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SISSEJUHATUS

Masinaehitustehas on nuudisajal mitmesuguste omavahel tihedalt seotud tsehhide, osakondade ja teenis-
tuste keerukas kompleks. Tehastes on tsehhid, kus toodetakse toorikuid, millest teistes tsehhides valmistatak-
se detaile e masinaosi. Uhtesid toorikuid saadakse valutsehhides vedela metalli valamisel vormidesse, teisi
kuumutatud metalli stantsimisel sepavasarate ja -pressidega, kolmandaid valtsitud lattmaterjali I6ikamisel.

Et saada vajalike md6tmete, kuju ja pinnakvaliteediga detaili, to6deldakse tema toorikut metallildikepinki-
des. Siin eemaldatakse tooriku pinnalt liigne metallikiht. Uks metallide I8iketootlemise viise on treimine.

Treiali elukutse on (ks levinumaid metallitod kutsealasid, sest mehaanikatsehhi suurima pinkideriihma
moodustavad treipingid.

Masinaehitusele nagu teistelegi rahvamajandusharudele valmistavad kaadrit ette kutseGppeasutused,
Oppijad saavad seal vajaliku teoreetilise ettevalmistuse ja omandavad nlidisaegseil seadmeil todtamise
vilumuse. Kutsekoolist saadavad teadmised ja vilumused on piisavad keskmise keerukusega treimistédde
tegemiseks. Hiljem avanevad sellise ettevalmistuse saanud noore t66lise ees kdik vdimalused edasi-
Oppimiseks ja oma kutseoskuste arendamiseks.

Edu sulle, noor s6ber!



HPEANCJIOBUE

YuebHoe mocobue mo scronckomy a3biky METALLITOOTLEMISPINKIDEL TOOTAJA ERIALA
EESTI KEEL, B cuiy BBICOKOW CTEHEHH €ro npodeccHoHaabHONH OPUEHTHPOBAHHOCTH HA CIEIHATIbHOCTH
METaII000pabOTKH, TTOMOXKET PYCCKOTOBOPSIIMM MOJIOJBIM paboyuM KOM(OPTHEE YyBCTBOBATH B TPYJIO-
BBIX KOJUIEKTUBAX, TJIe TIPOU3BOJICTBEHHBIE OTHOIIEHHSI CTPOSTCS B OCHOBHOM Ha ACTOHCKOM SI3BIKE.

[Tocobue npegHazHadeHo s 00y4IeHHs Oy ayImuX pabounx MPOCTEUIITUM HABBIKaM IPOU3BOCTBEHHOTO
OOIIIEHHsI HA ICTOHCKOM $I3bIKE, HEOOXOJMMBIM KaK JiJIsi TOHUMAaHHUsl CyIIECTBa MOJy4YaeMoro OT macrepa
MIPOM3BOJCTBEHHOTO 3a/aHusl, TaKk W Jjsi OOIIEHWs B XOJAE €ro BHIMOJHEHHUs. Mcxoas M3 Takoro poza
1IEeJIeBOM YCTAHOBKHU M YUUTHIBASI ACTOHOSI3BIYHOE OKPY)KEHHE, B YCIOBHSIX KOTOPOTO MTPOUCXOANT 0Oy4eHue,
aBTOp CTPOUT METOAMKY OOy4deHMs MpaKkTUYecKH Oe3 Oropbl Ha POAHOHN A3BIK 00y4yaemoro u 0e3 Kakoro-
100 ydera ero KOHKPETHBIX BO3MOXKHOCTEH U ocobeHHocTel. [TocoOue MoxeT ObITh MCIIOIb30BaHO U MPU
CaMOCTOSITEThHOM HM3yYeHHH TEXHWYECKOTO ICTOHCKOTO SI3bIKa MPU OTCYTCTBUM 3CTOHCKOTO SI3BIKOBOTO
OKpY>KEeHHSI.

Junakruyeckast 3((HEKTUBHOCTh, HATJSJIHOCTh, MPOCTOTAa U NPOQPEecCHOHANIbHAS OPHEHTUPOBAHHOCTH
MOCOOMSI JIENAI0T ero 0COOEHHO TIPUTOIHBIM JIJISl IMPOKOTO KPyra y4YalluXxcsl, HaXOASIUXCs Ha HAa9adbHOM
Y CpeJIHEM dTarax U3y4eHHs SCTOHCKOTO SI3bIKa, JTH00 TOJFKO HAYMHAIOIINX €Tr0 N3yYeHHE.

VYueOHble MaTepralibl TOCOOUS U3JI0KEHBI CTOJIb JOXOAYMBO U SICHO, YTO, B Clly4ae He0OXOJIUMMOCTH, paboTa
yyalerocs ¢ mocooueM MOKET HOCUTh MOJHOCTBIO CAMOCTOSITENILHBIN XapakTep.

K mocromncTBaM 10COOMST MOKHO OTHECTH CIIEAYIOIIHE:

- rocJe[oBaTeNbHast MpoQecCHOHAIbHASI OPUEHTUPOBAHHOCTD BCEr0 YUeOHOro MaTepuara,

- BBICOKAasl CTEIEeHb HArJISIIHOCTH, JIETAIbHOE 3PUTEILHOE BOCIPHSITHE KAXJOro IMpeaMeTa 00CYKJICHHs U
KKIO0W y4eOHOH CUTyalu. DTO JOCTUTAETCS C TIOMOIIBIO BRIPA3UTEIBHBIX U 32 0U4eHb HEOOIBIIINM HCKITIO-
YeHHeM NpOoPECCHOHAIBHO TOYHBIX PUCYHKOB M YEpPTEXEW, AeNaroIluX 000N mpeaMeT OoO0CyXIAeHus
MpeaeJbHO SACHBIM, NOHATHBIM U JIETKO Y3HABACMbIM YyYalllUMUCH.

HmenHo 1o 3Toii npuyrHe coodLiaeMble yJalMes pyCCKUE SKBUBAJICHThI BBOJAUMBIX 3CTOHCKMX TEPMHHOB
JIOJDKHBI TOYHO COOTBETCTBOBATH TOW TEPMUHOJIOTHH, C KOTOPOH YUAIIMICS CTaIKUBAETCS Ha IPOU3BOJICTBE.

B xoHne yuyeOHOro mocoOusi B CBOAHOM 3CTOHCKO-PYCCKOM TEPMHHOJIOTHYECKOM CIIOBApE MPUBOISATCS
TOJIbKO 3HAYEHUSI PYCCKUX SKBHBAJICHTOB TEPMHHOB, COOTBETCTBYIOLUIMX KOHTEKCTY KOHKPETHBIX pa3fieioB
OCcoOws, B KOTOPBIX OTH TEPMUHBI BIIEPBbIE BBOSTCS UM UCIIOIB3YIOTCS IIOBTOPHO.

OpuenTaiys mocoOusl Ha HAYAIBHBIM YPOBEHb TEXHUYECKOTO 3CTOHCKOTO A3bIKa, HECOMHEHHO, TIPUBOAUT
K psy ONpe/eieHHbIX OrPaHMYCHUI TEPMUHOJIOTHUYECKOT0 U TEMaTHYECKOTO Xapakrepa. Tak, HampuMep, B
MMOCOOWH TIPAKTUYECKH HE MPECTABICH BeCh KOMITJIEKC MOHITUN W TEPMUHOB, OTHOCSIIUXCS K CTAHOYHOMY
MapKy COBPEMEHHOTO TPEATIPUATHSL.

HepechneHHLIe HEOAO0CTAaTKH, OAHAKO, HU B Koen MEpPE HEC YMAJIAIOT OUCBHUAHBLIX U BECbMa CYIIECTBECHHbBIX
JOCTOMHCTB MOCOOUS, KOTOPBIE JOJKHBI OBITH MOJHOCTBIO W C MAaKCHMalbHOW OTHaueil peasn30BaHbl B
MPAKTHYECKON HMHTErpalliil PYCCKOTOBOPSIIUX YYaIIUXCSd W MOJIOABIX pabouumx B TPOM3BOJICTBEHHBIE
KOJIJICKTUBHI.

Ycnexos!
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Treimistood

@ Terminid

detail — nerannb

kuju — popma

lattmaterjal — npyTkoBbIii MaTepua

I6ikamine — pe3anue

I6iketdotlemise viis — crioco® 06paboTKH pe3aHrem

masinaehitus — mamuHOCTpOCHHE

mehaanikatsehh — Mmexannueckuii uex

metallildikepink — meTammopexymuii craHoK

md6tmed — pazmepsl

osakond — otnmen

pinnakvaliteet — kauecTBO MOBEPXHOCTH

rahvamajandus — HapoiHOE XO03sIHCTBO

sepavasaratega ja -pressidega stantsimine —
Ky3HEYHO-TIPECCOBasi MITaMITOBKa

stantsimine — mrrammoBka

1. Universaaltreipingi ehitus

tehas — 3aBon

toorik — 3aroroBka

treial — Toxapp

treimine — TokapHast 06paboTka
treimist6dd — Toxaproe meno
treipink — TokapHslii cTaHOK
tsehh — nex

valmistamine — usrorosienune
valtsimine — BasbIOBKa

valu — mutpé

valutsehh — auTeitnbIi IEX
vedel metall — sxxunxuit metamn
vorm — ¢opma

vormidesse valamine — nutsé B GopMbI

Treipinki, millel on spetsiaalne keermelGikamise seade, nimetatakse universaaltreipingiks. Sellise trei-

pingi uldvaade on toodud selel 1.
Pingil on jargmised pohiosad.

Sang ( 4) on malmist valatud massiivne alus. Selle kiilge on monteeritud pingi pdhiosad. Séngi tlemises
osas on kaks lamedat ja kaks prismalist juhikut, millel liiguvad suport ja tsentripukk. Séng ise toetub kahele

jalale.
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Sele 1. Universaaltreipingi Uldvaade: 1 - spindlikast koos kiiruskastiga;
2 — vahetushammasrataste kitarr; 3 — ettenihkekast; 4 —sang; 5- supordipdll;
6 — suport; 7 —tsentripukk; 8 — elektriseadme kapp



Spindlikast (1) on malmist karp, milles asetsevad treipingi to6voll e spindel ja kiirustekast. Spindel on
00nes voll, mille parempoolsele otsale kinnitatakse toorikut hoidev rakis (naiteks padrun). Spindli paneb
poorlema treipingi vasemas jalas olev elektrimootor kiilrihmilekande ja hammasilekannetest koosneva
Kiirustekasti kaudu. Viimase abil saab muuta spindli péérlemissagedust.

Suport (6) on seadis ldikeriista kinnitamiseks ja nihutamiseks piki- ning pdiksuunas. Nihutada voib kasitsi
vOi mehaaniliselt. Mehaanilise (automaatse) ettenihke saab suport kaiguvollilt voi -kruvilt. Viimast kasu-
tatakse keermetamisel.

Supordi pdhikoostud on: pikikelk, mis liigub piki treipingi sangi juhikuid; supordipdll, milles paiknev
mehhanism muundab k&igu volli voi kruvi poodrlemisliikumise supordi kulgliikumiseks; ristkelk; tlemine
ehk poordkelk ja terahoidik.

Ettenihkekast (3) on mehhanism, mis kannab p&drlemise spindlilt kdiguvdllile ja -kruvile. Ettenihkekasti
abil saab muuta supordi liikumise kiirust, s. t I6iketera ettenihet.

Kitarri (2) otstarve on h&alestada treipinki mitmesuguse sammuga keerme treimiseks.
Tsentripuki (7) (tagapuki) Ulesanne on toetada treimisel pikki detaile. Ka saab tsentripukki kinnitada IGike-
riistu (puure, avardeid, hddritsaid) ja anda nendele ettenihet.

Treipingi elektriseadmed asuvad kapis (8). Elektrimootori ja treipingi kéivitamine ja seiskamine ning
kiirustekasti, ettenihkekasti, supordipdlle mehhanismi jms juhtimine toimub vastavate nuppude, kdepidemete

ja kasirataste abil.

Toorikute treipinki kinnitamiseks on olemas mitmesugused rakised, naiteks padrunid, plaanseibid,

tsentrid, Itnetid, tornid.

G

avardi — 3enkep

elektriseadme kapp — mur ¢
3JIEKTPOOOOPYI0BAHUEM

ettenihe — momaua

ettenihkekast — xopo6xka momau

hdorits — passepTka

juhtimine nuppude, kdepidemete ja kdsirataste abil —
yIpaBJieHHE P MOMOIIH KHOTIOK, PYKOSTOK U
MaxOBHUKOB

kaigukruvi — xomoBoii BUHT

kaiguvoll — xomosoii Ban

kéivitamine — myck (BkiIroueHme)

kapp — mkad

keermelGikamise seade — yctpoiicTBo asst
Hape3aHue pe3nOobl

keermetamine — nHape3anue pe3b0Obl

kiiruskast — kopoOka ckopocteit

lame juhik — ruockast HarpasJIstroLas

I6ikeriist — pexxyuii ”HCTpyMEHT

lUnett — monet

padrun — natpox

plaanseib - mranmraiitca

pdhiosad — ocHOBHBIE YacTH

Terminid

2. Laastutekkeprotsessi moiste

Masinaosi valmistatakse toorikutest.

Toorik on tootmisobjekt,

poordkelk — moBopoTHas kapeTka

podrlemissagedus — wacToTa BpamieHus

prismaline juhik — mpu3marnyeckas HampaBJIstOIIAs

puur — cBepio

rakis — mpucrmoco6enue

ristkelk — monepeunas kaperka

sdng — craHUHA

seiskamine — octaHoBKa (BBIKITIOYEHHE)

spindel — mmurmeNH

spindlikast — mmuHnenpHas KopoOka

supordipdll — paptyk cymmopra

suport — cynmopt

terahoidik — pe3uonepxarens

torn — 6opmok

treipingi to6voll — paGoumii Bam TOKapHOTO CTaHKA

tsentripukk — 3ammss 6abka

Uldvaade — o0Omwmii Buz

universaaltreipink — yauBepcaibHbIi TOKApHO-
BUHTOPE3HBIN CTAHOK

vahetushammasrataste Kitarr — rurapa cMeHHBIX
LIECTEPEHOK

00nes VoIl — mosbrit Bast

millest tema kuju, mddtmete,

pinnakareduse ja materjali omaduste muutmise tulemusena saadakse detail.
Metallikihti, mis detaili saamiseks tuleb toorikult 16ikeprotsessis eemaldada, nimetatakse to6tlusvaruks.
Treimise pShiliikumisi on kaks: pealiikumine ja ettenihkeliikumine (sele 2, vastavalt | ja II).



Toorik
Treitera

4

Sele 2. Liikumised ja pinnad treimisel:
a—valistreimisel, b —soonte treimisel ja mahaldikamisel; 1 —to6deldav pind,
2 — |6ikepind, 3— to6deldud pind; | — pealiikumine, |1 — ettenihkeliikumine.

Pealiikumine on tooriku poorlemine. Selleks kulutatakse suurem osa pingi vdimsusest. Ettenihke-
liikumine on treitera kulgliikumine, mis vdimaldab saada pidevat laastu. Eristatakse pikiettenihet (piki
tooriku telgjoont), ristettenihet (risti tooriku telgjoonega), nurgiettenihet (teatud nurga all tooriku
telgjoonega — koonuste treimisel) ja kdverjoonelist ettenihet (kujupindade treimisel).

Toorikul eristatakse totdeldavat, t66deldud ja I8ikepinda (sele 2). Toodeldavaks pinnaks nimetatakse
pinda 1, millelt tuleb eemaldada metallikiht. Toddeldud pind 3 saadakse parast metallikihi eemaldamist.
Loikepinnaks 2 nimetatakse tdodeldaval toorikul 16ikeserva vastas moodustuvat pinda.

Soltuvalt tera Idikeserva kujust ja asendist vdib I8ikepind olla tasand, koonus-, silinder- vdi kujupind.

Treimistdodel kasutatakse mitmesuguseid I8ikeriistu. Nende kdigi té6pdhimdte on sama. Lihtsaim
IGikeriist on treitera. Tema terik on kiilukujuline. Treimisel 18ikub terik pingi tddmehhanismiga edasi
antud jou F toimel tooriku pinnakihti ja eraldab selle (sele 3).

Sele 3. Laastu tekkimine: 1 — toorik; 2 —laastu elemendid; 3 —tera

Tootlustingimustest sdltuvalt vaib laast moodustuda mitmel kujul.

Lulilaast tekib kdvade ja vahesitkete metallide vaikese kiirusega to6tlemisel (nditeks kdva terase todtlemisel).
Sellise laastu elemendid on kas ndrgalt vdi ei ole Gldse omavahel seotud (sele 4, a).

