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lﬁaansaa huonon pinnanlaadun ja heikon mittatarkkuuden.

Sen lisdksi, ettd pinnanlaatu seki mittatarkkuus kérsivét, joudutaan leikkaamaan enemman
purua irti.

Varindn myota myés tylsyminen on normaalia nopeampaa. Samoin joudutaan syottonopeut-
ta pienentamaéén.

22.3 Toimenpiteet parhaan sahaustuloksen saavuttamiseksi

Terélaipat tarkastettava tarkoin:

— vaurioituneet pinnat hiottava |

— laipat pidettavd ehdottomasti puhtaina
— laippojen heitot eivit saa ylittdd 0,02 mm

Teré kiinnitettava kunnolla:

— luistoa teran ja laippojen vilissi ei saa iimetd. Mikali_uistoa imenee, seki terd, akseli

etta laipat vaurioituvat helposti

Ter4 on oltava kunnolla oikaistu:

— terélaippojen Kiinnityskohdalta, siis teran keskustasta, on terin oltava ehdottoman tasai-
nen; eli ilman voimakkaita vasaranjalkia, joita oikaisussa ja Jannityksessa syntyy helposti
— teran tulee olla myés puhdas, ettei teran ja laippojen viliin jaj epapuhtauksia.
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23. TERAN KESKITTAMINEN

23.1 Teran keskitys akselille

Jotta terd sahaisi tasaisesti, sen on oltava hyvin keskitetty akselille. Pienikin sateittaisheitto
on hyvin haitalista, kun ajatellaan esimerkiksi leikkuuta hammasta kohden.

Mikéli terd on oikein keskitetty, leikkaavat kaikkien hampaiden sarméat samalla hetkella.

Kuva 115. QOikein asennettu tera.

Kuva 116. Vaarin asennettu tera
Leikkaavat sarmat kohtaavat
nuolen karjen eri lailla.

23.2 Keskitysvirheet

— Teraakseli on vaara
— Terdn keskidreikamitta ja teraakselin mitta poikkeavat suuresti. Tuolloin heittoa tulee

suuren valyksen johdosta.
— Teran keskidreika ei ole keskella

Jotta tera sopii teraakselille, pitaa teran keskioreian olla hieman suurempi. Toleranssi stan-
darditerilla on H11. Esimerkiksi 50 mm keskidreidlla olevassa terassa toleranssi merkitaan
d=50 H11.
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Kuva 117. Vaara akseli. Suora akseli Vaara akseli, akselin
keskio kiertaa rataa

Kuva 118. Suora akseli.

Kuva 119.

o Teran keskioreian on oltava teran
keskella. Sama etdisyys mitattuna
A AP (g mista kohdasta tahansa.

Kuva 120.

Esimerkiksi
maksimimitta d _ =50,004+0,16=50,16
minimimitta d_ =50,00—0,00=50,00

MAX
49,92 mm
N -—-%
RN | ' U_
" # \
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Reika- ja akselimitta terassa ja akselilla.

Akselitoleranssi merkitaan aina pienelld d-kirjaimella, yleinen on d=50d11.
Ylarajamitta akselilla=-0,08 mm
Alarajamitta akselilla=-0,24 mm

Se merkitsee, ettd akselin halkaisija voi vaihdelia:
Maksimimitta d . =50,00—0,08—49,92 mm
Minimimitta d_. =50,00—0,24—49,76 mm

Na&in ollen valys teraakselin ja keskioreidn vélilla saattaa vaihdella alueella:
Minimivalys=50,00—49,92=0,08 mm
Maksimivédlys=50,16—49,76=0,40 mm

Yllaolevaan viitaten saattaa tera joissain tapauksissa jaada "riipuksiin”, jopa max 0,4 mm.

Kuva 121. Terd ’’riippuu’’. Kuva 122. Terd jaa ’’riipuksiin’’, mikali
mutteri kiristetaan tassé asennossa.

Kuva 123.

Kuva néayttda, miten hammasrivilla tapahtuu heittoa yhdella kierroksella.
Téllaisella terélla voidaan tietysti sahata, mutta vaikutukset ovat seuraavat:
— purunvahvuus on epéatasainen

— pinnanlaatu heikkenee

— leikkaavien sdrmien kuluminen lisaéntyy

— laakerit kuluvat normaalia nopeammin
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47 my/sek. | 52 36

Kuva 124. Oikein keskitetty tera.

Mikili tera on oikein keskitetty, jokainen hammas leikkaa 0,5 mm lastun. Siis 60-hampaiselia
torilld sahattaessa leikkaa tera yhdelld kierroksella 60 x 0,5 mm=30 mm.

Kuva 125. Virheellisesti keskitetty tera.

Hammasrivin heitto, kun vélys akselin ja keskidreian valilia on 0,3 mm. Tama aikaansaa te-
ran varinaa ja sarmien huomattavasti normaalia nopeampaa kulumista.
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Kuva 126. Lastunvahvuus.

Kuva osoittaa lastunvahvuuden muuttumista terdn eri kohdissa, kun valys on 0,3 mm.

Jotta voitaisiin poistaa séteittaiset heitot terdssa, olisi seuraavista toimenpiteista apua:
— pyoristetaan tera hiomalla

— tarkempi mitoitus keskidreidn ja akselin valilla

— Kkartiokiinnitys

Kuva 127. Terdn pyoristys.

he

Tissd kuvassa tera pyoristetdaan hiomalla erikoisella hiomalaitteella, jota pidetaan teraa vas-
ten terdn pyodriessa taysilla kierroksilla.

Tama tydvaihe on kuitenkin erittdin vaarallinen, joten se on tehtava suurta varovaisuutta
noudattaen.

Kun nain hioen on saatu selvi jalki jokaiseen hampaaseen, on teré pydristynyt. Sen jalkeen
hiotaan normaalisti tera teravaksi.
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— hiontalaite pidetaan suorassa teraan nahden

— huomioidaan tyon vaarallisuus
__ hionnan jalkeen merkataan merkki teraan seka toinen kiintedaan teralaippaan.

Niiden merkkien mukaan voidaan tera asentaa samaan asentoon akselille seuraavillakin
kerroilla.

Mikali terdakselin laipassa on viaantdtappi ei merkintaa tarvita, silla tera asettuu aina samalle
kohdalle akselille ko. tapin ansiosta.

23.3 Teran asennusvaihe

Teraa asennettaessa tulee tarkistaa:
_ etta teralaipat eivat ole kieroja, epéatasaisia, tai muuten vaurioituneita.

Kierouden tarkastus kay parhaiten heittokellon avulla
— etta laipat ja terat ovat puhtaat; ellei, on asia hoidettava
— ettd myos teran paikalleen asennuksen jalkeen el esiinny teran sivu- ja siteittaisheittoja;

tarkistus heittokellolia.
—_ Siteittaisheitto saa olla enintaan 0,08 mm. '
Sjvuttaisheitto enintaan 0.04 mm per 100 mm terdhalkaisijaa.

