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Keldrilagede ehitamisest.

V. Alver.

Liigitus. Meil ehitatakse kahte liiki keldreid:
hoonealuseid ehk teiste ruumide alla ja eraldiseis-
vaid. Vastavalt sellele jaotusele on keldrilagede
konstruktsioonidel omavahel mdningaid erinevusi.

Materjal. Et keldrites enamasti hoitakse
niiskust ohtralt sisaldavaid ja eraldavaid aineid
(juurvili, kartulid) ja et ka maapdue niiskuse
mdju on suur, tuulumine aga on véga véike, siis
keldrites Shuniiskus on pea alati palju suurem, kui
eluruumides. Ka 8hu- ehk ventilatsiooniauk, mis
muide peab olema igal keldril, ei suuda seda
niiskust alati killaldaselt vé&hendada. Niiskuse
tdttu puutalad ja laelauad méadanevad ruttu labi;
seepérast pilutakse keldrilaed ehitada mitteméada-
nevast materjalist. Vanasti see osutus ainult vol-
vimise labi vdimalikuks, tarvitades materjaliks
raud-, pae- vOi telliskivi. Raudtalade ilmumisega
hakati keldrilagesid ehitama madalate vd@lvidena
talade vahele (nn, preisi kaared). Praegu pea
eranditult keldrilaed ehitatakse betoonist, kas
raudtalade vahele tampbetoonina, v8i nn. raud-
betoonina.

Vaatleme ligemalt betoonlagede ehitamist.

Kuju. Hoonealuste keldrite laed ehitatakse
enamasti lamedatena: sellised on tegemisel lihtsa-
mad ning vBimaldavad kokku hoida ruumi ja uht-
lasi anda keldripealsele ruumile tasapinnalist pd-
randat. Eraldiseisva keldri lagi ehitatakse kas la-
medana, v8i betoon- v6i raudbetoonvdlvina.

Laed raudtalade vahel. I-kujulised raudta-
lad (nn. topel-T-talad) asetatakse tdpselt ,,vaa-

derdatud“ (vaaderpassi abil kontrollitud Ghesu-
guse vesiloodis tasapinnaga) miudrile, jattes talade
vaheks 0,70-71,00 m (joon. 1.). Raketis lae
jaoks ehitatakse kas tugitamise v@i talade kiilge ri-
putamise abil, nii et talade alumine serv oleks
2 cm kdrgemal raketise pealispinnast. Sel teel
betoonimisel tala hdlmatakse ka alt téieliselt be-
tooniga ja seega valditakse tala roostetamisoht.
Tala kbrgus sentimeetrites, ehk tala ,,number*,
sOltub ava suurusest, talade kaugusest ja lae koor-
musest. Eluruumide pdrandate harilikkude koor-
matuste puhul ja talade vahekauguse olles 0,90-f-
1,00 m, v&ib talade kdrgust madrata ilma arvut-
luseta, vottes ta vordseks umbes ~/D-le avast.
(Ndaiteks, kui ava on 3,50 m, oleks tala kdrgus
3,50:25 =14 cm.) Eriti koormatud kohtade,
nditeks ahjude alla asetatakse samased talad, kuid
veidi tihedamini. Suuremate avade puhul on soo-
vitatav alati lasta talad arvutleda eriteadlaste
poolt. Sest liiga ndrk tala, kuigi ta vahest ei pdh-
justa veel katastroofi, vdib siiski pdhjustada be-
tooni lahtipragunemist (eriti tala alumiselt &éri-
kult) ja seega vB@imaldada tala roostetamist, mis
pikapeale v6ib muutuda ohtlikuks.

Betooni valmistamiseks tarvitatakse pu-
hast, mitmekesiste terasuurustega kruusliiva, kua
teri kuni 5 mm (hernesuurus) on ii osa, teri
labim66duga 5-"40 mm on osa. Kui
kruusliiv on liiga peenike, tuleb lisandada jame-
daid sdelmeid vdi killustikku. Seguvahekord
kruusliiva puhul olgu 1:(5-7-6), killustiku tarvita-



Joon. 1. Hoonealuse keldri laekonstruktsioone: a —
keldrilagi laudp6randaga; b --—--keldrilagi betoonpdran-
daga, vahekihiga Kkillustikust v6i lahjabetoonist sooja-

pidavuse tdstmiseks.

puhul 1; (2-"-3) : (3-i"4). Segu konsis-
tents olgu veidi mérjem kui muldniiske. Enne be-
toonimist raudosad v60batakse temendikdrdiga, et
betooni nakkavust tdsta. Betoon tuleb korralikult
tampida ja eriti hasti tuleb téis toppida talade alu-
sed. Peale betoonimist tuleb lagi kaitsta pdikese
eest ja hoida niiskena 2 nédalat.

Lae paksus olgu vastavalt koormusele ja ta-
lade vahele 1013 cm.

Betoonlagi raudtalade vahel sobib peamiselt
hoonealusele keldrile. Tahetakse aga sadraselt
katta eraldiseisvat keldrit, mis pealt kaetakse mul-
laga, siis tuleb roostetamise valtimiseks talad Gleni
Umbristada betooniga (joon. 2). Pealeselle lagi
tuleb teha pealt veidi kumer ja katta veekindla
tsementkrohviga 1:2, 1-~2 cm paksuselt, ja v00-
bata 2 korda asfaltemulsiooniga, bituumeniga voi
KivisdetGrvaga. Niiskuse Kkaitseks on soovitatav
ka keldriseinad v60bata véljaspoolt; samuti tu-
leks keldri p6randa tasapinnas asetada keldrimi-
rile isoleerkiht (2 cm lihvitud tseriientkrohvi va-
hekorras 1;(2~3) ning 2 kordne bituumenvddp
(joon. 3).

Joon. 2. Keldrilae kohstruktsioone: a — eraldiseisva
keldri alt tasapinnaline lagi; b ja ¢ — pealt tasapinna-
liste keldrilagede konstruktsioone.
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Eraldi seisva, pealt turba ja mullaga kaetava
keldri puhul tuleb valida suuremad talade mddot-
med, samuti betoonlagi tuleb teha paksem, nimelt
12-716 cm (lhes krohviga), kuna turba ja ma-
taste kate (60-"80 cm paks) moodustab suurema
koormuse.

Raudbetoonlaed. Viimasel ajal raudtala-
dega betoonlagede asemel levinevad raudbetoon-
laed. Teatavasti raudbetooniks nimetatakse be-
tooni, mille sisse ta vastupidavuse suurendamiseks
on asetatud vordlemisi tihedalt raudvarbaid, mis
enamasti omavahel Uhendatud. Raudvarvaste —
nn. armatuuri — (lesandeks raudbetoonlaes on
suuremate tdmb- ja paindpingete vastuvdtmine.
Otstarbekohase rauajaotuse tdttu raudbetoonlage-
des rauakulu on tuntavalt vdhem, kui raudtalade
puhul; kuigi t66 hulk veidi suureneb armatuurrau-
dade painutamise ja kohaleseadmise ning rake-
tiste ehitamise peale, ei lleta see lisakulu pea ku-
nagi rauahulga vdhenemise labi saadud materjali
saastu.

Raudbetoonlaes talade asemel betoonisse
asetatud Umarrauad moodustavad vdrgu; selle
jdmedamad, nn. kanderauad on pdiki lage,

Joon. 3. Eraldiseisva keldri skemaatiline Idige.

8-"-15 cm tagant; piki lage nende peale on aseta-
tud nn. jaotusvarvad, vahedega umbes
30 cm; kanderasdade 1&bimd0dt vBetakse vasta-
valt lae laiusele ja koormusele 9~\6 mm, kuna
pdikrauad on 5-f-6 mm l&bim66duga. Kdaikide
raudade otsad keeratakse konksu; osa kanderau-
dasid kaadnatakse otstest tlespoole, nii et kohale-
asetatult nende otsad 20740 cm pikkuselt jook-
sevad 2 cm allpool lae pealispinda (vt. kaa-
nepilt). Rauad asetatakse raketisele ettenahtud
kaugustes teine-teisest ja seotakse ristmekohtadel
malelaua jérjekorras, ule he, 1 mm-lise pdleta-
tud traadiga. Ulalmainitud tdmbepingete sood-
saimaks vastuvOtuks kanderauad peavad asetuma
1,5-72 cm kdrgemal betooni aluspinnast. Selleks
enne betooni kohalepanemist raudvérgu alla ase-
tatakse kivikesed 1,5-*2 cm 1a8bim6ddus, voi sa-
mapaksused ennemvalatud betoonitiikikesed. Nen-



de betoonitiikikeste valmistamiseks tuleb teha
mdni pdev enne lae valamist tasasel alusel segust
1:3 1,5-i-2 cm paksune tsemendikook, mis vars-
kelt I6igatakse ruudulisteks tiikikesteks. See kook
kaetakse kinni ja hoitakse niiske. Vdrgu alla ase-
tatud Uhepaksused tsemendikoogi tikid hoiavad
vOrgu tapselt Uhtlasel k&rgusel, mis on védga tah-
tis; need tukid jadvadki betoonisse.

Joon. 4. Raudbetoon-lae poik- ja

pikutldige. Raketiste paigutus. (All

paremal naidatud raketisposti jat-
kamine.)

Praktiseeritav vdrgu asetamine ilma eelmai-
nitud aluskivideta ning sellekohaselt vérgu kergi-
tamine betoonsegu sees on ehk lihtsam, kuid pole
nii otstarbekohane, sest siis vdrk vdib jadda eba-
tasasesse, lainelisesse asendisse, liiga kdrgele voi
jélle raketisele liiga lahedale.

Betoonisegu raudbetoonlaele tuleb
teha pehme, v8i harvema armatuuri puhul pehme
ja muldniiske vahepealne; seguvahekord selle
tottu veidi rasvasem, kui eelpool toodud [1:(4-"
6), kruusliiva puhul]. Eelistatakse killustiksegu,
kusjuures killustiku teraldbim®66t ei tohiks uletada
1"-~1am o Killustiku materjalina on kohane nii
raudkivi, kui ka paas ja telliskivi.

Raudbetoonlae tavalisem paksus on 7-"-I5
cm.

Raketised (joon. 4) eemaldatakse 10-f-14
péeva parast.

Raudbetoonlaed raudtalade vahel. Kui avad

on suuremad kui 4 m, siis raudbetoonlae ehi-
tamine téiesti tasapinnalise plaatlaena osutub eba-

Joon. 5. Raudbetoonlagi raudtalade vahel.

otstarbekohaseks ja sel juhul iga 273 m tagant
tehakse raudbetontala, mis moodustab terviku
laeplaadiga (mitmevéljaplaat). Tala vdib aset-
seda allpool v&i pealpool laeplaati. Nende
juures mitte peatudes tahaks siinkohal vaid
mainida eelpoolkirjeldatud lagede vahepealset
tudpi: nimelt raudbetoonlaed raudtalade vahel
(Uks selle thubi mitmesugustest konstruktsiooni-
dest on toodud joonisel 5). Nendes raudtalad

paigutatakse kuni 2,50 m kaugusele teine teisest;
taladevaheline betoonkate &ga 'tehdksfe raudbe-
toon-plaatlaena, kusjuures plaat (ihes armatuuriga
toetub talade &arikutele (joon. 5) vdi pdikarma-
tuur jookseb pidevalt ile talade, kusjuures moo-
dustub nn. mitmevéljaplaat. Joon. 5-dal néidatud
konstruktsiooni puhul on soodne kasuskoormus
asetada kandma mitte plaadile, vaid -taladeld; sel

juhul voib raudbetoonplaadi paksus olla 5-"6 cm
(Soomes cehitatakse sddrased laed paksuses isegi
4 cm, kui vahe V" 1,25 m ") ; kui V» 1,50 m, siis
on plaadi paksus 5 cm).

Joon. 6 toob raudtalade dimensioneerimise
kdveraid saarase lae jaoks; koveraid voib ka ka-
sutada tavalise betoonlae talade profiili méaérami-
sel, kui peetakse silmas, et lae kogukoormatus
(omakaal + kasuskoormus) ei (letaks 550 kg.

Uhes jargmises numbris loodan tuua vélvi-
tud keldrilae kirjelduse. ~

~) tdhendab vaiksem vo6i vordne, tdhendab

suurem vOi vdrdne, '
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ohuvahetus ruumides ja kuivklosetid.

Kuidas korraldada Ghuvahetust ruumides ja eriti kuidas valtidi kuivkloset-
tide halva 6hu tungimist eluruumi, selle kohta on saadetud toimetusele

alljargnev kirjutis, mille avaldame vaieluskorras.

Klosettide ehk kaimlate ventilatsiooni kisi-
mus on Uks teravamaid meie elamutes. Paljudes
majades ja korterites on tubade dhk alaliselt riku-
tud kloseti haisuga, asjaolu, mida tuleb panna ena-
masti ehitaja arvele. Kahjuks paljud ehitusmeist-
rid ei teagi, kuidas ventileerida klosetti, kui suitsu-
korstnal on vaid Uks 100r. Nagu allpool sel-
gub, on aga tditsa vBimalik hé&sti ventileerida klo-
setti ka Uhe korstnalddri puhul. Sellejuures ei tohi
aga mustuseauku lihtsalt ihendada korstnaga, sest
selle téttu vaheneb korstnatbmme ning niiske il-
maga hais vdib tuppa pdaseda. Eraldi seisvate

Joon. 1. Maja plaan.

klosettide ventileerimine puust pisttorude abil on
samuti puudulik. Kadige otstarbekohasem on teha
korstnasse, suitsul6dri kérvale, eriline ventilatsioo-
nilddr, mis Uhendatud mustuseauguga viimase kor-
gema punkti juures (lae all) ; kogemused néita-
vad, et sddrase susteemi juures on olemas alaline
dhuliikumine klosetist mustusetorusse ja sealt ven-
tilatsiooni 186ri. Tuleb vdtta kasile ettevaatuse-
abinOud, et ventilatsiooni 166ri sissekaik ei ummis-
tuks paberitega ja mustusega.

Uheldoriga korstna puhul (Joon. 1) kloseti
ventileerimiseks v@ib teostada ehitus jargmiselt:

l. Mustusekoobas. Seda vdib
tada puust ehk veel parem betoonist kasti ndol.
Selle kasti seinte, p6hja ja kaane paksus on
15-f-20 cm, sisemine laius 100-7150 cm, pikkus
150-T-200 cm. Kasti kaanel on luuk n (puhasta-
mise tarvis) mddduga 50X50 cm. Kasti siga-
vus (kdrgus) on 140 kuni 190 cm. Toru E, mis
kloseti istmest koopasse laheb, on labildikes
35 X35 cm. Terve kast on paigutatud mulla sisse
ja ka pealt kaetud vahemalt 10 cm mullakihiga.

Kloseti istelaud on tagumise seina kiilge kin-
nitatud hingede abil, nii et teda vdib toru puhas-
tamise ajal dles tdsta. Puutorus E on kilje poolt
Ummargune auk, kust algab tsingitud plekist dhu
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Toimetus.

véljatbmbe toru R, l4bim&6duga kuni 12 cm.
(Nooltega on ndidatud kuidas liigub 8hk, kui to-
rus R on tdmmet).

Torus E on veel siiber i, mida vdib koopa
puhastamise ajaks alla lasta kuni koopa p6hjani,
et halb 6hk, mis koopa puhastamise ajal tekib, ei
paaseks klosetiruumi, sest dhu tdmme on siis labi
luugi n.

Sellega on meie t66d kloseti koopaga l6pe-
tatud ja meie vdime nuud jalgida, kuhu meid viib
toru R (Pilt I1). See l&heb Uhe haruga pUidi alla
(u) ja teise haruga (S) korstna 186ri (Pilt 1V).

Esimene haru l1abib pliidi aluse ja tuleb otsaga
vélja tuhakambrisse (kiulje poolt), nagu see on
margitud ringiga. Sealt 6hk pé&&seb labi kolde
sova (resti) pdlevate puude juurde (b) pliidi
koldes ja laheb edasi Uhes tule ja suitsuga. Esi-
mese haru peal on siiber 1, teise haru peal siiber 2
ja suitsuldori peal siiber 3. —

Kujutame nllid enesele ette, et me tahame
pliidi alla tuld teha. Selleks paneme puud kolde

ehi-



k ja teeme lahti siibrid 1 ja 3. Pdérast seda sui-
tame puud pblema ja siis paneme Kinni tiuha-
kambri ja kolde uksed. Suits laheb I1abi lahtise
siibri 3 ja dhk pdaaseb puude juurde ainult toru
R kaudu kloseti torust E ja august h (kloseti ist-
mes). See sunnitab 6hu voolu eluruumidest klo-
seti ruumi ja seega ruumid ventileeruvad (tuulu-
tuvad). On pliidi tuli kustunud, paneme Kinni
siibrid 1 ja 3 ja teeme lahti siibri 2. 6hutdmme
on endiselt suur, sest korstna 166r d on hésti soo-
jaks koetud ja 6hu sissepdds on ikkagi ainult toru
R kaudu klosetist.  (Siiber 2 on korstna 18dris).

Laheme nadd dle ahju juurde. Seda koe-
takse turbaga ja tulekoldel on pdhjaks sova (rest)
ja selle all on tuhakamber. Sinna juhitakse kol-

UUS EHITUSAINES ,GAASBETOON-
SIPOREKS*.

