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llasla vabdusd.

Lainud, 1936. a. oli edukaks ja toorikkaks aastaks meie insenerkonnas.

Seda v0is isegi

teravalt tunda kaastéode hankimisel: kellelgi pole aega kirjutada — liiga palju t66d, isedranis arhi-

tektidel . ..

Loomulikult see on hea, et insienerid, keemikud ja arhitektid ometi said s€l aastal kul-

laldast t66d ja teenistust, aga veel parem kui enda t80 tulemused Kkirja paneme.
Lainud aasta suurematest sindmustest olgu siin mainitud riiklike telliskivitehastd ja sulffeiat-

tselluloosi tehase ehitamist,

Kohtla-Jérve ja Kividli uute Olivabrikute ehitamist,

turba- ja pdlevkivitoostuste laiendamist.

Pissi  joiujlagjna ehitamist,
rea muude vahemate suur- ja kesktdostuste

asutamist ja arendamist, 13 uue silla ehitamist, rea suuremate hoonete puUstiteunist ja alustamist
Teillinnas, Tartus j. t. linnades, laevanduse elustamist jne. jne.
1936. a lopul oli juba raske mahutada mdonda harilikku™ tellimist meie mietallitehastesse:

niivord nad olid koormatud tellimistega*

22. maértsil korraldajti Tallinnas | Inseneridepéev; aasta jooksul p~ti EIU ja

korraldustel ligi 40 loengut.

Kurvimaks siindmuseks oli Mé&nniku plahvatus 15. juunil, kus sEiid dnnetut surma 7 Inseneri-

koja liiget.

Malestus nendest jd&gu igiavesti pisima meie seas! —

Alates juuni lodust 1936. a. on ,,Tehnika Ajakiri* Ik, EIU ja EKS (ihine hailekandja. EAU
aineliste pdhjuste ja muude huvide tdttu pole veel kahjuks suutnud lulituda meiega.

Eelseisval aastal toimetus loodab anxa kaast6dlistelt eriti rohket kaastdod,

paevakorras seisvaid probleeme.

arvesse vottes

Toimetus tahab loota, et eelseisval (aastal veelgi suureneb see hoogus koostdd ja vastja/sti-

kune usaldus, mis seni on valitsenud lvsgejaskonna, kaast6dliste ja toimetuse

vahel, ning aitab

tosta ,, Tehnika Ajakirja* sisukust, erikaalu ja levikut endistest kdrgemale tasemele.
Selles heas lootuses soovime kdigile kaastddlistele, lugejatele ja toetajatele

HEAD UUT AASTAT!

»Tehnika Ajakirja“ toimetus.

Pissi elektrijdujaam.
Ins. A. Radik, IK.

Moddunud aastaga rikastas meie vdiksear-
vuline elektri jdujaamade kogu uue iUksuse vorra,
mille pustitas Virumaa Elektri Aktsiaselts Narva-
Rakvere raudteeliini dares, umbes 1 km kaugusel
Plssi raudtee jaamast Tallinna poole, Purtse joe
paremal kaldal.

Luhikese ajaga on meie maapduevarast —
pdlevkivist — saanud kaaluva tdhtsusega rahvus-
lik vara. Tuhanded inimk&ed on tegevuses selle
vara péevavalgele toomisel ja Umbertg6tamisel
ning neid aitavad selles tuhanded hobujéud me-
haanilist energiat. Suurem osa selleks praegu tar-
vitatavast mehaanilisest jdust ammutatakse samuti

loodusvarast. Narva kose toost. Koaik meil prae-
gu tegutsevad podlevkivitodstused peale A.-Seltsi
,,Esimene Eesti Pdlevkivitodstus“ saavad neile
vajaliku energia Virumaa Elektri Aktsiaseltsile
kuuluvast joujaamast Narvas, kus on Ulles seatud
kaks moodsat Kaplani-vesiturbiini, kumbki voi-
mega 1750 kW. Energia tlekandeks on ehita-
tud kdrgepingeliin pingega 55.000 volti piki Nar-
va-Rakvere raudteeliini kuni Kivi6li jaamani, 0ld-
pikkusega umbes 75 km.

Uhenduses mooédunud aastal ettevbetud
suurte laiendustega polevkivitoodstustes, eriti Eesti
Kividli A.-G-le kuuluvas ettevdttes, ilmnes, et se-

Inisemerikoja



nine joujaam Narvas ei suuda enam tdie kind-
lustusega ralJiuMada olemiasolevedd tarvitajaid
ning paratamata tuli asuda uute joumasinate Ules-
seadmisele. Valik langes aurujdule, sest veejou-
jaama laiendamiseks Narva kose veejou praeguse
kasutamisviisi ja juriidi'liste vahekordla,de tdttu oli
raskusi. Ka oli tarvis suurendada voolu tarvita-
jaile kindlustust energia saamiseks pidevalt, kuna
75 ;km on liinil rikete tdkkimidteks killalt pikk
maa. Asukoha valikul tuli arvestada kltteaine kat-
te,sa,adavuse ning aurujdujaamale vajaliku vee ki-
simustega. Ehitusel oleva joujaama ldbi tdide-
takse koik loetletud n6uded: kdrgepingeliin muu-
tub toidetavaks kahest otsast; kilitteainet pdlevkivi
ndol tuleb vedada mitte kaugemalt kui 6 km ta-
gant; veega varustab jaama Purtse jogi; ning kdi-
ge selle juures uus joujaam asub otse olemasoleva
liini juures.

Kuigi esialgne kava ndgi ette ehitada vaid
reservjaam, mis oleks vdimaldanud téiel méaral

kasutada vesijoujaama ja milleks oleks tulnud
tles seada ainult Uks turbogeneraator, milleks os-
tetigi endise Vene-Balti tehase Escher-Wyss’i-tur-
biin, siis enne kui suudeti kava teostada, ndudis
olukord selle tdiendamist, ning projekt koostati
kahe turbogeneraatori (Ulesseadmise peale Uhes
joujaama laiendamise vdimalusega.

Mitmes variandis koostatud ehituseelarved
naitasid, et kasulikemaks ehitusviisiks kdesoleval
juhul on raudbetoon-kandekontsruktsioon tellis-
kivi téditega. Raudbetoon-konstruktsiooni pd&hi-
mote on ehituses l1abi viidud vdrdlemisi taielikult,
sest isegi masinamajal on raudbetoon-lagi, mis
pealt on kaetud laudade ja tsingitud plekiga ja
toetub raudbeitoion-kaarkandjatele. Uldiselt peab
mérkima, et jaam on killalt ruumikas ning hasti
valgustatud valisvalgusega.

Ehituskohal ettevdetud maapinna uuring ndi-
tas, et alusmidride rajamine plgavale ei ole ta-
suv, sest pealmise Ohukese savi-liiva-kihi all tuli
pae kiht, mis pdhjustas korget pdhjavett. Neist
asjaoludest tingitult asub jOujaam tdies ulatuses
pealmaa ilma tavaliste keldrikordadeta. Maa-
pinnalt lugedes on esimesel korral kondensaatori-
te ja pumpade ruum ning katlamaja all on tuha-
koristamise ruum Uhes muude tarvilikkude kor-
valruumidega, nagju luliitamisraum, to6koda, tusi-
ruum jne. ning alles teisel korral asuvad turbii-
nid ja aurukatlad. Kogu ehitus vdtab enese alla
umbes 830 m” pindala, sellejuures hoone korgei-
ma osa, poletise punkrite, kérgus on 23 m maa-
pinnast.

JOujaama ehitamist alustati moddunud aas-
ta juunikuu esimestel pdevadel ning jaam loode-
takse to0le rakendada kdaesioleva aasta veebruari-
kuus.

Ehitatava joujaama vdimsus on 4800 kVA,
mille moodustavad kaks turbogeneraatorit, neist
ks Siemens-Schukert-Werke’lt vdimega 2800
kVA ja teine eelmainitud Escher-Wyss’i-turboge-
neraator vdimsusega 2000 kVA. Esimesel neist
jookseb auruturbiin 5000 t./min. ning generaa-
tor hammasratasajami kaudu 1500 t./min.; teine
agregaat aga on ilma vahelajamita ning jookseb
3000 t./min. Generaatorite pinge on 550 volti
ning energia llekanne kdrgepingeliini toimub va-
badh,u-alajaama kaudju, kus on Ulles seatud kaks
transformaatorit, vdimsusega 2500 kVA, Uhes
sinna juurde kuuluvate d&lilulitite, lahklilitite,
kaitsmete ning signaal- ja registreerimisaparaa-
tidega. Kogu joujaama elektriline osa on voi-
malikkuseni automatiseeritud ja varustatud nii
optiliste kui ka akustiliste signaalseadistega.



Jouallikateks on kaks ajakohast aurukatelt
a./s. Franz KrulFilt, Tallinnas. Valitud aurukatlad
on rohtsad vesitorukatlad Krull-Vakher’i .slisteemi
prof. LomSalkov’i kiittekoldega. Ehitatav kittekcil-
le ©vib liigutavate kapplilidega kaldresti; rest ise

Jono. 2. Jdujaama vaade kagu poolt.

ei koosne mitte Uksikutest sug.aratest ), vaid véi-
kestest auguliste p6hjadega ruudukestest (kasti-
dest), mis tdidetud umbes vdikese péhkla suu-
ruste kivikestega. Sel teel valditakse restide Ule-
liigset pdlemist ning Slakistumist. Kummagi auru-
katla vdimsus on 11,5 ;t auru tunnis 25 atm. rd-
huga, kusjuures restipind kummagi] katlal on
400 m~  Ribitoru-eelsoojendi, mis v6imaldab
katla toitevee eelsoojendamisit 90-*-102°-ni, sa-
muti dhukuumendi on ostetud firmalt R. Kablatz.
Kutteprotsessi kontrollimiseks cin katlad varusta-
tud vajalikkude osutavate ja registreerivate riis-
tadega. Katlad on varustatud raudplekist korst-
natega ja to6tavad kunsitllikul' tombel. Tuha ko-
ristamine toimub esialgu vagonettidega inimjoéul.
Pdletis, milleks on ette ndhtud 111 sorti p6levkivi,
toimetatakse joujaama harutee kaudu vagunitega
otseselt tdsteseadeldise lehtri pea'le; vagunid tih-
jendatakse lehtrisse kasitsi ning kitteaine tdste-
takse mehaanilise itdsteseadeldisega, kettidele kin-
nitatud kannudega, ulesse punkrite korrale, Kkus
kummist transportlint jaotab selle tarviduse jare-
le punkritesse. Kummagil aurukatlal on oma
punker mahutusega umbes 250 m”".  Pdletise
toimetamine katla alla nduab vaid veel korralda-
vat katt. Puutumata pdletisetagavara jaoks on
ehitatud j6ujaama juurde suur kuur pdrandapin-
naga 320 m" Katelde varustamiseks veega on
kaks pumpa (Weise— Sohne), tks kéivitatav au-
ruturbiiniga, teine elektrimootoriga; kumbki voi-
mega 45 m® tunnis. Kogu vajalik veehulk, nii
katelde toiteks kui ka turbiinide kondensaatorite
jahutuseks ja mutuks otstarbeks, ammutatakse

1) Sellega panen ette nimetada vn. kolosnikovaja
reSotka, s. Rost restiks, nagu siin autorgi on teinud, mitte
restideks (paljuses), nagu sageli tehakse, nimetades res-
tiks s. Roststab, vn. kolosnik. Neid viimaseid panen ette
nimetada sugarateks (sugar, g.-a), mis kergemini jaab
terminus tehnicus’eks, kui kepp, sau, varb v6i midagi
muud. J. Roonemaa.

Purtse joest. Mehaaniliste lisandite k&rvaldami-
seks on joe kaldale joujaama kulje alla ehitatud
trummelfilter-seadeldis. Silmas pidades vdimalik-
ke veevdhesusi on filter-seadeldis ehitatud nii, et
peagu kdike joe vett on voéimalik jaamast l&abi
juhtida. See vdimalus on saavutatud seega, et
filtri n6va ) algab joe pdhjast. J6e p6hi on
teatava ulatuseni labi kaevatud ning see ndva
pealt kaetud vett ldbilaskva kattega, mis on téi-
detud soOreda liivaga. Kuna jdgi sellest lle voo-
lab, peaks ka veevaesel ajal olema vdimalik saa-
da kullaldaselt vett. Selles liivakihist labi tungi-
nud vesi satub ndva kaudu trummelfiltrisse (tiir-

levasse aukudega trumlisse) ning selle kaudu
pumpade abil jaama sisemusse.
Katelde toitevee keemiliseks pehmendami-

seks on Ules seatud veepehmendusseade ,,Neckar”,
kus vesi pehmendatakse vastavalt vajadusele pea-
asjalikult trinatriumfosfaadi ja sooda abil.

Katlatorude soobimisnéhtuste kdrvaldami-
seks, mis eriti tuleb ette korgrohukateldel toi-
tevees leiduva vabahapniku madjul, on vee peh-
mendusseade varustatud ka gaaside-eraldajaga.
Vee pehmendusseade tootab automaatselt kord
kohandatud doseerimisaparaadi abil.

Joogivee saamiseks on ehitatud 35 m sugav
puurkaev. Ka joogivesi pumbatakse jaamas asu-
vasse paaki ning sealt juhitakse nii jaama eneses-
se kui ka jaama juures asuvatesse ametnike ma-
jadesse.

Kui lootused téituvad ja jaam tOesti raJken-
datakse todle veebruari esimestel péevadel, siis
tdendab see, et ka meil on aeg raha, sest 8 kuud
sdédrase jaama pustitamiseks ei ole piikk aeg.

Joon. 3. Jbujaama vaade laane poolt.

A. RADIK: DAS ELEKTRISCHE KRAFTWERK ZU
PUSSI.

Zur Ergéanzung ihres Wasserkraftwerkes auf dem
Narvaflusse (3500 kW) ist von der ,Virumaa’schen
Elektrizitats-A. G.“ ein neues Kraftwerk von 4800 kVA
zur Versorgung der Brennschieferindustrie mit Energie
errichtet worden. Kraftquelle — zwei Wasserrohrkessel
System Walther mit Heizanlage nach Prof. Lomschakoff
mit beweglichen Rosten fiir Brennschiefer Il Sorte. Die

A) Nova = kanal.



Kessel sind von der Firma Franz Krull, A./G., Tallinn,
erbaut. Leistung eines jeden Kessels 11,5 t. Dampf/St.
bei einem Druck von 25 atm. Durch zwei Dampfturbi-
nen werden zwei Turbogeneratore betrieben (2800 kVA
und 2000 kV A). Der erstere ist von der Firma Siemens-

Schukert geliefert. Die Kessel werden aus dem Purtse-
fluss gespeist, wo eine entsprechende Filteranlage her-
gestellt ist. Der Betrieb soll Anfang Februar erdffnet
werden. Die Bauarbeiten wirden dann im Laufe von
8 Monaten zum Abschluss gebracht™werden.

Pdlevkivitodstus aastal 1946...

K. Luts, EEP.
30. nov. IK-s peetud referaadi kokkuvdte.
Referaadi eesmargiks oli selgitada olu- 233.000 t korral kokku 2500 kaevurit, 500 abi-
korda, milline vdilks valitseda umbes kimne t66list, 200 laadijat naist, 900 6lit66stuse toolist,
aasta pdarast, siis jkui on teo,statud majan- 560 muil aladel t66tajat, — kokku 4660 t6dlist.

dusministri poolt algatatud aktsioon polevkividli
toodangu kimnekordistamiseks. Tekkis tahe ette
ndha, kui suur oleiks siis vajalikkude todliste arv,
vOimalikult ka kategooriate jardle; milline oleks
tehnilise personaali koosseis; kui palju peaks ehi-
tatama elamuid, joujaamu jne. Millised vajadu-
sed oleks toostusel veel peale pdlevkivi kaeva-
mise ja Olitehaste pustitamise ja kui palju vdiksid
maksma minna hadavajalikud investeerimised.
Saadud ja esitatud arvudele tuleks aga vaadata
ainult kui esimesele Hgikaudsele hinnangule ja ni-
melt miinimumi leidmisele. Td&06liste arvu hinda-
misel on ldhtepunktiks olnud nende praegune arv
Kohtla-Jarve kaevanduses ja Olito0stuses. Tehaste
tksuste suurendamisel on arvestatud tédliste arvu
suurenemisega vahenevas progressioonis.

All. ,Kivi6 li“ vajaks oma pdlevkivi toodan-
gu 1.375.000 t ja d&litoodangu 250.000 t korral
3870 toolist.. Sillaméde ja Gold-Fields’i tehased
1940 + 990 = 2930 toolist.

Koik toostused kokku vajaksid 11.460 t6o-
list. Ké&esoleval aastal on kdigis neis ettevdtetes
kokku umbes 3500 inimest t66l. Igaaastane t60-
liste arvu hive peaks seega olema umbes 800
inimest.

