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Kopli uus 1kW-ne rannasaatja.
E. Reinek, A. Suits, H. Work, IK.

Sidepidamiseks laevadega on tdnapdeval kind- kus: m = modulatsiooni siigavus joori- 1)
laimaks ja sageli ainuliseks teeks traadita side. .
Selle Ulesande tiitmiseiks on mairatud ranna-raa- J& fm= modulatsioonsagedus.
diosaatejaamad. Kuna suur hulk ranna-raadio-
jaamu kasutas saatmiseks kustuvaid laineid, mis
haaravad laialdast sagedusspektrit (sagedusriba),
ja kuna saateulatuse suurendamiseks tootati Uha
suurema vOimsusega, Siis esines saatjatest vastas-
tikku pdhjustatud higireid vastuvotul, mis rasken-
dasid sidepidamist. Olukorra parandamiseks to6- Joon. 1.~ Helis.ageduslikult m.oduleeritud kdérgsageduslik
tati rahvusvahelistel konverentsidel valja arvukad venkumine (moduleeritud kandesagedus).
t'apsed tehnilised normid: maarati naiteks saate- \orir. 2 annab Su"gude avamise teel' moduleeri-

sageduse stabiilsus, saate poolt haaratud sagedus- tud kdrgesagedusliku pinge momentvaartuse:
riba laius jne.®) Kokkukdlas OCIR normidega

hakkas kéesoleval aastal kehtima uus Postitalituse O —Eosin2nfot "5° eos 2F (fo—fm) t
maarus laeva-raadiojaamade kohta. Sellele vasta- 2

valt on nild kustuva lainega saatjate kasutamine

keelatud. Uuele maarusele kohandununa esineb eos | € (fo+fm) t )
niud ka Kopli uus rannasaatja, mis on kodumaise See on moduleeritud kandesageduse vérrand.
toostuse toode ja ta vGimete hea kinneldus. Nagu sellest nahtub, sisaldab moduleeritud kande-

Enne kui asuda jaama enese kirjeldamisele, sagedus eneses kolm puht-sinusoidaalset vénget
vaatleme siinkohal pisut ligemalt saatjast haaratud  sagedustega

sagedusspektrit. Saatja antennis esineb k&rgsage- . o fo
duslik pinge, nn. kandelaine (resp. kandesage-
dus), mille momentvaartus on nagu tavalisel teh- Arvuliselt, kui votta eelmainitud suurused
nilisel vahelduvpingel (ikandesagedius 300 kHz ja imioduleerimissagedus
e = Bosin 27rfot = Bo sin wat (1) 1000 Hz), esinevad moduleeritud saatja sagedus-
kus: Eq = kandesagedusliku pinge tippvaartus ja Spektris sagedused:
fo = kandesagedus (Hz). fo= 300 kHz:
Mpduleerides kandesagedust (nait. 300000 Hz = fo+fn, = 300'000+1000 = 301 kHz;
= 300 kHz) mingisuguse helisagedusega (néit. fo-f,,, = 300000-1000 = 299 kHz.
1000 Hz), saame antennis té0tava moduleeritud
kdrgsagedusliku pinge momentvéaartuse: Kujutadels vorr. 3 graafiliselt funktsioonina
ei= Eo(l + m sin 1Hr fAt) . sin 2k fot (2) e, = F(f), saame olukorra vastavalt joon. 2. Nagu

S _ ~ ndha, tekivad modulatsiooni mdjul kummalegi

_ 1) Saatja _Iameplkkuse (sageduse) kohta olid normid poole kandesagedust fosagedused f0+fmja f i
Juba varemal Vastavalt piltlikule olukorrale nimetataksegi neid
2) CCIR = Comité Consultatif International techni- ?S ava pritiikule olukorrale nimetataksegl nel
que de Communications Radioélectriques. kulgriba-sagedusteks. Kogu sagedustest haaratud
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Joon. 2. Helisageduslikult moduleeritud kandesageduse
sagedusspektev.
diapasooni (5If, joon. 2) ninaetatakse saatjast

haaratud sagedusriba laiuseks, lihidalt saatja sage-
dusriba laiuseks, sageli ka saatja ,,selektiivsu-
seks” ®). Moduleerides mikrofonipingega, mis
vOib eneses sisaldada iheaegselt ménesuguse sum-
ma helisagedusi

fm= F(Ilf),

maarab sagedusriba laiuse kdrgeim modulatsioon-
sagedus (f,; vt. joon. 3).

Joon. 3. Mitmesuguste Uheaegselt esinevate helisagedus-
tega moduleeritud kandesageduse sagedusspekter.

Et saatjad ei hairiks vastastikku Uksteise t66d
vastuvotul, ei tohi Uhe saatja kilgsagedus katta
teise oma. See ongi pbhjuseks, miks ringhaalingu-
saatjate kandesagedused peavad naiteks erinema
Uksteisest vahemalt 9 kHz vodrra, kui tahetakse
kanda Ule helisagedusi kuni 4,5 kHz.

Moduleerimata telegraafitod puhul vdib utlean-
tud signaali vaadelda pideva punktidereana, mille
perioodikestus on + (vt. joon. 4) ja sagedus vas-
tavalt

F=1=iL
T 2n.

Seda pidevat punktiderida nagu iga teistki pe
rioodilist funktsiooni vdib lahutada Fourier rea

Joon. 4. Rida raadiotelegraafilisi punkte.

3) See termin pole hea, kuna selektiivsus tdhendab

jraldamisvdimet (vastuvdtja).

abil 186pmatuks arvuks sinusoidideks, mis kdik on
sageduse F harmoonilised. Need harmoonilised
esinevad kandesageduse fo kilgsagedustena (Vvt.
joon. 5).

C
Joon. 5. Raadiotelegraafiliste punktide rea spekter
(2n = kandesageduse perioodide arv, mis vastab punk-

tiderea GUhe perioodi kestusele j. Kandesageduse amplituud

Bgjj = 2 ; vt,, joon. 4).

Kogu sagedusspekter koosneb sagedustest

foxF; fox3F; fox5F. . .fox(2k-1) F.

Nagu joon. 5 on ndha, vdheneb k8rgemate har-
mooniliste amplituud kiirelt. Samuti kui modulee—
iNitud kandesageduse puhul ei tohi ka siin kahte
saatja kilgsagedused Uhtteist katta, et véimaldada
héirevaba t66d. Et laevasaatjatele méaratud sage-
dusalale mahjutada killaldane arv saatjaid, ei tohi
CCIR ndudel kolmanda harmoonilise tugevus ule-
tada 5% kandesageduse amplituudist. Kuna tava-
line manipuleerimiskiirus (t66tamiskiirus) vastab
ca 40 Hz, siis maksimaalselt lubatav sagedusriba
laius on

Af=3X40X2 =240 Hz = 0,24 kHz.

Kuna vanasti vaid Uks telegraafisaatja haaras
ca 16 kHz laiuse riba, siis selgub siit otseteed
CCIR normide eemus. Samuti on selge, et 0,24
kHz laiuse riba puhul tuleb esitada suuri néudeid
kandesageduse stabiilsusele.

Nende ja kdikide teiste CCIR-normide taitmist
ei vdimalda enam vananenud Uheastmelised ran-
na- ja laevasaatjad. Nuildisaegse saatja nditena
vOib esitada uut Postitalituse 1 kW-st rannasaatjat
Koplisi, mis ar ehitatud 1939. a. O.-U. Raadiio-
Elektrotehnika Tehase (RET) poolt. Uue saatja
p6himotteline skeem on kujutatud joon. 6.

Saatja koosneb kolmest astmest: | aste — juht-
saatja, Il aste — vbimendamis- ja moduleerimis—
aste, Ill aste — I6ppaste.

Jihtsaatja (vt. joon. 6, | aste) llesandeks on
kandesageduse tekitamine. Kasutatud on selleks
tavalist kolmpunkt-lulitust: anoodpinge sisseliilita-
misel tekkiv anoodvoolu tbuge ergutab Ule auto-
trafo Li vOreringi ja kogu sisteem hakkab vonku-
ma sagedusel, mille mé&aravad vdnkeringi konstan-
did La ja Cl. Kdrgsageduse aravoolu tokestamiseks
on nii vlre- kui ka anoodringis k. s. paispoolid.
Lampidena kasutatakse kaht USA tlupi 6L6 lam-
pi (nn. “beampower“-lambid) paralleelselt, et
saada kullaldaselt suurt véimsust (ca 20 W) jarg-
neva astme labijuhtimiseks (labitidrimiseks). Sel-
lest astmest kui kandesageduse generaatorist ole-
neb ka kandesageduse stabiilsus. Kuna nduded
stabiilsusele on suured (kandesageduse tolerants



ei tohi Uletada 0,1%), siis on kasutatud erilisi
abindusid simre stabiilsuse saavutamiseks: juht-
saatja on pdhjalikult kaitstud igasuguste elektro-
magnetiliste méjude vastu véljastpoolt ning tagasi-
moju vastu jargnevatelt astmetelt; toiteallikad on
kdik stabiliseeritud — kite vOetakse erilisest regu-
leeritavast transformaatorist, mille sekundaarpinge
pisib konstantsena soltumatult primaarpinge koi-
kumisest, kuna anood- ja eelpinget stabiliseerivad
neoonstabilisaatorid ja raudvesinik-takistused. Ta-
gasimfju valtimiseks on side jargneva astmega
vahendatud miinimumini. Vo&nkeringi konstante
Li ja Cl moodustavad induktiivsused ja mahtuvu-
sed on ehitatud kasutades materjale ja ehitusviise,
mille puhul temperatuur ja teised klimaatilised
tingimused avaldavad vaikseimat moju.

Teine aste on vdimendamis—- ning moduleerimis—
aste. Selle Ulesandeks on juhtsaatjast antud' kdrg-

Joon. 7. Anoodringi toiteallikate pohimdtteline skeem.
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Joon. 6.

Kopli rannasaatja

pdhimdtteline skeem.

sagedusliku vBimsuse tdstmine, et juhtida l&bi
I6ppaste. Samas astmes toimub ka kandesage-
duse moduleerimine. V&imenduslambina on ka-
sutatud Telefunken’i pentood tulp RS384 (vdim-
sus kuni 900 W). Moduleerimine teostub selle
pehtoodi sulgvdre vooluringis. Selle, nn. sulgvbre-
moduleerimise eemuseks on, et ta nduab modulee-
rimispinget andvalt helisagedus-vdimendilt vaid
véikest vbimsust vorreldes teiste moduleerimisvii-
sidega (ndit. anoodmoduleerimine).

Eespool viljendasime, et teises astmes toimub
kandesageduse moduleerimine. Tapselt (teldes,
siin toimub kd&igi kolme lainetitbi Uletsikandmi-
ne. Lainetluibid on: Aj — modileerimata kustu-
matu laine (morsettdks, vt. joon. 4), A2 — Uhe
helisagedisega (néit. 800 Hz) moduleeritud laine
(morsetdd) ja A3— kbdne vdi muusikaga modu-
leeritud' laine (siia kuulub ka ringhdaling). A3
t6oks juhitakse mikrofonipinged helisagedusvoi-
mendisse ja kantakse v@imendatuna ule helisage-
dustransformaatori Tr. 1 Il astme sulgvorele (vt.
joon. 6). AZ2tooks tekitatalkse moduleeriv sage-
dus RET’i jaama puhul erilises helisagedusgene-
raatoris (see on muudetav astmeliselt 800k-1 300
Hz) ja juhitakse ule morsevotme helisagedus-
vOimendi kaudu Il astme sulgvdrele. Ai to6ks on
helisagedusvdimendi valjumine voérest eraldatud ja
sSsendus maandatudi; Il astme sulgvlre saab Ule
morsevitme SO V eelpinget ja lamp ei vdimen-
da Uhtki tema vérele tulnud signaali. Véimendus
algab taas, kui avatakse voti. Nii on vdimalik an-
da signaale vastavalt joon. 4.

Ldppastmes (Il aste joon. 6) vbimendatakse
signaalid ja antakse nad edasi antenni. Kasuta-
takse kaht Telefunken’i lampi RSI 5 (vdimsusega
a4 1,0 kW) paralleelselt, saavutades antennis véim-
sus 1,0-"1,4 kW. Antenniks on tavaline T-antenn.



Joon. 8. 0.-U. Raadio-Elektrotehnika Tehase (RET) poolt ehitatud Kopli rannasaatja lldvaates.

Jaama toiteallikaks on kolmefaasiline vahelduv- Jaam (lldvaates on ndha fotol joon. 8; Uldvaa-
voolu-vérk. Anoodpinged 2500 V ja 4000 V saa- de sisemusele on naha fotodel joon. 9, millest
vutatakse elavhdbedaauru-alalditest; alaldatdkse nahtub ka saatja soliidne konstruktsioon.
kolm faasi (joon. 7). Suurim voolukulu on I6pp- Jaama kaitlemine sinnib tdies ulatuses kaug-
astmel — 1,6 kW. juhtimise p6himdttel, s. o. saateaparatuur ei ndua

Joon. 9. Uldvaade Kopli rannasaatja sisemusele. Vasakus kapis asuvad Il ja Ill astme toiteosa ja kaugjuhtimisre-
leed. Keskmises kapis asuvad juhtsaatja (A), helisagedus-v6imendi (B), hellisagedus-generaatoir (C) ja Il aste.
Hivakus kapis asub ldppaste.
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Joon.

10. Osa kaugjuhtimisseadmest (releed ja juht- v&i tadrluliti

ketas;

paremal Postitalituse luHtuskilp, vasakul saatjahoone lulituskilp).

oma lahedises Uhegi inimese juuresolekut, vaid
toimetab koik vajalised operatsioonid releede ja
mootori abil, saades telegrafistilt vajalisi' korral-
dusi surunuppude kaudu.

Jaama juhtimiseks on (les seatud 2 juhtimis-
kilpi vastavate nuppudega. Peatelegraafis asuval
kilbil on 10 ja saateruumis 20 nuppu, millest 10
on juhtimise Ulesvotmiseks Peatelegraafilt. Iga
juhtimisnupu juures asub signaallamp, mis kvitee-
rib antud korralduse taitmist. Signaallambid on
lalitatudl nii, et nad sittivad ainult siis, kui suru-
nupu kaudu antud korraldus tegelikult on téide
viidud ja apratuur edasitéétamiseks jalle valmis.
Sealjuures jaam vajab juhtimiseks ainult 11 juhet.
Surunuppude funktsioonid on jaotatud jargnevalt:
1 nupp jaama Kkaivitamiseks ning valjaltlitami-
seks, 1 nupp anoodpinge mahavotmiseks (soovi
korral), 3 nuppu lainetlibi valimiseks ja 5 nup-
pu lainepikkuse (saatesageduse) valimiseks. Juhr
timisvooluks on valitud 50-V-ne alalisvool ja sig-
naallampidele 100-V-ne alalisvool, mida saadakse
saatejaamas olevast seleenalaldist. Signaallampi-
deks on valitud huumlambid, mida nende vaikse
voolutarvituse tottu on vdimalik toita releede ma-
histe kaudu, ilma et releed sellele reageeriks. Sel-
lega on saavutatud v8imalus kontrollida jaama
tegevust samade juhtmete kaudu, mille kaudu an-
takse korraldusi, ilma et oleks tarvis erilisi kont-
rolljuhtmeid. lgale surunupule vastab saatejaamas
vastav telefonitilbiline kerge-relee, mis omakor-
da annab saadud korralduse edasi teistele raske-

Joon. 11. Jaama sisse- ja
valjalulitamisseadme pohimadt-

teline skeem.
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matele releedele, mis tdédtavad 220-V-se vahel-
duvvooluga.

Jaama sisse- ja valjalilitamise puhul toimub
jargmine protseduur: vajutamisel ,,kaivseis* suru-
nupule sulgub Kkaivitusrelee (vt. joon. 11) jaamas
ja jéab sulgunuks jaama kogu tegevuse perioodiks.
Sealjuures lllitab ta sisse rasketlubilise elavhobe-
kontaktidega vahelduvvooluga toidetud kittere-
lee, mis omakorda lilitab sisse kogu jaama kitte-
voolu ja uhtlasi ka signaallambi kaivitusnupu juu-
res, kviteerides seega kuttevoolu ilmumist. Kutte-
voolu abil kéivitub ajarelee, mis 20' sek. moéoddu-
misel lilitab sisse teise raskerelee — anoodrelee
— kaudu anoodpinge transformaatorite primaar-
mahised. Anoodrelee ja transformaatorite pri-
maarmahiste vahele on lulitatud veel ks raskere-
lee — kaitserelee — , mis toidetakse terve rea jar-
jestikku lulitatud kontrollkontaktide kaudu, mis on
paigutatud aparatuuri nendesse kohtadesse, mille
seis on oluline anoodipinge ilmumisel,’ nagu ukse-
kontaktid, modulaator, lainelilitid, lampide 'kiitte—
ringid ja anoodi-mahavétterelee. See kaitserelee
annab ka Uhtlasi tagasiteate juhtkilpi, sludates
vastava signaallambi.

Samal ajal kui kerge Kkaivitusrelee toimetab
kdik wlalkirjeldatud funktsioonid, lulitab ta kaivi-
tusnupu-liini endalt maha ja annab selle Ule seis-
mapaneku-releele. Surudes teist korda kaivitusnu-
pule, mdjutatakse seismapaneku-releed, mis oma-
korda lahutab kogu Uhenduste kompleksi, mis oli
Ules ehitatud kaivitusrelee poolt: anoodpinge ja



kittevool katkestatakse, ajarelee langeb oma alg-
seisu ning anoodpinge ja kuttevoolu signaallambid
kustuvad.

Kuna ikaivitusel liini uleandmine Kkaivitusrelee
poolt seismapaneku-releele sinnib peaaegu silma-
pilkselt, siis vdiksid ette tulla juhiud, kus surunupp
on alles allavajutatud seisus, kui liin juba on seis-
mapaneku-releele lle antud. Sel juhul reageeriks
seismapaneku-relee kohe ja ei laseks jaamal uld-
se kéivituda. Et seda ara hoida, on kdimalaske- ja
seismapaneku-relee vahele asetatud veeP (ks ker—
gerelee — viivitaja — , mis viivitab liini Gleand-
mist seismapaneku-releele seni, kui kaivitusnupp
on lahti lastud oma algseisu. Nii saab jaama seis-
ma panna ainult selleks eriti vajutades nupule.

Jaama tootades voib igal ajal lilitada maha
anoodpinge, vajutades vastavale nupule. Erinevalt
teistest nuppudtest jaadb anoodpinge mahavotte-
nupp allavajutamisel kinni ja hoiab anoodpinge
seni maas, kui nupp uuesti vélja tdmmatakse.
Anoodpinge mahavétmine toimub jargmiselt:
Kaitserelee kulgetdmmatud seisus saadab juhtkilpi
tagasiteate anoodvoolu olemasolust, hoides vasta-
va signaallambi anoodimahavottenupu korval-

Joon, 12. Jaama anoodtoite katkestamisseadme pdhimdt-

teline skeem.

pinge all. See lambivool (kdib labi kergerelee ma-
hise, kuid kuna ta on ndrk, siis ta releed ei mo-
juta. Surudes sisse anoodi-mahavéttenupu, otsesi-
destame signaallambi ning,kergerelee osutub otse-
sisselllitatuks signaalpingele 100 V. Relee rea-
geerib ja lllitab vélja ‘'kaitserelee ning seega ka
anoodpinge. Uhtlasi saab see niiiid pinget iseseis-
valt, vdljastpoolt kaitserelee ringi. Véalja tdmma-
tes anoodimahavdttenupu, lalitame signaallambi
uuesti relee mahise ringi ning relee laseb ankru
lahti. Selle tagajarjel lulitub uuesti sisse kaitserelee
ning seega ka anoodpinge. Loomulikult v6ib
anoodpinget niiviisi peale lulitada ainult siis, kui
ajarelee oma kaigu on l6petanud ja seega lambid
on kullaldaselt uUles kdetud. Anoodimahavdtte-
surunupu abil saab ka takistada anoodpinge auto-
maatset ilmumist jaama kaivitamisel. Selleks tuleb
ta vajutada sisse enne v0i kohe peale jaama kaivi-
tamist. Sel juhiul jaab kaitserelee pingetuks ning
kaivituse kaik voib hargneda ainult kuni kaitsere-
leeni (vt. joon. 11).

