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Sbitwasasjandus.

N I -----, - -

Tehnika arenedes surutakse uha enam kdrvale
vanad isa-isadelt péaritud harjumused, aegunud
toovotted ja todabinbud, asendades neid uute ja
parematega. Seda ndhtust — olemasolevate t60-
riistade ja -vOtete asendamist uute ja otstarbeka-
matega — nimetamegi t6 6 ratsionalisee-
rimiseks. Eriti suurt tdhelepanu t66 ratsiona-
liseerimisele pddrab Noukogude Liit, kus iga too
teostamisel peaeesmérgiks on saavutada voéimali-
kult véikese joukuluga vdimalikult palju. Seda
iga Noukogude Liidu tootava kodaniku eesmérki
nimetatakse ratsionaliseerimise algataja ja isa
sm. Stahhanovi nime jargi stahhaanov lu-
se k s. Stahhaanovlaseks, s. o. t66 ratsionalisee-
rijaks voib saada igaliks, olgu ta lihttd6line, inse-
ner, ametnik v6i moni muu, kes on vdimeline td'st-
ma t66 hulka kui ka headust vdrreldes senitehtuga,
kas suurema pingutuse vdi mingi uue, tema leiu-
tatud tooriista vOi toovotte abil.

Toome allpool paar ndidet stahhaanovlase
krohvitddlise I. P. 11j uh h in’i poolt leiutatud ja
kasutamisele vdetud uutest krohvimistoode abi-
ndudest, millede abil vorreldes senistega on saa-
vutatud tunduvalt paremaid tulemusi. Andmed on
vBetud I. ljuhhin’i ja G. Nasarenko poolt vdlja-
antud brosidrisi ,,Stukaturd ratsionalisatord“.

Liikuva sangaga krohvimiskihvel. Nagu teada,
toimub krohvisegude seinaleasetamine kolmes Ki-
his. Esimene kiht, nn. sisseviske-krohv tehakse ve-
delast segust, kus vett on kuni 75% sideaine ma-
hust. Sisiseviske-ki ohvikihi paksus on 3-~5 mm.
Et kivimuir sissevisikekrohvist kohe kdike vett en-
dasse ei imeks, on vaja mudri enne krohvimist nii-
sutada.

CDlieaint Necilt Lis

Teine krohvikiht e. aluskrohv, visatakse slsse-
viskekrohvile peale, kui viimane on tahenenud.
Aluskrohvi segu on tunduvalt paksem sisseviske-
krohvi segust. Vett on kuni 35% sideaine mahust.
Alusikihi normaalpalksuseks on puitseinal mitte lle
12-i-15 mm ja Kiviseinal mitte tule 10-~1 3 mm.

Kolmas kiht ehlk kattekiht on 6huke, umbes
2-f-3 mm ja kantakse seinale parast teise kihi la-
henemist. Kattekihi segu on vedelam eeltnisest ja
sisaldab vett 55%.

Tavaline krohvimistd0 ké&ik on jargmine: kroh-
vija tdstab segukastist segu kelluga krohvilauake-
sele, kust ta sama segu jallegi kellutdishaaval vas-
tu krohvitavat pinda tugevasti viskab. Seejuures
segu tdstmine kastist krohvilauale ja sealt jéllegi
kelluga visikamine seinale vajab asjatult palju Ule-
liigseid lliigutusi ja teiseks, asjatult palju aega. Siin
krohvija Hjuhhin’i poolt konstrueeritud joon. 1
kujutatud liikuva sangaga krohvimiskihvli abil
vOime krohvides hoida kokku nii dleliigseid liigu-
tusi kui ka aega.

Liikuva sangaga kihvel tehakse 1 15 mm
paksusest terasplekist laiusega 36 cm ja pikkusega
28 cm. Kiljeservad painutatakse 3,5 cm laiuselt
tles, et sequ paremini kuhvlil pisiks. Kulje ser-
vade esiosasse teha'kse avaused sanga kinnitami-
seks, mis tehakse 0 5-"6 mm traadist. Sang, kor-
gusega 26 cm, on varustatud puust kdepidemega.
Kihvli taga on mitteliikuv kéepide, mis on kinni-
tatud serva ja pdhja kilge. Kéepide on asetatud
véikese kallakuga, mis moodustab kuhvlipinnaga
1007120 nurga.

Kirjeldatud kdhvli vdib valmistada iga lukk-
sepp umbes kolme tunni jooksul.



Joon. 1. Liikuva sangaga krohvimisktuhvel. A --—-kilg-

yaadie, B ---- pealtvaade, C — " llcivaade.

Tootamine liikkuva sangaga kihvliga. Enne t66-
le asumist asetatakse segu<kast 80790 cm seinast
kaugele. Krohvija votab kihvli kahe kéega ja tds-
tab segukastist kihvliga vajaliku hulga segu. See-
jarele viskab laiakaarelise liigutusega kuhvlilt kogu
segu seinale. Siin liikuv sang annab vdimaluse
viske juures kidhvlilt juhtida ja anda temale sobi-
vam asend. Sama kiuhvli servaga td m-
matakse ka krohvikiht tasaseks.

Kihvliga todtades olevat segukadu harjunud
looipija kées vaiksem kui kelluga laualt loopides.
Kuid isegi selle taihtsuseta kao vOib sama kiihv-
liga kergesti kokku korjata ja uuesti seinale heita.
Kihvli korrashoiu seisukohalt olgu kiihvel t66-
vaheaegadel alati korralikult pestud, et segu ei
saaks kuhvli kiljes tarduda.

Vastavad kogemused on néidanud, et joon. 1
kujutatud krohvimiskihvliga tédtades krohvijad
kiiresti omandavad vastavad toovotted. Keskmine
Oppimise kestus on 16-f-24 t6étundi. Naiteks on
krohvijad esimesed 6 tundi kuhvliga téotades
krohvinud kuni 30 m” seina; jargmiseil p&eval on
7 tunniga krohvitud juba 50 m”", mis on 320%
noirmist.

Vordlusena voOiks mainida, et kelluga krohvi-
des meil hea to6line krohvib 8 tunni jooksul kesk-
miselt 25 m~

Liikuivate kettakestega krohvisiluiti on krohvija
stahhaanovlase |11juhhin’i teiseks leiutiseks
krohvimist66 ratsionaliseerimisel.

Tavaliseilt silutakse krohvipinda lihtsa hddrlaua-
kesega. Sdaadrane silumine voOtab aga palju aega.
Keskmiselt 3'0-f-4'0 m” silumiseks tuleb kulutada
terve todpédev. Liikuvate kettakestega siluti ehi-
tamisel on kasutatud eeskujuks mehaanilisi silu-
teid, millede idee on raskendatud Kkirjeldatavasse
késitsisilutisse, mille kaal on umbes 200 gr.

Siluti ehitamine on (ksikasjaliselt kujutatud
joon. 2. Siluti koosneb kolmest 9,5 cm 14bimd6-
duga ja 1,2 cm paksustest esimese sordi maénni-
vOi kuusepakust vdljasaetud kettast, mis vas-
tavate klambrite ja neetide abil on kinnitatud
1,5 mm paksiuse plekist ketta kilge 1abimddduga
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17 cm. Taldriku d&red olgu iles keeratud vastu-
pidiselt silutavale pinnale. Taldriku kulge Kinni-
tatakse puukruvidega puitkéepide.

Puidust silumiskettad olgu asetatud nii, et nad
saavad tiirelda igallks Umber oma telje.

Silutiga todtamise paremused varreldes tavalise
silutiga on jargmised: tdnu taldrikule ei lange lub-
jasegu siluja katele, mis hoiab siluja kded lubja
sdobimise eest. Siluti on t66s moénus, andes eriti
sileda ja tasase pinna; vimaldab tédviljakuse tou-
su (keskmiselt 50%) peamiselt seeldbi, et liiku-
vad kettad puutuvad silumisel kokku kogu silutava
pinnaga.

Tootamistehnika. Koigepealt voOetakse pare-
masse kétte siluti ja vasakusse kétte pintsel. Kor-
valolevast @mbrist vBGetakse pintsliga vett ja prit-
sitakse krohvile, tehes samal ajal silutiga spiraali-
taolisi liigutusi, kuni pind on sile. Silutile ei ole
vaja vajutada tugevasti. Silumisel ilmnenud lohud
tuleb taita seguga.

Kirjeldatud silutit vdib kasutada vabalt ainult
parast seda, kui on omandatud vastav harjumus.
Keskmiselt on kulunud algajate valjadpetamiseks
silutiga todtamisel 8 t66tundi.

Kirjeildatud paar ndidet on murdosa kogu Nou-
kogude Liidus leiutatud uuendustest t66 ratsionali-
seerimise alal. Olgu need ndited ergutuseks ja tht-
lasi ka julgustuseks NOukogude Eesti to6tavale
rahvale. Teadku igalks, et mitte ainult toore jou-
ga ei jouta saavutatud eesmérgile, vaid eesmar-
kide saavutamisel on vajalik esmajoones mdistuse,
tootahte ja jou koostédd. H

Joon. 2. Liikuvate kettakestega krohvisiluti. A — pealt-
vaadle, B — kilgvaade, C — altvaade, D — UUhendus-
Iklamber, E ---- ke-ttakeste klamber.



Silikaatkivi

liiva-lubjatelliskivi.

J. Kingissepp. Nats.. 0./u. ,Kvartsi“ direktor.

Sotsialiistliku Ghiskonna Gitsengu edenemiseks
on olulise t&htsusega ehitusmaterjalide kisimus.
Elamute, to6stushoonete ja teiste ehituste pustita-
miseks vajame praegu ja ldhimas tulevikus hoopis
suuremal hulgal ehituskive kui seni. Sellest tingi-
tuna on asutud telliseproduktsiooni téstmisele. See
pole kerge ulesanne ja eriti uute telliskivitehaste
rajamisel on tihti sobiva savi leidmine raskenda-

Joon. 1. Uldvaade nats. silikaatkivitehasele , Kvarts“,
TalHnn-Ndmmel; vaade liivakarjeeri poolt, a — valmis-
kivide ladu, b — liivakopp tostab liiva Ules.

tud. 'Kdlbliku savi mitteleidmisel! on Ndukogude
Liidus, PoOhja-Saksamaal ja mdnes P.-Ameerika
Uhendriikide osas, kus leidub liiva, hakatud ehi-
tama silikaatkivi (liiva-lubjatelliskivi) tehaseid.
Vanemad silikaatkivitehased nimetatud maades
asutati umb. 35 aasta eest. Alguses suhtuti sili-
kaatkivisse kui ehitusmaterjalisse umbusklikult.
See omakorda oli tingitud osalt tellise vabrikari-
tide erapoolikust hinnangust. Silikaatkivi teadus-

likud uurimused seevastu téendasid, et ta on pea-
gu téiesti Ghevaarne tellistega.

Silikaatkivi valmistatakse [lii-
vast ja lubjast, missuure aurusurve mojul
ruttu kivistub. Teatavasti lubjasegu — morti —
tarvitatakse juba tuhandeid aastaid suure ed!uga
kui sideainet kiviseinte ladumisel, krohvimisel, pG-
randaili, lagede ja muu juures. Selle ehitusmater-
jali korgevédrtuslikkust tunnistavad vanad ehitu-
sed, kus mordikihtidtel on s&érane tugevus, et nad
osalt elasid dle isegi kivi. Samuti Moskva Kremli
seintel ja meil orduaja losside varemeis néeme
palju kohti, kus kilm on .kull havitanud savitellis-
kivi, kuid lubja-lilvamoért on edukalt aastasadu
vastu pannud ilmastikule.

Oma tehni llistelt omadustelt on
silikaatkivi peagu vordne hariliku tellisega. M a-
hukaal on 19—2 kg/l, surutugevus
kdigub piirides 90-"-400 kg/m”. Surutugevust mo-
jutavad; 1) lubja hulk, 2) liiva kvaliteet, 3) surve
vormimisel, 4) auru all hoidmise aeg. V eeim a-
vuson 12~]19%, soojajuhtivus A abso-
luutselt kuival' kivil 0,6 kcal/mh'C®,  6huniiskel
ca 0,9 ja marjal ca 1.35. Silikaatkivi v alimis-
tatakse meil hariliku tellise suuruses, s. o.
27X13X7 cm ja 25X12X6,5 cm. MOOttap.sus
on seejuures +1 mm. Uldiselt on silikaatkivi il-
mastikukindel, nii et teda vdib julgesti
tarvitada krohvimata vaélisseinteks, korstnaotsa-
deks jne. Ainult kokkupuutel maapinnaga voib ta
pikema aja péarast laguneda.

Hea silikaatkivi eelduseks on kohane liiv.
See peab olema puhas ja mitmekesise teraga. Uldi-
selt aga ei saa siiski neist ndudeist vaga rangesti
kinni pidada. Kui liiv vastab thele n6udele ja tei-
sele ainult osaliselt, vdib saada veel vodrdlemisi
head silikaatkivi.
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Joon. 3. Liiva ja lubja segamise ja kustutamise trummel.

Liivapuhtust méadratakse kdige lihtsamalt
jargmisel kombel: Klaasi pannakse teatav hulk
lilva, valatakse vett tdis ja segatakse tugevasti.
Kui vesi jaédb heledaks vdi l&heb ainult veidi soga-
seks, siis liiv loetakse puhtaks. Kui vesi ldheb kol-
laseks voi porihalliks, siis liiv ei ole puhas. Lisan-
dite kvantumi méadramiseks lastakse vedelikul seis-
ta. Rasked ja é&rapestud liivaosakesed sadestu-
vad p6hja, juuresolev savi aga sadestub liiva peale
selgesti ndhtava kihina. Huumuse sisaldavust proo-
vitakse 3% naatronilahusega.

Teiseks peab liiv olema teravakandi-

H ne Selle omaduse kindlakstegemiseks h6dru-
takse liiva sdrmede vahel, kus ta peab krudisema.
Teravakandilist liiva l&abi suurendusklaasi vaada-
tes on selgesti ndha teravaid nurki, jarske kante ja
kristalseid pindalasid. Nuri liivatera on enam-vé-
hem Ummargune. Ebalhtlased terad Uhinevad
pressimisel paremini kui itmmargused Uhesuurused,
milledel' on suurem tihemete maht (kuni 40%).
Tihedas s6ltuvuses sellest on liivatera suu-
ruse ehk terasuse kiusimus. Mida eri-
nevamad on terade mddtmed, seda tihedamini
nad liibuvad Uksteise vastu. Vdikesed terad tdi-
davad tdhjusi suurte vahel. 'Kruus kuni metsa-
(15 mm) suuruseni aitab tdsta Kivi tuge-

Joon. 4. Toorkivi (plonnide) vormimine ja vagonettidele
ladumine.
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vust. Siin on kehtiv sama p6him®&te, mis betoon-
lilvagi kohta (vt. TK nr. 1— 36. a.).

Liiva sidumiseks silikaatkivis tarvitatakse lupja.
Lubi peab olema varskelt pdletatud (kustuta-
mata) puhas CaO ja vdimalikult kdrvalainetest
vaba. Isedranis on kahjulik magneesiumihapendi
(MgO) sisaldavus, mida ei tohi olla ile 1%. P&h-
juseks on magneesiumihapendit sisaldava lubja
aeglane kustumine, mistdttu v6ib esineda ndhtus,
et lubi ei jdua segu valmistamisel 16plikult dra kus-
tuda, vaid kustub pérast auru surve all kdvendus-
protsessis edasi, paisutades sellega kivid I6hki.

Silikaatkivide valmistamine toimub joon. 2 too-
dud skeemi kohaselt. Silikaatkivi valmistamisele
sarnlev menetlus oli kirjeldatud TK nr. 6 —
40. a., lk. 185.

Liiv transporteeritakse elevaatori vdi k a 11a k-
tee alumisele otsale (joon. 1) ja tdstetakse sealt
ules liivasdelale. Sdelast langeb liiv selle
all asetsevasse liiva punkrisse juba mdd-
detud kvantumis. Sealt juhitakse liiv kolu kau-

Joon. 5. Valmiskivi-vagonett autoklaavist valjumisel.

du segutrumllisse (joon. 3). Pdletatud
kustutamata lubi jahvatatakse kuulveskis
kuni tsemendi peenuseni. Peeneks jahvatatud lubi
tostetakse elevaatori abil peenlubja-punk-
riBse. Sellest labi k&inud peenlubi kaalutakse
ja juhitakse samuti segutrumlisse, mis seejarele
hermeetiliselt suletakse. Trumlisse lastakse ka lub-
ja kustutamiseks tarvilik hulk vett ja auru kuni
5 atm survega ning trummel pannakse aeglaselt
tiirlema. Umb. -tunnise segamise jarele las-
takse trumlist aur vélja ja valmis segu tiuhjenda-
takse segup. unkrisse. Toorsegu vOib seista
nddalaid ilma oma vé&drtust kaotamata. Punkrist
segu ldheb transportlindiga jadrelsegistis-
se, kus ta veel kord pohjalikult labi segatakse ja
seejuures tarbe korral niisutatakse. Nlid jouab
segu automaat-revolverpressi. Sel-
les surutakse liiva-lubja-segu vastavais vormides
250.000 kg surve all toorkivideks, mis taluvad
téstmist ja Uksteise peale ladumist kuni 10 Kivi
kdrguseni (joon. 4). Vagonettidele laotud toor-
kivid lukatakse pikkadesse aurumahutitesse, nn.
autoklaavidesse, Kkus toimub a 1880



TRbniha fA"6llumaiandLuscs.

Lihtne katusekivi vorm pollumehele.

Ins. A.

Katusepleki ja katusepapi nappus sunnib ehi-
tajaid p6drama rohkem téhelepanu katusekivile.

Kuna savikive valmistata'kse vaid Uksikuis teha-
seis, mis pealegi asetsevad riigi piiri &ares (Vai-
vara, VOru) ja kust vedu on vdrdlemisi kulukas,
siis kerkib esile kohaliku materjali otsimise Kkusi-
mus. Siin oleks nimetada roogu, laaste ja tsement-
Kive.

Viimased kivid oma ké&ttesaadavuse ja tulekind-
luse tottu vaarivad tdsist tdhelepanu. Tsement-

Joon. 1. Vormi Uksikosad:

(X) — malmalus, (XX) —
raam, (XX X) — soonepulk;
,a“ koik 3 kokku pandud;

,,b* -—-- alusplekk; ,,c“ ---- te-

rassiluti; ,,d“ — augunaaskel.

katusekive valmistatakse eriliste pressidega, mil-
lede kasutamisest oli ldhemalt kirjeldatud TK
nr. 5 — 37. a

Nende presside juure kuulub 60'0-"70'0 terasest
alusplekki, mis maksuvad lle 2 krooni tukk; seie
teebki kogu seadise vordlemisi kalliks, nii et Uksi-
kul talumehel saérase pressi soetamine kéiks (le
jou. Uhinguil ja iksikuil ettevétjail on neid pres-
se iile maa meie teada ligi 150" tikki. Kuid seda
arvu on vahe tdusva ndudmise rahuldamiseks ka-

prof. W. Mihaelise poolt leiutatud nn. silikatisee-
rimise protsess 8-~1 0 atm surve all, ja 8-~1 0 tunni
jooksul valmib valmis ehituskivi.