Umbes 1925. a. saadik on tuntud kunstkivi
— gaasbetoon, mis iga aastaga vd@idab
omale uusi rakendusi. Gaasbetoon on poorne, ki-
vistunud k&sna sarnane Kivi, mis tehakse liivast ja
tsemendist, millele on lisandatud erilist, gaasi
eraldavat pulbrit, nagu alumiinium. Gaasi mdjul
segu kerkib, nagu taigen parmi mdjul; tsemendi
kivinemisel mass muutub poorseks kiviks, mahu-
kaaluga 0,3 kuni 1,5.

Gaasbetooni puudumiks
suurt mahuvéhenemist ta kuivamisel, millet6ttu
tekivad praod gaasbetoonist seintes. Praod teki-
vad peamiselt varskete kivide tarvitamisel. Et
modda pédseda pragunemise pahest ja valtida ki-
vide kauaaegset lebutamist ladus, on hakatud val-
mistama erilist, autoklaavides ehk aurukateldes
klpsetatud gaasbetooni, mida nimetatakse sip o-
reksiks.

Sippreksi paremuseks on:
1) véga vaike kokkutdmbumine (0,01-20,02%),
2) vdrdlemisi suur surutugevus ja
3) lihike kipsemisaeg (2-f-3 péeva).

Rootsis on midgil jargmised liigid siporeksi:

loetakse ta liiga

Nimetus Mahukaal Surutugevus
kg/cm2
Isoleeraine 0,3 15-725
Ehitusaine, kerge 0,5 30-~70
" raske 0,7 507120
Armeerit., kerge 0,7 507120
, raske 1,1 1007120
Vaheseinte, raske M 40770

TOAmbtugevus on umbes 7/ >qg surutugevusest.
Siporeks on kulmakindel, tulekindel, hea isoleer-
vOimega ja ei anna kdla edasi.

Siporeksi tarvitatakse valisseinte,
katuste ehitamiseks.

Rootsis ehitatakse elamute seinad siporeksist
20-"25 cm paksud. Téanu seinte kergusele vdib
hoone vundament olla ka kergem. Erilist sipo-
reksi rakendust loodetakse aga saada laetalade ja
lae- ning katuseplaatide ehitamisel siporeksist.
Need ettevalmistatud talad ja plaadid monteeri-

lagede ja

mas haru (S") torust R (pdranda all). Kui on
tarvis ahju kitta, paneme koéik pliidi juurde vii-
vad siibrid kinni, teeme lahti ahju siibri ja uksed
koldel ja tuharuumil, paneme puud ahju, stutame
need ja paneme uksed kinni. (Tdhendab ahju
kdetakse siis, kui pliidi all tuld ei ole). Nuld
paaseb dhk ahjukoldesse ainult toru S" kaudu ja
O6hu tdbmme (labi klosetiruumi) on véga suur. On
kutmine I8petatud, paneme ahju siiber kinni ja
teeme lahti siibri 2 korstna 166ris.

Kd&ik see paistab esialgu olevat liiga keeru-
kas; tegelikult on aga kdik vaga lihtne ehitada.
Vanade majade juures, kus klosetikoopad, plii-
did ja ahjud on juba valmis, v@iks siiski véikeste
kuludega teostada tarvilikud muudatused. 1

takse kergesti kohale ning pealmise korra seina
vdib kohe edasi ehitada.

Kuna siporeksi valmistamiseks on meil saada
pea kdik ainesed, siis niid, kus peame arendama
tulekindlaid ehitusviise, oleks otstarbekohane sdé&-
raseid plaate, talasid ja kive valmistada ka meil. |

A. G.
Varvilisi ilukrohve.

Neid vdib valmistada vdga niitmekesistes
vérvitoonides ja mitmesugustest segudest:

I il i
mahuosa
Tsementi  ceeeeeeeeeieeeen 1 1
Telliskivijahu.....c.cc........ 2 15
P6éllupagu-puru (2-~3 mm) 0,5 1,75
VilguKivi... 0,4 0,5 0,30
Graniidipuru (2-f-3 mm) 1,5 —
Antratsiiti...en.. 0,5 0,75
v \Y/ VI
mahuosa
Tsementi oo, 1 1 1
Lubjapulbrit............ 1 1 1
Telliskivijahu......ccco........ 1 1
Valge marmori puru . . 25 15 3
Antratsiiti | 1
Klaasi, harilikku . . . . 0,5 0,5 0,5
. rohelist . . . . 0,5
REAbUuliiva . 1 -
Ultramariini........... 2%

Uus hoonete pustitamise viis Oslos ja Stok-

holmis seisab selles, et mitmekordsed majad vala-
takse betoonist. Tugevuseks ja pragude valtimi-
seks asetatakse betoonisse raudvork 10-715 mm
raudadest. Kilma vastu isoleeritakse vélisseinad
kas seestpoolt korkplaatidega vOi véljastpoolt
gaasbetoonplaatidega, mille vastu otse valatak-
segi betoon. Esimestel aastatel eelistati seespool-
set isolatsiooni, kuid leiti, et sellejuures ruumid
lahevad ruttu kilmaks. Valjaspoolne isolatsioon
sellevastu on otstarbekohasem, sest seinal on siis
suurem soojatddravus. Huvitav on markida, et
6-kordse maja sein on vaid 25 cm paks, ja et ehi-
tuse hind ja ehitamise kestus on véiksemad Kkui
tavalistel majadel. =
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Kunsigraniidi valmisiamisesi.

(Vastus meie lugejale O. H. Viljandist.)

Kunstgraniidi ehk kunstkrohvi valmistami-
seks tuleb *varuda erilist Ghevarvilist graniidipuru
terasuurusega 2-f-4 mm, s. o. tangusarnased tu-
kid. Seda puru ldheb 100 m™ katmiseks 1 cm
paksuse kihiga —- 1 n® ehk ligi 1400 kg. Gra-
niidi puru vdib valmistada ka harilikes veskites.
Tallihnas on graniidipuru miigil O/U. ,,Maja 1.

Kui kohapeal on saada Uhevérvilist tangu-
sarnést liiva, siis vOib seda ka tarvitada graniidi-
puru asemel.

Kunstgraniidi krohvisegu valmistamiseks vde-
takse kaalu jargi 1 osa tsementi, 27~-731?2 osa
graniidipuru ja vahest ka liiva v8i kivijahu s.~~12
osa ning segatakse hésti 1&bi. Kuiv segu tarvis
teha valmis kogu ehituse jaoks v&i, kui see on voi-
matu, siis sequd valmistada alati tdpse kaalvahe-
korra jargi, sest vastasel korral pinna vérving ei
tule ihtlane. Vett lisandatakse segule umbes 40%
tsemendi kaalust, s. o. niipalju, et segu oleks pa-
ras muldniiske. Korraga teha marjaks ainult nii-
palju segu, kui suudetakse 1-*2 tinniga paigale
panna.

Peab arvesse vOtma, et kdik segu peab pai-
gale pandama, vastavalt t66koha temperatuurile,
1-73 tunni jooksul pérast vee lisandamist segule,
kuid enne krohvimist segu peab seisma ~/2A-1 "2
tundi. Enne krohvimist teda tuleb paar korda
labi segada.

Aluspind, millele kantakse krohv, peab ole-
ma ilmastikukindel ja puhas; tolm, pori ja tse-
mendildmu tuleb raudharjaga maha kraapida, tar-
bekorral pind isegi &ra tdkkida. Lubjakrohv alus-
pinnaks pole soovitav, sest ta pole alati ilmastiku-
kindel, s. o. ta vBib vahest kilmumise tagajérjel
graniitkrohvi kohati maha visata.

Puhastatud pinda peab aegsasti niisutatama,
et ta oleks veega tditsa kullastatud. M®6ni minut
enne krohvimist peab pinda v88pama tsemendi-
piimaga. Tundi kaks seisnud tsemendipiim on
selleks parem*

Nudd hakatakse krohvima. Erandina hari-
likust krohvimisest, kus krohvisegu loobitakse pin-
nale (ning sellejuures teda laheb palju kaduma),
graniidikrohvi kantakse pinnale véikeste portsjo-
nitena kellu pdhjaga pigistades; siis pealispind
klopitakse ja tasandatakse hddrilauaga ning kont-
rollitakse joonliga (joonlauaga) vdi Sabloonidega.
Krohvipind valmis, pestakse ta ettevaatlikult puh-
taks, et eemaldada kivide pindadelt tsemendilamu.
Pesemist 'toimetatakse eriliste kergete kasipritsi-
dega —veetolmutitega. Vett tuleb pritsida sei-
nale vdimalikult vdhe, et see ei tungiks krohvisse,
vaid j&aks ainult pealispinnale, kust ta (hes tse-
mendiga jookseb maha. Sellejuures osa kividelt
mahapestud tsementi jaab kinni Kkivide vahele.
Horisontaalpindadelt eemaldatakse see Vesi kas-
nadega. Maja seinte katmisel graniitkrohviga tu-
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leb té6ga hakata peale ilevaltpoolt, et mahapes-
tud tsement ei satuks valmispindadele.

On aga vahepeal tsement juba tardunud ja
veega pesemisel maha ei tule, siis lisatakse veele
20-"40% soolhapet (HCI) ning pritsitakse selle
lahusega. Pérast tsemendi mahapesemist tuleb
pind kohe pesta lubjaveega, siis loputada puhta
veega, et soolhape ei saaks tungida sigavamale.
Kuna soolhape s66b lubjakivi, siis pole soovitatav
krohvisegule lisandada marmori- vdi paekivipuru.

Mitmevarvilisi  kunstgraniitpindu saadakse
kas vastava graniidipuru (mis on mitmet vérvi,
alates punakast kuni tumehallini) valimisega, voi
vilgukivi, klaasipuru, antratsiidi, Slaki (rdbu) jms.
laikivate ainete lisandamisega v&i varvimulla li-
sandamisega tsemendile. Varvimuld peab aga
olema hésti puhas ning seda tuleb lisandada mitte
rohkem kui ~g-""/io osa tsemendi kaalust; segada
tuleb kuulveskis vdi, kui seda pole saada, siis v@e-
tagu moni suletav plekknBu, millesse peale tse-
mendi ja varvi pannakse 475 puhast Gmmariku
kivi ning loksutatakse hasti 1 tunni jooksul.

Algajatele on soovitatav enne teha krohvi-
mise katseid véikestel pindadel, et omandada va-
jalist vilumust, enne kui asuda raskemate tddde
juurde.

Jargmistes numbrites loodan anda retsepte mitme-
suguste teiste kunstkrohvide jaoks. H

Ins. A. Grauen.

Kuidas véidelda puukoi vastu,
kisib meilt Uks lugeja Tallinnast.

Kuna puukoi havitustéd on niivord kahjulik
ja suure ulatusega ning vditlemiseabindusid on
vdga mitmesuguseid, siis meie piuhendame sellele
kusimusele eraldase artikli jargmises numbris.

Toimetus.

Ehitusmaterjalide soojajuhtivust

mdddetakse selle soojahulgaga kalorites (sooja-
uhik), mis materjali mddda jouab (helt pinnaU
teiseni 1 tunni jooksul, kui pindade temperatuuri-
vahe on 1° C, nende suurus on | m" ja nende
kaugus uUksteisest on 1 m. Nii on soojajuhtivus

FAU A i, 48
raudkivil...oic 2,7 3,5
PACKIVIloiiceceeececeee e 1,4 -~15
puul, piki puud...ccoeveeviiiiiiiiie e 0,32-"0,36
w POIKE puUd .o 0,12-70,15
gaasbetoonil (mahukaal 0,8). 0,17-f-0,33
telliskivil, 6hukuival........cce.... 0,45-7-0,55
Y niiskel oo 0,5 -f-0,65
betoonil (mk 1,9-72,3), 6hukuival 0,70-*-1,05
niiskel. e, 0,94-"123
turbasamblal, &hukuival. 0,05-f-0,07
BN U e 0,02~ 0,022



Mehaniseeritud  majadeehitamine  Inglis-
maal vGtab iga aastaga uUha suuremat hoogu, sest
ehitustegevuse elustamisega saab ju kdige pare-
mini tédpuudust vdhendada ja sotsiaalolukorda
parandada. 1935. a. ehitati inglismaal 320.000

1) Esimese nadala 16pul maja esimese korra seinad on
pooleldi valmis.

uut maja, s. o. ca. 1000 maja pédevas! Majad
tehakse tulekindlast ainest: seinad ja katused kas
savi- vOi tsementkivist. Viimaste valmistamiseks
ehitati ehituskohtade l&hedusse eritehased, kus

3) Nii néevad vélja uued linnaosad Londonis.

valmistatakse iga péev miljonid kive. K®&ik ehi-
tusosad on thdpilistatud ja standarditud, s. o. kdik
majad ja Uksikute majade osad on tapselt Uhesu-
gused. Tanu sellele asjaolule hooned tulevad
odavad ning saavad ruttu valmis.

2) Kaheksa nédala péarast maja on juba valmis ning ootab
ostjat. Maja on kahe perekonna jaoks, mélematel maga-
mistoad Uleval.

Kas meilgi ei tuleks 6petust vdtta védlismaalt,
et odavastada majade ehitamist, kiirendada ehi-
tusaega ning lhes sellega vdimaldada rohkematele
elanikele soetada oma kodu? fl

lgal perekonnal on oma aed.



Kuidas valtida lithvitud betoonpinna pragunemist.

(Vastus meie lugejale T. H. Rakverest.)

Paljude meie mélestussammaste pind, mis on
kaetud tsementkrohviga ja lihvitud, on tis inetuid

pragusid. Sama ndhe tuleb ka ette paljudes lihvi-
tud ehitusosades (trepid, pdrandad, hauasam-
bad jne.).

Need nn. karvpraod pole iseenesest ha-
daohtlikud, kuid on inetud.

Karvpragude véltimiseks tsementkrohvis soo-
vitatakse silmas pidada jargmist:

1) Pealispinna krohvmortel

(-segu) teha véimalikult jame-
dama liivaga (0,55 mm), vdttes
seda 3 osa 1 osa tsemendi peale

(. 0. seguvahekord 1:3). Toddlised aga
ei armasta t66delda jameda liivaga maortlit, vaid
enamasti sBeluvad jdmeda isegi vélja, tarvitades
isna peenikest krohvliiva (0,1-~-0,7 mm) ja segu
1:2; see aga viib pragunemisele.

2) Segusse lisada nii vahe vett, Kkui
aga todtlemine lubab. Liiga méarg mdortel annab
ndrga krohvi, mis tikub pragunema. Té&htis on
ka, et (he ja sama t60 jaoks tehtavad segud oleks
alati hesuguse niiskusega.

3) Valmistehtud marg mortel lasta
seista enne pealekandmist kuni | tundi
vastavalt temperatuurile, kuid k&ik mortel tuleb
paigale panna 1-"3 tunni jooksul lugedes vee
lisandamise ajast. Kuuma ilmaga tsement hakkab
siduma 1-2 tunni péarast, jaheda ilmaga 3-"4
tunni pérast, ning selleks ajaks peab kdik mortel
paigale pandama.

4) Lihvimisel mitte panna
peale kuiva tsementi, vaid katsuda
saavutada sile pealispind ainuiiksi moértliga, kus-
juures lihvimist pole soovitatav teostada siis, kui
maortel on veel nii mérg, et terassilendiga h66ru-
des tsemendildamu ilmub pealispinnale.

Kui juhtub, et krohv juba on sidunud ja siis
veel on vaja tdita mdnda véikest augukest, siis
selleks tuleb tarvitada mitte puhast tsemendikitti,
vaid peenemast liivast mértlit 1:2, mis on veidi
seisnud.

Lihvida tarvis seni, kui iganes v@imalik;
mida kauemat aega lihvida, seda tihedam ja vee-
kindlam tuleb pind.

5) On soovitatav asetada suurematele pin-
dadele tsingitud raudvdrk krohvisse. Raudvdrk
takistab pragude tekkimist.

Vahest jagatakse pind Uksikuteks valjadeks
ehk ruutudeks, mis on eraldatud uksteisest vuu-
giga; v@imalikud praod tekivad siis vuukides.

6) Karvpraod ei ilmu ka krohvis, mis on
puudulikult silutud, s. o. kus Uksikud liivaterad
on vdrdlemisi ndrgalt seotud ning jarelikult mikro-
praod on iga liivatera Umber. Loomulikult saa-
rane krohv pole nii tihe ja veekindel kui lihvitud
krohv, kuid ta on ndgusam.
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7) Valmis pind tuleb hoida
pideva.lt niiske vahemalt 2 nidala jook-
sul. Kuivab aga vérskelt kaetud pind ruttu é&ra,
siis on pragude tekkimine moddapddsematu. Sel-
lepérast tuleb varskelt lihvitud pind kohe katta
paberitega, niiskete kottidega jne., et takistada
pinna kuivamist. Vee tolmutamine vérskele pin-
nale ja sidunud pinna ohter pritsimine kuiva il-
maga on vajalik.

