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EESSONA.

Kiesoleva brosiiiri eesmark on tdita linka meie kirjanduses
elekterkaarkeevituse alal. Elekterkaarkeevitus voidab viimastel
aastatel ikka kasvavat tdhtsust meie toostuses. On korraldatud ka
juba rida kursusi tublide keevitajate ettevalmistamiseks, kuid alati
ei ole asjast huvitatuil voimalik neist osa votta. Tihti ununeb ka
iiks voi teine asi, nii et tarvidus sellelaadilise kdsiraamatu jarele on
kiillalt tungiv.

Avaldan suurimat tanu hr. Juhan Zink’ile, hr. ins. Peeter
Tamm’ele korrektuuri labivaatamise eest ja eriti suurt tanu hr. Her-
bert Siefermann’ile raamatu koostamise kaasabi eest.

Igasuguseid oOigustatud tédiendusettepanekuid voetakse téanuga

arvesse.

K. Raack.



ELEKTERKEEVITUSE POHIMOTTED.

Elekterkaarkeevituse oluliseks tunnuseks on elekterkaare kuu-
muse kasutamine keevitamise otstarbeks.

Elekterkaare all méistetakse tugeva valgus- ja soojuskiirguse
saatel toimuvat elektrivoolu libitungimist Shust véi teistest gaasi-
kujulistest ainetest. See tekib kahe kontaktis oleva, vooluringiga
thendatud ja kiillaldast pinget (stiitepinge) omava juhtme vahel
nende eemaldamisel teineteisest. Elekterkaare alalhoid eeldab teata-
vat vahekorda kaarepinge, voolutugevuse ja kaarepikkuse vahel. Kui
naiteks voolupinge ei vasta kaarepikkusele, siis katkeb kaar.

Elekterkaare temperatuur ulatub 4000° kuni 5000° C. Alalisvoolu
kasutamisel on temperatuur -+ poolusel 400—600° C vérra korgem
kui — poolusel. Vahelduvvoolu kasutamisel on temeperatuur, vaata-
mata voolusuuna pidevale ja kiirele muutumisele, téoesemel veidi
korgem kui elektroodil.

Keevituselektroodidena leiavad kasutust nii sée- kui ka metall-
elektroodid ja olenevalt tarvitatavast elektroodiliigist radgitakse ,ste-
kaarest” voi ,metallkaarest“. Soekaar saadakse kahe soeelektroodi
voi soeelektroodi ja toceseme vahel, metallkaar tavaliselt metall-
elektroodi ja to0eseme vahel. Kuna tegelikult tarvitatakse peami-
selt metallkaarkeevitust, siis peatume ligemalt ainult selle vaat-
lemisel.

Keevitamisel kasutatakse elekterkaare kuumust jirgmiselt: iiks
juhe ithendatakse keevituselektroodiga, teine keevitatava esemega.
Puudutades niitid elektroodiotsaga todeset kutsutakse esile lithi-
thendus. Eemaldades elektroodi siis mone millimeetri vorra puute-
kohast tekib voltakaar, mida vdib teatavail eeldusil alal hoida. Et
elekterkaare temperatuur on korgem raua voi malmi sulamistépist,
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siis sulab metall, tekitades todesemele kaare puutekohas viikese,
vedela metalliga tdidetud molli. Siinjuures ei ulata sulatismolli
labimo6ot (vastandina autogeenkeevitusele) iile mone millimeetri.
Samal ajal hakkab aga ka elektroodi metall korge kuumuse méjul
sulama. Elektroodiotsale tekib tilk vedelat metalli, mis kandub kaare
kaudu sulatismoldi t66esemel. See metalli iileminek elektroodilt t66-
esemele ei ole silmaga nihtav, kuid eriliste abindude varal on tehtud
kindlaks, et see teostub ddrmiselt kiirelt ja viga sagedasti (umbes
40 korda sekundi kestel). Iga sellise vedela metalli {ilemineku puhul

Joonis 1.

elektroodilt tédesemele tekib nende vahel liihiiihendus, kusjuures
kaar katkeb. See lithiithendus kestab aga vaid piris lithikest aega ja
elekterkaar siittib otsekohe uuesti.

Elekterkaarkeevitusel kasutatakse seda metalli iilekande nihet
elektroodilt t66esemele keevitusombluste tegemiseks.

Keevitusomblus koosneb peamiselt iilekandunud elektroodi-
materjalist ja osalt sulanud téoeseme materjalist. Et vedel metall
iilemineku kestel elektroodilt tooesemele allub mitmele vilisele
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mojule (ithineb osaliselt imbritseva 6huhapnikuga ja lammastikuga
ning moned elektroodi koostisosad auravad ja pdlevad elekterkaares
taiesti voi osaliselt), siis on keevitis koosseisult teissugune, kui
elektrood.

KEEVITUSSEADED JA NENDE KORRASHOID.

Nagu eelpool nidhtud, voib elekterkaarkeevituseks kasutada nii-
hésti alalis- kui ka vahelduvvoolu.

Keevituskaare stititamiseks
tarvilik pinge on ca 65 V alalis-
ja ca 75 V vahelduvvoolu kasuta-
misel. Vorguvool omab harilikult
220—380 V pinge. Vahenditult ei
ole keevitamine sellise korge pin-
gega voimalik. Tuleb liilida vahele
alalisvoolu kasutamisel: umforme-
rid (vt. joon. 1) voi takistused,
vahelduvvoolu kasutamisel: trans-
formaatorid (2 ja 3) voi kigipoolid.

Elekterivorgu puudumisel tu-
leb kasutada keevitusdiinamot,
mille kiivitamiseks on vajalik
mingisugune jouallikas voimsusega
vahemalt 10—15 h.-j. Mootori puu-
dumisel tuleks valida keevitus-
agregaat sisepolemismootoriga (4).
See agregaat voib olla niihésti lii-
kuv kui ka paigalseisev.

Korralikkude keevitustulemuste saavutamiseks on tarvis hoolit-
seda keevitustooriistade korrashoiu eest. See on maksev esijoones
keevitusmasina kohta. Transformaatori juures piirdub see korras-
hoid sellega, et hoitakse ta sees- ja vélispidiselt tolmuvaba ja kinni-
tatakse kontaktid (kruvipoldid) sedavord, et need ei 16tvuks ja ei
tekitaks seega iilearust masina kuumenemist.

Umformeri korrashoid on veidi raskem. Iseenesest moistetay
noue on korralik o&litamine, mida tuleb toimetada tapselt juhiste
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kohaselt. Ka siin tuleb silmas pidada kontaktide kinnitamist. Masi-
naga tuhendatud kaabel ei tohi liikuda kruvipoltide kiiljes edasi-
tagasi, mille tagajdrjel soojenemine liilituskohtadel voib sulatada
kaablikinga, kuumutab ma-
sina ja vahendab ta voimet.
Kollektorit (5) tuleb na-
dala kestel korduvalt kont-
rollida ja nimelt masina to0-
tamise ajal. Ka vahene sdde-
tekkimine tuleb kohe korval-
dada. See jaab masina tiih-
jaltkaigu ajal tahele pane-
mata. Seeparast peab abiline : ' ;
jalgima kollektorit sel ajal, earls i3 ELiE - Tart
kui keevitaja keevitab. Kol-
lektori iiksikud lamellid on eraldatud teineteisest vilgukivist vahe-
kihtide abil. Kollektori kulumise tagajérjel tikub see vahekiht esile.

Joonis 4.

Seda tuleb &ra hoida. Selleks tuleb vahekiht korralikult valja
kaapida.



Kui masina v6imsus viheneb ja ta ei anna esialgset voolutugevust
vOi pinget, siis on see tingitud enamasti mittesobivate soeharjade tarvi-
tamisest. Séehari, mis sobib hésti mootorile, voib osutuda keevitus-
masinale tédiesti kolbmatuks. Ka liialt lithidaks kulunud soeharjad
vahendavad masina voimet, kuna nende surve on teissugune.

Joonis 5.

Kobik masinad on varustatud ventilaatoriga, mille abil nad ime-
vad endasse jahutamiseks 6hku. Seepirast tuleb hoolitseda, et masin
ei seisaks tolmuses kohas, sest vastasel korral satub masinasse vahet-
pidamata peenikest liiva, mis teda pikapeale hivitab.

Ka luhidate tooseisakute puhul liilitakse masin valja. Iga puhkus
tuleb talle kasuks. See vihendab soojenemist ja hoiab dra iilearuse
voolukulu.

KEEVITUSVARUSTIS JA TOORIISTAD.

Elekterkaar on viga hele ja tema kiired pimestavad kaitseta
silmi. See pole kiill eriti ohtlik, kuid siiski kiillalt tiilikas. Peale
nende heledate kiirte esinevad voltakaares aga ka veel ultraviolett-
kiired, mis mdjuvad nahale samuti kui paikesekiired. Tabades kaits-
matut silma kahjustavad nad silmakesta, kutsudes mone tunni més-
dumisel esile valulist poletikku. See poletik paraneb kiill juba 1—2
paeva jooksul ilma erilise ravita.
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Nende ebameeldivuste drahoidmiseks tuleb kaitsta silmi kaare
kiirte eest, ka nende eest, mis voiksid tabada silma kiiljelt. Keevitajad
tarvitavad seepérast silmade kaitseks erilist kaitseklaasidga varus-
tatud néokilpi (6) voi keevituskiivrit (7 ja 8).

Joonis 6. Joonis 7. Joonis 8.

Et kaitsta kahjustuste eest keevitaja laheduses tootavaid isikuid,
on soovitav Umbritseda keevitaja to6koht kaitseseintega, mis peavad
olema Umberpaigutatavad.

Keevitaja kite kaitseks vedela metalli pritsete eest tarvitatakse
nahk- voi asbestkindaid (9). Samuti on soovitav tarvitada kaitsepdlli
ja nahksaapaid.

Joonis 9. Joonis 10. Joonis 11.

Tuleb hoolitseda tockoja kiillaldase ventilatsiooni eest. Eriti
tuleb seda juhist pidada silmas tsingitud ja tinavirvidega virvitud
esemete keevitamisel. (Voivad tekkida tinaaurud!). Ka annavad kae-
tud elektroodid tldiselt rohkem gaase kui katmatud.



Elektroodi kinnihoidmiseks tarvitatakse elektroodihoidjat (10).
See peab olema Kkindel, kerge ja voimaldama kiiret elektroodide
vahetamist.

Vaiksemaid todesemeid kinnitatakse tavaliselt klemmide abil
keevituslauale, mis on iihendatud {ihe voolujuhtmega. Suuremate
esemete kinnitamiseks tarvitatakse véga erinevaid ja mitmesuguseid
abinousid. Ka kinnitatakse neid tihtipeale keevitustédppide abil teine-
teisega voOi vastavatele alustele. Viikeste esemete hoidmiseks on
tarvilikud sobivad lapikpihid. Ombluskoha puhastamiseks enne
keevitust voi mitmekorraliste keevituste puhul enne teise ja jargne-
vate kordade pealekandmist, tarvitatakse kova terasharja (11). Slakk
eemaldatakse sobiva vasara (meisli-, katlakivi- voi toruvasara)
(11) abil.

KEEVITUSELEKTROODID.

Elekterkaarkeevitusel tarvitatakse peamiselt kolme liiki elek-
troode, nimelt: 1) katmatuid, 2) kastetuid ja 3) kaetuid elektroode.

Igatihel neist kolmest liigist on omad erinevused ja vastavalt
neile oma kasutusala. Sellepirast ei ole ka oigustatud viide, et iiks
voi teine elektrood on igal juhul hea v6i halb. Tahtis on valida vas-
tava t00 jaoks sobiv elektrood. Nii on katmatu elektrood keevitatav
ainult alalisvoolu abil ja on oma metallurgiliste ja mehaaniliste
omaduste tottu kasutatav ainult viahema tdhtsusega keevitusteks,
kuna kaetud elektrood omab kaugelt suurema tidhtsuse. Esiteks see-
tottu, et ta on keevitatav niihésti alalis- kui ka vahelduvvoolu abil,
teiseks aga kaetud elektroodi vdljapaistvate kvaliteediomaduste tottu.

Voltakaare korge temperatuuri mojul laguneb teda iimbritsev
ohk. Ohu lagumisained tekitavad kaitsmatu sulatisega keemilisi
Uhendeid, muutes keevitise kovaks ja rabedaks. Teisiti on lugu kae-
tud elektroodiga keevitamisel, kus selle elektroodi §lakikate vedela
metalli kinni katab, takistades lammastiku ja hapniku iihinemist
keevitisega.

Nende kahe elektroodiliigiga teostatud keevitiste metallurgilis-
metallograafiline ja kvaliteedi uurimine niitab, et kasvavate noud-
lustega koormuse suhtes mitmes tdostusharus on kohane ainult kva-
liteet-elektrood. Vorreldes katmatu ja kaetud elektroodi dmblusi néih-
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tub, et katmatu elektroodi 6mblus on sdredateraline ning sisaldab
slakki ja gaasipoore, kuna kaetud elektroodi 6Gmblus on peeneteraline
ja ei sisalda Slakki ega chumulle. Sellega tuleb seletada ka kaetud
elektroodi ombluse paremat venivust ja tikkesitkust, esijoones aga
selle keevitise tunduvalt suuremat tugevust. Selline keevitusdmblus
on suuteline vastu panema diinaamilisele koormusele. Edasise eeli-
sena katmatu elektroodiga vorreldes tuleks nimetada, et katte $lakk
annab keevitusomblusele sileda pealispinna ja toimib rihvémbluste
puhul tasandavalt.

