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SISSEJUHATUS

Noukogude masinaehituse arenemisel saavutab iiha suuremat
tahtsust valutoostus, millele esitatakse ka pidevalt suurenevaid
noudeid. Viimased kehtivad nii valandite kvaliteedi tostmise, too-
dangu suurendamise kui ka omahinna alandamise osas. Valandite
kualiteet ja kvantiteet soltub aga oluliselt mudelite valmistamisest;
nende juures esinevad puudused ja vead pohjustavad praakvalan-
deid. Viimased aga toovad omakorda kaasa masinate ja mehhanis-
mide omahinna suurenemise ning toéea liihenemise. Suured t66tle-
misvarud mehaaniliseks to6tlemiseks tingivad valumaterjalide iile-
kulu, téopinkide kasutut koormamist ning asjatut tooajakadu. Seo-
ses sellega tekib vajadus mudelite valmistamise ja kasutamise rat-
sionaalsemaks organiseerimiseks valutsehhides.

Kaesoleva raamatu pohiilesandeks on piltlikult niidete varal
selgitada votteid mitmesuguste mudelite ja kdrnide valmistamiseks
ning neist valuvormide koostamiseks. Niidetes tuuakse mudelite
miniatuursed t66joonised ja kirjeldused, milledes wvaadeldakse
mudeli valmistamise nii alg- kui ka [6ppstaadiumi, samuti mudeli
jargi terve mudelkomplekti valmistamist. Kéik toodud ndited on
autor valinud todstuspraktikast.

Arvestades, et kaesoleval ajal taielikult puudub kirjandus, mis
kasitleks puitmudelite ja nende komplektide valmistamise tehno-
loogiat kompleksselt, loodab autor, et kdesolev raamat on kasulik
nii algajale kui ka tootmiskogemusi omavale mudelsepale. Raamat
on mddratud mudelseppadele kvalifikatsiooni tostmiseks ja tehni-
lise silmaringi laiendamiseks. Raamatut voib samuti kasutada
mudelite valmistamise opetamiseks kutse- ja tehnilistes koolides.
Toodud naiteid voib kasutada lihtematerjalina eksperimentaaltéo-
deks mudelite valmistamise lihtsustamise ja automatiseerimise alal.






1. VALUTOOD JA MUDELKOMPLEKTI
TAHTSUS

1. ENAMKASUTATAVAD METALLID JA SULAMID.
NENDE OMADUSED

Valandite saamiseks kasutatakse metalle ja sulameid, milledel
on head valuomadused: hea vedelvoolavus, tihedus, vdike kahane-
mine, viikesed valupinged jt. Igasugust marki valumaterjalide
kvaliteet touseb pidevalt, koos teaduse, tehnika ja metallurgia
arenguga parenevad nende valuomadused.

Jargnevalt moningaid liihiteatmeid metallidest ja sulamitest.

Teras on raua sulam siisinikuga, kusjuures siisinikku on alla
2%. Sageli sisaldab teras veel kroomi, niklit jt. elemente, sellist
terast nimetatakse legeerituks. Terase keemiline koostis méairab
tema mehaanilised, fiilisikalised ja tehnolcogilised omadused.
Terase sulamistemperatuur on 1400...1500°. Terase vedelvoola-
vus on halvem kui malmil. Terasel on suur kahanemine, mistottu
teda valatakse valupeade abil. Viimased tihendavad valandit.
Terast sulatatakse elektrilistes kaarleekahjudes, martddnahjudes
voi bessemerkonverterites.

Malm on raua sulam siisinikuga (siisinikku iile 2%). Malm
sisaldab veel rdni, mangaani jt. elemente. Vorreldes terasega on
malmi vedelvoolavus suurem ja kahanemine vdiksem. Malmist
voib valada detaile seinapaksusega kuni 3 mm ja isegi vdhem.
Sulamistemperatuur on 1150...1300°. Tuntakse valge-, hall- ja
tempermalmi. Malmist on lihtsam saada puhast valandit. Modi-
fitseeritud malm on muudetud struktuuriga malm. Malmi sula-
tatakse peamiselt vagrankades.

Tina on pehme, plastiline hobejasvalge metall. Sulab kergesti,
sulamistemperatuur 232°. On heade valuomadustega.

Plii on pehme. plastiline, sinakashalli vdarvusega metall. Sula-
mistemperatuur 327°.

Alumiinium on kerge, hallikasvalge varvusega metall. On
histi valatav. Sulamistemperatuur 657°.

Messing on vasesulam, millele legeeriva elemendina on lisan-
datud tsinki.



Pronksiks nimetatakse igasugust vasesulamit peale messingi.
Pronksil on hea vedelvoolavus. Sulamistemperatuur on 950 . . . 1050®
piires.

Sulamiseks kasutatavaid ldhtematerjale nimetatakse taiteks.

2. VALUKAHANEMINE

Metalli kahanemine tekib vedela metalli mahu muutumisest
vormis tardumisel, mille tagajarjel valandi maht vaheneb. Et
saada valandi oiget kuju ja mootmeid (vastavalt joonisele), tuleb
mudelid ja kidrnkastid valmistada spetsiaalsete joonlaudade, nn.
kahanemismeetrite abil, moningal juhul aga sooritada koguni
vajalikud arvutused. Mitmesugustel metallidel ja sulamitel on
erinev kahanemine. Mida viiksem on metalli kahanemine, seda
parem tuleb valu. Suur kahanemine pohjustab sageli praakvalan-
deid. Tekivad kahanemistithimikud, poorsus, kaardumine, praod,
gaasitithimikud jms. Et viltida kahanemisdefekte terasvalu
puhul, tehakse mudelitele valupead. Valupead toidavad valandit
tdiendavalt tardumisprotsessis, loovad sulametallile suurema
surve ja seetottu tdituvad paremini ka vormi kaugemad osad. Et
vihendada valupeade kaalu, tehakse eksperimentaaltéid ja juuru-
tatakse eksotermilisi, aga samuti tehis- ja atmosidédrsurvega valu-
péid jne.

Valukahanemine mitmete sulamite puhul

Sulami nimetu Valiicghtne:

- mine, %

viikesed valandid o 8. 1P

Hallmalm keskmised valandid 08...10
suured valandid 04...08
Modifitseeritud malm 06...08
Suure tugevusega malm 08...10
Valgemalm }5:..20
Siisinikteras 08...12
Tinapronksid 08...12
Muud pronksid ja messing 125730
Silumiin g 08...1,0
Alumiiniumisulamid magneesiumiga 125, oo b
Magnetsulamid LTty B

3. VALUKANALITE SUSTEEM

Valukanaleiks nimetatakse kanalite siisteemi, mille iilesandeks
on sulametalli juhtimine vormi ning selle sulametalliga tditmine,
samuti rdbu eraldamine sulametallist. Valukanalite siisteenr
(joon. 1) koosneb jargmistest elementidest:
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Joon. 1. Valukanalite siisteemi skeemid.

a — ‘malmi valamisel, b — terase valamisel, ¢ — valukauss (metall
valatakse noolega naidatud suunas), d — valukanalite siisteem pealt-
vaates, e — valukanalite siisteem silindrilise detaili valamisel terasest
(valandn tiiendav toitmine nelja valupea kaudu). / — valukauss (valu-
lehter), 2 — piistkanal, 3 — riabupiiidja, 4 — toitekanal, 5 — tousupea,

6 — valupea, 7 — metallraam.
1) valukauss — sulametalli vastuvotmiseks;
2) pvustkanal -— vertikaalne, allapoole aheneva koonusega

kanal;

3) rabupiiidja — sulametallist rabu ja muude lisandite eral-
damiseks;

4) toitekanalid — kanalid, mis on iihendatud vormioonega.

Toitekanalitie arv ja asetus soltub valutehnoloogiast ning maa-
ratakse arvutuse teel;

5) tousupea — ava vormioonest chu ja gaaside eraldamiiseks,
vo}:('ml tditumise jalgimiseks ning ulelugse meta111 val]avoolaml-
seks;

6) valupea — valandi tdiendavaks toitmiseks sulaimetalliga.
Voimaldab saada valandi paremat tihedust, altab véltida kaha-
nemistithimikke jne.;

7) metallraam — tugevdab valukaussi ning vildib selle
purustamise sulametalli joa poolt.

Valukanalite siisteemid voivad olla tavalised, filtreerivate
elementidega, keeriselised, rdbupiiiidjatega, tousupeadega, sifoon-
tiiiipi jne. Vedela metalli kallamine valuvormi toimub kasi- voi
kraanakoppade abil. Peale valamist liiliakse valand vormist

vilja, raiutakse, puhastatakse, téodeldakse keemiliselt ja mehaa-
niliselt.



4. VORMIMATERJALID

Valuvormi valmistamiseks on vaja tuntud ja katsetatud vormi-
materjale ning tulekindlaid kérnisegusid. Vormimaterjalidena
kasutatakse liiva, savi, vett ja teisi aineid. Savi on vormis side-
aineks. Kirnisegudes kasutatakse sideainetena varnitsat, deks-
triini, sulfiitleelist, mitmesuguseid tehisvaike jms. Pdlenud vormi-
muld on peale kasutamist uue vormimaterjali koostisosaks, vérs-
keks vormimaterjaliks on aga liiv, savi ja teised ained. Et paren-
dada kuivade vormide gaasideldbitavust, lisatakse vormisegule
orgaanilisi aineid: saepuru, turvast, jahvatatud kivisiitt voi koksi
jne. Vormi kuivatamisel need polevad vilja ja moodustavad poore.
Vormisegude valmistamiseks kasutatakse mitmesuguseid sead-
meid: kuivatusahje, kollersegajaid, mitmesuguseid soelu, kobes-
tajaid ja muid masinaid.

Vormi- ja kdrnisegusid iseloomustavad jargmised pohinaitajad:

1) plastilisus — voime hasti omandada vajalikku kuju mudeli
voi kérnkasti jargi ja seda séilitada;

2) tugevus — avaldada vastumoju vedela metalli toimele;

3) gaasideldbitavus — omadus lasta 1dbi vormioones vala-
mise ajal tekkivaid gaase;

4) tulekindlus — omadus vedelmetalli toimel mitte sulada
ega kiilge poleda valandi seintele.

5. VALUVORMID

Valandi - saamiseks valmistatakse mudelite voi S$abloonide
jargi valuvormid, kdarnkastides aga kérnid. Vormid valmistatakse
tulekindlatest vormimaterjalidest. Valuvormid on:

1) iihekordsed — iihe valandi saamiseks;

2) poolalalised — mone valandi saamiseks;

3) alalised — metallvormid seeriatootmiseks.

Kui valuvorm on valmistatud hésti ja oigesti, tuleb valand
korgekvaliteediline. Vormimisel moodustatakse vormi mudeli
poolt to6oonsus, mis peale kidrnide asetamist kdrnmarkidesse
moodustabki vajaliku detaili kuju. Valamisel satub sulametall
labi valukanalite siisteemi t6000nsusse ja ‘moodustab seal peale
tardumist valandi. Metalli valatakse vormi seni, kuni sulametall
touseb tousupeadesse. Vastavalt valukahanemisele lisatakse sula-
metalli vajaduse jargi.

Vorm valmistatakse kas porandasse voi spetsiaalsetesse vala-
tud voi keevitatud vormkastidesse. Vormi valmistamine koosnely
jargmistest operatsioonidest:

1) mudeli asetamine vormkasti;

2) vormkasti tditmine vormiseguga ja tihendamine kési-,
pneumaatiliste voi mehaaniliste tambitsatega;
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3) kérnide valmistamine kidrnkastides;

4) mudelite eraldamine ja karnide asetamine vormi.

Iga nimetatud operatsiooni juures kasutatakse spetsiaalseid
tooriistu. Vormi viimistlemiseks ja priigi eemaldamiseks vormist
tarvitatakse mitmesuguseid vormimisinstrumente. Vormi. pinna
kovadust madratakse vajaduse jargi kovadusmootja abil, mille
t66 pohineb kuulikese surumisel vormipinda.

Vormi normaalkdovadus kovadusmdodtja jargi

Valu- s i Valandi iseloom
materjal Vormimise moodus - :
vaike | keskmine | suur
Mirgvormimine kasitsi 40 ...50 T e B 60...75
Teras Margvormimine masinaga| 45...65 50...70 65...80
Kuivvormimine masinaga| 50...70 | P ] 50...80
Margvormimine késitsi 30...40 40...55 40...70
Malm Maérgvormimine masinaga| 30...45 40...60 50...70
Kuivvormimine masinaga 40...60 45...70 455,75
Virvilised Mirgvormimine 25...35 25...45 35...60
metallid Kuivvormimine 35...45 40...60 520

Tugevuse suurendamiseks ja gaasideldbitavuse parandamiseks
kuivatatakse monikord vorme ning kirne peale nende valmista-
mist. Kuivatamiseks kasutatakse mitmesuguseid ahje, aga ka
keemilisi mooduseid. Kui vorme voi kdrne peale valmistamist
kuivatatakse, on tegemist kuivvormimisega, vastasel juhul aga
margvormimisega.

6. VORMIMISE LIIGID

Porandvormimine (joon. 2) jaguneb kaheks liigiks:

1) lahtine (joon. 2a¢) — kasutatakse lihtsate valandite saa-
miseks. Vormi tasapind maéératakse vesiloodi abil;

2) kinnine (joon. 26 ja ¢) — iilemise vormkasti kasutamisega.
Kinnise porandvormimise meetodil vormitakse monel juhul vai-
kesi ja keskmisi detaile, alati aga koiki suuri tooteid, mille
mootmed ei voimalda alumist vormkasti kasutada. Enne iilemise
vormkasti iilestostmist 16plikuks viimistlemiseks fikseeritakse tema
asend. Selleks liiliakse kasti nurkade juures porandasse puit- voi
metaélkiilud, mis vormi koostamisel kindlustavad vormkasti tdpse
asendi.

Vormkastid. Valuvormide valmistamiseks kasutatakse puidust,
malmist, terasest ja alumiiniumisulamitest valmistatud jaiku
raame, mida nimetatakse vormkastideks.

Vormkastid jagatakse oma ehituse pohjal iihes tiikis valatud,
keevitatud ja lahtivoetavateks vormkastideks. Viimaseid kasuta-
takse pohiliselt dratostetavatena, s. o. ainult vormimiseks, hiljem
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Joon. 2. Vormimise eriliikide skeemid.

a — lahtine porandvormimine, & — kinnine porandvormimine kastiga, ¢ — porandvormi-

mine kastiga, d — vormimine kahte vormkasti mittelahtivoetava mudeli jargi, e — vor-

mimine kahte vormkasti vormimullast siidamiku panga abil, f — horisontaalvormimine

kahte vormkasti lahtivoetava mudeli abil, g — vertikaalvormimine kolme vormkasti lah-

tivoetava mudeli abil, A — postvormlmine.ki — vormimine kidrnidesse. / — mudel,
2 ~ Kkarn.



nad eemaldatakse. Puidust vormkaste kasutatakse iiksikute valan-
dite saamiseks voi eriti kiireiseloomulisel t661.

Vormkastid voivad olla alalised voi dravoetavad ning mitme-
suguse konstruktsiooni, konfiguratsiooni ja mootmetega. Moot-
mete jargi jagatakse vormkastid kdsitsi ja kraanaga teenindata-
vateks. Vormi gaasideldbitavuse suurendamiseks tehakse mone
vormkasti seintesse avad. Tugevuse suurendamiseks ja vormi-
segu kastis piisimise parandamiseks tehakse vormkastile mudeli
kuju jérgi sisemised ribid. Vormkastide paremaks {imberpaiguta-
miseks, tsentreerimiseks, kokkumonteerimiseks jne. on nad varus-
tatud kaepidemete, tappide ja juhtpoltidega. Et vormisegu piisiks
paremini vormkastis viimase pooramisel, tehakse mone vormkasti
eraldusservade sisekiiljele tdiendav juurdevalu koonuséariste néol.

Vormkastid jaotatakse kasutamise jargi: iiksikud, paaris- ja
kolmikkastid ning kastid postvormimiseks. Vormkastid tsentree-
ritakse ja iithendatakse iiksteisega kahes punktis juhtpoltide abil.
mis asetatakse kasti korval tsentreerivasse avasse. Paaris- ja
kokkumonteeritavate vormkastide liitepinnad on t66deldud. Vorm-
kastid kinnitatakse ja vajaduse korral asetatakse neile lisaraskus,
et kastid valamise ajal ei nihkuks paigast.

Vormimine vormkasti. Ndide vormimisest tervikmudeli jargi
on esitatud joonisel 2d, vormimine kahte vormkasti suure valu-
mulla siidamikuga, kusjuures esimest toetatakse konksude abil,
on esitatud joonisel 2c.

Uksikasjalikumalt vaadeldakse vormimist kahte vormkasti
lahtivoetava mudeli jargi (joon. 2f). Aariku vormimiseks valmis-
tatakse lahtikdiv puitmudel koos viljaulatuvate osadega kirn-
markide jaoks. Puitplaadile asetatakse mudeli alumine pool ja
alumine vormkast, puistatakse mudelile kiht mudelisegu ja tam-
bitakse see kinni. Edasi puistatakse kihikaupa sisse tditesegu ning
tihendatakse tambitsaga. Pédrast seda korvaldatakse iileliigne
segu latiga ja torgatakse sisse ventilatsioonikanalid. Poclvorm
pooratakse {imber, asetatakse mudelile selle iilemine pool ning
alumisele vormkastile iilemine vormkast. Vormipoolte eralduspind
puistatakse iile kuiva jdmeda liivaga (eraldusliivaga), et vormi-
pooli hiljem teineteisest eraldada. Seejidrel pannakse kohale
rabupiiiidja ja piistkanali mudel ning vormitakse vormi iilemine
pool. Enne viimaste segukihtide puistamist paigaldatakse tousu-
pea mudel ja Iopetatakse iilaosa vormimine. Pérast seda toste-
takse iilemine vormipool dra ja pooratakse iimber. Siis niisuta-
takse vormiservi mudeli imber veega, koputatakse mudel lahti ja
voetakse vormist vilja. Molemad poolvormid vaadatakse iile,
parandatakse mirgatud vigastused, silutakse pindu siluritega,
loigatakse alumisse poolvormi toitekanalid ja puistatakse vorm
puudriga iile. : '

Ulemine poolvorm pdoratakse serviti, voetakse temast vilja
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piistkanal ja tousupea mudelid ning viimistletakse. Seejirel ase-
tatakse alumise vormi markidesse karn. Edasi puhutakse vormid
suruchuga ‘1dbi ning asetatakse iilemine poolvorm alumisele.

Niide vormimiselt kolme vormkasti on esitatud joonisel 2g. °

‘Postvormimiseks (joon. 2h) nimetatakse mitme valuvormi
valmistamise protsessi koos nende jidrgneva asetamisega iiksteise
peale. Postvormimine voimaldab kokku hoida vormimisjaoskonna
pinda ning kiirendada valamisprotsessi. ‘Postvorme kasutatakse
tavaliselt vdikeste ning madalate valandite saamiseks. Postvor-
midele on iseloomulik see, et 6...12 ja rohkemal tépselt iiksteise
kohale ‘asetatud vormkastil kasutatakse &4ra molemad pooled
(vdlja arvatud alumine ja iilemine vormkast). Astmelise samba
moodustamisel paigutatakse kahest poolvormist koosnevad eraldi
valmistatud vormid iiksteisele teatud nihkega nii, et iga {ilemine
vorm on alumise suhtes valukausi laiuse vorra nihutatud. Sel juhul
valatakse vormid eraldi, kusjuures metalli poolt vormi pohja
ldbisurumise valtimiseks tuleb valamist alustada alumisest vor:
mist.

Karnidesse vormimist (joon. 2i) kasutatakse harva, ainult
monedel erijuhtudel.

Viiljaloikega vormimine (joon. 3). Kui alumisse kasti vormi-
tud mudelit tema kuju t6ttu vormist vidlja ei saa votta, sest seda
segab mingi vormimulla kiht (joo-
nisel 3 toodud niites kiht 3), siis
pooratakse vormkast iimber ja
loigatakse ning eraldatakse segav
kiht. Loikepinnale riputatakse
eraldusliiva. Seejdrel asetatakse
kohale iilemine vormkast, valu-
kanalite siisteern ning vormitakse
iilemine pool. Pérast viimistlust
ja ventilatsioonikanalite sissetor-
kamist eemaldatakse piistkanali
ning tousupea mudelid, eralda-
takse iilemine vormipool, loiga-
7 777 takse ribupiiidja ja toitekanalid

gL 77" ning voetakse valja mudel. Jirg-

Joon. 3. Vormimine valjaloikega. neb vormii pqhastamme, . karni
1 — alumine vormkast, 2 — alemine  asetamine markidesse, vormipoolte
vormkast, 4 — vilialolge. 4 — kirn- kokkumonteerimine, valukausi 16i-

kamine ning vorm on valamiseks'

valmis. Vormija t66d on voimalik lihtsustada, asendades vilja-
l1oikemeetodi vormimisega «valevormi» abil.

Vormimine «valevormi» abil. «Vale» vormkast tootab kuju-

plaadina, mis korvaldab viljaloikamise vajaduse. Vormkasti’

nimetatakse «valeks» sellepdrast, et teda ei kasutata vormi metal-
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liga taitmise protsessis. «Vale» vormkast valmistatakse jargmiselt.
Tasasele plaadile asetatakse vormkast ja tdidetakse tihedalt, siis
pooratakse vormkast timber ning loigatakse eralduspinda késitsi
siivend, mis ligikaudselt vastab mudeli kujule. Seejdrel aseia-
takse mudel siivendisse ja paigaldatakse kergete vasaralookidega
nii, et mudeli viljaulatuvad osad asuksid allpool eralduspinda.
Péarast tdiendava segu lisamist ja kinnitampimist tasandatakse
pind mudeli iimber. Et segu alumise vormkasti tditmisel ei hak-
kaks eralduspinna kiilge, riputatakse see eraldusliivaga iile. Seega
ei erine «vale» vormkastiga vormimine mitte milleski harilikust
vormimisest kahe vormkasti abil. Mudel asetatakse «valeles vorm-
_kastile nagu kujuplaadile, tostetakse peale alumine vormkast ja
tdidetakse. Seejarel pooratakse kogu vorm {imber ja voetakse
«vale» vormkast ettevaatlikult alumiselt vormkastilt dra. Mudel
jddb seejuures alumisse vormkasti. Seejdrel asetatakse kohale
iilemine vormkast ja tdidetakse seguga. Edasi voetakse vorm
lahti, eemaldatakse alumisest poolest mudel ja pannakse uuesti
kokku. Selle vormimisviisi isedrasuseks on ruumiline eraldus-
pind. Uhe «vale» vormkasti abil saab valmistada suure hulga
vorme ja seeparast t60, mis kulub tema valmistamiseks, kaetakse
tdielikult toomahuka operatsiooni — viljaloikamise arajaamise
arvel.

Joon. 4. Vormimine
kujuplaadi abil.
} — alumine vormkast, 2 —
iilemine vormkast, 3 — kuju- f
plaat, 4 — mudel, § — karn,
6 — rumimu mudel  koos

kdarnmargiga i\\\ \\\

Vormimine kujuplaadi abil (joon. 4). «Valevormi» asendab
antud juhul segmentidest koostatud kujuplaat, millele asetatakse
mudel selliselt, et tema telgjoon iihtuks vormkasti eralduspinnaga.
Plaadile koos mudeliga asetatakse alumine vormkast, mudel tol-
mutatakse, et temale kleepuks voimalikult vihem vormimulda.
Tolmutamiseks kasutatakse kuiva peent liiva, jahvatatud saepuruy,
grafiidipulbrit vms. Seejdrel tambitakse vorm kinni nagu tava-
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liselt. ‘Edasi pooratakse alumine vormkast timber, voetakse édra
kujuplaat, asetatakse mudelile rummuosa koos kidrnmargiga,
puistatakse vormipind iile eraldusliivaga, tehakse valukanalid ja
tdidetakse iilemine vormipool. Kui kujuplaati ei kasutata, peab
vormija valmistama tdiendava «valevormi», mis valamisele ei
ldhe. Jargnevalt tehakse ventilatsiooniavad, viimistletakse vorm,
voetakse vilja piistkanali ja tousupea mudel ning eraldatakse
iilemine vormipool, 16igatakse rdbupiiiidja, toitekanalid ja eral-
datakse mudel. Seejdarel vorm puhastatakse, asetatakse kohale
kidrn ning vorm suletakse, 16igatakse valukauss ja vorm on vala-
miseks valmis.

Vormimine luustikmudelite abil (joon. 5). Luustikmudelitel on
tavaliselt alaline voi lahtivoetav alus, millele on kindla vahemaa

Joon. 5. Vormimine luustikmudelite jargi.

a — vormimine kasti luustikmudeli abil, & — 3abloonid, ¢ — kaabitsad, ¢ — luustik-
mudel, e — luustikmudel, valmistamine parema ja vasaku poole kaupa, | — kidrnkast
1 — karkass, 2 — eraldusliiv. Noole A suunas toimub siidamiku tampimine, noole B

suunas mudeli eraldamine, noole € suunas toimub mudeli- vdi kdrniosade {imberpai-
gutamine poolte eraldi valmistamisel

tagant kinnitatud vajaliku kontuuriga ribid ja muud mudeli osad.
Sellist mudeli ja $abloonide kombineeritud moodust kasutatakse
viikese arvu valandite korral. Luustikmudelite kasutamisel hoi-
takse kokku saematerjale ja mudelseppade t66joudu. Suurte mude-
lite valmistamisel muutub vormijate ja karnitegijate t66 keeruli-
seks ning téomaht suureneb. Kui luustikmudel on lahtivoetav,
tehakse algul mudeli voi kirni parem pool, seejérel tehakse detai-
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lide iimberpaigutus vasemale poole, mis valmistatakse analoogi-
liselt. Parast kuivamist liimitakse pooled kokku. Suurte karnide
puhul toimub liimimine avatud vormis. Luustikmudeli abil valmis-
tatakse nii vorm kui ka kdarn. Seina paksus ribide vahel antakse
kaabitsate abil. Kasutatakse ka moodust, kus ribide vahele kin-
nitatakse erilised savist lisatiikid, mis on valmistatud karnkasti-
des.

Vormimine Sabloeni abil. Niitena Sablooni abil vormimise
kohta vaadeldakse kisitsivormimist porandasse iihe Sablooniga
(joon. 6). Sabloon kinnitatakse pdorlemistelje kiilge hingede

Joon. 6. Vormimine $ablooni abil — kasitsivormi-
mine porandasse iihe $ablooniga.

! — betoonalus, 2 — tugilaager, 3 — podriemistelg, 4 —
tugirdngas, 5 — lukustuskruvi, 6 — hinged, 7 — $abloon,
8 — dilemine "vormkast, 9 — kiilud.

abil, seatakse noutud korgusele ja pooratakse ringi, andes sellega
vormisegule vajaliku kuju. Seejirel voetakse Sabloon péorlemis-
telje kiiljest dra, eemaldatakse ka poorlemistelg ning vorm sule-
takse iilemise tdidetud vormkastiga, milles on juba olemas valu-
kanalite siisteem. Ulemise vermkasti nurgad kinnitatakse kiilu-
dega ja vorm on valamiseks valmis.

Jargnevalt vaadeldakse lahtivoetava Sablooniga késitsivormi-
mist (joon. 7). Vormida voib porandasse voi kahte vormkasti.

I variant. Vormimiseks porandasse valmistatakse vahe-
tatavate osadega alumine Sabloon selliselt, et oleks voimalik
kujundada nii dlemist kui ka alumist kontuuri, ja {ilemine $ab-
loon siidamiku kuju parandamiseks. (Viimast on tarvis vaid juhul,
kui siidamik on siigav).

Esimene vormimise t60vote tehakse ettevalmistatud porandas,
mille tsentrisse betoonalusele on kinnitatud podrlemistelg. Vahe-
tatavate osadeta alumine Sabloon asetatakse hingede abil poor-
lemisteljele ja fikseeritakse tema asend. Sablooni péoramisega
toddeldakse sisemine iilemine kontuur. Sabloon voetakse dra, piki
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1. togvate

a

X
A

3. toovote

A%

Joon. 7. Vormimine $ablooni abil.

a — esimene variant, vormimine pdrandasse, & — teine variant, vormimine kahe vorm-

kasti abil. 1 — eralduspaber, 2 — alumine 3abloon, 3 — iilemine $abloon, 4 — {ilemine

kontuur, 5§ — alumine kontuur, 6 — faas, 7 — vormimuld, 8 — iilemine 3abloon vormi-

misel kahte vormkasti, 9 — alumine 3abloon vormimisel kahte vormkasti, /0 — kooniline
tsentreerimisfaas.

poorlemistelge asetatakse kohale vajalik mudel koos kdrnmargiga.
Kontuur kaetakse eralduspaberiga, et siidamikku oleks hiljem
kergem eemaldada, ja asetatakse kohale iilemine vormkast, mille
avad fikseeritakse nurkades kiilude abil. Siidamiku tugevdami-
seks asetatakse kohale konksud ja tdidetakse ning tambitakse
iilemine vormkast {ilalt. Seejérel tostetakse vormkast koos rippuva
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siidamikuga iilesse ja keeratakse timber, poorlemistelje avasse
asetatakse kork. Edasi parandatakse vorm iilemise $ablooni abil,
tehakse tousupea ja valukanalid.

Teisel toovottel kasutatakse alumist Sablooni koos vahetata-
vate osadega, millega vormitakse alumine vélimine kontuw
- (eelnevalt eemaldatakse eralduspaber). Edasi voetakse vilja
alumine mudel, poorlemistelg ja asetatakse kohale karn.

Kolmas toovote 1opeb idilemise vormkasti asetamisega oma
kohale. Vorm kuivatatakse ja ta on valamiseks valmis.

I variant. Kui vormi tihendamine osutub norgaks ja
stidamiku tilestostmine esimese variandi kohaselt osutub voima-
tuks, kasutatakse vormimist kahte vormkasti. Molemad vormi-
pooled vormitakse eraldi Sablooni abil, milledel antud juhul ei
ole vaja vahetatavaid osasid. Ulemisel ja alumisel $abloonil pea-
vad olema astmed, mis moodustavad koonilise tsenireerimisfaasi
molema vormipoole asendi fikseerimiseks koostamisel.

7. ABITARVIKUD VORMIMISEL

Tosteaasad. Mudeii eraldamiseks valmistatud ja kinnitambitud
vormist kasutatakse mitmesuguseid tosteaasu (joon. 8), mis
samuti kaitsevad mudelit purunemise eest. Plaadid, mille abil

d

i
Y

T1

EXd B3 B=23 | BB B

Joon. 8. Tosteaasad.

tosteaas kinnitatakse mudeli kiilge, asetatakse mudeli eraldus-
pindadele voi ligatakse sinna sisse. Plaadid kinnitatakse mudeli
kiilge salapeaga kruvide abil. Keskmiste ja suurte mudelite tost-
mlself§ lfasutatakse mudelit 14bivaid {imarvardaid tosteaasadega.

. Ka_rmtoefl. Kui valandi konstruktsioon néuab kirni iilessead-
mist iihe kdrnmargi abil, véib ta valamisprotsessis paigalt ira
m“hkt.lda. Selle viltimiseks kasutatakse kirnide iilesseadmisel
kérnitugesid (joon. 9), mis kujutavad endast mitmesuguseid liht:

2 Mudelsepad
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Joon. 9. Kirnitoed.

said, tavaliselt vdiikestest plaatidest ja varrastest koosnevaid
metallkonstruktsioone mitmesuguse korgusega. Karnitugede pak-
sus nédhakse ette joonisel ja on kooskolas valandi seina paksu-
sega. Valamisel nad iihinevad sulametalliga ja jddvad valandi
sisse. Voimaluse korral tuleb kérnitugesid valtida ning selleks
konstruktsioonis ette ndha tdiendavaid kdrnmarke jm.
Jahutajad. Jahutajaid (joon. 10) kasutatakse pragude viélti-
miseks valandis, nad iihtlustavad jéarskudes iileminekukohtades

o

912

Joen. 10. Jahutajad.
I — jahutaja mudel, 2 — metalljahutaja, 3 — valandi metall.

jahtumise kiirust. Uksikutel juhtudel sobitatakse jahutajad tihe-
dasti mudeli pinnaga. Jahutajate oskuslik- kasutamine parendab
tunduvalt valandi kvaliteeti, vdhendab metallikulu valupeade
jaoks ning moningal juhul isegi asendab viimaseid.

qu ©zT 2T ﬁnﬁ
111 e n 17

Joon. 11. Kérnkast koos karkassiga.
1 — karkass.

Kiarni karkass. Kirni konstruktsiooni tugevdamiseks kasuta-
takse traadist voi peenikestest varbadest karkassi (joon. 11).
Karkassiga kirn on tugev nii valmistamisel kui ka tostmisel.
Karkass peab kirnkasti mahtuma vabalt. Raammudelil on kérni
kuju vdahendatud mootmetega servades ja ta valatakse malmist.
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8. MUDELKOMPLEKT JA TEMA TAHTSUS

Mudel kujutab endast uue masina voi mehhanismi siinni aigust
ja lahutamatut osa. Mudel valmistatakse joonise, skeemi voi
néidise jargi vastava tehnoloogia kohaselt. Mudelkomplekt koos-
neb mudelist ja kdrnkastist, mis valmistatakse omavahel rangelt
kooskolas.

Mudelkomplekt on valuvormi saamiseks vajaliku varustuse
koostisosaks. Mudelkomplekt voib koosneda ka Sabloonidest,
mudeliosadest koos kidrnkastidega, aga samuti voib esineda kom-
bineeritud komplekt. Mudelkomplektid voivad olla vdga mitme-
sugused.

Uhe voi mone valandi saamiseks valmistatakse mudelkomp-
lekt, silmas pidades késitsivormimist. Valukanalite siisteem
tehakse sel juhul kas mudeli juurde voi Ioikab vormija selle vahe-
tult muldvormi. Suurema arvu valandite tootmiseks arvestatakse
mudelkomplekti valmistamisel masinvormimise tingimusi ja mude!
monteeritakse metallist mudelialusele plaadile koos valukanalite
siisteemiga.

Keerukuse astme jiargi jagatakse mudelid lihtsateks, keskmise
keerukusega ja keerulisteks. Lihtsad mudelid on lihtsa kujuga,
ilma kdrnmarkideta ja lahtivoetavate osadeta. Keskmise keeruku-
sega mudelitel on iihes eralduspinnas &dravoetavaid osi ja. karn-
marke; komplekti kuuluvad kérnkastid. Keerulistel mudelitel on
itks voi mitu eralduspinda suure hulga kdrnmarkidega, komplekti
kuuluvad mitmesugused keerulise kujuga karnkastid.

Mudelkomplekti valmistamise oigest tehnoloogiast, tema tuge-
vusest ja ekspluateerimise mugavusest soltub oluliselt valutseh-
hide tootlikkus.

1. MUDELKOMPLEKTI KONSTRUEERIMINE

1. KONSTRUEERIMISE POHINOUDED

Mudelsepa t66 korge tootlikkuse peamiseks tingimuseks on
- loov lahenemine mudelkomplekti konstrueerimisele ja wvalmista-
mise tehnoloogiale, nende kiisimuste uurimine ning tdhelepanelik
lahtimotestamine. Oluline on ka tellija joonise moistmine ning
oskus sellest teha korrektset ja diget mudeli joonist, millel «kaha-
nemismeetri» alusel on mootmed antud juba mudeli naturaal-
suuruses. Mudeli joonis on pohiliseks juhendmaterjaliks kogu
mudelkomplekti valmistamise t66s. Tingimata tuleb tunnetada
t606 vastutusrikkust ja vajadust selle oigeks organiseerimiseks
ning planeerimiseks. Oluline o0ige suuna leidmiseks arvukate
tootmiskiisimuste lahendamisel on oma tehnilise silmaringi laien-
damine ja sellega ka kvalifikatsiooni tostmine. Koik see on eeltin-
gimuseks mudelkomplekti otstarbekale ja heale konstrueerimisele.
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2. TELLIJA JOONISE TUNDMAOPPIMINE JA MUDELI
JOONISE VALMISTAMINE

Valmistatava mudeli ja kdrnkastide pohiline tundmaoppimine,
kontrollimine ja Ooige valmistamistehnoloogia leidmine toimub
mudeltsehhis to6joonise abil. Tavaliselt praktiseeritakse moodust,
kus mudelsepp isiklikult vastutab tellimuse tditmise eest. Sel juhul
koondatakse kogu t66 iihtedesse kdtesse voi iihise juhtimise alla.
See tostab t66 kvaliteeti, paremini ilmnevad ebaselgused, puudu-
sed ja vead tellija joonises, mida on voimalik Gigeaegseit paran-
dada. Kui mudeli joonis tehakse ndidatud valutehnoloogia alusel,
tapsustatakse eralduspindade asetused, valukalded, valukanalite
siisteem ja mérgitakse dra valmistamise tehnoloogia.

3. EBASELGUSED JA VEAD NING NENDE
PARANDAMINE JOONISEL

Ainult siis voib Ioplikult moista -eelseisvat t66d ja temas
oieti orienteeruda, kui mudelsepp ise opib tundma tellija joonist
ja tootab vilja mudeli valmistamise tehnoloogia. Mudelsepp
voib alles siis asuda rahulikult t6ole, kui koik ebaselgused ja
vead on konstruktsioonist korvaldatud.

Kui néditeks mudeli tehnoloogia viljatootamisel selgub, et
pdrast hilisemat mehaanilist t66tlemist jaab valandi seina paksus
ohukeseks, tuleb sellest tingimata teatada konstruktorile ja joonis,
mudel ning kérnkast oigeaegselt parandada (joon. 12). Palju

10206 . . .
= Treimine

IR

<o,

Vale

a5 i e
______ B [ BUAN
Parandatud - 13
S0 LATHIR) J Joon. 12. Vigade parandamine

_______ tellija joonisel.

halvem on, kui nimetatud viga avastatakse alles mehaanilisel
tootlemisel, kui tellija siiii 1dbi on juba tekkinud ilmne praak.

Juhtub ka nii, et joonis on tehtud, mudeli valmistamis- ja
valutehnoloogia vilja tootatud, mudel ning kdrnkast valmistatud.
Edaspidises tookédigus, kooskolastamisel valutsehhiga aga selgub,
et sellisel viisil vormida voi valada ei saa, sest nditeks puudub
viljapdds gaasidele vms. Sel juhul tehakse joonis iimber, mudel
aga voimaluse korral parandatakse voi visatakse dra. Siiidiane
on siin konstrueerimisbiiroo, kes saatis vélja joonise, milles ei
olnud arvestatud valutehnoloogia noudeid (joon. 13.).
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Joon. 13. Konstruktsiooni kooskdlas- 4 b

tamatus valutehnoloogiaga. ¥
a £t tek}? pr;;ak,kkul;a puudub lv?]im;ajlus g’aa- i SRR & N
side vidljapaasuks, — oOige lahendus. 7 — X T
karn, 2 — ribi. o ¥ 4
Sotates

Joon. 14, Ebabdige tehnoloogia, mis tingib iilearuseid
kulutusi mudeli- ja valutsehhis.

a — vale, b — dige: kdrni ei ole, mudel on terviklik. Mudeli
tugevuse. suurendamiseks on kasutatud valeribisid. 7 — Kkarn,
2 — tosteaasa plaat.

Sageli muudavad vead valutehnoloogia valjatootamisel t66
asjatult keerukaks. Joonisel 14 on niiteks detaili valmistamine
massiivse kdrniga. Valutsehhis on sellise mudeli jargi vormimine
ja valamine seotud lisakuludega, pealegi on t66 ebamugav. Teh-
noloogiat muutes voib kasutada terviklikku mudelit ilma kérni-
deta. Tosteaasade jaoks asetatakse plaadid ja kui vaja, tugevda-
takse mudelit valeribidega, mis pdérast siidamiku valjavotmist
tdidetakse. T66 lihtsustub nii mudeli- kui ka valutsehhis, hoitakse
kokku materjali, viheneb toote hind ja valmistamisaeg. Vaadel-
dud juhul on siiiidi tehnoloog, kes ei marganud, et valandi kuju
voimaldab valmistada tervikliku mudeli.

4. RUUMILISE MARKIMISE MOISTE, TOOMAHT
JA TAITMISE TAHTAJAD

Vaadeldes voi vilja tootades tasapinnalist mudeli joonist
vaadete, 10igete ja projektsioonide néol, peab oskama niaha nende
tagant ruumilist mudelit ja kdrnkasti ning kujutama ette nendega
tootamist valutsehhis. Tehases tootamisel on voimalik jédlgida
neid operatsioone vahetult. Praktikat ja kogemusi omades voib:
umbkaudselt hinnata mudelitééde keerukust ja mahtu, ette ndha
valmistamise ja koostamise tehnoloogiat, vajalikke materjale,
kdsi- ning masininstrumente ja rakiseid. T66 valmimise tahtaeg
soltub muidugi ka oluliselt tehnoloogilise dokumentatsiooni kvali-
teedist ja mudelsepa kvalifikatsioonist. :
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I1l. MUDELKOMPLEKTIDE VALMISTAMISE
TEHNOLOOGIA

1. KONSTRUKTSIOONI VALIK JA VALMISTAMISVOTTED

Saanud tooGiilesande ja joonise iihes {ildise valutehnoloogiaga,
kuid ilma mudelkomplekti valmistamise tehnoloogiata, sageli
aga ilma igasuguste juhisteta, tuleb mudelsepal endal lahendada
mudeli konstruktsiooni kiisimus. Raskuste puhul peab ta nou
kogenud seltsimeestega, kuid pahatihti ldhevad nouanded lahku
ja siis valib mudelsepp ise koige sobivama variandi. Samuti voib
vdaga erinevalt teha timberpaigutatavate detailidega kombineeri-
tud mudelkomplekti.

Parima mudelitehnoloogia otsingud maarab praktika, tead-
mised ja oskus lugeda jooniseid. Oskuslikult tehtud joonis annabh
too6s rohkem praktilist abi kui kuiv kirjeldus. Koige kohasema
konstruktsiooni valik ei ole kerge ja nouab suurt vilumust. Toés
voib kasutada mitmesuguseid votteid, kuid neil peab olema iiks
tihine eesmark — anda valutsehhidesse toodangut, mis voimaldab
holpsasti ja siledalt vormida ning saada head valu.

Joonestamisel ja valmistamise tehnoloogia valjatootamisel
selguvad sobimatused, mis t66 kdigus korvaldatakse. Kooskolas-
tatakse tootmiskiisimused, kasitsito6 asendatakse masinat6oga
ja lihtsustatakse joonisel eralduspindade kuju, mis holbustab
mudeli- ja vormimistéid. Oigesti tehtud t66 juures ei saa tekkida
praakmudelit. Kui ulatuslikumat t66d ei joonestata vilja, siis
ilmnevad puudused alles valmismudeli juures ja see tuleb vasta-
valt iimber teha. Konstruktsioonides tuieb alati piitida lihtsuse
poole, tugevdades neid ainult seal, kus see itdepoolest on hida-
vajalik. Mida vdhem on mudelis eraldatavaid osi, seda lihtsam
on tema valmistamine, holpsam vormimine ja parem valu. Kui
mudelil on mitu ridastikku asetsevat eraldatavat detaili, siis kin-
nitatakse nad liimi ja kruvidega iihisele lauale, mis salapulkade
abil kohale asetatakse ja dra voetakse. Tuleb kaaluda, kas teha
mudel iihes tiikis v6i margiga. Ohukeste seintega tervikmude!
kulub vormimisel ruttu ja puruneb holpsasti, kuna margiga val-
mistatult on ta marksa tugevam.

On mudeleid, mis konstruktsioonilt kujundatakse karnidest.
Paljudel juhtudel on aga puidust mudelkomplekti konstruktsioon
soodsam ja tagab vajaliku tugevuse, kui viikesed ja eraldatavad
osad ning servad tehakse kovast puidust, vineerist voi alumii-
niumist. Enne kokkuliimimist servad ja tasapinnad viimistletakse,
tehakse tihedad tapp- ja nurkithendused, tooservad kaetakse latt-
rauaga jne.

Valukallete juures tuleb mudelkomplektis tingimata kinni
pidada TOCT-i tabelitest, sest kallete puudumisel on raske mude-
lit vormist ja karni kérnkastist vadlja tosta. Tekib vormisegu
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kleepumine ja rebenemised ning varisemised vormkastides. Vilja-
tostmisel tuleb mudelit ja karnkasti tugevasti raputada, mis
kutsub esile purunemisi, vormi mootmete suurenemise ja karni
mootmete vahenemise. Joonisel ndidatud mootmed saavad rikutud.

Kéarnkastide ja -markide kontuurid joonestatakse alati vilja,
pidades tapselt kinni joonisel antud mootmetest. Mudelil tehakse
margid veidi jimedamad, lotkud aga tabelite jargi. Mudeli jooni-
sel tdheldatakse monikord vertikaal- ja horisontaalloigetes konst-
ruktsiooni paksuses kihilist asetust, s. o. olukord, kus idbi selle
paksuse saab tommata sirgeid paralleeljooni; sel juhul kantakse
need paksused toorikule iile, joonise jargi margitakse dra pro-
fiilid ning saetakse voi l6igatakse vilja ja liidetakse. Kui mudeli
voi karnkasti pohipind on kover, siis tuleb alus valmistada kit-
sastest, Sablooni jargi viljasaetud klotsidest. Parast kokkuliit-
mist pitskruvide voi naelte abil pind puhastatakse, otsad saetakse
vajalikult maha ja otspinnad puhastatakse hoovelmasinal voi
kasihoovliga. Pokkliimimine {foimub pérast tihedat sobitamist
kahe vottega. Esmalt kaetakse otspinnad liimiga, mis tugevasti
imbub ja lastakse see taheneda, siis maaritakse liimiga molemad
pinnad ning surutakse kokku. Toorikuid on parem asetada ja
liimida piki puukiudu. Kui detail on markjoont mooda hdovel-
datud ja vajaliku tdpsuseni sobitatud kaldpindades ja raadiust
moodda, siis tuleb ta algul kiilge liimida ja alles pdrast kuivamist
panna vajalikele kohtadele naelad, kruvid voi naaglid. Liimimisel
ei ole sel juhul soovitav naelu sisse liiiia, sest detail voib mark-
joonelt dra nihkuda. Tappseotiste, servade jne. liimimisel pes-
takse valjatunginud liim sooja vee ja laastude abil kohe maha.
Sellega langeb dra lisat66 kuivanud liimi mahakraapimiseks ja
ka t66 tuleb puhtam. Enne liimimist tuleb 14dbi viia markimine.
tommata mark- ja telgjooned jne. Pdrast liimimist on seda juba
raskem teha. On vaja arendada oma silmamootu, seda vahendit,
mis koige kiiremini ja universaalsemalt voimaldab hinnata, kas
t66 on oige, ja oskust tootada kontrollriistadega markimisplaadil.

T66 juures tuleb moistlikult kasutada iga liigutust ja kinni
pidada otstarbekast jarjestusest, sest iiks toovote tingib teise nii
masin- kui ka késitsitootlemisel. Mérkimist tuleb teha tahele-
panelikult ja juveliiri tdpsusega. Mirkjooned tommata noaotsa,
terava ora voi kova pliiatsiga, detail toodelda tdpselt mérkjooni
modda. Kui on tommatud Gige markjoon ja detail selle kohaselt
toodeldud, siis peab ta tédpselt ja tihedalt sobima oma kohale.

Tuleb jédlgida, et tooriistad oleksid sobivad ja teravad. Téo
juures ldheb sageli vaja iga liiki vdikseid puidust loikamisjaat-
meid. Kohaseid jaaimeid tuleb koguda ja hoida kdeparast. Sellega
hoitakse kokku tooaega.

Et keskosa mitte koostada iiksikutest tiikkidest, siis tehakse
see iihes tiitkis — joonestatakse, saetakse voi treitakse vilja,
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puhastatakse ning liimitakse, ja tema kiilge sobitatakse juba
muud osad. Monikord tuleb arvestada ka karnitegija harjumus-
tega ja teha karnkastides lisaeralduspindu, mis sageli on vajali-
kud ka mudelsepale t6otlemise jaoks. Koige otstarbekohasem on
need eralduspinnad teha naaglitega. Kui eralduspind on vajalik,
siis on ta olemas, kui teda pole vaja, on teda holbus kokku lii-
mida. Eralduspinnad tuleb mudelis asetada sédiraselt, et valu-
metall oma raskusega rohuks kaugematele osadele, mis aitab
metallil hasti kohale jouda ja véitida tiihimike tekkimist. Sel
juhul on eelistatavam vertikaalvormimine, sest see annab parema
kvaliteediga valandid.

Tuleb osata eristada ja moista neid mootmeid ja vorme mude-
lil ning kidrnkastides, mis nouavad tdpset tditmist ja neid, mida
voib muuta pluss- voi miinussuunas. Sellele, mis on mudelis vélja
Ioigatud voi temale juurde pandud, tuleb karnkastis vastavalt
juurde panna voi maha votta.

Viikesed ja keskmised detailid on koige parem teha mitme-
suguses paksuses vineerist, sest vineer tootlemisel piki kiudu ei
purune.

