Taskukello messingista tai alumiinista. veikko Psyhonen

Oheisissa kelloissa on kaytetty valmiita kvartsikoneistoja, joiden irrotettava kiinnityskuori liimattiin
sorvattuun runkoon epoxy —liimalla. Myds ” vetonuppi” ostettiin valmiinajakiinnitettiin koukussa ole-
vallaruuvikierteella sorvattuun runkoon jaliitos varmistettiin epoxy —liimalla. Kysymys on siis "feik-
ki” kellosta. Kello ndyttééd antiikkikellolta, mutta
kétkee sisélleen kvartsikoneiston. Kun esimerkiksi
halutaan siirtéa kellon viisareita, koneisto poistetaan
kuoresta ja kello siirretdan paljastuneesta nupista
aikaan. Juhlallisesta ulkon&dstéan huolimatta kello

( siisrunko) on suhteellisen helppo valmistaa. 9
luokan oppilailtaon kulunut siihen aikaa 2 — 6
oppituntia. Aherruksen tuloksena on kuitenkin komea
muisto; itse tehty tasku- tai kaulakello.

Tehdaan kuori sitten alumiinistatai messingista se
tummuu joka tauksessa melko nopeasti. Jos gjatellaan
kellon elinkaarta hieman pidemmalle kuin 1-2 vuotta,
kannattaisi kuori ehka patinoida jo valmistusvaiheessa. Helppo tapa patinoida messinki on upottaa se
hetkeks vanhaan, piirilevyn syovyttamisessa kaytettyyn ferrikloridiin, jota on vielalamennettu liséa
vedella Patinoinnin jalkeen kappal e pestéén saippuavedel | ja kuivataan. Patinointiavoi vaalentaa
hankaamalla kappal etta karhealla paperillatal kankaalla. Terdsvillan kayttda tarkoitukseen kannattaa
valttéd, koska se naarmuttaa pinnan juovikkaaksi. MUISTA: Patinointi tulee suorittaa ennen nupin ja
koneiston kuoren liimaustal




Ensiks aihion pda oikaistaan sorvaamalla. Alumiinia sorvatessaterdlle
kannattaa pirskottaa tenua aina silloin tall6in
sorvaamisen aikana. Tama estéa alumiinia
sintraantumasta kiinni sorvin terdan.

Mittaa tyontomitalla kuoren paksuus ja

halkaisija.

Keskidporalla porataan reiké pari millimetria
syvemmaksi kuin kuoren paksuus. Reika
sorvataan oikeaan mittaansa
sisasorvausterdla Sorvauksen jalkeen
sovitetaan koneistoa reikdan. Kun reiké on
sopiva koneistolle, sorvataan reidn syvyys
sopivaks madaltamalla aihion otsapinnasta
siten, etta reidn syvyys on n. millimetrin
syvempi kuin kellokoneiston hylsy. Lopuksi
tehd&an reidn reunukseen pieni pyoristysjotta
koneisto istuisi paremmin reikaan.

Seuraavaks tehdaan katkaisuterdlla pieni sy-
vennys aihion lieriopintaan siten, etta kellon
pohjan paksuudeksi jé& noin kolme
millimetria. Jos koneiston kuoren paksuus on
esim. 7 mm ja pohjaan jétetéén aiemmin
mainittu millimetri, sorvataan syvennys
11:mm:n paghan aihion otsapinnasta.

Kaulusta suurennetaan asteittain sorvin
istukan suuntaan. Nain tera ei padse
"hirttdmaan” kiinni alumiiniin ja saat samalla
tilaa myohemmin tapahtuvaa kasityokaluilla
tyoskentelya varten. Kellon reuna
muotoillaan pistoterdlla kdyttaen
samanaikaisesti poikittais- ja

pitkittai ssyottovipua.

Tasaisemman pinnan saamiseksi kellon reuna
pyoristetddn kasin viilala. Viila kannattaa
kastella kunnolla aina vélillatenulla, jottel
alumiini tarttuisi viilaan. Sitd ennen viila
puhdistetaan viilaharjalla.




TARKEAA!!