8) Kuna tegelikult on raske saavutada (iht-
last niiskust mortlis, samuti kui ka on v8imatu lih-
vida tGhesuguses tingimuses (muutub ilmastik, tem-
peratuur, lihvimissurve jne.), siis vélispind ei tule
taitsa Uhetooniline, vaid kohati tumedam, kohati
isegi plekiline. Et saada uhtlast pinda, soovita-
takse valmistehtud pind pesta d(le
soolhape lahusega (1 osa HCI + 3~
osa vett). Soolhape sé6b pealispinnast tsemendi
ara. Kuid ei tohi mitte soolhappel lasta tungida
sugavamale, et ta ei ndrgendaks krohvi: kohe
peale pesemist tuleb pind loputada puhtaks. Sool-
happe neutraliseerimiseks tarvis enne loputada kas
ammoniaagi lahusega v6i lubjaveega ja pérast
siis ohtralt puhta veega. H

Ins. A. Grauen.

Liikuv kontor hoiab tdé6lisi tegevuses.

Uhe Euroopa saapavabriku juhataja pani té-
hele, et t66 ei edenenud kuillalt hasti nendel vab-
riku kordadel, kus ta harva kdais. Ta lahendas
seisukorra sellega, et paigutas imber oma kontori
erilise lifti sisse, mis pustitati vastu hoone valis-

seina. N{ud ainult vajutades nupule ta vdis paéa-
seda igale korrale, ilma et oleks tarvitsenud laua
tagant Ules tdusta vOi isegi telefonikBnet pooleli
jatta. Uus korraldus on osutunud sedavord ots-
tarbekaks, et nuud kavatsetakse ehitada uut kon-
torit, mis liiguks nii vertikaalselt kui ka horison-
taalselt. =



Jsuin€asinead |a elekiz>efelmilecr«

Kolvirongastest.

J. Lutsar.

Eelmises ,Tehnika Kaigile* numbris meie
vaatlesime silindrite kulumist, nende lihvimist,
puurimist jne., kus valgustasime luhidalt ka neid
p6hjusi, mis thel voi teisel viisil kiirustavad silind-
rite kulumisprotsessi.  Nende pdhjuste hulgas
mangivad kolvirdngad silmapaistvat osa, mispéa-
rast peatume viimaste juures uksikasjalisemalt.

Kolvirdngaste peamiseks lesandeks on takis-
tada gaaside labipaasu silindriseinte ja kolbide va-
helt. Selleks on soovitatav anda neile v8imalikult
suurem laius ja tugevam surve silindriseinte vastu.
Seda on aga vdimalik teha ainult teatud piirideni.
Vastasel korral tekib kolvirGngaste ja silindriseinte
vahel liiga tugev h6dre, mis kutsub esile réngaste
kui ka silindriseinte Glemé&érase kulumise, mootori
kasukraadi languse jne. Kolviréngastel, jareli-
kult, peavad olema teatud kindlad m&&tmed, mil-
lest korvalekaldumine on ebasoodus. Kahjuks
aga mddtmed (ksi ei kindlusta rGngaste vaartust.
Neil peab olema veel killaldane kdvadus (umbes
200 Brinelli jargi), mis vajalik nende liigse kulu-
mise valtimiseks. Rd&ngaste kdvadus ei tohi aga
mingil tingimusel (letada silindriseinte oma, sest
vastasel korral on peegelpindade kriimustused ja
ebanormaalne kulumine moéddapadsematud. Peale-
selle, nagu juba eelpool on tdhendatud, peavad
réngad evima vajaliku vetruvuse, mis tagab ndu-
tava surve silindriseintele ja seega hoiab &ra gaa-
side labipéésu.

Kokkuvdttes ei ole kaugeltki (ksk@ik, mis-
sugusd rdngad kolbidele asetada. Neil peavad
olema teatud kindlad mddtmed vastavalt silindri
Iabimdddule, otstarbekohane materjal, millest
need valmistatud jne. V&ga téhtis on ka kolvi-
rongaste valmistamisviis. Muuseas olgu t&dhenda-
tud, et kolviréngaste valmistamine on tasuv ainult
suuremates tookodades, kus valmistamine sunnib
massiliselt. Vaiksemates td6kodades on lihtsam
ja odavam osta valmeid rdngaid. Nende valikul
tuleb silmas pidada ndutavaid modtmeid vdikse
lisiandiga rdngaste passimiseks kolvile, materjali,
millest nad valmistatud, ja
nende vetruvust.

Vetruvuse madramiseks
on olemas mitmesuguseid
modteriiste, kuid nad on
kahjuks koéik kallid. Vaik-
semad téokojad, kus kallid
aparaadid end é&ra ei tasu,
vdivad vabalt Iladbi saada
lihtsama abinduga, mis nai-
datud joonisel nr. 1. See
koosneb vertikaalsest posti-
kesest ja kahest tema kilge
kinnitatud latist. ~ Ulemist

latti v&ib les-alla Gmber Joon. 1.

paigutada vertikaalses (plstses) suunas, alu-
mist aga vertikaalses ja horisontaalses (rdhtses).
Viimase kilge kinnitatakse kruvi ja klambri abil
kolvirdngas. Ulemise lati otsa kiilge kinnitatakse
peenike traat, mille alumine ots on varustatud
vaekausiga. Traat keeratakse kord (mber rénga
noolega osutatud suunas ja siis asetatakse vaekau-
sile raskusi, kuni rdngas tdmbub kokku silindri
1abimddduni. Hddrumise véahendamiseks on
traati vaja héasti Olitada.

Kirjeldatud madadteriist on kdllalt tdppis ja annab
tdiesti rahuldavaid andmeid. M@distagi, et mo606t-
mist tuleb teostada ainult siis, kui r6ngas on 16pli-
kult valmis kolvile asetamiseks.

Missugused peavad olema Kkolvirdngaste
mddtmed, toome alljargnevas tabelis. Arvestades
sellega, et praegusel ajal suurem osa kolbe val-
mistatakse kergemetallidest, tabelis antud andmed
kdivad alumiiniumist kolbide kohta. K&ik m&6-
dud on antud millimeetrites.

Tabel nr. 1. (Joon. nr. 2, A ja B).
Nominaalne Rdnga Rdnga Rodnga Otsavahe
silindri labi- labimaot  paksus  laius S

méot D d a b min. maks.

30 27,4 1,3 25 01 04

35 32,4 99 99 99

40 37 15 " % %

45 41,4 1,8 " 5 o

50 46 2 99 99 99

55 51 » 99 19 99

60 55 2,5 > % 9

65 60 5 9

70 65 " 9 9

75 69 3 % 9 9

80 74 9f 99 99 99

85 78,6 3,2 3,5

90 83,6 99 99 99 99

95 88 3,5 5 9 o

100 93 9 99 9 9
105 97,4 3,8 4 0,2 0,6
110 102,4 o 9 9 5
115 107 4 99 99 99
120 112 9 0 io 9
125 115,6 4,2 " 5 "
130 12116 99 415 99 99
135 125 " 9 % %
140 131 4,5 " 0 v
145 135,4 o 0 09 9
150 140,4 99 99 99 99
155 14514 99 99 99 99

RoOngaste paksuses ja laiuses on lubatavad vai-
kesed korvalekaldumised tabelis toodud mddtme-
test. Rdngaste paksuses lubatav maksimaalne kor-
valekaldumine: on 307-120-mm silindrilabim&ddu
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puhul £ 0,08 mm ja 120 -f- 155 mm silindril&bi-
mdddu puhul £ 0,12 mm. Rdngaste laiuses vdib
kGrvalekaldumine olla — 0,012 ja — 0,015 mm
vastavalt silindri kuuluvusele 1dbimdddu poolest
esimesse vd@i teise eelmainitud suurusrihma.

Joon. 2.

Kolvirdngaste passimisel on véga tahtis, mis-
sugune vahe jatta otste vdi nn. lukkude vahele.
Kui see vahe on liiga vdike, siis rdnga paisumisel
puutuvad otsad kokku, r8ngas survub liiga tuge-
vasti vastu silindriseinu ja vdib isegi puruneda.
Sellistel juhtumitel on mdistagi silindrite peegel-
pindade kriimustused moéddapédsematud. Teoree-
tiliselt rénga otste kokkupuutumine muutub juba
siis v@imatuks, kui nende vahe jaetakse 0,0025
mm silindri 1abim6ddu iga mm kohta, sest malm
paisub 100° C temperatuuril 0,001 mm oma pik-
kuse iga mm kohta. R&nga otste kokkupuutumise
kartusel paljud jatavad nende vahele liiga suure
vahe. See aga pdhjustab liigset gaaside labipaasu.
Igatahes rdnga otste vahe ei tohi mingil tingimusel
tletada tabelis nr. 1 antud maksimaal-norme. Gaa-
side labipadsu tbkestamiseks rdngaste lukkudele
antavaid kujusid on mitu, kuid kdige praktiliste-
maks on osutunud lukud, mis on esitatud joonisel
nr. 2. Muuseas olgu mainitud, et Ukski lukk, kui
temale on jadetud ndutav vahe, ei ole absoluutselt
gaasikindel. Isegi keerukamatest lukkudest péaa-
seb gaas labi, nagu joonisel nr. 2 C on nooltega
osutatud; siin e on silindri peegelpind ja f — kolvi
killg. Gaaside labipaasu piiramiseks ei ole mitte

ainult tahtis Gige vahe rénga otste vahel, vaid nad
peavad veel olema hésti lihvitud. Seda tuleb teha
lihvimisviiliga, nii nagu naidatud joonisel nr. 3.
Kui luku pinnad on konarlikud v@i viltu viilitud,
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siis on v@imatu madarata otste tipsat vahet ja see
vOib osutuda kas liiga vaikseks vdi liiga suureks.
Arusaamatuste véltimiseks olgu téhendatud, et
jutt on siin silindrisse asetatud réngaste otste va-
hedest.

Pérast seda, kui réngad on igatpidi kontrol-
litud ja leitud, et nad vastavad kdigile nduetele,
tuleb neid kolbidele asetada. Seda tehakse kas
eriliste tangidega v6i mdne muu abinduga. Selle
juures ei tohi aga unustada, et rdngaste elastsus
pole kuigi suur, mispérast nad Uleliigse pingutuse
juures voivad murduda vdi praguneda. Murdu-
mine on veel vaiksem kahju, kuid palju halvem
on lugu siis, kui mdrane réngas seda mérkamata
kohale asetatakse. Sellisel juhtumil murdub ta
t60s ja rikub kindlasti silindri peegelpinda. Saa-
raste pahanduste véltimiseks on réngaste kolbidele
asetamiseks vaja valmistada lihtis, kuid vdga prak-
tiline abindu, mis on esitatud joonisel nr. 4. Ta
valmistamiseks tuleb votta kaks ©hukest teras-
vitsa, painutada nad lookadeks ja neetida kesk-
kohalt kokku. Niisuguse abindu tarvitamisel pole
kunagi vaja karta réngaste murdumist ega pragu-
nemist. TO0 juures mainitud abinbu on isegi ko-
hasem kui kallihinnalised tangid.

Nuud aga kerkib kusimus, kui pikk on kolvi-
réngaste iga normaalsetes tdotingimustes ja milli-
sed on nende kulumise
lubatavad piirid?

Esitatud klsimuse la-
hendamisel tuleb arves-
tada mitte ainult kolvi-
réngaste vaid ka nende
kanalite kulumisega, sest
mddduandev on {ldine
vahe, mis kulumise taga-
jérjel tekib kolvirbngaste
ja nende kanalite seinte
vahel.

Rdéngad kuluvad nii
paksuselt kui ka laiuselt.
Kulumine ei ole kd&igil
réngastel thesuurune.
Kdige rohkem kulub esi-
mene (uUlemine) ja kdige
véhem viimane (alumine) rongas. Kulumuse hin-
damisel ja vordlemisil tuleb aluseks vdtta kas t86-
tunnid voi &rasdidetud kilomeetrite arv normaalse-
tes oludes ja muudes vOrdsetes tingimustes. Kées-
oleval juhtumil v6tame aluseks &rasdidetud Kkilo-
meetrite arvu 20 000 ja 40 000 km. Praktilised
kogemused nditavad, et mainitud arvu kilomeet-
rite drasditmise jarele on kolvir6ngaste kulumus
jargmine (millimeetrites) :

Joon. 4.

Paksuses.
20 000 km 40 000 km
1. réngas 0,4270,63 0,63-70,92
2. 0,3470,47 0,6070,72
3. 0,2270,38 0,4470,72
4, 0,0770,17 0,1470,37



Laiuses.
1. réngas 0,02,{-0,06 0,20- -0,26
2. 0,01"% 0,02 0,10- -0,13
3. 0 ~0,02 0 . 0,02
4. 0 -£0,01 0 . 001

Need andmed osutavad, et kolvirGngaste ku-
lumine paksuselt on mérksa tugevam Kkui laiuselt.
See on mdistagi tingitud réngaste h&orest silindri-
seinte vastu. Vaadeldes toodud andmeid, pole
raske mérgata, et réngaste kulumine paksuselt on
proportsionaalne drasdidetud kilomeetrite arvuga.
See on mdistagi ainult siis, kui masin téétab nor-
maalsetes tingimustes ja kui réngad vastavad koi-
gile neile esitatud nduetele.

Kolvirdngaste kulumisega paksuselt vdaheneb
nende surve silindriseintele ja suureneb ka nende
lukkude vahe. Selle vahe suurenemust olenevalt
rénga kulumusest vBib véljendada jargmise vale-
miga: X= Xl + 27tb sin a, kus Xi on uue rOnga
lukuvahe, b — kulumuse suurus ja a — nurk,
mille all lukk on I6igatud.

Andmed selle kohta, kuivérd kulumisega
paksuselt vdheneb rdngaste surve silindriseintele
ja suureneb lukkude vahe, on toodud tabelis nr. 2.

Tabel nr. 2.
Kulumus paksuselt Surve silindri- Lukuvahe
mm seintele % mm
0,0 100 0,3
0,30 90 1,2
0,35 80 1,3
0,53 70 2,7
0,75 60 3,6
0,95 50 4,5

Eelpool juba t&hendasin, et otsustamisel,
kas kolviréngad tulevad uutega asendada vdi
mitte, tuleb arvestada nii rdngaste kui ka nende
kanalite kulumusega. Viimased kuluvad samuti
kui réngad, nimelt kdige rohkem kulub {lemine
ja kdige vahem alumine kanal. Kulumine kanali
seinte &artel on suurem, kui p6hjas, mispérast
nende ristkilikukujuline I8ige muutub trapetsiks,
mille luhikeseks kiljeks on kanali p&hi (v. joon.
nr. 5). Kanalite kulumuse suurused on jargmised
(millimeetrites) :

20 000 km 40 000 km sdidu jarele
aartes pdhjas aartes pdhjas
kanal 0,06 0,02 0,20-70,24 0,04-*-0,05
2. 0,05 001 01 1-70,16 0,09
3. 0,03 0,00 0,0570,06 0,03
4. 0,02 0,01 0,03-70,04 0,0270,03

Varreldes kulumust kolvirdngaste laiuses ja
kanali seinte servades, ndeme, et viimased Kku-
luvad veidi rohkem kui réngad.

Kui vahe kolvirdngaste ja kanali seina serva
vahel muutub v&rdseks 0,05-70,07 mm, siis tuleb

rongad asendada uutega. Viimast suurust (0,07)
tuleb lugeda kriitiliseks vdi darmiseks lubatavaks
kulumuspiiriks. Sellise vahe tekkimisega on kolvi-
réngas oma laiuselt kulunud umbes 0,03 mm, (ka-
nali serv 0,02+ 0,02 mm — vt. joon. nr. 5) ja
paksuselt 0,55 mm. Tema surve silindriseintele
on langenud umbes 30% ja luku vahe laienenud
kuni 2,5-4-2, 7 mm. MJdistagi selline rongas enam
ei kdlba ja tuleb vahetada.

Joon. 5.

Teades kolvirdngaste ja kanalite kulumise
suurusi drasdidetud kilomeetrite arvu jarele, samuti
ka lubatavaid kulumusepiire, pole enam raske ot-
sustada, millal tuleb rdngaid vahetada. Eelpool
n4gime, et réngad ei kulu Ohtemoodi, seepérast
pole ka vajadust neid k&iki korraga vahetada.

Kui masin tédtab normaalsetes tingimustes
ja rongad vastavad neile esitatud nouetele, siis
on vaja esimesed kaks réngast vahetada 10 000
km ja kaks alumist 20 000 km sdidu jarele. Rdn-
gaste vahetamisel tuleb silmas pidada ka kanali
seinte servade kulumust. Kui see uletab 0,04 mm
(0,02+ 0,02), siis tulevad kanalid Ule treida ja
anda neile uuesti ristkiliku kuju.

Kokkuvdetult kolvirdngad méngivad mootori
t60s véga téhtsat osa. Nende véartusest ja kor-
rasolekust oleneb &ra eesk&tt mootori vdimsuse
pusimine normaaltasemel, silindrite peegelpindade
kulumine, pdletise kulu jne. V&he seda, réngas-
test labipddsenud gaasid rikuvad karteris 6li, mis
halvendab masina Glitamist ja' seega pd&hjustab
ebanormaalselt kiiret osade kulumist. Jérelikult
pole kaugeltki Ukskdik, millised rdngad ja millal
kolvile asetada. |

PISIUUDISEID.
Lennatakse 12 kilomeetri kdrgusel.