Astmeline laast tekib keskmise k@vadusega terase, alumiiniumi ja tema sulamite keskmise Kkiirusega téotle-
misel. Ta kujutab endast linti, mille treiterapoolne pind on sile, sisepind aga sakiline (sele 4, b).
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Sele4. Laastuliigid: a —IUlilaast; b —astmeline laast; ¢ — kruvijooneline voolavlaast;
d —lindikujuline voolavlaast; e — murdelaast.

Voolaviaast tekib pehme terase, vase, plii, tina ja mdnede plastide suure kiirusega tootlemisel.
Sellel laastul on kas kruvijooneliselt (sele 4, c) voi meelevaldselt keerdunud pika lindi (sele 4, d) kuju.
Murdelaast tekib hapra materjali (malm, pronks) t66tlemisel. Ta koosneb lksikutest tukkidest

(sele 4, e).

7? Terminid

astmeline laast — cycraBuaTas cTpyxka

ettenihkeliikumine — nBu>xenue nogauu

kruvijooneline voolavlaast — kpuBonuHeitHas
BBIOLIASICSL CIIMBHASI CTPYIKKA

kuju — popma (acon)

kujupindade treimine — rokapHast 00paboTka
(hacoHHO MOBEPXHOCTH

kulgliikumine — paBHOMepHOE BHKEHUE

kdverjooneline ettenihe — kxpuBoMHElHAs TO1aUa

kdverjooneline ettenihe — kpuBonMHEliHAS TTO1a4a

laast — cTpyskka

laastu liigid — Tuns cTpyxek

laastutekkeprotsess — nporece o6pazoBanus
CTPYXKKH

lindikujuline voolavlaast — nentooOpa3Has ciBHas

CTpyXKKa

I6ikepind — mrockocTh pe3anus
IGikeprotsess — mporiece pezaHust
I6ikeserv — pexxymias kpomka
lulilaast — snemeHTHas cTpy)Ka
mahaldikamine — orpesanue
malm — uyryn

metallikiht — cioii meramia

murdelaast — cTpy»xxka HaamoMa

nurga all tooriku telgjoonega — mox yriom k ocu
3ar0TOBKH

nurgiettenihe — nogava mox yriaom

omadus — cBo#cTBO

pealiikumine — rmaBHOe qBIKEHME

pikiettenihe — mponosbHas nogaya

piki tooriku telgjoont — Bose ocu 3aroToBKu

pingi tddmehhanism — paGouuii MexaHU3M CTaHKa

pinnakaredus — 1repoxoBaToCcTh TOBEPXHOCTH

pinnakiht — cioii noBepxHoCTH

plast — miacrmacca

plii — cBuneIr

pronks — 6poH3a

p6orlemine — Bpamienue

ristettenihe — momepeunas momava

risti tooriku telgjoonega — neprneHuKyIIpHO OCH
3arOTOBKH

soonte treimine — TokapHast 00paboTKa KaHABOK
(ToueHMe KaHABOK)

tasand — mockocTh



teras — craib tootlusvaru — mpunyck (Ha 06paboTKYy)

tina — onoBo vask — menb

tootmisobjekt — oObexT nmpousBoICTBA vélistreimine — Hapy>xHOe ToueHue (HapyKHast
to0deldav pind — o6pabaTsiBacmasi TOBEPXHOCTh TOKapHast 00paboTka)

3. Treitera

Treitera (sele 5) koosneb kahest osast: kehast, mille abil tera kinnitatakse terahoidikusse ja peast ehk
tooosast. Treitera peas eristatakse jargmisi elemente: esipinda, mida médda libiseb laast; tagapindu (pea- ja

abitagapind), mis on orienteeritud t6odeldava tooriku poole; |Gikeservi (pea- ja abildikeserv).

Peal Gikeserv moodustub esi- ja peatagapinna I6ikejoonel, abildikeserv aga esi- ja abitagapinna ldike-
joonel. Teriku tipp moodustub pea- ja abildikeserva I6ikumiskohas. Ta vdib olla terav, Umardatud voi

faasiga.

Et saavutada IGiketera vajalik 18ikevBime, detaili tootluse tapsus ja pinna kvaliteet ning suur téoviljakus,
tuleb valida Gigesti teriku kujundusnurgad. Pohilised neist on (sele 6): esinurk vy, taganurk o, teravdusnurk

b ja lGikenurk §.

Peale selle maaratakse veel (sele 6) |dikeservanurk ¢ r ja abilGikeservanurk ¢’r

Esipind -
Pealdikeserv — ~:\

Abildrkeserv - s

. —— loorik
Treitera

Tera tipp ——
Peafagapind -
Abitagapind ——

Sele 6. Treitera pdhinurgad: « taganurk;

Sele 5. Treitera osad ja elemendid B teravdusnurk; y esinurk; &18ikenurk

Sele 7. Treiteranurgad: IGikeservanurk ¢r ja abildikeservanurk ¢'r
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Vasakpooine Parempooine

Sele 8. Treiteradeliigid sdltuvalt ettenihke suunast: a — vasak-, b — parempoolne

Suur tahtsus on ka |Gikeserva kaldenurgal A,
mis moodustub I8ikeserva ja tema pdhitasapinnal
oleva projektsiooni vahel.

Kujundusnurkade vaartused valitakse vasta-
valt tootlustingimustele sellekohastest kasiraa-
matutest.

Treiterad vdivad olla mitmesuguse ehitusega.
Soltuvalt ettenihke suunast eristatakse parem- ja.
vasakpoolseid teri (sele 9, a, b). Parempoolse
Farempooine Parempooline teraga teritatakse paremalt vasakule, s.o tsentri-

; puki poolt spindlikasti suunas, vasakpoolsega

@ vastupidi.
Pea kuju jargi eristatakse sirgeid, painutatud
vOi venitatud treiteri (sele 9,c), otstarbe jargi
5 pinnalttreimise, astme-, soone-, Kkuju- ja
keermetreiteri — ko&ik nad v@ivad olla nii sise-
kui  vélistreimiskujunduses ja otsa- ning
mahalGiketreiteri  (sele 10). Lisaks sellele
: liigitatakse treiteri veel must- ja puhastdotius-
B oz z teradeks. Esimesi kasutatakse eel- ehk kooriv-
Paremale  Simmeetriliselt  Vasemale tootlemiseks, teisi 16pp-ehk puhastéstlemiseks.

o

Sele 9. Treitera pea kuju:
a—sirge; b—painutatud; c- venitatud

Konstruktsioonilt vGivad treiterad olla tervik- voi koostatavad terad. Esimesed valmistatakse tervikuna
tihest ja samast materjalist (sele 11, a). Koostatavatel teradel valmistatakse terakeha konstruktsiooniterasest,
terik aga tooriistamaterjalist. Terik keevitatakse vGi joodetakse terakeha kilge (sele 11, b, c). Vdidakse
kasutada ka mehaanilist kinnitust (sele 11, d).
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3

abilBikeserv — BcromorarenbHas pexyiias kpomka  pealdikeserv — ocHoBHas pexyInas KpoMKa
abildikeservanurk ¢ 'r — BcnomoraTensHeli yron 8 puhastootlustera — pesew s uncToBoii 06paboTKH

Terminid

IUIaHe pohitasapind — ocHOBHas MIOCKOCTh
astmetreimistera — ymnopHblit pe3ery sisetreimise kujutera — ¢aconnslit peser 1is
eeltootlemise  treitera —  pesen s BHyTpeHHeH 00paboTKu

MpeBapUTEIbHON 00pabOTKN soonetreitera — xKaHABOYHBIN pe3ely
esinurk y — mepenHuii yroia y taganurk oo — 3agHuit yron a
ettenihke suund — mampasnenue mogaun terahoidik — pesuenepixatenn
joodetakse — mpumnauBaroTCs terakeha — Teso pesna
jootmine - maiika teravdusnurk 5 — yroux 3aoctpenns b
keevitamine — cBapxa teriku kujundusnurgad — yrist pesma
keha — Teno treipea abitagapind — BcromoraresbHast 3aHss
konstruktsiooniteras — KOHCTPYKIIHOHHAS CTAJb MOBEPXHOCTH pe3lia
koorivtootlemise treitera — TokapHbIi pesen mns  treipea esipind — mepenHss MOBEPXHOCTH TOJOBKH

00 TMPOYHBIX PabOT pesna
koostatav tera — cOopHsIii pesent treipea tagapind — 3aaHss HOBEPXHOCTH TOJOBKH
kujutreitera — daconHslii pe3err pesua
I6ikenurk & — yrox pezanus & terviktreitera — menbHBIIT TOKApHBII pe3er]
IGikeserva kaldenurk A — yrom Hakj0Ha pexyIien tooriistamaterjal (teras) — uHCTpYMEHTaTbHBIH

KPOMKH marepuai (craib)

Iikeservanurk ¢ r — riaBHbIil yroun B miaHe treiterade liigid — Tumer pe3nos
mahaldiketreitera — orpesHoii TokapHbIii pe3er treitera pea — rosOka pe3ua
mehaaniline kinnitamine — mexanuueckoe treitera to6osa — pabouas yacTh pesua

KperJeHue vasakpoolne treitera — neBblii TOKapHBIii pe3err
mustoGtlustera, koorivtootiuse tera — pesen ans valistreimiskujunduse tera — daconHsIit pe3en us

YepPHOBOH 00pabOTKH HapyXHOH 00paboTKH
otsaldiketreitera — moapesHoii pesen vélistreitera — TokapHBIil pe3er 111 HapyKHON
parempoolne treitera — mpaBbIii TOKApHLIN pe3el 00paboTkn

4. Treitera materjal

Terik peab olema kdva, soojuspusiv (st sdilitama kuumenemisel kdvaduse), kulumiskindel (vastu pidama
hddrdumisele) ja sitke (taluma I66kkoormust).

Loikeriistade valmistamiseks kasutatakse rohkesti kiirlOiketerast. See kujutab endast legeeritud to0riista-
terast, mis sisaldab 6...18 % volframit ja 3...4 % kroomi. Lisaks nendele sisaldab mdnd marki kiirl6iketeras
veel koobaltit, moliibdeeni jt elemente. Enamlevinud on margid P9 (sisaldab 9 % volframit), P12 (12 %
volframit), P6M5 (6 % volframit ja 5 % molubdeeni), POK5 (9 % volframit ja 5 % koobaltit) jt. Kiirldike-
teras séilitab 16ikeomadused kuni 650 °C-ni. Suurel 1dikekiirusel tootava treitera terik valmistatakse
karbiidkermistest. Terik moodustub sobiva kujuga plaadist, mis Kinnitatakse treitera esipinnale.

Kermiste soojuspusivus ulatub 1000 °C-ni.

Malmi ja varvilist metalli toddeldes kasutatakse teriku plaate, mis on valmistatud volframi ja koobalti
podhjal (BK-grupp). Koorimiseks sobib sulam BK8 (sisaldab 8 % koobaltit, 92 % volframkarbiidi), pool-
puhas-ja puhastootlemiseks aga BKS.

Terase ja teiste plastsete metallide kiirtdotlemisel kasutatakse kermisplaate, mis sisaldavad volframit,
titaani ja koobaltit (TK-grupp). Naiteks mark T5K10 (sisaldab 10% koobaltit, 5 % titaankarbiidi ja 85 %
volframkarbiidi) sobib koorimiseks ja juhuks, kui 18ikeprotsess on katkendlik, mark T15K6 aga poolpuhas-
ja puhastodtlemiseks.
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& ] §
VElistreitera

Soonetera
(l L o o
3 - L

1 U
© = Poinutelud valistreitera ﬁ
Y Kujutera
(A B
i —Ter (1 P

—1

Keermetera

Mahaldiketera

Sele 10. Treiteradeliigid otstarbe jérgi: a— vélistreitera; b — painutatud valistreitera;
c —astmetera; d —otsatera; e —mahalOiketera; f —soonetera; g — kujutera; h — keermetera;
i —sisetreitera; | — siseastmetera.
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hddrdumine — tpenue

karbiidkermis — mertamiokapOuaHbie (MIACTHHBI)
TBEP/bIN CIlIaB

katkendlik 16ikeprotsess — mpepsIBUCTBI mpoIiece
pe3aHus

kermisplaat — meramiokepamMuyeckas miIacTHHA

kiirlGiketeras — ObIcTpopexyIas cTaib

kiirtootlemine — ckopoctHas 06padboTKa
(ckopocTHOE pe3anre)

koorimine — o0aupka

kulumiskindlus — u3HOCOCTOlKOCTD

kdvadus — TBepmoCTH

legeerimine — nerupoBanue

I6ikeomadused — pexyiue cBOHCTBO

plaat — miactuna

Terminid

plastne metall — mnacTuuHbIi MeTaT

poolpuhastddtlemine — nmonyuucroBas 06paboTka

puhastdotlemine — ynctoBast o6paboTka

sitke — Bs3kmit

soojusplsivus — TemIoCTOMKOCTE

sulam — crraB

sailitama kuumenemisel kdvaduse — coxpaHsTh
TBEPJOCTh [IPU HATPEBAHUH

taluma lI66kkoormust — BeIIepKUBATE yAAPHYIO
BSI3KOCTh

toOriistateras — mHCTpyMeHTalIbHAsI CTaJlb

vastu pidama hd6rdumisele — mpotuBocTOsTH
TPEHHIO

varviline metall — uBsernoi meTamn

5. Treimise lIdikereziimi iseloomustavad suurused

Ldikeprotsessi iseloomustab kindel reziim. Treimisel on 18ikereZiimi elemendid |6ikesiigavus, ettenihe ja

|Gikekiirus.

On, % @

i

| I
W : I|'I \7. |
J_L f __I; T 'T:l. LI |
= S "1
[ Liike-
sugavus

| t mm

(O
b;\;

Sele 11. Loikesligavus: a—valis-; b —sise;
c—otstreimisel; d — mahaldikamisel.

Loikestigavus (t) on IBikeriista Uhe 1&bimi
jooksul maha IBigatud kihi paksus. Loike-
stigavust (mm) moddetakse risti toéddeldud
pinnaga.

Valispikitreimisel (sele 11, a) on IGike-
stigavus toodeldava pinna labim6ddu D ja
toodeldud pinna I&bimdddu d poolvahe, st

Sisepikitreimisel (sele 11, b) on Idike-
stigavus toodeldud ja tootlemata ava labi-
mdodu poolvahe.

Otstreimisel vordub I8ikesligavus
mahalBigatud kihi paksusega, méddetuna
toodeldud pinnaga risti (sele 11, ¢). Maha-
I6ikamisel vOi soonetreimisel vordub
I6ikesligavus tera I6ikeserva laiusega

(sele 11, d).

Ettenihe (s) on treitera 18ikeserva liikumine tooriku the p6drde jooksul ettenihke suunas (mm/p, vt sele

11, a).

Loikekiirus (v) on teekond, mille Iadbib pddrlemisteljest kaugeim Idikepinna punkt treitera 16ikeserva
suhtes ajauhiku jooksul. Ldikekiirust moddetakse meetrites minutis (m/min) voi meetrites sekundis (m/s).



n, p/min
\

Valemist selgub, et mida suurem on
tooriku 1abimd6t D, seda suurem on ka
IGikekiirus spindli Ghel ja samal p&or-
lemissagedusel, sest tooriku tihe podrde
vOi Uhe minuti jooksul on punkti A
teekond pikem kui punkti B teekond
(l&bimd6t D on suurem kui d, seega ka
7D > #d, vtsele 12).

s, mm/p
Sele 12. Loikekiiruse maaramine

@Terminid

ettenihe — nopaua poorlemissagedus — wacroTa BpalieHus
I6ikekiirus — ckopocts pe3anus sisepikitreimine — BHyTpeHHEe MPOI0JIbHOE
IGikeprotsess — mporecc pe3anus TOYEHHE

I6ikereZiimi elemendid — 31eMeHTBI pesKMMOB soonetreimine — ToueHHEe KaHABKH

pe3aHus t66deldud pind — o6paboTaHHas MOBEPXHOCTh
IGikesligavus — royOuHa pe3aHus valispikitreimine — mHapy)kHoe poI0aBHOE
mahalbikamine — otpesanue TOYEHHE

KONTROLLKUSIMUSED

Milles seisneb 16iketdotluse olemus?

Nimetage universaaltreipingi pdhiosad.

Kuidas tekib laast? Millised on laastu liigid?

Nimetage treitera philised osad, elemendid ja nurgad.