Lainetiubi valik toimub vajutamisega vastavale
lainetitbinupule. Seejuures toimub protseduur:
Vajutamisel soovitud lainetiilbi nupule lilitab
saatjas olev kergerelee sisse abireleede riihma, mis
asuvad modulaatoris ja eelpingete alaldites, moo-
dustades sellega soovitud lainetidbile tarviliku G-
lituse. Uhtlasi katkestatakse eelmise tiiiibi abirelee-
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Joon. 13. Lainetllbi-valimisseadme pohimdtteline skeem.

de tegevus.Lainetliibi muutu vdib teostada ka jaa-
ma seisu ajal, lulitades nupu abil sisse vastav relee.
Kuid sel juhul jaadvad abireleed tegevusetuks seni,
kui jaam kaivitatakse. Ka ilmub signaaltuli alles
jaama Kaivitamisel. Lainetlubi nuppudega on
Uhendatud veel eriline kohalik ring, mis tegutseb
jaama juhtpuldis. Selle ringi Ulesandeks on hoida
ara eksimused kasutada morsevdtit voi mikrofoni
selleks mittemadratud lainetiibi korral. Surudes
nupule Al vdi A2lilitame sisse morsevdtme, kuna
mikrofon on valja lulitatud. A3 korral on see vas-
tupidi.

Lainepikkuse (saatesageduse) valimine saatjas
toimub elektrimootori abil, mis peavdlli ja kett-
Uhenduste kaudu pdorab tugevaid laineluliteid.
Kuna lainepikkusi on 5, siis peavdll liiguK téuke-
liselt, tehes iga kord tiiru. Terveks tiiruks ku-
lub 12,5 sekundit. Seega kahe erineva laine vali-
miseks kuluv aeg on 2,5-f-10 sekundit. Peavdll,
mis labib tervet jaama, kannab oma IBpus 'ketta-
kujulist kombineeritud lllitit — juht- ehk tudr-
luliti —, mille kaudu teostub vdlli kédikude va-
lik ja tagasikontroll. Lainevalimise kéik on jarg-
mine: vajutamisel soovitud lainepikkuse nupule
tdmbub kiillge vastav relee ning jaab pidama sel-
lesse seisu tuurluliti kaudu tuleva voolu mo-
jul. Untlasi kaivitab ta ka mootori. Selle tagajarjel
hakkab tiirlema peavdll Uhes lainelllititega ja
tadrlulitiga. Kui tiior- ehk juhtliliti tiirleva ketta
hammas on joudnud valitud lainepikkuse kontakt-
vedrude rihma kohale, teostub nendes kontakti-
des Umberlulitamine, mille tagajérjel lainepikkuse-
relee langeb lahti ning peatab mootori. Uhtlaselt
lulitub sisse ka kontrollpinge ning vajutatud nupu
korval sittib lkontarolituli. Mootori sisselllitamine
ei sunni otse lainepikkuse-relee abil, vaid raske
mootorrelee kaudu, mis on varustatud Umberlili-
tatavate elaVhobekontaktidega. Nende kontaktide
kaudu voolab relee lahtioleku ajal vool, mis toi-
dab anoodreleed, ja kinnioleku ajal vool, mis toi-

Joon. 14. Lainepikkuse-valimise seadme

skeem.

p6himdotteline



Joon. 15. Lainepikkusi valiv mootor koos Ullekandemeh-

hanismi ja piduriga.

dab lainelllititemootorit. Seega on vdimatuks teh-
tud olukord, et lainepikkusi saaks lulitada anood-
voolu abil, kuna elavhdbekontaktid saavad voolu
anda ainult Uhes v6i teises suunas, mitte mdlemais
korraga. Juhuks aga kui laineliliteid peaks keera-
tama kasitsi, néiteks jaama korrastustédde korral,
vOi juhtudel, kui moni lGlekandekett on katkenud,
on lainelilitite v6llid varustatud kontrollkontakti—
dega, mis toidavad kaitsereleed ja teevad seega
anoodpinge ilmumise mittesoovitaval ajal vbima-
tuks. Saatelampide kuitteringidesse on asetatud
abireleed, mille labi voolab kaitserelee méahise toi-
tevool. Juhul kui Gks lampidest peaks labi-pdlema
vOi telkkima mingi puudulik kontakt nende kutte-
ringis, katkestatakse kohe anoodvool kogu jaa-
mas. Uhtlasi kustub juhtimiskilbis ka anoodpinge
kontrolllamp.

Joon. 16. Teise astme vdnke-
ringi pool koos lainelilititega.
All  on

nédha variomeetrid

(5 tk.), mille abil seatakse

sisse jaama lainepikkused
(normimisel vdi hé&élestami-

sel).
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Et véltida jaama Glemoduleerimist A 3t66 puhul
mikrofonipingest, mis on suurtes piirides kdikuv
suurus, on helisagedus-v6imendi varustatud auto-
maatse vdimendaasekontrolliga. Seega on jaam
téeline robot, kes ei lase end millestki viia sega-
dusse.

MG&6tmised andsid jargmised tulemused; mis
vdimaldavad teha hinnangu jaama tehniliste vGi-
mete kohta:

1) Jaama vdimsus antennis on sodltuvalt saate-
sagedusest 1,06 kuni 1,37 kW (sagedusest
oleneb antenni takistus ja vdimsuse Ulekan-
de tingimused). Laevajaamade nimisagedu-
sel (50'0 kHz ehk A= 600m) oli vdimsus
maksimaalne (1,37 kW). Loppastme
anoodringi vdimsus oli soltuvalt sagedu-
sest 1,55 kuni 1,65 'kW (tdhiutegur »= 68
kuni 83%).

2) Modulatsiooni stigavus ulatus kuni 90%.

3) Sagedusastmiku ribalaius osutus mdotmistel
Riigi Ringhadlingu laboratooriumis sage-
duseanalusaatori abil jargmiseks:

Sagedus (Hz) Vaartus % -des

75 8,3
150 4,9
200 2,2

CCIR definitsiooni jérgi on seega sagedus-
riba laius ca 150 Hz (norm 240 Hz).

4) Saatesageduse kontrollimisel selgus, et Um-
berlilitamised, uste avamine jne. ei avalda-
nud margatavat mdju sagedusele. Anood-
pinge vdhendamine he astme vbrra pdhjus-
tas sageduse muutu 50-i-80 Hz. M&dtmine
toimus sagedusel 439 kHz ja nbutava sta-
biilsuse juures sageduse lubatud korvalekal-
dumine (0,1 %) on Af=439 . 0,001 = 0,439
kHz ehk 439 Hz.



5) Saatja hairenivoo (koérvalised sagedused,
mis teikivad moduleerimatul jaamal loomu-
likul teel jaama toiteallikate ebataiuslikkuse

tottu — valjendatakse %-des nagu modu-
latsiooni sligavuski) oli 0,6%. Tavaliseks
normiks on !%¢

Kokkuvottes mddtmiste tulemusi, vOib nentida,
et jaam suutis rahuldada (ja osalt uUletadagi) koik
pustitatud nduded.

E. REINEK, A. SUITS, H. WORK: DIE NEUE 1 kW SEN-
DEANLAGE DER KUSTENFUNKSTELLE KOPU
ESTLAND.

Die Verfasser geben eine Beschreibung der von der
Firma O0.-U. Raadio-Elektrotehnika Tehas (RET), Tal-
linn, erbaute neue Send'eanlage in Kopli.

Diese Sendeanlage ist dadurch bemerkenswert, dass sie
vollstandig ferngesteuert (Druckknopfsteuerung) und mit
Riuckmeldung ausgestattet ist.

In der Einfuhrung werden einige theoretische Betrach-
tungen Uber die von einem Telegraphiesender in An-
spruch genommene Frequenzbandbreite angestellt.

Der Sender ist 3-stufig, wobei die zweite Stufe gemo-
delt wird (Bremsgittermodulation). Es sind 5 wahlweise
voreinstellbare Wellenlangen vorgesehen. Der Sender
kann wahlweise mit Wellenart Ai, A2 oder A3 arbeiten.

Die Senderanlage wird aus dem 3X220 V 50 Hz Dreh-
stromnetz gespeist. Als Hochspannungsgleichrichter wer-
den Quecksilberdampfréhren verwendet.

Fir die Fernsteuerung, Rickmeldung und Besprechung
bzw. Tastung werden insgesamit 11 Adern des Telephon-
kabels bendtigt. Fur die Steuerung des Senders smd 10
Druckknopfe vorgesehen: 1 fur Starten- und Stilllegen,
1 far die Ab- und Einschaltung der Anodenspannung, 3
fur die Wahl der Wellentypen und 5 fir die der Wellen-
langen. Fir die Rickmeldung der vollzogenen ScUaltope-
rationen werden Signalglimmlampen verwendet.

Samtliche Schaltungen ausser der Wahl der Wellenlange
werden mit Hilfe von Relais und Schitzen vollzogen, wo-
bei die Schaltfolge automatisch vor sich geht und Fehl-
griffe ausgeschlossen sind. Die Wahl der Sendefrequenz
wird durch einen Servomotor bewirkt, der durch Relais
und Schitzen gesteuert wird.

Die Abnahmeversuche ergaben, dass die Antennen-
leistung in Abhéngigkeit von der Wellenldnge swischen
1,06 und 1,37 kW war. Die Modulationtiefe — bis 90%.
Die Frequenzbreite nach CCIR betrug nur 150 Hz. Die
Frequenzkonstanz war bedeutend besser als vorgesehene
0,1% (ca 0,02%). Die Modelung des Tréagers durch
Stérspannungen betrug ca 0,6 %.

Leegikaitsevoopadest.

Prof. Leo Jurgenson,
TTU Bhitusépetuse Laboratooriumi juhataja.

Leiegikiaitsevooba llesanne on puidu pinnale
leegi nakkavuse viivitamine. Uhes nakkavuse aeg-
lustamisega takistab selline v66p muidugi ka tule
levimiskiirust, peamiselt siiski ainult kahjutule alg-
staadiumis. Juba hooguvdtnud kahjutuid ei suudla
pinnav0odp Uksi enam ohjeldada. Suured kah-
jutuled aga algavad tavalisti vai-
kesest laites t Kuna soodus véop laitetuld
vaga tohusalt pidurdab, voib ta paasta suuri va-
randusi. Erilist tahtsust evrb vOdp ehitiste kaitses
stiitepommide vastu. Parema kaitse kui vo0pa-
mine, annab puidule vastavate ainetega immutus.
New Yorgi pilveldhikujais ja briti s6jalaevus on
lubatud tarvitada ainult leegikaitsevahenditega im-
mutatud’ puitu.

Leegikiaitsievahendi md&jumisviis v8ib olla véaga
mitmekesine:

a) Kaitsevahendi katab puidu pinna mittepdle-
va kattega, mis takistab leegi ligipadsu ja kulutule
tekkimist.

b) Vahend sulab kuumuses, kattes puidi voi
tekkinud ste pinna klaasitaolise kaitsekestaga.

c) Vahend eritab kuumuses mingit mittepdle-
vat gaasi vOi auru, mis, lahjendades puidu lagune-
misel tekkivaid tuldvétvaid gaase, takistab nende
suttimist ja pblemist.

d) Vahend kulutab laitesooja mingiks keemili-
seks protsessiks, jahutab sellega leegi kuumust ja
aeglustab puidu gaasistumist.

e) Vahiend mdjutab puidu lagunemiskaiku kuu-
muses, soodustades kaitsekihina mdjuva ste tek-
kimist tuldvdtvate gaaside arvel ja asemel.

Nagu on naidanud Inglise metsatootmete uuri-
mislaboratooriumi uusimad uurimised, md&juvad
kdige edukamad keemilised vahendid just viimati
mainitud teel, s. 0. gaasistumise tdokestamisega ja
selle arvel sOestumise soodustamisega. Tuldvot-
vate gaaside lahjus aga viivitab leekide nakkust ja
pinnal tekkinud soekiht, olles halb soojajuht”),
kaitseb allasuvat puitu kuumuse ligipddsu eest. Nii
nditeks on osutunud, et 20%-lise ammoniumklo-
riidiga kaitstud kuusepuidus tekib 450° C kuumu-
ses kaks korda enam sitt ja neli korda vahem
tuldvotvaid gaase ja torva kui kaitsmata puidus *).

Puidu sittimistemperaAuuri ja sdttimiskjirust ku-
jutab joonis L Kuumas 6hus puit hakkab oksi-
deeruma, kusjuures vabastub sooja. Kui 6hu tem-
peratuur on vordlemisi madal, siis vabastunud soe
levib Umbrusse, suutmata maéargatavalt tdsta puidu
temperatuuri. Kui aga dhk on killalt kuum ja ja-
hutus ndrk, siis tekkiv soe ei jdbua enam haihtuda
Umbrusse, vaid osaliselt taarub puidis. See poh-
justab puidu kuumenemist, Kiirustab oksldeeru-
mist, kuumus tduseb veelgi ja puit sittib. Ohu
temperatuuri, mis antud olustikus p&hjustab pui-
dus kdrgema temperatuuri tekkimist kui Umbritse-
val ©6hul, nimetame silitetemperatuu-
riks

Jahtumise eest kaitstud puit suttib 180-f-200-
kraadilises kuumuses umbes 30 minutiga. Kui aga
kuumendamise véltus on killalt pikk, v6ib puit

1) Soojajuhtivus on puidul soel
kcal'/mh° C.

2) Perest Products Research Board. Report 1938. a

0,1— 0,15, aga 0,05
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suttida madalamaski temperatuuris. Toodud jooni-
sel, mis on saadud Ameerika uurimusist naib
alampiiriks olevat 150° C. Kahjutulede statistikas
on aga juhtmeid, mis end teisiti seletada ei lase
kui puidu sittimisega 12071 50° C aurutorudest.
Pikaajalisel mdjumisel vbéida puidu viia isesuttimi-
seni isegi 100°-ne kuumus, kuid selle kohta puu-
dub teaduslik selgus.

Joon. 1. Puidu sittimise Kkiirus s6ltuvalt temperatuurist ja
kuumenduse véltusest.

Kahjutule laitejarguks nimetame kahjutule are-
nemisjarku, mis algab vélisallikast méjutatud ma-
terjali suttimisega ja kestab kuni hetkeni, mil sut-
tinud materjal on v6imeline ilma laiteabita edasi
polema. Laitejargus on pdlevatest gaasidest tek-
kiv soe liiga jouetu selleks, et killaldaselt toota
tuldvdtvat gaasi, suutmaks vdimaldada kahjutule
iseseisvalt kestmist ja levimist. Tule pidurdus l&i-
tejargus ongi vodpade peamine Ulesanne. Mida
kaugemale kahjutuli on Uletanud laitejargu, mida
suuremal hulgal 166m tekitab tuldvdtvat gaasi,
seda véhem vOd0p suudab takistada tule levimist.
Iga kilogramm puitu vabastab pé6ledes ca 4000
kcal: sellist soojahulka ei suuda ohjeldada Ukski
lihtne vB0p. Tugevas I66mas gaasistub ja pdleb
ka v66batud v6i immutatud puit. Siiski, kahjutule
levimiskiiruse vahendajana on v@dbast veidi kasu
siingi: tuli ei saa levida kulutulena.

Noéudeid lieegikjaitsevodbale:

a) Viivitagu tule nakkust vahemalt 15 min.

b) Sailitagu oma kaitsevdime 5 kuni 10 aastat
peale vddpamist.

c) Takistagu puidu hddgumist
kustumist.

d) Olgu ohutu ja mirgitu nii vépamisel kui ka
tule puhul.

e) Olgu pusiv, kuiv ning kahjutu puidule ja
selle kinnistusvahenditele (poldid, riisad, naelad
jne.).

f) Olgu voimalikult
taiesti I6hinatu hiljem.

g) Vdimaldagu puidu varvimist, lakkimist jne.

h) Soodustagu puidu kaitset seente vastu.

i) Tungigu héasti puidusse ja pusigu selle pinnal
kestendamata.

k) Argu takistagu puidu kuivamist.

peale leekide

I6hnatu  W—0pamisel ja

Nati. Fire Prot. Ass. Boston, Mass. USA.
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1) Olgu varvuseline, et v6dbatud puitu sil-
maga saaks eraldada vdGpamatast.
m) Olgu odav, kerge saada ja lihtne tarvitada.

Kaitsev60ba odavus ja miajanduslikkus on ras-
kemaid ndudeid. On ilmne, et vdimatu on leida
vahendit, mis rahuldaks loetletud ndudeid ja seal-
juures siiski oleks odav. Soolalahustest v66pade
alammaaraks on, et nad jataks vahemalt 120’
200 g soola kaitstava pinna ruutmeetrile. Kélblike
kaitsesoolade hind aga on killalt kdrge ja pare-
mate keemiliste vo6pade maksus meie oludes ligi-
neb krohvimise maksusele. Kuna aga krohv annab
vOrratult parema kaitse kui parimgi vdodp, siis
meie oludtes keemiliste soolade, eriti aga patent
nimetustega voOO6pade tarvitami-
ne on sageli ebamajanduslik. Nii
tuleb siin otsida mingit odavamat vodpevahendit,
ohverdades odavusele moéningaid kallima kaitse-
vahendi paremusi. Eriti terav on vajadus selle ja-
rele katustarindites, kus krohvimine on raske, pin-
nad on suured ja kus vaikegi kaitse annab suurt
abi.

Krohv annab puidule tule eest védga tShusat
kaitset, mis hinnatakse véhemalt Uhele tuliteima-
tunnile. Parimad on kips- ja tsementkrohvid.
Rootsis on ametlikult tunnustatud ka lubikrohv,
kui matiks on traatvork voi traadiga 166dud pilli-
roog. Kus vahegi on vdimalik, tuleb ikka eelis-
tada krohvkaitset, mis on vorratult tdhusam vodp-
kaitsest ja meil on maksuseltki vordlemisi mod6-
dukas.

Vahendi kd&lbliklkust ja vo@rdlusheadust saab
maérata ainult tegeliku kahjutule vdi laboratoorse
jareleuurimise teel. Parimaks Vviisiks selleks on
Rootsi Teimekoja ~) menetlus. See on viélja toota-
tud peale pikki kaalutlemisi ja uurimisi, mil siin-
kohal peatuda viiks pikale. Nagu kogemused on
ndidanud, on vahendi teimimine tingimata vaja-
lik, et maarata ta téhusust. Maailmaturul kdlavalt
reklaamitavaist vahendeist on vaid véike osa leid-
nud tunnustust. Nii on Rootsi Teimekoda tunnus-
tanud keskmiselt vaid Ghe vahendi igast kolmest
heakskiitmisele esitatud patentvahendist. Lihtne
teim tikuga voi leeklambiga ei vdimalda diget ot-
sust.

Proovikehad tehakse dhukuivadest sulundamata tollis-
test méannilaud'adest mddtmetes 300X800 mm ja vdbba-
takse soovituste kohaselt. Mitmekordsete vGdpamiste va-
hel olgu vahet vdhemalt (ks paev. 'Proovid hoitakse kut-
mata ruumis ja kuivatatakse enne teimimist kuni 8 % -se
(4 ipédeva 50i-"6'0" C

Viélisilmastiku mdju alla miaaratud

niiskusesisalduseni kuivkaalust

kdes kuivatuskapis).
vodpade proovikehad hoitakse véljas, todtamistingimusile

vastavas olustikus. Teimitakse proove, mis on seisnud

ks kuu, | aasta ja I6plikult 5u”l0‘ aastat.

Teimimine toimub 15-7~18° C soojas, vdahemalt 150 m*
suures ruumis, kus Ohuvahetus on vadhemalt 5 m®/min.

ja 0©hukiirus on alla 05 m/sek. Proovilauad kinnista-

Statens Provningsanstalt. Stockholm.



takse betoonist pustlamikule 50-mm-se vahemaaga,
on naidatud joon. 2.

Laitetuleks on pinnale risti suunatud Teclu gaasipdleti
Laite-

nagu

soojavdime 4000 kcal/m” ja vool 4 liitrit minutis.
vaba pikkus olgu 200 mm ja selle kuumus rindepinnal
umbes 900° C. Gaasirdohk olgu 55—%-60 mm .veesammast,
soojavbime 4000 kcal/m”~ ja vool 4 liitrit/min. Laite-
leek pdlegu kuni proovid saavad suutelisteks iseseisvalt
pdlemia, kuid mitte kauem kui 15 min. Margendada tuleb

proovi siuttimine ja laiteleegi levik.

Joon. 2. Puidu (joon. A) ja riide (joon. B) leegikaitse-
vahendite proovimiskehad ja nende teimimisviis.

Tunnuistuse sadb vaid selline 'kaitsevahend, mis
nii luhikese (iU:ks kuu) kui ka pikenia aja (iks ja
enam aastaid) pusimise jarele vastab teimimisel
jargmistele nbuetele: Kirjeldatud laitetule mojul
proov ei tohi olla vdimeline iseseisvalt edasi p0-
lema ega tohi tuli levida ei riinnatud ega selle vas-
tas olevale plangupinnale. Laiteleegi kustutamise
jarele 15-dal minutil kustugu Uldtuli 30 sekundi
viéltel ja vaiksemad vaibuvad viskeleegid 60 se-
kundi valtel. Pilte teimitud proovikeh»adest naeme
joon. 5 ja 6.

