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Puukonvalmistuksessa takominen saattaa
sujua mallikkaasti, vaan entépa hionta! Mur-
hetta saatetaan kohdata jo taontaa seuraa-
vassa viisteiden hionnassa. Terdn viisteet
eivat oikein tunnu olevan veljeksid. Vaikka
kaikki puukon osat olisi valmistettu siististi,
|6ytaa arvioija sanottavansa yleensd juuri te-
ran hionnasta. Tuntuuko tutulta?

Taito hioa puukon terd mallikkaasti on pit-
kan harjoituksen tulosta. Terdn leikkuukul-
man kontrollointi hiomanauhaa vasten pelkin
késin on vaativaa ty6ta. Hiottava pinta tahtoo
pybristyd kuperaksi, vaikka sen tulisi olla pro-
fiililtaan suora tai joskus kovera. Apu saattai-
si loytyd itse rakennettavasta hiomatuesta.
Tosin hyvd hiontamenetelmakaéan ei korvaa
huonoa taontaa - hyva taonta on onnistuneen
hionnan perusta.

Kuvissa oleva nauhahiomakone on
200:n hintaluokkaa ja se on tarkoitettu |hin-
nd puun hiontaan. Hiomanauha on 100 mm
leved. Puukon ruodon juureen on kiinnitetty
hiomakahva joka lepaa takaosastaan 12 mm
pydrétangosta tehdyn tuen paalld. Kahvan
varsiosassa on sdadettava rajoitin, joka pitdad
terdn kosketuskulman hiomanauhaan halu-
tun suuruisena. Tukitanko on kiinnitetty hit-
sattuun rakenteeseen, ja sen korkeutta nau-
han pintaan n&hden voi muuttaa.

Hiomakoneen suojaamaton  moottori
saattaa imed sisuksiinsa metallipitoista hio-
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“Kolme on murhetta miehelld - nalkuttava vaimo,
vuotava vene ja tylsd puukko, sanotaan kansan-
viisaudessa. Kaikki mainitut seikat ovat tiettdvas-
ti ehkaistadvisséa oikealla késittelylld. Seuraavassa
keskitymme lehtemme teemaan sopivasti Idhinna

mapdlya. Seurauksena on kayttdian nopea
Iyheneminen. Siksi jotkut ovat laittaneet voi-
makkaan magneetin moottorin ilma-aukon
|aheisyyteen tai/ja iimanatto on siirretty put-
ken avulla kauemmas pélynl&hteestd. Hioma-
pélyn imeminen imurilla konetta kaytettdes-
sa jatkaa kaantdpyorien laakerien kayttoikaa
ja s&dstda hiojan hengityselimid. Laakerien
rasvaus kannattaa tehda aika-ajoin. Liuku-
laakerien voitelua voi tehostaa poraamalla
kaantopyoran akseliin rasvakanavat ja lisda-
malla akselin pa&han rasvanipan. Kuvan hio-
makoneen hiomatason palle, nauhan alle on
hitsattu hiomatason pituinen ja hiomanauhan
levyinen tyokaluterdslevyn kappale (raamisa-
han terdn pala). Terdspala kohottaa nauhaa
2,5 mm irti hiomatasosta ja se helpottaa te-
rdn juuren hiontaa tehtéessa ns. palkoteraa.
Palkoteran juuressa on hiomaton osa, ns. ri-
cassoalue.

Taonnan ja jannitystenpoistohehkutuksen
jalkeen hiotaan terdn sivuprofiili. Oksidipin-
ta poistetaan hiottavilta alueilta kulma- tai
penkkihiomakoneella. Kova oksidi kuluttaa
nopeasti kallista hiomanauhaa. Terd kiinnite-
tdan ruodon juuresta pitimeen nahden suora-
kulmaisesti. Ensimmaisella kéyttokerralla so-
pivaa kosketuskulmaa joudutaan hakemaan
korkeuss&adon avulla. Kulmaa voi kuvan ta-
pauksessa saatad myds hiomakahvan varren
pituutta muuttamalla.

Jjalkimmaéisen murheeseen.