24. HUOJUVA TERA

Pyoroterissa on tietyt kierrosluvut, joiden yl mentiessa terd menettaa tukevuutensa ja al-
kaa huojua.

L ,:‘J'-(

8 . B i
Kuva 128. Huojuva tera. :

”

Mita 1ahemmaksi Kriittista kierroslukua tullaan, sita pienempi on teran tukevuus ja sita vol-
makkaammin alkaa tera huojua sekad virhesahaus lisdaantyy. Terassa tapahtuu sivuttaisvol-

mien kasvua ja tera huojuu puolelta toiselle aaltomaisin liikkein.
Tama liike kasvaa kasvamistaan, koska sille ei ole vastavoimia pysdyttamaan sita.

Tassa vaiheessa rikkoutuvat useimmat terat. Niihin tulee hammasrikkoja, hammaspohjare-
peamia ja kovametallipyoroterissa palat irtoavat. _

|
t Terat pitaisi naissa tapauksissa valita halkaisijoiltaan ja jannityksiltaan sellaisiksi, etta tuo
: kriittinen kierroslukualue olisi noin 40—50 % vl normaalin kéyntikierroslukualueen.
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25.1 Yleista

Kuva 130. Ristivasara 0,9 ja 2 kg.

sara 0,9 ja 2 kg.

orova

Kuva 129. Py

LY ff_@i b
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Alasin 50—60 kg

Kuva 131

Kuva 133. Haritusrauta.

Kuva 132. Vinopéadvasara 0,9 ja 2 kg.
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Kuva 140. Ison teriin kunnostus.

Kuva 141,

Alasimen pitia olla tukevalia, Puu tai
'l:etom, s.eké jalustan ja alasimen vilissj
Uopa tai kumiievy antamassa joustoa.
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Created by Imaos/jp 2Rt \GTRRTIE 24 tAK A4 TGSV aH Valordithakkuuden pitaa olla pienempi, jotta valorako na-
Kyisi mahdollisimman hyvin.

Mikali kdytetdadn paivanvaloa, tulisi ikkunan sijaita siten, ettei kirkas auringonpaiste haikaise
hiotun terdpinnan kautta. Ikkunan tulisi siis sijaita mieluimmin rakennuksen ita- kuin pohjois-
sivulla.

Tasaisin, ja samalla tdhan tydskentelyyn paras valaistus saadaan aikaan loisteputkilia, kun
suunnitellaan niiden valovoima oikein. Liian voimakas valo rasittaa oikaisijan silmia.

Terén oikaisun ja jannityksen tarkastuksessa kaytetaan viivainta, jonka tulee olla teran hal-
kaisijan mittainen.

Teran etureunaa kohotetaan ylés, samalla kun takareuna lepaa oikaisupdydalla. Talldin te-
ran keskusta riippuu vapaana. Kun viivain asetetaan kuvan osoittamalla tavalla keskustan
yli, nahdaan valoraosta jannityksen suuruus ja tasaisuus.

26. KASITTEET LOYSA, TUKEVA JA TIUKKA
PYOROTERA

Pyoroteran tulee olla keskustastaan jonkin verran l0ysa, jotta se sahaisi kunnolla. Kun teraa
tarkastetaan viivaimella, tulee valoraon olla tasainen. Toisin sanoen viivaimella katsottaessa
on Siis valoraon hammasrivilta vastakkaiselle hammasriville muoﬁostettava tasainen kuvio.

Valoraon suuruuteen eli samalla jannityksen maaraan vaikuttavat paaasiassa:

— teran halkaisija, vahvuus sekéa kartiokkuus
— teran kierrosluku sahauksessa
— sahattava materiaali
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Kuva 143. Valorako 16ysidssa terassa.

Normaali kierrosluku, joka antaa terille kehanopeudeksn 50 m/s, vaatii eri terahalkalsuonlle
seuraavat valoraot

halkaisija valorako
400 mm 0,3—0,5 mm
600 mm 0,6—0,8 mm

1000 mm 1,6—1.,8 mm

1400 mm - 2,4—2.6 mm

Suurempia arvoja tarvitaan silloin, kun sahataan ohutrunkoisilla terilld, tai kehanopeus on
suurempi kuin 50 m/s. Valoraon tulee olla samansuuruinen molemmin puolin terda.

Voi mydskin sattua, etta tera on liian 16ys4, eli jannitysta on liikaa. Joskus voi jannitys sijaita
liian keskella. Talléin hammasrivia ei saada kaynnin aikana riittavan tukevaksi.

On my6s mahdollista, ettd terd on aivan suora. Siis valorakoa ei synny ollenkaan viivaimen
alle etureunaa nostettaessa. Tallainen tera tuntuu siind vaiheessa tukevalta, mutta se ei
pyori tasaisesti ja sahaa huonosti. Tallainen terd myoskin lampiéa liilkkaa nimenomaan kehél-
ta, koska keha on jo heti alkuun liian I6ysa. Ainoastaan hyvin paksurunkoisten terien ja alhai-
simpien kierroslukujen seké pienimpien halkaisijamittojen kyseessé ollen kiytetidéan suoraa
».  teraa, jossa ei siis ole jannitysta.

T

Tuki

Kuva 144. Tukeva terd; terd on suora,
siind ei ole jannitysta. |

G Vakaa
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Kuva 145. Tiukka tera.

Nosto |

Jaykka

Tiukalla terélla tarkoitetaan sellaista terids, jossa hammasrivi on liian lbysa. Siis viivaimella
tarkisteltaessa viivain lepaa Kiinni teran keskustassa.

Tallainen terd véarisee kdydessain ja sahaa mutkitellen.

Mikali tera on paassyt muuttumaan jostakin syysta tallaiseksi. on se oikaistava ja jannitetta-
va. Sahaaminen on ldhes mahdotonta, ellei teraa jannitets. Yieensa vaaditaan paljon ty6ta
ennen kuin tallainen tera on jalleen loysa.

Jannitysta tehtdesséd on muistettava, ettd se tehdaan samansuuruiseksi terin molemmille
puolille. Tata asiaa tarkastellaan isommilla terilla parhaiten terdn siteen mittaisella viivaimel-
la.

Kuva 146. Isohkon teran jannityksen (valoraon) tarkastus.

-
Hyvaan jannitystulokseen paastidan myos kayttamalla tarkastuksessa ns. malliviivaimia.
Niiss& on hiottu muoto, joka on halutun jannityksen maaran mukainen. Nama viivaimet val-
mistaa yleensa terdmies itse.

Ennen kuin teran oikaisuun ja jannitystyohon ryhdytéan, tera on puhdistettava ja pyyhittava
ohuella dljylla.