Keemiliiste leegiklaitse,vahendite koostisi on véga
mitmesuguseid. Hea kaitse annavad puidule am-
mooniumsulfat, tsinkkloriid, maarjas, alumiinium-
sulfat ja magneesiumkloriid, kuid kahjulik on neist
tule mojul tekkiv vaavel- vb6i soolhape, mis kill
pole eriti kaaluv vastuvdide. Ammooniumfosfat,
samuti ka ammooniummagneesiumfosfat on pui-
dule kahjutud, kuid nende m&ju peetakse mitte-
pusivaks.

Mojusamaid v0dpu on naatriumsilikaat (vesi-
klaas). Kahjuks paljalt see pole kullalt pusiva mo-
juga ja kdduneb niiskuses. Isegi kuivas kohas
nduab ta sagedat uuendust, et alal hoida kaitse-
vBimet. Vesiklaas segatud mingi
mineraaltolmuga annab puidule
vordlemisi hea ja mittekalPi
kaitse. Ameerika Metsadevalitsuse uurimuste
kohaselt on mono- ja diammooniumfosfaadid pa-
rimaid leegikaitsevahendeid. Uuemais kaitseva-
hendeis kasutatakse edukalt ka broomiuhendeid,
eriti ammooniumbromiidi kas puhtalt vdi segatult
raskeltlenduvate orgaaniliste v0i anorgaaniliste
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hapete ammooniumisooladega. Tetrakloor- ja
heksakloornaftaliin on ménelt poolt leid'nud soo-
vitust; samuti ka naatriumatsetaat.

Tavaline lubivédp annab véarskelt mdddukat
kaitset, kuid seistes kaldub kestendama ja nduab
sagedat uuendust. Niiskust talub lubi paremini-
kui tavaline vesiklaas. Kui lubjale lisandada kiim-
nendik osa tsementi ja lahustada soolvees, on ta
maarivus vaiksem ja vastupidavus parem. Ka tse-
mendipiim ja savilahus on odavate vddpadena ol-
nud kone all. Ent kdigi nende kohta puuduvad
kirjanduses tépsemad uurimissaabed.

Siinsete uurimiste Ulesandeks oli: 1) korrata
katsetusi tunnustatud keemilistest vahenditest, nen-
dega, mis maksuselt on meile vastuvGetavamad,
ja 2) saada andmeid odavamate vO0pade kohta.
Viimaseist katsetused tsemendiga Tartu (Jlikoolis
olid juba annud haid tulemusi.

Tsementvddpade head pisivust puidul naitasid
ilmastiku kéatte asetatud proovid. 1936. a. Tartus
véljapandud proovidest olid mdned, nimelt liimi
ja CaCla lisandusel valmistatud proovid, 1'940. a.
veel Usna hasti séailinud. Seniseid Tallinnas soorita-
tud vaatlusi Uheaastaste hddveldatud ja hodvelda-
mata proovilaudadega Kopli ilmastikus iseloomus-
tab alljargnev kokkuvéte. Proovide arv 270.
Vo6bad kanti puidu pinnale 1, 4 ja 8 tundi peale
koostamist. Nakkavxxse vdhenemist 8 tunni jarele
polnud mérgata, kill aga pind sai karedam Kkui
varskemate vdOpadega. Lisandite kaal on véljen-
datud lahustusvee %-ides.

Nahaliimi CaCla Otsus

Rahuldav. Kdlblik ilmastiku eest
varjatud' kuivale, héoveldamata pui-
dule. V66batud pind on kare.
Sama.

0% 15%

5% 0%

10% 0% Hea. Pind on siledam.

10% - 5% Hea. Pind sile.

Véahema CaClo vdi liimi sisaldusega v66bad
kalduvad varisemisele. Nahaliimi sisaldavad v60-
bad néivad pisima ka héodveldatud puidul.

Tuliteimade eelproovid tehti kulude s&astmiseks
védikeste (13X 25X 250 mm) proovikehadega.

Patendi Nr. 2264

» lalitusviis ja seadis vedelikkude ja
niiskete materjalide kuivatamiseks*

omanik soovib Uhendust todsturitega
patendi kasutamiseks, muiumiseks voi
litsentsi andmiseks.

Teateid annab dipl.-ins. A. TIRMANN,
Narva m. HO—19, Tallinnas.



Tabel A. Leegikaitsevddpadega kaitstud puidu tuliteimade tulemusi.
Sari A 1— 7 Sari B 1— 9 Sari B 10— 19 Sari C 1— 9
Vanus: 1 kuu Vanus: 10 kuud Vanus: 10 kuud Vanus: 1 kuu
Puidu niiskus; 6—8% Puidu niiskus: 4—7% Puidu niiskus: 4—7% Puidu niiskus: 6,5%
A — 4 Talus B — 2 Talus B —— 12 Rauges C — 2 Talus
hasti hasti 6. min. hasti
A — 5 Talus B — 3 Talus B — 13 Talus C —— 3 Rauges
hasti 11 hésti hasti 8. min.
A — m6 Talus B — 4 Talus B — 14 Talus C — 4 Rauges
hasti hasti hasti 7. min. -
A —— 3 Talus B — 5 Talus B — 15 Talus C —— 5 Rauges
hasti hasti hasti 12. min.
B — 6 Talus B _ 16 Talus C — 6 Rauges
rahuldavalt rahuldavalt 14. min.
A — 7 Talus B — 7 Rauges B — 17 Rauges C — 7 Talus
héasti 7. min. 6. min. hasti
A — 2 Talus B — 8 Rauges B — 18 Rauges
hasti 13. min. 11. min.
B — 9 Rauges B —— 19 Rauges
11. min. 11. min.
Vo66ba raugemiseks*') on nimetatud vdimekaotust oma Uulesannet tdita. Antud juhul on selleks vdetud proovi-
kehade ulatuslikum leegitsemise algus.
*) Siin on jaetud autori valitud sdna. Ei saa seda kuidagi pooldada, sest tuli, tuul, lainetus, mass, elujdud

jne.

jaddma, havima (réhumisest, survest, vditluses,

Joon. 3. Neli aastat ilmastiku k&es seisnud nahaliimi ja

kloorkaltsiumi lisandusel tehtud tsementv6dba proove.

Hodveldamata pinnal on vddp veel hasti sailinud ulatuses,

mis alumisel fotol on varvitud mustaks. Hodveldatud pui-
dul on vastupidavus tuntavalt ndrgem.

Need pdletati vaskvdrgust torus samase leegiga kui
tdismoddulisedki proovid. Kaitsevahendi moju
maéaarati toabhus kuivatatud proovide kaalukaost
1~ 2-, 3 ja 4-minutise pdletamise jarele. SelHne
teim pole sobiv jarsu piiri tabamiseks mojusate

raugevad, s. o. jaavad jouetuks, ndrgaks, ilma et just mingi vastasjdud tarvitseks nende tugevusest tugevamaks
osutuda ja neid murda. Siin oleks sobivam Aaviku poolt Soomest lle vdetud soéna

,,sorduma“ = langema, alla
tlevdimu all) ; s. unterliegen. J. R.
ja mittemdjusate kaitsevahendite vahel. Eelproo-

vimiste saabed on selleparast joon. 4 kujutatud
vaid Uksikute teimetulemuste piirjoontena. Tun-
nustatud vahenditega vodObatud proovide kaalu-
kadude diagrammjooned langesid piiride A ja B
vahele, tapitud piirkonda. Joon. E kujutab vo0-
pamata proovlkehta kaalukadu.

Selle jarele osutusid tsementvédbad (piirid
C— D) ligidaselt vordseiks patentvddbule, eriti
neil juhtudel, mil kaitsekiht oli paks'. Ent see utl*s
on kehtiv ainult antud teimeviisi puhul: ja see
pole just eriti tabav. Lopliikuks otsustamiseks oli
selleparast ikkagi tarvis teimimist Rootsi Teime-
koja meneblusel.

Joon. 4. Eelproovimiste saabeici proovikehader'a moctnae's
13X25X250 mm.

97



Joon.
vates tabelites.
vbédpamata:

Standard"tulitieimu sooritati kokku 32. Nende
Uldtulemused on koondatud juuresolevasse tabe-
lisse A. Ulesvétteid teimitud proovest kujutab
joon. 5. Vddpamata proov sittib tavaliselt mone
sekundi jérele pdlema ja pOleb edasi tuhaks.
Proov A-1 on kustutatud veega neljandal minu-
til, proov C-1 — kuuendal. Kaik teimimisviisid,
milles jkaitsmata proov ei vota tuld ega pole tu-
haks, on kélbmatud. Lihtsad teimad leeklambiga
vOi tikuga jne. ei anna sellepérast diget otsust.

Nagu ndeme tulemusist, on Rootsi ametlikult
tunnustatud vddbad vastuvaieldamatult head.
Headeks osutusid ka ammooniumfosfat- ja -sulfat-
vodbad ja vesiklaasi segu Kopli toorsaviga. Vesi-
klaas diatomiidi lisandusel oli nérgem.

Tsementvddpade kaitsevdéime on tunnustatud
vOOpadest ndrgem ja ebaihtlasem: heade tule-
muste koérval (sari A) on voérdlemisi nérku (sar-
jas B). Kulude kokkuhoiust tingitud proovide va-
hesus ei vBimaldanud, kahjuks, selgitada lahku-
minekute ligemaid pbhjusi. B-sarja ndrkust ei saa
seletada suurema vanusega. Kill aga v@is siin md-

nad kustutati veega 4.
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5. Ulesvdtteid teimitud proovidest. Védpade koostised ja muud ligemad andmed on kokkuvdetult juuresole-
Tuld mittetalunud proovide podletamise viéltus on margitud tabelis A.
elik 6. minutil peale teima algust.

Proovid A-1 ja C-1 olid

juda ulenormiline kuivatus (5% ndutava 8% ase-
mel).

Seniseid tulemusi ei saa sellepéarast pidada 16p-
likeks. Pealegi puuduvad teimad Uhe- ja mitme-
aastaste proovidega. Kuna aga Ehitusdpetuse La-
boratooriumi poole alatasa pddrdutakse kisimus-
tega KO juhtkonna ja majaperemeeste poolt, tuli
kiirustada seniste saavete avaldamisega.

Leegikaitsevahend riidele peab Uldjoontes ra-
huldama samu ndudeid mis puidugi puhul. Lisaks
neile ta ei tohi halvata riide painduvust ja varvust.
Vastavalt raskemaile ndudeile on siin kdlblike va-
hendite arv piiratum ja nende valikul tuleb olla
veelgi ettevaatlikum. Kuna vahendi k&lblikkust ja
headust ei saa maéarata lihtsal teel, tuleb kasutada
ainult erapooletute ja autoriteetsete asutiste soovi-
tatud koostisi. Riide kaitlemine leegikaitsevahen-
diga toimub tavaliselt immutuse teel.

Avalikes kogtunjiskahtades peaksid kdik eesrii-
ded ja muud tuldvdtvad ilustised ning katted ole-
ma kaitsevandiga immutatud. Rippuvad eesriided
ja katteriided moodustavad véga soodsad tdmbe-



Tabel B.
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korstnad;, mis vO@ivad tuld levitada suure kiirusega.
Paljuis maailma suurimais tulednnetusis oli tule
kiires alglevikus suildi tuldv6tnud riie. Koos leegi-
ja suitsuga tekitab pdlev riie rahva hulgas paa-
nikat, mis alati on olnud suurem

surma kitlva ja kui tuli ise.
Riide immutusvahendite teimimine on ldjoontes sa-
mane mis puidugi puhul. Teimad tehakse eraldi puuvilla-

sest, linasest ja dZzuutiriidest proovidega. Peale immutust
(30X80
toas ja hoitakse 3 pédeva enne teimimist 50° C kdaes kui-
kaks

ja kinnistatakse

lastakse proovitikkidel cm) kuivada 30 paeva

vatuskapis. Teimimisel tdmmatakse Ibuendit raa-

mile 20-mm-se dhkvahega betoonlami-

kule 10-mm-se vahemaaga, nagu on néidatud joonisel 2.
Vélimine prooviriie ulatugu 50 mm ja seesmine 30 mm

kdrguseni pdrandast. Gaasip6leti sd66re asugu 20 mm

kaugusel vélimisest lduendist. Muud ndéuded on samased
mis puidu teimimiselgi.

Noéuded tunnustuseks on jargmised: proovid ta-
lugu laiteleeki, ilma et tuli poletilt edasi leviks.
Proovid tohivad h86guda ja sbestuda ainult otse
gaasileegi Umbruses. Peale leegi 15-mai minutil

kustutamist peab pdlemine kohe lakkama ja ei

Joon. 6. Leegikaitsevddba teimimine. Gaasileek on juhi-
tud kahe vodbatud pindadega laudplaadi vahele: vt. joon.
2-A.

tohi olla levinud kaugemale laiteleegi rindekohast.
Need n6uded kehtivad Uhekuuvanuste, (heaas-
taste ja kolmeaastaste proovide kohta, mis on hioi-
tud rippuvas olelkus lahtiselt maja sees. Lisaks va-
hend ei tohi rikkuda riiet ega halvata ta tarvita-
miskdlblikkust.

Tunnustatud vahendeid riidele on Uldse vahe ja
olevaidki on tunnustatud vaid Uhekuise vanusega.
Rootsi Teimekoja poolt tunnustatuist toome siin-
kohal koostise, mis on v@rdlemisi méddukas mak-
suseit:

Ammooniumsulfatit  10%,

Joon. 7. Ulesvotteid leegikaitsevahenditega immutatud

puuvillase riide proovidest peale teimimist. Proov R1 oli

immutatud amm.-sul®atiga, proov R2 — booraksi ja boor-

happe seguga. Ulesvdte pdlevast immutamata proovist R3
on tehtud poolteist minutit peale teima algust.

Teimimisel selle vahendiga immutati linaseid ja
dZuutiproove 30 min. ja puvillaseid 20 min., kus-
juures vahendikulu riide ruutmeetri ja riide Kilo-
grammi kohta oli jargmine:

Lahuse Kkulu: Soola kulu:

puuvill 170g/m'2= 850 g/riide kg 20 g/m2=1]00 g/kg
lina 300 g/m2=10'00 g/ —,,— 25 g/m~= 85 g/kg
dZuut 430 g/m2=1350 ¢/ —, — 35 g/m2=1 10 g/kg

Teimas pdlesid proovesse mulgud ainult laite-
leegi ulatuses. Pd&lemine kestis vaid umbes 15 sek.
ja vaibus hddgumiseta; 20 cm pealpool péletit
Iduend oli vaid pinnalt kannatanud. Sool ei alan-
danud mérgatavalt riide tugevust. Ka painduvus
oli endiselt hea.

Ka Britis on ammooniumsulfat heas kuulsuses.
Soolahulga nbdutav alammaar on seal 8% riide
kaalust °).

Inglise ja Prantsuse asutised peavad booraksi ja
boorhappe vordset segu heaks leegikaitsevahendiks
riidele, eriti teatrilava kulissidele. See vahtend pole
mirgine, ei riku varvust; immutatud riie ei tolmu
ega tundu niiskena. Noutav hulk on 10% riide
kaalust. Voérdosaline segu annab parema tulemuse
kui kumbki aines (ksi. Kdik dlalloetletud soolad
lahustuvad vees ja tulevad uuendada peale riide
pesemist.

Siinsetes teimades riide leegikaitsevahenditega
andis booraksi ja boorhappe vodrdosaline segu pa-
remaid tulemusi, kui ammooniumsulfat.

KokkUiVOte senistest siinsetest teimetulemustest
leegikaitse vddpadega:

1 Parima kaitse puidule annavad koostised A3,
A6 ja A4, mis on maailmaturu tunnustatud pa-
tentvodbad.

2. Koostised B5, 86, B3 ja A5 on neile mdjult
peagu vdrdsed.

3. Tunnustusndudeid rahuldavaist voobust on
Na-vesiklaasi segu Kopli toorsaviga meie oludes
odavamaid.

4. Nahaliimi v8i CaCls lisandusel tsementvddp
on kill kaitsevbimelt ndrgem, kuid on odavaist
vB0bust meil vastuvbetavamaid.

5. Lubivédp on mdjult sarnane tsementvédba-
le, kuid tundub vahemsobivana kestendusohu t6t-

®) Fabrics Conditioning Commitee. Report. DSIR, 1930.
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tu. Soola lisandus vahendab maérdivust ja tdstab
kaitsevdimet. Pusivuse kohta puuduvad vordlus-
andmed.

6. Soodsamaid leegikaitse-vahendeid riidele on
ammooniumsulfat v8i boorhappe ja booraksi
vordosaline segu.

UlaLkirjeldatud uurimistel tdétasid Ehitusdpetuse Lab.
abijoud B. llves, J. Hint, E. Ploompuu. K. Karu ja asst.
A. Riit. Uurimisi toetas Loodusvarade Instituut assisten-
tide R. Valdek'i ja H. Sirvel’i kaastddéga.

Kasutatud Kkirjandus:

|. Statens Provningsanstalt. Stockholm. Meddelande 62
oeh 66.

2. Crosby. Handbook on fire protection. Fire Pro-
tection Association. Boston, Mass. USA.
3. Forest Products Research Board. Report 1938.

L. JURGENSON: FIRE RETARDANT COATINGS FOR

WOOD.

The article discusses the functions of fire retardant
coatings and brings the results of tests on the relative
efficiency of the comonest coatings. The method of Rag-
nar Schlytter developed at Statens Provningsanstalt Stock-
holm was used in testing.

Of the cheaper coatins the of mixture sodium silicate
and fat clay gave results which satisfy the requirements
of the fire test.

Cement coatins containing hide glue or calcium chlo-
ride have good adhesion and a fairly good durability, es-
pecially on unplaned wood. The glue content should be
above 5% of the weight of water and the calcium chlori-
de content above 15%. The protection given by cement
coatings is fair, though it does not meet the strict requi-
rements of the Provningsanstalt test.

Materjalide sdastuvoimalusi metallitbostuses jddtmete kasus-
tamise teel.
Ins. O. Tedder, IK.

Ratsionaliseerimise Komitee ja Insenerikoja poolt
kasustamine“ I« martsil 1940. a.

Metallide kui metallitédstuse peatoorainese hind
on loomulikult olulise téhtsusega teguriks selle
toostusharu tegevuse edukuseks. Seetdttu sbja
puhkemisele jargnenud metallide hinnatdus seoses
nende saamise raskustega on tdsiseks ohuks meie
metallitoostuse heaolule ja vdib-olla isegi olemas-
olule.

Arvestades sisseveetavate metallide hindade
tdusu rauahinna alusel 45%-le (V2'-ne 0 raud,
juuli 1939 — veebruar 1940) ja materjali osa-
tahtsust metallitehaste toodete vaartuses 50'%-le,
saame umb. 22%-se valmissaaduste 'hinnatdusu
Uksnes materjali arvel. Arvestades samal alusel
kogu meie 1938. aastal sisseveetud metallide vaar-
tusega, mis on umb. 9 milj. krooni, saame metalli-
toostuse toodete 4,5 milj. kroonise uldise hinna-
tdusu, mida I8puks peab tasuma ostjaskond.

Kuna rahva uldine ostujoud palkade tdusu né&ol
tduseb kahtlemata vaga aeglaselt, tuleb arvestada,
et osa toostustoodangust jadb sadrase suure hinna-
tdusu tbttu realiseerimata. Veel enam raskendab
metallitddstuse olukorda ja vahendab ta vdistlus—
vl@imet asjaolu, et valmissaaduste hinnatdus valis-
turgudel on marksa vaiksem kui materjalide hin-
natdus. Kodige selle vdimalikud tagajarjed to0-
puuduse ja koguni ettevitete kokkuvarisemise
naol on meil kdigil veel viimase majanduskriisi
ajast varskelt meeles.

Niisama hadaohtlikud kui hinnatdus, on rasku-
sed, millega praegu on seotud metallide saamine,
ja mis ndivad jarjekindlalt suurenevat, hoolimata
sellest, et tegelik sdjategevus ladneriikide vahel ei
ole veel alanudki. On téiesti selgusetu, milliseks
siin olukord edaspidi kujuneb; kuid asjaolu, et
meie peavarustajaks metallide alal on praegugi
veel Saksamaa, kes ise on sel alal s6ltuv teistest
riikidest, ei luba meil loota olukorra paranemist
enne s@ja 10ppu, vaid sunnib pigemini arvestama
metallide saamise raskuste suurenemisega.

korraldatud

loengutesarjas ,,Metallide saast ja ratsionaalne

toimunud ettekande kokkuvéte.

