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Puukonvalmistuksessa     takominen     saattaa

sujua  mallikkaasti, vaan  entapa  hionta!  Mur-

hetta  saatetaan  kohdata  jo  taontaa  seuraa-

vassa   viisteiden    hionnassa.   Teran   viisteet

eivat   oikein   tunnu   olevan   veljeksia.   Vaikka

kaikki   puukon  osat  olisi  valmistettu  siististi,

16ytaa  arvioija  sanottavansa yleensa juuri te-

ran  hionnasta. Tuntuuko tutulta?

Taito  hioa  puukon tera  mallikkaasti  on  pit-

kan    harjoituksen   tulosta.   Teran    leikkuukul-

man  kontrollointi  hiomanauhaa  vasten  pelkin

kasin on vaativaa ty6ta.  Hiottava  pinta tahtoo

py6ristya  kuperaksi, vaikka  sen tulisi  olla  pro-

fiililtaan  suora  tai  joskus  kovera. Apu  saattai-

si   16ytya   itse   rakennettavasta   hiomatuesta.

Tosin   hyva   hiontamenetelmakaan   ei   korvaa

huonoa taontaa -hyva taonta on onnistuneen

hionnan  perusta.

Kuvissa      oleva      nauhahiomakone      on

200:n  hintaluokkaa ja  se  on tarkoitettu  lahin-

na   puun  hiontaan.   Hiomanauha   on   100  mm

levea.   Puukon  ruodon  juureen   on   kiinnitetty

hiomakahva  joka  lepaa  takaosastaan  12  mm

py6r6tangosta   tehdyn   tuen   paalla.   Kahvan

varsiosassa  on saadettava  rajoitin, joka  pitaa

teran   kosketuskulman   hiomanauhaan   halu-

tun   suuruisena.   Tukitanko   on   kiinnitetty  hit-

sattuun  rakenteeseen,  ja  sen  korkeutta  nau-

han  pintaan  nahden voi  muuttaa.

Hiomakoneen       suojaamaton        moottori

saattaa  imea  sisuksiinsa  metallipitoista  hio-
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"Kolme on murhetta miehella -nalkuttava vaimo,

vuotava vene ja tyls2i  puukko',I sanotaan kansan-

viisaudessa.  Kaikki  mainitut seikat ovat tiett2iv2is-

ti ehkaistavissa oikealla  k25sittelylla.  Seuraavassa

keskitymme  lehtemme teemaan sopivasti  lz5hinn25

jalkimmaisen  murheeseen.

map6lya.   Seurauksena   on   kayttoian   nopea

lyheneminen.  Siksi  jotkut ovat  laittaneet voi-

makkaan    magneetin    moottorin    ilma-aukon

laheisyyteen  tai/ja  ilmanotto  on  siirretty put-

ken avulla kauemmas p6lynlahteesta.  Hioma-

p6lyn  imeminen  imurilla  konetta  kaytettaes-

sa  jatkaa  kaant6py6rien  laakerien  kayttoikaa

ja   saastaa   hiojan   hengityselimia.   Laakerien

rasvaus   kannattaa   tehda   aika-ajoin.   Liuku-

laakerien   voitelua   voi   tehostaa   poraamalla

kaant6pyoran  akseliin  rasvakanavat ja  lisaa-

malla  akselin  paahan  rasvanipan.  Kuvan  hio-

makoneen hiomatason  paalle, nauhan alle on

hitsattu  hiomatason pituinen ja hiomanauhan

levyinen tyokaluteraslevyn  kappale (raamisa-

han  teran  pala).  Teraspala  kohottaa  nauhaa

2,5  mm  irti  hiomatasosta  ja  se  helpottaa  te-

ran  juuren  hiontaa  tehtaessa  ns.  palkoteraa.

Palkoteran  juuressa  on  hiomaton  osa,  ns.  ri-

cassoalue.

Taonnan  ja  jannitystenpoistohehkutuksen

jalkeen   hiotaan   teran   sivuprofiili.   Oksidipin-

ta   poistetaan   hiottavilta   alueilta   kulma-tai

penkkihiomakoneella.    Kova    oksidi    kuluttaa

nopeasti  kallista  hiomanauhaa.  Tera  kiinnite-

taan  ruodon juuresta  pitimeen  nahden suora-

kulmaisesti.  Ensimmaisella  kayttokerralla  so-

pivaa   kosketuskulmaa  joudutaan   hakemaan

korkeussaad6n  avulla.   Kulmaa  voi   kuvan  ta-

pauksessa  saataa  my6s  hiomakahvan varren

pituutta  muuttamalla.