Tehnilise personali Kkoosseis
kujuneks neis todstustes kokku jargmiseks: me-
haanika insenere 39, mdeinsenere 12, elektri-
kuid 5, ehitusinsenere 6, keemikuid 28, meistreid
oli alal 122, laborante 24, kaevanduskimnikke
46, mindodre 120, kaevandusemeistreid 15, amet-
nikke kontorites 94, arste 15, 6desid 15, Kokku

Tooliste probleem.

Kohtla-Jarve tehastes. Kokku.
Tehaste labilase . ... ... 200 t. 300 t. 500 t. 1000 t. 1000 t. 1000 t. 4000 t.
TOOliSte @ TV e, 68 82 84 132 132 132 630

Krakkvabrikutes.
TOOHSte @ TV e 13 13 13 16 55
Gaasbensiini vabrikutes
TOOliSte arV e 7 7 7 10 31
Destillatsioonis.
TOOliSte ATV e, 7 7 7 10 31
Tooliste arv Majanduslikei to6del ja ehitustel ja puhkepédevade andjad. 153
Kokku: 900
Kuna aastane 0Olitoodang tehastes oleks 541 isikut. Kaevanduste rajoonis asuvates kooli-
233.000 tonni, siis teeks see 0,145 todtundi pro- des kaib siis 2000 last. Iga aasta I8petab kooli
dutseeritud 0li Uhe tonni kohta. 250 last.

Kaevanduses vajaliku inimmaterjali  hulga
spetsifitseerimiseks oletame, et kestab praegune
kasitsi pdlevkivi véljavotmine, kus tédline vdtab
pdevas vélja keskmiselt 2,5 t pdlevkivi ehk
700— 750 t aastas. Iga viie kaevuri kohta tulfeb
kaevanduses Uks abijoud.

Lisaks kaevuritele ja nende abidele, on veel
vaja laadijaid ja igasuguseid muid toélisi mehaa-
nika- ja puutdokojas, saeveskis, joujaamas, vedu-
ritel, elamute remondil jne., arvult umbes 25%
kaevurite arvust. Nii vajaks siis Esimene Eesti
Polevkivitoostus (EEP) 1946. a. polevkivi aas-
tase toodangu 1.760.000 t ja Glitoodangu

Elamute probleem.

Elamute ehitamine ja korrashoid on tddstus-
tele rdngaks koormaks, kuna see nGuab suurt ka-
pitali lisama*hutaimi»t, mis ei too tulu, ja peale-
selle tekib sellest veel hulk administratiivseid
muresid asulate korrashoiu alal. Elamute arvu
arvatlemisel oleme eeldanud, et elamise ldhedus
ei tbuse vahepeal ja et t6dlised saavad elama um-
bes samases kitsa® olukorras kui praegugi. Lahe-
damate olude loomine t&dhendaks ehituste arvu

Hive — juurdekasv.



mitmekordistamist ja vastavalt suuremaid inves-
teerimisi elamutess.e. Praegu on perekonnal tar-
vitada keskmiselt 30— 40 m" elamupinda. Edasi

oletame veel, et vallaliste ja perekonna inimeste
suhe ja&ab 1:2. Siis oleks 1946. aastal Kohtla-
Jarvdl perekonna inimesi 3107 ja vallalisi 1553.

Perekonna inimesed vajaksid ------------------- ~

maja (korteris tuba ja k6ok). Osa vallalisi, 853

isikut, kolmekesi koos (hes toas, vajalksid
853:3 = 284 tuba ehk 284:12 = 24 maja.
Teine osa vallalisi, 700 isikut, viiekesi toas
(tuba ja ko6dok), wvajaksid 700:5 = 140 kor-
terit ehk 140:12 = 12 maja. Kokku t66lis-
tele 295 maja. Inseneridele, meistritele ja amet-
nikele veel 31 maja. Uhes tooliste majadega
oleks vaja (UMse 326 maja, mis praeguse
Kohtla-Jarve majadetiitbi (12 korteriga ma-

jad) korral maksaks & 30.000 krooni, ehk kdik
kokku kr. 9.780.000. Kohtla-Jarvel on juba ole-
mas maju koguvédrtuses 1.000.000 kr., seega
vaja juurde ehitada maju kr. 8.780.000 eest. Li-
saks sellele on veel vaja ehitada rahvamaju, kooh-
maju, haiglaid, klubisid jne., millte koguvaartus
oleks mitte alla 400.000 krooni.

Teisites t00stustes, vastavalt tooliste arvule,
tuleks investeerida majadesse; Kividlis —
7.000.000, Sillamé&el — 3.500.000 ja
Gold-Field s’is 2.000.000 krooni. Kokku
tuleks koigis to0stustes majadesse panna védhemalt
kr. 21.000.000. Need todstuse peale langevad
vaga suured investeerimiskilud néitavad, et peab
kaevanduste korteripoliitikat muutma; on vaja
tdsta korterite hindu ja vastavalt ka tootasu, et
sellega anda hoogu majade ehitamisele eraisikute
poolt.

Toodangu jaotus.

Toodangu jaotuse kohta vdeti aluseks prae-
gune olukord ja sellele vastavalt on eeldatud, et
,,Kividli“ produtseerib 6li kdige enam, siis EEP,
sellele jargnevad Sillamée ja Gold-Fields. Kas
see ka edaspidi tdepoolest nii jaab, selgub too-
dangu mahutamisprobleemi lahendamisel.

Olisaaduste valmistamise ja mahutamise probleem.
Olivabrikud toédtavad paevase labilaskega:

Kividlis — (450+750) + 3 X 1000 = 4200 t
Kohtla-Jarvel (200+300) + 500 + 3 X 1000 = 4000 t
Sillamé&el 400 +1700 = 2100 t
Go]d-Fields’is 200 + 850 = 1050 t
Kokku pédevane ldbilase = 11350 t
Olisaadmte jaotus - - 1946. a., t:
Kohtla-  Kividli. Sillamée. Gold- Kokku
Jarve. Fields.
Bensiini, t 30.000 37.000 18.500 9.200 94.700
Moot.petr., ,, 2215800 — — — 21.500
Dieseldli, 1005900 — — — 10.500
Bituumenit, ,, 30.000 ---
Raff.kadu, , 1550000 — — — 15.000
Kitte- ja im-
mutuséli, ,,126.000 213.000 106.500 53.200 498.700

233.000 250.000 125.000 62.400 670.400

Pdlevkivitoodang 1946. a.
Oliajamiseks. Kitteks. Kokku.
EEP 1.300.000  460.000 1.760.000
Kivigh 1.250.000 125.000 1.375.000
Sillamae 625.000 62.500 687.500
Gold-Fields 310.000 3.000 313.000
Kokku tonnides: 3.485.000 650.500  4.135.500
Bensinitoodangu — 94.700 t — mahutamise
probleem.
Mootorsdidukite uldarv Eestis.

Autod. Mootorrattad., Kokku. Tous.

1925. 895 306 1201
1927. 1212 318 1530 28%
1929. 2199 407 2606 70%
1931. 3113 550 3663 38%
1933. 3077 833 3910 7%
1935. 3184 958 4142 4%
1936. 3785 1211 4996 21 %
Oletame, et kiimne aasta jooksul séidukite

arv meil neljakordistub. 1936. a. tuli Uks sdiduk
meil 240 elaniku kohta; Soomes tuli 1932. a. |
sdiduk 110 elaniku kohta ja Rootsis 41 kohta.

Kui autode arvu hiuve kestab edasi 15%
vOrra iga aasta, siis proportsionaalselt tduseb ka
sisemaine bensiinitarvitus. Siis oleks 1946. a. ben-
siini tarvitus sisemaal 4 korda suurem Kkui praegu
ehk 32.000 t. Ja&ks véljaveoks lle 62.700 t.

Kuna aga vélismail bensiin maksab vabal tu-
rul umbes 90 krooni t, ta produtseerijad Eestis
aga vajavad kaitstud hinda 270 krooni t, siis ben-
siini valjaveo korral peab see hinnavahe makse-
tama kas preemiana v@i kaudsel teel kaubalepin-
gute ja tollisoodustuste né&ol.

lgatahes tduseb juurdemaks 62.700 tonnilt
10-~1 1 miljoni kroonini, mis meie oludes on hiig-
lasumma, kuna riigi kogu eelarve ei kadni 90
miljoni kroonini. Siit on paratamatu jareldus, et
olitoostuse edenedes ei saa ehitada piiramatal ar-
vul selliseid vabrikuid, mis peavad sundusena
produtaeerima, uhtilasi toordliga ka bensiini, Vciid
suurim eludigus jaab neile tuupidele, kus vdib
bensiini produtseerida oma tahtmise jarele véikse-
mal ehk suuremal maéaral. On>ju ka toor6li seni
olnud valjaveoaineks, isegi osalt ilma avalikkude
vOi kaudsete juoardemaksudeta ja on ainud v@ime-
line ka sel teel tungima vdalismaile.

Muide meie naaberriigid on kdik palju suu-
remad bensiini tarvitajad kui meie ise. L&ti tar-
vitus on umbes 2 korda meie omasit suurem. Soo-
me vedas sisse 1935. a. 76.609.686 kg ja Rootsi
samal aastal 529.351.199 1 bensiini.

Kdrvalainete vajadus.

Suureks  paisunud  Olitdostused vajavad
1946. a. kolme keemiaainet nii suurtes hulkades,
et neid vdiks juba hakata valmistama kodumaal.
on " T8hKained, vAavelhape °Ja seebikivi.
Ldhkainete vajaduse koguse madédrab kaevanduste
toodang. EEP tootleks 1946. a. L760.000 t pd-
levkivi: Kivioli —  1.400.000 ft; Sillamae
700.000 t; Gold-Fields 350.000 t ja Kittejoud



130.000 t. Koik kokku 4.340.000 t. Arvates 1
tonni tootmiseks 0,43 kg I8hkainet, saame l6hk-
ainete hulga 1.866.000 kg, mille vaartus on um-
bes 2.150.000 krooni. Koostatud kava koha-
selt vajaks EEP 1946. a. kontsentritud vaavelha-
p>et aastas 2400 t ja teised kolm tehast 3200 t,
kokku 5600 t. Selle happehulga ostuvéartus ko-
hapeal om pra“eguste hindadega (120 kr. t.)
672.000 kr.

Seebikivi vajatakse toordli rafineerimiseks ja
neutraliseerimiseks. EEP vajaks seda 1946. a.
2500 t ja teised kolm todstust kokku 2820 t; abi-
toostused veel 80 t Umber; kdik kokku 5400 t
aastas. Praeguste kohapealsete hindadega (280
kr/t) oleks selle koguse vdaartus olnud 1.512.000
kr. Olgu siinkohal margitud, et Soti &likivi t66s-
tusel on omal kaks vd&dvelhappe tehast.

Kaevanduste arendamise kulud.

Ligikaudsete kalkulatsioonide jargi laheks
1000-tonnilise Glivabriku jaoks tarvilik kaevan-
duse laiendamine Uhes sinna kuuluvate korterite
ehitamisega®) maksma 1,3 miljonit kr. Ehitades
juurde 3500 t l&bilaskega tehased, oleks laienda-
mise kulud olnud umbes 4,5 miljonit krooni. Teis-
tel tehastel, 'kus on vaja juurde ehitada 5800 t
labilaset, oleks need kulud proportsionaalselt 7,5

miljonit  krooni. Kokku koigi kaevanduste
laiendamine nduaks OUmmarguselt 12 miljonit
krooni.

Uute Olivabrikute asutamise kulud.

Usaldatavad andmed on autoril olemas vaid
EEP plstahjude kohta. Selle jargi maksab 500
tonnilise labilaskega vabrik 1.150.000 kr. Samat
susteemi 1000 tonniline maksab umbes 2.300.000
kr. Kokku maksaks 3500 t labilaskega vabrikud
8.050.000 kr.

Tunnelahjude kohta puuduvad autoril tép-
semad andmed. Kui vdrrelda kaks aastat tagasi
tehtud pakkumisi 250 t tunnelahju peale vastava
plistahju hinnaga, siis oli tunnelahjude hind pust-
retortide hinnast palju suurem. Suurte Uksuste
ko*rrai hinnavahe véaheneb, nagu tunnel-tehaste
ehitajad véidavad, kuid siiski jadb tunnelahjuga
tehase hind vadhemalt 50% kallimaks, kusjuures
kilmutusseadet pole veel arvestatudki.

Nii l&8heks Kividlis 3 tunnelahju ehitamine
& 1000 tonni ldbilaskega maksma vé&hemalt
15.500.000 kr. Sillamdel ja Gold-Fields’is 2750
tonni labilaset vajavad 9.600.000 kr.

Kdikidesse tehastesse kokku on vaja inves-
teerida 28.250.000 kr. Mérgime aga kohe, et
sdarase kava jargi vabrikute ehitamine vististi ei
ldhe 1&bi nende suurte bensiinihilkade téttu, mida
neilt saadakse ja mille véljaveoks on vaja palju
maksta juurde. On aga tditsa moeldav ehitada
neid tehaste tulpe, kus bensiini ei tehta nii palju.
Sel puhul l&heks néit. plstgeneraatoritega 1000 t
labilaskega tehas maksma mérksa védhem, kuna
krakkimisseade vdiks ja&dda ehitamata.

") Ka kaevurite korterid on arvutatud elamute
ehitamise kulude hulka, seega esinevad need kulud siin
teist kord. Toimetuse markus.

Energia vajadus 1946. aastal.

EEP vajaks 1946. a. energiat: 0litoostuses
16.000.000 kWt, kaevanduses 2.000.000 kWt;
kokku 18.000.000 kWt. ,Kividli“ vajaks véhe-
malt 60.000.000 kWt. Muud kaks tehast kokku
0,75 sellest hulgast ehk 45.000.000 kWt. Kokku
oleks uldine aastane vooluvajadus kdigil tehastel
123.000.000 kWt. Tarbe katteks ehitab EEP ise
enesele oma gaasil kdivad joujaamad. Muudes
polevkivitoostustes peab joujaamu ehitatama po-
levkivikittele.

Ins. Marksoni arvestuste jargi maksab joujaa-
ma vadljaehitamine 300 krooni the Kkilovati koh-
ta. Kuna aga Olitehased vajavad suuri katlamaju
oma rafineriidele ja pideva t66 jaoks tugevat jou-
reservi, siis nendes tUhe Kilovati véljaehitamine
vdiks minna maksma ka Ule 400 krooni. EEP
vajalks endale joujaama lisa umbes 1500 kW pea-
le, mis maksaks 600.000 kr. Teised kolm tehast
vajaks kokku 13.000 kW wuusi joujaamu, mille
ehitus laheks maksma vahemalt 5.200.000 kr. Siit
maha arvates Pissi joujaama hind 1.000.000 kr.
ja kohapealsete jaamade hinna, jadks veel inves-
teerida vdhemalt 3.700.000 kr.

Tsisternide ehitamise kulud.

Korvalkuludena mainime veel raudtee tsister-
nide juurdesoetamist. Kuna 0&livedu suureneb 8
kordselt, peaks toordli tsisternide arv kasvama véa-
hemalt neljakordseks. Praegustele 40 lisaks peaks
tulema veel 120 uut toor8liveo-tsisterni. Bensiini
vedu oleks 1946. a. praegusega vdrreldes 12-
kordne. Tsisternide arv peaks kasvama vahemalt
6 korda. On seega vaja juurde soetada 65 uut
bensiinitsisterni. Arvestades tsisterni hinna kesk-
miselt 5500 kr., maksaks tsisternide ehitus um-
bes 1.000.000 kr.

Uldkokkuvbte.

Votame niidd kokku uute investeerimiste

umbkaudsed kulud:

Uued G6litehased maksavad Kr. 28.250.000.—
Uued joujaamad K.-Jarvel " 4.300.000.—
Kaevanduste laiendamised " 12.000.000.—
Elamute ehitamine , 21.000.000.—
Tsisternide soetamine " 1.000.000.—

Kokku Kr. 66.550.000.—

Loetletud kulude nimestikus ei ole arvestatud
raudteejaamade laiendamist, Olisadama asutamist,
haigilate, koiolide, rahvamajade jne. pustitamisi,
nii et tegelikult vajalikud summad saavad olema
eelpoolarvutlfetud summast mérksa suuremad.

K. LUTS: DIE BRENNSCHIEFERINDUSTRIE IM

JAHRE 1946.

Verfasser gibt einen Ausblick auf den Stand, den
die Brenns.chieferindustrie bei der geplanten Verzehn-
fachung der Produktion nach 10 Jahren erreichen wirde.
Es wuirden dann erforderlich sein 11.460 Arbeiter
(z. Z. 3.500) und Angestellte verschiedener Spezialitat



von 541 Personen.
steigen auf:

Rohdl 498.000 t, verschiedene Ole 77.000 t, Ben-
zin 94.700 t. Bei dem Ausbau der Industrie wére in
betracht zu ziehen, dass Rohdl auf dem Weltmarkt leich-
ter, als Benzin, abzusetzen ist. Die Brennschieferausbeu-
tung musste dann auf 4.135.500 t gesteigert werden. Bei
der angefiihrten Produktionsmenge wirde der jahrliche
Bedarf an zur Produktion erforderlichen Stoffen steigen,
wie folgt: Sprengstoffe 1.866 t., konzentrierte Schwefel-
sdure 5.600 t, Seifenstein 5.400 t. Der Energiebedarf
wirde 123.000.000 kWh betragen.