Ulemineku katmatult elektroodilt kaetule moodustab kastetud
elektrood. Selle elektroodi vordlemisi vihene Slakikate teostab volta-
kaare ioonisatsiooni, nii et see elektroodiliik on vastandina hal-
jale (katmatule) elektroodile keevitatav vahelduvvoolu abil sama
hésti kui alalisvooluga. Peale selle mojuvad Slakiosad kristallisat-
siooni idudena, mistottu kastetud elektroodi keevitusomblus omab
thtlase struktuuri. Ohu ioonisatsiooni majul elektroodi ja toGeseme
vahele suunatud kastetud elektroodi voltakaar véimaldab vord-
selt head keevitatavust koikides asendites viheste pritsekaotustega.

LUHIKE MATERJALIOPETUS KEEVITAJALE.

Elekterkaare abil voib keevitada rauda, terast, malmi ja terve
rida teisi metalle, nagu niiteks: vaske, pronksi, alumiiniumi jne.
Kuna keevitajal tuleb eeskitt tegu just rauda sisaldavate metalli-
dega, siis vaatame neid siin ligemalt, et selgitada nende metallide
peamisi omadusi ja erinevusi.

Malm.

Valukojas toodetakse malmi valades toormalmi (esimene valu)
vastavatesse liivavormidesse. Harilik malm ehk hallvalu (teine
valu) moodustab enesest raua- ja grafiiditerakeste somera segu. See
teraline struktuur on malmile iseloomustav ja seega tulebki seletada
selle materjali rabedust ja vihest tombetugevust. Et parandada
malmi voolavust ja tugevusomadusi lisandatakse sulatisele kuupol-
ahjus teise valu kestel mitmesuguseid aineid, mistottu malmi koos-
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seis ja headus voib olla viga erinev. Isegi ithes valuesemes vdib esi-
neda kvaliteedi erinevusi.

Vormis jahtumisel kahaneb malm, mistottu suurematel valuese-
metel voivad tekkida sisemised pinged. Niisugune valu vdib mur- .
duda igasuguse erilise vilise koormuseta juba lihtsa touke tagajér-
jel. See nihe esineb kaunis tihti malmist rihmarataste juures.

Kuna keevitada tuleb eeskiitt just vigased ja murdunud valu-
esemed, mis tihti juba algusest peale olid valesti arvutatud, siis on
nende keevitamise kordaminek suurel misral onneasi. Neid paran-
dusi tuleb teostada suurima hoolega pidades silmas koiki ettevaatus-

abinousid. Mingit garantiid nende paranduste eest ei ole voimalik
anda.

Raud ja teras.

Taotavat rauda, mis sisaldab vihem kui 1,7% stisinikku, nime-
tatakse lildiselt teraseks. Terast toodetakse erilistes pudelahjudes
ehk konverterites. Turustatavad teraseliigid on saadaval viga mit-
mel kujul, nditeks karrana, profiil- ja vitsrauana jne. Koik need
teraseliigid erinevad iiksteisest ka oma keemilise koosseisu ja struk-
tuuri poolest.

Terase struktuur ei ole teraline nagu seda nagime malmi juures.
Susinik, mangaan ja siliitsium moodustavad siin rauaga homogeense
terviku, peene ja iihtlase struktuuriga. See asjaolu lubab keevitada
tavapéraseid teraseliike taielise kindlusega iihtlaste ja korralike tule-
muste saavutamise suhtes.

Erinev siisinikusisaldavus avaldab maiiravat moju terase me-
haanilistele omadustele. Peale selle lisandatakse terasele teatavate
omaduste saavutamiseks veel teisi metalle nagu kroomi, niklit,
vaske, moliibdeeni, volframi jms. Nende lisanduste hulk mojustab
vaga tunduvalt materjali omadusi.

Karda ja profiilrauda valmistatakse valtsimise teel. Pudelahju-
des vo6i konverterites toodetud terast valtsitakse erilistes valtsimise
toostustes. See valtsimine annab terasele kiilmalt venitatud mater-
jali omadused.

Eriti nimetada tuleksid siin veel jargmised teraseliigid.
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Bessemer-teras on poolkdva teras vihese fosforisisalda-
vusega. Teda toodetakse Bessemer-pirnis samanimelisel menetlusel.
Tarvitamist leiab see teraseliik peamiselt réébasteks ja esemeteks,
mis ei ndua suuremat mehaanilist t66tlust.

Thomas-teras on teras, millega keevitajal tuleb kdige roh-
kem kokkupuutumist. Teda toodetakse konverterites ja tarvitatakse
karrana ja profiilrauana raudkonstruktsioonides ja katelsepatosdel.

Siemens-Martin-teras on eelnimetatud teraseliikidest
korgema headusega. Tarvitatakse peamiselt katlakarrana ja masina-
ehituses osadeks, mis enne 16plikku valmimist noéuavad korduvat
tootlust kiilmal kujul ja kuumutatult.

Tiigelteras ja elekterteras on korgevéaartuslikud
teraseliigid, mida kasutatakse peamiselt tooriistade valmistamiseks.

Eriti levima hakkavad viimasel ajal elekterterased teiste metal-
lide, nagu kroomi, nikli jne., lisandusega ja niib, et nad varsti tor-
juvad turult vilja tiigelterased.

Terasvalu.

Terasvalu leiab ténapieva tehnikas laiaulatuslikku kasutust, see-
tottu tuleb kaunis tihti tegemist selle materjali keevitamisega. Vas-
tavalt kasutusotstarbele on terasvalu koosseis ja mehaanilised oma-
dused viga mitmekesised. Peamiselt muutub susiniku-, mangaani-
Ja siliitsiumisisaldavus ning iihes sellega tugevus ja venivus.

Terasvalu on iildiselt kergemini keevitatav kui malm, kuid tema
struktuur on tihtipeale, samuti kui ndgime seda malmil, ebaiihtlane
ja voib sisaldada isegi vormist pudenenud liiva. Seetdottu tulevad
murrukohad keevituseks viiga hoolsalt ette valmistada. Ka sisemi-
sed pinged on terasvalul tihtipeale viaga tunduvad, sest ta kahaneb
kiiremini kui malm. (Kahandtegur: malmil 1,04%, terasvalul 2,00%.)

Tuleb piiida kohandada véimalust modda elektroodi koosseisu
toomaterjali koosseisule. Uldiselt on terase keevitamine seda ras-
kem, mida korgem on tema siisinikusisaldavus.
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ELEKTERKEEVITUSE SEISUKOHALT TAHTSAD METALLIDE
OMADUSED.

Tugevus.

Tugevuse all moistetakse materjali vastupanuvoimet tdmbekoor-
musele. Tugevust moodetakse ,,tdmbetugevuse” ehk , murdekoormu-
sega‘“ kilogrammides 1dbiloike mm?* kohta (kg/mm?2). Hea keevitise
tugevus peab olema vordne to6eseme tugevusele.

Vasardatavus.

Vasardatavateks nimetatakse metalle, mis on kujundatavad kiil-
mal kujul vasardamise teel. Valatud raud niiteks on kaunis histi
vasardatav. Sellise materjali keevitisel peab olema sama omadus,
sest tihtipeale tuleb teda okvamiseks (rihtimiseks), tiheduse suuren-
damiseks jne. vasardada kiilmal kujul.

Materjali téotlemine kiilmal kujul kutsub esile struktuurimuu-
tusi suurendades tema sitkust ja vihendades tema venivust. Keevi-
tus mojub niisugusele metallile samuti kui noolutus (tagasilaskmine),
s. t. raud normaliseerub.

Taotavus.

Metallide keevitamiseks, mis on kuumalt taotavad, tuleb tarvi-
tada ka elektroode, millede tugevus kuumutamisel on piisiv. Ainult
vaheste elektroodide keevitis sdilitab korgete temperatuuride juures
oma tugevuse. Paljud metallid muutuvad hédgutamisel rabedaks.

Konstruktsioonidel on keevitise kasutamine, mis ei kannata héo-
gutamist, ohtlik (niiteks tulekahju puhul jne.) ja sellest tuleb vdi-
malust mooda hoiduda. Ka ei voimalda selline keevitis tédeseme
kuumutamist deformatsioonide korvaldamiseks, Gkvamiseks jne.
Koikidel té6del, mis nouavad tootlemist korge temperatuuri ]uures
tuleb tarvitada elektroode, millede keevitis on taotav.

Venivus ja kujundatavus.

Kujundatavateks nimetatakse metalle, mis on kergesti defor-
meeritavad. Metalli venivus on keevitusele viga tihtis, sest ta lubab
sellel jahtumisel kahaneda, ilma et seelidbi vaheneks tema tugevus.
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Venivust ehk kujundatavust moodetakse ,rebendpikenemisega®, s. o.
%% valjendatud pikenemine, mida néitab suureneva tombetungiga
koormatud ese murdesilmapilgul. Hea keevitis peab omama head
rebendpikenemist (vdahemalt 10—15%).

Terase ja raua keevitamisel voib keevitis kahaneda ilma et t66-
esemes tekiksid sisemised pinged, sest need materjalid muutuvad
kuumutamisel pehmeks ja on siis hasti téodeldavad.  Malmil ja
terasevalul puudub see omadus ja nende keevitamiseks tuleb see-
pérast tarvitada elektroode, mis annavad hésti kujundatavat keevi-
tist.

Elastsus.

Elastsuse all moistetakse metalli voimet deformeeruda modda-
mineva tungi mojul ajutiselt, ilma et see deformatsioon jataks ene-
sest mingit jalge.

Elastsust moodetakse elastsusmooduli abil: E:é. Seejuures

tdhendab o kogemusarvu, mida nimetatakse elastsusteguriks ja mis
kujutab 1 em pikkuse ja 1 em?” labiloikega lati pikenemist 1 kg koor-
mise mojul. Hea keevitis peab omama sama elastsuse kui tdo-
materjal.

Elastsuse piiri moodetakse kg/mm* kohta ja tema all moiste-
takse seda koormist, mille iiletamisel deformatsioon jéab piisima.

Kovus.

Kovaks nimetatakse niisugust metalli, mis on raskesti deformee-
ritav teise keha maojul. Kovust moodetakse Brinelli kovusastmetega
ja selle all moistetakse seda muljumist, mida tekitab metallis teras-
kuul teatavail tdpsalt kindlaksmaaratud tingimusil. See omadus on
eriti tahtis esemetel, mis on eksponeeritud kulumisele.

Rabedus.

Rabeduse all moistetakse metalli omadust murduda touke voi
166gi mojul. Rabedust moodetakse ,tdkkesitkuse” abil, s. o. ohtliku
labiloike 1 cm?* kohta arvatud ja mkg véaljendatud 166git66 abil, mil-
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lel tédkestatud proovilatt {ihe ainsa viipevasara 15ogi mojul veel
puruneb. Arusaadavalt peab hea keevitis omama voimalikult korge
takkesitkuse.

Diinaamiline tugevus.

Materjali diinaamilise tugevuse miiramiseks tarvitatakse nn.
kestvus- voi vésituskatseid. Viasimispiiri all moistetakse maksimaal-
set koormust kg/mm? kohta, mida materjal kannatab, veel mitme-
miljonilisel kordamisel, tekitamata murdeid.

Noolutus ja parendus.

T66eseme noolutamise abil korvaldatakse mittesoovitavat metalli
kovenemist. Parendamine taotleb tikkesitkuse parandamist, kusjuures
kovuse aste ja elastsuse piir sidiluvad. Metallide noolutamist ja pa-
rendamist teostatakse nende kuumutamise ja sellele jargneva aeg-
lase jahutamise teel. Noolutamise abil véib parendada ka niisuguseid
metalle, mis on toodeldud (vasardatud voi valtsitud) liig madala
temperatuuri juures ja seetottu kaotanud oma venivuse.

KEEVITUSOMBLUSTE POHILIIGID.

Koik keevitusomblused jagunevad iihendus- ja pealekandedomb-
lusteks. Pealekandedmblusteks nimetatakse keevitusomblusi, mis
on metallipinnale peale kantud, kuna iihendusdmbluste all tuleb
moista neid, mis on kantud kahe metalleseme vi -osa vahele nende
tthendamiseks.

Edasi jaotatakse keevitusiithendeid eestkitt Gmbluse kuju jargi:

tompomblusteks,
rihvomblusteks ja
piluomblusteks.
Ombluse asetuse jiargi koormise suhtes eraldatakse
otsomblusi ja
kiillgomblusi

ja todeseme asendi jirgi keevitamise kestel
horisontaalomblusi,
vertikaalomblusi ja
korgomblusi (ehk iile pea omblusi).
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Tompkeevituseks nimetatakse sellist keevitusithendit, kus kee-
vitatavad karrad asuvad ligikaudu iihel tasapinnal ja tihendatakse

1
Veere-
omblus
2 3 4.
4 I-0mblus V-omblus X-omblus
Tomp-
omblus
5, 6. T 8.
iihekiilgne iihekiilgne kahekiilgne lapp-
otsiihend katteiihend iithend
Rihv- il Q] m ﬂ
omblus
9, 10. 11. 12.
uhekﬂlglr‘le kahekulgne vilis- vilis- ja sise-
ithend nurkithend
EJ]—.. l-IL‘I 5 .
: 14.
ovaalmulk timmarmulk
Pilu- )
omblus ™ m

Tabel I.
keevitusombluse abil nende loikepindadel. Vastavalt nende loike-
pindade ettevalmistusele eraldatakse peamiselt I-, V-, X- ja U-

omblusi (vt. tab. I).
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I-omblus.
(Vt. tab. I)

Koige lihtsam keevitusiihend on see, kus karraservad iihenda-
takse igasuguse eeltodtluseta elekterkaarkeevituse abil. Eelduseks
on seejuures kardade hea kokkusobivus ja vihene materjalipaksus.
Metallelektroodi kasutamisel tuleb jatta servade vahele karrapak-
susele vastav vaheruum elektroodilt sulava materjali vahele kand-
miseks.