26. juulil s. a. N. S. V. L. lendur V. Kokkinaki

tdusis lennukil (monoplaan 2 mootoriga & 800 h.-j.)
1i746 m korgusele; sellejuures lennukil oli kaasas 50
kotti liiva pallastiks (kaubakaal 1000 kg). Tous kestis

45 minutit ja kogu lend 69 min. Ulal oli 50* C kiilma.
Teine lendur M. Aleksejev tdusis samal pdeval
12123 m kdrgusele.
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Sidetehnika ajaloolisest arengust.

A. Merilaid.

Sissejuhatuseks.

Mdnikord kdneldakse, et uued ideed ja leiu-
tised ilmuvad ootamatult, siindides md&nes geni-
aalses ajus, evides seejuures kohe viimistletud vor-
mi. Kuid asjade ldhemal vaatlusel osutub, et tih-
tipeale ei ole see siiski ndnda. Iga uue avastuse
ning leiduse eel kaib pikk ja aeglane teadmiste
kogumine, kdib t66, mis teostub laboratooriumide
vaikuses aastaid, isegi aastakimneid.

Tee uudsuseni on raske ja pikk, kuid vanku-
matu jarjekindel ning plsiv. Ja kui juba uue lei-
duse alusvundament on killaldasel maaral ette
valmistatud, siis vast alles avaneb vdimalus si-
duda tervikuks paljude tddvaeva vilja, siis alles
avaneb vdimalus selges ning arusaadavas vormis
véljendada uut teaduslikku mdtet, uue leiduse
p6himotet. Lo&puks jargneb uue leiduse rakenda-
mine tegelikku ellu.

Edasi on sageli kuulda véljendusi, et suured
ideed ,.hdljuvad 6hus*“ ning ootavad talenti, kes
neid tajub, kellele on antud saatuselt andi neid
,,0hust* kinni pllda. V3ib olla ka sellest tingi-
tuna Gsna tihti juhtub saaraselt, et uus avastus ei
teostu mitte Ghe ning ainsa aju kaudu, vaid kahe
vOi isegi mitme isiku labi, kes tootasid taiesti ise-
seisvalt, kaugel iksteisest, teine teist mitte tundes.

Juba igivanadest aegadest vdib margata
inimsoo tungi hoida alal omavahelist labikdimist,
vOites seejuures tekkivad vahemad vdi suuremad
takistused sidepidamise Vviisidega ja abi-
nBudega. Seejuures inimsoo Uhiskondlikkude elu-
vormide arenemisega ja teaduste ning tehnika
eduga ké&sikdes arenesid ka sidepidamise viisid
ning abindud.

On teada, et Trooja langemise teade anti
Kreekamaale edasi suurte tulelfkete abil, millised
olid ette valmistatud omavahelises ndhtavas kau-
guses. Kuid ka XVI sajandil Hispaania laevas-
tiku saabumise teade Inglismaa IBunarannikule
anti sealt edasi Shotimaale tapselt samal viisil, s. o.
tulelokete abil. Sellest nahtub, et tol ajal side-
tehnika abinbdud jéid paljude sajandite jooksul sa-
madeks, vaatamata inimkonna Kkultuuritaseme
maéaératule vahele Trooja sbBja ajal ja Elisabeth’i
aegsel Inglismaal. See seisak sidetehnika arengus
kestis kuni elektri rakendamiseni sidetehnikasse.

Elektrilised sidepidamise vahendid — tele-
graaf, telefon ja raadio dpetasid inimsugu jarje-
kindlalt ning metoodiliselt Ule minema ikka uue-
matele ja kiirfematele t66tempodele. M®&ne ainsa
aastakiimne jooksul elekter p6odras pea peale kdik
enne seda maksvusel olnud kauguste mdisted,
kaugustest tingitud takistused ning raskused.
Elektri eelaegsed sidepidamise viisid ja abindud
vOimaldasid vaid sindmusi nentida tagantjérele.
Elektriline sidetehnika v@imaldab aktiivselt m6ju-
tada siindmusi aga juba nende toimumise ajal.
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Sajaaastane tee esimesest traattelegraafist
kuni praeguseaja moodsa raadiotehnikani on ol-
nud tulvil saavutisi, tulvil hiiglaslikke edusamme.
Kuid — peab siiski seejuures tunnustama — ka
tulvil vigu ning véératusi. Aastaid kestis risti-
sdda telegraafi ja telefoni vahel, — sdda, kus te-
legraaf ei tahtnud anda maad telefonile. Aastaid
kestis v@itlus ning v@istlus 6hujuhtme ning kaabli
vahel. Eriti tdhelepanuvéariv on aga raadio (s. o,
traadita telegrédafi-telefoni, ringh&élingu) ajaloo-
line areng. Siin oli mérgata isegi tunduvat arengu
pidurdamist riiklike véimude poolt. Kuid ka siin
on elu ,,murdnud sisse*, nagu uteldakse. Raadio
oma praegustes avaldustes surub ikka ja ikka roh-
kem tahaplaanile nn. traatihendised. Ringhé&a-
ling on saanud tdnapdeva kultuuriinimesele iga-
paevaseks hadavajalikuks tarbeks.

Arvesse vottes seda sideasjanduse, eriti aga
telefoni ja raadio Ulipopulaarsust meie ajastul, ei
oleks vast sugugi liigne vaadelda teatava maa-
rani mdningaid olulisemaid jooni sidetehnika aja-
loolisest arengust.

Kuid enne selle juurde uleminekut lubatagu
selguse mottes mdne Uksiku joonega tuletada
meelde magnetisrni ja elektri esialgset teaduslikku
arengut, nende rakendamist tegelikku ellu. Seda
vaid niivord, kuivdrd see on minimaalselt tarvilik
sissejuhatuseks sidetehnikale, sidetehnika aren-
gule.

Magnetist ja magnetismist.  Kuigi Uksikuid
magnetilisi ja elektrilisi ndhteid pandi téhele juba
igivanal ajal, on magneti ning elektri valdkon-
dade teaduslik areng veel vérdlemisi noor. Ko&ik
see siindis peamiselt alles méddunud ja praegusel
sajandil.

Nagu meile teada, esineb looduSes loomuliku
magnetina nn. magnetiline rauamaak FegO". Loo-
duslikud magnetid olid kasutamisel juba vanade
hiinlaste, eglptlaste ja kreeklaste juures. Kuid
esimene teaduslik t66 magneti omadustest, mag-
netismi alal ilmus alles 1600. aastal inglise kunin-
ganna Elisabethi hoovkonna arsti William Gi 1
berti sulestt Ka pdrast seda, paari sajandi
jooksul, ehkki kasutati magnetit isegi mdningal
maéaral igapédevases elus, ei suutnud teadus midagi
magneti omadustest l&hemalt selgitada.

William Sturgeon (sind. 1783 — surn.
1850) esimesena pani tdhele 1823. a., et raud-
sidamik, mis paigutatud traatmdhisesse, muutub
tugevaks magnetiks sel hetkel, kui mahisest las-
takse labi elektrivool. See ndahe andis Sturgeon’ile
tbuke esimese elektromagneti ehitamiseks. See oli
kall algeline ja raskepdrane, kuid siiski prototiil-
biks nii tarvilikule aparatuuriosale praeguseaja te-
legraafi-telefonitehnikas.

Téiendavalt sellele leidusele avastas 1831. a.
Michael Faraday, et magneti liikumisel traat-
méhise l&heduses tekib viimases elektrivool. Sel-



lele magneti omadusele, nagu meile teada, on ra-
jatud elektrigeneraatorite  konstruktsiooni p6hi-
mote.

Olgu mérgitud, et Michael Faraday (1 791 —
1867), kellest sai tuntud inglise dpetlane, ei oma-
nud kuni 21. eluaastani mingit haridust. Ta avas-
tajaks oli inglise keemik Davy, kelle laboratooriu-
mis Faraday oli algul teenriks, Gpilaseks, assisten-
diks ja l6ppeks jéreltulijaks.

Elektrist. HG&6rde- ehk staatilist elektrit
tundsid juba vanad kreeklased, kuid kuni
XVIII sajandini inimsoo teadmistele elektri kohta
mingit tdhelepanuvédrivat lisa ei tulnud.

Elektriteaduse areng oli pidurdatud seetdttu,
et ei tuntud elektrivoolu tekitamise allikaid.
Alates 1745. aastast poolteise sajandi jooksul oli
ainukeseks elektritddruriks (elektrikogujaks) Lei-
deni purk. (Viimane oli kasutamisel isegi mgo-
dunud XIX sajandi I6pul leidur Marconil.) Ja
kui siis XVIII sajandi I16pul ning XIX alul itaal-
laste Galvani ja Volta poolt avastatakse voolu-
allikad, on elektri arengul nii kui pais eest &ra
vOetud. Selle tagajarjeks on, et XIX sajandil
teostub intensiivne elektrotehnika areng. Elekter
tungib koikidesse todstuse harudesse, transporti,
sideasjandusse jne.

Itaalia anatoomia professor ja kirurg Luigi
Galvani (1737— 1798) pani 1789. a. tdhele,
et surmatud konnal, mille ta vasktraadi abil raud-
vOre kilge riputas, reie musklid iga kord kokku
tdbmbusid, kui konna varbad puudutasid raud-
vore. Kuna oli teada, et Leideni pudeli tiihjen-
damine l&bi musklite sinnitab samasugust kokku-
tdbmbumist, siis oletas Galvani, et ka siin on tegu
elektrilise n&dhtega, mis tekib konna musklites. Te-
gelikult Galvani avastas sellega esimese elektro-
keemilise elemendi, milline leidis pérast laialdast
tarvitamist galvaanilise (leidur Galvani nime jér-
gi) elemendi nime all.

Muide, Napoleoni s6jakdigu ajal Itaaliasse
prof. Galvani vallandati oma Napoleoni-vastase
meelsuse parast Ulikooli professori kohalt ja suri
1798. a. taielises vaesuses.

Galvani leiduse ideed arendas edasi flusika
professor Alessandro Volta (1745— 1827),
ka itaallane. Peale 8-aastast vasimatut t66d Volta
1799. a. avastas oma nii kuulsaks saanud volta-
samba. See sammas koosnes reast vask- ja tsink-
kettakestest, mis olid Uksteisest eraldatud marja
flanellriidega. Séaaraselt moodustatud sammas an-
dis vaikese elektromotoorse jou véheseks ajaks.

Volta leidus aratas kohe tdhelepanu ja hin-
damist tolleaegses teaduslikus ilmas. Sellest oli
huvitatud isegi Napoleon ja temale 1801. a. de-
monstreeriti seda elementi.

Jargmise suure sammu edasi elektriteaduse
arendamise teel tegi taanlane Christian O er -
sted (1777— 1851), kes oli fuiusika professo-
riks Kopenhaageni hkooli juures. Oersted
1820. a., demonstreerides tlikoolis katseid elekt-
rivooluga, asetas juhuslikult magnetindela plaati-
natraadi ldhedusse, mida ta kasutas elektrijuhina.
Magnetindel otsekohe pddrdus vélja oma loomuli-

kust p6hja-1duna-asendist, milline asjaolu suurimal
maéral Ullatas Oersted’i. See juhus avastas elektri
véga tdhtsa omaduse, nimelt, et juhtme Umber,
mille kaudu voolab elekter, tekib magnetivali.

Selle leidusega ehitati justkui sild kahe naa-
berteaduseala —  magnetismi ja elektri vahel.
Seni vaadeldi neid kui kahte taiesti lahusolevat
asja. Huvitav on siinjuures markida, et see lei-
dus — elektrivoolu méju magnetinGelale — viis
teadlasi kohe mdttele, kasustada seda omadust
signaliseerimiseks suurematele kaugustele.

Esimese katse Oerstedi leiduse asetamiseks
praktilisele pinnale tegi prantsuse teadusemees
André Marie Ampére (1775— 1836). Am-
pere, kuulus Pariisi Glikooli matemaatik ja fidsik,
arendas suurelt ning stigavalt vélja elektrotehnika
matemaatilise ja fulsilise kiilje. Kohe peale Oer-
stedi leiduse avalikkusele teatamist tegi Ampeére
ettepaneku dle anda t&hti ja sellega ka s6nu elekt-
rivoolu mdju abil magnetindelale. Kahjuks aga
see geniaalne ettepanek, mis oli Oieti elektromag-
netilise telegraafi pdhimdtte aluseks, ilmus Am-
pere’ilt liilga vara. Elektrotehnika ei olnud ei teo-
reetiliselt, ei abindudelt veel sellise tasemeni are-
nenud. Ei olnud veel leiutatud isegi mehhanismi,
mis oleks olnud v@imeline reageerima kaugusest
saadetud vooluimpulssidele — puudus elektro-
magnet.

Silmas pidades asjaolu, et Uldise elektroteh-
nika arengu ja omaduste l&hem kasitlus ei kuulu
kéesoleva kirjutise lesandesse, laheme siin Ule
sidetehnika ajaloolise arengu vaatlusele. @

(Jargneb.)

Ulekuumenenud laagrite jahutamine.
Ulekuumenenud masinate ja transmissioonide
laagrid vOivad pOhjustada tOsiseid rikkeid ja
suuri kahjusid. Alati ei ole vdimalik laagri tle-
kuumenemist pdhjustava vea otsimise ajaks masi-
nat v8i transmissiooni silmapilkselt seisma jatta.
Seesugustel juhtudel tuleb leida vahendeid, kuidas
tédajal laagri edaspidist Ulekuumenemist valtida.
Héadaabinduna ajutiseks laagri jahutamiseks
vOib kasutada piiritust. Selleks lisandatakse laagri
maardedlile umbes 14 kuni ~g osa harilikku pu-
hastamata piiritust.  Piiritus on teatavasti kergesti
aurustuv vedelik: kuumenenud laagris aurub pii-
ritus madardeblist ja seega jahutab laagrit. Piiri-
tuse jahutusvdime pdhjeneb sellel, et aurustumi-
seks iga vedelik vajab teatud hulk soojust. Va-
jaliku aurustumissoojuse saab aurav vedelik timb-
ritsevast keskkonnast, mille tagajarjel selle tempe-
ratuur langeb. Seda né&het selgitab lihtne katse:
tilgutades k&ele mdni tilk piiritust, jaheneb piiri-
tuse aurustumisel vastav koht kéel. '
Laagrit tohib jahutada piirituse ja 6li seguga
ainult lihiaegselt, h&ddaabinduna, sest piiritus hal-
vendab teataval mééaral méaardedli omadusi ja tei-
seks — selle segu jahutusvdime on lihiajaline ja
kestab ainult seni, kuni k&ik piiritus on 6list au-
rustunud. Laagrite Ulekuumenemisel tuleb alati
selle p6hjus vdimalikult rutem leida ja kohe kor-
valdada. H R.
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Tedsfusl®Imtka..

Kaitistes t00 teaduslikule alusele.

Ins. H. Truu.

Igal tootmisalal kehtib ndue: saavutada vdoi-
malikult suurt tulu vdimalikult véikeste kulude
juures.  Tootmiskuludeks ehk nri. kaitise oma-
kuludeks on kolme liiki kulusid: tdéliste palk ehk
nn. t86jdukulu, materjali kulu ja kaudsed kulud.

Need kolme liiki kulud summeeritult moodusta-
vad kaitise omakulu:
O=t+m+ k

Enamikus tootmistel osutub olulisimaks ku-
luks t66jdukulu. Sel p6hjusel puutakse korral-®
dada t66 tegemist vdimalikult otstarbekohaselt,
véltides tdotlusprotsessis iga tuhikaiku, mehani-
seerides to6ode tditmist ja selgitades teaduslikule
alusele rajatud uurimuste najal iga téotehte ots-
tarbekust. Ainult séérane talitusviis, s. o. kditise
tegevuse rajamine tdies ulatuses teaduslikule alu-
sele, vdimaldab nuidisaegsete nduete juures pu-
sida kaitisel elujéulisena ning vdistlusvéimelisena.
Mdnedel juhtumeil osutuvad kaitise omakulus olu-
lisemaks mitte t66j6u-, vaid materjalikulud, nait.
kui tootmine toimub eriti kallihinnalistest mater-
jalidest, v&i kui téddeldakse aarmiselt vahe toot-
lemist vajavaid tarbeid jne. Neil juhtumeil tuleb
panna erilist rohku materjali kasustamise ratsio-
naliseerimisele.  Kd&esolevas kirjutises siiski p06-
rame téhelepanu vaid t60 ratsionaliseerimisele.

T60joukulud on hastikorrastatud tootmis-
protsessi juures kahtlemata vdiksemad, kui las-
minna-ilmelisel tegevusel. To606joukulude vdahen-
damisega kéib kaasas ka todstuse kdrvalkulude,
s. 0. kaudsete kulude langus. Selletttu t66jou-
kulu vadhenemine mdéjub mitmekordselt Kkaitise
omakulule, andes sealjuures thtlasi ka kéitise val-
dajale veel mdningaid muid paremusi, nait. vdi-
maluse toodangu muugihinna alandamiseks, pal-
kade tdstmiseks ja seeldbi to6tulide kaotamiseks,
soodustust konjunktuuri kasustamiseks valmistus-
aja luhenemise l&bi jne. Seda silmas pidades
oleme pdhjustatud pddrama tdhelepanu esijoones
kahele asjaolule: 1. t60 ja 2. t6Gaja uurimisele.
Edusammude saavutamine sel alal ei mdju kasu-
toovalt mitte Oksi kaitiste valdajaile, vaid samuti
ka téoliskonnale: paremad palgad, vahem pingu-
tamist tootegemisel jne. Sellepdrast on pare-
muste saavutamine to0tegemise kusimusis nii kai-
tiste valdajate kui ka t6o6tegijate huvides ja selles

142

asjas tuleb edu saavutamiseks innuga kaasa too-
tada kogu Kkaitise isikkonnal juhtivast insenerist
kuni lihttooliseni.