Tavaliselt valmistatakse algul mudel ja seejdrel tema jaoks
kdarnkastid, mis on mudeliga vastastikku rangelt seotud. Kiil-
puksiga karnkast (joon. 15) tehakse siis, kui saab viltida eral-
damist diagonaali méoda voi korvale. Karni tegemiseks vilja-
raputamise teel antakse kirnkastile viline koonus, mille tottu
kasti dravotmisel kiilpuks jdab kidrnisegusse ja on siis holpsasti

Joon. 15. Kiilpuksiga karnkasti valmistamise
viis (asendab mitmesuguseid eralduspindu).

a — kidrnkasti konstruktsioon, & — kirnkasti viljatost-

mine (kdrnkast on asetatud kumimuli). / — kahel pool

asuvad kdepidemed, 2 — liim, naelad v&i salapulgad,

3 — liistud suurtel pindadel hoordumise vihendamiseks,

4 — Kkiilpuks. Noole A suunas toimub kasti tditmine
kdrniseguga.
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eemaldatav. Kirnkast on tugevate nurkliidetega ega ole lahu-
tatav; ta kannatah vélja rohkem vormimisi. Iga mudeli tegemisel
naeb mudelsepp oma t66 tagajargi vormimisel ja valamisel.
Mairgatud puudustest tuleb jargmistes toddes hoiduda.

2. KIPSMUDELID

Kipsmudelid valmistatakse kas tdis- voi oonsal kujul Sabloo-
nide jargi. Tugevdamiseks kasutatakse neis monikord traadist
sorestikku. Kipsmudeleid kasutatakse viikeste ja keskmiste valan-
dite tootmiseks ning karnkastideks. Neil on hea plastilisus ja
puudub kahanemine. Segu koosneb: 50% kipsi ja 50% vett. Mude-
lid viimistletakse tavaliste tooriistade abil ja péarast kuivamist
varvitakse.

3. MUDELI VALMISTAMINE EESKUJU JARGI

Niisugune eeskuju jouab mudelsepa kétte darmiselt kulununa
voi avarii puhul tekkinud purunemistega. T66 on tavaliselt kiire.
Kulunud osad saavad oma esialgse kuju téojoonel. Mootmed
voetakse eeskujult normaalmeetriga ja kantakse joonisele voi
mudelile kahanemismeetri jédrgi. Vottes arvesse kulumismaiira,
lisandatakse varu mehaaniliseks tootlemiseks. Kui selgub, et
avariis olnud eeskuju on nork, siis teda tugevdatakse ja vaja-
duse korral ka lihtsustatakse, kooskolastades seda eelnevalt
tellijaga.

4, ALUMIINIUMMUDELITE VALMISTAMINE

Késitsi ja masinal vormimiseks kasutatakse masstootmisel
alumiiniummudeleid. Nad on tugevamad kui puitmudelid ja voi-
~maldavad teha rohkem vormimisi, ent nende valmistamine ldheb
kallimaks. Karnkastid nende jaoks on alumiiniumist ja puidust.
Mudel tehakse puidust, kuid kahekordse kahanemismairaga.
Viliskuju on tal tavaline, seestpoolt on aga oones seina paksuse
ning ithendus-, raputamis- ja téstmisnabade kujundamiseks. Karn-
kasti mudel on pealt tavalise kujuga, all aga on ta valandi pak-
suse jargi varustatud jdikusribidega, raputamisnabadega ning
jalgade voi ribidega piisiva asendi loomiseks segu tihendamisel.
Selliste puitmudelitega viiakse l4abi tavaline vormimine ja saadud
alumiiniumvalandid t66deldakse mehaaniliselt.

5. MUDELKOMPLEKTI TUGEVDAMINE
Valmistamise tehnoloogia ebadige valiku puhul viheneb mudeli
ja kdrnkastide tugevus. Sellisel juhul tugevdatakse pohilisi liite-
kohti tdiendavalt nurkraudade ja poltide abil, kruvide ning 14bi-
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vate poltidega iihes seibide ja mutritega jne. Koik mudelid pea-
vad olema seestpoolt ja karnkastid valjastpoolt varustatud lat-
tide ning liistudega, mis annavad kaitset tougete ja vormist
viljavotmise puhul. Mudelid tuleb varustada ka tosteabinoudega.
Et valutsehhis oleks mugavam ja kergem toctada, tehakse tost-
miseks mitmesugused kdepidemed ning vastavad puidust ja
metallist haardeseadmed. Viljapuistatavad kirnkastid on tuge-
vamad kui lahutatavad ja seisavad ka paremini moodus. Tapp-
seotised on tappide pinna suurendamise ning naaglite ja kruvide
kasutamise puhul tdpsemad ja kindlamad kui salapulkadega
ithendus. Mudelkomplekti suure tugevuse voib saavutada kovade
puiduliikide ja metalli kombineeritud kasutamise teel.
Mudelsepal, kes tunneb valu- ja vormimistood, peab olema
voimalik kontaktis tehnoloogiga tutvuda paremate vormijate ja
kirnitegijate tooga, votta arvesse nende kogemusi ja tootmis-
tehniliste tdiustuste alusel teha mudelite tehnoloogias vajalikke
ja praktikas kontrollitud muudatusi. Kui aga mudelsepal. need
voimalused ja vastav juhtimine puudub, siis ta ei saa anda tdius-
likuma konstruktsiooniga mudelkomplekti, mis vastaks eesrind-
liku tehnoloogia nouetele ja tagaks kvaliteetse valu saamise.

IV. MUDELITE VALMISTAMISEL KASUTATAVAD
TABELID

1. TABELITE LOETELU

Mudelite valmistamise tehnoloogia projekteerimisel ja mudel-
komplektide valmistamisel tuleb kasutada mitmesuguseid andmeid’
ja normaliseeritud suurusi, mis tavaliselt koondatakse tabelitesse.
Viimaste abil méaaratakse voi arvutatakse joonistel esitamatia
mootmed, kalded, koonused, profiilelemendid jne., aga samuti
kontrollitakse tédpselt graafiliselt leitud mootmeid, elementide
voi pindade asetust ja muud.

Jargnevalt on esitatud tabelid.

Valukallete liigid. d
Valukallete suurused Uraali Masinatehase andmeil.
Valukallete suurused TOCT 3212-57 jérgi.

Kéarnmarkide 16tkud kuivvormimisel TOCT 3606-57 jargi.
Karnmarkide 16tkud méargvormimisel TOCT 3606-57 jérgi.
Horisontaalsete kdrnmarkide pikkused TOCT 3606-57 jargi.
Karnmarkide kalded TOCT 3606-57 jargi.

Alumiste kdarnmarkide korgus 'OCT 3606-57 jargi.
Ulemiste kdrnmarkide korgus TOCT 3606-57 jargi.
Mudeli mootmete piirhélbed.

Malmvalandite negatiivsed varud.

Trigonomeetrilised funktsioonid.
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13.

4.
15.
16.
17.
18.

19.
20.
21
22
23.
24,
25.
26.
7.

28.

Kooiu pikkuse mddramine ringi jaotamisel vordseteks
osadeks.

Koolu pikkuse médaramine kesknurga jargi.

Kaare pikkuse madramine.

Koolu ja temaga paralleelse puutuja vaheline kaugus.
Hambumise parameetrid ja nendevahelised suhted.

Tegurid evolventi ligikaudselt asendava kaare raadiuse
arvutamiseks.

Torukeere.

Meeterkeere.

Tollkeere.

Puidu naelte ja kruvidega kinnitamise tugevus.
Tootlemisvaru hallmalmist 1 klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Tootlemisvaru hallmalmist I1 klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Tootlemisvaru hallmalmist 111 klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Tootlemisvaru terasest 1 klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Tootlemisvaru terasest II klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Tootlemisvaru terasest III klassi valandite mehaaniliseks
tootlemiseks.

Suurim tootlemisvaru viérvilisest metallist valandite mehaa-
niliseks tootlemiseks.

2. MUDELI VALMISTAMISEKS JA VORMIMISEKS
VAJALIKUD TABELID

Tabel 1
Valukallete liigid

Suurenemine Keskasend Vahenemine

Valandi mootmete suure- | Tootlemisele mittekuulu- | Tootlemisele mittekuul.u--
nemise arvel vad pinnad vad pinnad
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Puitmudelite valukalded soovitatakse valida vérdséd kérn-
kasti valukalletega kasitsi- ja masinvormimisel.

Tabel 2
Valukallete suurused Uraali Masinatehase andmeil
E Mudeli sisemine
ket b & e B Valukalde parameetrid Gatakiile
’ a’® a, mm a, mm
Kuni 20 a3 1,0 1,0
21 .5:80 1°30 13 2,0
51, . 100 1° 1,7 2,5
101 ...200 0° 45 25 3,0
201...300 o 30/ 3,0 40
301...400 0° 3 3.5 5,0
401 ...500 0° 30 43 6,0
501 . . .650 0° 30/ 53
651 ...800 0° 20 6,5
801 ... 1000 020 6,5
1001 ... 1200 0° 200 7,0
Tabel 3
Valukallete suurused I'OCT 3212-57 jargi
Mudel
W b . koorik- vilja-
Mudeli korgus k, mm puidust metallist vasatilels ik
suurim kalle kraadides
Kuni 20 2 15507 0° 45/ > 0%
2. .50 1° 3¢/ 12 0° 30/ 0°.15"
50...100 1 0° 45’ 0° 30/ 010
100...200 0° 45/ 0° 30 0° 20/ -
200. ..300 0° 30 0° 30/ 0° 20/ —
300...800 0° 30/ 0° 20/ — —
800. .. 2000 0° 20" - — —
ile 2000 @ 15’ — -
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Tabel 5
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Tabel 10

Mudeli moétmete piirhdlbed

e Mobtme lubatud piirhdlbed £=mm
Mudeli moode, soltuvalt tipsusklassist
mm
o e L 1 2 3
Kuni 10 0,05 0.1 0,15
11....30 0,07 0,15 0,25
35 ..-50 0,08 0,18 0,30
o1 ... 100 0.1 0.2 0,35
101 ...200 0,12 0,25 0,5
201 ...300 0,15 0,35 0,7
301 ...500 Kt 0,45 0,9
501 . .. 800 0.25 0,5 1,0
801...1200 0,3 0,6 22
1201 ... 2000 0.4 0.8 1,5
2001 ... 3000 0,5 1,0 2,0

Mirkus. Joonistel on monikord mootmete tolerantsid antud vaid «+»
vOoi «—» margiga. Neid nimetatakse piirmootmeteks ja mudelsepp peab neist
kinni pidama. Mudelkomplekti valmistamise tdpsus soltub tootmise profiilist.

Tabel 11
Malmvalandite negatiivsed varud

Valandite
kaal, kg | kuni7 [8...10| 11...15[16...20| 21...30| 31...40| 41...50
Kuniog0 | —o5 08} i-05:k —1p | SiBol =15 | Seap
51...100 -10| -10| -10 =10 —15 —20 -20
101 ...250 = rapl =15 —135 -2, -20 —~25
50 | 28 .} 1B 015 | -20 | -25 | -25
501...1000 | — ' s 1 L i—ont| ‘Sgh -25 | —30

Miédrkus 1. Negatiivse varu all moistetakse mudeli modtmete vidhenda-
mist, vorreldes joonisel antutega, vormi vdimaliku véljapaisumise vorra, Tabe-
lis esitatud negatiivsete varude siisteem voeti mittetéodeldavate valandite
jaoks vastu Leningradis toimunud valutdbtajate konverentsil.

Miarkus 2. Negatiivne varu antakse valandi mitteto6deldavatele sein-
tele; toodeldavate osade mootmeid reguleeritakse mehaanilise t66tlemise varu
suurusega.
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Tabel 12
Trigonomeetrilised funktsioonid
Y cora
ﬁ- X < g
AXSE
-X cosa +X
f Q v
r=1
Y

Nurk o sin a cos a fan a -

o° 0,000 1,000 0,000 90°
0°30” 0,009 1,000 0,009 89°30/

¥ 0,017 1,000 0,017 89°
1°30/ 0,025 1,000 0,026 88°30/

¢ 0.035 0,999 0,035 88°
30 0,044 0,999 0,044 87°30/

< 0,052 0,999 0,052 87°
3°30 0,061 0,998 0,061 86°30"

# 0,070 0,998 0,070 86°
4°30 0,078 0,997 0,078 85°30°

& 0,087 0,996 0,087 85°
5°30/ 0,096 0,995 0,096 84°30/

6° 0,105 0,995 0,105 84°
6°30/ 0,113 0,994 - 0,114 83°30/

i 0.122 0,993 0,123 83°
7°30/ 0,131 0,991 0,131 82°30/

8° 0,139 0,990 0,141 82°
830 0,148 0,989 0,149 81°30"

9° 0,156 0,988 0,158 81°
9°30" 0,165 0,986 0,167 80°30"

10° 0,174 0,985 0,176 80°
10°3¢/ 0,182 0.983 0,185 79°30/

H° 0,191 0982 0.194 79°
11°30/ 0,199 0,980 0.203 78°30

. if 0,208 0,978 0213 78°
12°30/ 0,216 0,976 0.222 778l

13° 0,225 0,974 0,231 Y i
13730 0,233 0,972 0.240 76°30/

14° 0.212 0,970 0,249 76°
14°30/ 0250 0.968 0,259 75°30/

15’ 0259 0.966 0.268 Ty
15°30/ 0,267 0,964 0277 74°30"

16° 0,276 0,961 0287 T4
16°30/ 0.284 0.959 0296 73°30

17 0,292 0,956 0,06 73
17°30/ 0,301 0,954 0,315 72°30/




Tabeli 12 jarg
Nurk a sin a l cos a l tan a -
18 0,309 0,951 0,325 7
18°30/ 0,317 0,948 0,335 71°30/
19° 0,326 0,946 0,344 < i
19°30” 0,334 0,943 0,354 70°30/
20° 0,342 0,940 0,364 70°
20°30¢/ 0,350 0,937 0,374 69°30/
2° 0,358 0,934 0,384 69°
21°30/ 0,367 0,930 0,394 68°30”
29° 0,375 0,927 0,404 68°
22°30" 0,383 0,924 0414 67°30/
.5 0,391 0,921 0,424 67°
b 0,399 0,917 0,435 66°30°
24° 0,407 9914 0,445 E
24°30 0,415 0.910 0,456 65°30/
25° 0,423 0,906 0,466 65°
25°30/ 0,431 0,903 0,477 64°30/
26° 0,438 0,899 0,488 64°
26°30/ 0,446 0,895 0,499 63°30”
27° 0,454 0.891 0,510 63°
27°30" 0,462 0,887 0,521 62°30”
28° 0,469 0,883 0,532 62°
28°30/ 0,477 0,879 0,543 61°30”
29° 0,485 0.875 0,554 61°
29°30” 0,492 0,870 0 566 60°30/
30° 0,500 0,866 0,577 60°
30°30/ 0,508 0.862 0,589 59°30”
33° 0,515 0,857 0,601 59°
31°30/ 0522 0,853 0,613 58°30”
32" 0,530 0,848 0.625 58°
32°30° 0,537 0,843 0.637 57°30/
< g 0,545 0.839 0,649 57°
33°30/ 0,552 0.834 0,662 56°30”
i 0,559 0,829 0,675 56°
34°30/ 0,566 0,824 0.687 55°307
35° 0,574 0,819 0,700 56°
35°307 0.581 0,814 0,713 54°30/
36° 0,588 0.809 0,727 54°
36°30 0.595 0.804 0,740 53°30/
7 0,602 0,799 0754 53°
37°30/ 0,609 0.793 0,767 52°307
38° 0.616 0788 0,781 1 o
38°30 0,623 © 0.783 0,795 51°30"
39° 0.629 0,777 0810 51°
39°30/ 0,636 0.772 0.824 50°30/
40° 0.643 0,766 0 R39 S0P
40°30/ 0.649 0.760 0,854 49°30/
41° 0.656 0.755 0.869 49°
41°30/ 0.663 0.749 0,885 48°30°
42° 0.669 0.743 0.900 48°
42°30" 0676 0,737 0,916 47°30/
43° 0,682 0,731 0,933 47°
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Tabeli 12 jirg

Nurk a sin a cos @ tan a —

_ 43°30 0,688 0,725 0,949 46°30/
44° 0,695 0,719 0,966 ! 46°
44°30/ 0,701 0,713 0,983 45°30”
45° 0,707 0,707 1,000 45°
— Cos a Sin a Cot a Nurk o

Miarkus 1. Siinusfunktsioon on esimeses ja teises veerandis positiivne,
kolmandas ja neljandas negatiivne. Koosinusfunktsioon on esimeses ja neljan-
das veerandis positiivne, teises ja kolmandas negatiivne. Tangens- ja Kootan-
gensfunktsioonid on esimeses ja kolmandas veerandis positiivsed, teises ja
neljandas negatiivsed. 2

Midrkus 2. Trigonomeetriliste funkisioonide abil voib tdisnurkses kolm-
nurgas iihe kiilje ja nurga abil arvutada selle kolmnurga iilejadnud kiiljed.
See voimaldab valemite ja esitatud tabeli abil tédpselt mairata joonisel puudu-
vaid mootmeid nende ligikaudse graafilise mootmise asemel.

Tabel 13

Koolu pikkuse miiramine iihikringi (R=1) jaotamisel
vordseteks osadeks

\a)

Kaolu | Koolu | Kéolu | Kaolu Kéolu
Osade| . Osade| _. f Osade| . I1Osade| . Osade| 3.

- pikkus | i pikkus | ot pikkus " arv 4 pikkus 55 pikkus

38 S S 3 S :

RS | |
3 1,7321 10 0,6180 | 17 0,3676 | 24 02611 ; 31 0,2023
4 1,4142 || 11 0,5635 1| 18 0,3473 I 25 0,2507 || 32 -| 0,1961
5 1,1756 | 12 05176 | 19 0,3292 | 26 0,2411 33 0,1901
6 1,0000 ; 13 0,4786 | 20 0,3189 | 27 0,3222 | 34 0,1845
7 08678 | 14 0,4450 | 21 0,2980 | 28 02240 | 35 0,1793
8 0,7654 || 15 0,4158 | 22 02849 | 29 02162 | 36-| 0,1743
9 0,6840 || 16 0,3902 | 23 02723 | 30 0,2091

Nidide. Ring raadiusega R=1200 mm jaotatakse 8 osaks. Kodlu'S pikkuse
madramiseks korrutatakse tabelist voetud 8 osale vastav tegur raadiusega:
§=0,7654 - 1200=918,5 mm.
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Tabel 14

Koolu pikkuse mdidramine iihikringi (R=1) kesknurga jirgi

S
)
Ze)
7 :
Kesk- | oz, | Kesk- | gosy |Keske | yogp [|Kesk- | oz | Keske | eaqp
nurk, | dens [ 97K | oitens [ 0UTK | pieus [ UK | piins (00K | sl
kraadi | P! kraadi | PYXUS Iyraadi| P j{kraadi P | kraadi p
i | | i
1 |00175| 19 | 03301 " 37 | 06346 55 | 09235 73 | 1,1896
2 | 00349 20 | 03473 1 38 | 06511 | 56 | 09389 ‘74 | 12036
3 (00524 21 | 03645 39 | 06676 57 |09543 | 75 | 12175
4 | 00698 | 922 | 03816 | 40 | 06840 58 | 0969 @ 76 | 12313
5 | 00872 | 237 /03987 | 41 | 07004 | 59 | 09848 77 | 1,2450
6 | 01047 24 | 04158 42 | 07167 60 | 10000 78 | 12586
7 | 0I221] 2 03929 | 43 | 07330 61 | 10151 | 79 | 12722
8 | 01395 2 | 04499 44 | 07492 | 62 -| 10311 80 | 1285
9 | 01569 27 | 04669 | 45 | 07654 | 63 | 10450 | 81 1,2989
10 | 01743 28 | 04838 | 46 | 07815 64 | 10598 | 82 | 13121
11 (01917 29 | 05008 47 | 07975, 65 | 10746 | 83 | 13252
12 | 02091 | 30 |05176 | 48 | 08135 66 | 10893 | 84 | 1,3883
13 102264 31 | 05345 49 | 08204| 67 | 11039 8 | 13512
14 | 02437 32 | 05512 50 | 08452 68 | 1,1184| 8 | 1,3640
15 | 02611 | 33 05680 | 51 | 08610 | 69 | 1,1328 | 87 | 13767
16 | 02783 | 34 | 05847 | 52 | 08767 | 70 1.1472 | 88 | 1.3892
17 | 02956| 35 | 06014 53 | 08924 | 71 | 1.1614 | 89 | 1.4018
18 | 03129 36 | 06180 54 | 09080 | 72 | 11756! 90 | 14142

N idide Ringis raadiusega R=1200 mm asuvale koolule S vastav kesk-
nurk on 36°. K6olu S pikkuse madramiseks korrutatakse tabelist voetud kesk-
nurgale 36° vastav tegur raadiusega: S=0,6180-1200=741,6 mm.
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Tabel 15

Kaare pikkuse mddramine ihikringis (R=1) vastavalt kesknurgale

- A
Kesk- Kaare Kesk- Kaare Kesk- Kaare Kesk- Kaare Kesk- Kaare
nurk, ikk gk 1 nurk, | . nurk, | . nurk, | .
kraadi | P¥US |ikraadi pikkus kraadi pikkus kraadi pikkus ‘kraadi pikkus
|

1 0,0175 || 19 0,3316 37 0.6453 55 0,9599 73 1,2741

2 0,0349 20 0,3481 38 0,6632 56 09774 74 1,2915

3 0,0524 21 0.3665 39 0,6807 57 0,9948 75 1,3090

4 0,0698 22 0,3840 40 0,6981 58 1,0123 76 1,3265

5 0,0873 23 0,4014 41 0,7156 59 1,0297 ¢ < ] 1,3489

6 0,1047 24 0,4189 42 0,7330 60 1,0472 78 1.3614

T 0,1222 25 0,4363 43 0,7505 61 1,0647 79 1,3788

8 0,1396 26 0,4528 44 0,7679 62 1,0821 80 1,3963

9 0,1570 o7 0,4712 45 0,7854 63 1,0996 81 1,4137
10 0,1745 28 0,4897 46 0,8029 64 1,1170 82 1,4312
11 0,1920 29 0,5061 47 0,8203 65 1,1345 83 1,4486
12 02094 || 30 05236 || 48 0,8378 | 66 1,1519 /| 84 1,4661
13 0,2269 31 0,5411 49 0,8532 67 1,1694 85 1,4835
14 0,2433 32 0,5585 50 0.8727 68 1,1868 86 1,5010
15 0,2618 33 0,5760 51 0,8901 69 1,2043 87 1,5154
16 0,2793 34 0,5934 52 0,9076 70 1.2217 || - 88 1,5359
17 0,2967 35 0.6103 53 0,9250 71 1,2392 89 1,5533
18 0,3142 i 36 0,6283 54 0,9425 72 1,2566 90 1,5708

Nidide. Ringi raadiusega R=800 mm kaarele
Kaare A pikkuse miidramiseks korrutatakse tabelist voetud kesknurgale 320°
vastav tegur .raadiusega: A=0,5585-800=446,8 mm.
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Tabel 16

Koolu ja temaga paralleelse puutuja vahelise kauguse
madramine ihikringis (R=1) vastavalt kesknurgale

Ko6o6lu Koolu Koolu Koolu Ko6o6lu
Kesk- | ja puu- || Kesk- | ja puu- || Kesk- | ja puu- || Kesk- | ja puu- || Kesk- | ja puu-
nurk, | tuja nurk, | tuja | nurk, | "tuja nurk, | tuja nurk, | tuja

kraadi|vaheline ||kraadi|vaheline |{kraadi|vaheline | kraadi{vaheline | kraadi|vaheline
kaugus kaugus kaugus kaugus kaugus

1 0,0000 19 0,0137 37 0,0517 55 0,1130 73 0,1961

s 0,0002 20 0,0152 38 0,0545 56 0,1171 74 0,2014

3 0,0003 || 21 0,0167 || 39 0,0574 || 57 0,1212 f 75 | 0,2066

4 0,0006 | 22 00184 || 40 0,0603 | 58 0,254 || 76 | 0,2120

5 0,0010 23 0,0201 41 0.0633 59 0,1296 77 0,2174

6 0,0014 24 0,0219 42 0.0664 60 0,1340 78 0,2229

7 00019 | 25 0,0237 | 43 0,0696 | 61 0,1384 || 79 | 0,2284

8 0,0024 26 0,0256 44 0,0728 62 0,1428 80 0,2340

9 0,0031 27 0,0276 45 0,0761 63 0,1474 81 0,2396
10 0,0038 28 0,0297 46 0,0795 64 0,1520 82 .| 02453
11 0,0046 29 0,0319 47 0,0829 65 0,1566 83 0,2510
12 0,0055 || 30 0,0341 48 0,0865 || 66 0,1613 | 84 | 0,2569
13 0,0064 31 0,0364 49 0,0900 67 0,1661 85 0,2627
14 0,0075 32 0,0387 50 0,0937 68 0,1710 86 0,2686
15 0,0086 || 33 0,0412 || 51 0,0974 || 69 0,1759 || 87 | 0,2746
16 0,0097 | 34 0,0437 | 52 0,1012 || 70 0,1808 || 88 | 0,2807
17 0,0110 35 0,0463 53 0,1051 71 0,1859 89 0,2867
18 00123 || 36 0,0489 | 54 0,109 | 72 0,1910 | 90 | 0,2929

Niéide. Ringis raadiusega R=1200 mm asuvale kdolule vastab kesknurk
femaga paralleelse puutuja vahelise kauguse mairamiseks

32°. Koolu ja

korrutatakse tabelist voetud kesknurgale

h=0,0387 - 1200=46,4 mm.

32° vastav tegur

raadiusega:
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4. KEERMETEGA HAMMASAJAMITEGA ]ms SEOTUD
TABELID

Tabel 17

Hambumise parameetrid ja nendevahelised suhted

Z -— hammaste arv, h’ — hamba pea korgus, h’'=m,
m — moodul, h’ — hamba jala korgus, he=12m,
d — algringjoone diameeter, z.t — algringjoone pikkus,
t — hambumise samm, algringjoonel & — hammasratta laius.
t=s+sy, z-m=d
— hamba paksus, s=19/,1, d Pt
s, — hambavahe laius, sy=2!/y1, EEr
h — hamba kogukorgus, h="h'+h"= t=m-x
.=22m,
Tabel 18
Tegurid evolventi ligikaudselt asendava kaare raadiuse
arvutamiseks
“. ‘:634”/:{'/00
Kers,
J"’(?Jdg /@oo,,
‘f(‘??o
Tegur, mille kor- Tegur, mille kor-‘ - {Tegur, mille kor-
rutamisel moo- rutamisel moo- || Ham-. |rutamisel moo-
Hammas-|  quliga saab |Hammas-| quliga saab | maste |duliga saab raa-
tearv 2 raadiuse tearvz | - raadiuse .. || arvz. diuse
\ry ry ry ! Iy :4 y ry I Iy
: R
10 2,28 0,69 22 3,49 2,06 || 34 433 3,09
11 2,40 0,83 | 23 3,57 2,15 j 35 4,39 3,16
12 2,51 0,96 | 24 3,64 224 || 36 4,45 3,23
13 2,62 1,09 ! 25 3,71 233 137....40 1 450 4,20
14 2,72 1,22 | 26 3,78 242 ||41...45 | 4,63 4,63
15 2 82 1,34 || 27 3,85 250 [46...50 5,06 5,06
16 2,92 1,46 | 28 3,92 259 [51...60 [ 5,74 5,74
17 3,01 1,58 | 29 3,99 2,67 |[61...70 | 6,52 6,52
18 3,12 | - 1,69, 30 . w4db. | <276 871,90 1 3,72 7,72
19 3,22 1,79 31 4,13 2,85 [|91...120{ 9,78 9,78
20 3,32 1,89 32 4,20 2,93 |i21...180| 13,38 13,38
21 341 1,98 | 33 427 3,01 181...330| 21,62 21,62
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Tabel 19

Silindriline torukeere TOCT 6357-52 jargi

Keere | Keerme ldbimdodud, mm |  Keere Keerme ldbimé6dud, mm
tollides | y3limine | sisemine | keskmine .1 tollides | vilimine | sisemine |keskmine
g 9.7 8,6 9,1 : 1Y/," 478 448 46,3
v, 13,2 114 12,3 e 53,7 50,8 52,2
3y 16,7 14,9 158 | 2~ 59.6 56.6 58,1
19" 20,9 18,6 19.8 1 1RY" 65,7 62,7 64,2
~BloE 22,9 20,6 217 g/s" 75,1 722 73,7
3% 26,4 24,1 25,3 i 81,5 78,6 80,0
[g” 30,2 4.9 29,0 5 879 849 86,4
T 33,2 30,2 31,7 3 93,9 91,0 92,5
11/s” 37,9 34,9 36,4 31/, 100,3 97,4 98,8
1Y% 41,9 38,9 40,4 P 106,7 103,7 105,2
13/" 44,3 414 ‘ 42,8 - 113,0 1100 1115

Tabel 20

Meeterkeere OCT-HKTI 32 jirgi

Keerme 1dabimoodud, mm | Keerme ldbimoodud, mm| Keerme libimododud, mm
‘vilimine| sisemine :(nﬁ;l; \ivélim’me siseniine lr(r?frl;e vilimine |sisemine lfﬁ:i(e
i ! s
6 47 B30 i T 16,4 36 30,8 334
8 6.4 7.2 i 20 16,7 18,4 42 36.1 39,0
10 8,0 9,0 22 18,7 20,4 48 41,5 44,7
12 97 10,8 1 24 20,1 22,0 56 48,8 52,4
14 11,4 127 27 23.1 25,0 64 56,2 60,1
16 13,4 14,7 | 30 25,4 27.7 68 60,2 64,1
= Tabel 21
Tollkeere OCT-HKTM 1260 jargi
Keere Keerme 1abim66dud, mm Keere Keerme labimoodud, mm
tollides | y3limine | sisemine | keskmine || tollides vélimine | sisemine | keskmine
356" 47 3,4 4,0 11,7 31,7 ar.1 29,4
. 6,3 47 5,5 13/g” 349 29,5 32,2
5/16” 7.9 6,1 7,0 11/,” 38,1 32,7 35,4
8/g” 9,5 7.5 8,5 13/ 444 37,9 41,2
" 12,7 9,9 11,3 < e 50,8 43,6 47,2
5/g” 15,9 12,9 44 | 297 571 49,0 53,1
b & 19,0 15,8 M4 2 63,5 55,4 59,4
1" 22 18,6 204 | 28/ 69,8 60,5 652
- 25,4 213 b 3%, g | g of 76,2 66,9 71,5
11/g” 28,6 23,6 262 |
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Puidu naeltega kinnitamise tugevus

Tabel 22

Naela sisseld6-

Ette puuritud

Kahe naelaga

Puidu Naela . <t 2 -
< F mise siigavus, | augu diameeter, |liidet purustav
liik diameeter mm potn joud, kg
Saar S 40 9 640
5 40 — 450
4 40 25 400
4 40 260
Pook 5 40 3 800
5 40 — 780
4 40 25 620
4 40 — 490
Lepp 5 40 3 250
5 40 — 220
4 40 25 230
4 40 —_ 210
Mind 5 40 3 290
2 40 — 300
4 40 2,5 160
4 40 - 210
Kuusk 5 40 3 140
5 40 —_— 170
4 40 2,5 40
4 40 —_ 70

Mar kus. Kruvidega kinnitatud puitliite tugevus on 6...8 korda suurem,

kui naeltega kinnitatud liitel.

karnkastid ka vdga suure tugevusega.
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Tabel 29
Suurim tootlemisvaru viarvilisest metallist valandite .
mehaaniliseks tootlemiseks

f : E ! Individuaal-
Mudeli suurim | Masstootmine Seeriatootmine tootmine
gabariitmoade, r
mm | lihtsad |keerulised| lihtsad |keernlised| lihtsad |[keerulised
i valandid | valandid valandidél valandid | valandid| valandid
: |
Kuni 100 B b 2,0 2,0 3,0 2,0 3,0
101 ... 200 | 15 2,0 2,0 3,0 2,0 40
201 ...300 | 2,0 2,0 2,0 4,0 4,0 5,0
301 ...500 | 3,0 3,0 3,0 5,0 5,0 6,0
501...800 | 30 40 40 5.0 5.0 7.0
801...1200 | 4,0 5,0 5,0 6,0 6,0 8,0
1201 ...1800 | 4,0 5,0 5,0 7.0 7,0 9,0
1801 ... 2600 5 5,0 6,0 6,0 8,0 8,0 10,0
2601 . . . 3800 | — at 7,0 9.0 9,0 11,0
3801 . .. 5400 | — = 8,0 10,0 10,0 13,0
dile 5400 i - - - 9,0 12,0 12,0 15,0

Miarkus. Spetsiaalsetest alumiiniumpronksidest jms. valandite tootmisel
suurendatakse tootlemisvaru valandi {ilemises pinnas 30...40% vorra.

V. METSAMATERJALID JA NENDE ISELOOMUSTUS
1. SAETUD MATERJAL, SELLE OMADUSED JA VAARTUS

Puidu ehitus ja mehaanilised omadused on esitatud joonisel 16.

a 6 b

1 RS . —
AN\ i o

2 Jiinzihg ;. O
HIFKIRM 1

8 Al ’;J| \‘

Joon. 16. Puidu struktuur ja saagimisviisid.

a — puidu 16iked, ja struktuur. 7 — koor, niin, kambium, 2 — malts-

puit, 3 — litipuit, 4 — sdsi, 5§ — aastarongad, 6 — sisikiired, 7 —

poiklaige, 8 — radiaalpikiloige, 9 — tansensiaalpikilaige; b — lau-

dade kommeldumise skeem; ¢ — palkide ja pakkude saagimine.

! — pruss, 2 — servatud laud, 3 — servamata laud, 4 — serv, kant,
5 — pinnalauad.
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Puidu vaartus:

Positiivne Negatiivne
Odavus ja kittesaadavus. 1. Ehituse ebaiihtsus, kaldkiulisus,.
salmilisus, okslikkus, 16hed ijt.
2. Piki- ja poikkommeldumine, paisu-
mine ning kahanemine.

Hea toddeldavus.
. Viike mahukaal.

o N

Liimitavus, lakkide ja vérvidega 3
kaetavus, kinnitusvahendite pida-
vus,

5. Kovade puiduliikide kulumiskindlus,

. Méadanemine ja ussitamine.

Mida iihtlasemad ja peenemad on aastarongad, seda parem
ja tugevam on puu. Ehituse iihtsus (liilipuidulised lauad) on
puidu kvaliteedi ja korge sordilisuse hea tunnus.

Puidu kovadusastmed

e Kaovadus (kG/cm?)
ovadusast ii
Kirad . Pyalii otspinnal | radiaalpinnal
1. Pehmed Miénd 270 170
Kuusk 220 170
Lepp 230 -
Parn 200 140
2. Viikese kovadusega Lehis 400 300
Kask 370 310
3. Keskmise kovadusega P6ok | 555 380
A Tamm 522 —
4. Kovad Vaher 770 505
Saar 740 —
Pirnipuu 660 530

2. PUIDU KUIVATAMINE
Puidu niiskus %-des

1. Virskelt rajiutud puu . . . . . 50...100%
2. Parvetuspalgid Sk S 100%

S:Ohmbivipalt . o .. SR 15...20%
4. Kunstlik kuivatamine . . . . . 8...12%

Puidu looduslikul kuivatamisel virnades 2 aastat ja kauem
saadakse materjali hea kvaliteet — ilma Idhede ning kaardumi-
seta, sest niiskus eemaldatakse aeglasemalt ja iihtlasemalt. Kunst-
likul kuivatamisel sund- voi loodusliku 6hutsirkulatsiooniga kamb-
rites saadakse vajalik tulemus maéirksa liihema aja jooksul, kuid
seejuures on enam Iohesid ja kaardumist. Laudu ja prusse on
parast sellist kuivatamist soovitav piisiva niiskuse saamiseks
hoida virnades. Puitu kuivatatakse ka kuumutatud petrolaatumis
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(TOCT 4096-54), mis koosneb parafiini ja tseresiini segust oliga.
Sellega vilditakse puidu madanemine ja kaardumine, kuid tema
tootlemine nouab sel puhul teise koostisega liimi ning virve ja
lakke.

Puidu vordlev kokkukuivamine

i Tihedus . Kokkukuivamistegur
Puu liik ‘ g/em?® voi l tan i
g gensiaal-

| t/m?3 radiaalsuunas ! S s

!
Tgr“nm } 0,72 0,21 0,28
Pook ‘| 0,65 0,17 0,33
Kask ‘ 0,65 0,27 0,32
Vaher ‘ 0,70 0,20 0,32
Pérn ‘ 0,51 0,22 0,39
Sa"ar ] 0,71 0,19 0,28
Mind T 0,53 0.18 0,38
Siberi seedermind [ 0,43 | 0,12 0,27
Kuusk ‘ 0,44 | 0,14 0,14
Lehis | 0,68 ‘ 0,20 0,39

‘ |

Puidu erinev kokkukuivamine - ja paisumine radiaal- ja tan-
‘gensiaalsuunas on laudades ning prussides podikkaardumise, kuju
muutumise ja lohede tekkimise pohjuseks. Koiki neid ndhtusi
‘tuleb mudelkomplekti konstrueerimisel arvestada.

3. PUUDE LIKIDE, VINEERI JA DELTAPUIDU
ISELOOMUSTUS

Mudelkomplektide  valmistamiseks  kasutatakse  jargmisi
puuliike laudade ja prussidena:

Pehmed liigid

Miand on kergesti toodeldav, vaigukas, ei paisu ruttu ega
lahe holpsasii pehastama, kasutatakse keskmiste ja suurte mudel-
komplektide valmistamiseks.

Kuusk on halvasti téodeldav, temas on viaga kovad sarv-
oksad, kvaliteedilt jadb ménnist ja lehisest maha, kaardub tuge-
vasti, paljud oksad langevad puidust vélja, kasutatakse abimater-
jalina koos ménniga.

Lepp on histi toodeldav igas kiusuunas, niiskuse muutumi-
sel kaardub ja loheneb vihe, struktuurilt iihtlane, 6hu kdes kipub
pehastuma, tugevus ja kulumiskindlus on viikesed, kasutatakse
laialdasell viikeste ning keskmiste mudelite valmistamiseks.
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-Pdrn annab hésti téédelda igas suunas; puit on i_ihtlax;e,
kuid pehme; laseb end hdsti kuivatada, peaaegu ei kaardu, kasu-
tatakse kunstipdraselt to6deldavate mudelite jaoks.

Viikese kovadusega liigid

Lehis on tiheda puidu ja heade mehaaniliste omadustega,
kaardub vahe, tugevam kui ménd, kasutatakse vastutavamates.
kohtades keskmiste ja viikeste mudelite juures.

K a s k tiheda, iihtlase ja elastse puiduga; kaldub kaarduma
ning pehastuma, laseb end hésti treida, kasutatakse viiksemate
mudelitoode juures ja pealistamiseks.

Keskmise kovadusega liigid

P60k on tiheda puiduga, deformeerub tugevasti, kasutatakse
mudelite ja kidrnkastide t6otavate kantide kovendamiseks, vormi-
misel kulub keskmiselt, paindub hésti.

Tamm on kiskliku ja raskesti toodeldava pealispinnaga,
omab suure poorsuse, servad killunevad. Tamme omadused ja
kvaliteet on mitmesugused, mudelite juures kasutatakse harva.

Kovad liigid

. Valgepdok on kova, tiheda- ja peenekihilise puiduga,
kasutatakse eriti tugevate mudelite valmistamiseks ning Kkiiresti
kuluvate kantide pealistamiseks.

Vaher on tiheda ja elasise puiduga, deformeerub vahe, t66t-
lemisel annab puhta ning sileda pinna, kasutatakse keeruka
kujuga mudeli ja kdrnkastide jaoks.

Saar on hea tiheduse ja painduvusega, niiskuse muutumisel
kipub middanema, kasutatakse pealistamiseks.

Pirnipuu on tiheda ja kova puiduga, histi téodeldav, piisib
ohu kédes ja niiskes keskkonnas, deformatsioon viike, kasulatakse
eriti keerukate ja ohukeste seintega mudelite ja kdrnkastide ning
aravoetavate osade jaoks niasstootmise puhul.

Punapuit on raskesti hooveldatav, iihtlase struktuuriga,
pragunemiskindel ja ei kaardu, kasutatakse valandite seeriatoot-
mises keeruka kujuga tdpsele ning vastupidavate mudelite val-
mistamiseks, asendab metallmudeleid.

Vineer paksusega 0,5...12 mm ja enam, viga tihe, sest
on kokku liimitud mitmest puitkihist.

Lignofool on bakeliitvaiguga immutatud kasevineer, mis
on kokku pressitud survega 250 . ..300 kG/cm? Kasutatakse mude-
lite juures vastutavatel kohtadel.
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Deltapuit valmistatakse keemiliselt to6deldud kasevineeci
lehtedest, mis on vaiguga immutatud ja kokku pressitud survega
100 ... 120 kG/cm?; kiudude asetus on mitmesuunaline; tugevuselt
liheneb metailile. Korvaldatud on voimalus kaarduda, paisuda,
pehastuda ja muud puidu puudused, peale selle on ta tihe, hasti
toodeldav ja liimitav, peab hasti ihendusvahendeid ning vérve
ja lakke. Laudade paksus 20...40 mm normaalse laiuse juures.
Tostab marksa mudelkomplekti kasutuskestust.

VI. TOORIKUD MUDELKOMPLEKTI JAOKS
1. MATERJALI MAARAMINE JA VALIK

Toorikud ja nende otstarve on tihedalt seotud mudeli jooni-
sega. Toorikule valikul tuleb arvestada olemasoleva materjaliga,
mis varutakse mitmesugustes mootmetes laudade ja prusside
ndol. Materjali valikul voetakse arvesse puiduliikide positiivsed ja
negatiivsed omadused ning nende sobivus treimiseks, masinatega
ja kisitsi tootlemiseks. Treimiseks valitakse vélja kuiv ja tiheda
struktuuriga materjal, kus on védhe pragusid, oksakohti jm.;
masinatega todtlemiseks tavaline ja kasitsitooks sirgekiuline.
Mudeli ja kidrnkastide vastutavate kohtade jaoks valitakse iiht-
lase struktuuriga ja suurima tihedusega materjal. Suure hulga
toorikute puhul koostatakse nimestik, kus ndidatakse nende pro-
fiil, pikkus ja arv. Seejdrel toimub laudade méirkimine ja saagi-
mine vajaliku pikkusega tiikkideks. Materjali 6konoomsest lahti-
loikamisest ja moistlikust valikust toorikute jaoks oleneb suurel
madral valmistatava mudelkomplekti kvaliteet.

2. TOORIKUTE MARKIMINE JA VALMISTAMINE.
NENDE LIIGID

Toorikute mootmed ja kuju voetakse mudeli jooniselt, lihtsate
to6de puhul aga tellija jooniselt. Mdrgitakse dra laudade paksus,
laius ja pikkus {ihes toGtlemisvaruga (vt. tabelid) ning hoovel-
.datakse need vuukimis- véi paksushédvelmasinal. Histi regulee-
ritud masinal tulevad laudade servad nii sirged ja siledad, et
kilbid liimitakse kokku ainult kiilgevajutamise teel, ilma pitskruvi-
deta. Kilbid hooveldatakse algul vuukimis-, siis aga paksush6o-
velmasinal vajaliku paksuse saamiseks, vottes arvesse masina
laiust. Laiad kilbid liimitakse kokku-iiksikutest hooveldatud kilpi-
dest. Hooveldatud lauad, kilbid ja prussid mairgitakse, saetakse
maha ja vilja, sobitatakse ja liimitakse kokku, mille tulemusel
saadakse mudeli toorik. Konstruktsioon ja materjal, lahtivoetavate
ning lahutamatute osade iihendusviis peavad tagama toorikute
tugevuse ja jdikuse (joon. 17 ja 18).
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Joon. 17. Lahtivotma- | | -
* tud nurkseotised. e TEA ﬁ
1 — liim, kruvid vdi nae- } HE
lad, 2 — puuritud, naagel, TIPS> ]
3 — kiil, lim. 1 = e

Joon. 18. Kiarnkastide lahtivoetavad seotised.

a — nurkade kiilseotised, b — poltihendus (vintseotis), ¢ — kiilklamber, d — karnkasti

ifthendamine umdrtappldega (kdrni tihendamisel hoitakse kasti koos pltskruwdega)
ohis, 2 — vineer, 3 — iimartapp.
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Liimimine on koige tugevamaks seotiseks iiksikute puitosade
vahel. Kasutatakse kahte liiki iiimi. : ;

a) Kuum tisleriliim, naha- ja kondiliim. Seda liimi valmista-
takse loomse piritoluga jdatmetest. On kiibel ekstra, korgem,
esimene ja leine sort. Keedetud liim on tarvitamiskolblik 2...3
‘0opdeva jooksul. Kui sormede vahele voetud liim muutub kuiva-
misel kleepuvaks ja kiuliseks, siis on ta hea. Liimitud toorikud
kuivavad iihe voi enama tunni jooksul.

b) Kiilm kaseiinliim. Valmistatakse piimakaseiinist, lisades
sellele leelist, lupja, mineraalsoolasid jm. Jaguneb samuti sorti-
deks. Liimipulber lahjendatakse normaalse temperatuuriga vees
vahekorras 1:2 ja segatakse 20...30 minutit. Kui vaja, siis
lisandatakse pulbrit, kuid mitte’ vett, kuni saadakse hapukoore
paksune segu. Liimimise kvaliteedilt on kaseiinliim parem kui
tisleriliim: kardab vihem niiskust ja hoiab tugevamini, kuid kui-
vab kauem — 5 tundi ja enam. Tisleriliimi nakkejoud vidheneb
niiskuses. Pintslid liimi pealemaérimiseks tehakse tavaliselt pédrna
niinest igasuguses suuruses, kasutatakse ka johvpintsleid jt.

Materjal liimitakse toorikute juures kokku selliselt, et praod,
sasi, suured rebendid, oksakohad, salmilisus jt. jddksid sisse-
poole. Toorikut on otstarbekohane kokku liimida ohtul t66 lopul,
et ta jouaks 60 jooksul hésti dra kuivada. Hommikul voib siis
rahulikult asuda tooriku ireimisele, masinaga voi muul viisil t66t-
lemisele. Et segmendid ja teised detailid liimimise juures pits-
kruvidega kokkusurumisel paigalt dra ei nihkuks, tuleb liimida
vedela kuuma liimiga. Oma tooaega tuleb planeerida nii, et ei
esineks takistusi (tooseisakuid). Materjali on vaja varuda ja
toorikuid liimida oigel ajal, et liimi kuivamisel saaks teha muud
t6od. Kui saag voi muu masin on kinni, siis pole tarvis ootama
jddda kuni nad vabanevad, vaid asuda teise, varemkavandatud .
t6o juurde.

Kuivad lauad, kus iihel laual esineb nii tume kui ka hele vér-
vus, kaarduvad tugevasti masinaga pikisaagimisel ja hédvelda-
misel. Kiiiir tekib heledale kohale ja parem on selliseid laudu
mitte tarvitada. Salmilised lauad ja kilbid kaarduvad ja kommel-
duvad hooveldamisel; kui aga kiilirukohad lasta terade alt 1abi,
siis nad tasanduvad.

Segmentide jaoks Sablooni tdpsel valmistamisel (tabeli jargi)
ja tdpse viljasaagimise puhul liimitakse rongad kokku ilma
otspindade sobitamiseta. Kui neid on aga vaja sobitada, siis
tehakse seda hoovliga kaks segmenti korraga. Rongaste liimimine
toimub pitskruvide abil kas osade kaupa voi kaks-kolm rida
korraga, maarides kiiresti peale vedelat kuuma liimi. Viljast-
poolt koputatakse vasaraga kuni saavutatakse tihe seotis ja
iihetasased servad, iihtlasi pingutades pitskruvisid. Kaseiinliim
ei noua liimimisel erilist ruttamist.

58



1600

Ji0
=

Joon. 19. Rongastoorikute kokkuliimi-
mine treimiseks otspindasid hooveldamata
ja pitskruvisid kasutamata.

I — naelad (naelapead tuleb siigavamalt sisse
liiia), 2 — kaseiinliim, 3 — segmendid, 4 — pro-
fiil, 5 — sektorid.

Treitavate rongastoorikute kokkuliimimine otspindasid puhas--
tamata ja pitskruvisid kasutamata on esitatud joonisel 19.

Suured segmendid margitakse Sablooni jédrgi hooveldamata
kilpidele (liihendab valmistamise aega) ja seatakse tépselt
markjoonte jargi valja, seejdrel aga hooveldatakse nad vajaliku
paksuseni. Pannakse kokku plaadil ilma otspindade sobitamiseta.
Vajaduse korral kohendatakse neid saega. Kasutatakse kaseiin-
liimi. Segmentide kooshoidmiseks liiiiakse naelad sisse selliselt,
et nad treimisel tera ette ei satuks. See néhtub joonisel 16igetest.
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Joon, 20. Puidu kihitiliimimise néiteid.

a — dige, b — viir (kdmmeldumine toimub aastardongaste vastassuunas), ¢ —

kihitiliimimine kvaliteetse vineeriga (v6i 5...19 mm paksuste jaidtmetega) tugev-

dab toorikut ja hoiab dra kommeldumise, d — kihitiliimimine kéva puiduliigiga
toopindade kulumise vastu.
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pulk, 7 — trumlilauad.

Joon. 21. Treitavate toorikute liigid.
a — naidised toorikutest, & — rongastoorikute labildiked, ¢ — lahtivdetavad toori-

kud. 1 —

segmendid, 2 — vineer, 3 — sektorid, 4 — kovendus, § — liim, 6 — sala-
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Joon. 22. Toorikute liigid.
i — kitsad lauad, vihem kasitsi hédveldamist, 2 — kidrnkasti trumlilauad, 3 — enne
kokkuliimimist hooveldada, 4 — vilja saagida, § — suure pikkuse puhul ldbi saa-
gida, 6 — kiilud, 7 — &aris pealepandult, 3§ — lahtivGetava karnkasti toorik, 9 —
ristseotis, 710 — tappseotis laudade sobitamise ja kokkuliimimisega, /1 — eraldus-
pindade liitmine kruvidega (liikumiseta) viikeste detailide treimisel.