Die Jahresproduktion wiirde dann

Das zur Erweiterung der Brennschieferindustrie zu
investierende Kapital ware:

Anlagen zur Gewinnungvon Ol . . . Kr. 28.250.000
Neue Kraftwerke. ... 4.300.000
Erweiterung der Bergwerke 12.000.000
Bau von W ohnhausern ... . 21.000.000
Bau vON ZiSternNen .. e 1.000.000

Kr. 66.550.000

Hinzu kamen noch die Kosten fur Verkehrsein-

richtungen, Wohlfahrtsanlagen u. s. w.

Eesti Rahvusliku Joukomitee uUlesannetest.

Ins. J. Veerus, IK.
23. nov. 1936 EIU-s peetud referaadi kokkuvdte.

Eesti Rahvuslik Joukomitee (ERJ) Kkutsuti
ellu Riigivanema dekreedina antud Jdukomitee
seadusega, mille jargi ERJ Ulesandeks on:

1) Eesti jouallikate igakilgne uurimine ja
nende kasutamise tehniliste ja majanduslike aluste
selgitamine;

2) jouallikate kasutamise propageerimine;

3) sidepidamine Ulemaailmlise Jdukonve-
rentsiga;

4) jooksva informatsiooni kogumine ja le-
vitamine joumajanduslike kisinjuste kohta;

5) elektrifitseerimiskavade kaalutlemine;

6) jarelevalve teostamine aurukatelde ning
masinate ja elektri- ning muude selliste jousead-
mete Ule, mis todtamisel on h&daohtlikud;

7) lubade andmine séddraste seadmete 0les-
seadmiseks ja kasutamiseks.

ERJ tegevuse juriidiline avamine toimus 21.

1936, mil astus kokku uldkogu esimeseks
koosolekuks, kuna tegevust uurimuste ja jarele-
valve alal taies ulatuses Jdukomitee alustas 15.
septembril 1936. Uldkogu koosolekul 3. sep-
tembril 1936 vdeti vastu Joukomitee tegevuse esi-
algsed sihtjooned, mis toome alljargnevalt kokku-
votlikult:

juulil

I. Pdlevkivi- ja turbatdodstuse arendamise siht-

jooned.
A. Pdlevkivitodstuste arendamise sihid.
1. Pdélevkivi-olitoostuste arendamise lahe-
mad sihid.
2. Polevkivi Umbertdootlusproduktide kasu-

tamisele vOtmise v@imaluste selgitamine.
3. Pdlevkivi tarvitusele vGtmise propageeri-
mine pdletisena vahemate aurukatelde ja
teiste kitteseadete juures.
4. Pdlevkivivédljade uurimisandmete
mine.

kogu-

B. Turbatéostuste arendamise sihid.

1. Masina- ja labidaturbarabade uurimise
kiisimus.
2. Turbamasinate ja turba véljavftutdo rat-

sionaliseerimise kisimus.

3. Turba soodsaks valjatéétamiseks rabade-
ettevalmistustéode korraldamiskusimus.

4. Turbabrikettide valmistamise ja tarvitu-
sele votmise kisimus.

5. Turvaga kutmise oskuse propageerimine
laiemates hulkades.

Il. Elektrivorkude ja maal ja linnades elektri tar-
vituse kavakindla arendsunise kisimus.

1 Ulemaalise elektrivérgu kava koostamine
maa ja linnade varustamiseks elektriga.

2. Elektri tarvituse arendamise kiisimus maal
ja linnades.

3. Elektriseaduse véljatédtamine.

4. Elektrivorkude ja -seadmete
normide véljatodtamine.

tehniliste

I1l. Gaaspdletise tarvitusele vétmise kisimus
toostustes ja majapidamistes.

1. Turbagaasi tarvitusele vétmise vdimaluste
selgitamine.

2. Pdlevkivi-generaatorgaasi
generaatorite kisimus.

3. Gaas- ja elekterkitte tarvitusele vdtmise
kisimus majapidamise tarveteks suurema-
tes linnades.

valmistavate

IV. Veejdudude rakendamise kusimus.

1. Veejoudude kasutamisseadus.

2. VeejOuseadmete tegevusse rakendamise
ja olevate veejouseadmete tegevuse rat-
sionaliseerimise kusimused, eriti elektri
tarveteks maal.

V. Sisepdlejdumasinate liikide kasulikkuse selgi-
tamine.

1. Kdva kitteainetega gaasmootorid.
2. Vedel kitteainetega mootorid.
3. Liiklusvahendite mootorid.

VI. Andmete kogumine ja avaldamine jouma-
janduse alalt.



VII. Alaline sidepidamine Ulemaailmlise Jéukon-

verentsi blrooga.

ERJ tegevus on tingitud meie oludest, kuid
ka teistes riikides ja maades on pdevakorras sa-
mad kusimused jdumajanduse alal, kui meil Ees-
tiski.  Washingtonis minevas septembris peetud
Il Ulemaailmaline Joukonverents A) kasitles kdiki
neid kisimusi, mis meilgi on aktuaalsed jomajan-
duslikel aladel.

Asudes tddle Jdukomitee vdttis k&sile and-
mete kogumise meie joumajanduse praeguse sei-
sukorra kohta. Meie jdumajanduse andmete sus-
temaatiline labitédtamine nduab rohkesti aega ja
selle t6ttu on praegu vdimalik esitada ainult Uksik-
andmeid.

Meie
tagavarade

looduslike jouallikate
kohta on andmed puudulikud.

Pdlevkivi tagavaru hindab maéeinsener J.
Kark 3500 miljonile tonnile (,,T. A.“ nr. 9 —
1935). Majanduslikes ringkondades kasitsetav
arv 5000 miljonit tonni pdlevkivi néib siiski ole-
ma hinnatud liiga suureks.

Meie turbatagavarade kohta on aastaraama-
tus ,,Statistical year-bock of the World Power
Conference* nr. 1, 1933 ja 1934, toodud, et meie
turbatagavarad hinnatakse 2030 miljonile ton-
nile. Kahjuks puuduvad meil sustemaatilised
andmed rabade pindalade, turbakihi paksuste ja
turba omaduste kohta. Lé&hemas tulevikus on
vdaga tarvilik toimetada Uksikasjalikke uurimisi, et
saada tdpsemaid andmeid meie turbatagavarade
kohta.

Meie metsade tagavarade kohta toome vdrd-
luseks teiste riikide andmeid dlalmainitud aasta-
raamatust:

Andmete Riigi Metsade Metsade Metsade
aasta pindala pindala pindala pindala
ha ha % ha
elaniku kohta

EesStiiins 1935 4.756.000 836.000 18 0,697
Lati e 1934 6.191.000 1.665.000 27 0,860
Soome e 1935 34.850.000 20.140.000 58 5,750
ROOtST i 1923-29  41.028.000 23.181.000 56 3,740
N Orra .. 1933 30.860.000 7.600.000 25 2,880
Taani.o.. 1931 4.290.000 350.000 8 0,097
Poola. ., 1934 38.800.000 8.300.000 21 0,255
Saksa 1927 46.880.000 12.700.000 27 0,195
Inglismaa Ce 1930 22.500.000 1.200.000 5 0,027
Nodukog. Venemaa 1933 2126.800.000 633.700.000 30 [3,840]

Meie metsade pindala vOrreldes teiste riikide

andmetega ei ole protsentuaalselt sugugi suur.
Veidi soodsam on olukord, kui arvestada met-
sade pindala the elaniku kohta. Vabariigi Va-

litsuse poolt algatatud kitteasjanduse reorganisee-
rimine puude pdoletisena-tarvituse vé&hendamise
suunas on meile rahvamajanduslikult vaga tarvi-
lik, nagu néhtub ka eeltoodud andmetest.

Tagavarad kW

ANQ 50

1Keskm. aritra.

Veejoudude véljaehitusekohaseid tagavaru
vBib meil hinnata ins. A. Vellneri jargi 170.000
HP peale, kusjuures ERJ poolt kogutud andmete
alusel on seni valja ehitatud 30.310 HP, s. o.
18%.

Ulemaailmalise JGukonverentsi aastaraama-
tus on toodud veejdudude tagavarade ja valja-
ehituste kohta jargmised andmed:

Véljaehitatud vdimsuste (1000 kW ja
suuremate) summa

Q50

Q 9% txeskm.aritm.

Riigid Q 95 Maksim ka-
95% ajast 50% ajast Keskm. 95% ajast 50% Keskm. sutam. tulla
kasutatav kasutatav aritmeet. kasutatav ajast aritm. vEiv vBimsus
véimsus vBimsus v@imsus vOimsus vBimsus

63.000 130.000 165.000 19.000 21.000 22.000 44.000
222.000 463.000 672.000 - - — —
1.040.000 - 2.600.000 168.000 - 550.000 365.000
2.893.000 8.888.000 15.546.000 596.000 1.420.000 1.929.000 1.101.000
NOrra ... 12.000.000 - 20.000.000 1.576.000 - 3.000.000 —
Taani - - — - — - —
Poola 1.000.000 2.300.000 2.700.000 4.500 7.400 7.400 17.200
Saksa = — 3.723.000 — — 1.260.000 2.214.000
Noukog. Vene 58.000.000 285.000.000 — — — — —
Ndeme, et nieil Eestis on veejéudude taga- Pdlevkivi kasutamine jaguneb

varad védga vdikesed, kuid nende kasutamise suh-
tes ei ole meie vdrreldes teiste riikidega ja&nud
eriti taha.

Umbertootmiseks destillaatideks ja tarvitamiseks

kutteaineba.

1) vt. ,,T. A.“ nr. 9/10 — 1936.



Pdlevkivi tootmise ja kasutamise tabeU

Aastad 1932 1933 1934 1935
Toodetud t . . 502.000 500.000 589.000 604.300
Toddeldud des-

tillaatideks, t 198.000 202.000 243.500 251.000
Kutteaineks

suurtfostustes

ja raudteel, t 298.000 293.000 301.400 336.000
Arvestatud

laosse ja vdike-

tarv., t. . 5.300 4.900 44.100 17.300

Pdlevkivi on meil seni tootnud 4 ettevotet:

A/S. Esimene Eesti Pdlevkivi-

to6stus, 1935. a. 41,5%
O/U. ,Eesti Kividli“ . 31,5% kogu
A/lS. ,Kittejdud“ 20,5% toodangust.
A/S. Tsemendivabrik ,,Port-

Kunda“ .o 6,5%

1936. a. veeti esimest korda pdlevkivi sisse
Venemaalt Olikonsortsiumi tarveteks.

Pdlevkivi tootmine téusis 1932. aastast 1935.
aastani 20% vorra, kuna Umbertodtamine destil-
laatideks tdusis 26%" vorra.

Pdlevkivi-toor6li ja bensiinide andmed:

1932 1933 1934 1935 1936
I poolel
Toordli too-
dang, t 36.600 37.600 46.900 47.300 28.900
Bensiini too-
dang, t 4.200 5.000 5.900 6.200 3.650
Po6leVkiVi-tooroli ValjaVedu:
Toordli valja-
vedu, t . 3.500 6.200 13.900 14.800 —_
Bensiin i sisse- ja védi>jaVedu:
Bensiini valja-
vedu, t 750 1.600 2.100 1.750
Bensiini kodu-
maine tarv, t 3.450 3.400 3.800 4.450
Bensiini sisse-
vedu, t . 1.600 2.800 4.500 5.400 4.000
Eestis tarvita-
tatud ben-
siini hulk, t 5.050 6.200 8.300 9.850

Andmetest ndhtub, et vaatamata kodumaise
bensunitoodangu jéarjekindlale suurendamisele, on
meil tarvitus bensiini [&rele suur ja valismaise ben-
stini sissevedu on tulnud jarjest suurendada. Prae-
gustes oludes, kus meil on vdimalusi toordli muu-
miseks vélismaale, samuti on tarvitust bensiini ja-
rele kodu- ja vélismaal, on meil mdtet jarjekind-
lalt suurendada meie Olitodstusi. Pdlevkivi m-
bertd6tamise kiisimuses tuleb aga tingimata silmas
pidada téodstuse arengu suundamist produktide
mitmekesisusele, néiteks diiseldlide, méé&rdedlide
ja muude 0Olide tootmisele, samuti bituumeni, as-
faltide, immutus6lide, fenolaatide jne. valmista-
misele. Meie peame Eestis jarje-

kindlalt katsetama pdlevkivi mit-
mesuguseid saadusi jou- ja toos-
tusmasinates, aparaatides jne. Eesti

inseneridel, teadlastel, to6stustel ja asutustel on
veel killaldaselt t66d pd&levkivi produktide uuri-
mise ja katsetamise alal mitmesugusteks todstuse-
ja elutarveteks.

Turba tootmises Eestis sindis suur
murrang suurenemise suunas 1936. a., mil alustati
kltteasjanduse reorganiseerimist, nimelt puupdle-
tise asendamist turbaga ja pdlevkiviga.

Turba tootmine, ruutmeetrites:
Aastad 1932 1933 1934 1935 1936
Masinatur- *
vas . . 199.800 238.200 244.200 216.800 335.700
Labidatur- ca. ca.

vas . . — — — 155.000 215.400

Labidaturba kohta on andmed vdrdlemisi
ligikaudsed, kuna seni puudus korralik andmete
kogumine labidaturba hulga kohta.

1936. a. toodeti masinaturvast:

riiklike toostuste po o It 47,09%"
omavalitsuste po oIt 23,0%
eratéostuste PO O It e 30,0%

Varreldes teiste riikidega on meil turba toot-

mine arenenud rahuloldavalt. Ulemaailmalise
Joukonverentsi aastaraamatu andmetel toodeti
turvast 1934. aastal:

E @StiS e, 79.000 t
LAtIS e 25.000 ,,
SO0MES oo teadmata
ROOtSIS. i , 30.000 ,,
Poolas 2.000.000 ,,
SaksasS.n. 400.000 ,,
lirimaal 3.400.000,,

Ndukog. Venes 17— 18.000.000 ,,

Turba tootmise alal evib Eesti
vOrdlemisi esirinnas asuva koha.

Turbatoodangut tuleb meil lahematel aasta-
tel jarjekindlalt tdsta, vOttes kasutamisele uusi
turbarabu masina- ning labidaturba tootmiseks.
Turbaga kitmise oskust tuleb samuti levitada laie-
mates rahvahulkades, et turba kasustamine Kkitte-
kolletes slinniks tbesti 6konoomselt.

Euroopas

Kdvade kutteainete tarvitus Eestis:

1935. a.

Kittepuud...ooovevreenene. 2.446.000 m* 60,3%
Kannud ...ooveeveinnnn, 9.750 m" 1%
Haod ., 120.000 m" 0,7%
Polevkivi 374.000t 23,3%
Masinaturvas 215.000 m" 5,3%,
Labidaturvas 155.000 m" 2,0%,
KivViSUSiiiciieene, 53.900t 8,0%
K 0K S i s 2.980 10,3%

00,0%,



1936. a.

Kittepuud 2.276.000 m" 54,7%
Kéannud 26.000 m" ¢ 0,4%
Haod 192.000 m" 1.2%
Paélevkivi 430.000 t 25,6%
Masinaturvas 335.000 m" 8,0%
Labidaturvas 215.000 m 2, 7%
Kivistsi 48.200 t 7,0%
Koks 3.000 t 0,4%

100,0%

Uksikute kiitteainete kulutuse protsent pdle-
tiste Gldkulust on arvestatud kalorite jarele.

Referendi arvates peaks lahemas tulevikus
k6vade kutteainete tarvitus meil
kujunema jargmiseks:

POIeVKIVIi.iieiiiiieeie 30,0%

Masinaturvas  .....cevieeeenn. 25,0%

Labidaturvas  ....eieveinnnn, 7,5%

Kuttepuud e 30,0%0

Kannud ., L5%

Haod e 2,5%

KiViSUSI e 3,5%

Koksi ei tuleks sisse vedada

100,0%

Veejodudude kaisutamine Eestis on seni uldi-
selt arenenud rahuloldavalt. Esialgsete kokku-
vOtete jargi on Eestis lles seatud veejdumasinaid
jargmiste vdimsustega:

Ulesseatud veejéumasinate pjrv ja vdimsused:

Veej«Dumasinad Arv Koguvdimsus
alla 10 HP 203 1.088 HP
10 -19 HP 180 2.212 HP
20 -49 HP 132 3.739 HP
50 -99 HP 23 1.485 HP
100 ja rohkem 13 21.786 HP

551 30.310 HP

Joukomitees on iga Eesti joe kohta koosta-
misel kataster kasutatud ja kasutamiskdlvulistest
kuid seni kasutamata veejdududest. L&hemas tu-
levikus tuleb meil asuda Parnu ja Vohandu joge-
de veejOu kasutamisele, samuti tuleks vodtta ka-
sutamisele POltsamaa ja J0geva veejdud. Narva
kose kisimus tuleb samuti vdtta Uksikasjalikule
kaalumisele.