ToO teaduslik uurimine haarab oma alla
toid iseloomustavate ,asjaolude selgitamise, nagu
toode vdi Uksikute to0ovdtete jarjekorra kind-
laksmaaramine, todtegijasse t66 moju vélja-
selgitamine, to0koha Gieti korrastamine jne.,
kuna td0aja uurimine Kkasitleb todaja kindlaks-
tegemist arvutamise ning kontrollmddtmiste najal.
Nii t66 kui tddaja uurimisi tuleb t66 ratsionali-
seerimisel kaésitleda ké&sikéaes.

Too teaduslikule alusele rajamisel eristatakse
to0 tehtluses kahte liiki toid:

1. uurimis-, plaanitsemis-, ettevalmistus- ning
eelkorraldamistddd ja

2. taidesaatev t66, mida omakorda vdiks
jagada to6de kaigu madramiseks, t66de soorita-
miseks ja tédde kontrollimiseks ning juhtimiseks.

Séérane liigitus on tarvilik nii kéitise 0ldte-
gevuse kooskdlastamise kui ka todde kéigule kor-
rapédrase ja otstarbeka ilme andmise méttes. Iima
selleta jdab puudulikuks orgaaniline side Uksikute
organite vahel kditises. Esmalt olgu kindel, l&bi-
mdeldud kava ja siis jargnegu selle tditmine. Ja
seda tuleb silmas pidada iga t60tehte suhtes, mitte
vaid tootmistfdde, vaid ka korvaltodde (mater-
jalide transportimine, to66tlusesemete toimetamine
lihest tookojast teise jne.) suhtes. Sageli alahin-
natakse kaitises ettetulevaid kdérvaltéid, ndit. pan-
nakse vahe rdhku transportvahenditele Kkaitise
todruumides ja to6ruumide vahel, puuduvad tar-
vilikud t6steabindud ning raskeid esemeid tdste-
takse rohkearvulise inimhulgaga jne.

Teadusliku tdééuurimise rajajaks on amee-
riklane Frederic W. Taylor (sund. 20. lll.
1856. a. Philadelphias, suri sealsamas 21. Il
1915. a.). Oma tdosusteemi, nn. teilorismi, ku-
jundas Taylor 22-aastase to0 tulemusena, td6ta-
des metallide laastuvdtulise tdotlemise alal treia-
lina, mehaanikuna ja insenerina. Olgu tdhenda-
tud, et oma vaidete valjaarendamiseks vajalistel
katsudel treis Taylor &ra 400.000 kilogrammi,
s. 0. 400 tonni rauda. Taylori slsteemi kasu-
likkust tbendades vaidetakse ajakirjas ,,Technik
und Wirtschaft“ nr. 8, 1913. a. ihe ameerika



Joon. 1. Lukksepp viilimas. Paremal: ebadige to6-
tamine; viili hoidmine ja t66taja seisang on ebadiged, t66-
laud korratuses jne. V asakul korralik tédtamine.
masinatehase kohta, et Taylori sisteemi l&bivii-
mise jarele osutus kaitisel vB8imalikuks alandada
masinate muugihinda 25% ja tdsta tootasusid
73% vdrra. Podrdume alljargnevas tdéduurimise
kiisimuse juurde metallide tehnoloogia alal.

Metallide laastuvotulistel tootlemistel on
t00 edukuse saavutamiseks oluliseks dige Idikekii-
ruse, laastusiigavuse ja laastulaiuse (etteandmise)
leidmine. Need tegurid on muutlikud, s6ltuvad
alati t66 iseloomust, toddeldava materjali liigist,
I6iketera omadusist jne. Tdéouurimise pbhijooned
sel alal on Taylori jargi jargmised:

1 Ldikerdhu vdljaselgitamine mitmesuguste
metallide tootlemisel mitmesuguste Idiketerade
kasutamisel, erinevatel laastusiigavustel ja -pak-
sustel; IBiketera etteanderdhu uurimine.

2. Metallide t66tluse edukust tingivate tegu-
rite selgitamine, eriti silmas pidades mitmete muut-
liku iseloomuga tegurite tdhtsust, ndit. ldiketera
omadusi, tera Idikeotsa kuju, tera ldikavuse kest-
vust (teritamisest teritamise vajaduseni), téodel-
dava metalli omadusi, laastusiigavust, laastu-
laiust, tera kunstlikku jahutamist jne.

3. Tootlusmasina omaduste uurimine,

4. Eeltdhistatud asjaolude matemaatiline
formuleerimine selgel, lihtsustatud kujul, nii et iga
metallitootleja oleks suuteline kasustama neid ju-
hiseid, s. o. kiirelt leidma ules dige IOikekiiruse,
laastusiigavuse ning -laiuse oma tédilesannete tait-
misel. Toome need pdhijooned (Taylori jargi) lu-
gupeetud lugejaskonnale pd&hjusel, et laastuvétu-
line metallitodstus elab kéaesoleval ajal ule suurt
murrangut. Riistaterasest ja Kiirterasest 18iketerade
kérval on tarvitusele tulnud teadusliku t66 uudis-
viljana nn. kdvametallist e. I8ikemetallist terad.

Endiste terade kohta olid véljakujundatud kindla-
kujulised, igauhele kéttesaadavad késitlemisereeg-
lid. Uute lbiketerade suhtes leiame késitlemise-
jlhiseid Gldkujul vaid firmade reklaam-teadetes
ja neid tuleb késilejal enesel viimistleda oma t66-
olude kohaselt. Kdvametallist 18iketerad vdimal-
davad senisest suuremate IBikekiiruste kasustamist
ndit. raua treimist kiirusega kuni 70 meetrit mi-
nutis ja rohkemgi, peentreimisel e. Uhtimisel isegi
kuni 600 m/minutis.

Muude uurimuste kdrval on véljaselgitamisel
suurte Idikekiiruste moju tddtluspinnale. Kuna
see kusimus on alles lahtine, ei ole vb6imalik selles
suhtes tuua konkreetseid uurimistulemusi. Eriline
réhk on selle kiusimuse selgitamisel suunatud asja-
olule, kuivord siledaks jaab td6tluspind suurte
kiirustega laastueralduse puhul. Uhtlasi on véga
oluliseks uurimistdéoks, kuivdrd koélblikeks osutu-
vad vanemad todtlusmasinad kdvametallist 18ike-
tera kasustamisel masinavéimsuse, vénkevaba t66t-
luse jne, suhtes. See viimatitdhistatud asjaolu on
meile akuutse tdhtsusega, kuna ka meil on alga-
nud kdvametallist Idiketerade levimine, Kdva-
metalli kasustamisele v6tmine on vdga olulise
tdhtsusega, sellelabi saavutatava t66edukuse mat-
tes, mis on kuni 50% ja enamgi suurem Kkui se-
niste ldiketeradega,

Toouurimuse kaudu madratakse kindlaks t66-
tehte Gige kaik, nn, noTTYhaalkdik, kus on vélja li-
litatud igasugused ulearused liigutused (tuhikai-
gud). Selliseid uurimusi sooritatakse vaatluste
najal; siinjuures maératakse kindlaks ka t60 aeg.
Toon nditena Taylori tdduurimuse aariku (flansi)
treimisel:

1, toé6tluseseme paigutamine plaan-
SEIDIIE o 0,75 minutit.

2. mutrivotme kattevétmine, . 0,03
3. kinnitamine ..., 0 15
4. votme arapanek......... 002
5. suporti kohaleviimine 0,16 ”
6. treitera sissepanek........... 079
7. todtlueseme Ulevaatus 024
8. pingi kdimapanek.........ccccceu.e. 0,02
9. treitera tdotluspinnale manuta-
mine, suporti kaikulllitus. . 0,18 "
10. aariku valiskilje treimine 2 mm
paksuselt.....ccoeiiiiiiiniiininnn, 1,64
11. suporti valjalilitus................. 0,01
12. &driku sise- ja valiskilje lihvi-
MINE oo 0,82
13. pingi seismapanek.............. 0,14

kokku 4,95 minutit.
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Joon. 2. KateLepp temmimas. Vasakul: ebadige t66-

tamine; temmpeitli ja kdsihaamri hoidmine, katelsepa keha-

hoid jne. on ebafiged. Paremal: korralik to6tamine.

Ulaltihistatud naites puutub eriti silma, kui-
vOrd minimaalsed on siinjuures seadeajad: mutri-
vOotme kattevotmine 0,03, vGtme é&rapanek 0,02
minutit jne. See on vdimalik vaid héstikorralda-
tud té6kohaimbruse ja teadusliku tooviisi alusel
ettevalmistatud isikkonna juures. Midagi ei tule
tédlaualt otsida, vaid kdik peab asuma ,kée
jarele“.

Vaatleme jargnevalt valmistusaja liigitamise
kava saksa ,,Teadusliku Valmistamise Tod6ndu-
kogu“ (A. W. F.) pdhiplaani jargi.
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Selle pb6hiplaani jargi teostatakse tédaegade
méaédramist toostuslikes eelkalkulatsioonides nii
masin- kui ka kasitsitootlemistel. Diagonaaljoo-
nega ruutudes tadhistatud tddajaliik sisaldab ka
tootlusesemete Umberpaigutamisteks resp. trans-
portimiseks vajatavat t60aega. Mida téiuslikum
on kéitises t60 organiseeritus ja to0aegade (tuki-
hindade) liigitus, seda selgemini eralduvad kao-
ajad ning seda korgemale tduseb produktiivtéd
aegade %. Seda edukam on loomulikult ka kéi-
tise tegevus. Tootehete véltuse kindlakstegemist
toimitakse vaatluse, arvutamise vdi liitmaaramis-
viisi jarele, s. o. arvutatud aega kontrollitakse
vaatluste najal. Tikiaja (hinna) maédramiseks
korraldatakse masintéotlemistel  (treimisel, hdo-
veldamisel jne.) 10-f-15 proovitédd, mille kesk-
mine tulemus vdetakse tikiaja aluseks. Tddaja
uurimiste aluseks on sédvitav votta aega kui muut-
matut faktorit, mitte aga raha. Masintddtlemistel
tehakse tikiaja méaaramistel eeltédna arvutlus ja
Sellele jargnevalt korraldatakse proovitodd. Sead-
mistehted médratakse tegeliku t66aja modtmise
jargi stopperiga.

Toodeuurimise ulesannete hulka e kuulu
mitte Uksnes t00vOtete eneste ja todvdtete jarje-
korra maaramine ja tooviisi valik — seeriavalmis-
tus (hulgitootmistel), vooltdd jne., vaid ka iga-
suguste korvalmd@jude uurimine. Todtegemisel
peab v@imaldatama tootegijale todiseloomuko-
hase asendi vOtmist, tuleb vdltida sagedaid kum-
mardamisi, tédvahendid olgu kéepérast jne.
Asend olgu to6tamisel igatahes nii, et ei oleks
halvavalt mojutatud to6lise fldsiline isik. Ots-
tarbekalt korraldatud olude juures vdib tddline
saavutada 20-f-25-%-lise edukuse suurenemise,
vorreldes puuduliku olukorraga. Té6koha valgus-
tamine olgu korralik ja kooskdlas tédiseloomuga.
Né&it. to6de kontrollimisel avastati hea pédevaval-
guse juures tehtud vasejootmistes puudumeid 7%,
sama t00 tegemisel puudulikul pdaevavalgusel
20%, krJlakal kunstvalgusel 36% ning filtreeri-
tud kunstvajgusel 15%. Tddvahendite ebadigelt
hoidmine md&justab mitte uUksi t66 hulka, vaid ka
t60 headust. Nait. elektrikaartule-keevitajai tuleb
heita todkaabel ule Gla, aga mitte hoida kées,
kuna k&eshoidmisel vasib kasi ruttu &ra, elektrood
hoitakse valesti jne. Seetfttu saavutatakse puu-
dulik keevitus jne. Jargnevas toome md&ned nai-
ted teadusliku tdéduurimise viljakuse kohta.

Valmistada on 300 komplekti vasest vala-
tud ukseké&epidemeid ning lukusilte. Eelkalkulat-
sioon koostatakse kahe tehase poolt: tehases A —



vana hea harjumuse jargi, tehases B — vdttes
arvesse teaduslikku toduurimust. To0jou eelkal-
kulatsioonid kujunesid jargmiselt:

a) tehas A.

1. mudelite valmistamine (puidust) 80 tundi,
2. valamine ihes vormimisega (vor-
MIiMUllasse) e 240 N
3. vdljatodtleminelukkseppade poolt 1600 "
Kokku 1920 tundi.
b) tehas B.
1. metallvormide valmistamine 100 tundi,
2. valamine (metallvormide kasus-
1AM iSeQa) i 140 "
3. vaéljatdodtlemine masinail ja ké&sitsi 900 "

Kokku 1140 tundi.
Koik toodajad on siinjuures arvestatud Oppi-
nud toolise todtundidena, kusjuures 6Opilaste t66-

tund on loetud * ametimehe to6tunniks. Tehase
B poolt saavutatud edu 780 t6otunni néol e.
40,6% pbOhjeneb jargmistele asjaoludele:

1. Oksikvormimise &rajadmine metallvor-
mide kasutamisele vdtmisel,

2. valjatodtlemise kasitlemine hulgivalmis-

tusena ja téotehete tditmine seeriatddna: eelpu-
hastus ja téotlus smirgelkdial, jareltodtlus viilimi-
sega (Opilaste poolt), lihvimine lihvimiskettal ja
poleerimine. Siinjuures olgu tahendatud, et edu-
rikas t6otamine on saavutatav vaid toostusinse-
neri, meistrite ja oskustédliste (ametimeeste) Uhi-
sel koostddl. Todde juhtimisel ainult meistrite
poolt jadb tegemata nii monigi tddanaliis ja kal-
lineb pdhjusetult toodete hind.

Laiaulatusline téddeuurimine viidi labi Saksa
riigiraudteede t60kodades 1920-7-1928. aastate
vahel, kusjuures korraldati pdhjalikult imber t66-
kodade valitsemine ja tédde juhtimine, tédkojad
seadistati eriliikidesse ainult vastavate veerkonna-
Uksuste parandamisteks, t66d ruhmitati vdimalust
modda vooltdd (FlieBarbeit) pB8himdttel jne.

2*< siencli nz>« 1511

,,induktsioonmootor*

omanik soovib Uhendust tédsturitega pa-
tendi kasutamiseks, miumiseks voi litsentsi
andmiseks.

Teateid annab:

dipl.-ins. ZI, TiTmann,
€slonia p. 273, Tallinnas,

Edusammuna saavutati: 19 tddkoja koondamine
ning seetdttu tuntav kulude véhenemine t66ko-
dade korrashoiu alal, vedurite paranduseloleku
aja lihenemine 110 péevalt 24 péevale (4,6
korda!), ca 25%-line vdhemkulutus parandustdo-
tundides, vahemkulutus uute té6ruumide juurde-
ehituste ndol ca 8-f-9% vdrreldes ennemaailma-
sOjaaegsete kuludega sel alal jne. jne. Ligemalt
toostusolude korraldamise kisimuse kohta raud-
teedel vaata ,,Eesti Raudtee* nr. 4, 1935. a

Piirdun kéesolevas kirjutises té6olude ratsio-
naliseerimise kisimuse dldkujuliselt esiletoomi-
sega kaitise t60 teaduslikule alusele viimise labi.
Ettetoodud néidetest ndgime, mil viisil tuleb teot-
seda teaduslikule alusele rajatud todststeemil ja
millist edu saavutame selle 1&bi. Selle edu suuri-
maks hiiveks on see, et siinjuures ei vajata erilisi
rahalisi kulutusi. Edu tuleb nagu eimillestki. T66-
uurimise labi saavutatav edu mojub kasutoovana
nii kditise valdajale, kui ka tdotegijaile. Too rat-
*sionaliseerimine vdhendab  Kkaitise omakulusid,
kergendades tootasude maksmist ning kindlustab
tukitoolisele jarjekindluse tiikihinna véljateenimi-
ses. Sellejuures ei réhu teaduslikule alusele ra-
jatud toosusteem erilise koormana té6tajaid, vaid
kéitises jaluleseatud uus todsisteem avaldab oma
mdju kellelegi markamatuna. Uldise edu huvi-
des on tarvilik, et teaduslikule alusele rajatud t66-
tamisviisi vdtaks omaks kogu kéitise isikkond t66d
juhtivatest isikutest kuni tootegijateni. Vaid hés-
tikorraldatud tegevusega suudame olla vdistlus-
vOimelised teiste riikide Kkaitistega ning kindlus-
tada tdotajaile pisivat téotamist. Todde juha-
tajateks teaduslikule alusele rajatud tooviiside
jérgi tootavatesse Kkaitistesse vajatakse kull roh-
kem k&rgema eriharidusega isikuid, kuid ratsio-
naliseeritud tooviiside jargi todtamisel tasub see
end mitmelcordselt. Jargnevais Kirjutistes poor-
dume ligemalt mitniesuguste erialade t6ddeuuri-
mise kusimuste valgustamisele. H

P atendi nv. 1762

» Talitusviis paksendatud mineraaldli-
produktide valmistamiseks*

omanik soovib (hendust té6sturitega pa-
tendi kasutamiseks, miimiseks vai litsentsi
andmiseks.

