur on 327° C.

Plii on vordlemisi pehme metall, hdsti sepistatav ja veni-
tatav kiilmas olekus. Plii kdvadus on niivord viike, et teda
voib ldigata noaga. Plii peab histi vastu vee, dhu ja hapete
mojudele, mistottu teda tarvitatakse teiste metallide kaitseks
oksiideerumise vastu. Plii ithendid on miirgised, seepérast ei
vdi temast valmistada anumaid toiduainete hoidmiseks ja
keetmiseks.

Pliist valmistatakse mitmesuguseid esemeid ja samuti ka
vahetihendused torude ja detailide hermeetiliseks sulgemiseks.
Plii esineb pehmete joodiste ja laagrimetalli koostistes.

Messing kujutab endast tsingi ja vase sulamit ning
koosneb harilikult kahest osast vasest ja iihest osast tsingist.

Sulamit, mis ei sisalda enam kui 20%o tsinki, nimetatakse
tombakiks. Messing, sisaldades 40%o tsinki ja vihesel
mdédral pliid, nimetatakse m u n ts - metalliks. Munts-metall
on ldikeriistadega histi toodeldav.

Pirast mehaanilist t66tlemist muutuvad messingist tooted
kdvaks (pinnitud). Et messingile tagastada elastsust, ta kuu-
mutatakse kuni 700° C. Kui teda aga kuumutada veel kdrgema
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temperatuurini (850—900°), siis ta rikneb, sest temas olev
tsink aurustub.

Moningad messingi erisordid sisaldavad peale vase ja
tsingi samuti ka rdni, mangaani, tina, alumiiniumi, rauda ja
niklit. Need lisandid muudavad messingi omadusi. Erimes-
singist valmistatakse osad, mis peavad olema eriti vastupida-
vad pingetele ja oksiideerumisele.

Pronks kujutab endast vase sulamit tinaga vOi mdne
muu metalliga. Sellest olenevalt eristatakse tina-, alumii-
nium-, mangaan- jt. pronkse,

Tinalise masinapronksi koostisse kuulub kuni 18% tina.
See pronks sulab 900—1000° C temperatuuri juures. Teda
tarvitatakse mitmesuguste masinaosade valmistamiseks, nagu
laagrikausid jne.

Tinapronksi omaduste parendamiseks lisatakse temale
juurde fosforit; niisugust pronksi nimetatakse fosfor-
pronksiks. See pronks erineb oma sitkusega, vastupida-
vusega ja peeneteralisusega ning peab hidsti vastu oksiidee-
rumisele ja kulumisele. ;

Alumiiniumpronks koosneb 90—95%0 vasest ja
5—10°%0 alumiiniumist. Ta on tunduvalt kdvem tinapronksist,
sellepdrast valmistatakse temast detaile, mis peavad vastu
panema lookidele, tougetele jne.

Alumiiniumisulamid. Alumiiniumisulameist mag-
neesiumiga tarvitatakse enamasti duralumiini, avioalumiini
(avial), altmagi ja sulamit AMiI.

Duralumiin — alumiiniumisulam magneesiumiga,
vasega ja mangaaniga — erineb alumiiniumist paremate me-
haaniliste omaduste poolest ning omadusega karastuda. Dur-
alumiini tarvitatakse laialt lennukiehituses. Temast valmis-
tatakse plekki, linte, traati, neete ja valandeid. Duralumiini
puuduseks on see, et ta korrodeerub (oksiideerub ja laguneb
niiskes 0hus ja merevees ning samuti kokku puutudes monin-
gate metallidega). Kaitseks korrosiooni vastu duralumiin
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kaetakse valtsimisel molemal kiiljel Shukese puhta alumii-
niumikihiga, mis teda kaitseb viliste mdjude eest. Niisugust
duralumiini nimetatakse plateeritud duralumiiniks.

Magneesiumisulamid. Magneesium on kerge val-
ge virvusega metall. Ohu kides kuumutamisel kuni 550—600°
magneesium siittib pélema ja pdleb heleda leegiga, kusjuures
ta siittib seda kergemini, mida enam on ta peenendatud. Mag-
neesium hédvib kiiresti merevees ja lahustub histi hapetes.
Puhtal kujul magneesiumi ei tarvitata, vaid tarvitatakse tema
mitmesuguseid sulameid, mida harilikult nimetatakse elekt-
roniks. Neid sulameid, omades rahuldavaid mehaanilisi oma-
dusi ja erinedes kerge kaalu ning hea vastupanuga korrosioo-
nile, tarvitatakse lennukite ehituses pleki, lintide, torude ja
valandite kujul.

Elektroni tagumisel, painutamisel ja &déristamisel tuleb
materjal kui ka tooriist kuumutada kuni 275°-ni. Elektron
on kergesti toodeldav 16ikamisega ning annab ldikiva, puhta
pinna, kuid tema téGtlemisel tuleb tarvitusele votta ettevaa-
tusabindud, sest laastud siittivad kergesti pSlema. Siittimise
juhul ei tohi elektroni kustutada veega, vaid on tarvis katta
kuiva liivaga.

Babiit. Babiidiks nimetatakse rida sulameid, mida tar-
vitatakse laagrikausside sisemuse vooderdamiseks. Need sula-
mid koosnevad tinast, pliist, antimonist ja vasest. Nende sula-
mite eriomaduseks on volli tiirlemisel laagris tekkiva hdor-
dumise minimaalne vihendamine.

Babiidid jagunevad tina-, plii-tina-, plii- ja tinata
babiidideks.

Babiit ei tohi olla kdva, et temale toetuv vdll kuluks voi-
malikult vihe, kuid iihtlasi babiidi kdvadus peab olema kiil-
laldane selleks, et vdlja kannatada volli survet ja temale mo-
juvat tungi. Peale selle peab babiit vdllile hidsti kohanduma
ning hoidma endal miidrdeaineid.
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Tinababiit koosneb tavaliselt 83%o tinast, 11% anti-
monist ja 6% vasest; sulab 351° juures. Pliibabiit sisaldab
10°/o tina, 72% pliid, 15°/0 antimoni ja 3% vaske, sulab.
435° juures.

Tinata babiidid koosnevad pohiliselt pliist vihese:
kaltsiumi ja naatriumi lisandiga. Need babiidid on kdlblikud
raske to0 jaoks suure koormatuse puhul, kuid volli viikese
tiirlemiskiiruse juures. Kiire kidiguga masinatele on tinata
babiidid kdlbmatud.

Kergesti sulavad sulamid. Mdningail juhtudel tar-
vitatakse sulameid, mis omavad madalat sulamistemperatuuri..
Niisugustest metallidest valmistatakse tuletdrje-automaatapa-
raate (sprinklerid), milledele ei tohi mdjuda k&rge tempena--
tuur jne. Selliste sulamite nditena v3ib olla Woodi *).
metall, mis sulab 70° C juures (s. o. kuumas vees) ja koosneb:
26%0 pliist, 13%0o tinast, 13°0 kadmiumist ja 48°0 vismutist..
Veel madalama sulamistemperatuuriga (50°) on metall, mis
sisaldab 27% pliid, 13% tina, 10°/o kadmiumi ja 50% vismutit.

KOVAMETALLID.

Need sulamid ei kaota oma kdrget kdvadust kuni 1000°
soojendamisel. Sellepdrast kasutatakse kdovametalle 15ike-
teradena metallide todtlemisel, sest sellise tooriistaga voib
pikemat aega korge 1dikekiiruse juures 'tootada ilma teri-
tamiseta.

Stelliit sisaldab peale siisiniku, raua, rini ja mangaani
veel 30—35% koobaltit, 20—25% kroomi ja 9—15%
volframit. Tema vastupidavus kdrgete temperatuuride juu--
res ja vastupanu kulumisele on mirksa suurem kui kiirldike-
terasel. Stelliit ei ole sepistatav, valtsitav ega lGigatav, sest
ta on viga habras. Stelliidiga tdoriista valmistamisel ta

*) loe: vuudi metall.



sulatatakse tihti terasele peale. Enne tooriista katmist stel-
liidiga tooriista pind viilitakse ja puhastatakse hoolikalt
klaaspaberiga, et eemaldada isegi vdiksemaidki oksiiiidi jilgi,
kaetakse stelliidi tiikikestega ja asetatakse ahju vdi soojenda-
takse hapnik-atsetiileenleegiga kuni 1500° C, mille juures stel-
liit sulab ja katab tooriista pinda. Pirast seda, et hoiduda
pragunemisest, tuleb lasta tooriistal aegamodda jahtuda.

Pobediit koosneb pohiliselt volframist ja siisinikust.
Teda valmistatakse- kindlate (standard) moddetega plaadi-
keste ndol, mis joodetakse vase v3i ferromangaaniga harili-
kust terasest pidemete kiilge.

Pobediit on habras; teda ei saa sepistada, valtsida ega 15i-
gata, vaid teda saab ainult erilistel lihvkédiadel lihvida. Pobe-
diidi kovadus on selline, et temaga voib. to6delda viga kdovu
materjale, nagu valgemalmi, klaasi, karastatud terast jne.

Pobediidi eelis, vorreldes kiirloiketerasega, seisneb selles,
et ta talub tunduvalt suuremaid 13ikekiirusi ja evib suurt
vastupidavust niirinemise vastu, nii et treimisel, hodvelda-
misel ja freesimisel pobediidist 15iketeraga vdib 5—10 korda
enam detaile valmistada ja seejuures veel 2—3 korda kiire-
mini kui kiirldiketerasest 15iketeraga.

METALLIDE KORROSIOON.

Korrosiooniks nimetatakse metalli voi sulami lagunemist,
mis tekib niiskuse, kuivade gaaside ja teiste ainete (ndit. ben-
siini, vaikude jne.) md&jul. Korrosiooni protsess algab vii-
keste plekkide tekkimisega, mis jark-jargult suurenedes nii
suuruses kui ka arvus tungivad meltalli sisemusse. Lopptaga-
jarjeks saab O0huke metall kas tdiesti hdvitatud voi tugevalt
ndrgestatud. Korrosiooni niitena vdib tuua raua roostetumist.

Metallide kaitseks korrosiooni vastu neid kas kaetakse
ohukese teise metalli korraga, mis ei allu korrosioonile (néit.
tinutatakse, tsingitakse, nikeldatakse, kroomitakse, plateeri-
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takse) voi tekitatakse kunstlikult metalli pinnale ohuke ok-
siiiidikord, mis kaitseb metalli edaspidise lagunemise eest
(mustamine, fosfaatimine), samuti kaetakse metalli pind ka
katevirviga, emailiga voi Olidega.

TERMILINE TOOTLEMINE.,

Termiliseks (soojus-) tootlemiseks nimetatakse tahkes ole-
kus olevate metallide ja nende sulamite soojendamise ja jahu-
tamise protsessi materjali sisemise struktuuri ja sellega seo-
ses olevate mehaaniliste omaduste muutmiseks. Niiteks kui
métall eelnenud mehaanilise tootluse jooksul (valtsimisel,
venitusel, stantsimisel jne.) on muutunud kdvaks ning on ndu-
" tav endise pehmuse taastamine, tarvitatakse hoo6gu-
tamist. ,

Teistel juhtudel on tarvilik, et valmistatud detail vdi toode
omaks véimalikult suuremat kdvadust (noad, 15iketerad jne.);
siis tarvitatakse karastamist.

Modnikord on ndutav, et toote vilispind oleks kdva, tema
siidamik jadks aga sitkeks. Seda on vdimalik saavutada
tsementeerimise teel.

Noutavate tulemuste saavutamiseks on tarvilik valmista-
tavaid tooteid osata Gieti kuumutada ja jahutada.

Terase soojendamine. Esimeseks operatsiooniks,
mis tuleb ldbi viia termilisel tootlemisel, on soojendamine.
Siinjuures on vidga tdhtis teada temperatuuri, milleni v&ib
soojendada antud momendil toddeldavat eset. Sellejaoks kas
tarvitatakse eriaparaati, mida nimetatakse, piiromeet-
riks, mille abil vGib tdpselt méddrata temperatuuri, voi siis
miidratakse see kindlaks silma jdrele, eseme pinna virvuse
jargi. Viimane viis on muidugi vihem tdpne ja nduab kiil~
laldast vilumust, et mitte eksida. '

Temperatuuri kindlaksmédidramine virvuste jargi, mis teki-
vad viili v6i klaaspaberiga oksiiiidist hdsti puhastatud terase
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pinnal, on pdhjendatud sellega, et terase soojendamisel alates
200° tekib pinnasel dhuke rauahapendite kord. Need hapen-
did tekivad sulamis oleva raua iihinemisest Shuhapnikuga.
Terase kuumenemisel muutub see kord paksemaks ja selle-
parast muutub ka varvus.

Sellejuures saadud varvused, mida nimetatakse muute -
varvusteks, vastavad jirgmistele temperatuuridele:

Helekollafe . .o 2w il si p 2202
Otglooliame: & -, L &80 0y w1 aR°
RuldRollame: 1 7yl bt D 9 400
i oo TSR O S PR T SRR 1 & L 1
Praunikaspunane; i 5o 00 " 1a02265°
Purpirpunane .. . i f Lt T 5O
Violettsinine |~ 6.0 % 5 a8 2
Helesinine .. v 5 S s 53000
Tumesinine . . .. 350

Edaspidisel temperatuuri kdrgendamisel terase pind tume-
neb ja jddb sellisena toote soojenemiseni kuni 550°; siis
teras hakkab helendama, s. o. ilmuvad hédgvarvused.

On tarvilik miérkida, et temperatuuri kindlakstegemisel
muuteviarvuste jiargi peab arvestama soojendamise kestust.
'Kui toode on soojendatud mingisuguse temperatuurini ja
jaab sellesse seisukorda pikemaks ajaks mittesoojenedes ega
jahtudes, siis materjali pinnale tekkiv kiht muutub &hu-
hapniku mdjul paksemaks ja seepidrast hakkavad ilmuma juba
jargnevad muutevidrvused. Seepidrast on soojendamisel tar-
vilik kogu aja jilgida tootele tekkivaid ja muutuvaid virvusi.
Ese loetakse soojendatuks ndutud temperatuurini, niipea kui
ilmub vastav muutevirvus.

Temperatuur, milleni peab soojendama terast, oleneb
terases oleva siisiniku hulgast: mida vihem on siisinikku, s. o.
mida pehmem on teras, seda kdrgem peab olema temperatuur.
Igale terasele ettendhtud temperatuuri iilemméédra iiletamine
pohjustab iisna kahjulikke tagajdrgi: enne siinnib ,iilekuu-
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menemine“, aga edaspidisel soojendamisel juba —* ,pdle-
mine*. ,Ulekuumenemist® saab veel parandada jirgneva dige
termilise tootluse abijl, ,pOletatud” metalli aga parandada
ei saa.

Hoogutamine. Hddgutamiseks nimetatakse terase
soojendamist korge temperatuurini iithes jdrgneva aeglase
jahutamisega.

Hodgutamist tarvitatakse sellistel juhtudel, kui on vaja
terast muuta pehmemaks, et kergendada tema jargnevat toot-
lemist, voi kui on ndutav kdrvaldada eelneva tootlemise juu-
res terases tekkinud sisemised pinged (valtsimisel, sepistami-
sel, 16ikamisel, stantsimisel jne.), samuti ka siis, kui on vaja-
lik saavutada rohkem iihtlasemat terase sisemist ehitust.

Hoogutamistemperatuur oleneb siisiniku * sisaldavusest
terases; siisiniku sisaldavuse suurenemisel alaneb hddgutamis-
temperatuur.

Soojendamise kestus hddgutamise juures oleneb eseme
suurusest. On tarvilik soojendada nii kaua, kuni ta soo-
jeneb mitte ainult viliselt, vaid iihtlaselt k&igis osades ndu-
tava temperatuurini.

Terase jahtumine peab siindima aeglaselt, arvestades, et
mida suurem on siisiniku sisaldavus terases, seda aeglasem
peab olema jahutamine. Vidga aeglane jahutamine ei too
kunagi kahju, kuna Kkiire jahutamisega voib osaliselt hivitada
soodsat hodgutuse tagajirge voi isegi halvendada terast.

Oigete tulemuste saavutamiseks hddgutamisel on tarvilik
teada antud terasesordile ettendhtud soodsat soojendamis-
temperatuuri.

Karastamine ja noolutamine. Korge tempera-
tuurini soojendatud ja siis kiiresti jahutatud teras muutub
seda kdovemaks, mida kdrgem oli soojendamistemperatuur ja
mida madalam on vedeliku temperatuur, mida tarvitati soo-
jendatud terase jahutamiseks. Karastatud teras muutub nii-
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vord kovaks, et viil ei jdta temale jalgi, kuid iihtlasi sellega
muutub teras hapraks.

Harilikult karastatakse tooteid 0,6—1,5%0 siisiniku sisal-
davusega tOoOriistaterasest, milledele on tarvilik anda selline
kdvadus, et nad oleksid kolblikud teiste metallide 10ikamiseks
ja tootlemiseks, nagu meislid, vasarad, l6iketerad, puurid,
noad jne. _

Terastooteid voib karastamiseks soojendada kas sepadisil
vOi siis erilistes karastusahjudes.

Pirast soojendamist jahutatakse teras mitmesuguseis vede-
likes. Jirsem jahutamine siinnib elavhdbedas; aeglasem jahu-
tamine toimub juba soolases vdi kiillmas vees; rasvas vai Olis
jahutamisega saadakse pehmem karastus.

Vastavalt sellele, et iga terasesorti peab soojendama
kindla temperatuurini, peab ka jahutamisel tarvitama kindlat
vedelikku, mis annab parimaid tagajdrgi. Enamik siisinik-
terasest valmistatud esemeist on vaja jahutada toasoojusega
vees; kiirldiketerast on tarvilik jahutada rasvades, dlides voi
kiilma &hu joas.

Ebadige ]ahutamme karastamisel tekitab pragusid karas—
tatavas esemes. Mida kdovem karastus ja mida kdvem teras,
seda kergemini tekivad praod. Peale selle tuleb arvestada ka
eseme kommeldumist jahutamisel, ja siin tuleb vétta juba
vajalikke vastuabindusid tarvitusele, et dra hoida neid eba-
soovitavaid nahtu51 mis voivad karastatavat eset tdielikult
rikkuda.

Moddete muutused ja kommeldumine oleneb suurel mada-
ral sellest, kuidas siinnib karastatava eseme kastmine jahu-
tavasse vedelikku. Ebaiihtlase seinte paksusega esemeid peab
laskma jahutavasse vedelikku nii, et kdige ennem oleks kas-
tetud massiivsem osa, seest d0nsad esemed tuleb aga jahutus-
vedelikku kasta avause telje sihis (vt. joonist 1).

Kastes karastatava eseme karastusvedelikku ei v6i teda
seal liikumatult hoida, vaid on tarvilik teda edasi-tagasi liigu-
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tada, et dra hoida esemele aurumullikeste kiilgekleepumist,
mis tekivad vedeliku kokkupuutest kuuma metalliga. Vastasel
korral need aurumullikesed takistavad iihtlast jahtumist ning
karastatav ese jadb kohati pehmeks.