Mida nimetatakse l8ikestigavuseks, ettenihkeks, 16ikekiiruseks, tera tootlikkuseks?
Kuidas peab olema korraldatud treiali totkoht ja mis seal peab olema?

ocoarLNE

6. Silindrilise valispinna treimine

6.1 Ulevaade silindrilise vélispinnaga detailidest. Valismdotmete kontrollimine

Silindrilise vélispinnaga on mitmed masinadetailid — vollid, hammasrattad, teljed, sdrmed, vardad, kolvid.
Silindrilise pinna kohta kehtivad jargmised nduded: moodustaja peab olema sirge;
silindrilisus peab séilima pinna kogu pikkusel, st kdik ristldiked peavad olema ihesuguse labim6dduga
ringid (ei tohi esineda koonilisust, ttinnilisust ega sadulsust);
ringjoonsus nduab, et iga ristldige oleks ring, st ei tohi esineda ovaalsust ega nurgelisust;
samateljelisus nbuab, et astmeliste detailide kbigi astmete teljed peavad asetsema Uhel sirgel.
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K®&iki neid ndudeid absoluutse tdpsusega tdita on vdimatu. Ka k&ige hoolsamal todtlemisel esinevad
teatud vead. Selel 13 on mdned silindriliste pindade vdimalikud kujuvead.

Vastavalt nduetele kantakse pindade lubatud kuju- ja vastastikuse asendi hélbed detailide t60joonistele
kas sellekohaste tingtahistega voi tekstiga.

®) =

ENTEEC
SSRGS
©

- d
—
{ .
=
Sele 13. Slindriliste pindade kujuvead: Sele 14. Validabimbddu kontrollimine:
a — koonilisus; b —tunnilisus; c— a—nihikuga; b —kruvikuga; ¢ — mddteindikaatoriga;
sadulsus; d —ovaalsus; e — nurgelisus. d—piirkaliibriga

Silindriliste valispindade Iabimdotude tépsuse kontrollimiseks kasutatakse mitmesuguseid mdoteriistu.
Nihikuga HIU-I saab mdota tapsusega kuni 0,1 mm (sele 14, a), nihikuga IMJ-11 aga kuni 0,05 mm.
Ma6tmisi tapsusega kuni 0,01 mm tehakse kruvikutega (sele 14, b), mille md6tepiirkond on 0...25; 25...
...50; 50...75; 75...100; 100...150; 150... ...200; 200...300 mm.

Vaélispindade tapseid m&dtmisi (kuni 0,01 mm) saab teha ka mooteindikaatoriga

(sele 14, c). Enne ma@dtmist héalestatakse maodteindikaator detaili nimildbimdddule vastavate
etalonplaatide abil. Md6tmisel néitab osuti indikaatori skaalal detaili 1&bim&ddu hélvet ehk kdrvalekallet
nimilabimdddust.

Suur-, sari- ja hulgitootmisel kontrollitakse silindriliste valispindade 1&bimd6tusid piirkaliibritega (sele
14, d). Detaili modde on tolerantsi piirides siis, kui kaliibri labiv pool I7P laheb vabalt detailile peale,
mittel&biv pool HE aga mitte.

&

Terminid

asetsemine — HaxoXIeHUe masinadetailid — getanu mamux
etalonplaat — stanonHas rmTa moodustaja — o6pasyrorias
hammasratas — 3y6uaToe Kosieco mddteindikaator — u3mMepuTEIbHBINA HHAXKATOP
hulgitootmine — maccoBoe pon3BOCTBO mdodtepiirkond — npenensr n3MepeHus
h&alestamine — nactpoiika nihik — mranreHUpKyIH
indikaator — uaukaTOp nimilabimd6de — HOMUHATBHEIH qHaMETP
kaliiber — kamuop nimilabimd6de — HoMUHATBHEIH pa3Mep
kolb — nopmens nurgelisus — yrioBaTocthb
kruvik — mukpomerp ovaalsus — oBaaBHOCTE
kuju- ja vastastikuse asendi hdlbed — orkiioHeHre OT  riNGjOONSUS — KPYTIIOCTh

(OpMBI ¥ B3aUMHOT'O PACIOJIOKEHHUS sadulsus — BornyTocTh

MOBEPXHOCTEH samateljelisus — coocHocTh
kujuvead — omubku hopmbr silindrilisus — mumuHAPUYHOCTH
korvalekalle — otknonenue sirge — psimoid (psimMast)
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skaala — mxama varras — ctepkeHb, TOBOIOK
suursaritootmine — kpynHocepuiiHoe mpou3oacTBo VOl — Ban

telg — ocp vélismd0de — BHewHui pazmep

tingtéhis — ycioBHoe 0603HaueHME vélismddtmete kontrollimine — koHTpoJIb BHEITHUX
toojoonis — pabouwii gepTex pasmepoB

tinnilisus — BeIMyKITOCTH valispind — Hapy»Hast TOBEPXHOCTh

6.2. Tooriku paigaldamine ja kinnitamine universaalsetesse kolmepakilistesse
treipadrunitesse

Lihikesed toorikud Kinnitatakse treipadrunitesse. On olemas isetsentreerivad kolmepakilised ja mitte-
tsentreerivad neljapakilised padrunid ehk lihtpadrunid.

Universaalsel kolmepakilisel isetsentreerival treipadrunil on kolm pakki, mis liiguvad keskme poole voi
eemalduvad sellest Uheaegselt (sele 15, a, b). Pakid tsentreerivad tooriku tapselt (tooriku ja spindli teljed
uhtivad).

Sele 15. Isetsentreeriy kol mepakiline padrun: a— Sele 16. Tooriku kinnitamine padruni
uldvaade, b — padruni detailid; 1 - kere, Umber pooratud pakkidesse (@), tingtahistus
2 — pakid, 3 — votmeavaga koonushammasr atas, (b); 1 - padruni kere, 2 — pakk

4 — gpiraal soonega koonushammasratas

Pakid (2) liiguvad padruni kere (1) radiaalseis uurdeis. Nad toetuvad oma talla spiraalsete eenditega
koonushammasratta (4) spiraalsoonde. Seda hammasratast podratakse votmega, mis asetatakse Uhe temaga
hambuva véaikese koonushammasratta (3) pessa. Suure ratta spiraalsoont modda liikudes ldhenevad pakid
theaegselt keskmele vdi eemalduvad sellest, st suruvad tooriku kinni vdi vabastavad selle.

Isetsentreeriva padruni pakid kuluvad ebaihtlaselt. Seeparast tuleb neid perioodiliselt Ule treida voi lih-
vida: sele 16, a kujutab tooriku Kkinnitamist Umberpodratud pakkidega, sele 16, b on tooriku padrunisse
kinnitamise tingtahistus.

Toorik Kinnitatakse vdi vabastatakse votme podramisega. Seejuures tuleb votit hoida kahe kdega pideme-
otstest.

Votit ei tohi jatta padrunisse, sest see vdib pdhjustada dnnetuse!

@Terminid

ebauhtlaselt kulumine — HepaBHOMEepHBIIi H3HOC koonushammasratta pessa — B rHe3/10 KOHHYECKOTo

eemalduvad — ynanstores (pa3aBUrarTcs) 3y04aToro Kosieca

isetsentreeriv kolmepakiline treipadrun — lintpadrun — npocroii maTpox
CaMOIICHTPUPYIOIIUI TPEXKYIauKOBBIi liikudes ldhenevad pakid — nBurascs, kynauku
TOKapHBIN MaTPOH CIIBUTAIOTCS

koonushammasratas — konnyeckoe 3youaroe Koieco
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mittetsentreeriv neljapakiline treipadrun —
HELEHTPUPYIOLIUI YEThIPEXKYIAUKOBBIN IAaTPOH

pakid suruvad tooriku Kinni — kymauku CKUMarOT
3ar0TOBKY

perioodiliselt — nepronuuecku

pesa — rues3no

spiraalsoon — cripanbHbIi Ma3

tooriku ja spindli teljed Uhtivad — ocu mmusgens u
3aroTOBKH COBMAJIAOT

treipadrun — TokapHEIi MaTPOH

vabastavad — ocBoO0KAaI0T

vOti — kirou

vOtme podramisega — moBOPOTOM KJTr04Ya

Uheaegselt keskmele — ogHOBpeMeHHO K LIEHTPY

Umberpd0ratud pakid — o6paTHbie Kynauku
(mepeBepHyTHIC)

6.3. Tooriku paigaldamine ja kinnitamine tsentritesse

Tsentrid. Vollittpi toorikud, mille pikkus on Ule viie korra suurem kui 18bimd6t, kinnitatakse treimiseks

tsentrite vahele.
Kdigepealt puuritakse tooriku otstesse koonilised
tsentritele. Esitsenter kinnitatakse spindlisse, tagatsenter
Esitsenter poorleb koos toorikuga, tagatsenter on |

stvendid — tsentriavad, mille kaudu toorik toetub
aga tagumise tsentripuki pinooli.
iikumatu. Seet6ttu tekib tooriku ja tagatsentri vahel

hddrdumine. Selle vahendamiseks pannakse tooriku tagumise tsentriava pdhja plastset maaret (tehniline
vaseliin), mis kuumenedes vedeldub ja mé&arib tsentri koonust.
Tsentriavad on standardiseeritud. Pohilised nendest on selel 17.

Tiitip A TipB /N

Sele 17. Tsentriavade pohitiibid
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A — tlupi tsentriavasid kasutatakse siis,
kui pérast tooriku treimist vajadus
tsentriava jarele puudub;

B — tulpi tsentriavasid siis, kui neid
kasutatakse ka tooriku edasisel tootlemisel;

R — tulpi tsentriavasid aga tépsete
detailide to6tlemisel. Selliste tsentriavade
korral on tooriku ja tsentri pinnad kindlas
ringkontaktis ka teatud nurgaasetuse puhul.

Liht- ehk jaigal tsentril

(sele 18) on 60-kraadine tdtkoonus (1)
(rasketel pinkidel on koonuse tipunurk 70°
vBi 90°) ja

saba ( 2), millele antakse standardse
koonuse kuju - tavaliselt Morse koonus nr.
2,3,4,5,6.

Rasketel treipinkidel kasutatavate
tsentrite sabadel kasutatakse
meeterkoonust M60, M100 v6i M120.
Lihttsentrit kasutatakse spindli vdrdlemisi
vaikesel pdorlemissagedusel (kuni 150
p/min). Suurel pddrlemissagedusel tuleb
kasutada pdorlevat tsentrit, mille spindel
toetub veerelaagritele.



Sele 18. Véikestel (kuni 2 kg) radiaalkoormustel kasutatav poorlev tsenter:
1 —kere koos sabaga; 2 —tsenter; 3 —kaas; 4 —radiaallaager;
5 —tugilaager; 6 — ndellaager.

Selel 18 on kujutatud kergetel t66del kasutatav pddrlev tsenter. Telgkoormuse votavad vastu tugilaager
(5) ja tagumine ndellaager (6), radiaalkoormuse aga radiaallaager (4). Kaas (3) kruvitakse tsentri keresse (1)
ja see toetub vastu radiaallaagri valisrdnga otspinda. Nii on vdimalik reguleerida I6tku. Kaane vilttihend
kaitseb laagrit mustumise eest ega lase maardel vélja tulla.

Tsentritesse paigutatud tooriku podrlemapanekuks kasutatakse mitmesuguseid kaasaveoseadmeid.
Lihtsaim neist on kaasaveduk (sele 19). Spindli pdérlemisel haarab plaanseibile (1) kinnitatud kaasaveosGrm
(3) kaasaveduki (2) ja paneb koos sellega pédrlema tsentritesse Kinnitatud tooriku. Sele 20 selgitab sellise
kaasaveduki kasutamist, mille saba painutatud ots ulatub plaanseibi radiaalsesse soonde.

-3
2

-
o
® g

Toorik

® 1
~ _— . . _({

Sele 19. Poodrlemise edasiandmine kaasaveduki abil:
a — kaasaveosormega plaanseib;b — kaasaveonukiga plaanseib;
¢ —tingtahistus; 1 — plaanseib, 2 —kaasaveduk, 3 — kaasaveosdrm (-nukk)

Kaasavedukiga to0tlemine on ohtlik, sest tema saba vdib todlise riiete taha jddda. Seepérast kasutatakse
tooohutuse tagamiseks kaitsekestaga plaanseibe (sele 19). Selleks, et véltida puhastodtlemisel tooriku pinna
kahjustamist kaasaveduki kruvi otsaga, pannakse toorikule 18hispuks v6i kummiseib.
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Sele 20. Painutatud sabaga kaasaveduki kasutamine:
1 —plaanseib; 2 — esitsenter; 3 — kaasaveduk; 4 —tagatsenter; 5 — pinool

Sageli kasutavad treialid ka kaasaveotorne, mis haaravad tooriku kaasaveopuksi (2) otsahammastega.
Toorik surutakse hammaste vastu tagatsentri abil. Uks selline kaasaveotorn on kujutatud selel 21.

Morse koonus nr.5
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Sele 21. Kaasaveotorn: 1 —torni koonilise sabaga kere; 2 —
otshammastega kaasaveopuks; 3 — liuguv tsenter; 4 — vedru.
5 —reguleerimiskruvi

Tooriku tsentritesse kinnitamiseks kulub koos kaasaveduki kinnitamisega 0,25...0,6 min sdltuvalt tooriku
massist. Isekinnituvate kaasaveopadrunite vdi -veotornide kasutamine vahendab toorikute kinnitus- ja
mahavGtuaega peaaegu 2 korda.

Vdikese labim6dduga vollide kaasaveoks voib kasutada hoordetsentreid (sele 22). Toorik surutakse
poorleva tagatsentri abil vastu esitsentrit ning haaratakse kaasa esitsentri ava ja tooriku faasi pindadel tekkiva
hd6rdejou tottu (sele 22, a).
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Sele 22. Tooriku kinnitamine hdor detsentrisse: Sele 23. Tooriku kinnitamine rihveltsentriga: a —
a—faaside abil, b — koonuste abil,c — kinnitamine rihveltsentriga, b — tingtahistus; 1 —
tingtahistus; 1 — esitsenter, 2 — poorlev rihveltsenter, 2 — poorlev tagatsenter
tagatsenter

@ -LLI /R‘Jurfk

S—
&

— ——

Sele 24. Pika valtsitud Umarvaltsmetallist tooriku kinnitamine: a — kinnitamine
padrunisse ja toetamine tagatsentriga; b — tingtahistus

Kuni 15-mm labimd6duga vollikute toorikute otsad treitakse enne koonusesse, mille tipunurk on 60°
(sele 22, b). HAGrdetsentreisse kinnitamise skeem on toodud selel 22, c.
Poolpuhasttotlemisel vaib kuni 30-mm labimddduga vollide kaasaveoks kasutada rihveltsentrit (sele 23, a,
b). Pikad (I > 6 d) valtsitud toorikud kinnitatakse musttodtlemisel kolme pakiga padrunisse, kusjuures nende
teist otsa toetatakse tagatsentriga (sele 24).
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esitsenter — nepaHuiA LIEHTP

hdodrdejoud — cuna Tpenwus

hdGrdetsenter — rieHTp, paboTaroNUUi TpeHHEM

hddrdumine — tpenue

kaasaveduk — moBogok

kaasaveonukiga plaanseib — manmaii6a ¢ Bemymum
HPUITHBOM

kaasaveoseade — moBoaKOBOE TIPUCIIOCOOIEHNE

kaasaveosOrm — moBoIKOBBIii masery

kaitsekestaga plaanseib — manraiioa ¢ 3auUTHBIM
KOXKYXOM

kere — kopryc, 0CTOB, OCHOBaHKE

kinnitusaeg — Bpemst yctaHOBKH (3aKperyIeHs)

kooniline stivend — xonnueckoe yriryoienue

kummiseib — pesunosas maiiba

kuumenedes vedeldub — npu HarpeBe pazxuxaercs

litkumatu — HernmoABMXHBIN

liuguv tsenter — ckonb3sIKii IEHTP

I6hispuks — paspesnas BTynka (pazbeMHas)

16tk — 3a30p

mahavdtuaeg — Bpemsi CHSITHS

meeterkoonus — MeTprUeCK i KOHYC

musttootlemine, kooriv to0tlemine — uepHoBas
o0OpaboTka

mustumine — 3arps3HeHue

ndellaager — uropyYaTHIH MOAIIUITHUK

otshammastega kaasaveopuks — Bemymiast BTyJKa ¢
TOPLEBBIMH 3yOIIaMH

otspind — ToprieBast MOBEPXHOCTH

Terminid

KONTROLLKUSIMUSED

agkrwnE
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pinool — muHoIb

plaanseib - mianmaiita

plastne méére — mnactTuyHas cmaska

poolpuhastddtlemine — nomyurcroBas oopaboTka

podrlemapanek — mpuBenenue Bo BpaleHue

poorlev tagatsenter — Bpararoruiicst 3aIHUH EHTP

radiaalkoormus — paauanbpHas Harpy3ka

radiaallaager — paauaabpHbIN TOIIIUITHAK

radiaalne soon — paauasbHbIi Ma3

reguleerimiskruvi — peryimpoBo4HbIit BUHT

rihveltsenter — puduienbii 1ieHTp

ringkontakt — koseIieBO#T KOHTAKT

tagatsenter — 3agHuii LeHTp

telgkoormus — oceBas Harpy3ka

tingtéhistus — ycioBHoe o603HaueHHe (yCIOBHOE
U300paKeHue)

tooriku Kinnitamine — 3akpernieHue 3aroToBKu

tooriku paigaldamine — ycranoBka 3arotoBku

tsenter — wentp

tsentriava — IEeHTPOBOYHOE OTBEPCTHE

tsentripukk, tagapukk — 3ammsist 6abka TOKapHOTO
CTaHKa

tugilaager — ymopHsIii TOAMIHITHAK

vedru — npy»xwuHa

veerelaager — MOANIMITHUK KaueHUsI

vilttihend — Boitmounas mpoxmaaka

vOllitulipi toorik — 3aroroBka Tumna Bana (Kpyriblid
npyT)

valisréngas — napyskHO€e KOJIBIIO

Selgitada kolmepakilise treimispadruni ehitust ja téopdhimatet.