Vilised naelapead liiiiakse sisse torniga. Niisugune liimimisviis
‘on voimalik siis, kui treimine on sirgjooneline ja t66 kiire.

- Materjalina kasutatakse seisnud kuiva kvaliteetset okaspuitt
8...12%-lise niiskusega servatud voi servamala laudades. Mas-
siivsete toorikute, kilpide, rongaste jt. liimimisel tuleb jédlgida
oiget aastarongaste asetust, mis on otspindadel héisti- ndha. See
tasandab kuivamisel tekkinud kommeldumist (joon. 20) Toori-
kuid on viga mitut liiki. Moned neist on nédidatud joonistel 21i
ja 22.

3. SABLOONIDE VALMISTAMINE JA NENDEGA
TOOTAMINE

Mudelitoos tuleb treimisel ning masinatega ja késitsi tootle-
misel sageli kasutada mitmesuguseid Sabloone. Keeruka kujuga
viikeste ja keskmiste Sabloonide valmistamiseks voetakse kalka-
paber, asetatakse mudeli joonise wvajalikule profiilile ja tomma-
takse pliiatsiga kontuurjooned. Siis kleebitakse kalka vineerile,
saetakse tipselt joont médéda vilja, kontrollitakse ja puhasia-
takse. Treimiseks tehakse Sabloonid selliselt, et sirged otsaservad
puutuksid kokku mudeli t6odeldud pinnaga. Samuti talitatakse
ka joonlauaga, millele on kinnitatud profiil sisetreimiseks. Kasitsi
tootlemiseks ja véljasaagimiseks tuleb teha kontirollSabloon voi
-detail ja see hoolikalt kontrollida. Sabloonid v6ivad olla parem-
ja vasakpoolsed. Vasakpoolne $abloon kujutab endast parem-
poolse peegelpilti.

Kontrollsabloonidest soltub koigi selletaoliste detailide val-
mistamine. Tdpse t66 korral asetuvad detailid tihedalt oma kohale,
langeb dra vajadus pahteldamise jirele kohtades, kus detaili saab
niigi puhtalt kohale sobitada; pahteldamisega ei ole t6¢ korralik
ja selle kvaliteet langeb. Kus vahegi voimalik, puhastatakse detai-
lid lihvpingil.

Kisitooriistadega $Sablooni jargi tootlemist tehakse algul
puitvasara abil ja siis juba viimistletakse kergete kideliigutustega.
Kui on néha, et téodelda tuleb kiu vastu, siis on parem t66 otse-
kohe lopetada ja asuda peitliga toéle piki kiudu. Vastasel korral
voib detailist tiikid védlja kiskuda ja tekivad mittevajalikud
augud. Sellest on tingitud lisatéod ja tooaja kadu. Késitsi toodel-
dav detail tuleb kinnitada tisleripingi vahele voi pitskruvidega
selle kiilge, mis vb6imaldab kindlamini to6tada. Detaili vabalt
kdes hoides voib holpsasti katt vigastada.

Kui laudadest koosnevas hooveldatud kilbis on vaja vilja
saagida avad markide, kodarate, kontuuride jne. jaoks, siis margi*
takse kilp selliselt, et liitekohad jddksid nende avade sisse. Lauad
margitakse, voetakse lahti ja markjooni mooda saetakse need
avad lintsaega vilja ja siis liimitakse kokku. Sellist viljasaagi-
misviisi kasutatakse siis, kui puudub hea johvsaag. Suure hulga
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~segmentide puhul mérgitakse need Sablooni jargi materjali kok-
kuhoiu ja to6 kiirendamise huvides hdoveldatud kilbile. Kaks-
kolm kilpi iihendatakse maérkjoonte vahekohtadel naeltega ja
saetakse siis segmendid vidlja. Naelu pole vaja vidlja tommata,
sest nad jddvad jddtmetesse. Kui mudelkomplekt on iihekordne,
siis tuleb t66 tema juures 14dbi viia minimaalsete kuludega.

4. MUDELITOORIKUTE VALMISTAMISEL
VAJALIKKE NORMATIHVE

Mudelitoorikute tdodotlemisvarud

Mudeli kdrgus, Mudeli 1dbimoot, mm
mm 500 1000 | 1500 | 2000 | 3000 | 4000
150 8 9 10 i 12 | 12
300 ‘9 10 T 12 13 14
150 10 1 12 13 14 '
600 = 12 13 14 15 =

Mudelitooriku segmentide arv

Mudeli suurim : l
Hbinast,. mim l 300 500 I 1000 I 1500 ! 2000 l 3000 ‘ 4000
Segmentide arv }
ithes reas 4 5 6 8 10 12 | 15
Trumlilaudade arv
o 3
(= o o (=} 0 D —
Taahi i, | R} 8 PR B0 #1808 8w
mm i . E 3 -
DR IR - O L e B e e
[~ ] (o} - 0 O ~ @ [=2} —
Trumlilaudade
arv 12 16 20 24 28 32 36 40 44
Karnkastide lau-
dade arv 14 18 2 28 32 38 44 48 54
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Vil. PUIDU TOOTLEMINE MEHAANILISELT
JA KASITSI

1. TOOPINGID PUIDU TOOTLEMISEKS

Mitmesuguste puidutdotlemispinkide olemasolu mudelitsehhis
tostab tunduvalt mudelseppade t66 tootlikkust. Puidu mehaani-
liseks tootlemiseks kasutatakse jargmisi toopinke: mitmesuguseid
ketassaage, pendel-, lint- ja johvsaage, héoveldamis-vuukimis-
pinke, paksusmasinad (reismushéovlid), puur- ja treipinke, teri-
tuspinke, lihvpinke jne. Koigil téopinkidel on oma konstruktiivsed
iseloomustused ja tehnilised instruktsioonid. Toopingiga tootami-
sel tuleb rangelt tdita ohutustehnika eeskirju, mida mudelsepp
peab hésti tundma.

2. TREIPINKIDEL TOOTAMINE

Esineb pohiliselt kahte liiki treipinke — tsenter- ja lauppingid.
Treipinkidel toodeldakse peamiselt mudelite ja kdrnkastide silind-
rilisi, aga samuti ka mitmesuguseid ots- ja profiilpindu. Tsenter-
treipinkidel on spindli ja tagumise tsenterpuki vahel suport koos
terahoidjaga loiketerade kinnitamiseks.- Pikiettenihe antakse
supordile tavaliselt mehaaniliselt, pohiettenihe aga kasitsi vas-
tava kisiratta kaudu. Kisiinstrumentidega to6tamisel asetatakse
tera toetamiseks vastav alus.

Lauptreipink erineb tsentertreipingist sellega, et tal puudub
tagumine tsenterpukk. Lauptreipink on mééiratud suure labim6o-
duga detailide (mudelite) tootlemiseks. Treipingi tehnilises ise-
loomustuses néidatakse tavaliselt tsentrite korgus, tsentritevahe-
line suurim kaugus ja spindli poérete arvud. Moned treipingid
on varustatud kopeerimisseadmetega, mis tunduvalt kergendab
sfadriliste ja profiilpindadega detailide tootlemist.

Puidu tootlemiseks madratud treipinkidel peavad olema
jargmised tarvikud (joon. 23): padrunid, mitut tiiipi plaan-
seibid, loiketerad mehaaniliseks ja késitsi tootlemiseks, mutri-
votmete komplekt, olikann, kaitseprillid jne. Mudelite t66tlemi-
seks kasutatakse -mitmesuguseid - mehaanilisi ja kasiterasid
(joon. 24). :

Enne treipingil to6le asumist {uleb tingimata kontrollida
tema seisukorda: sisse- ja viéljaliilitamist, mutrite kinnitust,
supordi poorleva osa asetust, spindli poorete arvu iimberiiilita-
mist, ettenihet jms. Treimisele kuuluv toorik tuleb valmistada
kuivast materjalist, hdsti liimida ja kuivatada. Toorik kinnita-
takse plaanseibile véi ristikplaanseibile kruvide abil (joon. 25
ja 26).
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Joon. 23. Rakised toorikute kinnitamiseks treimisel.
a — pakkidega plaanseib, b6 — mitmesuguse libimddduga plaanseibid seade-

soontega ja ilma, ¢ — kahvel, d — mitmesugused padrunid, e — viikeste
detailide kinnitamine, f — keermeskork padruni juurde. / — kruvid, 2 —‘nae-
lad, 3 — punit.
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Joon, 24, Terad puidu tooGtlemiseks.
a — mehaanilised, b — kisildiketerad.



Joon. 25. Toorikute {ilesseadmine treimiseks.
a — terviklik toorik, b — monteeritsy (mitmest osast) toorik, ¢ — treimine ristikplaansei-

bil. d — tervikliku tooriku tddtlemine, e — monteeritava tooriku toéotlemine. 7 — sala-
pulgad, 2 — klambrid (vastavalt tootlemisele paigutatakse edasi), 3 — kahvel, 4 —
tsenter, 5§ — liimimiskohad eralduspinnas.
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Joon, 26. Toorikute iilesseadmine treimiseks.

a — monteeritav trummel, b — monteeritav kidrnkast, ¢ — tooriku vale ja
ohtlik (iileval) ning dige (all) filesseadmine treimiseks. I — kahvel, 2 —
tsenter, 3 — salapulgad, 4 — vineerplaat, naelad, 5 — kruvid, 6§ — dike-

tera.
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Joon. 27. Abivahendid monteeritavate toorikute kinnitamiseks: treimisel.

a — klambrid detailide esialgseks kokkusurumiseks enne kisitsi vdl mehaanilist

todtlemist, & — metallnaaglid — ddiiblid, ¢ — plaadid monteeritavate detailide kin-

nitamiseks kahvli abil, d — plaadid monteeritavate detailide kinnitamiseks tsentrite

abil, e — salapulgad (tugevast puidust) ja nende asetamine — vasakul vale, pare-
mal Oige, f — diiiblid ja nende asetamine — vyasakul vale, paremal Gige.



Mitmesugused abivahendid (klambrid, diiiblid, plaadid) on esi-
‘tatud joonisel 27. Klambrid (joon. 27a) valmistatakse terasest
Cr. 3 jargmiste mootmetega:

a 40 50 60 70 80

b 30 40 50 55 60

£ 10 irEn e P IS 48
-84 4E 4 478

Diiiiblite mootmed on:

d, 10 125 16 20 25
d, 7 9 12 16 20
d; 85 11 14 18 22
l; 10 12 14 18 22
I, 15 16 18 22 26
Pikitootlemisel kinnitatakse toorik kahvli ja tsentri abil eral-
duspinna kohale, kahvli ja tsentri alla asetatakse kaitseplaadid.
Vajaduse korral kasutatakse klambreid. Enne toopingi kéivita-
mist tuleb teha kasitsi katsepoore, et selgitada tooriku viskumist.
Kui viskumist katsepoorde abil ei kontrollita, voib juhtuda, et
l6iketera haarab suurema osa viljaulatuvast segmendist ning
tekitab avarii. Tugevast l66gist voib toorik puruneda osadeks
ning tekitada toolisele tosiseid vigastusi. To6tlemise algul kasu-
tatakse viiksemat poorlemiskiirust. Seejdrel suurendatakse poor-
lemiskiirust ja vdhendatakse l6ikesiigavust, mis koos terava tera
kasutamisega voimaldab saada sileda pinna. Tingimata tuleb jil-
gida, et {ilesseatud toorik ei riivaks supordit ei piki- ega poiki-
ettenihke kasutamisel. Paljusid profiilpindu t66deldakse $abloo-
nide abil, kusjuures 16plikud mootmed ja viimistlus antakse kisi-
instrumentidega. Mootmed voetakse mudeli jooniselt ja kantakse
toodeldavale mudelile voi kidrnkastile mootesirkli voi nihkkaliibri
abil. Kaldenurkade suurused kraadides méaratakse jooniselt voi
Sabloonilt ning seadistatakse neile vastavalt t6opink. Tootami-
sel tuleb rangelt jidlgida, et instrumentide alumine pind oleks
i6odeldud. Vastasel juhul voib instrument ebatasasest toetuspin-
nast tingituna ettenihke tottu kohalt 4dra nihkuda ja pohjustada
avarii. Suure diameetriga mudelite sise- voi vilispindade trei-
misel, kui nad on iiles seatud ristikplaanseibi abil, ei tohi neid
toodelda servadeni, et viltida viimaste murdumist. Hiljem t66t-
lemata servad puhastatakse. Siigavate kirnkastide sisekoonuste
tootlemisel mehaanilise ettenihkega tuleb jdlgida joonisel 26¢
antud eeskirju, sest muidu voib Ioiketera loikuda toodeldava
pinna sisse ja purustada tooriku.
Toorikut voib asetada treipinki selliselt, et tema molema poole
tootlemine on voimalik ilma teistkordse iilesseadmiseta (joon. 28).
Enne mudeli asetamist ristikplaanseibile ja terahoidjasse sobi-
vate loiketerade kinnitamist tuleb selgitada, millisest kiiljest on-
mudeli tootlemist parem alustada. Nii on joonisel 28 esitatud:
ndite puhul sobivam alustada treimist iilevalt, kuna tsentrisse
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Joon. 28. Tooriku t66tlemine treipingis kahelt poolt iihe
iilesseadega.

1 — treipingi tsentritejoon, 2 — mutter, 3 — baas rummu tsent-

reerimiseks, 4 — ristik, 5 — plaanseib, 6 — painutatud torud, 7 —

mudel, 8 — vertikaalse ettenihke kisiratas, 9 — superdi kiésiratas,
10 — horisontaalse ettenihke kasiratas, -7/ — liilituskang.

toodeldakse baas I rummu juurdemonteeritava osa jaoks. Vilis-
koonusé kaldenurk voetakse mudeli jooniselt. Pédrast vélise osa
treimist ja mootmete kontrollimist voetakse mudel tavaliselt lahti,
toodeldakse sise- ja vilisldbimoodu jargi tsentraalbaas, keera-
takse mudel {imber, asetatakse baasi, kinnitatakse kruvidega ja
toodeldakse teine kiilg. Toodud néite puhul mudeli selline {imber-
paigutamine ei ole vajalik. Toorik, mille 1dbimoot on iile meetri,
asetatakse ja kinnitatakse ristikule arvestusega, et mudelit lahti
votmata voib toddelda ka sisemise kiilje. Selleks asetatakse lithen-
datud ristik 4 plaanseibile 5, mis loob voimaluse painutatud
toendi 6 kasutamiseks ning sisepindade tootlemiseks késiinstru-
mentidega. Langeb dra mudeli iimberpooramise vajadus.

Suure plaanseibi olemasolul voib mudelit treida kahelt poolt
ilma ristikuta. Alul kinnitatakse mudel kruvidega tsentri jargi
plaanseibile ja treitakse nagu tavaliselt vilimine kiilg. Seejérel
voetakse mudel lahti, keeratakse {imber, tsentreeritakse tédpselt
plaanseibi vélisserva ja toodeldud pinna abil ja kinnitatakse
uuesti. Kui peale kinnitamist esineb véike viskumine, mééiratakse
see kindlaks pluat51ga poorlevale tootele joone tombamise abil.
Pliiatsijoone jargi on vasara kergete 166kide abil viskumist lihtne
korvaldada ja saada tsentreeritud poorlemine.
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3. HOOVELPINKIDEL TOOTAMINE

Mudelite ja nendele liidetavate detailide piki puidukiudu aset-
sevaid tasapindu ja otspindu téédeldakse hooveldamis-vuukimis-
pinkidel, milledel voib kasutada l6ikesiigavust kuni 0,1 mm ja
viahem. Tootlemisel saadakse rangelt tasapinnaline pind ja seega
ka tihe liide teiste detailidega. Viimane voimaldab aga piisivat
ja tookindlat liimimist. Ho6veldatud pinnal v6ib monikord esineda
defekte, mis on tingitud puidu ebaiihtlusest, kiudude ebasobivast
paigutusest, oksakohtadest voi ka niirinenud Ioiketeradest. Defek-
tide parandamiseks voib pinna Iopuks piki kiudu iile hooveldada.
Otspindade tootlemisel, et véltida tagumise serva purunemist,
hooveldatakse algul pinna esimene osa, seejdrel pooratakse toode
itmber ja lopetatakse hodveldamine.

Paksusmasinal (reismushoovlil) saab téodelda tépse pak-
suse ja laiusega laudu, samuti plaate.

4. KASIINSTRUMENDID JA NENDE KASUTAMINE

Mudelkomplektide valmistamisel on peale mehaanilise tootle-
mise vaja kasutada veel paljusid kasiinstrumente, milledel on oma
isedrasused ja mis nouavad vajalikke kogemusi nende kasitse-
misel. Mudelsepa vidga mitmekesine t66 nouab ka paljude ja
mitmesuguste toéoriistade kasutamist. Puidutdéoriistadest kasutab
mudelsepp kirvest, kisisaagi, hoovleid (lihthoovlit, klapphoovlit,
siluh6ovlit, pikkhoovlit, hammashoovlit jt.), peitleid, kasipuure,
avardeid, hooritsaid, puusepavasarat, nurgikut, réobitsat, kruvi-
keerajat, mootlinti jms. Markimisriistadest on vajalikud maérki-
mislaud, markimissirkel, mitut tiiiipi rismused, méarkimisnihk-
kaliibrid, pliiatsid, grafiit jne. Kontrollmooteriistadest kasutab
mudelsepp kontrolljoonlaudu, $abloone, mitmesuguseid kaliibreid,
nurgikuid, nurgamootjaid -jne. Peale selle on mudelsepal tarvis
viile, nuga, klambreid, kahanemismeetreid, liimimisvahendeid
ja palju muud. Esmajoones peab mudelsepal aga olema muidugi
hea ja hésti varustatud t66laud.

Koiki kaésiinstrumente tuleb mudelsepal hoolikalt tundma
oppida ja omandada praktiliselt nende kasutamise oskus. Monin-
gaid kiésiinstrumente voib kasutada ka iihiselt, s. o. mitu mudel-
seppa.

5. TOORIISTADE TERITAMINE

Tooriistade teritamisel terituspingis voi abrasiivkeital ei tohi
terale suruda. Et sdilitada oOiget faasi, toetatakse tera algul
abrasiivkettale niiri servaga, seejarel pooratakse tera selliselt,
et terve teritusfaas puutuks kettaga kokku. 20 ... 30 sekundi moo-
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dudes tera eemaldatakse ja pistetakse vette, kuna muidu voib tera
iile kuumeneda (védrvub sinakaks) ja kaotada oma kovaduse.
Teritamise lopetamine médratakse kogemuste alusel, tavaliselt
siis, kui vastasservale on tekkinud vaevumairgatav kraad. Kui tera
on iile kuumenenud, s. o. kaotanud talle karastamisega antud
omadused, voib teda uuesti karastada. Loikeserv peab olema sirge,
lIoikenurk tavaliselt 30 ... 35° piires.

Luisul teritamine soltub oluliselt viimase kvaliteedist. Luisu
toopind peab olema sirge, ilma igasuguste soonte ja onarusteta,
teritamisel niisutatakse teda vee voi Gli ja petrooleumi seguga.
Tera asetatakse terve faasi pinnaga vastu luisu toopinda. Terita-
mine toimub iile terve luisupinna tera ringikujulise liigutamisega.
Ka loiketera vastaspind teritatakse kergelt kuni tekkinud kraadi
tdieliku kadumiseni.

Puidu kerge ja puhas tootlemine igas suunas soltub oluliselt
loiketera kvaliteedist ja korralikust teritamisest. Mida véiksem
on loiketera teritusnurk ja suurem faas, seda teravam on tera.
Terava ja hidsti korrastatud tooriistaga on kerge tootada, touseb
tootlikkus ning t66 kvaliteet.

Oieti teritatud ja rdsatud saag kergendab tunduvalt t66d.
Hea sae hammaste teritus peab olema universaalne ning voimal-
dama kasutamist. igas suunas.

1 Saelehe teritamiseks kasutatakse

5 puitklotsi, millesse saetakse sisse

] VALY soon (joon. 29). Soonde asetatud

/ 53.65" saelehega klots kinnitatakse t6o-

lauale (kruustangidesse). Terita-

' takse vidikse kolmnurkse viiliga

2 LE\_& iga teise hamba molemad servad.

Teritamine toimub viili {thekordse

Joon. 29. Puitklotsi abil kinni- liigutamisega endast eemale. Réi-

Sk staittgg Spe iggilgil;niﬂih“am samissuurus on vaike, seda tehakse
seks, 2 — puitklots. ' rdsamisvotme voi -tangidega.

6. ELEKTRILISED JA PNEUMAATILISED TOORIISTAD

Statsionaarsetes toopinkides ei ole alati voimalik sooritada
koiki mudelkomplekti valmistamisel vajalikke operatsioone. Sel
juhul kasutatakse mitmesuguseid elektrilisi ja pneumaatilisi t66-
riistu, millel on orma ‘konstruktiivsed isedrasused. Nendega
kaasuvad tavaliselt tooriista tehniline iseloomustus ja kasutamls-
juhised. Elektrilised ja pneumaatilised instrumendid lihtsustavad
mudelsepa t66d, ~tostavad * tootempot ~ja lithendavad mudelite
valmlstamlsaega Elektriliste tooériistade hulka kuuluvad ketas-
ja’ lintsaed, elektrihoovlid, “-peitlid, “-freesid, -puurid, elastse
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volliga elektrilised tooriistad mitmesugusteks pisitoodeks jms.
Pneumaatiliste tooriistade hulgast kasutatakse enamasti mitme-
suguse profiiliga vasaraid, pneumoturbiine spetsiaalsete freeside
komplektiga jne.

VIII. RAKISED MUDELITE VALMISTAMISEKS
TOOPINKIDEL '

1. KASITSITOO ASENDAMINE MEHAANILISE TOOTLEMISEGA

Tsehhis universaalsete freespinkide ja teiste spetsiaalpinkide
puudumisel on kasitsit6o lihtsustamiseks ja tema mehaanilise
tootlemisega asendamiseks voimalik rakendada mitmesuguseid
rakiseid, mis tunduvalt lihtsustavad mudelsepa t66d, lithendavad
mudelite valmistamise aega ja voimaldavad saada kvaliteetset
pinda. Selliste rakiste valmistamine on lihtne ja joukohane.

2. MITMESUGUSTEL TOOPINKIDEL
KASUTATAVAID RAKISEID

Enne mingi detaili tootlemisele asumist tuleb selgitada, kui-
das oleks voimalik lihtsustada késitsitood, kasutada téopinke ning
kuidas teha noutav mudel kiiremini, tdpsemalt ja kvaliteetsemalt.
Joonistel 30...37 esitatakse moningaid rakiseid ja iilesseadeid.
mida saab kasutada jargmistel tavalistel toopinkidel:

a) hoéoveldamis-vuukimispinkidel ja paksusmasinatel servade
ning tasapindade hooveldamiseks mitmesuguste nurkade all piki-
suunas profiilina jne. (joon. 30 ja 31);

b) lint- ja ketassaagidel véikeste ja keskmiste kdrnkastide
saagimiseks mitmesuguste nurkade ning raadiustega, sirgete ja
kaldtappide tdielikuks véljasaagimiseks (joon. 32 ja 33) ning
kaarte vidljasaagimiseks (joon. 34).

Joonisel 32 esitatud rakis kaldtappide véljasaagimiseks on
lihtne ning pika kasutamiseaga. Rakis on to6tamisel mugav ja
voimaldab kokku hoida aega, véltides vajadust sae to6laua sead-
miseks vajalike nurkade all. Peale markimise toodeldakse kald-
tapid tdielikult lintsael. Tapi saagimine toimub risti puidukiule.

Joonisel 33 kujutatud iilesseade sirgete tappide tootlemiseks
koosneb téolauale kinnitatud alusplaadist ning sellele omakorda
kruvide vdi naeltega kinnitatud suunavast metallplaadist. Vii-
mase iilesandeks on fikseerida tooriku tdpne asend iga jargmise
tapihamba saagimisel ning tema laius valitakse vordsena sae
voi freesi laiusega (laiemate tapihammaste saamiseks voib ketas-
sae asemel kasutada freesi). Esimene sisseloige tooriku servas
tehakse sae voi freesi tdies laiuses.
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Joon. 30. Mitmesuguste nurkade all asuvate -kald-
pindade hooveldamine ja saagimine.

a — nurklattide saagimine keskmiste ja suurte mudelite ja kdrn-
kastide sisse asetamiseks iimarduse asemel. Laud-toorik hodvel-
datakse, saagida voib ketassaega; b — kahepoolse kaldega de-
- taili hooveldamine kaldaluspakul. Kalde {ihele kiiljele voib
hooéveldada vuukimispingil, teisele aga paksusmasinal. Nurk «
on tdisnurk. Detaili kalded mdolemal kiiljel tulevad vordsed;
¢ — ohukeste, paksusega kuni 2. mm laudade hédveldamine alu-
sel; d — laudade pikisuunas kaldu hodveldamine kaldalusel;
e — prussi saagimine nurga all lintsael. Juhul, kui lintsae t66-
laud ei voimalda iilesseadmist vajaliku nurga all, asetatakse
rakis kaldasendisse (joonisel paremal). 7 — kindla nurga all
asetseva ja héoveldatud pinnaga tugiplaat, 2 — saag.

Joonisel 34 on esitatud iilesseade kaarte véljasaagimiseks.
Vastavalt suunava prussi kalde, sae asendi korguse ja 1abimoddu
valikule on voimalik téédelda vajaliku raadiusega kaart. Siiga-
vate siivendite t6otlemisel on soovitav kasutada mitut siiret;

c¢) treipinkidel silindriliste ja kooniliste hammasrataste ham-
maste lihvimiseks (joon. 35) ja suurte paksendite otspindade
tootlemiseks (joon. 36). :

"Hammaste lihvimine voib. toimuda nii késitsi kui ka treipin-
gil. Kasitsi lihvimiseks valmistatakse kontrollhammas 7 ja selle
jargi pide 2. Pidemesse toodeldakse ja viimistletakse vastavalt
kontrollhamba profiilile baas, millesse tihvtidele 3 asetatakse
hammas ja kinnitatakse kruviga 4. Valmistatavad hambad ase-
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Joon. 31. Prusside voi laudade servade tootlemine kaldtugiplaadi
voi reguleeritava nurgiku abil hoovelpingis voi lintsaega ja monin-
gad abivotted.

a — laudade ja prusside i{ilesseadmine tdopingis kaldtoe vdi reguleeritava
nurgiku abil (nurgik tuleb kdvasti kinnitada té6laua kiilge 20 mm ulatu-
ses sae vOi hodvlitera ees); b — prussi otste saagimine servadega risti
ilma nurgikuta. 1 — lintsaag, 2 — saejdlg; ¢ — puurimissiigavuse piiraja
kdsitsi puurivindaga voi elektridrelliga puurimisel. Mddtmed a ja b wvali-
takse vastavalt vajadusele. Esitatud abindu kasutamine kiirendab tundu-
valt kruvide sissekeeramist. 3 — puittoru; d — silindrilise pinna kontrolli-
mine nurgikuga (nurgiku tipp peab libisema mo6da silindrilist pinda);
e — mudeli profiili jarjestikku moodustamine: 4 — ribi, 5 — vahetiikk, 6 —
pahteldatud timardus, 7 — liimitud wvahetiikk, 8 — paksend; f — viliste
ja sisemiste fimardusraadiuste vastavus — vasakul normaalne, paremal —
siseiimardus vidike: 9 — mudel, 70 — kirnkast.

tatakse pidemesse kordamooda ja viimistletakse kasitsi. Trei-
pingis viimistlemisel sobitatakse toodeldav hammas samuti pide-
mes 2 olevasse baasi. Iga hambatoorik 5 fikseeritakse tihvtide 3
abil ja kinnitatakse kruviga 4. Jirgnevalt voetakse voll 6 ja t6o-
deldakse sellesse hamba pikkusega a vordse laiusega sooned.
Soonte siigavus vastab sinna .liimitava abrasiivpaberi 7 paksu-
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Joon. 32, Kooniliste avade valjasaagimine kéarnkastidesse kitsa lintsae ja
rakiste abil.

a — viikese koonuse viljasaagimine, b — suurema koonuse viljasaagimine, ¢ — ndide

saetud Kkarnist, keskmine osa on silindriline. Saagida tuleb hea kitsa lintsaega pakse-

maid toorikuid, et véltida sae kdrvalejuhtimist. Ettenihe on viike. Vajalikud kalded too-

riku filesseadmiseks olenevad koonuse kaldenurgast ja vdetakse mudelijooniselt. Uletrei-
L miseks vajadust ei ole.
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Joon. 33. Sirgete ja kaldtappide saagimine.
a — kaldtappide todtlemine lintsael, b — sirgete tappide todtlemine ketassael, 7 -
saag, 2 — toorik (mitmesuguse profiili ja modtmetega laud, millesse tapid 13iga-
takse), 3 — metallplaat, 4 — alusplaat.



Joon. 34, Kaarte saagimine ketassaega.

a — ilesseade kaare saagimiseks, b — niide iihe silindrilise saetud pinnaga
detailidest trumli monteerimiseks. / — suunav pruss, 2 — pitskruvi. Noolega on
ndidatud ettenihke suund.

sele. Lihvimisel toetub pide volli téodeldud siledale pinnale,
abrasiivpaber aga viimistleb hamba. Abrasiivpaberi kulumisel
treitakse voll iile ja liimitakse sellele uus paber. Kirjeldatud mee-
tod voimaldab tépselt, kiiresti ja hdsti hambaid lihvida.

Kisitsi lihvimisel (joon. 35d) kasutatakse lihvlinti v6i pui-
dust, korgist voi plasimassist abrasiivpaberiga kaetud klotse.

Paksendite tootlemisel (joon. 36) kinnitatakse nad jdigalt
treipingi plaanseibi kiilge. Mootmed a, b ja- R voetakse jooniselt.
Paksendid / on to6deldud treipingil, otspind raadiuse R jargi on
mustalt (koos tootlemisvaruga) 1Gigatud saega. Treimine raadiuse
R jargi toimub $ablooni abil. Lihvimisrakise.saba valmistatakse
vastavalt toopingi padrunile, todosa lihvitakse ja sellele liimitakse
abrasiivpaber; -
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Joon. 35. Rakis kooniliste ja silindriliste hammasrataste hammaste
lihvimiseks treipingis.

a — iilesseade hammaste lihvimiseks, & — koonilise hammasratta hammas,
¢.~— silindrilise - hammasratta hammas, d — lihvimine kisitsi. / — kontroll-
hammas, 2 — lihvimispide, 3 — tihvt, 4 — kruvi, 5 — hamba toorik, 6 — vall,

osaliselt kaetud abrasiivpaberiga, 7 — abrasiivpaber, 8 — v&lli sile pind

Joon. 36. Suurte paksendile

otspindade tootlemine me-

haanilise ~ supordiga trei-
pingis.

1 — paksend, 2 — plaanseib.

d) puurpinkidel véikestesse lahtivoetavatesse karnkastidesse
libimooduga kuni 80 cm ja rohkem avade puurimiseks. Mitme-
suguse ldbimooduga erinevate nurkade all paiknevate kooniliste
ja silindriliste avade lihvimine on ndidatud joonisel 37. Lihvimis-
rakise saba valmistatakse vastavalt toopingi padrunile, to6osa
lihvitakse ja sellele liimitakse abrasiivpaber.
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Joon. 37, Karnkastide avade puurimine {66pinkides ja viimistlemine.

a — karnkasti ava puurimine puurpingis, & — ndited puuritud avadest, ¢ —

puurimine mitmesuguse nurga all, d — siseavade ja servade abrasiivpaberiga

kaetud lihvimisrakised, e — toru ovaalsete avade lihvimiseks treipingis. I —
I — kérnkasti eralduspind, 2 — pitskruvi.

IX. MUDELKOMPLEKTI KONTROLLIMINE
JA VIIMISTLEMINE

1. KONTROLLIMISE MOODUSED JA KARNI
NING MUDELI VASTASTIKUNE SEOS

Kui mudeli ja kdarnkasti valmistamine on pohiliselt I6petatud
ja nende vastastikune seos on virskelt meeles, tuleb mudelsepal
veel kord kontrollida koikide solmede pohimootmeid, t6otlemis-
varu mehaaniliseks todtlemiseks, valukaldeid, 16tke kdrnmarkide
ja vormi vahel, kdrnide lukkfiksaatoreid, vajalikke marke lahtistel
osadel, iimardusi, «valevorme», mudeliplaate, pidemeid mudelite
vormist vidljatostmiseks, kdrnide karkasse jms., aga samuti kom-
bineeritud mudeleid, kdrnkaste, Sabloone jne.
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Kirni ja mudeli vastastikuse seose digsust kontrollitakse val-
mismudeli - {ilemise. poole asetamisega kirnkasti alumisele poo-
lele. Edasi tommatakse mirknoela voi kova pliiatsiga, arvestades
kdrnmarkide 16tke, mudeli piirjoon. See voimaldab plaanis kont-
rollida terve mudelkomplekti valmistamisé oigsust, kui seinapak-
sused vastavad joonisele.

Kui kirnkastil on kalle kahes tasapinnas, on tema valmista-
misel raske mdédrata vajalikke mootmeid jooniselt. Seetoitu joo-
nistatakse valmismudelil sama asend projektsioonides, mis voi-
maldab lihtsalt ja nditlikult nimetatud mootmeid méédrata ning
kontrollida. Samuti on héasti ndhtav kdrni oige asend vormis.

Mudeli ja kédrnkasti tugevust ja tugevdamist kontrolktakse
neis kohtades, kuhu lahtivotmisel liiiakse vasaraga. Samuti kont-
rollitakse eralduspindade liitumise tihedust.

2. LAHTISTE OSADE KONTROLLIMINE
JA MARGISTAMINE

Mudeli lahtiste osade segamini ajamise, vahetamise ja valesti
paigutamise viltimiseks valutsehhis kasutatakse mitmesuguseid
votteid: kahe monteerimistapi asemel kasutatakse kolme, paigu-
tatakse tapid ebasiimmeetriliselt jms. Koik lahtised osad (kinni-
tatavad kalasaba- voi muude tappidega, tihvtidega, kruvidega jne.)
peavad olema oma kohalt vabalt eraldatavad. Nad on maérgista-
tud voi numereeritud, mis tagab nende oOige tagasiasetamise.
Lahtised osad tehakse enamikul valanditel puidust, vineerist voi
alumiiniumist. Kui lahtine osa on keerulise kujuga, tehakse algul
tema mudel ja seejédrel valatakse osa alumiiniumist.

3. UMARDUSED, SUJUVAD ULEMINEKUD,
PAHTELDAMINE JA PUHASTAMINE

Kontrollimisel tuleb tdhelepanu poorata nurkadele ja jarsku-
dele iileminekutele ning nende véltimiseks kasutada timardusi,
kolmnurkseid liiste, faase jms., kuna sujuvad (ileminekud taga-
vad valumetalli tihtlast valamist. Pragude valtimiseks kasuta-
takse kahanemisribisid. Mudeli servad tmardatakse hiljem, siis
kui on terve objekt juba nédhtav. Mudeli ja kdrnkasti {imardused
peavad omavahel tingimata olema vastavuses (joon. 31f).

Kui sisemine raadius  joonise jdrgi on 100 mm vo6i suurem,
tehakse iimardus karnkastis puidust, nahast voi mingist plast-
massist. Umardused raadiusega alla 10 mm voivad pahteldamisel
eralduspinnas puruneda, seetottu on vaja nurkadesse tugevuse
suurendamiseks liimida piki kiudu puidutiikikesed ja peitliga t66-
delda vajalik {imardus. Alles seejirel toimub pahteldamine. Vas-
tavalt viikestele {imardusraadiustele kirnkastides tuleb véhen-
dada ka mudelite iimardusi.
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Pahteldamiseks kasutatakse nii tehases toodetud kui ka ise-
valmistatavaid segusid. Pahtel tehakse kolmest osast jahvatatud
kriidist ja iihest osast 10%-lisest tisleriliimi lahusest. Kasuta-
takse ka kriidi ning oliivoli voi kriidi ja nitrovarvi segu.

Pédrast pahteldamist ja kuivatamist puhastatakse mudel voi
karnkast abrasiivpaberiga. Viimaste héstiviimistletud pind voi-
maldab saada ka valandil sileda pinna. Eralduspindade viimist-
lemisel tuleb neid sormedega kompida ning avastada sel teel
ebatasasused ja karedus. Viimaste esinemisel tuleb vastavad
kohad uuesti pahteldada. Koik nurgad, iileminekud ja i{imardused
peavad olema sujuvad ja nende pinnad siledad.

4. LUKKFIKSAATORID JA NENDE KASUTAMINE

Karnide oOigeks asetamiseks ja nende asendi piisivuse taga-
miseks vormis kasutatakse lukkfiksaatoreid, mis kujutavad endast
tdiendavaid astmeid, nukke, viljaloikeid jms. (joon. 38). Sama-

ps Narma

Joon. 38. Karnmarkide lukkfiksaatorid kidrnide oigeks asetamiseks
ja asendi tagamiseks vormis.

a — lukkiiksaator telgsuunaliste nihete valtimiseks, b, ¢, — lukkiiksaator
kdrni telje fimber pddrdumise viltimiseks, d — telgsuunalist nihkumist ja po6r-
lemist valtiv lukkfiksaator, e — niiteid.

sugused lukkiiksaatorid peavad olema tehtud ka karnkastis.
Kuivade vormide viiksemast pehmusest ja jareleandmisest tingi-

tuna peavad 16tkud nendes olema suuremad kui mérgades vor-
mides.
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5. TOODE LOPETAMINE

Mudelkomplekti viimistlemine tdhendab mudeli téode taie-
likku loppu. T66 tuleb viia lopuni, jdlgides pidevalt koiki nou-
deid: mudeli tdpsusi, tugevust ja tema kasutamise mugavust
valutsehhis.

X. MUDELKOMPLEKTI LOPPKONTROLLIMINE,
VORMISTAMINE JA TOOTMISSE ANDMINE

1. LOPPKONTROLLI TAHTSUS

Sooritatud t66 loppkontroliimiseks, s. o. kogu mudelkomplekti
konstruktsiooni ja tema osade vastastikuse sobivuse kontrolli-
miseks on vajalikud mitmesugused maérkimis- ja mooteinstru-
mendid, plaadid, Sabloonid jms., millised tavaliselt annab mudel-
sepp. Erilist tahelepanu pooratakse loppkontrollimisel mootmete
oigsusele ja joonisele vastavusele, valukahanemise arvestamisele,
valandi mehaaniliseks tootlemiseks etlendhtud (66tlemisvaru
suurusele, valukalletele, kdrnmarkide ja mudeli vormi asetami-
seks vajalike lotkude oigele valimiseie jne. Loppkontroll on iiks
vastutavamaid momente mudelipraagi valtimiseks.

Valutsehhis kontrollimata vo6ib mudeikomplekti {ootmisse
lasta ainult suurte kogemuste ja korge kvalifikatsiooniga mudel-
sepp. Tdhelepanelik mudelsepp voib omandada koik kontrollimis-
votted “ega tohi lubada vigu oma t66s. Mudelite ja kérnkastide
valmistamisel on tal koik selle t66 peensused tdiesti selged. Kuid
monikord mudelsepp ei médrka oma vigu, mistottu loppkontroii
ongi vajalik. Mootmed, mida mudelsepp votab téojconiselt graa-
filiselt ja kannab mudelile voi kirnkastile, voivad osutuda vale-
deks, eriti suurte mootmete puhul. Nii néditeks voib nurga jooni-
selt mudelile iilekandmine transparendi abil tema haarade arvel
tunduvalt muutuda. Kui joonisel vajalikud mootmed puuduvad,
tuleb need arvutada matemaatiliste tabelite abil. Samuti tuleb
kontrollida diagonaalide loikepunkte jms. Tsentritevahelist kau-
gust voib kontrollida sirgjoonte, valiste silindriliste v6i kooni-
liste pindade abil (nditeks karnmarkide puhul). Karbikujuliste
mudeliosade kiilgede ristseisu saab kontrollida diagonaalide
abil — on need vordsed, on ka kiilgedevaheline nurk tdisnurk.
Paaris tootavaid silindrilisi voi koonilisi hamimasrattaid kontrol-
litakse vastastikusel hambumisel. Hammasrattaid, mis ei toota
paaris, saab kontrollida mo6da algringjoont 2...4 hamba kaupa
véalistastriga, kusjuures nimetatud vahemaa peab olema muutu-
matu. Pohimotteliselt kontrollitakse valmistamisele vastupidises
jarjekorras, mis kergendab vigade avastamist.

Hoolikas loppkontroll voimaldab mudelipraaki taielikult likvi-
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deerida. Kui mudel ja kédrnkastid on vdga keerukad voi olulised
osad kontrollimiseks raskesti juurdepdidsetavad, tehakse kontrolli-
miseks proovivaland. See on seeriatootmise juures koige kind-
lam kontrollimismeetod.

2. MUDELKOMPLEKTI VARVIMINE, MARKEERI.MINE
JA KOMPLEKTEERIMINE

Parast 16ppkontrolli kaetakse mudelkomplekt kahe- v6i kolme-
kordselt punase nitrovdrviga, mis hiljem kergendab mudeli vilja-
votmist vormist ja kédrni eraldamist kédrnkastist, samuti kaitseb
neid niiskuse moju eest.

Et mudeli osi iiksteisest eraldada, vérvitakse nad erinevate
virvidega. Mudelite pinnad, mis vastavad valandite mehaanili-
sele tootlemisele mittekuuluvatele pindadele, virvitakse punaseks
(malm), siniseks (teras), kollaseks ‘(pronks) jne. Mudelite pin-
nad, mis kuuluvad valandite mehaaniliselt toodeldavatele pinda-
dele, kaetakse mustade kolmnurksete mérkidega pohivarvi (punane,
sinine, kollane) foonil. Kdrnmargid véarvitakse mustaks. Mudelite
dravoetavate osade kokkupuutepinnad kaetakse musta ribaviiru-
tusega, samuti kaetakse ka valupead ja paksendid proovide ja
proovikehade votmiseks, kusjuures eraldamise mottes on sinna
soovitav maérkida veel tdht P (IT). Mudelite kinnitusosadele,
jdikusribidele, millede jédljed vormides ja kidrnides tdidetakse,
virvitakse mustad ribad punasel voi naturaalsel (varvimata
puidu) foonil.

~ Pérast viarvimist mudel markeeritakse. Markeerimisel kan-
takse koigile mudeli lahtistele osadele tdiendavad mérgid.

Komplekteerimisel mudel ja kérnkast koostatakse ja neile
antakse vastav number. Kirjeldatud viisil vormistatud mudel
antakse valutsehhi voi lattu.. '

3. MUDELKOMPLEKTI ULEANDMINE TOOTMISESSE

Lopetatud mudel antakse tdieliku komplektina iile valutsehhi
vastuvotnud isiku vastutava hoole alla. Terve mudelkomplekt
jagatakse sealjuures kahte ossa. Esimene — mudelid, mis antakse
vormijale, ja teine —— kdrnkastid, mis antakse karnitegijale.

XI. DEFEKTIDE AVASTAMINE MUDELKOMPLEKTIS.
» PRAAK. REMONT

1. MUDELKOMPLEKTI PRAAGI POHJUSTE AVASTAMINE

Mudeltsehhis mudelite valmistamisel tekkinud praagi korval-
dab enamasti mudelsepp ise, kui see on oOigeaegselt avastatud.
Ka konstruktiivseid vigu voib parandada enne mudelkomplekti
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iileandmist valutsehhi, kui vigu mérkab mudelsepp voi tellija
konstrueerimisel voi valutehnoloogia viljat6otamisel. Sel juhul
kooskolastatakse parandamine oigeaegselt. Konstruktiivne praak
tekib pohiliselt joonistel antud ebadigetest mootmetest ja viga-
dest. Kui praaki ei avastata oigeaegselt, s. 0. enne mudelkomp-
lekti iileandmist valutsehhi, ei ole seda voimalik ka korvaldada
ja praak ilmneb juba valandil. Mudeli- ja valupraagi pohjusi

tuleb tundma oppida, et likvideerida voimalused selle tekkimi-
seks.

2. MUDELKOMPLEKTI PRAAGI KORVALDAMINE

Mudeli valmistamisel praagi tekkimise olulisemad pohjused
on:

1) ebadiged mootmed, tootlemisvaru mehaanilisele to6tlemi-
sele voi valukahanemniine;

2) liiga suured lotkud karnmarkidele, mis tekitavad ebatép-
seid kontuure, erinevust valandi seinapaksuses ja suurt juurde-
valu;

3) intensiivse kulumisega kohtades sdlmede ndorgad lilid;
nork konstruktsioon; halb tihedus eralduspindadel ja salapulka-
del;

4) viikesed voi valed valukalded;

e
S =

Joon. 39. Niide mudeli ja karnkasti tugevdamisest-rautamisest
(tugevdatud mudelkomplekt kasitsi- voi masinvormimiseks).

1 — kova puiduliik, 2 — metallsalapulgad vdi naaglid, 3 — alumiinium voi
teras Cr. 3, 4 — kova puiduliik, alumiinium voi teras Cr. 3.
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Joon. 40. Niide kirnkasti tooservade tugevda-
misest-rautamisest,

! — kruvid, .2 — puit (kask, pdok vms.), 3 — metall-
salapulgad voi daiiblid, 4 — otsplaat, kulumisel asen-
datakse uuega, 5§ — liim, naelad, 6 — kova puiduliik.
alumiinium voi teras Crt. 3, 7 — plastmass voi lehtalu-
miinium, 8 — nitropahtliga pahteldatud nurgad, 9 —
alumiiniumleht paksusega 1...2 mm (kinnitatakse
kruvide voi naeltega), 10 — kdva puiduliik voi alu-
miinium, . // — tugevdamisliistud, 72 — tihedait liituv
eralduspind.

5) pindade halb t6otlemine ja viimistlemine, vahene pinna-
siledus; eraldatavate osade nork ja vidhese tihedusega iihendus;
viikesed avad salapulkadele;

6) iileminekud ei ole sujuvad, vdikesed iimardused ja kalla-

kud;

7) valesti valmistatud valukanalite siisteem, valupead, jahu-

tajad.
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Et osaliselt viltida praakmudeleid, tuleb vormijale, kérni-
tegijale ja valajale anda nende to0ks Oigeaegselt juhendeid.

Kéarnmarkides ei tohi olla suuri l6tke, viimased tulevad kind-
lasti valida vastavalt kehtivale T'OCT-ile. Eralduspindade halb
tihedus tingib suurt juurdevalu ja kraade, millede valandilt
eemaldamine nouab valutsehhis palju aegaviitvat raiumist. See-
tottu on vajalik, et mudelkomplekt valjastatakse ainult Oigete
lotkudega ja tihedalt kokkusobivate eralduspindadega. Nimetatud
nouete tditmine eeldab mudelsepa tépset t66d, vihendab tunduvalt
kulutusi valandi téotlemisel, parandab selle kvaliteeti ja voimal-
dab suurendada toodangut.

Norgad iithendused ja mudelkomplekti konstruktsioon tingi-
vad tema enneaegse ekspluatatsioonist vdljalangemise. Suurene-
vad kulutused ja valmistamise aeg. Praktika néaitab, et tavalise
puitmudeliga voib vaimistada 50 ja rohkem vormi ning valandit,
tugevdatud ja rautatud mudeliga aga 400 ja rohkem. Seetottu on
massiliselt toodetavate valandite jaoks nii késitsi- kui masinvor-
mimisel otstarbekohane valmistada vaid tugevdatud mudelkomp-
lekte (joon. 39 ja 40). Viimaste kasutamine védhendab remondi-
kulutusi, voimaldab kokku hoida puitu, té6aega ja vdhendab valu-
praaki.

* 3. PRAAGI VALTIMINE VALUTSEHHIS

Valupraaki pohjustab:

1) metalli vale juhtimine vormis; koos sulametalliga vormi
sattuv rdbu ja mustus;

2) vormisegu vihene kuumuskindlus; kiilgepolemisest tingi-
tud valandi seinapaksuse erinevused;

3) gaaside vale viljajuhtimine;

4) kadrnide kuivamise ja séilivuse halb kontrollimine, karnide
ebatdpne asetamine vormi;

5) vormi halb viimistlemine; véljaulatuvad osad on halvasti
kinnitatud;

6) vormi ebatédpne monteerimine kulunud avade ja juhtpoltide
tottu;

7) vormi vigastused monteerimisel, murenemine; vormimulla
puru vormis.

Naide kédrni ebaodige asetuse tottu vormis tekkinud malmvalu
praagist on esitatud joonisel 41. Kere mudeli ja kdrnmargi vahe-
line 16tk kiiljele a=8 mm. Kui kdrn vormi asetamisel nihkub
paremale, siis hilisemaks mehaaniliseks tootlemiseks tootlemis-
varu d ei jdi iildse; sein ¢ tuleb dhem, sein b aga paksem. Kui
kdrn nihkub vasakule, suurenevad mootmed ¢ ja d, moode b aga
viheneb. Tulemuseks on praakvaland. Praagi viitimiseks tuleb
kdrn asetada selliselt, et 16tk jaguneks vordselt molemale poole
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Joon. 41. Ndide kdrni ebadige asetuse tottu vormis

tekkinud malmvalu praagist. Kérni nihkumine

mudelis pikisuunas kdrnmargi suurte 16tkude tottu.