Teateid annab:
dipl.l-ins. Tivmawan,
Salcnia p. 273, Tallinnas.
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Htinstsl3il ja t(nnsts{{ilitiiiistnsc arcng.

Dr. phil. nat. J. Husse.

Kunstsiidiks nimetatakse masinate abil vab-
rikus valmistatud niiti v8i I6nga, mis sel viisil saa-
dakse, et lahustunud kolloidid surutakse 1&bi
peenikeste tbrukeste (duuside), tekkinud vede-
likuniit koaguleeritakse (kalgastatakse, pannakse
hitbima, tarduma) ja saadud kiud kindlustatakse
ning kuivatatakse. Et kunstsiidi valmistamisel
tarvitatakse toormaterjaliks peaasjalikult tsellu-
loosi, siis ei ole kunstsiidil keemilises mottes mi-
dagi Uhist loomuliku ussisiidiga. Kunstsiid ei ole
mitte sinteetiline ussisiid. Sellele vaatamata evib
kunstsiid niidi fldsilise saamise mdttes, samuti
mitmesuguste véliste omaduste ja kasutamise poo-
lest niipalju sarnasust loomuliku ussisiidiga, et ni-
metus kunstsiid on tdiesti p6hjendatud. Oma tu-
geva laike poolest kunstsiid isegi Uletab tuntavalt
loomuliku ussisiidi, kuna vastupidavuses ja tuge-
vuses ning seda isedranis marjas voi niiskes olekus
tema ussisiidist taha jaab. Uute ja paremate val-
mistusviiside tarvituselevGtmisega ja praeguste vii-
side tdiendamisega on seda kunstsiidi puudumit
ka tuntavalt parandatud. Kunstsiidi toodang nai-
tab pidevat tdusu, Uletades paljukordselt ussisiidi
toodangu. Isegi maad, mis olid igivanad ussisiidi
toéotlejad, nagu Jaapan, on arendanud oma kunst-
siiditoostuse.

Kunstsiiditdostuse ajalooline areng ) on
naide eksperimentkunsti v8idukaigust. Harva on
mingis toostuses saavutatud tagajarg esialgseid loo-
tusi niivdrra dletanud kui siin, harva ka tédstused
on saavutanud esimeste katsetamis- ja vditlusaas-
tate jarele niisuguseid hiilgavaid tagajargi ja nii
suurt kasu kui kunstsiidivabrikud, mille suur ena-
mus ka praegu veel seisab korgel tasuvuse astmel.
Ka kunstsiiditoostuse ajalugu on rikas ohvritest,
eksimustest ja téielikuist ebadnnestumisist, milles
védga tihti oli sdddi asjaolu, et tiivustatud teiste
kunstsiidivabrikute edust ellu kutsuti uusi vabri-
kuid, ilma et oleks olnud kasutada tarvilikud ka-
pitalid ja teadumused.

Uuemate uurimuste kohaselt leidub kuns-
kiudainete valmistamise idee esimest korda Uhes
inglase Robert Hooki t66s aastast 1665, ilma et
tal mingeid tegelike katsetulemusi oleks olnud ka-
sutada. Ka 1734. aastal, kui Reamur, néhtavasti
R. Hooki t66 kohta teadmatuses olles, uuesti ka-
sitles kunstkiudainete valmistamiskisimust, ei ol-
nud keemia ja tehnika veel niikaugele arenenud.

~) Kolloid s6nasdnalises tdlkes tahendab ,liimi-
taoline”. Selle all mdistetakse aineid, mis lagunevad
mingis vedelikus ndhtamatuks héljumiks, kuid ei lahustu
siiski taielikult. Taislahuseid annavad naiteks suhkur ja
sool vees, kuna liimitaolised ained lagunevad vedelikkudes
kolloidlahusteks.

-) Suurem osa kaesolevas Kkirjutises toodud aja-
loolisi ja statistilisi andmeid on vdetud kéasiraamatust
»Ullmann, Enzyklopéadie der technischer Chemie*, 2 Aufl.
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et oleks vOimalusi avanenud nimetatud idee aren-
damiseks.

Alles 120 aastat hiljem leidsid aset esimesed
katsed kunstkiudainete valmistamiseks ja need on
kirjeldatud Audemars’i poolt Inglise patendis
nr. 283 (1855. a.). Tema nitreeris (nitreerimine
— l&mmastikhappe voi digemine nitrogrupi NOg
viimine Ghendisse, praegusel juhul tselluloosimole-
kuuli mdjutamisel kangete lammastik- ja vaavel-
happe seguga) siidipuu okste puumassi, lahustas
nitraadi (nitreerimissaaduse) eeter-alkoholi segus
ja saavutas sel viisil kolloodiumi, mis pressitult
labi terasest tdrukeste andis kiudaine, mida G6hu
k&es kuivamise jarele vd@is kerida poolile. Mee-
tod, mil puudus taielikult tehnilise aparatuuri vélja-
téode, ei saavutanud mingit praktilist t&htsust.
1882. aastal valmistasid J. W. Swan ja rida teisi
inglasi (Wyne ja Powell, Weston, Swinburne,
Crookes) tselluloosnitraatkiude vabrikulises ulatu-
ses kui vaheaineid s@eniidi valmistamisel elektri-
hddglampide jaoks. Ehk kill need niidid valmis-
tati Gldiselt hiljem kunstsiiditédstuses tarvitatud
printsiibi jargi ja tegeleti kiisimusega nimetatud
niitisid tekstiilmaterjalina kasustada ja Swan isegi
1885. aastal hel Londonis peetud néaitusel de-
monstreeris riiet, mis oli valmistatud denitreeritud
(denitreerimine — nitrogrupi eemaldamine Uhen-
dist) niitidest, jaid siiski ka need katsed kunst-
stditoostuse arengule viljatuks . Alles krahv Hi-
laire de Chardonnet (loe Hildaar dé Sardonnee)
t6od tdid tbeliku lahenduse sellesse téostuseprob-
leemi ja esinesid lahtepunktina edaspidisele kunst-
siiditéostuse arengule.

Chardonnet enese teateil viis teda kunstsiidi

valmistamise ideele jargmine juhtum: viibides
kord tselluloosivabriku vaatlusel, méarkas ta, et
keedundust valjunud tselluloos evis siidi l&ike,

AsJaoTu, et ta oma endiste todde tottu I6hkeainete
alal oli tuttav tselluloosi nitreerimisega ja isedranis
nitrotselluloosi (nitreeritud tselluloosi, I8hkeaine)
lahustumistingimustega, viisid ta samale lahteai-
nele, s, o, tselluloosnitraadile, mida juba varem
Audemars ja hiljem Swan ja ta kaaslased tarvi-
tasid, Ka Kkiu valmistamise printsiip vastas tdieli-
kult juba Swani poolt tarvitatud viisile. Tsellu-
loosnitraadi lahus (kolloodium) pressiti l1abi vaga
peenikeste térukeste (dilside) sadestavasse kesk-
konda ja palju kalgastanud Uksikkiude #hendati
kerides I6ngaks. M. E. Meritz’i vabrikus Baaselis
ehitati Chardonnet juhatusel esimene kunstsiidi
ketrusmasin.

Algusest peale oli Chardonnet’le selge, et
meetodi tehnilise aparatuuri véljatdode ja viimist-
lemine kasustuskdlbliku niidi saamiseks on vahe-
malt sama téhtis kui alglahuse omadused. 1884.
aastal andis ta Pariisi teaduslikule akadeemiale (le



pitseeritud Kirja, mis sisaldas ta esimese té6tamis-
viisi kirjelduse ja jargneval aastal avaldati ta esi-
mesed patendid (Prantsuse pat. 165349, Saksa
pat. 38368). 1889. aastal tutvustas Chardonnet
Pariisi nditusel laiemaid ringkondi oma Kkunstsii-
diga, mis siis oli valmistatud denitreerimata ja
seega plahvatavast tselluloosnitraat-niidist.  1891.
aastal asutati Besancon’is aktsiaselts 6 miljoni fran-
gilise pdhikapitaliga, nimega ,,Société Anonyme
pour la Fabrication de la Soie de Chardonnet”.
Teine vdiksem vabrik asutati samal ajal Spreiten-
bach’is Helveetsias. Alles aastate jarele, kui Sprei-
tenbach’i vabrik juba mitmendat korda seismas
oli ja aktsiaselts Besangon’is suurema osa oma po-
hikapitalist oli kaotanud, jéudis algatus eduni pea-
asjalikult hea denitreerimisviisi avastamise t&ttu.
Samal ajal t6otas vélja Lehner oma ,,margketrus-
viisi“ kolloodiumsiidi jaoks ja viis ldbi 1894. a.
vabriku asutamise inglise kapitaliga Glattburg’is
(Helveetsias). See vabrik dhines hiljem uuesti
téotama hakanud Chardonnet vabrikuga Streiten-
bach’is ,»Vereinigte Kunstseidefabriken A.-G.,
Frankfurt am Main“ nime all, mis firma asutas
veel uued vabrikud Bobingen’is ja Kelsterbach’is.
Ka aktsiaselts Besangon’is ehitas uued vabrikud
Sarvar’is (Ungaris) ja Paduas. Sajandi vahetusel
asutati Belgias ,,Société de Soie Artificielle de
Tubize®.

Veel enne kui Chardonnet kunstsiidivabrikute
tegevus eduga krooniti, olid juba k&imas uurimi-
sed ja t66d kunstsiidi uue valmistamisviisi kasuta-
misele vBtmiseks. 1890. a. patenteeris prantslane
Despraissis (1. Depressii) taiesti uue kunstsiidi val-
mistamisviisi (Prantsuse pat. 203741), mille juu-
res oli alglahuseks tselluloosi lahuse vaseoksiiid-
ammoniaagis (vaseoksuidi lahus “ammoniaagis;
valmistatakse enamasti 20%-lise ammoniaagi la-
huse mdjutamisel vase peale dhuhapniku juures-
olekul). Leiduri varajane surm aga takistas mee-
todi edasist véljatootamist ja arendamist. Alles 7
aastat hiljem registreeriti Saksamaal Pauly poolt
uus patent (Saksa pat. 98642), mis peaaegu sdna-
sOnalt vastas Despraissis patendile. Sellele jarg-
nesid uued ja tdiendavad patendid Bronnert’ilt,
Fremery’lt ja Urban’ilt (Saksa pat. 109996,
111313, 115989, 119098, 119099 ja teised).
Kohe peale esimese patendi vdtmist asutati aktsia-
selts ,,Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G.* pdhi-
kapitaliga 2 miljoni Saksa marka asukohaga algul
Aachenis, kust aga juba 1901. a. Ule viidi Elber-
feld’i.  Sellele jargnesid vabrikute asutamised
Oberbruch’is ja Niedermorschweiler’is.

Vahepeal oli turul ndudmine kunstsiidi jarele
kiiresti tdusnud, sest tarvitamisv@imalused laiene-
sid. Lintide valmistamisele Aargauer’i kibara-
toostuses, mida vO@ib lugeda esimeseks kunstsiidi
tarvitajaks, jargnesid paljud teised kasutamisvoi-
malused.

Ka tulid 18puks loomuliku ussisiidi tootjad
arusaamisele, et kunstsiid ei ole ussisiidile surma-
vaenlane. Algul vdideldi kunstsiidi vastu ning

kardeti teda niivord, et isegi valitsuselt ndutati
kaitseabindusid kunstsiidi vastu (ndit. ltaalias).

Ehk kill méned vabrikud (ndit. Wolston
Inglismaal ja Fismes Prantsusmaal) tagajargi ei
saavutanud ja seisma jaeti, siiski tldiselt vdis nen-
tida kiiret tdusu kunstsiiditédstuses. Uue sajandi
algul moe nduetest tingitult tdusis ndudmine kunst-
siidi jarele tuntavalt. Seltsid maksid koérgeid divi-
dende (kuni 100%), mis omakorda 6hutas uute
vabrikute asutamisele. 1906. aastal loeti juba 22
suuremat kunstsiidi vabrikut ja nimelt: Saksamaal
7, Prantsusmaal 6, Helveetsias 4, Itaalias 3 ja Ing-
lismaal 2.

Varsti ilmus kunstsiiditoostuses kolmas voist-
leja uue valmistamisviisi ndol ja nimelt viskoossiid,
mille kohta kaua oldi kahtleval arvamisel, kas ku-
juneb see kardetavaks vdistlejaks Chardonnet- ja
vaseokstuiidammoniaakstdile. Inglased Cross, Be-
van ja Beadle avastasid 1891. aastal teaduse seisu-
kohalt huvitava ja tehniliselt vdga tahtsa leiduse,
et esmalt Mercer’i poolt valmistatud alkaalitsellu-
loos (naatriumhtdroksitdi méjutamisel tselluloosi
peale saadud Uhend) reageerib véaavelsisinikuga
ja annab naatriumtsellulooseksantogenaadi, mille
vesilahuse ta suure sitkuse t6ttu avastajad nimeta-
sid ,.viskoosiks* (vt. Inglise pat. 4713, 8700 ja
Saksa pat. 70999, 92590). See lahus osutus sa-
muti koélblikuks ldikivate kiudude valmistamiseks.
Charles Henry Stearn avastas sobiva viisi niitide
valmistamiseks viskoosist, kasutades ammoonium-
soolade lahust sadestamisvannides. Cross’i ja
Stearn’i patendid omandasid Inglismaal Samuel
Courtauld ja Co (Coventry) ja Saksamaal ,,First
Guido Donnersmarckschen Kunstseiden- und Ace-
tatwerken“, kelle poolt viskoossiidi meetodit edasi
arendati ja tdiendati, nii et sellest tekkis tugev
voistleja vanematele kunstsiidi valmistamisviisi-
dele, kuna viskoossiidi valmistamiskulud osutusid
odavamaks. Jargnes mitme vabriku asutamine
viskoossiidi tootmiseks Euroopa riikides ja Amee-
rikas.

Uhes uute kapitalide investeerimistega ja uute
vabrikute asutamistega kéis kasikédes kunstsiidi ka-
sustamisalade laiendamine ja ndudmise suurene-
mine, nii et olemasolevad t6dstused vaevalt suut-
sid katta turu ndudeid. 1909. a. tbusis kunstsiidi
toodang juba tuntavale kdrgusele, Uletades 5 mil-
joni kg aastas.

Jargnevad aastad ei toonud kunstsiiditdos-
tusse olulisi uuendusi, mis oleksid tuntavalt mdju-
tanud selle téostuslist v8i tehnilist arengut.  Kulis-
side taga aga kais intensiivne uurimine kunstsiidi
téiesti uue valmistamisviisi, nn. atsetaatsiidi vélja-
tootamiseks ja toostusse rakendamiseks.Ta ajalugu
on ldhedalt seotud toormaterjali — atsetaattsel-
luloosiga. Schiitzenberger oli esimene, kes 1869.
a. tselluloosi atsetiileeris (atsetlileerimine — aadik-
happe v6i Gigemini atsetaatgrupi viimine (hen-
disse enamasti jda-dddikhappega voi &adikhappe-
anhadriidiga mdojutamisel, tihti katallisaatorite,
néit. vaavelhappe juuresolekul), kuid saadud aine

(Jargneb.)
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Kannasratastc larandss elUHerikiwitrsda

Dipl.-ins. H. Truu.

Elekterkaartulikeevitus leiab meil kaunis
rohket kasustamist raua ning terase kevitamiseks.
Rauda keevitatakse elekterkaartulega kilmkeevi-
tusel, s. 0. keevitatava eseme ettesoojenduseta.
Ei ole vbimatu elekterkaartulikeevituse kaSusta-
mine hea eduga ka malmi keevitamiseks, eriti
just nn. taotava malmi e. poolterase keevitami-
seks kulmalt voi kergel soojendamisel. Malmese-
meid v@ime ju keevitada ka atsetiileeniga, kuid
atsetlileenkeevituse kasustamisel enamjaolt osutub
vajaliseks kogu eseme soojendus, mis aga vasta-
vate soojendusahjude puudumise puhul ei ole alati
vdimalik. Ei taha siinjuures tungida pikemalt
malmesemete keevituse kusimusse ildse, vaid pea-
tun ldhidalt ainult malm-hammasrataste paran-
duse juures.