Nagu néha, on kogi® valmistusprotsess vdga Kii-
re ja lihtne. ENSV suurimas silikaatkivitehases
nats. , ,Kvarts’is* tootatakse nditeks 62.000 Kivi
paevas, seejuures otseses todtamisprotsessis tédtab
ainult 30" t6olist. Pdevane lubjatarvitus on umbes
1 vagun.

Silikaatkivitehase ehitamine ei ndGua nii suuri
investeeringuid kui tellisetehas ja on kiiremini labi-
viidav. K

Grauen.

tusekivide jarele. Siin vdiks talupidajaile abiks
olla allpool Kkirjeldatud lihtne katusekivi vorm
(mis nimetatud ka ,,popsivormiiks*).

See vorm ehk press erineb tavalisest katusekivi
pressist sellega, et ei vaja alusplaate, tdnu millele
ta on odav (oa kr. 54.— ) ning kéattesaadav iga-
thele. See, ké&esoleva artikli kirjutaja poolt kon-
strueeritud ja malmivalamise tehase ,,Aivaz’i“
poolt valmistatud vorm koosneb vaid kuuest osast

“

(joon. 1): malmalus (X) ,,a“, raam (XX) ,,a“,

soonepulk (XX X) ,a“, alusplekk — ,,b*, siluti
— ,,c“ ja augunaaskel ,,d“.

Kivid tulevad pealt tditsa siledad ja seda kasu-
tatakse selleks, et varsket kivi ehk nn. plonni tasa-

pinnasele alusele (laud, p6rand, jne.) Umber-
poordult kivinema jatta.

Kivide Valmistamiskaik on jarg-
mine:

Tehalkse muldniiske segu 1:3; liiv olgu puhas
ja sisaldagu umbes tangu-, ~4 manna- ja
jahusarnaseid teri. Parem, kui teha koguni 2 segu:
kuivem segu allapoole ja mérjem pealepoole; Se-
gul lastagu seista tund enne tarvitamist,
kuid kdik segu tuleb &ra tarvitada hiljemalt 3 tun-
ni jooksul pérast veega segamist.

Raam alusega kinnitatagu vastavale lauale ehk
alusele, et ta ei kdiguks, tdidetagu seguga, tambi-
tagu lauaotsaga kinni, eriti hésti servadest ja augu-
kohtadest tihendades; pealt hd6rutagu tasaseks.
Siis tehtagu soonepulgaga soon &é&re sisse ja h6o-
rutagu soone pdhi héasti tihedaks; seejuures tuleb
jalgida, et raami serval soonepulga all ei oleks
segu. Lihvida pealt tasaseks; riputada peale punasit
tsementi (saab Kunda tehasest & 20 s/kg; 1 kott=
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Joon. 2. ,,1“ — vaade vormile altpoolt (soonepulk on
peal; ,,2“ — vorm kokkupandult (soonepulk oma pesas);
,,3“ — valmis plonn aluslauale Umberpéératud, naaskel
on asetatud augu tegemiseks; ,,4“ —mvéarske plonn;
,,0“ — varske plonn ja alusplekk; ,,6“ — hodrilaud.

= 50 kg maksub kr. 10.-
1000 kivile).

Siluda silendiga hésti tasaseks, kdvasti pigista-
des ja Uhes suunas vedades (soovitatav lihvida
veevoolu suunas). Pind peab ldikima, kuid mitte
,lodisema*® veest. NiOud vdetakse pulk ettevaatli-
kult vélja ning soon téidetakse tihedasti niiske lii-
vaga (selleks et imberpddramisel ndrk soonekoht
ei murdiks).

Voetakse tasane hoodveldatud kivisuurune laud,
asetatakse kivile ja Uhes vormiga keeratakse kdik
umber. Vorm vdetakse lahti ja kivi (plonn) jaab
lauale kivinema. Kovera naaskliga ,,d“ tehakse
traadiauk varskesse kivisse (joon. 2). Kui erilisi
aluslaudu ei ole, v8ib plonne asetada ka tasasele
(niiskele) porandale, riiulitele, laudadele jne. Sel-
leks asetatakse tdidetud vormi peale plekk ,,b*,
kdik poodratakse Umber, asetatakse tasasele alu-
sele, tdmmatakse plekk &ra ja vBGetakse vorm ette-
vaatlikult lahti. See vormi ldhtivtmine on raske-
maid t6id ja nduab teatavat vilumust. Kivi hoitagu
niiske 3 nddalat. Et kivi ei kaarduks, olgu laud ehk
alus hésti tasane; ja et alus ei imaks plonnist vett,
olgu ta kas varvitud voi parafiiniga voobatud (sel-

ja sellest jatkub 900-"-

leks parafiin lahustada petrooleumis), vG&i plonni
ja laua vahele pannakse paber.

Kolme pdeva parast kivid voetakse aluselt &ra,
vOdbatakse servad' lle punase tsemendikérdiga ja
laotakse niiskesse kohta tihedasti Ules, alatasa hoi-
des nad niisked.

Roovlattide vahe tehakse 31-“32 cm. Roov-
latid votta — P /2'X 2", sarikate vahe 1-~-1,2 m.
Kivid asetada mitte kohakuti, vaid astmete viisi
(joon. 3) ; siis ndeb katus kenam vélja ja vesi ei
jookse soont modda alla. 1 m" peale ldheb ca 18
kivi ja katus kaalub ca 40 kg. Tihenduseks kivide
vahele, vastavasse kraavikesse, asetatakse taku-
noor voi kdrkjas. lga 3-"4 kivi kinnitatakse traat-
konksuga roovlati kulge.

1000 kivi valmistamiseks l&heb ca 10 kotti tse-
menti ja 2 koormat puhast, s6elutud! liiva.

Vilunud mees vdib teha paevas kuni 200 kivi.H

Joon. 3, Kivide ladumisviise.

Vaslus&id MiisimMi&i&lc.

jLug. nr. 7240, Parnust. Kui suurt ku WYmust
talub betoon? See oleneb peamiselt agre-
gaadist, isest tsement ise talub 1400° C. RaudKkivi
ja kvarts taluvad 500°, paekivi — 800°, dolomiit
tle 10'00°, tellisepuru 1200°, Samottkivipuru —
140'0°C jne. Jarelikult meie oludes tulekindla
betooni valmistamiseks tuleb tarvitada agregaa-
dina tellisepuru  (vt. ,,Ahjud valmisplonnidest*
TK nr. 11 — 38. a, lk. 327). A.

Et malm pada ei roostetaks, tuleb
uus malmkatel pdrast sissemidrimist rasvaga sisse
maarida, ettevaatlikult kuumaks ajada, jahtunult
kuivaks puhkida ja siis soodaveega pesta.

Sedaviisi rasv kleebib vdikesed mikropoorid
kinni ja takistab rooste tekkimist malmil. A.
Et hoida kokku pdletist ja véltida

inetuid torvaplekke korstnal, tuleb &hju kitta vas-
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tavalt neile juhistele, mis olid toodud TK nr. 1 ja
3 — 40. a. A.

Lug. nr. 5456. 1) Uuemad venekeelsed raama-
tud.k ruubimasinate alal on jargmised:

a) MnbHeHKO, B. M. npocj)., KysHeuoB, F. H. mhx.
Kpyn5!Hbie MauJHHbi. 280 Ik., 233 joonist, hind
$ 1.60.

b) MjibHeHKO, B. H. npo”?. Me/ibHHHHbie, Kpy-
nsiHbie H 3JieBaTopHbie MaujHHbi. (Teopna h koh-
CTpyKUHH.) 480 lk., 617 joon., hind $ 2.50.

2) Alumiiniumi ei saa Uldse tinaga
joota, vaid ainult patenteeritud eri-joodistega.
Mdned viimastest vajavad eripulbrite kasutamist
(ka patenteeritud), teised on kasutatavad ilma
pulbriteta. Lahemalt vt. TK nr. 3 — 1938, artik-
kel ,,Alumiiniumi jootmisest“.

3) Plekkndudel olevat emaili ei suuda Ukski
lakk taiesti asendada. N.



KARUDEST.

Arvo Veski.

Labidas ja kdru on juba vanast ajast tarvitata-
vamaid abindusid ehitustéddel.

Karusid kasutame hoonete, sildade, teede jne.
ehitamisel, planeerimisté6del ja kaevandustes
mulla, kivide ja muude sellesarnaste materjalide

edastamiseks. Vastavad' uurimused ja t&helepane-
kud nditavad, et kdrudega to6tamisel, eeldades
Uhesugust veoteed ja td6meest, t66 produktiivsus
oleneb peamiselt sellest, kas k&ru on ehitatud ots-
tarbekalt vG6i mitte. Otstarbeka kéru tarindamisel
olgu eesmaérgiks, et tootaja saaks vdimalikult vai-
kese joukuluga vedada vdimalikult raskeid ja suu-
ri koormaid; seepdrast kdru omakaal olgu vdima-
likult vaike. Karu ehitamisel arvestatagu ja pee-
tagu silmas koigepealt kdrutatava materjali oma-
dusi: on selge, et néiteks kivide vedamiseks pole
kohane ké&ru, mis on méadratud mulla vedamiseks
ja Umberpdordult.

Joon. 2. Betoonikéaru.

Rida katsetamisi ja uurimisi igaliiki kdrude ots-
tarbekate mddtmete leidmiseks on tehtud Nduko-
gude Liidus. Tulemusena on to6tatud valja eriots-
tarbeile vastavate kdrude talbid, millest t&htsai-
mad esitame kaesolevas kirjutises.

Joon. 1. Mullakéru.

Mullakédru. Uldiselt kasutatakse karude abi kdi-
ge enam mullatédodel. Ké&ru, mis on madératud
mulla vedamiseks, on kujutatud joon. 1. Kaérusid
tehakse nii metallist kui ka puidust. Meie oludes
tuleb otstarbekamaks pidada ké&ru ehitamist pui-
dust, kuna ta on hinnalt odavam metallkarust ja
teiseks puidust kéru saab alati valmistada vordle-
misi luhikese ajaga kohapeal ehitusplatsil. Joon. 1
kujutatud mullakéru ehitatakse jargnevalt: kaks
kédepidet (tavaliselt kasest) umbes 1,5 m pikad,
Uhendatakse omavahel p6dnadega. Kdéepidemete
(k&ru aiste) alumiste otste vahele kinnitatakse
umbes 25-cm-se l&bimdoduga ratta telg. Ratta-
teljest umbes 60 cm kaugusele kinnitatakse tugi-
jalg. Karu kast ehitatakse 2-"2,5-cm-stest lauda-
dest ja kinnitatakse késipuude ja pdonade kilge
joonisel naidatud viisil, kusjuures kéarikasti kilje-
laudade toeks on tugijalgade pikendused.

Kasipuude alumiste otste vahemaa, s. o. ratta-
telje vaba pikkus on 30 cm ja k&sipuude ulemiste
otste vahemaa on 80-"-9'0 cm. Karu kdrgus on
50-i-60 cm. Kaé&rukasti koormamaht, olenevalt
mullaliigist, kdigub 0,08--0,1 1 m~

Tihja kdru kaal on 40-750 kg. Uhes koormaga
kaalub karu 200-7~210 kg, millest mulla karuta-
mise puhul umbes 160-f-1 70 kg kandub dle kéru
rattale ja 30k-40 kg katele.

lgapédevaste ja mitmesuguste todde jaoks talu
majapidamises sobiks paremini ké&ru, mis on pealt
veidi kitsam, kuid tagaseinaga.

Betoonikaru. Joon. 2 on kujutatud karu, mil-
lega on otstarbekas kdrutada mitmesuguseid mar-
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te, peamiselt betoonisegu. Kéru ratas on asetatud,
nii, et kdrutamisel kastis oleva moérdi kogu raskus
kandub vaid rattale. Seepérast on joonisel 2 ku-

jutatud kdruga vOimalik vedada raskemaid koor-
maid kui mullakéruga. n

Kéru késipuud on tehtud kahest osast, mis on
omavahel Uhendatud lattrauast rangide abil. See-
labi osutub voimalikuks késipuude pikkust regu-
leerida vastavalt t6otaja ja tod noduetele. Tegeli-
kult aga vOib ka betoonikdru késipuud teha jat-

e kamata puidust.

Kivikdru. Tihti kasutatakse kéru abi telliste,
paekivide ja raudkivide Uhest kohast teise viimi-
seks. Kuna mulla ja mordikdarudel karukast oli
vajalik, puudub see Kivikéarul téiesti (joon. 3).

Joon. 4. Metalikéru.

KUIDAS ASETADA BETOON-PGRANDA-
PLAATE.

Vastus lugejaile.

Parem on neid asetada vérskele betoonalusele,
kuidi teatava ettevatusiega saab asetada ka vanale,
kdovenenud ja kuivanud alusele. Selleks peab alus
puhtaks pestama ja dra tdkitama; on alus juba lii-
ga maardunud, peab pesema kuuma vee ja so00-
daga.

Siis vodbatakse alus tsemendipiim,aga (parem,
kui see on seisnud ]-i-2 tundi) ja sellele asetatak-
se Ohuke mdrdi-sidekiht (peenliivast ja tsemen-
dist, seguvahekorras 1:3). Sidekiht tasandatakse
joonliga ja siis asetataksie plaadid; viimaseid on
s'oovitav enne marjaks teha vdi — mis veel kind-
lam — tsemendipiimaga alt vo0bata. Plaadid ase-
tatakse pinguletdmmatud traadi vo&i joonli jérgi,
koputatakse puithaamriga kinni ja pealispinna
tasasust konttrollitakse joonliga ning vesiloodiga.
Kui pdrand! laotakse mingi mustri jargi mit-
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Késipuud vdivad olla kas terved voi jatkatud. Ra-
tas asugu ka siin vdimalikult kivikoorma keskel,
et koorma raskus kanduks peamiselt rattale.

Joon. 3 kujutatud kédruga vOib vedada korraga
50 tellist v6i ca 150' kg kive.

Metallkdrud. Valismail, kus puitu on vahe ka-
sutatakse peamiselt metallkdrusid. Naide Amee-
rikas kasutatavaist metallist mullakarudest on too-
dud joon. 4 ja betoonik&drudest, kandejouga kuni
1t, on toodud joon. 5.

Joon. 5. Kummirehvidel ja kuullaagritel
metalikdru, millega veetakse (betooni)
kuni 1 tonn.

Kamfcee, mida modda karu ratas jookseb, te-
hakse tavaliselt ["/2'-~-2"-teSt laudadest. Laudade
katmine plekiga v@i lihtsalt piaksemate plekiribade
tarvitamine hdlbustab t66d ja séilitab laudu. Ka-
rude kasutamine materjalide toimetamiseks Uhest
kohast teise on otstarbekas vaid siis, kui kaugus ei
tleta 60 m. H

mesugustest kividest, siis enne ladumist peab te-
gema kindla kava, mille jargi tuleb ladluda.

On pdrand valmis, tehakse vedel tsemendisegu
1:1 ja see hodrutakse tihjaksjadnud plaatide vuu-
kidesse. Pé&rast seda tuleb kohe plaadid' hésti puh-
taks puhkidla, et eemaldada igasugused tsemendi-
plekid, mis teevad pdranda pealispinna inetuks.

Siis kaetakse pdrand niiske saepuruga vdi lau-
dadega Kkinni, ning hoitakse niiske nédalapéevad,
et sidesegu hasti kivineks.

Tsement-parkett-plaate tehakse mitmesuguseis
mootmeis (10, 15 ja 20 cm) ja véarvides (hallid,
mustlad, punased, valged jne.).

Plaatide valmistamiseks on olemas erilised® kor-
gesurvelised kang- vdi spindelpressid. E;t plaadid
oleks kulumisikindTad nende pealiskiht valmista-
takse erilisest kdvast agregaadist (karborund,
ranikivi, terasbetoon jne.).

Kui tahetakse saada tsementp6randal head Ilai-
get hodrutakse ta siledaks ja kaetakse poonimis-
vahaga, v0i raskes bensiinis lahustatud parafiiniga,
ning horutakse ldige peale. A. G.



TOOslusihniha,

Soojusjoumasinate voimsuse maaramisest

Ins. Lembit LA&tt.

Vdimsuse liigid.

Soojusjéumasinailt, s. t. peamiselt aurumasinailt
ja -turbiinidelt kui ka sisepdlemismootoritelt aren-
datud mehaaniliseks v@imsuseks ehk efektiks ni-
metatakse masina poolt ajathiku (sekundi) valtel
sooritatud mehaanilist t66d.

Masinate tdpsemaks iseloomustamiseks eralda-
takse praegusel ajal inditseeritud (indi-
kaatorlikku) ehk sisemist, efektiivset ehk
kasulikku ning pidurdusvdimsusi.

Vanasti tarvitati aurumasinate keskmise vdime
markimiseks ka inglaste poolt tarvitusele vdetud
nn. ,nominaalvdimsust®“, mille suuruist
arvutati teatavail eeldustel koostatud lihtsate vale-

mite, nditeks N=d“XsXy"Q, resp. N=d»

abil nominaalhobujdududes. )  Hiljem koostati
sarnlevaid valemeid ka sisepdlemismootorite
jaoks. Ent aurusurve tdstmisega, Ulekuumendatud
auru ja teiste paremuste kasutamisele-vGtuga on
olukord sootuks muutunud ning eeltoodud vale-
mid ei anna enam ligikaudugi diget pilti aurumasi-
nate keskmisest vdimsusest. Tekitades rohkesti
eksitusi, on nad seepédrast huljatud ja praegusel
ajal kasutatakse nominaalvGimsuse mdistet vaid
peamiselt lokoimobiilide ja jouvankrite maksusta-
misel.

Inditseeritud vOéimsuseks nime-
tatakse seda to6d ajalhiku valtel, mida kolbmasi-
nais kas veeaur vdi pdlemisgaasid, surudes tookai-
gul kolvi pohjale, sellele tle kannavad. Inditsee-
ritud vOéimsuse Uhe silindri kohta saame, korruta-
des silindris mojuvat joudu kolvi poolt sekundi
jooksul labitud tee pikkusega, inditseeritud voim-
sus on seda suurem, mida koérgem on keskmine
toosurve, mida jdmedam kolb, mida pikem kolvi
kdik ja mida suurem vantvdlli tiirude arv.