Meie metallitddstuse kohuseks on kdikide abi-
ndudega voidelda metalliturul tekkinud raskuste
ja nende tagajargede vastu, s. t. saaduste hinna-
tdusuga ja raskustega materjalide saamises. Selleks
peam,e vBimalust mgdda asendama metalle kodu-
maa materjalidega ja saadavad metallid kasusta-
ma viimase vdimaluseni. Me peame rakendama
koik nii konstruktiivsed kui ka tehnoloogilised vdi-

malused metallide kasustamisteguri parandami-
seks.
Soovides vahendada materjalikulu, peab iga

té0stus votma terava vaatluse alla materjalid kogu
lilkumisteel kaitises konstruktori laualt jarelkalku-
latsioonini, otsides materjalikadude allikaid, selgi-
tades pdhjusi ja kdrvaldades neid. Siin voib Uksi-
kutel juhtudel osutuda vajalikuks laiaulatuslike
muudatuste ettevotmine tédstuse organisatsioonis,
kuid saavutatav tulemus peaks neid enamail juh-
tudel digustama. Materjali osatdhtsuse tBus toote
hinnas véimaldab nii mdénelgi juhul edukalt ra-
kendada t66jdudu materjali saddstmiseks, kus see
seni ei olnud materjalide madala hinna tdttu vaja-
lik.

Jaatmeterohkuise vahendamise vdimalusi.

Esimeseks sééstmise vdimaluseks tootmise teel
on konstruktsiooni téielikum l&biarvutlemine, kus-
juures tugevusarvutusele peab lisanduma ka hinna—"
arvutus, milleks konstruktorit peab pidevalt infor-
meeritama materjali hindadest. Juba kvaliteedilt
ja mdo6tmetelt kobase materjali valik sisaldab ene-
ses materjali sdastmise vdimalusi. Naiteks terasest
St 50111 (DIN-normide kohaselt) teatud koorma-
tuse kandmiseks konstrueeritud masinaosa on ma-
terjali hinnas 13% ja terasest St 70.1 1 konstruee-
ritud 27,5% odavam kui sama masinaosa harili-
kust rauast (normaalne mudgikvaliteet, arvesta-
tuna 37 kg/mm?”); kui teatud osa valmistamiseks
votta hariliku materjali asemele treimist mitte—
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vajav haljas materjal, saame néit. 30-mm-se labi-
modddu puhiul 13,5% kaaluséastu.

TO06jou suurema rakendamisega saavutatavat
materjali kokkuhoidu naitab piltlikult vordlus kol-
me kraanaliigi vahel: profiilkandjatega, téissein-
kandjatega ja sorestikkandjatega kraanade vahel.
Profiil'kandjaga kraana, olles projektimise ja val-
mistamise poolest kdige lihtsam, on materjalikulu

Harilik keevitusdmblus. Kdvendatud keevitusdmblus.
Joon. 1.

seisukohast kdige ebaratsionaalsem, kuna siin ha-
daohtlikule I6ikele vajalik profiil esineb terve tala
pikkusel. Sellevastu sdrestikkandjaga kraana, ndu-
des enam t66d niihasti projektimisel kui ka valmis-
tamisel, vajab kdige vdhem materjali. Taissein-
kandjaga kraana asub nii materjali kui ka t66jou-
kulu poolest kahe eelmise tilbi vahel.

Suurimaid materjali kokkuhoiu ja jaédtmete ka-
sustamise vdimalusi pakub keevituse kasutamine.
See kokkuhoid tuleneb peamiselt sideelementide
arajadmisest keevitatud konstruktsioonides (nee-
did, poldid, sidelapid jne.), samuti materjali ndr-
genduste &rajddmisest sideelementidele vajalike
aukude l&bi. Viimast eemust aga ei saa téiel maa-
ral kasustada, kuna keevitusdmblust ei v8i arves-
tada tdismetalli tugevusega, vaid korrutatult ja-
relvalve labi kindlustatud keevituste headusest
oleneva ndrgenduskoefitsiendiga, mis on harilikult
0,7; uUksikutel juhtudel aga on see koefitsient va-
lismail viidud juba 0,9-le. PO3ikldike ndrgenemist
keevituse labi tuleks kompenseerida tdie tugevu-
seni tdienduslappidega vdi ribidega (joon. 1).
Keevituse teiseks materjalisdastu seisukohast olu-
liseks eemuseks on see, et keevitatud konstrukt-
sioonideks leiavad suuremal maéral kasustamist
materjali jaédtmed ribideks, lappideks, kdvendus-
teks jne.

Joon. 2. Diagramm jaat-

mete hulga ja véartuse

maaramiseks (he tonni

materjali kohta mitmesu-

guste juurdeldike tap-

suste juures.

Normimine omakorda avab laialdasi voimalusi
materjali sééstmiseks. Normitud osade valmista-
misel on kerge korrastada materjali taielikku &ara-
kasutamist; materjali normimine véimaldab ta pi-
davuse téielikku arakasutamist, nagu seda négime
eespool, jne. Normimise tahtsust kinnitab suur ula-
tus, mis normimistéd on votnud valismail. Kujuka
naite téhtsusest, mis seal materjalisdastu alal omis-
tatakse normimisele, annab see, et Saksamaa neli-
aastaku raames, mille theks pohiulesandeks on
teatavasti daarmise kokkuhoiu teostamine eriti va-
lismaiste materjalide alal, tehti téostustele sundus-
likuks eri ametniku pidamine, kelle Ulesandeks on
valvata normide vdimalikult suurel maéaral raken-
damise ile kaitises.

Materjaliosa peab juba konstruktori poolt pdh-
jalikult labi tootatama, arvestades materjali kait-
lemist toote valmistamiskaigus. Joonestis vdi teda
saatev tookask peab sisaldama ldéhemaid andmeid
toormaterjali sordi ja mddtmete kohta. Mdjusaks
abinduks jaatmetehulga vadhendamisel ja nimelt
sordiraua ja plekkide kasutamisel on materjali tel-
limine ettekirjutatud moédtmetes, kusjuures pleki
tellimisel Kirjutatakse ette ka tahvli médtmed ja
sordiraua tellimisel ka lati pikkus. Kuna harilikult
valmistaja-vabriku poolt on ettekirjutatud mdot-
metes tellitavatele materjalidele ette nahtud vord-
lemisi suured tolerantsid, mille piirides mddtmed
vOivad koOikuda, néit. lattraua puhul 125 mm
vBi vaid Uhele poole 250 mm, on tihti otstarbe-
kohane eri maksu eest nbuda materjali andmisi
suurema kui normaalse |0iketdpsusega, ndit. lat-
tide puhiul dzI25 mm asemel £50 mm v0i *25
mm. Seega saavutatav materjalikokkuhoiu ulatus
on s@ltuv valmistatava osa suurusest, lati pikkusest
ja materjali hinnast ja v8ib monel juhul osulLuda
Oige tdhelepandavaks. Kui lati ettekirjutatud tap-
se pikkuse enamhind arvestatakse mudja firma
poolt alg*hinna %%-des, on kasulikema tolerantsi
valik lihtne ja kiire. Kui aga enamhind véljenda-
takse teatud summana itonni kohta, on otstarbe-
kohaseima tolerantsi valik arvutuse teel natukene
keerukam; seda vdib aga méargatavalt lihtsustada
erilise diagrammi (joon. 2) kasutamise teel. Val-
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ja minnes lati soovitud pikkusest kontrollitakse
punktiiriga osutatud jarjekorras Ule kahe diagram-
mi Uhest materjali tonnist tekkivate jdadtmete hulga
maksus mitmesuguste tellimisLapsuste puhul; 16ik
a kahele vorreldavale tolerantsile vastavate joone
vahel annab maasstaabis jddtmete maksuste vahe
Uhe tonni materjali kohta. Selle vahe vérdlus vas-
tava tapsuse eest maksetava enamhinnaga annab
vBimaliku kokkuhoiu suuruse. See sadstuvdima-
lus on kasutatav eeskatt juhtudel, kus on tegemist
suurema hulga Uhesuguste osade valmistamisega,
ja ka mujal, kus olukord vdimaldab materjali soe-
tamist otse teatud tellimuse téaitmiseks. Seda Su-
leks rakendada kdikide eriprofiililiste v6i erisordi-
liste materjalide tellimisel, kuna selliste materja-
lide jaadtmete kasustamisvdimalused on enamasti
oige vaikesed. Neil tingimustel on kergesti vdima-
lik normaalselt 10-"15% piirides kdikuvat jaat-
metehulka vdahendada 2-f-3%-le.

Valutdédde juures on sagedaseks nadhtuseks va-
latise liigkaal arvutusega vdrreldes, nimelt sema-
paksuste suurenemise tottu valus. Selle néhtuse
pdhjuseks on mudeli liigne kloppimine vormist
véljavotmisel ja tuleb ette ainult kasitsi vormimi-
sel. Valatise kaalu suurenemist soodustab kaalu
alusel arvutatav maksus, samuti todtasu ja pree-
miate maksmine tdolistele valukaalu alusel. Selle
pahe parimaks véltimisvahendiks on Uleminek
tikitasudele ja to6de kdvendatud kontroll t66-
kojas.

Materjali kisimuse késitlemine kaitises peale ta
saabumist lattu, nagu ta I8ikamise ja toopingi juur-
de toimetamise korraldamine, on valismaade kai-
tistes usaldatud eri ametniku (v6i ametkonna)
katte, kelle ulesannete hulka kuuluvad ka muud
to0 ettevalmistusega seotud toimingud, nagu t66
labiviimiseks kohaste tddriistade ja toopinkide va-
lik, Nootlemiskiiruse ettekirjutamine jne.

Kadude hulk on suurel maaral séltuv materjali
korralikust ettevalmistusest, s. t. sordilt ja mdot-
metelt 6ige materjali muretsemisest digel ajal ja
Oigesse kohta. Nende eelduste téillnine nduab
head organisatsiooni ja hoolikat t66d, kuna neist
eeldustest méne mittetditmine vdib tingida mater—
jalikadusid.

Materjalikiisimuste lahendamiseks loodud amet-
konna tegevus, lilides viélja lao ja tookodade
omavoli materjali valikul ja puuduvate sortide
asendamisel olemasolevatega, hoiab suurel maa-
ral dra materjalide raiskamist, mis seisneb selles,
et materjale vbetakse laost ,,tagavaraga®, missu-
gune ,,tagavara“ aga tavaliselt randab vanaraua
hunnikusse.

Siin vBib palju kaasa aidata laos vdi lao otse-
ses laheduses asuv, vastavate masinatega varusta-
tud materjali juurdeldikeosakond. Sadrane korras-
tus vdimaldab peale véljaantava materjali hulga
tdpsustuse ka jaadtmete ratsionaalsemat kasusta-
mist, kuna seesugusel korral koondub suurema osa
jaatmete, ja nimelt vaartuslikumate jaatmete —
pleki- ja sordirauatikkide — tekkimine Uhte koh-
ta. See vdimaldab kasustamiskdlblike jaatmete

kerget sortimist, kusjuures sellega tegelevatel t66-
listel tekib Ulevaade jadtmete edasiste kasustamis—
vbimaluste kohta. Lisa—eemusena vO0ib mainida
seda, et eritédliste ning erimasinate kasutamisega
muutub odavamaks materjali juurdeldikamine ja
vaheneb kvalifitseeritud tddliste ja paremate toot-
mismasinal’e koormatus. Selle t6édkoja sisustami-
seks vOib eduga kasutada tootmiseks kdlbmatuks
muutunud masinaid — vana treipinki, vana kaari,
véikest lehtsaagi, atsetillleenaparaati jne.

Metallitbostuse jaadtmed.

Hoolimata kdikidest vastuabindudest tekib pea-
gu igal materjali téotlemismenetlusel materjali Ule-
jddke — jaatmeid nagu: laastud treimisel ja hdo-
veldamisel, plekiribad kaaridega ldikamisel, otsad
lattide IGikamisel jne. Need jadtmed ei ole aga
veel I16plikult kadunud materjal, vaid nad on tihti
veel kasustatavad uusmaterjalina vaiksemate ese-
mete valmistamisel v8i Umbersulatamiseks. L&-
puks jaatmed, mis oma kaitisele on juba kasusta-
miskdlbmatud, on vdimalik realiseerida mudgi
teel, kusjuures nende eest saadav hind on seda
kdrgem, mida paremini ja otstarbekohasemalt nad
on hoitud ja sorteeritud. Esemete valmistamiseks
kdlbmatuid jadtmeid vdib otstarbekohaselt sortee-
rituna kolm korda parema hinnaga muda kui sor-
teerimatult. Nii saadakse eraldi miues paksema
pleki I6igete eest kérgemat hinda kui neid mudes
treimislaastude seas. Juhul aga, kui Uks kaitis saab
teise jdatmeid kasustada uusmaterjalina, nagu nait.
roostetamata plekijaatmeid stantsimistéodeks, on
selline kditis kahtlemata valmis nende eest koguni
mitmekordset vanaraua hinda maksma.

Tahitsamad metallitodstuses tekkivad jadtmed
on jargmised:

1 M alm. a) Suuremad tikid on kasustatavad
Umbersulatamisel lisandina toormalmile. Meil
jooksvalt tekkiva vana malmi hulk ei kata valu-
kodade tarvidust selles materjalis, selleparast on
malmi tukid vaartuslikuks ja kergesti realiseerita-
vaks jaadtmete liigiks.

b) Malmi treimis- ja hodveldamislaastud ei ole
meie oludes praktiliselt kasustatavad, kull aga nad
on realiseeritavad valismail.

2. Raud ja teras sordirauana ja
plekina, a) Suuremad pleki kui ka sordiraua
tukid vbéivad kasustatud saada uusmaterjali asemel
vaiksemate osade valmistamisel. Naiteks jameda-
ma pleki jaatmeid voib kasustada &darikute, raud-
konstruktsioonide sidelappide, igasuguste ribade,
lihemate hoobade jne. valmistamiseks. Eriti palju
sadb véiksemaid plekitikke kasustada keevitatud
konstruktsioonide valmistamisel. Ohema pleki
jaadtmeid saab kasustada mitmesuguste stantsitud
osade valmistamiseks. Sama mitmekesised kui ple-
kil on ka sordiraua kasustamisvBimalused. Péris
véikesi sordiraua ja pleki jadtmeid vOib kasustada
ja mitmel pool kasustataksegi mutrite ja seibide
valmistamiseks.

b) Vaiksemad tukid ja pleki 16iked, kuid mitte
alla 4 mm paksud, kasustatakse piiratud hulgal li-
sandina malmi valamisel. Kogu seda liiki jaat-
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Tabel nr. 1. Jarjekindlalt kasuistatavate jadtmiete nitnestik (naide).

Jnr MGGt Sort
75X 50X St 00.12
75X 75x  Paksus kuni st 37.11
8 mm
75x100x

mete hulka ei suuda meie vastavad tehased malmi
lisandina &ra kasutada, nii et osa neid jaatmeid
tule™d realiseerimiseks paratamatult eksportida.

Vaikseim Vajatav
. hulk Otstarve
pikkus aastas
100 mm piiramatu

miskohtadele, et kindlustada nende saatmist latLu
kasustatavate jadtmetena. On osutunud otstarbe-
kohaseks kasutada selleks erilisi tabeleid, kus jaat-

c) Kdik vaiksemad ja 6hemad rauatikid ei ole mete sordi ja médtmete korval on nimetatud ka

kodumaal kasustatavad ja eksporditakse valismai-
le, kus nad sulatatakse Siemens—Martin-ahjudes
valtsraua valmistamisel.

3. Varvilised metallid
alumiinium, tsink jne., on nii tukkidena kui ka
laastudena, valja arvatud O&ige peenike puru, ka-
sustatavad Umbertéotamiseks kodumaal ja nimelt
Umbersulatamise teel. Praeguse olukorra néudel
tuleb just nende jadtmete kogumisele ja kasusta-
misele pododrata erilist tdhelepanu, kuna nende me-
tallide alal annavad end kdige enam tunda saa-
mise raskused.

Jaatmete kasustamiskava.

Asudes jaatmete kusimuse korrastamisele Kkaiti-
ses, tuleb esijoones luua selgus selle Ule, missugu-
sed tdlhtsamad jadtmed tekivad kaitise tootmis-
protsessis ja kui suurel hulgal. Samuti tuleb selgi-
tada, missugused jadtmed on kas kohe vdi edas-
pidi kasustatavad oma kaitises uusmaterjalina,
missugused on kohased Umbersulatamiseks oma
kéitises ja missuguseid peab muima véljapoole.

Nende andmete alusel tuleb koostada kogumis-
kava, méaérates esijoones dra kogutavad sordid,
nende kogumisviisid ja kohad. Kava kokkusead-
misel tuleb silmas pidada, et kogutavate jaatmete
liikide hulk ei paisuks liiga suureks, kuna see ras-
kendaks nende Kkaitlemist, hoidmist ja liiga Vai-
keste Uksikhulkade tottu realiseerimistki. Teisest
kiljest liiga véike sortide arv vdib raskendada
jaatmete kasustamist ja vdhendada nende reali-
seerimisel saadavat tulu segatud sortide tottu.

Erilist tdhelepanu tuleb pddrata oma kaitises ka-
sustatavatele jaatmetele, kuna nende realiseeri-
mine on tegelikult jddtmete realiseerimine kdrgei-
ma, otse uusmaterjali hinna eest. Eeltdona tuleb
siin seada kas statistika vdi kogemuste alusel kok-
ku nimestik tegelikult kasustatavate jaatmete Ule.
See toiming on lihtsam seeriatoodanguga kaitises,
on aga ka teostatav Uksikvalmistamisega to6stu-
ses, kuna masinate detailid on ju alati korduvad.
Ka siin tuleb kogumiskava koostamisel olla ette-
vaatlik, et ladu mitte Ule koormata véhekasustata-
vate materjalidega, mis muu hulgas kaotab lao
Ulevaatlikkuse ja raskendab sobivate tiikkide leid-
mist vajaduse korral.

Juhul, kui mdned jaatmete liigid leiavad Kaiti-
ses alalist kasustamist, peab neist teatatama tekki-

nende kasustamisvdimalus (tabel nr. 1).

Uusmaterjalina kasustamist leidvate jadnusma-
terjalide hulk so6ltub suurel mé&aral nende hoid-

nagu vask,mijsviisist: on vahe valjavaateid, et tldhunnikusse

visatud plekitikk leiab kasustamist seal, kuhu ta
kdige rohkem sobib, sest vajadusel teda ei leiita
suurest huiinikust.  Kasustamiskdlblikud jaatmed
tuleb hoida samuti sorteerituna nagu uus materjal-
gi. Seejuures ei ole tingimata vajalik, et sordid
oleksid vaga teravalt Uksteisest eraldatud; kull on
aga otsimise kergendamiseks ndutav, et nad aset-
seksid ulevaatlikult. Plekijaatmed tuleb ladustada
mitte hunnikusse Uksteise peale, vaid serviti laht-
ri".esse vdi postide vahele, kusjuures ihes lahtris
voib olla ka mitu paksust.

Jadtmete siistematiseeritud kogumine peab al-
gama juba nende tekkimise kohal — t060pingi
juures. Juba tekkimise kohal tuleb kindlasti &ra
hoida mitmet liiki jdédtmete segunemine, kuna hil-
jem on nende sorteerimine alal'i tulikas, tihti ras-
ke vo8i koguni vdimatu. Laastude seginemise ja
laialipaiskumise véltimiseks on soovitatav t66pin-
gid varustada sellekohaste laastupiidjatega (va-
lismail on nad labipaistvad, tsellofaanist). P&-
randa puhkimine td6pingi laheduses iga uue ma-
terjali tootlemise eel aitab &ra hoida jadtmete se-
ginemist ja suurendab Uhtlasi s&éastetavate jaat-
mete hulka. To66pinkide, nagu treipinkide, stant-
side jne. alla on soovitatav seada jaatmepannid,
kuhu kogutavad jaatmed kukuvad kohe ‘‘ekkimi-
sel. Need kogumiskastid tuleb kujundada silmas
pidades nende edasist transporti esimese kogumis-
kohani, s. t. varustades need kas kaepidemetega
vOi, juhul kui kaitises on kasutamisel tdstevankrid,
jalgadega.

Olenevalt kaitise suurusest ja lekkivate jaat-
mete hulgast vdib tdokohtadel kogutavad jééat-
med transportida kas kohe nende I6plikku kogu-
miskohta vOi t60ruumis asuvasse vahelattu.

Uksikute jaatmete liikide 18plikud kogumisko-
had tuleb maérata olenevalt nende jaatmete edas-
pidisest kasustamisest. Nii tuleb uuesti kasustami-
sele tulevad sordiraua ja pleki I6iked toimetada
materjalilavtu, Umbervalamisele minevad malmi
ja varviliste metallide jddtmed aga vastavasse lat-
tu vdi kohe valukuuri. Miilidavate jaatmete kogu-
miskohad tuleb korrastada saidraselt, et jadtmete
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Tabel nr. 2. Jadtmete kasitlemise eeskiri (néide).
Nr. Materjal Kuju Mitte segada Toimetada Markused
Malm Tukid vasega Malmi kuuri
pronksiga Mitte roostetada
Laastud babbiidiga Muugiks lasta
Raud, sordi L .
Su_uremz_;\d_“tulfld Materjali lattu Uuesti .
eritabeli jargi kasutamiseks
Raudplekk
Véhema_q tiikid Malmi Kkuuri
paksus ile 5 mm
Pak ile 3 Mitte roostetada
aksus tle 3 mm
Miiigiks lasta
Ohemad tikid
1 p K Punaste
unane vas pronksidega
il Valge vask Tikid ja laastud Pronksidega Malmi kuuri Kogumispreemia
31 Alumiinium Alumiinium

laadimine vagunisse vdi autole on vdimalik eri-
liste raskusteta.