V-omblus.
(Vt. tab. I)

Kardade tihendamiseks paksusega iile 5 mm tarvitatakse mater-
jali- ja ajasddstu otstarbel V-kujulist karraserva ettevalmistust. Sel-
lel tootlusviisil langutatakse karraservad 60—90°-se nurga all. Lait-
matu keevituse saavutamiseks tuleb jatta kardade vahele viike vahe,
et voimaldada elektroodile vaba juurdepédidsu ombluse péhja.

X-omblus.
(Vt. tab. I)

X-omblus voimaldab veel suuremat materjalisadstu kui seda ni-
gime V-0mbluse juures. Tavaline on Ummarguselt 70°-ne lingutus-
nurk. Sama karrapaksuse ja sama nurgaldngatuse juures on X-omb-
luse ristloige poole vorra viiksem V-dmbluse omast. Vastandina sel-
lele eelisele nduab see keevitusviis aga kaugemaleulatuvat mater-
jali ettevalmistust ja keevitamist kahest kiiljest, mis on samuti
tulikas.

U-omblus.

Vidga suure karrapaksuse juures voib keevitusombluse ristldiget
vahendada seelibi, et 6mblus tehakse kardade vastava ettevalmista-
mise teel U-kujuliseks. Ombluse pohjas jaetakse seejuures alles vaid
niipalju karramaterjalist, et keevitise labivalgumine oleks takistatud.
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Rihvomblused.
(Vt. tab. I)
Otstihend.

Otstihendusel keevitatakse kaks karda kokku tdites keevitus-
materjaliga nende vahel ebatihtlase otsapikkuse tottu tekkinud siiva-
rihva.

Katetihend.

Asetades kaks karda teineteisele, moodustab iithe karra Kkitsas
serv teise karra laia pinnaga slivarihva. Neid voib tugevasti ithen-
dada keevitades karrad kokku iihel rihvakiiljel (ithekiilgne rihv-
omblus) voi molemal rihvakohal (kahekiilgne rihvomblus). Vasta-
valt keevitusombluste asetusele eraldatakse ots- ja kiilgomblusi.

Lappihend.

Lappiihendusel keevitatakse iihendatavatele kardadele peale
tithenduslappe sarnaselt kui katetihendil. Olenevalt sellest, kas ka-
sutatakse iihte voi kahte lappi, rdédgitakse ithe- voi kahekiilgsest lapp-
thendist.

T-iihend.

T-lihend leiab kasutust kahe karra ithendamiseks 90°-se nurga
all. Selle tihendi lihtsaim kuju on ndidatud tab. I. Teda voib varus-
tada tihe- voi kahekiilgse rihvomblusega. T-iithendi eeliseks on mini-
maalne eelt6o. Lédngutus nouab tiilikamat eeltootlust, ilma et see-
labi paraneksid iihenduse tugevusomadused. Asetades T-ithendid
samale tasapinnale iihe karra molemale kiiljele, saavutatakse rist-
tthend.

Nurkihend.

Nurkiihendi iilesandeks on kahe karra ithendamine teineteisega
nurgaks. Selle ithendi lihtsamat kuju naitab tab. I.

Karrad on seejuures keevitatud kokku 90° nurga all. Nurkiihend
sarnaneb tompomblusega. See kardade iihendusviis nouab tédpset
seadetood tookojas. Tema paindetugevus on viahene. Suurendada voib
seda asetades Oomblust ka nurga sisekiiljele. Sel korral sarnaneb
tthendi ristloige X-omblusega.
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KEEVITUSTEHNIKA.
TOOESEME ETTEVALMISTAMINE.

Tooeset tuleb keevituseks hoolsalt ette valmistada. Keevitus-
kohti tuleb puhastada mustusest, roostest, 6list, virvist jne. Must
tooese raskendab voolu ldbipddsu ja vidhendab kaare headust. Peale
selle annab mustus polemisel $lakki, mis vdhendab 6mbluse tuge-
vust. Harilikult jatkub keevituskohtade puhastamisest traatharja
abil (11).

Edasise ettevalmistuse tarvidus oleneb tédeseme paksusest, kee-
vitusviisist ja ombluse kujust. Uhendite puhul tuleb hoolsa ette-

Joonis 12.

valmistuse teel kindlustada dmbluse korralikku libikeevitust 6mb-
luse pohjani.

Viikeste seinapaksuste puhul jdtkub tihti juba iihendusservade
eemaldamisest teineteisest mone millimeetri vérra (vt. tab. II); suu-
remad seinapaksused noéuavad erilist karraservade ettevalmistamist,
langutamist jms. poletusldike voi hooveldusmasina abil véi méonel
muul viisil. Autogeenldike abil ettevalmistatud karraservi tuleb
veel ainult puhastada. Keevitusithendi tugevust see ettevalmis-
tusviis ei vihenda.

KEEVITUSETTEVALMISTUSED JA ELEKTERKAARE SUUTA-
MINE.

Enne to6le asumist tuleb hoolsalt kontrollida, kas keevitusseade
on taiesti kditamisvalmis. Samuti tuleb veenduda, et voolujuhtmed,
kaablid (12), tihendused, klemmid ja eletroodihoidja oleksid tarvi-
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tamiskolblikud. Edasi peavad olema korras tarvilikud kaitseabi-
noud nagu naokilp, nahkkindad jne. Koik to6 kestel tarvisminevad
tooriistad ja kiillaldane hulk elektroode tulevad asetada keevitaja
kédeulatusse.

Kui koik need noudmised on taidetud, voib asuda toole.

Kaare stiitamiseks ldhendatakse elektroodiots kohale, kust ka-
vatsetakse keevitust alata ja riivatakse sellega kergelt todeseme
pinda. Eemaldades elektroodiotsa siis puutekohalt moéne milli-
meetri vorra, tekib voltakaar, mida tuleb hoida hoolsalt alal.
Elektrood sulab kiiresti lithemaks, seetottu tuleb teda kogu aeg
lahendada todesemele. Tuleb harjuda hoidma kaart katkestamatult
ca 3 mm pikkusena. Mida lithem kaar, seda parem omblus. Samuti
tuleb harjuda eraldama sulavat metalli §lakist. Ho6oguv $lakk on
sulavast metallist heledam.

KEEVITUSOMBLUSE TEGEMINE.

Koige enam tuleb keevitajal tegemist pikkade ja ca 10 mm laiuste
keevitusomblustega. Selliste dmbluste tegemisel tuleb juhtida elekt-
roodiotsa naidatud joone (13) kujuliselt. Liigutuse kiirus peab olema
ca 1 sekund iithe otsa kohta. Uhtlase keevituse hea-
duse ja tugevuse saavutamiseks tuleb tootada viga
ithtlaselt.

Kaare Kkatkestamiseks tommatakse elektroodiots
ara, juhtides teda, kaart kergesti riivates, kiiljele. Sel
teel lastakse tal 1oppeda karral ja mitte keevitises. Kat-
kestades seevastu kaart elektroodi piistloodis {ilestost-
mise teel, tekiks keevitises viike auk (keevituskraater),
kuna kaar seejuures pikeneb ja keevitis oksiideerub. Kaare tahtmatu
katkemise korral t6o kestel, tuleb alustada keevitamist uuesti ca
1 em pikkuselt juba tehtud omblusel.

Joonis 13.

»,Kraater“ on suur ohtude allikas. Tihtipeale on ta iilekuumu-
tatud ja pooriline. Siinkohal on tavaliselt ombluse koige ndrgem
koht. Niisugust kraatrit saab sulgeda sel teel, et lastakse dmblust
alguses veidi jahtuda, tdidetakse ta siis veidi, jahutatakse uuesti ja

21



taidetakse siis 16plikult. Kraatri valtimiseks ombluse lopul voib pakse-
mate kardade puhul asetada viike karratiikike tokkena ombluse alla,
nii et ta ulatub veidi ette, ja keevitatakse edasi allapandud karral
veel 10—20 mm.

Keevitusel sadestuv Slakk, kui see peaks silmapilguks paakuma
ja t00 juures segama, heidetakse elektroodiotsa jirsu liigutuse abil
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korvale katkestamata seejuures kaart, milline §laki otsegu puhub
eemale.

Iseenesest ei ole Slaki tekkimine kahjulik. See vdib tulla keevi-
tisele ainult kasuks. Niipea aga kui iiks keevituskord on kantud
peale, tuleb Slakk kérvaldada viimse jdtteni. Slaki ja polemisjitete
korvaldamise kergendamiseks peab dmblus olema sile. Vihese har-
jumuse ja hea tahtega on voimalik kujundada iga Gmbluse pealis-
pinda siledalt, nii et ta oleks puhas armidest ja tiketest.

Elektroodi pritsimist ei ole vdimalik viltida. Kui pritsmed —
polenud tilgakesed — satuvad keevitisse, vihendavad nad selle kva-
liteeti. Seepérast tuleb neid keevituskaare abil korvale puhuda ja
lasta neil sadestuda keevitisel, kus nad ei tekita kahju, mitte aga kee-
vitises (14). On endastmoistetav, et pritsmed nérgestavad omblust.
Selle valtimiseks tuleb liikuda elektroodiga tagaspidi, mitte edaspidi.
Omblus peab olema kaetud pruuni roostetolmuga, siis on ta sellest
sees puhas. Kui tolm asub ainult vasemal ja paremal dmblusest, siis
on tolm ka sisse sulanud ja see on suur viga.

Magneetiline puhumistoime puhub keevituskaart ikka sissepoole
vooluringi. Seda nidhet tuleb drakasutada. Sellega sunnitakse kee-
vituskaart pélema nii, et ta pddseks mojule just seal, kus teda vaja-
takse: alla korrale, sinna, kus peab kujunema keevitusmold ja ikka
uuesti tekkivale vedelale sulatisele. See jaib siis kiillalt kaua vede-
laks, et tarduda gaasi- ja mullivabalt (15). Kui keevituskaar see-

Joonis 14.
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vastu puhub vastassuunas, valjapoole (16), siis surutakse ta keevitus-
kohalt, tema oigelt mojupaigalt korvale ja ta katkeb. Keevituse Kkii-
rus on suurem ja to0 edeneb kergemini, kui lastakse keevituskaart
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Joonis 15. Joonis 16.

oieti puhuda. Seepérast tuleb asetada ,maa® alati nii, et puhumis-
toime péaseks oieti mojule.

Niipea kui puhumistoime teeb keevituskaart rahutuks, surub teda
korvale, tuleb katkestada keevitamine ja {ithendada ,maa‘“ senisele
ithenduskohale vastupidises paigas voi hoida elektroodi vastupidises
suunas, tidhendab selle (17) asemel parem nii (18). Monikord on
abi ka sellest, kui alustatakse omblust uuesti teisest otsast (19);

Wﬁé W§m W%////XS/S;

Joonis 17. Joonis 18. Joonis 19.

(A) elektroodi senine suund; (B) uus suund. Rahutult leegitsev
keevituskaar ei tungi kunagi rihvombluse pohja. Ta porkab korvale
ja annab vidga halva ombluse. Mitte vool, mitte elektrood, wvaid
ainult keevitaja on suilidi sarnasel korral.

Raua tilekuumutamine on kahjulik. Keevituskaare korge tempe-
ratuuri vastu ei ole midagi teha. Seda ei ole voimalik valtida, kuid
on iilearune sulatada ja tile kuumutada 6mblust kaks korda. See on
aga paratamatu, kui elektroodi juhitakse ja viibutatakse valesti.
Viibutades elektroodi nii (20) kuumutatakse keevitist 2 korda, sest
keevituskaar liigub vedelal keevitisel edasi ja tagasi.. Seda viga vail-
ditakse sel teel, et jaetakse poolkaared avatuks valmis ombluse suu-
nas (21). Nii hoitakse dra ombluse iilearust kuumenemist, kuna
keevituskaar piisib kogu polemisaja kestel karral.
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Samuti on vale lasta vedelal keevitisel voolata ette (22). Ka sel
korral on tulemuseks pdlenud raud. Peale selle ei saavutata sisse-
polemist, sest ettevoolav sulatis , kaitseb karda selle eest.

Mﬁé

Joonis 20. Joonis 21. Joonis 22.

Nurga keevitamisel sulavad esileulatuvad servad vaga kergesti,
isegi niivord kergesti, et see asjaolu muudab kiisitavaks hea keevi-
tuse teostamise (23—26). Selle véltimiseks tuleb eriti siin tungida
ombluse pohja ja haarata seda tema terves pikkuses.

oy o9 3

Joonis 23. Joonis 24. Joonis 25. Joonis 26.

Ei tee viga, kui kantakse peale kaks korda iihe asemel. Kui
sellise ombluse koormus ei ole just eriti viike, siis tuleks alati teha
veel liks kerge, peen 6mblus péérdekiiljele.