Oljy tasaa vasaraniskuja ja 6ljytylla pinnalla nahdaan selvemmin mihin vasaralla on ly6ty.

Parhaiten voidaan tutkia terien oikaisua seka jannityksen mairaa tarkastelemalla erikokoisia
tehtaalta tulleita eria.

On kuitenkin huomioitava, etta tehtaalta tulleissa terissé ei ole kuin perusjannitys. Siis janni-
tyksen tarkennus on tehtiva aina niitd olosuhteita vastaaviksi mihin tera joutuu.
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27.1 Yleista

Oikea ja oikeinsuoritettu huolto on toimenpide, joka hyvin nopeasti tuo takaisin sithen uhra-
tun ajan ja rahan. Pydroterien huoltoon kuuluvat seuraavat toimenpiteet:

— Terien puhdistus epapuhtauksista
— vikojen tarkistus; repeamat, hammaskatkeamat, palojen irtoamiset yms.

— oikaisu ja jannitys

— teroitus (késiteroituksessa my0s pyoristys)

— haritus tai tyssdys standarditerien hampaille

— oikeanlainen séilytys ja siirto koneelle siten, etteivat teroitetut sarmat vaurioidu

— asennus teraakselille ja koekaytto

27.2 Terien puhdistus

Ensimmadinen toimenpide teran tullessa huoltoon on sen b'uhdistus. Puhdistukseen olisi
kdytettava sopivaa puhdistusainetta, ei missaan tapauksessa hankaamista eika raapimista

) kovilla esineill.

Useimmat epapuhtaudet saadaan poistetuksi kastelemalla ja pyyhkimalla terd. Kuitenkin
parhaaseen tulokseen paastaan upottamallia tera altaaseen, jossa on puhdistusainetta. Jo

noin 15—30 minuutin liotusaika riittaa.

Koska epdpuhtauksien tarttuminen teran pintaan aiheuttaa helposti palamisvaurioita, olisi
hyva puhdistaa terd myos valilla sen koneessa ollessa. Se voidaan hyvin tehda esimerkiksi
suihkuttamalla suihkepullolla puhdistusainetta teran pintaan.

Mikali ainetta suihkutetaan terén pintaan vuoron paéttyessd, se puhdistuu helposti seuraa-
vana aamuna alettaessa sahaamaan.

Teran oikaisun ja jannityksen tekeminen ei onnistu, mikali teran pinta ei ole puhdas.

27.3 Vikojen tarkastelu

Kun tera on puhdistettu, on helppo todeta siina olevat mahdolliset viat. Vikojen perusteella maaritel-
lA4n ne toimenpiteet, mitka teralle on tehtava.

27.4 Oikaisu ja jannitys

PyoOroterien oikaisua ja jannitystd on pidetty aina vaikeana asiana oppia.
Kuitenkaan sen oppiminen ei ole niin ylivoimainen tehtava kuin usein luullaan.

titaidon osuus hyvin merkittava. N&in on varsinkin isojen terien oikaisussa ja jannityksessa.
Tarkkuus, harjoittelu, kokeilu ja perdanantamattomuus. Siind ovat ne asiat, joiden avulla
saavutetaan hyva teranoikaisun ja jannityksen ammattitaito.

l Vaikkakin nykyisin on saatavilla lukuisasti erilaisia valineita terahuoltoty6hon, on silti ammat-
|

Seuraavassa pyrimme perehtyma&an niihin teoreettisiin perusteisiin, joita pydroterien huol-
lossa olisi huomioitava. Ensinnakin kaksi tarkeata seikkaa, jotka vaikuttavat teran kayntiin.
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27.5

ver

eSkipaKoTsVitTa jacidmpeneminen

Kun pyorotera alkaa pyorid, sithen vaikuttavat samalla keskipakoisvoimat, jotka puristavat
materiaalia terdn kehaa kohti. *

' iSVOI | [ | tera Ikaisija kasvavat. Kun teran
Keskipakoisvoimat kasvavat, kun joko klerroslqku tai teran ha | an
halkaigija kaksinkertaistuu, kasvavat keskipakmsvonmqt sa_r_nas‘sa suht§§ss§. keskipakois
voima vaikuttaa luonnollisesti eniten teran kehalla. Siksi teran oikaisu ja jannityksen teko on
valttamatonta.
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Kuva 147. Terdn lampeneminen on erilainen sen eri kohdissa.

Suurin osa teran lampidmisesta johtuu kitkasta, jota muodost‘pu purun hankgpk_gesta _terén
ja sahattavan kappaleen valissa. Kitkaa lisadvat viela teran e_pgta_ga_gsuu@et. Taman tak!g on-
Kin tirkeas, etta oikean hammasmuodon ja hammasta kohti riittavan leikkuun avulla vahen-

netain purun virtausta purutilasta teran ja sahattavan kappaleen valiin.

Kuten teran lampokayrastakin nahdaan, on tasoteran I?nlpbti!.a_n. 30°C korkeampi ham-
masrivilla kuin teran keskella. Se on huomattavan suur lampdotilan ero.

Kartioterilla ero on hammasrivilla noin 15°C ja teran siteen puolivalissa noin 20° C korke-
ampi kuin teran keskella.

e sad s . e s . < lAmmetessa se ve-
L ampotilojen muutokset sagvat aikaan teraan jannityksia. Teran kehan_ . \
nyy Ij)a alklaa sahata virheellisesti. Jotta tama virhesahaus saadaan korjatuksi, tulee teralle
tehda oikaisu ja sopiva jannitys.
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Jotta pyorotera tyoskentelis vakaasti, on se oikaistava ja jannitettava. Oikaisussa poiste-
taan terasta mutkat, pahkat ja mahdollinen kierous, jotka ovat tulleet teraan sen lammetes-
sa. Hyvin oikaistuun teraan saadaan helpommin halutunlainen jannitys.

Y = T

Kuva 148. Periaate terasievyn jannityksesta. Vasaroitu pinta venyy, levy ohenee ja pitenee.

pyorovasara ristivasara

Kuva 150.

!

Kuvan mukaisessa tapauksessa kyseinen pahka oikaistaan siten, etta tihein kevein vasara-
niskuin lyddaan pahkan ympaérille. Pahkahan on muodostunut siten, etta kyseinen kohta on

lammennyt ja laajentunut. Sits pahkan kohdaila on liikaa materiaalia. Pahkaa ymparédiva alue
on siis liian kirea, ja kun vasaralla venytamme téta aluetta, saadaan nain menetellen pahkalle

tilaa painua alas.

i Terin oikaisussa onkin tarkeinta aina l0ytaa ns. kireat kohdat. Kun niité 16ysataan, niin tera-
- kin alkaa totella oikaisijaansa. -

|

“\ Lyonteja ei siis kohdisteta pahkaan, koska siind kohdassa tera on jo muutenkin venynyt.
i Ellei pahka oikene heti ensimmaisessa oikaisussa, kaannetaan tera, ja oikaistaan useam-
e man kerran. Oikaisua tehtiaessé on otettava huomioon, etta jokainen lyonti saa teréssa al-
1 kaan myos jannitysta. Nain ollen niaiden kahden tyovaiheen onkin nivellyttava jousta-

| l vasti toisiinsa.
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27.7 Teran keskustan venytys

Jotta terda voitaisiin kayttaa, pitdaa hammasrivi eli teran keha saada niin tukevaksi, etta se
viela lammetessaankin sahaisi hyvin. Taman takia teraa venytetaan eli jannitetaan keskelta
joko erikoisella teramankelilla tai pyorévasaralla.