Kuidas kontrollitakse astmelise volli treimisel astmete pikkust?

Milleks kasutatakse liuguvat tsentrit ja milline on tema ehitus?

Loetlege detaili otsa ja soonte treimisel ning mahalGikamisel tehtavate té6de pdhilised isedrasused.
Nimetage vead silindrilise vélispinna treimisel ja nende véltimise abindud.



7. Silindrilise valispinnatddtlemise treiterad ja nende kinnitamine
terahoidikusse

Vilistreiterad voivad olla kas sirged vG@i painutatud (sele 25, a, b). Painutatud teraga vdib peale silindrilise
pinna treimise ka otsa treida. Vélistreitera I8ikeservanurk ¢ , = 30...60°. Vdaiksemaid ldikeservanurki
kasutatakse jaikade toorikute treimisel, kui pikkuse ja labimaddu suhe 1/d<5 (sele 24). AbilGikeservanurk ¢
. on tavaliselt 10...45°. Laialdaselt kasutatakse ka astmeteri, mille I6ikeservanurk ¢ . = 90° (sele 25, c).
Nendega on mugav treida astmevdlle. Astmeteri kasutatakse vahe ka jdikade vollide (pikkuse ja labim6ddu
suhe 1/d >12) treimisel, sest toorik paindub siis vahem. Samal ajal aga teradel, mille 16ikeservanurk ¢ . =
90°, osaleb to06s véiksem osa lfikeservast kui teradel, mille 16ikeservanurk ¢ , = 30...60°. Seepdrast on
astmeterade pusivusaeg vadiksem kui teistel.

Musttdotlemisel e koorival tdotlemisel kasutatakse teri, mille tipu Umardusraadius R=0,5 mm,
poolpuhastdotlemisel aga R=1,5...2 mm. Mida suurem on treitera tipu Gmardusraadius, seda vaiksem on
pinnakaredus. Malmi treimisel on kermisplaatidega terade IGikeserv terav, terase treimisel aga faasitud.

Puhastreimisel kasutatakse teri, mille tipu Gmardusraadius R=3...5 mm (sele 26, a) voi laiu teri, mille
IGikeserva laius Uletab ettenihke véartusi (sele 26, b, c).

E'ffr/}* ]Fs-ade A (pboratud)
i .-1 -."_,.a —
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Sele 25. Vlistreiterad: a—sirge; b — painutatud; ¢ —
astmetera
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R=3mm

y=15°.20° |

Sele 26. Puhasttdtlemise treiterad: a— Umardatud tipuga tera; b —lai tera; ¢ —laia tera geomeetriline kuju

Uha enam kasutatakse mehaaniliselt kinnitatavate mitteteritatavate hulkterikplaatidega treiteri (sele 27).

Vahetatav hulkterikplaat (4) pannakse tihvtile (2) ja surutakse kiilu (5) ning kruvi (6) abil vastu tihvti ja
tugiplaati (3). Pérast Uhe 18ikeserva kulumist pdoratakse plaati ja tdodeldakse edasi jargmise servaga. Kui

kermisplaadi k@ik ldikeservad on kulunud, tagastatakse see riistalattu.
Kirjeldatud hulkterikplaadid vGivad olla kuus-, viis- v6i kolmnurkplaadid ja ruut- vdi rombplaadid. Tera

esinurk y = 10...15°, taganurk o = 7...10°, tipu imardusraadius R = 0,4... 1 mm, I8ikeserva faasi laius
f=0,1..0,5 mm.

I.I'I.'I -!
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Sele 27. Hulkterikplaatidega treiterad: a —terade Uldvaade, b —tera konstruktsioon;
1 —terakeha, 2 —juhttihvt, 3 —tugiplaat, 4 — hulkterikplaat, 5 —kiil, 6 — kruvi
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Mehaaniliselt kinnitatavate hulkterikplaatidega terad on ékonoomsed ja neid on mugav késitseda; laast
tikeldub paremini ning plsivusaeg on pikem Kkui joodetud plaatidega teradel.

Treitera paigaldatakse terahoidikusse nii, et tema tipp asuks spindli telje kdrgusel (tsentri tipu kdrgusel).
Tera tipu kdrgust kontrollitakse tagatsentri jargi (sele 28). Kui tera on liiga 6huke, siis pannakse tema alla
pehmest terasest liistud. Neid peab olema vdimalikult vahe, treitera tald aga peab toetuma liistule kogu
ulatuses (sele 29, b).

Treitera ei tohi hoidikust valja ulatuda rohkem kui poolteist terakeha paksust, s.o |>1,5H (sele 29). Tera

kinnitatakse hoidikusse véhemalt kahe poldiga.

Sele 28. Treitera paigaldamine hoidikusse; a — tera tipu kdrguse kontrollimine tagatsentri tipu jargi;
b — liistude paigaldamine treitera alla

L<15H

Sele 29. Treitera lubatav valjaulatus

{? Terminid

abilBikeservanurk ¢” - BcriomorarenbHbI# yroi B
T1aHe

joodetud plaatidega tera — pe3upI ¢ HamassHHBIMHA
IUIACTHHAMHM

juhttihvt — manpasstroruit mrudT

I6ikeservanurk ¢ - rmaBHBIN yroJ B IIaHE

mitteteritatav plaat — HemepeTaunBaemas mIacTHHA
(pa3oBOro MCIOIL30BAHMS)

pehmest terasest liist — miacTrHa U3 MATKOM cTaiu
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riistaladu — uHCTpyMeHTaNBHAS CKIIaIOBas

tihvt — mtudr

tugiplaat — ynophast riactusa

valispinnatddtlemine — o6paboTka HapyKHOI
HOBEPXHOCTH

valistreitera — pesery jist HAPYKHOTO TOUCHHUS

Uimardusraadius — paguyc ckpyrieHus



8. Tasase otspinna ja astmete tootlemine

Tasastelt otspindadelt ja astmetelt ndutakse, et nad oleksid tasased (st nad ei tohi olla kumerad ega
ndgusad), teljega risti ja omavahel paralleelsed (rodbiti). Otspindu ja astmeid treitakse sirge ja painutatud
valistreiteraga (sele 30, vastavalt a ja b), astme- ja otsatreiteraga (sele 30, vastavalt c ja d).

Madalate astmete treimisel tootab astmetera pikietteninkega, kusjuures astmete treimine on valispinna
treimise loomulik jatk (sele 30, c). Tera Idikeserv peab sel juhul olema risti tooriku teljega. Serva asendit

kontrollitakse nurgikuga (sele 31).
Kui toorik kinnitatakse padrunisse, siis peab ta sellest valja ulatuma v@imalikult véhe

(sele 33, a, b).
©
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Sele 31. Loikeserva asendi
kontrollimine nurgikuga

Sele 30. Otspinna ja astmete treimine:a, b — sirge ja painutatud
valistreiteraga; c, d — astme- ja otsatreiteraga

@ »‘LLI T?onk

Sele 33. Tooriku véljaulatus padrunist
Sele 32. Otspinna treimine astmetreiteraga: otsatreimisel: a—dige; b—vale
a — ristettenihkega telje poole (suure todtlusvaru korral);
b — ristettenihkega teljest eemale (véikese tootlusvaru
korral);
c — ristettenihkega telje poole, kui toorik on kinnitatud
padrunisse ja tagatsentrile (tsentriaval kuju B);
d — ristettenihkega telje poole, kui toorik on kinnitatud
padrunisse ja |18igatud tagatsentrile.
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Otsa saab treida ka astmeteraga. Sellisel juhul seatakse tera I8ikeserv otspinna suhtes vaikese (5...10°)
nurga alla ja treitakse ristettenihkega tooriku telje poole (sele 32, a). Sellisel juhul 16ikab metalli

tera abilikeserv. On aga tootlusvaru suur, siis tekib telje poole suunatud ettenihkel jéud (must nool selel
32, a), mis pldiab tera suruda tooriku otspinda ning see vdib tulla ndgus. Puhastoétlemisel treitakse otspinda
ndgususe valtimiseks ristettenihkega teljest eemale (sele 32, b).

Selel 32, c on kujutatud otspinna treimine, kui toorik on kinnitatud padrunisse ja tagatsentrile (tsentriaval
on B kuju). Selel 32, d on toorik kinnitatud padrunisse ja toetub lamendiga tagatsentrile.

Otspinna tasasust kontrollitakse joonlaua v@i nurgikuga. Silindrilise valis- ja otspinna ristseisu
kontrollitakse samuti nurgikuga.

g

Terminid
lamendiga tagatsenter — 3aH1i LEHTP C MIIOCKUM pikiettenihe — mponosbHas mogaya
cpe3oM ristettenihe — nonepeynas noxaua
nurgik — yroibHuK tasane otspind — rutockuii Toperr
ndgu — BmagnHa tootlusvaru — mpumyck Ha 06paboTKy

ndgus — BOTHYTOCTb

9. Valissoonte treimine ja mahaldikamine

Soonte Ulesanne ja kuju. Tooriku vélispinda treitakse sageli sooni. Need on vajalikud treitera
valjumiseks keerme 18pus, piirikute ja rongaste (ndit. kolvirngad) asetamiseks jne.

Soone- ja mahaldiketerade ehituse ja kujundusgeomeetria isedrasused. Soonte treimiseks ja tiki
mahalbikamiseks kasutatakse erinevaid treiteri. Esimesi nimetatakse sooneteradeks, teisi mahaldiketeradeks.
Viimased erinevad sooneteradest pika, valjavenitatud 18ikeosa poolest (sele 34). Soone- ja mahalBiketera
terikul on 18ikeserv ja kaks abiserva. Kumbki abiserv asetseb ristiettenihke suuna suhtes véikese abilGike-
servanurga all (o, = 1...3°). Peale selle treitera pea aheneb talla suunas (o = 1...3°). Selline kuju vahendab
hd6rdumist treitera abiservade ja ldigatava soone seinte vahel.
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Sele 34. Kermisplaadiga mahal Giketera
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Sele 35. Tugevdatud konstruktsiooniga mahaldiketerad: a— korgendatud peaga;
b - treitera kehateljel paikneva |Gikeservaga

Mahaldiketera kasutatakse valmis detaili eraldamiseks toorikust, samuti tooriku tikeldamiseks. Tera pead
tugevdatakse mitmel viisil: suurendatakse ta koérgust (sele 35, a) v8i muudetakse pea kuju selliselt, et
IGikeserv jaab tera keha teljele (sele 35, b). MahalBiketera I6ikeserva laius sdltub tdddeldava tooriku
l1abimd06dust ja vbetakse 3...8 mm.

Soonte treimisel ja mahalGikamisel tuleb kinni pidada jargmistest nduetest.

Treitera tuleb seada vbimalikult tépselt treipingi tsentrite (tooriku telje) kdrgusele. Kui tera I6ikeserv
asetseb teljest madalamal, siis jaéb tera teljele lahenemisel detaili kilge (sele 36, a). Asetsedes teljest
kdrgemal, jookseb teljele l&heneva tera tagapind vastu l8ikepinda (sele 36, b). Mdlemal juhul vdib tera pea
murduda.

Sirge treitera keha seatakse rangelt risti tooriku teljega, et pea kilgpind ei puutuks vastu soone seina.

Maha tuleb ldigata vdimalikult padruni pakkide ldhedalt. Ldikekoha kaugus pakkidest peab olema 3...5
mm. On soovitatav maha l6igata treitera 16ngutades, st (iheaegselt ristettenihkega anda kahesuunaline piki-
ettenihe 1...2 mm v@rra kummalegi poole (sele 37, a). Selline viis valdib I6igatava soone ummistumist laas-
tuga ja kergendab IGikamist.
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Sele 37. Tooriku mahalGikamine: a— tera
pikiettenihkega; b — kaldse |Gikeservaga
treitera abil koos otspinna treimisega
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Kogu toorikupartii todtlemisel, kui soone treimine v6i mahal8ikamine on iseseisev t60, tuleb vibratsiooni
valtimiseks ja mahalGiketera purunemise ohu véahendamiseks enne t06 algust kelk sangile kinnitada ja
supordi kiile pingutada.

Suure labimddduga tooriku mahaldikamisel ei tule tera viia tooriku teljeni. Sellega valditakse mahalGiga-
tava osa murdumist tooriku kiljest enne tera joudmist teljeni ning tera kinnisurumist soonde. Treitera pea
tuleb soonest valja viia siis, kui ta on joudnud 2...3 mm kaugusele teljest, seisata pink ja murda mahaldigatav
osa kuljest dra.

Kui detaili otspinna kareduse nduded pole korged, siis kasutatakse véikese labim6dduga tooriku
mahaldikamisel kaldse 18ikeservaga treitera (sele 37, b).

Rasketes l6iketingimustes (suur labimoot, kdva materjal) on otstarbekas pdorata painutatud peaga
mahaldiketera I8ikeserv allapoole (sele 38) ning panna toorik podrlema teistpidi. Sellisel juhul suundub
tekkiv laast alla ja langeb oma raskuse mdjul vanni. Painutatud pea eelis on veel selles, et ta pehmendab
tooriku pinnal olevate kiihmude v&i temas sisalduvate kdvade osiste 160ke. See valdib treitera murdumist.

Sele 38. Spindli vastassuunas
poorlemisel tootav mahal Giketreitera

Et tagada Umarmaterjalist toorikute mahal6ikamisel etteantud pikkus L, soovitatakse varb nihutada padru-
nist valja kuni tsentripukki kinnitatud liigendpiirikuni (sele 39, a). Viimane v0ib asetseda ka terahoidikus
(sele 39, b). Treimise ajaks tuleb piirik tagasi pdorata.
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Sele 39. Liigendpiiriku kasutamine mahal 6ikamisel:
a— lilgendpiirik tsentripukis, b — liigendpiirik terahoidikus,
1 - piiriku asend tooriku paigaldamise ajal, 2 — liigend, 3 — saba; L -
lati valjaulatus padrunist
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Ldikereziim mahalGikamisel. Mahaldikamisel kasutatakse véiksemat ettenihet.

Ldikekiirus on 15...20 % vaiksem vorreldes vélistreimisega.
Mahaldikamisel tekib I8igatavas soones I8iketera ja tooriku pindade vahel suur hd8rdumine, mist6ttu tera
kuumeneb tugevasti, eriti terase toédtlemisel. Selleparast soovitatakse mahaldikamisel 18ikekohta ohtralt

jahutada mineraal@liga v6i vedelikuga ,,Akvol 2".