Selle teise Ombluse esimest korda on soovitav teha peenema
elektroodi abil, vihendamata seejuures voolutugevust. Need 6mb-
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Joonis 27. Joonis 28.

lused peavad tingimata kokku puutuma, soobima teineteisesse (26) ja
see iseenesest liialdatud voolutugevus kindlustab sissepolemise labi-
tungimist teise kiiljeni. Koige soodsam on seejuures haarata elekt-
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rood keskpaigast, sest punaseks ta ei tohi minna mingil juhul. Kuu-
maks lainud elektrood ei anna kunagi korralikku keevitist.

Keevituse esimese korra tegemisel tuleb viltida iga viipeliigu-
tust, iga ules-alla minekut. Elektrood tuleb hoida vertikaalselt kar-
dade vastu ja liikuda otsejoones, nagu joonlauda pidi (27 ja 28). Kae-
tud elektroodi tarvitamisel toetatakse selle kest peaaegu voi taiesti
molema karra ldngus servadele. Keevituskaare energia koondub sel
teel teravalt kokku ja tungib nagu puur ombluse siigavamatesse koh-
tadesse. Seejuures on soovitav tarvitada suuremat voolutugevust.

Teise korra tegemisel viibutatakse elektroodi veidi iihelt kalla-
kult teisele kinnitades omblust sel teel histi vasemal ja paremal.
Eriti tahtis on siin, et elektroodi viibutus oleks histi aeglane ja iiht-
lane. Ombluse kuju peab olema keskel siigavam, kallakutel kor-
gem. Selle saavutamiseks ei tohi aga lahutada keevituskaart sulati-
sest, juhtides teda kallakuid pidi iiles. Juhtides kaart dieti ja tihedalt
kardadel antakse Omblusele soovitud kuju.

Joonis 29.

Paksematel omblustel tuleb poorata erilist tdhelepanu korra-
likule sissepolemisele pohjas. Katmatu elektroodi tarvitamisel on
kasulik esimese keevituskorra tegemisel veidi viibutada, kuid mitte
risti omblust, vaid edasi-tagasi piki omblust. Paksult kaetud elekt-
roodi tarvitamisel tuleb elektroodi kallutada toetades katet osaliselt,
voi tdiesti, tooesemele, nii et ta tekitab tokke Slaki laialivalgumise
vastu. Elektroodi hoitakse seejuures t66esemel peaaegu téiesti paral-
leelselt 6mblusele ja tostetakse piisti ainult sissepdlemise siigavuse
reguleerimiseks (29). Niisuguse elektroodi hoiu juures tunneb keevi-
taja, et keevituskaar toukab elektroodi ise edasi, nii et keevitajale
jaab vaid selle liigutuse reguleerimine. Sel teel saavutatakse siigav
sissepolemine. Need molemad asjaolud on eriti tdhtsad pohikihi
tegemisel.
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KEEVITUSOMBLUSTE ARVUTAMINE,.

Ombluse korguse all maistetakse distantsi 6mbluse pohjast —
pealispinnani. On olemas terve rida eeskirju, milles on tipselt m#é-
ratud need vaidrtused, mis tulevad kohaldamisele ombluse korguse
arvutamisel. Nii moistetakse ,Eeskirjad keevitatud terasehitiste
kohta DIN 4100 kohaselt 6mbluskorguse all:

1) rihvomblustel (30) — sissejoonestatud vordhaarse kolmnurga
korgust olenemata sellest, kas keevitusdmblus on pealispinnal sile,
kumer voi stivendatud.

2) piludomblustel (31) — piluservadesse pandud rihvomblusesse
joonestatud vordhaarse kolmnurga korgust.
3) tompomblustel (32) — iihendatavate kardade paksust, eri-

i
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Joonis 30. Joonis 31. Joonis 32.

sugustel paksustel — viiksemat. ,,Germanischer Lloyd’i“ mé&iruste
kohaselt tuleb paksemat karda, samuti nagu needimiselgi, lingutada
ohema karra paksuseni.

Vigade viltimiseks tuleks, erieeskirjade puudumisel, pidada 6mb-
luse korguse suhtes alati kinni eelpool antud normidest.
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Joonis 33.

Ombluse kuju peaks alati olema méiratud téckojavisandil. Uldi-
selt on V- ja X-dombluste suhtes maksev jargmine juhis: tugevdus
peab olema nidhtav, kuid mitte silmatorkav. Kumerus, mis kerkib
selgesti esile, on kahjulik ja ei suurenda tugevust, sest ta suurendab
pinget ja sunnib omblust seetottu rebenema ,,a* kohal (33). Iga-
sugused teravad, jarsud {ileminekud, nurgad ja tikked on kahjulikud.
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Eelseisvast selgub, et ka rihvomblustel on kdige soodsam selline 6mb-
lus, mis oma kujult ldheneb koige rohkem sissekeevitatud vordhaar-
sele kolmnurgale, sest liialt 6onsalt keevitatud omblusel on puute-
pinnad todesemega asjatult suured, kuna kumerat omblust ei voi
votta taiel maaral arvutuse aluseks.

Maédrav on arvutamisel ikka omblusesse joonestatud vordhaarse
kolmnurga korgus ,,a“, mis moodustab, nagu teame geomeetriast, 0,7
haara pikkusest ,b“ (34 ja 35). Antud juhul on haara pikkus ,b*
viiksem karrapaksusest ,,s“. Niisugust omblust on véimalik teostada
ainult siis, kui on kirjutatud ette nn. siivarihvémblus voi kerge rihv-
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Joonis 34. Joonis 35. Joonis 36.

omblus. Teistel kordadel on see 6mblus aga liialt nork. Koige éood—
samad on olud 6mblusel, mis on teostatud joon. 36. kohaselt, kus ,,b*
on vordne ,,s“-ga.

VOOLUTUGEVUS JA ELEKTROODI LABIMOOT.

Harilikult annavad elektroodide miitijad andmeid voolutugevuste
kohta, millega tuleb keevitada iiksikuid elektroodiliike. Uldiselt piiii-
takse keevitusaja liihendamiseks keevitada paksude elektroodide ja
korge voolutugevusega. Teisest kiljest tuleb aga hoolitseda, et
elektrood ei hakkaks hooguma liig korge voolutugevuse tagajariel.

Liialt korge voolutugevus annab liialt stigava sissepdlemise ja
puuduliku keebimise.

Liialt madala voolutugevuse korral on sissepolemine vihene ja
keebimine on samuti puudulik.

Kuid mitte iiksinda sissepolemine, vaid ka keevitusombluse
kvaliteet ja drasulatatud omblusematerjali tugevus olenevad odigest
voolutugevusest. Mitmedsajad koormuskatsed on niidanud, et kah-
julik hapniku ja lammastikuga tthinemine on koige viiksem 160—180
A juures. Alati ei ole aga voimalik téétada selle voolutugevusega.
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Ohemad karrad nouavad selle méira vahendamist, paksemad — kor-
gendamist. Ka aeglane film tdendab, et tilga iileminek on koige
soodsam 4 mm elektroodi ja 180 ampri juures (37 ja 38).

Sellest néhtub, et on tungivalt tarvis péorata suurimat tidhele-
panu voolutugevuse reguleerimisele. Sealjuures peavad elektroodi

130 A
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Joonis 37.

labimoot ja voolutugevus vastama karra paksusele ja 6Gmbluse kujule.
Uldiselt vajavad rihvomblused rohkem soojust, seega ka rohkem
voolu kui tompomblused.

Polaarsus on vidga téhtis. Selles kiisimuses puuduvad iildised
juhised. Tuleb pidada kinni nendest eeskirjadest, mis antud elek-
troodi tootja poolt. Arvamus, et vabrikant ,ei tea ise midagi keevi-
tamisest”, on liialt rumal, et radkida sellest. Asjatult ei korraldata
kulukaid katseid ja nende tulemusi tuleb kasutada. On kiill vdima-
lik, et vananenud voi jillegi tdiesti uus masin keevitab seni tarvi-
tatud elektroodiga veidi teisiti, kuid niisugusel korral tuleb ohver-
dada 1—2 tundi katsetele ja selgitada, kas on digem tarvitada senist
voi eeskirjades maaratud polaarsust.
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See on maksev ka voolutugevuse kohta. Tuleb talitada esijoones
vabrikandi andmete kohaselt. Pikkade juhtmete tarvitamisel voi
keevitamisel viljas (tuul!) voib lisada 10—20 A. Uldiselt tuleks

200 A

Joonis 38.

pidada silmas: parem veidi korgem voolutugevus kui
madalam, parem kaks 6hukest dmblust kui iiks
paks.

Kaabel tuleb votta nii lithike, kui vahegi voimalik. Kui ollakse
hea keevitaja, siis tuntakse seda keevituskaare toost, kas tootatakse —
muidugi samaselt dra sdtitud masina ja sama toohulga korral — 5 voi
15 m kaabliga. Kui kaabel koosneb iiksikutest jatkudest, siis tuleb
hoolitseda, et jatkud ja liilitused oleksid tihedad. L&ty kaablitthend
tekitab rikkeid ja vdhendab véimsust. Kaabel kuumeneb 16dval
tthenduskohal samuti kui elektroodihoidja, kui see ei ole liilitud
tihedalt késikaabli kiilge.

Tuleb téhele panna, et elektrood istuks tihedalt elektroodi-
hoidjas. Voolu ldbimineku mojul elektroodist ja keevituskaare pole-
mise tottu ta kuumeneb rohkem kui see on-soovitav ja on iilearune,
et ta kuumeneks veelgi rohkem 16dva kinnituse mojul.

Halvasti kattesaadavate ombluste puhul, kus puhumistoime
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mojub segavalt, tuleks asendada tihe maaiithend lahtise, vasktraadist
konksuga, millist liigutatakse edasi ithes keevituse edenemisega. Sel
teel laheb korda korvaldada puhumistoimet.

SISSEPOLEMINE.

Hea keevitise saavutamiseks tuleb hoolitseda, et sulav elektroodi-
materjal hésti iihineks sulava to0eseme materjaliga. Keevitis peab
polema sisse kiillaldase
stigavuseni (39, 40, 41).

Joonis 40.

Joonis 39. Joonis 41.

Sulatis, mis on kantud metallile kiillaldase sissepdlemiseta, on »peale
soperdatud® voi ,kleebitud®, mitte keevitatud.

Joonis 42.
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Sissepolemine oleneb peamiselt tarvitatavast elektroodist, voolu-
tugevuse suurusest, elekterkaare pikkusest ja elektroodi kaldest t56-
eseme vastu.

Ka kaarepinge mojutab sissepdlemist. See suureneb iihes pinge
suurenemisega, s. t. kaare pikkuse suurenemisega (42 ja 43).

22V

24 V

25V

28 V

Joonis 43.

Suurt tdhelepanu nouab tdkete tekkimine keevitamisel. Nende
saatuslikku moju keevitusombluste juures tuntakse veel liialt vihe.

is 44.
ZZZZ T Soonis “

L .
777777777772 Joonis 45. 72724 //7/7777  Joonis 41.

7 >// ////// 7 Joonis 46. /ZZWm///ZJ Joonis 48.
2

Mis on takked? — Need tekivad liialt siigava sissepdlemise taga-
jarjel piki omblust (44—48) ja vigase ning puuduliku lidbikeevituse
tulemusena. Uks raskemaid keevituse vigu on soon piki keevitus-
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omblust voi selle korval! Seepirast ei tohi kunagi unustada sulgeda
ombluse pohja, kas esimese keevituskorra hoolsa teostamise teel, voi
veel parem, lisadbmbluse abil poordekiiljel.

Teine sagedane 6mbluse viga nideb vilja nii (49). Hea dmbluse
sissepolemine peab olema iihtlane. Siin puudub see iihtlus aga just
ombluse pohjas ja ka alumisel karral. Pohikard, kiesoleval juhul

Joonis 49. Joonis 50.

alumine, tarvitab kaks korda nii palju soojust kui sellele asetatud
tugikard. Seepérast ei tule keevituskaart hoida {ihtlaselt molemale
karrale, vaid rohkem selle karra suunas, mis vajab suuremat soojuse-
hulka (50).

See oOige soojuse jaotus nduab suurt vilumust ja isegi vilunud
keevitajad leiavad moénikord ootamatuid ebaiihtlusi sissepolemise
jaotuses, kui nad kord uurivad oma keevitisi selle asjaolu suhtes.

LSS A 7 PRS-

Joonis 51. Joonis 52. Joonis 53.

Paksemate kardade keevitamisel keevituskaar ei tungi pohja ja
see ei keebi korralikult. Sa#rasel karral tuleb valida véiksema lébi-
loikega elektrood, néditeks 4 mm & asemel umbes 3 mm 7. Kuna
need paksemad karrad ei kuumene nii jarsult nagu ohukesed, siis
ei onnestu nende juures sissepolemine pohjas tédieliselt ka korraliku
keevituskaare puhul. Paksult kaetud elektroodide puhul sadestub
omblus suure S$lakihulga tottu sootult teisiti. Jérelikult peab ka
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nende hoid olema teissugune. Neid tuleb &ra proovida. Enamasti
hoitakse neid nagu joonisel 50, kuid ldhemal alumisele karrale.

Teine kaunis tihti esinev viga, mis jddb kergesti tédhele pane-
mata, on nadidatud joonisel 51. Omblus niib viliselt paris korralik,
kuid keevituskaar on tekitanud ,silla“. Ta on hiipanud iihelt karra-
seinalt teisele, kuna voolu tee karrani on lithem kui pohjani (52).
Niisugune omblus on kolbmatu. Ei jatku sellest, et sissepolemine
molemasse karrasse on hea. Sissepolemine peab ulatuma tingimata
pohjani. Puuduval pohja keebimisel on sama moju nagu soonel.
Mbonel pool suurendatakse selle sissepolemise kindlustamiseks kar-
dade distantsi (53). Niisugune talitusviis on tadiesti lubamatu. Omb-
lus peab ndagema vilja nagu joonisel 30 ja ei tohi sisaldada keskel
kunstlikku mulku.