Efektiivne vO6imsus seevastu on jou-
masina tegelik v@imsus, mida vahenditult kas
vantvollil asetsevalt rihmaseivilt v8i hoorattalt
vOi kaudselt mdne llekande kaudu saab votta.
Efektiivne vdimsus on alati inditseeritud vdimsu-
sest joumasina osade (kolvi, laagrite, hooratta,
hammasrataste, nokkv6lli jt.) omah66rumis-
kadude kui ka abiseadeldiste (8li-, pOletise- ja
veepumba, ventilaatori, dinamo, magneeto, komp-
ressori jt.) joukulu vZrra vadhem, seega jaakvéim-
sus ning leitakse joumasina pidurdamisel koos kdi-
gi abimehhanismidega. Seepérast tavaliselt
efektiivne vdimsus vdordub pidur-
dus -vdimsusele Ainult siis kui jdumasi-
nast eraldatult seisvaid, mingi teise jouallika poolt

'y d ---- kolvi ld4bim&d&t tollides,
— kolvikdik detsimeetrites,

resp. detsimeetrites,
n — tiirude arv minu'tis.

ringi ajatavaid, kuid masina t66tamiseks vajalisi
abiseadeldisi (pumbad, ventilaatorid, kompresso-
rid) on olemas, on masina efektiivne vdimsus abi-
seadeldiste joukulu vd@rra vaiksem pidurdusvdim-
susest. Pidiirdusvéimsus kujutab alati jdumasina
maksimaalset vdimsust antud olukorras. Vd@imsus
kasvab tiirude tdustes ja oleneb suuresti masina
seisukorrast. Aurumasinate vdimsust v6ib muuta
taiteastme, auruoleku (r6hu, temperatuuri ja niis-
kuse %) ning vastur6hu muutmisega. Sisepflemis-
mootoriite juures mdojutavad vdimsust tunduvalt
pdletise ja maardedli omadused, gaasitihedus,
stiltemoment, jahutusvee temperatuur ning atmo-
sfaarilised tingimused.

Joumasina normaad4dvadimsus on see,
mille jaoks ta teihase poolt on mé&dratud ja millel
téotades jouaine kulu on tavaliselt vaikseim. Nor-
maalvéimsus on sisep8lemismootoritel 10 kuni
20% vOrra maksimaalsest vdimsusest véiksem.
Normaalsel v6imsusel vdib ja peaks iga masin pi-
devalt tootama, olles siis taielt koormatud. Auru-
masina normaalse vO@imsuse madérab ,,normaalne”
tdide. Taite muutmisega muutub keskmine t60-
surve, vbimaldades aurumasina vOimsuse regulee-
rimist. Mida suurem tdide, seda suurem vdimsus.

Vaimsuse Uhikud.

Mehaanilise v@imsuse Uhikuks on meeter-
kilogramm sekundis (mkg/sek), mis on
tuletatud pikkusele (m), joule (kg) ja ajal'e
(sek) rajatud tehnilisest mdddustikust.

Voimsamate masinate juures kasutatavana osu-
tus uhik ,,mkg/sek” liig véikeseks ja seega eba-
praktiliseks, mistdttu praegusel ajal kdigi masi-
nate nii inditseerittid, efektiivset kui ka pidurdus-
vOimsust moddetakse vaid hobujodududes
vii kilovattides.

Mdiste hobujéud on dige vana ning périt auru-
masina leiutajalt inglaselt James W att’ilt, samuti
kui esimene ettepanek rahvusvahelise detsimaél-
(kiimnend-) mdddustiku tarvituselevotukski.

Aurumasinate ehitamise algaastail kasutati neid
peagu eranditult sbekaevanduste veepumpade kdi-
tamiseks, madrates nende vOimet pumpade t60
jarele (véaljapumbatud veehulk teatavas ajalihikus
X survekdrgus). Kui aga aurumasin levima hak-
kas Gldise kaitisjbumasinana, ei saadud seda vGim-
suse méadramise viisi enam kasutada ja nii valiski
Watt aastal 1784, s. 0. 15 aastat parast oma esi-
mese patendi saamist, oma masinaile vdimsusihi-
kuks 330'0'0 inglise jalgnaela (foot-pound) minu-
tis ehk 550 jalg-naela sekundis. Koos tédstur Boul-
ton’iga korraldatud praktilistel katsetel oli nimelt
Watt leidnud;, et keskmine hobune pidevalt t66ta-
des vOBis 22000 jalg-naela minutis arendada. Seda
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a&rVu slturendas Wéatt meelevélciselt poole vdorra.
Kuna (ks inglise jalg = 0,3048 meetrile ja ks
inglise nael (ibs) = '0,4536 kg, saame Uhe inglise
hobujéu suuruseks 550X0,3048X0,4536 = 76,04
mkg/sek.

Seda vdimsusihikut kasutatakse anglosaksi rii-
kides, nagu Inglismaal, P. A. U-s, Kanadas jne.
praegugi ning maérgitakse rahvusvaheliselt tdhte-
dega HP ehk hp (horsepower — hobuse vdim-
sus). Tegelikult keskmine hobune 8-tunnilise t606-
péeva valtel ei suuda pidevalt s&drast vdimsust
arendada.

1 HP on seega Umiucguselt 76 mjkg/sek ehk
0,7457 kilovatti (kW), Maiérgitsus BHP (brake
horsepower) tahendab pidurdus-hobujéud”u ning
IHP (indicated horsepower) inditseeritud hobu-
joudu. :

Hilisemal ajal tehti veel mitmeid katseid ho-
buste tegeliku v6ime kindlaksmé&aramiseks, kuid
selle”kohta kirjanduses leiduvad andmed erinevad
suuresti. V0&rdluseks olgu odeldud, et 8-tunnise
toopadeva kestel' kehaliselt terve tédline jaksab
arendlada pidevalt 8 kuni 10 mkg/sek, seega 0,1
kuni 0,13 HP.

Valdav enamik riikidest, peamiselt need, kes
on tunnustanud 20. mail a. 1875 Pariisis s6Imitud
nn. ,,meeterkonventsiooni“, seega NOukogude
Liit, Saksa, Prantsuse jt.,, on hiljanud HP ja vot-
nud tarvitusele meetrilise ehk ,prantsu-
se“ hobujou, mis vdrdub 75 mkg/sek ehk
542,8 jalg-naela sekundis ehk 0,7355 kW. Vene-
lased margivad seida hobujéudu tdhtedega Ji. c.
(loSadinaja siia), sakslased tahtedega PS ehk liht-
salt P (Pferdekraft, Pferdestarke), prantslased
tahtedega dh (force de cheval; cheval-vapeur ehk
lintsalt cheval). Meil tuleks tarvitada t&hti HJ
ehk hj, meeles pidades, et 1 HJ on 75 mkg/sek,
1 HP aga umarguselt 76 mltg/sek.

R&0Obiti nende Uldtunnustatud Ghikutega kasu-
tatakse mitmes riigis vdhemal maéaral veel teisi
mehaanilise vdimsuse dhikuid. Nii nditeks Prant-
susmaal — 1lponcelet= 100 mkg/sek (tun-
tud prantsuse inseneri Jean V. Poncelet’ jarele) ;
Saksas — 1 kW = 1 GP (Grosspferd!) = 1 NP
(Neupferd) = 102 mkg/sek.

Peale selle tuntalkse Ameerikas veel nn. , katla-
hobujdudu“ (Boiler HP). See irratsionaalne
(mdistusevastane) uhik véeti a. 1876 Philadel-
phias Ameerika Inseneride Uhingu poolt tarvitu-
sele aurukatelde lliigitamiseiks. Pdarastpoole 1 Boi-
ler HP seati vdrdseks 10 ruutjala, s. t. 0,929 ruut-
meetri suurusele katla kittepinnale, kuna tollal
Uks 10-ruut-jalalise kuttepinnaga katel andis uhe
HPh (hobujdutunni) jaoks vajaliku hulga killas-
tatud auru, nimelt 34,5 inglise naela (15,65 kg),
temperatuuriga 212° Fahrenheiti (100° C).

Peab médénma, et mitmete vdimsusihikute ro6-
biti kasutamine ei ole otstarbekas ega ajakohane
ning soovitav olelks vaid (he, Glemaailmselt tun-
nustatud v@imsusuhiku sailitamine. Kuna inglise
ja meetrilise hobujou vahe kdigest on 1,4%
(1 HP = 1,0138 HJ; 1 HJ = 0,9863 HP), siis
pole suurt hdda, kui igapédevases elus, vdhemate
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vOimsustega tegeldes, neid 'kaht Ghikut ara vahe=
tatakse. Tuhandete hobujoudude korral aga on
eraldamine hd&davajalik. Ainsaks uldiseks vdim-
susthikuks sobiks parimini  prantslasite ,,ponce-
let* = 100 mkg/sek, ehk 1 kW = 101,98 ;r. 102
mkg/sek, mis tunduvalt lihtsustaks vdimsusvale-
mite kasitsemist, kuna on tegemist faktoriga 100.
Mitmele ratsionaliseerimis-iritusele vaatamata on
seni eelmainitud! siht saavutamata. Kuigi naiteks
Saksas juba aastal 1914 mehaanilise vdimsuse
maéarkimiseks HJ (PS) korval hakati ka kilovati
1 kw = 1,36 HJ = 1,341 HP) kasutamist pro-
pageerima ja praegusel ajal terve rida Saksa mdo-
duandvaid teaduslikke ja tehnilisi Ghinguid ja lii-
te, samuti ka juhtivaid suurtdédstusi on hobujou
hiljanud, pole ténini seal meetrilist hobujdudu
suudetud taielikult véllja tdrjuda, kuna esiteks ho-
bujdu mdiste ka vdhikulegi on arusaadav ja kuna
teiseks kilovatt arvatakse puht elektriline thik ole-
vat. Kuid pdhjuseta. Elektrikud votsid kill kilo-
vati esimestena praktiliselt tarvitusele, ent nimi
W att“ juba vihjab kW mehaanilisele paritolule.

Inditseeritud vBimsuse maaramine.

Inditseeritud vdimsust méaaratakse kolbmasinail
indikaatorite abil. Tiirlevate jdumasinate,
nditeks auruturbiinide sisemist vdimsust pole indi-
kaatori abil vdimalik mddta, vaid see leitakse ar-

Joon. 1. Watt'i in-

dikaator alasurve-
tele (a. 1793). Kor-
gus umbes 75 cm,
kolvi labimodt 1,96
tolli, a — silinder
kolviga, b —mile-
kandehoob,

skaala laud,

C J—
d —
osuti, e — tagasi-

tdmbevedru.

vutamiise teel. Selleks suletakse tddtamise ajal
auru pealelaskeventiil, vabastatakse turbiin koor-
mast ning jéalgitakse stopperiga ja tiirulugejaga
turbiini tiirude langemist aja valtel. Katse and-
mete najal joonistatud kdvera abil leitakse turbiini



Joon,. 2. Watt’i ja Southern’i kirjutav indikaator. Kdrgus

umbes 50 cm, kollvi 0 = 1,13 tolli, a — vahekraan, b —

silinider Ikolviga, ¢ — mkirjutav tihvt, d — liikuv laud pa-
berilehega, e — lauda tagasitombav raskus.

tithjajooksu v@imsus, mille liitmine efektiivse
vOimsusega annab sisemise vdimsuse.

Indikaatori t66tamise pdOhimdtte avastajaks
ning esimese indikaatori valmistajaks (a. 1790)
oli inglane JamesWatt. Tema poolt valmis-
tatud primitiivne riist, koosnedes vaid véikese si-
lindri sees tihedasti liikuvast ja spiraalvedruga
koormatud kolvist, néitas osuti ja seisva skaala

abil aurusurve muutumist aurumasina silindris
(joon. 1).
Aastal 1796 tdiendas John Southern indikaato-

rit tahtsate lisanditega, asendades osuti kirjutava
tihvtiga (pliiatsiga) ja seisva skaala liikuva laua-
kesega, millele Uhe tddéringi mehaanilise t60 dia-
grammi saamiseks vOis kinnitada paberilehe
(Joon. 2). Seega muutus indikaator Kirjutavaks
surve markimise seadeldiseks. Hiljem téiendati
mehaanilist indikaatorit veel korduvalt mitmete
leidurite poolt, kuni ta saavutas praeguse kuju ja
omadused. See tavaline vélis- (v0i sise-) vedru-
indikaator (joon. 3) aga vdimaldab oma
vordlemisi suurte liikuvate osadega vaid aeglaselt
liikuvaid masinaid korralikult inditseerida.
Tulikate vonkumisndhete ja seega diagrammi
moonutamise dra’hoidmiseks on seepdrast Kiire-

Joon. 3. Maihak:’i indikaator madalatiirulistele masina-
tele. a — kolb (vahetatav), b — vedru, ¢ — Kkirjutamise
mehhanism (suurendab kuuekordselt), d — trummel,
e — rull néériga, Diagrammi suurus umbes 120X75 mm.

maile (Ule 450 tiiru minutis) masinaile ehitatud
hulgaliselt mainitud pahet mitteevivaid varras-
vedru- (joon. 4), stroboskoobilisi ja kdrgsagedus-
(optilisi, elektrilisi  ning mikro-) indikaatoreid.
Stroboskoobilised, ka punktindikaatoriteks hiitud
riistad mérgivad paljudest Uksteisele jargnevatest
téoprotsessidest lles vaid uksikuid punkte, andes

Maihcik’i varrasvedru-indikaator tiirudele kuni
Diagrammi suurus 60X25 mm. a — vahe-
kolb, ¢ — varrasvedru, d — Kkirjutav meh-
e — trummel, f — rull n6o-
riga.

Joon. 4.

2500/min.
kraan, b —
hanism (suurendab 8X),
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SURVEIZALU.

Ins. E. Olving.

Survevalu all tuntakse nmenetlust, kus erilises
masinas vedel metall suure surve all pressitakse
puhtalt t66deldud terasvormi. Sel teel saadakse
kiiresti Uksteisele jargnevalt eriti puhta vélispin-
naga ning pohimdddetes vdga vahe erinevate moo-

tudega valutiilkke. Need valutikid ei nbua pdrast
véikese metalli sissejooksu kanali ja 0Oige Orna
kraadi eraldamist tavaliselt enam mingit tootle-
mist.

Joon. 1 on kujutatud valik mitmesuguseid
survevalu teel valatud osi. Nagu sellest ndhtub, on

seega paljude tooringide keskmise v6imsuse. O p-
til istel indikaatoritel toetub indikaa-
tori kolvi vars elektrilise valgusallika poolt valgus-

Joon. 5. Maihak’i optiline
indikaator, tiirudele kuni
4000/min. a — silinder,
b — kolb, ¢ — kolvivars,
d — varrasvedru, e, f,
h — peeglid, g — matt-
klaas, i — valguseallikas.

tatud peeglile, mille vonked mattklaasil vdi valgus-
tundlikul paberil kirjutavat valgusjuga mdjutavad
(joon. 5). (Jargneb.)
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vBGimalik valada vdrdlemisi keerulisi, puuretega ja
isegi kruvikeermega varustatud esemeid. Surve-
valu teel valmistatud osad omavad iseloomusta-
valt puhta valispinna ning darmiselt teravad kon-
tuurid, mis on seletatav suure tdpsuse ja hoolega

Joon. 1. Survevalu teel

valmistatud osad.

valmistatud terasvormide kasutamisega Uhelt poolt
ja suure valamissurvega teiselt poolt. Markimis-
védarne on ka v@imalus pronks- ja teraspukse ning
teisi sddraseid osi asetada terasvormi nii, et nad
valuprotsessi tagajarjel liituvad valumetalliga ning
moodustavad sellega Uhe kindla terviku.

Uks survevalu peaomadusi aga on, nagu juba
varem nimetatud, 0Oksikute valutukkide vaike
omavaheline mddtude erinevus, mis vdimaldab
osade hdlpsat vastastikust vahetatavust. Normide
kohaselt on nait. alumiinium-survevalu juures
moddetel kuni 15 mm lubatavad kdikumised
+0,03 mm ning tle 15 mm +0,20%.

Survevalu teel valmistatakse kdige mitmesugu-
semad esemed alates kdige lihtsamaist igapéeva-
ses elus tarvisminevaist esemeist ja I6petades kee-
rukate lugejate mehanismidega voi jalle kaalukate
suurte plahvatusmootorite osadega.

Kasutatavaist valumetallidest oleksid nimetada:

1. sulamid seatina alusel;

2. " inglistina "

3. " tsingi ”

4, " alumiiniumi "

5. " punase vase "

Seatina sulamid sisaldavad peale p6himetalli

enamasti veel inglistina ja antimoni ning nende
tdmbetugevus kdigub 5 ja 8 kg/mm*“ vahel. VAi-
kese mehaanilise tugevuse tdttu kasutatakse nime-
tatud sulameid vaid vdhemtahtsate osade valami-
seks.



Lihtsaim survevalu masin.
asendis,

Joon. 2. Ulal — valjatduke-

all — wvaluasendis.

Sulamid inglistina alusel sisaldavad lisametalli-
dena peale seatina ja antimoni veel punast vasike.
Sulami tdmbetugevus on 8-f-1 1 kg/mm~. Oma
madala valamistemperatuuri ja vdikese kahane-
mise tdttu on see sulam véga sobiv vdikeste, aga
tapsete osade valamiseks. Pdhimddtude koikumi-
sed on vdimalik hoida piirides dz0,01 mm, ja ole-
nedes eseme suurusest ning kujust v@ib seinapak-
sus minna alla kuni 0,5 mm.

Rohket kasutamist leiavad tsingisulamid. Ole-
nevalt koosseisust kdigub nende tdmbetugevus pii-
rides 22— 38 kg/mm” ja peale tsimgi nad sisalda-
vad alumiiniumi 3,5-"5% ja punast vaske 2,57
4%. Odavuse ja hdlpsa valatavuse tdttu kasuta-
takse tsinksulameid vaga suures ulatuses, eriti apa-
raadi- ja armatuuritfgstuses.

Alumiiniumsulamite  tdhtsamaid lisaaineid on
punane vaslk ja réni, nende kdrval veel nikkel,
magneesium ja mangaan. Tdmbetugevus plsib

piirides 18-f-25 kg/mm~”. Alumiiniurnsulamitest
on survevaluosad 0hu kées héasti plsivad ja lase-
vad end hésti poleerida ning galvaaniliselt teiste
metallidega katta. Nimetatud sulamid on oma vai-
kese erikaalu ning heade mehaaniliste ja keemi-
liste omaduste tdttu vditnud endale survevaluteh-
nikas vdga suure kasutuspiirkonna.

Tuleb alla kriipsutada, et mitte iga juhuslik su-
lam ei ole kolblik survevaluks, vaid tuleb kinni
pidada é&raproovitud koostistest. Samuti tuleb
suurt rohku panna uksikute kasutatavate metallide
puhtusele. Mittesobivaist tsinksulamitest valatud
esemetel néiteks on halb omadus mitte pisida oma
algmddtudes, vaid Umberlkristalliseerimise tagajar-
jel paisuda ja praguneda aja jooksul.