Kuna mitmesugused jaddtmete sordid vajavad
erisugust kéaitlemist nii kogumisel kui ka edasisaat-
misel, on otstarbekohane vilja tédtada eriline ees-
kiri kogutavate jadtmete nimestikuga, nende kait-
lemisjlhisega ja juhistega edasitoimetamise kohta
(vt. tabel nr. 2).

Kui kaitises toddeldatakse palju liike varvilisi
metalle, mille aratundmine vélimuse jarele vdib
stinnitada raskusi, on otstarbekohane tarvitusele
vOtta materjaliliikide tahistamiseks eriline nume-
ratsioonisusteem. Kui kogutavad jaatmeteliigid té&-
histatakse numbritega, siis tuleb vastavate numbri-
tega varustada ka masin, mille juures jaatmeid
kogutakse, ja ndu, millesse nad kogutakse. Seega
vabastatakse toéline vastutusest ja ta ei tarvitse
Uldse teada, millist materjali ta to6tle'b. Niisuguse
markimisega valditakse kindlalt valiselt sarnaste
materjalide segimisoht.

Muidugi vérviliste metallide jadtmete kasusta-
mine on vdimalik ka neil juhtudel, kus nad ei ole
piinlikult sorditud, nimelt sel teel, et kogu jaat-
mete segu (nait. vask, inglistina, tsink) kokku su-
latatakse, sulam anallisitakse ja uuel sulatamisel
lisandatakse vajalikul hulgal puuduvaid aineseid
juurde, et saada kasustatavat sulamit (pronksi,
messingit jne.). See tee on aga tilikas ning kulu-
kas ja ei vii ailati sihile, nait. kui sulamis leidub
kahjulikke lisandeid.

Nagu juba on nimetatud, on jadtmete eest saa-
dav hind suurel maaral olenev nende sortimisest
ja puhtusest. Et aga kogumisel ei ole alati vdoima-
lik neid ndudeid tapselt taita, on suuremates te-
hastes kasutamisel erilised jadtmete dilistamise ma-
sinad. Nii puhastatakse puurirnisdliga niisutatud
laastud tsentrifuugis Olist, kusjuures saadav 8li on
uuesti kasustatav endiseks otstarbeks. Treimis-

sulamitega

laastud, mis vétavad transpordil palju ruumi, pu-
rustatakse tihti enne véljasaatmist erilises laastu-
purustis. Metallipuru puhastamiseks raudlaastu-
dest on tarvitusel magnetilised rauaeraldajad.

Jaatmete kogumise ja kasustamise organiseeri-
mine kaitises ei ndua kuigi suuri kulutusi, kuna
jaatmete transportimisseadmed ja -abinbud on
igal kaitisel olemas; loomulikult toimub ka igas
kéitises jadtmete &ravedu. Ja&tmete kasustamise
korraldamine v@ib ‘lisakuludena nduda vast ehk
transportpargi  véikest suurendamist ja monede
panipaikade juurdeloomist; need kulud aga tasu-
vad end 0Oige luhiikese ajaga.

Kuna jaatmete kogumise organiseerimine naeb
ette jddtmete kogumist juba t60pingi juures to6-
protsessi ajal ja loob slsteemi jadatmete transpor-
dis, vBib siin oodata koguni transpordikulude va-
henemist, kusjuures kdrvalhiiveks on veel korra
ja puhtuse paranemine tdédkodades.

Jadadtmete hulga vahendamisel ja nende kasusta-
misel on oluliseks teguriks materjali kasustamise
pidev kontroll tehnilise jarelkalkulatsiooni né&ol.
Jarelkalkulatsioon ei tohi olla Uksnes omahinna
maarajaks aritmeetilisel teel, vaid peab selgel ku-
jul andma ko'kkuvdtteid materjali kasustamise ile
Uksikute tellimiste taitmisel, nditeks suhete ndol
teoreetiliselt vajaliku ja tegelikult tarvitatud ma-
terjali hulkade ja esemete valmiskaalu vahel.
Nende kokkuvdtete ldhem analtlsimine seoses va-
jaliku detaileerimisega vdib anda tahtsaid napu-
naiteid materjali kokkuhoiuks. Uldiselt véib (tel-
da, et kaitistel, milliste jarelkalkulatsioon ei nae
ette kokkuvOtete tegemist materjali kulu Ule, on
eriti suured véljavaated metallide saastus suure-
mate tulemuste saavutamiseks, kui seal see kusi-
mus Ules tdstetakse.

Nii jarelkalkulatsioon, kui ka kéitise organisat-
sioon nendes osades peab olema sairaselt korras—
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fatud, et nad lulivad téiesti valja praagi varjamise
vOBimalused. Praagile tuleb nimelt vaadata, Kkui
jaatmete koige kurjemale liigile, sest peale mater-
jali neelab see suuremal vOi vdhemal maéral ka
t60d. Toostuse organisatsioon peab avastama mit-
te ainult praagi tekkimise, vaid ka selle pdhjused
vOi pbhjustajad, sest ainult sarnasel teel on vdi-
malik edukas vditlus iema vastu. Parimaks teeks
praagi avastamisel on jallegi materjalikulu tapne
kontroll.

Vialismail tihti kasutatakse jadtmete vahenda-
mise ja nende kasustamise alal tédstuspropagan-
dat ja avalikku vdistlust Uksikute tooliste, vabri-
kute ja vabriku osakondade vahel, mida toeta-
takse kas preemiate vdi muude soodustuste andmi-
sega tOotajatele, nagu puhkused., aurahad, auni-
med jne.

Tundub kisitavana, kas meie metallitdostuse
iseloomu juures on v@imalik saavutada suuremaid
tulemusi materjali sdastu alal kaitistes sadrase sise-
mise vdistluse ja preemiatesisteemi kasutamise
teel, kuna see nbuab &aarmiselt tépset, detailidesse
ulatuvat materjali kasustamisnormide vaéljatdota-
mist, mis enamikus meie laialdase valmistamispro-
grammiga tehastes on vaevalt teostatav. Siiski Uk-
sikuil juhtudel v@ib ka meil eduga kasutada pree-
miaslsteemi, nadit. makstes preemiaid varviliste
metalli laastude kogumise eest, nagu seda modnes
kaitises praktiseeritaksegi.

Samuti on meil modeldav selgitustéd rakenda-
mine todliste juures ndit. selgitavate plakatite néol,
nagu seda praktiseerib To6liste Kinnitusselts voit-
lusel téodnnetuste vastu. Plakatid peaksid lihtsal
ja naitlikul kujul selgitama materjali kokkuhoiu
téhtsust, jadtmete kasitsemist ja nende kasutamis-
vlimalusi. V0ib oletada, et sadrane propaganda
leiab eest soodsa pinna, kuna meie tddliskond tun-
neb véaga hésti, et materjalikiisimus on praeguses
olukorras tema leivakisimuseks.

Jaatmete kasustamine vahetuse teel.

Meie oludes on kdikide jaadtmete taieline kasus-
tamine Uhes ja samas kaitises vaevalt teostatav.
Jadtmete kasustamise paranemist aga on kahtle-
mata vdimalik saavutada toostuste koostdod kaudu.
Sédrase koostod vOimaluste selgitamiseks korral-
das Ratsionaliseerimise Komitee todstuste vahelise
ankeedi, mis leidis haruldaselt elavat vastukaja.
Selle tulemusena selgus, et vajadus ning eeldused
toostustevaheliseks jdadtmete vahetamiseks on ole-
mas. Kisimuse alla tuleks eeskatt varviliste me-
tallide jaadtmete ja mdnede jaatmesortide, nimelt
sordirauaotste ja plekiservade, vahetamine.

Kui ka jaadtmete vahetus kaitiste vahel e ku-
june paéstjaks teguriks materjali nappuse ajajéar-
gul, vdib ta otstarbekohasel korraldusel kahtle-
mata palju aidata kaasa metallide ratsionaalse-
maks kasustamiseks lldse ja vdiksemate to0stuste
varustamisel eriti.

Kaitistevaheline koostdd materjalide séistmise
alal on veel vdimalik kogemuste vahetamise teel,
ja nimelt kokkuvotete avaldamisega kas Uksikutes
toostustes voOi todstushiarudes saavutatud mater-

jali kasustamise téiuslikkuse ile. Need kokkuvot-
ted voiksid néiteks sisaldada kas protsentides vdi
suhetena kasutatud materjali ja valmissaaduse
kaalulist vahekorda, teoreetiliselt maksimaalse
vBimaliku ja tegelikult tarvitatud materjali suhet,
valmismasinate kaalu jouiiksuse kohta jéumasina-
tel ja tdolksuse kohta todmasinatel jne. jne. Asja-
tundlikul késitlemisel need kokkuvétted vdivad
anda toostustele tulusaid néapunéiteid alade kohta,
kus on vbéimalik ja vajalik rakendada materjali
saastuabindusid. — Valismail peetakse sadraste
kokkuvotete tegemist ja avaldamist téhtsaks tegu-
riks toostuse ratsionaliseerimisel, mis leiab 0dige
mitmekesist ja laialdast rakendamist.

Veel rohkem vdib loota vanaraua kogumise
aktsioonist sadrasel kujul kui seda korraldas omal
ajal Allveelaevastiku Sihtkapital, mis realiseeriks
meie kuillaltki suured vanaraua ja eriti vanametal-
lide tagavarad, mis praegu asjatult kddunevad.
Meie praegune olukord varviliste metallide turul
on sddrane, et meie modnesuguseid soOjaliselt eriti
tdhtsaid metalle saame peaaegu ainult vahetus-
kaubana vastavate vanametallide vastu ja siin
oleks tbhusaks abiks kasutult vedelevad vana-
metallid.

Siin kerkib Uks riikliku téhtsusega vajadus —
kodumaal kasutatavad jaatmed ei tohi vilja vee-
tud saada — selleks on tarvilik tapne viéljaveeta-
vate metallide kontroll.

Tapsemate statistiliste andmete puudusel on
raske teha uldistavaid hinnanguid jadtmete hulga
vahendamisega ja jddtmete kasustamisega saavu-
tatava kokkuhoiu kohta. VoOttes aluseks 1938.
aastal sisseveetud metallide hiulki, saame selle
vaartusena kaesoleval aastal eespool juba maini-
tud summa 13,5 milj. kr. Arvestades todtlemis—
jaatmete hulka keskmiselt 10'%-le, saame vaartuse
kaotusena jaagtmete néol kokku 1,35 milj. kr., mil-
lest metallitédstuse arvele ldheb vahest 75% ehk
umb. 1 milj. kr. See materjalihulk annaks t66d
paari- kuni kolmesaja tddlisega vabrikule. Kokku-
hoid, mis siin suudetakse tegelikult saavutada, ole-
neb suurel madral Uksikutes Kkaitistes rakendatud
abindude tdhususest.

Nagu juba kéesolev luhike Ulevaade néitab, on
metallide kokkuhoiu v@imalused tdostustes 0Gige
arvukad ja mitmekesised, ulatudes seejuures ile
terve tootmiskdigu. On muidugi ekslik oletada, et
isegi siin toodud Uksikud ndited materjali séist-
misvOimalustest on rakendatavad igas tdostuses:
siin tuleb samuti kui iga tehnilise toimingu juures
hoolikalt kaaluda, missuguste abindude rakenda-
mine antud kéitises on otstarbekohane ja tasuv.
Materjali sééstuga saavutatava rahalise kokkuhoiu
vbimalused tuleb kontrollida hoolikate kalkulat-
sioonidega. Sellejuures ei tohi end eksitada lasta
kaitistes tihti valitsevast arvamisest, et siin on kik
seatud vastavalt olukorrale otstarbekalt, vaid tu-
leb kontrollida ka néiliselt hasti korraldatud toot-
misprotsessi osad v@imalikult téielike analluside
ja kalkulatsioonidega. — Esimesteks ja tihti juba
klllalt veenvateks uurimusteks oleksid kasutatud
materjalide ja valmissaaduste kaalu teadlik vord-
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lus, samuti oma saaduste kaalu vordlus vastavate
paremate konkurentsi saaduste kaaluga. — Ei tohi
ka koKkuda lisatodjoudude rakendamise eest:
juba mdne kilo raua séistmisega teenib inimene
oma péevapalga; aga isegi keskmiste metallikai-
tiste igapaevane materjalide labikaik ulatub sada-
desse ja tuhandetesse kilodesse. Kord rakenda-
tud materjalisdéstmise abindud toovad enamasti
kasu aastast aastasse, ilma et nad hiljem tahele-
pandavaid kulutusi nduaksid. Materjali kasusta-
mise tbGhuteguri uurimistel tuleb ilmsiks peale
vaarnahtuste materjalide kaitlemisel tihti organi-
satoorilisigi ja muid, vigu, mille kdrvaldamine on
kasulik kaitise tegevuse edukuse seisukohast.
Kdik eespool kirjeldatud jaatmetehulga vahen-
damise ja kasustamise vOimalused ja nendega seo-
ses olevad kusimused ei aita meie metallitoostusi
loomulikult mitte téiel maéaral metallide hinnat8u-
sust ja saamisraskustest tekitatud olukorrast vilja;
kuid jarjekindlal rakendamisel aitab see meil kind-
lasti tdéhelepandaval madral sdista valisvaluutat ja
alal hoida téovoimalusi metallitoostuses. Sellejuu-
res ei piirdu suurem osa eespool mainitud Kusi-

muste tdhtsus Uksnes praeguse erakorralise ajaga,
vaid, ulatudes Ule selle, evib pisivat téhendust
tootmiskulude vahendamisel ja seega tootmisprot-
sessi ratsionaliseerimisel ka rahuajal.

*

O. TEDDER: METALLERSPARNIS IN DER METALL-
INDUSTRIE DURCH VERWERTUNG DER ABFALLE.

Die durch den Krieg hervorgerufene Preissteigerung
der Rohstoffe und immer steigende Schwierigkeiten der
Beschaffung derselben, zwingen die metallverarbeitende
Industrie Estlands zur Anwendung der Massnahmen, die
dis Verminderung des Metallverbrauches ermoglichen,
jede Fabrik muss ihren gesamten Fabrikationsgang ein-
gehend untersuchen, um Materialverschwendungsquellen
zu entdecken. Angefangen mit der Konstruktion Uber Ar-
beitsvorbereitung, Materialbesteilung, bis zur Verwertung
der Abfalle — uberall kénnen durch genaue Untersuchur»
gen Sparmoglichkeiten entdeckt werden.

Eine zweckmaéssige Nachkalkulation soll den gesamten
Materialverbrauch des Werkes auis genaueste kontrollie-
ren.

Die durch die besonderen Verhéltnisse aufgezwungenen
Massnahmen sind grosstenteils reine Rationalisierungs-
massnahmen und hdlfen als solche der Leistungssteige-
rung und Erhdhung der Wetthewerbsfdhigkeit der est-
nischen Metallindustrie auch fur die Friedenszeiten.

Metallisaast keevitamise labi.
Ins. H. Truu, IK.

Ratsionaliseerimise Komitee ja

kasustamine®“ 8. martsil

Uldiselt teatakse, et keevitamise teel valmista-
tud masinad, raudkonstruktsioonid, katlad j. m.
tootmed osutuvad enamail juhtudel odavamateks
kui mdnel muul viisil valmistatult. Oluliseks sei-
gaks siinjuures on, et keevitatud tootmete kaal on
véiksem, kui ménel muul viisil valmistatud toot-
metel, s. 0. me vdime metalli siista keevitamise
kasutamisel. Teiseks me eriti méarksalt s&istame
metalli kasutades keevitamist masinseadmete ja
—tarindite murdunud osade jatkamisel, kulunud
kohtade ja stobelohkude téitmisel ja muudel pa-
randustoodel. Ké&esolevas tahame esijoones ta-
histada metalli sdastuvdimalusi keevitamise kasu-
tamise labi Uldse, teiseks selgitada keevitamise ka-
sutamise arengut ja praegust ulatust meie toostus-
tes ja kolmandaks esitada nditeid keevitusala
laiendamise vbéimaluste kohta sihiga esmajoones
metalli s&asta.

I. Metallide keevitamisest Uldse.

Metallide keevitamise all mdistame metall -
esemete liitmist liitekohtade
kokkusurumise teel keevituste m
peratuurini kuumutatu d olekus,
samuti sulastatud: liite koha liit-
mist sulametalli lisamise teel.
Seejarele keevitusviisid rihmituvad kas suru- ja
sulatuskeevitusteks. Sulatuskeevitusi
nimetatakse ka autogeen-, s. t. isetoimuvaiks kee-
vitusteks (ilma surumiseta). Surukeevitamisel kee-

Insenerikoja poolt korraldatud

loengutesarjas ,,Metallide sadst ja ratsionaalne

1940. a. toimunud ettekande kokkuvéte.

vitus toimub mehaanilise surve vdi kokkutagumise
kaast6hul.

Suru keevit uste hulka kuuluvad: a) tuli-
keevitused nagu sepakeevitus, vesigaaskeevitus
j. t., b) elektritakistuskeevitused nagu tompkeevi-
tus, punktkeevitus ja 6mbluskeevitus, d) termiit-
keevitus mehaanilise surve kasutamisel.

Sulatuskeevitustest on peamistena
tdhendada: a) gaassulatuskeevitused nagu atseti-
leenkeevitus, vesinikkeevitus, valgusgaaskeevitus
j. t. ja b) elektrikaartuli-keevitus.

Keevitusviiside Uksikasjaline selgitamine ei kuu-
lu meie Ulesandesse. Kill aga peame siin tahista-
ma keevitusviiside pohiomadused ja kasutusula-
tuse. Toome selleks alljargneva tabeli. »)

Keevitusist vanimateks osutuvad tulikeevitused,
nendest aga nn. sepakeevitus, mis on leidnud ka-
sutamist juba metallide algaegadel. Kuid metal-
lide keevitamise ulatuslikum areng algab auto-
geenkeevituse leiutamisest mdéddunud sajandi 18-
puaastail. Gaassulatuskeevituse levinuima keevi-
tusgaasi — atsetileeni — tootmise oKtlikkuse tot-
tu pidi selle gaasi tehniliseks otstarbeks tarvitami-
sele votmisele jargnema selle ala korraldamine
maéaruste labi. Peale moningaid onnetusi avalda-
tigi Saksamaal esimene atsetiileeni tootmist kor-
raldav maarus aastal 1896, mis ajast peale on pi-
devalt arenenud atsetuleeni tarvitamine keevita-
miseks.

~) Schimpke ja Horn’i raamatu venekeelse vialjaande
,,ElektritSeskaja svarka“ jargi. i.
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Kuigi elekterkeevitust tunti juba enne atseti-
leenkeevitust, selle keevitusala joudus areng
algas hiljem autogeenkeevituse arenguajast, ni-
melt peale Maailmasdja I0ppu, aastal 1918.
Siinjuures suunati tadhelepanu eriti kaartulikeevitu-

Joon. 1. Vordlusnéalde keevitus- ja needistusiihen-

dustest (Ajakirjast ,,Arcos“).

sele esmalt selle keevitusala védga laias ulatuses
kasutamisvBimaluse tdttu, teiseks heade kvalita-
tiivsete tulemuste tottu ja kolmandaks t66 odavu-
se tottu. Tahelepandavalt joudus oli kaarkeevituse
levik Belgias, kus kaarkeevituse teel parandati
laias ulatuses vaenlase poolt purustatud masin-
seadmeid jms.

Kaarkeevituse alal leiab kasutamist kolm keevi-
tusviisi:

1 ) kaartuli kutsutakse esile susielektroodi
keevituseseme vahel (Bernardos i keevitusviisi),

2) kaartuli kahe slsielektroodi vahel; tuli juhi-
takse keevituskohale elektroodide valiele paiguta-
tud magneti labi (Zerener’i keevitusviis) ja

3) kaartuli metallelektroodi ja keevituseseme
vahel (Slavjanov’i viis).

Kaks esimest keevitusviisi sarnlevad teatud
mdttes gaassulatuskeevitusele: siin kaartuli osutub
nagu gaasituligi vaid sulatamisvahendiks, lisame-
tall aga saadakse eri keevitustraadist. Slavjanovi
tooviisil aga on elektrood nii kaartule tekitajaks
kui ka lisametalli andjaks. Euroopas on levinui-
maks kaarkeevituseks Slavjanovi keevitusviis,
Ameerikas aga eelistatakse keevitamist sisielek-
troodiga. Meil Eestis on karakeevitustest kasuta-
misel vaid Slavjanovi keevitusviis. Selle keevitus-
viisi kasutamine algas meil 1921. v6i 1922. aas-
tal, jbudsam areng aga langeb viimasele aasta-
kimnele.