Terd lasketaan kevyesti hyvdkuntoista hio-
manauhaa vasten ja hiomakahva painetaan
pydroterdksisen tuen pédalle. Hiomakahvan
takaosan kiekko rajoittaa teran liikkeen nau-
han pituus-suuntaan naéhden. Toinen kasi on
kiinni puukon ruodossa. Nostamalla ruotoa
ylospdin, saadaan hiottua terdn kérjen kaare-
va osuus. Kysymys on nyt sopivasta hiomapai-
neesta ja -ajasta hiottavaan kohtaan nahden.
Terd on taottu ohuimmaksi |aheltd ruotoa, jo-
ten tuesta huolimatta viiste pyrkii nousemaan
liikaa ylds talla alueella. Samain terdn karkio-
san pienempi massa edellyttdd pienempad
hioma-aikaa ja -painetta. Nauha pyorii esi-
merkkitapauksessa vasten terénsuuta.

Hiomatulosta voi tarkastella tuen ansios-
ta ilman pelkoa, ettei sama hiomakulma |8y-
dy enda uudelleen. Sopiva hiontamenetelmé
|Gytyy keinuttamalla puukon ruotoa kevyesti
ylds - alas. Kun tulos tyydyttdd, kddnnetdédn
toinen viiste vasten nauhaa. Hionta toiste-
taan nyt pelikuvana nauhan toisella puolel-
la. Tukea ei tarvitse irrottaa terdsté. Jos ha-
lutaan hioa terdn lappeet (posket), se voi ta-
pahtua kasivaraisesti nauhan pituus- ja py6-
rimissuunnan mukaisesti.

Karkeahionta voidaan tehdd nauhalla #
80, mink& jdlkeen siirrytdén asteittain kohti
hienompia karkeuksia. Esimerkiksi sarja 80
—n. 240 - 400 tuottaa hyvén tuloksen. Mo-
net tosin tyytyvat vain kahteen ensimmai-




Kuvissa oleva hiomakone: Reijo Junnila

Hiomatuen avulla terdn viisteistd saadaan hel-
pommin tasmalliset ja siistit.

Nauhahionnan jalkeen lampokasitellyn terdn kier-
re poistetaan viimeistelylaikalla ja huopalaikalla.
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Teran lappeet voidaan hioa késivaraisesti.

Teraan kiristettavan pidikkeen alaleuassa on olas-
tus, joka varmistaa kiinnittymisen.

seen karkeuteen. Karkeutta 80 ei kuitenkaan
pitaisi jattaa lopulliseksi pinnaksi. Mikali hio-
manaarmut aiotaan poistaa huopalaikalla ja
vahalla nauhahionnan jélkeen, 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 kestdvat pitkdan ja ovat tehokkaita. Hie-
not hiomanauhat eivat vélttdmatta ole rauta-
kauppatavaraa, mutta niitd voi teettd4. Hio-
manauhoja mittatilauksesta valmistaa mm.
raisiolainen Syntema Oy.

Ennen karkaisua ja paastdd riittd4 hionta
karkeuteen 240. Hionta on edennyt riittévas-
ti, kun koko teransuussa on tasainen kierre,
ts. terén leikkaavassa reunassa ei ole enda
tasopintaa. Karkaisemattoman terdn hionta-
kierre on jaykka, mutta karkaistussa terassa
kierre on ikaan kuin magneettisesti saranoi-
tu terénsuuhun ja se kaantyy helposti puo-
lelta toiselle.

Vuorossa on terdn olkapéiden hionta ja
viilaus sekd ruodon viimeistely. Lampikasit-
telyn jalkeen, kuten mainittua, voidaan viis-
teet hioa aina karkeuteen 400 —asti. Tdss4
vaiheessa kannattaa vélttda suurta hioma-
painetta sekd tylsad nauhaa, koska lisaén-
tyvd kitka ylikuumentaa terdn helposti. Si-
niseksi padstynyt terd pitad lampokasitells
uudelleen.