Elektri tarvitus Eestis areneb soodsalt, kuid
vOrreldes teiste riikidega on meil elektri kasutus
siiski veel véike.

Raamatus ,,Der Lichtverbrauch Europas*,
B. Seeger, 1935, on toodud andmed {ksikute rii-
kide elektriga varustamise kohta, kusjuures and-
mete allikana on kasutatud ,,Statistique de TUnion
Internationale des Producteurs et Distributeurs
d’Electricité*.

Elanikkonna varustzunine elektriga 1931— 1933.

Elektrivooluga varustatud

Elanikkude piirkonnas asuv
Riik arv
ilioni elanik, arv
miljonites miljonites %
Eesti . . . 11 0.3 27,3
Lati . . , 1,9
Leedu . . 2,1 -
Soome 3,5 2,3 66,4
Rootsi 6,03 55 91,7
Norra . . 2,88 1,96 69,0
Taani . . 3,5 3,5 100,0
Poola . 31,9 10,3 32,3
Saksa . 65,0 57,0 87,7
inglismaa 46,0 m 448 97,4
Rumeenia . 18,0 3,9 21,7
Bulgaaria 5,9 15 24,8
lirimaa 2,9 0,8 29,0
Né&eme, et Eestis on elanikkond elektriga va-
rustatud soodsamini ainult Balkani rahvastega
vOrreldes, teistest riikidest oleme seni marksa
taga.

Eelektri tarvitus valgustuseks.

Né&eme, et Eestis tksikule elanikule valgus-
tusvoolu tuleb absoluutselt kill vdga véahe, kuid
vardlemisi teiste Euroopa riikidega, eriti vaikeste
riikidega, ei ole valgustusvoolu kulu elaniku kohta
meil siiski mitte eriti vaike.

Installeeritud generaatorite vimsused ja toodetud
elektrienergia hulk algenergia allikate jarele

(1935).

Vodimsus Energia
kw 106 KWK

Aurujou- f aval. jéujaamad 17799 32,814
masinatega 1 toost. 1421 7 37,376
Vedelkitteaine f aval. joujaam. 498 0,323
mootoritega 1 toost. 1620 0,627
Gaasimoo- f aval. joujaam. 178 0.1 79
toritega | toost. 840 0,577
Veejou- f aval. joujaam. 3998 11,780
masinatega 1 todst. 5362 16,990
Uldse avalikud joujaamad 22473 45,096
toostuslikud joujaamad 22039 55,570

Kdik kokku 44512 100,666
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Meil on avalikud ja tédstuslikud joujaamad
vdrdsete vdimsustega, kuna produtseeritud ener-
giahulga jarele on téostuslikud joujaamad esirin-

nas.

Aastate jooksul on meil elektrienergia pro-

dutseerimine marksa tdusnud, nagu ndeme alljarg-
nevast tabelist.

Installeeritud generaatorite véimsuste summa ja produtsejeritud elektrienergia hulk aastate jarele.

1931 1932 1933 1934 1935

Vdimsused, aval. jouj. 19870 19907 19888 22138 22473

kw toost. 18725 18564 19837 20791 22039

kokku 38595 38471 39725 42929 44512

Produtseer. aval. jouj. 28,089 33.192 35,090 38,930 45,096

elektrienergia to0st. " 49,377 47,900 50,098 50,215 55,570
h u | ke

10« kWh kokku 77,466 81,092 85,188 89,145 00,666

Kriisiaastate mdju on selgesti ndha nii v6im- J. VEERUS: VON DEN AUFGABEN DES ESTLANDI-

suse, kui produtseeritud elektrienergia hulga aren-
gus. Uldiselt on elektriseadmete vdimsus 4 aas-
taga tdusnud 15,5% vOrra ja produtseeritud
elektrienergia hulk 30% vdrra.

Ulemaalise elektrifitseerimise kava koostami-
sega ja selle jark-jargulisele teostamisele asumi-
sega peaks meil elektriseadmete vdimsus ldhema-
tel astatel méarksa tGusma, eriti aga peaks tdusma
produtseeritud elektrienergia hulk .

Referent omas ettekandes tbi veel Ulevaate
kdikide joumasinate vOéimsuste kohta, mis olid
tarvitusel Eestis 1935. aastal, kuid need andmed
nduavad uksikasjalikku kontrolli ja veel ei kuulu
alaldamisele. Referendi ja ins. K. Martin’i poolt
koostati ja on avaldatud ,,T. A.“ nr. 3/4, 1930,
Eesti jouseadmete vdimsuse ja produtseeritud
energia andmed 1929. a. kohta, mille jargi oli:

aurujbumasinate  93.700 HP 60.000.000 HPt
veejdumasinate 22.500 HP 56.930.000 HPt
vedelkitteaine- ja

gaasimootorite 28.600 HP 8.500.000 HPt

kokku 144.800 HP  225.430.000 HPt

Lahemal ajal kogutakse ja tootatakse Umber
samased andmed 1935./36. a. kohta.

ERJ-1 on tdita koos teiste asutistega ja meie
tehniliste joududega suured Ulesanded meie jou-
majandusliku taseme tdstmise ja joumajanduse
rakendamise alal.

SCHEN NATIONALEN KRAFTKOMITEES.

Das estldndische nationale Kraftkomitee
seine Tatigkeit im vollen Umfange am 15. Sept. 1936,
nachdem am 3. Sept. von der Hauptversammlung des
Komitees die Richtlinien der Tatigkeit festgelegt worden
waren.

Die Angaben uber die Kraftquellen Estlands be-
dirfen noch einer genaueren Nachprifung. Als Kraft-
quellen kommen in erster Linie in betracht Brennschie-
fer, Torf und Wasser. Die Holzvorrate des Landes sol-
len vor allem in der Bearbeitungsindustrie Verwendung
finden und sind als Brennstoff mdglichst durch Brenn-
schiefer und Torf sowie deren Produkte zu ersetzen.

Die Ausbeute an Brennschiefer und Torf betrug:
Brennschiefer, als Destillat und Brennstoff, im Jahre 1935
604.300 t; Torf, als Brennstoff, im Jahre ]1934 —
79.000 t. In den letzten Jahren ist die Ausbeute genann-
ter Stoffe noch bedeutend gestiegen

Von den Wasserkraften des Landes,
170.000 HP geschéatzt werden, sind bisher
ausgenutzt worden.

Die Leistung der aufgestellten Generatoren betrug
im Jahre 1935 44512 kW und die Produktion
100.666.000 kWh (Zuwachs 1931-~1935 — 30%). An-
gaben uUber samtliche Kraftmaschinen desi Landes fir
1935 sind z. Z. in Ausarbeitung

Dem Kraftkomitee ist auch die Ausarbeitung eines
allgemeinen Elektrifizierungsplanes des Landes unter Aus-
nutzung aller vorhandenen Energiequellen {bertragen
worden.

begann

die auf
30.000 HP

Tselluloosi valmistamisest.
Dr. ing. C. Laviste.

21. sept. 1936 ElU-s peetud referaadi kokkuvote.

Viimastel aastakimnetel on paberitehnika
teinud véga suuri edusamme. Paberi- ja tsellu-
loosi-todstused on paisunud niivérd suureks, et
evivad esmajargulise tdhtsuse paljudes riikides.

Kuna tavaline tehniline Ulikool pakub inse-
nerile véhe paberitehnilisi teadmisi, siis on just
paberi ja tselluloosi tootjad ise ellu kutsunud pa-
beritehnilisi eritlikoole ndit. Prantsusmaal (Gre-
noble), Saksamaal (Darmstadt), Rootsis (Stok-
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holm) ja Soomes (Helsingi). On arusaadav, et
ka meie insenerkonnas on huvi selle ala vastu.

Alljargnevad read on mdeldud lihikese, Ule-
vaatliku pildi andmiseks tselluloosi valmistamisest,
puudutades ainult tehnilist protsessi.

Mis on tegelikult tselliiloos?  Selle all me
mdistame keemilisel teel valmistatud paberimassi.
Tegelikult ei ole see dige, sest tselluloos on keemi-
liselt puhas orgaaniline aine, kuna paberimass on



ainete kompleks, mis sisaldab 80-"-90% puhast
tselluloosi. Tselluloos esineb kdikides taimeliiki-
des korkjatest puudeni, kusjuures tselluloosi fldsi-
lised ja keemilised omadused erinevad vastavalt
taimeliigile ja kasvutingimustele.

Kdige puhtamal kujul esineb tselluloos puu-

villas. Puhastatud puuvill sisaldab 98-799% tsel-
luloosi.  Tselluloos on valge, I6hnata aine, mis
kuumuse kées laguneb enne pdlemist. Destillee-

rimisel saame tselluloosist vett,
eetrit, bensiini, 4&dikhapet jne. Tselluloos koos-
neb susinikust, vesinikust ja hapnikust. Keemi-
line valem on Keemilistele lahustele on
ta vdga resistentne.

Tselluloosi fudsilised omadused on vaga eri-
nevad, olenedes puu liigist ja kasvutingimustest.
Taimedes on tselluloosil kiu kuju, s. 0. ta moo-
dustab kiu seinad. Tugevamateks tselluloosideks
on tekstiiltdostuses tarvitatavad kiudained, néi-
teks: lina, kanep, puuvill, ramii jne. Seepérast
sisaldavad kdrgevéartuslikud ja dhukesed paberid
alati kaltsudest saadavat tselluloosi.

Puutselluloos kuulub ndrgemate liiki. Okas-
puu tselluloos on tugevam kui lehtpuu oma. Pak-
kimispaber valmistatakse peaaegu eranditult okas-
puutselluloosist, kuna hea truki- ja kirjapaber, kus
on ndutav Bhuksus ja opatsiteet *), sisaldavad
dige suure protsendi lehtpuu- vG@i Oletselluloosi.

Tselluloosi fldsilistele omadustele avaldab
vaga suurt mdju ka keemiline reaktsioon, mille
abil tselluloos puust valja eraldatakse, samuti tin-
gimused, milles see reaktsioon toimub.

Tselluloosi saamiseks vdib kasustada koiki
puuliike. Seda saadakse ka dlgedest; néiteks Sak-
samaal, Prantsusmaal, Hollandis jm. on suuri vab-
rikuid, mis Glgedest toodavad tselluloosi. Samuti
Aasias leiavad riisidled suurt tarvitamist tselluloo-
siks.  Tselluloosi toodetakse veel mitmesugustest
pO0sastest ja troopilistest taimedest. Tahtsamad
neist on bambus ja papiirus. Bambust kasuta-
takse palju Hiinas, Jaapanis, Indias ja Madagas-
karil, kus on dsna suuri vabrikuid, mis valmista-
vad bambusest sulfiit-tselluloosi. Marokko téht-
samaid sissetulekuallikaid on esparto- ehk alfa-
rohi, mis kasvab vaikeste, umbes %, m kd&rguste
pO0sastena. Kogu pddsas tdmmatakse Ules, kuna
juured jddvad maha ja kasvatavad uue pddsa.
Espartost ehk alfast toodetakse védga kdrgevaar-
tuslikku tselluloosi, mis hinnalt on teistest tsellu-
loosidest mérksa kallim. Seda tarvitatakse kdrge
védartusega truki- ja kirjapaberites.

Meid kui pdhjamaalasi huvitab eriti tsellu-
loosi saamine okaspuust, kuna lehtpuu on selleks
liiga kallis.

metldl-piiritust,

Okaspuu keskmine keemiline koosseis on
jargmine:
tSEHUTOOST i 50-"53%
ligniini 29-f-30%
suhkrut 14716%
proteiine 0,7-"1,0%
VAIKU e 3,0-7-7,0%

Lébipaistmatus.

12

Need protsendimédrad vOivad muidugi esi-
neda ka suuremana vdi vdhemana, vastavalt okas-
puu liigile ja kasvamistingimustele.

Tselluloosi tootmisel on Ulesandeks puus lei-
duvat tselluloosi vabastada koikidest kdrvalaine-
test. Seda saavutatakse kas kaltsium-bisulfiidi
(sulfiittselluloos) v6i naatrium-hidroksutdi abil
(natron- ehk sulfaattselluloos). Peale nende on
veel palju teisi keemilisi tselluloosi tootmise mee-
todeid. Kuna need aga maailmaproduktsioonis
evivad vaid véikest tahtsust, siis jddgu nad siin
mainimata.

Kaltsium-bisulfiittselluloos.

See on kdige tdhtsam tselluloosi tootmise
viis.  Umbes kogu maailma tselluloositoodan-
gust on valmistatud kaltsium-bisulfiidi abil. Kuna
kaltsium-bisulfiit on happeline lahus, siis tarvita-
takse selleks vahemvaigulisi puid, nditeks kuuske.
Kuna hape vaiku ei atakeeri, siis osutub vaik suu-
reks pidurdajaks puu keetmisel. Sellepérast ei
saa mandi kasustada sulfiittselluloosiks. Et kuu-
sepuu vaigusisaldust veelgi vdhendada, kuivata-
takse puud 1-~2 aastat. Kuivatamisel kaotab puu
suurema osa vaigust oksiideerumise labi.

Sulfiittselluloosi vabrikus on jargmised osa-
konnad.

1

2.

3.

Puu prepareerimine.

Keetmise lahuse valmistamine.

Puu keetmine (tselluloosi véljaeralda-
mine puust).

Tselluloosi pesemine ja sortimine.
Tselluloosi kuivatamine.

4,
5.

1.

Sulfiittselluloosi tootmiseks peab puu olema
tdiesti vabastatud koorest. Kuna sulfiittselluloos
on valge, siis on iga kooretikike tselluloosis nah-
tav musta tdpina. Puid kooritakse kasitsi v6i ma-
sinaga. Viimased erinevad selle jargi, kas koori-
takse leotatud, parvetatud puid voi kuivi puid.
Parvetatud puudel piisab juba Uksteise vastu hd6-
rumisest, et koort kérvaldada. Selleks on suured
poodrlevad trumlid, tavaliselt 14 m pikad ja 6 m

Puu prepareerimine.

l&bimddduga. Poorlemisel puud hodruvad Uks-
teise vastu ja vesi uhab irdunud koore dra.
Kuivade puude koorimiseks on ketasmasi-

nad. Ketas labimddduga I-f-1,5 m tiirleb 1000~
15.000 t./min. Ketta kiilge on kinnitatud 6-;-8
nuga, mis ulatuvad vélja keskmiselt 1 mm. Puud
surutakse vastu ketast, keeratakse teda ringi ja

viiakse edasi vastava okasratta abil. Keskmine

puidu kadu koorimisel on jargmine:

kasitsi koorimisel..ivvcivviivciiiieen, N T%

meh. koorimisel marjalt......ccceen. 2-f- 3%
kuivalt

Jargmisena puud l&bivad raiemasina. Raie-
masin koosneb samuti kettast labimddduga 2,3-f-
2,8 m, mis on varustatud 4 noaga. Tiirlemiskii-
rus on 200-7300 t./min. Raiemasina joutarvitus

on usna suur, 150-f-250 h.-j.
lahti

Irduma — lahti l66ma, minema.
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Raiemasinast valjuvad puutikid ldbivad des-
integraatori, mis 16hub suuremad tikid laastu-
deks.

Desintegraatorist tulevad laastud sisaldavad
2-"5% puittolmu (saepuru suuruses), mis on
vaértuseta tselluloosiks; samuti 2~h4% suuri puu-
tukke, oksi, mis jadksid keetmisel tooreks, k&-
vaks. Et neid eraldada, sorteeritakse puulaaste
suurte s@elade abil. Sortijatest on osutunud pari-
mateks rotatiivsed sortijad, mille normaalne pik-
kus on 9 m, 1&8bim66t 1,5 m ja tiirlemiskiirus
20 t./min. Sorditud laastud juhitakse &hu vai
transportrihmade abil punkritesse ehk siilodesse,
mis asuvad keetmiskatelde peal.

2.

Sulfiittselluloosi  keetmislahu valmistamisel
kasutatakse vaavlit vdi puriiti ehk leeprikivi (vaa-
velrédni). Vaével Ghineb pdledes 6hus oleva hap-
nikuga ja annab vda&vlishapu gaasi:

S+ 20 SO2
Pariidi juures on reaktsioon analoogiline:
Fe,Os + 4S02

Vaavli ja pariidi ahjud on erinevad. Véavli-
ahjud on horisontaalsed pdéorlevad trummlid, ku-
na piriidiahjud on vertikaalsed, 7-"-9-astmelised,
et vOimaldada tdielikku vaavli arapdlemist.