Metallide sdistu saavutatakse kdikide loetletud
keevitusviiside kasutamisega. Eriti kasulikuks osu-
tuvad autogeenkeevitus ja kaarkeevitus.

Il. Keevituskonstruktsioonide vordlusi metalli’
saastu seisukohast muude konstruktsioonidega.

Odavuse, suurema vastupidavuse, vaiksema
kaalu ja muude eemuste tbttu keevituskonstrukt-
sioonid on leidnud rohket levikut:

1) neetekonstruktsioonide asemel,

2) valukonstruktsioonide asemel,

3) sepiskonstruktsioonide asemel ja

4) stantskonstruktsioonide asemel.

Katelde, anumate ja teraskonstruktsioonide
neetelihenduseks tarvitatakse Ulelappeks lisama-
terjali ca 15%, mis langeb keevitamisel pokkdmb-
luse teel &ra. Keevitusdmbluseks kuluv lisamater—
jal on ligikaudselt vordne neetide materjaliga.
Seega VvOib keevitamise teel saavutatavat mater-
jali sdastu lugeda ca 15%-le konstruktsiooni kogu-
kaalust.

TA nr. 12 — 1939. a. andmetel ulatas sordi-
terase sissevedu 20.'0'00 tonnile. Lugedes seda ar-
VU meie aastaseks tarviduseks ja sellest 50%, s. o.
ca 10.000 tonni masinatdédstuse tarbeks, oleks me-
tallisddstmine keevitamise tdhusa kasutamise teel
moeldav ca 50%-It téostuse kogu metallitarbest;
seega maksimaalne saast vdiks olla 10.000X 0,5 X
X0, 15= 750 t aastas ehk rahas ca kr. 0,45X
X 750.000 = 337.500.— . Arvates sellest summast
maha ca 20%, millele vdib hinnata praegust kee-
vitustddde osa vdimalikust keevitamise téomahust,
on keevitamise kaudu saadav metallisddstu suu-
rendamisvdimalus vérdne ca 270.000 krooniga.

Vaatleme luhidalt, millised t66d peaksid: kuu-
luma keevitamisele. Esijoones tuleks seejuures
motelda kaarkeevitust (vt. TA 1933. a.).

Katelde ja mahutite alal peaksime
metalliséddstu seisukohalt téies ulatuses minema
Ule keevitusvalmistamisele kdigi seda liiki sead-
mete osas, mis ei kuulu kdrgréhuseadmete hulka
ja seega ei allu katelde ehitamise, korraspidamise

Joon. 2. Vordlusnaide valatud ja feeevituskonstruktsioonist.
Oliputidja: vasakul — valatud, paremal — keevitatud.
Metallsddstu ca 35%.

ja jarelevalve maarustele. Keevitamine on sel alal
kidll juba jbudsasti levinud, nait. keskkiittekatelde
ja mitmesuguste mahutite valmistamise alal, kuid
mitte kaugeltki killaldasel méaaral. Takistuse'ks
keevituse levimisele vBiks lugeda keevitise vastu
usalduse puudumist tarvitajaskonnas, mida sageli
on pdhjustanud keevitamise mitteoskamine, eba-
O0ige keevitusmaterjali valik vdi t66 puudulikult
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teostamine (pinged keevitusmbiuses jne.). Koik
need takistavad asjaolud on kergesti kérvaldata-
vad. Madalr6hukatelde ja —anumate valmistamine
needimisi tohiks sallitav olla vaid erandjuhtudena
monesugustel erakorralistel pohjustel.

Kdérgrohukatelde ja —-mahutite valmistamise alal
tuleks vdimaluse piires edendada keevituse kasu-
tamist. Kehtivate maaruste jargi vOib teostada
sel alal keevitamistdid vaid E. R. Jdukomitee loal
ja jarelevalvel. Kuna katlaplekk on tavalisest ple-
kist kallim, tuleks eriti rohutada keevitust sel' alal.
Muidugi tuleb silmas pidada k&iki ettekirjutisi ja
ndudeid nii keevitustéode kui ka keevitajate
kohta.

Raudkonstrukts ioonide alal on vdi-
malik keevitamise kasutamine peaaegu koikjal, ka
sBidukite ehituses, sest keevitusdmblused taluvad
nii staatilisi kui ka dinaamilisi koormamisi. Ena-
mail juhitudel vOiks siin eelistada keevitust needis-
tusele. MontaaZi seisukohalt osutuvad keevitus-
konstruktsioonid sageli praktilisemateks neete-
konstruktsioonidest.

Joon. 3. Laohalli elektriliselt keevitatud raudkonstrukt-
sioon Tallinnas.
Valatud esemed on kaalult raskemad

keevituskonstruktsioonidest. Kuid on tegemist iihe-
kordse vdi vaiksearvulise valmistusega, tuleb
eelistada keevituskonstruktsioone valamisele. Me-
tallikoguselt valatud esemed vdivad osutuda kuni
2 korda ja rohkemgi raskemateks keevituskonst-
ruktsioonidest.

Sep,istoodete asendamises keevituskonst-
ruktsioonega vdime nentida esijoones saastu tHo6-
jou alal, kuid ka materjali séast on tdhelepanu
palviv. Sepistamisel tuleb metallitikile vormiand-
misel muuta sorditerase pdikldiget, mis on teos-
tatav nbutavate pdikldike modtmete suhtes vaid
teatava ligikaudsusega. Keevituskonstruktsiooni
valmistamisel valime osad tipsalt ndutava pOik-
I6ikega, s. 0. materjali Ulekulu pdikldike ebatap-
suse labi ei ole. Keevituskonstruktsiooniks kasus-
tatavad osatukid on ulatuselt vaiksemad sepista-
miseks vajalikust terasetiikist, seepérast voib kee-
vitamiseks Ulsna sageli kasustada olemasolevaid
jatteid.

Stantsitakse esemeid harilikult vaid hul-
givalmistuisel. Meie piiratud turu-ulatusel stantsi-
mine ei ole paljudel juhtudel mdistlikemaks lahen-
duseks. Stantsitud tootmete valmistamise peame
sageli asendama keevituskonstruktsiooniga.

See oleks lilhike Ulevaade mdnede konstrukt-
sioonialade sobivusest keevitusvalmistusele. Me-
tallisééstu teostamise elluviimiseks tarvilike eel-
todde jaoks oleks vaja méaarata liikide jarele kee-
vitamise praegune kasutamiisulatus neil aladel ja
Uldtoodangu suurus. See on tarvilik nii vastavate
keevitamisvahendite, keevitusoskustoodliste, elek-
troodide jm. Uldkisimuste madrustamise seisuko-
hast. Sellekohaste statistiliste andmete puudumisel
el ole kahjuks v@imalik olukorda selgitavat Ule-
vaadet esile tuua. Andmete kogumine kuuluks
vastavate asutiste kompetentsi. Ulevaate saami-
seks keevituse kasutamisest toome joonised 1, 2
ja 3.

Ill. Keevitamisala meil ja selle arendamiseks
vajalikud sammud.

' Nagu eespool tdhendasime, on v6imalik saavu-

tada tbhusat metallisddstu juba vaid masinaehi-
tuse vabrikutest labikdivate metallikoguste alalt.
Tahtsad ja ulatuslikud samuti on metallisééstu voi-
malused keevitamise kasutamisel laevanduses ja
ehitusasjanduses. Vaatleme ligemalt kuivérd suu-
telised oleksime selleks meie keevitusala praegu-
ses olukorras.

Keevitamise laiaulatuseliseks kasutamiseks on
vaja:

1) keevitusala tundvaid konstruktoreid,

2) keevitusala oskustddlisi,

3) keevitusseadmeid,

4) kontrollabinbusid keevitiste kontrollimiseks

ja

5) vastavaid keevitusmaterjale.

Keevitusala taiuslikult valitsevate konstruk -
torite arvu meil peame kahjuks lugema véga
piiratuks. See on tingitud védga mitmetest p8hjus-
test, millest peamisena vdiksime mainida selleko-
hase praktilise ja teoreetilise ettevalmistuse puudu-
mist. Sellele tuleks p&orata tdhelepanu esijoones.
Parandatav Uldulatuses oleks see vastava erikur-
suse korraldamisega meie kdérgema tehnilise dppe-
asutise juures, vdi kaitistes enestes kaitiste ulatu®
ses vBi mdnel muul viisil.

Ulevaate saamiseks keevitusala oskustdéliste
arvu ebapiisavusest toome Kutseoskuse Ameti
andmeil alljargnevas tabelis meil registreeritud os-
kustodliste arvud mdnede tdhtsamate erialade ja-
rele ja nendega vdrdlusena keevitajate arvud:

Uleriigili8elt Tall inna
l. IV 1939 1. 1 1940
meistreid oskus- meistreid oskus-
toolisi toolisi
lukksepa-tooalal 428 3495 265 1985
sepa-todalal 88 953 21 168
katelsepa-tddalal 13 190 15 158
keevitus-todalal 9 71 9 44
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Ettetoodud arvudest nahtub, et keevitusala os-
kusinimeste kaader on meil védga piiratud. Selle
taiendamisele tuleks pdoorata erilist tdhelepanu.
Oskustooliste saamise kisimus ei tekita erilist ras-
kust ja lahendus on teostatav lihikese ajaga. Esi-
joones tuleks erikursuse teel tdiendada praegu
keevituse alal tootavate todoskust.

Keevitusvahenditest oleksid esijoo-
nes tahtsad kaarkeevitusmasinad. Kaarkeevitus-
masinate praegust arvu vOiks ligikaudselt hinnata
65770 (1933. aastal oli meil ca 20 agregaati) ;
nende t66vOimsus on 200-"300 amprit sekundaar-
voolu. Sellele lisaks on elekterkeevituse alal vaid
moned takistuskeevituse agregaadid. Atsetlleen-
keevituse agregaatide arv on vaid pisut tagasihoid-
likum kaarkeevitusmasinate arvust, kuid nende
téhtsus on tunduvalt véiksem kaarkeevitussead-
mete omast todmahu poolest. Keevitusseadmete
tldarvu tuleb lugeda véaga ebapiisavaks.

Keevitustoode kontrollabindud puu-
duvad meil peaaegu téielikult. Seda ala tuleib t&-
husalt tdsita, muretsedes nduetekohased abinéud
ja seadmed. Keevitamist vastutustndudvate todde
alal vOiks lubada vaid asjatundlikele tdostusette-
votetele kontrollabinBude olemasolul.

Keevitamismaterj alildena kasu-
tame pearniselt valistootmeid. Oleks mdeldav
keskmises headuses elektroodide tootmine kodu-
maalgi. Aastast tarvet vdiks hinnata praegu ca
1.000.'000. Seni sageli tarvitatakse teadmatuses
vélismaiseid véaarelektroodegi.

V1. Kokkuvdte.

Kéesolevas kirjutises tbime esile:

1) luhikese (levaate metcillide keevitusviisi-
dest,

2) keevituse vordluse teiste tddviisidega, lah-
tudes metallisdéstu seisukohalt,

3) keevitusala olukorra meil praegu.

Metallisdastmise aktsioonis tuleks:

1) korraldada ankeet tépse llevaate saamiseks
keevitustod praeguse mahu Ule tegevusalade jargi,

2) vélja anda ja laiali saata keevituse propa-
gandabrosudr,

3) arendada keevituse kasutamise levikut me-
tallitoostuses jt. aladel,

4) tosta keevitamisoskuse taset (esialgu eri-
kursuse korraldamisega),

5) suurendada keevitajate kaadrit,

6) suurendada keevitusseadmete arvu ja

7) teostada pid'evat kontrolli keevitiste Ule.

H. TRUU: METALLERSPARNIS DURCH ANWENDEN
DES SCHWEISSENS.

Der Verfasser schildert, wie durch Anwendung der
Schweissverbindtingen betrédchtliche Materialmengen er-
spart werden kdnnen. Das Schweissen ergibt durch Aus-
besserungen der Verschleisstellen und sonstiger Material-
beschéadigungen erhebliche Materersparnisse. Von den
Schweissverfahren werden die autogenen Schweissungen
als Lichtbogenschweissen und die Gasschmelzschweissun-
gen hervorgehaben. Die Anwendung des Schweissens
wird nicht in genigendem Ausmasse geférdert. Die An-
zahl der Facharbeiter misste vielfach erhéht werdien.

Die jahrlichen Ersparnisse durch Anwendung des
Schweissens kénnten bis ca 3.00.000 Kronen gesteigert
werden.

Es ware dringend notwendig spezielle Fachkurse zur
Ausbildung der Schweisser zu organisieren.

Eesti bensiini tarvitamise voimalusest aviomootorite peleti-
seks.
Inls. H. To{mba,ch, IK.

Lennukite jdumasinateks kasutatakse tanapéae-
val peaaegu eranditult bensiinimootoreid. Viimas-
tel aastatel aga on lennuteenistuses leidnud prak-
tilist rakendust ka aviodiislid tinu oma ménedele
positiivsetele omadustele, nagu: véiksem poletise-
kulu HP kohta (erikulu), tarvitatava p6letise ma-
dalam hind ja lennuki sittimisohu tunduv véikse-
mus. Kuigi diiselmootorite osatdhtsuse edasine
kasvamine lennuasjanduses on vdimalik, tuleb ar-
vestada ka seda, et bensiinimootorigi areng ei ole
kaugeltki veel 16pul. Mis puutub poletise—eriku-
lusse, siis mootori kompressioonisuhte suurenda-
misega ning sellele vastavalt poletise oktaani-
arvu ) tdstmisega on bensiinimootor praegu ses
suhtes juba ldhenemas oma noorele vdistlejale.

Seni on eesti tehnikakeeles tarvitatud vormi
taanarv“ saksa ,,O0ctanzahl“ jarele. Sisuliselt aga see ter-
min t&histab oktaani protsenti kdnealusele v&i méaarata-
vale poletisele Kkloppimiskindluselt vdrdses referents-
segus. Seega eesti keeles on 6igem vorm ,,oktaaniarv*“.

»OKk-

J. R.

Oeldust nahtub, et aviobensiini osatihtsus uldi-
ses poletisteprobleemis, mis on erakordselt akuut-
ne praegustes soOjaoludes, tdenéoliselt ei kahane
ka normaalsete aegade saabumisel. Oma riigi-
kaitse ja lennuliikluse tarvidusteks vajab loomu-
likult ka Eesti lennubensiini. Kuna dhtlasi meie
Olitéostusel on teatud osatdhtsus Euroopa turu
varustamises vedela pbletisega, siis ei tohiks tun-
duda leliigsena seisukohavdtmine pdlevkivist
saadiava bensiini kasutamisv8imaluse suhtes avio-
mootorite p,0letiseiks. Kriteeriumiks jaaks bensiini-
mootor kujul, nagu ta enanevalt on praegu, s. o.
karburaatoriga varustatud mootor. Pdletise otsese
sissepritsimiseiga bensiinimootor on praegu alles
katsejargus ja sellepérast ei leia ta ses Kirjutises
tahelepanu.

Eesti Olitdostustest turustab praegu ainult tks
ettevote, nimelt Eestimaa Olikonsortsium, muude
polevkivisaaduste kdrval ka aviobensiini. Seepé-
rast, kui edaspidi on mainitud eesti avio- ehk len-
nubensiini, siis on sellega mdeldud eelmainitud
firma Sillamée bensiinivabrikus toodetavat ja kar-
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Tabel nr. 1. TarvitatavEunad oktaaniarvu maaramise menetlused.
C.FR. M C. F. R. Modified
C. F. R TR otor Motor ka u.s.
Research A S :_ M C. F. R. Aviation Army
T ka B. A. M.
Mootor C- F. R. — Waukesha
Silindri labiméot 825 mm 66.7
Tiirude arv m inutis ..., 600 900 900 200
Veesargi temperatuur C° looo 1000 1490
Kuttesegu . 1490 1270
Eelsiiide, kompressiooni olles 5:1 26° 26° 300
C. F. R. — Cooperative Fuel Research Committee.
A. S. T. M. —— American Society for Testing Materials.
B. A. M. — British Air Ministry.
U. S. Army —— United States Army.

buraatoriga varustatud lennumootorite kitmiseks
méaaratud bensiini. )

Bensiini kvaliteedi maédravad mitmesugused
tunnused, mis on olulised pdletise transportimise,
talletamise ja mootorites kasutamise seisukohast.

Aviomootoritele evivad enam kui teistele moo-
toritele tdhtsust mootori kaalu suhe mootori vdim-
susega ja poletise-erikulu, sest vastavalt nende ka-
he teguri vaikemusele on véimalik suurendada len-
nuki kasulikku koormat elik tegevusraadiust. See-
parast kéik moodsad suurejoulised karburaatoriga
aviomootorid evivad korget kompressioonimaara
ja sellest olenevalt nGuavad suure kloppimiskind-
lusega pdletist.

Teatavasti tdhistatakse karburaatoriga varusta-
tud mootorite pdletiste kloppimiskindlust nn. ok-
taaniarvuga. Oktaaniarvu maaramiseks vorrel-
dakse katsumisel olevat pdletist kahe referents-
kitteaine seguga. Referentskiitteainetest iks on
suure kloppimiskindlusega (kdrge oktaaniarvuga)
ja teine vaikese kloppimiskindlusega (madala ok-
taaniarvuga), mille segude oktaaniarvud on teada.
Referentskitteainete ja nende segude oktaaniar-
vud omakorda on kindlaks maératud vdrdluse

2) Varematel aastatel valmistas ka A/U.
6li“ aviobensiini. Autorile teadmata pdhjusil juba mitu
aastat seda bensiini mulgil pole. Samuti puuduvad autoril
ulatuslikumad andmed sell'e bensiini omadustest.

Tabelnr 2

- Eesti Kivi- gijstemaatilised katsed Ameerikas

teel samast kloppimiskindlust evivate normaalhep-
taani ja rso-oktaani (2, 2,4-trimetlilpetaan) se-
gudega, kusjuures viimaste oktaaniarv definitsioo-
nilt vérdub iso-oktaani protsentuaalsele (ruumi-
Uhikutes) sisaldusele segus iso-oktaan-normaal-
heptaan. Pohjuseks, miks pdletiste oktaaniarvu ta-
valiselt ei maarata otsese voOrdluse teel oktaan-
heptaan-seguga, on nende ainete kdrge hind.
Eelmainitud vordluste teostamiseks on kon-
strueeritud erilised katsumootorid CFR-Waukesha
ja I. G. Daimler, mille kompressiooni maar on
katsude ajal muudetav. Uhtlasi on vilja todtatud
kindlad katsutingimused ja meetodid. Kasutatava-
mad katsumeetodid on kirjeldatud tabelis nr. 1.
Uhe ja sama pdletise oktaaniarv muutub tub-
listi olenedes katsumootori tulbist ja katsutingi-
mustest. Katsumootoritega laboratooriumides saa-
dud katsusaabed omakorda erinevad tulemustest,
mis saavutatakse sama poletisega mootorites tege-
liku t66 oludes. Nende erinevuste ulatus oleneb
pdletise iseloomust ja mootori tldbist. Tabelis
nr. 2 on naidatud moéningate pdletiste oktaaniarvu
madramise saabed mitmesuguste meetodite jargi.
Cooperative Fuel Research Committee (CFR)
poolt aastatel 1933-71938 ettevbetud ulatuslikud
tarvitatavate
plahvatus—-aviomootorite pdletistega naitasid, et
poletised, mille oktaaniarv on 70 ja 83 ASTM

Monsde pdletiste oktaanSarvuid. ')

C. F. R. kompressoriga
C.F.R.Res. A.S. T.M. B.A. M. U.S.Army 900 t./min. 1800 t./min.
vesi 1000 C vesi— 1900C
: 1
Naftast dest. bensiinid ... 1 < 77 < 78 < 77 < 75 < 77
Krakkbensiinid .. < 90 65— 80 — 65— 80 - —
Siinteetilised bensiinid < 79 76— 79 < 79 75— 78 < 75 < 77
2, 2, 4-trimetliLpentaan 100 100 100 10-0 100 100
Bensool ... >100 >100 - 88 >100 95— > 100
DiiSOPropuUUl. e — -— — 98— 99 97 > 00
Ethulalkohol. s - 99 - — — -
— 100 - 100 >100 —
Eestim. Olik. aviobensiin.......... _ 74— 76 — — —

*) S. D. Heron ja Harold' A. Beatty (Ethyl Gasoline Corporation) andmeil.
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Tabel nr. 3. Vilisbensiinide oktaaniarvu
umbkaudne tdus mitmesuguste lisanduste mdajul.