Olenedes kasutatavaist metallidelt,
vdga mitmesuguseid survevalumasinaid.

Joon. 2 on skemaatiliselt kujutatud survevalu-
masin tina- ja tsinksulamite valamiseks. Seks ots-

ehitatakse

tarbeks leiavad kasutamist enamasti kolvipumba-
ga toéotavad masinad. Masin koosneb sulatuskat-
last a, milles metall sulatatakse enamasti gaasitule
abil, survekambrist vdi pumbasilindrist b, surve-
kolvist ¢, poolitatavast valuvormist d ning vormi-
hoidjast e. Tookdik on jargmine: Kinnise vormi
juures (joon. 2 all) survekolb surutakse alla ja
suletakse sellega survekambri téiteavad. Surve-
kambris olev vedel metall tduseb kolvi surve ma-
jul kanalit mododa Ules ja tadidab vormi. Et kind-
lustada vormi korralikku tditumist metalliga, peab
pumpamisliigutus stndima voérdlemisi  jarsult.
Nuid viiakse kolb algseisu tagasi ja vorm témma-
takse valamiskanalist eemale (joon, 2 — d{leval).
Tagasiliikumisel vormi vasakpoolne pool pidur-
datakse piiraja abil, kuna parempoolne liigub va-
balt edasi, Uhtlasi valjatdukaja vardad lukkavad
eseme vormist vélja. Vorm suletakse uuesti, li-
katakse tagasi valamiskohale ja on jargmiseks va-
lamiseks valmis.

Alumiiniumsulamite valamiseks on masina ehi-
tus juba hoopis teine. Kolb survetekitajana siin ei
kdlba, sest ta sodbiks vaga kergesti kinni; teda
tuleb seepdarast asendada umbes 40 atmosfaéarilise
surudhuga. See teeb masina ehituse marksa keeru-
lisemaks, kuna peale muu tuleb veel juure suru-
dhukompressor.

Valuvormi iga on rippuv kasutatava metalli su-
lamispunktist. Seatina-, samuti ing'listina-sulamite
puhul on vormi iga praktiliselt peaaegu piiramata,
tsinksulamite valamisel piirdub ta umbes 50000
tukiga ja alumiiniumsulamite puhul 20000%j-30'0'00
valatisega. M6dduandev on suurel médaral ka vor-
mi materjal. Kuna esimese kolme sulamiliigi jaoks
on kullalt susinikterasest, tuleb alumiiniumsula-
mite puhul kasutada kroomvanaadium-eriterast.

Survevalu vorm ehitatakse enamasti nii, et ta
avaneks kaheks pooleks. Kuna kogu vorm, kaasa
arvatud ka kdik karnid, on terasest, siis peavad
viimased olema sedavdrd liikuvad, et neid pérast
valamist oleks kerge vaevaga vOimalik valja tdm-
mata ja hiljem jalle oma kohale asetada. Need
karnide liikumised sinnivad hammaslattide, eks-
tsentrikute ja teiste saddraste vahendite abil. L&-
puks valatud eseme valjatdukamiseks on vormil
erilised heitepidemed ja Uhtlase temperatuuri hoid-
miseks on ta varustatud veejahutuskanalitega
(joon. 3).

Joon, 3, Survevalu vorm.
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Joon. 4. Eckart-siisteemilise masina tédtamise skeem.

Vormi valmistamise kulud moodustavad kil-
laltki suure osa valatise valmistuskuludest, mistdt-
tu olenevalt valatava eseme kujust ning suurusest
minimaalne valatiste arv kdigub enamasti 1500 ja
3000 tk. vahel. Alla 1000 tiki survevaluvormi
valmistamine end enamasti ei tasu.

Kdige viimasel ajal on Onnestunud survevalu-
masinaid ehitada ka punase vase sulamite valami-
seks. Neid rakendatakse peamiselt armatuuritdd-
deks, nagu kraanide ja ventiilide osade valami-
seks. Allpool on kujutatud ,,Eokart“-siisteemilise
masina skemaatiline tdédtamisviis, joon. 4. Sula
metall, mis ei tarvitse eriti vedel olla, valatakse
vormi renni, kus ta survekolvist haaratakse ja vor-
mi pressitakse. Jargneb vormi avamine ja valatud
eseme véljatbukamine. Masin to6tab hadraulili-

| — taitmine, Il — surumine, Il — valjatdukamine.

selt vdrdlemisi suurte survetega, nii saavutatakse
firma andmeil vormis surved kuni 40'00 kg/cmA.
Valatavate esemete kaal ulatub siin kahe kilo-
grammini ning olenedes nende suurusest ja kujust
on v@imalik valada minutis 4-7-8 tikki. Valatud
osad on téiesti tihedad ega evi mingit poorsust,
nagu see valamisel vormimullast vormi nii sageli
juhtub. Lisaks sellele on valispind vdga meeldi-
valt puhas ja sile, samuti on mehaanilised omadu-
sed vordlemisi kérged.

Kokkuvdttes on metallide survevalu tehnika tei-
nud kiireid edusamme ning aitab sédéasta palju me-
haanilist t60d ja ka materjali, vdimaldades nii mo-
negi artikli turustamist méiksa odavamalt, kui see
teiste valmistusviiside juures oleks mdeldav. |

Tsementeerimine atsetlleenihapniku leegiga.

Tsementeerimine teatavasfti seisneb raud- v0i
terasesemete pealispinna rikastamises sisinikuga ja
séllele jargnevas karastamises, mille m&jul péalis-
pind muutub kiaaskdvaks ja kulumisele vastupida-
vaks, kuna eseme sudamik jadb pehmeks ja elast-
seks.

Ajakirja ,,MaSinostroitel’i* andmeil; Stalini-ni-
melises Novo-Kramatorski tehases kasutatakse ta-
gajarjekalt, alates 1936. aastast, tsementeerimist
atsettileenihapniku leegiga, mis vdrreldes tavalise
tsementeerimisviiisiga — eseme pikaajaline kuu-
mutamine erilistes tgementeerimisahjudes pakituna

Vasakul péleti dige asend; paremal ebadige asend, mille
puhul ei SEiavutata hamba kogu pinna Uhtlast tsementee-
rimist,
kdrge susinikusisaldusega tsementeerimisainesse —
on marksa lihtsam ja odavam. Sel viisil on tse-
menteeritud Ule kimnetuhande mitmesuguse ham-
masratta, tigusid, vdllikaelu, spindleid jms. ma-
sinaosi. Tsementeeritud osade kohta reklamatsioo-
ne ei olevat tulnud, kuigi enamus nendest osadest

on julba 2-~-3 aastat kasutamisel.
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Atsetiileenihapniku leegiga tsementeerimiseks
kasutatakse erilise kujuga mitme duusiga pdleteidi,
milledega tsementeeritav pind kuumutatakse tem-
peratuurini kuni 870i-*-820°. Tuli peab olema
hoolikalt reguleeritud, ilma et oleks atsetiilieeni vdi
hapniku madrgatavat ulejéélki, ja pdletit peab hoo-
likalt hoitama tarvilises kauguses kuumendatavast
pinnast (vt. joonis). Pdleti edasinihuitamine suur-
remate esemote puhul toimub automaatselt. Nii-
suguse kuumendamise mdjul rikastub raud- vdi
teraseseme pealiskiht sisinikuga ja jargneval jar-
sul jahutamisel muutub pealiskiht kévaks. Suure-
mate kdvadusteni tsementeerimisele peab jargne-
ma jarelelaskmdne, millega kaotatakse sisemised
pinged.

Seniseid héid tulemusi arvesse vdttes kavatseb
eelnimetatud tehas edaspidi laiendada atsetii-
leenihapniku leegiga tsementeerimise kasutamist.

N.

HAPPEKINDEL VOODER BETOONRESER-

VUAARILE.

Betoonist ehitatud vedelike-reservuaarid on
kull odavad, kuid hapete mdjul nad vahehaaval
héavivad, eriti siis, kui nad pole kullaldase asja-
tundlikkusega tehtud (vt. TK nr. 11 — 37. a.).

Tahtsama,te ehituste puhul kaetakse reservuaa-
ride sisepinnad klaasplaatidega, mis asetatakse
87210 mm paksusele asfaltkihile; klaaside vahe
tihendatakse seatinaldikekitiga (10 kg
seatinaldigeit segada 1 liitri glutseriiniga), A.



Ins. H. Lepikson.

Vineeri kuivatamine.

Nagu kéesoleva artikli esimesest osast néhtub,
Idigatakse vineer kas toorestest vdi koguni leota-
tud pakkudest. Seetdttu on vérskelt Idigatud vi-
neeri niis"kusesisaldus ka vaga suur: 30-*-110%
kuivkaalust.

Kuivatamise (lesandeks on liigse niiskuse (mis
ile 8-=-10%) eemaldamine vineerist, esiteks et

Joon. 18. Masinkuivati skeem. Suur nool nditab vinee-

ride liikumissuunda, vaikesed —

kuivatamisdhu liikumis-
suundi. | — kuivatamistsoon, Il - jahutamistsoon,

v. 8. — varske 6hu juurdevool, m — transportlindi moo-

tor ja kéigukast, k — Kkuivati korpus, r — radiaatorpata-

reid, v — propellerventilaatorid, a m— avaus niiske dhu

véljajuhtimiseks, 1 — transportlint, p — transportlindi
pikendus.

kaitsta vineeri riknemise (seente) eest, ja teiseks,
et vBimaldada todtlemisprotsessi korralikku jat-
kamist.

Tanapdeval sinnib vineeride kuivatamine peagu
eranditult nn. ,kunstliku kuivatamise* teel, s. o.
kuivatamine viiakse labi kinnises ruumis, kus tem-
peratuur ja 6huniiskus on hdlpsasti reguleeritavad.
Seejuures vdib vineer seista paigal vdi liikuda eri-
lise transport-seadeldise abil labi kuivatusruumi.
Esimesel juhtumil on meil tegemist nn. kuivatus-
taredega, teisel — masinkuivatitega.

T ared vineeride kuivatamiseks on suured,
riiulitega varustatud ruumid, millede kitmine sin-

Joon. 19. Vaade valtsidega masinkui-
vatile. Joonisel tahendavad: m — moo-
toi' ja kéaigukast tiirleva liikumise and-
miseks valtsidele, p — valtsipaarid,
k — kuivatikorpus, r — radiaator-
patarei, v — ventilaator, tg — torus-
tik kuuma 8hu juhtimiseks kuivatisse,
N — torustik niiske ja jahtunud 6hu
vadijajuhtimiseks kuivatist, a — avaus
osa niiske 6hu valjcdaskmiseks.

(1. jarg, vt. TK nr. 10 — 1940. a.)

nib tavaliselt auruga radiaator-patareide abil.
Noutav Ghuniiskus saavutatakse maérga auru ta-
resse juhtides. Moodsamais taredes 6hk kuumen-
datakse ja niisutatakse parajalt juba valjaspool’
taret, nn. kliima-seadeldises, ja juhitakse alles siis
tarre.

Kuivatamiseks laotatakse vineer riiulitele voi
riputatakse pesupulki meenutavate klambrite abil
tare lae alla. Temperatuur valitakse vd@rdlemisi
madal, tavaliselt mitte Gle 40° C, 6'0-f-70% O&hu-
niiskuse juures, ja hoolitsetakse korraliku 6huva-
hetuse eest. Suurte auramispindade tdttu vaikese
paksuse juures areneb kuivatamine kiiresti: 12-"24
tunni jooksul.

Masin kuivatid on mérksa suurema labi-
laskevdimega kui tared. Mérjad vineerid juhitakse
labi kuivati kas traatvdrgust transportlindi vai tiir-
levate valtsipaaride abil. Kuivatamine toimub kuu-
ma 8huga (kuni 160°C), mis masinas vineerile
vastu juhitakse.

Joonis 18 toob transportlindiga masinkuivati
s"keemi. Vineer asetatakse kuivati korpusest k
véljaulatuvale transportlindile 1 mis liigub noole
suunas. Varske 6hk imetakse sisse kuivati teisest
otsast, kus ta alul jahutab juba kuivi vineere
(tsoon I1), siis labi radiaatorpatareide r juhitult
kuumeneb, vineere kuivatab, uuesti kuumendub
jne. (tsoon 1), kuni I6puks labi avade a kuivatist
valja juhitakse. Kogu see dhuringvool tekitatakse
ventilaatorite v abil.

Joonis 19 toob vaate valtsidega masinkuivatile.
Ohu ringvool on selle tiiibi juures veidi erinev:
radiaatorpatareis r kuumendatud 6hk surutakse
ventilaatori v abil 1&bi torude tg kuivatisse k, lii-
gub seal vastu vineeridele, ja siis labi torude
osalt vélja, osalt radiaatorpatareisse tagasi, sealt
edasi kuivatisse jne.

Valtsidega masinkuivatid varustatakse mani-
kord auruga koetavate plaatidega valtsipaaride
vahel. Vineer oma teekonnal I&bi kuivati suru-
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Joon. 20. Kuivatuspress. Raamistik r juhib plaiate p
nende liikumisel tles-alla. Liikumiseks vajaline energia
saadakse labi kdigukasti k elektrimootorist m.

takse vastu neid (kontakt-) plaate, mille tagajarjel’
ta vdga kiiresti kuivab. Kuid seoses sellega tekib
Ulekuivatamise oht (praod, rabedaks muutumine
jne.). Seepérast on viimasel ajal loobutud kon-
taktplaatidest, kill aga tarvitatakse vineeridest
teatavale kaugusele asetatud plaate, nii et soojus
kandub dle ainult kiirgamise teel.

Kuivatamise aeg masinkuivatites on véga lu-
hike: 10-7-12 minutit, olenedes nii vineeri paksu-
sest ja niiskusest kui ka kuivatuséhu temperatuu-
rist ja niiskusest. Kogult on need masinad suured;
kuue meetri laiune ja kolmekimne meetri pikkune
kuivati pole veel mingi hiiglane.

Masinkuivatitest vdib veel nimetada nn. k u i-
vatuspressi, mis omal ajal oli vdga levinud.

Uldjoontes koosneb kuivatuspress (joon. 20)
Uksteise peale asetatud horisontaalsetest terasplaa-
tidest p, mida kdetakse tombakmetallist #) volt-
186dvikuid kaudu auruga. Maérjad vineerid aseta-
takse plaatide vahele ja pannakse plaadid vastava
kdigukasti k abil Ules-alla liikuma. Kui nummer-
dada plaadid alates nditeks tlemisest, siis stnnib
tles-alla  liikumine jargmiselt: paaris-arvulise
numbriga plaadid vajuvad alla, paaritu-arvuliste
numbritega plaatidele, ja kuivatavad vahel-asu-
vaid vineere. Aeg-ajalt tdusevad paaris-plaadid
veidi, et tekkinud veeaur vOiks haihtuda, ja va-
juvad uuesti. Nii kuivavad vineerid plaatide 2 ja 3,
4 ja 5 6 ja 7 jne. vahel. Samal ajal on avatud
vahed paaris-plaatidte peal (I-*-2, 3-*-4, 5-f-6
jne. vahel). Seda kasutatakse nimetatud vahedes
kuivatatud vineeride vahetamiseks uute, margade
vineeridega. Jargmises faasis paaris-plaadid t6u-
sevad kokkupuutumiseni vastavate pealmiste plaa-
tidega jne.

Kuna kdrge temperatuuriga plaatide vahel kui-
vatatud vineerid on rabedad, siis tarvitatakse kui-

1) Vase ja tsingi suiam, 88% vaske ja 12% tsinki.
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vatuspresse ainult
kuivatamiseks.

Ldpuks mainime veel vaakuum-kuiva-
teid, kus vaakuumisse asetatud vineerid kuivata-
takse (sna madala temperatuuri juures.- (Teata-
vasti langeb vee keemispunkt Ohusurve véahene-
des). Nii kuivatatud vineerid on vdga siledad ja
elastsed ning puidukiud ei saa rikutud. Kahjuks
on see kuivatamisviis nii kallis, et teda praktiliselt
kasutatakse ainult vaarispuidust vineeride kuivata-
miseks.

Pdarast kuivatamist sorteeritakse vineerid uuesti
ja pannakse siis teatavaks ajaks lattu seisma —
,vajuma*.

vahema vaartusega vineeride

Vineeride vuukimine ja tappimine.

Oksad vineeris vdhendavad vineerplaadi tuge-
vust ja ilu. Kahjuks aga leidub védga harva pakke,
mis oleksid tdiesti okstevabad. Tihti nditeks
leidub pakke, mis evivad ainult (he suurema
oksa, olles muidu péris puhtad. Ringkoorimisel
saadud vineeris esineb see oksakoht igale tiirule
vastava vineeripikkuse jarele uuesti. Muidu puhas
vineer kaotaks niisuguse oksa tdttu palju oma
vadrtusest. Vuukimis-menetluse siht on niisugustel
juhtudel vineeri vaartust pdédsta. Seda saavuta-
takse sel teel, et oksakohad l6igatakse kitsaste ri-
badena ule kogu vineeri laiuse vélja. Allesjdanud
puhta vineeri ribu serv-servaga kokku liimides
moodustatakse uus vineer, mis on tdiesti puhas
okstest ja mis plaatideks liimituna viimaste tuge-
vust oluliselt ei vadhenda.

Okslike ribade véljaeraldamine toimub otse-
kohe pérast vineeri IGikamist. Pdrast kuivatamist
tuleb puhaste vineeriribade kokkuliimitavad ser-
vad Umber |I6igata, nii et nad oleksid
tdiesti sirged ja risti vineeripinnaga. Vastasel kor-
ral ei oleks liimitud koht — vuuk — Kkillalt tu-
gev.. Umberldikamine toimub selleks
konstrueeritud masinaga (vt. joonis 21).

Joon. 21. Vuugifrees. Vineerid v asetatakse alusele a,

mis liigub rullidel r, médda freesist f, mis valjaulatuvad

vineeriservad maha Idikab; p — survepalk vineeride pai-
gal hoidmiseks; m — mootor.



Vuugitavad vineerid asetatakse pakis alusele a,
kus nad hoitakse paigal surumispalgi p abil. Vi-
neerid asetatakse nii, et nende ebathtlased, maha-
freesitavad servad ulatuksid (le aluseserva. Alus

lilgub elektrimootori joul horisontaalselt, rullidel
rr, méddudes vertikaalse teljega freesist f, mis
valjaulatuvad vineeriservad maha Idikab. Kui

freesi kiirus, terade arv ja ettenihe on sobivalt va-
litud, siis saavutatud 1dige on vdga puhas ja Uht-
lane.

Enne masinast vabastamist vddbatakse freesi-
tud pind nahaliimiga (glutiinliimiga). Samuti toi-
mitakse ka vineeriribade teise servaga.