KAAREPIKKUS JA OMBLUSE KUJU.

Uldiselt on maksev juhis, et kaarepikkus vordugu ligikaudselt
elektroodipaksusele. Keevituskaar peab olema tingimata lihike ja
terav. Kui ta on liialt pikk, siis hakkab ta leegitsema ja poodrlema.
Niisugune keevituskaar puhub karrale kergelt, tasase kohinaga nagu
nork jooteleek. Selles seisundis ta ei suuda tekitada karral tarvilist
sulatist. Ta peab aga tingimata so6bima karrasse.

Korralikku keevitust on voimalik saavutada ainult siis, kui ara-
sulav elektrooditilk leiab ees kiilaldaselt siigava sulatise. Kui keevi-
tuskaar ei ole sisse polenud ja peale sulatanud, siis drasulanud
elektroodimaterjal jaab lahtiseks voi kleepub parimal juhul wvaid
pinnapealselt. Niisuguse keevitise lahutamiseks karrast jatkub juba
kergest 166gist, kuna oieti teostatud keevitis peab meislile hasti vastu.

Peale selle on pika kaare puhul vedela metallitilga tee elektroodi-
otsalt karrale pikem, mistottu vedel elektroodimaterjal votab endasse
rohkem hapnikku (O) ja lammastikku (N), mis vdhendavad keevi-
tise vaartust, muutes teda ,polenuks”. Niisugune ,polenud”
omblus on habras ja kova nagu malm, mureneb
meisli all ja ei ole taotav, kuna hea omblus koosneb toelisest rauast
ja peaaegu ei erine omas struktuuris ja omadustelt to6eseme karrast.
Seetottu on kasulik kergendada ja lithendada tilga teed niipalju kui
voimalik. To06 edeneb siis kiiremini ja paremini, sulav elektroodi-
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materjal laheb iile karrale ja ei pritsu laiali. Vigu ei tule otsida alati
elektroodi juures — sagedamini tuleb neid otsida keevitaja enese
oskamatuses.

PUST- EHK VERTIKAALKEEVITUS,

Plstkeevituse teostamine on kergem kui see esialgu naib. Sel-
leks tuleb kohaneda téoga ja elektroodiga.

Kui tuleb teha ainult 6hukest nurkémblust, mis peab ainult
sulgema voi tihendama, siis v6ib see toimuda katmata, ohukeselt voi
paksult kaetud elektroodi abil liikudes sellega iilevalt alla. Elek-
troodi kallutatakse seejuures iilespoole (54). Kui vajatakse tuge-

Joonis 54. Joonis 55. Joonis 56.

vamat Omblust, siis liigutakse alt iiles ja hoitakse elektroodi tap-
salt horisontaalselt 6mbluse vastu (55).

Moned paksemalt kaetud elektroodid on histi keevitatavad, kui
liigutatakse neid 6mbluse suunas iiles ja alla, s. t. edasi ja tagasi (56).
Liikumine iilespoole peab olema kiirem kui allapoole, ta peab olema
teataval maaral puhanguline. Terve dmbluse tegemine toimub seega
jarguliselt: kiiresti iiles, aeglaselt tagasi, kiiresti iiles, aeglaselt
tagasi jne.

Teised elektroodid nouavad teisi t66votteid. Ka nendega keevi-
tatakse llevalt alla. Nendega tuleb t6otada nii, et elektrood on
kallutatud veidi allapoole. Keevituskaar puhub jarelikult alla, ta
puhub slakki enda ees. See tilgub alla voi jaab rippuma viikestes
tilkades vahenditult keevituskoha alla, kus ta ei sega. Kui sadestub
rohkem S$lakki, siis tougatakse ta keevituskaarega voi elektroodi-
otsaga jarsult maha. Ombluse kuju tuleb ideaalne, s. t. ummarik,
kergelt 60nes ja sulab karraga iihte, nii nagu see peab olema. Kuid
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tuleb veidi harjutada, et lasta kaarel pdhjas sisse poleda, sest on
tahtis saavutada just seal keebimist. Seepirast teostatakse esimest
korda ohukeselt, teist (ja jirgnevaid) viibutades iihelt karralt teisele,
nii paksult nagu tarvis. Kui seejuures tekivad tidkked, siis oleneb see
ainult sellest, et vidikesed vaheajad poordekohal on liialt lithidad

777777777777
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Joonis 57. Joonis 58. Joonis 59.

ja keevituskaar poleb seal seetottu ainult sisse, sadestamata see-
juures metalli.

Ka teise ja kolmanda korra puhul suundub elektrood jille iile-
valt alla. Et keevituskaar plisib nende kordade suurema laiuse
tottu pikemat aega iithel kohal ja mitte nii kiiresti edasi ei liigu
(6mbluse suunas) nagu esimesel omblusel, siis voolab §lakk ise maha
ja ei sega. Sel teel teostatud omblused ndevad vilja nagu joon. 57.

Kui esimese 6mbluse keevitamine teeb alguses raskusi, siis véib
ennast aidata sellega, et tehakse ta erakorraliselt alt iiles, kuid sel
korral péris 6hukeselt, sest kui ta ndeb vilja nagu joon. 58, joon. 59
asemel, siis on raske teha teist 6Gmblust vastavalt joon. 57.

A
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Joonis 60. Joonis 61. Joonis 62.

Heal pohjakeebimisel tuleb alati eelistada iilevalt alla teostatud
omblusi.

Tugevaid omblusi ,ehitatakse iiles“. Siis ei ole see juba enam
pustkeevitus. Keevitatakse kolmnurke (60). Ka siin on vaga hea
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stougata® ombluseharjas veidi {iilespoole ette, nagu see naidatud
ohukeste Ombluste keevitamisel alt tiles. See liigutus kindlustab
head pohjakeevitamist. Kolmnurk ndeb siis vélja nagu joon. 61.
Nagu sona seda iseloomustab, ,tougatakse® ette, jarsult, kiiresti
hiippab elektroodiots {iiles, et péorduda kohe jalle tagasi.

Sel teel valmistatud ombluste kuju on tunduvalt kumer (62)
ka siis, kui tarvitatakse nouetekohaselt véheseid voolutugevusi. See-
parast on nendel juhtudel, kus vajatakse omblust, mis kannaks hasti
tekkivaid pingeid (rauakonstruktsioonid, masinaehitus), kasulikum
tarvitada paksult kaetud elektroode, mis voimaldavad keevitamist
ilevalt alla, nagu eelpool kirjeldatud.

ULEPEA KEEVITAMINE EHK KORGKEEVITUS.

Keevitamine alt iiles, mida nimetatakse ka {iilepea- ehk korg-
keevituseks, asetab keevitajale suuri noudeid. Head keevitust saavu-
tab sel keevitusviisil ainult osav ja vilunud tooline. Eelduseks on
kindel kési ja hoolas too0.

Kaitseks vedela metalli- ja Slakipritsete vastu peab keevitaja
olema varustatud vastava peakatte ja riietusega.

Korgkeevitust tuleb raskete tootingimuste péarast voimalust
mooda valtida. Pea alati leidub voimalus asetada tooeset nii, et
korgkeevitus osutub mittetarvilikuks. Siiski peab hea keevitaja
olema suuteline tegema to6esemele (niiteks paigalseisva katla puhul)
tihe omblus igas asendis.

Ulepeakeevitamine on kaunis raske, kui teostada teda joon. 63
kohaselt. Enamasti tuleb aga tegemist rihvombluse voi V-ombluse

o

Joonis 63. Joonis 64. Joonis 65.

keevitamisega (64 ja 65). Neid omblusi tuleks teostada heade, kae-
tud elektroodidega. Mida raskemini on t60 teostatav, seda parem
peab olema tooriist. Esimest korda voib siin teostada tdpsalt nii,
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nagu praegu kirjeldatud esimese korra kohta paksudel omblustel:
elektrood, voi tapsemini, selle kate, surutakse pohja. Sel teel otse
surutakse metalli sinna, kus teda vajatakse — ombluse pohja — ja
kaotus mahatilkumise tagajéarjel on viaga vaike.

Edasiste kihtide puhul ei ole selline elektroodi ,,sissepuurimine*
enam voimalik. Niiid tuleb hoida elektrood vertikaalselt lithidase
kaarega ja muuta keevituskaare pikkust viikeste, lithidate tomme-
tega. Sellega aetakse §lakk kiilgedele ja kergendatakse to0tamist.
Viibutused kiilgedele oleksid kahjulikud, kuna need muudaksid 6mb-
lust liialt vedelaks ja soodustaksid mahatilkumist. Samal pohjusel
voetakse ka viaiksem voolutugevus ja viaiksema labimo6oduga
elektrood.

Katmatute voi ohukeselt kaetud elektroodide puhul on keevitus-
toiming, tilga tileminek, veidi teissugune.

Lakkamatu ja ndhtamatu ,,voolamise* asemel ileulatavalt kes-
talt karrale asub nidhe, kus voimaldub selgesti jalgida omblust moo-
dustavate lksikute, suuremate tilkade sadestumist (66). Kui keevi-
tamisel paksult kaetud elektroodidega tarvitseb ainult hoida
elektroodiots tihedalt karra lahedal, siis tuleb sadestamist siin teos-
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Joonis 66. Joonis 67.

tada seeldbi, et ,,surutakse* sulav tilk karra vastu. Distants (ohutee,
kaarepikkus) hoitakse seejuures nii lithike, et tilk puudutab karda
ja ,kleepub“ sellel, enne kui ta on paisunud sedavord suureks, et ta
maha kukub (67). Elektroodiotsa tuleb jarelikult liigutada, et ker-
gendada seda iileminekut.

Selleks, et keevitusmold karral ei laieneks sedavord, et vedel
metall tilguks alla, ei tohi teha omblus liialt lai. Alalisvoolu puhul
on hoogutatud elektroodid iilepea-keevitusteks sobivamad, kuna neil
laheb sekundi kestel rohkem vaikseid tilgakesi lile kui hoogutamata
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elektroodidel. Teisteks keevitustoodeks on hoogutamata elektroo-
did paremad. Paksult kaetud elektroodide juures ei etenda see kiisi-
mus (hodgutatud voi hodgutamata) tihtsat osa.

PEALEKANNEKEEVITUS.

Seda liiki keevituste puhul alatakse sellega, et kantakse karrale
kaks paralleelset keevitusomblust ca 8 mm aaredistantsiga. Siis
tédidetakse vahe kolmanda korraga, nii et pealispind oleks voimali-
kult sile (68). Seejuures ei tohi keevituskordade vahele tekkida
vaikesi renne (69). Kui keevitusel esineb see viga, siis on hilisem

Joonis 68. Joonis 69.

tootlus tunduvalt aegaviitvam ja kulukam. Ka tihendaks see
materjali raiskamist.

Keskmine 6mblus on mélemast varemini tehtud 6mblusest tun-
duvalt laiem. See asjaolu on tingitud sellest, et ta katab neid dmb-
lusi osaliselt. Seepéast tuleb hoolitseda, et varemtehtud &mblused
oleksid enne kolmanda keevituskorra tegemist hasti puhastatud.

Kui t66 on viidud lépule, §lakk eemaldatud ja koik histi harja-
tud, ei tohi 6mbluste vahele jadda vdhimatki tiihikut.

Peaaegu absoluutselt sile pind saavutatakse, kui peatada elek-
trood airtel silmapilguks ja juhtida sellega $lakk vaikese, iihtlase
liigutuse abil keevitaja enda suunas.

Volli pealekannekeevitus.

Ummarrauda tuleb katta mitme keevitusmetalli kihiga. Selle
tlesande téditmiseks tuleb 6mblusi asetada paralleelselt teljele,
joon. 70 ndidatud jirjekorras, pidades seejuures silmas, et sdiluks
tooeseme iihtlane paksus.

Edasiste kordade pealekandmisel tuleb hoiduda tegemast liialt
laiu O6mblusi, kuna need toGeseme iimmaruse tottu voiksid lihtsalt
»Kleepuda“ tliksteise kiilge ilma kiillaldase sissepolemiseta. Ka voiks
tooese liig laiade oOmbluste téttu kaotada oma Ummarguse kuju.
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Juhul, kui distants kahe ombluse vahel on liialt suur, et tiita
teda tihe keevituskorraga, tuleb selle vihendamiseks teha ithe 6mb-
luse servale kitsas tdiendusomblus.

MALMI JA TERASVALU KEEVITAMINE.

Malmkeevitus leiab tarvitust peamiselt vigastatud, murtud voi
vigaselt valatud valuesemete kordaseadmisel. Enamasti on suuri-
madki sellised defektid elekterkaarkeevituse abil korvaldatavad ja
isegi uksikute murdosade puudumisel. Kaarkeevitus leiab sellel
alal juba laialdast kasutust, eeskadtt tema abil saavutatava suure
kulude saastu tottu.