Monedel esemetel on noutav karastada ainult teatud osa,
kuna iilejddnu peab jadama pehmeks. Naiteks harilik lukk-
sepa vasar, millel karastatakse ainult pinn ja laup, keskkoht
aga jaetakse vordlemisi pehmeks. Et seda saavutada, on tar-
vilik jahutada kohad, mis on ndutav karastada, juhtides
vasara laubale veejoa kas voolikust vOi kraanist, kooni-
list pinni samaaegselt vanni kastes. Sealjuures ei tohi vasarat
hoida liikumatult, vaid pinn tuleb kergelt kasta vedelikku ja
siis jdlle iiles tdsta, et ei tuleks teravat tileminekut karastatud
osalt karastamatule, muidu voib 166gi juures karastatud osa
kergesti murduda.

Soojendatud esemed tuleb jahutusvedeliku vanni kasta
voimalikult Kkiiresti, et nad Ohu kides ei jahtuks. Karas-
tatud ese peab jdama jahutavasse vedelikku niikauaks,
kuni ta niivord tdielikult jahtub, et teda vGib kidega haarata,
end mitte poletades.

Karastades kiirliketerasest tooriista, peab teda soojen-
dama kahes jargus: kuni 850° soojendada aeglaselt ja iihtla-
selt, ja siis kiiresti kuni 1300°, millal t66riista servad hakka-
vad juba kergelt sulama. See on sellepdrast ndutav, et kiir-
16iketeras juhib halvasti soojust ja selle tagajiarjel kiire soo-
jendamise juures vdivad tekkida praod.

Kiirldiketerast v8ib jahutada' Glis, petrooleumis v&i isegi °
ohujoaga. Pirast jahutamist soojendatakse kiirldiketerast
teiskordselt kuni 600° ja jahutatakse siis 18plikult (kas aeg-
laselt voi kiiresti — pole tédhtis).

Niisugusel viisil mitte ainult ei eemaldata karastamisel
tekkinud sisemisi pingeid, vaid kindlustatakse kiirldiketerasele
peale selle ka nn. soojuskindlus, s. 0. omadus alal
hoida oma kdvadus soojenemisel kuni 600°.
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Noolutamine vdahendab kiill mdnevorra terase -karasta-
misel saadud kdvadust, kuid iihtlasi vihendab ka tema hap-
rust ning ihtlustab ja vdhendab karastamise ajal tekkinud
sisemisi pingeid terases. Terase noolutamiseks on tarvilik
teda soojendada temperatuurini, mis on veidi madalam kui
karastamistemperatuur, ja siis jahutada. Harilikult soojenda-
takse tooriistad noolutamisel 220—310°.

Siisinikterasest téoriistade noolutustemperatuurid.

Tooriistad Tti!::f?éa- Muutevérvused

Trei- ja hédvelterad kéva malmi

ja terase tb6tlemiseks . . . 220 Helekollane
Pilisthéodvelterad, puurid malmi ja

terase jaoks, hodritsad . . . 240 Kuldkollane
Keermepakid . . . . SaiiE 255 Pruun 5
Terad, puurid ja keermepuund

pehmetele metallidele: pehme |

teras, alumiinium, vask jne. 275 Purpurpunane
Meislid terasele, kruvikeerajad . 285 Violettsinine
Meislid malmile ja pehmele

toragele . ... ; 300 Helesinine

Mida tugevamalt noolutamlsel soojendada tOOriista, seda
viiksem on tema haprus pirast jahutamist, kuid iihtlasi sel-
lega vdheneb tema kdvadus. Sellepdrast peab tooriista noo-
lutamise juures arvestama ndudeid, mis on esitatud tema
I1oplikule vajatavale kdvadusele.

Samuti on tarvilik arvestada noolutatava eseme modteid;
suuremaid esemeid tuleb soojendada kdrgema temperatuurini,
sest muutevidrvused lubavad oletada ainult vilisosade soo-
jenemist, kuna aga seesmine temperatuur on madalam. Sel-
leks, et terve ese soojeneks iihtlaselt ndutava temperatuurini,
on vaja teda soojendada ka monevdrra korgema tempe-
ratuurini.
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Kui tooriist noolutatakse tervikuna, siis puhastatakse
tema pind muutevdrvuste paremaks jalgimiseks smirgelriide
vOi klaaspaberiga ning asetatakse kas kuumale plaadile voi
kuuma liiva ning hoitakse seal, kuni ilmub ndutav muute-
viarvus; seejdrel jahutatakse to0riist kas Shus vdi vees.

Kui aga on vajalik noolutada ainult osa karastatud ese-
mest, nditeks meisli tera, siis ei jahutata teda iileni mitte tdie-
likult, vaid kasutatakse noolutamistemperatuuri saamiseks
eseme oma sisemist soojust. Selleks kastetakse karastamis-
temperatuurini soojendatud ese osaliselt vette ning hoitakse
seal, kuni veesolev osa tumeneb — mitte aga I6pliku jahtumi-
seni. Siis vOetakse veest vilja, puhastatakse kiiresti eseme
pind ning jilgitakse muutevirvuste tekkimist. Noutava muute-
virvuse ilmumisel kastetakse osa iileni vette ning jahutatakse
16plikult.

Parimaid tagajargi saavutatakse esemete noolutamisel
nende hoidmisega ndutava noolutamistemperatuurini soojen-
datud 6lis (lina- vdi puuvilladlid voi kalarasv). Noolutamisele
kuuluvad esemed vdivad ka kauemaks Glisse jadda kui vaja-
lik, see neid ei riku, muidugi tingimusel, et 6li temperatuur
ei muutu. :

Tsementeerimine. Tsementeerimiseks nimetatakse
pehmemast terasest valmistatud eseme vilispinna siisinikuga
rikastamise protsessi. See viliskiht omab seega omadust
karastuda, kuna aga samal ajal materjali siidamik jddb peh-
meks ja sitkeks.

Tsementeerimisel kasutatakse raua omadust kdrge tempe-
ratuuri juures tihineda siisinikuga. Sellepédrast asetatakse tse-
menteeritav teras koos siisinikurikaste ainetega (niit. puidu-
sOepulber, mis on segatud soodaga) dhukindlasse ndusse ning
soojendatakse, mistSttu terase vilispind kiillastub siisinikuga,
kuna siisiniku sisaldavus terase sisemuses jidb endiseks. Tse-
menteerimisel tdstetakse hariliku, umbes 0,2%0 siisinikku sisal-
dava pehmeterase vilispinna siisiniku sisaldavust 0,9—1,0
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!
protsendini, kusjuures tsementeeritud kihi paksus on kesk-
miselt 0,5—2,0 millimeetrit. ’

Pirast tsementeerimist ja karastamist muutub terase pind
oige kovaks, kuna siidamik jadb aga endiselt pehmeks. Pea-
asjalikult tsementeeritakse esemeid, mis oma pealispinnal
peavad olema histi vastupidavad kulumisele, kuid peavad
iihtlasi taluma ka toukeid. See tdhendab — kus on ndutav,
et eseme pealispind oleks kiillaldaselt kova, siidamik aga
pehme ja sitke.

Terasele siisinikku andva materjalina kasutatakse peeneks
jahvatatud puidusiisi (kask voi tamm), millele on juurde lisa-
tud 15—20°0 soodat v&i potast, millised ained kurendavad
tsementeerimise kdiku.

Tsementeeritavad esemed asetatakse raud- voi malmkas-
tidesse, kaetakse iilalnimetatud seguga, siinjuures valvates, et
iga ese oleks iimbritsetud tsementeerimisseguga ning et nad
ei puutuks iiksteisega ega ka kasti kiilgedega kokku; kast
suletakse ning koik kaanedidre pilud maéédritakse hoolikalt
saviga, et takistada 6hu juurdepiddsu kasti sisemusse.

Kastid asetatakse ahju, soojeandatakse niiteks kuni 1000°
ja hoitakse sellise temperatuuri juures 2—6 tundi, olenevalt
sellest, kui paksu tsementeeritud kihti soovitakse saada.
Neljatunnise soojendamise jdrel voime saada umbes 1 mm
paksuse kihi, pikemaajalise tsementeerimise juures tungib
siisinik siigavamale materjali ja tsementeeritud kihi paksus
suureneb. ‘

Tsementeeritud esemed vdetakse pirast nende aeglast
jahtumist kastist vidlja ning soojendades didsil voi ahjus,
karastatakse harilikul viisil.

Viiksemaid esemeid, nagu kruvide ja poltide pead jne., kus
tsementeeritud kiht voib olla dhuke, umbes 0,2 mm, voib tse-
menteerida ka ilma sdeseguga kasti pakkimata — lihtsalt
kollase veresoola abil. Selleks soojendatakse esemed punase
varvuseni ja vottes neid ddsilt véi ahjust, puistatakse tsemen-
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teeritavale pinnale peeneks jahvatatud kollast veresoola. Pi-
rast seda soojendatakse eset uuesti, kusjuures pulber sulab
ning temas olev siisinik iithineb rauaga; seejdrel jahutatakse
eset vees ning tulemusena saame tsementeeritud ja iihtlasi ka
karastatud eseme. :

LIHVIMISMATERJALID.

Lihvimismaterjaliks nimetatakse aineid, mida tarvita-
takse lihvimiseks, poleerimiseks ja soveldamiseks.

Lihvimismaterjalid jaotatakse looduslikeks ja kunstlikeks
ehk siinteetilisteks. Looduslike lihvimismaterjalide hulka
kuuluvad teemant, korund, smirgel, pimsskivi ja kvarts;
kunstlikud lihvimismaterjalid on peenendatud klaas, karbo-
rundum (rdnikarbiid), kunstlik korund, alundum jne. Lihvi-
mismaterjale kasutatakse lihvimisel kas otseselt peene pulb-
rina, vastava sideainega kdiadeks vOi tahkudeks pressitult
vOi paberile vdi riidele kleebitult (liivapaber, smirgelriie
jne.).

K adi kujutab endast I8iketooriista, kus laastuvdtmist
materjali tootlemisel teostavad lihvimismaterjali terade
teravad servad.

Kaiiad liigitatakse 1) lihvimismaterjali, 2) tera jimeduse,
3) sideaine materjali ja omaduse ja 4) kuju jargi.

Lihvimismaterjali jargi eritellakse kdiu smirgel-, korund-,
karborundum-, alundumkéiiadeks jne.

Karborundum, samuti ka teised lihvimismaterjalid, mis
kujutavad endast siisiniku iihendeid rdniga (rdnikarbiid),
paistavad silma terade teravate servadega ja suure kovadu-
sega, kuid vidhese sitkusega, mistottu temast terad kergesti
eralduvad. Karborundumi on eriti hea tarvitada hapra
materjali todtlemisel. Karborundumkettad ,Ekstra“, mida
tarvitatakse kovametallplaatide teritamiseks, valmistatakse
eriti kdvadest teradest.
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Alundum, kunstlik korund ja teised neile analoogilised
lihvimismaterjalid valmistatakse peamiselt alumiiniumhapen-
dist.

Korundi vdib hea tagajdrjega tarvitada lihvimiseks, kuid
tooriistade, eriti kovametallplaatide teritamiseks, on ta kolb-
matu, sest tema terakeste lGikeservad ei ole kiillaldaselt
teravad.

Kiia = teralisust iseloomustab lihvimismaterjali terade
jimedus, millest kdi koosneb. Loikavate terakeste jimedust
mirgitakse harilikult arvuga, mis nditab sdela aukude arvu
ithe jooksva tolli kohta, millest need terad veel ldbi ldhevad.
Peenemaid lihvimismaterjali terakesi nimetatakse minu-
tilisteks, sest nende liigitamine pdhineb kiirusel, millega
terad parast nende loksutamist vees pohja sadestuvad. Sades-
tumiskiirust méidratakse kindlaks minutitega, millede kestel
sadestuvad terad. K&ige kiiremini sadestuvad muidugi jame-
damad terad, kuna peenemad sadestuvad seda aeglasemalt,
mida viiksem on nende suurus. Mirgitakse 1&-, 14-, Vs-,
1-, 3-, 5-, 10-, 30- ja 60-minutilisi lihvimismaterjali terakesi.

Sidematerjali jargi liigitatakse valmistatavad kédiad keraa-
milisteks, silikaatseteks, Sellakilisteks, vulkaniitseteks ja ebo-
niitseteks.

Keraamilisi kdiu saame valamise vO0i pressimise teel.
Valatud kiiu tarvitatakse kuival teritamisel ja pressitud kdiu
jahutusveega mdrjal teritamisel ning lihvimisel. Keraamiline
nidu on vordlemisi habras, sellepdrast neid kédiu ei voi tarvi-
tada juhul, kui t66 surve on suunatud kiia kiiljele.

Silikaat-nidu omab juba suuremat tugevust, mistottu
koik suured kdiad valmistatakse silikaatsete sideainetega.

Sellak-nidu on viga elastne, seob histi kinni lihvimis-
teri ja lubab suuri tiirlemiskiirusi. Sellakkidiu tarvitatakse
esemete puhtaks viljatootlemiseks, metalli ldbildikamiseks
ja eriti dhukeste 1diketerade teritamiseks.
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Vulkaniit-nidu omadused on analoogilised Sellak-
nidu omadustele.

Eboniit-nidu hoiab vdrdlemisi ndrgalt lihvimisteri
koos ja to0 juures eritab palju soojust, kuumendades seega
ka toodeldavat eset.

Kiia kovadust miidratakse kindlaks selle jou jargi, mis
on tarvilik terade viljakiskumiseks kiiast, seega siis — mida
kovemini hoiduvad terakesed kokku, seda suurem on kiia
kovadus. Muutes sideaine hulka, koosseisu ja tootlemis-
menetlust saavutatakse mitmesuguse kovadusega kiiu.
Kiiade kovadust mérgitakse jargmiselt:

Vagarpehmes o osiiss o i MM |
Usna pehmel - ¢ aoo w ; ABMija BMs
Pebnite obir o Br ale i NG Y Me jas M
Keskmiselt pehme . . . . . CMi1 ja CM:
Joeskrnine s ow R e ki D TGl T Ce
Keskmiselt - kova. .« ., 0w . CT,, CT: ja CTs
ity SRS S B Wi S ORI S R T g

Lans Elva ot Rt inv o BT e By
NigakOva, oo site s R g s

Kiiu valmistatakse mitmesugustes kujudes ja modddetes.

Kidia valik. Kiia kdvadus valitakse selline, et kii ise
terituks, s. 0. t60 ajal niirinenud terad ise eralduksid kiia
kiiljest suureneva l3iketakistuse tdttu. Seepidrast tarvitatakse
pehmeid ja iisna pehmeid kdiu terasesemete tasapindade lih-
vimiseks, kui kidia kokkupuutepind tdddeldava esemega on
vidga suur.

Keskmise pehmusega kidiu tarvitatakse vdhemate teras-
esemete pindade ja suurte malmesemete lihvimiseks, laia
16iketeraga tooriistade teritamiseks jne.

Keskmise kdvadusega kdiu tarvitatakse pehmest ja kesk-
mise kdvadusega terasest esemete lihvimiseks, puuride, 15ike-
terade ja isegi puidut6dtlemisriistade teritamiseks.
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Kovu kdiu tarvitatakse Idiketerade kisitsi terttamisel,
samuti ka metalli 16ikamiseks vajatavate ketassaagide teri-
tamiseks ning suurte esemete lihvimiseks.

Usna kdvad, suure libimodduga kidiad on tarvitusel suu-
remate malm- ja terasesemete tootlemisel.

Messingi ja pronksi todtlemiseks on soovitav votta kesk-
mise kovadusega kidiu, sest kovad kdiad ummistuvad ker-
gesti ja soojendavad eset.

Mida kdvem on toddeldav metall ja mida suurem on to6-
deldava eseme 1dbimdot, seda pehmem peab olema kai.

H&606rdpaberid valmistatakse liimiga kaetud l5uendi
voi paberi katmise teel lihvimisaine terakestéga. Paberi num-
ber miidratakse lihvimisaine terakeste suuruse jiargi. Lihvimis-
ainena tarvitatakse klaasi, rdni, smirglit ja karborundumi.
Klaas- ja rdnipaberit tarvitatakse peaasjalikult puidu tootle-
misel, samuti eboniidi, fiibri ja teiste pehmete materjalide
juures; smirgel-.ja karborundum-paberit aga metallide t66t-
lemisel. :

Hoordpabereid nr. 8—12 kasntatakse eseme jamedal toot-
lemisel, nr. 5—8 — keskmisel, nr. 1—5 — puhtal, aga
nr. 0—0000 juba tdiesti puhtal tootlemisel.

ROI ('ON) pastad. Metallide poleerimiseks, esemeile
tipsete mdddete andmiseks ja isegi peenema lihvimisaine
tarvitamise juures metalli pinnale jadnud joonekeste korval-
damiseks kasutatakse erilisi Riikliku Optilise Instituudi (ROI)
poolt viljatootatud pastasid. Need pastad kujutavad endast
mitmesuguses vahekorras kroomhapendist, rdnimullast, stea-
riinist ja petrooleumist koostatud segu. To6tlemisjoudlus
nende pastade tarvitamisel on mirgatavalt korgem kui lihvi-
mispulbritega lihvimisel.

Need pastad ei hoia oma poleerivaid omadusi mitte kaua“
alal; seepidrast et saavutada hidid t66 tagajidrgi, on tarvilik
t66deldud pasta kiht tihti eemaldada ja uuega vahetada.
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Poleerimisel kaetakse pastaga malmist, klaasist voi fiibrist
valmistatud lihvimisplaate, voi siis vildist, korgist voi nahast
valmistatud tiirlevaid poleerkettaid ja nende abil toddeldakse
ese vastavalt vajadusele. ;

Kaliibrite, Sabloonide, mG0teplaadikeste ja teiste tdpsete
modteriistade modtude tdpsustamiseks kasutatakse mitme-
suguse kuju ja suurusega tahke, nagu lamedaid, iimmar-
gusi, nurklikke jne., olenevalt toddeldava eseme suurusest
ja kujust.

Kiirldiketerasest 15iketerad pdrast teritamist 60 min. tera-
susega kdiial lihvitakse ROI pastaga kaetud malmkettail.
Niisugune lihvimine suurendab ldiketerade vastupidavust
kuni 18—209.

TOOKOHA ORGANISEERIMINE.

Tookohaks nimetatakse seda osa tookoja pinnast, mis
on vajalik iihele toolisele temale antud todiilesande tditmi-
seks. Tookohale on asetatud kdik t66ks tarvilik sissesead,
tooriistad, rakised, toortiikid jne.

Lukksepa t6okoht koosneb iiksikust tédlauast vdi vihe-
malt osa iildisest to6lauast, mille kiilge on kinnitatud lukksepa
kruustangid.

Lukksepatod edukus oleneb vidga palju kdigi tarvilikkude
esemete Gigest ja otstarbekast asetusest tédlauale, selle korra
kindlast kinnipidamisest t66 jooksul, puhtusest ja tddkoha
Oigest valgustusest. :

Pohitingimuseks tookoha &igeks organiseerimiseks on
ndue, et téokohal peavad olema ainult antud todks tarvilikud
esemed. :

Modaoteriistad peavad olema asetatud eraldatult tooriista-
dest — toortiikid eraldi toodeldavatest osadest (joon. 2),

Esemed, mida kédesoleva t66 tditmisel ei vajata, tuleb kor-
valdada, sest need segavad t060d, takistavad tootaja liigutusi,
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toovad lihtsalt segadust ning korratust ning raskemdavad
seega tO0 ldbiviimist.