Oleviilasta on oltava aina
seuraava sorvaajan katisyydesta
huolimatta: Vasen kas viilan
kahvallaja oikea k&s viilan :
paassa. Jos k&det ovat toisinpain, vasen kasivarsi saattaa osua pyorivaan istukkaan!

Viila puree yll&tévan voimakkaasti varsinkin alumiiniin. Siksi késien
| #§ otteen tulee ollatiukka. Viilae saa pysahtya paikalleen, vaan sen

¥ tulee liukuakuten viilattaessa paikoillaan olevaa kappal etta. Muussa
& tapauksessaviilatukkeutuu jatylsyy nopeasti. Kun viilallaon saatu
sopiva muoto kellolle, sitd aletaan hioa hiomakankaalla esimerkiksi
karkeuksilla 80 ja 180. Sen jélkeen siirrytaan vesihiomapaperiin
esim. karkeuksiin 220 ja 400 jajatketaan pinnan tasoitusta. Kun
kappale on hiottu tasaiseksi, sorvataan kelloa kiinnipitava kaulus
muutaman millimetrin paksuiseksi ja hiotaan myds paljastunut osa kellon takaosasta. Jos kello halutaan
kiillottaa kiillotusvahalla, se suoritetaan tassa vaiheessa. Kiillotuksen kaytetddn esim. kasipaperia—el
kangasta -, sill& kangas saattaa tarttua kiinni py6rivaan kappal eeseen. Taman jalkeen kappale sorva-
taan irti aihiosta katkaisuterdlla pitéen oikeaa katta irrotettavan kappaleen alla. Tama siksi, ettei kellon
kuori osuisi pudotessaan sorvin johteisiin ja kolhiintuisi.

Tarkeaal!!

Hiomakangasta el saa " kietoa” sorvattavan kappaleen ympaérille siten etté pitéis kiinni sen pais-
tatal pitais hiomakangasta kappaleen ymparilla puristusotteella. Hiomakangas voi silloin kie-

toutua sorvattavan kappaleen ymparille ja temmata sorvaajan sor met mukanaan. Oikea tapa on
pitéd hiomakangasta vasemmassa kadessa oj ennetuin sor min sorvattavan kappaleen alapuolélla.

Katkaisun jalkeen tausta hiotaan
vesihiomapaperilla mérkéna esim.
lasilevyn paédlla. Karkeuksiksi
riittavat esim. 220 ja 400.




Nuppia varten porataan kelloon upotus.
Ké&ytetty porantera teroitetaan kuten
puupora. Eli terén keskelle jatetédén
piikki. Leikkuusdrmét hiotaan kuitenkin
tasaiseksi. Teran muodon on oltava
sellainen, ettareian pohjasta tulee
tasainen jotta se vastaisi paremmin
nupin pohjaan. Ruuvia varten porataan

2.2mm:n relka. Lopuksi viela
pyoristetddn upotusporalla tehdyn reién
reuna suuremmalla metalliporateralla.
Kello kiinnitetdan

suuntai sruuvi puristimeen puupalikoiden
avulla, jottei kellon kuori
naarmuuntuisi. Jos kello patinoidaan, se
kannattaa tehda téssa vaiheessa. Nuppia

varten tehdaén reik&an kierteet poraruu-
villa

Kellon nupin alapinta kannattaa
karhentaa viilallajottaliimatarttuisi
paremmin. Kellon sisdpuolelle
sijoitetaan teipinpala jolla tukitaan
ruuvin reika jottei liimavaluisi kellon
sisdle. Epoxy liimakestéa varovaista
kasittelyan. 15 minuutin kuluttua. - —
KeIIo asetetaan poydalleeﬂm paperinpalan paallejapohjalle laitetaan

huolellinen etté koneisto tulee oikeaan asentoon eli numero 12 kohti
nuppia. Kellon kdantdminen liiman kovetuttua on nimittain
mahdotonta. Pinnan voi suojata vahaamalla kello esim. autovahalla.

Alumiinikuori sorvattiin 50mm akselista, messinkikuori taas 35mm
aksdlista. Kellosta tarvittavat muut osat taas ostettiin valmiina
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