Mankeloitaessa ja vasaroitaessa tera muuttuu I0ysemmaksi eli toisin sanoen sen tukevuus
alenee. Samalla saadaan hammasrivi jaykaksi. On varottava, ettei terdn keskiosasta tehda
lian "loysaa’.

-~

Kuva 151. Teran mankelointi.

Teramankeli toimii siten, etta tera asennetaan kahden vastakkaisen, samaan muotoon hio-
tun telan valiin. Naita teloja pyorittda moottori, ja teloja puristetaan vastakkain halutulla voi-
malla. Kun teradstid halutaan tehdéa I16yséd, se mankeloidaan keskelta.

27.8 Teran jannitys

Kun terad on menettanyt jannitystaan, siita on tullut ns. tukeva eli tiukka. Se saadaan jannite-
tyksi vasaroimalla seuraavalla tavalla:

Tassd esimerkissa kasitelldan terdd, jossa ei ole palamisesta aiheutuneita pahkoja, eika
myOskaan loysia alueita. Tadssa tapauksessa kaytetaan vinovasaraa tai pyOrfvasaraa. Teraa

~ vasaroidaan samalla tavalla molemmin puolin.

Kuva 152.

Teran vasarointi
a) vasaran iskujen kohdistaminen
b) teraa vedetaan ja tyonnetaan alasimella
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creaed by pgBrévasara teKee jalen, jonkahialkaisia Si'ic 12 mm, ja sen venyttiva vaikutus kohdistuu
| myds joka suuntaan. Vinovasaran jalki on muodoltaan soikea. Sen venyttava vaikutus koh-
distuu paaasiassa soikion sivuille. Tiukka tera pitaa vasaroida eniten teran keskustan alueel-

ta.

— - —— -

: Jannityksen tekeminen aloitetaan teran keskustasta ja edetdan kohti hammasrivia. Teran
i koosta riippuen lydntien maara on yleensa 3—5 kpl riville. Kuvan b-kohdassa esitetdaan mai-
liksi lyOntien jarjestys. Nain teraa pyorayttamalla edetadn kunnes koko tera on kasitelty. Te-
ra kddnnetaan, ja kasittely toistetaan myds toiselta puolen. On erittédin tarkeda kayttad mo-
lemmilla puolilla samaa iskumaaraa ja lyénnin voimaa, jotta terasta tulee ’tasapainoinen’ eli
l venytys on molemmin puolin samanlainen.

Jannitysta tehtaessa on syyta muistaa monia hyvia yleisohjeita:

— vasaraa kaytettaessa on aina parempi lydda useita kevyita lydnteja kuin yksikin kova is-
Ku

— lyOmalla monia vasarointiriveja ja kevyesti saadaan paras ja tasaisin jannitys

— jannityksen kokoa ei ole syyta vieda n. 50 mm lahemmaksi hammaspohijia (mitta vaihte-

- lee terakoon mukaan)

— vasaranisku teran keskella vaikuttaa huomattavasti tehokkaammin kuin teran kehalla.
Siksi keskialueen vasarointi on tehtava kaikkein varovaisimmin

—. — on syyta tarkistaa jannityksen maaraa riittavan usein tyoskentelyn aikana seka pitkalla
i ettd lyhyella viivaimella '

— jannityksen teon opettelu on syyta harjoitella pienilla terilla. Isojen terien jannitys vaati

jo melkoisen ammattitaidon.

27.9 Liian loysa tera

Liian suuri jannitys terdssa saa aikaan sen, ettd keskid helposti heiluu puolelta toiselle sita
kevyesti painettaessa. Sahaustilanteessa tallainen tera huojuu, eika sahaa suoraan.

Tallaisen terdn hammasrivi on liian kired, ja sitéd on l6ysattava. Tyo kay parhaiten vasaroimail-
la pydrovasaralla, mutta myods mankelia voidaan kayttaa.

Venytettaessa tallaista terad laheltd hammasrivid, saadaan terdstid tukevampi. Vasarointi
tehdaan séateettiin ja saannoéllisin kehin teraan. Viivaimilla tarkastaen nahdaan kuinka lahelle

teran keskidta on syyta menna.

vasaraniskut tai mankelinraidat

L
'''''
-----

Kuva 153. Terdn jannityksen pienentaminen. Kuva esittdéd joko vasaraniskuja tai mankelinraitoja.
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27.10 Pahkojen oikaisu

Jotta teran jannitys saadaan tasaiseksi, sen pitéé olla hyvin oikaistu. Terassa ei saa olla pah-
koja eikd palamisharjanteita. |

Terissa esiintyvit epéatasaisuudet aiheuttavat myos kitkaa, teran lampenemista seka voima-
kasta varinaa. Mita tasaisemmaksi terd saadaan, sitd parempi sahaustulos voidaan saavut-

taa.

1 b oM N - "
R "R 1 5 iy
A AR [ P2 0 T AN W

'nr-.- ‘L' » - X .I-.-I.-.
Jr!| T-HET-I-““-I

Terd, jossa on palamis- Suuri palamisvaurio
vaurioita ja pahkoja lohkossa 2

Kuva 154.

Kuvat osoittavat, miten terd on jaettu neljaan lohkoon, joista kolmessa on erilaisia vikoja.
Nama pitaa oikaista ennen teran jannitysta. Miten teran oikaisu tdssa tapauksessa tapahtuu,
siitd seuraavassa:

Lohko 1

Tassi terd on tasainen, joskin menettanyt tietysti jannitystaan. Yleensa huoltoon tulevat te-
rit ovat kauttaaltaan samanlaisia kuin tamé lohko. Tdssa vaiheessa ei talle lohkolle tehda

- mitaan. .

Sen sijaan siirrytaan seuraavalle lohkolle, joka onkin pahin koko terassa.

| ohko 2

Tassi lohkossa teraa on teran kuumenemisen johdosta syntynyt paha palopahka. Siina on

teradn tullut sininen tai jopa musta vari, koska lampétila on ollut hyvin korkea.

On syyta huomata, miten muutokset ovat alkaneet lohkosta 2 ja siita siityneet lohkoihin 3
ja-4.