Igale t60s tarvilikule esemele ja tooriistale tuleb alaliseks
kindlaks miidrata tema asetuskoht todlaual ja iga tooriista voi
materjali tarvitamisel tuleb need tagasi asetada neile ettenéh-
tud kohtadele. Selle ndude mittetditmisel kaotame asjata palju
kasulikku aega tarvilikkude téoriistade ja esemete otsimisele.

Koik esemed, mis nduavad hoolsat ja ettevaatlikku kisit-
sust, nagu modteriistad, tuleb asetada kaugemale kui to0riis-
tad, mida vajame lihtsamaks tooks. Koik tooriistad, mille-
dega tegeleme sagedamini, asetada ligemale, ja milledega har-

Joon. 3.

vemini — kaugemale, et tooriistade haaramine ja kohalease-
tamine siinniks ilma liigse pingutuseta, ilma sirutamise ja
kummarduseta (joon. 3). :

Koik tooriistad ja esemed, mida tarvitatakse vasaku kiega,
tuleb asetada vasakule, ja esemed, mida tarvitatakse parema
kdega — paremale poole kruustange. Siinjuures tuleb Sppida
tooriistu votma ja neid kohale asetama, ilma et neile vaa-
taks. Seda vdib saavutada kergesti, kui algusest peale kind-
laks médrata ndutav kord ja sellest ka rangelt kinni pidada,
mitte visata tooriista, kuhu juhtub, ja kui t60 jooksulgi ei ole
kdik esemed omal kohal — silmapilk katkestada t66 ja seada
nad vajalikku korda. Tuleb kindlalt omandada mdistet, et nii
voib toopieva kestel kokku hoida palju kasulikku aega, mida
peaksime asjatult raiskama tarvilikke esemeid otsides, juhul,
kui to6dkohas valitseb’ korralagedus.
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Enne t66 algust tuleb kontrollida, kas on olemas kdik
vajalikud esemed t66 ldbiviimiseks (joonised, tookask, mater- ¢
jal, to6- ja mooteriistad, rakised jne.). Puuduvad esemed tuleb
kohale tuua, et mitte to0tamise ajal t60d katkestada.

Ette valmistanud kdik vajaliku, peab tidhelepanelikult tut-
vuma oma todiilesandega ja joonistega ning seejdrel koostama
tooplaani, s. 0. kindlaks mddrama t60 tditmise korra — mil-
lest alata ning millises jarjekorras tulevad tditmisele jairgnevad
toooperatsioonid. Ainult pérast koike seda voib tood
alustada.

Tahtsamaks abinduks esemete
kinnitamiseks, mida lukksepal tu-
leb vahetpidamata kasutada, on
kruustangid. Seepérast tuleb tingi-
mata poorata tdhelepanu nende
asetusele, sest nende ebasobiva .
asetuse vOi mittekorrasoleku tottu
edeneb t66 palju aeglasemalt.

Kruustangide sobivaks korgu-
seks loetakse sellist kdrgust, kui
tootaja’ seistes sirgelt kruustangide
juures asetab oma kiilinarnuki
pakkide pealispinnale ning seejuu-
res kidsi puudutab 16uga (joon. 4).

Et harilikult kdik kruustangid
on tugevalt kinnitatud ning nende
kOrgust on vdimatu muuta, siis Joon. 4.
juhul, kui nad on liiga korgel,
tuleb tootaja jalgade alla asetada vastava kdorgusega alus —
kas laud voi rest. Kui aga kruustangid on madalamal, .
siis peame eseme kruustangide vahele kinnitama nii, et t66-
deldav pind oleks vajalikul kdrgusel.

Kruustange peab hoidma korras, puhastades neid iga piev
viilipurust ja mustusest ning Glitama tema liikuvaid osi, eriti
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spindlit. Eseme tugevamaks kinnitamiseks kruustangide

« vahele ei tohi kasutada lubamatuid votteid (vasara 166gid
poorrauale jne.), sest nende tagajérjel riknevad kergesti spin-
del ja mutter ning kruustangid muutuvad kiiresti t66kdlbma-
tuks. Lopetades t66 ei tohi kruustange kunagi jatta sellesse
olukorda, nagu nad jdid pidrast eseme eemaldamist, vaid alati
tuleb kruustangide pooled nii kokku keerata, et pakkide
vahele jadks 5—10 mm pilu.

Tookoht peab olema nii valgustatud, et valgus ei paistaks
tootajale silma. Selleks peab lampi varjama vastava kaitse-
kattega, mis juhiks valguse toodeldavale esemele. Soovitav
on, et lampi oleks vdimalik pOorata igas suunas — andes
seega vdimaluse valgustada k3iki soovitud kohti todlaual.

Oige t60 organiseerimise iitheks pohimiseks tingimuseks
on iileliigsete ja kasutute liigutuste véltimine. On vaja hooli-
kalt jalgida oma liigutusi ja kindlaks teha, millised neist on
tarvilikud ja millised iileliigsed. Viltides kasutuid liigutusi,
mis raiskavad meil kas voi Gige vdhese aja, voime tunduvalt
kiirendada oma to66d. Uhtlasi nduab ju ka iga liigutuse tege-
mine teatud jupingutust, mis meid 13puks visitab. Et t66
muutuks meil vihem visitavaks, peame dppima konoomselt
kasutama oma energiat, liillides vilja tooprotsessist koik iile-
arused liigutused.

Jargmiseks abinduks to0 tootlikkuse tostmisel on vasaku
kde tarvitusele vdtmine tootamisel. Tuleb Gppida to6tama
ka vasaku kdega, mitte ainult paremaga, liigutused tuleb jao-
tada nii, et osa neist teeb vasak kisi. :

Suurt tihtsust omab mittetootliku ajakao viltimine, nn.
todaja tihenemine. Tarvis on maksimaalselt &dra kasu-
tada aeg tO00 pdhioperatsioonide ldbiviimiseks, lithenda-
des ajakulu igasugustele abioperatsioonidele, nende hulgas
ka t66koha vastuvdtt ja iileandmine, tema korrastamine, ette-
valmistus t66le, valmistoode draandmine jne.

34



Ette valmistades t50 alguseks oma todkoht ja varus-
tades teda kGige tarvilikuga, mis vajalik katkestamatuks tooks,
eemaldame véimaluse kulutada oma aega t60 jooksul mater-
jali ja tooriistade toomiseks ja ‘teisteks sellisteks abitoodeks.

Et kindlustada endale tdielikult ettevalmistatud to6koht
tooaja alguseks, on vajalik alustada tarvilike ettevalmistus-
tega juba 15—20 minutit enne vahetuse algust.

2 OHUTUSTEHNIKA.

Ohutustehnika iilesandeks on dra hoida to60 juures tekki-
vaid Onnetusjuhte.

Et lukksepa poolt tehtavad mitmesugused t66d valmista-
takse viaga mitmesugustel to6kohtadel ja erinevais tingimusis,
siis on vdimatu anda mingeid kindlaid iildjuhiseid, mis vas-
taksid igale juhusele. Kuid teisest kiiljest ka lihtsamate iild-
tuntud tookaitsereeglite mittetditmine, tarbetu rutt, lohakus
ja ,kuidagi t66“ kannavad tihti raskeid tagajargi. Seeparast
peab iga t60d tegema vajaliku tdhelepanuga ja alati arves-
tama ohutekkimise vdimalusi.

Alates to6ga on kdigepealt tarvis iille vaadata tooriistad
ja selgitada nende tookdlblikkus. Mingisuguse vea voi kor-
ratuse ilmnedes see kohe korvaldada voi vahetada tooriist
uuega, mis kdigile nduetele tdielikult vastab. Alati on tarvis
meeles pidada, et tootamine korratu tooriistaga ei ohusta
mitte ainult temaga to6tajat, vaid ka iimbritsejaid. Nii voib
norgalt varrele kinnitatud vasar 160gi juures varre otsast
lennates tuua raskeid vigastusi ka kaugemal viibivaile
tootajaile.

Palju tddvigastusi juhtub meisliga raiumisel. Kunagi ei
tohi raiumise suund olla kaastootaja poole, sest sel juhul
vdime neile tekitada vigastusi kas ,lendava“ vasara, 166gilt
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libisenud meisli vdi materjalist eraldatud laastu poolt. Kui
ollakse sunnitud té6tama kahepoolse todlaua &adres, ndgu-
dega vastamisi, peab tootajate vahel asetsema tihe metall-
vork, mis koik ,lendavad” esemed kinni piiiiab.

Raiumise ajal ei tohi kunagi teistega juttu puhuda, ringi
vahtida vGi oma vasaralooki jidlgida, vaid vaade ja kogu
tdhelepanu olgu suunatud meisli 16iketerale.

Paljud omavad teadmatult halba harjumust libistada
kidega iile raiutava pinna, piihkida kidega toolaualt laaste jne.
Siinjuures voib kergesti kédele tekitada 16ikehaavu, puutudes
vastu tootiiki teravaid nurki voi kisulisi laastu servi.

Sagedasti tarvitatakse masinaosade kokkumonteerimisel
ebadigeid votteid. Naiteks kahe volli ithendamisel flansidega
proovitakse poldi avade tdpse kokkusattuvuse kindlakstege-
miseks seda nédpuga, samaaégselt antakse abilisele juhiseid
volli ithele voi teisele poole pooramiseks. Viiksemgi abilise
hooletus poorates volli rohkem kui vajalik kas véi mone
millimeetri vérra voib tekitada rasket vigastust (vGib sGrme
1abi 16igata nagu kéddridega).

Smirgelkiial tootades peab kindlasti kasutama kaitseprille,
et viikesed kidia- vOi metalliosakesed silma ei satuks. See
voib tekitada raskeid silma vigastusi ja mdnikord 16ppeda
isegi ndgemise kaotamisega.

Suurt tdhelepanu on vaja poOorata ka tooriietuse korra-
likkusele ja sobivusele. N6opimata ja sidumata kiised, vabalt’
rippuvad hdlmad jne. vGivad kergesti tiirlevaist masinaosa-
dest haaratud saada ja seega ka tootaja kaasa kiskuda.

Kunagi ei tohi kidega masinarihmu todtamise ajal iimber
asetada, sest kergesti vOib rihm kde voi kidise haarata ja
umber rihmaseibi vedada.

Ja 16puks on vajalik méirkida, et rahulik ja tihelepanelik
suhtumine oma td6sse on peamine ja tihtsam ohutustehniline
kaitsevahend, viltides mitmedki rasked dnnetusjuhud.
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LUKKSEPA POHIOPERATSIOONID.
Raiumine.

Ulesanne 1. Maha raiuda 10 mm paksusega ribaterasest
150 mm pikkune tiikk.

Tooriistad ja rakised. Meisel, vasar, mddtjoon-
laud, nurgik, midrkndel ja raiumise alus, kas alasi voi
malmplaat.

Tookdik:

1. Teraslatt asetada alusele, mddta vastava pikkusega
tilkk ning nurgiku jargi tommata latile kas mirkndelaga voi
kriidiga ristjoon.

2. Meisel votta vasakusse kidtte, parema kidega haarata
vasara varre 1dpposast. Meisel asetada vertikaalselt ettemér-
gitud joonele ning liiiia kerged, vertikaalsed vasaraléogid
meisli peale nii, et metallile tekiks kerge meislitera jdljend.
Iga vasaraldogi jarel tuleb ‘'meisel ettemidrgitud joont moéoda
edasi asetada (joon. 5).

3. Etteraiutud mirkjoone jargi raiuda meisliga teiskord-
selt, andes meislile juba tugevaid 166ke, nii et meislitera poole
materjali paksuseni metalli tungiks.

4. Poorata ribateras alumise poolega iiles, mirkida sellel
joonega Gige pikkus ning sarnaselt eelmisele td6kédigule raiuda
materjal 16plikult 1idbi.
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5. Eemaldada lidbiraiutud materjali tiikk, teraslatt viia
temale méiidratud panipaika, vasar ja meisel asetada neile
kindlaksmiidratud kohtadele. Harjaga voi lapiga puhastada
raiumise alus materjalist pdrunud tagist voi roostest.

Juhised:

1. Meislit ei haarata mitte terve kdega, vaid nelja sor-
mega, jidttes nimetissdrme viljasirutatuna. Meislipea peab
kde haardest umbes 15—20 mm vilja ulatuma (joon. 6).

2. Vasarat hoida varre 16pposast, jattes vabaks 15—20 mm
varre otsa.

Joon. 6.

Ohutustingimused:

1. Meisel peab olema terav ja tema pea ei tohi olla dra
taotud-narmendav, sest killud, porgates meisli kiiljest, voivad
vigastada tootajat. \

2. Vasar peab olema tugevalt asetatud varre otsa ja kor-
ralikult kiilutud. Vasara vars peab olema téiesti sile ja korras.

Hoiatus. Arge tarvitage korratut vasarat, sest seega
voite ennast ja ka iimberolijaid raskesti vigastada.

Méarkus. Samal viisil vdib raiuda nelja- ja kuuekandi-
list ning iimarat materjali, ainult selle vahega, et neljakandi-
list materjali tuleb raiuda mitte kahelt, vaid neljalt kiiljelt,
iimarat materjali tuleb aga pédrast iga 160ki keerata (joon. 7).
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Ulesanne 2. 2 mm paksusega terasplekist vilja" raiuda
ruut, mdddetega 110X 110 mm, ja sellesse raiuda ruudukuju-
line ava suurusega 80X 80 mm (joon. 8).

Tooriistad ja rakised. Meisel, vasar, mddtjoon-
laud, nurgik, markndel ja raiumise alus.

80

— — — — — —— — — — — — S——

Tookdaik: 1. Asetada terasplekk alusele ning nurgiku
abil mirkida temale ruut ja selle ava vastavalt moGtudele,
jooned tdmmata mirknGelaga.

2. Asetada meisel margitud joonele ruudu iithes nurgas ja
liiia vasaraga kergelt nii, et materjalil tekiks ainult tera jal-
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jend. Meislit ettemirgitud joont modda edasi asetades miér-
kida sellisel kujul koik ettemirgitud jooned.

3. Teiskordselt asetades meisli juba varem raiutud jil-
jendisse, raiume materjali tugevate 166kidega 14bi. Enne tuleb
vilja raiuda ruut ja pidrast ava ruudus.

Joon. 9.

Juhised:

1. Meislitera peab olema veidi iimardatud — mitte sirge.

2. Meisel asetada alguses nii, et tema iilemine osa oleks
kallutatud ettemirgitud joone sihis endast eemale, siis 15ike-
tera mirkjoonelt liigutamata asetada meisel vertikaalasen-
disse ning anda vasaralook (joon. 9).

3. Meislit tuleb edasi asetada selliselt, et osa ldiketerast
jadks eelmise 160giga tekitatud meislijdlge.
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4. Sellise t00 juures ei saa kasutada sirge teraga” meislit,
sest sirge meislitera satub kergemini méarkjoonelt korvale ja
seega jaaksid raiutud plekiservad ebasirgeks.

Ohutustehnilised juhised on samad, mis iiles-
ande 1 tditmise juures.

Ulesanne 3. Ulesandes 1 saadud materjalitiikil raiuda
koik neli kiilge. _

Tooriistad ja rakised. Meisel, vasar ja kruus-
tangid.

T:0 ok &1k:

1. Raiutav tiikkk kinnitada pikema kiiljega kruustan-
gide vahele nii, et pakkide vahelt 2—3 mm véljaulatuv serv
oleks paralleelne kruustangide pakkide pealispinnaga. Meisel
asetada tiiki ithe otsa juurde 45° nurga all riba servale ja
umbes 30° kallakuga kruustangide pealispinnale (joon. 10).

Joon. 10. Joon. 11.

Andes vasaraga meislile tugevaid 166ke, raiuda riba iiks
serv.

2. Riba keerata kruustangide vahel ning samuti raiuda
vastasserv. Jdrgnevalt samade votetega raiuda riba otsad.
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Juhised:

1. Meisel tuleb kdes hoida vabalt, mitte teda tugevalt
vastu raiutavat toodet suruda.

2. Pidrast iga vasaralooki porkab meisel veidi tagasi
(tagasilook). Seda .tagasipdrkamist peab kasutama meisli
edasiasetamiseks parast igakordset 160Kki.

3. Raiumise asendis peab tootaja keha olema pddratud,
arvestades tddlaua eesservaga, 45° all (poolpddret). Vasak
jalg asetada umbes poole sammu vdrra -ette, nii et jalalabad
moodustaksid teineteisega 60°—70° nurga (joon. 11).

4. Kehahoiak raiumisel peab olema vdimalikult vaba ja
sirge, mitte kummarduda to6kohale ega kallutada taha. Vaade
peab olema suunatud meisli terale, mitte peale.

5. Terase ja vasesulamite raiumisel véime meislitera nii-
sutada veega vOi Oliga, seega sdilitame tOOriista tera vastu-
pidavust. Malmi v3ib raiuda kuivalt.

Ohutustehnilised juhised.

1. Tarvilik on todokohale asetada kaitsevork, et Kkinni
pidada eemalepGrkavaid laaste, mis vOivad vigastada iimber-
olijaid. : :

2. Samad, mis iilesande 1 tditmisel.

Ulesanne 4. Maha raiuda materjalikiht iilesande 3 tiit-
misel saadud metallplaadi lamedalt poolelt.

Tooriistad ja rakised. Meisel, ristmeisel, vasar,
markndel, joonlaud, kruustangid.

Tookaik:

1. Joonlaua jargi tdmmata plaadi kiillgpinnale mérk-
ndelaga sirgjoon, mis piirab maharaiutava metallikihi paksust.

> 2. Kinnitada tootilkk kruustangide vahele nii, et mirgi-
tud joon oleks kruustangide pakkide iilemise servaga iihe-
korgusel.

3. Raiuda plaadi otsmiselt servalt laast 45° all, selleks
et oleks kergem alustada ristmeisliga raiumist.
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4. Plaadile raiuda ristmeisliga siivendid, hariliku meisli-
tera laiuse vahedega (joon. 12). \

5. Hariliku meisliga maha raiuda allesjdénud siivendite-
vahelised korgemad osad.

Joon. 13.

6. Tervelt tootiiki pinnalt raiuda iileni Shuke laast, et
korvaldada kdik pinna ebatasasused.
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Jubised:

1. Ristmeisel teritatakse selliselt, et ta ldiketera jddks
veidi laiem kui meisli tagaosa, selleks et ta raiutavasse soonde
kinni ei kiiluks (joon. 13).

2. Mida &hem  on maharaiutav laast, seda puhtama
saame raiutud pinna. Sellepidrast jdetakse harilikult 16pp-
laastu votmiseks metallikiht mitte iile 0,5 mm.

3. Mida paksem on raiutav laast, seda raskem on raiuda.
Paksema metallikihi maharaiumisel voetakse mitu laastu,
raiudes iga kord 1—2 -mm paksused kihid. Seega suuren-
dame tunduvalt t66j6udlust.

4. Malmplaadi raiumisel tuleb raiutava pinna esi- ja taga-
servad enne umbes 45° all maha raiuda, et takistada mater-
jali servade murenemist raiumiskdigu 1opetamisel.