Ahjudest tulev védévlishapugaas (SO2) ja-
hutatakse 1000-=-1 100°C pealt vdimalikult kiirelt
40175 0°C peale, et valtida vaavelhapugaasi
(SO 3 tekkimist. Seejuures on kriitilisimaks tem-
peratuuriks 3007400°C. Gaasijahuteid on vdaga
mitmesugust konstruktsiooni, kuid kdik nad t60-
tavad veega, vastuvoolu printsiibil.

Ventilaatorite abil surutakse gaas happetor-
nidesse, mis on tiidetud lubjakividega. Ulevalt
jookseb tornidesse vesi, kusjuures siinnib jargmine
reaktsioon:

CaCOs + H20 + 2502 = CaCHSOs)™ + CO2

Keetmislahuse valmistamine.

2FeS2 + 110-

ssiha-
pugaas

kaltsium-bisul-
fiit

vaavlis-
hapu gaas

Et gaasikadu valtida, ehitatakse tornid vdi-
malikult kdrged, 40-~-50 m. Happetornid t66-
tavad kas paralleelselt vdi seerias. Siit pumba-
takse keetmislahus tsisternidesse, kus see rikastub
keetmisel kateldest tagasiv@idetud gaasiga. Keet-
miseks tarvitatava lahuse keskmine kontsentra-
tsioon on jargmine:

lubjakivi vesi

4,5--5,5%
1,0 1,4%

Puidu keetmine.

Keetmine toimub suurtes kateldes, mahuga
225-~-300 m”, millejuures katla 14bimd6t on
6-i-7 m ja kdrgus 16-*-18 m, olenevalt katla (le-
mise ja alumise osa kujust.

Kuna happeline lahus atakeerib k&iki me-
talle, siis katel on seest kaetud happekindlatest ki-
videst ja happekindlast tsemendist koosneva mu-
ritisega. Koik metallosad, mis puutuvad lahusega
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kokku, on kas happekindlast terasest vdi happe-
kindlast pronksist. Katel tdidetakse laastude ja
lahusega. Keedetakse auru abil kas otseselt vGi
siugmiku kaudu, s. o. aur juhitakse kas otse katla
sisemusse, kus ta kondenseerub lahuses, v6i on
katlas serpentiinitaoline (siutaoline) kuttekeha.
Kumbki keetmisviis annab isesuguste oma-
dustega tselluloosi. Keetmisel tduseb tempera-
tuur 4~6 tunni jooksul 110°C peale ja jargne-
vate 5-"-6 tunni jooksul 130°-7145°C peale, ole-
nevalt keetmise meetodist ja soovitud tselluloosist.

Keetmise kestus on 12-720 tundi. 80%
sellest ajast kulub laastude immutamiseks lahu-
sega ja 20% keemilise reaktsiooni peale. Kuna

reaktsiooni I6pp on vaga kiire, siis nduab puu
keetmine suurt oskust, kogemust ja andekust, sest
tihjendades katla 15 min. varem voi hiljem saa-
me hoopis isesuguse tselluloos].

On ainult umbkaudseid keemilisi vahendeid
reaktsiooni I8pu méadramiseks, sest tdpsamad ana-
litsid nduavad sedavdrd palju aega, et neid teh-
niliselt ei saa kasutada.

Suurtel kateldel on see pahe, et temperatuur
pole Uhtlane koikides katla osades. Katsete va-
ral on kindlaks tehtud, et kui alumises katla osas
on temperatuur 120°C, siis Glemises osas on tem-
peratuur kdigest 9071 00°C. See vahe rikub tsel-
luloosi Uhtlust. Et seda valtida, tarvitatakse vii-
masel ajal sundtsirkulatsiooni. Katla sisemusse
seatakse torustik, kuna véljaspool katelt on pump,
mis pumpab lahust katla Glemisest osast alumisse
ossa. Sel teel saadakse kogu katlas Uhtlane tem-
peratuur kui ka Uhtlane lahuse kontsentratsioon.

Katel tihjendatakse survega 2,5-~3,0 atm.
suurtesse basseinidesse, kus tselluloos pestakse
puhtaks puidus leiduvatest kdrvalainetest, mis
keetmisel on muutunud lahustuvaiks vees.

Tselluloosi pesemine ja sortimine.

Basseinides toimub ainult esialgne tselluloosi
pesemine; kuid on veel Uksteise kiiljes koos nagu
laastudes. Et kiude eraldada uksteisest, selleks
kasutatakse separaatorit, kus kiud eralduvad hdd-
rumise teel. Siis lisatakse tselluloosile vett, um-
bes 1 12-73 g tselluloosi kohta. Vesi vBimaldab
kiudude sortimist ja eraldab tselluloosist kdik vees
lahustuvad kdrvalained.

Et puu oksad jadvad keetmisel tooreks, kdo-
vaks, siis on erilised poorlevad trumlid, mis eral-
davad oksad tselluloosist. Selle jarele voolab ve-
del mass dle ,liivaptudjate”; need on pikad, ma-
dalad kanalid, mille p6iklaudade taha kogunevad
raskema kui tselluloos erikaaluga korvalained.

Selle jarele sorditakse tselluloosi. Sortijate
tlesanne on eraldada uUksikutest kiududest kiu-
dude kimbud ja oksad, mis on l&binud oksaeral-
dajast. Sortijaid ehitatakse kahel printsiibil:

1. Tsentrifugaal-sortijad  (kiud  surutakse
labi sdelade tsentrifugaal-jou abil.

2. Plaan-sortijad (kiud imetakse
lade vaakuumi abil).

Mdlemaid tuupe ehitatakse vdga mitmesu-
guste isedrasustega. Peale sortimist on tselluloos
tarvitamiskdlvuline.

labi sde-



Tselluloosi kuivatamine.

Sortijaist véljuv tselluloos sisaldab endiselt
2-7"3 g kuivainet the liitri vee kohta. Vesi kor-
valdatakse esiteks trumlite abil, mis on kaetud
metallrj.idega, millest vesi ldbi jookseb; kiud labi
ei paase. Et trumlite tdhtsust tdsta, kasutatakse
tihti .vadkuumi. Tselluloosi kuivatamismasinaid
on védga mitmesuguseid. Vanemad, mis veel prae-
gugi leiavad kasutamist, on t&psalt samasuguse
konstruktsiooniga kui paberimasin.

Kuivatusmasin koosneb kahest osast. Esi-
mene osa on mehaaniliseks vee kdrvaldamiseks,
mille abil on vdimalik saavutada 35-"50% kui-
vust. Teine osa on vee aurutamine, milleks kasu-
tatakse auruga koetavaid tsilindreid. Tavaliselt
on masinas 20-740 tsilindrit, labim&dduga 1,5-°
1,8 m. Need masinad kuivatavad kuni 90 t tsel-
luloosi 24 tunni jooksul, olenevalt masina laiu-
sest, tsilindrite arvust, téotamisikiirusest jne.

On kuivatusmasinaid, kus vee véljaauruta-
mise osas kasutatakse peale soojuse veel vaakuu-
mi. Seesugusel masinal on paremusi: kuna Kkui-
vatamine siinnib madalamas temperatuuris, siis ei
vahene tselluloosi tugevus. Jdudlus on neil ma-
sinail vaga suur, nditeks 3,8 m laiune masin Kkui-
vatab kuni 240 t tselluloosi 24 tunni jooksul.

Sulfiittselluloos on valge, veidi hallikas-roosa
tooniga. Pleegitamatu sulfiittselluloos oksidee-
rub pdikese ja O6hu k&es ja muutub kollakaks.
Pleegitamatul kujul tarvitatakse sulfiittselluloosi
mitmesugusteks paberiteks, mille iga on piiratud.
Néiteks ajalehepaber sisaldab 75% mehaanilist
paberimassi ja 25% sulfiittselluloosi.

Pisivamateks paberiteks, samuti kunstsiidiks

pleegitatakse sulfiittselluloosi kloori abil.  Sulfiit-
tselluloosi keetmisel tarvitatud lahust ei regene-
reerita. Seda tehakse ainult siis, kui pole lubatud

juhtida vabriku raiskvett jokke vO6i jarve. Selli-
sel juhul kasutatakse sulfiittselluloosiks tarvitatud
lahust jargmiselt:

1. Pdletisainena Ta sisaldab 45-"-
50% keedetud puud. Vesi aurutatakse vélja ja
saadud kuiv aine pdletatakse aurukatelde kolle-
tes.

2. Piirituse valmistamiseks.
Puu sisaldab 14-"15% suhkrut, millest on voima-
lik tarvitatud lahusest tagasi v@ita 9-f-10%, kuna
tlejadnud osa laheb tselluloosi pesemisel kaduma.
Tarvitatud lahus neutraliseeritakse lubjaga ja las-
takse suurtesse ndudesse k&arima.

Destilleerimisel saadakse 95-"97%o-list teh-
nilist piiritust, mis joogiks ei k6lba, sest sel on
magus 16hn.

3. Tarvitatud sulfiitlahusest on vdimalik
valmistada seepi, pigi, parkaineid
ja isegi teede ehitamisel on seda kasutatud, kuid
selles ta ei anna kuigi hdid tagajargi.

Eelpool Kkirjeldatud tarvitatud sulfiitlahuse
Umbertéotamisviisidest ei ole UOkski tasuv. Seda
tehakse ainult olude sunnil. Kdige ideaalsemas
olukorras saadud tulud katavad Umbertédtamise
kulusid. P6hjuse'ks on, et lahuses sisalduva vee
aurutamine on véga kulukas.
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Natron- ja sulfaattselluloos.

Nende kahe tootmisviisi vahe on véike. Vab-
rikute sissesead on mdlemal tooviisil téiesti ks-
teise sarnane. Vahe seisab ainult selles, et naat-
ron-tselluloosi tootmisel asendatakse lahuse rege-
nereerimisel kaduma ladinud osa soodaga
(naatrium-karbonaadiga), kuna sulfaat-tselluloosi
tootmisel lisatakse glaubrisoola  (naatrium-sul-
faati).

Mdlemate nende tootmisviisi puhul kasuta-
takse 0lgi, lehtpuid ja okaspuudest ka vaigurikka-
maid ménnipuid.

Puude prepareerimine toimub samuti kui sul-
faat-tselluloosi tootmisel. Kui tselluloos on maa-
ratud pleegitamisele, siis on ndutav puukoore tdie-
lik kdrvaldamine, kuna kloor atakeerib koort vé-
ga vahe ja kooretikid oleksid valges tselluloosis
nédhtavad. Kui aga tselluloosi tarvitatakse pleegi-
tamatult, néiteks pakkimispaberiks ja papiks, siis
pole puude absoluutne puhastus n6utav, kuna sul-
faat-tselluloosi loomulik vé&rv on pruun ja Uksikud
kooretukid pole silmatorkavad.

Puu keetmine.

Keetmisel tarvitatakse katlaid ,mis on mérksa
vaiksemad kui sulfaattselluloosi tootmisel. Katelde
maht on 60— 160 m~. Pustkatelde juures kasu-
tatakse alati sundtsirkulatsiooni, s. o. lahust pum-
batakse ringi. Ka lahuse kuumendamine sinnib
valjaspool katelt kittekeha abil, millega hoitakse
&ra auru ikondenseerumisest vee sattumine lahu-
sesse, mis mojuks lahuse kontsentratsioonile.

Keskmise lahuse koosseis on jargmine:

Naatron.
NaOH . 85— 90 gr/ltr
Na2C03 .. 5— 10 "
Na"SO, AR RN RN 4 5 n
NagSiog i = 2 "
Sulfaat.
NaZl03 . 10— 15 gr/ltr
NaaSiOs ... 1— 2
NaOH .. 50— 55 »
NaaS e 20— 30 ”
NarSO, e 5— 13 "
NagSOs i, — 3

Keetmise kogu kestvus on 5— 7 tundi, ole-
nevalt tselluloosi soovitud omadustest. Keetmine
stinnib 170° C juures, kusjuures rohk on 7 atm.
Peale keetmist tihjendatakse katlad réhu all nn.
diffusooridesse, mis on samakujulised kui keetmis-
katladki. Tavaliselt on diffusooride maht 10—
20% véiksem kui keetmiskateldel. Kuna diffu-
soorides tselluloosi pestakse, siis on nad alumises
osas varustatud sdeladega, mille kaudu tarvitatud
lahus kui ka vesi voolab peale pesemist vilja.
Kuna tselluloosi pesemine nduab pélju aega, siis
on diffusoore 2— 3 korda rohkem kui keetmiskat-
laid. Tarvitatud lahus kasutatakse uuesti varske
lahusega segatult.



Tselluloosi pestakse vastavoolu pohimattel,
tavaliselt 4 veega. Uhe ja sama veega pestakse
neli korda, neli ise diffusoori. Sel teel saadakse
kaunis suure kemikaalide sisaldusega pesuvesi; see
on eriti tahtis selleks, et kemikaalide regenereeri-
misel oleks valja aurutada vdhem vett.

Lahuse regenereerimine.

Tarvitatud lahus pius vesi, millega tselluloosi
pesti, sisaldavad kokku umbes sama hulga kemi-
kaale, kui neid leidus vérskes lahuses. Sealjuures
sisaldavad nad veel selle osa puud, mis keetmise
1abi muutus vees lahustuvaks, s. 0. umbes 50%.

Et kemikaale voOiks uuesti kasutada, peab
kogu liigne veehulk valja aurutatama, milleks ka-
sutatakse kolme voi neljatdhusat aurutit, mis t60-
tavad vaetkuumi all, kuna seetdttu on vee auru-
mine palju kiirem ka madalal temperatuuril.

Aurutitest lahkudes on lahuse erikaal 30—
35° Be, kusjuures temperatuur on 60— 105°C,
olenevalt todtamisviisist.

Kuna saadud vishoosne vedelik sisaldab
50% puud, mis keetmisel ja pesemisel tselluloo-
sist eraldati, siis arusaadavalt ta on osaliselt ka
podletisaine.

Jarelejdédnud vee vdljaaurutamine toimub
orgaanilistest ainetest saadavas soojuses, mida on
isegi nii rohkesti, et viimasel ajal kasutatakse soo-
juse Ulejadki auru tootmiseks aurukateldes. Néi-
teks Kaukop&a vabrikus (Soomes) on 8 auruka-
telt, mis to6tavad 35 atm.-ga, nendest 2 auruka-
telt, & 616 m~ kittepinda, koetakse Kkivisbega,
kuna 6 katelt, 4 608 m™ kiittepinda, koetakse la-
huse regenereerimisel saadud soojusest, seega
kogu auru tarvitusest.

Eelpoolmainitud lahus (30° Be) juhitakse
pborlevasse ahju, mis sarnleb va&vliahjuga. Siin
muutub lahus mullasarnaseks massiks, kuna jarg-
nevas pOlemiskambris sinnib 16plik pdlemine.
Sealt tulevad kuumad gaasid l&bivad po6drleva
ahju.

Kemikaale v0ib praeguste abindude juures
tagasi voita 80— 88%. Kadumaldinud osa asen-
datakse pdlemiskambris glaubrisoolaga. P&lemis-
kambrites kdigub temperatuur 1200— 1300° C
vahel. Siit voolavad kemikaalid sulanud kujul
thes tuhaga lahustamisbasseinidesse.

Pdlemiskambris toimuvad jargmised
sioonid:

reakt-

Na2SO" + LC Na2S + CO:
5NaS + 40 = Na"Sg + 4Na20
Na20 + CO2 = Na2COs

)oda.

Susiniku ja susihapugaasi
glaubrisool soodaks.
hus sisaldas:

2NaOH

muutub
mida la-

mojul
Samuti seebikivi,

CO2

NasCOa
+ +
seebikivi sus.-gaas sooda vesi
Sooda muudetakse seebikiviks fkaustifitseeri-
mise teel;

H2

NasCOs Ca(OH)2 2NaOH CaCOa
+ = +

sooda kustut, lubi  seebikivi lubjakivi

Vees lahustuvate ja lahustamatute ainete
eraldamine toimub suurtes reservuaarides, mahu-
ga kuni 1000 m”, olenevalt vabriku tootmisvdi-
mest. Tavaliselt on neid 2— 3, mis to6tavad see-
rias, Ulejooksu printsiibil,

Enne tarvitamist filtritakse lahus podrlevates
filtrites ja segatakse osaliselt diffusooridest saadud
tarvitatud lahusega.

3iulfaattselluloosi sortimine ja kuivatamine
samleb peaaegu tdiesti sulfiittselluloosi valmista-
mise harutamisel kirjeldatud sisseseaduga. On ai-
nult mdnigaid vaikesi lahkuminekuid.

Kui valmistatakse tugevat sulfaattselluloosi,
nn. joutselluloosi, mis pole tdielikult desinkrustee-
ritud, siis tulevad tarvitusele veel jahvatamismasi-
nad, milles poolikult keenud laastud kdrvaldatak-
se surve ning hdodre labi.

Naatrontselluloosi pleegitatakse eranditult.
Ta leiab kasutamist paremateks kirja- ja trikipa-
beriteks ning kunstsiiditédstuses.