Taman lohkon oikaisuun kaytetaan vinopaivasaraa. Tama vasara jannittaa materiaalia vasa-
ran varren suuntaisesti ja aikaansaa iskunjélien, jonka koko on noi 30x1 O mm.

Talla vasaralla oikaisussa lyodaan siten, etta vasaranjalki on pahkan harjanteen suuntainen.
Mikali lyddasn ko. pahkaan tiheésti vasaralla muodostuu siihen I6ysé kohta.

Jotta valtetaan liiallinen venyttiva vaikutus oikaisuvaiheessa, on hyva keino kayttaa alasi-
men ja terdn valissa esimerkiksi nahan palaa. Myos kova kuitulevynpala, hihna tai muu sel-
lainen on hyva. N&in voidaan tehda varsinainen karkea oikaisu.
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Pahkan kohdalle on muodostunut Oikaistun kohdan jannityksen
lI6ysa alue tasaaminen
Kuva 155. ' Kuva 156.

~ Vastapainoksi vasaroitavan lohkon liialliselle venymiselle voidaan lydda muutama isku myos
hammasriville. Tassa on paras kdyttada pyorovasaraa, jonka venyttava vaikutus on hiljaisilla-

kin iskuilla tehokas.

Muutama varoen tehty isku on tarpeen myoOs teran keskustaan, jotta sinne ei jaa kireata
aluetta.

On kuitenkin huomioitava aina teran keskustaan mentaessa alue, johon kiinnityslaipat aset-
tuvat. Tata aluetta on vasaroitava erittain varovaisesti.

Kyseisen lohkon jannityksen tasaaminen, siis l0ysén osan poistaminen tapahtuu siten, etta
kehaa venytetaan.

Mikali vasaroidaan liilkaa tallaista pahkaa, ja jos viela el seuraata tarkasti kehidn venymista,
voi olla, ettd vain suurennetaan kyseessa olevaa vikaa.

Taman takia onkin tarkead, etta ei vasaroida liikaa itse pahkaa, silla sielldhdn on tavallaan
likaa materiaalia. Painvastoin pyritddn samanaikaisesti I6ysaamaan hammasrivia vasaroimal-

la varovaisesti pyorovasaralla teran molemmille puolille.

Niin saadaan kyseiselle pahkalle tilaa painua alas.

Useasti tapahtuu myos, etta teraa oikaistaessa varsinkin tillaisten suurempien pahkojen Ky-
seessi ollen, tuo pahka muuttaakin paikkaa. Se on hyvin luonnollista, silla siihen vaikuttaa

ne jannityksen muutokset, mita terassi vasaroinnin yhteydessé tapahtuu.
Aloittelevalle tita sattuu tietysti useammin kuin jo ammattinsa osaavalle.

Lohko 3

Lohkolla on kolme pienempaa pahkaa, jotka ovat oikaistavissa vinopéaavasaralia.
- Lydnnit on sijoitettava niin, etta ne ovat harjanteitten suuntaisina.

Mikali tassa tapauksessa lyodaan oikealla voimalla ja oikealla iskumaéralla, on mahdollisuus
saada aikaan samanaikaisesti sopiva jannitys télle lohkolle.
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Koime pienempii pahkaa
lohkolla 3
Kuva 157.

Kuva 158.

Useampia pienempiia pahkoja
hammasrivilld lohkossa 4
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Kun terd on oikaistu ja jannitetty koko alueeltaan, se tarkistetaan oikaisuviivainta kayttaen.
Liidulla merkataan ne kohdat, jotka vaativat toimenpiteita.

On muistettava merkata terdn molemmat puolet.

Terin jannityksen on oltava tasainen. Kireét ja I0ysét kohdat reagoivat eri tavalla teran kay-
dessa.

Kun jannitys on tasainen ja sopiva, tarkastetaan teran suoruus; ennen kaikkea sen Kuppi-
maisuus. Mikaéli terd on kuppimainen, tehdaan siihen oikaisu vinopaavasaralla sen kuperalta
puolelta.

Nain painetaan kuperuus alas samalla oikaisten pahka pahkalta, kunnes tera on suora.

My®s tera, jossa on liikaa jannitysta nayttaa kuppimaiselta, kun sita katsotaan teran ollessa
pystyasennossa. Tuolloin sitd on ensin vasaroitava kehdlle, jotta siita saataisiin liilka jannitys
pois. Sen jilkeen jatketaan oikaisua.

Kun tera on oikaistu ja jannitetty, tarkastetaan sen mahdollinen kierous.
Tama tapahtuu erikoisessa koepenkissa, jossa tera kiinnitetdan akselille.

c) kuperan teran oikaisu

b) kupera tera a) suora tera Kuva 159.

Tassa koepenkissa saadaan merkittyd mahdolliset heitot teraa hitaasti pyorittamalla ja kayt-
tamalla esim. liitua piirtimena.

Teri oikaistaan ja sen jalkeen se laitetaan uudelleen koepenkkiin. Koepenkkiné voidaan tie-
tysti kayttaa myos sitd konetta, jossa teraa normaalistikin kdytetaan. Joskin se on hankalaa,
silla terathan kunnostetaan usein kaukana varsinaisesta sahauspaikasta.
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Kuva 160. ) terén kierouden mittalaite

b) ja ¢) Miten kierous terédsta poistetaan vasaroimalla

27.12 Muutamia ohjeita ja ndkemyksia

Absoluuttisen suoraa teraa ei pystyta tekeméaén, mutta pyrkimyksena tulee olla niin ta-
sainen tera kuin mahdollista.

Ei siis ole paikallaan suunnitelmattomasti vasaroida epitasaisuuksia puolelta toiselle ja
tata kautta aiheuttaa jannityksen muutoksia. Nama puoletaan taas aikaansaavat lisaa va-
sarointitarvetta. Pitaa siis pystya arvioimaan myds se, milloin on syyta lopettaa oikaisu.
Vasarointi liian pitkdan samalle puolelle terda saa aikaan terésta "pesuvadin’. Teraa on
siis kadnnettava riittdvan usein puolelta toiselle.

Mikali huoltoon tulee terd, joka on liian I6yséa keskustastaan, se saadaan tukevammaksi
vasaroimalla sita kehalle.

Ohjeita aloittelevalle teramiehelle

Tutki ja vertaile esim. tehtaalta tulleita uusia teria.

Aloitetaan pienista terista, mieluimmin katkaisuterista.

Kun saadaan pienempi tera pyorimaén ja leikkaamaan varinatta, voidaan siitya suurem-
piin ja vaativimpiin terin.

Isojen terien oikaisua ja jannitysta ei opita kuin kovan harjoittelun kautta.

