Oma tyopaikka

Jokainen vastaa itse omasta typaikastaan ja sen jarjestyk-
sestd. Opettele alusta alkaen tydskentelemiin niin, etti
hyvi jarjestys sdilyy. Pida tyopoyta siisting, tyovilineet
jarjestyksessi ja oikeilla paikoillaan. Sailyta mittavilineet
aina erilladn muista tyokaluista. Pid4 raaka-aineet ja val-
miit tyokappaleet selvisti erilldan toisistaan. Poista jatteet
heti 4l4ki jata niitd sotkemaan tyodpaikkaasi. Huolehdi
samoin myds tyopaikkasi ymparistosta. Tyokappaleita
paallekkiin pinottaessa on huolehdittava siiti, ettei pino
paise sortumaan. Esimerkiksi pydrétangot ja muut vie-
rivat ty6kappaleet on tuettava huolellisesti.

2.2 Koneistuksen
tyostoliikkeet

Sorvissa, jyrsinkoneessa, hionnassa ja porakoneessa on
kolme eri liikett4: pailiike, systtoliike ja asetusliike.

Pia- elilastuamisliikkeen tekee sorvaamisessa tykap-
pale mutta poraamisessa, hiomisessa ja jyrsimisessa tydka-
lu. Tyskappale tai tyokalu saadaan pyérivian litkkeeseen
tyostokoneen karaa pyorittavan sidhkémoottorin avulla.

Lastuamisliikkeen mittana kiytetain lastuamisnopeut-
ta (v), jonka mittayksikké on m/min tai m/s. Lastuamis-
nopeus lasketaan sorvattavan tydkappaleen tai py6rivian
tyokalun halkaisijan (d) mukaan.

Syottoliikkeen tekee sorvissa ja porakoneessa terd,
kun taas jyrsinkoneessa ja hiomakoneessa sen tekee ko-
neen poyta. Syottoliike voidaan saada aikaan kisin tai
koneellisesti. Koneellinen syéttéliike jatkuu tasaisena
koko lastuamisen ajan, kunnes systté kytketdin pois
toiminnasta. Késin syotto on yleensa koneellista sy6ttod
epitasaisempaa ja jaksoittaista.

Syéton (s) mittayksikko on sorvaamisessa ja poraami-
sessamm/r (millimetrii kierrosta kohti) ja jyrsinnéssi ja
hionnassa mm/min (millimetriid minuutissa).

Asetusliikkeen tekee sorvaamisessa terd ja jyrsimisessi
ja hiomisessa koneen poyta koneistettavine kappaleineen.

d :

Se asetetaan tavallisesti kidsin kdyttiden apuna koneen
mitta-asteikkoja eli mittarumpuja.

Asetusliike miiras lastuamissyvyyden (a). Asetusliik-
keen mittayksikko on mm, ja se vaikuttaa osaltaan myés
syntyvan lastun poikkileikkauspinta-alaan.

Laskemalla syo6ton ja lastuamissyvyyden tulo saadaan
lastun poikkileikkauspinta-ala (A = s - a). Sen mittayksik-
ko on mm?. Poikkileikkauspinta-alan suuruus ja muoto
vaikuttavat muun muassa lastuamisnopeuden valintaan.

2.3 Tyostoarvot
koneistettaessa

Reikien porauksessa, pyérihdyskappaleiden sorvauksessa
ja jyrsimilla jyrsittiessi on tirkedd, etta

+ tyo kdy nopeasti ja tehokkaasti

« terd kestii mahdollisimman kauan lastuavana (te-
TAvAnai)

+  tyostojalki (pinnanlaatu) on riittdvan hyva

+ mittatarkkuus on hyvai.

Edells esitettyjen vaatimusten vuoksi tiytyy tietii tyoka-
lun valinnan, kiinnityksen yms. lisdksi, milld nopeudella
tyokalun tai lastuttavan tyokappaleen pitdi pyorii ja
miten nopeasti terdn pitda tunkeutua raaka-aineeseen.
Toisin sanoen lastuamistapahtumassa pitai osata valita

+ lastuamisnopeus v
+ pyOrimisnopeus n
¢ syotto s

+ lastuamissyvyys a.

Tyostokoneen nopeuksien valintaan tarvitaan yksi suure,
jota ei l6ydy suoraan tyéstokoneesta. Se on lastuamis-
nopeus eli se nopeus, jolla tyokalu ja tydstettiva kappale
liitkkuvat toisiinsa nihden. Lastuamisnopeuden symboli
on v ja yksikké m/min tai joskus (esim. hionnassa) m/s.

g
Tyostoliikkeet porattaessa: ~ Tybstéliikkeet hiottaessa Tyostoliikkeet sorvattaessa: Tyostoliikkeet jyrsittdessa jyrsimen
P = pda- eli lastuamisliike ~ tasohiomakoneella: P = paa- eli lastuamisliike otsapinnalla:
S = sybttoliike P = pda- eli lastuamisliike A = asetusliike P = paa- eli lastuamisliike
A = asetusliike S = sydttéliike A = asetusliike
S = sybttoliike (pitkittdis- ja S = sytttoliike

poikittaissyottoliike)

-
=T
(7¢]
(=]
=
(=]
-
=
=
-
—J
-
-
Ll
(7]
o |
—
Q
=
=T
a.

2 Koneistuksen perusteet 29