ﬁ Terminid

abildikeservanurk — yron Hakiaona
BCIIOMOTATEIbHOU PEXYILIENH KPOMKHU

kahesuunaline pikiettenihe — mponosbHas nogava B
JIBYX HalpaBJICHUAX

kaldse 18ikeservaga treitera — peserr ¢ HakKJIOHHOM
pexylen KpOMKOM

Kinnisurumine — 3akiMHUBaHKE

kolvirGngas — mopiiHeBoe KOIBIIO

kuju — dpopma, Bua, hacon

kiihm — 6yrop

liigendpiirik — moaBMKHEINM OrpaHHYUTENH

I6ikekoht — mecto pesanus

ohtralt jahutada — o6uEHO OXJTAXIATH

ohu vdhendamine — npegoTBpaiiieHie OMacHOCTH

piirik — orpaHn4uTENH

KONTROLLKUSIMUSED

agkrwnE
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purunemine — paspy1uienue

rongas — KoJib1o

seisata pink — 0oCTaHOBHUThL CTAHOK

soonetera kujundusgeomeetria isedrasused —
reoMeTpuyecKasi 0COOEHHOCTh KaHABOUHOTO
pesua

soone Ulesanne — Ha3HaueHWEe KAHABKH

supordi kiil — xkun cymmopra

tooriku partii — mapTHs 3aroTOBOK

tikeldamine — mope3ska Ha Kycku (Ha 3arOTOBKH)

ummistumine — o6pasoBanue 3aTopa (3aKyImOpKH)

varb — npyT, npyToxk,

vibratsiooni valtimine — npefoTeparienue
(uckimoueHne) BUOparuu

valissoon — Hapy»Hast KaHaBKa (Hapy KHBIH 1a3)

Selgitada kolmepakilise treipadruni ehitust ja té6pdhimdotet.

Kuidas kontrollitakse astmelise valli treimisel astmete pikkust?

Milleks kasutatakse liuguvat tsentrit ja milline on tema ehitus?

Loetlege detaili otsa ja soonte treimisel ning mahaldikamisel tehtavate t66de pdhilised isedrasused.
Nimetage vead silindrilise valispinna treimisel ja nende véltimise abindud.



10. Treimise tehnoloogia

10.1. Tehnoloogilise potsessi elemendid. Lihtsa volli todtlemise tehnoloogia

Toorik. Toorikuid valmistatakse valutsehhides (valu), sepatsehhides (sepised) ja ettevalmistustsehhides
(I6igatakse valtsmetallist). Nende valmistusviis sdltub detaili isedrasustest ja tooriku tootmisviisist.

Tehnoloogiline protsess. Detailide valmistamisel toimub silindrilise vélispinna, otspindade, astmete ja
soonte treimine ning mahaldikamine kindlas jarjekorras. Naiteks lihtsa volli ehk sdrme valmistamisel treitak-
se Umarmaterjali @34 mm jargmiselt (sele 40, b). Kdigepealt toddeldakse painutatud valistreiteraga | tooriku
otspind (sele 40, c). Seejarel treitakse astmeteraga Il silindrilised valispinnad @32 ja @25 mm. Jargnevalt
treitakse sooneteraga 111 3-mm soon, Idigatakse teraga | faas 2X45° ja I8puks Idigatakse detail mahaldike-
teraga 1V maha. Nild paigaldatakse toorik teise otsaga (@23) padrunisse ning teraga | treitakse jamedam ots
tasaseks ja lGigatakse temale faas 2X45°.

Treiterad Kinnitatakse terahoidikusse nende kasutamise jarjekorras ja viiakse l6ikeasendisse hoidiku
podramisega. Treiterade Kinnitamist terahoidikusse kindlas tehnoloogilises jarjekorras nimetatakse terahoidi-
ku seadistamiseks. Terahoidiku seadistusskeem sdrme to6tlemisel on selel 40, d.

Tooriku detailiks muutmise kéigus rakendatud mitmesuguste toétlusoperatsioonide kindlat — jarjestust
nimetatakse tehnol oogiliseks protsessiks.

Tehnoloogiline protsess on tootmisprotsessi osa, mille véltel téddeldav objekt muutub kvalitatiivselt;
hdlmab ka toodeldava objekti vahe-ja 16ppkontrolli.

Tehnoloogilise protsessi l0petatud osa, mis teostatakse thel tdokohal, nimetatakse operatsiooniks. Pdrast
detaili treipingist mahavdtmist ja uue tooriku kinnitamist algab uus operatsioon.

Selel 40, a toodud naites koosneb sérme tootlemine Uhest treimisoperatsioonist. Et to6tlemisel Kinnitati
toorik treipinki kaks korda (algul varva valispinna jérgi ja seejarel 1abimdddule @23 treitud pinna jérgi), siis
toimus operatsioon kahe paigaldusega.

Paigaldus on operatsiooni osa, mis teostatakse toddeldavate toorikute Kinnitust muutmata.

Tehnoloogiline siire on operatsiooni I8petatud osa, mis sooritatakse tdoriistu ja tootlemisel moodustuvaid
pindu vahetamata. Siirded on nditeks otsa treimine, vélispinna treimine, soone treimine jne.

Jarelikult toodeldi kirjeldatud sdrme kahe paigalduse ja seitsme siirdega; esimese paigalduse ajal oli viis,
teise ajal kaks siiret.

Selline tehnoloogiline protsess, mille valtel toorik tdodeldakse detailiks Uhe operatsiooniga, on iseloomu-
lik Uksiktootmisele.

Saritootmisel jagatakse tooriku té6tlemine mitmeks operatsiooniks, mis tehakse tihel vdi mitmel pingil.
Néiteks vBib valmistada sama s6rme (sele 40, b) kahe operatsiooniga, kusjuures toorikud on enne IGigatud
ndutud pikkusele ja treimisel kasutatakse pikipiirikut (sele 41).

Hulgitootmisel, st juhul, kui pikema aja véltel valmistatakse vaga palju Uhtesid ja samu detaile, on
otstarbekas seda s6rme t60delda APJ treipingis.

Suure to6tlusvaru korral jagatakse siire mitmeks labimiks.

Labim on siirde I8petatud osa, mis koosneb tdoriista Uhekordsest siirdumisest tooriku suhtes, mille
tulemusel muutuvad tooriku kuju, médtmed vdi pinnakaredus.

ﬁ Terminid

APJ treipink — Toxapusrit ctanox ¢ UITY (¢ sepatsehh — xy3HeuHbIH 11eX

YHCIIOBBIM MPOTPAMMHBIM YIIPaBICHUEM) Sepis — mokoBka
ettevalmistustsehh — 3aroroBurenbHbIN LEX tehnoloogiline protsess — TexHonoruueckuit mporecc
faas — dacka tehnoloogiline siire — TexHomornueckuit mepexon
hulgitootmine — maccoBoe Mpou3BOACTBO treimise tehnoloogia — TexHos0TUs TOKApHO#
I6ppkontroll — okoHuYaTeNbHBII KOHTPOIIb 00paboTKu

(mocme muiA) treimisoperatsioon — TokapHas oreparus
l&bim — npoxox (npu pe3anuu Metaa) vahekontroll — mpoMesxyTO4YHBINH KOHTPOJIb
operatsioon — omepartus valtsmetall — mpokat
operatsioon kahe paigaldusega — onepanus ¢ aBymst  valu — nmutbe

yCTaHOBKaMHU valutsehh — mureitnbrit mex
paigaldus — ycraHoBKa (3aKperuieHnue B CTaHKe) varva valispind — Hapy>xHasi TOBEpXHOCTb TPyTKa
saritootmine — cepuitHoe MPOU3BOICTBO tiksiktootmine — eqMHUYHOE IPOKU3BOICTBO
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Sele 40. SOrme Uihe operatsiooniga val mistamise tehnoloogia Uksiktootmisel :
a — toorik, b — sdrme joonis, ¢ — tehnoloogiaskeem, d — terahoidiku seadistamine; 1...6 tera
siirded; treiterad: | — painutatud vélistreitera, |l — astmetera, Il — soonetera, 1V -
mahal biketera
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Sele 41. S6rme kahe operatsiooniga val mistamise tehnoloogia
saritootmisel

10.2 Tehnoloogilised baasid

Sorme valmistamisel (sele 40) oli toorik algselt treipingi padrunisse kinnitatud varva valispinnalt
(paigaldus A). Valispind oli siis paigaldusbaas. Teisel paigaldusel (B) moodustas paigaldusbaasi td6deldud
pind @25. Jarelikult on paigaldusbaas pind, mille jargi toorik kinnitatakse treipinki ning orienteeritakse
treipingi ja I8iketera suhtes.

Treimisel vdivad paigaldusbaasideks olla tooriku valispinnad (sele 42, a); sisepinnad (sele 42, b);
otspinnad vdi tsentriavad (vt sele 19). Baasina vOib Uheaegselt kasutada ka kahte pinda. Naiteks tooriku
kinnitamisel padrunisse ja tagatsentrisse on baaspinnad tooriku valispind ja tsentriava faasi koonuspind (vt
sele 24).
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Sele 42. Toorikute paigal dusbaase:
a-—valispind; b — sise- ja otspind

Kibt, mis tuleb maha loigafa
efaill samalefjelisuse kindlusfamiseks

Sele 43. Alg- ehk mustbaasi valiku naide;
a— detaili joonis; b — puksi tooriku paigaldamine
mittet60del dava baaspinna kaudu

Esimest paigaldusbaasi nimetatakse alg- ehk mustbaasiks. Naiteks s6rme todtlemisel (sele 40) on
mustbaas tooriku valispind. Paigaldusbaasi, mis kujunes musttéotlemisega ja mida kasutatakse tooriku
kinnitamiseks edasise tdotlemise tarvis, nimetatakse |0pp- ehk puhasbaasiks. S6rme td6tlemisel (sele 40) on
selleks silinderpind @25(paigaldus B).

Eristatakse pohi- ja abibaaspindu. Pohipind on selline pind, mis on tahtis detaili vahekoostus talitlemise
seisukohalt. Naiteks s6rme pind @25 (vt sele 40) sobitatakse kokku masina vahekoostu avaga. Seeparast on
see pind sdrme valmistamisel valitud puhtaks p&hipinnaks.

Pinde, mida kasutatakse kull paigalduspindadena, kuid mis ei kuulu kokkusobitusele teiste detailidega
ning mille t66tlemist ei ole ette nahtud, nimetatakse abipindadeks. Sellised pinnad on naiteks volli otstesse
puuritud tsentriavad (vt sele 19).

Toodeldava tooriku pinnad, millest alates detaili valmistamisel vetakse m&dtmeid, on mddtebaasid.
Naiteks sorme tootlemisel (sele 40) on pikkuse 50 mm md&tmisel mddtebaasiks tooriku otspind.

Paigaldus- ja mddtebaase kokku nimetatakse tehnoloogilisteks baasideks. Nende valikul juhindutakse
baaside Uhtsuse reeglist: paigaldus-ja mGdtebaasid peavad olema véimalikult hed ja samad pinnad. Selle
reegli taitmiseta ei saada suurt tootlustdpsust. Tehnoloogiliste baaside valikul arvestatakse ka jargmisi
reegleid.

1. Alg- ehk mustbaasiks voetakse téotlemisele mittekuuluv pind va@i selline pind, mille mé&tmetolerants
on suurim. Selle reegli tditmine valdib praaki edasisel to6tlusel. Naiteks selel 43 kujutatud puksi tooriku
tootlemisel vOiks esimese operatsiooni algbaas olla pind 1 (@120) vdi pind 2 (865). Stantsitud tooriku pinnad
1 ja 2 ei pruugi olla samateljelised. Kui valida algbaasiks pind 2, mida tuleb vastavalt detailijoonisele treida
mo6tu @55h8 (pinnakaredus Ra= 2,5 (um), ja tdddelda sama paigaldusega ava @30HS8, siis v0ib kaduda ava
ja astme 1 (@120) samateljelisus. Seda viga ei saa parandada, sest pinda 1 (@120) ei tule joonise jérgi ldse
toodelda (to66tlusvaru pole ette nahtud). Kui aga valida algbaasiks pind 1 (8120), siis on v@imalik ava
@30H10 ja pinna @55h8 vdimalikku samateljelisushélvet kergesti kdrvaldada viimase pinna to6tlemisel,
sest sellel on to6tlusvaru.

2. LOppbaasiks vBetakse thtlane vigadeta pind. See véimaldab toorikut kindlalt kinnitada.

LOppbaasi valikul tuleb taita baas pusivuse pShimaotet, st Uhest ja samast 18ppbaasist tuleb toodelda
vBimalikult palju pindu.
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Terminid
abibaaspind — BciomorarenbHast 6a30Bast mustbaas — uepHoBas 6aza
IOBEPXHOCTh md0tebaas — u3mepurenbHas 6a3a
algmustbaas — nauanbHast uepHOBas 6aza paigaldusbaas — ycranoBounas 6a3a
baasi plsivus — mocTosHCTBO 6a3kI puhasbaas — uncroBas 6a3a
baaside Uhtsuse reeglid — mpaBuio equrcTBa 6a3 pdhibaaspind — octoBHas 6a30Bast MOBEPXHOCTH
koonuspind — koHHYECKast MOBEPXHOCTh tehnoloogiline baas — Texnonmoruveckas 6a3a
I6ppbaas — okoHuatenbHas 0aza vahekoost — npomexxyTouHas cOopka

KONTROLLKUSIMUSED

1. Selgitage tehnoloogilise protsessi olemust. Millistest elementidest see koosneb?

2. Mis on paigaldusbhaas? Selgitage alg- ja I6ppbaaside valiku pdhimdtet.

3. Loetlege detaili tootlemise tehnoloogia projekteerimise pdhimotted uksik- ja saritootmisel.
4. Mis on operatsioon, paigaldus, tehnoloogiline siire?

11. Silindriliste avade t6otlemine

11.1. Avadega detailide Gldandmed. Avade kontrollimine

Paljude masinadetailide tahtsaimad elemendid on avad. Avad vBimaldavad detaile omavahel liita néit
poltide ja kruvide abil; neisse saab paigaldada laagreid; sageli kujutavad avad endast méarde- ja
jahutuskanaleid, samuti mootorite, kompressorite ja pumpade toé6kambreid.

Oma kujult on silindrilised avad sirgete seintega, astmelised v6i soonega. Ava voib labida detaili vdi olla
umbne (sele 44).

Ava labimadtu kontrollitakse nihikuga, mille tdpsus on kas 0,1 mm vdi 0,05 mm. Mdotes ava

0,05-mm tépsusega nihikuga, tuleb arvestada nihiku mokkade paksust ja liita see lugemile (sele 45, a).
Avasid, mille 1abim@dt on Ule 120 mm, mdddetakse mikromeetrilise sisem&ddikuga tapsusega kuni 0,01 mm

(sele 45, b).

Stligavaid suure 1abim6dduga avasid (néiteks silindriava) kontrollitakse indikaatormdddikuga

(sele 45, c¢). See héaélestatakse nimimdotmele etalonrdnga voi kruviku abil. Indikaator néitab
mddtmehalvet tapsusega kuni 0,01 mm

7? Terminid

astmeline ava — ctynen4aToe oTBepcTHE mikromeetriline sisem8ddik — mukpomeTpuyeckuii

etalonrdngas — stanoHHOE KOJIBIO HyTpOMEp

indikaatormdddik — nnuKaTOPHBIN U3MEPUTEITH maardekanal — kanan w1 cmasku

jahutuskanal — xamaim st oxmaxaeHus polt — 6oar

kahepoolne korkkaliiber — nByxcroponnuii kanmubp- ~ pumba tdokamber — pabouas nmosocTs Hacoca
nmpoOKa pump — "Hacoc

kahepoolne plaatkaliiber — nByxcToponnnii mmockuii  Sirgete seintega ava — npssMOJIHMHENRHOE OTBEPCTHE
Kanuop SOONega ava — OTBepCTHe ¢ KaHABKOM

kompressor — kommpeccop umbne ava — riryxoe oTBepcTHe

Kruvi — BuHT Uhepoolne korkkaliiber — ogrocTOpOHHMIT KaTHOP-

kruvik — mukpomerp npoOka

labiv ava — ckBo3HOE OTBEpCTHE
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Sele 44. Slindrilise ava kuju: a, d — sirgete
seintega; b, e— astmega; ¢ — soonega
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Sele 45. Ava |abimdddu kontrollimine:
a— 0,05 -mm tapsusega nihikuga; b — 0,01-mm
tapsusega mikromeetrilise sisembddikuga;
¢ — 0,01 -mm tépsusega indikaator sisembadikuga

Sele 46. Ava kaliibrid: a—

kahepool ne korkkaliiber; b — Gihepoolne
korkkaliiber; ¢ — kahepoolne plaatkaliiber

Suur-, sari- ja hulgitootmisel kontrollitakse avasid korkkaliibriga (sele 46, a), mis on haalestatud piir-
md6tmeile. Kui korgi labiv pool (I11P) laheb avasse, mittelabiv (HE) aga ei lahe, siis on ava mddde tolerantsi
piires.

Suuremaid kui 80-mm ldbimd6duga avasid kontrollitakse vasar- ja plaatkaliibriga (sele 46, b ja c).
Sellised kaliibrid on kerged ning nendega saab kontrollida ka ovaalsust, kui ava md6ta kahes ristsuunas.