Malmikeevitust teostatakse kas ,kiilm-“ voi ,,kuumkeevitusena“.
Nende kahe menetluse vahe seisab selles, et tooeset kulm-
keevitusel ei kuumutata, vastandina kuum-
keevitusele, kus teda enne keevitamist aeg-
laselt kuumutatakse, sellel kujul keevita-
takse ja siis aeglaselt jahutatakse. Kilm-
keevituse teostamine on seeparast lihtsam, 3
kiirem ja nouab viahem kulusid kui kuum-
keevitus. Ta on teostatav igas asendis ja
enamasti ei ndua suurte téoesemete puhul
kulukat transporti. Nendel asjaoludel ka- Joonis 70.
sutatakse voimalust mooda alati lihtsamat
kiilmkeevitust. Ainult neil kordadel, kus tooese ja keevitis peavad
hilisema tootluse tottu olema tingimata ithesugused voi kus tooese
on hiljem allutatud kuumutusele (naiteks aurusilindrid jne.), tuleb
valida kuumkeevitus.

Edasine pohimotteline vahe seisab selles, et kiilmkeevitust teos-
tatakse teraselektroodide abil, kuna kuumkeevitusel leiavad kasu-
tust malmelektroodid, s. t. sama toomaterjal nagu té6eseme materjal.

3

Malmi kiilmkeevitus.

Erilisi kogemusi nduab malmi keevitus. Malmi koosseis erineb
tunduvalt raua voi terase omast ja ta thineb halvasti elektroodidega,
mis keevitaja tarvitab oma muudeks toodeks. Ka malmeseme pealis-
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pind muutub keevituskaare mojul vedelaks, samuti nagu karra
pealispind. Kuid karra ja elektroodi koostis on vdga sarnane ja nende
tthendus laitmatu.

Malmi kiilmkeevituseks tarvitatakse seevastu, nagu varem nih-
tud, teraselektroode. Nii tulevad keevitamisel ithendada. voimalikult
taiuslikult kaks oma keemilises kooseisus erinevat metalli. Seepirast
nouab malmi kiilmkeevitus erilist tdhelepanu ja selle juures erine-
vate nihete tdpset tundmist. Hea keevitise saavutamiseks tuleb eel-
koige tooeset keevituskohal histi sulatada. Seda vedelat metalli
tuleb iihtlase, Slakist ja mullidest vaba keevitise saavutamiseks
pohjalikult tihendada sulatatud elektroodimaterjaliga. Selleks sega-
takse keevitist keevitamise kestel hoolsalt elektroodiotsaga.

Malmi kuumutamisel elekterkaare abil lahustub temas grafiidina
sisalduv stsinik sulatises. Selles osas, milles vedel malm ei segune
vedela elektroodimaterjaliga, oleneb tema struktuurimuude peamiselt
jahtumise kiirusest. Kuna jahtumine toimub harilikult kiirelt, siis
ei joua sisinik eristuda grafiidina, nii et jahtumisel tekib valge
malm. Seal, kus vedel malm puutub kokku vedela elektroodimetal-
liga (tdhendab ombluse tekkekohal) iihineb vedel elektrooditeras
susinikurikka malmisulatise stsinikuga, mispdrast tekib korge
susinikusisaldusega teras. Selle siisinikurikastumise aste keevitises
viheneb eemaldumisega Ombluse iihenduskohast ikka enam, kuni
viimaks jaab iile harilik keevitismaterjal.

Keevitusomblus kitsamas mottes, mis seega koosneb valgest
malmist ja korge soesisaldusega terasest, on kovem muust toceseme
materjalist ja keevitisest. Erikordadel on ta isegi nii kova, et tema
tootlemine tavaliste mehaaniliste abinoude varal osutub voimatuks.
Ka on nende erinevate tileminekusulamite paisumistegurid mitme-
sugused. Nad kahanevad seega erinevalt ja selle tulemusena tekivad
keevitises morad.

Malmi keevitamine tavaliste elektroodide asemel malmelektroo-
didega ei ole voimalik, kuna malmile sulatatud malmelektroodid
annavad viaga kova ja halvasti-iihineva keevitise. Seepirast tuleb
jaada neil kordadel, kus tahetakse malmi kiilmkeevitada, valatud
rauast voi pehmest terasest elektroodide juurde. Keevitise kovus
ei ole valditav, kull aga morad.
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Kiilmkeevitust, nagu seda ndha juba nimest, ei tohi lasta kunagi
soojaks minna. Keevitatakse 2—3 cm lihest omblusest ja peetakse
siis vahet, kuni viimati keevitatud kiht on veel ainult kdesoojune.
Et hoida kuumutust vaiksena, keevitatakse vdikese keevituskaarega,
s. t. tarvitatakse elektroode ©-ga kuni 4 mm ja ei voeta ka liialt
suurt voolutugevust. Peale selle tarvitatakse kaetud elektroode, mis

v TRy

Joonis 71. Joonis 72.

on eriti valmistatud malmi kiilmkeevituseks. Nende kate seob mal-
mist kerkivat §lakki ja muudab selle kahjutuks.

Mora voi murde ettevalmistus valuesemes toimub tapselt samuti
nagu kardade keevitamisel: mora voi murre tuleb niivord valja-
toodelda (oonestada — langutada), et terve labiloige alt iilesse oleks
korralikult keevitatav. Ei tohi jatta vdahimatki keevitamatut kohta.
Koige pealt keevitatakse V-
ombluse &dari. Neid kaetakse
teataval maaral keevituskorraga
(71). Arusaadavalt on see me-

Joonis 73. Joonis 74.

netlus kohaldatav aga ainult paksematel valuesemetel. Kui keevitis
Ghineb vdga halvasti malmiga (on olemas selliseid halvasti iihinevaid
malmiliike), siis tuleb puurida vaikseid auke, mis tdidetakse keeviti-
sega (72) ja mis mojuvad siis ankrustusena voi asetatakse sisse
tihvtkruvid (73 ja 74). Alles siis, kui V-ombluse kiiljed ja valueseme
pealispind, vahenditult V-ombluse korval, on kaetud keevitisega ja
kui ollakse veendunud selles, et igalpool on saavutatud korralik
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moradeta lihendus, tdidetakse V-0mblus 16plikult. Seejuures ei tohi
unustada, et keevitusombluse soojus ei tohi iiletada kidesoojust, vas-
tasel korral ebadnnestub keevitus kindlasti. Sellest vihese sooje-
nemise pohimotteist voib kalduda korvale ainult sel korral, kui iiks
thendatavatest valutiikkidest on liikuv ja voib seeldbi jirgneda
tombumisele soojuspingete mojul.

Viga suurtel keevituslébiloigetel tuleb sisse keevitada ankrud,
vastavalt joon. 75.

= 227

Joonis 75.

Et mitte norgestada toceset, tuleb polte asetada siksakjoones.
Samuti tuleb eelistada védhest poltide arvu tihedale poldistusele.
Kruvipoltide augud peavad olema keermestatud pohjani. Viga tdhtis
on saavutada head sidet poldipeade ja keevitise vahel.

Nende poltide ja ankrute sissekeevitamise eesmirgiks on suu-
rendada keevitise pidavust ja tasakaalustada kahandipingeid
keevitises.

Kui keevituskohta tuleb toodelda, s. t. kui teda tuleb treida, free-
sida vo6i puurida, siis tuleb luua pehme {ileminekupiirkond sel teel,
et keevitatakse toodeldavat kohta raudelektroodi asemel elektroodiga
monelmetallist voi monest teisest vask-nikkel sulamist. See metalli-
sulam ei tekita kokkusulamisel malmiga ei valget malmi ega ka
kova terast. Niisuguse malm-monel iileminekuombluse tugevus ei
ole suur, seepidrast ei ole soovitav tarvitada monelelektroode terve
keevitusombluse jaoks, vaid ainult seal, kus see on tarviline jarg-
neva tootluse tottu. Peale selle on aga ka nende elektroodide hind
kaunis korge, missugune asjaolu isegi sunnib piirama nende tarvita-
mist. Monelist keevituskorra kokkukeevitamine teraselektroodiga on
alati teostatav.
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Malmi kuumkeevitus.

Malmi kuumkeevitusel kuumutatakse téoese erilistes ahjudes voi
puusdetulel vihemalt 400—800° C. Pingete tekkimist ei ole sel teel
keevitatud esemetel karta. To6ese peab olema stutega taiesti kaetud
ja alles tarviliku temperatuuri saavutamisel vabastatakse koht, mille
keevitamisele kohe asutakse. Keevitamisel tuleb Slakk ja vedel
metall hésti 1dbi segada. Sellest oleneb ombluse headus. Sama
tahtis on eseme aeglane jahtumine. Seepirast tuleb keevitamise
kestel viltida iga 6hutdombust. Jahutamist toimetatakse koige pare-
mini ahjus eneses, kattes tédeset hoolsasti puusiite voi kuuma lii-
vaga ja takistades Shu juurdepiisu.

Malmi kuumkeevitus voib toimuda ainult eseme horisontaal-
asendis. Hasti teostatud kuumkeevitus on takistamatult toodeldav,
kuna omblus omab siin sama struktuuri kui té6ese. Kuumkeevituse
tugevus laheneb harilikult tooeseme algtugevusele. Kulud selle
meetodi jarele keevitamisel voivad olla iiksikjuhul kiillalt korged.

Terasvalu keevitus.

Vigastatud terasvaluesemed valmistatakse keevitamiseks ette
umbes samuti kui malmi kiilmkeevituse puhul. Esijoones tuleb
jélle teostada keevituskoha lidngutust, et voimaldada elektroodile
vaba juurdepddsu. Ettevalmistatud esemed keevitatakse samal viisil
kui teraskeevitusel tarvitades selleks teraselektroode.

Uldiselt on terasvalu keevitamisel saavutatud head tulemu-
sed. Keevitusithendus on védga tihtlane, sest niihésti tooese kui ka
keevitis omab valustruktuuri. Tuleb piilida voimalust moéda kohan-
dada keevitise koosseisu tooeseme koosseisule. Lihtsamateks keevi-
tusteks voib tarvitada katmatuid elektroode ja ainult seal, kus on
noutav eriline tugevus, tarvitatakse erielektroode.

ALUMIINIUMI KEEVITAMINE.

Alumiiniumi keevitamisel tekitab raskusi kdigepealt selle mater-
jali madal sulamistédpp, hea soojusejuhtivus ja kalduvus oksiideeri-
misele. Kuna need alumiiniumi omadused keevitamist séekaarega
sellel maaral ei raskenda kui metallkaarega, siis tarvitati alumiiniumi
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keevitamiseks seni peaaegu eranditult soekaart. Alles viimasel ajal
on arendatud valja erielektroodid keevitamiseks metallkaare abil.
Selleks tarvitatakse kaetud elektroode ja saavutatakse hiid keevitus-
tulemusi. Ombluse servad kaetakse keevitamisel keevituspulbriga,
mis lahustab metalli oksiiide ja seob neid Slakiks. Teostatavad on
alumiiniumi keevitused ainult alalisvoolu abil. '

VASE JA SELLE SULAMITE KEEVITAMINE.

Vase kaarkeevitamist raskendab eriti selle metalli korge soojuse-
juhtivus (6 korda suurem kui raual) ja tugev kalduvus oksiidatsioo-
niks. Vaske keevitatakse peamiselt séekaare abil. Metallkaare abil
ei olnud senini saavutatud tulemused rahuldavad. Alles viima-
sel ajal on leitud erilised menetlused vase keevitamiseks metall-
elektroodidega.

Messingi (vase ja tsingi sulam) keevitamisel aurab suur osa
sulamis sisalduvat tsinki, selle metalli madala auramistemperatuuri
tottu. Seelabi tekivad ombluses arvurikkad poorid, milliseid ei ole
voimalik téiesti valtida. Keevitusi teostatakse nii sée- kui ka metall-
kaare ja erielektroodide abil ning ka arcatom-menetluse kasutamisel.
Erielektroodid on tavaliselt varustatud paksu kattega, mis taotleb
muu seas tsingi auramise vihendamist. Rahuldavate tulemuste saa-
vutamine oleneb messingi koosseisust, ja nouetest, mis tuleb asetada
keevitise vastu. Tsingi auramise tottu tuleb messingi keevitamisel
tingimata hoolitseda korraliku ventilatsiooni eest.

Ka pronksi (vase ja tina sulam) voib keevitada nii soe- kui ka
metallkaare abil. Eelistatakse {iildiselt metallkaarkeevitust, kuna
selleks turustatakse rida héid erielektroode. Need on tavaliselt pak-
sult kaetud ja see kate vihendab muuseas tina auramist.

'NIKKEL JA SELLE SULAMID.

Nikkel ja monelmetall (nikkel-vask sulam), mis leiavad oma
korge vastupidavuse tottu korrosioonile laialdast tarvitamist apa-
raatide ehitamiseks, on hea eduga keevitatavad monelelektroodidega
nii sée- kui ka metallkaare abil.
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ELEKTERKAARLOIGE.

Elekterloikeks tarvitatakse vahemalt 200 A voolutugevust.
Tugeva elekterkaare mojul sulab materjal ja voolab iithes Slakiga
ara. Tooeset tuleb seepidrast seada nii, et ei oleks takistatud sula-
tise aravool.

Elekterloige on metallsulatustoiming ja seetottu ei ole voimalik
teostada teda sellise millimeetripealse tdpsusega nagu seda-harju-
nud oleme ndgema autogeenloike juures. Téapsustoodeks ei ole
elekterloige kohane. Histi sobib ta terastiikkide langutamiseks
tompkeevituste puhul. Kohane on ta ka suurte konstruktsioonide
lammutamiseks ja malmi loikamiseks. Paksu materjali 16ikamisel
jahutatakse elektroodi aeg-ajalt, kastes teda vette.

KEEVITUSUHENDITE UURIMINE JA PROOVIMINE.

Metallograafiline uurimine.