Kérni lukkfiksaator antud juhul mudelkomplektis
puudus,

a — kdrnmargi 16tk, b, ¢ — valandi seinad normaalpak-
suses vastavalt joonisele, d — t66tlemisvaru. Kirni nihku-
mine voimalik joonise all kujutatud noolte suunas.

(a=8 mm). Kui to6line seda ei tea, peab meister t66protsessi’
jdlgima ja vea oOigeaegselt ennetama. Oluliseks praagi pohjuseks
on nurkfiksaatori puudumine vaadeldaval mudelil ja kirnkastil.

-Ndide kdrni nihkumisest diametraalsuunas kdrnmargi lotkude
tottu on esitatud joonisel 42. Kui silindrilise kdrnmargi 1otk on
a, siis tingituna kérni allavajumisest oma raskuse mojul moodus-
tub iiles 16tk 2a. Kirni selline nihkumine teljest allapoole voib
muuta valandite seinapaksused ebaiihtlaseks, eriti kui 16tk a on
liiga suur. Seetottu tulevad Iotkud valida rangelt kehtivate
IFOCT-ide kohaseit. Nii nditeks on 500 mm labimooduga valandi
karnmargi 16tk margvermimisel 1 mm, kuivvormimisel 2 mm kiil-
jele. Ohukeseseinalistel mudelitel tuleb lotk valida minimaalne
voi koguni vordne nulliga, kuna mudeli raputamisel (néiteks

a a

!

> G 2>

,Liﬂ

Joon. 42. Niide karni nihkumisest A
Iotkude tottu diametraalsuunas oma
raskuse majul.

! — mudeli mark, 2 — kdrnmark, a --
karnmargi 16tk, D — karni diameeter
(vastab tapselt joonisele).
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vormist viljavotmisel) muutub kdrnmark vormis veidi suure-
‘maks, kdrnmark kédrnkasti raputamisel aga viiksemaks.

Mudelit ja kdrnkasti on soovitav treida parast poolitamist,
s. o. eralduspinna olemasolul. Kui mingil pohjusel mudel voi
karnkast treitakse tervikuna ja seejdrel pooleks saetakse, tuleb
eralduspinnale tingimata juurde liimida 16ikejdlje laiune kiht.

4. REMOND| MITMEKESISUS JA LIIGID

Mudelkomplekti kontrollitakse enne remonti mudeli {ilemise
poole - asetamise teel kédrnkasti alumisele poolele ja mudeli kon-
tuuri viljajoonestamisega. See voimaldab selgesti nédha, kust
mudel ja karnkast on kulunud, purunenud vo6i viltu kiskunud ning
annab vajaliku remondi suuna.

Mudelkomplekti remont voib olla vidike, keskmine v6i suur
(kapitaalne). Tugeva kulumise vo6i purunemise puhul asendatakse
mudel voi kdrnkast uutega. Remondi ajal paistavad hésti vilja
koik mudeli konstruktsiooni norgad kohad. Viimased tugevda-
takse ja jargmiste analoogiliste t66de puhul arvestatakse esine-
nud puudustega. Kui mudeli aluses voi kédrnkastis esineb liidete
norgenemisest tingitud viltukiskumist, kinnitatakse viimased ja
tugevdatakse uute liidetega. Joonise jargi kontrollitakse pohi-
mootmeid. Puidust kulunud salapulgad asendatakse uutega, mis
valmistatakse monest kovast puiduliigist, voi metalldiiiiblitega.
Purunenud servadele liimitakse voi naelutatakse kovast puidust
liistud voi kaetakse terasest Cr3 ribadega. Purunenud mudelite
viljatostmise pidemed kinnitatakse uutes kohtades kruvidega voi

2
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Joon. 43. Nidide mudeli remontimisest.

a — kulunud kohtade taastamine kdva puiduga, b — raadiuse kontrollimine,
¢ — kulunud lahtivoetava osa asendamine uuega. ! — kdva puiduliik.
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vanade kinnipandud kohtade ldheduses. Lahtitulnud osad kinni-
tatakse tugevamalt, silmas pidades puidu kiudude asendit. Kont-
rollitakse kogu mudelkomplekti komplekteerimist ja margista-
takse lahtikdivad osad. Remontimisel on otstarbekohane kasu-
tada mitmeid mudelite valmistamise t6o6riistu.

Ndide mudeli remontimise kohta (joon. 43).

Defektid

Pohjused ja korvaldamine

}. Purunenud servad, karnmargid,
darikud

2. Eralduspinnad ei liitu tihedalt

3. Siseosa ja tostepidemed on puru-
nenud.

4. Uleminekuraadiused ja kdrnmargid
on purunenud.

Vormimulla kululav _toimie. Asenda-
takse voi tugevdatakse uute tiikki-
dega kovast puidust.

Eralduspinnad on vigastatud defor-
matsioonide tottu vormimisel.

Eralduspinnad puhastatakse ja liimi-
takse surve all uus kiht peale. H66-
veldatakse, kuni on saadud nende
tihe liitumine. Asetatakse uued
kovast puidust salapulgad.

Purunemine {6ugete ja vormist vilja-
votmise tottu. Purumenud prussid
asendatakse uutega. Tostepidemete
kinnitusplaadid  asetatakse uude
kohta ja kinnitatakse kruvidega.

Kontrollida ja parandada.

-Piérast remonti mudel pahteldatakse nitropahtliga, viimistle-
takse abrasiivpaberiga ja varvitakse.

Nédide kirnkasti remontimise kohta (joon. 44).

Defektid

Pohjused ja korvaldamine

1. Liitekohtades a suured pilud ja
praod

2. Pohikoormust kandvad prussid b
liitepindades @ purunenud  voi
pragunenud

3. Nurgad ja servad ¢ purunenud,
tikid kiiljest eraldunud. Esineb
muljumisjalgi.

Halvakvaliteediline liimimine. Puudu-
vad naaglid. Pilud puhastada ja
pitskruvide vahel uuesti liimida.

Prussid norgad. Asetada suurema rist-
loikega uued prussid, sobitada tihe-
dalt ja liimida ning kinnitada kru-
videga .

Nurgad ja servad purunenud kirni-
tegija hooletu 166, samuti norga
puidu tottu. Servad tugevdada va-
rem viljaldigatud terasest C1. 3
ribaga, mis kinnitatakse salapeaga
kruvide abil. Viiksemate vigastuste
korral tugevdatakse kovast puidusi
lisatitkkidega, mis kinnitatakse limi
voi naelte abil.
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Defektid Pohjused ja korvaldamine

4. Tugevduslaudade pinnakihid on | Eraldada purunenud lauad peitli ja

purunenud tougetest puitkiilude abil. Liimida ja naelu-
: . tada uued lauad tihedast puidust.

5. Plaat [ on purunenud servadest ja | Plaat dra votta, liimida ja kohale

vuukidest. asetada uus, arvestusega, et ta

otstega oleks iihendatud pohiraami

h ja killgliistude g kiilge.

6. Umardused kolmnurksetest liistu- | Kinni liimida vanad ja vajaduse kor-
dest on nihkunud oma kohalt, pu- ral liimida ning kinnitada naeltega
runenud voi nende kinnitus nael- uued.
tega norgenenud. .

7. Vilispind k£ ei ole sirgjooneline, | Kiiiir tekib deformatsioonidest liite-
tekib kiiiir, Kaérnkasti pooled ei kohtades a. Teha tihedad liited.
liitu tihedalt. Vilispind hooveldada sirgeks.

Parast remonti kdrnkast pahteldatakse nitropahtliga, viimist-
letakse abrasiivpaberiga ja vérvitakse.

Parast remonti Enne remont/”

3

Joon. 44, Ndiide karnkasti remontimisest.

1 — kruvid, 2 — liim vdi naelad, 3 — terasest Cr. 3 riba, 4 — liistude sobivam asetus
puidu kiudude suhtes, 5 — liistude sellisel asetusel purunevad nad kiudupidi vasara-
160kidel voi tdugetel.
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5. MUDELITE JA KARNKASTIDE TRANSPORT,
SAILITAMINE JA ARVESTUS

Mudelkomplektide transport valutsehhi ja tagasi peab olema
hoolikas ning tingimata tagama kogu komplekti taielikkuse.
Mudelite ja kédrnkastide séilitamiseks péarast ekspluatatsiooni
eraldatakse spetsiaalne ruum — ladu, milles hoitakse maératud
ohutemperatuuri ja niiskust. Igal mudelkomplektil on oma hoiu-
koht, number ja pass. Viimane kujutab endast kaarti, kuhu kan-
takse koik arvestuseks vajalikud andmed, mudeli lithike iseloo-
mustus ja seisukord. Tuleb tugevdada kontrolli mudelkomplektide
vastuvotmise ja sidilitamise iile, samuti instrueerida sellekohaselt
toolisi.

XIl. MASINVORMIMINE
1. MASINVORMIMISE TAHTSUS

Vorreldes kiasitsivormimisega vahendab masinvormimine t66-
mahukust ja suurendab valandite tootmistempot. Samaaegselt
kaasneb sellega mudelsepa tdiendav té6operatsioon — mudeli ja
valukanalite siisteemi tdpne asetamine mudelialusele vormimis-
plaadile. Seeria- ja masstootmises kasutatakse masinvormimisel
toodeldud metallmudeleid, mis omakorda saadakse spetsiaalselt
valmistatud puitmudelite abil.

2. MUDELITE JA VALUKANALITE SUSTEEMI VALMISTAMINE
JA ASETAMINE MUDELIALUSELE PLAADILE

Mudelid masinvormimiseks tehakse tavalise korra kohaselt
ilma lahtiste osadeta ning rohkem sujuva kujuga. Mudel ja valu-
kanalite siisteem asetatakse vormimisplaadile koordinaatide jargi,
mis on nédidatud tehnoloogilisel valujoonisel.

Alumine / (joon. 45) ja iilemine 2 vormimisplaat on toodeldud
pindadega ja vertikaalsete ning horiscntaalsete markjoontega.
Plaadid on siimmeetriliselt ja tépselt iiles seatud juhtpoltide
avade 3 tsentrite jdrgi. Kui méarkjooned plaadil puuduvad, teeb:
need mudelsepp ise. Mairkjooned on mudeli plaadile seadmise
orientiirideks, mille ~ jargi vastavalt mootmetele margitakse
seadejooned. Mudelite 4, 5 ja 6, rdbupiiiidjate 7, 8 ja toitekana-
lite 9 servadele tehakse horisontaal- ja vertikaalsuunas tsentri-
margid, mille jargi nad asetatakse alumise plaadi seadejoon-
tele. Ulemisele plaadile maérgitakse peegelpildis analoogiliselt
piistkanali asukoht ja iihendatakse viimane salapulga ning liimi -
abil rabupiiiidjaga //. Mairgitakse dra toitepeade asukohad, mil-
lede iilesandeks on kahanemistiihimikke vaitida. Méarkide jérgi
madratakse kindlaks ja karnitakse kruviaukude asukohad, mis see-
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~jarel puuritakse ja hooritsetakse. Edasi asetatakse mudelid mark-

joonte jargi uuesti oma asukohale ja kontrollitakse seda sise-
tastri abil telgjoonte jargi, kinnitatakse mudelid iikshaaval pits-
kruvidega ning veelkordselt kontrollitakse nende asetust. Parast
kirjeldatud mitmekordset kontrollimist kinnitatakse .mudelid alt
kruvidega. Nurgad /4 ja muud iileminekud pahteldatakse nitro-
pahtliga. Mitmesuguste mootmetega mudelialuste vormimisplaa-
tide jaoks tehakse puitmudelid jooniste jargi. Valamine toimub
tavalises korras.

3. REMONT JA MUDELITE NING VALUKANALITE
SUSTEEMI VAHETAMINE

Pirast moneaegset kasutamist masinvormimisel saadetakse
plaadid uuesti mudelitsehhi kas mudelite ja valukanalite remon-
diks voi uute mudelite pealeasetamiseks. Viimasel juhul eemal-
datakse vanad mudelid ja valukanalite siisteem plaadilt, plaadi
pind puhastatakse ning vanad avad tédidetakse puitkorkidega.
Seejdrel kaetakse plaat vérviga, mérgitakse uuesti, puuritakse
ja hooritsetakse avad, asetatakse paika ning kinnitatakse uued
mudelid. .

Masinvormimise kohta on toodud néiteid ka lisas nii malm-
kui ka terasvalu kohta.

© XIII. KOKILLVALU JA UUED VALAMISMEETODID
1. KOKILLVALU TAHTSUS

Tihedamate, tdpsemate ja parema pinnasiledusega valandite
saamiseks kasutatakse kokillvalu (valu metalivormidesse). Kokill
on metallvorm, mis valatakse spetsiaalselt valmistatud puitmude-
lite jargi. Kokilli valatud detailidel on mitmeid isedrasusi. Sula-
metall, puutudes kokku metallvormiga, karastub pinnalt (soltu-
valt valumetalli keemilisest koostisest ja vormivarvi kihi paksu-
sest). Valandi pinna kvaliteet on tunduvalt parem (esineb léik-
pind) ja tema mootmed tdpsemad. Valand eemaldatakse vormist
pooltardunud olekus. Kokillvormimisega saadav valandi tdpsus
voimaldab kasutada vordlemisi viikesi to6tlemisvarusid mehaani-

Joon. 45, Mudeli ja valukanalite siisteemi asetamine vormimisplaadile
masinvormimiseks maimvalu puhul. Vormkasti sisemootmed 480480,
korgus 95 mm.

! — alumine vormimisplaat, 2 — {ilemine vormimisplaat, 3 — juhtpoldi ava, 4, 5 ja
6 — mudel, 7, 8 — rabupiiidja, 9 — toitekanal, 10 — piistkanal, /1 — rabupiiiidja,
12, 13 — toitepead, 14 — nurgad, 15 — markimisjooned, /6 — kruvid.

93



liseks tootlemiseks, moningal juhul voib aga valandit kasutada
ilma hilisema to6tlemiseta. Nii néditeks valatakse kivipurustaja
posed (vt. lisa ndide 35) malmist poolkokilli, mille tottu toimub
hammaste pindkarastumine. Siin asendab malmvalu edukalt
terasvalu. Vorreldes muldvormidesse valamisega on viikeste ja
keskmiste detailide valamisel kokillidesse rida eeliseid, milledest
iiks olulisemaid on metallvormide tunduvalt suurem téo6iga.

2. SPETSIAALSED VALAMISMEETODID

Mitmesuguste uute valumeetodite (survevalu, valamine press-
vormidesse, vaakuumvalu, tsentrifugaalvalu, valu viljasulatata-
vate mudelite abil, valu koorikvormidesse jms.) ja spetsiaalmasi-
nate kasutamine voimaldab tunduvalt kokku hoida valumetalli
valupeade, kraadide, too6tlemisvaru jne. puudumise voi véahene-
mise arvel.

3. MUDELITE VALMISTAMINE SPETSIAALSETE
VALAMISMEETODITE PUHUL

Spetsiaalsete valamismeetodite puhul vajatakse enamasti
samuti mitmesuguseid mudelkomplekte, millede joonised ja val-
mistamine on vahel monevorra erinevad ja valmistamisvotted
tdiuslikumad. Pohiliseks noudeks on mudelite ja kdrnkastide val-
mistamise suur tdpsus, nende hea vastastikune sobivus, hea vii-
mistlus ja varvimine. Sageli valmistatakse kontrollmudeleid viga
suure pinnasiledusega.

XIV. MUDELITE TOOTMISE ORGANISEERIMINE
1. MUDELITSEHHI VARUSTUS JA TOOTMISVOIMSUS

Mudelitsehhi tootmisvoimsus, tema varustatus seadmete ja
toopinkidega on seotud toodangu iseloomuga ja tehnilis-majan-
dusliku planeerimisega tehases. Tsehhi tootmisvoimsuse tostmine
on seotud oskusliku kaadrivaliku ja kaadri kasvatamisega, t60-
koha kasutamise intensiivsuse ning mudelsepa t66aja Oige raken-
damisega. Tehniliselt korrektse tehnoloogilise dokumentatsiooni,
metsamaterjalide, tooriistade, kinnitusdetailide jms. plaanipdrane
saamine voimaldab valutsehhe regulaarselt varustada vajalike
mudelkomplektidega.

Kooskolastatud organiseerimisto6, oskuslik juhtimine, mudel-
komplektide valmistamise, komplekteerimise, vastuvotmise ja iile-
andmise {ildised tehnilised juhendid, tellimise téditmise arvestus
kuni valandite tdieliku valmimiseni — koik see voimaldab korral-
dada mudeli- ja valutsehhide t66 selliselt, et oleksid tagatud
plaanilised tdhtajad, et toodang oleks kvaliteetne ja praak viidud
miinimumini.
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2. VALUTSEHHIDE TOOTMISVOIMSUS

Valutsehhi tootmisvoimsus soltub oluliselt mudelitsehhi t66
organiseerimisest. Mudelitsehh annab oma toodangu valutsehhile
iile rangelt plaanitud korra kohaselt. Valutsehhide plaan tuleb
kooskolastada mudelitsehhi ja metallurgiaosakonna plaaniga.

3. TOOKAITSE, OHUTUSTEHNIKA JA TULEOHUTUS

Tsehhi normaalne t66 ei oleks vbimalik ilma histi korraldatud
. tookaitse, ohutustehnika ja tuleohutuseta. Vastavad -eeskirjad,
instruktaaz ja nditlikud vahendid tuleb konkreetselt vilja t66-
tada ja viia iga tooliseni.



LISA

NAITEID MUDELITE JA KARNKASTIDE
VALMISTAMISE KOHTA

Lisas tuuakse jooniste ja kirjeldustena

130 naéidet puidust

mudelikomplektide ja kadrnkastide valmistamise kohta kasitsi,
Sablooniga ning masinvormimisel malm-, teras-, pronks- ja alu-
miiniumvalu jaoks.

Al e TR e
CEXNPT AN~ ®

)
&

N

96

£ GRS ORY e

NAIDETE LOETELU

Malmvalu

Kéasitsivormimine

Plaat.

Vastukaal.

Laagripuks.

Kelk.

Elektrimootori alus.

Liuglaagri kere,

Veerelaagri kere alumine pool.
Kuullaagri kere tilemine pool.
Laagri kere ja kaas.
Kiittekolde uks.

. Kolde raam.

Piiraja.

Kiibarsulgur.

Toend.

Mudelialune plaat.

Plaat.

Vagoneti ratas.

Kdiguratas.

Kombineeritud keti veoratas vala-
tud hammastega.

- Hammasratas freesitavate ham-
mastega.
. Vintsi hammasratas valatud si-

lindriliste hammastega.

22,
23.
24.
25.

26.
27.

Hammasratas karni valatud si-
lindriliste hammastega.
Hammasratas valatud noolham-
mastega.

Kooniline hammasratas
hammastega.

Galli_ keti ratas. ~
Siibri kere.

Reduktori kaas.
Kaldéarik.

Tugi.

Kumer liili.

Sirge liili.

Traavers.

Kraani kere.

Fitingu kaas (seeriatootmine).
Kivipurustaja posk. Valamine
poolkokilli.

Gaasidiiiis.

Rakis teo profiili painutamiseks.
Hajutamisketas.

Tostuki kere kaas.

Vintsi trummel.

valatud

. Vintsi trummel.
. Kolb.

Kolb.

. Tihend:i jahutussark.
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56.

57.
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66.
67.
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71
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77,

78.

79.
80.
81.
82.

84.

GREQ

Laadimiskarbi kere.
Torukolmik.

Hooratas.

Rullik.

Vinnaku raam.

Kere.
Tombeventilaatori alus.
Alus.

Kandev ribi.

Kere.

Sormede liimimislaua kaas.

Hiidraulilise tostuki silindrite
kere.

Vertikaalse reduktori kere (alu-
mine o0sa).

Vertikaalse reduktori kere (iile-
mine 0sa).

Horisontaalne reduktor (alumine
0sa). -
Horisontaalne reduktor (iilemine
0sa).

Tsentrifugaalpumba rootor.
Tsentrifugaalpumba rootor.
Tsentrifugaalpumba rootor.
Tsentrifugaalpumba rootor.
Ribidega trummel.

Laoor.

‘Rumm.

Kamber.

Silinder.

Siiber.

Kokill.

Koldeukse pikendaja.
Vormkast kasitsi vormimiseks.
Vormkast masinvormimiseks.
Survesidur.

Hiidrauliline lukk.

Sabloonvormimine
Kollersegaja kauss.

Kahepoolse rummuga rihmaratas.

Juhttrummel.

Rongas.

Lahtimonteeritav rihmaratas.
Kauss.

Kaas.

Poll.

7 Mudelsepad

BIIRS

28

92.

93.

94.
95.
96.
97.
98.
o

100.
101.
102.
103.
104.
105.

166.

107.
108.
109.
110.
111
112,
113.

114

115.
116.
117.
118.
119.
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Kompensaatori stants.
Kate.

Rihmaratas.

Tempel.

Laviskoonus.

Masinvormimine
Lilitikarp.
Vahelaager.

Terasvalu
Kasitsivormimine
Hammasratas freesitavate ham-
mastega.

Kooniline hammasratas f{reesita-
vate hammastega.

Plokiratas.

Surudhuvasara kolb.

PlunZer.

Téhtratas.

Ekskavaatori roomiku tugiratas.
Vintsi trummel koos hammas-
rattaga.

Siidamik.

Kivipurustaja posk (liikuv).
Kivipurustaja posk (liikumatu).
Plokiratas.

Profiilrongas.

Laagrikauss.

Vintsi trummel.

Uhe polvega kang.

Kahe polvega kang.

Traktori roomiku liili.
Pneumaatilise vasara kolb,
Kere.

Toend.

Automaadi ketas.
Lahtimonteeritav =~ hammasratas
freesitavate hammastega.

Kere.

Hiidrosammas.

Kaitseklapi kere.

Laevakruvi.

Tsentrifugaalpumba rootor.
Mootorveoki ratas. Vormimine
kérnidesse.

Roomikekskavaatori vedav ratas.
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123.

124.

125.
126.
127.
128.

129,
130.

Sabloonvormimine
Rootori puks;
Rulliku kere.
Masinvormimine
Tugielement.

Pronksvalu
Korvad.
Fiting.
Klapi kere.
Auru-masuutpea.

Alumiiniumvalu

Fitingu kere.
Korv.

Tootlemisvaru mehaaniliseks

tootlemiseks

Harnkast - karn

Tingmirgid

/ \-vlemine
- aluminge
A
Kérnkasti
eralduspind
u Jahutaja

MALMVALU

1. Kdsitsivormimine

Niide 1. Plaat.
Mud el koosneb neljast prussist /...4, mis vastavalt vaja-

likele mootmetele on iithendatud raamiks sirge nurgaluku ja sala-
pulkade abil. Et mudelit mitte valmistada tervikplaadina, kasu-

A i,
e —\\.
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_tatakse vormimist kaabitsa 5 abil. Kaabits tehakse lauast ja tal
on aste, mis vastab sisekontuurile, samuti faas 6. Kirjeldatud
moodus on praktiline ning voimaldab kokku hoida materjali.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 1%.

Nidide 2. Vastukaal.

Tervikmudel. Mudeli pohiosaks on raam, mis koosneb
vastavalt mooimetele tappide ja liimi abil {ihendatud neljast
prussist 7...4. Raami parempoolsele otsale tehakse plaatidest
5...9 monteeritud karp, viimase valmistamisel arvestatakse

J46 9

Niide 2.

valukaldeid. Raamile asetatakse valuelement, mille kiilge joonisei
ndidatud viisil kinnitatakse karp. Kaabits /7 tehakse analoogili-
selt nditega 1. Kirjeldatud moodus on praktiline ja voimaldab
kokku hoida materjali.

Valumaterjal —— malm. Valmistatakse iiks mudel. Valukaha-
nemine 1%.

Nidide 3. Laagripuks.

Mudeli toorik liimitakse kokku segmentidest 7...3. Mudel
valmistatakse treimise teel vastavalt mootmetele ja valukalletele.

Valumaterjal -— malm. Valmistatakse {iks mudel. Valukaha-
nemine 19%.

Niide 4. Kelk.

" Mudelil on prussidest / ja 2 alus, mille keskele margitakse
ja saetakse ava. Seejdrel liimitakse mudeli alus kokku kahest
prussist. Mudeli alusele liimitakse vastavalt mootmetele vajalikud
detailid 3. .. 10. Detail 11 on lahtivoetav ja kinnitatakse tihvti 72
abil. Koik detailid puhastatakse ja {imardused pahteldatakse.
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Kidrnkaston eralduspinnaga. Karnkastil on sisemine vilja-
saetud ja viimistletud ava, kusjuures arvestatakse ka karnmarke.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja iiks kéarn-
kast. Valukahanemine 19%.

Ndide 5. Elektrimootori alus.

Tervikmudel Koosneb prussidest /...4, mis on raamiks
ithendatud sirge nurgaiuku ja salapulkade abil. Prussidel 3 ja 4
on onar laudade 5 jaoks, millede servade vahele jéietakse 16tkud
kommeldumise valtimiseks. Alla asetatakse liistud 6 ja 7, iiles
8 ja 9, millede vahele poiki paigutatakse lauad 10. Mudeli . ele-
mendid liidetakse omavahel liimi ja naeltega.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 1%. i
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Niide 5.

Nidide 6. Liuglaagri kere.

Kere alumise poole mudel valmistatakse kahest tais-
nurksest kaseprussist / ja 2 eralduspinnaga. Prussidele joonesta-
takse laagri kontuur ja profiil koos tootlemisvarudega mehaani-
liseks tootlemiseks. Detailid 3...5 maérgitakse, saetakse vilja ja
lihvitakse. Koik detailid kinnitatakse markjoonte jérgi liimi ja
naeltega. Jélgitakse vajalikke valukaldeid.

Kédrnkast on eralduspinnaga. Prussidele / ja 2 margitakse
kdrni kontuur. Detailid 3...6 saetakse vilja, lihvitakse ja liimi-
takse kiilge. Ho6veldatakse siledaks kdrni kaldpinnad 9, saetakse
kdrnkast pikuti pooleks ja scbitatakse osad kohale. Asetatakse
paika liistud 10 ja 11 ning salapulgad 12 ja 13.
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Kere iilemine pool valmistatakse terviklikust tdisnurk-
sest prussist /. Prussile joonestatakse kere kontuur ja profiil.
Mudel saetakse vilja ja vidlised servad téodeldakse Sablooni abil.
Detailid 2...4 saetakse vailja, lihvitakse, sobitatakse ja liimi-
takse.

Laagriliua detailid 7 ja 2 joonestatakse toorikule, sae-
takse vilja, lihvitakse ja ithendatakse liimiga.

Liuglaagri kere materjal — malm, laagriliual — pronks. Kere
jaoks valmistatakse 2 mudelit ja 1 kdrnkast, valukahanemine 1%.
Laagriliua jaoks valmistatakse | mudel. Valukahanemine 1,5%.
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Naide 7. Veerelaagri kere alumine pool.

- Mudel valmistatakse kahest tdisnurksest kaseprussist / ja 2.
Mudelil on salapulkadega eralduspind. Alumisele poolele (milles
on salapulkade pesad) joonestatakse joonise jargi laagri kontuur
ja profiil, vottes arvesse tootlemisvaru mehaaniliseks tootlemi-
seks. Saetakse vilja alumine pool ja selle jargi joonestatult iile-
mine pool. Mirgitakse karnmargid 3...6, paksendid 7, detailid
8. Detail 9 (kaks poolt) toodeldakse treipingis ja tema servadele
liimitakse tootlemisvaru. Seejdrel toodeldakse koik detailid, ase-
tatakse oma kohale ja liimitakse. Umardused jms. pahteldatakse.
Tootlemise kdigus peetakse kinni valukalletest.

I kdarnkast on terviklik. Detail 1 treitakse vélja, saetakse
pooleks ja viiksemale liimitakse juurde tootlemisvaru saejilje
arvel ja mehaaniliseks tootlemiseks., Keskmine osa 2 saetakse
vdlja. Ulemine osa 3 (kaks poolt) joonestatakse ja saetakse vilja
vastavalt mudeli kdrnmargile. Koik osad liimitakse. Viimasena
kinnitatakse liist 4.

Il kdarnkast tehakse eralduspinnaga. Prussist alusele [
asetatakse liist 2, millele on joonestatud ja vélja saetud kérn-
margi kontuur (kaks poolt). Saetakse ja toodeldakse ava 3. Prus-
sitakse pesad ja asetatakse neisse salapulgad 4.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 19%.

Ndide 8. Kuullaagri kere iilemine pool.

Mudel tehakse tdisnurksest kasepuidust alusest I. Joonesta-
takse joonise jargi kontuur ja saetakse vilja. Aluse kiilgpind t66-
deldakse késitsi Sablooni jargi. Detail 2 saetakse vilja, iimarda-
takse ja sobitatakse. Detail 3, margid 4 ja § toddeldakse samuti
kui kere alumise poole puhul. Mark 5 on lahtivoetav. Paksend 6
saetakse vilja, lihvitakse toopingil ja sobitatakse. Koik detailid
ithendatakse liimimisega.

Kiédrnkast valmistatakse analoogiliselt laagri alumise poole
kdarnkastiga. Siivend 7/ tehakse kasitsi.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1%.

Ndide 9. Laagri kere ja kaas.

Mudel on eralduspinnaga. Detailid / valmistatakse kahest
plaadist voi vineerist: esmalt margitakse, seejarel iihendatakse
ajutiselt naeltega, saetakse ja puuritakse koos. Detailid 2...5
saetakse markjoonte jirgi vajaliku paksusega laudadest, sobita-
takse ja liimitakse. Sobitatakse ribid 6 ja 7 ning kinnitatakse
liimi ja kruvide abil. Asetatakse kohale salapulgad 8 ja puhas-
tatakse mudel. Tootlemisel tagada vajalikud valukalded. Mudel 9
mirgitakse ja saetakse terviktoorikust.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 2 mudelit. Valukahane-
mine 19%. :
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Niide 9.

Ndide 10. Kiittekolde uks.

Mudel on terviklik ja koosneb segmentidest 7 111m1tud ron-
gast. Rongas toodeldakse treipingis, samas margitakse ja toodel-
dakse ka ketas 2, mis asetatakse rongasse treitud astmesse. Detai-
lid 3 ja 4 (vasak- hing parempoolne) sobitatakse mérkjoonte
jargi kettale 2 ja liimitakse. Detailid 5...7 ja margid 8 saetakse
vilja, lihvitakse ning kinnitatakse vastavalt mérkimisele. Umar-
dused detailide 3 ja 4 ning ronga kokkupuutepindades tehakse
kolmnurksete liistukeste abil, mis 1oigatakse piki puidu kiudu.

Kédrnkast koosneb kahest margitud ning saetud prussist /
ja 2. Eralduspinnal asuvad salapulgad.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19%.

Naide 11. Kolde raam.

Mudel tehakse alusraamist, millega tappidega on iihenda-
tud prussid 7...4. Prussid / ja 2 on koverpinnalised. Nende kuju
margitakse $ablooni abil toorikule 6 ja seejdrel saetakse vilja
sisemine pool. Rismuse abil méargitakse ja saetakse vélja ka valine
osa. Prussid 3 ja 4 on tédisnurksed. Margitakse ja saetakse vilja
tapid, sobitatakse ja liimitakse. Raami nurgad iimardatakse.
Raami kiilge sobitatakse seadenurgiku ja $ablooni /7 abil detai-
lid 7...10. Sobitatakse margid 12 ja 13 ja vastavalt mérkjoon-
tele liimitakse. Mudeli dravoetav osa on monteeritud kastiseotise
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. abil laudadest 14...15 ja 16...17. Lauad 14 ja 15 on saetud
Sablooni § ja rismuse markjoonte jargi, laudade /6 ja 17 alumi-
sed servad on hooveldatud seadenurgiku jargi. Karp iihendatakse
mudeliga iimartappide /8 abil. '

I karnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb margi-
tud ja saetud detailidest / ja 2, millede kiilge liimitakse detailid
3. .8

I kirnkast on terviklik. Kéarnkastil on margitud alus 1,
mille kiilge liimitakse kiilgseinad 2 ja 3, detailid 4 ja 5 ning kesk-
osa 6. Kérn on varustatud lukuga.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kédrnkasti.
Valukahanemine 1%.

Nidide 12. Piiraja.

Mudel on terviklik. Mudelil on margitud, saetud ja puhas-
tatud alus /, millele liimitakse kaldpindadega detailid 2...4.
Paksendid 5 ja 6 saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse tsentri
jargi alusele 1. ;

Karnmark Mudel
amoart.
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Ndide 12.

Karnkasti eralduspind kulgeb diagonaalsuunas. Kérn-
kast koosneb pikiprussidest I ja 2 ning poikprussidest 3 ja 4,
millede paksus vastab mudeli kdrnmargile. Prussid liimitakse
omavahel, eralduspinnal on salapulgad.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.

Ndide 13. Kiibarsulgur,

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb liimitud toorikust
I ja eraldatavatest osadest 2, viimased saetakse vilja ja treitakse.
Detail 7 treitakse $ablooni jédrgi. Detailidele / ja 2 maérgitakse
ja loigatakse markjoonte jargi vélja lohud 3. Lohkude asendi
fikseerimiseks asetatakse tsentrisse ja kiiljele salapuigad 4.
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Naide 13.

Karnkast on eralduspinnaga. Kairnkast valmistatakse
laudadest, mille pikkus, laius ja paksus on margitud. Detailid
1...4 treitakse Sablooni jargi. Salapulgad asetatakse eraldus-
pinnale enne treimist. Detailid 5 . . . 8 saetakse vilja, puhastatakse
ja liimitakse tsentris ning servadel. Kontuur maérgitakse ja sae-
takse vilja. Kinnitatakse liistud 9 ja 70.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.
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Niide 14.

Niide 14. Toend.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb kahest margitud
kilbist 7 ja 2, mis on iithendatud tappidega ja liimitud markimis-
plaadil. Joonestatakse toendi konstruktsioon ja saetakse vilja.
Saetakse ja hooveldatakse seadenurgiku jargi ribid 3... /4, sobi-
tatakse, asetatakse tappidele /5 ja liimitakse. Karnmarkide detai-
lid 16 ... 18 saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse markjoonte
abil tsentrisse. Kdrnmark /9 on eraldatav ja asub tappidel. Alu-
misel kdrnmargil 20 on fikseerimiseks loige. Sobitatakse ja liimi-
takse ribid 27...30. Pruss 31 hooveldatakse ja saetakse vasta-
-valt aluse profiilile ning liimitakse {ilemisele pinnale. Pruss 32
on eraldatav ja asub salapulkadel. Ta on kokku liimitud ribiga
34 soone 33 kaudu. Ribid 35...37 on samuti liimitud soonte
kaudu. Kdarnmark 38 saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse
markjoonte jargi. Umardused pahteldatakse.

I kdrnkast on terviklik. Mérgitud kilbile / saetud soontesse
6 on kinnitatud detailid 2...5 Kirnkasti tugevuse iostmiseks
liimitakse detailid 7...70. Hooveldatakse, sobitatakse ja liimi-
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takse detail 71 ja fiksaator /2. Tougete vastu tugevdamiseks ase-
tatakse liistud 13... 16.

I kdirnkast on terviklik. Kast valmistatakse margitud
alusest I koos liistudega 2...3. Vajaliku paksusega kilp 4 on
miérgitud mudeli kdrnmargi ja tsentri jdrgi; saetakse, puhasta-
takse ja liimitakse aluse / kiilge. Saejilg 5 tdidetakse.

IIl kdrnkast on terviklik ja tehakse margitud alusest [,
millele on kinnitatud liistud 2...4. Kilp 5 on maérgitud mudeli
kdrnmargi ja tsentri jirgi, saetud, puhastatud ja liimitud aluse
1 kiilge. Saejilg 6 tdidetakse.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 3 kdrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Niide 15. Mudelialuse plaat.

Mudel koosneb prussidest /...5, mis mirkjoonte jargi on
ithendatud sirge nurgaluku ja salapulkade abil ning liimitud
markplaadil raamiks. Plaadi alla: liimitakse ribad 6...8. Sabh-
loon-kaabits 9 on mé#dratud vormimulla eemaldamiseks vormist.
Mudelil olevaid vahekohti ei ole vaja tdita laudadega. Kirjelda-
tud mudeli valmistamismoodus on lihtne ja 6koncomne.

Mudel
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Niide 15.
Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-

mine 1%.

Ndide 16. Plaat.

Mudel on eralduspinnaga ja koosneb margitud ning t66-
deldud kilbist /. Kilbi otstes on 16he kiilude 2 ja 8 jaoks. Kilbi
alla kleebitakse detailid 3...5 ja kdrnmark 6. Kilbi kaardumise
viltimiseks asetatakse valeliistud 7 ja 8, mis vormis pérast mudeli
viljavotmist tdidetakse vormimullaga. Mudeli eraldatav osa on
treitud ja koosneb liimitud laudadest 9... 10, segmentidest // ja
karnmargist 72. Eraldatava osa alla tsentrisse asetatakse sala-
pulk. Mudeli iilemine osa vormitakse enne kui alumine, eraldatav
0sa.
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Niide i6.

Kédrnkast on Sablooniga. Karnkast koosneb kirni kuju
jargi méirgitud, saetud ja puhastatud alusest 7, mille otstesse on
liimitud detailid 2 ja 3. Kaabits 4 valmistatakse saetud lauast,
tooservale toodeldakse faas. Kaabilsa alusserv on tugevdatud ja
varustatud liistudega 5. Pérast kahe kdrnipoole vormimist nad
liimitakse kokku.

Valumaterjal — malin. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.

Niide 17. Vagoneti ratas.

Mudel koosneb kettast /, mille kulgedele on liimitud seg-
mendid 2. Ketta tsentrisse margltakse ja puuritakse ava 3. Too-
rik asetatakse tédpselt tsentrisse ja t60deldakse Sabloonide abil
molemalt poolt. Mérgitakse eraldatav rumm koos kdrnmargiga 4
ja loigatakse pesad 7, milledesse liimitakse ning fikseeritakse
salapulga 8 abil ribid 6. Rumm koos kédrnmargiga 5 liimitakse
tsentrimdrgi jdrgi. Sobitatakse ja liimitakse paksend 9.

Karnkast on standardne. ~

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 1%.
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Niide 17.

Naide 18. Kéiguratas.

Mud el koosneb kettast / ja tema servadele liimitud segimen-
tidest 2. Ketta tsentrisse méargitakse ja puuritakse ava 3. Trei-
mine toimub analoogiliselt vagoneti ratta treimisega, tdiendavalt
treitakse ainult soon /I eraldatava ronga 10 jaoks. Rongas val-
mistatakse segmentidest vOi vineerist, treitakse ja sobitatakse
mudelil asuvale soonele 7/. Rumm koos kédrnmargiga 4 liimi-
takse tsentrimérgi jargi. Sobitatakse ribid § ja liimitakse. Rumm
koos kdrnmargiga 6 on eraldatav. Mirgitakse ja saetakse pesad,
milledesse liimitakse ribid 7 ning lisatiikid 8. Fikseerimiseks on
salapulk 9. Rongas 10 asetatakse kohale ja mirgitakse, puuritakse
avad tihvtidele /2, tehakse mairgis ja saetakse iile. Kirjeldatud
mudelikonstruktsiooni puhul ei ole ratta pbia profiili vormimiseks
kidrni vaja.

Kadrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1%.

Nidide 19. Kalibreeritud keti veoratas valatud hammastega
(hammaste arv 34, samm 37,88).

Mud el valmistatakse segmentidest kokkuliimitud rongast 7,
mis on kahelt kiiljelt treitud Sablooni jargi. Rummu asetamiseks
on rongal vastavalt méargitud véljaloiked. Kodarad tehakse kol-
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Niide 18.

mest liistust 2, hooveldatakse ja liimitakse kokku vineerketta 3
abil, mis asetatakse selleks t60deldud socntesse. Pirast marki-
mist, véljasaagimist ja puhastamist margitakse ning loigatakse
rongale I pesad 4, milledesse kodarad kinnitatakse liimi ja nael-
tega. Treitakse eraldatavad rummud 5 ja 6 ning liimitakse kohale
tsentri jargi. Sobitatakse ja iihendatakse ribid 7. Rummu 5 eral-
datav osa margitakse ribide 8 jérgi, saetakse ja liimitakse. Koda-
rate asendi fikseerimiseks asetatakse salapulk 9. Hambad 10
valmistatakse mootmise voi Sablooni jargi lihvpingis. Hammaste
arv 34:2=17. Hammaste asend margitakse algringjoonel ja
liimitakse kontuurmérkjoonte abil. Kontrollitakse valistastri voi
ketiga

Kidrnkast valmistatakse liimitud kettast 1, toodeldakse
treipingil Sablooni ja maérgitud algringjoone jargi. Ketas sae-
takse vastava maérkjoone jargi pooleks. Teisele poolele liimitakse
liist. Pooled iihendatakse viljaloike 2 jargi, surutakse pitskruvi-
dega kokku, puuritakse ja asetatakse salapulgad 3. Alumised
servad hooveldatakse koos tdisnurga all ja servale, kus on augud
salapulkade jaoks, liimitakse pruss 4. Hambad margitakse alg-
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ringjoonele sirkli abil (samm 37,88) ja liimitakse kontuurmirk-
joonte jargi. Kontrollitakse vélistastri voi ketiga. Lopuks aseta-
takse kohale tugevdusliistud 5.

Valumaterjal -— maim. Vaimistatakse 1 mudel ja 1 kédrnkast.
Valukahanemine 1%.

Ndide 20. Hammasratas freesitavate haminastega.

Mudel koosneb laudadest kokkuliimitud ja véljasaetud ket-
tast, millesse on saetud sooned 2 kaardumise valtimiseks. Serva-
dele on liimitud segmendid 3. Mudel on kahelt poolt treitud ja
sinna on kantud markjooned 4. Tsentris on véljaloige eraldatava
rummu 5 ja kdrnmargi 6 jaoks. Kettal asetsevad saetud ribid 7
ja lisatiikid 8. Salapulk 9 fikseerib ribi teise kiilje asendi. Rumm
koos kdrnmargiga 10 kinnitatakse tsentrisse liimiga. Kdrnmargid
11 saetakse Sablooni jargi markjoone ldaheduses, servad lihvitakse
ja kdrnmargid kinnitatakse mudelile liimi ning naelte abil mérk-
joonte jargi. Kdrnmarkide // kasutamine muudab mudeli tuge-
vamaks. Ribid /2 sobitatakse ja liimitakse.

I kdirnkast on terviklik ja koosneb kahest kilbist. Kontuur
kantakse kilbile / kdrnmargi jargi, saetakse vilja, puhastatakse
ja iithendatakse kilbiga 2 liimi ning naelte abil. Asetatakse kohale
liistud 3.

I kirnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 19%.

Ndide 21. Vintsi hammasratas valatud silindriliste hammas-
tega.

M udel koosneb segmentidest liimitud ja treitud poiast / ning
rongast 3. Mudeli keskosa 4 koosneb kuuest- liistust 5, mis maérki-
mise jargi on omavahel iihendatud nende vastavates soontes
asuva vineerketta 6 abil. Liimimine toimub mérkplaadil. Pérast
liimimist joonestatakse telgjoonte jédrgi kodarate kontuurid ja
saetakse iihtlaselt vilja. Servad puhastatakse viili ja abrasiiv-
paberi abil. Kodarad 4 asetatakse poiale ja [likseeritakse nende
asend mairkjoone 2 jidrgi. Servade 7 jargi margitakse saagimis-
joon ja loigatakse pesa 8. Kodarad kinnitatakse liimi ja naaglite
voi naelte abil. Treitakse rummud 9 ja 10 koos kdrnmarkidega.
Rumm 9 kinnitatakse vidikesesse pesasse. Rongas 3 maérgitakse
sisepinnalt kodarate jdrgi ja saetakse iihendamiseks vajalik
pesa. Eraldatavale rummule /0 saetakse vastavalt markjoontele
pesad ribide // jaoks. Ribid kinnitatakse liimiga. Ribide asend
fikseeritakse salapulgaga [2. Valmistatakse kolmnurksed latid
14 ...15 imarduste jaoks. Sobitatakse ja iihendatakse ribid
21 ...22. Hammasratta konstruktsioon, hammaste profiil, arv ja
mostmed on antud tellija joonisel (ndites on moodul 10, ham-
maste arv 90, samm 31,4). Poéia viliskiiljele margitakse vedru-
sirkli abil hamba samm. Selleks jagatakse algul ringjoon kuueks,
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seejdrel iga osa.  viieleistkiimneks (15-6=90). Jaotuspunkiide
-alusel kantakse tsenternurgiku abil podiale mirkjooned /6. Ham-
bad hooveldatakse pikkadest liistudest, kusjuures profiili kujun-
damisel arvestatakse ka tootlemisvaru mehaaniliseks to6tlemiseks.
Toe jargi saetakse liistud paraja pikkusega hammasteks. Hambaid
valmistatakse 93 tiikki, kolm neist jddvad vormi parandamiseks.
Valmistatakse tdpse pikkusega, kuid 0,6 mm vorra 6hema profii-
liga kontrollhammas (Ghem profiil on tingitud mudeli toukami-
sest vormist valjavotmisel). Pide /8 valmistatakse kovast puidust.
Vastavasse viljaloikesse pidemes kinnitatakse tihvtide 19 ja
kruvi 20 abil kontrollhammas. Kontrollhamba jargi toodeldakse
késitsi pideme servad. Lihvpingis iihtlustatakse pideme jéargi koigi
hammaste pikkused. Seejirel kinnitatakse iga hammas pidemesse
ja lihvitakse treipinki kinnitatud vollil (ptk. 8). Téodeldud ham-
bad liimitakse poiale, kusjuures rangelt jilgitakse hamba serva
ja mirkjoone kokkulangemist. Hammaste asetust kontrollitakse
vilistastriga algringjoonel iile 2...3 hamba. Pérast liimimist
kinnitatakse koik hambad peente naeltega (igale hambale kaks).
Hamba jalad iimardatakse pahteldamise teel ja puhastatakse
Kui iiheaegselt tellitakse koos to6tav hammasrattapaar, on parim
kontrollimismoodus nende vastastikune hambumine.

Kadrnkasf on eralduspinnaga. Tema valmistamine selgub
jooniselt.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19%.

Ndide 22. Hammasratas karni valatud silindriliste hammas-
tega.

Mudel koos kirnmarkidega valmistatakse analoogilisel.t
freesitavate hammastega hammasrattale. Vaadeldavas ndites on
moodul 14, hammaste arv 58 ja samm 43,96.

I kirnkast. Valmistatakse 5 kdrni 5- (9+%+%)=50 ham-

baga ja ﬁk5'7+% +§=8 hambaga, kokku 58 hammast, lisaks veel

2 hammast kirni kontrollimiseks. Hammaste toorikute valmista-
mine, tootlemine, méarkimine ja liimimine I karnkasti toimub
samuti kui mudelilegi. Hamba profiil joonestatakse tabelite abil
mooduli ja sammu jdrgi. Valand tuleb tdpsem, kui hambad
tehakse mudelile.

Il kairnkast valmistatakse analooglllselt freesitavate -ham-
‘mastega hammasrattale. Lotk kadrnide vahel on 1 mm.

I[llkdrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 3 karn-
kasti. Valukahanemine 19%.

120



Toorik ja mudeli
* treimine

=
A

3

S

22

Kontrollhammes
== &
| . Pide_hammaste
H [7 karnkast ictlemiseks
B é* [Grafit
L Ssagids ;‘¢ Karni raam:
2]
3
t’
Liimida, -
naaghid
Niide 22.

Ndide 23. Hammasratas valatud noolhammastega.

Mudel on eralduspinnaga ja koosneb kahest aluskettast I
ning nende sisepinnale liimitud segmentidest 2. Parast treimist
ithendatakse pooled kolme salapulga abil. Ketastele asetatakse
rummud 3 ja 4 koos kidrnmarkidega ning kdrnmark 5, millede
asendid on mairatud méirkjoonte ja tsentrite abil. Treitakse vilja
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kaks voru 8, tihvtide abil kinnitatakse need alusketta soonde ja
" 'saetakse ldbi joonisel ndidatud viisil. Hammasteks maadratud
kaks rongast 6 ja 7 koostatakse kuivast puidust tapselt vilja-
hooveldatud klotsidest. Sellekohased liistud saetakse nurga ali
vajaliku pikkusega parem- ja vasakpoolseteks klotsidest arvult
23 -2=46 tiikki. Klotsid pannakse kokku maérkimislaual ja vaja-
duse korral sobitatakse viimane klots tiheda liitumiseni. Kokku
liimida tuleb kuuma liimiga ja pingevoru abil. Rongad 6 ja 7
tuleb tédpselt treida mudelipoolte jargi, tommata algringjoon ja
tsentrite mérkjooned. Nende teisele kiiljele kandmiseks kasutada
rismust. Hammaste ja nende profiili mérkimiseks jagatakse alg-
ringjoon 23 vordseks osaks sammuga 90,1 mm. Iga jaotuse
kohale tommatakse telgjoon tsenternurgiku abil. Hamba paksus
telgjoone kohale mirgitakse sirkliga ja nende punktide kaudu
kantakse rongale hamba profiil. Hamba  paksus tehakse 1 mm
vorra ohem. Telgjoone punktidest tommatakse seest- ja valijast-
poolt mairkjooned Sabloonide 9 ja 10 jargi. Hamba markimine
eralduskoha vastaskiiljel toimub samal viisil. Rongastele margi-
takse parem- ja vasakpoolsed hambad koigi 4 kiilje pealt. Méargi-
tud rongad paigutatakse mudelipooltele ja kinnitatakse ajutiste
naeltega. Hammaste telgjooned kantakse iile mudelile ja igasse
hambasse puuritakse kaks auku. Koik hambad nummerdatakse.
Naelad voetakse vilja, rongad eemaldatakse mudelilt ja iga
hammas saetakse mirkjoont méoda lintsaega viélja vastava kald-
seadme abil. Hamba hoidmiseks téotlemisel valmistatakse pide,
mille molemasse otspinda Sablooni 72 abil tehakse markjooned.
Pideme abil toodeldakse koik hambad. Mudelile asetatakse ham-
bad numbrite jérjekorras, liimitakse ja kinnitatakse naeitega.
Kontrollitakse valistastri abil kahe-kolme hamba kaupa servadel
ja algringjoonel. Valmistatakse kaks vasak- ja kaks parempool-
set kontrollhammast vormija jaoks. Mudelid voetakse vormist
vilja pooramisega. Hamba jalad pahteldatakse iimardusraadiu-
sega 6 mm.