Joonis 22 toob vaate ulalkirjeldatud freesi-
mismasinale Margime veel siinkohal, et

Joon. 22. Vaade vuugifreesile. Joonisel toodud talp on

varustatud kahe freesiga f, milledest esimene on ruppimis-

frees. Veel tdhendavad: r — rullid, mis alust a juhivad,
p — survepalk vineeride paigalhoidmiseks.

peale Ulaltoodu esineb veel teisi konstruktsioone,
nditeks alus a paigalpusiv ja frees f liikuv. T060-
kvaliteedilt, samuti ka labilaskevdimelt on need
lahendused vordsed.

Nii prepareeritud vineerid lahevad v uugilii-
mimisele Selleks kasutatavaid masinatiilipe
on kaks.

Esimeses, mis sobib peamiselt paksude, (le
1,5 mm vineeride liitmiseks, stinnib liimimine ko-
gu vuugi ulatuses korraga. Joonis 23 toob ske-
maatilise I8ike Uhest niisugusest masinast.

Vineeri liimine serv kastetakse 2-"-4°/, forma-

Joon. 23. Paksemate vineeride Uitmismasina skeem, v —
vineei', vuugi liimimiseks rullide r vahele asetatud, f —
formaliinindu, s —suri”eplaat, k ----- kitteplaat, a ----auru-
torud, Vj. --- vineerik&arid, ¥ - kokkuliimitud vineeri-

kangas, 1 — liimimistsoon, j — jahtumistsoon.

Joon. 24. Vaade liitmismasinale. r — rullid vineeri edas-
tamiseks, f — formaliinindu, s — surveplaat, k — kutte-
plaat, Vj. — vineerikaarid.

liini lahusse, mille tagajarjel kuivanud liim peh-
meneb ja hiljem, liimimisel veekindla Uhenduse
annab. Seepeale likatakse vineer, liimine serv
ees, rullipaaride r vahele, mis vineeri edasi vea-
vad, kuni ta liimine esiserv eelmise vineeri taga-
cervaga kokku puutub. Surveplaat s, pidurdades
eelmise vineeri liikumist, tekitab liimitavate ser-
vade vahel vajalikku survet. See surve, koos au-
ruga koetava kutteplaadi k toimega, on kallal-
dane, et liim servade vahel niduks. Liimimise tsoo-
nile 1jargneb jahtumise tsoon j ja I8puks vineeri-
k&ar M; mis kokkuliimitud vineerikanga S'tan-
dardpikkusteks 1dikab.

Risti-kiudu edasisurumist rullide poolt suuda-
vad taluda ainult paksemad vineerid. Seepdrast
on 0&hemate vineeride liitmiseks konstrueeritud
masin, kus vineeri edasiliikumine sunnib piki-
Kiudu, ja liimimine toimub jarelikult mitte kor-
raga ule terve vuugi, vaid progressiivselt, koos
vineeri edasiliikumisega. Liimimiseks vajalist sur-
vet saavutatakse esimeste transportrullide veidi
viltu asetamisega (vt. joon. 25 ja 26).

Uldiselt liimimine teostub nagu eelmisegi masina
juures. Produktsioonivfimelt jadvad need masi-
nad eelmistest kaugele maha.

Joon. 25. Ohukeste vineeride Uitmismasina skeem, tr —

transportrulHd, tl — transportliiit, v — kokkuliimitud vi-

neerikangas, 1 — liimimistsoon, j jahtumistsoon. Nool
naitab vineeri liikumissuunda.
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Joon. 26. Vaade Shukeste vineeride liitmismasinale. tr —
transportrullid, tl — transportlint, a — masina alus.

Teine moodus oksliku vineeri vaaristamiseks on
tappimine. Kuivatatud vineeridel lllakse
oksakohad vélja, kasutades selleks vdikest kasi-
stantsi, nn. rauda. Auk, mis on ellipsi kujuline,
sest suurem osa oksi vineeris evib selle kuju, tai-
detakse sama raua abil puhtast vineerist 166dud
nn. korgiga, mille servad vGdbatakse tavalise tis-
leriliimiga.

Lopuks mainime veel luhidalt, et parast eel-
pool kirjeldatud vineeride vuukimist laiuse suunas
lildetakse Uksikuid vineeritikke omavahel ka pik-
kuse suunas. Nii liidetuid vineere tarvitatakse pea-
miselt p.lokkplaatide tdokestusvineerideks.

Liimid ja liimimine.

V. in€erplaadi Himid e valmistamise ja

omaduste kohta on aja jooksul tekkinud millegi-
parast legende. R&&gitakse salajastest retseptidest
jne.  Tegelikult leidub mitugi head liimiretsepti
igas puidutehnoloogiat kdsitlevas teoses. Raskus
hea liimi valmistamises peitub tegelikult selles, et
nii kaseiin kui ka albumiin — milledest peamiselt
liime valmistatakse — oma péritolu tdttu looma-
riigist evivad vdga muutuva koosseisu ja nidumis-
jou. Seepérast asub iga suurema vineerivabriku
juures keemialaboratoorium, kus dpetatud keemi-
kud alati uusi toormaterjalide saadetisi anallilsi-
vad ja vastavalt analtisi tulemustele liimide koos-
seisu muudavad.

Teine legend, kdib vineerplaadi-liimi veeikind-
luse kohta. Sellekohase kokkuleppe jargi loetakse
lilmimist veekindlaks, Kkui parast 96-tun-
nist ligunemist kilmas vees liimimistugevus ei
lange alla 15 kg liimimispinna ruutsentimeetri
kohta. Neile tingimusile vastavad ainult kunst-
vaik-liimiga liimitud plaadid.

2) Tapne definiitsiioon tuuakse jargmises artiikliosas.
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Tavaline vineerplaat aga (kaseiini, albumiini
vOi mdlema seguga liimitud) on ainult niiskus-
kindel, s o. parast 48-tunnist ligunemist kul-
mas vees ei tohi ta liimimistugevus langeda alla

75 kg/cm”. Pikemaajalise niiskes
ruumis (vdi véljas, lageda taeva
all) wviibimise jarele langeb ta-
valise plaadi liimimistugevus
praktiliselt nullini.

Nagu juba tdhendatud, kasutatakse vineerplaa-
tide liimimiseks peamiselt kolme liiki liime:

1. kaseiinliime 7) l) t i i
2. verealbumin-liime ¢/ *‘avaliste plaat.de jaoks.
3. kunstvaik-liime-—-eriotstarbega plaatide jaoks.

Véga tihti tarvitatakse ka kaseiini ja albumiini
segu.

Nii kaseiin- kui
liim valmistatakse
jargmiselt:

Pulbrikujuline iliimiaine asetatakse vette ja las-
takse 1-f-2 tundi liguneda, mille jooksul ta pai-
sub. Siis lisatakse juurde veel lupja, mille otstar-
beks on liim niiskusekindlaks muuta, ja 18puks
veel tdite-aineid, milleks on peamiselt puidujahu.
Segamiseks tarvitatakse eriti selleks otstarbeks ehi-
tatud masinsegisteid. Valmis kaseiinliim on kolla-
kasvalge, umbes meepaksune vedelik, mis tarvita-
miskdlvulisena plsib véga lihikest aega — 2-"-
tundi. Albumiinliim on tumepruun, veidi kaller-
duv, tihedat vahtu meenutav mass, mis nidumis-
vOimelisena pisib 24 tundi ja madala tempera-
tuuri juures rohkemgi.

Ulalkirjeldatud liimide vineeridele kandmiseks
tarvitatakse nn. liimiv altsi (joon. 27).

ka verealbumiin-
(vedeldatakse) (ldjoontes

27. soontega varustatud valtsid,

a — alusraam.

Liimivalts. v —
k —mliimiktna,

Kaks Uksteise peal tiirlevat valtsi, milledest alu-
mine ulatub liimiga tdidetud kolusse, on varusta-
tud 1-f-1,5 mm slgavuste ja umbes samalaiuste
soontega. Kuiv vineer likatakse (Ulalkirjeldatud
valtside vahelt l&bi, kusjuures soontes asuv liim
jdéb vineerile, teda mdlemalt poolt Uhtlaselt kat-
tes. Nii liimiga kaetud vineer asetatakse nditeks
kolmekordse plaadi saamiseks kahe kuiva vineeri
vahele ja siis koos nendega liimimispressi.

Joon.

® Kaseiin valmistatalise kooritud piimast hapenda-
mise teel.

A) Liimimiseks tarvitatav albumiin saadakse looma-
vere aurustamise jdagina.



Nidumiseks on olulised kd&igi liimide juures
kolm tegurit: temperatuur, r6humine liimimis-
pinnale ja aeg, mille jooksul kaks esimest tegurit
maojuvad.

Kaseiinist valmistatud liimid niduvad hasti juba
20° C juures. Seepérast tuntakse neid uldiselt
,kilma liimi“ nime all. Vajalik surve on madal,
6-78 kg liimimispinna ruutsentimeetri kohta, nidu-
miseks vajalik aeg umbes 2 tundi. Surve ja aja
suurendamine ei paranda praktiliselt liimimistuge-
vust, kull aga mojub selleks tugevasti kaasa puidu
korralik kuivatamine enne liimimist. Tempera-
tuuri tostes on vdimalik nidumise aega luhendada
kuni 10 minutini.

Puhtad vd@i kaseiiniga segatud albumiinliimid
nduavad nidumiseks temperatuuri 100-f-150° C,
olenevalt koosseisust. Pressimise aeg koosneb ka-
hest osast: kdigepealt ajast, mis vajaneb, et kuu-
mus tungiks kuni pressitava vineeripaki keskko-
hani (tavaliselt arvestatakse iga millimeetri l&bis-
tamisdks 1 minut), ja teiseks nidumise ajast sdna
tdsises mottes. Tavaliselt kdigub pressimise aeg
3-"1 0 minuti vahel. Surve valitakse seejuures
vordlemisi kdrge: 15-f-20 kg/cm”.

Viimasel ajal esirinda kerkinud kunstvaik-
liimid — nn. tegofilm ja Kkauriitliim — on
nidumisomadusilt eeskujulikud, taiesti veekindlad
(isegi leotamisel keevas vees), kuid kahjuks vdga
kallid. Seepérast tarvitatakse neid ainult eriti kor-
getele nduetele vastavate plaatide liimimiseks. Nii

nditeks lubatakse lennukiehituseks maddaratud
Joon. 28. HudraulilUse liiihlpressi skeem, p — auruga
kdetavad massiivterasest plaadid, k — kolb, s — silinder.

Joon. 29. Vaade raskele hidraulilisele liimimispressile.
r — reservuaar survevaba téditevee jaoks, sf*— sulgemis-
silinder, — survesilindrid, at — aurutorustik, av —
elastsed auruvoolikud, p — auruga kdetavad plaadid.
plaate, nn. aeroplaate liimida ainult kahe ulal-
tdhendatud liimiga.

Tegofilmi juures on kleep-aineks bakeliit,
mida on kantud 0&ige 0©hukese, 0,07-70,1 mm
paksu paberi mdlemale kiiljele (sellest ka nime-
tus ,,film“ — Kkile). Midgile tuleb tegofilm rulli-
des, mille laius vOib ulatuda kuni 2,1 meetrini.
Uks rull sisaldab filmi umbes 1000 meetrit. Liimi-
misel pole tarvis midagi muud teha kui Idigata
rullist paras pikkus filmi, asetada vineeride va-
hele ja nendega koos pressi.

Tegofilmi (valmistaja Theodor Goldschmidt
A. G., Essen) valmistusviisi peetakse saladuses,
tdendoliselt on liimi kandev paber immutatud
mingisuguse fenoolide ja formaldehuudi konden-
satsiooni produktiga ja siis kuivatatud. Liimimise
juures surve (15-7-20 kg/cm”) ja temperatuur
(13071 40° C) mdjul polimiseerub kleepaine ba-
keliidiks C-olekus. Liimimise aeg, olenedes liimi-
tava paki paksusest, vdib tdusta 15 minutini. T&h-
tis on veel see, et liimitava vineeri niiskus ei lan-
geks alla 5%.

Kauriitliim (I. G. Farbenindustrie) las-
takse muugile vedelikuna, mis tarvitamiskdlbli-
kuna pusib kuni kolm kuud. Vineeridele kandmi-
seks tuleb tarvitada liimivaltsi. Kleepaineks on
karbamiid ja formaldehiid. Liimida vdib kuu-
malt voi kilmalt, vastavaid kemikaale liimile Ii-
sades.

Liimipressid. Nagu ulaltoodust néhtub,
vajavad liimid nidumiseks sobivaid valistingimusi:
teatavat temperatuuri ja rdhumist. Nende saavu-
tamiseks tarvitatakse hidraulilisi presse, mis on
varustatud auruga kdetavate plaatidega. Joonis 28
toob skemaatilise vaate niisugusele pressile.
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Joon. 30. Raske plaadisaag.
saagimiseks,

g~ — sO0rsaag plaadi otste
ja Sg — sbdo6rsaed plaadi kiilgede saagimi-
seks, r — rullid plaadi paigalhoidmiseks, a — alus.

Joonisel on toodud press avatud olekus. Liimi-
tavad vineerid asetatakse auruga koetavate plaa-
tide p vahele ja avatakse silindri s ventiil. Erilise
pumba toimel' surutakse vesi silindirisse, kolb k lii-
gub ules ja surub plaadid Uhes vineeridega kokku.
Soovitud aja jarele avatakse valjavoolu-ventiil,
press avaneb, liimitud plaadid vdetakse vilja,
uued vineerid liikatakse sisse jne. Vdga tahtis on,
et pressi sulgemise aeg oleks nii lihike kui v6ima-
lik. Vastasel korral' v@8ib juhtuda, et liim kuumuse
mojul &ra kuivab, enne kui press on vineerid kok-
ku surunud. Tagajarjeks on ebadnnestunud liimi-

Moodsatel pressidel kasutatakse seetfttu sageli
kaht pumpa: sulgemiseks tarvitatakse suure jéud-
lusega madalsurve pumpa, tavaliselt tsentrifugaal-
pumpa, kuna liimimiseks ettendhtud r6humine saa-
vutatakse korgsurve-pumba abil. Viimaseks on
védga tihti kolmesilindriline kolbpump, mis, niipea
kui press on sulgunud, automaatselt t66le raken-
dub. Kuna kolbpumba Ullesandeks on ainult vaja-
liku réhumise tekitamine veega tdidetud silindris
s, siis vOib tema joudlus olla véike.

Suuremate presside juures on lahendus teis-
sugune. Pdarast suure pdikldikega survesilindri (vdi
-silindrite) evib press veel véikese pdikldikega sul-
gemissilindri. Korgesurve-pump, kuigi vaikese
joudlusega, tdidab viimase silindri kiiresti, 20-"30
sekundi jooksul, surudes pressi kinni. Samal ajal
tdusevad pressiga koos kolvid survesilindrites.
Tekkinud tdhi ruum téitub survevaba veega, mis
sinna voolab kdrgemal asuvast paagist. Hetkel,
mil press sulgub, lulitatakse kdrgesurve pumba
antud suruvesi sulgemissilindrist survesilindrisse.
Mdjudes suure pdikldikega kolvile arendab suru-
vesi v@imsa tungi, mis liimimiseks vajalise rohu-
mise tekitab.

Joon. 31. Kaabitsemismasina pdhimdte. Plaat p veetakse
valtside v abil kaabitsemisnoa n ette, mis l10ikab tlichukese
laastu 1 Valts s takistab vineeri noa kohal lles kerkimast.
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Véga tihti lilitatakse pumpade ja pressi vahele
hudraulilised akumulaatorid, varem raskus-aku-
mulaatorid, viimasel ajal eranditult surudhu-aku-
mulaatorid. Seetdttu on vdimalik varustada mitut
pressi ainult the pumpade komplektiga.

Nagu jooniselt 29 naha, ehitatakse liimimis-
pressid vdga massiivsetena. Pole huvituseta mér-
kida, et nditeks 2X2 m suure plaadi pressimiseks
erirbhumisega 20 kg/cm” peab pressi survekolb
arendama tungi, mille suurus oleks 800.000 kg,
s. 0. 800 tonni. 50 cm kolvilabimdddu juures
peaks pump andma vett umbes 400 atmosfaari
all. Veel suuremate plaatide pressimisel tarvita-
takse seepdrast kahe- ja kolmekolvilisi presse.

Mé&rjalt liimimine. Manes riigis on
veel tarvitusel nn. mérjalt liimimise menetlus. Vi-
neerid kaetakse otsekohe parast IGikust erilise lii-
miga ja liimitakse Ulalkirjeldatud kuumade plaati-
de vahel kokku pressides. Selle liimimismenetluse
paremuseks on koigepealt kuivatamiskulude kok-
kuhoid. Peale selle ei saa vineerid plaadiks liimi-
tult kokku kuivada, vaid jddvad oma margadesse

Joon. 32. Vaade moodsale kolme valtsiga lihvimismasi-

nale. v — liivapaberiga kaetud lihvimisvaltsid, t — trans-

portvaltsid, m — lihvimisvaltside mootorid, e — trans-
portvaltside mootor.

mddtmetesse. Sel teel saavutatud kasu on nimeta-
misvadrne, naiteks kasepuidu juures peaaegu 8%
plaadipinnast. Teiselt poolt tekivad samal pdhju-
sel plaadis vaga tugevad sisemised pinged, mis
praktiliselt kunagi ei tasakaalustu omavahel ja
mille tagajdrjel plaat ei pusi tasapinnalisena. Li-
saks sellele tekivad nende pingete tagajarjel tihti
vineerides praod.

Plaatide viimistlamine.

Liimimispressist tulnud plaadid asetatakse jah-
tuma, monikord aga tuleb neid ule kuivatada,
kuna liimiga kantakse vineeridele ka palju vett.

Jahtunud (v0i kuiv) plaat saetakse kdigepealt
standardformaati. Vdiksemate plaatide saagimi-
seks tarvitatakse uhele vdllile kinnitatud kolme
sd0rsaagi, kusjuures esimese kahe sae vahe vor-
dub plaatide laiusega, teise ja kolmanda sae vahe
aga nende pikkusega. Plaadid' saetakse formaati
pakis, 10725 plaati korraga. Suuremate plaatide.



eriti aga plokkplaatide saagimiseks tarvitatakse
palju taiuslikumaid saage.

Joonis 30 toob Uhe niisuguse sae konstrukt-
siooni. Plaadid asetatakse pakis alusele a ja sae-
takse koigepealt sae Si abil esimene ots sirgeks,
siis alust edasi lukates saagide S2 ja S3 abil mdéle-
mad kiljed ja I6puks Si abil tagumine ots. Plaa-
did hoitakse paigal rullide r abil. Niisuguseil ma-
sinail v@ib saagida kuni 3X6 m suuri plaate.

Péarast saagimist ldhevad plaadid lihvimisele.
Kasutatavaid masinatiipe on kaks.

Kaabitsemis masin. Joonis 31
kaabitsemismasina skeemi.