Ka sulfaattselluloosi pleegitatakse eelmaini-
tud otstarveteks. Pleegitamatult kasutatakse seda
pakkimisvahenditeks nii paberina kui ka papina,
kuna tal on eriti suur tdmbtugevus.

Sulfaattselluloosi tootmisel saab kd&rvalpro-
duktidena terpentiini ja vedelat vaiku. Keetmise
alul lastakse katla tlemise osa kaudu vélja gaase,
mis koosnevad Ohust, mida sisaldavad laastud,
aurust, keetmislahusest ja terpentiinist. Terpen-
tiini eraldamiseks on erilised kondensaatorid. | t
tselluloosi kohta saadakse 8,5— 9 kg tehnilist ter-

pentiini. Vedel vaik ujub tarvitatud lahusel; see
kdrvaldatakse pealispinnalt ja lisandatakse Kkas
vaavel- voi soolhapet; vaik sadestub ja vajub
pdhja. 1 t tselluloosi valmistamisel saadakse

30— 35 kg vedelat vaiku.

Tselluloosi kasutamisest.

Et anda lihikest Glevaadet tselluloosi imber-
tootamise tehnilisist vdimalusist, selleks veel m&-
ned read, mis Uhtlasi seletavad Ildhemalt tsellu-
loosi keemilisi omadusi.

1. Kloortsingi (ZnCl2) mdju tselluloclsile.

Tselluloos sulab kuumas 40%-lises kloortsin-
gi (ZnCla) lahuses. Sulanud tselluloos sadestub
piirituses. Peale tekkinud tsinkoksiidi (ZnO)
kdrvaldamist susihappe abil valmistatakse regene-
reeritud tselluloosist elektri-sdelampe.

Vulka anfiibri tootmine p6hineb sa-
mal printsiibil. Kokkupandud paberilehed kaste-
takse pikemaks ajaks kloortsingi lahusesse. Pealis-
pinnad sulavad, kleepuvad Uhte ja moodustavad
kompaktse aine.

2. Schweitzer’i reaktiivi moju tselluloosile.

Tselluloos sulab Schwetzer’i reaktiivis, mis
koosneb vaskmonooksitdist ehk vaskhapendist
(CuO) ja ammoniaagist (NH3) proportsioonis:

ammoniaaki........ 10— 15%

vaskmonooksuidi 2— 2,5°
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Tselluloosi sadestamiseks tarvitatakse soolha-
pet, piiritust v6i keedusoola.

Saadud tselluloos on vdga puhas ja kunstsii-
didest kdige vdaartuslikum, nn. Chardonnet’ ehk
Pariisi kunstsiid. Et selle tootmine on Kkallis, siis
seda meetodit kasutatakse véahe.

3. Merseriseerimine ja viskoosisiid.

Naatriumhidrooksitudi (NaOH) 10-f-15-%-
lises lahuses tdmbuvad tselluloosi kiud kokku, tur-
suvad, pealispinnalt muutuvad spiraalseks ja saa-
vad siidildike. Seda néhtust, mis kannab merseri-
seerimise nimetust, kasutatakse palju tekstiilt6os-
tuses. . Kui merseriseeritud tselluloosi kasta véaa-
velsisinikku (CS2), siis saame kollase vedeliku,
mis keedusoola ja piiritusega puhastamisel annab
labipaistva, vérvita massi. See reaktsioon on alu-
seks viskoosi-kunstsiidi, tsellofaani ja filmide val-
mistamisel.

4. Atselaat-tselluloos.

Kui votame 1 osa tselluloosi ja 6 osa dadika-
happe-anhidriidi temperatuuriga 180° C, siis saa-
me triatsetaat-tselluloosi.

See on viskoosne, vdrvuseta ja vdga stabiilne aine.

Atsetaat-tselluloosist valmistatakse labipaist-
vaid katteid, kinofilme ja lakke. Kinofilmideks
leiab just eriti atsetaat-tselluloos tarvitamist see-
tottu, et ta pole nii kergesti sittiv kui nitraat-tsel-
luloos.

5. Nitraat-tselluloos,

Tselluloos thineb kdrge kontsentratsioonilise
lammastikhappega. Nitrotselluloos pakub véaga
palju kasutamisv@imalusi. Eriti tdhtis on ta I6h-
keainete valmistamisel.

Ldhkeained valmistatakse kas puhtas!
nitrotselluloosist mineraalsoolade vdi nitroglitse-
riini lisandamisel. Nitrotselluloos sulab atsetoonis
vOi kampris. Lisades mitmesuguseid tditeaineid.

isaame plastilise aine, mida nimetatakse tselluloi-
diks.

Nitrotselluloos sulab piirituse ja eetri segus,
destilleerimisel saame filmid. Kui nitrotselluloo-
sile lisandada vadvelhapet, siis viskositeet suure-
neb ja annab vB@imaluse kun,stsiidi valmistamiseks.
Saadud kunstsiid sisaldab aga 11— 12% ldmmas-
tikmonookstudi (NO), mis muudab kunstsiidi 18h-
keaineks. Et kunstsiid oleks tarvitamiseks kélvu-
line, selleks koérvaldatakse lammastikmonooksuid
vaavelammooniumi abil.

Nitrotselluloosist valmistatakse ka lakke

C. LAVISTE; LA FABRICATION DES PATES A
PAPIER.

Le but /de la fabrication des pates a
d’isoler la cellulose qui se trouve dans les végétaux.
qualité de la pate dépend des propriétés chimiques
physiques de Ja cellulose.

On peut fabriquer des pates de tous les végétaux
(bois feuillus et coniféeres, paille, esparto ,etc.).

Les pates qu’on obtient par les procédés chimiques
ont des propriétés physiques différentes.

Le procédé au bisulfite de calcium.

La déscription de ce procédé comporte: I’écorcgage,
la préparation de la lessive, les différentes méthodes de
cuisson, I’épuration et le séchage de la pate soit a lair
libre, soit en appliquant le vide.

La récupération de la lessive résiduaire ,au point
de vue économique ne donne pas des résultats satisfai-
sants.

Les

papier est
La
et

procédés a la soude et au sulfate.
La différence de ces deux procédés est dans la
composition de la lessive. La déscription comporte: les
méthodes de cuisson, la préparation ~insi que la récupé-
ration de la lessive résiduaire, lavage, [I’épuration, le
raffinage et le séchage de la pate.
Application industrielle
a papier.
La fabrication de la soie artificielle, des explosifs,
de celhiloide, fibre vulcanisé etc.

des pates

Metallurgia paevaktsimusi.

Ins. R. Prukkiel, I.

Sirvides valismaa kirjanduse metallurgilist
ja tehnoloogilist osa, leiame, et peagu kdik artik-
lite autorid véidavad, et ndudmine metallide j&-
rele on praegusel ajal kdvasti tdusnud. See on
ka dige, kui vOtta arvesse: 1) uute laevastikkude
kiiret ja laialdast ehitusprogrammi, 2) sddasid
(Abessiinias ja Hispaanias), mis vajavad palju
metalli laskemoona jne. ndol, 3) raudbetoon-ehi-
tusi nii maa peal, kui ka maa all (kuulus Maginot
liin Prantsusmaal) ja 4) uute raudteevérkude
arendamist (naiteks uued Siberi ja Kesk-Aasia
raudteed). Ka minnakse majapidamistes ikka
rohkem j» rohkem Ule metallide kasutamisele nii
pollutdoriistade kui ka elektriseadmete néol.

lron Age“ Nr. 1 1936. a. (USA) on kokku
vOetud terase tarvitus 1929. a.,, mis oli USA-s
jargmine:

K.

1. p6llumajanduses 2,2 miljonit tonni
2. ehitustdks 6,7
3. keemiatdOstuses 2,2
4. raudteede alal 7,0
5. auto- ja traktoritddstuses 7,3
6. gaasitorudeks 4,3
7. masinehituses 1,2
ulejaak 9,7

Kokku ca 40 miljonit tonni
(ca 5,0 miljonit m”*.)

Selle suure metallihulga vajadus ja tootmine
tekitab  tehnikailmas teatud muret. On asutud
edaspidises tegevussuuna suhtes 3-ele pdhimot-
tele ja need oleksid:

1) Metallide asendamine mdne muu ainese-
ga (kas vdi odavama metalliga).
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2) Kulutatava

mete tootmisel.
3) Metalli alalhoid
kasutamisel.

metallihulga sé&éast Uksikese-

esemete hoidmisel ja

1. Metedlide asendamisest.

1) Euroopas on raskusi nikli hankimisega.
Teda toodetakse terves maailmas aastas ca
50.000 tonni. Suuremaks nikli tootjaks on Ka-
nada. 1929. a. vedas USA sisse niklit ,ainult”
19.000 tonni. Sellest 19.000 tonnist kulutati
73% teraste omaduste tdstmiseks ja sellest 42%
laks terase legeerimiseks ja 31 % monelmetalli val-
mistamiseks. Muudes maades on legeerimiseks
minev nikli % palju suurem, kuni 90%.

Toostusinsenerid on teadlikud, kui raske on
praegu terase sortide hulga juures leida kdige pa-
remat. Ikka uued ja uued terase sordid ilmuvad
turule, mis naitab, et elame ikka veel teraste tdu-
su tdhe all. Vdaga paljudel juhtudel asendavad
kroom vanaadium mollibdeenterased
kroomnikkelteraseid nii auto kui ka lennuasjan-
duse jne. toostustes. Tuleb arvata, et nikkel-
teraste partiid véhenevad maailmaturul.

2) Teine piiratav metall on inglistina. 1932.
aastal toodeti teda ca 193.000t. Juba 1931. a
moodustati rahvusvaheline komitee, kes &ra jagas
vajaliku tootmise hulga: Inglismaa kuni 25%,
Malai saared 27%, Boliivia 17%, Hollandi India
17% ja Siiam 12%. USA vedas 1929. a. inglis-
tina sisse 87.127 t, sest oma piirides ei ole leida
tal seda metalli. Inglistina sellisel suurel hulgal l&-
heb valgemetall-laagrite valmistamiseks, tinutami-
seks jne.

Praegu on inglistina tarvitus USA-s juba ta-
gasi lainudki: on katsutud koostada uusi sulameid
laagrite valmistamiseks, mis ei vaja enam inglis-
tina. Laagrimetall ongi juba asendatud seatina
+ vasesulamitega. Viimast toodetakse normali-
seeritud valmislattidena, milledest treitakse laag-
reid. Olen ndinud metalliproovi, kus lati pdhjaks
on teras ja kandepind on ainult 122 mm pak-
suselt (isegi ribadena) valgemetallist. Selline me-
tall vajab erilisi lihvimispinke, kuna seni meil tar-
vitusel olevat laagrimetalli teatavasti peale trei-
mist saaberdatakse (kaabitsetakse) ule.

3) Vaske katsutakse asendada puhta raua-
ga. Puhas raud teatavasti ei rooisteta, on pehme
venitamiseks ja tagumiseks kui vaskki. Peale selle
asendab vaske véga suurel hulgal alumiiniumi tar-
vitusele vdtmine, ndaiteks koédgindud, elektrijuht-
med jne.

4) Vaga palju leidub juba Uksikkirjeldusi
malmi legeerimise dle. Juba 1932. a. Pariisis
drapeetud metallurgide ja tehnoloogide kongressil
véitis metallurg Hatfield, et Uldisest terase too-
dangust 10% l&dheb spetsiaalteraste valmistami-
seks, mille valmistamine on kallis, sest et selleks
on vaja tépset koostist ja elektriahje. Tuleb Ili-
biseda aastaid tagasi — toota malmi puuste abil!
On leitud, et selleks on eriti sobiv Rootsi raua-
muld. USA-s on 1934. a. puusde abil juba too-
detud 136.000 tonni legeeritud malmi.
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mé&éral lisandada niklit sula mal-
mile ja saadaksegi kullalt tugev ja vastupidav
malm. Kahe kuni kolme protsendi nikli lisanda-
mine hallile malmile suurendab ta katkemispinget
75% vorra ja kdvadus muutub  160-1t (hall
malm) 220 peale (Brinelli jargi). Sellest me-
tallist valatud hammasrattad on osutunud kallalt
vastuvdetavateks. Ameerikas tehakse juba isegi
mootorite vantvllle valatuna legeeritud malmist.

5) Laialdased vb6imalused seisavad ees me-
tallide liitmisel: miks nditeks teha treitera terves
pikkuses kallist metallist, kui ainult Ghte otsa ka-
sutamegi. Ehk miks teha mdningaid reservuaare
(ndit. keemiatdOstuses) labi vaskplekist, kuna
pealmine Kkiht voiks vdga hasti olla terasest, mis
alandaks ndu hinda, kuna ainult sisemine kiht
peaks olema roostekindlast metallist. Ka on kat-
sed kdimas raudteer6dbaste liitmise alal, kusjuures
ainult ro6pa pea tehakse kallist terasesordist, muu
0sa aga odavast.

6) Kiirldiketerad sisaldavad palju volframi,
mida saadakse peamiselt Hiinast, mis seega on
kdikjal importeeritav. Saksa metallurgid on ot-
sustanud volfram-teraseid anda ainvilt nendele
asutistele, kes kuidagi ei saa ilma l&bi; pealegi
kontrollitakse, kas selle terase kasutamine teostub
ka kullalt ratsionaalselt.  Kiirldiketerasteta siiski
labi ei saa. Nende teraste kasutamine annab
Noukogude-Vene andmetel (Tehnika i vooruze-
nie Nr. 11 — 1936. a.) sdédstu masina ajas teraste
treimisel 40%, malmi treimisel 38%, s. t. pinkide
toovéime suureneb 30735%.

Lennumootorite klapid, eriti kdrgrohumoo-
toritel, suudavad vastu pidada 75 kuni 100 len-
nutundi. (Automootoritel ja statsionddrdiislitel
muidugi enam.) Klappide vastupidavuse suuren-
damiseks liidetakse neile kdvametalli kord peale,
mis tdstab vastupidavust lle 100%.

Kivildhkumise, sdéekaevanduse jne. puuridele

kdvametalli pealeliitmine t8stab tédsuutust 2
korda.
Venelased vaidavad, et Moskva allmaa-

raudtee (metro) ehitusel oli palju takistusi Kivi-
huntide hammaste defekteerumisest. Peale kd-
vametalli korra pealeliitmist td6tas hunt samade
hammastega kuni 10 korda kauem. V0i autote-
hases pidas augustants vastu 2250 auku, kuid
peale kdvametalli pealeliitmist juba kesikmiselt
13.500 auku.

Il.  Metallide kokkuhoiust.

Deutsche Bergwerks Zeitung Nr. 31
1935. a. toob Saksamaa poolt &ratarvitatud var-
viliste metallide hulga, tuhandetes tonnides:

Tsink

Alumii- Seatina Vask
nium

28,0 151,0
1934. a. 52,0 184,0 257,0 193,0

1935. a. 92,0 185,0 272,0 209,0

Saksas juhitakse praegu véga palju
panu kokkuhoiu vajadusele metallurgia
Kaudne metallikulu ja hdvimine vdhenegu! Ma-
sinate, radiaatorite, akumulaatorite jne. eluiga
normitakse. Tuleb kokku korjata ko&ik metalli

Inglis-
tina
17,0
17,0
17,0
tdhele-
alal.

1932. a 223,0 156,0



laastud ja majapidamises Ulejadv metall. Saksa-
maa vajavat aastas metalle kuni 10 miljonit, sel-
lest annab Ruhr 2,2, korjandus 3,7 ja sisse ve-
dada tuleb kuni 4 miljonit t (1929.'a.). Vana
metalli kogumiseks on loodud terved organisat-
sioonid ja tulemus on 3,7 milj. tt Rd&hku pan-
nakse seejuures Kkalliste metallide eraldamisele.

Ameerika kuulub suuremate vasetootjate
hulka. 1932. a. toodeti ca 20 miljonit t vaske.
Nende statisitkabliiroo andmetel kaob kulumise
jne. labi iga aasta kuni 7 milj. t vaske. Ca 12
miljonit korjatakse kokku ja l&heb uuesti sulatu-
sele. Huvitav oleks veel markida, et vanadest
akumulaatori plaatidestki saadakse kuni 300.000
tonni seatina.

Normimise tagajarjel on metalli kokkuhoidu
vB@imalik teostada juba to0stuses, sest normitud
osadel viiakse kaal ja véaljatootlus miinimumini.
Siini vBib kéia kolme teed:

1) uute ja lihtsamate konstruktsioonide val-

jatéotamine,

2) tehniliselt ratsionaalse

labiviimine ja

3) olemasolevate esemete ja metallide tead-

valt tarvitamine ja korrosiooni valtimine.