Kaliibriga kontrollimise eel tuleb ava puhastada laastust ja emulsioonist. Puhastada ja kontrollida voib
ava alles parast spindli seiskumist. Kaliibreid hoitakse pustasendis vdi vahtplastist alusel réhtasendis.

11.2. Keerdpuur

Puurimisega saadakse kuni 12. kvaliteedi md6tmetapsus ning pinnakaredus Rz - 20...80 pum.

Levinuim puurimisriist on keerdpuur (sele 47). See koosneb todosast, kaelast ja sabast. T60osa kahe
I6ikeservaga otsa nimetatakse |6ikeosaks. Ldikeservadevaheline tipunurk 2 ¢ on terase ja malmi tootlemisel
tavaliselt 118...120". Teiste materjalide téotlemisel kasutatavad puuri tipunurgad on ndha selel 48.
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Loikeservad
w-kruvisoone kaldenurk Sele 48. Erimaterjalide tootlemiseks
teritatud puurid:
. . a— kbva malmi ja roostevaba terase;
Sele 47. Keerdpuuri elemendid b — kergsulamite; ¢ — plastmasside t6tl emiseks

Puuri tddosa moodustub kahest kruvijoone jargi kujundatud hambast, mis on puuri slidamikuosas
omavahel Uhendatud. Kummagi hamba vélisserval paikneb kitsas juhtriba. Hammaste vahel on kaks
keerdsoont. Uks soonesein on hamba esipind, teine sein tagapind. Soonte kaudu juhitakse jahutusvedelik
puuri I8ikeservade juurde ja neid médda valjub puuritavast avast laast.

Keerdsoone kaldenurk puuri telje suhtes o = 20...30°. Hammaste tagapindade ja stidamiku I6ikumisel
moodustub sideserv, mille kaldenurk l8ikeservade suhtes v = 55°. Puur kinnitub pinki (tsentripuki pinooli
vOi supordi erihoidikusse) sabapidi. Puuri saba v@ib olla kooniline vdi silindriline. Koonilise sabaga puuridel
on standardne Morse koonus nr. 1, 2, 3, 4, 5. Sabakoonus v@imaldab puuri kindlalt tsentreerida ja hoiab &ara
selle podrlemise. Kui puuri saba ja tsentripuki pinooli v6i supordisse paigaldatava hoidiku ava koonus on
erinevad, siis kinnitatakse puur vahekoonuse (sele 49) abil.

Pinool Pinooli kruvi

-\"M |
e /,;3

Sele 49. Puuri kinnitamine vahekoonuse abil: 1 — puur; 2 — vahekoonus
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Sele 51. Kermisplaatidega puurid:
a— kilgejoodetud plaadiga, b —
otsajoodetud keerdkrooniga, ¢ —terviklik
kermisest puur; 1 —t66osa, 2 — saba

Sele 50. Puuripadrun: a— tldvaade, b—
I8ige, ¢ — hammasvdti; 1 —saba, 2 —pea, 3 —muhv,
4 —mutter, 5 — pakk

Silindersabaga puurid Kinnitatakse tsentripuki pinooli vdi supordis asuvasse hoidikusse puuripadruni
abil. Lihtsaim puuripadrun on selel 50, a, b. Padruni peas (2) asetsevad kaldu kolm véliskeermega pakki (5).
Nende keermetele keeratakse mutter (4), mis on Uhendatud muhviga (3). Muhvi pdoratakse padruni peas
olevatesse avadesse asetatava hammasvGtmega.

Koos muhviga pd6rdub mutter, mis sunnib ka pakke liikuma. Paki pesa kaldpinna tdttu pakid nihkudes
kas l&henevad Uksteisele vGi eemalduvad, seega kinnitavad vGi vabastavad puuri.

Puuri td6osa valmistatakse tooriistaterasest, kael ja saba aga konstruktsiooniterasest. Osad keevitatakse
kokku. Peened puurid valmistatakse harilikult Gleni tooriistaterasest.

Kovadesse materjalidesse on avasid otstarbekas puurida kermisplaadiga varustatud puuriga

(sele 51, a). Plaat joodetakse puuri tippu freesitud I6hesse. Kasutatakse ka otsa joodetud keerdkrooniga
puure (sele 51, b). Kuni 8-mm l&bimddduga puuride td6osa tehakse Uleni kermisest ja joodetakse terasest

sabasse (sele 51, c).

@ Terminid

erihoidik — cienmanbHas gepxaBka

freesitud 18he — ¢ppesepoBanHbIit HLTHIL
hammasvoti — 3youarsriii Ko

juhtriba — nanpapnsIoIIas KpoMKa, JEHTOYKA
kaldpind — HaknoHHast TOBEPXHOCTh
keerdpuur — cripansHOE CBEPITO

keerdsoon — cnimpanbpHas KaHaBKa
keevitamine — cBapka

Kruvijoon — BunTOBas THHMS
I6ikeservadevaheline tipunurk 2 ¢ — yromn mexay
PEXKYLIMMH KPOMKAMH [PH BEPIIHHE 2
Morse koonus — koryc Mopse

muhv —mydra

mOAGtmMetapsus — ToUHOCTH pazmepa

osad keevitatakse kokku — yactu cBapuBatoT
padruni pea — rosoBka maTrposa

puuri kael — rrenka cepia

puuri l8ikeosa — pexyias yacts cBepia
puuripadrun — cBepIMIBHBIN TATPOH

puuri saba — XBOCTOBHK CBepIia

puuri sideserv — nepeMbluka cBepiia

puuri stidamikuosa — cep/tesuna cBepiia
puuri td6osa — pabouas gacTh cBepia
silindersabaga puur — cBepIo ¢ IHIHHIPUIECKAM
XBOCTOBHKOM

vahekoonus — mepexoaHo#M KOHYC
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11.3. Puurimine treipingis

Treipingis puurimisel nihutatakse tsentripuki pinooli kinnitatud puuri ette kdsiratta podramisega (sele 52).
Seejuures ei tohi kasutada mingeid lisakange.

Késiettenihkega puurimine (eriti suure lIabimd6duga ja stigavate avade puurimine) vasitab treialit ega ole
tootlik.

,*___
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[ 7o _
| ] 1 1
/ % Puur ,\‘
Toorik Tsentripukk
. _ . . Sele 53. Treipingi varbldikeriistade pide:
Sele 52. Kéasiettenihkega puurimine treipingis 1—pide; 2 — puksi fikseerkruvi; 3 — koonusavaga

puks; 4 —1Bikeriista saba; 5 —terahoidik

Mehaanilise ettenihke saamiseks kinnitatakse puure ja teisi vardakujulisi 18ikeriistu ka eripideme abil
supordi terahoidikusse. Treipingil kinnitatakse selline pide terahoidiku asendisse (sele 53). Puur ja spindel
viiakse Uhele teljele.

Et puuritav materjal ei veaks puuri teljest eemale, kasutatakse tooriku eelpuurimiseks liihikest, puuritava
ava labimdodust suurema labimddduga puuri (sele 54). On tahtis, et tooriku otspind oleks (vdi saaks
I6igatud) risti teljega, sest vastasel juhul vdib puur vildakalt siseneda.

Toorik

Sele 54. Ava eelpuurimine Sele 55. Ava sligavuse kontrollimine:
a—piirdepuksi abil; b —indikaatori jargi

_Suure (tle 30-mm) labimd6duga avasid tdodeldakse kahe puuriga, algul peenema, seejarel jamedamaga.
Ulepuurimisega saadakse kuni 12. kvaliteet ja pinnakaredus Rz = 20...10 um.

Puurimise I6ikereziim

Loikestigavus t [mm] on pool puuri 1abim@6tu, tlepuurimisel aga pérast ja enne todtlemist vBetud

labimd6tude poolvahe:
‘ ' ; )t D D-d
=" tip=—"7—

2 2

Ettenihe s [mm/p] on puuri pikinihe tooriku tihe poorde jooksul.
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~ 1000

Loikekiirus V [m/min] s6ltub puuri labim66dust D mm ja tooriku podrlemissagedusest n [p/min]:

Ettenihke ja I18ikekiiruse saab méarata ké&siraamatuist vastavalt puurimise tingimustele.

Puurimisel tuleb jahutusvedelik suunata otse avasse. Selleks, et puuri jahutada ja ava laastust puhastada,
on soovitatav puur aeg-ajalt avast vélja tuua.

Ava stgavust kontrollitakse tootlemise ajal pinooli limbi jaotiste vdi puurile tehtud margi jargi. Samal
eesmérgil vOib puurile asetada ka piirdepuksi (sele 55, a). Kasutatakse ka pinoolile kinnitatavaid
indikaatorrakiseid. Indikaator seadistatakse etalondetaili jargi ja temaga saadakse ava sligavuse tapsus kuni
0,01 mm (sele 55, b).

ﬁ Terminid

eelpuurimine — npeaBapuTeIBbHOE CBEPIICHHE pide — nep>xkaBka

etalondetail — stanonHas neraspb; obpaser piirdepuks — orpannunBaroias BTyJIKa

fikseerkruvi — ¢hukcupyronmit BUHT; hukcaTop tootlik — mpousBogUTETBHBIIH

indikaatorrakis — unankaropHoe npucnocotnenue  tootlikkus — mpousBoauTenbHOCTH

jahutusvedelik — oxmaxkparomas >KuIKOCTh varblGikeriistade pide — neprxaBka i pblUaXHOTO

kang — peraar HHCTPYMEHTA

koonusavaga puks — BTysIKa ¢ KOHHYECKUM viia Uhele teljele — coBmecTHTb OCH; TPUBECTH K
OTBEPCTHEM COOCHOCTH

késiettenihe — pyunas nmomaua vildakalt sisenemine — BxoxaeHne KpuBo

lisakang — nOTOMHHUTENBHBIN phIYar Ulepuurimine — mepeceepnuBanme

I6ikereZiim — pexum pe3anust

11.4. Avardamine

Avardatakse puuritud, samuti valatud vdi sepistatud avasid. Avardamisel saadakse kuni 10. kvaliteedi
tootlustdpsus ja pinnakaredus Ra = 2,5...1,25 pm. Selelt 56 on néha ava @50H10 téotlemise tehnoloogia
(puurimine, Glepuurimine ja avardamine).

Avardid (sele 59) on kas sabaga vdi otsapandavad, terviklikud vGi koostatavad (sissepandavate teradega).
Materjal on kas kiirldiketeras vdi kermis. Hambaid vGib olla 3...4, monikord kasutatakse ka kahe hambaga
avardit.

Avardid Kinnitatakse koonussaba abil tsentripuki pinooli. Ettenihet vBib anda nii kasitsi kui ka
mehaaniliselt (nagu puurimisel, sele 53). Avardusvaru s6ltub ava l&bimdddust ja on 0,5...2 mm raadiusel.

Kiirldiketerasest avardi ettenihe on 0,3..1,2 mm/p, kermisavardil 0,4... 1,5 mm/p. Ldikekiirus on
vastavalt 20...35 m/min ja 60...200 m/min.

Suuri avasid toodeldakse liitldikeriistaga — puuravardiga (sele 57).

Faase ja koonusstivendeid toéddeldakse stvistiga (sele 58), mille I6iketerade arv on suurem kui avarditel.
See vdimaldab saada tootlemisel pinnakareduse Ra = 1,25...0,63 um. Standardsivistite tdékoonuste nurgad
on 45°, 60°, 75° ja 120°.
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2. Ulepuurimine
%
94 RV S
31

ge

J

J, Avardaming

@Terminid

avardamine — 3eHKepoBaHHUE

avardi — 3erkep

avardusvaru — mpunyck Ha 3eHKepOBaHHE
koonussaba — xonngeckuii XBOCTOBHK
koonussiivend — konuueckoe yriyoieHne

koostatav — cOopHBbIit
otsapandav avardi
3€HKep

— HaJleBaeMblil (IPUKPETUIEMBbIii)

ss

Sele 58. Ava faasimine slivistiga

Sele 59. Avardid:
a— ehitus; b — nelja hambaga
kiirlGiketerasest tervikavardi;
¢ — kermiskrooniga avardi;
d— otsapandav kiirl8iketerasest
avardi; e— kermisest avardi, f —
sissepandavate teradega otsapandav
avardi

puuravardi — cBepiio-3eHKep

sabaga avardi — 3eHKep ¢ XBOCTOBHKOM

sissepandavate teradega avardi — 3erkep co
BCTaBHBIMH Pe3I[aMU

slivisti — 3eHKOBKa

terviklik — nenpubIit
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KONTROLLKUSIMUSED

1. Nimetage keerdpuuri pdhiosad ja -elemendid.

2. Millised on avardite ja hddritsate ehituse ja kujundusnurkade erinevused?
3. Kuidas kontrollitakse sisetreimisel ava pikkust ja labimdotu?

4. Kuidas tsentreeritakse treipingis volli toorikut?

11.5. Ava treimine

Puuritud avad ja avad valandites vdi sepistes treitakse sageli Ule, et saada suuremat [&bimaotu ja
tootlustapsust ning vaiksemat pinnakaredust. Treimisega saadakse ava labim6ddu tootlustédpsuseks kuni
0,02 mm ja pinnakareduseks Ra = 2,5...1,25 pm. Ka vdimaldab treimine ava paremini tsentreerida.

/7,
“

2. Ulepuurimine J. Sisefreimine

127 \p7
‘Wi =] i =8
il

1 E

Sele 60. Puksi ava @50H8
t66tlemise tehnol cogia |

152/ g

Sele 61. Ssetreiterad:
a - labiavade treimiseks, b — umbavade
treimiseks; | — tera valjaulatus

Selel 60 on néha puksi todtlemise tehnoloogia juhul, kui ava ja puksi valispinna samateljelisusele ning
ava tapsusele (H8) on esitatud kdrged nbuded. Toddeldakse kolme siirdega. Need on 1- puurimine,2-
tUlepuurimine ja 3- sisetreimine. Treimine on universaalseim avade t66tlemise viis, mis ei vaja erilisi
tooriistu. Sisetreiterad on kas labi- vdi umbavade treimise terad (sele 61). Sisetreitera Kinnitatakse
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terahoidikusse paralleelselt tooriku teljega. Et tera tagapind ei 18ikuks to0deldavasse pinda, peab tema
taganurk olema suurem kui valistreiteral (o = 12 16 °).

Sisetreimisvotted. Treitava ava sugavust kontrollitakse joonlaua, nihiku siigavusvarda, Sablooni vdi
pikiettenihke limbi abil. T66 kiirendamiseks tehakse treitera kaelale kriips (sele 62, a) vOi asetatakse
terahoidikusse tera peale metallliist ehk lamepiirik (sele 62, b), mille véaljaulatus on vo@rdne treitera
valjaulatuse pikkuse ja treide suigavuse vahega. Kui mehaanilise ettenihkega treimisel piirik jduab toorikust
2..3 mm kaugusele, lulitatakse ettenihe vélja ning jatkatakse treimist ké&siettenihkega kuni piirikuni.
Kasutatakse ka rullpiirikuid (sele 62, c).

@ -LLI _-T B _f:}f:ps

-

y

Lamepiirik
@ _1_..__‘4___.._.,,. ’

9

Sele 63. Astmeteraga sisetreimisel
= | moodustuvad 6ikeservanurgad: ¢ = 95°
pikiettenihkel; ¢, = 5° ristettenihkel

Ly

Sele 62. Ava stigavuse kontrollimine:
a — treiterale kantud kriipsu abil, b — lamepiiriku
abil, c—rullpiiriku abil; L — tera valjaulatus,
| — sisetreide sligavus

Sisetreimisel saavutatakse labimdddu tdpsus samal viisil kui valistreimisel, st m&dtes proovilabimi jarel
nihikuga, kasutades ristettenihke limbi, supordi ristkelgu joonlauda vGi ristpiirikut. Soovitatavad
I6ikereziimid on antud k&siraamatuis.

(Vt Soots, R. Ldkereziimide maaramine metallide I6ketootlemisel. TKT Tallinn 2004)

Ots- ja astmetreimine. Siseotsad ja -astmed treitakse astmetera abil ristettenihkega tooriku telje poole.
Tera ldikeservanurk o, peab olema suurem kui 90°, nditeks 95°. Sellisel juhul tegelik IGikeservanurk
avapOhja vOi astmeotsa treimisel ¢, = 5° (sele 63). Astmelise ava tapsed sigavusmddtmed saadakse
pikiettenihke limbi vdi pikipiirikutega, st samuti nagu astmelise volli treimisel.