Ohutustehnilised juhised on samad, mis iiles-
annete 1 ja 3 tditmisel.

Ulesanne 5. Raiuda laagrikaussi dlisooned.

Tooriistad ja rakised. Kover ristmeisel, vasar,
Sabloon, kruustangid.

Tookdik:
1. Mirkida &lisooned Sablooni jargi. -
2. Laagrikauss kinnitada kruustangide vahele.
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3. Olisooned toorelt vilja raiuda, vottes 1,5—2 mm pak-
susega laaste. Puhtaks to6tlemiseks jatta umbes 0,5 mm
(joon. 14).. '

4. Olisooned puhtalt vilja toddelda, eemaldades selleks
jaetud materjal ning korvaldades ko&ik ebatasasused oli-
soontes.

Juhjised:

1. Olisooned peavad olema puhtad ning iihtlase siigavu-
sega. Selleks peab nende modteid raiumisel kontrollima kas
mddtjoonlauaga voi vastava Sablooniga. Sabloonid on valmis-
tatud vastava Glisoone mdddete ja profiili jargi. ;

2. Koverat ristmeislit (Glisoonte raiumiseks) peab teri-
tama nii, et meisli 10iketera teritusnurk oleks 60°.

Ohutustehnilised juhised on samad, mis iiles-
annete 1 ja 3 tditmisel.

0 gvendamine.

Ulesanne 6. Ogvendada 1 mm paksusega terasplekist
toortiikk. ¢

Tooriistad ja rakised. Vasar, joonlaud ja alus-
plaat.
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Joon. 15.

Tookaik:

1. Kindlaks teha kdmmeldunud kohad ja need kriidiga
maérkida.

2. Ogvendada toortiikk vasara 166kide abil, kontrollides
pinna rohtsust joonlauaga.
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Juhised:

1. Et kdrvaldada vasaralookide abil kdmmeldunud koht
toortiiki keskelt, on vaja mdlemad plekiservad vilja venitada
(pinnida, joon. 15). Selleks asetada toortiikk alusele kume-
rusega iilespoole ning liitia pleki iihele servale rida vasara-
looke. Poorates pleki teise serva — ikka kumerusega iiles-
poole — anname ka sinna rea vasaralooke. Teise 160kide rea
anname uuesti pleki esimesele servale, ja nii kordamoéoda
pleki mdlemale servale 166ke andes ldheneme materjali kom-
meldunud kohale.

2. Vasaral6ogid peavad olema tihedad, kuid mitte tuge-
vad ning suunatud iiksteise korvale. Iga 160gi jdrel jilgida,
millist moju see avaldas materjalile. Mida sirgem on juba
plekk, seda norgemalt ja tihedamalt anda 166ke.

3. Lookide m&jul venib materjal servadelt ning kokku-
tdmbunud koht (kdmmeldus) dgvendub, ja tulemusena saame
iihtlaselt tasase pleki.

Hoiatus: Mingil juhul ei tohi vasaraga liiiia otse kom-
meldunud kohale, kuna selle tagajdrjel kdmmeldus veelgi
suureneb.

4., Pehmemaid materjale (tsink, duralumiin jne.) Ogven-
datakse puidust vasaraga.

Ettevaatusabindud:

1. Vasaraga tuleb liiiia tdpselt ja ettevaatlikult, kuna
véidra 166gi puhul vasara lauba serv voib kergesti kas mater-
jali purustada voi tekitada siigava jiljendi.

2. Moningate vddrade l160kidega voib rikkuda kogu eel-
neva too ja iihe jiarsu 166giga vdib materjali purustada ning
tekitada praaki. Koige selle viltimiseks peab Ggvendamise
juures olema eriti tihelepanelik.

3. Vasarat hoida kovasti kides, et mitte vasara servaga
materjali rikkuda. \

4. Silmas pidada tuleb ka seda, et liiiies vasaraga pide-
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valt iihele kohale, me igakord Kkiill ei purusta materjali, kuid
voime tekitada sinna 166kide m&jul uue kdmmelduse.

Ulesanne 7. Ogvendada paindunud plekiriba nii, et selle
servad oleksid tdiesti sirged.

Tooriistad ja rakised. Vasar, joonlaud ja alus-
plaat. .

Tookdik:

1. Vasaku kidega plekiriba alusel kinni hoides dgvendada
ta vasara lookidega.

2. Kontrollida joonlauaga riba servade sirgust.

Juhised:

1. Vasaraloogid, alustades riba alumisest servast (CC joo-
nisel 16), juhtida iiksteise kdrvale. ;

2. Esimene rida vasaralooke anda tugevad, teine rida
juba ndrgemad, kolmas — veel ndrgemad jne. Lodkide nor-
genemisel tuleb anda neid tihedamini. Vasaralookide m&jul
venib riba kdverdunud serv ja materjal sirgub.

Joon. 16.

Ettevaatusabindud:

1. Ei tohi 6gvendada materjaliriba, asetades teda serviti
alusele kumerusega iilespoole ning andes kumerdunud servale
160ke. Sellisel juhul materjal kdverdub ka veel teiskiilgselt
ning alumine serv neis kohtades, mis vastu plaati, keerdub.

2. Sama, mis iilesande 6 tditmisel.
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Mirkimine.

Ulesanne 8. Tommata antud vahedega paralleeljooned
plekist toortiikile (joon. 17). :

Tooriistad ja rakised. Joonlaud, maéarkndel,
kérn, nurgik ja vasar.
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Joon. 17.

Tookadik:

1. Mirkida toortiikil joonekestega kohad, kust peavad
ldbima réhtjooned. \

2. Tommata rohtjooned.
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Mairkida kohad, kust peavad lidbima ristjooned.
Tommata ristjooned.
Kirnida joonte ristumiskohad.

6. Kontrollida k&ik joonte kaugused ja vahemaad.

Juhised:

1. Mirkndela teravikku peab joonte tdmbamisel hoidma
tihedalt vastu joonlaua vdi nurgiku serva. ’

2. Vidhematel plekkidel ette mirkida iiks rida mirke ja
siis nurgiku abil tdmmata ndutavad paralleeljooned. Suurtel
plekkidel on vajalik ette markida kaks rida mirke (teine —
pleki vastaspoolsel kiiljel) ning need iihendada joonlaua abil.

3. Kirn asetada joonte ristumispunkti; alguses kaldselt —
kallakuga endast eemale, et ta teravik oleks histi ndhtav, siis
kédrni teravikku mitte paigalt liigutades asetada ta vertikaal-
asendisse ja anda vasaralook (joon. 18).

S e

\

2

Joon. 18.

Ettevaatusabindud:

1. Mirkndela ja kidrni teravikud peavad olema hésti
karastatud ja teritatud.

2. Kirnimisel ei tohi plekki kdega puudutada.

3. Ei tohi rahulduda iihegi mirkimisega ilma jdrgneva
kontrollita. Tommates ndutavaid jooni, kontrollida algusest
peale kogu markimist.

Ulesanne 9. Mirkida toortiikk vastavalt joonestusele
(joon. 19).

Tooriistad ja rakised. Sirkel, joonlaud, nurgik,
markndel, kdrn ja vasar.

4 Lukksepp . 49



T-ookaik: :

1. Mirkida ja tdmmata ringide telgjooned ndutavale kau-
gusele toortiiki servast.

2. Kirnida ringide keskpunktid.

3. Tommata sirkli abil ringid.
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Joon. 189.

4. Ringid iithendada sirgetega.
5. Kontrollida mirkimise tidpsust.

Juhised:
1. Tervet ringi ei v8i mitte korraga tdmmata, vaid esiteks

markida kaks vastastikku asuvat kaarekest ja kontrollida saa-
dud 1dbimd6du suurust ning, veendudes mdddete tipsuses,

tdmmata juba terve ring (joon. 20).
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2. Ringe iihendavad sirged peavad- olema selliselt tdm-
matud, et nad tapselt iihtiksid rmgloontega (sulaksid tihte).

Ettevaatusabindud:

1. Sirkliga ringi tdmmates tuleb suruda sellele haarale,
mis oma teravikuga on ringi keskpunktis. Surudes aga joont-
tdmbavale haarale libiseb see ringist vilja (joon. 21).

2. Kui ringi keskplinkt on kirnitud niiri kdrniga, voib
sinna asetatud sirkli teravik kergesti paigalt nihkuda ning
tdmmatud ring ei saa olla dige.

3. Sirkli teravikud peavad olema histi karastatud ja
teritatud. ;

Ulesanne 10. Mirkida detail 6,5 mm labim66duga aukude
puurimiseks vastavalt joonisele. :

Tooriistad ja rakised. Sammasmirgits, alusega
modtjoonlaud, nurgik, sirkel, kdrn, vasar ja mirkplaat
fjoon. 22).

Tookdik:

1. Tommata detaili laiale pin-
nale réhtjooned.

2. Tommata rohtjooned detaili
kiilgpindadele.

3. Kontrollida saadud joonte
paralleelsust nurgiku abil (joon. 23).
J\U/UJ 4. Silma jdrele leida detaili

keskkoht, siis pddrates osa 180°
Joon. 283. tdommata koigile kolmele pinnale
keskmine ristjoon (joon. 24).

5. Tommata kdigile kolmele pinnale ristjooned vastavalt
mddtudele, jittes sammasmairgitsa paigale ja podrates detaili.

6. Kirnida mérgitud joonte 18ikepunktid.

7. Tommata iga kdrnitud punkt1 imber ring raadiusega
3,25 mm.

8. Kirnida koigil ringidel iga ringi 18ikepunktid roht-
ja ristjoontega.
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9. Iga ringi Umber tOmmata maérgitud ringist 2 mm
vorra suurema libim66duga kentrollring (joon. 25).

»q‘ Pl

Joon. 25.
10. Kérnida teiskordselt avauste keskpunktid tugeva
kdrnijdljendi saamiseks.
Juhised:
1. Enne mirkimisele asumist puhastada detail liivast,
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tagist ja roostest ning katta vees lahustatud kriidiga (piima-
paksune), et teha pealetdmmatavad jooned silmapaistva-
maks. 3 '

2. Roht- ja ristjoonte 16ikumiskohad kirnida terava kir-
niga sirkli teravikule siivendi saamiseks. Pirast ringide tom-
bamist kidrnida need punktid teiskordselt suurema nurga all
(90—120°) teritatud kidrniga selleks, et saada juba suurem
siivend, millesse mahuks puuri pdiktera.
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Joon. 26.

3. Kontrollringid on tarvilikud puuritud augu dige asetuse
_ ja labim66du kontrollimiseks.

Ohutustehnilised juhised.

Onnetusjuhtude viltimiseks, mis on v&imalikud sammas-
mirgitsa midrkndela vabade teravate otste vastu puutumisel,
asetatakse sinna korgid (joon. 24).
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Ulesanne 11. Mirkida malmvaland (joon. 26). -

Tooriistad ja rakised. Sammasmairgits, alusega
modtjoonlaud, nurgik, sirkel, kdrn, vasar ja markplaat.

Tookdik:

1. Valandi avasse sisse liiiia puutiikk, mille keskele on
kinnitatud plekist plaadike.

2. Katta maérgitavad pinnad vees lahustatud kriidiga.

3. Valida alus- (pdhi) pind jarasetada valand nii, et vali-
tud aluspind oleks paralleelne maéarkimisplaadi pinnaga.
Praegusel juhul on véetud aluseks pind, mis ldbib eseme Kkiilg-
osas oleva ava keskpunkti (joon. 27).

4. Tommata telgjoon, mis ldbib ava keskpunkti, ja siis
vastavalt antud mddtudele tommata jooned b, ¢ ja d.

5. Asetada valand nii, et keskjoon, mis 1dbib eseme kiilg-
osas oleva ava, oleks vertikaalne miarkplaadi pinnaga ja mér-
kida keskjoon g, mis ldbib eseme keskpunkti ja tasapinda
(joon. 28).
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Joon. 27. ; Joon. 28. Joon. 29.

6. Keerata valandit 90°, et kiilgosas oleva ava telgjoon
oleks horisontaalne, ja tdmmata telgjoon suure ava kesk-
punkti kindlaksméddramiseks (joon. 29).

7. Kirnida telgjoonte ristumiskoht (see punkt peab
asuma puutiikikesele kinnitatud plekil).

8. Tommata ringid.

9. Kérnida margitud jooned.

10. Kontrollida saadud médrkimise tdpsust.
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Juhised:

1. Pidrast mirkimise 10ppu kdrnida kéik mirgitud jooned
histi teritatud kédrniga, et nad oleksid selgesti ndhtavad kogu
tooprotsessi jooksul. Sirgjoontele asetada kidrni mirgid
25—100mm, nurkadesjakdverikkudelaga 5—10 mm vahedega.

2. Mirkjoonte jargi tootlemise kontrollimise kergendami-
seks tdommatakse detaili pinna osale, mis ei kuulu eraldami-
sele, mirkjoontele paralleeljooned (kontrolljooned). Kontroll-
jooned asetada 5—30 mm kaugusele tédtlemisjoonest. P3hi-
joontest eraldamiseks kontrolljooni ei kirnita.

3. Koik mdodted tuleb panna arvestades aluspinnast.

4. Aluspinna valimiseks kasutada jiargmisi juhiseid:

a) kui on olemas puhtalt téddeldud pind, siis see
votta aluseks;

b) kui ei toodelda mitte kdiki eseme pindu, siis
votta aluseks mittetoodeldav pind;

¢) kui esemel on seinad, mille paksusest tuleb tip-
selt kinni pidada, siis tuleb aluseks valida selline pind,
et seda nduet saaks tiita;

d) Kkui esemel leiduvad kdverdused, segapinnad ja
teised puudused, siis tdmmatakse keskjooned nii, et
todtlemisel saaks eemaldada iileliigne materjal ja seega
valmistada tdisvairtuslik ese.

5. Mirgitava eseme asetamisel mirkplaadile tarvitada
jargmisi juhendeid:

a) asetada ese nii, et iiks tema pea-telgjoontest
oleks paralleelne mirkplaadi pinnaga;

b) ainult eseme esimene asend on sdltumatu, jirg-
nevad asendid on juba séltuvad esimesest;

.c) esimene asend valida nii, et mirkimist saaks
alustada aluspinnast;

d) kui eseme mddt on iihes sihis tunduvalt suurem
kui teises, siis esimene asend valida nii, et esimesena
voiks tdmmata eseme pikema telgjoone.
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Ohutustehnilised juhised on samad, mis iiles-
annete 9 ja 10 tditmisel.
Loikamine kisisaega.

Ulesanne 12. Terasplekist mddtudega 120X74X5 mm
vilja saagida kolm nurgikut ja plaadike (joon. 30).
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Joon. 30.

Tooriistad ja rakised. MOoodtjoonlaud, nurgik,
markndel, kdrn, vasar, kdsisaag ja kruustangid.

Tookdik:

1. Mirkida toortiikk vastavalt mdodetele.

2. Kinnitada toortiikk kruustangide vahele ja saagida
margitud joonte jarele.

3. Esimesena vilja saagida plaadike 4 ja siis nurgikud
jarjekorras 3, 2 ja 1.

Juhised:

1. Saeleht asetatagu saeraami nii, et saehamba teravi-
kud oleksid suunatud ette (joon. 31).



2. Saelehti pingutada niipalju, et ta saagimisel ei painduks.

3. Sae peale suruda ainult sae ettepoole liikumisel; sae
tagasiliikumisel anda aga saechammastele v&imalus metalli-
pinnal vabalt libiseda.

Joon. 31.

4. Surve suurus saele oleneb saetava materjali kdvadu-
sest: mida kGvem materjal, seda tugevam peab olema surve.

5. Selleks, et materjali saagimisel kindlustada saele dige
suund, teha ette kolmekandilise viiliga viike take.

Joon. 32.

6. Peente tootiikkide vetrumise ja paindumise viltimiseks
kinnitada need kruustangide vahele nii, et 1digatav koht oleks
vOimalikult pakkide ldhedal.
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7. Pikkade ja kitsaste ribade saagirﬁisel keerata saeleht
raamis perpendikulaarselt saeraami kiilgedele (joon. 32).

8. Saeleht valida olenevalt saetavast materjalist. Sae-

hammaste arv 25 mm pikal saelehe osal peab olema jargmine:
Hoogutatud tooriistaterase saagimiseks 14—20

tarbeterase = 14—10
messingi ja pronksi s 14—12
alumiiniumi = 10
kuni 3 mm paksusega materjali 5 22

Ettevaatusabindud:

1. Kunagi ei tohi alustada saagimist eseme teravast ser-
vast, sest saehambad, liilies vastu teravat #ddrt, voivad ker-
gesti vidlja murduda.

2. Saehamba murdumisel tuleb kohe eemaldada kiial
jargmised kaks-kolm hammast, et hoiduda hammaste edas-
pidisest viljamurdumisest (joon. 33).

Joon. 33.

3. Et hoiduda saelehe kiirest kulumiisest, peab uue lehega
alguses 16ikama pehmemaid metalle ja pédrast seda, kui ham-
bad juba natuke niirinevad, vdib selle saelehega saagida kdve-
maid metalle. :

Ulesanne 13. Vastavalt joonisele maha saagida osa torust
(joon. 34).
 Tooriistad ja rakised. Mddtjoonlaud, mirkndel,
kdsisaag, poolimmarguste viljaldigetega puidust pakid,
kruustangid.
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Tookdik:

1. Mairkida 16ikejooned.

2. Kinnitada toru kruustangide vahele koos puidust pak-
kidega, mis on varustatud toru libimdddule vastavate vilja-
16igetega (joon. 35).

3. Osa torust maha saagida mirkimise jiarele (joon. 36).

Juhised:

1. Toru ei tohi kinnitada tavaliste pakkide vahele, sest
siis vdib tema pigistuda lapikuks.

2. Puidust pakkide asemel voib torule asetada ka plekist
keeratud rangid. Rangide pikkus peab vastama vadhemalt
kruustangide pakkide pikkusele.

Ettevaatusabindud:

Ohukeste torude saagimisel ei tohi saele tugevasti suruda.

. Viilimine.
Ulesanne 14. Viilida karpterase servad 8—10 mm vdrra
madalamaks (joon. 37).

Joon. 37.

Tooriistad ja rakised. Modtjoonlaud, mirkndel,
jame- ja peenviil, kruustangid.

Tookdik: v

1. Mirkida joon, milleni tuleb viilida.

2. Kinnitada karpteras kruustangide vahele.

3. Viilida servad jimeviiliga.

4. Kontrollida viilitavate tasapindade horisontaalsust.

61



5. Jameviiliga viilida 1—2 mm kauguseni mairgitud
joonest.
6. Ulejadnud materjali osa viilida peenviiliga.

Joon. 38.
Juhised:
1. Viili digeks suunamiseks tuleb teda kidepidemest haa-
rata nii, et kidepideme tagumine osa suruks peopessa ja poial
asetseks iileval (joon. 38).

Joon. 39.

2. Vasaku kide peopesa asetada viili esiosale nii, et sor-
med oleksid vabalt vilja sirutatud. Parema kdega anda viilile
ithtlane liikkumine.