Kartioterien oikaisu ja jannitys on vaikein, varsinkin suurien kartiokkuuksien kohdalla.
Pyritasdn kokeilemaan jannitysta myos siten, etta asetetaan terd seisomaan vapaasti lat-
tialle tai poydalle. Kun pidetéén kiinni teran ylaosasta ja heilutetaan sitd, pystytaan myos
tuntemaan onko terdssa jannitysta likaa vaiko liian vahan. Pienien terien kohdalla tama
ei tietysti pade.
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28.1 Oikean viilan valinta, ohjeita sivuilla 134—137

28.2 Terien viilaus

Paastopinnan villauksessa on tarkeaa, etta se tehdaan oikein, seka kayttaen oikeaa paasto-
pinnan kulmaa.

Paastokulma

—— ——— —_

¥
:
%
&

Kuva 161 Paastopinnan viilaus
a—Db oikein viilattu paastopinta

c—d virheellisesti viilattu paastopinta
e viilassa tulee olla hyva kahva

e

Mikali paastgpintaa ei ole tehty riittdvan suurelle kulmalle on vaara, etta hammas hgnkag
kannallaan sahattavaan kappaleeseen. TAma puolestaan kuumentaa teraa ja aiheuttaa janni-

tysmuutoksia. |
Paistopinnan kulma pienenee helposti mm. silloin kun teraa pyoéristetaan hiomaila.
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Vitlankappale tai hiomakivi

Li /kiin\nitetﬁﬁn tyokaluun
N

w
Viila tai hiomakivi [_

Sahausraon pohjan muoto lau-
taan tehdyssa koesahauksessa.

a) Viilaus on suoritettu oikein
b) Viilaus on suoritettu vairin

a) Oikea viilaus paastopinnan
. . kaantokulmalla
Kuva 162. Terén pyoristyshionta. b) Vaara viilaustapa. Paastopinnan

kdaantdkulma on suuri

Parhaiten todetaan viilauksen sopivuus tekemaélla koesahaus esim. laudanpalaan.
Katkaisuterissi on tarkead, ettei hampaiden vinoutta viilata hammaspohjaan asti.

Kuva 163. a) Oikein viilattu katkaisuhammas
b) Virheellisesti viilattu katkaisuhammas

Koska katkaisuteran hampaissa leikkaa ainoastaan terava karki, ei teravaa viiste_tté pid? vi_e_z_--
da hampaan pohjaan asti. Mikali néin tehdéan, se saattaa aiheuttaa hammaspohjarepeamia,
mutta varmasti se heikentdd hampaiden purunkuljetuskykya.

Katkaisuterien hammasmuoto on sellainen, ettd hammaspohjien sade niissa tulee hyvin pie-
neksi. TAman vuoksi on tirkead, ettd hammaspohjat pyéristetaan viilalla.
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Sandvik pyorosahanterat, halkaisijaltaan yli 600 mm, on Terit toimitetaan oikaistuina ja jannitettyind tavanomaisia
valmistettu kuumavalssatusta teraksesté ja ovat yksittain kar- kierroslukuja varten vastaten 50 m/s kehanopeutta.
kaistut. Harittamattomina ja viilaamattomina, jollei toisin iimoiteta.
Sandvik pyorosahanterit, halkaisijaltaan 600 mm tai Lisdhinnasta toimitetaan terid kovakromattuina.

pienempid, on valmistettu kylmavalssatusta, karkaistusta
vanneteraksesta.
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1000 3000 5000 7000 9000 11000 13000 15000 17000 kierrosluku (r/min)

Kierrosluvut eri terahalkaisijoille kédytettaessa tavallista leikkuunopeutta 50 m/s

Terdhalkaisija Kierros- | Terdhalkaisija Kierros-| Terdhalkaisija Kierros-| Terdhalkaisija Kierros-| Terahaikaisija Kierros-

LT ETTE

mm

200
250
300
350
400

luku

4775
3820
3180

2730

2390

mm

450
500
550
600
650

luku

2120
1910
1735

1590
1470

mm

700
750
800
850
900

luku

1365
1270
1195

1125

1060

mm

950
1000
1050
1100
1150

fuku

1005
955
910
870

830

mm

1200
1250
1300
1350
1400

luku

795
765
735
710
680

Pyorosahauksessa tarpeellinen moottoriteho

moottoriteho
kw A hk.

Kayra osoittaa tarvittavan tehon raakahalikaisua tai
katkaisua varten kaytettdessa erikokoisia teria.
Luvut ilmoittavat tehon yhta teraa konti.

HE Kuten taulukosta ilmenee, halkaisu vaatii
suuremman tehon kuin katkaisu. Moottoritehon
- ' tulee pysyd viivatun alueen sisapuolella.
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Halkaisija Paksuus Keskioreika Hampaiden Tav. nopeus
mm mm mm lukumaara “kierros/min
200 1,2 20 60 4775
250 1,4 20 60 3820
300 1,6 25 60 3180
350 1.8 25 60 2730
400 1,8 25 60 2390
450 2,0 30 60 2120
500 2,2 30 60 1910
550 2,2 30 60 1735
600 2,4 30 60 1590
650 2,4 35 60 1470
I 700 2,06 30 60 1365
790 3,0 35 60 1270
800 3,0 35 60 1195
850 3,0 35 60 1125
900 3.0 50 60 1060
900 3,2 50 60 70 1060
950 3,2 50 60 70 1005
1000 3,2 50 60 955
1050 3,2 50 60 910
1100 3,6 50 60 870
1150 3,6 50 60 70 830
1200 36 50 60 70 795
1250 3,6 50 60 70 765
1300 4.0 50 60 70 735
Kuivan tavaran halkaisu
Sandvik 1812/1852 (krom.) kaksoiskartio
Sandvik 1813/1853 (krom.) oikea kat.
Sandvik 1814/1854 (krom.) vasenkét.
Kartioterat, haritettavat |
' Tarjotaan kyselyn perusteella.
g Raakahalkaisu (Reunasahaus)
‘Sandvik 1811
Tasoterat, haritettavat
Halkaisija | Paksuus KeksiOreika Hampaiden
mm mm mm lukumaara
1 e
400 2,8 75 85 60
450 2,8 75 85 | 60
500 2,8 75 85 60
550 2,8 75 60

Hittp:/www.adultpdf.
t:gme%gﬁgﬁlélﬁ ﬁ,itgir]ove this mark, please register this software.

Sandvik 1811/1851 (krom.)
Tasoterat, haritettavat

Hammasmuoto A

Hammasmuoto A

Hammasmuoto C

17
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Sandvik 1811
Tasoterét, haritettavat

Halkaisija Paksuus Keskioreika Hampaiden
mm mm mm jukumaara

T T
ol f.“}é‘%,w Chrai H
e i aAammasmuotio
L Tl e

=
==

200 1,2 30 90
250 1,4 30 80
300 1,6 30 90
350 1,8 30 90
400 1,8 30 80
450 2,0 30 80
500 2,2 30 80
550 2,2 30 80
600 2,4 30 80
650 2,4 30 80

700 2.6 30 80
750 2.8 30 80

750 2,8 30 80

Massapuun katkaisu

Sandvik 1812
Kaksoiskartioterat, haritettavat
Tarjotaan kyselyn perusteella

Hammasmuoto F

18
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Tasoitus- ja pyOrépainen vasara
Pyoroterien oikaisuun.
Painot: 1,0 ja 2,0 kg

Ristipaavasara o
Kohoumien poistamiseksi pyoroterista.