Plaat veetakse valtside v abil ule noa n, mis IGi-
kab plaadilt ulidhukese laastu 1 Nagu sellest nédha,
pole kaabitsemismasin midagi muud kui paigal-
seisva teraga hoddvelmasin. Véga tahtis selle ma-

toob

MITME RIISTMASINA KASITSEMISE PRAK-
TIKAST.

Ajakirja ,,MaSinostroiteri“ andmeil toome all-
jargnevalt kokkuvatliku Kirjelduse nelja metalli-
téopingi Uheaegsest teenindamisest kui tuubilise
ndite t60 ratsionaliseerimisest ja tihendamisest Lii-
du toostustes.

TSeljabinski traktoritehases tédline BuSujev t60-
tab korraga neljal riisitmasinal, taites sel viisil
t66d, mis esialgse tootmiskava kohaselt pidi va-
jama nelja inimest. Téotlusesemeks on diiselmoo-
tori jaotusvOlli hammasratas. Todpingid ja nen-
del téidetavad operatsioonid on jargmised:

1) Nelja spindliga vertikaalpuurmasin, millel
puuritakse koirraga neli auku, tks suurem auk kes-
kele ja kol'm vahemat &artele.

2) Poolautomaatne revolver-treipink,
viiakse labi kokku 11 treimisoperatsiooni,

3) Revolver-treipinik, millel reivitakse Utle 2
mulku ja viiakse labi veel 5 treimisoperatsiooni.

4) Uhe spindliga vertikaalpuurmasin, millel
toimub kihmu mahavdtmine senkeri abil.

Need td0pingid asetsevad uhel joonel.

T66 korraldus on peajoontes jargmine. Vahe-
tuse algul BuSujev kinnitab to6tikid igasse masi-
nasse ja kontroHib pinkide kui ka I6ikeriistade val-
misoleku. Esimesena lastakse kdima nelja spind-
liga puurmasin ja siis poolautomaatne treipink.
Jattes need automaatsel ettenihkel to6tavad pin-
gid téotama, laheb BuSujev kolmanda ja selle ja-
rele neljanda pingi juurde ja paneb ka need t60-
tama. To00 vdltel peamine jélgimine ja tdhele-
panu koondub teisele ja kolmandale pingile, kus
toimuvad kdige raskemad ja hoolikat tdhelepanu
vajavad operatsioonid.

Iga to6pingi produktsioon tédnu ratsionaalsele
tookorralduisele olevat suurenenud 25-f-30'% vor-
ra. BuSujevi téotasu on tdusnud 250 rublalt 550

millel

rublani. Praagi hulk, tdnu hoolikale tdédsse suhtu-
misele, on jarsult langenud, — endiselt 25%-ilt
5-710%-ini. N.

sina juures on noa korralik teritamine, milleks on
konstrueeritud erimasin. Nuga asetatakse terita-
mismasinasse koos hoidjaga, mis t60 tdpsust mark-
sa tostab.

Lihvmasin. Teiseks masinaks, mida kasu-
tatakse plaatide pinna viimistlemiseks on kolme
valtsiga lihvmasin (joon. 32).

Plaat veetakse valtside vd@i transportlindi abil
kolme, liivapaberiga kaetud tiirleva valtsi alt labi.
Tihti antakse lihv-valtsidele peale tiirleva liiku-
mise veel ostsilleeriv liikumine telje suunas, et lih-
vimise kvaliteeti tdsta. Paberid valitakse esimesele
jameda, teisele keskmise ja kolmandale peene lii-
vaga (néiteks nr. 80, 100 ja 120).

Lihvimisele jargnevad sorteerimine, tembelda-
mine ja pakkimine.

(J&rgneb.)

GAASIDE NIISKUSESISALDUSE MOOTMINE.

Niiskusesisalduse kontrollimine osutub tarvili-
kuks ka moodsas metallitodstuses. Kui nditeks
hddgutusahjugaasid sisaldavad”™ niiskust, siis korge
slisinikusisaldusega teras dekarboniseerub, s. o.
kaotab temas sisalduvat susinikku ja pole siis enam
kdlblik mitmeteks otstarveteks. Sellest valmista-
tud habemenugadel pole head tera, auto ja lennu-
ki osad ei pea teenistuses kiillaldaselt vastu jne.

Tavalised, s. 0. meteoroloogilistel vaatlustel ja
eluruumides kasutatavad niiskusesisaldusemddtjad
ei ole kohased todstustele. Seepédrast Ameerika
firma General' Eliectric’i poolt on vélja arendatud
kantav elektriline mddtja gaaside niiskusesisalduse
méadramiseks toOstustes. Aparaat madrab kaste-
punkti, s. o. temperatuuri, mille juures gaasis sisal-
duv niisikus hakkab valja kondenseeruma. Véike
gaasivoolus juhitakse labi aparaadi vastava kamb-
rikese. Niiskus kondenseerub dhukesel metallpeeg-
lil, mis on Ghenduses termoelemendiga ja viimane
omakorda elektrilise osutusriistaga. Aparaadi ké-
sitseja reguleerib jahutusaine, tavaliselt susihappe
juurdevoolu, kuni vaikesed muudatused p6hjusta-
vad peeglil kas niiskuse kondenseerumist vdi &ara-
auramist.  Siis kastepunkti temperatuur on otse
loetav galvanomeetrilt.

Peale metallitodstuste aparaat on kasutatav ka
keemiat6Ostustes, gaasivabrikuis ja uurimislabora-
tooriumides. N.

VEEKINDEL VAAP VESIKLAASMORTLIST.

Uhe saksa patendi jargi segatakse vesiklaas me-
talla*tsetaadiga, eriti alumiiniumatsetaadiga emul-
siooniks ja lisatakse ré&niliiva voi Kivijahu mortli-
konsistentsini. Vesiklaas vdetakse harilik, tehni-
line; alumiiniumatsetaat — 8%-lise lahuna. Vii-
mast voetakse 20-f-50 osa 100 osa vesiklaasi koh-
ta. Niisugused vaabad on veekindlad ja happe-
kindlate lisandiiste juures ka happekindlad. S&a&-
rane patenteeritud:' vaap sobib kivikaitsekihina;
vastavate varvilisandustega vd@ib selle ka vérvili-
seks teha. A.
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Kiir-tulekustutusseadmetest.

Ins. H. Truu.

Rahvavara hoidmisele tuleohu vastu pea-
me niud pihendama erilist tdhelepanu. Iga
todtaja peaks oskama Umber kaia véahemalt
hudropuldiga ja keemiliste tulekustutitega,
milledest oli meil kirjutatud TK nr. 7 —
1936 ja nr.nr. 8 ja 11 — 1937.

Allpool toome huvitava Kirjutuse auto-
maat- e. Kiirtulekustutitest, mis vaariksid
meie tdodstusjuhtide tédhelepanu.

Toimetus.

Suurtulede esiletulekut pohjustab teatavais tdds-
tusruumides, Oliladudes jne. asjaolu, et lahtipuh-
kenud tulele piiri panek tavaliste tuletérjeseadme-
tega (pritsidega) ei osutu tule kiire levimise tdttu
killaldaselt mdjuvaks. Lahtudes sellest, et to0s-
tusettevdtetesse ja muudesse tdhtsatesse ehitustesse
investeeritud suured varad kohustavad vdtma tar-
vitusele kdiki abindusid nende varade kaitseks ju-
huslike ohtude, eriti tuleohu vastu, peaksime vot-
ma uurimisele, kas on meie todstused, jousead-
med jOujaamades ja igasugused muudi riiklikult
tahtsad ehitused killaldaselt kaitstud tuleohu vas-
tu. Kaitsel tuleohu vastu ei saa p8himdotteliselt
piirduda varade kindlustamisega tule vastu kind-
lustusseltsides, tuletérjekomandode organiseerimi-

Joon. 1. Walther-sprinklerseadtae
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se ja varustamisega, vaid tdhtsamais kaitisis tuleks

esmaj oones tarviduse piires votta ka-
sutamisele tehnilised abindud ja
seadmed, mis astuvad tule lahti-

puhkemisel tegevusse automaat-
selt, tdkestades tule paisumist suurtuleks tule
kustutamisega tule lahtipuhkemise alguses, v@i vdi-
maldavad mdjuvat kustutamist nende kasitsemi-
selevdtmisel. Tahelepanuvdérivaiks tuleks siinjuu-
res lugeda nn. sprinklerseadmeidjasdt-
sihape -kustuta jaid.

Sprinkler- e. pritsimisseade.

Silmas pidades tule
melt et:

1) tuli vdib puhkeda ajal, millal ei ole kedagi
kohal, v6i kohas, kus lldse pidevalt kedagi ei
viibi, nagu ladudes;

2) tuli levib niivard kiiresti, et tulepesa kustu-
tamine olemasoleva ké&sikustutajaga ei osutu Kkil-
laldaselt joudeliseks ja tuletdrje kohalejdudmiseni
on tuli paisunud laiaulatuslikuks ning tulele piiri
panemine Uletab tuletdrje v@imed;

lahtipuhke tingimusi, ni-

skeem veevarustusseadmega.



Joon. 2. Sprinkler. a — suletud olekus; b — labildikes;

¢ — avatult; d —mklaas-sulguriga.

on véga tdhusaks tdrjevahendiks evida tulekustu-
tusseade, mis automaatselt raikendub tegevusse
tule puhkemisel ja lokaliseerib tuleohu enne selle
suurekspaisumist ja seega hoiab dra tuleohu labi
tekkida vOivad kahjud. Sd&&raste kustutussead-
mete tahtsus toostuslike tulekustutajaina jm. on
véga suur; eriti oluliseks osutuvad automaatkustu-
tajad Ghukaitse seisukohast.

Véga levinud automaatkustutajaks on sp rin k-
lers€ade. Iseloomustavad eriosad selle sead-
me juures moodustavad nn. sprink lerid, mis
automaatselt vabastavad kustutusvee voolu tule
lahtipuhkemisel.

Sprinklerseade koosneb jargmistest peaosadest.
Tuleohutuks tehtava ruumi lae alla asetatakse
peened torud, milledele on paigutatud sprinkle-
reid killaldases vahekauguses (ksteisest. Torud

Joon. 3.

vOiia asetada ka krohvi alla, kui see on tarvilik
ruumi arhitektoonilisest seisukohast. See nn. jao-
tustorustik (sprinkler-torustik) Uhendatakse toite-
torustiku ja sellesse sisseehitatud a larm v en-
tiili kaudu veetagavara meihutiga. Soojas ruu-
mis, s. o. valjaspool kilmumisohtu, on kogu to-
rustik kuni sprinkleriteni pidevalt vee all. Kus
vOib kilmumist juhtuda, hoitakse sprinkler-torus-
tik kuni alarmventiilini suruéhu all. Vastavalt
vesi- vOi surubhutditele jagunevad sprinklersead-
med m drg- vli kuivseadmeteks. Sprink-
leri tegevusse-rakendumisel, s. o. sprinkleri lahti-
I66misel avaneb alarmventiil ja selle kaud'u vee
juurdevool sprinkler-torudesse. Mdrgseadmete juu-
res algab kustutusvee vool kohe sprinkleri ava-
nemisel, kuivseadmeis aga vahese aja moéddumi-
sel.

Sprinkler ja alarmventiil on Uhenduses kdla-
signaalseadmega. Alarmventiili avanemisel' hak-
kab signadlkell kdlisema. Joonis 1 kujutab Walt-
her-sprinklerseadet (hes veevarustuskeskusega,
kus téhistused on jargmised: A — sprinklerpump
thes elektrimootoriga, B — surudhu-veemahuti,

C — oOhukompressor, D — veetorustik ven-
tiillsesadmeni, E — kuiv-ventiilseade Kiiravajaga,
F — kola-signaalseade, G — sprinkler-torustik,
H — dhendusotstiikk.

Sprinkler ise kujutab enesest kustutusdiitsi. Sel-
le ava on normaalseisangus klaaskoonusega sule-
tud, mille sulgemistuge hoiab kergsulavusega sula-
mist kaitseseade. Sprinkler on kujutatud joonisel
nr. 2: a — suletud olekus, b — 10ikes, ¢ — ava-

Sprinklerseadmega kaitstud suurgaraaz 300 autobusele (Berliinis).
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Joon. 4,

tuna ja d — klaas suluseadmega. Sprinkleri kait-
sesulam sulab 12° Q juures ning selle temperatuuri
juures avaneb kustutusvee vool sprinkleri kaudu.
Vesi langeb sprinklerist vihmasajuna. Kui on
karta keemilisi mdjutusi sprinklerile, tehakse
sprinkleri koonuse tugiosa klaasist (vt. joon. 2-d).
Tavaliselt piisab tulepesa lokaliseerimiseks ({he
sprinkleri avanemisest.

Véga oluliseks méjuva kustutusefekti saamiseks
sprinklerseadimega osutub vesivarustus. Normaal-
selt uhendatakse sprinklertorustik veeallikaga kahe
Uksteisest sOGltumatu torustikuga, milledest ks on
alati valmis andma kustutusvett. Lubatavaks vee-

Joon. 5. Sprinklerseade nnasinavabrikus.
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Sprinklerseadimega kaitstud eelketrussaal.

varusituseks sprinklerseadmele voiksid olla: 1. vee-
vargitorustik suure veendudlusegia, 2. kdrgel asuv
veemahuti, 3. surubhu-veemahuti, 4. pumpseade.

Sprinkleri kustutusefekt osutub eriti mojurik-
kaks seetdttu, et vesi langeb sprinklerist tulepesale
pihustatult, vihmapiiskadena. Langedes tule piir-
konda muutuvad piisad auruks ja langetavad tem-
peratuuri.  Kustutusvee vihmaks pihustamise ja
laialiheitmise tottu evivad sprinklerid suureulatus-
liku tegevusraadiuse. Sprinklerite kustutusefekti
tottu — tulepiirkonna jahutamine veepiiskade au-
rustamisega — on sprinklerid mojuvaiks tulekus-
tutajaiks ka sdttimise puhul termiitpommidest,
s. 0. m@juvaiks kustutusvahendeiks Ohukaitse sei-
sukohast.

Sprinkler&eadmete kasutusalad.

Sprinklerseadmed on leidnud kasutamist véga
mitmekesistel aladel: masinavabrikuis, tekstiiltd6s-
tustes, jahuveskites, puutddstustes, autogaraazides,
kaubamajades, kaubaladudes, teatrite nditelava-
del, naitu6hoonetes jm., s. o. kdikjal, kus téhtis
on tuleohu kiire lokaliseerimine. Juuresolevail pil-
tidel ndeme sprinklerseadmetega Kkaitstud ruume

jdrgmiselt: joon. 3 — garaaz ca 300 autobusele,
joon. 4 — eelketrussaal, joon. 5 — masinavabrik,
joon. 6 — jahuvaltside saal'. Joonisel 7 ndeme

sprinklerit tegevuses.
Sprinklerite mojuvust arvestades on vdimalik
tugevasti alandada tulekindlustuse preemiamakse.



Joon. 6. Sprinklerseade (torud lae all) jahuvaltside saalis.

mis mdjuvalt soodustab sprinklerseadme amorti-
satsioonikulusid. Saksamaal néit. alandatakse
sprinklerseadmete  kasutamisel  tuleikiindlustuse
preemiamakse kuni 60% vorra.

Vaatleme lihidalt tulekaitse kisimust meil. Tu-
lednnetuste statistikast ndhtub, et méédunudi paa-
rikiimne aasta kestel on meil juhtunud terve rida
toosituslikke suurtulednnetusi puutédstustes, lina-
vabrikuis, suurjahuveskites, masinavabrikuis jm.,
mis on I6ppenud todstusettevdtete v6i nende mdne
osakonna taielise hdvimisega, mille tagajarjel loo-
mulikult katkeb t6d neil tédaladel lihemaks vGi
pikemaks ajaks. Sda&arased tulednnetused oleksid
kahtlemata valdiitavad mdjuvate automaatkustuta-
jate — sprinklerseadmete olemasoluga. Tugedes
sellele, peaksime eriti rohku panema td0stusette-
vOtete varustamisele tarviliste tulekustutajatega.
Mdned meie to0stusettevdtetest on varustatud va-
jaliste tulekustutus-seadmetega, kuid esinevaist tu-
lednnetustest vdime jareldada, et paljudes ettevdt-
teis tdhusad tuliekustutusseadmed siiski puuduvad
ja needsamad tuleksid ules seada, arvesse vdttes
seeldbi saavutatavate to0stustegevuse hdirete val-
timist.

Susihape (CO:)-kustutusseadmed.

Sprinklerite kd&rval kuuluvad kiir- ja automaat-
kustutajate liiki stsihape-kustutusseadmed. Kustu-
tusvahendina kasutatakse siisihape-kustutajate juu-
res sisihapet (CO2). Sisihape on gaas, mis ei

poOle ega toeta ka pdOlemist. Po&lev ese kustub ase-
tatuna sUsihappesse. Kustutamise efekt siisihappe
labi saavutatakse seega, et tulepesa Umbritsetakse
suisihappega, sulgedes seeldbi 6hu juurdevoolu tu-
lepessa ning pdhjustades tule kustumise. Susihapu-
gaas 0° ja 760 mm baromeetriseisul evib erikaalu
1,977 kg/m®, s. o. susihapugaas on ligikaudselt
poolteist korda raskem 6hust. R&hu all 36 ati 0°
juures veeldub sisihape, vOttes siinjuures enese
alla vaid ’/500 mahust gaasilises olekus. Tule kustu-

Joon. 7. Sprinklerseade tegevuses.
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Joon. 8.
masinad.

Vasakul all:
tamisel susihape ei mdjusta kustutavaid materjale
ega anna mingeid pGlemisjadke. See omadus on
véga oluline ja susihapekustutajad leiavad eelista-
mist seal, kus ei ole soovitav kustutavate materja-
lide niisutamine veega. Elektri mittejuhtivus soo-
dustab susihappe kasutamist korgepinge-elektri-
seadmete juures. Eriti tdhtis on see, et susihape
kustutab tule véga Kiiresti.
Sisihape-kustutusseadmetes kasutatakse sisiha-
pet veeldatud olekus kdrge rdhu all. Tarvitamisel
juhitakse slisihape varumahutitest (patareidest)
torustike kaudu tulepuhkemise ruumi. Torustikust
voolab susihape valja pihustite kaudu ja katab
kaitstava eseme siusihappeuduna. Joonisel 8 née-
me tekstiiltodstuse masinatesaali kaitset masinate
kohale asetatud taldrikdulside kaudu, samas va-
sakul all ndeme taldrikdiiiise tegevuses. Méarkimis-
vaarne on, kuivdrd puhtaks jaab selle Kkustutus--
viisi juures tulepesa pdarast kustutamist. Statsio-
naarsed sisihape-kustutusseadmed on kas kasitsi
rakendatavad vOi automaatsed. Viimati nimeta-
tud sead'med evivad erilise reguleerorgani, mille
kaudu iga jarsu temperatuuritbusu puhul avaneb
automaatselt slsihappe véljavool tar'bekohale.