Peaaegu igas toostuslikus kaitises leiavad ka-
sustamist malmist valatud hammasrattad ning juh-
tub ka nende murdumisi kas poiast, kodaratest,
Uksikute hammaste juures jne. Hammasratta rike
vOib pdhjustada sageli Oige suuremédralist takis-
tust ettevdtte tegevuses. Selletdttu on Kkaitisele
oluline rikke kiire kdrvaldamine. Murdunud ham-
masratta asendus uuega on kulukas; ka puuduvad
meil Eestis spetsiaaltehased, kust kiirelt tellida uut
hammasratast. Meil kasustatavad masinad on
vene, saksa, rootsi, inglise ja muu péritoluga ning
véhesel madral kodumaa toodang. Peaaegu alati
on mdne hammasrtitta uuendamine seotud vas-
tava mudeli valmistamisega. Seetdttu kujuneb
uuendatava hammasratta hind kalliks ja valmista-
mistdhtaeg pikaks. Nende asjaoludega arvesta-
des oleme sunnitud p6drama tdsist tdhelepanu
parandamise vdimalusile. Elekterkeevitusseadel-
dised on olemas peaaegu igas suuremas toostus-
kaitises.  Selle tGttu tuleks siin kasustada seda
keevitusviisi murdunud kohtade Kkinnikeevitami-
seks; keevitamine sel keevitusviisil osutub marksa
odavamaks teistest keevitusviisidest. Jargnevalt
kirjeldan, kuidas vOiks teostada hammasrataste
rikete korvaldamist, nagu seda paljud teevadki.
Juuresoleval joonisel kujutatud hammasrattal olid
murdunud pdid ja kaks kodarat. Ratta 1&bimddot
— 1200 mm. Seisukohavdtmiseks, kas on oodata
keevituse @nnestumist, tuli selgusele j6uda rist-
meisliga laastu raiumise teel malmi sitkuses ja
katsetada keevitamist Ghe kodara juures ning sel-
lejarele katsuda kiilgekeevitist raiumise teel. Mit-
tekeevitatavatelt malmiliikidelt koorub kulgkeevi-
tis kergelt &ra, sageli mitte keevitise ja algmetalli
thenduspinnas, vaid umbes 5 mm sigavamalt.
Selle nahte pdhjus peitub arvatavasti keevitatud
kohas keevitusprotsessi termilisel méjul tekkivates
tdmbpingetes. Kuumkeevitustel on keevitusprot-
sessi termiline méjuvus véiksem ning seal ei tule
seda pahet sel maaral esile kui kilmkeevitustel.
Kéesoleval juhul otsustasin  keevitust teostada
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poolkuumkeevitusena, s. 0. keevitatava eseme

kergelt ettesoojendusel.

Kuna rattap6id oli murdunud ja murdepin-
nad olid eemaldunud uUksteisest paari mm vdrra,
tuli hammaste dige jaotuse taastamiseks kokku
viia poia murdepinnad. Selleks tdmmati rattale
seest treitud vits kuumalt, mis keevitust6d 16pul
eemaldati labisaagimise teel. Kogu keevituse val-
tel hoiti ratas leeklambi tulega vdimalikult Ght-
lase temperatuuri all. Keevitatud rattal lasti jah-
tuda sute sees. Selgus, et t66 oli dnnestunud
héasti. Keevituseks tarvitati parimaid teraselek-
troode. Loomulikum ehk oleks olnud malmi kee-
vituse teostamine malmelektroodidega, kuid kah-
juks malmelektroodide kasustamine ei ole an-

nud meie keevitajate kdes hdid tulemusi. V@ib
olla, et viimasel ajal selles suunas on saavutatud
suuremat edu.

Ulalkirjeldatud viisil elekterkaartulikeevitu-
sega parandatud hammasratas on tdédés juba kol-
mandat aastat. Seega vdib olla selle paranduse
teostamisega téiesti rahul, eriti silmas pidade's siin-
juures veel majanduslikku kilge: paranduskulud
ei UOletanud kimnendikku osa vastava hammas-
ratta uuenduskuludest. Parandus teostati kolme
paevaga, kuna uue hammasratta valmistamiseks
oleks kulunud, arvesse voOttes mudeli valmistus-
aega, vahemalt 1 kuu.

Analoogiliselt selle hammasratta parandu-
sele vBib kinni keevitada ka rihmaratastes j. m.
malmesemetes tekkivaid pragusid, hammasrataste
juures ka Uksikute murdunud hammaste asenda-
mist uute hammaste sissekeevitusega jne.

Kaesolevate ridadega tahan juhtida tdhele-
panu, et kuigi malmil puudub kujundatavus
(Bildsamkeit)  (muutub sulatamisel kdvast ole-
kust kohe vedelaks ilma (leminekuastmeta) ja
kuigi malmi on elekterkaartulega raske keevitada
(eriti kulmalt), ei ole hoolsa t66 juures hea edu
saavutamine siiski vdimatu. |



50 aastat alumiinmuiL

H. N.

Tépselt 50 aastat tagasi alumiinium oli veel
sama haruldane ja kallis kui h8be. Pariisi néitu-
sel 1855. aastal tikk alumiiniumi asetses aukohal
krooniehete kdrval ja kui aastal 1884 Ameerikas
valati 100 untsi (ca. 2,8 kg) raskune alumiiniu-
mist ilustis Washingtoni maélestussamba jaoks, siis
ndidati seda publikule New-Yorgi 5. aveniul kul-
lassepa aknal. Prantsuse keiser Napoleon Il s66-
gilauda kulaliste vastuvdtmisel ehtisid alumiiniu-
mist kahvlid ja kui prantsuse troonipdrija sai aasta
vanuseks, siis Uks ministritest kinkis talle harulda-
seima asja, mis ta suutis hankida, — alumiiniu-
mist kdristi.

Aastal 1852 alumiiniumi kilogramm maksis
meie rahas ca. 5000 krooni, kuna ta niid maksab
maailmaturul alla 2 krooni kg.

Alumiiniumi tuntakse juba {le 100 aasta.
Aastal 1825 taani teadusemees Christian Oersted
sai katte keemilisel teel mGned ndelaotsasuurused
alumiiniumiterad. Hiljem saksa keemik Friedrich
Wohler kordas sama saavutust. Kuid alles Napo-
leon Ill ajal, kes oli huvitatud kergest metallist
sdjavéae Kiivritele, prantslane Henri Sainte-Claire
Deville hakkas valmistama alumiiniumi suuremal
viisi.  Tema keemiliste meetoditega oli alumii-
niumi saak siiski véike ja hind jai koérgeks.

Moodne alumiiniumi valmistusviis, mis vdi-
maldab valmistada seda metalli suuremal arvul
ja marksa odavama hinnaga, avastati aastal 1886
peaaegu (heaegselt kahes kohas: Ameerikas
Charles Martin Hall’i poolt ja Prantsusmaal Paul
Hérault poolt.

Juba tol ajal suudeti vérdlemisi hélpsalt val-
mistada alumiiniumoksiddi, kuid koikidele plid-
mistele vaatamata ei saadud redutseerida seda ok-
sulidi metalliks. Hall otsustas katsetada uut mee-
todit — elektrolilsi, s. o. lahutada alumiinium-
okslldi I&bi lastes sulatatud oksiddist elektri-
voolu.  Alumiiniumoksutdi  sulamistapp on
2050°C, millist temperatuuri Hall oma koduste
abinGudega ei suutnud saavutada. Selleparast
hakkas ta otsima keemilist soola, mis ulessulata-
tult lahustaks alumiiniumoksiidi ja v6imaldaks
toimetada lahuse elektroluisi. Pé&rast paljusid
ebadnnestunud katseid Hall joudis eesmérgile. Ta
sulatas ules krioliiti, lahustas selles alumiinium-
oksuudi ja kaks tundi juhtis voolu Jabi lahuse.
Tiigli jahtudes leidis ta selle p6hjast mdned tikid
hdbedakarva metalli.

Prantslane Hérault jdudis samadele tulemus-
tele samal, s. 0. 1886. aastal, ainult ca. 2 kuud
hiljem. Huvitav on markida, et nende kahe t606-
mehe elukdik oli mitmeti sarnane. Mdlemad nad
sundisid 1863. aastal, tegid avastise 1886, aastal
ja surid ka mélemad 1914. aastal.

Teoreetiliselt iga savi sisaldab alumiiniumi.
Praktiliselt aga kasustatakse alumiiniumi valmis-

tamiseks bauksiidinimelist maaki. Algul saadakse
sellest alumiiniumoksiidi ja viimasest elektroliti-
listes vannides puhast alumiiniumi. Uhe kilo-
grammi aluminiiumi valmistamiseks vajatakse ligi
2 kg alumiiniumoksitdi. Alumiiniumi valmista-
mine toimub nidd moodsates suurtehastes, kus
t60 kéib vahetpidamatult 66d ja pdevad.

Vaatamata sellele, et tdostuslik alumiiniumi
valmistamine on kestnud vaid mOned aastakiim-
ned, on ta tarvitamine vdga mitmekesine. Eriti
suurt levimust alumiinium ja selle segud on leid-
nud lennuasjanduses, viimasel ajal ka muude Kkii-
rete sdidukite valmistamisel, jargnevalt masinaehi-
tuses, elektrotehnikas, kui ka muudes tehnikaha-
rudes. Ka igapdevases elus alumiiniumi kasuta-
mine suureneb jarjest. Alumiiniumist keedundud,
alumiiniumtuubid, nn, ,tinapaber”, mis nuid val-
mistatakse enamikus alumiiniumist, alumiinium-
vérvid jne., neid kohtame igal sammul.

Enamik metallidest on tuntud juba pikemat
aega. Seatina kasutasid juba vanad roomlased,
kuna rauda ja vaske tunti juba ca, 3000 aastat
enne Kristust, Vastandina nendele alumiinium
kujutab enesest moodsat, laboratooriumitest vor-
sunud metalli. 1

Aidake levitada kuukirja ,,TEHNIKA KOI-
GILE**, aidake tdsta tehnilisi teadmisi — need
vBimaldavad meile paremat tulevikku!

KP 11

Telefon 442-36

dm

Tallinn, Inseneri 3

Pesupesemis-
m asinad, pesuvaa-
namise tsentrofuugid,
mitmesugused pum-
bad, trikimasinad ja
osad, keskkuttekatlad,
rauast  reservuaarid,
boilerid jne.

Igasugu raud-
konstruktsioonid
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Tehnika jpollilwnajtmd.uscs.

uabfisic hvaavidc tnavkimisesi.

Ins. E. Tomingas.

Maakuivenduse kraave kaevatakse meil suu-
remalt osalt ilma mérkimata, s. o. ilma et kaeva-
mise eel uut vaiatamist ette vOetakse. Vahemaid
kraave, nditeks lahtiseid detailkuivenduse kraave
vBibki vilunud kraavikaevaja ka ilma mérkimata,
nii-oelda ,,vee jarele* kaevata. Suuremate kraa-
vide kaevamist on aga ilma mdarkimata raske kor-
ralikult teostada. Samuti on raske ka vdhemate
kraavide kaevamisel anda kraavi pdhjale diget
kallet, kui kraav on kaevamise ajal kuiv. Mérki-
mise kulud on véikesed kaevamise kuludega vor-
reldes, — nad kdiguvad umbes 1% Umber. Kae-
vamistdd saab aga selle tdttu méarksa paremini teh-
tud. Sellepéarast peaks kill kaevamistédde jaoks
kraavide méarkimist senisest suuremal madral kasu-
tatama. See kokkuhoid kuludes, mida mérkimise
tegematajatmise 1&bi ekslikult loodetakse saada,
on ebakokkuhoid ja toob tegelikult enamasti ikka
kahju, sest et kraavipdhja ebatasasused on niisu-
gusel korral peaaegu valtimatud. Need aga pdh-
justavad kraavi ummistusi ja puudulikku veejlh-
timist.

Kraavide mérkimine slinnib jargmiselt. Pro-
jekti kohaselt tadhistatakse kdigepealt kraavi telg
looduses &ra. Sellejarele mdddetakse kraav kae-
vamisele tulevas osas alt otsast alates 20-f-40
meetri pikkusteks osadeks maapinna profiilist ole-
nevalt nii, et vahelduva profiili korral vaiad tu-
leksid maapinna profiili murdepunktidesse. See
vOimaldab suurema tépsuse saavutamist mulla-
toode arvutlemisel. M6dtmise kui ka mullatédde
arvutluse hdlbustamise mdttes on soovitatav saada
vaiavahedeks immargused arvud, niiteks 20 m,
30 m vOi 40 m. Risti teljele kraavi Uhele kaldale
lutakse iga teljetdhise kohale maapinnavai (loodi-
vai) maaga tasa. ja selle kdrvale numbrivai (mille
ots ulatab umbes 0,50 m ule maapinna) nii, et
kraavi kaevamisel need ei jadks ette. Selleks pea-
vad vaiad olema asetatud kaevatava kraavi ser-
vast umbes 0,50 m kaugusele. Peale seda loodi-
takse maapinnavaiad (le ja arvutatakse nende
kGrguste kohaselt iga vaia juures kraavi sligavus
ja pealtlaius. Pealtlaius margitakse iga vaia juu-
res tikkudega dra ja kahe vaia vahel maérgitakse
kraavi &arjooned looduses nddri jarele &ra.

Kraavile nduetava sugavuse ja kraavi pdhjale
dige kalde andmiseks on otstarbekohane kasutada
jargmist méarkimisviisi. lga looditud maapinna-
vaia juurde litakse enne kraavi kaevamisele asu-
mist (umbes 200 meetri ulatusel korraga) maa
sisse 3-"5 cm jamedune kepp. Keppide otsad
saetakse wlevalt maha nii kdrgelt, et kaevatava
kraavi pdhja ja kepiotsa korgusevahe oleks iga
kepi juures uhesuurune, dtleme — 1,60 m. Ole-
nevalt maapinna kdrgusest v6i — teiste sfnadega
— kraavi sligavusest on iga kepi darasaagimise kor-
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gus maapinnavaiast arvatult Uldiselt erisugune ja
leitakse sel teel, et valitud sihtimisjoone (viseeri-
misjoone) kdrgusest (1,60 m) arvatakse maha
kraavi sugavus vastava vaia juures (vaata jooni-
sel 1). Kepiotste Uhendusjoon moodustab siis
sihtimis- ehk viseerimisjoone, mis on paralleelne
kaevatava kraavi pohjajoonega. Sihtimise h6l-
bustamiseks ltiakse kepiotsad I8hki ja pannakse
vahele umbes cm paksune ja 15 cm pik-
kune lauakene, mille pealmine &&r on tasaseks 18i-
gatud ja loodi asetatud. Kraavi siigavuse kontrol-

limiseks on tddlisel 1.,60 m pikkune mdddukepp
samasuguse poiklauakesega Uleval otsas. Ta ase-
tab oma mdé6dukepi plstloodis kraavi pdhjale,
seab silma sihtjoone kdrgusele, s. o. kaldal olevate
sihtkeppide otspunktide (hendusjoone a—b Kk&r-
gusele, nagu on ndidatud joonisel 1 Kui kraavi
siigavus on tépsalt dige, siis uhtub méddukepi siht-
laua dlemine &aar sihtjoone kd&rgusega (joonisel
asend 1). Kus kraav ei ole vélja kaevatud ndue-
tava slgavuseni, seal tduseb mdddukepi sihtlaua
tlemine &ar sihtjoonest kdrgemale (joonisel
asend 11), ja vastupidiselt — ja&b allapoole siht-
joont seal, kus kraav on kaevatud llemaara slga-
vaks.

Kui kraavi stgavus on dle 1,30 m, siis jaa-
vad kaldale vaiade juurde l66dud sihtkepid 1,60
meetrilise sihtimiskdrguse (mdddukepi pikkuse)
juures liiga madalale, mis sihtimist raskendab. Nii-
sugusel korral tuleb sihtimiskdrgus' vdtta suurem,
nditeks 2,00 m vdi 2,20 m. Siis aga muidugi
kraavi siigavuse kontrollimisel m66dukepi hoidja
kraavis ei ulatu enam ise sihtima, vaid seda peab
tegema kaldalt keegi teine.

Kirjeldatud slgavuste kontrollimisviisil on
iiks puudum; nimelt jaadb moOdukepp kraavis um-
bes poole pealtlaiuse vorra kdrvale kaldal olevate
sihtkeppide moodustatud sihtimisjoonest, sest
modddukepp asetatakse pBhja peale kraavi keskel,
kuna sihtkepid asuvad kraavi kaldal. Tegeliku
tdéo juures, nagu nende ridade kirjutaja on voinud
veenduda, ei mdjuta see oluliselt sihtimise tap-
sust, kui kraav ei ole véiga lai ja sihtimise kaugus
mitte véaga lihike.

Laiade kraavide ja kanalite kaevamise juu-
res tuleb sihtkepid asetada kraavi (resp. kanali)
teljele. Need pannakse alles siis, kui kraavi peal-
mised kihid' on juba vélja kaevatud ja kaevata



on jadnud p6hjakiHti umbes 2 labida korda ehk
0,40-7-0,50 meetrit.  Sihtkepid tehakse saarasel
juhul ka veidi kindlamad, harilikult tollisest
lauast, mille ks ots teritatakse maa sisse 166mi-
seks, teise otsa aga tdpsalt risti lulakse naeltega
pGiklaud sihtimiseks. Need sihtkepid (nende pik-
kus on harilikult 1,5071,90 meetrit) Illudakse
kangiga ettetehtud auku, maa sisse nii, et pdiklaua
tlemine &ar jadks tépsalt sihtimise kérgusele, mis
sel korral harilikult valitakse 1,50 ehk 1,60 meet-
rit kaevatava kraavi p6hjast. Sihtkepi asetamine
sunnib vaaderpassi abil maapinnavaia (loodivaia)
jérele nii, nagu joonisel 2 on néidatud. Olgu néi-
teks sihtimise kérgus v = 1,60 m; siis vaia nr. 17
juures (joonisel 1) tuleb maapinnavaia juurde
litia abivai (a joonisel 2), mille ots on tapsalt
40 cm loodivaiast kdrgemal (v —s). Selle vaia
kohale kraavi teljele asetatava sihtkepi (1) pdik-
laua Ulemine &ar peab siis jadma sellisele kérgu-
sele, et kui kantisservaline laud (c) serviti ase-
tada Uhe otsaga loodivaia juures olevale abivaiale
(a) ja teise otsaga sihtkepi (1) pdiklaua tlemisele
darele, nagu joonisel 2 on niidatud, siis peab vaa-
derpassi mull asetuma keskele. Sihtkepi k&rgust
tuleb niikaua muuta (sisse taguda vG&i tdsta) kuni
vaaderpass jadb vesiloodi.