Lisanduse
Oktaaniarvu

nimetus mahuhulk suurenemine
segus
bensool 20% 2-——6
— . 40% 4— 12
etiidlalkohol 20% 6---12
40% 10— 20
etitlvedelik 0,25"/00 4---10
— 0,5 Voo 2— 17
1 Voo 10725

vahel, evivad katsusaabega enamvédhem vordset
kloppimiskindlust tarvitusel olevates lennumooto-
rites kasutamisel. Seevastu pdletised oktaaniarvu-
ga lUle 83 ASTM vdivad tarvitamisel aviomooto-
rites osutada kloppimiskindlust, mis, olenevalt p6-
letisest ja mootorist, vdib kuni 10 vdrra erineda
katsumootoris laboratoorsetes oludes saadud ok-
taaniarvust.

Sillamée aviobensiini oktaaniarvu maaramisi on
toimetatud moéédunud aasta sugisel Helsingi Teh-
nikadlikooli poolt CFR-i muudetud mootormenet-
luse jarele. On katsutud kolm eri bensiiniproovi ja
saadud vastavalt jargmised oktaaniarvud: 74, 75,
76 BAM.

Kuna nditeks inglise tehnilised tingimused DTD
224 (Directorate of Technical Developement),
mis meilgi on eeskujuks seatud, ette kirjutavad, et
standard-lennubensiin peab evima oktaaniarvu,
mis ei ole vdiksem kui 77 BAM, siis vittes asja
puhtvormaalselt, voiks Utelda, et eesti lennuben-
siin ei vasta aviobensiini suhtes Ulesseatud ndue-
tele ja seega ei ole kdlblik tarvitamiseks aviomoo-
torites. Sisuliselt sdirane otsus aga oleks ekslik,
sest oktaaniarv bensiini kvaliteedi tunnusena evib
tdhendust ainult kindla kompleksi — mootoritldp
ning bensiin — suhtes. Sellest seisukohast lahtu-
des ei evi oktaaniarv 77 uldist tahtsust: Gheltpoolt
on olemas palju aviomootoreid, mis lepivad p.ole-
tisega, mille oktaaniarv on madalam kui 77, ni-
melt tédtavad oktaaniarvu olles vaid 73 paljud
ameerika, ja oktaaniarvu olles 74 paljud inglise,
saksa, itaalia, prantsuse ja tSehhoslovakkia vaik-
semad ja keskmises suuruses mootorid, teiselt-
poolt aga moodsad véimsad aviomootorid ndua-
vad poletist palju suurema oktaaniarvuga kui 77,
nimelt 80, 87 ja isegi 100.

Naftast otsese destillatsiooni vdi krakkimise teel
saadud bensiinid ja sinteetilised bensiinid tavali-
selt ei Uleta oktaaniarvu 80" (vt. tabel nr. 2). Suu-
remat kloppimiskindlust on vdimalik bensiinidele
anda ainult mitmesuguste lisandite, nagu: etidl-
vedelik, bensool, alkoholid, eetrid, ketoonid jne.
juurdesegamise teel. Levinuim lisand on nn.
etliilvedelik. See on &armiselt mirgine vedelik
jargmises koostises (ruumuihikutes) : tetraetuilltina
[Pb(C2H5) 4 — ca 55%, etlleendibromiid —
ca 35%, monokloornaftaliin — ca 1'0%, aniliin-
varv — jaljed.

Lisandite mdju mitmesugustele bensiinidele vii-
maste kloppimiskindluse tGstmise suhtes on véga
erinev. Keskmised andmed on ndidatud tabelis
nr. 3.

Mis puutub etullvedeliku t6husse, siis Ameeri-
kas tehtud katsed on naidanud, et loomulikust
naftast destillatsiooni teel saadud ja sinteetilised
bensiinid on vaga vastuvdtlikud lisandatud etidl-
vedeliku tdhule, kuna krakkbensiinid on etiul-
vedeliku suhtes tuimemad.

Sillamae aviobensiini ja etiilvedeliku segude
oktaanarvude maéaaramisi senini tehtud pole, kuid
sadaraseid maaramisi on Sillamae aviobensiini ja
absoluutpiirituse segude kohta.

Vabriku laboratooriumis Riesenfeldt ja Bandte
menetluse jarele sooritatud Sillamée aviobensiini
koostise maaramised on annud jargmised saabed:
olefiine 26%, aromaatilisi Uhendeid 21%, para-
fiine ja nafteene 53%. Arvestades seda koostist
ja vélismaiste katsete tulemusi teiste bensiinidega,
on tdendoline, et Sillam&e bensiin ei ole eriti vas-
tuvotlik etitlvedeliku téhule. Kindlat otsust sel-
les suhtes vOiks teha alles parast vastavate katsete
sooritamist proovimootoriga.

Prof. Kyriklund’i poolt novembris 1939 Hel-
singi Tehnikallikooli laboratooriumis tehtud Silla-
mé&e aviobensiini ja absoluutpiirituse segude ok-
taaniarvude maaramised CFR-i muudetud mootor-
menetluse jarele on annud oktaaniarvu 82 segude
kohta 80 ruumiprotsenti bensiini + 20 ruumiprot-
senti abs. piiritust ja oktaaniarvu 86 segude kohta
75 ruumiprots. bensiini + 25 ruumiprots. abs. pii-
ritust. Need olgugi vahesed katsud néitavad siiski
selgelt Uhte vdimalusist eesti bensiini oktaanivaar-
tuse tdstmiseks praeguste vBimsamate plahvatus-
aviomootorite enamiku kompressioonimaéra ra-
huldamiseni, see on oktaaniarvuni 87. Arvestades
seda, et absoluutpiiritust valmistatakse meil kodu-
maal kulluses, oleks piirituse juurdesegamine avio-
bensiinile koosk6las rahvamajanduse huvidega.

Piiritusel (etuulalkoholil) on aviomootori pele-
tisena peale kdrge oktaaniarvu (99 ASTM), mil-
lel pdhijenebki ta kasutamine lisandina aviobensii-
nidele, ka mdningaid halbu omadusi.

Arvesse vittes, et mootori poletise kittevaar-
tuoc hindamise seisukohast oluline soojahulkade
summa: kittevaartus + aurumissoe on bensiinidel
ca 10.500 cal/kg ja etuulalkoholil 6.50'0 cal/kg,
peaks poletise. kaalukulu bensiini ning piirituse
segu 75 : 25 korral olema 10% voOrra suurem kui
puhta bensiini kasutamisel. Teatavasti aga katse-
tega on tBendatud, et teatud bensiini ning piirituse
seguvahekorra puhul, mis oleneb mootori tidbist,
pbletise kaalukulu polegi palju suurem kui puhta
bensiini tarvitamisel. Inglismaal 1931. a. tehtud
katsed Rolls-Royce ,,R* tllpi aviomootoriga nai-
tasid isegi, et segu 70% bensooli + 20% kerg-
bensiini + 10% metidlalkoholi kaalukulu HP
kohta oli ca 2% vorra vaiksem kui segu 78% ben-
sooli + 22% kergbensiini kaalukulu; pealegi moo-
tori vBimsus esimese segu tarvitamisel oli umbes
2% vorra suurem.
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Poletise kaalukulu HP kohta suurenemise taga-
jarjeks on muidugi lennuki poolt kaasavdetava
kasuliku koorma elik tegevusraadiuse véhenemine.
Eeldeldu najal on p6hjendatud arvamine, et ben-
siini ning piirituse segu 75 : 25 kasutamise korral
poletisekulu kaaluliselt vdib halvimal juhul suure-
neda 10% vorra. Pikemate Uulelendude puhul,
nagu need esinevad ndit. Euroopa-Ameerika len-
nuliinidel, on sairane pobletisekulu kaaluline suu-
renemine olulise téhtsusega; meie oludes aga ei
tohiks see evida praktilist tahtsust.

Olgu veel meenutatud, et erinevast kittevaar-
tusest hoolimata on keemilise reaktsiooni seisu-
kohast korrektsete 6hu-bensiini ja oOhu-piirituse
segude kittevaartus 1 n kohta ligikaudu vérdne.
Seepérast ei ole karta, et piirituse lisandamine ben-
siinile p6hjustaks mootori vbimsuse langust, vaid,
nagna méned katsed on naidanud, v8ib pigemini
oodata vastupidist. Selle pdhjuseks on arvatavasti
piirituse suurem aurumissoe (umbes 3 korda suu-
rena kui bensiinil) ja sellest tulenev mootori silind-
rite suurem taitetegur.

Bensiini ning piirituse segud teatavasti kihistu-
vad madalamatel temperatuuridel. Vdikeste vee-
annuste lisandamine tunduvalt soodustab Kihistu-
mist.

Sillamé&e laboratooriumis tehtud katsed seguga
aviobensiini 75 ruumi-% + abs. alkoholi 25 ruu-
mi-% on annud jargmised katsusaabed:

Vee mahu-/ 1,2 15 1,7 9
Kihistumise
alguse (so-
gastumise)
temperatuur >C: -13° +0,5° +10,5° +19,5°

Seega, eeldades pdletisevaru hoolikat hoidmist,
ei tohiks eeltéhistatud segu ”~kihistuda normaalolu-
des. Teatavasti on bensiin-piiritus—segude Kkihis-
tumist vBimalik luuta vaiksete bensooli- vbi atse-
toonihulkade lisandamise teel. Vastavate katsete
korraldamine oleks véga soovitav. Muide, Kkuigi
kihistumine on ebameeldiv nahtus, ei ole ta moo-
torile kahjulik.

Alkoholil on veel ks positiivne omadus, mis

pdhjeneb ta téielikule segunemiisc-le veega ja nen-

Tabel nr.

Briti tehnilised Eesti
tingimused

de segude madalale kilmumistemperatuarile. Ni-
melt on alkoholi lisandamine bensiinile osutunud
tdhusaks vahendiks karburaatorite jadtumise vastu
kilmade ja niiskete ilmadega.

Alkoholide negatiivse ndhtusena tuleks maini-
da nende kergeltkorrodeerivat tShu kergmetalli-
dele, mis esinevad mootoriehituses. Ka etillvedc -
liku lisandusega pdletised evivad korrodeerivat
tohu.

Mootori kaivitamiskerguse, korraparase toota-
mise ja méaaredlide maarimisvdime sdilimise seisu-
kohast on olulise téhtsusega bensiini destillat-
sioonik@ver. Tabelis nr. 4 on kérvutatud inglise
DTD 224 nduded destillatsioonikdvera suhtes,
mis oluliselt Ghtuvad ameerika, prantsuse jm. teh-
niliste tingimustega. Sillamée puhta aviobensiini
kui ka aviobensiini (75 mahu-%) ning abs. piiri-
tuse (25 mahu-%) segu destillatsioonisaavetega.

Tabelist néhtub, et eesti aviobensiini destillat-
sioonikOver vastab lennubensiinidele ses suhtes
Ulesseatud nduetele.

Bensiini aururdhe on eesti aviobensiinil ja ta
segul &bsoluutpiiritusega veidi kdrgem lubatud
normist. Aururdhke suurusel on tahtsust bensiini-
torustike aurulukustumiste véltimise suhtes. Arves-
tades normi ainult vaga vahest lletust, vbib ka
ses suhtes pidada eesti aviobensiini kvaliteeti ldi-
selt rahuldavaks. Pealegi ei peaks valmistama eri-
lisi raskusi aururéhu (aururéhke vaartuse) vasta-
valt alandamine.

Sillamée aviobensiini analliusid tas sisalduva
vaiguhulga kindlaksmaaramiseks on néidanud, et
vaigu hulk, mis varskes bensiinis ei ulatu 2 mg
100 cm kohta, ajajooksul suureneb, kuid ei ileta
6 mg 100 cn kohta. Naiteks aviobensiin, mis oli
3 kuud seisnud tankis, sisaldas analiiiisi saabeil
vaiku 5 mig/10'0 cm™. Kuna vélismail tehnilised
tingimused dldiselt lubavad esialgset valgusisal-
dust kuni 10 mg/100 cm” ja potentsiaalset vaiku
ka kuni 10 mg/100 cm®, siis rahuldab eesti ben-
siin ka oma vaigusisalduselt kehtivad néuded la-
hedasti. Vaigu olemasolu bensiinis on teatavasti
ebasoovitav sadestiste tottu, mis ta tekitab moo-
to’2 s'seosadele.

Eesti bensiinide tuntud pahena on nende suhte-
liselt suur véavlisisaldus. Ka Sillamée aviobensiin

4. Ee&ti aviob-ensiind vastaviiis Briti tehnilistele tingimustele

Segu:
eesti aviobensiin 75%

aviobensiin -
abs. etlllalkohol 25 %

Uledestilleeritud' bensiini hulk 75° C juures > 10% 18% 57%
10'0°C > 50% 50% 74%
150° C > 90% 93% 95%
Destillatsiooni |8pu temperatuur °C ~180° 167° 160°
Uledestilleeritud bensiini mahu % ....ccooveenne. >  96% 97% 98%
Aurusurve 37,8° C juures Reidi jargi . ~ 0,5 kg/cm” 0,52 kg/cm2 0,52 kg/cm2
Erikaal 15° C JUUTE S e < 0,79 0,745 0,760
Vaiigu sisaldavus ... N~ 200 mg/1 20— 60 mg/1
VAdavli sisaldavus kaalus ..iiiiieiiiiiiieceeciee <0,15% 0,45%
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kannatab selle pahe all, kuna vaavli kaotamine se-
nisest suuremas ulatuses on ulhenduses ebamajan-
duslikult suurte kuludega. Vaba vaavlit eesti avio-
bensiin ei sisalda. Lampmenetlusel kindlaksméa-
ratud Uhendites seotud véaavli hulk aviobensiinis
on osutunud 0,45% kaalu jargi, seega kolm korda
suuremaks, kui seda lubavad inglise ja prantsuse
normid. Kuigi vaavlihulk on suhteliselt suur, ei
ole seni tdestatud, et see proportsioon oleks olnud
kahjulik mootoritele, milles Sillamae aviobensiini
on tarvitatud. Loplikku selgust vaavli korrodee-
riva tbhu kohta vdiksid muidugi tuua ainult pike-
mad praktilised katsed. Laboratoorsed kvalita-
tivsed katsud ei ole ilmutanud korrodeerivaid
omadusi eesti aviobensiinil.

Andmed eesti aviobensiini kilmumistempera-
tuuri kohta puuduvad. Arvestades, et Sillaméae
autobensiini kilmumispunkt on alla —50° C ja et
aviobensiin sisaldab autobensiinist suuremal maa-
ral kergemaid fraktsioone, peaks eesti aviobensiin
vastama uldisele ndudele, et lennubensiini kulmu-
mistemperatuur ei tohi olla kérgem kui —50° C.
Viimane nbue on teatavasti dikteeritud asjaolust,
et talvel valitsevad kdrgemates dhukihtides véga
madalad temperatuurid.

Olemasolevate laboratoorsete katsude saavete
pdhjal, mis eespool on kokkuvdetult esitatud, voib
juba praegu teha jargmist eelotsust eesti avioben-
siini kohta: puhtal kujul on eesti aviobensiin tar-
vitatav enamikus vaiksemajdulisi lennumootoreid,
mis tavaliselt ei ndua pdletist suurema oktaani-
vaartusega kui 74 ASTM. Séadraste mootoritega
on varustatud enamik Oppe- ja turismilennukeid
nii vélismail kui ka meil. Moodsate suuremavdi-
meliste lennumootorite pdletiseks, mille enamik
nduab podletist oktaanivadrtusega 80 ja 87, on

eesti aviobensiin kdélblik vaid segatult absoluutse
etliulalkoholiga v8i méne teise detonatsioonikind-
lust tGstva ainega. Bensiini ning alkoholi segude
tarvitamise kohta talvel tuleb siiski esialgu veel
teh*a reservatsioone, mida vO@iksid selgitada prak-
tilised katsed.

Kuna eesti aviobensiini on eksporditud Laétti,
Soome ja mujale, siis v8ib juba ldhemas tulevikus
loota andmeid selle tarvitamise tulemustest lennu-
mootorites tegelikes ttooludes. Eestis kodumaa
aviobensiini seni ei kasutata. Tuleb pidada eba-
loomulikuks néhtust, et suurte raskustega impor-
ditakse vélismaist aviobensiini, kui seda on vbima-
lik saada oma kodumaal. Oleks tervitatav, kui
meie lennuasjandus — lennuvagi, aeroklubi ja len-
nuliinid — muganduksid kodumaise bensiini tar-
vitamisele ja koostdds tootjatega aitaksid selgita-
da moned eesti aviobensiini omapdarast tingitud
ebaselgused ta otstarbekaima tarvitamisviisi asjus.

H. TOMBACH: UBER DIE VERWENDUNGSMOGLICH-

KEIT VON ESTNISCHEM BENZIN ALS FLUGMOTO-
* RENKRAFTSTOFF.

Im gegebenen Augenblick nimmt das Flugbenzin eine

wichtige Stellung unter anderen Kraftstoffen ein. Es ist

anzunehmen, dass auch nach Eintritt normaler Verhalt-

nisse seine wirtschaftliche Bedeutung gross sein wird.

Die Versuche haben gezeigt, dass das Brennschiefer-

flugbenzin, hergestellt vom Estlandischen Olkonsortium,
(BAM) besitzt und,

nahme des Gehaltes an chemisch gebundenem Schwefel,

eine Octanzahl von 75 mit Aus-

allen an Flugbenzine im allgemeinen gestellten Forderun-
gen geniugt.

Durch Beimischung von absolutem Spiritus ldsst sich

die Octanzahl leicht erhdhen, wodurch dieses Benzin auch

fir sehr leistungsstarke Flugmotoren verwendbar wird.

Korsten Kkaitisinseneri huviobjektina.

Dipl.-ins. Jaan Tammsaar.

Tombekao vaéltimiseks tuleruumis sooritatud
abindud”®ega ligemal tutvumisel néhtub, et nad on
eranditult labiviidavad vanadegi seadmete puhul,
kusjuures kollete tutup voib olla enam ehk vdhem
soodus Umberehituseks vdi podrisbhurakise sisse-
ehitamiseks.

Sedamoddia, kuivord ratsionaalselt on lahenda-
tud eespool loetletud abindud ja k&rvaldatud tu-
leruumis esinevad puudused, on tdmbekadu tule-
tuleruumis v.-s. 3— 7 mm vahel.

C) Tombekadu olenevalt ebaots-
tarbekohasest tdmbuse regulee-
rimisest.

Seoses seadmetes tekkivate tdmbekadude ees-
poolse kasitlemisega on vaja siinkohal veel tut-
vuda korstnasiibrite abil tdmbuse reguleerimisel
tekkivate koérvalnédhtustega, mis samuti tekitavad
Uleliigset tdbmbekadu; neid kdrvalndhtusi kahjuks
seadmete Uldisele soojusmajanduslikule arengule
pole kuni hilja ajani peaaegu uldse uuritud.

(Jarg.)
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Joon. 36 kujutab graafiliselt tdmbe tugevust
kaldveetoru-katla suitsdkaikudes katla téiskoor-
matusel ja avatudl korstnasiibritega joon. 35 mar-
gitud punktides |— VII.Punktide I— VI vahel
esineb silmatorkav tdmbuse langus suitsgaaside
tulvumise tagajarjel tuleruumi Ulaosas ja esime-
ses katlalddris, mis on tingiitud sellest, et kdrge
tuleruum madjub ise teataval madral témbe tekita-
jana (korstnana). Kdéver 1 joonisel 37 naitab, et
katlakoormatuse jarsul langemisel vdib seesugune
ndihtus siibrite sulgemisel tekitada vajaliku tom-
buse asemel survet suitsukédikudes, mis on mitme-

n n 0 lo r

dailbaudiuade. u;ogupiuuicii= (1)

sugustel pdhjustel ebasoovitav. Koigepealt takis-
tab see surve seadme kéigu tdpsemat reguleeri-
mist siibri abil, kuna siibrite sulgemisel surub suit-
sukdikudes tekkiv dhusurve peamiselt v&ngugaa-
sidest koosnevad suitsgaasiid labi katla midritise
katlaruumi, ohustades seega ldheduses t6otavat
kaitispersonaali.

Selle tottu tavaliselt kasutataksegi siibreid ai-
nult taie ja korstna-avause piirides, millest ei
jatku seadme Oigeaegseks ja tépseks reguleerimi-
seks nii muutuvate kui ka véaikeste koormatuste
puhul. Suitsused' katlaruumid ja ,,puhuvad* kait-
seventiilid on sellistel juhtumitel harilikuks nahtu-
seks (eriti valtsimistehastes, auruhaamritega t66-
tamisel jne.). Sellele lisaks oleksi veel mainida
seesmise katlatorustiku liigset tahmumist ja sellest
tingitud auruandvuse léngust. Tihedas seoses

—-baltijuudiuad.(i uogapiuwae> (M)
Joon. 37.