Painot: 1,0 ja 2,2 Kg.

Risti- ja tasopaavasara o
Kohoumien poistamiseksi pyoroterista.

Painot: 1,0 ja 2,2 kg.

Harituskello

Harituksen tarkkailuun. Tarkkuusvalmistettu.

Karkaistuin kosketuspinnoin, suuri asteikko,
asteet 1/100 mm:issa molemmin puolin.

Harituskello

Harituksen tarkkailuun. Tarkkuusvalmistettu.
Asteikko 1/10 mm:issa varustettu silmukkaosoittimelia,

joka on nékyvissa koko ajan.

Haritusrauta
Pydrésahanterien haritukseen.

Haritusrauta sijoitetaan siten, etta hampaan karki on 3—35 mm

haritusraudan ylapuolella.
Varustettu kahdella kadensijalla.

Oikaisuviivain
Pituus mm: 150, 200, 300, 400, 500, 600,
700, 800, 900, 1000.
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Tyssdtty hammas

‘ Sivurajoitin

Kuva 85b. Tyssidys yhdessa
vaiheessa

TYSSAYKSEN KAYTTO

Tyssdystd kdytetadan pﬁﬁasiaﬁsa kehyﬁsahﬁn
ja vannesahan terille. Tyssdyksenr*®kaytto

pySrdésahan terille on vdhentynyt kovame-

ralliterien yleistymisen vuoksl.
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5. 1.7 JANNITTAMINEN

a3 e

JANNITTAMISEN MAARITELMA JA TARKOITUS

Jinnittdmiselld tarkoitetaan sahanterilen
keinotekoista venyttdmistd takomalla vasa-
ralla kehdn ja keskustan vdlialueelta.

. (NG
e

Taloudellisen ja hyvdn sahausjdljen edelly-
tyksend on, ettd sahattaessa selvitﬁﬁ?
mahdollisimman kapealla ja suoraviivailsella
sahausraolla. Sen edellytyksend on, ettd
terd pysyy leikatessaan suorana.
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S Sahauksen aikana ter#dpidid pyrkii venymdin
ensl sljassa hammastetulta osaltaan seu-
raavista syist3i:

— Puun ailheuttama leikkuuta vastustava vas-
tavoima venyttii hammastettua osaa.
Pyoroterissid syntyvd keskipakoisvoima
venyttad kehdd enemmidn kuin muita teri-
pddn osia.

Ndiden syiden vuoksi terdpii on ennen kdyt-
toOnottoa jédnnitettdvid (venytettivi) siten,
ettd ne kohdat, jotka edells esitetyistd
sylstd venyvit enemmidn kuin muut, jdtetdin
kiredmmiksi, jotta terid tydstdessiin tuli-
s1 yhtd kiredksi kauttaaltaan.

VALINEET

Jdnnittdmiseen tarvitaan seuraavia tyoka-

luja: o

- alasin, jonka p##lld takominen tapahtuu.
Sen pinnan tulee olla siledksi hiottu ja
rosoton.

- vino-, risti ja pydrSvasarat, joilla ta-
kominen suoritetaan. Lydntipintojen tu-
lee olla kiilloitettuja ja loivasti pyo-
ristettyhd, jotta ne eivit jattdisi lo-
via terdpididhin.

— tarkastusvilvaimet, joilla terdpdin suo-

Kuva 86. Ylhdadalta: TarkiStUSV%i‘ ruus ja jidnnitys tarkistetaan.
vain, vino-, pyodrd- ja
ristivasara Huomi1lo. Edelld lueteltuja erikoistyd-

vdlineitd el missiin tapauk-
sessa saa kdyttidd muuhun tar-
koitukseen.

A M

z = JANNITTAMINEN
/ N Kired
Loysempl Koska terdpdidn tidytyy sahauksen aikana olla
L6ysin  kauttaaltaan yhtd kired, kireimpien koh-
.Loysempi tien"ox} oltava.terif—i?%én lego§sa“olles-s:a"5e—
\ | | VW Kireshks halla ja akselln reidn ympdrilli. Tel:‘apaa-
ta on siten venytettdvd takomalla eniten
I kehdn ja akselin reidn vidliseltd keskialu-
/ eelta. Klreys 1lsaantyy kehdlle ja akselin
/ reidlle pdin kuitenkin niin, ettd kirein
/ kohta on kehdl1li. Kireit kohdat venyvit
’ taottaessa, jolloin terdpddhdn saadaan ha-

* e

* | ~7 luttu Jannltys (kuva 87a).

L

Kuva 87a. Terdn oikea jidnnitys
sen ollessa levossa
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Kuva 87b. Tyopaikan jdrjestely

Kuva 87d. Pyoroterdn taonta
ristikkovasaralla

S B —

}

Kuva 88a.

——  ———

Kuva 88b. |
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d
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Kuva 87c. Iskujen sijoitus terdssi

L

Taonta tapahtuu alasimen pddllid. Iskut
kohdistuvat sidteen suuntaisina paikkoihin,
joita on tarkoitus venyttdd. Iskukohteiden
valinta riippuu terdpiin vioilsta.

On mulstettava, ettd taonnassa terdpidd ve-
nyy aina alasimen puolelta.

JANNITYKSEN TARKISTUS
‘ W
Terdpddn jinnitys tarkistetaan suoraviivai-
mella valoa vasten terdpddn ja viivaimen
vdliin muodostuvat valoviivan perusteella.
Kiredt kohdat nousevat terdpddstid viivai-
meen kiinni ja 10ysdt pakenevat siitd. Ndin
loydetddn kaikki kiredt kohdat kehdn ja
keskustan vdlilld. Terdpddn jidnnitys on’
tarkistettava molemmin puolin.

Muutamia esimerkkejd terdpdidn erilaisista

jannitystiloista:

a) oikea jadnnitys plenemmillid terdpdillsi,
kun viivalinta el paineta terdpdidtid vas-—
ten

b) oikea jannitys suuremmlilla terdpdilli
vilvainta pailnamatta
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olkea jdnnitys kaikilla terdpdillid

viivainta painamalla

olkea jannitys tarklstettaessa sdteen

pituisella viivaimella

f) kehdltd 10ysd terdpdid

e) keskustasta 10ysd teripii




e B —

Kuva 88h.

P

g) kired kohta kehdn ja keskustan vdlilli

LR )

h) jadnnityksensd menettdnyt terdpi

Kuva 881.