Soone treimine. Téisnurksete sisesoonte treimiseks kasutatavate sooneterade té6osa kujundusgeomeetria
on sama mis valistreimisel kasutatavatel (sele 102). Sisesooneterad on kas tervikterad v6i koostatavad. Et
treial ei n&e sisesoone treimist, on véga tahtis kasutada piki-ja ristetteninke limbi voi piirikuid.
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Sele 64. Ssesoone treimine: a — taisnurkne Sele 65. Ssesoonte ja slvendite

soon; b — trapetsikujuline tihendisoon kontrollimine: a — soone laiuse ja b — soone
kauguse kontrollimine nihikuga; ¢ — soone
laiuse kontrollimine Sablooniga

Laia sisesoont treitakse algul rist-, seejarel pikiettenihkega.
Sisesoone laiust ja kaugust ava otsast kontrollitakse nihiku (sele 65, a, b) vdi Sablooniga (sele 65, c).

©, ®

h
d
SERNC e
?t‘ - 7 ; _r?
A a y =2
/!z,//?é v la
q|. i
[y
"L C 1
<l A W i
[
E
%z h=a-b |
7] d-D-2h £ d-a+2n

Sele 65. Sisesoone |abimdodu kontrollimine: a —
vélistastriga; b — erimokkadega nihikuga

Soone 1abim6ot tehakse kindlaks seinapaksuse mddtmise teel. Esmalt vdetakse vélistastriga seinapaksus a
enne treimist ja kantakse Ule joonlauale (sele 65, a). Nlid viiakse tastri Uks kombits soone pdhja, muutmata
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seejuures kombitsate asendit; teine kombits néitab siis puksi vélispinnale asetatud joonlaual soone kohal

seinapaksust [mm]: h=a- b.

Soone labimdat arvutatakse valemiga:

kus D on puksi valislabimoat.

7

d=D — 2h,

Tapsemalt saab soone 1abimd6tu mbdta nihikuga, millel on erimokad. Nihikul loetud md6tmele
atuleb lisada kaks mokapaksust: d = a + 2h (sele 65, b).

7? Terminid

astmetreimine — crymen4aroe To4eHHE

erimokkadega nihik — mranreHIUpKyIb CO
CleIMaTbHBIMK TyOKaMU

kombits — HokKka KPOHIUPKYJIS

lamepiirik — mockuii orpaHuuUTENH

ldbiava — ckBo3HOE OTBEpCTHE

mokad — ry0Oku (37ech — IITaHTSHITUPKYJIST)

mokapaksus — TommiHa rybox
(IuTaHreHIMPKYJIS)

otstreimine — ToprieBoe ToueHHE

piirik — orpannuuTesH

puurimine — cBepiieHue

ristpiirik — momnepeuHbIit OrpaHUINTENH

rullpiirik — Bpararormiics (kaTsmuiics)
OrpaHUYUTEb

seinapaksus — TomMHA CTEHKH

siirde — mepexoHbIH

siire — mepexon

SiSes00N — BHYTPEHHsIsSI KaHaBKa

sisesoonetera — kaHaBOYHBIH PaCTOYHON pe3err

sisetreimine — pacraunBaHue

sisetreimisvote (ted) — npuém(sl) pactaunBaHus
(BHYTpEHHETO TOUECHHSA)

soonetera — kaHaBOYHBIN pe3ell

soone treimine — ToueHre KaHABKH

stigavusvardaga nihik — mranreHuupKyIb ¢
riryOnHOMEpOM

slivend — yriy0ienue

terviktera — nenpHBIN pesel

trapetsikujuline tihendisoon — TpanenenaapHas
(TpaneueBuHas) KaHABKA JUTSl YIUIOTHUTEIIS

tsentreerimine — neHTpupoBaHue

taisnurkne soon — kaHaBKa MPAMOYTOJILHOTO CEUCHUS

tootlemise viis — cioco6 0OpaboTkK
umbava — riyxoe oTBepcTHe
valand — otnuBka; TuTHE

vélistaster — KpOHIMPKYITb ISl HAPYIKHOTO U3MEPEHUS

Ulepuurimine — paccBepiuBanue
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EESTI-VENE SONASTIK

EESTIKEELNE VASTE

abibaaspind
abilGikeserv
abil6ikeservanurk

abildikeservanurk ¢
algmustbaas

APJ (arvprogrammjuhtimisega,
arvjuhtimisega) treipink
asetsemine

astmeline ava

astmeline laast
astmetreimine
astmetreimistera
avardamine

avardi

avardusvaru

baaside uhtsuse reeglid
baasi pusivus

detail

ebatihtlaselt kulumine
eelpuurimine
eeltodtlemise treitera
eemalduvad
elektriseadme kapp
erihoidik
erimokkadega nihik
esinurk _ y

esitsenter
etalondetail
etalonplaat
etalonrdngas
ettenihe
ettenihkekast
ettenihkeliikumine
ettevalmistustsehh
ettenihke suund

faas
fikseerkruvi

freesitud I6he

haalestamine

VENEKEELNE VASTE

BcrioMoraresbHasi 0a30Basi HOBEPXHOCTb
BCIIOMOTaTeIbHAS PEXYIas KPOMKa

yroJ HakJIOHa BCIIOMOTATENbHON pexyIuen
KPOMKH

BCIIOMOTaTEIbHBIN YTOMI () B IIaHE
HavaibHas yepHoBas 0aza

TOKapHbIil ctaHok ¢ UITY (uucnoBeim
HNpOrpaMMHBIM yIIPaBJICHHEM)
HaXO0XJIeHUE

CTYIIEHYaTOe OTBEPCTHE
CTyImeHuarTasi cTpy’kKa (CTpyKKa Haajaoma)
CTyTIeHYaToe TOUEeHNE

YIOPHBIH pe3el

3€HKEpOBaHUE

3eHKep

TIPUITYCK Ha 3€HKEpOBaHHE

IMOCTOSIHCTBO 0a3bl

MIPaBUIIO €IMHCTBA 0a3
JIeTalIb

HEPaBHOMEPHBIH M3HOC
npeBapuTeIbHOE CBEPIICHHE

peselr Juis peABapUTEILHON 06pabOTKH
yaansroTest (pa3aBUTalOTCs)

IIUT C 3JIEKTPO0OOPYI0BAHHEM
crienuaibHas aepKaBKa

MMTaHI'CHUUPKYJIb CO ClICUaJIbHBIMHA FY6KaMI/I

MEePEAHUM yroa y
NEePeAHUMN LEHTP
ATaJIOHHAs JETallb; 00paser]
STalIOHHAS TUTATA
ATAJIOHHOE KOJIBLIO

nojavya

KopoOKka mojada

JIBUKEHHE TI0JIa4H
3aroTOBUTEBbHBIN 1IEX
HampaBJIeHHUE T0JIa4H

¢acka
(buKcHpyIOLIHiA BUHT; QUKCATOD

(b pe3epoBaHHBIN 1IOB

HacTpouka
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hammasratas
hammasvoti
hodrdetsenter
h6drdumine
hodrits
hulgitootmine
hd6rdejéud

indikaator

indikaatormdddik

indikaatorrakis

isetsentreeriv kolmepakiline treipadrun

jahutuskanal

jahutusvedelik

joodetakse

joodetud plaatidega tera

jootmine

juhtimine nuppude, kdepidemete ja késirataste
abil

juhtriba

juhttihvt

kaasaveduk
kaasaveonukiga plaanseib
kaasaveoseade
kaasaveosGrm
kahepoolne korkkaliiber
kahepoolne plaatkaliiber
kahesuunaline pikiettenihe
kaitsekestaga plaanseib
kaldpind

kaldse 18ikeservaga treitera
kaliiber

kang

karbiidkermis

keerdpuur

keerdsoon
keermelGikamise seade
keermetamine
keevitamine

kere

kermisplaat

kiil

KiirlGiketeras
kiirtootlemine

Kiiruskast

Kinnisurumine

3y0Jaroe Koyeco

3yOuaThli KIH0Y

[IEHTP, paboTaIOIMUN TPEHHEM
TpeHUe

pazBepTKa

MaccoBO€ MPOU3BOICTBO
CUJIa TPEHUS

WHIUKATOP
WHMKATOPHBIN U3MEPUTEITh

WHANKATOPHOE MPHUCIIOCOOIEHNE
CaMOLICHTPUPYIOIINI TPEXKYJIauYKOBBIM
TOKapHbIA NaTpOH

KaHaJl 7151 OXJTaXKIeHHSI

OXJTaKIAIOIIAsT KHKOCTh

MpUNanBaOT

pe3Libl C HaMAsSHHBIMY TUIACTUHAMH

namka

yIpaBJeHHe TPH NOMOIIHU KHOTIOK, PYKOSITOK 1
MaXOBHKOB

HAaIpaBJIAIoIas KPOMKa, JIEHTOUKA
HanpaBISOMUN WTHOT

MOBOJIOK

IUIaHIIai0a ¢ BEAYIIUM PUIMBOM
MOBOJIKOBOE MPUCTIOCOOICHUE
MOBOJIKOBBIN MaJiel]

JIByXCTOPOHHUH KanuOp-npodka
JIBYXCTOPOHHHUH TTOCKUH KaInuop
mpoaoJibHasa nmogava B IBYX HaIllpaBJICHHUAX
IUIaHIIAi0a ¢ 32U THBIM KOXKYXOM
HaKJIOHHAasA MOBCPXHOCTH

pe3ell ¢ HaKJIOHHOW pexxylieil KpOMKOM
Kanuop

pblyar

MeTaJutoKkapOuIHbie (TTACTHHBI)
CIHMpPAJILHOE CBEPJIO

crMpasibHasi KaHaBKa

YCTPOMCTBO Il Hape3aHUe pe3bObl
Hape3aHue pe3bObl

cBapka

KOpITyC, OCTOB, OCHOBaHHE
MeTaJJIOKepaMHUiecKas IJIacTHHa

KIIUH

OBICTpOpEXKyIIast CTaIb

cKOpocTHasi 00paboTKa (CKOPOCTHOE pe3aHHe)
KopoOKa cKkopocTel

3aKJIMHUBAHHUEC
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Kinnitusaeg

kolv

kolvirbngas

kombits

kompressor
konstruktsiooniteras
kooniline stivend
koonusavaga puks
koonushammasratas
koonushammasratta pessa
koonuspind

koonussaba
koonussilivend

koorimine
koorivtdotlemise treitera
koostatav

koostatav tera
kdverjooneline ettenihe
kruvi

kruvijoon

kruvijooneline voolavlaast
kruvik

kuju

kuju- ja vastastikuse asendi hélbed

kujupindade treimine
kujutreitera

kujuvead
kulgliikumine
kulumiskindlus
kumerus

kummiseib
kuumenedes vedeldub
korvalekalle

kovadus

kéigukruvi

kaiguvoll
kdivitamine
késiettenihe
késiraamat

kihm

laast

laastu liigid
laastutekkeprotsess
lame juhik

lamendiga tagatsenter
lamepiirik
lattmaterjal

BpEMs YCTAaHOBKH (3aKpeTIeHHs)
MOPIICHb

MOPIITHEBOE KOJIBIIO

HOKKa KPOHIIUPKYJIS

KOMIIpeccop

KOHCTPYKI[UOHHAS CTaJh
KOHHYECKOE YTITyOJIeHHE

BTYJIKa C KOHUYECKUM OTBEPCTUEM
KOHHYECKOe 3y0uaToe Koueco

B THE3/I0 KOHUYECKOTro 3y04aroro KoJjeca
KOHHYECKast TOBEPXHOCTh
KOHUYECKHUN XBOCTOBHK

KOHHYECKOE YTITyOJIeHHE

00 upka

TOKAPHBIA pe3erl TSl OO AMPOIHBIX padoT
cOOpHBIT

CcOOpHBIH pe3ern

KPUBOJIMHEHHAS 0J1a4a

BUHT

BUHTOBAS JTMHUS

KPHUBOJIMHEHHAS BHIOILASCS CTPYIKKA
MHUKPOMETP

dbopwma; B, hacoH

OTKJIOHEHHE OT (DOPMBI U B3aUMHOTO
PAacIoNoXKEeHUs TIOBEPXHOCTEH

ToKapHast 00paboTka GpacoHHON MOBEPXHOCTH

(hacoHHBIN pe3ert
omnOKU POPMBI
paBHOMEPHOE JIBUKEHHE
HU3HOCOCTOMKOCTh
BBITYKIIOCTh

pe3rHoBast maiioa

TIpH HaTrpeBe pazKuKaeTcs
OTKJIOHEHHE

TBEP/IOCTH

XOJI0BOM BUHT

XOJI0BOM Ban

nyck (BKITIOUCHHUE)
pyuHas mojada
CIIPaBOYHHK

oyrop

CTPYXKa
THUIIBI CTPYKEK

Mporecc 00pa3oBaHMsI CTPYIKKH
TIJI0CKAsT HAIPABJISIOIIAs

3aJIHUI HEHTP C TUIOCKUM CPE30M
MJIOCKUI OrpaHUYUTENb
MPYTKOBBIA MaTepual
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legeerimine

lihtpadrun

liigendpiirik

liikudes lahenevad pakid
lilkumatu

lindikujuline voolavlaast
lisakang

liuguv tsenter

IGhispuks

I6ikamine

I6ikekiirus

I6ikekoht

I6ikenurk &
I6ikeomadused
IGikepind

IGikeprotsess
I6ikereZiim

IGikereziimi elemendid
I6ikeriist

IGikeserv

IGikeserva kaldenurgal A
I6ikeservadevaheline tipunurk 2 @

I6ikeservanurk ¢
IGikestigavus
IGiketootlemise viis
I6ppbaas
I6ppkontroll

16tk

labiava

l&bim

labiv ava
lulilaast

lUnett

madrdekanal
mahaldikamine
mahalbiketreitera
mahavOtuaeg

malm

masinadetailid
masinaehitus
meeterkoonus
mehaanikatsehh
mehaaniline kKinnitamine
metallikiht
metallilGikepink
mikromeetriline sisem@ddik
mitteteritatav plaat

JIETUPOBAHUE
[IPOCTOH NaTpOH

MOJIBMKHBIA OTpaHUYHTENb
JIBUTAsICh, KyJauKH CABUTAIOTCS
HENOABUKHBIN

JIeHTo00pa3Hask CIMBHAS CTPYKKa
JIOTIOJTHUTENBHBIN phlyar
CKOJIB3SIIMN LIEHTP

paspesHas BTyJKa (pazbeMHas)
pesanue

CKOPOCTh pe3aHus

MECTO pe3aHusi

yroJ pe3anug o

peKylUIMeE CBOMCTBO

TUIOCKOCTh PE3aHus

MPOLIECC pe3aHus

PEXKUM pe3aHus

3JIEMEHTBI PEKUMA Pe3aHUsI
PEXKYIIMI UHCTPYMEHT

pexylias KpoMka

YTOJI HAKJIOHA PEXYIIeH KPOMKH A
YTOJI MEX]Ty PEXKYIIUMU KPOMKAMHU TIPU
BepLIMHE 2 ¢

TJIABHBINM yTOJI B TUIAHE

IyOWHA pe3aHus

cnoco6 00paboTKK pe3aHueM
OKOHUaTenpHas 0aza
OKOHYATEJIbHBIH KOHTPOJIb (MOCIeIHNT)
3a30p

CKBO3HOE OTBEpPCTHE

mpoxo1 (IIpy pe3aHuy METaIa)
CKBO3HOE OTBEpPCTHE

JJIEMEHTHAsI CTPYIKKa

JIIOHET

KaHaJj JJid CMa3Ku
OoTpe3aHue

OTPE3HOM TOKAPHBIN pe3ell
BpEMsI CHATHUSA

YyTyH

JleTaau MalluH
MAaIIMHOCTPOEHUE
METPUUYECKUN KOHYC
MEXaHUYECKUN 11eX
MEXaHUYECKOE KPEIJIEHUE
CII0i MeTasia
METAIOPEXKYILIUNA CTAaHOK
MUKPOMETPUUECKUI HyTpOMep

HelnepeTayrBaeMas 1acTuHa (pa3oBoro
UCIIOJIb30BaHMU)
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17

18, 22
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39, 40
20, 22
19, 22
6,9
12, 14,15
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10, 12
12, 14
8,9
7,9
14,15
14,15
7,12
8, 12
11
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14,15

34,35
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42,45
14

35
8,9

35
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12
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35
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mittetsentreeriv neljapakiline treipadrun

mokad

moka paksus
moodustaja
Morse koonus
muhv
murdelaast
mustbaas
musttodtlustera
musttodtlemine
mustumine
modtebaas
modteindikaator
mdGtepiirkond
mo6dtmed
modtmetapsus

nihik

nimilabimdode

nupp

nurga all tooriku telgjoonega
nurgiettenihe

nurgik

nurgelisus

ndellaager

ndgu

ndgus

ohtralt jahutada

ohu védhendamine

omadus

operatsioon

operatsioon kahe paigaldusega
osad keevitatakse kokku
otsaliketreitera

otsapandav avardi
otshammastega kaasaveopuks
otspind

otstreimine

ovaalsus

padrun

padruni pea

paigaldus

paigaldusbaas

pakid suruvad tooriku kinni
parempoolne treitera
pealiikumine

HELICHTPUPYIOIINHI YeThIPEXKYIaUKOBbIN
MaTpoH

ryOKu (371eCh: IITAaHTCHITUPKYJIS)