Ldmpokasittelyn ja nauhahionnan jalkeen
terd ei vield ole terava. Terdnsuuhun syntynyt
kierre pitdd poistaa. TyShon soveltuu hyvd,
hieno hiomakivi. Jalleen kysymys on oikean
hiomakulman ja -paineen saavuttamisesta
ja sdilyttamisesta. Niin sanottu murtokulma
- terén suussa oleva jyrkka viiste - maaraytyy
kdyton mukaan. Puun vuolua varten se kan-
nattaa pitdd mahdollisimman pienen4. Nylky-
kéytossa kay jyrkempikin kulma; tallgin terd
kest&d paremmin kulutusta, mutta ei oikein
sovellu vuolemiseen.

Kierteen poisto tapahtuu penkkihioma-
koneeseen kiinnitettavan viimeistelylaikan
avulla nopeasti ja tarkasti. Esimerkiksi eu-
ralainen Sar-Machine myy kiillotuslaikkoja,
joissa pehmeddn runkoaineeseen on sekoi-
tettu hiomajyvésia. Terdnsuun hiominen ve-
tamalla kevyesti ja tasaisesti laikkaa vasten
(kuvan osoittamalla tavalla) irrottaa kierteen
ja kiillottaa teransuuta. Hiominen suorassa
kulmassa laikkaa vasten pydristad teransuun,
mutta 45 asteen kulmassa sydttdminen tuot-

taa suoran hionnan. Terd kallistetaan laikkaa
vasten siten, ettd ainoastaan alle 1 mm kor-
kea osa terdnsuusta hioutuu. Kierteen kaan-
tyminen poispdin hiomalaikasta on silmin
havaittavissa. Hionta toistetaan molemmin
puolin, tarvittaessa kaksi kertaa. Hiomapai-
netta kevennetdan toisella kerralla. Liian
jyrkkd murtokulma terdnsuussa heikentad
vuoluominaisuuksia.

Terd ei vieldkaan ole terava. Kierre ei valt-
tdmétta ole poistunut kokonaan ja terdnsuu
on liian karkea. Siksi teroitus viimeistelldan
huopalaikalla, jonka pintaan on sipaistu te-
raksen hiontaan sopivaa vahaa. Hiomisen
periaate on sama kuin edell4. Hiontaa jatke-
taan, kunnes terdsséd ei endd ndy kierrett.
Liika kiillottaminen saattaa pyGristda teran-
suun. Liian runsas vahamaara heikent4a hio-
matulosta. Terdn painaminen vasten laikan
pydrimissuuntaa on kohtalokasta; terd leik-
kautuu huopalaikan sis@&n silpoen kaupan-
pédllisiksi hiojansa.

Teroitetun terédn pitdisi helposti halkaista
paperiarkki. Todella terévé, oikein kasitelty
Ja materiaaliltaan sopiva tera leikkaa koske-
tuskohdallaan kirjaimen irti sanomalehdest4
menemdttd [&pi paperista. Paperin taytyy tél-
16in olla tasaisella alustalla ja teralld on lei-
kattava kuin taltalla veistettaessa.

Edelld kirjoitettu sopinee yleistason hio-
machjeistukseksi harrastemaiseen puukon-
valmistukseen. Ammattimaisemmin suuntau-
tunut ty6 vaatii jdredmmat laitteet.

Valmiin puukon yllapitoteroitusta voidaan
tehdd kuvaillulla kierteenpoistomenetelmalla.
Ongelmana on t&lldin terdn hiominen l&helts
puukon kahvaa. Kun terd kuluu ja tulee tar-
ve perusteroituksesta nauhahiomakoneella,
pulmana on edelleen terdn juuriosan hionta
niin, ettei etuhela vioitu. Penkkiniomakoneen
moottori saattaa myds olla kahvan (puukon
padn) tielld toisen puolen viistettd hiottaessa.
Laikan kuluttaminen alun perin hieman vinoon
ulkosivulta auttaa tass4 ongelmassa.

Nyt pitéisi miehelld olla yksi murhe vé-
hemmén. Kaksi saattoi vield ja4d4. Toinen
niisté ratkeaa antamalla kohteelle riittdvésti
aikaa ja huomiota.

1