Tera  lasketaan  kevyesti  hyvakuntoista  hio-

manauhaa   vasten  j.a   hiomakahva   painetaan

py6r6teraksisen    tuen    paalle.    Hiomakahvan

takaosan  kiekko  rajoittaa  teran  liikkeen  nau-

han  pituus-suuntaan  nahden.  Toinen   kasi  on

kiinni   puukon   ruodossa.    Nostamalla   ruotoa

yl6spain,  saadaan  hiottua teran  karjen  kaare-

va osuus.  Kysymys on nyt sopivasta hiomapai-

neesta ja  -ajasta  hiottavaan  kohtaan  nahden.

Tera  on  taottu  ohuimmaksi  lahelta  ruotoa, jo-

ten tuesta  huolimatta viiste pyrkii  nousemaan

liikaa  yl6s talla  alueella.  Samoin teran  karkio-

san   pienempi   massa   edellyttaa   pienempaa

hioma-aikaa   ja   -painetta.   Nauha   py6rii   esi-

merkkitapauksessa vasten teransuuta.

Hiomatulosta  voi  tarkastella  tuen  ansios-

ta  ilman  pelkoa,  ettei  sama  hiomakulma  16y-

dy  enaa  uudelleen.  Sopiva  hiontamenetelma

16ytyy  keinuttamalla  puukon  ruotoa  kevyesti

yl6s  -alas.  Kun  tulos  tyydyttaa,  kaannetaan

toinen  viiste  vasten   nauhaa.   Hionta   toiste-

taan   nyt  pelikuvana   nauhan  toisella   puolel-

la.  Tukea  ei  tarvitse  irrottaa  terasta.  Jos  ha-

lutaan  hioa  teran  lappeet (posket),  se  voi  ta-

pahtua  kasivaraisesti  nauhan  pituus-ja  py6-

rimissuunnan  mukaisesti.

Karkeahionta   voidaan   tehda   nauhalla   #

80,   minks  jalkeen  siirrytaan  asteittain   kohti

hienompia   karkeuksia.   Esimerkiksi   sarja   80

-n.  240 -400  tuottaa  hyvan  tuloksen.  Mo-

net   tosin   tyytyvat  vain   kahteen   ensimmai-



seen  karkeuteen.  Karkeutta  80  ei  kuitenkaan

pitaisi jattaa  lopulliseksi  pinnaksi.  Mikali  hio-

manaarmut  aiotaan  poistaa  huopalaikalla  ja

vahalla   nauhahionnan  jalkeen,   on   nauhojen

vaihto   aina   karkeuteen   400  -asti   tarpeen.

Hiomanauhan    laadulla    on    suuri    merkitys.

Halpa  nauha  ei  ole  yleensa  hyva  nauha.  Zir-

konium-pintaiset  nauhat  ovat  kalliita,   mutta

ne  kestavat  pitkaan  ja  ovat  tehokkaita.  Hie-

not hiomanauhat eivat valttamatta  ole  rauta-

kauppatavaraa,  mutta  niita  voi  teettaa.  Hio-

manauhoja   mittatilauksesta   valmistaa   mm.

raisiolainen  Syntema  Oy.

Ennen  karkaisua ja  paast6a  riittaa  hionta

karkeuteen 240.  Hionta on edennyt riittavas-

ti,  kun  koko  teransuussa  on  tasainen  kierre,

ts.  teran  leikkaavassa  reunassa  ei  ole  enaa

tasopintaa.  Karkaisemattoman teran hionta-

kierre  on jaykka,  mutta  karkaistussa  terassa

kierre  on  ikaan  kuin  magneettisesti  saranoi-

tu  teransuuhun  ja  se  kaantyy  helposti  puo-

lelta  toiselle.

Vuorossa   on   teran   olkapaiden   hionta   ja

viilaus  seka  ruodon  viimeistely.   Lamp6kasit-

telyn  jalkeen,   kuten  mainittua,  voidaan  viis-

test  hioa  aina  karkeuteen  400  -asti.  Tassa

vaiheessa   kannattaa   valttaa   suurta   hioma-

painetta   seka  tylsaa   nauhaa,   koska   lisaan-

tyva   kitka   ylikuumentaa   teran   helposti.   Si-

niseksi   paastynyt  tera   pitaa   lamp6kasitella

uudelleen.