Suurtehaste konstruktsioonibiroodes suru-
takse labi suurem magneesiumi (erikaal 1,74, alu-
miiniumil 2,70) tarvitamine. Vaatamata ta ker-
gele erikaalule, on vdimalik ta sulamitest saada
vdga mitmesuguseid metallesemeid. Magneesiumi
toodeti 1935. a. 35.000 t (20 miljoni m”). Kui
selle metalli 1 kg maksis 1935. a. veel ca 40 kr.,
siis maksab see nuud ca 2 kr. (alumiiniumi kg
ca 1,8 kr.).

Metalloikeraamika on dks uuemaid tehnika-
harusid. Metallipulber pressitakse suure surve all
metall-lattideks, mis valimuselt sugugi ei erine va-
latud vdi valtsitud lattidest. Pressitud latt on ker-
gem ja sisaldab seega vdhem metalli. Sellisest
metallist on vdimalik teha néit. laagreid, elektri-
lampide jalgu ja Gldse neid masinaosi, kus esine-
vad vdiksed erisurved.

Seni on raskusi olnud suurte alumiinium-leh-
tede feojkkukeevitamiser. Ameeriklastel olevat
1936. a. ka selle probleemi lahendanud, kuid kui-

sulatusprotsessi

das, pole avaldatud. On ainult andmeid, et kee-
vitaja vBimsus on kuni 400 kW ja surve lehtede
vahel 600 kg (vordle hr. Hissi ettekandeid Inse-
nerikojas).

Teraste ja malmi valamine rdhu all on ka
Uks uuematest votetest. Varviliste metallide réhu
all valamine oli juba varemalt olemas. Selle prot-
sessi tulemuseks on valatud esemete palju suurem
tugevus.  Kui néiteks liiva sisse valatud metalli
katkemispinge on 15-7-18 kg/mm?, siis réhu all
valatuna on see 35-f-4D kg/mm~. See valamis-
viis vBimaldab ka metalli sdastu: metallosi, mis
seni stantsiti, nidd valatakse ja pealegi vdib loo-
buda stantsidest (pressidest) ning nende muretse-
misest.

On andmeid, et terasesulamile lisandatakse
1 tonni terase peale 0,1-7-0,4 kg alumiiniumi; see
andvat terasele vdga peene struktuuri (vrd. hdbe-
terased).

USA Kolumbia ilikooli professor Fink leiu-
tas 1935. a. viisi, kuidas raudesemeid katta tina
asemel alumiiniumiga. Selleks tdmmatakse plekk
enne labi kuuma vesinikuga kullastatud ahju ja
sealt 1abi alumiiniumi vanni. J&&b &ra kalli inglis-
tina import. , ,Engineering” teatab, et on juba
tehaseid, kes pdevas kuni 100 t plekki alumineeri-
vad.

R. PRUKKEL: EINE UBERSICHT UBER DIE ENTWICK-
LUNG DER METALLURGIE.

Der Autor gibt eine Ubersicht iiber die Entwick-
lungsrichtung der Metallurgie in der letzten Zeit.

Der Verbrauch an Metallen ist stark gestiegen, u.
dieses ist durch die grossen Schiffsbauprogramme, die
letzten Kriege, Stahlbauten (darunter auch Eisenbeton-
bau) u. Anlagen neuer Eisenbahnstrecken bedingt.

Um den Verbrauch teurerer Metalle einzuschréan-
ken, werden dieselben nach Madglichkeit durch weniger
teure ersetzt u. die Verarbeitung in Werkstatt u. Giesse-
rei durch Anwendung wissenschaftlicher Methoden ver-
vollkommnet.

Weiter wird das Sammeln von Altmetallen, die
Importregulierung derjenigen Metalle, die durch billigere
ersetzbar sind, sowie die Normung einiger Apparate u.
Maschinen behandelt.

Tehnika teateid.

KUTTEKOLDED JA RIBITORUD.
Ins. Richard Kablitz.
4. jaan. 1937 EIU-s peetud referaadi kokkuvédte.

On tdsiasi, et 35 a. eest dipl.-ins. Richard Kablitz’i
poolt leiutatud ribitoru-ekonomaiser on asendanud sile-
toru-eko’d ja et praegu on Kablitz oma konstruktsiooni-
dega esikohal. Sedasama vdib utelda ka malmist vaa-
kuum-kuubus-6hukuumendaja kohta, mis vélja surub nii
sileseinalised kui ka plekktahvlitest koosnevad o6hukuu-
mendid. Esikoha on ta saavutanud toru ja plaatide
konstruktsiooni, konstandi k t&htsuse &ratundmise ja
gaaside Uhtlaselt ldbisegamise ning jahutamise pdhjal.

,,K“ vadrtuse tadhtsus paistab silma dldekonomai-
seri arvestuse valemist:

KABLITZ’I
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D2 (tl — to)

H= k(T + To+ tl + to)

k kasvades vaheneb kittepind;
k oma korda saame jargmiselt:

"-TTXTi

H — eko soojenduspind;

D = veekogu kg-des; muude ainete puhul vasta-
va koefitsiendiga korrutada;

Tl = sissetulevate gaaside temperatuur @®C;

Tl — vdljaminevate gaaside temperatuur ~C;
tl soojendatud aine valjamineku tempera-
tuur OC;



t) — soojendatava aine  sissetuleku tempera-
tuur «C;
— gaasi sooja-lUiekandearv;
02 = vee sooja-ulekandearv;
8 = seina paksus, mm;
X — seina soojajuhtivus.

Kablitz’i ekonomaiserite ribitoru

Kdige tahtsam arv k-vormelis on at' seepérast te-
hakse ta v@imahkult suureks.

Kdige suuremad tddd selle kohta on kirjutanud
prof. K. Kirsch, Moskvas. Tema to66de pdohjal hakati
maailmas eko’sid arvutama. Enne Maailmasdda tddtasid

Kirsch ja Kablitz kéasikées.

arenemine 35 a. jooksul kunivaakuum-ulevoolu-ribitoruni.

Mitte nii:

1900

1901

1903

1905

vaid nii:

1907

1933

Viimaste teaduslike arvestuste pdhjal on arendatud
ndnda nimetatud vaakuum-tlevoolu-eko ja vaakuum-
kuubus-tlevoolu-8hukuumendi pohimdttel, et gaasid pea-
vad voolama ribidega jaotatud vastavalt kanaale md&dda,
nonda et k6ik surnud nurgad ja seega gaaside kahjulikud
pdorised oleksid valditud.

Gaaside joad tulevad korduvalt jaotamisele,
l1abi jérjest tulevad ribidega puutele uued kuumad gaa-
side osad jahutatud osade asemel. Selle tottu ei tule
Kablitzi seadeldistes kergesti ette ek o’de ja 1luvp’de
higistamist.

mille-

Joon. 3.

Joon. 2-a — dige!
Soodur. gaasivoolu liikumine kogu soojenduspinna sund-
suunatult Umberuhtumisega vaakuum-ulevoolu-printsiibi

jargi kahjulike vastupdrgete ja podriste valtimisel.

Siletoru 1000 .
Ribitoru 650 ;
ribikbrgus 30 mm.
Ribitoru 1000 ;
ribikdrgus 40 mm.
Ribitoru 1500;
ribikdrgus 55 mm.
Standard-ribitoru 1000;

ribikrgus 55 mm.
Koérgevdéimsuse ulevoolu-ribitoru
1000; ribikdrgus 45/55 mm.

6hukuumendid koosnevad kokkukruvita-
ribiplaatidest, mis kokkupandult moodustavad
ja gaasikambrid. Need kambrid on
et drapuhumine ja harjaga puhasta-

Kablitz’i
vatest
vahelduvad &hu-
nii konstrueeritud,
mine on vdimalik.

Eko kui ka &hukuumendi kittepinnad hoitakse
puhtad elektrimootorist aetava keerleva tahmapuhasti
auruga. Auru puuduse juhtumiks on ette nahtud teised,
puhastusabindud.

Ulevoolu ribitoru paigutus valmis.

Joon. 2-b — wvale!

Ebasoodus gaasivoolu liikumine, kusjuures kuumade gaa-

side voolu sidamik Kkiirelt ja sirgelt labib kuttepindade

vahe kuttepindu riivamata, kuna aarekihid hiilivad aega-

modda ja pooriseid slnnitades, mistdttu tekib mustuse
kogunemist ja korrosiooni.
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Joonis 4 vialjendab ribitorude patenteeritud asenda-
mist tugevais raames rippuvates kiljeplaatides, ndnda et
ribitorud igale poole liikuvalt laagerdatud ja tihendus-
buksitaoliselt tihendatud on; selepdrast on olemas vaba
paisumise vdimalus, ilma kiulma ©6hu jareleimemiseta;
ribitorud on kohased isedranis suurte seadeldiste jaoks.

Mehaaniline Kablitz’i kuttekolle.
Kablitz’i kittekolle on mehaniseeritud kasikute.
Uksikud restisugarad ') on asetatud risttaladele. Pool
sugaraid on raamile kinnitatud pdikraudade abil, auru-

masinast liigutatavad. Pildil n&deme Ilil. sektsioonil kasi-
ratast, millega saab reguleerida sugarate ké&igusuurust.
Ka teistel sektsioonidel on samasugune reguleerimise
voimalus. Ohurdhu all olev ruum resti all on jagatud
réhu tsoonidesse.

Joon. 5. Kablitz’i tletduke-kittekolle. Resti sektsioonide

ja tsoonide kiilgvaade.

Kablitz’i kuttekolde omadused on: lihtne Ulevaatlik
vdikeste murduvate ulekandeosade puu-
dumine, sobiv sisseehitamise vOimalus slutevdlvita, selle
tottu jaab 4ara kittekolde valjatdmbamise vajadus. Pea-

aegu koiki tahkeid kutteaineid vdib Kablitz’i koldes ka-

konstruktsioon,

sutada, nagu kd&rge- ja madalavaartuslikku Kkivisutt,
pruunsitt, koksi jatiseid, turvasf, pdlevkivi, puujda-
nuseid jne. Kolde koormatust v@ib ratsionaalselt muuta

véga suurtes piirides (naiteks 60----360 kg/m~ tunnis Kivi-
sée puhul). Suurim kutteaine l&bipdlemine saavutatakse
Kablitz’i leiutatud Uletduke kaudu, s. o. kiillma kitteaine
tbukamine ule juba hddguva, kiirema slutamise mdttes,
mis on isedranis tahtis podlevkivi puhul.

Roststab, vn. kolosnik.

') Sugar, -a — s.
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6. Kablitz’i tletduke-kuttekolle. Sektsioonidega ja
tsoonidega, resti eestvaade.

Joon.

Laiades piirides kihipaksuse ja po6lemiskiiruse
guleerimise vdimalus vdimaldab ka koige halvemate kut-
head labip6lemist nii kdige véikse-

re-

teainete tarvitamisel

mate kui ka kdige suuremate restikoormatuste puhul,
sest kolde alusruum on jaotatud tdiesti Uksteisest eral-
datud tsoonidesse, nonda et Ohur6humist nendes vdib

vastavalt nduetele muuta igas tsoonis eraldi, ja kolle ise
on jaotatud sektsioonidesse, mille edasi-tagisi kdigu pe-

rioodi, samuti ka sugarate kaigu pikkust vdib vastavalt
muuta.
Joon. 7. AJ/S-i ,,Gebr. Sulzer“ katel Kablitz’i tletduke-

Kablitz’i ribitoru-ekonomaiseriga ning &hu-
kuumendiga.

kiuttekoldega,

toodete ehitab firma Kablitz
Kliimaseadmeteks nimeta-

Peale eelmainitud

veel kliimaseadmeid.



takse dhukitteid, mis mistahteseid ruume soojendavad,

jahutavad, niisutavad v@i kuivatavad ja udu hévitavad.
Toéoruumidele, seltskondUkele ehitistele, elamutele,

haiglatele, kuivatitele jne. on kliimaseaded paremad ja

ratsionaalsemad ehitamise ja kditlemise poolest ahju-
dest ja ka paljudel juhtumitel soojavee- ja auru-kesk-
kitetest. Klimatiseerimise kaudu voOib kdrgemat ja pa-
remat t66 edukust saavutada, kui halvasti ventileeritud
ruumides.

Ainult ventilaator ja isedranis fa. Kablitz’i kdrge-
tele temperatuuridele sobiv.  malmist vaakuum-kuubus-
dhukuumendi lubavad prof. RitscheFi ja Brobee poolt
juba 40 aastat tagasi formuleeritud teesi dhukitte pare-
musest Ulal hoida. Need paremused on: ehituskulude
odavus, odav kasutus, kerge reguleerimine, mingeid soo-
jenduskehasid, mingit kilmumisohtu, soojendamisega on
thendatud ka ruumide dhutamine, véarske ja ruumidest
tagasiimetud Ohu puhastamine ja niisutamine.

Kablitz i klimatiseerimine annab suve kliima, puh-
ta, 20 °C sooja 6hu 65 % relatiivse niiskusega, kuid vee-
ja auru-keskkiutted ainult soojendavad, ei 6huta ega nii-
suta, selle tdttu annavad liiga kuiva, tolmu ja baktee-
riaid sisaldava 6hu.

Niiskuse hoidmine teatavatel temperatuuridel on
dige raske, isedranis tekstiiltddstuses ja selle mittehoid-
misel tulevad suured majanduslikud kaotused, mida Klii-
ma-seadmete puhul ei teki. Teatavatel toOprotsessidel
on téiesti kuiv 8hk soovitav, mis samuti on kiirelt ja ras-
kusteta saavutatav.

Kablitz’i dhukitete patentrestide peal vdib pdle-
tada igasuguseid mujale mittesobivaid pdletisi. Ohk kuu-
mendatakse otseselt, kalli auru vahenduseta. Ekonomai-

Joon. 8. Kabinett.

Joon. 9. Kutteruum.

serite ehitamise aastakimnetelised kogemused lubavad
viia korstnakaod peaaegu teoreetilise miinimumini.

Seltskondlikes majades, koolides jne. mahutatakse
vordlemisi vaikesesse ruumi moneks ajaks suur rahva-
hulk, 6hk laheb kiirelt halvaks, avatakse aknad vdi pan-
nakse ventilaatorid k&ima. Need 6huvahetuse abindud
tekitavad tdmmet ja seesolejad vdivad kergesti kilme-

tuda. Kliimaseadmetega kodetavates ruumides ei ole tdm-
met ega mingeid muid ebasoodsaid dhuliikumisi, sest
koetavad ruumid seisavad alati vaikese uleirdhu all (kuni

5 mm), mille tottu ei ole tdmmet akendelt ja ustelt, sest

Joon. 10.
Kliima-kitteseade.

1 — kolle,
2— 3 —e dhukuu
mendid,
4 — ventilaatoi’,
5 — soojadhu
juhe.



neid avades ruumi ebavadrske 6hk voolab valja ja sisse ei
saa tulla kilma, ebapuhast &hku. Sisse pdédseb ainult
oludele vastavalt ettevalmistatud o&hk.

Klimatiseerimine koosneb peaasjalikult dhukuu-
mendusest v8i -jahutusest, puhastamisest ja niisutamisest.
Nouetele ettevalmistatud &hk  pressitakse  ventilaatori
poolt klimatiseeritavasse ruumi vastava torustiku ja ava-
uste kaudu.

Kliima-seadmeid, mis harilikult rnahutatakse keld-
ritesse, vOib kergesti tarvitada gaasikaitseks, sest et ka
mirgitatud dhku vdib kergesti puhdstada Kablitz’i 6hu-
filtris vastavate kemikaalide tarvitusel-

ULEKANNE TRAPETSIKUJUUSTE (KIIL-)
RIHMADEGA.

Ainetel ins. R. H.

Trapetsikujuliste rihmadega ringiliikumise

ulekandmise idee ei ole iseenesest uus. Alguse on
ta saanud harilikust kdis-lUlekandest.
Esialgu tarvitati trapetsikujulisi rihmu pea-

aegu eranditult autode ja mootorrataste juures.
Kuid dksikaju printsiibi arendamine avas laia-
ulatuselise tegevusvadlja trapetsikujuliste rihmade
tarvitusele kdigis muudeski masinaehituse harudes.

Evides tunduvaid paremusi hariliku lameda
rihnmaga vadrreldes (lUlekanne lihikeste vahemaade
pealt ilma pingrullita, suurem Ulekandearv jne.)
trapetsilised rihmad levinevad valismail védga Kii-
relt igasugustes todstusharudes.

Vaatamata trapetsiliste rihmade standart-
tulipide kullaldasele kattesaadavusele, ei ole meil
nende rihmade tarvitamine vajalist tdhelepanu
leidnud. Selle Gheks p6hjuseks on kindlasti laie-
mate hulkade poolt sellekujulise Ulekandeviisi
mittekullaldane tundmine.

See on ka loomulik, kuna vastava kirjanduse
peagu féielikul puudumisel peale mdne firma l0-
hikese broSudri, ei ole vdimalik lahemalt tutvuda
selle tlekandeviisiga.

Trapetsiliste rihmade ulesanne on ringiliiku-
mise Ulekandmine sooniliste rihmarataste abil, mil-
le soonte profiilid vastavad rihma profiilile, mis
on pdikldikes trapetsiline.