Viili edasiliikumisel (to6liikumine) tuleb reguleerida viilile
antavat survet; liikkumise alguses suruda vasaku kédega tugeva-
malt, siis jdark-jirgult vihendada vasaku kéde survet, sama-
aegselt suurendada aga parema kide survet viilile (joon. .39).
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3. Viili tagasiliikumisel (vaba liikumine) temale suruda
pole vaja, sest viilihambad 1dikavad metalli ainult ettepoole
liikkudes. ;

4. Viili tuleb hoida tooliikkumisel rangelt paralleelsena
viilitavale pinnale ning ieti reguleerida temale antavat survet.
Kui kontrollimisel selgub, et endapoolsem osa tododeldavast
pinnast on viilitud madalamaks, siis see nditab, et parem kisi
surub viilile tugevamalt kui vasak kési. Siin on vaja vahen-

Joon. 41.

dada parema kde survet ja iihtlasi kontrollida, kas kruus-
tangide asend ei ole liiga kdrge. Juhul, kui viilitakse mada-
lamaks materjali kaugem serv, on vaja vihendada vasaku kée
survet ja samaaegselt ka kontrollida, kas toddeldav pind ei
asetse liiga madalal (joon. 40).

5. Viiliga teha normaalselt 50—70 liikket minutis. Kiirema-
tempoline t60 vidsitab ruttu.

6. Laiu pindu viilida risti, s. o. liikuda viili liikketega nur-
gast nurka, alguses iihes suunas, pdrast aga perpendikulaar-
selt eelmisele suunale (joon. 41).
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Ohutustehnilised juhised.

1. Kuznagi ei tohi tootada murdunud servadega, 16hkise
vOi kergesti dratuleva kidepidemega ja muul viisil korrasta-
mata viilidega, sest nendega tootades voib vigastada Kkitt.
Eriti kardetav on ndrgalt kinnitatud kdepide, sest tagasiliiku-
misel ta vdib otsast dra libiseda ning viilisaba teravik peopesa
purustada.

Joon. 42. \

2. Selleks, et viilipea istuks oma kohal téiesti kindlalt, on
vaja puurida peasse auk, mille 1dbimdot vorduks viilisaba
keskmise libimddduga, siigavus aga umbes viilisaba pikkusele.
Jiargmiseks votta samamdddulise sabaga vana viil, kuumutada
see punase hddgvirvuseni ning kiiresti torgata 2/s—3/s pikku-
selt puuritud kdepideme avasse, et pdletada avale tarvilik
kuju. Ja niiiid kergete 166kidega kdepidemele vGib sinna ase-
tada juba uus viil. Kéepideme 166misel viili taha peab kinni
hoidma viilist — mitte kunagi kidepidemest (joon. 42).
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Ulesanne 15. Ummarguse volli iithele otsale viilida neli-
tahk ja teisele — tasapind (joon. 43).

Tooriistad ja rakised. Jdme- ja peenviil, nihk-
kaliiber, nurgik, mérkndel, kruustangid.
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Joon. 43.

Tookdik:

1. Mirkida toode, tdmmates viilimise ulatuse piirjooned.

2. Viilida tasapind keskpaigani.

3. Kontrollida, kas otsmine pind on perpendikulaarne vii-
litud pinnale. Viilida aste ndutava pinna pikkuse 40" %3 mm

saamiseks (joon. 44).

| —

Joon. 44.

4. Viilida esialgselt nelitahu iiks kiilg ja jirgnevalt sellele
tema vastaskiilg.

5. Viilida 18plikult mdlemad nelitahu kiiljed, kontrollides
modte nihkkaliibriga, pindade paralleelsust aga sirge joon-
lauaga valguspilu abil.

6. Kontrollida viilimise tdpsust nihkkaliibriga ja nur-
gi.kuga. '
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Juhised:

1. Modotarvu lugemiseks nihkkaliibril tuleb alguses dra
lugeda tdismillimeetrite arv, mida lidbistas joonlaual nihk-
kaliibri liikuva osa skaala (nooniuse) ddrmine kriips, ja siis
leida, milline jaotuskriips sellel skaalal iihtis mdne joonlaua
jaotuskriipsuga. Nooniuse skaala jaotuskriipsu jirgarv néi-
tab, mitu kiimnendikku osa millimeetrist tuleb juurde lisada
loetud tervete millimeetrite aryule, et saada mddt tdpsusega
kuni 0,1 mm (joon. 45).

m 40 7 40, 420 130 140 150 160 #70 180 1 20
Y

174
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Joon. 45.

2. Suurem osa materjalist tuleb alati maha viilida jame-
viiliga, ainult dhuke metallikiht tuleb viilida peenviiliga.

3. Viilimisel jddvad viilmed sageli kinni viiliraie siiven-
deisse, mille tdttu viil enam metalli ei 18ika, vaid libiseb
toodeldaval pinnal. Niisugustel juhtudel puhastatakse need
siivendid kas vase- vdi messingitiikikestega vdi peenest tera-
sest traadist harjaga, harjates viili piki raiet. Kui aga viil-
med tugevasti ummistavad viilihambaid, mille tottu tuleks viili
tihti puhastada (néditeks pehmete metallide tootlemisel), tuleb
viil enne tOoGtamisele asumist hodruda kriidiga. Siis aitab
viilmete eemaldamiseks ainult kergest looglst viili kiiljega
vastu toolaua serva.
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4. Uut viili tarvitada esialgu pehmete metallile viilimi-
seks (pronks, messing jne.) ja parast seda, kui ta juba neid
metalle hakkab halvasti 16ikama, voib temaga viilida terast ja
malmi. Kui aga uue viiliga kohe toddelda kdovu metalle,
siis viili raie teravad otsad murduvad ja viil muutub kiiresti
tookolbmatuks.

Ettevaatusabindud:

1. Nihkkaliiber kujutab endast tipset mootmisabindu, mis
nduab korralikku ja hoolsat kidsitsemist. Maotmisel tuleb

R
30 2

Joon. 46.

tema modtehaarad suruda ilma surveta vastu moddetavaid
pindu, vastasel korral nad painduvad ja mdddu lugemisel
saame ebadige moodu (suurema tegelikkusest).

2. Nihkkaliiber tuleb hoida alati kaitsekestas, kust ta vilja
votta ainult mootmiseks. Rooste kaitseks peab nihkkaliiber
alati olema kaetud Shukese Glikorraga.

3. Nihkkaliibri mdd6tehaarad kokkuliikatult peavad
liituma tihedalt ilma valgusvaheta ja nooniuse null-jagatis
peab kokku sattuma null-jagatisega joonlaual, muidu saame
mootmisel ebadiged moddud.
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Ulesanne 16. Viilida silindrilise toortiiki ots antud pikku-
selt peenemaks (joon. 46). .

Tooriistad ja rakised. Jdme- ja peenviil, moot-
joonlaud, sirkel, kdrn, vasar, miarkndel, viljaldikega puidu-
tiikk, kasikruustangid ja kruustangid.

Tookdik:

1. Mirkida ring detaili otspinnal ja see kérnida
(joon. 46 a). E

2. Viilida toortiiki iimmargune ots antud pikkuselt nelja-
kandiliseks (joon. 46 b).

Joon. 47.

3. Uhtlaselt maha viilida ko&ik nelitahu servad, muutes
seega toodeldav osa kaheksakandiliseks (joon. 46 c).

4. Maha viilides kaheksatahu servad, viilida toortiiki ots
iimmarguseks. 3

Juhised:

1. Antud toortiiki otsa iimaraks viilimiseks tuleb kruus-
tangide vahele kinnitada pooliimara viljaldikega puidust
klots, toortiikk aga kinnitada kisikruustangide vahele, mida
hoida vasaku kdega. Liikates parema kidega viili ja keerates
samaaegselt vasaku kdega késikruustange iihes toortiikiga
viili liikumisele vastassuunas, saame korraliku iimara pinna
(joon. 47). :
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2. Faasi viilimisel likkkame viiliga kaares timber eseme
otspinna (joon. 48).

3. Kirnitud mirkjoone jargi viilimisel tuleb viilida nii, et
jadks alles pool kdrnimarki.

Joon. 48.

4. Umardamisel viilida ainult too6tiiki ristisuunas, kuna
muidu saame ebatasase toddeldud pinna, kumera ka piki-
suunas.

Ettevaatusabindud: -

Et"viilimisel‘ mitte rikkuda viili ega kruustangide pakke,

Joon. 49.

selleks on tarvis esemele viilitava astme kdrgusele asetada
kaitseseib (joon. 49 ja 50).
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Ulesanne 17. Vilja viilida treitera pea (joon. 51).

Tooriistad ja rakised. Jdme- ja peenviil, moot-
joonlaud, nurgik, universaal-nurgamddtja, miarkndel, kruus-
tangid. -

Tookaik:

1. Mirkida toortiikk vastavalt joonisele.

2. Viilida tera tahk ,A“ alguses jameviiliga ja pirast
puhastada peenviiliga ning kontrollida kiilje kallaknurka
(mis peab olema 7°).

1 T

‘vo\"’ ‘a‘

¢ 0°
° J

Joon. 51.

\
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3 Vilja viilida tera esitahk ,,B“, puhastada ja kontrol-
lida kallaknurka (10°).

4. Viilida tera tahk ,,C“‘f puhastada ning kontrollida
“kallaknurka (10°). ;

Juhised: Treitera pea tahkude kallakut kontrol-
lida wuniversaal-nurgamddotjaga vastavalt moGtmisjuhistele.

Ohutustehnilised juhised on samad, mis eel-
miste viilimiste iilesannete lahendamisel.

Ulesanne 18. Valmistada iimardatud otsaga tdisnurkne
kiil, tipsusega kuni 0,05 mm (joon. 52).

Tooriistad ja rakised. Jime- ja peenviil, kiisi-
saag, modtjoonlaud, sirkel, mirkndel, kdrn, mikromeeter,
kruustangid.

Tookdik:

1. Puhtaks viilida iiks toortiiki laiem kiilg.
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2.- Mairkida viilitud pinnale kiil vastavalt joonisele.

3. Otsa timardamiseks maha saagida nurgad, jiattes viili-
miseks tagavara 2—3 mm.

4. Vilja viilida kiilu poolimmargune ots.

5. Vilja viilida kiilu teine laiem kiilg, kontrollides pak-
suse mootu mikromeetriga.

e P B2 ke 10

6. Viilida kiilu kiilgpinnad, kontrollides laiuse mdddu
tdpsust mikromeetriga. '

Juhised:

1. Kiilu poolimmargune ots viilida ainult ristisuunas, sest
siis saame iihtlase iimarpinna.

2. Modotarvu  lugemiseks mikromeetrilt tuleb alguses
lugeda taismillimeetrite arv pikuti mikromeetri varrele tom-
matud joone pealt kuni kesta servani. Kui viimase milli-
meetri-jaotuskriipsu jdrel joonel on ndha jargmine jaotus-
kriips joone all, siis lisada loetud millimeetrite arvule juurde
0,5 mm ja Ipuks leida, milline jaotuskriips kesta servale ase-
tatud skaalal iithtib mikromeetri- varrele tdmmatud joonega.

See arv, mis kujutab endast millimeetri sajandikosa, tuleb
liita ennem saadud suurusega ning saamegi tdieliku mdot-
arvu (joon. 53).

Ettevaatusabindud:

1. Mikromeetriga’' mddtmisel ei tohi tema mddteotsi liiga
tugevasti suruda vastu mdddetavat eset, seega me voime saada
ebatdpse mdodu.
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Selleks, et mikromeetrit alati iihtlase survega vastu moo-
detavaid pindu suruda, ei tohi mikromeeter-kruvi kunagi kee-
rata kestast kinni hoides, vaid peab keerama kesta 15ppu kin-
nitatud peast. See pea on varustatud vedruga, mis takistab
mikromeeter-kruvi edasimimnemist, niipea kui keeramlssurve
iiletab tarviliku tugevuse.

20:475
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Joon. 53.

2. Mikromeetrit tuleb hoolega hoida pdrutuste, 186kide,
tolmu, niiskuse jne. eest. Mikromeetrit ei tohi kunagi asetada
koos teiste esemetega toOlauale, vaid alati pdrast tarvitamist
kohe puhastada ja Olitada ning siis ainult temale midratud
kastikesse vdi tuppe asetada.

Puurimine, siivitamine ja hodritsemine.

Ulesanne 19. Puurmasinal puurida iheksa ldbiauku ja
neli umbauku (joon. 54).

Tooriistad ja rakised. Spiraalpuurid 14bimdd-
duga 4, 8 ja 7 mm, puuri padrun, viil, md&tjoonlaud, nurgik,
nihkkaliiber, madrkndel, kdrn, vasar, puurmasin.
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Tookdik:
1. Mirkida ja kédrnida puuritavate aukude keskpunktid.
2. Puurida ldbiaugud 1abimddduga 7 mm.
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Joon. 54.

3. Puurida umbaugud.

4. Kontrollida umbaukude ‘siigavust nihkkaliibriga:
(joon. 55).
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5. Viiliga kdrvaldada puurimisel tekkirud kraadid.

Juhised:

1. Asetada ja kinnitada toode puurmasina lauale, anda
masinale aeglane kidik ja ettevaatlikult puuri ette andes puu-
rida materjali madal puure — kdige rohkem puuri teritus-
nurga siigavuseni. Siis tdsta puur tiles ning kontrollida saadud
augu asetust, vorreldes ettemirgitud ringiga. Kui puuritud
augu servad on iithesugusel kaugusel margitud ringist, vdib

SN

Joon. 55.

puurimist jdtkata. Kui aga puuritud auk on ekstsentriline
ettemidrgitud méark- v3i kontrolljoonele, peame teda paran-
dama. ‘

2. Selleks, et parandada puuritud augu asendit mirk-
joone suhtes, tuleb Kkitsa ri\stmeisli‘ga (laiusega 3—4 mm)
raiuda soon puuritud augu servast kuni selle keskkohani,
kohast, kus vahemaa augu serva ja markjoone vahel on kdige
suurem (joon. 56).

Pérast soone raiumist puurida uuesti natuke ja jdlle kont-
rollida saadud uut asendit ning, kui vajalik, uuesti korrata
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soone raiumist. Ainult juhul, kui puuritav auk on tdiesti mér-
gitud ringi keskkohas, vdib puurida augu 16plikult.

3. Noutava siigavusega umbaukude puurimiseks peab
tarvitama puuri etteandmist takistavat rongast puurmasina
spindlil. Kinnitades toote puurmasina lauale, laseme puur-
masina spindli nii kaugele alla, et puuriots puudutab toodet.

Joon. 57.

Pirast seda tdstame spindli iiles ning asetame takistaja ndou-
tavale kaugusele. Niiiid kdivitame masina ning puurime seni,
kuni takistaja jouab vastava toeni ja seega takistab puuri ette-
andeliikumist (joon. 57).

4. Kui puurmasinal vastav seade puudub, siis tuleb puu-
rile teha kriidiga méirk, kui siigavale on tarvis puurida. Puu-
rimisel jdlgida puurile tehtud mirke ja l6petada etteanne nii-
pea, kui see on esemega iihel tasapinnal.

5. Augu siigavuse modtmisel tuleb nihkkaliibri m&6tvarb
asetada vastu augu seina (joon. 55). '
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6. Puuri jahutada puurdliga.
7. Puuri loikeserv peab olema terav ning dieti teritatud.
Puuri tipunurga suurus oleneb puuritavast materjalist.

Puuritav materjal:

Tipunurk
Teras malml el o~ vt A 1161487
O LRl PR s T R e Y 1
Messing, pronks .. . . . . . . . 130—140°
ATUIRIIR e 5 s T R 140°
Bhonlit = .0 s s, e TS e OO
Marmor ja teised haprad materjalid 80°
Teelhalonl . Trln e At VoL e 85°
Bkl oo e S Nl gl

8. Puuri ldikeservad peavad olema iihepikkused, muidu
saame puuritava ava suurema libimddduga kui puur. Puuri
teritamistdpsust kontrollitakse vastava Sablooniga. Asetades
seda puuri teravikule saame kindlaks teha I13ikeservade
pikkuse ja teritusnurga (joon. 58). '

9. Puuri etteanne peab olema iihtlane. Momendil, kui
puur hakkab materjali ldbima, tuleb etteannet vihendada,
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muidu vGib ava ldbimd5t saada rikutud ning’ puur voib ker-
gesti murduda.

10. Kui puur kaksab materjali, siis on meil kas liiga suur
etteanne voi ei ole Gieti maha kidiatud puuri kukal. Ldike-
servade nurkade kiire niirinemine niitab, et puurile on antud
liiga suur kiirus (tiirude arv).

Ohutustehnilised juhised:

1. Puuritavad esemed peavad olema tugevasti kinnitatud
puurmasina todlauale. Vihemad esemed vdib kinnitada kiisi-

dige vaar

kruustangide vahele, hoides neid siis kinni vasaku kiega.
Kunagi ei tohi aga puuritavat eset vahetult kidega kinni hoida,
sest juhul, kui ese mingil pShjusel puuri poolt kaasaveetuna
tiirlema hakkab, vdime 'raskelt vigastada oma kitt (joon. 59).

2. Puuri ,krigisemine“ on tema ebanormaalse t60 tunde-
margiks. Sellepdrast, et d4ra hoida puuri murdumist voi rik-
nemist sellise vea ilmnemisel, peame puurimise katkestama,
masina seisma panema, kindlaks tegema vddrndhtuse pohjuse
ja selle kohe kdrvaldama.
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Ulesanne 20. Siivitada plaati puuritud neli umbauku.

Tooriistad ja rakised. Kooniline siivipuur nur-
gaga 90°, siivipuuri padrun, puurmasin.

Tookaik:

1. Toode asetada ja kinnitada puurmasina tédlauale.

2. Siivitada jdrjekorras k&ik neli auku.

Juhised:

1. Siivitada need augud, millistesse ldigatakse keere voi
asetatakse salapeadega needid.

2. Siivitamisel anda siivipuurile viike etteanne ja jil-
gida, et siivis ei saaks liiga siigav.

Ulesanne 21. Hooritseda kolm lidbiauku, mis joonisel
mirgitud kahekordse ringiga (vt. iilesanne 19).

Tooriistad ja rakised. HOOrits, hdoritsahoidja,
nurgik. :

Tookdik: : e

1. Kinnitada toode horisontaalseisundis kruustangide
vahele vdi kinnitada hoidekruviga todlauale, nii et hddritsa
ots vOiks teiselt poolt toodet vabalt viljuda (eset voib ase-
tada ka vastavatele alustiikkidele).

2. Hooritseda jdrjekorras koik kolm auku, andes nelle
seega tapse ldbimdoddu.

Juhised:

1. HGOoritsa poolt mahavdetava metallikihi paksus kdigub
monest sajandikust kuni 2—3 kiimnendiku millimeetrini ja
oleneb ava libimdddust. £

2. Suuremad tootlemislisandid eemaldatakse mitme hoo-
ritsa abil, kusjuures nende ldbimdddud peavad jark-jargult
suurenema selliselt, et iga hodrits ei votaks tile 0,1 mm.

, 3. Hooritsemise juures - jialgida hodritsa Siget asendit,
kontrollides seda nurgikuga t66tiiki pinnalt.

4. Hooritsat peab keerama iihtlaselt iihes sihis. Kui hoo-
rits jadb avas kinni, poorata teda tagasi, kuid mitte rohkem
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kui poole hodritsahamba laiuse vOrra, ja siis jitkata keeramist
endises sihis. Kui hodritsa keerame tagasi rohkem kui hamba
laiuselt, siis vOoime uuesti edasikeeramisel kergesti tema ham-
bad vilja murda.