I, I1ja Ill kdrnkasti konstruktsioon on ndidatud joonisel

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 3 karnkasti.
Valukahanemine 19%.

Nidide 24. Kooniline hammasratas valatud hammastega.

Mudel valmistatakse liimitud kettast 7 ning selle kiilge
vastavalt mudeli joonisele liimitud segmentidest 2. Rummud 3 ja
4 valmistatakse kettast, segmentidest ning nende kiilge kinnita-
tud kédrnmargist, ja treitakse. Ketta I iilemine pind treitakse
algul plaanseibil, samuti to6deldakse aste vastavalt eraldatavale
rummule 4. Seejarel kinnitatakse ketas ristikule ja téodeldakse
Sablooni 6 jargi. Rumm 3 kinnitatakse pessa liimi ja naeltega.
Ribid asetatakse kohale parast hammaste liimimist. Hamba samm
margitakse tapselt servale sirkli abil ning joonestatakse tsenter-
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nurgiku abil markjooned. Hammaste moodul on 15, hammaste
- arv 64. Hamba toorikuid valmistatakse 67 tiikki, kolm nendest
vormi parandamiseks. Uks hamba toorikuist on kontrollhambaks
ja toodeldakse pikkuse ja nurkade osas tdpselt joonise jargi,
profiil aga tehakse 0,6 mm vorra ohem. Kontrollhamba jargi
valmistatakse pide. Et pidet hammaste t66tlemisel mitte rikkuda,
kaetakse tema servad kontrollimiseks grafiidiga. Hammaste t66t-
lemise protsessi kiirendamiseks kasutatakse abrasiivpaberiga kae-
tud volli, mille abil hambaid Ilihvitakse treipingis. Mudeli eral-
datav osa 12 koosneb rummust 4, millesse vastavalt markjoontele
saetakse pesad ribide jaoks. Ribid liimitakse, kaetakse lisatiikiga
ja fikseeritakse salapulgaga 13. Hambad liimitakse tdpselt mark-
joonte jargi, mis peavad kokku langema hamba jalgadega. Ham-
maste asendit kontrollitakse Sablooni /0 abil, mis on asetatud
ristikule ja p6orleb imber tihvti 7/. Kontrollimine pohineb asja-
olul, et koik hamba vilisprofiili pikendused peavad loikuma ratta
tsentris. Hammaste liimimist on samuti vaja kontrollida algring-
joonel, mida tehakse viélistastri abil {ile 2...3 hamba. Pérast
liimimist hambad kinnitatakse peente naeltega. Hamba jalgade
juurde tehakse pahtli abil fimardused.

Karnkast 14 on standardne, tema valmistamine selgub
jooniselt.

Valumaterjal — malm. Valmxstatakse 1 mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19%.

Nidide 25. Galli keti ratas.

Mudel valmistatakse kettast / tema kiilge liimitud segmenti-
dega 2 ja treitakse molemast kiiljest. Pesasse 3 asetatakse eral-
datav rumm koos kdrnmargiga 4. Rummu saetakse pesad ribide
7 asetamiseks. Ribid liimitakse ja asetatakse kohale lisatiikid.
Ribide asend fikseeritakse salapulga 9 abil. Rumm koos kdrnmar-
giga 5 ja kiilgesobitatud ribidega 6 liimitakse tsentrisse.

I kirnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kidrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Niide 26. Siibri kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb toorikutest 1 ja
2, mis modda eralduspinda on liimitud treimiseks. Toorikutes on
pesad poolddrikute 3...6 kinnitamiseks, mis on saetud ja liimi-
takse piki eralduspinda. Pérast liimimist treitakse mudeli kesk-
osa $ablooni jédrgi. Seejdrel puuritakse kdrnmarkidesse mitte-
libivad avad salapulkade jaoks, otsad saetakse maha, mudel
voetakse lahti ja pédrast salapulkade sisseasetamist puhastatakse.
Mudeli iilemine osa koosneb mérgitud, saetud ja lihvpingis t66-
deldud poolellipsikujulistest detailidest 7...714, mis liimitakse
tsentri jargi kiilgtasapindade abil, detailid 7 ja 8 aga kinnita-
takse salapulkadega. Pooled asetatakse mirgitud baasi, kontrol-
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litakse mudelijoonise pealeasetamise teel ja liimitakse. Teine
pool liimitakse kiilge ithendatuna.

Kiarnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb mirgitud
ja toodeldud toorikutest 7...4, milledes on salapulgad. Tooriku-
tes on koonuspesad 5 ja 6, milledesse lahevad vineerist eraldi
vidlja treitud detailid 7 ja 8. Viimased saetakse pooleks peene
kasisaega, asetatakse koonilise osaga pesadesse 5 ja 6 ning
numereeritakse. Seejdrel detailid 7...4 liimitakse. Mirgitakse
mudeli poolellipsikujulise kdrnmargi jargi detailid 9 ja 10, varus-
tatakse salapulkadega, saetakse markjoonte jargi vélja ja liimi-
takse aluse kiilge tsentri jérgi. Liimitakse kuni horisontaalse
treitud uurdeni. Mirgitakse, sobitatakse ja liimitakse detailid
11 ja 12, Karnkast puhastatakse ja tugevuatakse liistude 18 ... 18
abil.

Valumaterjal — malm. Valmistada 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 19%.

Niide 27. Reduktori kaas.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb miérgitud ning
segmentidest / kokkuliimitud rongast, kettast 2 ja segmentidest
3. Mudel on kahelt poolt treitud koos vajalike valukalletega.
Rumm koos kdrnmargiga 4 treitakse ja liimitakse mudeli kiilge
tsentri jargi. Ribid 5 toodeldakse vastava kaldega, sobitatakse
markjoone jirgi ja liimitakse. Mudeli irlemisel pinnal asuvad
eraldatavad osad. Rumm koos kdrnmargiga 6 ja astmega 7 trei-
takse, kusjuures ta peab vabalt mahtuma pesasse 8. Rummule
maérgitakse ribide 9 asend, saetakse vastavad pesad ja liimitakse
ribid nendesse. Ribide asendi fikseerimiseks asetatakse salapulk
10. Teine eraldatav osa koosneb mirgitud ja saetud detailidest
11 ja 12, mille otstesse saetud soontesse liimitakse liistud 713.
Kinnitatakse detailid /4 ja 75 ning salapulk /6.

I kdrnkast on terviklik. Ta koosneb kilbist / koos liistu-
dega 2. Mirgitakse, saetakse, puhastatakse ja liimitakse detailid
3...6 ning viljasaetud ribi 7. Nurgad 8 {imardatakse.

Il kdrnkast on eralduspinnaga. Ta koosneb maérgitud,
viljasaetud kaartega, puhastatud, salapulkadega varustatud ja
kokkuliimitud detailidest 7...4.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kirnkasti.
Valukahanemine 1%.

Ndide 28. Kaldairik.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse liimitud,
vajalikku paksusesse hooveldatud, tépselt margitud ja véljasae-
tud ning eraldatuna treitud toorikutest 7...6. Enne treimist
asetatakse toorikutesse I ja 2 vastavalt mirkjoontele salapulgad. .
Toorikute asetamisel plaanseibile tuleb hea liite saamiscks ja
kaitsmiseks asetada kaks klambrit. Detailid 1 ja 2 saetakse
*mirkjoone jargi kaldu, sobitatakse detailidega 3 ja 4 ning liimi-
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Ndide 28.

takse. Umardused 9 ja 10 loigatakse vastava raadiusega. Tsentri
jargi liimitakse kdrnmargid 6 ja 6.

Kidrnkast koosneb mérgitud, hooveldatud, saetud ja puhas-
tatud laudadest [1...6. Tugevdamiseks kinnitatakse liistud
7 ...10. Kontrollimiseks asetatakse mudeli {ilemine osa kérnkasti
alumisele osale, iihendatakse markide abil, arvestades 16tke ja
tommatakse modda kontuuri maérkjooned. Kui valandi paksus
vastab joonisele, on t66 tehtud Gigesti.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.
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Niide 29. Tugi.

Mudel on terviklik. Mudel koosneb kérnitoorikust 7, saetud
detailist 2 ja viimase kiilge liimitud liistust 3. _

Kéidrnkast on lahtivoetava Kkiilliitega. Kédrnkast koosneb
kilbist 7 ja liistudest 2. Lahtivoetav kast valmistatakse méargitud
ja toddeldud laudadest, mis diagonaalnurkades on iihendatud
kastiseotisega ja tugevdatud liistudega 7. Kéirnkast liidetakse
Ioplikult kiiludega 8 ja 9, mis on pikkuses ning vilisserval t66-
deldud kaldu. Margitakse, saetakse, puhastatakse ja liimitakse
detailid 710 ...11 laudade 3 ja 4 kiilge vastavalt mudeli jooni-
sele, samuti ka detail 72. Kérnkasti tockindluse tostmiseks ase-
tatakse salapulgad 13.

Toorik 4'3 mudeli
footlemine
i

/
_+

Naide 29.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kédrnkast.
Valukahanemine 19%.

Néide 30. Kumer liili.

Mudel on terviklik ja koosneb Iliimitud segmentidest I.
Sabloon / on mudeli kujuga plaanis mirkjoontega segmentide
laiuse kohta ja tootlemisvaruga otstelt mahasaagimiseks. Esi-
mesed kaks segmenti (kitsad) on vajaliku paksusega lauale
joonestatud Sablooni vilimise kontuuri jargi ja tdpselt vilja
saetud. Servadele on rismusega vastavalt laiusele ja to6tlemis-
varule kantud miérkjooned, mille jargi saetakse vilja alumised
segmendid. Sablooni 7 mirkjoonte jargi saetakse vd'ja kdik iile-
jddanud segmendid. Liimimine maérkjoonte jargi kilbile 2 algab
alumistest segmentidest. Tiheda liimliite saamiseks liiiiakse ots-
tesse klambrid, kiilgedele aga naelad. Liimitud mudel mérgi-
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Sabloon 4

takse alt Sablooni Za abil, saetakse, hooveldatakse ja otstest
margitakse Sablooni 4 abil. To6tlemine toimub kasitsi Sabloonide
2 ja 3 abil, markimiseks kasutatakse grafiiti. To6tlemist alusta-
takse kokkupuutepunktidest, seejirel aga iile terve kumerpinna.
Valeribid 3 (mudeli tugevdamiseks) tehakse $ablooni 2 jargi
valukalletega ja kinnitatakse liimi ning naette abil. Otstesse
loigatakse faasid 4 ja 5 ning mudel puhastatakse. Moodet a kont-
rollitakse: sin 22°30’=0,3826; a=1000 - 0,3826=2382,6.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 1%.

Ndide 31. Sirge liili.

Mudel on terviklik ja tehakse anumalaudadest 7, mis maér-
gitud ja toodeldud toopingis (hodveldamine Sablooni . jirgi ja
kaare tootlemine ketassaega nurga all). Liimimist kilbile 2 alus-
tatakse alumistest laudadest Sabloonide-valeribide 3 abil.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 1%. '
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Ndide 32. Traavers.

Mudel on eralduspinnaga ja koosneb kahest tdisnurksest
prussist /, mis on iihendatud salapulkadega ja liimiga otstest
ning keskelt. Kettad 3 treitakse ja liimitakse. Ketastesse mérgi-
takse ja saetakse vastavalt prusside I mootimetele pesad, kettad
sobitatakse ja liimitakse prussile. Enne treimist asetatakse ots-
pindadele tsentriplaadid ja kinnitatakse klambrid, mis véldivad
purunemist. Mudel treitakse mootmete ja Sablooni 4 jirgi, arves-
tades valukaldeid. Seejdrel klambrid eraldatakse ja mudel voe-
takse lahti.

I kdrnkast on terviklik. Karnkast koosneb kettast 1, selle
kiilge liimitud segmentidest 2 ja paksendist 3. Treimine toimub
mootmete ja Sablooni 4 jargi. Kédrnkasti alla asetatakse liistud 5.

Il karnkast on eralduspinnaga. Kdrnkast koosneb detaili-
dest 7...5, mis on iihendatud markimisjoone 6 abil. Detailid
1, 3 ja 5 on salapulkadega. Detailide 7...5 sisse margitakse,
saetakse ja puhastatakse silindrilised pinnad. Detaili 3 sise6onsus
saetakse ketassaega kuni markjooneni, seejarel toodeldakse peit-
liga ja antakse vajalikud timardused. Pérast tootlemist detailid
liimitakse. Alla asetatakse tugevuse suurendamiseks liistud. Eral-
duspinna salapulgad asetatakse alati mudeli voi karnkasti iile-
misse poolde.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 19.

Niide 33. Kraani kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb toorikutest 1, 2,
4 ia 5, mis eralduspindadelt on treimiseks kokku liimitud. Kesk-
mine osa 3 on tdisnurkse ristloikega, millele mérgitakse tsenter
ja puuritakse sinna t66pingil ava 8. Detailide / ja 2 markidesse
puuritakse avad, saetakse maha otsad, detailid voetakse lahti ja
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asetatakse kohale salapulgad. Detailid 4 ja 5 voetakse samuti
lahti, asetatakse oma osadega 6 ja 7 poolavasse 8, paigutatakse
kontrollimiseks mudeli joonisele ja seejdrel liimitakse kokku. Ast-
metele 9 ja 10 loigatakse Sablooni jargi kuuekandiline mutter.
Ribid 11 ja 12 sobitatakse Sablooni jargi, asetatakse kohale toed
13 ja 14 (parem ja vasak) ning liimitakse.

Kédrnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb keskmis-
test osadest / ja 2, mis on margitud ja varustatud salapulkadega.
Sisemine koonus toddeldakse ringmaéarkjoonte jargi ofstel, vilja-
loiked 3 ja 4 toodeldakse Sablooni jérgi késitsi. Detailid 5...8
margitakse, saetakse vilja, puhastatakse ja liimitakse detailidele
I ja 2 tsentri jargi. Kédrnkasti kontrollitakse mudeli pealeaseta-
mise ja tema kontuuri véljajoonestamisega. Tugevuse suurenda-
miseks asetatakse liistud 9 ja 70. Kdrni valmistamise holbusta-
miseks kaetakse kdrnmarkide avad liistudega 1171...18. Mudeli
ja kdrnkasti t66tlemisel késitsi kasutatakse $abloone.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérn.
Valukahanemine 1%.

Nidide 34. Fitingu kaas. Seeriatootmine.

Mudel on kovast puidust ja terviklik. Mudel koosneb margi-
tud detailidest 7...3, millede servad on to6deldud seadenurgiku
ja Sablooni abil, lihvitud ja liimitud. Detaili 7 juurde kuulub
valukanal 4. Vormimine toimub masinail. Mudeliplaadile aseta-
takse mitu mudelit.

! Alumiiniumist kdrnkasti mudel valmistatakse mér-
gitud ja seadenurgiku abil hooveldatud detailidest 7 ja 2. Detai-
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lil 2 on kooniline siivend 3 ja servadel valjaloige 4. Ulemisele
pinnale sobitatakse seadenurgiku abil t66deldud prussid 5...8
ja liimitakse kinni. Sobitatakse ja liimitakse jalad 9. Detailile 10
tehakse eraldi mudel, mille jargi ta valatakse, puhastatakse ja
kinnitatakse kruvidega [/ alumiiniumist kéarnkasti. Mudelid
(10 tiikki) asetatakse mudelialusele plaadile ja iihendatakse valu-
kanalite siisteemiga. Valmistatakse ainult iitks vormi pool. Vor-
mid asetatakse iiksteise peale (8 tiikki) ja wvalatakse postina.
Karnide vormimine alumiiniumist karnkastis toimub kasitsi.

Valumaterjal fitingu kaane tootmiseks — malm, kérnkasti
valmistamiseks — alumiinium. Valukahanemine malmil 1%, alu-
miiniumil 2,5%.

Ndide 35. Kivipurustaja posk. Valamine poolkokilli.

Mud el tehakse raamist, mis salapulkade abil on iihendatud
prussidega 7...3 ja kilpidega 4...5, kusjuures prussid ja kilbid
on omavahel liimitud. Kiilgservad to6deldakse seadenurgiku abil.
Hammaste 6...8 tootlemine on esitatud nédites 101. Kiilgham-
bad 6 ja 8 toodeldakse terves pikkuses. Lithemad hambad 7 kin-
nitatakse mérkimise jargi liimi ja naeltega.

Kokilli mudel valmistatakse kilbist /. Raam on tehtud
prussidega 2 ja 3 tappide abil. Raamil on vajalikud valukalded
ning ta on ithendatud kilbiga liimi ja naelte abil. Mudeli eralda-
tav osa koosneb prussidest 4 ja 5, mis on iihendatud sirge nurga-
luku ja salapulkade abil. Osa on vabalt viljavoetav ja varustatud
fikseeriva salapulgaga. Kilbi alla asetatakse prussid 6, mille
siseservad on hooveldatud seadenurgiku abil. Hambad 7 héovel-
datakse vastavalt néditele 101, méargitakse ning kinnitatakse liimi
ja naelte abil.

Valamine malmkokilli, mis on maéiritud tavalise maairdega
(grafiit), voimaldab pose hammaste pinnal saada valgemalmi
siigavusega 3...4 mm, mis tostab nende kulumiskindlust.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kokill.
Valukahanemine 19, kokillis kahekordne.

Niide 36. Gaasidiiiis.

Mudel valmistatakse kahest prussist / ja 2, mis mooda
eralduspinda liimitakse kokku treimiseks. Puuritakse augud sala-
pulkade jaoks, saetakse maha otsad, voetakse lahti, asetatakse
salapulgad ja puhastatakse. Teo kdrnmargile tehakse viljaloige-
-lukk karni oige asendi tagamiseks vormimisel.

I kdarnkast on terviklik. Karnkast koosneb treitud tooriku-
test 7...3. Tigu 4 tehakse iihest puidutiikist, treitakse viliskon-
tuur ja otsad. Viimastele kantakse hambavahede kontuur mark-
joonte abil, tsentrisse aga puuritakse ava kdepideme 5 jaoks. Teo
toorik jagatakse molemast otsast kuueks vordseks osaks, margi-
takse teljed ja hamba profiil. Tigu on parempoolne kaldega serval
45°. Tsenter ja hamba paksuse mairkjooned kantakse Ghukese
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sirge metalljoonlaua abil méoda kaart. To6tlemine toimub moocda
markjooni saagimise ja loikamisega, kontrollitakse sama joon-
laua abil. Puhastatakse viili ja abrasiivpaberiga. Valminud teole
kinnitatakse kdepide 5 ja kinnitatakse kruviga, mis ldheb pessa
6. Asetatakse kohale lukk 7. Tigu voetakse vormist vilja pdora-
misega.

I kdrnkast valmistatakse eralduspinnaga. Karnkast val-
mistatakse detailidest 7...6, mis on margitud kdrni kontuuri
jargi. Detailidele 7...4 asetatakse salapulgad ja koos detaili-
dega 5 ja 6 asetatakse mérkjoonte jargi vilja koverpinnad. Kin-
nitatakse liistud 7 ja 8.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kéarni.
Valukahanemine 19%.

Nidide 37. Rakis teo profiili painutamiseks.

Mud el koosneb kolmest osast 7...3, mis on liimitud kindla
paksusega segmentidest ja kettast 4. Koik osad on treitud ja
neil on sisemine valjaloige vastavalt teljele 6. Segmentide moot-
med, kalded ja maérkjooned voetakse mudeli jooniselt. Treitakse
eraldatav kdrnmark ja iihendatakse iilemise pinnaga tsentrisse
salapulga abil. Mudeli osad asetatakse teljele ja mairgitakse
mooda vertikaalseid ja horisontaalseid telgi iilevalt alla, kus
markjoonte jdrgi maérgitakse ka kruvijoone viis punkti. Lébi
nende punktide tommatakse sirge peene terasjoonlaua (metallist
kahanemismeeter) abil kruvijoon. Mudeli esimeselt osalt saetakse
vertikaaltelje jdrgi koik iilearune ja tehakse sisseloiked kruvijoone
jargi. Samuti talitatakse teise osaga, arvestades to6tlemisvaru-
sid. Toodeldakse késitsi Sabloonide 7 jédrgi, milledel on véljaloige
vastavalt teljele ja mis tihedalt liuguvad moédéda kruvipinda, jat-
tes grafiidijdlje tootlemiseks kuni maérkjooneni. Telge 6 voib
kergesti, vastavalt tootlemise kdigule, sisse panna ja vilja votta.
Lopuks osad liimitakse telje jérgi ja puhastatakse. Mudeli kesk-
mine osa liimitakse parast kruvipinna 16plikku tootlemist. Vor-
mimine on vertikaalne.

Kédrniks on metallioru.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 1%.

Ndide 38. Hajutamisketas.

Mudel vormitakse kolme vormkasti. Mudel koosneb kettast
I, mis mecodustab raami. Raam omakorda on moodustatud oma-
vahel poolpunnliitega seotud detailidest 2...5 ja servlaudadest
6 ...7. Viimaste vahele asetatakse vajaliku pikkusega saetud
lauad 8...10. Laudade servade vahel on 4 mm suurused lotkud,
milledesse otstes ja keskel liimitakse vahetiikid 7/. Nimetatud
konstruktsioon on vajalik kommeldumise véiltimiseks. Edasi raam
margitakse, saetakse vilja ja treitakse. Treimisega toodeidakse
ka pesa 12 rummule I3 koos eraldatava kdrnmargiga /4. Margi-
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tud telgede jargi liimitakse {ihest puidutiikist toodeldud ribid 75.
Paksendid 16 ja 17 saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse tsentri
jargi. Rongas 18 on eraldatav, liimitakse kokku segmentidest 79
ja saetakse vilja. Uhendamiseks kasutatakse salapulkasid 20.

Kédrnkast on standardne.

Mudeli vormimine toimub jiargnevalt: algul vormitakse
keskmine osa, seejdrel alumine ja lopuks iilemine. Mudeli osade
véljavotmine toimub jarjekorras: esiteks tostetakse alumine vorm-
kast ja voetakse vilja eraldatav rongas I8, seejdrel vorm sule-
takse uuesti ja pooratakse 360°. Niiiid tostetakse iilesse iilemine
vormkast ja voetakse vidlja mudeli keskosa (detailid 1, 13, 15).
Keskmine vormkast asetseb siin kdrni ronga /8 ja ketta / vahel.

Valumaterjal — malm. Valmistada 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 19%.

Ndide 39. Tostuki kere kaas.

Mudel on horisontaalse eralduspinnaga ja koosneb margi-
tud, saetud ja puhastatud detailidest /...2. Detail 2 toodeldakse
Sablooni abil ja liimitakse telg-markjoonte jargi. Paksendid
3...8 treitakse terviktoorikust, saetakse lahti, sobitatakse ja
liimitakse tsentri jargi kohale. Paksendid 7...8 ja ribid 9...12
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sobitatakse grafiidi abil. Kdrnmark I3 ja eraldatavad rummud
14 ...15 koos kdarnmarkidega treitakse. Karnmark /3 ja paksen-
did 76 ... 17 liimitakse mudelile.

I kdarnkast on eralduspinnaga. Ta koosneb margitud,
salapulkadega varustatud ja Sablooni jargi treitud prussidest
1...2, millede kiilge kinnitatakse eraldatav osa 3.

Il kirnkast on eralduspinnaga. Ta koosneb detailidest
/...2, mis on ithendatud salapulkadega 3...4, to6deldud {imar-
dusest 5 ja mirkjoonté jargi véljasaetud detailidest 6...7. Alu-
sele 9 liimitakse detail 8 ja paigaldatakse fiksaator.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kadrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Ndide 40. Vintsi trummel.

‘Mudel on terviklik. Vormitakse vertikaalselt. Mudel val-
mistatakse kahest poolkettast 7, mis saetakse vialja koos mark-
joone jargi. Viimane tehakse vastavalt trumli laudade 2 liimimis-
pinnale. Trumlilauad toodeldakse seadenurgiku abil, millel on
kindel pikkus ja otstesse ketassae abil loigatud aste. Trumli lau-

-dade liimimine {oimub ketaste suhtes tdisnurga all. Enne treimist
liifiakse trumlilauad naeltega kinni. Kaks mudelipoolt treitakse
koos, selleks kinnitatakse kruvidega tsentritesse plaadid kahvli
ja tsentri jaoks, samuti liiiiakse kahele otspinnale vineerist plaa-
did, mis tagavad treimise ohutuse. Treitakse kdrnmark 3 ja ketas
4. Kettasse 4 on saetud avaus 5 ja toodeldud pesa 7, millesse
asetatakse eraldatav rumm koos kdrnmargiga 8. Ketta 4 kiilge
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on liimitud segmendid 6. Peale treimist trumli otspind hodvel-
datakse, liimitakse kohale kdrnmark 3 ja ketas 4.

I kdarnkast on Sablooniga. Karnkastil on kilpalus /, mille
kontuur on margitud ja vilja saetud trumli sisemise kontuuri
jéargi. Aluse kiilge on kinnitatud liistud 2. Otsmiste poolketaste
alla on liimitud prussid §...6, mis on alusega iihendatud kru-
vide abil. Poolketastega on veel iihendatud jdikusplaadid 7...8.
Treitud rumm koos kidrnmargiga 9 saetakse pooleks ja pooled
liimitakse maérkjoonte jargi alusele. Ulevalt kinnitatakse tsentri
kohale kruvidega iihenduspruss 9, millel on tugiplaadid /7 ja
faas.

I kirnkast on standardne.

Karkassi mudel kirni jaoks valmistatakse prussidest 12,
mis on iihendatud sirge nurgaluku ja salapulkade abil. Karkassi
kuju selgub jooniselt.

Valumaterjal —— malm. Valmistatakse 1 mudel, 2 kéarnkasti
ja 1 karkassi mudel. Valukahanemine 19%.

Ndide 41. Vintsi trummel.

Mudel on terviklik. Vormimine vertikaalne. Mudel valmis-
tatakse kahest kettast 7, mis on koos maérgitud, saetud ja hoo-
veldatud kaksteistnurgaks. Trumlilauad 2 valmistatakse taisnurk-
setest hooveldatud laudadest, milledel veel tdiendavalt hoovelda-
takse toopingis servad seadenurgiku jirgi. Lauad iihendatakse
liimimise ja naelte abil, nagu nididatud joonisel. Mudel treitakse,
arvestades valukoonust. Uhele otspinnale treitakse aste 4, millele
liimitakse eelnevalt iihendatud rongas koos kdrnmargi-lukuga.
Rongas on liimitud segmentidest 3. Pédrast treimist hooveldatakse
otspinnad treitud méarkjoonte jérgi. Lopuks liimitakse kdrnmark
5

I kdrnkast valmistatakse ketastest I/ vidljasaetud avadega
ja liimituna poiki puidukiudu. Ketta peale liimitakse segmendid
2. Kaks jargmist rongast on liimitud sektoritest 3. Koik kolm osa
on treitud, arvestades sisemist valukoonust ja seejdrel kokku
liimitud. Alumine osa on eraldatav ja koosneb treitud kettast 4
pesaga rummu 5 jaoks koos karnmargiga 6. Rummule on mérk-
joonte jérgi saetud kaldsooned ribide 7 ja lisatiikkide &8 liimimi-
seks. Asetatakse kohale salapulgad 9 ja jaikusliistud /0. Segmen-
did 3 saetakse kilbist 7/, millele Sablooni 72 jirgi kantakse
mirkjooned. Mirkimise ja viljasaagimise tédpsusest oleneb, kas
segmente voib kokku liimida to6tlemata voi mitte. Enne saagi-
mist iithendatakse kilbid naeltega 13. Segmente toodeldakse, kui
see on vajalik, lihvpingis.

Il kdarnkast valmistatakse joonisel ndidatud viisil.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kdrnkasti.
Valukahanemine 19%.
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Niide 42. Kolb.

Mudel on terviklik. Mudel valmistatakse treimise teel kok-
kuliimitud toorikutest /. Mudeli kiilge liimitakse treitud astme 2
kaudu kooniline kdrnmark 2.

Kdarnkast on eralduspinnaga ja koosneb detailidest /.. .8,
mis enne tootlemist vastavalt margitud. Detailid 5. ..8 on varus-
tatud salapulkadega. Té6tlemine algab tooriku pohikontuuri vil-
jasaagimisega. Seejdrel kinnitatakse toorik kruvidega plaansei-
bile tdpselt mairkjoonte jirgi, otstest aga kinnitatakse klambri-
tega. Treimine toimub pédrast eralduspinna saagimist ja vastavalt
jooniselt voetud mootmetele. Liimimist alustatakse alumisest
poolest tsentri jargi. Kédrnkast tugevdatakse liistudega 9 ja 10.
Treitakse ja lihvitakse paksendid /7... 12, sobitatakse margitud
tsentri ja korguse jargi ning liimitakse. Treitakse vélja eraldatav
osa 13.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 1%.

Niide 43. Kolb.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel tehakse kahest kettast ja
nende kiilge liimitud segmentidest 2 ja detailidest 3. Mudel trei-
takse iihelt kiiljelt, samaaegselt toodeldakse ka pesad kdrnmar-
kidele 4. Salapulgad 5 asetatakse eralduspinnale tihvtide abil
vilisservade kokkulangemisel, saadud tsentrite jdrgi ‘puuritakse
avad salapulkadele. Mudeli alumisele osale maérgitakse, puuri-
takse ja kinnitatakse kdrnmargid 6. Plaadid 7 tostepidemete jaoks
kinnitatakse kruvidega. 4

I kirnkast on eralduspinnaga ja {immargune. Kirnkast
valmistatakse kahest kettast 7, kummagi kiilge on liimitud seg-
mendid 2. Kéarnkasti pooled on treitud Sablooni jiargi ja neisse
on toodeldud pesad detailidele 3 ja 4. Salapulgad 5 asetatakse
samuti kui mudelile. Alumisele osale mérgitakse ja kinnitatakse
liistud 6 ja puuritakse avad 7. Koonilisus viimastele antakse
lihvimisrakisel. Avad kaetakse liistudega &8, mille tsentriks on
avad ohu viljalaskmiseks kédrni valmistamise ajal. Ribid 9 mar-
gitakse, toodeldakse, sobitatakse ja liimitakse kohale. Ulevalt
asetatakse neile kahe tihvti abil alumised sobitatud ribid 10,
kaetakse liimiga ja {ithendatakse. Tdiendavalt kinnitatakse ribid
naeltega.

I karnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kdrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Niide 44. Tihendi jahutussérk.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb kahest kokkulii-
mitud toorikust 7...2, mis treimiseks on eelnevalt vilja saetud
ja omavahel kokku liimitud. Soontesse 8 ja 4 asetatakse vilja-
saetud toorikute 5 ja 6 poolsektorid ja liimitakse vastavalt mark-
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joontele eralduspinnal. Seejdrel treitakse mudel uuesti kuni 1op-
liku kujuni, puuritakse avad salapulkadele, saetakse maha otsad,
mudel voetakse lahti mooda eralduspinda ja asetatakse kohale
salapulgad. Mirkjoonte jirgi sobitatakse ja liimitakse detailid
7...10 ja kinnitatakse karnmargid //...14. Detailid 16. .17
saetakse vilja, puhastatakse ja asetatakse soonele 15. Mark-
joonte jargi sobitatakse paksendid /8 ja 19. Ribid 20 t66deldakse
loplikult lihvpingis ja kinnitatakse maérkjoonte jéargi ajutiste
naeltega. Edasi puuritakse avad tihvtidele, voetakse vilja naelad,
ribid nummerdatakse ja kinnitatakse tihvtide abil.

I kdrnkast on kombineeritud koos S$ablooniga. Karnkastil
on margitud aluskilp I selle kiilge kinnitatud liistudega 2 ja 3.
Detailid 4...6 treitakse ja toodeldakse {imardused parast eral-
duspinna loikamist ja uuesti ithendamist, kasutatakse neist aga
ainult ihte poolt. Detailid 7 ja 8 on eraldatavad ja fikseeritud
salapulkadega. Saetakse vidlja ja puhastatakse poolkaared vasa-
kus kdrnipooles. Paremasse poolde kinnitatakse detailid 9 ja 10
selleks eraldi asetatud salapulkadele. Valmistatakse detailid 77
iimarduste jaoks ja tehakse vajalikud maérkjooned. Detailidele 5
ja 6 tehakse valjaloiked kruvide asetamiseks. Kaabitsal 13 on
valjaloige iimarduse jaoks, faas ja tugiliistud /4. Vormimisel ase-
tada I kdrn karnitugedele.

IT kirnkast on eralduspinnaga. Karnkast tehakse maérgi-
tud salapulkadega varustatud, viljasaetud, puhastatud ja tsentri
jargi liimitud detailidest 7 ...3. Tugevuse suurendamiseks aseta-
takse kastile liistud 4...5.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ]a 2 karnkasti.
Valukahanemine 19%.

Ndide 45. Laadimiskarbi kere.

Mudel on terviklik. vormimine vertikaalne. Mudel koosneb
ketastest 7 ja 2, milledesse enne kokkuliimimist saetakse avad,
liimitakse kiilge segmendid 3 ja 4 ning ketas 5. Sobitatakse ja
liimitakse segmendid 6, samuti ketas 7 ja kadrnmark 8. Toorik
treitakse vajalikke mootmeid ja valukaldeid arvestades. Liimi-
takse kokku rongas 9, treitakse ja asetatakse mudelil olevasse
soonde /0. Rongas kinnitatakse ajutiselt kahe naelaga ja mérgi-
takse selliselt, et esimest segmenti voiks vormist vabalt vilja
votta. Niiiid mérgitakse ja puuritakse avad tihvtide jaoks, Rongas
saetakse mirkjoonte jargi tiikkideks, viimased nummerdatakse.
Paksendid 1/ treitakse vilja, margitakse, saetakse, sobitatakse
tsentri ja mootmete jargi grafiidi abil ning liimitakse ajutiselt
kokku tihvtiavade sissepuurimiseks. Rongas 9 voib olla ka tervik-
lik, sel juhul asub kdrnmark kolmandas vormkastis.

Kiarnkast on Sablooniga. Karnkast-S8abloon koosneb treitud
kettast I, mis on tugevdatud liistudega 3. Keskmine osa 2 trei-
takse vilja, mirgitakse ribid 4 ja saetakse vilja. Edasi liimitakse
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keskmine osa koos ribidega ketta 7/ kiilge. Treitakse sammas 5,
mis {ihe otsaga istub tihedalt pesas 6 ja mille teises, iilemises:
otsas on iimartapp 7. Sabloon koosneb sirge nurgaluku abil téis-
nurga all iihendatud laudadest 8 ja 9. Ava imartapile 7 puuri-
takse detaili /0 ja lauda 8. Sablooni tooservadel on sisekiilje!
faas, viliskiiljele on aga kinnitatud terasriba /7. Sablooni samba
jalg pdrast vormimist tdidetakse.

Valumaterjal —— malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast-
Sabloon. Valukahanemine 19%.

Ndide 46. Torukolmik.

Mudel on astmelise eralduspinnaga. Mudel valmistatakse
toorikutest 7 ja 2, mis piki eralduspinda kokku liimitakse ja
mootmete ning detailide 3...4 Sabloonide jirgi valja treitakse.
Edasi puuritakse augud salapulkadele, saetakse maha otsad,
mudel voetakse eralduspinda moéda lahti, asetatakse salapulgad
ja otspinnad puhastatakse. Detailid 3 ja 4 iihendatakse sisse-
Ioigatud tappide 5 ja 6 abil vastavalt mudeli joonisele ja liimi-
takse. Eraldatav osa 7 treitakse terviktoorikust. Saetud detailid
9 ja 10 liimitakse soonde 8. Puuritakse augud tihvtide jaoks ja
piki mérkjoont /7 saetakse eraldatav osa peene kisisaega poo-
leks.

Kiarnkast on samuti astmelise eralduspinnaga. Karnkast
koosneb mairgitud detailidest 7...4, mis on maaratud mootme-
tega ja sobitatud vajaliku nurga all. Joonestatakse telgjooned,
mirgitakse kaared ja toodeldakse méarkjoonte ja Sabloonide jargi
puuride, sae ning peitlite abil. Detailid liimitakse kokku, aseta-
takse alusplaat 5 ja liist 6. Ules margitakse, puuritakse ja t66-
deldakse viili abil kalddetail 7, liimitakse tsentri jargi, puuri-
takse iile ja puhastatakse. Karnkasti kontrollilakse mudeli iilemise
osa asetamisega karnkasti alumisele poolele ja mudelikontuuri
viljajoonestamisega. Kui seinte paksus on iihtlane, on t66 tehtud
oigesti.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 19%.

Niide 47. Hooratas.

Mudel koosneb segmeniidest liimitud rongast I, mis mole-
malt poolt treitud. Kodarad tehakse prussidest 2, mis margitud
joonise jargi ja omavahel iihendatud kodaratesse saetud soon-
tesse asetatud vineerketta abil. Kodarad liimitakse kokku mark-
plaadil voi kilbil. Edasi saetakse kodarad tépselt markjoonte
jargi viélja ja treitakse pesa 4 eraldatavale rummule koos kirn-
margiga 5, toodeldakse vajalikud kalded ja iimardused ning
puhastatakse servad Sablooni jirgi. Kodarad asetatakse rongale
mirkjoonte jargi, tehakse markjooned, saetakse ja loigatakse
pesad 6. Kodarad liimitakse ronga kiilge ja kinnitatakse naag-
lite voi naeltega. Uhenduskohad puhastatakse. Treitakse rumm
koos kdrnmargiga 7 ja liimitakse tsentrijoone jargi.
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Mudeli . kujuplaat tehakse mudeli kaitsmiseks murdumise eest
ja vormija t60 lihtsustamiseks. Plaat koosneb kilbist 1, millele
on naeltega kinnitatud kodarate vahe kontuuri médda véljasae-
tud sektorid 2 ja hooratta viliskontuuriga detailid 8. Kujuplaadi
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paksus mdéaratakse hooratta teljel. Kujuplaadi tugevdamiseks
kinnitatakse tema alla liistud 4.

Kédrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel, 1 kirnkast ja
1 mudeli kujuplaat. Valukahanemine 19%.

Nidide 48. Rullik.

Mudel vormitakse vertikaalselt. Mudel koosneb kokkuliimii-
tud toorikust 7, mille {imarpind on vélja saetud ning molemalt
poolt Sabloonide abil treitud. Tootlemisel arvestatakse vajalikke
valukaldeid. Pesasse 2 liimitakse kdrnmark 3, pesasse 4 aseta-
takse eraldatav rumm koos kdrnmargiga 5.
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Ndide 48.

I kirnkast on Sablooniga. Kirnkastil on margitud alus [,
millele tsentri jargi liimitakse treitud detailide 2 pooled ja sae-
tud ning lihvitud servadega detailid 3...4. Kaabits 5 valmista-
takse lauast. Kaabitsal on sirge faas ja suunav liist 6.

I kirnkast on eralduspinnaga. Kiarnkast koosneb margi-
tud, saetud, puhastatud ja tsentri jargi liimitud detailidest
I...12. Tugevdamiseks asetatakse liistud 13...714.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 19.

Niide 49. Vinnaku raam.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb kokkuliimitud,
margitud, salapulkadega varustatud, viljasaetud ja puhastatud
detailidest 7 ja 2, millede kiilge liimitakse detailid 3 ja 4. Vilja-
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saetud osale kinnitatakse detailid §...8. Mudeli iilemisse ossa,
eralduspinnale loigatakse pesad, milledesse sobitatakse ja liimi-
takse vineerist véljaloigatud ja lihvitud detailid 9... 10, viimaste
kiilge aga detailid 17 ja 12.

Kirnkast on eralduspinnaga. Karnkastil on mérgitud ja vilja-
saetud alus 7...2, mille kiilge markjoonte jirgi sobitatakse ja
liimitakse detailid 3...8. Karnkast varustatakse salapulkadega
ja kinnitatakse liistud 9... /0.

Valumaterjal — maim. Valmistatakse 1 mudel ja 1 karnkast.
Valukahanemine 19.
Niide 50. Kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudeli alumine osa koosneb
kokkuliimitud, margitud ja téodeldud alusest 1, mille kiilge kin-
nitatakse mérkjoonte jargi toodeldud detailid 2...5, viljavoeta-
vad kdrnmargid 6...7 ja alumised kdrnmargid &8...9. Ulemine
osa on eraldatav ja asetseb salapulkadel, ta koosneb kokkuliimi-
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tud ja mootmete jérgi vidljasaetud detailist 70. Mudeli tootlemisel
peetakse silmas vajalikke valukaldeid.

I kiarnkast koosneb miérgitud ja viljasaetud alusest 1,
mille kiilge liimitakse t66deldud detailid 2...4 ja liist 5.

IT kdrnkast on diagonaalse eralduspinnaga. Kirnkast koos-
neb méirgitud ja toodeldud detailidest 7 ja 2, mille kiilge maérk-
joonte jargi liimitakse ja kinnitatakse salapulkadega detailid
d...4. Ules, sisseloigatud pesasse asetatakse detail 5, kinni-
tatakse detailid 6 ja 7 ning paigaldatakse fiksaator 6.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 1%.

Niide 51. Tombeventilaatori alus.

Mudel koosneb kilpidest 7...6 (kilbid 3, 4 ja 6 on kald-
pindadega), millede mootmed, kuju ja nurgad margitakse joonise
jargi. Kilbid on omavahel {ihendatud nurgaseotisega. Mudeli vili-
mised servad on tugevuse suurendamise eesmirgil kaetud sisse-
16igatud metallnurgikutega, mis kinnitatakse kruvidega. Kilpide
servad hodveldatakse seadenurgikute abil. Ules kinnitatakse
liimi ja naeltega hooveldatud ning sobitatud servad 7...8. Vii-
maste vahel on 3...4 mm suurused lotkud, et vidltida kommel-
dumist. Lotkude tagamiseks asetatakse laudade otstes ja kesk-
osas nende vahele lisatiikid vineerist paksusega samuti 3...4 mm.
Sobitatakse ja kinnitatakse liimi ning naeltega liistud 9... 0,
detailid 11...18 (t6otlemisvaruga mehaaniliseks tootlemiseks),
prussid 19 ... 20 koos detailidega 21 ...24 ja kidrnmarkidega, kal-
dega ribid 25, iimarduspulgad 32...33 ja liistud 34 ...35. Detail

158



Mudel

vl 670
N 9 4 [ihvtid o
R % 26
] g S
g i 50 e
________________ o 10
. 1700 A 72,33
1.1 Aarmmark 3435
3 A\ ‘K—‘ Mt;g&// eraldatavad osad
ED al | &
2 LS R
¥ s '\%ﬁ e’ 8
2IN8 A 2
S
fg 20 / l5 .o Ig
. 21..24
B 4 ok Liistud Gmardusteks 2.
v
41? 12 /4
oS
s
- 8
20
ok 7 M——Jﬁ 30
¢ ¢ 8
i 31
Toarik ja mudeli aluse fda'flem/he 3

Niide 51.

—-

Sabloon
12

::



26 on eraldatav ja kinnitatud tihviidega. Mudeli eraldatavad
osad A ja B koosnevad kaldservaga kilpidest 27 ...30 ja on oma-
vahel taisnurga all iihendatud. Oma kohalt mudelis on nad vabalt
viljavoetavad. Joonisel ndidatud mudeli nurgad on iimardatud
kolmnurkse ristioikega liistukeste 3/ abil. Vajalik arv liiste t66-
deldakse toopingis, saetakse vajalikku pikkusesse ja kinnitatakse
liimi ning naeltega.

Kédrnkast on eralduspinnaga ja koosneb kahest margitud,
vdljasaetud ja salapulkadega varustatud prussist /...2.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19%.

Niide 52. Alus.

Mud el vormitakse vertikaalselt kolme vormkasti. Mudel val-
mistatakse neljast kilbist 7, millele tellija joonise jargi margi-
takse vajalikud kalded. Kilbid saetakse vélja ja hodveldatakse
mirkjoonte jargi. Kilp 2 on kaardumise véltimiseks iithendatud
otstes latiga 4. Karbi servad hooveldatakse seadenurgiku jargi,
kinnitatakse algul naeltega, l1oplikult aga liimi ja naaglite 5 abil.
Karbi alumistesse nurkadesse liimitakse liistud 6 ja téodeldakse
iimardused. Alumine kilp 7 on eraldatav, tema kiilge on kinni-
tatud liist 8. Detail 9 kinnitatakse mudeli aluse kiilge. Kdrnmark
10 on eraldatav ja asetatud salapulkadele: 9. Valandite suurema
arvu korral kinnitatakse mudelile tostepidemete plaadid.

Kédrnkast on terviklik, kuna kahest poolest koosneva karn-
kasti eralduspind ribide tottu oleks vdike ega voimaldaks kérni
kokkuliimimist. Kérnkast valmistatakse neljast kilbist ja on
tiivipiiramiidi kujuline karp. Vajalikud kalded voetakse mudeli
jooniselt. Karbi elemendid t6odeldakse ja liidetakse liimi ja nael-
tega. Alumine kilp 3 toodeldakse seadenurgiku jirgi ja kinnita-
takse liimi ning naaglitega 4. Karbi alumised ja {ilemised servad
hooveldatakse to6pingis horisontaaltasapinna jargi. Karp tugev-
datakse liistudega 5 vastavalt joonisele. Liistud on kdepideme-
teks tostmisel ja samaaegselt pindadeks, milledele toimuvad 166-
gid kédrni védljavoimisel. Prussid 6 seovad alust. Kdrnmargi ver-
tikaalse asendi tagamiseks kasutatakse kiillatte 7. Ribid 8 on
toodeldud vajalike valukalletega ja kinnitatakse mirkjoonte
jargi liimi ja naeltega eelnevalt puuritud avadesse.

Kiarniraami mudeli kuju ja valmistamine selgub jooni-
selt. Enne valamist asetatakse raami vermi kindel arv vajaliku
kujuga painutatud metalivardaid. Sel teel saadakse raam-karkass
kédrni tugevdamiseks.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel, 1 karnkast ja
! raam-karkassi mudel. Valukahanemine 19%.

Nidide 53. Kandev ribi.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb mérgitud ja to6-
deldud pohilauast 7, mille kiilge on liimitud detailid 2 ja 3.
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Mootmete ja seadenurgiku jargi hooveldatakse detailid 4...6,
detailidele 8...9 toodeldakse vajalikud kaared. Valmistatakse
kdrnmargid 10... 15, poolitatakse ja pooled liimitakse mudeli
alumise osa kiilge. Mudeli iilemine osa on eraldatav ja iithenda-
takse salapulgaga 6. Tasapinnad /7 ja I8 hooveldatakse kuni
vajaliku paksuseni. Toodeldakse ja liimitakse pesasse detail 19
ja ribi 20. Eraldatav osa koosneb detailist 2/, milles asuvasse
pessa kinnitatakse liimi ja naaglite abil detailid 7 ja 3. Suure
valandite arvu puhul voib viimatinimetatud detailid valmistada
alumiiniumist.

I kirnkast on kiiludel. Kidrnkast koosneb margitud lau-
dadest 7, mille pesadesse sobitatakse ja liimitakse mootmete ja
seadenurgiku jargi toodeldud detailid 2...3. Detailid 4 ja 5 on
eraldatavad ja omavahel kokku liimitud. Detailil 5 on viljaloige
kdrni pooles pikkuses. Detailid 6 ja 7 hooveldatakse vastavalt
kiilude & ja 9 kaldele ning liimitakse aluse kiilge. Péarast kiilude
eemaldamist on eraldatav osa vabalt vidljavoetav. Hooveldatakse
vastavalt profiilile piiraja 70 ja kinnitatakse - markjoone jérgi
kruviga lithemate kédrnide valmistamiseks. Detaili 7 kiilge on
kinnitatud liistud 7/ ja 12.

Il kirnkast on samuti kiiludel. Ta koosneb maérgitud alu-
sest, millele liimitakse vastavalt modda sirget ja kaart viljaloi-
gatud ning téodeldud detail 2. Detaii 3 on eraldatav ning sobi-
tatakse vastavalt mootmetele ja kaartele detaili 2 jargi. Detail
4 hooveldatakse vastavalt kiilu 5 kaldele ja liimitakse aluse kiilge.
Piérast kiilude eraldamist on detail 3 vabalt véljavoetav. Aluse
1 kiilge on kinnitatud liist 6.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kdrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Niide 54. Kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb tidisnurkse rist-
loikega kokkuliimitud laudadest. Keskosas con viljaloige kaardu-
mise valtimiseks. Molemad tooriku pooled liimitakse eraldus-
pinna servadel mudeli treimiseks. Otsad saetakse iile ja margi-
takse tsenter ja kinnituskahvli asukoht. Otstesse ja kiilgedele
(nagu nédidatud joonisel) asetatakse kaitseklambrid. Pérast esi-
algset treimist toorikupooled liimitakse. Seejédrel toimub I6plik
treimine ja lihvimine abrasiivpaberiga. Mudelilt voetakse klamb-
rid, kdrnmarkidesse puuritakse augud salapulkadele, otsad sae-
takse maha, puhastatakse, mudel voetakse lahti ja asetatakse
kohale salapulgad. Mudeli otsservad téodeldakse kéasitsi Sablooni
jargi. Vastavate mootmete jargi saetakse vilja ja lihvitakse
detailid, mis tseniri jdrgi kinnitatakse iiles ja alla. Mirkjoonte
ja eralduspinna jargi liimitakse pooldetailid ja -kdrnmargid.