Keevitis loigatakse joon. 39—41 nédidatud kujul risti 1abi. Loike-
pinnad silutakse peenviili v6i smirgelpaberi abil. Siis niisutatakse
puhta veega ja kantakse peale 10% vaavel-salpeeterhappe lahu. Sisse-
polemine, iiksikud keevituskorrad ja keevituse struktuur muutuvad
seeldbi nadhtavateks. Voimalikud vead leitakse kergesti, uurides
keevitist suurendusklaasi abil.

Ka keevitise viline kuju annab tahtsaid aluseid kvaliteedi hinda-
misel. Hea keevitis omab alati korraliku vialimuse.

Tiheduse wurimine.

Keevitise tiheduse uurimiseks tarvitatakse edukalt bensiini voi
petrooleumi. Uuritavat kohta {imbritsetakse selleks kitivalliga ja
valatakse keevitusomblusele siis bensiini. Viahesest hiidrostaatilisest
survest jatkub bensiini ldbitungimiseks viaiksematestki moradest.

Lihtsa ja kindla ililevaate keevitusombluse tihedusest annab ka
jargmine menetlus. Ombluse iiks kiilg kaetakse kriidiga, kuna tei-

sele kantakse petrooleumi. Ebatihedatel kohtadel imbub petrooleum
labi, tumestades kriiti.
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Paindeproov.

Kaks 5—6 mm paksu, 70—80 mm laia ja 200—250 mm pikka
rauda keevitatakse otstest V-ombluse abil témbilt kokku. Selleks
langutatakse otsad ca 35° all nii, et tekib ca 70° kogunurk.

Peale keevitamise 16petamist lihvitakse keevitise kumerus maha.
Seejuures tuleb hoolsalt viltida keevitise kahjustamist. Siis timmar-
datakse raua servad ja kinnitatakse rauaproov kruustangide vahele
nii, et dmblus ulatub kruustangi mokka-
dest lile ca 10 mm vorra. Tarvitades kan-
giks pikka raudtoru painutatakse rauda U-
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Joonis 76. Joonis 77.

kujuliselt véhemalt 60° vorra. Keevitusombluse hari peab seejuures
asuma painde sisekiljel. Keevitis ei tohi painde tagajirjel morastuda.

Joon. 76 naitab 180° oGieti painutatud proovi skeemi. Painde-
proovid joon. 77 jargi ei tdenda midagi, kuna nendel on painutatud
tooese, aga mitte keevitis.

Taotavuseproov.

Kaks rauda keevitatakse kokku samuti kui paindeproovi puhul.
Servade limmardamisest ja keevitise lihvimisest loobutakse. Siis
kuumutatakse rauda helepunase hédgumiseni ja taotakse kokku nii,
et keevitis asub tédies ulatuses paindes. Proov ei tohi seejuures mur-
duda ega morastuda.

See katse annab hea iilevaate keevitise taotavuse kohta.

METALLI KAHANEMINE JA SELLE MOJU.

Keevitise ja vedela materjali kahanemise tagajarjel esinevad
keevitamisel alati teatavad tombepinged, mis on suunatud peamiselt
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risti ja piki keevitusomblust. Joon. 78 ja 79 niitavad nende kahand-
pingete suuna témp- ja rihvomblusel. Risti dmblust on need pinged
seda suuremad, mida suurem on jahtuva vedela metalli hulk. See-
pérast tuleb piitida anda 6mblusele voimalikult viikest ristloiget ja
hoiduda {iilearu stigava sissepdletamise eest, et mitte iilem&sraselt
sulatada t60eseme materjali.

Omblust iimbritsev materjal soojeneb keevitamisel ja paisub.
Kuna teda selles tokestab timbritsev kiilma materjali tsoon, siis tekib
jamendus. Materjali jahtumisel esinevad siis kahanemised, mille
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Joonis 78. Joonis 79.

suurus oleneb metalli poolt ajaiihiku kestel endasse voetud soojuse
hulgast. Paksu elektroodiga kdrge voolutugevuse all teostatud keevi-
tis on seejirgi ebasoodsam kui keevitis, mida teostatakse viikese
elektroodildabimooduga, o6hukestes kordades ja vaiksema voolu-
tugevusega.

Need jamendusest ja eriti keevitusmaterjali jahtumisest tingi-
tud kahanemised voivad kutsuda esile deformatsioone ja, juhul kui
neid ei ole kiillaldaselt arvestatud, pohjustada toceseme tdmbumisi
ja viskumisi.

Tombumised ja viskumised.

Joon. 80 niditab kahanemise toimet V-keevitusele suure karra-
paksuse, aga lithidase 6mbluse puhul. Kuna kahanemine siinjuures
toimib peamiselt risti 6mblusele, siis kutsub ta esile karrapindade
asetuse muutuse teineteise suhtes. Juhul aga, kui keevitatakse kokku
kaks Ohukest karda vérdlemisi pika Gmbluse abil, siis ei avaldu
kahanemine {iksi risti, vaid ka piki 6mblust (mo6lk), nagu seda nideme
joon. 81. Edasist ndidet kahanemisest tingitud deformatsiooni kohta
annab joon. 82. Siin on tegu iihekiilgse rihvomblusega. Joon. 83 nii-
tab kahe karra ,,6mbluse sulgumist* témpkeevitusel.
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Antud niidetest ilmneb, et kahanemised mitmel juhul voéivad
avalduda véga erineval kujul. Vastavalt sellele tuleb kohaldada ka
deformatsioonide véaltimisele sihitud abindusid. Lihtsatel konstrukt-
sioonidel, nagu nigime joon. 80—82, voib keevitatavaid osi seada
sellisesse vastastikusesse asendisse, et nad jargnenud kahanemisel

Joonis 80. Joonis 81.

asetuvad oOieti. Tegelikult on see lihtne meetod kohaldatav aga
ainult uksikjuhtudel.

Teine voimalus seisab ithendatavate osade kinnitamises vastas-
tikuselt diges asendis. Kui on tegemist tugevate konstruktsioonidega,
mille seinapaksuse ja kogu konstruktsiooniga vorreldes ombluste
maht on viike, siis sdilitab keevitatud tédese kinnituse vallan-
damisel oma kuju. Viikse seinapaksusega konstruktsioonidel aga
tekib suhteliselt tugevate ombluste
puhul siiski kujumuude. Jérel-
tootluse (0gvendamise) véaltimi-
miseks tuleb sellise konstruktsiooni
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Joonis 82. Joonis 83.

kinnitust arvestada nii, et todese saavutab oma oige kuju alles vallan-
damisel. Kinnitamist teostatakse ka tdppkeevituse abil.
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Edasine voimalus deformatsioonide valtimiseks seisab kahane-
mise mdju tasakaalustamiseks itheaegse keevitamise teel kahes kohas.
Joon. 84 niaitab niisugust keevi-

tust paksude kardade puhul. Elast-
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Joonis 84. Joonis 85.

sema konstruktsiooni juures voiksid alumise karra otsad keevituse
kahanemise mojul veidi iiles painduda.

Moblkumise viltimiseks voi vahendamiseks on veel tarvitatav
nn. ,tigusamm‘-menetlus. Joon. 85 niitab tédjarjestuse oiget vali-
kut kahe karra kokkukeevitamisel sel meetodil. Omblust keevitatakse
jark-jargult joonisel ndidatud skeemi jargi. Numbrid téhistavad
keevitusjirjekorda ja nooled keevitussuunda.

Kahandpinged ja -morad.

Kui takistada keevitatud eseme deformatsiooni tugeva kinnituse

abil, siis tekivad keevitusombluses ja téoesemes kahanemise magjul

pinged, mille suurus oleneb ombluse kujust, tarvitatud materjalist
ja keevitusviisist.

Ebasoodsatel oludel voivad

kahanemisel tekkivad pinged

kutsuda oOmbluses vOi tooese-

mes, ombluse ldheduses, esile
morasid. Joon. 86 kujutab sel- r
list juhtu. Kaks karda on kin-
nitatud otstest taiesti kindlale Joonis 86.

alusele nii, et nende nihkumine

sellel osutub praktiliselt voimatuks. Kui niiid tehakse nende
vahele keevitusdmblus, siis tekivad selles jahtumisel kindla kinnituse
tottu ddrmiselt tugevad kahandpinged, mis on suutelised keevitus-
odmbluses kutsuma esile morastumist. Teissuguse kinnistusviisi puhul
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(néiteks klemmide abil) annaksid karrad jahtumisel esinevatele
tombetungidele, vaatamata kinnitusele, osaliselt jirele ja vdhendak-
sid kohandpingeid seega tunduvalt. Keevitamisel tuleb seepirast
véltida niisuguseid kindlaid kinnitusi ja vihendada kahandpinged
vastavate abinoude (vdike omblusmaht, jérkjarguline ja Ghukese-
korraline keevitamine) varal. ;

Ohtlikkude pingete korvaldamiseks omblusest voi todesemest
tarvitatakse mehaanilist jareltootlust voi kuumutust. Eriti raskeid
keevitusi, millistel pingete véltimine on osaliselt tihtis, vaib paran-
dada soojendades tGoeset enne keevitamist piki omblust keevitus-
poleti abil.

Ombluse mehaaniline jireltootlus.

Ombluses peale keevitamist sdilunud kahandpingete vihendami-
seks voib dmblusmaterjali venitada vasardamise teel kumera venitus-
vasaraga. Harilikult keevitatakse ja vasardatakse nii, et iga kord,
kui iiks elektrood on dra keevitatud, vasardatakse ja alles siis jitka-
takse keevitamist jargneva elektroodiga. Kaetud elektroodide puhul
vasardatakse Slakil, milline porub seejuures lahti. Ombluse piki-
suunas korvaldatakse voi viahendatakse kahandpingeid seelibi, et
vasardatakse peale dmbluse ka teda timbritsevat téomaterjali.

Vasardus annab materjalile peale struktuurimuutuse ka parema
takkesitkuse. Kohaldatav on see menetlus aga ainult kaetud elek-
troodidega keevitatud omblustel, s. t. taotava ja venitatava keevi-
tise puhul. Katmatu elektroodide dmblused on selleks t56tluseks tava-
liselt liig rabedad. Omblused morastuksid.

Kuumutamine.

Tooesemes peale jahutamise sdilunud pinget voib korvaldada
hodgutamise abil. Edasi voib hodgutuse abil parendada keevituse
labi muutunud metalli struktuuri, s. t. parandada keevitusdmbluse
ehk tihenduse venivust ja tikkesitkust.

Esimest liiki hoogutuse, ehk nn. »lodvendushoogutuse ‘teosta-
miseks jatkub 400—600° temperatuurist. Viiksematel esemetel vaib
seda hodgutust teostada juba autogeenpdleti abil.

Teine liik, ehk nn. ,normaalhddgutus” nduab korgemaid tempe-
ratuure, mis olenevalt karraliigist asuvad ca 700—900° C juures. Té6-
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ese (eriti kui on tegu korgesti koormatavate kateldega vms.) viiakse
vastava konstruktsiooniga hoogahjus aeglaselt tarvilikule tempera-
tuurile ja hoitakse sellel pikemat aega, olenevalt eseme suurusest ja
kujust. Siis jahutatakse ta jille aeglaselt.

Ogvendamine.

Tdoeset, mis on keevitamisel tombunud voi kiskunud, dgvenda-
takse kas vasardamise voi kuumutamise teel, kui materjal seda voi-
maldab.

Molkumise korral voib molke korvaldada seeldbi, et neid kuu-
mutatakse autogeenpdleti abil kohal, kus mdlgistus on kdige suurem.

ELEKTERKAARKEEVITUSE KULUD.

Elekterkaarkeevituse kulud koostuvad iildisest viiest tegurist:
1. elektroodikulu, 2. keevitusaeg, 3. energiakulu, 4. palgad ja 5. iildi-
sed kulud.

Keevitusaeg jaotub: a) puhtaks keevitusajaks ja b) kadu- ja
korvalajaks.

Uldiste kulude all moistetakse investeeritud kapitali, amortisatsi-
ooni ja seade pidamise kulusid.

Palkade ja tiildiste kulude méiramine oleneb toostuslikkudest
ja kohalikkudest oludest, mis on erisugused iga kiitise kohta, nii et
uldeeskirjad ei ole nende suhtes kohaldatavad. Seevastu v6ib
elektrooditarvituse, keevitusaja ja voolukulu kohta seada iiles tea-
tavaid joudlusnorme, mis moodustavad keskmiste viirtustena hea
abinou kulude arvestamisel. Seejuures tuleb silmas pidada, et keevi-
taja individuaalne voime neid vaartusi voib tunduvalt mojustada.

1. Elektrooditarvitus.

Elektroodide arv oleneb tdidetavast ristloikest ja kaost (pdle-
mise-, pritse- ja jattekadu). Muidugi oleneb see ristldige tunduvalt
langutusnurgast. Stivarihvkeevituste kohta, mille nurk moodustab 90°,
on aga kujunenud vilja teadvalem:

K = 6,4 - a* (¢ millimeetrites).
Seejuures tahendab K kaalu 6mbluse meetri kohta ja a keevitatud
kolmnurga korgust iihes 17 kuni 20% tiletusega.
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2. Keevitusaeg.

Peale kao- ja korvalaja, mida
voib arvestada ca 20%-ga, soltub
1 kg raua sulatamisaeg voolutuge-
vusest ja liigist, elektroodi poolu-
setthendusest (-+ voi — alalisvoolu
juures ja vahesel maaral elektroo-
di materjalist, mis mojustab elek-
troodi sulamist ja elektroodi juh-
tivust.