TOJIIIMHA IYOOK (37€Ch: ITAaHTCHIIUPKYJIS)

obpa3yromas

KoHyC Mop3e

Mydra

CTpY’KKa HajjioMa
yepHOBas 0aza

pesel AJist 4epHOBOH 006paboTKu
gepHOBas 00paboTKa
3arpsisHEHHE
n3MepuTenbHas 0a3a
WU3MEPUTEIbHBIA UHINKATOD
MpeIeNbl H3MEepEeHHs
pasmepsl

TOYHOCTH pa3mepa

MTaHTeHIIUPKYJTh
HOMMHAJIBHBIN TUAMETP
KHOTIKA

MO/ YTJIOM K OCH 3arOTOBKHU
rmojada Mo yrioMm
YTOJIBHUK

YTIIOBATOCTh

WUTOJIbYATBIA MO UIHITHUK
BHAUHA

BOTHYTOCTh

OOMIIBHO OXJIAXK/IATh

NpeoTBpaIleHHe OMaCHOCTH

CBOICTBO

oreparnus

orepaiys ¢ AByMs yCTaHOBKAMH

YJaCTH CBapPUBAIOT

MOAPE3HOH pesely

Ha/ieBaeMbIH (TIPUKPETUIIEMBII) 3€HKED
BeyIlasi BTyJIKa C TOPLEBbIME 3y0OLamMu
TOpIIEBast MOBEPXHOCTh

TOPLIEBOE TOYCHHUE

OBaJIbHOCTh

naTpoH
rOJIOBKA MaTpoHa

ycTaHoBKa (3aKperieHre B CTaHKE)
ycTaHOBOYHasl Oa3a

KyJauKH C)KUMAIOT 3arOTOBKY
NpaBblil TOKAPHBIA pe3er]
OCHOBHOE JIBHYKCHHUE
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22
34,35
16

16
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16
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7,9
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pealBikeserv
pehmest terasest liist
perioodiliselt

pide

piirdepuks

piirik

piki tooriku telgjoont
pikiettenihe

pingi téémehhanism
pinnakaredus
pinnakiht
pinnakvaliteet
pinool

plaanseib

plaat

plast

plastne metall
plastne méaéare

plii

polt
poolpuhastootlemine
prismaline juhik
pronks

puhasbaas
puhastdotlemine
puhastdotlustera
pumba té6kamber
pump

purunemine

puur

puuravardi

puuri kael

puuri I8ikeosa
puurimine
puuripadrun

puuri saba

puuri sideserv
puuri sidamikuosa
puuri tdoosa
pdhibaaspind
pdhiosad
pdhitasapind
poordkelk
poorlemapanek
poorlemine
poorlemissagedus
poorlev tagatsenter

radiaalkoormus

OCHOBHA$ pexyIiast KpoMKa
MJIaCTUHA U3 MSTKOM cTanu
MEPUOANYECKH

JiepKaBKa

OTPaHUYHUBAIONIAS BTYJIKA
OTPaHUYUTEIh

BJIOJTb OCH 3aTOTOBKH
MPOJI0JIbHAS [T01a4a

paboumii MEXaHW3M CTaHKa
IEPOXOBATOCTh MMOBEPXHOCTH
CIIO TOBEPXHOCTH

KaueCTBO MTOBEPXHOCTH
MTUHOJb

IJIaHIIanoa

TIacTUHA

rniacTMacca

MJIACTUYHBINA MeTalljl
MJIaCTUYHAS CMa3Ka

CBUHEI]

oot

MOJTyYUCTOBast 00paboTKa
MpU3MaTHYECKasi HAPaBJISIOIIAS
Opon3a

qrcToBas 0aza

qucTOBast 00paboTKa

pesel AJsl YUCTOBOM 00paboTKu
paboyas oJIOCTh Hacoca
Hacoc

pazpyIieHue

CBEPIIO

CBEpIIO-3EHKEP

elKa ceepia

pexyIas 4acTh cBepia
CBEpIICHHUE

CBEPJIUJIbHBIN MaTPOH
XBOCTOBUK CBepJa
nepeMbIuKa cBepiia
cepALeBUHA cBepIa

paboyast 9acTh cBepia
OCHOBHasi 0a30Basi MOBEPXHOCTh
OCHOBHBIE YaCTH

OCHOBHasl TNIOCKOCTh
MMOBOPOTHAS KapeTka
MPHUBEJICHUE BO BpallleHHUE
BpalleHue

4acTOTa BpallleHUs
BpalllalonIMics 3aAHUN LEHTP

panuanbHas Harpyska
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39, 40
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7,9
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18, 22
7,19
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34,35
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38
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38
37,38
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radiaallaager
radiaalne soon
rahvamajandus
rakis
reguleerimiskruvi
rihveltsenter
riistaladu
ringjoonsus
ringkontakt
ristettenihe

risti tooriku telgjoonega
ristkelk

ristpiirik
rullpiirik

sabaga avardi
sadulsus
samateljelisus
saritootmine
seinapaksus

seisata pink
seiskamine
sepatsehh
sepavasaratega ja -pressidega stantsimine
sepis

siirde

siire

silindersabaga puur
silindrilisus

sirge

sirgete seintega ava
sisepikitreimine
sisesoon
sisesoonetera
sisetreimine
sisetreimise kujunduse tera
sisetreimisvote (ted)

sissepandavate teradega avardi

sitke

skaala

soojuspuisivus

soonega ava

soonetera

soonetera kujundusgeomeetria isedrasused

soone treimine
soonetreimine
soonetreitera
soonte treimine

paavaIbHbII NOJIMITHUK
paauanbHbIN 11a3

HapOJHOE XO35UCTBO
npucnocoOyieHne
PEryJIMpOBOYEBI BUHT
pudIeHBIH LEeHTp
MHCTPYMEHTAJIbHAs KJaJ0Bast
KpPYTJIOCTh

KOJIbLIEBOM KOHTAKT

nomnepeyHas mojaaya
MEPHEHAUKYIISIPHO OCH 3arOTOBKH
MomnepeyHasl KapeTka
[IONEPEYHBIN OrpaHUYUTEND
Bpaliamuuics (KaTaiuuics) orpaHuYUTE b

3€HKEP C XBOCTOBUKOM
BOTHYTOCTb

COOCHOCTh

CepUKHOE MPOU3BOJICTBO

TOJIIIMHA CTEHKH

OCTaHOBHUTb CTAHOK

OCTaHOBKa (BBIKIIFOUCHHUE)

KY3HEUHBIHN 1IeX

Ky3HEUHO-TIpeccoBasi MITaMIIOBKa
MIOKOBKa

MEPEXOIHbIN

nepexoxn

CBEPJIO C HUIMHIPUIECKUM XBOCTOBUKOM
LWIMHIPUIHOCTD

npsimoit (-as)

MPSMOJMHENHOE OTBEPCTHE

BHYTpEHHEE MPOI0JILHOE TOUEHHE
BHYTPEHHSIS] KaHABKa

KaHaBOYHBIM pacTOYHOM pe3el
pacTauuBaHue

(acoHHbII pe3ew Al BHyTpeHHel 06padoTku

npuéM(bl) pacTaunBaHus (BHYTPEHHETO
TOYCHUSI)
3€HKEp CO BCTABHBIMHU PE3LaMH

BSI3KUI

IKasa

TEIJIOCTONKOCTD

OTBEPCTHE C KAHABKOM

KaHaBOYHBIN pe3ell

reoMeTprudeckas 0COOEHHOCTh KAHABOYHOTO
pesna

TOYCHUE KaHABKU

TOYCHHUEC KaHAaBKN

KaHaBOYHBIH pe3ell

ToKapHast 06paboTKa KaHaBOK (TOYEHHE
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15, 16
15, 16
17,31
45
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soone ulesanne
spindel
spindlikast
spiraalsoon
stantsimine
stigavusvardaga nihik
sulam

supordi kiil
supordipdll
suport
suursaritootmine

sailitama kuumenemisel kdvaduse

sang
siivend
suvisti

taganurk o
tagatsenter

taluma I66kkoormust
tasand

tasane otspind
tehnoloogiline baas
tehnoloogiline protsess
tehnoloogiline siire
telg

telgkoormus
terahoidik

terakeha

teras

teravdusnurk 3

teriku kujundusnurgad
terviktera
terviktreitera

tihvt

tina

tingtahis

tingtahistus

to6tlusvaru

toorik

tooriku ja spindli teljed thtivad
tooriku kinnitamine

tooriku paigaldamine
toorikupartii

tootlik

tootlikkus

tootmisobjekt

torn

KaHaBOK)

Ha3HAYCHUE KaHABKH

1000910391 (1)

HINUHAEIbHAs KOpoOKa
CIUpalibHbIN a3

[ITAMITOBKA

MITAaHTeHIIUPKYIIb C TITyOMHOMEPOM
CIUIaB

KIIMH CynmopTa

¢bapTyk cynmnopra

CyTIopT

KPYITHOCEPUITHOE TPOU3BOJICTBO
COXPaHATH TBEPJOCTh NIPU HATPEBAHHUH
CTaHWHA

yrioyOnenne

3€HKOBKA

3aJHUI yroi o

3aIHUN LEHTpP
BBIJICPKUBATH YAAPHYIO HATPY3KY
TJIOCKOCTD

IJIOCKUI TOpell
TEeXHOJIOTH4YecKas 6aza
TEXHOJIOTUYECKUI Mpoliece
TEXHOJOTUYECKUH Mepexo1
ochb

oceBast Harpy3Kka
pesnoepxKaTenb

TEeJI0 pe3ia

crajib

YTOIT 3a0CTpeHHs 3

YTIIBI pe3la

LEJIbHBIN pe3el]

LEJbHBIA TOKAPHBIN pe3en
mtudT

CBHUHEI]

yCJIOBHOE 0003HaUYEHNE

yciioBHOe 0003HaueHue (YCIOBHOE
n300pakeHue)
npunyck (Ha 00paboTKy)

3aroTOBKa
OCH IITHHJIENS U 3aTOTOBKH COBIAIAI0T
3aKperieHne 3ar0TOBKU

YCTaHOBKA 3arOTOBKU

MapTus 3ar0TOBOK

MPOU3BOIUTEbHBIN
MMPOU3BOJUTCIIBHOCTD

00BEKT POU3BOJICTBA

3/1eCh. OOPIOK
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trapetsikujuline tihendisoon

treial

treimine

treimise tehnoloogia
treimisoperatsioon
treimistood
treipadrun

treipea abitagapind

treipea esipind
treipea tagapind
treipingi toovoll
treipink

treitera pea
treitera to6osa
treiterade liigid
tsenter
tsentreerimine
tsentriava
tsentripukk
tugilaager
tugiplaat
téisnurkne soon
toodeldav pind
toojoonis
tooriistamaterjal (teras)
tooriistateras
tootlemise viis
tikeldamine
tannilisus

umbava

umbne ava
ummistumine
universaaltreipink

vabastavad
vahekontroll
vahekoonus
vahekoost

vahetushammasrataste Kitarr

valand
valmistamine
valtsimine
valtsmetall
valu
valutsehh
varb

TparenenaaapHas (TpanereByHas) KaHaBKa

JJ1 YIUIOTHUTEIIA

TOKaph

ToKapHast 00paboTKa

TEXHOJIOTHS TOKapHOH 00pabOTKH
TOKapHas oreparus

TOKapHOE JIEJIO0

TOKApHBIH MaTPOH

BCIIOMOTATeNbHAS 3a/IHSS TOBEPXHOCTh
TOJIOBKHU pe3iia
MepeiHss TTOBEPXHOCTD TOJIOBKH pe3iia

3a/IHss TIOBEPXHOCTD I'OJIOBKH pe3lia
paboumii Bal TOKAPHOTO CTAHKA
TOKapHbBIM CTAHOK

roJI0OBKa pe3ia

pabouast 9acTh pesna

THUIIBI PE3I0B

[EHTP

[EHTPUPOBAHHE

[EHTPOBOYHOE OTBEPCTHE

3aj1HsIst 0abKa TOKApPHOTO CTaHKa
YIOPHBIN TTOAIIUITHUAK

yIopHas MIacTHHA

KaHaBKa MPsAMOYTOJIbHOT'O CEUCHUA
0OpabaThiBaegMasi MOBEPXHOCTh
paboumii gepTex
HHCTPYMEHTAIBHBINA MaTepual (cTasb)
WHCTPYMEHTAJIbHAs CTallb

cnoco6 oopaboTku

nope3ka Ha KycKkH (Ha 3arOTOBKH)
BBIMYKJIOCTh

TIIyX0€ OTBEpCTHE
rIIyX0e OTBEPCTHE
obpa3zoBanue 3aropa (3aKymopKu)

44, 45

6
6,9
31
31
6
17
12

12
12

7

6, 31
10, 12
12
11,12
18,19
45

18, 22
6,7
19, 22
24,25
44, 45
8,10
16,17
11,12
12, 14
6, 45
30

15, 16

42,45
35
30

YHHMBEPCAJIbHBINH TOKAPHO-BUHTOPE3HBIH CTaHOK 7

0CBOOOXIAIOT
MPOMEKYTOUHBIA KOHTPOJIb
[IEPEXOJHONU KOHYC
MpoMeXXyTo4uHasi cOopka
rUTapa CMEHHBIX HIECTEPEHOK
OTJIMBKA, JTUTHE
WU3rOTOBJICHUE

BaJIbIIOBKA

MpoKaT

JINTHE

JIUTEUHBIN LIEX

MpyT, NPYTOK

55
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6

6
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6, 31
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varblikeriistade pide
varras

varva vélispind
vasakpoolne treitera
vask

vastu pidama hddrdumisele
vedel metall

vedru

veerelaager
vibratsiooni valtimine
viia Uhele teljele
vildakalt sisenemine
vilttihend

vorm

vormidesse valamine
voll

vOllitldpi toorik
valismdode
valismdotmete kontrollimine
valispikitreimine
valispind
vélispinnatodtlemine
valisréngas

valissoon

valistaster
valistreimine

valistreimiskujunduse tera
valistreitera
varviline metall

00nes voll

Uheaegselt keskmele
thepoolne korkkaliiber
Uksiktootmine
tldvaade

tUlepuurimine
Umardusraadius
Umberpddratud pakid

JiepKaBKa JJIsl pIYa)KHOTO HHCTPYMEHTA
CTEepIKEHb, MOBOIOK

Hapy’KHas TOBEPXHOCTh MPYTKa

JIeBBII TOKApPHBIH pe3er

MeJib

MPOTUBOCTOSITH TPEHUIO

SKUAKAN METaJll

npyXHUHA

TOJIIITUTTHAK KaYeHUs

npefoTBpalieHne (MCKIUYeHre) BHOpAIIUH
COBMECTHTh OCH; ITPUBECTH K COOCHOCTH
KPHBOE BXOXKICHHE

BOJIOYHAS TPOKIIAKA

¢dopma

TUTHE B (HOPMBI

BaJl

3aroTOBKa THIIA Baja (KPYTIIbIid IPyT)
BHELIHUH pa3Mep

KOHTPOJIb BHEITHUX Pa3MepoB

Hapy>KHOE MPOJI0TBHOE TOYCHHE
Hapy’KHas TOBEPXHOCTh

00paboTKa HapyKHOU TOBEPXHOCTH
Hapy>KHOE KOJIBIIO

HapyKHast KaHaBKa (Hapy>KHBIH ma3)
KPOHIUPKYIIb JUISI HAPYKHOTO M3MEPEHUS

Hapy)XHOe ToueHue (Hapy>KHas TOKapHas
00paboTKa)
(hacoHHBIN pe3el A1 Hapy>KHOI 00paboTKu

pe3en 1l Hapy’KHOTO TOYEHHUS
IIBETHOM METaJII

MOJBINA Bal

OJTHOBPEMEHHO K [IEHTPY
OJTHOCTOPOHHUH KanmuoOp-mpodka
€IMHUYHOE TIPOU3BOJICTBO

o0 BUI

paccBepiIMBaHKe

pazyc CKpyTJIeHUs

obpaTHbIe KyTauKkH (IepeBepHyTHIE)
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