Kidrnkast on eralduspinnaga. Keskmise osa toorik koosneb
mirgitud, viljasaetud ja toodeldud detailidest, kaks vasakpool-
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sed ja kaks parempoolsed. Vasakud saetakse vilja raadiuse
jérgi ning puhastatakse, parempoolsed on treitud pérast eraldus-
pinna loikamist ja raadiuse jargi vélja saetud. Toorik liimitakse
kokku ja eralduspinnale asetatakse salapulgad. Otstesse liimi-
takse neli pooldetaili, mis on téédeldud treipingis. Ulemine ja
alumine osa kinnitatakse liistudega kilbile. Siidamikel on toddel-
dud ja salapulkadega iihendatud detailid, mis raadiuse jargi
vilja saetud ja puhastatud. Need liimitakse markjoonte jérgi
molemale poolele. Vilispinnale kinnitatakse  liimi ja naeltega
mudeli kdrnmarkide jiargi véljasaetud kaheksa detaili. Valandi
seinte paksuse kontrollimiseks joonestatakse kirnkastile mudeli
kontuur.

Valumaterjal -— malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1%. 3

Nidide 55. Sormede liimimislaua kaas.

i 12 Mudel 12 g oorikja mudeli ketta fioilemine
=
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Mudel on eraldatava iilemise kdrnmargiga. Mudel koosneb
segmentidest iihendatud kettast, millele on freesitud aste 2 ja
otstesse sooned vineerist {ihendusdetailide 3 paigaldamiseks.
Ketas koostatakse, iithendatakse ja liimitakse kaarte jargi marki-
misplaadil. Lauad 4 ja 5 sobitatakse pikkuse ja astme 2 jirgi,
nummerdatakse ja seejdrel freesitakse samuti kui’ segmendid.
Lauad liimitakse kokku, kusjuures servadesse asetatakse hoovel-
datud vineerplaadikesed. Kettale méargitakse tsentrijooned, servad
saetakse vajaliku raadiuse jdrgi ja puhastatakse. Ketta alla lii-
mitakse tsentri jargi toédeldud detail 7 ja telgmirkjoonte jérgi
prussid 8. Keskele liimitakse piki kiudu (otsaga iiles) lisatiikid
9 iimarduste paremaks tootlemiseks. Detaili 7 kiilge liimitakse
tsentri jdrgi rongas 10, mis on segmentidest kokku liimitud ja
treitud, ja ribid //. Ulevalt kinnitatakse ajutiselt naeltega tsentri-
joonte jdrgi kdrnmargid /2 ja 13, puuritakse augud salapulka-
dele, voetakse vilja naelad, kdrnmargid nummerdatakse ja
asetatakse salapulkadele.

-Kadrnkast on diagonaalse eralduspinnaga. Karnkast koos-
neb kahest margitud prussist 7...2, millede kiilge poiki liimi-:
takse ja kinnitatakse salapulkadega liistud 3...4. Kruviga kin-
nitatav eraldatav osa asetatakse kohale miérkjoone jargi ja
voimaldab lithikeste kadrnide vormimist samas kastis. Mudeli
valmistamisel tuleb silmas pidada vajalikke valukaldeid.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19.

Ndide 56. Hiidraulilise tostuki silindrite kere.

Mudelil on kolm eralduspinda. Mudel koosneb toorikutest
1...2, mis on koostatud neljast prussist. Toorikud on markjoonte
ja Sabloonide jéargi treitud. Toorikute otsad saetakse maha, -osad
voetakse lahti ja liimitakse kokku hooveldatud prussidega 3,
Poolitatuna treitud detailidel 4 (pesadega dirikute 5...6 jaoks)
on kirnmarkides avad salapulkadele. Otsad saetakse dra, mudel
voetakse lahti ja asetatakse salapulkadele. Eralduspinnal olevate
telgmairkjoonte jargi loigatakse detailidesse 7...2 pesad ja lii-
mitakse sinna detailid 4. Poolitatuna treitud kdrnmargid 6...7
liimitakse vastavalt telgedele oma kohta. Tehakse iimardused 9.
Sobitatakse ja liimitakse mootmete jargi detailid 70...17. Kérn-
margid /8...19 saetakse vilja ja liimitakse koos treitud detai-
lidega 20. Eraldatavad detailid 27...22 saetakse va'ja mark-
joonte jargi, servad lihvitakse ja nad kinnitatakse tihvtide abil
mirkjoonte jargi.

I jall kirnkast on eralduspindadega. Kérnkastid koos-
nevad vajaliku paksuse, laiuse ja pikkusega prussidest, kokku
neljast prusside komplektist 4 9 prussi (/...9, 10...18, 19...27
ja 28 ...36). Prussid 1, 9, 10, 18, 19, 27, 28 ja 36 on varustatud
salapulkadega. Uhendamiseks kinnitatakse prussid pitskruvidesse
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vastavalt mudeli joonisele. Mirgitakse mootmete jargi eraldus-
tasapinnal ja alumisel kiiljel. Tehakse seademédrkjooned montee-
rimiseks ja liimimiseks, prussid numereeritakse, 16ikepinnad téhis-
tatakse tédhtedega. Lahtivotmisel tuleb podrata tdhelepanu néi-
datud loigetele ja vastava paksusega prusside tasapindadele,
mirkida sisemised osad ja eraldatavad ning viljakeeratavad
osad ja kdrnida liitepinnad. Viija tuleb saagida tdpselt mark-
joonte ja vajalike raadiuste jdrgi vidikese peene lintsaega. To6-
delda ja puhastada kisitsi ‘$abloonide jédrgi. Abrasiivpaberiga
toodelda vajalikud kalded. Liimimist alustada alumise véljajoo-
nestatud poole osadega pirast eraldatavate ja véljakeeratavate
detailide paigaldamist. Glemine pool liimitakse osadena alumisele.
Valandi paksuse kontrollimiseks asetatakse kérnkasti margitud
loikepinnale mudeli vastav loikepind, iihendatakse kidrnmarkide
kaudu ja pidades silmas Iotke, joonestatakse mudeli kontuur.
Karnkasti tugevdamiseks kasutatakse liiste 37 ...40. Kérnkas-
tide valmistamiseks kasutatakse kaske ja tihedaid puiduliike.

II. ja IV kédrnkasti valmistamine selgub joonisell.
Nendes valmistatud kadrnid asetatakse markidesse 8. .. 19.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 komplekt
karnkaste. Valukahanemine 19%.

Niide 57. Vertikaalse reduktori kere. Alumine osa.

Mudelil on horisontaalne eralduspind. Mudel valmista-
takse margitud, salapuikadega varustatud, véljasaetud ja kokku-
liimitud alusest 7...2. Mairgitakse, toodeldakse, sobitatakse ja
liimitakse detailid 5...8, 9...12, 20 ja 42 ...45. Saetakse vilja,
lihvitakse ja kinnitatakse tsentri jargi poolddrikud 13...16. Ava
17 loigatakse mudelisse. Detailid 18...19 ja ribid 21...23 sae-
takse vilja, lihvitakse ja liimitakse tsentri jargi, samuti paksen-
did 24...25,26...29, 30...33 ja kirnmargid 384...37,38 .. .41,
46 ...47. Detailid 48 ...49 on eraldatavad ja kinnitatakse tihvti-
dega.

.Tkdrnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb margitud
kilpidest 7...2, millede kiilge liimitakse véljasaetud ja abrasiiv-
paberiga toodeldud detailid 3, 4, 8 ja 9. Detail 7 on eraldatav ja
tihendatakse tappidega vastavasse baasi. Liimitakse ja tocdel-
dakse iimardused 70. Alaossa asetatakse fiksaator // vastavalt
tema asendile mudelil. Tugevuse suurendamiseks kinnitatakse
kédrnkastile liistud 72...15. Valandi seinte paksuse kontrolli-
miseks joonestatakse karnkasti kontuur mudeli jargi.

Il kdarnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb mairgi-
tud kilpidest 7...2, milledele risti kiudu liimitakse margitud
prussid 3...4. Prussides on saetud soon eraldatavale osale 7.
Detail 8 liimitakse. To6deldakse imardused 9. Kinnitatakse liistud
10 ;. 13.

I kdarnkast koosneb mirgitud, véljasaetud, puhastatud
ja kokkuliimitud detailidest 7...3. Kinnitatakse liistud 4...6.
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Ko:k liimitud detailid mudelkomplektls kinnitatakse tdienda-
valt naeltega.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 3 karnkasti.
Valukahanemine 1%.
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Nidide 58. Vertikaalse reduktori kere. Ulemine osa.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb kokkuliimitud
kilpidest 7...2, mis on treitud. Pérast treimist kilbid margitakse,
saetakse pooleks ja varustatakse salapulkadega. Saagimise, h6o-
veldamise ja tootlemisega muudetud mootmete taastamiseks lii-
mitakse liistud 3...6. Detailid 7...9 treitakse ja liimitakse
tsentri jargi. Tehakse viljaloiked /0 mudelisse. Saetakse vilja,
lihvitakse ja liimitakse tsentri jargi detailid 77...12 ja kérn-
margid 13...16. Sobitatakse ja liimitakse detailid 17...22 ja
paksendid 23...26.

Kdrnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb Kkiibist,
mille kiilge on liimitud segmendid 7...2. Toorikud treitakse,
parast seda margitakse, saetakse pooleks ja varustatakse sala-
pulkadega. Kilbile liimitakse prussid 3...4, millede korgus
vordub kédrnmargi korgusega pluss saagimisega ja mehaanilise
tootlemisega eraldatud puidukihi paksus, samuti detailid 5...6.
Saetakse vilja, sobitatakse ja liimitakse detailid 7...9. Margi-

‘takse, saetakse ja loigatakse peitliga iilemine ava vastavalt

mudeli kdrnmargile. Kinnitatakse liistud 70... I3.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1%.

Ndide 59. Horisontaalne reduktor. Alumine osa.

Mudel vormitakse vertikaalselt. Mudel koosneb maérgitud
ja viljasaetud aluskilbist 7 ja kahest kiilgkilbist 2...3. Kilpide
2 ...3 servadel on toopingis ireesitud soon, mille laius vastab
laudade 4 paksusele. Kilbid liimitakse omavahel, arvestades valu-
kallet 1,5 mm kiiljele. Valmistatakse ette, hooveldatakse ja sae-
takse vajalikku pikkusesse lauad 4, ning liimitakse soonde, kus-
juures servade vahele jddb 16tk 3 mm. Saetakse vilja ja lihvitakse
kooniliseks poolrummud 5... /0, mille alumised servad on maha
toodeldud vastavalt kilbi [/ paksusele. Poolrummud liimitakse
tsentri jargi kilbi 2...3 kiilge koos detailiga 38. Saetakse vilja,
sobitatakse ja liimitakse detailid 1/...12, paksendid 17...20,
kdrnmargid 27...26 ja detailid 27...29. Kilpide 2...3 vabad
servad iimardatakse Sablooni jargi. Mudeli eraldatavad osad
koosnevad detailidest 30...33 ribidega 34 ...37, millede all on
nwudelil lapid 39...40, ja paksenditest 47...42. Eraldatavad
osad kinnitatakse tihvtidega. Kéarnmark on eraldatav, asetseb
salapulkadel ja koosneb margitud kilbist 43, mis otstest on seotud
liistudega 44 ...45. Toodeldakse karnmargid 46...51 ja liimi-
takse killge tsentrite jargi. Puuritakse augud ja asetatakse kohale
naaglid. ‘

I kdrnkast on eralduspinnaga. Karnkasti iilaosas on
Sabloon. Kirnkast koosneb mirgitud kilbist- 7, mille kiilge on
kinnitatud liistud 2...4. Kiilgkilbid 5...6 mairgitakse, arvesta-
des kumerust, saetakse vidlja ja puhastatakse. Sobitatakse prus-
sid 7...8, liimitakse kiilgkilpidele 5...6 ja kinnitatakse nagu
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eraldatavad osad kruvidega. Valmistatakse detailid 9... 10 koos
kaarte véljasaagimisega ning asetatakse salapulkadele. Margi-
takse, saetakse vilja ja liimitakse prussid /7, 12, 15 ja 16 vilja-
loikega detailide /7 ja I8 jaoks, milledes on saetud viljaloige.
Edasi asetatakse kohale detailid 79...22 ja kiilud 23...26
Detail 27 on eraldatav ja asub salapulkadel. Detail saetakse
vilja vastavalt raadiusele ja viljaloikele 28. Sabloon-kaabitsal
29 on3]val]al01ge vastavate iimardusraadiustega ja tugiliistud
30 .

II, IIT ja IV kdrnkast valmistatakse vastavalt mudeli iila-
osale.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse | mudel ja 4 karnkasti.
Valukahanemine 19.

Nidide 60. Horisontaalne reduktor. Ulemine osa.

Mudel ja kdrnkastid valmistatakse analoogiliselt
reduktori alumise osa mudeli ja kirnkastidega.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse | mudel ja 4 kirnkasti.
Valukahanemine 19.

Nidide 61. Tsentrifugaalpumba rootor.

Rootoril on iihepoolsed silindrilised labad. Esmalt joonesta-
takse vineerile rootori 1oige 1dbi tsentri ja kantakse sinna labade
asendid. Sellelt jooniselt voetakse koik mootmed ja profiilid
mudeli ja kdrnkasti valmistamiseks.

Mud el valmistatakse kettast /, millele kaardumise valtimi-
seks on keskele liimitud vineer. Ketas I koosneb liimitud sekto-
ritest ja kdrnmargist 2. Ketta iiks kiillg on Sablooni jargi treitud.
Eraldatav osa 3 treitakse koos kdrnmargiga ja asetatakse mude-
lile kolme salapulga abil, et tagada igakordset tépset tsentreert-
mist.

I kirnkast on S$ablooniga. Kirnkast koosneb kettast 7
tema kiilge liimitud segmentidega. Ketas on treitud ja margitud
treitud seibi 2 asetamiseks. Ketas tugevdatakse liistudega 3.
Liimitakse ja margitakse kontroll-laba jérgi vineer. Labad sae-
takse vilja ja lihvitakse, kusjuures iilemisele servale jdetakse
tootlemisvaru. Valandite suurema arvu puhul tehakse labad alu-
miiniumisi. Labad nummerdatakse. Seib 2 margitakse tsentri
jargi, joonestatakse sellele labade asendid, fikseeritakse salapul-
gaga ja tehakse mark. Seejdrel saetakse peene lintsaega mark-
joonte jargi pesad arvestusega, et labasid voiks neisse kergesti
ja tédpselt asetada, samuti vilja votta. Seib 2 liimitakse oma
kohale ja kinnitatakse viikeste naeltega. Treitakse vilja detail 5
pesaga detaili 6 jaoks. Viimase iilaosas on ava iimartapi 7 jaoks.
Detailid 5 ja 6 liimitakse kohale tsentri jargi. Sabloon 8 sae-
takse vilja sisemise tsentri jargi ja to06deldakse faas. Tsentrisse
asetatakse iimartapp 7 koos detailiga 9. Sablooni poodrlemise
piisivuse tagamiseks kinnitatakse tugiliist /0. Labade iilemised
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servad toodeldakse kasitsi Sablooni jargi. Markimine ja kontrolli-
mine toimub grafiidi abil.

Il karnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb vastava
pikkuse, laiuse ja paksuse jdrgi toodeldud detailidest 7...6, mis
jargnevalt margitakse, varustatakse salapulkadega, saetakse
vilja koverpinnad ja puhastatakse. Detailid lumntakse kokku
tsentri jargi. Kinnitatakse liistud 7 ja 8.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse I mudel ja 2 kérnkasti.
Valukahanemine 1%.

Niide 62. Tsentrifugaalpumba rootor.

Rootor on kahepoolsete kaldlabadega, mis valatakse kérni-
desse.

Mud el koosneb vineerile liimitud toorikust / koos sektorite
ja ketastega. Toorik on iihelt poolt treitud Sablooni jargi. Toorik
2 on kokku liimitud segmentidest, sektoritest ja ketastest ning
treitud molemalt poolt Sablooni jédrgi. Asetatakse kohale kolm
valukanalit 3. .

I'jall kdrnkast koosnevad toorikutest 7/ ja 2, mis on
kokku liimitud toorikutest ja ketastest. Toorikud on treitud Sab-
looni jédrgi. Detailid 3...4 treitakse ja asetatakse tsentri jargi
kinnitatud iimartappidele &...6, milleks detailidesse on toodel-
dud vastavad avad. Sabloonid 7...8 on toodeldud vastavalt
labade vailiskontuurile. Sabloon on kinnitatud detailide 9... 10
abil ja varustatud tugiliistudega 7/...72. Kérnkastid tugevda-
takse liistudega 13...16. Rongad I7... 18 valmistatakse kaseiin-
liimiga kokkuliimitud vineerist, saetakse vilja vastavalt profiilile
ja toodeldakse siseava. Rongad treitakse Sabloonide abil. Rongad
asetatakse tsentrimérkjoonte jargi kédrnkasti. Liiiiakse sisse kont-
rollnaelad. Mairgitakse seadejoonte, raadiuste ja Sabloonide
19 ...20 abil. Labad saetakse algul vilja tédisnurga all vélis-
kontuuri modéda, seejirel iilemise ja alumise maérkjoone jérgi.
Toodeldakse tdpselt méarkjooni mooda algul pooliimara peitliga
ja lopuks lihvpingil. Toodeldud labad 27...22 (8 parem- ja
8 vasakpoolset) asetatakse seadejoonte ja raadiuste jargi iile-
misse ning alumisse kidrnkasti ja liiiakse kinni kontrollnaeltega.
Puuritakse tihvtide avad tédpselt labade pinna keskjoonele ja
labad nummerdatakse. Pérast tihvtidega kinnitamist kontroil-
naelte augud tididetakse. Liimimisel {ihendatakse kirnid fiksaa-
toritega 23...24. T66 tépsusest oleneb labade servade kokku-
langemine. Vormist voetakse labad vélja pooramisega.

IIT kdrnkast on standardne.

Valumaterjal -— malm. Valmlstatakse I mudel ja 3 kérnkasti.
Valukahanemine 19%.

Nidide 63. Tsentrifugaalpumba rootor.
Rootoril on kahepoolsed silindrilised labad.

Mudel valmistatakse analoogiliselt naitega 62.
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I kdrnkast haarab '/s rootori pinnast. Karnkast koosneb-
Sablooni jérgi treitud toorikust 7, millele on kantud markjooned.
Kokkuliimitud vineerist treitakse Sablooni jargi detail 2 ja téidis-
tiikk 4, mis ajutiselt kinnitatakse naelte abil detaili 1 kiilge.
Mairgitakse kaks vastaslaba (vasak- ja parempoolne) sisemoot-
mete jdrgi ja saetakse vilja. Tdiendavalt margitakse, saetakse,
puhastatakse ja asetatakse kohale tdidistiikk 4. Molemad osad
ithendatakse siimmeetriliselt salapulkadega. Detilid 2...3 kinni-
tatakse liimi ja naelte abil eraldatavate prusside §...6 kiilge.
Kinnitatakse liistud 5...6. Kontrollitakse Sablooni 9 abil. Kir-
jeldatud variandi puhul tuleb kédrnkast valmistada vaga tdpselt,
et kdrnide asetamisel vormi tuleksid koik labad iihesuguse pak--
susega.

ITkdrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kadrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Niide 64. Tsentrifugaalpumba rootor.

Mudel on eralduspinnaga ja valmistatakse toorikutest 7.
analoogiliselt niitega 62.

I kdarnkast haarab /s rootori pinnast. Hiljem kérnid liimi-
takse kokku. Kédrnkast koosneb treitud ja kiilgeliimitud segmenti-
dega kettast, millele on kantud tsentri markjooned. Sablooni jérgi
treitakse vilja detailid 3...6 ja sobitatakse omavahel joonisel
niidatud viisil. Edasi miérgitakse labadevaheline sisekontuur.
Eraldatav osa 7 asetatakse salapulkadele, detail 5 kinnitatakse
tihvtidega, detailid 8 ... 9 kruvidega. Seejirel detailid margitakse,
voetakse dra ja saetakse tdisnurga all véiliste mérkjoonte jérgi.
Eraldatavale osale ja tdidistiikkidele margitakse ja saetakse vilja
iilemine ning alumine labadevaheline kontuur. Valmistatakse
Sabloon 10. Labade profiil tuleb mérkida ja toodelda viga tépselt,
sellest oleneb kidrnide vormi paigutamisel labade paksuse iihtlus.

I kdarnkast on eralduspinnaga. Kérnkast koosneb detai-
lidest 7 ja 2, millesse on puuritud silinderpind ja mis omavahel
on iithendatud salapulkadega. Nogu 3 toodeldakse késitsi, selleks
poolitatud detailid liimitakse uuesti kokku. Kinnitatakse liistud 4.

Valumaterjal -— malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 karnkasti.
Valukahanemine 19.

Nidide 65. Ribidega trummel.

Mudel vormitakse vertikaalselt. Mudel koosneb kahest poo-
lest / ja 2, mis koosnevad kokkuliimitud ketastest ja segmenti-
dest. Mudelipooled treitakse kahe iilesseadega, tagades vajalikud
valukalded. Detail 3 treitakse ja liimitakse vastavasse pessa.
Detail 4 on eraldatav.

I kdarnkast koosneb iihest poolest ja on Sablooniga. Kérn-
kast tehakse margitud kilbist I koos liistudega 2...3, millega
on ithendatud poolkettad 4...5. Treitakse ketas 6, margitakse
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ja saetakse pooleks. Poolketastesse saetakse pesad ribide jaoks.
Ka poolkettasse 5 saetakse pesad, milledesse vabalt ldhevad lii-
kuvad ribid &8...9 eraldatava osa poolt. Téodeldakse keskmine
pooldetail 7 ja liimitakse tsentri jargi. Sobitatakse poolribid
10 ...13. Kinnitatakse jaikusliistud 74...18. Valmistatakse
kaabits 20 juhtplaatidega 21...22. .

I kdrnkast koosneb samuti ithest poolest. Karnkast on
kokku liimitud margitud, saetud ja puhastatud detailidest 7...5.
Kinnitatakse liist 6.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kadrnkasti.
Valukahanemine 1%.

Nidide 66. Loor.

Mudel on eralduspinnaga. Kuivast metsamaterjalist vali-
takse vajaliku paksusega lauad. Hooveldatakse kilbid 7...4, mis
ajutiselt iihendatud naeltega, margitakse, saetakse vilja ja hoo-
veldatakse servad seadenurgiku jargi. Anumalaudade 5 profiil
voetakse tdpselt joonise jargi. Valmistatakse iithe anumalaua
Sabloon ja selle jargi toodeldakse hoovelpingis koik iilejadnud.
Laudade iihendamine liimi ja naeltega tehakse plaadil. Otsad
saetakse maha ja toodeldakse. Asetatakse kohale salapulgad.
Liimitakse kiilge viéljasaetud kdrnmargid 6...9 ja kinnilatud
liistud 70 ... 13 mudeli kaitsmiseks l66kide eest vormimisel. Kaks
mudelipoolt iithendatakse ja kinnitatakse otstest tihedalt kahe
kruviga tsentrisse kinnitatud metallplaadi abil. Selliselt liidetud
mudelipooled treitakse. Segmentidest liimitakse kokku rongas /4.
Sisemine kiilg treitakse ja ketas saetakse pooleks. Mudelile t66-
deldud soonde 75 asetatakse poolrongad ja liimitakse. Seejarel
jatkub treimine kuni mudel saab I6pliku kuju ja voetakse lahti.

Kiadrnkast koosneb iihest poolest koos Sablooniga. Karnkast
koostatakse margitud ja toddeldud kilbist 7 koos liistudega
2...38. Kilpidest 4...5 saetakse raadiuse ja seadenurgiku jirgi
otsaseinad ja prusside 6...7 kaudu kinnitatakse markjoonte
jargi kruvidega kilbi 7 kiilge. Kinnitatakse jaikusliistud &8... 15.
Asetatakse kohale Sabloon 72 koos juhtliistudega 13.

Kéarni raam-karkassi mudel /4 tehakse maérgitud
prussidest, mis seotakse sirge nurgaluku ja salapulkade abil. Enne
metalli valamist asetatakse raami kiilge painutatud varvad.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel, 1 kdrnkast ja
} kidrni raam-karkassi mudel. Valukahanemine 19%.

Nidide 67. Rumm.

Mudelil on kaks vertikaalset eralduspinda ja ta vormitakse
kolme vormkasti. Alumiste ja iilemiste ketaste toorikud koosnevad
kilpidest nende kiilge liimitud segmentidega ja on molemalt poolt
toodeldud. Alumine rummuosa koos kdrnmargiga (treitakse, liimi-
takse pessa ja ithendatakse ribidega. Keskmine osa on massiivne.
Ta on treitud ja kinnitatakse pesadesse, mis asuvad iilemise ja
alumise ketta eralduspindadel. Ulemisel kettal on pesa, kuhu liimi-
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takse rummuosa koos karniga. Suurema vormimiste arvu puhul
valmistatakse i{ilemine ketas alumiiniumist. Sel juhul tehakse
mudel ja valand toodeldakse mehaaniliselt.

Karnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb kaheksast
margitud, raadiuse jargi viljasaetud ja puhastatud detailist, mil-
ledest kuus on salapulkadega. Detailid liimitakse kokku, otsad
saetakse maha markjoonte jiargi ja toodeldakse. Kiilgedele ase-
tatakse iihendusplaadid, alla aga kinnitatakse liimi ja naeltega
liistud.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.

Ndide 68. Kamber.

M ud el on horisontaalse eralduspinnaga. Mudel valmistatakse
kokkuliimitud massiivsest toorikust. M6lemad pocled varustatakse
salapulkadega ja liimitakse kokku treimiseks Sablooni abil. Mudeli
otsad saetakse maha ja mudel voetakse lahti. Mudeli kiilgosa
tehakse toorikust, mis on saetud vilja koos kdrnmargiga ja trei-
takse poolitatuna. Kiilgosa liimitakse tsentri jargi ja asetatakse
kohale lisatiikid. Treitakse vélja kiilgmised kdrnmargid ja ase-
tatakse mudelis olevasse pessa. Treitakse ja asetatakse kohale
paksendid.

Kdrnkast on ithe poolega, kuna kidrn on siimmeetriline.
Kiilgtoorikud treitakse poolitatuna Sablooni jargi. Tooriku keskosa
saetakse raadiuse jérgi vélja lint- ja ketassaagidega. Treitud poo-
led ja keskosa liimitakse kokku. Asetatakse katteplaadid, 16iga-
takse pesad ja kinnitatakse neisse karnmargid. Otstesse kinnita-
takse iihendusplaadid ja liistud liimi ning naeltega. Valandi seina
paksuse kontrollimiseks joonestatakse kdrnkastile mudeli kontuur.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.

Nidide 69. Silinder.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse saetud ja
poolitatuna treitud toorikust (treimiseks liimitakse toorik piki
eralduspinda kokku). Tooriku karnmarkidesse puuritakse augud
salapulkadele, otsad saetakse péarast treimist maha, mudel voe-
takse lahti ja asetatakse kohale salapulgad. Saetakse vilja ja
lihvitakse ellipsikujulised poolédarikud ja liimitakse pesadesse. Val-
mistatakse kaks vasak- ja kaks parempoolset nuga, tehakse vasta-
vad sisseloiked ja liimitakse noad - sinna. Ribid saetakse vilja
vineerist, tehakse eralduspinnale pesa ja kinnitatakse ribid sinna
liimi ja naeltega. Nugadel on eraldatavad osad, mis kinnitatakse
tihvtidega. Saetakse vilja, lihvitakse ja sobitatakse kaks poolpak-
sendit ning liimitakse mudeli peale vastavalt markjoontele.

Kidrnkaston ithe poolega. Toorik mérgilakse raadiuse jargi,
saetakse vilja ja puhastatakse. Keskmine rongas treitakse, sae-
takse pooleks ja liimitakse wvastavalt markjoontele. Asetatakse
kohale liistud.
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Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast
Valukahanemine 19.

Nidide 70. Siiber.

Mudel on kombineeritud. Mudel koosneb raamist, mille ele-
mendid on iihendatud kalasabatapiga. Pohi tehakse laudadest,
millede servade vahel on lotkud. Kédrnmargid koos korvadega
kinnitatakse kruvidega markjoonte jargi. Et saada keskmisi,
parem- ja vasakpoolseid siibreid, on korvad iimberpaigutatavad.
Samuti on iimberpaigutatavad ka kruvidega kinnitatud liistud.
Vormisiidamikelt 1, 2 ja 3 loikab vormija Sablooni jirgi iimar-
dused raadiusega 10 mm.

Hombineeritd muael

T

?
=

1]

Sabloon sidamike dmardamiseks 1 H
— ==
Nii:le 70.
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Kédarnkast on eralduspinnaga. Kirnkastis on augud var-
raste jaoks. ‘

Valumaterjal — malm. Valmistatakse I mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19%.

Niide 71. Kokiil.

Mudel on terviklik. Mudeli toorik koosneb nurga all héo-
veldatud servadega kokkuliimitud laudadest ja prussidest. Mir-
gitakse sisemised ja vilimised pinnad. Enne to6tlemise alusta-
mist saetakse otsad nurga all maha. Sablooni jirgi téodeldakse
késitsi ja tdidetakse iiksikute sobitatud elementide otsad. Mudeli
otstesse asetatakse kdrnmargid kokilli tappide saamiseks, alla
asetatakse jalad.

1120 800 120 | 240

Naide 71.

Karnkast on terviklik. Karnkast koosneb markjoonte
jargi valjasaetud detailist, mille valispinnale on antud mudelile
vastav kalle. Keskosa treitakse, tema asend fikseeritakse tihvti
abil.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 kdrnkast ja 1 mudel.
Valukahanemine 19%.

Nidide 72. Koldeukse pikendaja.

Mudel on terviklik. Mudeli tcorik koosneb laudadest ja
prussidest. Toorikust saetakse raadiuse jargi vélja ja puhasta-
takse esisein. Detailid iihendatakse kalasabatapiga, samuti sala-
pulkade ja naeltega, vilimised ja sisemised servadetailid liimi-
takse. Mudeli sisse asetatakse tugevuse suurendamiseks valeribi.
Vormitakse viljaloikega. .

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel. Valukahane-
mine 19%.
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Niide 72.

Nédide 73. Vormkast kasiisi vormimiseks.

Mudel on terviklik. Lauad hooveldatakse vajaliku kaldega
ja ithendatakse vastavalt raami mootmeile kalasabatapiga voi
valandite vdiksema arvu korral pokkliitega naelte abil. Nurka-
desse asetatakse pidemed mudeli véljalostmiseks vormist, sama-
aegseit tugevdavad nad ka vormkasti nurki. Ulemistes ja
alumistes vormkastides on ribid, mis esimese variandi kohaselt
on omavahel iihendatud ristega vastavate viéljaloigete kaudu.
Teise variandi kohaselt {ihendatakse umbselt poolviljaloikesse.

Kédrnkast on eralduspinnaga. Vormimisel asetatakse karn
kasti telje suunas tostetappide saamiseks.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 2 mudelit ja 1 kérn.
Valukahanemine 19,.

Ndide 74. Vormkast masinvormimiseks.

Mudel on terviklik, iimardatud nurkadega. Mudel koosneb
kaldkiilglaudadest, mis on esialgselt iihendatud vastavate moot-
metega raamiks pokkliite ja naelte abil. Nurkade jargi liimitakse
sisse piki kiudu t66deldud liistud, mérgitakse sise- ja valiskaa-
red. Naelad voetakse vilja. Sisemised kaared toodeldakse kaisitsi,
vilised saetakse ja puhastatakse. Vilisserval asuvad sisemised
ja vilimised segmendid-dédrised. Nurk- ja pikiddrised margitakse
vajaliku paksusega lauale piki kiudu, saetakse vilja, liimitakse
pokkliitega ja puhastatakse. Viljastpoolt liimitakse mudelile telje
jargi korvad, milledel diagonaalsuunas on tugevdusribid. Mndeli
ulemise tasapinna korgusele liimitakse kadrnmargid fiksaatori-
tega. Umardatud nurkade tugevdamiseks saetakse ketassaega
pilud, milledesse liimitakse vineer ja puhastatakse.

Kidrnkast on kiilgeralduspinnaga.

13 Mudelsepad 193
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Niide 73.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 19%.

Ndide 75. Survesidur.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse vajaliku
paksusega iimartoorikust, mis koosneb ketastest ja nende kiilge
liimitud segmentidest. Viliskiiliel on rumm koos kidrnmargiga.
Toorik saetakse pooleks, toodeldakse otsad ja asetatakse sala-
pulgad. Uhepoolseks treimiseks {ihendatakse tooriku pooled
klambritega ja toorik kinnitatakse plaanseibile markjoone jargi.
Vertikaalsel vormimisel on mudel terviklik eraldatava iilemise

kdrnmargiga.
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Kiarnkast on eralduspinnaga. Kérnkast koosneb kahest
viljatreitud osast, mis iihendatakse piki horisontaalset eraldus-
pinda.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1%.

Niide 76. Hiidrauliline lukk.

Mudel on eralduspinnaga. Kilbile méargitakse mudeli vali-
mine kontuur kuni treitava osani, iihendatakse teise kilbiga ja
saetakse koos vilja. Mudeli joonise loigetelt voetakse kiilgkilpide
mootmed koos vajalike kalletega, kilbid valmistatakse ja liimi-
takse aluse kiilge. Seotakse kaks raami, hooveidatakse ja sobita-
takse kiilgkilpidega. Raamide kiilge liimitakse kdrnmargid, mis
omavahel iihendatud tappidega. Molemad osad wvarustatakse

—

kol
Niide 74.
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Naide 75.

salapulkadega. Mudeli iilemise osa toorik koosneb kahest kettast
ja nende kiilge liimitud segmentidest. Toorik saetakse pooleks,
varustatakse salapulkadega, pooled kinnitatakse kokku klambri
abil ja seatakse iiles plaanseibile markjoonte jérgi. Kettad liimi-
takse. Mudeli molemad osad iihendatakse poltidega. Sobitatakse
ja kinnitatakse liimi ning naeltega vélised vood, milledel on
iimardatud ja seotud nurgad. Mudeli nurgad iimardatakse koos-
kolas kirnkasti nurkadega. Mudeli tugevdamiseks asetatakse
tema sisse prussid. Sobitatakse ja liimitakse paksendid. Lotkud
valitakse vastavalt normatiividele.
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Kédrnkast on ithe poolega. Kilbile margitakse kédrni sise-
kontuur kuni treitava osani. Mootmed voetakse mudeli joonise
loigetelt. Vertikaalsed seinad iihendatakse salapulkade ja liimiga.
Valmistatakse toorik, mis koosneb rongast ja selle kiilge liimitud
sektoritest. Rongas saetakse pooleks, otspinnad toédeldakse, ron-
gas iihendatakse klambritega ja kinnitatakse mairkjoonte jérgi
plaanseibile treimiseks. Pérast treimist liimitakse rongapooled
kdarnkasti pohiosa kiilge. Kdrnkast tugevdatakse kiilgedele liimi,
naelte ja kruvide abil kinnitatud prussidega. Karnkasti alumine
pind toodeldakse tasapinnaliseks ja kinnitatakse liistud. Kérn-
markidesse asetatakse kilbid, mis tugevuse suurendamiseks on
vertikaalsete liistudega. Kéirnile valmistatakse raam-karkass.
Valandi seinapaksuse kontrollimiseks joonestatakse kirnkastile
mudeli kontuur.

Mudeli ja kdrnkasti iimardused tehakse kolmnurkliistudest,
mis pérast liimimist toédeldakse kohale Sabloonide jérgi.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérnkast.
Valukahanemine 19 . :

2. Sabloonvormimine

Nidide 77. Kollersegaja kauss.

Sabloonvormimine koos mudelidetailidega ja kérniga.

Alumine Sabloon tehakse kilbist /, millele margitakse
kausi kontuur 16ikes koos kdrnmarkidega ja tsenter. Detail 2 on
eraldatav ja kinnitatakse liimi ning naeltega liistude 3 ... 5 kiilge,
mis omakorda kruvide abil on iithendatud kilbiga /. Kilbile kin-
nitatakse ka liistud 6...7. Alla sisekiiljele $ablooni téoservale
toodeldakse laas, vidljastpoclt kinnitatakse tooservale kruvide ja
naeltega terasest Cr. 3 2 mm paksune ribi serva tugevdamiseks.
Sablooni iilaservale, kausi vilise raadiuse kaugusele tsentrist,
loigatakse sédlk 8 hingede asetamiseks spindlile Sablooni 9 jargi.

Ulemine Sabloon tehakse kilbist 7, mis on margitud
kausi sisemise kontuuri jargi. Kilp saetakse vilja tédpselt mark-
joonte jirgi, tehakse faas ja kaetakse tooserv terasribaga. Sab-
looni tooservale puuritakse kausi tsentri jargi ava ja asetatakse
sinna varras 2, mis teise otsaga ldheb korgi 3 vastavasse avasse.
Kork asetatakse spindli jdljesse iilemise vormkasti profiili paran-
damisel $ablooniga. Kinnitatakse liist 4. Porandapinna ja iilemise
kasti valamisel on vormijal vaja tervet Sablooni /0.

Mud el tehakse kettast I koos selle kiilge liimitud segmenti-
dega 2, kettast 3 ja kdrnmargist 4. Mudel treitakse ja temas on
labiv ava spindli jaoks.

I kirnkast koosneb tsentri jargi margitud ja treitud ket-
tast 7 koos liistudega 2...3. Rongas 4 liimitakse segmentidest
ja treitakse, seejirel iihendatakse salapulkade abil kettaga I ja
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saelakse pooleks. Liimitakse kiilge liistud-kdepidemed 5. Karnkasti
keskmine osa on eraldatav. Ta treitakse ja asetatakse tsentris
tiimartapile. Keskosa peale kinnitatakse Sabloon 7. Paksendid &
saetakse vilja, servad lihvitakse ja paksend kinnitatakse liimi
ning naeltega tsentri jargi.

IT kdrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone
ja 2 karnkasti. Valukahanemine 19%.

Ndide 78. Kahepoolse ruimmuga rihmaratas.

Enne rihmaratta mudelkomplekti valmistamisele asumist tuleb
teha mudeli joonis, mis on t60 aluseks. Kooskdlas $Sabloonvormi-
mise tingimustega voetakse jooniselt koik vajalikud mootmed.

Sabloon-mudel tehakse vastavalt mootmetele laudadest
I ja tugevdatakse liistuga 2. Mootmega a tuleb téddelda iilemise
laua molemad otsad, kuna vormija kasutab iilemist serva vormi-
mulla silumiseks. Tsentri jérgi joonestatakse.ratta profiil, too-
deldakse ja tehakse faas. Ulemise laua otsast, umbes 40 mm
kaugusel tsentrist, saetakse maha tiikkk 3 hingede asetamiseks
spindlile $ablooni 4 abil.

I kirnkast valmistatakse sektorist /. Sektorile joonesta-
takse tsentri jargi rihmaratta !'/s osa kontuur plaanis, arvestades
Iotkudega kiilgedel. Toorik 2 saetakse kahest segmendist (laudu
paksusega 504 mm korraga saagida ei tohi), liimitakse Sablooni
jargi kokku ja toodeldakse sisekiilg. Valmistatakse kaks kilpi 3
ja tihendatakse joonise jdrgi vastava nurga all. Rummu 4 osad
saetakse vilja ja liimitakse kokku. Kodarad peavad olema vabalt
viljavoetavad. Karnmargid 5...6 sobitatakse, lihvitakse ja lii-
mitakse kinni. Kiilgseinte lahtivoetav liide kaarega tehakse kahe
tapi, pesa 7 ja kiilu 8 abil. Kaare sisekiiljele liimitakse vastavalt
mootmetele detailid 9...10. Kodarad // on vabalt asetatavad
pesadesse, samuti sealt vidljavoetavad. Koostatud kérnkast kin-
nitatakse salapulga 12 abil.

IT kirnkast koosneb iihest poolest ja Sabloon-kaabitsast /.
Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 Sabloon ja 2 kérn-
kasti. Valukahanemine 19%.

Nidide 79. Juhttrummel.

Sabloon-mudel tehakse tsentri jargi margitud ja sala-
pulkadega liidetud laudadest 7...4. Lauale 2 loigatakse aste
kdrnmargi kujundamiseks ja kinnitatakse kruvidega liigutatav
metallplaadike 5. Sablooni téoservadele on toodeldud faas ja
viljastpoolt on servad kaetud terasribiga. Pédrast Sablooni kont-
rollimist tsentri jargi, aga enne hingede kinnitamist saetakse
maha laudade / ja 4 otsad vastavalt spindli 1dbimoodule. Algul
toodeldakse Sablooni abil trumli viliskontuur ilma plaadikeseta 5,
seejdrel kinnitatakse viimane to6asendisse ja lopetatakse vormi-
mine. Pirast t66 lopetamist plaadike voetakse dra. Sablooni 6
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jargi kinnitatakse hinged Sabloonile, arvestades sealjuures spindli
raadiust.

I kdrnkasti abil valmistatakse '/ karni ja ta on kokku-
pandav kiilude abil. Kirnkast valmistatakse maérgitud kilbist,
mille alla on kinnitatud liistud 2. Kilbi 3 otstes on augud kiilude
jaoks. Kilbi kiilge on kinnitatud liist 4. Ule kilbi terve laiuse on
toodeldud soon eraldatavate sektorite 6...7 asetamiseks. Vii-
maste otstes on salapulgad ja liistud &8 vasak- ning parem-
poolsete kiilude 9...70 jaoks. Alla kinnitatakse prussid 7/ ja
liistud 72...13. Saetakse vilja, varustatakse salapulkadega ja
liimitakse mérkjoonte jargi kilbile 3 ribid 714, rummud 16...17
ja kdrnmargid /8...20. Kinnitatakse poolkodarad 21 ...22, mil-
lede iilaosas on raadiuse jargi toodeldud plaadikesed iimardu-
seks. Viimased on tingimata vajalikud, kuna muidu ei ole taga-
tud sulametalli voolamine ja tekib praak. Alumisele kilbile /
kinnitatakse ribid /5 ja kodarad 21...22 koos plaadikesega 23.
Eraldatavad osad 24 mirgitakse ja saetakse vidlja kokkuliimitud
vineerist ja kinnitatakse véljavoetavate salapulkade abil. Kiilg-
seinte sektorite 6...7 tugevdamiseks kdrni valmistamisel kinni-
tatakse astmetega prussid 25. Kérni pind iihtlustatakse kaabitsa
26 abil, mis on varustatud tugiliistuga 27.

I kirnkast on standardne.

Raam-karkass on kirni mootmete ja kujuga plaanis.
Vabaks paigaldamiseks on gabariiti vdhendatud 20...25 mm
vorra.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 $abloon-mudel ja
2 kérnkasti. Valukahanemine 1%.

Nidide 80. Rongas.

Sabloon-mudel valmistatakse vastavalt mootmeile sala-
pulkade abil liidetud ja liimitud laudadest 7...4. Vilised t60-
servad on vajaliku profiiliga, neiic on téodeldud faas ja kinnita-
tud terasribi. Alla asetatakse metallplaadike, 5, mis vormi val-
mistamisei viiakse to60asendisse. Sablooni vialjavotmiseks pérast
vormimist tuleb plaadike ara votta. Laud / on tugevdatud detai-
liga 6. Laudade I...2 otsad saetakse pédrast Sablooni kontrol-
limist tsentri jdargi dra vastavalt hingede ja spindli mootmetele.
Sablooni iilesseadmine toimub abiSablooni 7 abil.

Kdarnkast on Sablooniga. Kirnkast koosneb kettast 1,
mille alla on kinnitatud liistud. Sammas 3 hoGveldatakse ja ase-
tatakse iimartapile 4. Sabloon tehakse laudadest 5...6, mis oma-
vahel naeltega ithendatud ja kinnitatakse kohale tugevdusribi 7.
Laua 5 otsas on liist 8 koos {imartapiga 9. Sablooni téoservadele
toodeldakse faas ja kinnitatakse terasribi.

Kdarni raam-karkassi mudel valmistatakse pooi-
punnliite ja salapulkade abil liidetud segmentidest /...2 ja
nende kiillge liimitud prussist 3. Raam-karkassi iilesanne on
muuta kdrni tugevamaks. Enne kéarni valmistamist asetatakse
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kasti malmraam, mille kiiljes on metallvarvad vastavalt karni
kujule.

Uksikute detailide vormimisel kasutatakse kéarni valmistami-
seks alumisse vormkasti lihtsustatud moodust Sablooni 2 abil.
Kirnmarki sel juhul vaja ei ole.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 Sabloon-mudel ja
I kdrnkast. Valukahanemine 19%.

Ndide 81. Lahtimonteeritav rihmaratas.

Alumine $abloon valmistatakse tsentri jargi méargitud
ja rihmaratta poole profiili jdrgi véljasaetud kilbist 7/, mille
tooservale on toddeldud faas. Eraldi saetakse vilja profiilplaat 2,
toodeldakse faas ja tihendatakse liimi ning naeltega viljasaetud
liistu 2 kiilge. Nimetatud $ablooni osa on eraldatav ja kinnita-
takse kruvidega. Tugevdamiseks kinnitatakse $abloonile liistud 4
ja 5. Pérast Sablooni. pikkuse kontrollimist spindli telje jargi ase-
tatakse Sablooni ots maha hingede asetamiseks abiSablooni 6
jirgi. Tehakse seadesédlk 7. Alumise Sablooniga vormitakse poran-
‘dasse.

Clemine Sabloon valmistatakse tsentri jargi margitud
ja rihmaratta siseprofiili jargi védljasaetud lauast 8, millele t66-
deldakse [aas ja kinnitatakse liist 9. Tsentrisse asetatakse metall-
varras /0, mille otsa asetatakse kork 17/. Spindli auku iilemises
vormkastis asetatakse kork ja {ilemise Sablooniga kontrollitakse
vormi, mis on saadud alumise Sablooniga (ilma eraldatava
osata 2) parast esimest operatsiconi.

Toodeldakse poolitatuna rummud koos kdrnmarkidega 12 ... 13
ja avaga I4 spindli jaoks, kodarad 15 koos kdrnmarkidega 16
{kodarad on varustatud salapulkadega ja nende otstes on pesa
17) ja kodarad 18. Detailid 19 ja 20 ithendatakse peene soone
abil, millesse pirast asetatakse téidistiikk 2/. Terasest Ct. 3 kar-
nide tooriku valmistamiseks saetakse vineerist $abloonid 24 ...25
paksusega 16 mm. Kodarate iilemiste koverpindade vormimiseks
valmistatakse Sabloonid 22...23.

Kdrnkast on eralduspinnaga. Kirnkast valmistatakse
margitud, véljasaetud, puhastatud ja kokkuliimitud detailidest
26 ...31. Detailid 28...31 varustatakse salapulkadega. Loiga-
takse soon 32 teraskarni 24 jaoks. Kinnitatakse liistud 33...34.

Silur tehakse mirgitud, viljasaetud ja puhastatud kilbist 35
ja varustatakse kdepidemetega 36 ...37. Silur on méératud vormi
parandamiseks.

Vihese arvu detailide vormimiseks véikeste Sabloonide t66-
servi ei kaeta terasribadega. Pérast valamist on rihmaratta kaks
poolt omavahel seotud viéikeste sillakeste 38...40 abil, need
saetakse 14bi ja ratas koosnebki kahest eraldi osast. Enne mehaa-
nilist to6tlemist ithendatakse pooled poltidega.

Valumaterjal -— malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,
1 komplekt mudeliosasid. Valukahanemine 1%
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Niide 82. Kauss.

Kauss vormitakse Sabloonide abil vormkastidesse.

Alumine Sabloon tehakse laudadest 7...2 ja kilbist 3.
Sabloon margitakse ftsentri  jdrgi, saetakse kausi vélisprofiili
jargi vélja koos kdrnmarkidega ja toodeldakse tooservadele faas.
Tugevdamiseks kinnitatakse liistud 4...6.

Ulemine Sabloon margitakse samuti tsentri jargi ja
valmistatakse laudadest 7...70, mis {hendatakse liistudega
11...14. Sablooni elemendid saetakse vilja iikshaaval kaust
sisemise profiili jargi ja seejérel ithendatakse liimi ja naelte abil.
Tooservadele toddeldakse faas ja kaetakse vastavalt vajadusele
terasribiga. Hingede asetamiseks saetakse alumise Sablooni otsaa
maha abiSablooni /5 jérgi ja tehakse seadesélk 21/.

Mudeli osad 16...18 vormitakse Sablconi /9 abil. Siia
kuulub ka detail 20.

I kirnkasti koosneb kettast /, mis on tugevdatud liistu-
dega 2...3 ja millesse on treitud ava 4. Viimasesse asetatakse
sammas 5 koos tema otsas asetseva {imartapiga 6, mille peal
poorleb sSabloon. Sabloon valmistatakse laudadest 7...8, mis
omavahel tdisnurga all ithendatud sirge nurgaluku ja salapulkade
abil. Sablooni kiilge on kinnitatud tsenterplaat 9.