Joon. 38.

suitsgaaside tulvumisega suitsukaikudes on suure-
mate seadmete juures esinev katla undamine. Selle
tdendiuseks on asjaolu, et undamine korstnasiibri
reguleerimisel teatavas siibri seisundis jarsku vai-
bub. Seesugune katelde undamine vdib muutuda
mdningates seadmetes sedavord tillikaks ja talu-
matuks, et selle kdrvaldamiseks ndustuvad' omani-
kud suuremategi aineliste kulutustega.
Eespoolmainitud' ebasoovitava surve ja sellega
kaasaskadivate néhtuste valtimine suitsukaikudes
on vdimalik eriliste resti eel asetsevate Ghuzalu-
ziide abil, milliseid kujutab joon. 38. Nende Zalu-
ziide abil varske 8hu juurdevoolu sulgemisel ei
teki survet suitsukdikudes, nagu nditab koéver 2
(joon. nr. 37). Sel teel vdoimaldib tdpsem ja ots-
tarbekam kolde ja katla reguleerimine kui korst-
nasiibrite abil. Kdikide tdnapaeva toostus- ja kit-

O 2 i;&ei0 IstAib

— - sailbuwdiuuda uoguptwuas ()
Joon. 39.

teseadmete reguleerimist plitakse teostada ees-
poolkirjelldatud pdhimdttel, kusjuures siibreid ka-
sutatakse ainult seadmete téielikuks sulgemiseks
seisaku ajal. Joonisel 39 on naidatud mitmesugu-
seid olukordi suitsukéikudes korstnasiibri ja 6hu-
Zaluziiga reguleerimisel, kusjuures korstnasiibriga
reguleerimisel esinevate nahtuste paremaks mdist-
miseks on kbverate 1 ja 2 abil kujutatud’kaks eri-
sugust reguleerimisjuhtu korstnasiibriga. Kéver 1
naitab erijuKtu, kus véaikese koormuse puhul tdm-
bus on siibri abil vahendatud viimse vdimaluseni.
Sealjuures korstnakadu on vordlbmisi vaike, kuid
mitme] pool suitsukdikudes on maéargata survet.
Kuna siin seoses tekkiva survega tulevad suitsukaéi-
kudes ilmsiks eespool ldhemalt kirjeldatud eba-
soovitavad nahtused, siis ei ole niisugune todta-
misviis kestvalt labiviidav. Kdver 2 kujutab t66-
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tamist pisut ro'likem avatud siibri ja selle téttu tu-
gevama tombusega. Suitsuikaikudes ei ole survet,
kuid korstnakadu on suur ja muudab ka selle t66-
tamisviisi majanduslikult ebatasuvaks. Kéver 3
joonisel 39 ikujutab tdmibuse ja 'koormatuse regu-
le-erimist dihuZaluuziga, mis erineb eelpoolkirjel-
datud todtamisviisidest sellega, et hoolimata ma-
dalamast t6mbusest ja korstnakaost ei teki siiski
kahjulikku survet suitsukaikudes.

Nende kdverate analtlsimisel selgub, et ideaal-
se reguleerimise puhul peab tuleruumi kérgeimas
kohas, s. 0. veetorude all (plkt. Il joon. 35) iga-
sugusel koormatusel valitsema v.-s. 1— 2 mm-ga
vérdne tdmme. Selle vdhenedes Vvdi suu-
renedes tekivad peale eespoolkirjeldatud ebasoo-
vitavate néhtuste ka ebasoodsad p&lemistingimu-
sed tuleruumis. Sellele asjaolule ja dhuzaluziidega
tootamisel kogutud kogemustele rajatigi kéesole-
val ajal laialdaselt tarvitusel olev lihtne seadmete
reguleerimis— ja kontrollimis-siisteem, mis pb&hje-
neb ainult tuleruumi kérgeimas punktis valitseva
tdmbuse pidevaU kontrollimisel. Kontrolli teostab
kitja joonisel 40 toodud deprimograafi abil. See
kujutab endast hidrostaatilist manomeetrit,
mille peaosa moodustab kellasarnane ujuk
(A), mis ujub vedelikul (tavaliselt vaseliinidlil)
ja mille suu alla uilatub katla 160rist, kus soovi-
takse mo6dta tbmbust, juhitud toru. Vialise atmo-
sfaari réhke all olev ujuk laslkub vastavalt t6m-
buse tugevusele enam vbdi vahem siigavalt vede-
IUkiku. Ujuki liikumine kandub kangisiisteemi (C)
abil Kirjutusseadisele (D), mis joonestab lakka-
matu kdvera joonpaberile (E), mis keritakse kel-
lavéargi voi sunkroon-elektrimootori abil liiklema
pandud trumlile. Niisugune rakis on vdrdlemisi
tundelik ja tépne, kuna ta ei t66ta membraani ega
vedru p6himdttel, mis vananemise vdi kulumise

tottu vdivad kergesti muuta oma karakteristikat.
Deprimograaf todtab automaatselt, registreerides
iseseisvalt tdmbe k&ikumisi tuleruumis (joon. 41).
Kui tdmme kaldub eeskujuliku téttamise (12
mm v.-s.) piirkonnast kdrvale, siis kiitja naeb
seda deprimograafi lindil ja alaliselt plides hoida

tbmbus soovitaval tasemel, reguleerib teda korst-
nasiibri asemel Zaluziidega vastavalt olukorrale
koldes, kuna tdmbe kdikumised tuleruumis on
peamiselt tingitud pdletisekihi mahapdlemisest voi
liigsest kuhjumisest restil. Ohuzaluziide ja de-
primograafi abil katla kontrollimisel ja reguleeri-
misel pbdlemisprotsess vOiks muutuda Uhtlaseks
koormatuse suurusest olenematult, kui samal ajal
ka korstnatdmbus pilsiks enamvahem kd&ikumata
siibriga reguleeritud tasemel. Kahjuks on see aga
ainult kunstliku témbuse puhul mdeldav, kuna sel-
levastu loomuliku, s. o. korstnatdmbuse puhul pea-
aegu alati esineb vordlemisi suuri kdikumisi, mis

on tingitud vaélistest atmosféérilistest mojudest
korstnale, kui ka koldes valitsevatest olukorda-
dest.

Mis puutub tdmbuse tdpsesse reguleerimisse ja
Uhtlustamisse, siis peab kahjuks nentima, et ka seh
lele probleemile juba puhtmehaanilistel p&hjustel
ei suudetud veel hiljaaegu anda rahuldavat lahen-
dust.

Suurte dhu- ja kuumendatud gaasihulkade ots-
tarbekas sundjuhtimine labi seadme on vordlemisi
raskelt lahendatav. Seniajani kasutati éhu- ja gaa—
silabivoolu reguleerimiseks eranditult korstnasiib—
reid, milline viis aga on kaunis primitiivhe, nagu
nahtub alljargnevaist kaalutlusist.

Tombuse kasitsireguleerimine korstnasiibri abil
nduab head oskust ja oleneb suurel maaral ka kit-
ja kohusetundest. Kéasitsireguleerimine annab ra-
huldavat tagajarge ainult siis, kui korstnatdmbus
pusib enamvahem stabiilsena, s. t. ei naita marki-
misvaarseid kdikumisi. Tegelikult ndeme aga, et
korstnatdmbus allub mitmesugustele allpool l&dhe-
malt ndidatud kdrvalmdjudele, mistdttu témbuses
esindb alalisi kdikumisi, mis teinekord vdivad olla
ootamatult suuredki. Pd&hjuseks véivad siin olla
temperatuuri  muudatused koldes vahelduvate
koormatuste juures’ vélised dhutemperatuuri koi-
kumised olenevalt pdeva ja aastaaegadest, katla-
uste sagedased avamised kasitsi, pealepanemise
puhul ja samuti ka Ule korstnasuudhie puhuvate
tuulte imev mdju korstnale, mis oleneb tuule tuge-
vusest.
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Allpooltoodud tabel naitab meile, meteoroloo-
giliste andmete najal, missuguse tugevusega tuuled

avaldavad mdoju uUhe aasta jooksul korstnatémbu-
sele:

1350 tunni jooksul puhusid tuuled kiirusega 0— 3,99 m/sek.

1661
1722,
1287
868 ,,
1872

Tabelist nédhtub, et umbes 78% ajast valitsevad
kuni 8 m/sek. tugevused tuuled, milliste vaheldu-
vad hood' vdivad paiguti tésta korstnatdmbust

4— 4,99 ”
5—5,99 »
6— 6,99 »
7— 7,99 ”

. Ule 8 "

kuni v.-s. 8 mm vorra, mis oleks umbes v&rdne
selle tdmbega, mida vajab Uldse to6tamiseks kesk-
mise suurusega kolle. (Jargneb.)

Kroonika.

EIU TEATED.
EI0 PEAKOOSOLEK

19. aprillil 1940 EIU ruumes. Koosoleku avas EJU esi-
mees ins. A. Velner kell 19.25. Pé&evakord vdeti vastu
juhatuse poolt ettepandud kujul:

1. Koosoleku rakendamine.

2. Eelmise aasta aruande kinnitamine.

3. Liikmemaiksu mééaramine ja 1940. a. eelarve kinni-

tamine.

4. Pdhikirja muutmine.

5. Valimised.

6. Koosolekul ulestdstetud kiisimuste arutamine.

1. Koosoleku juhatajaks valiti ins. H.
kollijaks ins. A. Ehvért.

2. Uhingu esimees ins. A. Velner kandis ette 1939. a.
tegevuse aruande:

Ahven, proto-

Aasta alul oli liikmeid 331, uusi liikmeid on vas.tu vée-
tud 7, vélismaale lahkusid 9, eemale on jaanud 7, surma
labi lahkunud 1, seega aasta I8puks oli liikmete arv 321.

Surma labi lahkunud liiget ins. A. Pirge’t malestati

pilstitbusmisega.

Aasta valtel peeti; peakoosolekuid 3, juhatuse koosole-
kuid' 19, referaatkoosolekuid 10. Klubitoimkond, eesot-
sas klubivanema ins. E. Sumer’iga, korraldas koosviibi-
misi, reedeti bridzidhtuid ja bridziturniiri, millest vdttis
osa 20 Uliingu liiget Uhes daamidega.

Uhingu moéddunud aasta suurimaks Urituseks oli Il Eesti
Inseneridepaeva korraldamine 13. ja 14. mail 1939, mida
voib lugeda igati kordaldinuks; kokku oli tulnud umbes
230 osavdtjat meie inseneride perest ning peale selle esin-
dajad Soomest, Léatist ja Leedust kui ka kodumaa organi-
satsioonide esindajad Tehnikallikoolist, Insenerikojast,

Eesti Keemikute Seltsist ja Eesti Arhitektide Uhingust.
Paeva korraldustoimkonna koosseis on: esimees ins. V.
Véoélman, liikmed ins. ins. E. Sumer, R. lIse, V. Véhr-
mann ja A. Grauen. Pédeval kandsid ette referaadi prof.
0. Madddson, ins. J. Veerus, ins. M. Raud, ins. A. Uesson
ja ins. K. Jirgenson (vt. TA nr. 5/6 —— 1939). Paeva

kava kohaselt toimusid ka: ehitustehnilise ja elamute si-
sustuse néituse ,,Moodne Elamu“ kilastamine, koosviibi-
mine uUhes daamidega ,.Estonia“ rohelises saalis, samas
Paeva Idpp-bankett ja pealeselle ekskursioonid Kohtla ja
Kividli polevkivitodstustesse; ekskursioonest vottis osa
86 isikut.

Teiseks moédunud aasta suuremaks urituseks oli Uhin-
gu ruumide sisustamine. Selleks kutsuti ellu juhatuse
poolt finants-toimkond koosseisus: esimees ins. A. Eh-
vért, lilkmed ins. ins. R. Ise, E. Sumer, A. Raadik ja A.
Leetberg. Sisustamise labiviimiseks moodustati EIU ja IK
sega-toimkond, kelle esimeheks on ins. R. Ise, liikmed ins.
V. Voolman, arh. E. Lohk, arh. H. Aarman ja ins. P. Vol-
mer. Ruumide parema sisustuse puhul otsustati v6tta ruu-
mid intensiivsemale kasutamisele ja moodustati selleks
EIU klubi korraldav toimkond, kelle esimeheks on klubi-

vanem ins. E. Sumer ja lilkmeteks ins. ins. R. Ise, V.V 00l-
man, P. Volmer ja E. Rose. Kaasa on tdmmatud ka EIU
pere daamid, daamidekomitee né&ol, kelle etteotsa valiti
daamide koosolekul 12. aprillil 1939. a. pr. M. Sumer;
samal koosolekul moodustati daamidekomitee poolt jarg-
mised toimkonnad: kultuurtoimkond eesotsas pr. Ise’ga,
pidutoimkond eesotsas pr. Vohrmann’iga, klubitoimkond
eesotsas pr. Mardi'ga ja sisustustoimkond eesotsas pr.
Voédlman’iga.

EIU juhatus on jdudumoédda osa vétnud ka muist selts-
kondlikest kultuurtritusist, nagu néituse ,.Moodne Elamu*
korraldamine jne. ,.Tehnika Ajakirja“ toimetaja energi-
lisel tegevusel on korda ldainud hankida ka sel aastal
Uhingu ajakirjale toetust Teedeministeeriumilt kr. 2500
suuruses.

Ldpuks tihendas EIU esimees, et méédunud aasta tege-
vus on olnud tagajarjekas ja et edaspidiseks eesmargiks
peaks olema ko&iki meie Uhingu liikmeid (hiseks téoks
kaasa tdmmata. Ruumide sisustamisel on meie toé6stur-
kond suurt vastutulekut tles nédidanud. Selle tdttu on loo-
mulik, kui loodud side insenerkonna ja tédsturkonna va-
hel jadb plusima.

Esimehe arvates peab Uhing tuleviku kavana ette na-
gema tehnilise muuseumi korraldamise, et seeldbi jaad-
vustada eesti tehnika saavutusi meie noortele; samuti peab
Uhing enesele lilesandeks seadma oma ruumide soetamise.

Puudutades Uhingu rahalist aruannet, méargib esimees,
et selles figureerib kill puudujaak kr. 1084.44 suuruses,
mis on tingitud peamiselt Inseneridepdeva korraldamisest,
kuid tegelik puudujdak on tdeliselt vahem, nimelt
A~  700.— Kkr.; seegi on tingitud peamiselt lilkmemaksude
digeaegselt mittelaekumisest.

Koosoleku juhataja avaldab koosoleku nimel esimehele
tdnu podhjaliku ettekande eest.

Ins. R. Ise annab ulevaate Uhingu
toimkonna tegevusest. mille jarele on sissetulekuid
kr. 13.809,90 ja on valja antud tellimisi kogusummas
kr. 13.951 ,56. Tellimiste arvel on seni tasutud kr. 9846,06;
tasumata on kr. 4105,50. Komisjoni kava kohaselt on
seni veel tellimata sé0gitoa puhvet sooja ja kilma kapiga,
raamatukogu sissesead, saali toolid ja muid véiksemaid
asju. Uldkulud ulatuvad komisjoni kava kohaselt kr.
25.000.——, mis komisjon seniste kogemuste pd6hjal loodab
kokku saada.

ruumide sisustamise

Koosoleku juhataja avaldab tédnu finants-, sisustamis- ja
sisustuse soetamise toimkondadele, mis koosolijad kvitee-
rivad aplausiga.

Ins. K. Ipsberg’i ettepanekul véetakse Uhingu tegevuse
ja rahalised aruanded ettepandud kujul thel haalel vastu.

3. Liikmemaksu maaramise asjus teeb
V. Véhrmann juhatuse nimel ettepaneku mairata Uhingu
1940. a. lilkmemaksuks kr. 10.——; samuti annab ta selgi-
tust 1940. a. eelarve kohta.

Koosolek vdtab thel haalel vastu liikmemaksu suuruse
kr. 10.— eja 1940. a. eelarve ettepandud kujul, tasakaa-
lus kr. 2500.— .
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4. Uhingu esimees ins. A. Velner .péhjendab juhatuse
poolt esildatud pdhikirja muutmise vajadust, millega
Uhing saaks toetajate liikiAete instituudi loomise libi kaa-
sa tdmmata koostédle meie todstusringide juhtivaid joude
ja uUhtlasi tasandada I8het, mis valitseb té6andjate ja t66-
votjate vahel. Selles kisimuses tekivad pikemad l&biraaki-
mised ning tehakse ka uusi ettepanekuid pohikirja muut-
mise mooduse kohta, mis — ka juhatuse poolt esildatud
ettepanek —- ei saa poOhikirjas ettendhtud koosolijate
héaltest: seega see kisimus tuleb edasi likata.

5. Esimees ins. A. Velner teeb teatavaks, et pdhikirja
alusel tuleb valimisele juhatuse esimees ja kolm liiget;
ametivanuse tdttu langevad juhatusest vélja ins. ins. V.
Véhrmann, V. Védlman ja A. Ehvart. Kinnisel hééletusel
valitakse tagasi juhatuse esimeheks koikide koosolijate
héaéltega ins. A. Velner ja juhatuse liikmeiks ins. ins. V.

Vohrmann, V. Védlman ja A. Ehvért. Juhatuse liikmete
kandidaatideks valitakse ins. ins. Jureiidi ja Prukkel.
Revisijonikomis®jon ko0sseisus; ins. ins. Ahven, Ratta-"

sepp ja Kapper ning kandidaadid prot. Kark ja ins. Rei-
nok valitakse tagasi.

Teaduslikkomisjon koosseisus: prof. prof. O. Maddison,
V. Raavel, L. Jirgenson ning ins. ins. A. Velner, E. M6-
tus, J. Roonemaa, A. Ehvart, H. Vork ja A. Kulbas vali-
takse tagasi ning tdiendatakse veel komisjoni koosseisu

prof. O. Martiri’i ja ins. O. Tedder’iga.

6. Ins. A. Grauen palub juhatust kaalumisele vétta po-

hikirja muutmist valimiskorra lihtsustamiseks, mis juha-
tus vdtab teatavaks.

Koosoleku protokolli kinnitajateks valitakse
J. Kark ja V. Nemirovit§-DantSenko.

Koosolek Iépeb kI. 22.15.

ins. ins.

EKS-i TEATED.

Eesti Keemikute Seltsi jargmine
takse Seltsi ruumes maikuu alul k. a. Ettekandega esineb
dir. dr. Joh.

Seltsi peakoosolekule tegevliikmeks vastuvdétmiseks esi-

referaatkoosolek pee-
Husse.

tab juhatus praeguse toetaja lilkkme Georg Althausen’i.
Seltsi tegevliikmeist on omal soovil lahkunud 2 liiget, tei-
ne neist Saksamaale Umberasumise tdttu.

Seltsi erakorralisel peakoosolekul 30. septembril lainud
aastal avaldati soovi pidada 6. Eesti Keemikute péaev kées-

kui olukord selleks on killalt soo-

dus. Juhatus kaalunud seda kisimust otsustas péadeva kor-

oleva aasta maikuus,

raldamise edasi likata soodsama olukorrani.
Seltsi kaesoleva aasta peakoosolekul tdsteti lUles soovi-

avaldus, et juhatus po66rduks IK kaudu Rohuteadlaste
Koja poole IK liikmetele-keemikuile apteekidest tavalistest
hindadest odavamini kemikaalide ja preparaatide saamise
voimaluse selgitamiseks. Selle kiisimuse lahendamiseks va-

jalikud sammud on juba astutud.

EESTI PHILIPS A-S.

TALLINN,

TELLIMISE HIND: aastas — Kr.
KUULUTUSTE HINNAD: ~/i lk. —

— 70 kr., k. —
Vastutav- ja peatoimetaja
tel. 312-33, 308-71. —
Ilmus trikist 30. aprillil 1940. a.

5.-7,

40 kr., V2 Ik. —

LAI

\2 aastas — kr.
24 Kkr.;
40 kr.; Il ja Il kaan:
insener Valter V6dlman, tel. 472-46,

TAN. 1

N. V. Philips Gloeilampenfabrieken Holland
(Eindhoven)
kvaliteedis ja suures valikus

esindus pakub tunnustatud

Raadio saatejaamu ja vastuvdtjaid + Dleikt-
rihddgniitlampe igaks otstarbeks + Naat-
rium- ja elavh8belampe + Keevitusseadeid
ja elektroode 4 Valgustusseadeid + Kino-
seadeid + Helivéimendajaid + Ogvenda-
jaid + Madtinstrumente + Raadiolampe ja
raadioosi.

Noudke eribrosuire!

Uksiknumber 45 senti.
IV kaan: 1/1 Ik.

2.50. Vélismaale 50% kallim.
vastu teksti 25% kallim; tekstis ja
Vi k- — 60 kr., V2 lk. — 30 kr.
301-80. Kaastoimetaja mag.
Viéljaandja Eesti
Roosileht & Ko. Tallinnas,

chem. A. Sikkar,
Inseneride Uhing.

Trukikoda J. Lihike jalg 4


