Joon. 9.
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Susihape-kasitulekustutaja kasutamine ketrus-
vabrikus.

SusiKape-kustutusseadmega kaitstud kraasimise-
kustutusduiis tegevuses.

Susihape-kustutusseadmete kasutamis-
alad.

Arvestades slsihape-kustutajate eel-
tdhistatud omadusi tulekustutamisel,
eriti kiiret ja mdjuvat efekti, mis tingi-
tud on tulepesa téieliselt eraldamisest
Ohujuurdepédsust su-ihappeudi  voi
-lume toimel ja seega tule lambumisest,
teiselt poolt sisihappeudu vo6i -lume
aurustumisest, mis kutsub esile tugeva
jahutuslefekti tulepesa piirkonnas, leia-
vad siusihape-kustutajad  kasutamist
kaitseseadmetena esmajoones igasugus-
te Olitulikahjude ja muude kergesti sit-
tivate ja pdlemisel kdrget temperatuuri
arendavate ainete tuletdrjes, elektrijou-
jaamades kdrgepingetransformaatorite,
elektrigeneraatorite ja muude seadmete
kaitseks, tekstiiltoostustes (eriti seetft-
tu, et kustutamine susihappega ei riku
seadmeid), Olitdostustes, tank- ja teistel
laevadel, sadamais, Ohukaitses jne. Eriti peame
siinjuures alla kriipsiutama slisihappega kustuta-
mise tdhtsust meie viimasel suurtulikahjiil Uhes
keemiatfdstuses.

Uksikseadmete kaitseks osutuvad rahuldavaiks
ka kantavad slsihape-kasikustutajad ja ratastel
trandporditavad kustutusseadmed (vt. joon. 9 ja
10).

Joon. 10. Karule monteeritud susihape-kustutusseade.

Kokkuvaote.

1. Meie todstusettevdtete tegevust peame kind-
lustama igakuilgselt, ka tulekaitsevahendite seisu-
kohalt.

2. Ettetulnud tulednnetused juhivad tahelepanu
sellele, et kdikjal, kus see praktiliselt tarvilik, ei
ole meil veel kasutamisel tulednnetusi drahoidvaid
ajakohaseid kaitseseadmeid.

3. Juhtides kaesoleva kirjutusega tdhelepanu
tuleohtu drahoidvate kustutusseadmetele, peame
asja tdhtsust hinnates tarvilikuks selgitadd, kas
ajakohased tulekustutusvahendid leiavad kdikjal
kasutamist, kus see vajalik.

4. Joudeliste tulekaitsevahendite ulesseadmisel
peaks antama tulekindlustuste preemiamaksude
alal vastavad soodustused. |



Kuidas ehitada jaapurjekat.

I. Meiksim.

Oleme tutvustanud ja dpetanud merespordi hu-
vilistele ,,Kuidas ehitada purjejahti“— (TK nr. 6,
7,9, 10; 11 ja 12 — 1937. a.; TiKnr. 1, 2, 3, 5,
7,8 9 1 ja 12 — 1938. a.) ja ,Kuidas ehitada
purisiista® (TK nr. 7, 10, 12 — 1939. a. ja
nr. 7 — 1940. a.). NuUdd tahame tutvustada ja
Opetada ,,Kuidas ehitada jaapurjekat®.

Joon, 1.

Pakub ju talv — kui meri ja sisemaa veekogud
kattuvad sileda tugeva jadga — vahest niisama
palju héid vodimalusi sportimiseks kui seda oleme
saanud nautida suvel. Pealegi vdib jadpurjek ma-
ningais kohtades kujuneda heaks side- ja trans-
pordiabinduks, olles kindlam ja kiirem kui hobune.

Kuna iga spordiala areneb peamiselt vdistluse
labi, siis tutvustame lugejaid ihe moodsama 15 m*“
puripinna monotilpklassj kuuluva jddpurjekaga.

Ehitada jdapurjekat on mérksa kergem ja ka
odavam kui purijahti, nii et sellega peaksid toime
saama laiemad noorte ringid.

Kere. Kadigepealt tutvume ja uurime jérele
jaapurjeka kere konstruktsiooni (joon. 1 — A, B
ja joon. 2 — A, B, C, D, E F, G, H, K, L).

Me né&eme, et jddpurjeka kere koosneb reast
pdikvaheseintest I—V ja Uhest pikuti-vaheseinast
V1. Vaheseinte I—V kiilge on painutatud ja kin-
nitatud voorist ahtrini ulatuvad ménnipuulatid ¢
ja tammepuidust kiljelauad d.

Asume seega kere Uksikosade valmistamisele.

Saeme sirgekujulistest ja puhtaist ménnipuu-
prussidest 4 latti pikkusega umbes 7500 mm ning
l1&bimddduga: 2 latti & 25X35 mm (Glemised) ja
2 latti & 25 X25 mm ning puhtaist tammepuulau-
dadest kaks kuljelauda 7500X250X12 mm. Latid
ja lauad vdib ka jatkata, liimides pikalt tiideviltu
1digatud otsad kulma veekindla liimiga kokku.
Kuljelaudade pragunemise drahoidmiseks liimime
neile seestpoolt vertikaalsed vineerliistud umbes
70 X3 mm vahemaaga 400 mm. Lattidesse c tu-
leb teha sisseldiked vineerliistude jaoks.

Siis koostame tammepuulauakestest risti-résti
laotult ja kokkuliimitult voori ja ahtri klotsid a ja
b, millede kilge kinnitame hiljem latid ja kulje-

lauad (joon. 2 — K, L). Edasi asume pdikvahe-
seinte valmistamisele. — Saeme 6-"-8 mm vinee-
rist vdlja vaheseinte kujud e I—VI ja ldikame

neisse |—V pesad lattide ¢ mahutamiseks, kuna
I, IV ja V keskelt I6ikame veel vdlja avad vahe-
seinte kergenduseks ja ka tugevdamiseks (joon. 2
— E jarele). Vahesein | tuleks kahest tikist, sest
vahesein VI I6ikab teda keskelt pooleks. Iga vahe-
seina e kilge kinnitame (naeltega vdi kruvidega)
raamina mannipuust prussikesed (f — pdhja-,
g — Kkilje- ja h — tekitala), seejuures sellise ar-
vestusega, et kuljelauad ja tekikate tk liibuksid
tihedasti vastu vaheseina raamistikku. Raamistikku

Jaapurjeka peaosad on: kere ihes kandetalaga tugevdame ja seome vinklitega i joon. 2 — F

ja jalastega, puri mastiga ja rool. eeskujul (vineerist). Vo0ris asetseva pikuti-vahe-

Jaapurjeka ehitust alustame kerest (skeletist). seina VI (vt. joon. 2 — L) juures teeme eraldi-
Joon. 2.
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joon. 3.

raamistiku — kahe vineerseina vahele. Raamistik
koosneb pealmisest ja alumisest pikkprussist k ja
plst-prussidest m, n, o, p, g. Koik prussid kruvime
pikuti seintega kokku. Seejarele vdib asuda jaa-
purjeka sikeleti kokkumonteerimisele. Selleks mér-
gime joon. 2 — A jarele siledale laudp6randale
vdi vdljalooditud pukkidele asetatud lauastikule
jdépurjeka pdhiplaani.

Paigutame ja kinnitame kergelt kdik valmisosad
oma kohtadele. Uhendame pikiseina VI voori klot-
siga a ja vaheseinaga Il. Paremaks kinnitamiseks
on vaheseina Il kilge liimitud vineerist lauakesed,
mis tuleb passida ligi prussile m. Veel oleks hea
pikuti-prussid k l&bi lasta vaheseinast Il — e ja
kinnitada nad sealtpoolt metallvinklitega (vt.
joon. 2 — L).

Siis passime ligi vaheseina | ja Uhendame selle
vaheseina VI-ga, nagu joon. 2 — L (pealtvaade)
on ndidatud.

Seejarele kontrollime vaheseinte kulgemist kont-
rolllatiga, niille jarele vdime ligi painutada prus-
sid c, kinnitades nende otsad suputatult klotside
a ja b kilge ja samuti kiljelauad d. Kuid kulje-
lauad tuleb enne vabalt ligi passida, et &ra maér-
kida nende seespoolsele pinnale ja&purjeka teki-
joon, I6puks kinnitada nad nii prussid'e ¢ kui ka
kuljeprusside g kulge. Nad kinnitatakse 1" kruvi-
dega nr. 8 ule 15 cm.

Nidd on jaapurje'ka kere skelett koos ja me
vBime vabastada kere ning tdsta selle pukkidele.
Edasi jaadb, nagu joon. 1 — A on néha, veel kin-
nitada istekohtade kohalt tekikatte alla ja lattide
¢ kilge prussid s (vt. joon. 2 — E, B), et vinee-
rist tekikatte servi kGvendada murdumise vastu.
Vaheseinte Ill ja IV vahele tuleb kinnitada pruss
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v varustatuna pikuti keskjoonel avaga 129X9 mm
(vt. joon. 2 — M) poomi reguleeriva ploki pl
seadmiseks.

Prussi r kinnitame paika prussidega v ja t kul-
ge vinklite abil (rauast), kuna vaheseinasse IV
puurime augu poomskoodi otsa labijuhtimiseks au-
tomaatklemmist sk (vt. joon. 1 — A ja joon. 2
— G, B, F, M).

Tekikatte tk vineeri ja pdrandakatte pk vineeri
kinnitame hiljem, kui sisustus ja armatuur pn ja
pm on valmis.

Juhime téhelepanu sellele, et nagu pdikvahe-
seinte joonistel on naidatud, tuleb kiljelauad kin-
nitada veidi allapoole (6 mm), et kiljelaua serv
kataks ja varjaks pdranda katet.

Veel tuleks jaapurjeka kere kdvendada keskel
prussidega u (vt. joon. 2 — C, G ja M) 25X25
mm, mis oleksid uhtlasi ka jalgade toeks.

(Jargneb.)

VARVITUD TEED.

Juba mone aasta eest hakati ehitama varvilisi
betoonteid, mis aitavad juhtida liiklemist diges
suunas. Nduid, s6jaolukorra tdttu niisugune ehitus-
viis on eriti levinemas seal, kus dhukaitse eesmaér-
giga ollakse sunnitud piirama tdnavate valgustust.
Ténavaddrte ja ristlemiskohtade markeerimiseks
tehakse valge tsemendiga &arekivid, teetriibud
jm. Punase vérvuse saamiseks lisatakse tsemen-
dile (jahvatades) punast rauaoksuudi, rohelise —
kroomoksiidi, musta — mangaanoksiidi voi
tahma jm. A.



Tsuklotroon—aatomite purustaja.

Ajakirja ,Scientific American"

25 sajandit uskusid teadusemehed, et vaikseim
ndhtamatu mateeria osa — aatom —, millest
koosnevad kdik ained, kujutab enesest midagi ti-
hedat, s. 0. mateeriaga kogu ulatuses téidetut. Siis,
kdigest Uks inimpdlv tagasi, viisid vastavate uuri-
muste tulemused arusaamisel-e, et iga aatom on
nagu vdikese pdikesesusteemi sarnane, kus pdikest
asendab aatomi sudamik jakus elekt-
ronid tiirlevad sudamiku Umber umbes nii,
nagu planeedid tiirlevad pdikese iUmber. Ko&ik
elektronid seejuures on Uhesugused ja kujutavad
endast negatiivse elektrilaengu algosakesi.

Joon. 1. 220-tonnine tsuklotroon Kalifornia ulikoolis.

Esiplaanil on suur neljakan,diline elektromagnet, mille

keskkohas asetseb kaks vertikaalset poolust (Umbritsetud

Ummarguste mahistekatetega). Magnetipooluste vahel

asetseb tsiklotrooni ,tédtav* osa — Ummargune vaa-
kuumkamber.

Edasi tehti kindlaks, et on olemas nii mitut liiki
aatomeid, kuid palju tuntakse keemilisi p6hiaineid
ehk elemente. Viimaseid on teatavasti kokku
92; neist kdige kergem on vesinik ja kdige ras-
kem uraan. Ja uUksikute elementide aa:tomid eri-
nevad seejuures elektronide arvult, mis tiirlevad
ringi umber sidamiku. Vesinikul néiteks on vaid
Uks elektron, hapnikul kaheksa, vasel 29, inglis-
tinal 50, kullal 79, raadiumil 88 ja uraanil, koige
raskemal elemendil, 92.

Imelikuks seejuures osutus asjaolu, et Uksikuid

elektrone vdis aatomist eemaldada, ilma et see-
1abi maérgatavalt muutus aatomi iseloom. Kulla
aatom nditeks j&i ka siis kulla aatomiks, raua

aatom raua aatomiks jne. Siit jareldati, et posi-
tiivselt laetud elektreni sudamiku ehitusest peab
olenema iga aine iseloom, ja hakati uurima, kas
stidamik ise ei koosne vaiksemaist osakestest. Ja
nii oligi. Uurimused ja katsetamised tdestasid, et
sidamik koosneb kahte liiki algosakestest —
protoonidestja neutroonidest.
Need viimased ongi teadlaste arvates need alg-
osakesed, milledest on (les ehitatud k6ik maailmas

ancmeil H. N.

tuntud ained, olgu need gaasid, vedelikud vGi tah-
ked ained.

Voidakse ehk kisida, kuidas tead“usemehed
suutsid avastada kdiki neid algosakesi, mida pole
vOimalik nédha. See on toimunud suuremalt osalt
sellekohaste tdestuste vaevarikka kogumisega. Kui-
gi need algosakesed ise on n&htamatud, osutus
ometi vdimalikuks jalgida ja isegi fotografeerida
nende liikumise jélgi, mis teatavais tingimusis, ndi-
teks nn. udukambreis sarnlevad pisitillukestele
komeetidele. Samuti osutus v@imalikuks ,,kuulda“
kahe osakese kokkupdrikamist vaakuumis, kui nen-
de kokkupdrkamise efekti kdvendati ja héaleks
umber muudeti.

Vordlemisi hdlpus on eraldada elektrone aato-
mi kuljest. Juba mdni tuhat aastat tagasi osati
seda teha, kuigi see sundis teadmatult, kui toime-
tades esimesi elektrilisi katseid h66ruti merevaiku
rildega. Kuid aatomi sidamiku purustamisega on
lugu hoopis teisiti. Rohkem kui 2.00'0.00'0 aatomit
mahub Uhele joonele p6iki ule i tdhe peal oleva
punkti. Seejuures aga aatomi sidamik ei vOta
aatomi sees rohkem ruumi kui kdrbes toomkirikus.
Protoonid ja neutroonid pealegi hoitakse koos
erakorraliselt tugevate joududega. Jérelikult sel-
leks, et lahutada Uksteisest neid algosakesi, on
vaja erakorralisi abindusid ja palju energiat.

Teadlased' joudsid varsti Uhisele arvamisele, et
ainult aatomiga on vOimalik purustada teist
aatomit. Oli ainult vaja leida viis, kuidas teata-
vale aatomite hulgale anda nii suur Kkiirus, et juh-
tides neid teiste paigaiseisvate aatomite peale,
oleks vdimalik purustada nende paigaiseisvate
aatomite sidamikke. Senised seadmed osutusid
lilg nérkadeks, s. t, ei suutnud anda ,kuulideks*

Joon. 2. Tsiklotrooni vaakuumkamber aparaadist valja-
vléetuna ja ilma kaaneta. Vasctkul dlal ndaeme kahte
kdrgepingejiuhtme sisseviiki. Nendest paremal on toru ots,
mis Uhendatakse vaakuumpumbaga. Paremad asetsevad
kérgpinge plaat, osakeste véljumisaken ja maérgihoidja.
Vaakuumkambri sees ndeme kahte D-kujulist vaskkarni.
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kasutatavaiie aatomitele killalt suurt Kiirust. Sel-
leks oli vaja leiutada uus 'viimsam aparatuur, ja
see dnnestuski noorel ameerika professoril Erhest
Lawrence’il, kes 11 aastat tagasi leiutas ja
ehitas tsiklotrooni — aatomite purusta-
mise seadme.

Juuresolevad joonised aitavad selgitada tsik-
lotrooni ehituse pdhimdtteid. Suure ja vdimsa
elektromagneti pooluste vahel asetseb vaakuum-
kamber, mis on néidatud eraldi joonisel nr. 2.
Vaakuumkambri sees asetseb kaks poolringi- ehk
D-kujulist seest ddnsat vaskkarpi (osad b jooni-
sel nr. 3), milledel Uksteise vastas asetsevad sir-
ged kiljed on tdiesti lahti. Need vaskkarbid ei
puutu kokku vaakuumkambri kerega, vaid, nagu
nédeme joonisest nr. 3, nad on Uhendatud korg-
sagedus-transformaatori f sekundaarméhise otste-

ga. Kadrgsagedus-transformaatorit toidab korg-
sageduse tekitaja ehk ostsillaator g.

Joon. 3. Vaakuumkamber skemaatiliselt, a — vaakuum-
kambri sein, b — D-kujulised vaskkarbid, ¢ — korge ne-
gatiivse pingega laetud plaat, d — mikaniidist aknake,
e — Kkiirendatavate osakeste liikumise teekond, f — Kkdrg-
sagedus-transformaator, g — ko0rgsageduse tekitaja (ost-

sillaiator).

Nadd putame jélgida tsuklotrooni kaitlemist ja
tootamist. Vaakuumkambrile pannakse kaas peale
ja see suletakse hermeetiliselt. Siis see kamber ase-
tatakse magnetipooluste vahele ja ta seest pum-
batakse Ohk vélja dige suure hérenduseni. Edasi
lastakse kambrisse Gige véike hulk mdnda kerget
gaasi, nagu heeliumi voi vesinikku. Vaakuum-
kambri keskkohas asetseb hddguv volframniit, mis
nagu iga tuline keha saadab véalja elektrone.
Ho66gniit hoitakse negatiivse pinge all vaakuum-
kambri suhtes ja tulisest niidist valjunud elektro-
nid tdukuvad selle m@jul niidist eemale. Nad pdr-
kavad kokku gaasimolekulidega, ioniseerivad vii-
maseid  ja sel viisil tekitatud ioone saabki kasu-
tada aatomeid purustavate kuulidena.