3. Energiakulu.

See oleneb keevitusomblusest
ja tarvitatavast elektroodiliigist.
Uldiselt on kohaldatavad ligikaudu
jargmised vaartused:

Voolukulu keevituse kg kohta:
Trafo Alalisvooluufo
2,6 kWh 45 kWh

Jargnevalt on antud moningad
arvud, mis on maaratud tookoja-
katsetel. Arusaadavalt on need
vaartused kohaldatavad ainult ligi-
kaudselt, kuna nad tiksikjuhul sol-
tuvad vaga tunduvalt erisugustest
oludest.

Kulude maéairamine.

Aja-, energia- ja elektroodi-
kulu médaramine mitme paksusega
kardade kaarkeevitusel: v. tabel II.

Et korralikkude keevitustule-
muste saavutamiseks on tahtsad
elektrooditootja andmed elektroo-
dide kohta, siis annan " jargnevalt
ulevaatetabeli ,,Original Messer*
keevituselektroodide kohta.

V. tabelid III—VI.

Elektroodi, energia ja ajaktﬁli keevitusdmbluse_m kohta.
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Keevitus sm-tes, sulamise aeg ja vatt-kulu elektroodi kohta.

450
2,5

450
2,2

450
1,9

260
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10,1

7,2

130
5,4

Ulalantud jaudlusnormig on mdeldud ligikaudsete sihtjoontena kalkulatsioonidel.
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1.,,Original Messer' 6hukeselt kaetud (kastetud) elektroodid iihenduskeevitusteks.

Rebend-
Témbe- | pikene- | Painde- T?ikke- Brinell- | Vo = . Poolus
tugevus milne ',““'k S‘tk”-", l:};r\lfxs o (alalis- Keevitamiseeskiri Kasutusala Otsavirv
kg/mm? s —%Sd -des | mkg/cm? o AnS voolu)
2 40— 60 e b = Hea elektrood raudkonstruktsi-
Norma gL’ v el g 3 | 70—100 K.aa.r VOllnall{K.l.llt li- oonidele, reservuaar- ja masin-
St34-St42 35—40|12-15|~100°[3,5-5,5] ~100 4 120—160 hike. Kalle to0eseme | ehituseks. Kohane horisontaal-
s 5 [160—190 vastu ca 45°. ja vertikaalkeevituseks. Ohuke
6 190220 slakk.
9 | 40-—65 Kaar voimalikult Iii-
y4 -—0o . Kohane elektrood kérg- j
a : hike. K
Testa 3545012 3 e 3 90 1%0 ke._ Kalle fooes?me vertikaalkeevituseks. Ei anna
St37-St52| 0—49|12—15|~100°(3,5-5,5] ~100 -_l 140—160 VaStl{ ca 45°. Korg- slakki. Kergesti voolav. Terase-
o |180—220 keevitusel kergelt | valu.

6 1220—250 ringlev liigutus.

1,5 1 30—40 Kergestivoolav universaal-elek-
2_ :f:()h——ﬁ() trood. Kergesti siittiv. Elastne,
we'da 35_40l12_1 100°l3 2,5 | 50—80 Kaar normaalne. ]s(tadbii]ne kaar. Keevitatav koi-
8 Ll £ 5|~100°3,5-5,5] ~100 : = SRS ides asendites. Kohane kon-
St37 1 g L 3 ?s_ 38 }(2]8 G fo0esgme, vasty struktsioonidek;, r((;s::vuaagirl, Vllg‘
9,290 H—12 ca 45°. laeva- ja sdidukiehituseks, ohu-
4 [120—150 kese karra ja pealekanne-
5 1150-—=180 keevituseks.
2 | 50—60 N
25 | 6580 i S
solda Saciinly b 3 80—100 Kaar voéoimalikult lii- gesti keebiv, rahulik voolus,
34—36[10—12| ~80° | : 0 55 5 rue histi niht: sulatis. Vih
St37-St42 y 33,5 ~100 3»30 }}‘8 130 hike. Kalle todeseme | i usearondus.  Erieloktoond
2 —160 vastu ca 45° vertikaal- ja korgkeevituseks.
5 |180—200 (Raua )kr')rgehitised ja silla-
6 210—230 ehitised.

Tabel III



2. ,,Original Messer” paksult kaetud elektroodid iihenduskeevitusteks.

Rebend-
Témbe- | pikene- [Painde-| Tidkke- | Brinell- | Voolutugevused |Foolus

tugevus | mine nurk sitkus kBvas (alalis- Keevitamiseeskiri Kasutusala Otsaviry
kg/mm? % 0-des |mkg/em? 1) ' o voolu)
1= 3
2 ‘ o0—65 || Kaar viga lihike. Pool- | Kiirestivoolav horisontaal-elek-
o 3 60—80 | kaarekujuline elektroodi trood teras-, masin-, reser- |
Rapld 3,25 | 90—110 || juhtimine.  Rihvomblusi | vuaar- ja torustikuehituseks. |
. = DY c = 105 [ | keevitada poolautomaatselt. Poolautomaatselt keevitatav.
St 37 37—45|18-—-23( 180 7—8,5/100/125 L} ‘13_‘) 160 I || Edasinihe podlemise taga- | Elastsed omblused kérge tuge- hall
5 [160—200 | jarjel. Kalle tooeseme vastu vuse, painduvuse ja tihedusega.
6 ‘]9()—23() | ca 450 Kergesti eemaldatav $lakk.

Kaar viga lithike.

[
2,5-4| 70—90

Te“sa 3 100—120 Kaar viga lii?\i}l](‘(: lk(val‘iteedi e;;ktr:odk:(').iduk‘i;ei( maa;in:- L
50(25—: 9= 25/1501 3.25 | 150 | — ja reservuaariehituseks ja raudkonstruktsioonideks. uh- ollane
St37-St52 40—60j25—30} 180 L 3’420 1}287%32) tad 6mblused. Kergesti eemaldatav Slakk. Korged mehaani-

| lised kvaliteediomadused. Kujundatav kiilmalt ja kuumalt.

2 | 5070
25 | 70—90
Kapta 3 100120

4065[26 28 180° | 810 [110-145] 3,25 130—150
SH37-5t52 4 1160—190

Horisontaal nagu Rapid. Korgevoime universaal-elek-
Rihvéomblused mitte poolau- trood horisontaal-, vertikaal-
tomaatselt. Kalle todeseme ja korgkeevituseks silla-, lae-
vastu ca 45°. Vertikaal: Lii- va-, vaguni- ja autoehituses.
hike kaar, alt iiles, alla kal- Korge tihedus. Piisiv viipe-
lutatud elektrood. tlepea: tugevus 95—1009,. Histi tao-
nagu horisontaal. Ohukesed | tav. Eriti kohane igasugustele

pingete viltimiseks histi keevitada iiksteise jirele voi
kinnitada. tigusammu jirjestuses.

5 [160—200

: 200—220 I mitmekorralised émblused. ehitisterastele.
9 50=70 2 A e . Elektrood ké{gg sOesisaldavu-
2’- 70—90 Vaga lithike kaar. Rihv- sega tera§e]11kldele. Kgrge§ti
Forta 3'3 !1()0 120 + omblused ombluskeevitiste ge"ll:ltlduv I;_lakk. Peen e sile
g o k. - o om us. ~l anna SOObIMmis-
St 50.11 |58—70[20—24|50-100] 5—7 [200/250| 3,25 [120—150 vihese nitkega, vertikaal- | giickeid. Korged staatilised ja
St 60.11 4 [160 —190 AR R R B B i e
§ Rt : i e sed. Kohane soiduki ja masina-
5 200—220 Ipues chituseks. s
2, 155;7() Kaar voimalikult lithike, Erielektrood St. 70 ja teiste
3 ‘100'120 mitte automaatselt juhtida, korge tugevusega teraste kee-
'ntra - oy ; ARl =5 Kalle toceseme vastu 30— | vitamiseks. Histi keevitatav
70—801 10 40/60° | 3,6—6]200/250| 3,25 [110—140 459, Enne keevitamise alus- | koikides asendites. Omblusi
St 7074 4 1150—170 tamist tulevad iiksikud osad | v6ib pingete tasandamiseks

Tabel IV



,Original Messer‘ kaetud elektroodid pealekandekeevitusteks.

- Pool
"erl,r\]'ﬁ{xl. Moot 1:1(;1;;:- Keevitamiseeskiri Kasutusala Otsaviry
i \ voolu)
(6] | amp.
; Paksult kaetud, viga lithike kaar, | Pealekandekeevitusteks (12—409% mangaan)
3 70—90 nagu Rapid. Jirk-jarguline keevi- | totesemetel korgeprotsendilisest mangaantera-
M 200250 4 | 120—150 tamine otstarbekohane. ToOese | sest, niit.: kivipurustajatel, siivendajaosadel,
anga 5 |160—180 hoida vo6imalikult kiilm. Soovi- | rocbaste rist- ja haruosadel. Kérgeim kulu-
6 180— 200 korral on see elektrood saadaval mistugevus vidhese kovuse juures. Téodeldav
ka ohukeselt kaetud. ainult lihvimise teel. Kiilmalt karastatav.
3 | 90120 Kaar mitte liialt lithike. Ker- Eeaéek%!lgelkee‘jg!!;tfksh tﬁﬁriista;ieL
o g andaazidel, vollidel, hammasratas-
Carba | X 4 1“_30”160 ged‘puutelugutused (katke"sfamata tel ja teistel masinaehituse osadel,
200—250| 5 |150—180 seejuures kaart). Kalle tooeseme | mis kuluvad. Keevitis toodeldav
6 [180—220 vastu ca 45°. teravate tooriistadega.
|
3 | 90120 Kaar mitte liialt lihike. Ker- ?ealekanﬂekievlitused ktﬁrg,fi kovuse
fala R : s ja suure ulumisvastupidavusega
Merla 300—350 :} ‘](_30 160 ged.puutelngutused (katke:sj;amata koikidel teraseliikidel naiteks: rod-
5 | 150—180 seejuures kaart). Kalle tooeseme | pastel, nende haruosadel jne. Keevi-
6 |180—220 vastu ca 45°. tis toodeldav ainult lihvimise teel.
3 90—120 Kaar mitte liialt liithike. Ker- | Erielektrood korgeima  kovusega
Wolfa |~400-600 4 130160 ged puuteliigutused (katkestamata | Pealekandekeevitusteks.  Masinate
5 | 150—180 seejuures kaart). Kalle tooeseme | t000sade, stantside jne. parandami-
. seks. Karastatult klaaskova, keevitis
6 |180—220 vastu ca 45" toodeldav ainult lihvimise teel.

Tabel V




4. ,,Original Messer* kaetud elektroodid malmi keevitamiseks.
: Pool
B]:,;:E]:- jGoolitiigerse (a?:lif— Keevitamiseeskiri Kasutusala Otsavirv
1) | e voolu) :
2 40—65 Kaar normaalne. Kalle to0eseme | Odav elektrood malmi kiilmkeevituseks. tle-
3 90—120 vastu ca 45° Eelsoojenduseta. | minekutsoon kéva. Paranduskeevitusteks mal-
e | i At Tooese ei tohi minna liialt kuu- | mist raamidel, masinaosadel, tugikodadel ja
Guska 160 4 \140 1‘60 maks (kahan~dm6rad!): Otstarbe- | silindriplokkidel, tsseseme eelsoojenduseta hea o
5 ;go géo kohane on oOmbluse jark-;drgu- | sissepslemine ja tihe keevitis. Kergesti cemal-
6 | 220—250 line keevitamine. datav $lakk.
1
e = p - Kvaliteetelektrood —téédeldatavatele
3 |100—115 Kaar pikk. Aeglane edasiliiku- Bl < S
4 | 140—160 mine, et uhta vilja kbik 3laki- | Malmi kiilmkeevitustele koigiks pa-
‘ e randustoodeks. Keevitis ja teda iimb-
s = | sed. Paksude todesemete | "¢ ey
Fonda |120--140| 5 180200 ; 5 ritsev tsoon on toddeldavad viili ja
el puhul kerge eelsoojendus. Voima- | . lilki 15iketsoriistad Kindel
6 |200—220 likult vertikaalne vo6i viga nork | 182 [IX1 loiketooriistadega. Kinde
Tl e SRR keevitus, homogeenne, tihe omblus.
| : Ei anna slakki.
4 1 140—180 Elektrood malmi kuumkeevituseks
5 | 170—210 5 vahelduvvooluga. Kasutatav ka ala-
: 6 | 200—250 Kaar pikk. Kalle todeseme vastu | lisyoolu abil (— poolus). Koikideks | otsa
warma ~140 S 7| == | oleneb keevitusliigist. Hoogahjus | keevitustoodeks valuesemetel suuri- | vérvita
2 o voi puussetulel eelsoojendada. mate labiloigetega. Keevitise struk-
10 ' 300—400 tuur ja omadused vordsed korge-
12 | 400—500 vaartuslikule hallile toormalmile.
Mirkus: Kvaliteediomadusi méarati vastavalt DIN 4100 ja ,,Saksa Riigiraudtee Seltsi“ eeskirjadele. Brinellkgvust médrati

3000 kg surve, 10 mm kuuli ja 30 sek. koormusajaga (3000/10/30).

Kovus on muutuv olenevalt téoeseme suurusest, kihtide arvust ja nende jahtumise kiirusest.

venivuse arvud on moodetud sulatatud keevitisel.

Tabel VI

Tugevuse ja
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