5. Hooritsemisel tarvitada samaseid jahutusvedelikke, mis
puurimiselgi.

Tookaitse:

1. Hodrits on tdpne ja kallis tooriist ning nduab todta-
misel ja ka hoidmisel hoolikat ja tihelepanelikku késitsemist.

2. Hooritsa 10ikeservad peavad olema tdiesti puhtad,
seal ei tohi olla tidkkeid ega murdunud kohti. Ka ei tohi lasta
neid tédiesti niirineda, vaid peab alati Gigeaegselt teritama.

3. HOooritsaid tuleb alal hoida paberis v6i iimarais papp-
karpides. Veel parem on asetada hGdoritsad puust hoidjasse,
mis kujutab endast kandilisi puuklotse vastava avaga hddritsa
jaoks.

Keermestamine.

Ulesanne 22. Keermestada sisekeermega M5 X 0,8 plaati.
puuritud neli umbauku (vt. iilesanne 19).

Tooriistad ja rakised. Komplekt keermepuure
M5 X 0,8, keermepuuripide, nurgik.

Tookadik:

1. Kinnitada toode kruustangide vahele.

2. Liabida koik augud eel-keermepuuriga (eelldikaja).

Lidbida koik augud 16pp-keermepuuriga (16pploikaja).

Juhised:

1. Keerme mooted margitakse lithendatult. Kéiesoleval
juhul M5 X0,8 tahendab, et tuleb keermestada meetriline
keere vilise labimddduga 5 mm ja keerme tousuga 0,8 mm.

2. Umbaukudesse keermestada keermepuuri-komplektiga,
mis koosneb kahest puurist — eelldikajast ja 16ppldikajast,
aga labiaukude keermestamiseks tarvitada komplekte, mis
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koosnevad kolmest puurist — I eelldikaja, II eelldikaja ja
16pploikaja. £

3. Komplekti kuuluvate keermepuuride tarvitamise jirje-
kord miiratakse kindlaks keermepuuri varrele asetatud
joonte arvu jargi.

4. Kui on ndutav umbaukudesse 16igata keeret kindla
pikkusmdoduga, siis sellised augud peavad olema 1—3 mm
siigavamale puuritud, kui antud md3du ja keermepuuri koo-
nilise algotsa summa. Mitte kiillaldase augu siigavuse juures
voib keermepuur pdhjani joudes kergesti murduda (joon. 60).

7 7/ :
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Joon. 60.

5. Eelmise keermepuuriga ldigatud auku jirgneva keerme-
puuriga iile 1digates tuleb jilgida, et keermepuuri harjad
satuksid eelmise puuri 1digetesse, vastasel korral véime keer-
meharjad maha 13igata (joon. 61).

6. Keermestamisel podrata puur poolpdoret edasi ja siis
veidi tagasi, et murda tekkiv laast, mis siis mooda puuri piki-
sooni alla kukub.

Loigates pehmetes metallides tuleb peale selle veel aeg-
ajalt puur vilja keerata ja puhastada, samuti puhastada ka
IGigatav ava laastudest.

7. Keermepuuri jahutamiseks tarvitada jargmisi vede-
likke: keermestamisel terases — mineraaldli, vases ja messin-
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gis — seebivett, alumiiniumis — petrooleumi; malmi vaib
keermestada kuivalt.

Ettevaatusabindud:

1. Keermepuuri 15ikeservad peavad olema teravad, ilma
tiketeta ja murreteta. Vastasel korral tuleb tood korrata ja
samuti peame niiri puuriga t66tamisel teda keerama suurema
jouga, misjuures vdib puur kergesti murduda. Samuti pea-
vad olema ka teravad keermepuuri tagumised servad, et puur

viljakeeramisel ei rikuks keermeharja.
ny

|
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dige vaar

Joon. 61.

2 Keérmepuuri pideme pikkus peab vastama keerme-
puuri labimoddule. Kunagi ei tohi pidet pikendada toruga,
sest sel juhul vGime kergesti keermepuuri katki murda.' :

3. Puuritud augu 1abimdot peab vastama keerme sisemi-
sele 1abimoddule. Et aga materjal keermestamisel ka paisub,
siis peab ettepuuritud ava 1ibimddt olema  veidi suurem
keerme sisemisest labimoodust.

4. Keerates keermepuuri esimesed kolm-neli ringi, kont-
rollida nurgikuga puuri asendit eseme pinna suhtes. Puur-
peab alati olema eseme vilispinnaga perpendikulaa}rne. Kui
puur suundub viltu, tuleb ta vidlja keerata ja uuesti keermes-
tamist alustada.

6 Lukksepp 8 1



Kald- (viltu-) asendis keermestades on keermepuur iihe-
~ poolselt koormatud ja voib kergesti murduda.

5. Murdunud keermepuuri vidljavotmiseks kasutatakse
jargmisi votteid: :

a) Aukujddnud puuriosa soontesse torgata kaks tuge-
vat metallvarrast ja kinni hoides nende otsi kédsikruustan-
gidega keerata puuri tiikk vilja.

b) Liiiia puuriosa puruks ja votta ta vélja tiikkkhaaval
(kui puur on murdunud siigaval augus).

¢) Lodmutame keermepuuri gaasipdleti v3i jootelambi
leegiga pehmeks, puurime temasse vdheldase ava ja 160me

15

80
Joon. 62.

sellesse neljakandilise torni. Keerates ettevaatlikult torni
voime keermepuuri vilja keerata. ‘

d) Murdunud puuriosa vélja pdletada limmastikhap-
pega; selle moodusega voib eemaldada keermepuure ainult
alumiiniumisulamitest, mille peale ldmmastikhape peaaegu
ei mdju; teistest metallidest keermepuuri eemaldamiseks
see menetlus ei kolba.

Ulesanne 23. Keermestada keermega M8X1,5 tihvtkruvi
molemad otsad (joon. 62).

Tooriistad ja rakised. Klupp keermepakkidega,
mddtjoonlaud, médrkndel, jime- ja peenviilid, kruustangid.

Tookdik:

1. Viilida tihvtkruvi otsad, andes neile iimmarguse kuju.

2. Mirkida keerme pikkus.
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3. Keermestada. : 2

4. Keerme kaliibriga kontrollida keerme tdpsust. -«

Juhised:

1. Tihvtkruvi otsa iimardamiseks liikkata viili kaarjate lii-
gutustega, misjuures igal liikkkel keerata viili ka mdlemasse
kiillge. Saavutades kumerpinna, viilida faas. Selleks asetada
viil kaldselt ja keerata liikumisel iimber otspinna.

2. Tihvtkruvi kinnitada kruustangide vahele vertikaalselt,
16igatav ots médrida Sliga ja hoides kinni klupi kdepidemest

“asetame kruvi otsa keermepakkide vahele ning surume need nii
tugevasti koomale, et nad 15ikuksid metalli 0,2—0,5 mm siiga-
vuses. Keerates kluppi iithe ringi edasi, peame teda veerand-
poolringi tagasi keerama, et kergendada laastu murdumist.

Labides sama keermepakkide asendiga kogu ldigatava
keerme pikkuse, keerame klupi uuesti tagasi ta iilemisse
asendisse. Surudes keermepakke veidi koomale, libime uuesti
Idigatava osa. Nii kordame keermestamist seni, kuni saame
digete mdddetega keerme. :

3. Keermepakkide asemel vGib tarvitada ka iihes tiikkis
imarpakki — keermelGikurit. Keermeldikuri tarvitamisel
keermestame toortiiki ithe kidiguga. Loikuriga keermesta-
tava varva 1dbim66t peab olema 0,2 mm vidiksem kui keerme
vilisldabimoot.

4. Tootades keermeldikuriga peab seda keerama aeglase-
malt ja rohkem tarvitama méaidrdedli, sest siinjuures ldigatakse
korraga tunduvalt paksem metallikiht kui keermepakkidega.

Ettevaatusabindud:

1. Keermestatava varva ots tuleb tingimata viilida
immarguseks, ainult siis saab asetada klupp toortiikile hori-
sontaalselt. Kui aga keermestatav varva ots ei ole viilitud,
voime keermepakid kergesti viltu asetada ning l6igatav keere
on praak.

2. Pakkide l0ikeservad peavad olema teravad, vastasel
korral saame ebapuhta ja konarliku keerme.
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3. Et saada puhast keeret, tuleb igakordsel iileldikamisel
votta voimalikult viike laast, paksusega mitte rohkem
kui 0,1 mm.

Painutamine.

Ulesanne 24. Painutada ribaterasest paksusega 1,5 mm
taisnurkne pell (joon. 63).

Tooriistad ja rakised. Madtjoonlaud, nurgik,
mirkndel, metallikddrid, vasar, painutamisabindu, kruus-

tangid.
]_‘ T:,. ; e
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Joon. 63.
Tookdik:

1. Toortiikkk méarkida ja vastavalt joonisele vilja 15igata.

2. Kinnitada painutamisklots ja toortiikkk kruustangide
vahele ning vasaralookidega painutada toortiiki iiks pool.

3. Toortiikk kruustangide vahel iimber keerata ning pai-
nutada ka teine pool.

4. Kontrollida nurgikuga toortiiki nurksust ja mddte.

Juhised:

1. Mirkimisel tdmmata alguses paindejoon. ja siis toor-
tiiki kontuurjooned.

2. Et toortiikki painutada, tuleb ta iihes painutamis-
klotsiga, mis on asetatud vastavalt mirgitud painutamisjoone
jargi, kinnitada kruustangide vahele ning iihtlaste 160kidega
kogu toortiiki vabale pinnale suruda toortiiki ots tihedalt
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vastu painutamisklotsi. Poorates toortiikki kruustangide
vahel ning korrates eelmist vdtet, painutame ka teise otsa
(joon. 64).

Ettevaatusabindud:

1. Loogid anda kogu vasara laubaga ja jaotada iithtiaselt
kogu painutatavale pinnale.

2. Painutamisklotsi servad peavad olema iimardatud, sest
teravate ddrte juures voivad materjali paindekohas tekkida
praod. z

Joon. 64.

Ulesanne 25. Painutada pell 1,5 mm paksusega riba-
terasest (joon. 65). :

Tooriistad ja rakised. Madtjoonlaud, nurgik,
mirkndel, metallikdirid, kahed lapiktangid, vasar, spiraalpuur
labim66duga 7 mm, peenviil, terastorn labim6oduga 20 mm,
teras-vahetiikk paksusega 2 mm, kruustangid.

Tookdik:

1. Ldigata noutava pikkusega riba.

Mairkida joonise jargi (joon. 66).

Painutada ribaotsad mérkjoonte jargi.

Painutada pell, kasutades terastorni (joon. 67).
Loplikult painutada ja 6gvendada vasaraga (joon. 68).

SAL R b))
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6. Mirkida ja kdrnida aukude keskpunktid.
7. Puurida augud.
8. Eemaldada k01k teravad kraadld

| 7 b 19—
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- Joon. 65.

Joon. 66.

Juhised:

1. Terastorni 1ibimddt painutamiseks peab vastama pelli
sisemdodule.

2. Kinnitada terastorn vertikaalselt kruustangide vahele
ja haarates lapiktangidega riba painutatud otstest murda see
imber torni.
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3. Torn koos painutatud toortiikiga vilja vdtta kruus-
tangide vahelt, asetada toortiiki otste vahele 2 mm paksusega
vahetiikk; uuesti asetada kruustangide vahele, nii et kruus-
tangide pakid suruksid toortiiki otsad vastu vahetiikki ning
kergete vasaralookidega Sgvendada pelli, et materjal liibuks
tihedalt tornile.

"Ohutustehnilised juhised: Augu puurimisel
pelli otsad iihes vahetiikiga kinni hoida kas kidsikruustangi-
dega voi hoidekruviga.

Neetimine.

Ulesanne 26. Kinni neetida kaks terasplaati pooliimarpea-
neetidega (joon. 69). :

Tooriistad ja rakised. Madtjoonlaud, nurgik,
méirkndel, kdrn, spiraalpuur 14bimddduga 3,2 mm, peenviil,
ligiloomistorn, neetimistorn, neetimisalus, vasar, kisikruus-
tangid.

Tookaik:

1. Mirkida ja kdrnida needi avade keskpunktid iihel
plaadil. ;
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2. Puurida neediavad korraga kahele plaadile, iihendades
plaate kisikruustangidega.

3. Puhastada puuritud avad kraatidest.

4. Asetada neet avasse ja needitavad plaadid torniga tihe-
dalt kokku liiiia (joon. 70).

5. Jamendada neet.
6. Moodustada needipea (joon. 71).
7. Neetida selliselt kdik jargmised needid.

Joon. 70.

Juhised:

1. Edukaks neetimiseks peab tarvitama vastavat vasarat.
Neetimiseks 3 mm . ldbim6dduga neetidega peab kasutama
200 g rasket vasarat, 4 mm ldbimodduga neetidele — 300 g
rasket ja 5 mm libimddduga neetide neetimiseks on SOblV
400 g raske vasar.

2. Torniga ligiloomisel peab jdlgima, et plaatide pinnad
oleksid tihedasti koos, muidu tungib neet paksenedes neeti-
misel kahe plaadi vahele. Kui aga plaate liiga tugevasti
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kokku liiiia, siis materjal avaservade juures venib ning pin-
nad kommelduvad (joon. 72).

3. Needitavad osad peavad olema selliselt asetatud, et
needivarb oleks perpendikulaarne materjali pinnaga. Needi
jamendamiseks alguses anda 160ke needi otsale ja siis liilia
maha servad, et anda sulupeale ta esialgne kuju.

4. Lopliku needi sulupea kuju anda vastava neetimis-
torni abil, mis todtamisel hoida perpendikulaarselt materjali
pinnaga.

5. Et saada vastavas suuruses needi sulupead, peab needi
pikkus olema kindlas vahekorras needitava materjali paksu-

vair : vaar
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Joon. 72.

sega. Oige pooliimara sulupea moodustamiseks on tarvilik,
et needivarva pikkus, modtes needi algusest kuni Idpuni, oleks
kokkuneeditavate osade paksus pluss poolteist needi lidbi-
moodtu. Vastavalt sellele, antud juhul kahe 0,8 mm paksu-
sega plaadi kokkuneetimisel 3 mm labimddduga neetidega,
peab needivarva pikkus olema: 0,8+0,8+(1,5X3)=6,1 mm.

6. Mitte kiillaldase tihedusega kokkusuruv, vddra pea
vormiga vOi teiste puudusfega neet tuleb needistist korval-
dada ning uuega asendada. Neetide eemaldamiseks kasutada
" jargmisi votteid:

a) puuriga, mille 14bim36t on veidi peenem needi ldbi-
moddust, 1dbi puurida needi algpea;
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b) puuritud avasse asetada torn ja teda kallutades
murda algpea;
c) torniga neet avast vilja liiiia (joon. 73).
Ohutustehnilised juhised:
1. Jalgida, et ligiloOmistornil ega alusel ei oleks kilde,
mis vasara 100kidel vdivad eemale lennata ja vigastada neeti
jaid ning iimbritsejaid.

Joon. 78.

2. Selleks, et ithendatavad pinnad tihedalt liibuksid iiks-
teise vastu, peab hoolikalt eemaldama k&ik puurimisel tekki-
nud kraadid.

Ulesanne 27. Kokku neetida kaks terasriba, médduga
206 mm. Tarvitada suputuspeaga neete 5 mm.

Tooriistad ja rakised. Madtjoonlaud, nurgik,
miérkndel, kidrn, spiraalpuur 5,3 mm, siivendpuur, peenviil,
ligiloomistorn, neetimisalus, vasar, kisikruustangid.
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Tookdik:

1. Mairkida ja kidrnida needi avade keskpunktid ﬁhel

Puurida neediavad korraga mdlemale ribale.

Siivitada needi avad.

2

3

4. Needi avad puhastada puurimisel tekkinud kraatidest.
5. Asetada ja jamendada neet.

6. Moodustada sulupead.
Juhised:

1. Needivarva pikkus suputuspeaga neetithendi saamiseks
peab vorduma needitavate materjalide paksusega pluss seitse
Antud juhul on tarvilik
votta neet pikkusega 6+ 6+ (0,7X5)=15,5 mm.

2. Et needitavad osad neetimise ajal paigalt ei nihkuks,
kinnitada nad kahe-kolme needi avasse asetatud kruvipoldiga

kiimnendikku needi libimdddust.

ehk fiksaatoriga.

3. Avad neetide jaoks puurida, olenevalt needi 14bimao-
dust, 0,2—0,8 mm suuremad kui needi 14bimdat.

Ettevaatusabindud:

1. Siivise puurimisel needi
suputuspea jaoks on tahtis, et
siivis oleks ndutava suurusega;
kui siivis on viiksem, siis ei
mahuta ta needi materjali ning
suputuspea ulatub iile detaili
pinna. Kui aga siivis on liiga
suur, siis needi materjal ei
tdida siivist ning suputuspea
jddb detaili pinnast madalamale.
Sellepdrast peaks siivitamisel
tarvitama takistajat, mis auto-
maatselt kindlustab siivise dige
suuruse ja siigavuse saamist
(joon. 74).

'l__==.71

Joon. 74.
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2. Siivipuuri puudumisel voib siivitamisel kasutada vas-
tavalt teritatud spiraalpuuri, mille ldbimd6t vordub poolteise-
- kordse needivarda liabimddduga. Sellejuures peab tdhelepane-
likult jdlgima puuri etteannet ja selle Iopetama niipea, kui
puuri silindriline osa on eseme pinnaga iihel tasapinnal.

3. Kui needi avade puurimine igale detailile peab siin-
dima eraldi, siis tuleb neetimisele asudes kontrollida, kas puu-
ritud augud tdpselt iihtivad. Viikesel erinevusel voib viga
parandada hooritsaga; suurema vea puhul tuleb auk jame-
dama puuriga iile puurida ning teine, jimedam neet asetada.

Kaabitsemine.

Ulesanne 28. Kaabitseda malmplaat.

Tooriistad ja rakised. Laija kitsas lamekaabits,
kontrollplaat, johvhari, kontrollraam.

Tookaik:

1. Puhastada kontrollplaadi pind.

2. Miarida kontrollplaadi pind véarviseguga.

3. Asetada toodeldav ese kontrollplaadile ja aeglaselt
ilma surveta liigutada teda mitu korda edasi-tagasi; pérast
seda votta ese plaadilt.

4. Kaabitseda plaadi pind laia kaabitsaga.

5. Kontrollida kaabitsetud pinda kontrollplaadi jéargi.

6. Kaabitseda plaati kitsa kaabitsaga.

7. Kontrollida plaadil, lugedes virvitippide arvu.

Mirkused:

1. Enne tarvitamist kontrollplaat hoolikalt puhastada
jdohvharjaga voi lapiga ja siis tema pind iihtlaselt katta dhu-
kese masinadlisse segatud virvi (mennig, berliinisinine)
korraga.

2. Viiksemad esemed asetada kontrollplaadile, aga suurte
ja raskete esemete kaabitsemisel asetatakse kontrollplaat voi
kontroll-joonlaud toddeldavale pinnale.