Jalgime nitid Uhe niisuguse iooni teekonda. Ole-
tame, et ta asetseb vaakuumkambri keskel selles
kohas, kus joonisel nr. 3 algab spiraal. Sel hetkel
kdrgsagedus-transformaator laeb Ulemise D-kuju-
lise vas"kkarbi (llemine on ta vaid joonisel) mak-
simaalse negatiivse pingega, mille suurus vdib olla
umbes 90.'00'0 volti. Selle mdjul ioon tdmmatakse
tlespoole. Ometi ei liigu ta sirgjooneliselt Ules-
poole, sest tugev alaline magnetivéli, mis verti-
kaalsuunas labib vaakuumkambri, sunnib teda lii-
kuma kdverat pidi, nii et ta varsti jouab kahe

A) Nn. tdukeionisatsiooni kohta vt. TK nr. 8 ---- 38. a,
k. 249, artikkel ,,Neoonvalgustusest”.
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mine jallegi pole sirgjooneline, vaid magnetivalja
mdjul toimub see spiraaljoont pidi. Samal kom-
bel toimub iooni liikumine edasi veel mitmed ja
mitmed ringid, — kokku teeb ioon vaakuum-
kambris sedaviisi umbes sada tiiru. lga tiiruga
suureneb ta kiirus, ja kui ta I6puks jouab valis-
seina ladhedale, on ta Kiirus téusnud kuni umbes
30.'0i00" km sekundis.

Kdik eelkirjeldatu toimub &&armiselt suure Kiiru-
sega. D-kujuliste vaskkarpide pinge vaheldub néi-
teks 20.0'00.0'0'0 korda sekundis, s. t. et ioon saab
Uksteisele jargnevaid uusi tdukeid samas tempos
ja iga niisugune tBuge lisab ioonile kiirust. Tekib
ehk kisimus, miks ioon ei liigu ringjoont pidi,
vaid ligikaudselt spiraaljoont e moédda (joon. 3).
See on tingitud Kiiruse suurenemisest ja nimelt iga
uue ringiosa raadius suureneb proportsionaalselt
kiiruse tdusuga.

Edasi on vaja silmas pidada, et eelkirjeldatud
ioon ei l&bi niisugust teekonda iksi, vaid et teda
saadavad triljonid samasugused osakesed.

Ulemise D-kujulise kambri vélisseina juures (vt.
joon. 3) asetseb plaat ¢, mis on laetud kdrge ne-
gatiivse pingega, midagi umbes 70.0'0'0 volti. See
plaat tombab tast mdddalendavad ioonid kdrvale
ja juhib nad mikaniidist aknakesele d. Viimane
on killalt paks, et takistada Ohu sissepdasu, kuid
ioonide l&bilendamisele ei osuta ta peagu mingit
takistust. Aknakese ees asetseb ,,méarklaud®, s. o.
,pommitatava“ aine hoidja. Ja kuigi ukski lenda-
vaist ioonidest ei saa olla t&pselt sihitud tUhe vdi
teise aatomi sudamiku peale, kuid suurest hulgast
mitmed siiski tabavad neid méarke ja tulemuseks
on aatomite purustamine vdi nende muundamine
mingi teise aine aatomiteks.

Loetleme lihidalt neid tulemusi, mis Lawrence
saavutas oma tsiklotrooniga. Naatrium, mille
aatomiarv on 11, muutus magneesiumiks, aatomi-
arv 12, puudes kinni the neutrooni raskevee %)
(deuteroni) stdamikust, millega teda pommitati.
Alumiinium, 13, muutus vosvoriks, 15, vottes en-
dale juurde laetud osakese heeliumist. Lammastik,
7, mida pommitati neutroonidega, andis valja hee-
liumi sudamiku ja muutus booriks, 5. Saavutati
veel palju teisi ainemuutumisi ja varsti uurijad olid
suutelised igast elemendist, mida nad asetasid
tstiklotrooni ,,tule* alla, valmistama viis erinevat
uut ainet vdi vdetud algaine variatsioone. Uhe s6-
naga osutus lahendatuks keskaja alkeemikute unis-
tus, kuidas muuta Ght algainet teiseks aineks.

Veel Uks tédhelepanu vaéariv tulemus saavutati.
Teatavate kergete ainete pommitamisel muutusid
need radioaktiivseiks?”), nagu seda on
raadium ja ta sugulased. Ja kuna raadium, mida
hea eduga kasutatakse vahktdve ravimiseks, on
véga kallis, osutub nitd vdimalikuks valmistada
tsiklotrooni abil ta aseaineid. Tsiklotrooni mdjul
valmistatud radioaktiivsete ainete iga ei ole tavali-

2) Vt. TK nr. 9 — 1937, lk. 296, artikkel .,Ml« on
raske vesi?“, samuti TA nr. 11 — 1936, lk. 233.
3) Radioaktiivse iks nimetatakse niisuguseid

aineid, mis nagu raadium eritavad Kiiri.



D-kujulise karbi vaheruumi (peame meeles, et
D-kujulistel karpidel sirged kuljed on lahtised).
Niipea aga kui ioon véljub Glemisest D-kujulisest
kambrist, on kdrgsagedus-ostsillaator joudnud vas-
tupidisele faasile ja niidd on alumine D-kujuline
vaskkarp laetud negatiivselt, mille mdjul ioon
tdmmatakse allapoole. Kiirust juurde saades len-
dab ioon alumise vaskkarbi sisse, kus aga ta liiku-
selt kuigi pikk; siiski tavalise s6dgisoola hepae-
vane. pommitamine annab meile radioaktiivse soo-
la, mis pdeva vdi kdhe véltel on suuteline aval-
dama sama moju kui mitme saja tuhande krooni
vadrtuses raadiumgi. Kunstlike radioaktiivsete ai-
nete kasutamine ei piirdu mitte ainult arstiteadu-
sega. Bioloogid kasutavad neid taimede kasvu
uurimisel, botaanikud katsetavad radioaktiviseeri-
tud véetisainetega, to0stuses radioaktiivne vesinik
hdlbustab taiustada maadli rafineerimist jne.

Jaab puudutada veel Uhte kisimust: kas ja kui
palju tsiklotrooni leiutamine ja arendamine vdib
meid viia lahemale selle probleemi lahendamisele,
millest tehnilisis ja teaduslikes ringkonnis on olnud

kullalt kdnet viimaseil aastakiimneil, see on
aatomite sisemise energia kasuta-
mine jou saavutamise otstarbel. Selleks arva-

takse olevat kaks vdimalust. Teoreetiliselt on mo-
lemad mdeldavad, kuid kummagi viisi praktilisele
kasustamisele pole seni veel joutud.

Esimeseks viisiks vOiks olla aatomite 18-
hestamine. Mo6ddunud aastal on korda lai-
nud I6hestada uraani he isotoobi (aatomiarv

235) aatomeid, pommitades neid neutroonidega,
kusjuures see aatom laguneb mitmeks kergemaks

) lIsotoop ---- mingi algaine variatsioon, s. o. erine-

vate omadustega algaine eriliik.

PAESEINA VOODERDAMISEST.

Et paekiviseintega elumaja oleks elamiskdlvu-
line, tuleks ta tellis- v0i tsemenitkividega vooder-
dada, jattes Shuvahe. Tavaliselt tehakse pae- ehk
maakivisein 60-~-70 cm paks. Séaérasel juhul on
tihja 6huvahega kivi paksiune (lapiti)vooder
parajasti veel kullaldane. Tihja dhuvahe soodsai-
m,aks paksuseks on 6-*-8 cm. Kuna aga vfime tun-
duvalt tdsta seina soojapidavust 6huvahe taitmi-
sega poorse materjaliga (tur'bapxiru, linaluud, sae-
puru), siis on majanduslikum teha vooder serviti
tsementkividest ja vahe (niid 8-f-12 cm) tdita
sae- vOi turbapuriuga voi linaluudega. Peale selle
tuleb paesein valjastpoolt krohvida tsementkroh-
viga veekindluse tdstmiseks, vOi seestpoolt vG0-
bata asfaltemulsiooniga vdi Kivitdrvaga, sest téh-
tis on, et turbatdidis valisniiskusest ei niiskuks.
Vundamendil pieab tingimata olen”a isoleerkiht, et
kaitsta seina alt maap0Ouest tdusva niiskuse vastu.
Tervislikust seisukohast on sisevoodrina telliskivi
ja kerge tsementkivi vdrdsed; vaga head on puit-
betoonkivid ™).

Kivivoodri asemel vdib tarvitada ka laudvood-

"y Vt. TK nr. 3 ja nr. 6 — 39. a.

elemendiks, eraldades 0ige palju soojust. Véide-
takse, et seesugusel Idhestamisel uraani aatom an-
nab i7.000 kuni 50.00i0' korda rohkem soojust
kui Uks susiniku aatom pdlemisel. Ja niisugust 18-
hestamise soojust, kui seda on kullaldaselt kdepé-
rast, vOiks kasutada auru tekitamiseks ja seda
omakorda joumasinate kaitamiseks.

Ometi ei ole pdhjust arvata, et uraan ldhemal
ajal suudaks asendada kivisutt. Ainult uraani iso-
toopi aatomiarvuga 235 on seni suudetud! I6hes-
tada ja see on véga haruldane. Teiseks oleks vaja
leiutada ,,edasislttimist“, s. o. I6hestamisprotsessi
automaatset Glekandumist naabrus-aatomitele, mis
— kuigi teoreetiliselt mdeldav — tegelikult seni
ometi on lahendamata.

Teise viisina on mdeldav aatomite hé&vi-
tamine. On nditeks teada, et kaks elektroni
kokku porgates hdvivad, s. 0. muutuvad energia-
laineks. Siit edasi fuusikud jareldavad, et peaks
olema v@imalik saavutada palju rohkem energiat,
kui saalks kutsuda esile palju raskemate protoo-
nide ja neutroonide havimist analoogilisel viisil.
Sellesuunaliste vdljavaadete kohta olgu siinkohal
toodud E. Lawrence’i arvutus, mille jargi uhest
klaasitdiest veest, kui see téielikult h&vitada ja
muuta kasutatavaks energiaks, olevat vdimalik
saavutada Uks biljon kiiovatttundi elektrienergiat.
Millist revolutsioonilist poéret kogu maailma jou-
majanduses see tdahendaks, ei vaja vist ldhemat
selgitamist.

E. Lawrence ise loodab kindlasti, et tstiklotroo-
ni edasiarendamine — juba praegu on tal Kkasil
uue, senisest 20 korda suurema tsiklotrooni ehita-
mine — peaks tooma kéttesaadavasse l&dhedusse
ka aatomite sisemise energia kasutamise v@imalu-
sed. S

rit punnitud laudadest, latid,
millele voodri 166te, tuleb katta immutus6liga vGi
fenolaadiga. Ka puuvoodri puhul on kehtiv kdik
eespool deldu 6huvahe, tdidise ja isoleerimise suh-
tes. Kui sein seestpoolt krohvitakse, siis loomuli-
kult tarvitatagu voodriks 1" poolpuhtaid I6hesta-
tud laudu.

Laudvoodri puhul ei ole seinad muidugi enam
taiesti tulekindlad ega médanematud. A.

Vastuseid, hiisimuslde.

Lugejale nr. 4109. Te kaebate, et kaevuveel
on tsemendimaitse. Kuna aga Teie kae-
vu tsementrakked' lasti maasse juba 1 nddal pa-
rast valmissaamist, isiis neis olev ,,vaba lubi“ ei
joudnud veel' kivistuda (6hu COg mdjul) ja see-
pérast Icihustuski see vaba lubi kaevuvees. Kaevu
alumised rakked aga peavad seisma dues, vihma
ja ohu ké&es vahemalt 4-*5 kuu d, et betoonis
leiduv vaba lubi muutuks kokkupuute labi 6huga
sdehapuks lubjaks. Uhtlasi peseb vihm maha 6li-
jaljed, misi betoonile jaid 6litatud vormide taga-
jarjel (seetdttu on Teil praegu vesi dline). Mone
aja péarast kaob veelt 1'ubjamaik. A.
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Kulmunud torustike lahtisoojendamine elektri abil.

V. M.

Iga tdiv kilmuKikinni puhtaveetorustikke, mille
lahtisoojendamiseks ei tuntud varem teist teed,
kui tuli ikGlmunud kohale ligi pdaseda ja siis soo-
jenduslambi abil vdi mdnel muul teel soojendades
jaa sulatada. Sageli asub aga kiilmunud koht maa
all voi ligipdastamatus kohas. Sadrasel puhul on
kilmunud koha lahtisulatamine seotud suurte ras-
kustega.

NUud on selgi alal elekter toonud kergendust.
Ei ole enam vajalik kilmunud kohale otsesesse
lahedusse paasmine. Aitab sellest, kui on vdimalik
monekimne meetri piires leida kaks ligipdastavat
kohta, kuhu kinnitada toru kilge kaablite otsad,
kusjuures Uks neist asugu Uhel-, teine teiselpool
kiilmunud kohta.

Vooluallikana kasutatakse keevitustransformaa-
torit, milles vorguvool muudetakse madalapingeli-
seks tugevvooluks, mis juhitakse kdhe punkti kau-
du torust I&bi. Nii moodustavad transformaatori
juhtmed koos toruga kinnise vooluringi, mis toi-
detakse keevitustrafo poolt. Selle vooluringi toru-
osa evib suuremat takistiist kui Uhenduskaablid
pdkjusel, et torud valmistatakse kas rauast voi ti-
nast, kaabeljuhe aga on vasest. Kuna raua eri-
takistus on 6 ja tinal 12 korda suurem vasest, siis
nditeks vordsete p.0iklGikepindade puhul tekib
raudtorus 6 ja tinatoru puhul 12 korda enam soo-
ja. Seda sooja ongi tarvis jaa sulatamiseks.

On veel tédhtis, et kaablid, mis uhendavad tra-
fot toruga, oleksid v8imalikult suure pdikldikega:
siis ei teki neis suurt pingelangust, mistéttu vdim-
sus vdheneks. Samuti soojeneb véikese pdikldi-
kega kaabel enam, pOhjustades kaabli kiudusid
umbritseva kummiisolatsiooni hapraks muutumist.

Heade tagajargedega vdib kasutada isolatsioo-
nita kiujuhet. Muidugi tuleb sa&rasel puhul luuta
juhtmete kokkupuutumisv@iimalus,.

Kilmunud torustike lahtisoojenddmiseks on ka-
sutatavad igasugused vooluallikad, mis vdimalda-
vad madalapingelise tugevvoolu saamist.

Nendes kohtades, kus on kéaepérast vahelduv
vorguvool, on kohane kasutada keevitustransfor-
maatorit, mille abil kOrgepingeline (220 vbi
380 V) vorguvool muudetakse Umber madalapin-
geliseks, kuid dige suure tugevusega vooluks.

Keevitustransformaator vastab ulaltdhendatud
ndudele Uldjoontes. /

Kodumaa firma ,,VALDUR*" on oma keevitu|f-'"*/
trafod eriti selleks otstarbeks kohandanud, mffi-._

tottu nad peale oma otsese llesande keevitu

Toimetusest olenemata p6hjustel viivines numbri ilmumine,

transformaatorina julgesti vdistlevad selleks ots-
tarbeks eriti valmistatud vélismaiste spetsiaalapa-
raatidega.

Torru voolu juhtimiseks on kontakti vdtmiseks
kasutatavad igasugused toru harud, mis on juurde-
padsetavad, nditeks kraanid. Kui kilmunud koht
asub maja torujuhtmestikus, siis on alati vdimalus
leida kaks kraani, mille VEiheline vool labib kul-
munud Kkohtta.

Kahtlematult kirjeldatud vote evib praktilist
tahtsust, eriti aga sddraste kilmade puhul, nagu
meil olid méédunud talvel. B

""&iblicgvaatia.

LOODUSVARADE INSTITUUDI AVALDISED Nr.

Loodusvarade Instituudi Ulesandeks on
toorainete ja tootmise wurimine, samuti nendega uhen-
duseis Oilevate teaduslikkude, tehniliste, majandiusKkkude
ja sotsiaalsete jkusimuste igakilgne selgitamine. Toime-
tuseie saadetud alljargnievates Loodusvaiiade Instituiudi
Avaldistes nr. 1----7 leiaime huvitavaid andimeiu Loodus-
varade .ImstJtuudi poolt toimetatud uurimiste kohta.

1. Uurimusi metsatddde ratsionaliseerimiseks. L. 1
Avalidised nr. L 294 Ik. Raamatus on avaldatud uuri-
mise andmed 'koos rohkete piltide, diagrammide ja tabelii-
tega metsatooliste kooss'eisudest ja t6d tingimustest, met-
satddtliemisel kasuitatavatesit tooriistadest ja toovotetelt,
vorclliunkatsuidest metsatéoriista-titpide selgitamiseks ja
ajauurimuste tuilemuJdstesit metsatodtlemisei.

2. Loodusvarade Instituudi seisukohti puidu immutuse
probleemi lahendamise alal Eestis. L. 1 Avaldised! nr. 2.
30 Ik.

3. Piirituse valmistamise vdimalusest sulfiit-praakleeli-
sest Eestis----Johannes Husse. L. I. Avaldised nr. 3.
18 llk

4. Merejéa vaatlused 1938/1939. a. talvel Eestis. L I
Avaldised nr. 4. 20" k.

5. Termiinsdidud Eesti vélisvetes
K. Kirde. L. 1 Avaldised nr. 5. 51 Ik.

6. Veepinnad Narva joe ja Peipsi
1929— 1938. Auiguist Velner. L. L
64 Ik.

7. Tuulle-energia jaotusest Eestis — Aarne Karsna.
L. I. Avaldised nr. 7. 56 Hk Valjaandes on toodud vdrdi-
luisiandmeid tuule-energia territoriaalsest ja aaeitasiest jao-
tuiseist Eestis, kui ka juhised tuulemootori tédihulga arvu-
tamiseks vastavalt jaotusandmietele,

8. Eesti pdlevkividlid diiselmootorite kittena. —>Loo-
s/ seHfInsSIN <~ Blevkivisielktsioon koostéds E. R. Jdukomi-

1— 7.
loodusvarade,

1935— 1939.

jarve vesikonas
Avaldised nr. 6.

A

OIENDUS.
1 1~,~- 40. a., ilk. 315, Il veerg, 18 rida alt:
»jodljiiiel bn selline seade t66tamas*

mida palutakse lahkesti andestada.

TK 1941. a. tellimiste vastuv@tmise tingimused ilmuvad TK nr. 12.

TOIMETUS: Vastutav- ja peatoimetaja:
tel. 477-00/52, ins.

Vialjaandja —
antuid 22. XI
Tiraaz 6'00I0 e'ks.

Inisenertikojla Likvidaerimiskomisjon,

Insener Andres Grauen,
H. Norman, tel. 476-92, dr.-ins. A. Laur,
mag. Johan Aavik,

Tallinn,
194'0. a. KKP voliniku nr. MB 64. Tellimiss nr. 867. Paber 57X87V2.

tel. 450-17.
tel. 465-94.
tel. 518-27.

194'0. a. LadumiseJe antud 20. X 1940. >a Trikilubia
2 pgn. 94.4070 trukimarlki pgn.
Trilkilkoda SARK AMO, Luhijalg 4, Tallinn.

ins. A. Velner,
keeleteadlane

Kaastoimetajad:
Keeleline korrektor