Need rihmad valmistatakse I6pututena, s. o.
jatkuta rongana (kuna lukuga jatkatuid Kiilrihmu
peagu sugugi ei tarvitata) vajalikus pikkuses, kus-
juures need rihmad tehakse kummeeritud puuvilla-
niitidest, mis moodustavad rihma siidamiku ja on
vélispinnalt kaetud kummeeritud puuvilla koega.

Selleks, et oleks vd@imalik I8putuid rihmu
tdmmata rataste (seibide) peale ja vajalikku pin-
gust saavutada, peab mootor olema oma asukohal
nihutatav kas pingutuskruvide abil ehk madnel
muul viisil. Mootorit vdib ka liikumatult asetada,
kuid siis tuleb pingrulli tarvitada, mis ei ole soovi-
tav.

Tootamisel tdmbjoudu kannab peamiselt rih-
mastdamik. Valispinda kattev kummeeritud kiht
kaitseb rihma sisemisi osi juhuslike vigastuste eest
ja annab dhtlasi rihmale vajaliku valise kuju.

") Aju
tlekanne.

Antrieb, masinat liikuma e. kdima panev
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Tdotavateks rihma pindadeks on trapetsilise
poikldike kilgpinnad.

Rihma painutusel on ta vélimine kilg tom-
matud ja sisemine, ratta tsentri poole pddratud
kilg — kokkusurutud. Ligikaudu pdikldike kesk-
kohal asub neutraalne kiht. Selle tagajarjel le-
mine kiilg vB@rreldes algmod6tmetega vaheneb pdik-
I6ikes ja alumine — suureneb.

Joo/7/5 /

Nii kui joonis 1-sel on né&ha, rihma kiljed ei
tehta mitte sirged, vaid ndgused (Ameerika-
Uhendriikides, NOukogude-Venes). Painutusel né-
gusad pinnad sirguvad ja selle tagajérjel saavuta-
takse hea liibumine rataste soonte seintega ja uht-
lane rihma kiilgede kulumine kogu kdrgusel.

Pealmine rihmapool tehakse tasane (sirge)
ehk vdhe kumer Umardatud servadega. Kilg-
pinnad peavad olema téiesti libedad, ilma pragu-
deta ja véljaulatuvate niidiotsadeta.

Trapetsilise pdikldike tdttu on rihma hoor-
pind suur ja selletdttu libisemine tihine (12% Um-
ber).

Kuna hariliku lameda rihmaga ulekandel on
paratamatu 8hu kaasahaaramine rihma ja ratta
poolt, ei sinni seda nahet trapetsiliste rihmadega
Ulekandmisel, kuna selle rihma eriline asend rattal
kérvalda]D selle nahte, — /6hk pééaseb valja rih-
ma alumise kilje ja soone pdhja vahele j&avast
kanalist (joonis 2-c).

Joonisel 2-a ja b on ndidatud ebabiged rih-
ma asendid soones.

Joon. 3.

Esimesel juhul rihm halvasti liibub soone
kulge ja tekivad kaod kaasahaaratud oOhu tdttu
ning teisel — ei kasutata rihma kogu kulgpinda ja
kulumine ei ole uhtlane.

Kuni aastani 1932 kasutati trapetsiliste rih-
made valmistamisel Uksikute firmade poolt mitme-
suguseid trapetsi Kkiilnurki. Nii Inglises 28°, Amee-
rika-Uhendriikides 40°, Saksas 30-f-45° jne. Soo-
ritatud katsetest on selgunud, et sobivaim nurk
on ligikaudu 35°, kusjuures korvalekaldumine
+5° on lubatav. Praegusel ajal Saksas normpro-
fiili jargi on tarvitusel 38°-line nurk (joonis 3),
Noukogude-Venes 40°-line nurk (joonis 4).



Kuna painutusel rihma teravusnurk vaheneb,
tuleb rihmarataste soonte kiilgede vaheline nurk
mone kraadi v6rra vdhem vdtta.

Uldiselt v@ib trapetsiliste rihmade iilekande
paremuste kohta jargmist Utelda:

1. Trapetsilised rihmad, kui I6putud, ei vaja
jatkamist (@mblemist).

2. Rihma- ja rattavaheline haardenurk vdib
marksa vdhem olla kui 180° (kuni 120°) sealjuu-
res viimaldades suuremat Ulekandearvu,kuni 1:10

Joon. 3. Joon. 4,

(seega asendades kahte harilikku rihmaratta dle-
kannet), vdhendades telgede vahet ja sddstes pd-
randapinda.

3. Omades hea painduvuse, v6imaldab tar-
vitada véikeselabim606dulisi vedajaid rattaid.

4. Libisemise peagu taieliku puudumise t6ttu
on Ulekantava v@imsuse kadu minimaalne (um-
bes 1%).

5. Ulekanne trapetsiliste rihmadega sinnib
tdukevabalt, nii k&imalaskmisel kui ka koorma-
tuse kdikumisel, kuna rihm evides kullaldast elast-
sust tdidab amortisaatori (vetruva vahellli) dles-
annet.

6. Ulekanne siinnib vaikselt, ilma mirata.

7. Rihmad ei vaja iseédralist jarelevalvet jat-
kamise (dmblemise) suhtes ja aegajalist maéri-
mist.

8. Ulespanemine on vérdlemisi odav, kuna

vBimaldab odavate kdrgetiiruliste mootorite kasu-
tamist.

9. Rihmad on veekindlad ja v6imaldavad
tédtamist niisketes ruumides.

10. Kui dlekanne sinnib rohkem kui kolme
rihmaga, siis Uhe rihma katkemisel masina seisma-
panek ega rihma vahetamine ei ole kohe vajalik,
vaid td66d voib jatkata moni aeg ulejddnud rihma-
dega.

Seega koikidel neil juhtudel, kus on vajalik
luhikest rihmarataste telgede vahet ja suurt dle-
kandearvu, tuleks eelistada ja tarvitada Ulekannet
trapetsiliste rihmadega.

RAUDBETOONIST KORGESURVE-VEETORUD.

Bakuus (Stroit. Promd&s8lenost nr. 3 — 1936) val-
mistatakse linna veetorustiku jaoks harilike nialmtorude
asemel raudbetoonist torud, mis on tditsa tihedad ja kan-
natavad isegi kuni 60 at. survet.
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tihedus mitte tavalise tihe-
betooni valmistamisviisiga (juba 1,5-72 at. juures hakka-
vad sellised betoontorud lekkima), vaid bituumeni kihiga,
millega kaetakse torud seestpoolt.

Torud valmistatakse tavalisel tsentrifuugimismenet-

Saavutatakse sédarane

lusel varske toru jargneva kiipsetamisega aurutis, Kkus
torud saavutavad mdne tunni jooksul normaalse tuge-
vuse. Vilisvormi maha vdtmata asetatakse kiips toru

jalle tsentrifuugi, lastakse tiirlema, valatakse sisse 160° C
kuumendatud naftabituumenit nr. 4., ning lastakse torul
tiirelda (800 tiiru/min.) seni, kui bituumen angub &ra
ja katab (htlase kihina toru sisemuse 6"—8 mm paksuse

kihina. NOUd valatakse torusse vedelat tsementsegu 1:2
ning tiirlemisel (800 t/m) tihendatakse selle kiht (1 cm
paksuselt). Toru valmis, vbetakse ta masinalt maha ja

lastakse tal 6hus kivistuda mdned péaevad.

Seega toru seinad koosnevad kolmest kihist: véli-
sest raudbetoonkihist (tugevuse jaoks), keskmisest bi-
tuumenkihist (veetiheduseks) ja seesmisest krohvkihist
(hoiab bituumenit). —

Meil oma malmi veetorude jaoks pole, kill aga on
tsementi ja bituumenit, mispdrast tuleks meie asutistel ja
veelhingutel podrata tadhelepanu eelkirjeldatud menetlu-
»ele.

EDWARD WESTON’i STIPENDIUM
ELEKTROKEEMIAS.

Elektrokeemia Selts (P6hja-Ameerika Uhendriiges)
annab iga aasta 1. martsil stipendiumi 1000 dollari suu-
ruses isikule, kes selleks soovi avaldab ja kes on ilmuta-
nud silmapaistvat vdimet uurimistooks elektrokeemia voi
selle rakenduste alal. Stipendium kannab Edward Wes-
ton’i nimetust ja temale on 1929. a. suurema annetusega

aluse pannud Dr. Edward Weston, Weston Electrical In-
strument Corp., Newark, N. Y., president. Dr. E. Wes-
ton on dldisemalt tuntud Weston-standart-elemendi loo-

jana ja elektrokeemikuna, kes mitmesugustel elektrokee-
mia aladel on tédtanud loovalt. Md&ruste kohaselt ei
tule stipendiumi andmisel arvesse stipendiumi taotleja
sugupool, kodakondsus, rass ega elukoht. Kandidaat peab
olema kdrgema haridusega ja alla 30 aasta vana. Sti-
pendiumi vdib kasutada mistahtese kdrgema Oppeasutise
vOi uurimisinstituudi juures todtamiseks Uhe aasta jook-
sul.

Ameerika Elektrokeemia Seltsi vastava komitee ju-
hataja Kenneth Graham’i soovi kohaselt on koneall olev
stipendium kéaesolevaga tehtud teatavaks ka Eesti koda-
nikele ja stipendiumist huvitatuil tuleb pé6rduda Prof.
dr. A. Parts’i poole — Tallinna Tehnikainstituuti.

RAHVUSVAHELISE MATERJALIDE PROOVIMISE
UHINGU 2-NE KONGRESS

leiab aset Londonis (Inglismaal) 19.----24. aprillil
1937. a. Osav0tt on kongressimaksu eest vaba kdi-
gile, kes on  huvitatud tehnikas tarvitatavate ma-
terjalide Uurimistest ja nende proovimistest. Kongressi

puhul ilmub nn. Kongressi raamat (Congress Book), mil-
line sisaldab kdik kongressil ettekantavad referaadid. La&-
hemaid teateid kongressi kohta annab Riiklik Katsekoda,
Tolli 8. tel. 442-15.

Oo. M.



Kroonika.

1936. a. ,, T. A.* ILMUNUD ARTIKLITE HINDAMINE.
Raamatuaasta puhul mdédrati EIU-u peakoosoleku
otsusega (T. A. 12 — 1935) ,T. A.“-s 1936 ilmunud

parimate artiklite eest auhindade véljaandmiseks Kr. 250.
Vdistluse tingimuste kohaselt pidid kuuluma hindamisele
vaid artiklid, mille autorid seks soovi avaldanud. Kuna
sadraseid sooviavaldusi esitati vaid ks, otsustas EIU-u
juhatus vdtta hindamisele kdik 1936. a. ,,T. A.“-s ilmu-
nud artiklid, mis vastavad vdistluse tingimustele p. 1— 4,
tehes hindamise ilesandeks EIU-u teaduslikule komisjo-
nile.

Oma istangul 15. 1 37 madéaras teaduslik komisjon
artiklite referentideks professorid Kogermann, Maddison,
Maltenek, Martin ja Paavel ning insenerid M@&ttus, Pars-
man, Roonemaa ja Vellner. Hindamise komisjoni uhine
koosolek toimub 29. 1 37.

LATI INSENERIDE UHINGU 15. AASTAPAEVA
pidustustest Riias, 17. nov. 1936, votsid EIU-u esindaja-
tena osa EIU-u juhatuse liikmed insenerid V. Véhrmann
ja V. Voolman.

ElIU-u LIIKMEKAARDID PILTIDEGA
otsustas EIU-u juhatus véalja anda liikmetele, kes esinevad
vastava sooviavaldusega.

EIU-u PEAKOOSOLEK.
EIU-u juhatus otsustas kokku kutsuda 22. 1 37
kl. 19 peakoosoleku jargneva péevakorraga:

1. ,,T. A.“ 1936. a. aruande kinnitamine.

2. ,,T. A.“ 1937. a. eelarve vastuvGtmine.
,T. A.“ toimetuse kolleegiumi ja toimetajate
valimine.

4. Koosolekul ulestdstetud kisimused.
JK-S JA EIU-S PEETUD REFERAADID JA LOENGUD.

10. dets. 1936. a. IK korraldusel Saksa inseneri

V. Lacher’i referaat: ,,Nadelprinzip fir Ekonomiser, Luft-
erhitzer und Rekuperator.”

14.— 18. dets. 1936. a. IK korraldusel Soome inse-

neri Huss’i loengud ,.Keevitamisest*:

1. Keevitamisleek ja selle mdju metallidele.

2. Tina, vase, pronksi ja sdédraste metallide keevi-
tamine.

3. Happe- ja roostekindla terase keevitamine.
Kaarleek ja selle mdju metallidele.
malmi keevitamine.

5. Mahutiste ja kdrgeehitiste keevitamine.

Raua ja

Bibliograafia.

L~TEHNIKA AJAKIRJAS*

on 1936. a. kasitletud artiklites ja teadetes tehnikast
jargmisi alasid (vaata 1936. a. sisukord) :

arhite ktuuri — 2 artiklis, 4 lehekiljel;

ehitusasj andust -—-— 7 art. ja 6 teates,
431/2 1k.;

sildu — 2 art.,, 4 Ilk;

teed ——- 16 art. ja 4 teates, H3V2 Ik

veemajandust -- 12 art. ja 2 teates,
571/2 1k.;

elektritehnikat --—- 2 art. ja 2 teates,
13 Ik.;

t0dstust jamasinaid --—- 6 art. ja 6 teates,
311/2 1k.;

fllsikat ja keemiat — 12 art. ja 2 teates,
231/2 1k.;

mitmesuguseid -- 3 teates, 3 Ik.

Koondades alad kahte rihma, leiame, et késitlust
on leidnud:

1, arhitektuur, ehitusasjandus, sillad, teed ja vee-
majandus — 162 Ik.;

2. elektrotehnika, to66stus ja masinad, fulsika ja
keemia ning mitmesugused - 71 Ik.

Esimese rihma dlekaal on seletatav erinumbrite

vdljaandmisega teede ja veemajanduse alalt. Edaspidi ka-
vatseb toimetus esijoones kasitleda meie todstuse arengut
ja probleeme, lootes sel alal tegutsevate inseneride kaas-
téole.

Tellimise hind:
Kuulutuse hinnad:
taja A. Grauen, tlif. 450-17, 523-57.

aastas —- Kr. 5.00, V2 aastas - Kr. 2.50.
1 lehekiilg 40 kr., V2 Ik. 20 kr., Vi 1k. 10 kr.

Kaastoimfetajad E. Leppik, tIf. 427-60/5 ja A. Laur, tIf. 465-94.

Ins. Huss’i loengutest ilmuvad 1937. a. ,T. A.“
Uksikute peatiikkide kokkuvotted.

4. jaan. 1937. a. EIU-u korraldusel ins. Richard
Kablitz i referaat: , ,Kablitz’i kuttekolded ja ribitorud.”

Dipl. ins. A. Doepp ,Katla toiteabindu d*,
Eesti Tehn. Jéarelvalve Seltsi kirjastus, 80 Ihk., 54 joon.

Meie véikearvuline tehniline kirjandus on suure-

nenud dhe tarviliku raamatu vodrra. Raamat on Kirju-
tatud praktikast praktikale, andes elaval kujul juhtnddre

ja napunéiteid katelde toiteabindude késitamisel. Soovi-
tatav raamat kitjatele, masinistidele, meistritele, insene-
ridele ja teistele tehnikast huvitatud isikutele.

Terzaghi und Fréhlich, Theorie d Setz-
ung von Tonschichten (1936).

Analiutilise meetodi rakendamine ehitusliselt

tdhtsa kisimuse lahendamiseks.

Dieckmann D, Kleine Baustoffkunde
(Verlag Vieweg u. Sohn, Braunschweig 1936).

Raamat sisaldab praktilisi juhiseid ehitusmaterja-
lide kasutamise kohta ndidetega.

Anweisung fir Mortel und
(AMB) ,,Deutsche Reichsbahnen“ véljaanne
blatt der Bauverwaltung, Heft 34 --- 1936).

Raamat ilmus Il po6hjalikult Umbertodtatud valja-
andes. Maérja betooni segu koostamine on rajatud uutel
pohimdtetel. Agregaadi teralise valikul on aluseks vde-
tud Din 1045 ettendhtud sdelumise piirkdverikud. Agre-
gaadi teralise koostise kontrollimiseks on méé&rustes ette-
nédhtud katsed ehituse platsil. Raamat on varustatud tabe-
lite ja diagrammidega.

Beton,
(Zentral-

kallim. Uksiknumber 45 senti.
50% kallim. Vastutav toime-
Keeleline

Véalismaale 50%
Kaantel

korrektor J. Roonemaa, tlf. 428-60/270. Viljaandja Eesti Inseneride Uhing.
Ilmub 19. jaanuaril 1937.
Trikikoda J. Roosileht & Ko. Tallinnas, Luhike jalg 4.