IT kirnkast on madratud !/; kdrni valmistamiseks. Karn-
kast tehakse maérgitud ja viljasaetud sektoritest /...2. Alumi-
sele sektorile liimitakse markjoonte jargi detailid 3...5 ja
varustatakse iilemisel eralduspinnal salapulkadega. Kiilgedele
liimitakse viljasaetud ja téodeldud ribid, mille paksus vordub
poolega ribi toelisest paksusest miinus 1 mm kiiljel [6tku jaoks.
Asctatakse kohale liistud 8...11.

Kédrni raam-karkassi mudel tehakse margitud ja
toodeldud segmentidest, /...4, 5...8, 9:..10 ja detailidest
11...14 ja 15...17, mis omavahel on iithendatud vastavalt kas
sirge nurgaluku voi poolpunnliite abil koos salapulkade ja nael-
tega.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,
2 kirnkasti ja 2 kédrni raam-karkassi mudelit. Valukahane-
mine 19%.

Ndide 83. Kaas.

Kaas vormitakse porandasse ja iilemisse vormkasti.

Ulemise vormkasti Sabloon on médratud paran-
damiseks. Kilbile / joonestatakse tsentri jargi kaane sisemine
profiil, saetakse vélja ja toodeldakse faasid. "Tugevdamiseks
kinnitatakse liistud 2.. 3. Tsentrisse kinnitatakse metallvarras,
mille otsa asetatakse kork 4. Viimane asetatakse vormi paranda-
misel spindli jalge.

Alumise vormkasti 3Sablooni abil vormitakse
porandasse. Kilbile / joonestatakse tsentri jdrgi kaane sisemine
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profiil, saetakse vidlja ja toodeldakse faasid. Seejirel saetakse
vastavalt $ablooni profiilile vidlja eraldatav osa 2, sobitatakse
ja joonestatakse sellele vdlimine profiil. Osa saetakse vilja ja
tooservadele toodeldakse faasid. Eraldatav osa kinnitatakse liis-
tudele 3...5 liimi ja naelte abil, pohiSablooni kiilge aga kruvi-
dega. Asetatakse kohale liistud 6...7. Hingede asend maééira-
takse Sablooni & abil.

Esimesel operatsioonil kasutatakse Sablooni ilma eraldatava
osata 2. Valminud vormile asetatakse eralduspaber, sellele iile-
mine vormkast, mille asend tsentreeritakse ja fikseeritakse
konksude abil. Vormkast tédidetakse iilevalt. Edasi tostetakse
vormkast dra, pooratakse ringi ja saadud vorm parandatakse
iilemise Sablooniga. Alumisele Sabloonile asetatakse kiilge eral-
datav osa 2 ja jitkatakse vormimist porandas, kuid juba viélise
profiili jargi. Vormimisel iilemises ja alumises vormkastis tehakse
$abloonid terviklikud ja asetatakse hingedele.

Mudeli detailid on treitud ja koosnevad detailidest
1...2 ning segmentidest 8...4 kokkuliimitud rongastest. Ron-
gad asetatakse soonde, mérgitakse nagu nédidatud joonisel, puuri-
takse ja asetatakse kohale tihvtid ning saetakse peene saega
pooleks. Tsenter maérgitakse Sablooni /0 abil. Vormimiseks ase-
tatakse mudel vormkasti, tdidetakse see ja tambitakse kinni.
Mudeli véljavotmiseks voetakse algul dra tihvtid, seejdrel mudel.
Niiiid eraldatakse vormioonest algul osad a ja b, seejarel iileida-
nud. Viljaloige 5 treitakse, kaldpind 6 aga saetakse vastavalt
joonisele. Saetakse fiksaator ja puuritakse lédbivad avad 8...9
(ava 8 spindli jaoks, ava 9 varda jacks).

.Kédrnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb margitud,
salapulkadega varustatud, véljasaetud ja puhastatud detailidest
1...4. Eraldatavale osale 5 on toodeldud vastavalt joonisele
viike kithm, kaldpind 6 saetakse samuti joonise kohaselt. Aseta-
takse kohale fiksaator 7 ja liistud &... /1.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse | komplekt Sabloone,
} koniplekt mudeli osasid ja 2 karnkasti. Spindli 1dbimoot on
50 mm. Valukahanemine 19%.

Nidide 84. Poll.

Vormitakse S$abloonide abil vormkastidesse. Jalad ja ribid
tehakse juurdeasetatavatena.

Alumine $abloon valmistatakse kilbist, millele tsentri
jargi kantakse profiil. Sablooni alla kinnitatakse eraldatav osa.

Ulemine Sabloon valmistatakse kolmest lauast, mis
omavahel {ihendatud sirge nurgaluku ja salapulkadega ning on
iilemises  vormkastis tekkiva siidamiku sisemise profiiliga. Sab-
looni tooservadele on toodeldud faas. Sabloon on tugevdatud.
Sabloonide asetamiseks hingedega spindlile kasutatakse tais-
pikkusega abi$ablooni. Jalad ja ribid asetatakse kohale spelsiaalse
Sablooni abil.
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Niide 84.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone ja
1 komplekt mudeli detaile. Spindli idbimo6t 50 mm. Valukahane-
mine 1%.

Nidide 85. Kompensaatori stants.

Stants vormitakse Sablooni abil.

Sabloon valmistatakse tsentri jargi margitud lauast selle
kiilge lahtivotmatult kinnitatud, veerandprofiilis kodara osaga.
Sablooni kinnitamiseks spindlile kasutatakse stantsi diameetri
pikkust mooteSablooni. Viljaloike tegemiseks vormis kasutatakse
spetsiaalset Sablooni.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse F komplekt Sabloone.
Spindli 14bimaot 50 mm. Valukahahemine 19%.
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Ndide 85.

Niide 86. Kate.

Kate vormitakse $abloonide abil kas pdérandasse ja iilemisse
vormkasti voi kahte vormkasti, viimasel juhul dravoetavat osa
ei ole vaja.

Alumine $abloon valmistatakse tsentri jargi mérgitud
kilbist, mis saetakse vilja vastavalt katte sisemisele profiilile.
Sabloonile kinnitatud eraldatav osa on kinnitatud kilbi kiilge
kruvidega ja moodustab valandi vilise profiili. Kilbi sisekiilg
tugevdatakse liistudega.

Ulemine Sabloon on mirgitud tsentri jargi ja vilja
saetud vastavalt siseprofiilile. Tsentrisse asetatakse metallvar-
ras, selle otsa kork, viimane pammakse Sablooni kasutamisel
spindli avasse. Sabloonide téopindadele on téddeldud faasid ja
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kinnitatud terasribad. Hingede kinnitamiseks S$abloonide kiilge
kasutatakse katte diameetri pikkust mootesablooni.

Valmistatakse juurdelisatavad osad: vineerist ribid ja korvad
koos kdrnmarkidega, samuti kdrnkast.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,
1 komplekt mudeli osasid ja 1 kdrnkast. Spindli 14bimoot 50 mm.
Valukahanemine 1%.

Ndide 87. Rihmaratas.

Alumine Sabloon vaimistatakse tsentri jargi margitud
ja vastavalt sisemisele profiilile véljasaetud kilbist. Eraldatav
osa vastab rihmaratta téielikule profiilile. Sablooni kinnitamiseks
hingede abil spindlile tehakse diameetri pikkune mooteSabloon.

Ulemist Sablooni kasutatakse kontrollimiseks ja iile-
mise vormkasti parandamiseks. Sabloon valmistatakse sisemise
profiili jdrgi, tsentrisse asetatakse varras ja selle otsa kork, mis
omakorda Sablooni kasutamisel asetatakse spindli jadlge. Molema
Sablooni tooservadele on t66deldud faasid.

Mudeli keskmine osa valmistatakse poolitatuna koos
kodarate, rummude ja kdrnmarkidega. Osa tsentris on ladbiv
ava spindli jaoks. Valmistatakse Sabloonid kodarate ja nende
koverpindade tootlemiseks.

Silur valmistatakse vajaliku profiiliga, varustatakse kie-
pidemega ja kasutatakse vormi parandamiseks.

Kidarnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,
1 komplekt mudeli osi ja 1 kdrnkast. Spindli 1abimoot 50 mm.
Valukahanemine 19,. : :

Nidide 88. Tempel.

Tempel vormitakse kahte vormkasti.

Sabloon on terviklik ja kasutatakse vormimiseks alumises
vormkastis. Sabloon kinnitatakse hingede abil spindlile templi
diameetri pikkuse mooteSablooni abil. Ulemisse vormkasti aseta-
takse kdrnmargi mudel, milles on ava spindli jaoks.

K 4 rn vormitakse kédrnkastis kaabitsa abil.

Valandite suure arvu puhul on ratsionaalsem valmistada
mudel ja eralduspinnaga kirnkast.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone ja
I kirnkast. Spindli 1abim66t 50 mm. Valukahanemine 19%.

Niide 89. Liviskoonus.

Koonus vormitakse porandasse ja ulemnsse luku abil aseta-
tud vormkasti.

Alumine Sabloon koosneb kahest osast. Algul vormi-
takse porandasse vélimine profiil koos $ablooni eraldatava osaga,
seejdrel vormitakse ilma eraldatava osata.

Ulemine $abloon on médiratud vormi parandamlseks
Sablooni tsentris on varras, mille otsa asetatakse kork, viimane
omakorda asetatakse Sablooni kasutamisel spindli jalge.
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5160

Ndide 88.

Kidrnkast on lahtivoetav ja valmistatakse !/, ratta jaoks
‘hooveldatud ja Sablooni jargi kokkuliimitud segmentidest. Kéarn-
kastis on kaks viljavoetavat kodarat. Vormi asetatakse kirn
alumise margiga, karnmargi valmistamisel on silmas peetud
vajalikke lotke. Mootmeid a, b ja c kontrollitakse arvutuse teel.
‘Ribi mudelid asetatakse kohale ja vormitakse Sablooni abil. Val-
mistatakse kdrni raam-karkassi mudel ja keskmine karnkast.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,
2 karnkasti, 2 raam-karkassi mudelit. Spindli 1d4bimaot 50 mm.
Valukahanemine 19%.
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3. Masinvormimine

Ndide 90. Liilitikarp.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse mérgitud
«detailidest ...2, mis naeltega tootlemise ajaks ajutiselt iihen-
datakse. Detailil 3 on {imardatud nurgad ja ta liimitakse telje
jargi detailile /. Valmistatakse ja liimitakse oma kohale kidrn-
margid /...8 ja detail 9.

[ kirnkast on eralduspinnaga. Kéirnkast koosneb margi-
tud, viljasaetud ja toddeldud detailidest 7...2, mis Gihendatakse
salapulkadega. Detailid 3...5 margitakse ja saetakse vilja
tsentri jargi, liimitakse kokku vuukide abil, puhastatakse ja lii-
mitakse koos detailiga 6. Kinnitatakse liistud 7...9.

I kdirnkast koosneb mairgitud alusest [ ja selle jargi
sobitatud ning hooveldatud detailidest 2...5. Enne liimimist
gseta}?)kse kohale detail 6, ribi 7 ja valukalded kdrnmarkidele

Mudelid pahteldatakse, puhastatakse ja asetatakse masinvor-
mimiseks iilemisele ja alumisele plaadile. Plaadid puhastatakse
ja nende pind virvitakse. Tsentriava A vormkastide iilesseadmi-
seks on ka mairkimise pohiorientiiriks. Nimetatud avadesse ase-
tatakse puidust korgid ja tsentrid iihendatakse mirkjoonega.
Viimane jaotatakse graafiliselt pooleks ja 14dbi poolituspunkti
tommatakse risti esimesega teine markjoon. Nende telgmaérkjoonte
ja antud mootmete abil mérgitakse mudelite ja valukanalite
siisteemi tsentrid ja kontuurid. Kidrniga margitakse kruvide asu-
kohad, seejdrel puuritakse ja avardatakse augud puurpingis.
Edasi kaetakse mudelite vajalikud pinnad virviga (mis on sama-
aegselt ka liimiks) ja asetatakse mudelid mérkjoonte jargi tapselt
oma asukohta iilemisel ja alumisel plaadil. Mudelite asetust
kontrollitakse sisetastriga. Kontrollitakse mudelite servade jirgi
nende kaugust telgjoontest ja tsentritest, nagu nédidatud joonisel.
Detailid asetatakse surve alla ja lastakse liimil kuivada. Mudelite
kinnitamiseks kruvidega asetatakse nad enne koos mingi katte-
plaadiga pitskruvide vahele, alles seejirel keeratakse sisse kruvid.
Samal viisil kinnitatakse mudelid plaadile ka ilma varvita. Mude-
lite asetus plaadil on siimmeetriline telje I — I suhtes. Umardu-
sed tehakse nitropahtliga.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 2 mudelit ja 2 kédrnkasti.
Valukahanemine 19%.

Nidide 91. Vahelaager.

Mudelid valmistatakse naelte ja salapulkadega iihendatud
detailidest. Mudelid asetatakse ajutisele abiplaadile, millel mir-
gitud punktides puuritakse neisse avad, mis hiljem avardatakse.
Mudelid voetakse plaadilt 4ra ja mirgitakse nende esialgne
asukoht. Valmistatakse Sabloon-konduktor, mille asend fikseeri-
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takse vormkasti avadesse ja Sablooni maérkjoonte jargi puuri-
tud avadesse asetatavate juhtpoltide abil. Sabloon-konduktorile
kantakse vormkasti sisekontuur. Edasi asetatakse mudelipooled
koos valukanalite siisteemiga Sabloonile (arvestades sinna kantud
vormkasti sisekontuuri), kusjuures iga element kinnitatakse
eraldi pitskruvi abil. Mudelitel olemasolevate avade kaudu puu-
rides margitakse konduktorile mudelite asend. Seejirel aseta-
takse konduktor juhtpoltide abil alumisele mudeliplaadile ja temal
olevate avade kaudu miérgitakse ja puuritakse avad ka plaati.
Samuti talitatakse iilemise mudeliplaadiga, siin tuleb ainult kon-
duktor asetada peegelasendis, s. t. teise poolega vastu plaati.
Mudeliplaatidesse to6deldud avad on méaidratud mudelite kinnita-
miseks kruvidega. Jargnevalt margitakse, puuritakse ja avarda-
takse avad mudelite keskosade ja valukanalite siisteemi kinnita-
miseks kruvidega. Mudelipooled asetatakse miérkjoonte jérgi
mudeliplaatidele ja kinnitatakse iilevalt kruvidega. Valukanalite
siisteem kinnitataikse kruvidega alt.

Kédrnkast on standardne.

Valumaterjal — malm. Valmistatakse 10 mudelit ja 3 kédrn-
kasti. Valukahanemine 19. ;

Il. TERASVALU
1. Kaisitsivormimine

Ndide 92. Hammasratas.
Hammasratas on silindriline, hambad freesitakse.

" Mudel valmistatakse kahest kettast I, millede vahele on
liimitud segmendid 2, ja kilbist 3. Ketaste vilispinnale on liimi-
tud segmendid 4. Toorik t66deldakse treipingis koos valukalletega
ithe iilesseadega. Treitakse rummu & eraldatav osa vastavalt
toorikus olevale pesale, samuti rumm 6 koos kdrnmargiga. Mudel
margitakse ja kinnitatakse liimi ja naeltega kohale kdrnmargid
yé

I kdarnkast voimaldab vormida '/s vajalikust kdrnist. Karn-
kast valmistatakse sektorist 7, millele joonestatakse kidrni kon-
tuur koos vajalike 16tkudega. Sektoritele 2 ja 7 mérgitakse kdrn-
margid ja nad saetakse vilja johvsael. Kiilglauad 3, otslaud 4
ja rummu 5 kuuendikosa téodeldakse ja ithendatakse liimi, naag-
lite ja naelte abil. Servadele asetatakse poolribid paksusega
10 mm. Alumine ja iilemine sektor tugevdatakse liistudega &.
Valandite suurema arvu puhul tehakse otslaud 4 eraldatavaks ja
kinnitatakse kiiludega.

Il kdrnkast on standardne.

Valupeade valmistamine selgub jooniselt.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse | mudel, 2 kérnkasti ja
7 valupead. Valukahanemine 1,5%.
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Niide 93. Kooniline hammasratas.

Hambad fireesitakse.

Mudel valmistatakse vineerkettast 1, millest maérkjoonte
jargi saetakse vilja kodarad. Ketta kiilge on liimitud seib 2 ja
segmendid 3. Toorik treitakse kahelt poolt Sabloonide 4 ja 5 jirgi,
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viimaste valmistamiseks voetakse mootmed jooniselt. Mudeli
asetamisel plaanseibile tsentri jérgi kodarate suhtes kontrolli-
takse moodet a sisetastriga. Rumm 6 treitakse, asetatakse sellele
kdrnmark, mérkjoonte jiargi saetakse pesad & ribidele 9. Rumm
ja ribid liimitakse oma kohale. Asetatakse taidistiikid 9. .. 0.

Kédrnkast on eralduspinnaga. Kéarnkast valmistatakse téis-
nurga all hooveldatud ja vastavalt mootmetele viljasaetud detai-
lidest. Detailid ithendatakse salapulkadega, mérgitakse. saetakse
vilja sisemine o6onsus, puhastatakse ja detailid liimitakse kokku.
Tugevdamiseks asetatakse kohale liistud.

Valupead valmistatakse vajaliku paksusega kokkuliimitud
laudadest toorikust. Alumise Sablooni 2 jédrgi joonestatakse vaja-
lik kontuur, mille jérgi toorik lintsael vastava nurga all vilja
saetakse. Kaldpind &8 hooveldatakse pérast saagimist. Nurgad
iimardatakse ja puhastatakse. Sama S$ablooni 2 abil puuritakse
Sabloonile markavad salapulkade 4 jaoks. Sabloon asetatakse
valupeale, kinnitatakse kahe naelaga ja 1dbi Sablooni avade
puuritakse avad valupeasse, kuhu seejdrel asetatakse salapulgad.
Et mérkida salapulkade avad mudelile, kinnitatakse Sabloon
sellele teise kiiljega, kusjuures $ablooni asend fikseeritakse tsentri
ja kiilgede jargi. Analoogiliselt valupeaga puuritakse mudelisse
salapulkade avad. Kirjeldatud mooduse tulemusena on tagatud
valupeade vahetatavus. Umar valupea -treitakse ja asetatakse
tsentritapile.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse | mudel, 1 kédrnkast ja
5 valupead. Valukahanemine 1,5%.

Niide 94. Plokiratas.

" Plokiratta hambad valatakse.

Mud el valmistatakse kettast 7, mille kiilge on liimitud seg-
mendid 2. Ketas / on kahelt poolt treitud $ablooni jargi. Rumm
3 on eraldatav. Rummu jirgi treitakse mudelile pesa ja saetakse
pesad ribidele 5. Ribid liimitakse mudeli kiilge, nende asend
fikseeritakse salapulgaga 6. Rumm 4 liimitakse tsentri jérgi,
markjoonte jargi sobitatakse ribid 7. Mudeli alumine kiilg margi-
takse, kdrnmargid 8 saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse oma
kohale.

I karnkast koosneb iihest poolest. Kidrnkast valmistatakse
kokkuliimitud kettast 7, mis Sablooni jdrgi on toddeldud trei-
pingis. Labi tsentri tommatakse mérkjoon ja ketas saetakse
mirkjoone vahetus ldheduses pooleks. Saejélje tottu viiksemaks
jaanud poolele kinnitatakse liimi ja salapulkade abil liistuke.
Alumised servad hodveldatakse markjoone jargi tdisnurkseks.
Viljaloige 2 tédidetakse ja pooled hooveldatakse seadenurgiku
jargi hodvelpingis vastavalt mudeli valukalletele. Sobitatakse
alumine pruss 3 ja kinnitatakse liimi ning naeltega. Vilispinnad
tugevdatakse liistudega 4. Hambad 5 valmistatakse nédidise jérgi,
saetakse vilja ja lihvitakse toopingis. Hambad liimitakse kohale
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markjoonte -jargi, nende asendit algringjoonel kontrollitakse
vilistastriga.

Il kirnkast ja valupead valmistatakse vastavalt joo-
nisele. NG :

IIT karnkast on standardne.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse | mudel, 3 karnkasti ja

1 valupea. Valukahanemine 19%.

Néide 95. Suruchuvasara kolb.

Vormitakse vertikaalseit kolme vormkasti.

Mudeli alumine osa / valmistatakse ketastest ja segmenti-
dest. Kdrnmark 2 ja keskmine osa 3 liimitakse kokku laudadest.
Enne treimist saetakse voi hooveldatakse maha nurgad 4

I kdrnkast on eralduspinnaga. Kérnkasti toorik liimitakse
kokku prussidest ja hooveldatakse vajalikesse mootmetesse.
Prusside / ithendamisel margitakse karni kontuur, eralduspinda-
dele asetatakse salapulgad. Kérni kontuur saetakse vilja, kus
vaja, treitakse poolitatuna. Karnkast liimitakse kokku markjoonte
jargi pitskruvide abil ning tugevdatakse liistudega 3.

I kirnkast on lahtine. Kettale 7 liimitakse segmendid.
Toorik kinnitatakse plaanseibile ja treitakse. Esmalt treitakse
keskmine osa ja sobitatakse pessa 3. Kinnitatakse liistud 4.

Valupea alumine osa ! ja iilemine osa 2 iihendatakse
prusside & abil. Valupea kaetakse vineeriga 4. Asetatakse kohale
timartapp 5 ja puuritakse vastav ava mudeli iilemisse ossa.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kédrnkasti ja
I valupea. Valukahanemine 1,5%.

Néide 96. PlunZer.

Vermitakse vertikaalselt.

Mudel valmistatakse kahest toodeldud kettast kaheksatahu-
lisena. Kettad margitakse, iihendatakse ajutiselt naeltega ja sae-
takse vilja. Seadenurgiku jargi hooveldatakse (vajalikud nurgad
voetakse jooniselt) ja sobitatakse ketastele {ilaosas pikad
anumalauad 2, all aga lithikesed 3. Anumalauad kinnitatakse
liimi ja naeltega. Mudel -on terviklik ja toddeldakse treipingis
tsenterplaatide 5§ ja 6 abil. Tootlemisega antakse ka vajalik valu-
koonus. Et naelad ei rikuks toru, liiliakse nad eelnevalt siigava-
mini sisse. Treitakse kdrnmargid 4. Pdrast treimist ja tsenter-
plaatide eemaldamist mudeli otspinnad hooveldatakse. Yles
vastavasse pessa asetatakse treitud kdrnmark 7, alla kdrnmark 8
koos fiksaatoriga 9. Kiarnmargid kinnitatakse liimi ja naeltega.
Tehakse viljaloige 10.

I kirnkast koosneb iihest poolest. Toorikute I...4 moot-
med voetakse mudeli jooniselt. Kaks serva héoveldatakse nurgiku
jargi, seejirel aga vastavalt antud modtmetele paksusmasinal.
Prussid {thendatakse ja neile joonestatakse karni kontuur, kus-
juures iildpikkus voetakse 3 mm vorra lithem. Toorikud toédel-
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dakse treipingis, saetakse ja hooveldatakse iimardused. Toorikud
puhastatakse ja liimitakse kokku. Asetatakse kohale iiistud
5...8. Tugevdamiseks kinnitatakse lauad 9... 10. 1 kédrni keskel
on karkass-gaasikanal, mis keevitatakse terastorudest 1dbimoo-
duga 32 mm ja seinapaksusega 3 mm ning sama suurusega
terasvarvast. Toru seintesse on gaaside ldbimiseks puuritud 3 mm
ldbimooduga avad. Algul valmistatakse kédrni iiks pool ja ase-
tatakse kuivatisse, seejdrel asetatakse sinna ka kérni teine pool
koos karkass-gaasikanaliga. Edasi liimitakse molemad pooled
kokku ja kuivatatakse 1oplikult.

ITkdrnkast on Sablooniga. Alus I liimitakse kokku ketas-
" test ja segmentidest ning t6odeldakse treipingis vastavalt mudeli
joonise moodtmetele. Kéarnkasti alla liimitakse liistud 2. Sabloon
3 valmistatakse kérni ja kdrnmargi profiili jargi, téodeldakse
faas ning Sabloon kinnitatakse tsentrisse 4.

Valupdid on 4 ja nad on eraldatavad. Valupead valmis-
tatakse terviklikest toorikutest. Toorik mairgitakse, hooveldatakse
vilja ja tihendatakse liistuga 2. Sablooni 3 jargi (3abloon val-
mistatakse omakorda liistu 2 jdrgi ja sinna on puuritud salapul-
kade avad) puuritakse avad valupeasse, seejdrel poOGratakse
Sabloon iimber ja puuritakse avad mudelisse. Valupea kiilge
liimitakse salapulgad 4. Koik neli valupead on vastastikku vahe-
tatavad.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kérnkasti ja
4 valupead. Valukahanemine 1,59%.

Niide 97. Téhtratas.

Hammaste arv 7. Algringjoone 14bimo6t 286,6 mm.

Mudel valmistatakse kahest kettast I ning nende vahele
liimitud segmentidest 2 ja tugevdamisdetailidest 3. Mudel trei-
takse kahelt poolt. Uhele kiiljele treitakse pesa eraldatavale valu-
peale 5, teisele kiiljele pesa kdrnmargile 4 (ka see valmistatakse
treimisega), aste kodarate -jaoks ja fiksaatorifaas 6. Ulemisele
kiiljele kantakse maérkjooned, mille jargi mérgitakse ja joones-
tatakse vélja hammaste profiilid ja kdrnkasti kontuur. Valukana-
lite siisteemi moodustavad mudeli kiilge kinnitatud toitekanali 7,
rdbupiiiidja 8 ja piistkanali 9 mudelid. ;

] kdrnkast on eralduspinnaga. Kairnkastiga vormitakse
!/ kdrnist. Kédrnkasti valmistamisel arvestatakse 1 mm 16tku
kiilgedel. Kirnkast valmistatakse kahest lauast 7, milledele joo-
nestatakse vajalik kontuur. Saetakse vilja ja liimitakse laudade /
valispinnale prussid- 2, millede paksus vastab poolele mudeli
paksusest. Prusside kiilge sobitatakse sektorid 3, mis saetakse
vilja koos hamba'vilise kontuuriga. Joonestatakse hamba profiil
ja loigatakse mirkjoonte ja Sabloonide abil vdlja. Hammas val-
mistatakse 0,5 mm vorra ohem, arvestades tasapindade tootle-
mist. Liimitakse kohale liistud 4, paigaldatakse eraldatavad toite-
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kanalid 5 (neid on vaja ainult kahele karnile). Vilisservad t66-
deldakse seadenurgiku abil vastavalt mudeli valukalletele. Alu-
misse ossa kinnitatakse kaldpinnaga sektor wvastavalt mudeli
fiksaatorile. Vaélised kiilgservad saetakse mootu ja kinnitatakse
liistud 7.

Il kdrnkast on eralduspinnaga. Kéarnkast valmistatakse
prussidest 7...4, mis margitakse, saetakse valja vastava pro-
fiili jargi, lihvitakse ja liimitakse kokku. Kirnkast tugevdatakse
liistudega 5...6.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse | mudel, 2 kédrnkasti ja
1 valupea. Valukahanemine 1,59%.

Nidide 98. Ekskavaatori roomiku tugiratas.

Mudel on eralduspinnata ja valmistatakse kahest kettast 7,
nende kiilge liimitud segmentidest 2 ja tugevdusdetailist 3. Mudel
treitakse iihelt poolt koos pesaga kdrnmargile 4, mis sinna liimi-
takse. :

Valupea on eraldatav. Valupea treitakse ja kinnitatakse
‘tsentrisse iimartapi abil.

I karnkast koosneb iihest poolest. Karnkastil on poolkettast
alus /, millele joonestatakse karni kontuur, Saetakse vilja ja
puhastatakse kaar 2 ning liimitakse kohale markjoonte jérgi.
Mirkjoonte jargi saetakse vélja detailid 3...5, toodeldakse ja
ithendatakse. Laud 6 kinnitatakse detaili 4 kiilge lahtivoetavalt
salapulkadega. Alus tugevdatakse iiistudega 8.

II'karnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb kahek-
sast médratud pikkuse, laiuse ja paksusega lauast, mis on mir-
gitud, varustatud salapulkadega, puhastatud ja kokku liimitud.
Kirnkast on tugevdatud liistudega.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kdrnkasti ja
1 valupea. Valukahanemine 19%.

Ndide 99. Vintsi trummel koos hammasrattaga.

Mudel valmistatakse kettast 7 koos selle kiilge liimitud
segmentidega ja detailist 3. Mudel treitakse kahelt poolt. Detaili
4 jaoks treitakse pesa. Detail 4 liimitakse ise kokku kettast 5,
segmentidest 6 ja kdrnmargist 7, treitakse ja iihendatakse mude-
liga liimi ning naelte abil. Sobitatakse ribid 8. Mudeli juurde
kuuluvad valupea 9 ja poolkarnmark /0. Vormitakse ja valatakse
korraga kaks mudelit.

I kdarnkast on eralduspinnaga. Kirnkast valmistatakse
rongastest /... 2 koos nende kiilge liimitud segmentidega, kettast
3 ja keskmisest osast 4. Koik detailid on treitud vastavalt nou-
tavatele valukalletele. Rongas [ margitakse ja sinna saetakse
pesad ribidele 5. Ribid on pesadest vabalt viljavoetavad. Ribide
otstesse liimitakse risti kiudu liistud 6, mis véldivad ribide kaar-
dumist ja purunemist, samaaegselt on aga ka kéepidemeteks.
Ketas 3 koos keskmise osaga 4 iihendatakse rongaga ! tsentri
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jargi liimi ja naelte abil ning tugevdatakse alt liistudega. Ule-
mine rongas 2 on eraldatav ning kinnitatakse salapulkade abil.
Fiksaator 9 tagab ketta oige asendi ribide suhtes. :

I kdrnkast valmistatakse joonisel ndidatud viisil.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kéarnkasti
ja 1 valupea. Valukahanemine 1,5%.

Niide 100. Sarvekujuline siidamik.

Mudel on eralduspinnaga. Mudeli valmistamist alustatakse
keskelt. Mudel koosneb kahest poolest ja on kokku liimitud kol-
mest kilbist /. Alumisele eralduspinnale margitakse téaielikult
mudeli kontuur, saetakse vilja iihendustapid 2 ja 3 ning toodel-
dakse keskosa Sabloonide jargi. Ulemine osa —valupea treitakse
poolitatuna. Asetatakse kohale kdrnmark 5 ja Ioigatakse pesa 6
fihendustapile 3. Alumine osa 7 on eralduspinnaga, varustatakse
salapulkadega 12 ja ftreitakse. Saetakse pesa & iihendustapi 2
jaoks. Alumise osa teise ofsa asetatakse kdrnmark 9. Mudel
ithendatakse vastavalt joonisel antud kontuuri jargi markimis-
plaadil liimi ia kruvidega 10...11.

Kédrnkast on keskosas [/ eralduspinnaga. Alumise kilbi
pinnale méirgitakse tdielik kontuur, varustatakse salapulkadega
ja saetakse vélja. Saadud pinnale kantakse keskmise raadiuse
jargi uued mérkjooned servade saagimise ning kasitsi Sabloonide
jargi ja grafiidi abil t66tlemise holbustamiseks. Ulemine osa 2 on
poolitatud ja ta varustatakse salapulkadega. Samasse toodel-
dakse kooniline ava 3. Kairnkasti alusele 4 asetatakse ja liimi-
takse mudeli kdrnmarkide jdrgi osad I ja 2 ning liist 5. Alla
kinnitatakse liistud 6 ...7.

Karni karkass koosneb torudest 8...9, milledes on
avad gaaside viljumiseks, ja poikvarbadest /0, mis on oma-
vahel keevitatud. Varbade jaoks on kdrnkasti eralduspinnal pesad.

Valamiseks asetatakse vorm vertikaalasendisse.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 kdrnkast ja
1 valupea. Valukahanemine 1,5%.

Nidide 101. Kivipurustaja liikuv posk.

Mud el valmistatakse kilbist /, mis iilalt ja kiilgedelt on
toodeldud. Seadenurgiku abil téddeldakse prussid 2...3, sobi-
tatakse vastavalt nurkadele kiil 4. Liimitakse kohale kolmnurk-
lattidest iimardused 5 ja 6. Mudeli eraldatav osa valmistatakse
kaldu toodeldud prussidest 7 ...8, mis iihendatakse omavahel
nurgaluku ja salapulkade abil ning ldhevad vabalt oma kohale.
Saetakse vilja ja sobitatakse kdrnmargid 9 ning kinnitatakse
maérkjoonte jargi. Hambad 10.../1 valmistatakse prussidest,
hooveldatakse ja saetakse diagonaali méoda pooleks, arvestades
tootlemisvaru jirgnevaks hooveldamiseks. Loplik hodveldamine
toimub paksusmasinal rakise kaasabil. Hambad saetakse vaja-
likku pikkusesse, sobitatakse ja kinnitatakse tihedalt liimi ning
naeltega. Vajalikud méotmed ja nurgad voetakse mudeli jooniselt.
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Naide 101.

Kidrnkast on eralduspinnaga. Kairnkast valmistatakse
kahest prussist I, mis maérgitakse, varustatakse salapulkadega
ja saetakse viélja vastavalt kidrni ning kidrnmargi kujul. Luku
moodustamiseks kasutatakse sisseloigatud liistu 2. Karnkasti alla
asetatakse liistud 3. :

Valamine toimub valupeadeta, sest pinnad on suured.

Valumaterjal — teras T'13. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérn-
kast. Valukahanemine 1,5%.+«

Ndide 102. Kivipurustaja liikumatu posk.

Mudel valmistatakse kilbist 7, mille servad on téodeldud
seadenurgiku jérgi, prussidest 2...38 ja kolmnurklattidest tehtud
timardustest 4...5, mis sobitatakse ja kinnitatakse liimi ning
naeltega. Mudeli keskmine siseosa on eraldatav ja tehakse kaldu
t66deldud prussidest, mis on omavahel iihendatud nurgaluku ja
liimi abil. Keskosa on vabalt viljavoetav. Kdrnmargid 8 saetakse
vilja, puhastatakse, sobitatakse ja kinnitatakse markjoonte jérgi.
Hambad 9 toodeldakse ja kinnitatakse samuti kui kirjeldatud
eelmises niéites.

Kiarnkast valmlstatakse samuti- kui kirjeldatud eelmises

naites.
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Valamine toimub valupeadeta. .

Valumaterjal — teras I'l3. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kérn-
kast. Valukahanemine 1,5%.

Niide 103. Plokiratas.

Mudel on iilemise eraldatava osaga. Mudel koosneb kettast
! koos selle kiilge liimitud segmentidega 2 ja on kahelt poolt
treitud Sabloonide jdrgi. Alumisele kiiliele asetatakse tsentri jargi
rumm koos kdrnmargiga 3, sobitatakse ribid 4 ja kdrnmargid 5§
ning kinnitatakse koik liimiga. Ulemisele kiiljele treitud pessa 6
asetatakse rumm 7. Viimasesse maérgitakse ja saetakse pesad
ribide 8 jaoks. Ribide peale liimitakse téidistiikid 9. Ulemiste
ribide asend alumiste suhtes fikseeritakse salapulga 10 abil.
Valupea 11 treitakse vidija ja selle voib liimida rummu 9 kiilge.
Loigatakse viélja ja liimitakse valukanali /2 plaat.

I kirnkast on eralduspinnaga. Kirnkast valmistatakse
kettast 7 koos selle kiilge liimitud segmentidega 2. Toorik trei-
takse ja saetakse piki 1abi tsentri tommatud méarkjoont pooleks.
Asetatakse kohale salapulgad 3. Alumised servad toodeldakse ja
ithtlustatakse tdisnurga all, kusjuures arvestatakse 1 mm lotkuks
kahe poolkidrni vahel. Ulemine serv 4 hooveldatakse piki ring-
joont seadenurgiku abil vastavalt mudeli valukaldele. Alumisele
osale kinnitatakse valukanah plaat 5 ja laud 6. Asetatakse
kohale liistud 7...8.
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Il kdrnkast on lahtine. Karnkast valmistatakse lauast /,
millesse on puuritud ava ja lihvitud vastavalt mudeli valukaldele
kdarnmargi koonus. Laud kinnitatakse alusele 2.

IIT kdrnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb tsentri
jargi margitud ja vajaliku vormiga viljasaetud prussidest 7...4.
Prussid 7...3 on varustatud salapulkadega 5. Kiilgpindadele
margitakse tsentri jargi sirkliga ringjooned, saetakse vilja vaja-
liku kalde all, lihvitakse ja liimitakse kokku. Asetatakse kohale
liistud 6.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 3 kdrnkasti ja
1 valupea. Valukahanemine 1,5%.

Nidide 104. Profiilrongas.

Mudel on terviklik ja valmistatakse kokkuliimitud segmen-
tidest 7. Mudel on molemalt poolt treitud Sablooni jargi ja 1&bi
tseniri tommatud markjoone jargi saetud pooleks. Otstesse sobi-
tatakse taidistiikid 2 ja kinnitatakse detailid 3 liimi ning kruvi-
dega.

Karnkast koosneb iihest poolest ja on eralduspinnaga.
Karnkast koosneb miérgitud ja véljasaetud poolellipsist 1. Vilja-
saetud segmentidest liimitakse kokku poolrongas 2, toodeldakse
sellele vajalik valukalle ja liimitakse poolellipsi I kiilge. Detail
3 saetakse vilja valiskontuuri jdrgi, otsad 16igatakse maha mark-
joonte ja 3ablooni jirgi ning detail liimitakse kohale. Laud 4
hooveldatakse ja liimitakse karnkasti alla. Detail § on eraldatav.
Kéepide 7 saetakse vdlja mirkjoonte jargi ja toodeldakse kasitsi.
Kidepide kinnitatakse iimartappide abil.

Kujuplaat saetakse védlja kokkuliimitud ja margitud kil-
bist iilemise serva jdrgi ning toodeldakse kisitsi $Sablooni abil.

Valupea on eraldatav ja treitakse.

Valukanalite siisteemi valmistab vormija.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 karnkast,
} kujuplaat ja 1 valupea. Valukahanemine 1,5%.

Niide 105. Laagrikaas.

Mudel on terviklik. Mudel valmistatakse kokkuliimitud,
margitud ja véljasaetud toorikust 7. Rongas 2 treitakse vinee-
rist, saetakse pooleks ja liimitakse kohale (arvestades tootlemis-
varu saagimiseks ja téotlemiseks). Kdrnmargid 3 ja paksendid
4...5 saetakse vialja maérkjoonte jédrgi, lihvitakse ja liimitakse
kohale mirkjoonte jérgi.

Valupead 6 saetakse vilja ja lihvitakse, nurgad iimarda-
takse. Valupea all on iimartapp.

Kadrnkast koosneb iihest poolest. Karnkast valmistatakse
liimitud ja téodeldud toorikust 7. Kasti téooonsus margitakse,
saetakse vélja ketassaega ja iimardatakse 3ablooni jargi. Kairn-
kasti alla asetatakse liistud.
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Avariitoo naidise jargi.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 kédrnkast
ja 2 valupead. Valukahanemine 1,5%.

Nidide 106. Vintsi trummel.

Mudel on terviklik ja vormitakse vertikaalselt. Mudel koos-
neb kahest kettast 7. Ulemine ketas jaotatakse ringjoonel kahe-
kiimneks ja mérgitakse sinna hulknurk. Molemad kettad iihen-
datakse naeltega ja saetakse vilja hulknurga profiil. Trumlilauad
2 toodeldakse seadenurgiku abil, saetakse vordsesse pikkusesse
ja liimitakse nurgiku jargi. Enne treimist kinnitatakse naeltega.
Trumli otste kohale kinnitatakse kruvide abil metallplaadid too-
riku iilesseadmiseks treimisel. Parast treimist otsad hooveldatakse
kuni mirkjoonteni ja sinna liimitakse toodeldud segmendid
3...4, rumm koos kdarnmargiga 5 ja kdrnmargid 6. Rumm 7 on
eraldatav ja asetatakse pesasse 8.

I kdrnkast on eralduspinnaga. Kaérnkast valmistatakse
kettast /. Kettas on puuritud ja puhastatud avad ja iimarduseks
kiilgeliimitud segmendid 2. Ketas asetatakse tsentri jérgi plaan-
seibile ja treitakse. Rumm 3 koos kdrnmargiga treitakse, margi-
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takse ja saetakse pesad ribidele 4. Ribid liimitakse rummu kiilge,
pesade lahtised osad tdidetakse. Treitakse vilja detail 5§ mudeli
kdrnmargi jargi ja detail /3. Viimane Kkinnitatakse kruvidega
ainult iilemisele poolele. Detail § liimitakse ketta 7 alla avade
jargi. Asetatakse kohale eraldatavad detailid 6.:.7. Eraldatav
rongas 8 liimitakse kokku segmentidest 9, treitakse ja aseta-
takse salapulkadega kédrnkasti alumisele osale. Seejdrel saetakse
roigas tdpselt vertikaali moédda pooleks ja asetatakse kohale
ithendusprussid liimi, naelte ja kruvide abil. Ribide ja avade
asendi markimiseks asetatakse fiksaator /2.

"Il kdrnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb detaili-
dest 7...6. Detailid 3...4 on varustatuud salapulkadega.
Detailidesse toodeldakse vastavalt mootmetele silindrilised ja
koonilised avad, puhastatakse ja detailid liimitakse kokku. Alla
asetatakse liistud 7...8.

Valupead I3 on eraldatavad. Valupead saetakse vilja
vastavalt tooriku nurkadele. Valupead kinnitatakse mudelile sala-
‘pulkadega, avad viimaste jaoks puuritakse Sablooni abil, mistottu
valupead on vahelatavad ja numereerimata. Valupea 14 on eral-
datav, treitakse ja asetatakse kohale tsentertapi abil. '

Rongas-karkassi mudel on kokku liimitud segmenti-
dest /...2, mis on vilja saetud ja iihendatud omavahel ning
liistudega 3 poolpunnseotise ja salapulkade abil.

Valumaterjal -— teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kéarnkasti
ja 5 valupead. Valukahanemine 1,5%.

Ndide 107. Uhe polvega kang.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb margitud ja
kontuuri jargi vélja saetud alustest 7...2, mis on iihendatud
salapulkadega 3. Saetakse vilja ja lihvitakse rummud 4...6
ja kdrnmark 7. Sobitatakse detailid 8... /0 ja liimitakse kohale
tsentri ning markjoonte jargi. Sobitatakse kdrnmargid 17... 12,
detailid 13 ... 14, ribid 15 ... 18, detailid 719...20 (ribide vahele),
ribid 27...24, paksendid 25...28, kdrnmargid 29...30 ja lii-
mitakse mairkjoonte jdargi. Ribide ja rummu iithendusnurkadesse
liimitakse kolmnurklattidest iimardused 371...34, mis on vilja
16igatud piki kiudu. Koik iimardused pahteldatakse.

Valupead 35...36 treitakse, nende eralduspindadele ase-
tatakse salapulgad.

I kdrnkast on eralduspinnaga. Kiarnkast valmistatakse
vuugitud ja margitud detailidest ...4, milledesse on saetud
koonilised avad. Detailid puhastatakse ja liimitakse kokku. Saa-
dud alusele sobitatakse mirkjoonte jargi ja liimitakse detailid
5...12, eralduspinnad varustatakse salapulkadega. Telje jérgi
asetatakse kohale paksendid /3... 74 ja fiksaatorid 75...16.

Il kirnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb prussi-
dest 7...4. Prussid mirgitakse, varustatakse salapulkadega,
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saetakse vilja kooniline oonsus, liimitakse kokku ja puhasta-
takse. Asetatakse liistud 5...6.

IIl kdrnkast on eralduspinnaga ja koosneb margitud ja
kontuuri jirgi té6deldud ning puuritud detailidest 7...2.

Salapulgad eralduspinnal asetatakse alati mudeli {ilemisse
poolde.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 3 kirnkasti ja
2 valupead. Valukahanemine 1,5%.

Niide 108. Kahe polvega kang.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse kahest
vineerkilbist 7...2, mis ajutiselt on ithendatud naeltega. Kilbile
maérgitakse kdrnmarkide jargi kangi kontuur ja kilbid saetakse
koos vilja. Sobitatakse ja liimitakse kohale vasak- ja parempool-
sed detailid, rummud 8...8, kdrnmargid 9... 10, paksendid 11.
Saetakse vilja, hooveldatakse, lihvitakse, sobitatakse ja liimi-
takse kohale kiarnmargid 12...15, detailid 16 ...23 ja ribid
24 ...27. Mudeli eralduspinnale asetatakse salapulgad 28. Mudel

puhastatakse. Saetakse vilja ja puhastatakse poolpaksendid

29 ...38 ning liimitakse kohale tsentrite jdrgi. Poolitatuna trei-
takse kdrnmargid 39...50, asetatakse pesadesse ja liimitakse.
Seotised tugevdatakse metallklambritega 51.

Valupea 52 toodeldakse kokkuliimitud toorikust; viimane
maérgitakse, saetakse vilja, sobitatakse ja liimitakse mudeli {ila-
ossa koos kdrnmargiga 53. Karnmark 54 liimitakse mudeli alu-
misele osale.

I kdirnkast koosneb mirgitud alusest 7 koos liistudega 2.
Saetakse vilja ja hooveldatakse noutava kalde all detailid 3...5
ja liimitakse kohale mirkjoonte jargi. Detail 6 on viljavoetav ja
kinnitatud tihvtidega 7. Sisemine ots toodeldakse vastavalt kdrn-
margi ja rummu vormile.

Il kirnkast valmistatakse analoogiliselt esimesega.

IIl kdrnkast on eralduspinnaga. Kairnkast valmistatakse
prussidest 1...2, mis on mérgitud ja varustatud salapulkadega.
Siseoonsus saetakse ketassaega vastavalt markjoontele, seejérel
puhastatakse ja {imardatakse abrasiivpaberiga. Kinnitatakse
liistud 3.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 3 kadrnkasti ]a
1 valupea. Valukahanemine 1,59%.

Ndide 109. Traktori roomiku Iiili.

Mudeli tugevuse suurendamiseks ja vormimise lihtsusta-
miseks tehakse véliskontuur kdrnmargile 1, sisekontuur saadakse
aga kdrnmargi abil. Karnmark ! valmistatakse kokkuliimitud
prussidest, mis hooveldatakse vajaliku paksuseni. Karnmargi
servadele mairgitakse ja hooveldatakse vajalikud valukalded.
Mudelijooniselt voetud liili véliskontuur margitakse detailidele
2...8, viimased hooveldatakse ja liimitakse markjoonte jargi
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kiarnmargi alumisele tasapinnale. Mairkjoonte jargi tehakse
mudelisse viéljaloiked 9...70. Kiarnmargilt loigatakse dra iiks
nurk /1 asendi fikseerimiseks ja asetatakse kohale toitekanali
plaat 12.

Kdarnkast on lahtine ja kcosneb kilbist 7 koos liistudega
2. Vastavalt mudeli kdrnmargi mootmeile ja kalletele (arvestades
lotku 1 mm kiilgedel) hooveldatakse seadenurgiku jargi prussid
3 ...6, iithendatakse kalasabaliitega ja liimitakse, tugevdades liidet
naaglitega. Saadud raam iihendatakse markjoonte jargi kilbiga
liimi ja naelte abil. Kilbi sisekontuuri jargi mérgitakse ja hoo-
veldatakse detailid 7... 7/, sobitatakse pikkuse osas ja mérk-
joonte jdrgi liimitakse Kkilbi {ilemisele tasapinnale. Kéirnkasti
nurka, vastavalt mudelile, asetatakse fiksaator 12.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1,5%.
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Nidide 110. Pneumaatilise vasara kolb.

Vormitakse vertikaalselt viide vormkasti.

Mudelil on kolm eralduspinda. Esimene mudeli osa koosneb
kettast 7 sinna kiilge liimitud segmentidega 2 ja detailist 3. Osa
on kahelt pooll treitud. Kdrnmark 4 treitakse eraldi. Teine osa
on liimitud kokku segmentidest 5, on treitud ja ldheb oma kooni-
lise osaga pessa 6. Kolmas osa tehakse kahekordse trumli kuju-
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liselt ja koosneb kilpidest 7...10. Uks kilpidest margitakse 16
nurgaga hulknurgaks, kilbid ithendatakse ajutiselt naelte abil ja
saetakse markjoonte jargi tapselt vélja. Keskmistele kilpidele
asetatakse enne trumlite kokkuliimimist salapulgad. Trumlilauad
11 toodeldakse toopingis seadenurgiku abil, vajalikud nurgad
voetakse tdpselt mudeli jooniselt. Trumlilauad kinnitatakse Kkil-
pide suhtes tdisnurga all liimiga ja naeltega. Naelad liiiiakse
sisse enne treimist. Trumli keskmise mérkjoone jédrgi (risti tel-
jega) loigatakse treiteraga viike soon, selle jdrel saetakse trum-
mel pooleks. Uhendamine eralduspinnal toimub salapulkade abil.