92



3. Kuna kaabits votab vidga OGhukese laastu (keskmiselt
0,01—0,03 mm), peavad kaabitsetavad pinnad olema jime- ja
peenviilidega hoolikalt ette valmlstatud vastasel korral nduab
kaabitsemine palju aega.

4. Isegi parast koige hoolikamat peenviiliga viilimist jda-
vad materjali pinnale vihemad lohud ja korgendikud. Toote
kontrollplaadile asetamisel toetuvad sellele toodeldava eseme
pinna korgemad kohad, ja et kontrollplaat on kaetud Oli ja
viarvi seguga, siis need korgendikud kattuvad varviga. See-
pirast ongi pirast toote eemaldamist kontrollplaadilt toodel-
daval pinnal virvilaigud, mis niditavad toote tasapinnast
vialjaulatuvaid korgemaid kohti ja kithme. Need viljaulatu-
vad kohad tuleb eemaldada, kasutades selleks kaabitsat.

5. Kogu kaabitsemise operatsioon jaotatakse kolme ossa:
jame-, keskmine ja peenkaabitsemine. Peenkaabitsemist tar-
vitatakse ainult Gige tdpsete esemete kaabitsemisel, teistel
juhtudel tarvitatakse aga jime- voi keskmist kaabitsemist.
Jamekaabitsemisel tarvitatakse kaabitsat laiusega 20—30 mm,
kusjuures materjalilt mahavdetava metallikihi paksuseks on
0,02—0,05 mm.

Pédrast eseme kontrollimist kontrollplaadil peab kogu t66-
deldud pind olema iihtlaselt kaetud suurte viarvitdppidega;
25 mm pikkuse kiilgedega ruudukujulises pinnaosas (ruuttoll)
vOib olla mitte rohkem kui 2—4 virvitappi.

Keskmisel kaabitsemisel tarvitatakse juba kitsamat kaa-
bitsat — laiusega 15—20 mm, mis eraldab 0,01—0,02 mm
paksusega laastu. Kontrollimisel peab antud ruudus olema
9—16 tdppi. -

Peenkaabitsemisel tarvitatakse koige kitsamat kaabitsat
(5—12 mm), laastu paksusega 0,005—0,01 mm, saades 13pp-
kontrollimisel 20—25 virvitdppi ruuttollile. :

6. Kaabitsemise tdpsuse kindlaksmadramiseks tarvita-
takse 25 mm pikkuste kiilgedega ruudukujulise avaga raami.
Mida tdapsemalt on pind kaabitsetud, seda rohkem peab olema
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raami ruudukujulise ava piirides tdppe. Olenevalt eseme kasu-
tamise ndudeist, tuleb toddeldavad pinnad kaabitseda jirg-
mise tdppide arvu saamiseni:

Suuremate masinate osad (vedurid, diislid jne.) . 4
Harilike to0pinkide ja masinate osad . . . . . 9
Tapsete t66pinkide, toostusmasina seadiste jne.

OSRE T : : 16
Eriti tdpsete toostusmasmate osad kontrollplaa-

did, kontroll-joonlanad . . . . S R SR F RS0
Moaaoteriistade ja aparaatide osad SIS R 36

7. Virvilised tdpid peavad asetuma kogu kaabltsetud pin-
nal iihtlaselt. Téadppide arvuline vahe mitmesugustes toddel-
dud pinna kohtades ei vdi tiletada kaht-kolme tidppi. :

8. Kaabits hoitakse t606-
deldaval pinnal 30° nurga all.
Kaabitsemisel hoitakse pare-
ma kdega kaabitsa pidemest,
vasak kidsi haarab kaabitsa
tera lihedalt, toetudes sageli
pdkaga kaabitsetavale pinnale
(joon. 75). Vasaku kiega
Joon. 75. antakse kaabitsale ka surve

laastuvstmiseks.

9. Surve kaabitsale peab olema, keskmine. Iga kaabitsa
ettelitkke 15pul tuleb ta kdrgemale tdsta toodeldavalt pinnalt
(tagasi liikudes ei puuduta kaabits téddeldavat pinda). Selli-
selt kaabitsedes tagame sileda ja tdpse pinna.

10. Laastu vdetakse kaabitsat surudes ja liikkates. Kiigu
pikkus on harilikult 2—10 mm piires; mida tdpsem t60, seda
lihem peab olema kaabitsa kiik.

Ei kaabitseta ainult iihes suunas, vaid kogu kaabitsetav
pind voetakse maha igast sihist suunatud liiketega. Sellise
kaabitsemise vottega kindlustame tidpse ja korraliku t56.
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11. Malmist esemete pinda kaabitseda kuivalt, teras- ja
vaskesemete juures aga tarvitatakse médrdeainena puhast
seebivett, millesse kastetakse kaabits.

Ettevaatusabindud:

1. Kui tootamisel surume tugevasti kaabitsale, tekitame
materjali pinnale siigavaiAd 16ikejaljendeid, mida on raske
parastisel kaabitsemisel eemaldada. Seepédrast ei tohigi tuge-
valt kaabitsale surudes piiida maha votta pakse
(0,05—0,07 mm) laaste. Tuleb vdtta dhuke laast, kdrgemad
kohad aga tasandada 2—3-kordse iilekaabitsemisega.

2. Ebadige kaabitsa liikkke ja tagasitombe juures, kui me
ei eemalda kaabitsat tagasikdigu ajal toodeldavalt pinnalt,
tekivad kaabitsetavale pinnale karedused ja kidad. Et seda
viltida, on kindlasti vaja tdsta kaabitsat iga tookdigu 15pus.

3. Kontrollides kaabitsemise tdpsust, on vaja eriti hooli-
kalt puhastada kontrollplaat ja eseme pind, sest iga vidiksemgi
tolmukiibe, sattudes nende vahele, ei anna vdimalust pindadel
kokku puutuda koigis oma punktides. Seetdttu tekib ebadige
kujutlus to6tlemise tagajirgedest. ’

Ulesanne 29. Kaabitseda laagri pind, sobitades teda volli
jarele.

Tooriistad ja rakised. Kolmekandiline sirge-
kaabits, lame kdverkaabits, nurgik, jdhvhari.

Tookaik: :

1. Puhastada laager ja voll..

2. Katta voll iihtlaselt 6li ja vdrvi seguga.

3. Asectada voll laagrisse ja pddrata seda moni ring ning
siis eemaldada.

4. Laager kaabitseda.

5. Kontrollida laagri sobivust volli jdrele.

Juhised:

1. Kolmekandilise kaabitsa tdmbeid teha paremale ja
vasakule, s. 0. laagri kumeruse jérgi. :
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2. Mida sirgemad on kaabitsa loikeservad, seda laiema
laastu ta eemaldab. Seepidrast voib kolmekandilist kaabitsat
kasutada ainult esialgse kaabitsemise juures, 15plikuks tootle-
miseks aga kasutada kdverdatud lamekaabitsat.

3. Kaabitsat ei v0i teritada ainult smirgelkdial, vaid teda
peab tingimata veel &likivil iile teritatama, et 1dikétera ei
annaks vidiksemaidki kraate ega kriimustusi jne.

Ettevaatusabindud: :

1. Voll mitte ainult ei pea tihedalt liibuma laagrile, vaid
ka volli telg peab olema perpendikulaarne laagri kiilgpinnaga,

dige VAar
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Joon. 76.
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vastasel korral lamab voll kaldselt. Et sellisest veast hoiduda,
peab vOlli seisakut sagedasti kontrollima nurgiku abil
(joon. 76). 3

2. Samad, mis iilesande 28 tditmisel.

Téppisdgvendamine.

Ulesanne 30. Ogvendada mdd&tkatsis, mis karastamisel
koverdunud (joon. 77).

Tooriistad ja rakised. Vasar, plaat.

Tookdik:

1. Asetada modtkatsis alusplaadile.
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2. L&bi viia tdppisdgvendamine.

3. Kontrollida tdppisdgvendamisel saavutatud tdpsust.

Juhised:.

1. Terasesemed muudavad karastamisel tekkinud sise-
pingete mdjul moningal méidral oma kuju, nad kas tdmbuvad
koveraks voi kommelduvad.

Et anda esemele ta endine kuju, on vaja teda dgvendada
vasara l66kidega, mis suunatud teatud kohtadesse esemel.

[ Hi uy e ]
LOOHKOHT
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Joon. 77. Joon. 78.

2. Ohukeste esemete dgvendamisel, mis kdverdunud kitsa
kiilje suunas, anda 160gid vasarapinniga kdverdunud Kkiiljele
(joon. 78).

3. Tappisdgvendamist alustada eseme iithest otsast ning,
andes 160gid tihedalt iiksteise korvale, vasardada kogu kdver-
dunud serv.

Téppisdgvendamist alustada ndrkade 166kidega, neid jark-
jargult eseme keskkoha poole joudes tugevdades. Joudes iile
eseme keskkoha, jdrjest ndorgendada 166ke, et eseme teisel
otsal 13petada dgvendamist jille ndrkade 166kidega.

Ettevaatusabindud:

1. Et materjali 6gvendamisel mitte mdlkida, on vaja tar-
vitada timara laubaga vasarat.

2. Juhul, kui tuleb liiiia vasarapinniga, teha seda ette-
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vaatlikult, et ei tekiks siigavaid lohke. Pidrast tootlemist
vasarapinniga tuleb sama koht iile vasardada veel vasara
laubaga, et hidvitada kitsa vasarapinni jiljed.

3. Esemeid, milledel vasaralookide jdljed on lubamatud,
peab O0gvendama vasaraga, mis on valmistatud pehmemast
materjalist kui toodeldav ese, néditeks vasest, messingist, pliist.

Soveldamine.

Ulesanne 31. Nurgiku kiilgede soveldamine.

Tooriistad ja rakised. Soveldusplaat, juhtklots,
lihvimispulber (60-minutiline).

Tookadik:

1. Kanda soveldusplaadile lihvimispulber.

2. Asetada soveldusplaadile juhtklotsike ja suruda nurgik
tema kiilje vastu.

3. Soveldada iiks nurgiku kiilg.

4. Soveldada teine nurgiku kiilg.

5. Kontrollida nurglku tdpsust.

Juhised:

1. Soveldamist tarvitatakse selleks, et anda esemetele,
nditeks modsteriistadele, tipsed mdoted (0,005—0,05 mm).

2. Soveldamiseks tarvitatakse soveldusplaati, mis kujutab
endast tasaseks ja tdpseks hooveldatud malmplaati, millele
kantakse 6huke kiht peent lihvimispulbrit; soveldamisel suru-
takse need pulbri terad malmi pooridesse ning nad eralda-
vad toodeldavalt pinnalt peenimaid laaste (kui neid iildse
saab laastudeks nimetada). Et kindlustada lihvimispulbri
terade paremat hoidumist plaadil, tehakse vahel plaadi pin-
nale peened sooned.

3. Kitsaste pindade soveldamisel tarvitatakse dignurkset
ja tdpselt toodeldud juhtklotsikest, mille vastu surutakse
soveldatav ese; tdnu sellele on voéimalik hoiduda kumera
pinna tekkimisest ning kindlustada tdpselt horisontaalse pmna
saamist (joon. 79).
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4. Lihvimisklotsile koos esemega on vaja anda aeglasi iga-
kiilgselt suunatud kaarjaid liigutusi, jdlgides toddeldaval pin-
~ nal tekkivaid jooni.

5. Soveldatud pinna tdpsust kontrollida teravaservalise
kontrolljoonlauaga.

T

7

6.. Nurgiku sisemiste kiilgede ja teiste selliste esemete
soveldamisel peab kasutama vastava kujuga soveldusplaati
(nditeks nurgikukujuline), mida on vdimalik kinnitada kruus-
tangide vahele. Selle nurgikplaadi pinnal, mis kaetud lihvimis-
pulbri ja maidrde seguga, anda tootele, mis vastu lihvimis-
klotsi on surutud, ndutavad soveldamis-liigutused (joon. 80).

7. Kui on vajalik soveldada mitu Kkitsaste kiilgedega
ithesugust eset, siis tuleb need t60tlemise kiirendamiseks.
ithendada surveklambritega voi neetidega ja soveldada kor-
raga, sest iildine eseme kokkupuutepind lihvplaadiga on sel
juhul tunduvalt suurem ja esemed liikumisel mddda plaati
ei kdigu (joon. 81).
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Ettevaatusabindud:

1. Soveldamiseks jédtta iihtlane, umbes 0,01—0,05 mm
paksune materjalikiht; vastasel korral nduab tédtlemine palju
aega.

2. Et lihvimispulbri terad ruttu ei niirineks ja toddeldav
pind ei soojeneks, tarvitatakse soveldamisel maididrdeainena
petrooleumi v3i mineraaldlisid.
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Joon. 81.

Ulesanne 32. Soveldada kraan.

Tookaik: P

1. Olitada kraanikoonus, katta lihvimispulbriga ja asc-
tada ta kraanikoja avasse.
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2. Kraan soveldada, keerates kraanikoonust modlemas
sihis (joon. 82). A ;
3. Kontrollida soveldusel saadud tihedust.

Juhised:
1. Soveldamisel - poodrata N
kraanikoonust iithes sihis roh- $ R

~

kem kui teises, et kdik pinna

punktid sovelduksid iithtlaselt.
2. Soveldamistdpsuse kont-

rollimiseks piithime Kkraani-

koonuse ja -koonusepesa histi

puhtaks ja tdmbame kraani- -—

koonusele piki telge dhukese Joon. 82.

kriidi- voi pliiatsijoone. Kui

pdrast kraanikoonuse kotta asetamist ning korra vasakule ja

paremale podramist joon kogu koonuse pinnal on -iihtlaselt

kustutatud, on kraani pidavus hea ja soveldust vdib lugeda

16ppenuks; vastasel korral aga tuleb soveldamist jatkata.

Ettevaatusabindud:

1. Soveldatavad pinnad peavad olema té6deldud voima-
likult tdpselt.

2. Eeltootlemise tdpsuse kontrollimiseks soveldatavatel
pindadel katta iiks neist Ohukese Oli- ja vidrvisegukorraga
ning viia mdlemad pinnad kerge survega kokkupuutesse.

Kui vastaspinnal tekivad iihtlaselt asetatud suured varvi-
laigud, siis voib lugeda, et osad on t66deldud kiillaldase tédp-
susega ja vOib asuda nende soveldamisele.

Lihvimine.

Ulesanne 33. Lihvida kisitsi nurgiku laiad kiilgpinnad.

Tooriistad ja rakised. Lihvimispulber, puuklots,
puust alus.
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Tookaik:

1. Kinnitada nurgik naeltega puust alusele ja asetada alus
kruustangide vahele.

2. Katta toédeldav pind G&liga segatud lihvimispulbriga.

3. Lihvida pinda puust klotsiga.

4. Eemaldada lihvimispulber ja nurgik tdielikult puhas-

5. Poodrata nurgiku teine kiilg.

6. Katta nurgiku kiilg lihvimispulbriga ja lihvida puust
klotsiga.

7. Nurgik hoolikalt puhastada.

Fuhrsed:

1. Asetada puuklots perpendikulaarselt toote pikkusele
ning liigutada teda moédda kogu toote pinda pikema kiilje
suunas. 4

2. Koverjooneliste pindade lihvimisel kasutada vastava
kujuga puust klotsi.

3. Lihvimispulbri asemel vib tarvitada ka lihvimispabe-
rit. Sel juhul kaetakse eseme pind Ghukese mineraaldlikof-
raga ja paber surutakse sdrmedega vdi puust klotsiga vastu
eset.

Jootmine.
Ulesanne 34. Pehme joodisega kokku joota kaks valgest

plekist riba (joon. 83). Téoriistad ja raki-

sed. Jootetdlvik, jootelamp
W (vdi 4ds vOi moni teine seadis
tdlviku soojendamiseks), pihid,
Joon. 83. kaabits, salmiaak, kloortsingi
Toskaik: lahus, joodis.
1. Uhendatavad osad iiksteisega kokku sobitada ja tihe-
dalt pihtidega kokku suruda (voi traadiga koita).
2. Katta jootekoht kloortsingiga (jootevedelikuga).
3. Soojendada tolvik.
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4. Puhastada " soojendatud tolviku teravik lapi ja sal-
miaagiga.

5. Katta tdlviku ots joodisega.

6. Uhenduskoht joota kokku.

7. Eemaldada joodise ja jootevedeliku iilejaagid.

Juhised:

1. Joodetud iihenduse tugevus oleneb sellest, kuivord
hidsti joodis sulab kokku joodetavate osade materjaliga. Et
koik korvalised ained raskendavad joodise tthinemist metal-
liga, siis on tugeva jootekoha saamiseks tarvilik, et ithenda-
tavate osade pinnad oleksid tdiesti puhtad. Seepidrast tuleb
joodetavad pinnad hoolikalt puhastada viiliga, kaabitsaga
voi litvapaberiga ja kohe katta jootevedelikuga, et takistada
oksiiiidikorra tekkimist neil pindadel.

2. Koik jootmise juures tarvitatavad joodised jaotatakse
pehmeteks ja kovadeks joodisteks. Pehme joodise koosseisu
kuuluvad peamiselt tina ja plii, aga kdvade joodiste koosseisu
pohiosaks on vask, millele lisandub tsink, tina ja hdbe.

Pehimed joodised (koosseis %/o-des).

| |
| [Sulamis-
Mark | Tina .Antimon Plii jtemper.‘ Tarvitamine
]
C

Moc—25 | 25 | 15 |735 |181—273 Pliitorudele.
LE=0EC 23 33 | 155 65,5 [181—260| Tsink- ja tsingitud
[ plekile. Pliiplaa-
‘ did, pleki- ja ehi-
; ‘ tust66s.
T1-OC—50 0 A8 S {181—318| Messingplekk, val-
| | | geplekk, elektri-
: | | . seadmed.
T-0OC—64 | 64 | 15 |345| 181 | Kergesti sulavatele
' metallesemetele.
8,5 ‘181—216] Toidundud ja -apa-
‘ ratuur.

|
|
|
|

I1.0C—90 90 1,5
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Kovad joodised (koosseis %/o-des).

‘g ' Sulamis-
Mark Vask ‘ Plii 'I‘smk temper. Tarvitamine
‘ ‘ G

M-ML—36) 36 | 05 | 635 | 820 |Messing, vasesisal-

| dusega mitte védhem
| kui 60%o.

M-MI1—42 42 105 57,5 830 | Sama.

I-MLI—51 817 008485 870 | Vasesulamitele, mitte
\ vdhem kui 67% vase:
f ‘ sisaldavusega.

M-ML—65 65 | 05 | 845 910 |Terasele.

3. Joodise valikul peab teadma iihendatavate metallide:
sulamistemperatuuri, ja et neid jootmisel mitte iiles sulatada,’
tuleb joodis valida veidi madalama sulamistemperatuuriga.

Metallide sulamistemperatuurid (kraadides).