Lamp6kasittelyn ja  nauhahionnan jalkeen

tera ei viela ole terava. Teransuuhun syntynyt

kierre   pitaa   poistaa.  Ty6h6n   soveltuu   hyva,

hieno  hiomakivi.  Jalleen  kysymys  on  oikean

hiomakulman   ja   -paineen   saavuttamisesta

ja  sailyttamisesta.   Niin  sanottu   murtokulma

-teran  suussa  oleva jyrkka viiste  -maaraytyy

kayt6n  mukaan.  Puun  vuolua  varten  se  kan-

nattaa  pitaa  mahdollisimman  pienena.  Nylky-

kayt6ssa  kay  jyrkempikin  kulma;  tall6in  tera

kestaa  paremmin  kulutusta,   mutta  ei  oikein

sovellu  vuolemiseen.

Kierteen    poisto    tapahtuu    penkkihioma-

koneeseen     kiinnitettavan    vjimeistelylaikan

avulla   nopeasti   ja   tarkasti.   Esimerkiksi   eu-

ralainen   Sar-Machine   myy   kiillotuslaikkoja,

joissa   pehmeaan   runkoaineeseen   on   sekoi-

tettu   hiomajyvasia.  Teransuun   hiominen  ve-

tamalla  kevyesti  ja  tasaisesti  laikkaa  vasten

(kuvan  osoittamalla  tavalla)  irrottaa  kierteen

ja   kiillottaa   teransuuta.   Hiominen   suorassa

kulmassa  laikkaa vasten py6ristaa teransuun,

mutta  45 asteen  kulmassa  sy6ttaminen tuot-

taa  suoran  hionnan.  Tera  kallistetaan  laikkaa

vasten  siten,  etta  ainoastaan  alle  1   mm  kor-

kea  osa  teransuusta  hioutuu.  Kierteen  kaan-

tyminen    poispain    hiomalaikasta    on    silmin

havaittavissa.   Hionta   toistetaan   molemmin

puolin,  tarvittaessa   kaksi   kertaa.   Hiomapai-

netta    kevennetaan    toisella    kerralla.    Liian

jyrkka    murtokulma    teransuussa    heikentaa

vuoluominaisuuksia.

Tera  ei vielakaan  ole terava.  Kierre ei valt-

tamatta  ole  poistunut  kokonaan  ja  teransuu

on   liian   karkea.   Siksi  teroitus  viimeistellaan

huopalaikalla,  jonka   pintaan   on   sipaistu  te-

raksen    hiontaan    sopivaa   vahaa.    Hiomisen

periaate  on  sama  kuin  edella.  Hiontaa  jatke-

taan,   kunnes  terassa  ei   enaa  nay  kierretta.

Liika   kiillottaminen  saattaa   py6ristaa  teran-

suun.  Liian  runsas vahamaara  heikentaa  hio-

matulosta.   Teran   painaminen   vasten   laikan

pyorimissuuntaa   on   kohtalokasta;   tera   leik-

kautuu   huopalaikan   sisaan   silpoen   kaupan-

paallisiksi  hiojansa.

Teroitetun  teran  pitaisi  helposti  halkaista

paperiarkki.   Todella   terava,   oikein   kasitelty

ja  materiaaliltaan  sopiva  tera  leikkaa  koske-

tuskohdallaan  kirjaimen  irti  sanomalehdesta

menematta  lapi  paperista.  Paperin taytyy tal-

loin  olla  tasaisella  alustalla  ja  teralla  on  lei-

kattava  kuin taltalla  veistettaessa.

Edella   kirjoitettu   sopinee  yleistason   hio-

maohjeistukseksi    harrastemaiseen   puukon-

valmistukseen. Ammattimaisemmin suuntau-

tunut ty6 vaatii jareammat  laitteet.

Valmiin  puukon  yllapitoteroitusta  voidaan

tehda  kuvaillulla  kierteenpoistomenetelmalla.

Ongelmana  on  tall6in  teran  hiominen  lahelta

puukon  kahvaa.   Kun  tera   kuluu  ja  tulee  tar-

ve    perusteroituksesta    nauhahiomakoneella,

pulmana   on  edelleen  teran  juuriosan   hionta

niin,  ettei  etuhela  vioitu.  Penkkihiomakoneen

moottori   saattaa   my6s   olla   kahvan   (puukon

paan) tiella toisen  puolen viistetta  hiottaessa.

Laikan  kuluttaminen alun  perin  hieman vinoon

ulkosivulta auttaa tassa  ongelmassa.

Nyt   pitaisi   miehella   olla   yksi   murhe   va-

hemman.   Kaksi   saattoi   viela   jaada.   Toinen

niista  ratkeaa  antamalla  kohteelle  riittavasti

aikaa ja  huomiota.
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