Kadarnkast koosneb iihest poolest ja on siimmeetriline.
Kérnkasti keskmise osa moodustavad margitud ja hulktahuka-
kujulise véljasaetud avaga kilbid /...2, millede kiilge kinnita-
takse liimi ja naeltega toodeldud ja oigesse pikkusesse saetud
trumlilauad 3. Sisemine silinder iimardatakse hoovli abil kasitsi.
Jaikuse suurendamiseks kinnitatakse liistud 4...5, mis iihtlasi
muudavad ka kérnitegija 166 mugavamaks. Toorikud 6...8 on
poolitatuna treitud Sabloonide jirgi, neist kasutatakse ainult
tihed pooled. Toorikud saetakse, hodveldatakse ja kinnitatakse
liistude 9...10 abil. Toorikud 6...8 liimitakse keskmise osa
kiilge, = kinnitamiseks kasutatakse pitskruvisid. Loigatakse
Sablooni jédrgi ja kinnitatakse liistud 77...12. Liistud 13...14
asetatakse kilpidesse 7...2 Ioigatud soontesse ja kinnitatakse
liimi ning naeltega detailide 6 ...8 alumisele pinnale.

Valupea 15 valmistatakse iillemisest ja alumisest kettast, mil-
lede servad on saetud seadenurgiku abil ja mis on omavahel seotud
nelja piistlatiga. Viéljastpoolt on viimased iimbritsetud toodeldud
laudadega. Valupea kinnitatakse tsentrisse iimartapi abil.

Gaaside eraldamiseks kédrni asetatud toru konstruktsioon on
samasugune, kui ndites 96.

Vasara kolbi voib vormida ja valada ka teisiti. Kui vastav vor-
mide komplekt on olemas, tuleb soovitada esitatud vertikaalse vala-
mise moodust, kuna metalli suurema surve tottu on valandi kvali-
teet parem (vdhem kahanemistithimikke, poore jms.). Kérnisegu
raputatakse vilja pérast valandi to6tlemist.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 kdrnkast ja 1
valupea. Valukahanemine 1,56%.

Ndide 111. Kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse kahest toori-
kupaarist 7 ...4, mis eralduspinnalt liimitakse kokku treimiseks.
Saetakse vidlja sektorid 7.. .70 ja liimitakse enne mudelipeade
lahtivotmist pesadesse 5. .. 6. Seejdrel mudeli treimine Iopetatakse.
Kéarnmarkidesse puuritakse avad salapulkade jaoks, otsad saetakse
maha, mudeli pooled voetakse lahti ja asetatakse kohale salapulgad.
Mudeli molemad osad iithendatakse nurgaluku ja salapulkade abil.
Algul liimitakse kokku mudeli iilemine osa, liimimist kontrollitakse
kontuuri asetamisega mudeli joonisele. Seejérel liimitakse iilemise
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osa jargi kokku alumine osa. Asetatakse kohale tdidistiikid /7 ja
mudel puhastatakse.

Karnkast on eralduspinnaga. Kédrnkast koosneb vajaliku
pikkuse, laiuse ja paksusega detailidest /... 0. Nimetatud detai-
lide valmistamiseks toormaterjal margistatakse, detailid 5, 6, 9 ja
10 varustatakse salapulkadega, detailid saetakse ja 16igatakse vilja
ringmirkjoonte jargi ning puhastatakse. Detailid liimitakse kokku
tsentri jargi, otsad saetakse maha. Kinnitatakse kiilud 72...13
Karnkasti kontrollitakse mudeli kontuuri véljajoonestamise teel.

Valupea on eraldatav, kuid ilma imartapita. Valupea aseta-
takse molemale mudeli iilemisele poolele. Valupea koosneb treitud
osast 1, vidljasaetud -ja -16igatud nmg puhastatud osast 2, mis on
omavahel Kokku liimitud.

Rédbupiiiidja on eraldatav, treitakse ja varustatakse tsent-
ris salapulgaga.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 2 mudelit (korraga vala-
takse 2 detaili), 1 kdrnkast ja 1 valupea. Valukahanemine 1,5%.

Niide 112. Tcend.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb méargitud alusest
1...2, mis tappide ja liimi abil {thendatud vertikaalsete detailidega
3...6. Viimaste servad on vilja saetud ja lihvitud seadenurgiku
jargi. Detail 7 treitakse poolitatuna, selleks pooli enne kokku liimi-
des. Pdrast treimist puuritakse avad salapulkadele, otsad saetakse
maha, detail voetakse lahti, asetatakse kohale salapulgad ja iihen-
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datakse detailidega 8...11. Detaili 7 iilesandeks on ka mudeli
tugevdamine. Saetakse vilja ja lihvitakse eraldatavate paksendite
12 ... 14 servad. Paksendid kinnitatakse méarkjoonte jargi ajutiselt
naeltega ja puuritakse neisse seejdrel avad tihvtide jaoks. Parast
puurimist naelad voetakse vidlja. Sobitatakse ja liimitakse kohale |
poolpaksendid 15...16.

Kdarnkast on standardne.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1,5%.

Ndide 113. Automaadi ketas.

Mudel on terviklik, eralduspind asub mudeli peal. Mudel koos-
neb margitud ja valjasaetud vineerkettast 7, mille alumisele kiil-
jele on liimitud segmendid 2 jargnevaks treimiseks. Pesa on mai-
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Naide 113.

ratud eraldatavale rummule 3. Pérast treimist ketas margitakse ja
viljaulatuv osa saetakse vilja ning puhastatakse. Treitakse detai-
lid 4...5 ja liimitakse tsentri jargi. Sobitatakse ja liimitakse mark-
joonte jirgi ribid 6. .. 9, saetud ja lihvitud servadega kdrnmargid
10 ... 14 ning paksendid 15...16. Treitakse vdlja eraldatavad valu-
pead 17...18.

I kdarnkast on lahtine. Karnkast koosneb alusest / ja selle
kiilge liimitud mérkjoonte jargi vdljasaetud ning puhastatud detai-
lidest 2. ..3. Saejilg 4 tdidetakse.
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Il kdarnkast on eralduspinnaga. Kiarnkast valmistatakse alu-
sest 1 ja mérkjoonte jargi véljasaetud, puhastatud ning kokkuliimi-
tud detailidest 2... 5. Detailid 2...3 liimitakse aluse kiilge.

Kujuplaat I mérgitakse ja saetakse viélja vineerist paksu-
sega 8 mm. Kujuplaati puuritakse ava 2.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kérnkasti, 2
valupead ja 1 kujuplaat. Valukahanemine 1,5%.

10_, 90 Mudel saetakse pooleks ja liimi- Mudeli foorik ja tdotiemine
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Nidide 114. Lahtimonteeritav hammasratas.

Mudel on horisontaalse eralduspinnaga. Mudel valmistatakse
kahest rongast 7 ...2, mis on segmentidest kokku liimitud ja trei-
tud. Keskmine osa — kodarad — valmistatakse toorikutest 3...6,
mis omavahel on tdisnurga all iihendatud nurgaluku ja salapulkade
abil. Toorikud 3...6 iihendatakse ajutiselt naeltega, joonestatakse
neile kodarate kontuur, saetakse see vilja, servad puhastatakse ja
antakse neile vajalik kalle. Kodarad asetatakse rongaste eraldus-
pinnale tsentri jargi ja joonestatakse rongastele kodarate otste pro-
fiil. Rongastesse raiutakse pesad 7, kuhu kodarad liimitakse. Trei-
takse rummud 8...9 ja liimitakse kohale tsentri jargi. Eralduspin-
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nale asetatakse salapulgad. Seejarel saetakse mudel tdpselt poo-
leks, servad hooveldatakse kergelt, liimitakse plaadid tootlemiseks
ja kdrnmargid 10...11.

I jall kirnkast on diagonaalse eralduspinnaga. Karnkas-
tid koosnevad margitud prussidest 7...4, mille kiilge liimitakse
kaldu t66deldud poikprussid ja kinnitatakse salapulkadega. Moot-
med peavad vastama mudeli kdrnmargi mootmeile.

Valupea on eraldatav. Valupea saetakse viélja kokkuliimitud
toorikust ja puhastatakse.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kdrnkasti ja i
valupea. Valukahanemine 1,5%.

Naide 115. Kere.

Mudel on terviklik. Mudel valmistatakse kilbist 7, millele
margitakse ja saetakse vidlja pesad 2 ning sooned 3. Viimastesse
liimitakse koos vilja saetud ja puhastatud detailid 4...5, millede
vahele omakorda liimitakse téodeldud detailid 6...8. Saetakse
‘valja, lihvitakse ja kinnitatakse tsentri jdrgi kohale paksendid
9...11. Valmistatakse kolmnurklatid 12 ja liimitakse sinna, kus on
vaja timardusi. Umardused loigatakse Sablooni jdrgi pooliimara
geialiga piki kiudu. Mudeli valmistamisel peetakse silmas valukal-
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Valupead 13...14 on eraldatavad. Valupead saetakse vilja
terviktoorikust, puhastatakse ja varustatakse salapulkadega. Augud
salapulkade jaoks puuritakse sama Sablooni abil, mille jargi saeti
vilja valupead, selleks on $abloonis vastavad augud.

I kdarnkast on lahtine. Kdrnkast koosneb margitud, mark-
kaarte jargi véljasaetud ja puhastatud prussidest /...2. Liimi-
takse kohale pruss 3.

Il kdirnkast on diagonaalse eralduspinnaga. Karnkast
tehakse laudadest 7 . ..4, mis omavahel tidisnurga all on ithendatud
kalasabatapiga ja naaglitega. Eralduspind kulgeb mo6dda pesasid
5...6. Liimitakse kohale kaldlauad 7...8 ja iimardused 9...12.
Kiérnkasti all on kilp 13 koos liistudega 74 ... 15.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kdrnkasti ja 2
valupead. Valukahanemine 1,5%. ‘

Ndide 116. Hiidrosammas.

Mudel vormitakse vertikaalselt kolme vormkasti. Mudel val-
mistatakse kokkuliimitud, vdljasaetud ja treitud toorikust 7 ja selle
kiilge mérkjoonte jargi liimitud paksenditest 2. Eralduspinnale t66-
deldakse aste 3, millele salapulkadega asetatakse mudeli eralda-
tav osa. Margitud, véljasaetud ja puhastatud alusele on liimitud
paksendid 5 ja treitud osa 6 ning sobitatud detailid 7...9 ja ribi /0.
Detail 10 on eraldatav ja kinnitatud tihvtiga. Mudelil on lukk 2
kidrni oigeks asetamiseks.

I kdarnkast on vertikaalse eralduspinnaga. Kérnkast koos-
neb kokkuliimitud, véljasaetud ja treitud alusest /. Pesasse 2 kin-
nitatakse kooniline treitud detail 3. Aluses on mérkjoonte jargi sea-
tud ja puhastatud pesad, kuhu vabalt ldhevad sisse eraldatavad
ribid 4. Treitud astmele 5 liimitakse segmentidest kokkuliimitud ja
treitud rongas 6. Asetatakse kohale ja liimitakse detailid 7...8.
Lukk 9 sobitatakse ja liimitakse vastavalt luku asendile mudelil.
Astmele 10 kinnitatakse salapulkadega treitud eraldatav osa, mis
koosneb kokkuliimitud kettast /7 ja segmentidest /2. Detail 13 trei-
takse ja kinnitatakse pesasse liimiga. Kédrnkasti iilemist osa tsent-
reeritakse pesa /4 abil. Sobitatakse ja liimitakse kohale ribid 15 ja
kdrnmark /6. Kinnitatakse liistud 17. .. 18.

II kirnkast oneralduspinnaga. Kdrnkast koosneb margitud
alusest I, mille kiilge sobitatakse ja liimitakse detailid 2...4 ja
paksend 5. Detail 6 on eraldatav ja saetakse vilja vineerist.

Valupea on eraldatav ja saetakse koonilisena terviktoorikust.
Servad iimardatakse, Idigatakse iilemine faas, kinnitatakse lauad ja
varustatakse salapulkadega.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 2 kdrnkasti ja I
valupea. Valukahanemine 1,5%.

Ndide 117. Kaitseklapi kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse toorikutest 1,
mis treimiseks on moodda eralduspinda kokku liimitud. Soonde 2
liimitakse viljasaetud segmendid 3 ...4. Parast treimist puuritakse
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mudelisse augud salapulkadele ja saetakse maha otsad, mudel
puhastatakse, voetakse lahti ja asetatakse kohale salapulgad.
Detaili / otsas olevale silindrile § margitakse ja liimitakse tsentri
jargi véljasaetud, vajaliku paksusega ja puhastatud detailid 6...7
ja tihendatakse need detailidega 8. ..13. Enne ldbisaagimist puuri-
takse detailidesse 12 ja 13 augud salapulkade jaoks. Sobitatakse ja
liimitakse kohale paksendid /4 ... 17 ja poolpaksendid 18 ... 21.

Kdarnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb maérgitud,
vajaliku paksuse, laiuse ja pikkusega vidljasaetud, puhastatud ja
numereeritud detailidest /... /0.Detailid 3...4 saetakse vilja ja
16igatakse kaared kuni margitud ellipsini. Koik detailid liimitakse
kokku tsentri jargi ja puhastatakse. Ribidele /1 ja 12 loigatakse
eralduspinnal pesad, ribid sobitatakse ja liimitakse nendesse.
Tugevdamiseks asetatakse liistud 13...16.

Jahutajate mudelid 17... 18 mirgitakse vastavalt mude-
lile, saetakse vilja, puhastatakse ja asetatakse valupeade asemel.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 kdrnkast ja 2
jahutajate mudelit. Valukahanemine 1,5%.

Ndide 118. Laevakruvi.

Andmed laevakruvi kohta: diameeter D=1480 mm, samm
H=1700 mm, pinnalaotus §=0,945 m?, labade arv z=4. Po6rlemis-
suund — vasak.

Kéaigukruvide vormimine toimub mudeli, ndidise ja $abloonide
jargi. Jargnevalt vaadeldakse joonisel kujutatud taieliku mudeli
valmistamist.

Saanud tellija joonise ja selgitanud kruvi isedrasused, joones-
tatakse vélja laba kontuur ja profiil, laba ristloiked, §abloonid. Joo-
nestatakse naturaalsuuruses, kasutades kahanemismeetrit. Eskii-
sid antakse instrumentaaltsehhi Sablooni kaarega R=840 mm,
spindli 4 koos aluse ja piiride rongastega6, hingede 5 (2 tiikki) ja
plaadi 7 valmistamiseks.

Valmistatakse ketas I koos liistudega 2 ja treitakse see labi-
mootu D=1680 mm. Kettale kantakse tsentri jargi horisontaalsed
ja vertikaalsed mérkjooned. Vilisraadiuse jargi kinnitatakse seg-
ment 3 ja selle kiilge kruvidega Sabloon / (viimane on valmistatud
terasest Ct. 3 paksusega 5 mm). Ketta tsentrisse kinnitatakse
kruvidega spindel 4 ja kontrollitakse selle vertikaalsust. Sab-
loon 2 koosneb telje jargi mirgitud ja viéljasaetud kilbist, mis on
midratud todtamiseks Sablooni 7 spindlil, ja korgendist 100 mm.
Sablooni kanditud tooservale tehakse maérkjooned kruvilaba 16i-
gete raadiuse jargi. Hinged 5 kinnitatakse kilbi kiilge ja tugev-
datakse liistudega. Sablooni vilisotsale, kus see puutub kokku °
Sablooni 1 servaga, kinnitatakse liist 7. Poorlemisel peab Sabloon’
2 libisema spindlit mdoda ilma vonkumiseta. Péorlemise piira-
miseks paigaldatakse piirdetoke.

Rumm & liimitakse kokku lauatiikkidest, saetakse vilja ja trei-
takse. Rummu l4bib ava spindli jaoks. Pesad 9 margitakse Sabloo-
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nide 2 ja 0 jirgi rummule telgjoonte kohtadel ja tehakse 25 mm
siigavad. Rumm asetatakse spindlile, nagu naidatud joonisel, ja fik-
seeritakse piirderdonga 6 abil vajalikule korgusele.

Labade kujundamiseks vajalike laudade 10 ja 11 paksuseks
on vidhemalt 8 mm pluss téotlemisvaru. Laudade arv midratakse
rummu korguse jargi tsentrist arvates 20,6-6=123 ja 18,5-8=148.
Laudade arv — 14 tiikki. Laudade laius ja iildlaius méaaratakse
graafiliselt antud kalde ja korguse jargi. Laudade pikkus voetakse
3ablooni 2 raadiuse jargi. Kokkuliimimist on parem alustada
koigi laudadega keskelt, sest enne tootlemist kuivab liim ihtla-
semalt ja lauad ei hakka kommelduma. Sabloon 2 asetatakse
Sablooni I keskele, esimesel laual saetakse vilja tapp ja kinni-
tatakse see liimi ja kruviga rummus olevasse pesasse 9. Kont-
rollides 3ablooni 2 jargi suunda, asetatakse kohale teised lauad
rummu tsentrist files ja alla.

Pind A toodeldakse grafiidi abil Sablooni 2 tooserva jargi.
Piarast pinna tootlemist maéargitakse labale loigete raadiused ja
joonise abil ka laba kontuur ning téodeldakse. Markjoonte ja laba
tsentraaljoone ristumiskohtadele puuritakse tdisnurga all augud
ja nendesse liiiiakse puupunnid 72 pikkusega 50, 41, 32, 23 ja
14 mm selliselt, et nende otsad oleksid t66deldud pinnaga A tasa.
Sellega fikseeritakse kruvilaba paksus pinna B tootlemisel.
Laevakruvi keeratakse teise kiilje peale ja kinnitatakse spindlile
piirdekruvide abil. Laba vilisservale tommatakse modda toodel-
dud pinda rismusega paksus 8 mm ja alustatakse pinna B toot-
lemist Sabloonide I, II, III, IV ja V jidrgi. Sabloonid tehakse
kahe raadiuse jargi. Esimene koverjoon voetakse labalt, kantakse
paberkalka kaudu prussile ja saetakse vélja. Teine raadius voe-
takse laba loike jdrgi ja kantakse vineerile. Raadiused liimitakse
ja liiliakse kokku naeltega, nagu joonisel ndidatud. Pérast pinna
B tootlemist on to6 labade juures Iloppenud. Raadiused 50 mm
tehakse sel viisil, et pikikiuga liistud 13 liimitakse sisse ja t606-
deldakse Sablooni jéargi. Asetatakse kohale kdrnmark /4. Mudeli
labade tootlemiseks kasutatakse saagi, kirvest, hoovlit, poitleid,
viile' ja muid tooriistu.

Mudeli voib teha ka iihe labaga. Ulejddnud kolm laba vormi-
takse tapselt mérkjoonte jirgi, s. o. ithe neljandiku kaupa. Selline
vormimine suurendab kvalifitseeritud vormija t66d. Mudel voe-
takse vormist véilja keeramisega.

Kédrnkast on eralduspinnaga. Ta tehakse mérgitud, vilja-
saetud ja puhastatud detailidest 7...8 ja treitud osadest 9. .. 10.
Liimitakse tsentri jdrgi kokku, otsad saetakse maha ja liiiiakse
kiilge liistud 17 ... 12.

Valupea treitakse vilja terviklikust kokkuliimitud ja vilja-
saetud toorikust. Keskel on salapulk.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 1 kirnkast ja
1 valupea. Valukahanemine 1,5%.
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Néide 119. Tsentrifugaalpumba rootor.

Rootor valatakse kirnidesse, et anda valandi pinnale paremat
kvaliteeti ja kergendada gaaside vidljumist kdrnist 1. :

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse ketastest
koos nende kiilge liimitud segmentidega 7...2 ja treitakse
kidrnide vilise kontuuri jargi. Loigatakse vilja valukanal 3 ja
asetatakse kohale treitud eraldatav piistkanal 4. Treitakse eral-
datav valupea 5.

I kirnkast on 3ablooniga. Kirnkast koosneb kettast koos
selle kiilge liimitud segmentidega 1. Ketas treitakse. Samba 3
jaoks treitakse kettasse tsentreeriv ava. Karni sisemise kontuuri
jargi treitakse vineerist seib 4. Seibis on avad ja markringid
labade asendite markimiseks. Labade asend maérgitakse tapselt
ning pesad nende jaoks saetakse peene lintsaega. Sabloon §
margitakse, kinnitatakse plaat 6 ja viimase tsentrisse asetatakse
timartapp. Sabloon saetakse vélja kdrni vilise kontuuri jargi ja
tema servale toodeldakse faas. Kinnitatakse kohale juhtliist 8.
Valmistatakse kahe laba mudelid 9. .. /0. Selleks viimased mar-
gitakse, saetakse vilja vajaliku paksusega kokkuliimitud vinee-
rist ja lihvitakse. Labad peavad tdpselt minema seibis 4 oleva-
tesse pesadesse. Labade {ilemised servad loigatakse nende poor-
lemisel Sablooni abil, méarkimiseks kasutatakse grafiiti. Labad
valatakse mudeli jargi alumiiniumist. Enne labade mudelite
andmist valamisele liimitakse neile joonestuspaber valukahane-
mise kompenseerimiseks. Valatud labad sobitatakse pesadesse
lihvpingil $ablooni jargi viimistlemisega. Labad peavad pesadest
olema vabalt véljavoetavad. Labad numereeritakse.

Il ja III kdarnkast on eralduspindadega. Nad valmista-
takse ketastest /...2 ja kokkuliimitud segmentidest rongastest
3...4. Detailid treitakse, eralduspinnale téodeldakse aste. Karni
vilimise ja sisemise kontuuri jargi treitakse detailid 5...6 ning
kinnitatakse koos kdrnmargiga 7 ja valukanaliga 8 pesadesse
liimi ja kruvide abil.

Aluse mudel I kdrni kuivatamiseks valmistatakse kettast
1, mille keskel on puuritud ava. Ketta kiilge on liimitud segmen-
did 2 ja pohi 3. Aluse mudel treitakse molemalt poolt. Alus vala-
takse alumiiniumist.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse i mudel, 3 karnkasti,
1 valupea ja 1 kdrni aluse mudel. Valukahanemine 1,5%.

Niide 120. Mootorveoki ratas.

Vormimine kérnidesse, vormkasti ei kasutata.

Ulemine kédrnkast koosneb kahest osast ja valmista-
takse segmentidest kokkuliimitud ning treitud rongast. Eraldatav
osa koosneb liistudega tugevdatud kettast, millele vajalik kuju
antakse Sablooni jirgi treimisega. Ules kinnitatakse salapulka-
dega laud, selle tsentrisse aga kruvidega valupea. Valupea alu-
mine ots ldheb tapina kirnkasti alumisse ossa.
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Alumine kédrnkast koosneb samuti kahest osast. Uhe
osa moodustab segmentidest kokkuliimitud ja seejdrel treitud
rongas. Eraldatav osa koosneb liistudega tugevdatud kettast ja
selle kiilge liimitud segmentidest ning sektoritest. Vajalik profiil
treitakse.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 2 kirnkasti. Valukaha-
nemine 1,59

Ndide 121. Roomikekskavaatori vedav ratas. _

Mudelil on eraldatav iilemine osa. Mudel koosneb kahest
kilbist, mis on margitud ja véilja saetud korrapérase kiimmenurga-
kujulisena. Kettad on omavahel kokku liimitud nende vahel aset-
sevate segmentide kaudu. Mudeli iilemisse ossa on treitud pesa
eraldatavate osade jaoks. Tahkude servad on t66dclcud vastava
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valukaldega, sinna on tédpselt asetatud kdrnmargid. Ulemistele
ja alumistele tasapindadele margitakse ribide ja timaruste asen-
did. Mérkjoonte jéargi véljasaetud profiilplaadid (valmistatakse
10 tiikki korraga) liimitakse ribide markjoonte jargi kordamooda,
iiks iihele, teine teisele poole mudelit selliselt, et ribide vahele
tekivad taskud. Treitakse vélja alumine rumm koos kdrnmargiga,
liimitakse kohale tsentri jdrgi ja tema kiilge kinnitatakse ribid.
Ulemine eraldatav rumm treitakse, mirgitakse ja saetakse pesad
ribidele. Ribid sobitatakse pesadesse ja liimitakse. Eraldatav osa
tsentreeritakse {imartapiga alumiste ribide tasapinnas.

I kdrnkast on lahtine. Kirnkast margitakse ribidevahelise
kdrnmargi ja avause jdrgi ja saetakse vilja. Ulemine osa
ihendatakse alusega.

II kdrnkast valmistatakse analoogselt. Kairnkasti otsas
on eraldatav osa.

Il kirnkast on eralduspinnaga. Kérnkast koosneb kuuest
margitud, véljasaetud, kokkuliimitud ja puhastatud detailist, mis
eralduspindadel on varustatud tappidega ja tugevdatud liistu-
dega.

Valupead on eraldatavad, nad treitakse ja kinnitatakse
“tsentrisse asetatud tappide kaudu.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 mudel, 3 kdrnkasti ja
11 valupead. Valukahanemine 1,5%.

2. Sabloonvormimine

Ndide 122. Rootori puks.

Alumine $abloon valmistatakse lauast /, millele tsentri
jdrgi joonestatakse puksi iilemine kontuur ja toéddeldakse faas.
Ulemise kontuuri jiargi sobitatakse eraldatav osa 2. Viimasele
joonestatakse alumine kontuur, saetakse vilja ja toodeldakse
faas. Asetatakse kohale liistud 3...5, mis eraldatava osa kiilge
kinnitatakse liimi ja naeltega, S$ablooni kiilge aga kruvidega.
Alumine $abloon kinnitatakse spindlisse $ablooni 6 abil. Sabloo-
nide tooservad tugevdatakse terasribaga.

Ulemine §abloon on maiaratud vormi parandamiseks ja
valmistatakse lauast /, millele on joonestatud iilemine kontuur,
selle jirgi vilja saetud ja toodeldud faas. Ulemise Sablooni
tsentrisse asetatakse S$ablooni 4 jdrgi metallvarb 2, selle otsa
omakorda kork 3. Vormi parandamiseks asetatakse Sabloon kor-
giga spindli jélge. \

Kirnkast on eralduspinnaga. Kirnkast koosneb mérgitud,
salapulkadega varustatud, vélja saetud, puhastatud ja kokku-
liimitud detailidest 7...2 Tugevdamiseks asetatakse liistud
3ol
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Valupead [, 2 ja 3 margitakse terviktoorikule, saetakse
vilja, puhastatakse ja neisse asetatakse Sablooni jargi salapul-
gad. Valupea 4 on treitud, tsentris on tal ldbiv ava spindli
jaoks.

Suurema valandite arvu puhul on otstarbekam valmistada
mudel. :

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 2 Sablooni, 1 kérnkast
ja 4 valupead. Spindli 14bimoot 50 mm. Valukahanemine 1,5%.

Nidide 123. Rulliku kere.

Rulliku vélimine ja sisemine kontuur koos astmega / ja vilja-
loikajaga 2 vormitakse vormkasti Sabloonide abil, mis antud
nidite puhul asendab mudeli pohiosa. Koik vajalikud mootmed
ja konfiguratsioonid voetakse mudeli jooniselt.

Alumine Sabloon valmistatakse lauast 3, mille alumine
serv on kujundatud rulliku iilemise kontuuri jéargi. Ulemisele
servale tehakse sdlk 4, mille jargi Sabloon asetatakse spindlile.
Rulliku alumise kontuuri vormimiseks saetakse vilja ja sobita-
takse eraldatav osa 5 ja sellega seotud vertikaalosa 6. Sablooni
eraldatav osa kinnitatakse liistude 7...8 kiilge liimi ja nael-
tega, liistud aga Sablooni kiilge kruvidega. Sablooni téoservadele
toodeldakse faas ja tugevdamiseks teisele poole kovast puidust
voi terasest.riba. Sablooni tsenter on vajalik vaid kontrollimi-
seks, seejdrel saetakse ots mootme a vorra lithemaks, mis voi-
maldab Sabloonile kinnitada hinged tema asetamiseks spindlile.
Ulesseaderaadiuste mérkimiseks kasutatakse $ablooni 9.

Ulemine $§abioon koosneb lauast /, mille alumine t66-
serv on kujundatud rulliku itlemise osa jérgi. Tooserval on faas.
Ulemise Sablooni tsentrisse asetatakse varb 2, selle otsa kork 3.
Sablooni kasutamisel asetatakse kork spindli jélge.

Mudeli keskmine osa koosneb kahest kettast / ja
nende vahele liimitud segmentidest 2. Toorik treitakse iihelt
poolt. Ribid 3 méargitakse mootmete jdrgi, saetakse vilja ja t6o-
deldakse, arvestades valukaldeid. Rumm 4 mirgitakse ja sinna
saetakse pesad ribidele. Ribid liimitakse pesadesse ja nende peale
asetatakse tdidistiikid 5. Saetakse vilja, lihvitakse ja liimitakse
kohale kdrnmark 6. Rummus 4 on ldbiv ava 7 vastavalt spindli
labimoodule. :

Kidrnmargi mudel valmistatakse prussist / vastavalt
antud mootmeile ja vormitakse ribidega 3 iihele teljele.

Silur on vajalik vormijale vormi silumiseks vormimulla
murenemisel ja valmistatakse kokkuliimitud laudadest /, mis on
vélja saetud vastava kalde all. Siluri peale kinnitatakse kédepide 2.

Ijall kdirnkast valmistatakse vastavalt joonisele.

Valupea I mudel kcosneb kahest kettast, mis on vilja
saetud vastava raadiuse ja kalde jdrgi ja iihendatud vertikaal-
sete liistudega. Viljast kaetakse valupea vineeriga voi hoovel-
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datud laudadega. Valupea keskel on ldbiv ava spindli jaoks.
Valupea 2 mudel valmistatakse kokkuliimitud laudadest vastavalt
vajalikule korgusele. Lauad maérgitakse Sablooni jargi ja sae-

takse vastava nurga all — kolm tiikki iga valupea toorikule.
Toorikud toodeldakse lihvpingis, servad iimardatakse.
Valumaterjal — teras. Valmistatakse 1 komplekt Sabloone,

2 karnkasti, 1 silur ja 7 valupead. Valukahanemine 1,6%.

3. Masinvormimine

Ndide 124. Tugielement.

Mudel on eralduspinnaga ja ajutise tsentreeriva tapiga.
Mudel valmistatakse margitud, kaldu véljasaetud ja puhastatud
prussist /...2. Secjarel toodeldakse pesad ja liimitakse rangelt
telgede ja tsentri jargi karnmargxd 3 ...4 ning treitud ja timar-
tappidega kdrnmiérgid 5.

Kiarnkast on eralduspmnaga. Karnkast koosneb margitud
detailidest 7...4, millede valmistamiseks puuritakse nende tsent-
risse avad. Puuritud avad treitakse kooniliseks ja detailid liimi-
takse kokku. Mudeli kédrnmarkide - jargi margltakse saetakse
val_]a puhastatakse ja liimitakse telgede jirgi kohale detailid

5...6. Kinnitatakse liistud 7...8.

Asetus vormkastis. Valmlstatakse valukanalite siis-
teem. Mudelialune metallplaat puhastatakse ja vérvitakse. Avade
A jargi mérgitakse tépselt telgjoon, jagatakse see graafiliselt
pooleks ja tommatakse vertikaalne mairkjoon. Molemad mérk-
jooned on ldhtebaasiks mudelite paigutamisel. Vastavalt antud
mootmetele tommatakse teravikuga eelmistele telgjoontele
paralleelsed mirkjooned, asetatakse nende jérgi kohale mudeli-
pooled ja mérgitakse kinnituskruvide ja valukanalite siisteemi
asukohad. Kruvide asukohad kidrnitakse, puuritakse avad, mis
vastaskiiljelt hooritsetakse. Uuesti asetatakse mudelid méirkjoonte
jdargi kohtadele ja kontrollitakse sisetastri abil nende asetust
telgjoonte suhtes nii mooda vertikaale kui ka horisontaale. Et
mudeleid paigast mitte nihutada, asetatakse neile ettevaatlikult
lauad ja kinnitatakse need pitskruvidega mudelialuse plaadi
kiilge. Veel kord kontrollitakse mudelite paigutust, seejdrel kin-
nitatakse nad kruvidega. Sobitatakse eraldatav valukanalite
siisteem ja kinnitatakse samuti plaadi kiilge. Selline mudelite ase-
tus iihel plaadil peab olema rangelt siimmeetriline, et ei tekiks
valukraade. Teine pool vormitakse ilma valukanalite siisteemita,
see asendatakse rdbupiiidjaga. Sellisel vormimisel saadakse
kahest mudelist (neljast poolest) neli valandit.

Valumaterjal — teras. Valmistatakse 2 mudelit, 1 kdrnkast
ja 1 valukanalite siisteem (komplekt). Valukahanemine 1,5%.
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IIl. PRONKSVALU

Ndide 125. Korva asetamine pronksist valandile.

Valandile kinnitatakse kruvidega seade-kdarnmargid 71...2.

Vasak-j parempoolne kdrnkast koosnevad mar-
gitud alusest 8...4 ja kokkuliimitud ning puhastatud detailidest
5...12. Korvad I13...14 tehakse vineerist kahes osas. Joones-
tatakse korva kontuur, ithendatakse ajutiselt naeltega, saetakse
vilja, timardatakse ja puhastatakse. Korvad voetakse lahti ja
nende pooled liimitakse vastavalt markjoontele karnkastide pohja.

200  Kérnkastid

- Vasakpooine Parempooine
B o < A0

12 1314
Karnmark
b
\\\
| R\
. Néide 125.
Valumaterjal -~ pronks. Valmistatakse 2 kirnkasti. Valu-

kahanemine 1,5%.

Ndide 126. Fiting.

Mudel valmistatakse kovast puidust ja on eralduspinnaga.
Mudel kcosneb keskosast 1...2, mille detailid on mirgitud,
valja saetud ja puhastatud vastava kalde all. Otsdetailid 3...4
on poolitatuna treitud ja kinnitatakse pesadesse liimi ja kruvi-
dega. Molemad pooled iihendatakse salapulkadega 5. Treitakse
vdlja ja liimitakse tsentri jargi kadrnmark 6. Kinnitatakse nael-
tega mudelsepa enda poolt tinast v6i pliist valatud plaat 7, mil-
lel on mérgitud fitingu tiiiip.

Kédrnkast on eralduspinnaga ja valmistatakse kovast
puidust. Kirnkast koosneb alusest 7, millele kinnitatakse detailid
2...11. Detailid 6...7 on treitud. Detailid 2, 8, 10, 11 kinnita-
takse salapulkadega 72 ja koos detailidega 4, 5, 8, 9 on neis
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saetud, puhastatud ja loigatud 6onsus. Detailid liimitakse kokku
mirkjoonte abil. Markjoonte jirgi asetatakse kohale paksendid /3.
Karnkasti alla kinnitatakse liistud /4.

Plaadi 7 fitingu tiiiibiga valab mudelsepp ise tinast
voi pliist. Vorm valmistatakse kriiditiikist. Eralduspinnad silu-
takse hooveldatud lauaga. Tahed, numbrid jms. 16igatakse pee-
gelpildis.

Valumaterjal — pronks. Valmistatakse 1 mudel, 1 kdrnkast
ja 1 plaat fitingu tiiiibiga. Valukahanemine 1,59.

Naide 127. Klapi kere.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel valmistatakse kaseprus-
sidest 1, mis eralduspinna otstes 2 liimitakse kokku treimiseks
ja kinnitatakse pitskruvidega. Pirast servade ja otste maha-
saagimist asetatakse toorik treipinki tootlemiseks. Saetakse
vilja poolddrikud 4, mis tihedalt istuvad pessa 5. Poolddrikud
liimitakse eralduspinnal kokku ja jdtkatakse treimist ning lihvi-
mist. Pérast treimist puuritakse kdrnmarkidesse avad salapul-
kade jaoks. Saetakse maha otsad 2, tooriku pooled voetakse lahti
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ja asetatakse kohale salapulgad 6. Valmistatakse mudeli verti-
kaalne osa ja kinnitatakse liimi ning kruvide abil pessa 7. Pesa
7 valmistatakse kasitsi mérkjoonte ja S$abloonide jargi. Mudeli
alumise ja iilemise osa kontuurid peavad iihtima.

Karnkast on ecralduspinnaga. Toorik [/ wvalmistatakse
kokkuliimitud kaselaudadest ja jaotatakse nelja ossa. Toorik
hooveldatakse tdisnurga all, saetakse vajalikku pikkusesse ja
enne treimist asetatakse kohale salapulgad 2. Toorik asetatakse
plaanseibile karnkasti tsentri jdrgi, mis on toorikule mérgitud.
Treimise ajaks iihendatakse tooriku otsad klambritega 4. Trei-
takse Sablooni 5 jéargi. Pdrast kahe klapi treimist liimitakse nad
tihedalt kokku Sablooni 6 jargi, samuti poolitatuna, treitakse
keskmine osa, mis peab tihedalt minema oma pessa. Viljaloiked
8 ja 11 tehakse servadele kisitsi markjoonte ja Sabloonide jargi.
Too kontrollimiseks asetatakse karnkasti alumine pool mudeli
iilemisele poolele, iihendatakse kdrnmarkide abil ja joonestatakse
kérnkastile mudeli kontuur. Kui valandi seinte paksused vastavad
joonisele, on mudel ja kdrnkast valmistatud vastastikku sobivalt.
Keskmine osa 9 mairgitakse ja saetakse vilja, arvestades valu-
kaldeid ja kasutades rakist 10. Alt tugevdatakse kirnkasti liis-
‘tudega 12.

Valumaterjal — pronks. Valmistatakse 1 mudel ja 1 kdrnkast.
Valukahanemine 1,59%. :

Ndide 128. Auru masuutpea.

Mudel on eralduspinnaga. Mudel koosneb toorikutest 7...4,
mis on liimitud vastavalt joonisele. Detailid 5...7 on treitud,
pérast seda iihendatakse salapulkadega ja otsad maha saetud.
Detailile 5 loigatakse markjoonte jéargi pesa -tapile 8. Mudel
sobitatakse, kontrollitakse asetamisega mudeli joonisele ja liimi-
takse kokku. Taidistiikid /0 sobitatakse, liimitakse kohale ja
puhastatakse. Saetakse vilja fiksaator 9 II kédrni Oigeks aseta-
miseks.

Kiarnkast on eralduspinnaga. Kirnkast valmistatakse
maérgitud, salapulkadega varustatud, markjoonte jiargi vilja sae-
tud, puhastatud ja telje jdargi kokku liimitud detailidest /...8.
Tugevdamiseks on liistud 9...10. Eraldatavad osad 17...12
koos paksenditega 13...14 asetatakse detailides /...2 oleva-
tesse pesadesse, kust nad on vabalt viljavoetavad pérast kru-
vide eemaldamist. Detailidesse I ja 2 liimitakse tdidistiikid /5.

Il kdrnkast on eralduspinnaga. Kiarnkast valmistatakse
margitud, salapulkadega varustatud (vélja arvatud detailid
3...4), mirkjoonte jirgi saega ja peitlitega t66deldud, puhas-
tatud ja telje jargi kokku liimitud detailidest /...6. Tugevdami-
seks asetatakse liistud 7...8. Vastavalt mudelile asetatakse
kohale fiksaator 9.

Valumaterjal — pronks. Valmistatakse 1 mudel ja 2 kérn-
kasti. Valukahanemine 1,5%.
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Niide 129. Fitingu kere.

Mudel ja kédrnkast alumiiniummudelile.

Poolmudelid on terviklikud ja nende valmistamisel on
arvestatud kahekordset valukahanemist (alumiiniumi kahanemine
mudeli valamisel + malmi kahanemine alumiiniummudeli jargi
valamisel). Mudel koosneb tocrikutest /...2, millede eraldus-
pindadel on arvestatud té6tlemisvaru mehaaniliseks to66tlemiseks.
Toorikud 7...2 on margitud, vilja saetud markjoonte jargi ja
toodeldud késitsi Sabloonide jargi. Treitakse poolitatuna kérn-
margid 3...4 ja asetatakse viljaloigatud pesadesse 5. Samuti
asetatakse kohale tdidisliistud 6. Detail 7 koos kdrnmargiga
treitakse vélja ja liimitakse kohale tsentri jargi. Parast alumii-
niummudeli to6tlemist ja puhastamist asetatakse eralduspinnale
salapulgad. '
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Kiarnkast on eralduspinnaga. Karnkast koosneb kahest
poolest 8...9, millede paksusele on juurde lisatud tootlemis-
varu valandi liitepindade mehaaniliseks td66tlemiseks. Detailid
on treitud vastavalt mootmetele, milledele on lisatud to6tlemis-
varu molema valandi (alumiiniummudeli ja malmvalandi) tootle-
miseks. Paksendid /0 on alumiiniumist ja kinnitatakse alumii-
niumkarnkasti téodeldud pinnale markjoonte jérgi kruvidega.

Valumaterjal — alumiinium. Valmistatakse 2 poolmudelit,
2 poolkdrnkasti. Valukahanemine on kahekordne: maim 1% + alu-
miinium 1,6% = kokku 2,5%.

Niide 130. Korv.

Kuue mudeli késitsi vormimine karnkasti. Valmistatakse puit-
mudel, mille jdrgi valatakse alumiiniummudel. Viimane puhas-
tatakse, puuritakse, hooritsetakse ja kinnitatakse mérkjoonte
jargi kruvidega karnkasti pohja. Valukanalite siisteem ja piist-
kanal iihendatakse detailidega ja kinnitatakse kruvidega. Selline
vormimine on lihtsam, vorreldes iga detaili eraldi vormimisega,
suurendab saadavate valandite arvu ja parandab nende kvali-
teeti.

Valumaterjal — alumiinium. Valmistatakse 6 mudelit ja 1
karnkast. Valukahanemine 1,5%.
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	VII. PUIDU TÖÖTLEMINE MEHAANILISELT JA KÄSITSI
	1. TÖÖPINGID PUIDU TÖÖTLEMISEKS
	2. TREIPINKIDEL TÖÖTAMINE
	Joon. 23. Rakised toorikute kinnitamiseks treimisel. a — pakkidega plaanseib, b — mitmesuguse läbimõõduga plaanseibid seadesoontega ja ilma, c — kahvel, ä — mitmesugused padrunid, e — väikeste detailide kinnitamine, f — keermeskork padruni juurde. 1 — kruvid. 2 —'naelad, 3 — puit
	Joon. 24. Terad puidu töötlemiseks. a — mehaanilised, b — käsilõiketerad.
	Joon. 25. Toorikute ülesseadmine treimiseks. a — terviklik toorik, b — monteerite (mitmest osast) toorik, c — treimine ristikplaanseibil. d — tervikliku tooriku töötlemine, e — monteeritava tooriku töötlemine. 1 — salapulgad, 2 — klambrid (vastavalt töötlemisele paigutatakse edasi), 3 — kahvel, 4 — tsenter, 5 — liimimiskohad eralduspinnas.
	Joon. 26. Toorikute ülesseadmine treimiseks. a — monteeritav trummel, b — monteeritav kärnkast, c — tooriku vale ja ohtlik (üleval) ning õige (all) ülesseadmine treimiseks. 1 — kahvel, 2 — tsenter, 3 — salapulgad, 4 — vineerplaat, naelad, 5 — kruvid, 6 — lõike- tera.
	Joon. 27. Abivahendid monteeritavate toorikute kinnitamiseks treimisel. a — klambrid detailide esialgseks kokkusurumiseks enne käsitsi või mehaanilist töötlemist, b — metallnaaglid — düüblid, c — plaadid monteeritavate detailide kinnitamiseks kahvli abil, d — plaadid monteeritavate detailide kinnitamiseks tsentrite abil, e — salapulgad (tugevast puidust) ja nende asetamine — vasakul vale, paremal õige, f — düüblid ja nende asetamine — vasakul vale, paremal õige.
	Joon. 28. Tooriku töötlemine treipingis kahelt poolt ühe ülesseadega. 1 — treipingi tsentritejoon, 2 — mutter, 3 — baas rummu tsentreerimiseks, 4 — ristik, 5 — plaanseib, 6 — painutatud torud, 7 — mudel, 8 — vertikaalse ettenihke käsiratas, 9 — supordi käsiratas, 10 — horisontaalse ettenihke käsiratas, 11 — lülituskang.
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	Joon. 29. Puitklotsi abil kinni tatud sae teritamine. / — saetud lõhe saelehe kinnitamiseks, 2 — puitklots.
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	1. KÄSITSITÖÖ ASENDAMINE MEHAANILISE TÖÖTLEMISEGA
	2. MITMESUGUSTEL TÖÖPINKIDEL KASUTATAVAID RAKISEID
	Joon. 30. Mitmesuguste nurkade all asuvate kaid pindade hööveldamine ja saagimine. d — nurklattide saagimine keskmiste ja suurte mudelite ja kärnkastide sisse asetamiseks ümarduse asemel. Laud-toorik hööveldatakse, saagida võib ketassaega; b — kahepoolse kaldega detaili hööveldamine kaldaluspakul. Kalde ühele küljele võib hööveldada vuukimispingil, teisele aga paksusmasinal. Nurk <x on täisnurk. Detaili kalded mõlemal küljel tulevad võrdsed; c — õhukeste, paksusega kuni 2 mm laudade hööveldamine alusel; d — laudade pikisuunas kaldu hööveldamine kaldalusel; e — prussi saagimine nurga all lintsael. Juhul, kui lintsae töölaud ei võimalda ülesseadmist vajaliku nurga all, asetatakse rakis kaldasendisse (joonisel paremal). 1 — kindla nurga all ašetseva ja .hööveldatud pinnaga tugiplaat, 2 — saag.
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	Joon. 30. Mitmesuguste nurkade all asuvate kaid pindade hööveldamine ja saagimine. d — nurklattide saagimine keskmiste ja suurte mudelite ja kärnkastide sisse asetamiseks ümarduse asemel. Laud-toorik hööveldatakse, saagida võib ketassaega; b — kahepoolse kaldega detaili hööveldamine kaldaluspakul. Kalde ühele küljele võib hööveldada vuukimispingil, teisele aga paksusmasinal. Nurk <x on täisnurk. Detaili kalded mõlemal küljel tulevad võrdsed; c — õhukeste, paksusega kuni 2 mm laudade hööveldamine alusel; d — laudade pikisuunas kaldu hööveldamine kaldalusel; e — prussi saagimine nurga all lintsael. Juhul, kui lintsae töölaud ei võimalda ülesseadmist vajaliku nurga all, asetatakse rakis kaldasendisse (joonisel paremal). 1 — kindla nurga all ašetseva ja .hööveldatud pinnaga tugiplaat, 2 — saag.
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	Joon, 33. Sirgete ja kaldtappide saagimine. a — kaldtappide töötlemine lintsael, b — sirgete tappide töötlemine ketassael, / saag, 2 — toorik (mitmesuguse profiili ja mõõtmetega laud, millesse tapid lõiga takse), 3 — metallplaat, 4 — alusplaat.
	Joon. 34. Kaarte saagimine ketassaega. a — ülesseade kaare saagimiseks, b — näide ühe silindrilise saetud pinnaga detailidest trumli monteerimiseks. 1 — suunav pruss, 2 — pitskruvi. Noolega on näidatud ettenihke suund.
	Joon. 35. Rakis kooniliste ja silindriliste hammasrataste hammaste lihvimiseks treipingis. a — ülesseade hammaste lihvimiseks, b — koonilise hammasratta hammas, c.— silindrilise hammasratta hammas, d — lihvimine käsitsi. 1 — kontrollhammas,' 2 — lihvimispide, 3 — tihvt, 4 — kruvi, 5 — hamba toorik, 6 — võll, osaliselt kaetud abrasiivpaberiga, 7 — abrasiivpaber, 8 — võlli sile pind
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	Joon. 37. Kärnkastide avade puurimine tööpinkides ja viimistlemine. a — kärnkasti ava puurimine puurpingis, b — näited puuritud avadest, c — puurimine mitmesuguse nurga all, d — siseavade ja servade abrasiivpaberiga kaetud lihvimisrakised, e — toru ovaalsete avade lihvimiseks treipingis. 1 — 1 — kärnkasti eralduspind, 2 — pitskruvi.
	Joon. 38. Kärnmarkide lukkfiksaatorid kärnide õigeks asetamiseks ja asendi tagamiseks vormis. a — lukkfiksaator telgsuunaliste nihete vältimiseks, b, c, — lukkfiksaator kärni telje ümber põörd-umise vältimiseks, d — telgsuunalist nihkumist ja pöörlemist vältiv lukkfiksaator. e — näiteid.
	Joon. 39. Näide mudeli ja kärnkasti tugevdamisest-rautamisest (tugevdatud mudelkomplekt käsitsi- või masinvorniimiseks). 1 — kõva puiduliik, 2 — metallsalapulgad või naaglid, 3 — alumiinium või teras Ct. 3, 4 — kõva puiduliik, alumiinium või teras Ct. 3.
	Joon. 40. Näide kärnkasti tööservade tugevdamisest-rautamisest. / — kruvid, 2 — puit (kask, pöök vms.), 3 — metallsalapulgad või düüblid, 4 — otsplaat, kulumisel asendatakse uuega, 5 — liim, naelad, 6 — kõva puiduliik. alumiinium või teras Ct. 3, 7 — plastmass või lehtalumiinium, 8 — nitropahtliga pahteldatud nurgad, 9 — alumiiniumleht paksusega 1 ... 2 mm (kinnitatakse kruvide või naeltega), 10 — kõva puiduliik või alumiinium,.// — tugevdamisliistud, 12 — tihedalt liituv eralduspind.
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	Joon. 43. Näide mudeli remontimisest. a — kulunud kohtade taastamine kõva puiduga, b — raadiuse kontrollimine, c — kulunud lahtivõetava osa asendamine uuega. / — kõva puiduliik.
	Enne remonti Pärast remonti Joon. 44. Näide kärnkasti remontimisest. 1 — kruvid, 2 — liim või naelad, 3 — terasest Ct. 3 riba, 4 — liistude sobivam asetus puidu kiudude suhtes, 5 — liistude sellisel asetusel purunevad nad kiudupidi vasaralöökidel või tõugetel.
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