Teras o 0ol iy A1500==1800 AAntimon 1. bois s 630
MATm =55 e S R O R N R R s 420
Nask oS . s RS AR o L e s s e 330
(5 00) +1 TS ee SO ey 960 Badmivmy oo sy 320
Mesrlng . 0L L G SO0 Vismntl e P 270
Alumiinigm . A o L e Sl R R W 230

4. Jootevedelikena, s. 0. ainetena, mis kaitsevad joodeta-
vate pindade oksiideerimist, tarvitatakse . kloortsinki, sal-
miaaki, kampolit, mitmesuguseid jootepastasid (,,tinool®, ,flu-
door”“ jne.), booraksit ja boorhapet. Pehme joodise juures
tarvitatakse kdige sagedamini kloortsinki, kdva joodise juures:
aga booraksit.

5. Kloortsingi valmistamiseks lahjendatakse soolhape
vordse osa veega ja asetatakse sinna sisse peened tsingitiiki--
kesed !/s—1/7 soolhappe kogusest. See lahus on tarvitamis-
kolblik niipea, kui on 16ppenud gaasimullikeste tekkimine.

)
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6. Et hoiduda eseme roostetumisest péifast kloortsingiga:
jootmist, lisandatakse kloortsingi lahusele salmiaaki vGi
ammoniaaki. Ammoniaaki tuleb kloortsingi lahusele juurde
valada viikeste osadena, kas peene joana vdi tilkadena, ja
lahust tugevasti loksutada, kuni vedelik kaotab oma piimja
vdarvingu ja muutub ldbipaistvaks.

7. Todlviku suurus ja kuju oleneb joodetavatest esemetest
ja tarvitatavast joodisest. Mida paksemad on joodetavad
esemed ja mida kdrgem peab olema temperatuur, milleni neid
tuleb soojendada, et joodis sulaks, seda suurem ja raskem
peab olema tolvik.

8. Tolvik valmistatakse pa-
rema kvaliteediga vasest. Vaja-
lik kuju antakse tdlvikule algu-
ses sepistamise teel, pdrast aga
puhastatakse  peenviiliga  koik
tema pinnad puhtaks ja ldiki-
vaks. Tolviku nina peab olema
iimardatud, mitte terav, sest pool-
iimmargune ots jahtub aeglasemalt Joon. 84.

(joon. 84).

9. Tolvikut ei tohi iile soojendada. Niipea kui ilmub
roheline leek, tuleb tdlviku soojendamine l5petada.

10. Soojendatud tdlviku nina tuleb kasta kloortsingi lahu-
sesse ja siis hddruda salmiaagitiikiga. Pérast seda votta tdlvi-
kule veidi tina, nii et nina oleks kaetud tinaga, s. o. tinutatud.

11. Tinutatud tdlvikuga tommata moni kord iile sal-
miaagitiikikese ja siis mooda joodist, et seda sulatada, ja
2—3 tilka joodist tdlvikule votta. Pérast seda asetada tolvik
joodetavale iithenduskohale ning liigutada teda seal sellise
kiirusega, et iihendatavad materjalid kiillaldaselt soojeneksid
ja tdlvikult mahajooksev joodis korralikult iithenduskoha
tdaidaks. '

OIGE VAAR
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12. Kui joodis on kdvastunud, tuleb jootekoht puhastada
kaabitsaga vOi vana viiliga ja eemaldada sealt joodise iile-
jadk; siis tuleb jootekoht ning temale lihedane osa hooli-
kalt pesta sooja veega, et eemaldada kloortsingi jadnused, mis
voivad tekitada eseme roostetumist.

T ook attse:

1. Noude jootmisel, milledes on hoitud vedelkiitet (pet-
rooleum, bensiin) vdi teisi kergesti siittivaid aineid, tuleb enne
jootmisele asumist nad korralikult puhtaks pesta, et dra hoida
soojendamisel ndusse jaddnud vedelikest tekkivate aurude
plahvatusi.

2. Joodetud osad hoida seni liigutamatult, kuni joodis
taielikult tardub, vastasel korral saame mittekiillaldase kova-
«dusega iithendi.

Ulesanne 35. Joota terasplaadile kdva joodisega messing-
ribake.

Tooriistad ja rakised. Pihid, viil, kaabits, traat-
‘hari, jootelamp (vGi dds), booraks, sidumistraat.

Tookdik:

1. Puhastada joodetavad kohad traatharjaga voi viiliga.

2. Uhendada joodetavad osad ja kinnitada traadiga.
3. Katta joodetavad kohad veega

: segatud booraksiga ja puistata iile tera-
kesteks peenendatud joodisega.

4. Soojendada eset kuni joodise

OIGE. it sulamiseni.
Joon. 85. 5. Ese jahutada ja eemaldada sidu-
mistraat.
6. Ese puhastada vedeldaja jddkidest.
Juhised:

‘1. Joodetavad detailid tihedalt ja hoolikalt iiksteisega
sobitada, et jootekoha laius oleks vdimalikult viaike (joon. 85)

106



2. Mida viiksem on eseme materjali ja joodise sulamis-
temperatuuri vahe, seda tugevam saab joodetav Omblus.
Terase jootmisel tugeva jootekoha saamiseks tarvitatakse
joodisena vaske, mille sulamistemperatuur on umbes 1080°.
Et teha vask kergemini sulavaks, s. 0. madaldada tema sula-
mistemperatuuri, lisatakse temale pliid, tina, tsinki ja niklit.

3. Vasejoodised omavad peale tugevuse suurt painduvust
ja sitkust, mille tottu vasejoodisega joodetud detailid kanna-
tavad to0 juures suuri koormusi ja 16dke.

4. Messingit, vaske, tombakit ja pronksi joodetakse joo-
disega, mis koosneb vasesulamist tsingiga, tinaga voi hdbe-
daga. Mida rohkem on sulamis vaske, seda tugevam ta on,
kuid seda kdrgem on ka ta sulamistemperatuur. Tsingi sisal-
davuse suurenemisega viaheneb joodise sulamistemperatuur,.
kuid joodis muutub iihtlasi ka nérgemaks ja hapramaks.

Ettevaatusabindud:

1. Eseme soojendamisel ei tohi leek puudutada joodist,
kuna see peab sulama kuumenenud metalli soojuse arvel.

2. Et booraks jootmisel ei vahutaks, tuleb teda enne ldbi
kuumutada ja siis pulbriks hdodruda.

TooOriista valmistamine.

Ulesanne 36. Valmistada tidisnurkne nurgik (joon. 86).

Tooriistad ja rakised. Maodtjoonlaud, mirk-
ndel, kdsisaag, jame- ja peenviil, spiraal-
puur 5 mm, nihkkaliiber, kruustangid,
kontrollplaat, puurpadrun.

fe— 58 ——>

Operatsioonide jdrje-
kozd:

1. Terasplekist vidija 1digata toor-
tiilkid nurgiku ja  kontrollSablooni
jaoks. 3

2. Mirkida kontrollSabloon.

3. Kontroll$abloon vilja viilida. Joon. 86.
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Viilida nurgiku valimised kiiljed.

Viilida kontroll$ablooni sisemised kiiijed.
Nurgiku sisenurga juurde puurida ava.
Sisenurga tipp kuni avani 1dbi saagida (joon. 87).

i B

I

Z

0i6E VAAR
Joon. 87.
8. Nurgik karastada.
9. Nurgik viimistleda.
10. Kontrollida nurgiku modte ja tapsust.
Juhised:
1. Téapse nurgiku vGib valmistada ka kontrollnurgikut

B ¢

Joon. 88.

kasutamata. Selleks on vaja terasplekist vdlja raiuda kolm
tdisnurkset plaati ja viilida igal neist kiilg AB (joon. 88).
Viilimise tdpsust kontrollida kontrolljoonlauaga ja vir-
viga kaetud kontrollplaadil (nagu kaabitsemisel).
2. Plaadikeste kiiljed viilida vilja alguses jime- ja siis
peenviiliga. Viililitkkeid tehtagu alguses perpendikulaarselt
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plaadi kiiljega, parast aga kaldselt kahes suunas, nii et viili-
jdljed omavahel ristuksid.

Kui kiilje pind on viilitud iihtlaselt, siis vaadeldes teda
vastu valgust on ta iihtlaselt terves ulatuses ldikiv. Kui aga
kiilje pind on kumer, siis paistavad servad tumedad ja pinna
keskosa ldikiv.

3. Peenviiliga viilimisel tekivad kiilje servadesse viikesed
kraadid. Need kraadikesed tuleb ettevaatlikult peenviiliga
eemaldada, et kontrollplaadi kiilje pinda kontrollides viilitay
plaadike liibuks tihedalt vastu juhtklotsi kiilge.

Joon. 89.

4. Kontrollplaadi abil kindlaks teha k&ik pinna kume-
rused, millised ettevaatlikult peenviiliga maha viilida, seni kui
toodeldava kiilje pind plaadi kontrollimisel kattub iihetasa-
selt vdrviga.

5. Samal viisil viilida koigil plaadikestel teine kiilg, mis
moodustab esimesega tdisnurga. Tdpse tdisnurga saamiseks
tuleb enne iiksteisega sobitada plaatide 2 ja 3 kiiljed
(joon. 89), jilgides sobituse tdpsust vastu valgust; jirgnevalt
tuleb nende kahe plaadi kiiljed sobitada eraldi plaadi 1 kiil-
jega.

6. Niiiid tuleb uuesti kontrollida plaatide 2 ja 3 kiilgede
omavahelist sobivust. Siin v3dib juhtuda, et on tekkinud val-
guse vahe, kas iileval vo6i all plaadi nurkade juures.
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Viljaulatuvad kohad maha viilida ning piiiida saavutada
tihedat (valgusvaheta) plaatide 2 ja 3 ddrte liibumist, ja siis
plaadiga 3 sobitada plaat 1. Sel viisil sobitades saavutame,
et koigi plaadikeste kaks kiilge moodustavad tdisnurga.

Need plaadikesed on kontrollSabloonideks nurgiku val-
mistamisel.

7. Nurgiku viljatootamist alustada servade viilimisega
vastavalt ettemdrkimisele, jargnevalt viilida ja lihvida nurgiku
kiilgpinnad. 3

8. Seesmise tdisnurga tipu kohale puurida auk ja kési-
saega saagida nurga tipust kuni auguni vahe, et eemaldada
metall Kkohalt, kus karastamisel vdivad Kkontsentreeruda
materjalis suuremad pinged, ja teiseks, et vdimaldada sise-
nurga korralikku ja tdpset valjatootlust.

9. Sise-tdisnurga viilimisel kasutada kontrollSablooni.
Sise-tdisnurga viljatootlemisel peab olema eriti tihelepanelik,
et iihe nurga Kkiilje viilimisel mitte teist ei rikuks (joon. 89).

10. Nurgiku sisekiilgede tootlemise 15petamisel alata
nurgiku vidlimiste kiilgede viljatootlemisega, kontrollides
pidevalt modtude tdpsust ja nurksust nihkkaliibri ja kont-
rollplaadi abil. L&puks tuleb nurgik karastada ja vastavalt
noolutada.

11. Karastatud nurgik kontrollida veel kord kontroll-
Sablooni jargi ja kdik karastamisel ilmnenud vead kdrvaldada
soveldamisega lihvimisplaadil.

Ulesanne 37. Valmistada lukksepa sirkel (joon. 90).

Tooriistad ja rakised. Vasar, pihid, jaime- ja
peenviil, joonlaud, sirkel, kdrn, mddtjoonlaud, spiraalpuur
6 mm, siivipuur, alasi, kruustangid, terastorn 6 mm.

Operatsioonide jarjekord:

1. Ogvendada kiilmalt.

2. Viilida esialgselt sirklihaarade viliskiiljed jimeviiliga,
sisekiiljed aga jime- ja peenviiliga.
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3. Viilida 18plikult haarade sisekiiljed, kontrollides pin-
dade sirgust kontrolljoonlauaga ja puhastada sirklihinge:
sisepind.

4. Sobitada sirklihaarad teineteisega.

5. Mairkida ja kdrnida tihendusneedi ava.

6. Puurida ja hooritseda needi ava.
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Joon. 90.

7. Asetada molemad sirklihaarad tornile ja médrgida sirkli
iilemise otsa kuju.

8. Kokku sobitada sirklipea liikuvad pinnad.

9. Sirkli mdlemad haarad viilida vastavalt mddtudele..
puhastada ning viilida faasid.

10. Valmistada iihendusneet.

11. Mairkida seibid ja kdrnida nende keskpunktid.

12. Seibid vilja raiuda ja viilida.
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13. Puurida seibide augud ja need siivitada.

14. Liikuvad sisepinnad o&litada ja asetada iihendusneet
ithes seibidega mdlemapoolsel otsal ja needi otsad salapea-
«dega kinni neetida.
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Joon. 91.

15. Sirklipea osa peenviiliga 16plikult vélja viilida.
16. Sirklihaarad karastada.

17. ‘Sirklihaarade otsad teritada.

18. Kontrollida kdik sirkli m&ddud.
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Ulesanne 38. Valmistada kruviriisk (joon. 91).
Tooriistad ja rakised. MOootjoonlaud, margits,
kdrn, miarkndel, vasar, jame- ja peenviil, spiraalpuurid,
puurpadrun, keermepuurid, keermepakid, klupp, mairkplaat,
kruustangid.
Operatsioonide jarjekord:
1. Mirkida kruviriisa pakid (osad 1 ja 2).
Materjalist vélja saagida.
Esialgselt vilja viilida kruviriisa pakid.
Puurida avad. :
Keermestada. E
Pakid vastavalt mddtudele 18plikult vélja viilida.
Pakkide otsad tsementeerida.
Viilida kaks toortiikki poltide jaoks (osad 3 ja 4).
9. Poldid keermestada.
10. Mairkida augud poltide peades.
11. Poldipea augud puurida.
12. Kruvi 4 ots karastada.
13. Maha ldigata ja esialgselt viilida-podrdepulgad 5.
14. Umardada poordepulkade otsad. _
15. Poordepulgad I6plikult vidlja viilida, sobitades nad
poldi pesades olevatesse avadesse.
16. Poordepulgad liitia tugevalt kruvide pesades oleva-
tesse avadesse.
17. Kruviriisk kokku panna.
Ulesanne 39. Valmistada kisisaeraam (joon. 92).
Tooriistad ja rnakised. Moadtjoonlaud, nurgik,
markndel, kdrn, vasar.
Operatsioonide jdrjekord:
1. Mirkida ja vilja saagida koigi osade toortootiikid.
2. Painutada saeraami vibu (osa 1).
3. Valmistada osa 2.
4. Asetada osa 2 tugevalt vibu otsa (osa 1), neetida ja
kova joodiséga joota.
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5. Valmistada osad 3, 4 ja 5.

6. Neetida osa 4 vibu teise otsa (osa 1).

7. Li#bi puurida puust kiepide, pdletada auk ja asetada
kdepide oma kohale.

8.- Asetada kidepidemest viljaulatuvale osale 2 otsa seib 7
ja see kinni neetida.

9. Valmistada hoidepulgad 9 ja sobitada nad avadesse.
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Joon. 92.

TOOVILJAKUSE TOSTMINE.

Uheks pohitingimuseks, mis soodustab todviljakuse tdusu,
on hoolikas tookoha ettevalmistus ja tema hoidmine tarvili-
kus korras. Mustus ja korratus tookohal mdjub tooviljaku-
sele halvavalt, suurendab t66stusliku praagi tekkimise vdima-
lusi ja kutsub esile suured kaod tootmisprotsessis.

Teiseks samavididrse tahtsusega tingimuseks on Sigeaegne
to0koha ettevalmistamine ja tidiesti korras tooriistade tarvi-
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tamine. Ei v0i lubada to6tamist korratute tébriistadega, sest
isegi viiksemadki vddrndhtused tooOriistade juures raskenda-
vad ja aeglustavad mirgatavalt to6od.

Samuti voib ebakorras tooriist ohustada temaga tootajat
ja imbritsevaid kaastoolisi.
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Joon. 93.

Tdhelepanuvididrivaid tagajargi annab tooviljakuse tost-
misel asjatute liigutuste viltimine. See on eriti méargatav
stahhaanovlaste t60s, kes, viltides asjatuid liigutusi, arves-
tavad, et voit sekundites tihti sooritatavate liigutuste juures
annab péevas suure kokkuhoiu ajas.

Suurt tdhtsust toodviljakuse tdstmisel omab kisitodde
mehhaniseerimine ja samuti ka mitmesuguste abiseadiste
tarvitusele votmine, mis aitavad kergendada ja kiirendada
tooprotsessi.

Lukksepatood voib paljudel juhtudel sooritada mehhani-
seeritud tooriistadega vdi masinatel. Niiteks neetimisel hari-
liku késivasara asemel kasutada surudhu- (pneumaatilist)
vasarat (joon. 93).
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Augu puurimiseks hariliku kdsipuurmasina asemel peab
tarvitama elektrilisi (joon. 94) vdi surudhu-késipuurmasinaid
(joon. 95).
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Joon. 85.

Kui aga to6kohas on mehaanilisel joul t66tav puurmasin,
siis igal juhul, kui aga eset saab asetada masina todlauale,
tuleb koik augud puurida masinaga, seega saavutame suurema
tootipsuse ning vdidame palju enam aega, kui késitsi
puurimisel.

Mitmesuguste tooriistade valmistamisel nduab palju aega
erinevate kdverjooneliste pindade viilimine. Eriti raske on
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viilida umbavade seinu, sest siin saame viiliga teha viga liihi-
kesi liigutusi.

Neid operatsioone voib tunduvalt kiirendada, kasutades
vastavat mehaanilist seadet, mis paneb liikuma viikese silind-
rilise, iimmarguse vdi mdne muukujulise viili (joon. 96).

T 27,
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S

Joon. 96.

Lédbiauke, samuti ka eseme viliskontuure v3ib tagajiarjekalt
toodelda erilisel viilimismasinal, nn. ,mehaanilisel lukksepal®.
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Toodeldav ese asetatakse masinalauale ja surudes teda
vastu iiles- voi allaliikuvat viili, antakse toortiikile noutav
kuju voi eraldatakse iileliigne materjalikiht.

' Mutrite kinni- ja lahtikeeramisel tarvitatakse elektrilisi
vOi pneumaatilisi mutrikeerajaid, mis erinevad késipuur-
masinaist ainult madalamate tiirude arvuga ja sellega, et nen-
des on puuri asemel kinnitatud mutrivitme pea.

Kruvide ja vidikeste mutrite kinni- ja lahtikeeramist voib
mehhaniseerida variofleksi abil, kui ta varustada erilise peaga
kruvikeeraja v0i vdtmepea jaoks. Materjali mahasaagimi-
seks, kus see aga vdimalik, tuleb kasutada mehaanilisi saage.

Joon. 97.

Pleki 1dikamisel, eriti kdverjooneliste kontuuridega osade
viljaldikamisel soovitatakse kasutada elektrilist vibratsioon-
kddre (joon. 97).

Uheks raskemaks lukksepatdd operatsiooniks on kaabitse-
mine, seepidrast peab seda igal voimalusel piiidma mehhani-
seerida, tarvitades selleks olemasolevaid erimasinaid, abi-
ndusid ja mehhaniseeritud k#sitooriistu.

Uhtlasi peab ka vdimaluse korral kaabitsemist asendama
lihvimine lihvmasinal.

Hoolikalt ette valmistades tood, tookohta, tooriistu, raki-
seid ja toortiikke, viltides kasutuid liigutusi ja tarvitades
Oigeid toovotteid ning mehhaniseeritud todriistu, voime kind-
lustada korge tooviljakuse oma erialal,
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