>

1) palokuhmuja terdssi

5.1.8 OIKAISEMINEN

Kaytossd terdpdd voi kolhiintua, palaa,
vdantyilld jne., jolloin terdpddn muoto ja
Jénnitys hdvidvidt. Tdllaisten vikojen kor-
Jaamlsta sanotaan oikaisemiseksi.
Viivaimella tarkasteltaessa terdpidissi ha-
vaitaan harjanteita, jotka merkitdin ja
taotaan pituussuunnassa. Oikaisemisen jHl-
keen terdpdidn suoruus tarkistetaan viivai-
mella (kuva 87a).

Yleensd terd oikalistaan ennen jannittdmis-
td.
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Terava pyorosahantera katkaisee ja halkaisee ~
tehokkaammin, ja melu on pienenpi.

Hyva ja huolellisesti hoidettu pyorosahantera sahaa
suoraan. Ylimitoitus maksaa suuria summia joka vuosi.
Hyvin huollettu tyokalu pitaa leikkaushukan athaisena.

Kun tera pyorii vakaasti ja sahaa suoraan, tulee
tydymparistosta rauhallisempi. Tarkkuus paranee myos,
joten raaka-aineesta saadaan suurin mahdollinen saanto.

Sitapaitsi teravat ja huolellisesti hoidetut pyorosahanterat
meluavat vahemman.

Hammasmuodot

Kayta standardirakenteisia teria.

N L

Hammasmuoto A Hammasmuoto D Hammasmuoto F
tuoreen puutavaran kuivan puutavaran katkaisuun.
halkalsuun ja halkaisuun.

sarmasahaukseen.
— y

....
....

Y
i
H

....
............
e k-

L o i

Ll | 280

Hammasmuoto 10 BA Hammasmuoto 25 BA
tasaussahatkseen. sarmasahaukseen.

Puhdistus ja tarkistus

Puhdista tera hyvin esim. Baronolilla,
Micorolilla tai muulla vastaavalla.
Tarkista mahdolliset syntyneet

viat. Kiinnita erityista huomiota
hatkeamiin hammaspohjissa.

Sailytys

Mikali mahdoilista, sailyta teréat pystyasennossa. Mielellaan kapeissa lokeroissa,
joissa on alusta, joka ei vahingoita hampaita.




Oikaisu ' Haritus ja tyssays

Kaytannollisesti jarjestetty tyopaikka helpottaa oikaisutyota. Huolehdi siita, ette Aseta haritusrauta siten, ettd hampaan karki on 3—5 mm haritusraudan
valo tulee aina edestapain. Oikein jannitetyssa terassa nakyy valorako koko ylapuolella. Tarkista harituskellolia, etta jokainen hammas on yhta paljon
hafkeisijampitsddiitaif\alprako vaihtelee rilppuen teran kierrosluvusta. haritettu. Ohjearvo tuoreelle puulle on 0,6—0,8 mm molemmille sivuille. Tarkista

Karkearmpyarrele b eRit FRIMPAH AG¥S%ove this mark, please register this softwares jokaisen teroituksen jalkeen.
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Keskimadraiset ohjevaloarvot (normaali kierrosluku 50 m/s):

400 mm —0,3—0.5mm 1000 mm — 1.6—1.8mm
600 mm — 0,6—0.8 mm 31400 mm — 2,4—2.6 mm

Jannityksen pitaa olla tasaisesti jaettu yli koko teran.
Tarkista tama viivottimella, joka on teran sateen
mittainen. Tarkistuksen yhteydessa huomataan n.k.
kohoumat ja kiinteat tahrat. Ne aiheuttavat teran
levottoman kaynnin, tahrat puhdistetaan ja kohoumat
poistetaan pyoropaisella vasaralla.

Tyssatty Egalisoitu Valmiiksi hiottu

Aseta terd kohtisucraan alasimelle. Tarkista

pitkan viivottimen avulla, etta tera on tasainen Tarkista ennen tyssdysti, ettd mitkdan hampaat eivét ole taipuneet sivulie pain.

molemmilta puolilta. Tarkistus-tyovalineiden Rasvaa ne sen jalkeen vahaliidulla, Molykote tai vastaavalia rasvalla. Sopiva

taytyy olla ehdottomasti kunnossa. Tarkista ne G tyssdysleveys on 0,7 mm, joka antaa teroituksen jalkeen 0,5 mm levityksen

useammin kuin kerran vuodessa. | A hampaan molemmille puolille. Voidaan teroittaa 4—5 kertaa ennen uudelleen
tyssaysta.
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Teroitus Virheiden toteaminen

Litan kova hiomalaikka vo! atheuttaa smirkelikarkaisun ja halkeamia hammas-
pohjissa. Sopiva htomalaikka on esim. Naxos 33A54 L8 VK, WA 46/60-KV.

httmﬂmmwwaétﬂaﬁmﬁ@@m nollisesti puhdistaa esim. prikarbidi puikolla. On myQds g% R
Craskerhbyettadnje MaiRB ka s merimonuotoiiiwnlthi s serdaphchssrpgmtiapohijgaof tware, s T
haluttu muoto. T LT B
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Karkea, naarmuinen leikuu- Vino sabhaus: Haritus/ - Mutkitteleva
pinta: Jotkut hampaat lilkaa tyssays tal teroitus sahaus:
T haritettu/tyssatty. toispuolinen. Huono Huono suuntaus.
g ¢ Laakerivalys. oikaisu ja jannitys. Huono oikaisu.
= - Epatasaiset laipat. Kuluneet syottolaittet.

Syottovalssit eivat
ole yhdensuuntaisia.

Hyva hiomatyo vaatii puhtaan, vakaan
ja hyvin hoidetun hiomakoneen.
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Noudata koneen vaimistajan suosi- Teran taytyy ainaolla Palaneet laikut: Huono jannitys. Yksittdinen, palanut laikku:
tuksia hoidon ja kunnossapidon tarkasti hiomalaikan Ohjausveitset lilan ohuet tal Huono tasaisuus. Vaara akseli.
suhteen. keskilinjan alla. vaarin asetetut.

Kovametalliterat

Tarkista saannollisesti, etta hampaissa ei ole vikoja ja etta terassa ei ole karstaa.
Puhdista Micorolilla tai vastaavalla. Sailyta hammassarmat hyvin suojattuna.

Sahaus/moottori hidastuu: Liian pieni voimalahde.
tyssays lilan pieni.

. Haritus/
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Murtuma hampaassa: Sahaus nautaan Halkeamat hammaspohjassa:

tai kiveen. Liian pieni hampaan pohjan Huonosti pyoristetyt hampaan
sade. Epatasaisuuksia pohjat. Voimakas smirketikarkatisu.
hammaspohjassa. Voimakas

smirkelikarkaisu.