Sihtkeppi plitakse kohe sisse lilia nii siiga-
vale, et ta ots ulatuks killaldaselt allapoole kae-
vatava kraavi pdhja, et sihtkepp ei kukuks mitte
Umber, kui ta Umbert kraavist véljakaevamisele
kuuluv maa &dra kaevatakse. Kus seda on raske
teha, seal tuleb sihtkepi Umbert kraavi pdhi osali-
selt niikauaks kaevamata jatta, kuni mujalt kraav
juba on kaevatud ja pdhi tasandatud, ja sihtkep-
pide kohad siis vdlja kaevata viimastena.

Eeltoodud viisil kraavile &ige sitgavuse ja
pBhjakalde andmiseks on mdningaid paremusi
muude, samaks otstarbeks kasutatavate viiside
kdrval. Peamine paremus seisab selles, et maa-

Joon. 2.

pinna vajumine kraavi kallastel mullavallide ras-
kuse mojul, mis sligava turbaga paikades v@ib olla
dige tunduv, ei takista selle viisi juures kraavile
dige sligavuse andmist, nagu see vdib esineda, kui
nditeks sugavust mo6ddetakse ainult maapinna-
vaiast (mis ju harilikult koos maapinnaga ka va-
jub). Viimasel korral saaks kraav tarbetult su-
gavam kaevatud kui vaja. Sihtkeppide viisi kasu-

tades on v@imalik seda viga valtida, sest siin on
vBimalus diget sihtimisk6rgust votta nende siht-
keppide jéarele, mis asetsevad veel kaevamata
kraaviosa sihil, v6i jalle kraaviosal, kus nimeta-
misvaarset vajumist ei sinni. QOige sligavuse méé-
ramine on siin palju suurema tapsusega v@imalik,
sest selle viisi juures siigavuse kontrollimine sin-
nib mitte he v6i kahe maapinnavaia kérguse ja-
rele, vaid paljude vaiade jarele korraga, s. o. sih-
timisjoone jarele. B

Sifoonid.

Sifoonid ehk tdstlad (tbstel, g. tdstla = tds-
tetoru) on praktilised ja lihtsad abindud vedelik-
kude véljalaskmiseks anumatest, millel puudub
véljalaskekraan. Lihtsaimal kujul vdib sifooniks
tarvitada terava nurga all koolutatud toru, millel

Uks haru, nimelt valjavoolu haru, on pikem. Tais
sifooni pikemast harust vedelik voolab raskuse
téttu valja ja Uhes sellega imetakse lihema haru
kaudu uut vedelikku sisse, nii et tekib pidev vool.
Et tOstel hakkaks todtama, selleks tuleb joon. a
ndidatud tostlal md8lemad harud tdis valada, ot-
sad sulgeda ja luhem haru pista vedeliku sisse,
mille jarele véaljalaskmine v@ib alata. Soovitatav
on varustada pikem haru kraaniga vdi ndpitsaga
kinnipigistatava kummivoolikuga, et valjalaskmist
hdlpsam oleks katkestada.

Joonisel b kujutatud tOstla kaimalask toimub
sel teel, et valatakse lehtrisse vedelikku, kuni ma-
lemad harud on tdis, mille jarele suletakse (le-
mine kraan ja avatakse alumine.

Joonisel ¢ kujutatud tdstlas tekitatakse pum-
ba abil 6hu hdrendust. Selleks vdib teenida jalg-
rattapump, millel pumbanahk on vastavalt ime-
missuunale Umber asetatud. Kui mélemad ha-
rud on hdrenduse mdjul vedelikuga taitunud, vdib
véljalaskmisega alata.

Hapetega todtamiseks vBetakse toru klaasist,
seatinast vOi rauast; muude vedelikkude puhul
vOib see olla vasest. Tahtis on, et kooldekohas
toru labilGige ei oleks palju kitsendatud, mis te-
kib, kui toru painutamisel on tihi: siis kooldekoht
muutub lamedaks ja seega palju kitsamaks labi-
I6ike poolest. Toru téitmine liivaga v6imaldab
toru painutada ilma suure kitsenemiseta koolde-
kohas. = V. L.
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Ins. Rud.

Mootori jahutussusteemil on téita wvastutus-
rikas tlesanne. Mis kdik ei vdi juhtuda halva ja-
hutuse tdttu! Ldpeb see sageli kolvi sissesdbi-
misega silindrisse ja vahel veel isegi nii kBvasti, et
tuleb kolbi veesurvega vélja pressida voi taliga
vélja kiskuda. Sel juhtumil on siis vaja osta uus
kolb, Ule puurida silinder ja sagedasti see remont
tuleb teostada ajal, kus kdige suurem vajadus on
mootori jarele, nditeks viljapeksu vdi mdne muu
kiireiseloomulise t66 ajal. Aega on l&inud kaotsi
ja remondi hind pole ka vdike.

Suurem osa pdllumajanduses tarvitatavaist
mootoreist on varustatud nn. termosifoonilise
(ilma pumbata) jahutusseadisega. Ollakse arva-
misel, et maale, kus iga p6llumees on oma jbu-
masina juht, tuleb anda vdimalikult lihtsaid moo-
toreid. Suurem arv osi teeks ka masina kalliks,
nduaks suuremat hooldamist ja selleks vajalikke
remontmaterjale, nagu asbestlonga, head klinge-
riiti, tagavaraosi jne., siis eri todriistu ja kontrolli-
misabinQusid.  Veepumba 4rajatmine lihtsustab
seadist ja ta hooldamist, pealegi pole ju alati
kaevu lahedal, ndit. viljapeksul pdllul.

Termosifoonilisel  jahutusel  jahutusseadis
koosneb veendust ja selle juurde minevatest toru-
dest. Sagedasti ostetakse sddrased mootorid ilma
jahutusvee-nduta, viimase asemel kasutatakse kas
harilikku puuvaati v6i ménda enam-vdhem sobi-
vat plekkndu. Niisugused ,,kodused* ndud ja
nende juurde minev jahutustorustik sagedasti aga
seatakse Ules valesti, mis pdhjustab rikkeid nafta-
mootorite juures, esijoones kulmpeade purune-
mist.

Oieti Ulesseatud termosifooniline jahutussea-
dis on esitatud joonisel nr. 1. Siin jahutusvesi
tsirkuleerib (ringleb) mootori jahutusséargist Ule-
mise toru kaudu jahutusvee-nBusse ja viimasest
alumise toru kaudu jalle tagasi jahutussérki. Si-

lindri seinad on 0helt poolt kokkupuutel tuliste
(kuni 1500° C) gaasidega ja teiselt poolt jahutus-
veega.. Silindrit Umbritsev jahutusvesi soojene-
des paisub, s. 0. muutub erikaalult kergemaks, ker-
kib selletdttu sérgi Ulemisse ossa ja sealt Ulemise
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Prikkel.

(véaljaviiva) toru kaudu jahutusvee-anumasse.
Anuma po6hja ldhedusse on Kkinnitatud teine toru
(vBib olla ka 18dvik), mis juhib jahedamat vett
veeanumast mootori jahutussarki.  Sel viisil, nii
kaua kui mootor to6tab, toimub alaline vee ring-
vool.

Termosifoon-jahutussiisteemil on ka manin-
gaid puudumeid, millest oleks markida:

1) kui anumas veepind langeb niivdrra, et
ulemise toru ots jaab veest vélja, katkeb vee ring-
vool ja jahutussargis vesi hakkab keema. Eriti
halba sellest veel kill ei ole, sest silindrit imbrit-
sev veesark jaab ikkagi veega taidetuks.

2) vee ringvoolujdud on vdrdlemisi véike,

milletttu ringvool vdib katkeda ka siis, kui ainult
pool Ulemise toru otsast on veest vdljas. Et vool
oleks vdahem takistatud, tuleb vdtta torud (lI6dvi-
kud) Kkillaldase labim66duga (soovitav on hasti
siledaseinalised veejuhtmed) ja ilma jarskude kaa-
nakuteta.

Vastavalt joonisele nr. 1 Ghendustorud pea-
vad veel evima mdninga kalde ja veepind jahu-
tusanumas peab olema teatud médral k&rgemal
jahutussargist. Horisontaalselt v6i vastupidise kal-
dega torusid asetada ei tohi. Joon. nr. 2 on esi-
tatud veendu vale asetus. Olgugi, et toru llemine
ots on vee sees, ei hakka vesi tsirkuleerima, sest
siin silindri Ulemisse ossa koguneb veeaur, tekib
nn. ,aurukott“. Vdivad jargneda mootori ule-
kuumenemine ja sellest pdhjustatud rikked.

Veel vBib sagedasti tuua pahandusi liigselt
kalgi jahutusvee tarvitamine. Mootori té6tami-
sel jahutusvees lahustunud soolad sadenevad ja
kivinevad silindri seinale, mis takistab jahutust.
On véga soovitatav, et jahutusvett vBetakse jdest
vOi kogutakse selleks vihmavett. Ka aitab vee
keetmine, kus kivikord jaab keedundusse. Kivis-
tise eemaldamine on véga tilikas ja seda tehakse
mitmel viisil. Tulemus on aga sageli dige vdikene.
Kalgi vee korral tuleks vee ringvoolu korraldada
nii, et valjavoolava (ulemise toru) vee tempera-
tuur tduseks tle 50-f-60°C. Sel temperatuuril Ki-
vistise tekkimine ei ole nii aktiivne.

Madala jahutusvee temperatuuri hoidmine
ei ole aga uldiselt soovitatav. Vanad vaited, et
jahutusvee temperatuur ei tohiks tbusta lle 50°C,
osutuvad ekslikeks. Katsed on ndidanud, et si-
lindrite seinte temperatuuril 50°C kulumine oli 8
korda suurem kui temperatuuril 100°C. Uuri-
mistel on selgunud, et kiirendatud kulumine, mis
esineb' temperatuuridel alla 90°C, on Uhenduses
vee kondenseerumisega silindri sisemistele sein-
tele.

See kondenseerunud kuum vesi peseb maha
esiteks Glikihi, eriti silindri (lemises osas, kus aga
madrimist on kdige rohkem vaja, sest siin gaasi-



réhk r6hub kolvirénga kdévasti vastu silindriseina,
ja teiseks, — see vesi pdhjustab silindriseinte ule-
mise osa korrosiooni, s. 0. metalli keemilist s66bi-
mist. Seepdrast praegusel ajal peetakse tarvili-
kuks pumbajahutusega mootoritel ja h&sti mageda
vee korral pidada jahutusvee temperatuur ligi
100°C. Et siin jahutusvesi seisab kuni 4-atm.
réhu all, siis ei ole ka nii koérgel temperatuuril
karta aurustumist ega tihikute tekkimist aurukot-
tide néol.

Mootori kuumpeade ja silindrikaante 16hke-
misi'vdib ette tulla ka siis, kui jahutusseade vastab
tehnilistele nduetele. PO&hjused: 1) mootor kai-
vitatakse, ilma et jahutussusteem oleks veega tdi-

detud ja juba kuumenenud mootorisse lastakse
killma vett, 2) vee labijooks ja jahutamine on ta-
kistatud paksu kivikihi tdttu silindri  veeruumis,
3) jahutusvesi on dline, 6likord Uhes kivistisega
moodustavad tiheda isoleerkihi silindripinnal.
Nagu eelpooltoodust n&ha, on tarvilik:
I ) Jahutusseadis Gieti Ules seada, 2) kraadida ja-
hutusvee temperatuuri kas anumas vdi vélja-
jooksu-torus ja 3) vdhendada vee auramist, sest
sellega suureneb jérelejddva vee kalkus. Hommi-
kul enne mootori kéivitamist silindrist vesi vilja
lasta — sest 66 jooksul on just siia kogunenud
suurema kalkusega vesi. Igal juhul aga katsuda
kasutada vdimalikult vaiksema kalkusega vett. S

Kodusest lihasuitsutamisest.

R. P.

Liha, lihasaaduste, kalade jne. paremaid konservi-
misviise on teatavasti nende l&bisuitsutamine. Sellejuu-
res suitsutamine annab ainele veel erilise hea maitse ja
aroomi. Suitsutamisel eraldub lihast osa vett ja temasse
tungib suitsus leiduvaid aineid, nagu &aadikhapet jne., mis
hoidistavad liha ja annavad talle lisaks veel hea maitse.

Suitsutatud produktide tarvitamine voiks meil veelgi
rohkem levineda, sest suitsutamiseks vajalik sissesead ei
ole kuigi keerukas ja suitsutatud saadused on alahoiu-
kindlad ja alati sodgiks valmis. Vaatame, kuidas toime-
tada kodust suitsutamist. Kdigepealt on vajalikud vas-
tavad kuttepuud. Selleks sobivad vaiku mittesisaldavad
puud, naiteks kdigepealt lepad, siis kooritud kased, saa-
red, isegi kadakad, dled jne. Vaik teeb suitsutatava aine
morkjaks ja mittesuupéraseks. Sageli sobivad suitsuta-
miseks just toored lepa haod ja oksad, muidugi ka lepa-
puu ise.

Kdige lihtsamaks suitsutamishooneks on suitsu-
saun, mis leidub meil pea igas talus, ja sauna vdib kor-
raga Ules riputada palju suitsutatavat. Suitsutamistoi-
ming kdaib nii: Sauna lae alla asetatakse horisontaalsed
latid ja nende kulge lttakse naelad v6i konksud, millele
hiljem riputatakse singid ja muud suitsutatavad saadused.
Kdige rohkem suitsu- ja kuumavajavad esemed riputa-
takse otse kerise kohale vdi kdige kuumemasse kohta.
Nende alla riputatakse néodridel plekkpannid, kuhu kogu-
takse valjatulnud rasv. Ahju tehakse nork tuli, kdik
sauna avaused suletakse ja suitsutamine algab. Mida
védiksema tulega ja kauemat aega see kestab, seda mait-
sevamad tulevad saadused. Olen ise sinke suitsutanud
Uhe 06ga, kuid selgus, et nad olid omast kaalust liiga
palju kaotanud, liiga palju rasva oli suure kuumuse tdttu
vélja sulanud. Ka on tarvilik, et tuli vahepeal é&ra ei
kustuks.

Méned soovitavad ehitada suitsutamiskambreid
korstnasse vOi eraldi kambrikeste n&ol korstna kdrvale,
millest vOib suitsu l&bi juhtida, kuid nende kasutamine
on tilikas ja tulekardetav. Ka ei ole vdimalik pliidi voi
mone muu korstna kittekolletes tarvitada Uhesugust p6-
letist ja hoida uhtlast temperatuuril

Nendes kohtades, kus puuduvad suitsusaunad voi
kus tuleb suitsutada kergemaid asju, nagu kalu, anger-

jaid, lihaseibe, vorste jne., vbib kasutada joonisel néida-
tud véiksemddtmelist suitsutamisseadist. Seadise ehitus
selgub juba joonisest. Suitsutoru pikkus peab olema
1-~2 meetrit, sest lilga kuum suits on halb. Suitsutoru

vdi -kanalit vdib ehitada Kividest, raudtorust voi isegi
tsement-pdllutorudest. Toru labimddt alla 6 ei kdlba,
sest siis tdmme on halb. Eriti thtis on tdstetav siiber,
— sellega saab pdlemise intensiivsust reguleerida. Suitsu-
tamisruumiks on puuvaat, millel pdhi alt on &ara l66dud.
Selle asemel v@ib aga kasutada ukskoik millist sobivate
modtmetega toru vdi kasti.

Kirjeldatud suitsutamisseadis on lihtne ja
seega kattesaadav igale majapidamisele. ~

odav,

Elektrotehniline t66tuba

Paniisil.SaBli!
Tallinn
Reimani 37 Tel. 309-71

Teeme igasuguseid elektrialal olevaid toid.
Elektrimootorite ja dinamote mahkimine. Mag-
neetode ja igasuguste elektriaparaatide taielik
kordaseadmine. Akkumulaatorite ja magnetraudade
laadimine. Elektrivalgustuse ja joujaamade korda-
seadmine.® To0 kiire ja korralik, hinnad méddukad.
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Isetootavad veepumbad.

Ins. J. Jurgenson.

Vesioinas on juba ammu tuntud veetdstesea-
dis, kuid Lambachi pump on uuem leiutis. Need
moélemad todtavad ihesugustel tingimustel: 1)
vesi peab teatud korguselt pumbale langema ja
2) ainult teatud osa sellest veest saab iiles pum-
batud, kuna suurem hulk vett jaadb kasutamata.
Ainult neil tingimustel on nad tarvitatavad.

Nagu teada, ajab osa arteesiakaeve vett ise
tlesse, mille tagajarjel on vbimalik saada vee
kukkumist, ja seal on ka eelpool nimetatud ise-
tootavad veepumbad véaga kasulikud, sest nende
tootamine ei ndua mingitki kulu.

Vesioinas koosneb: 1) toitetorust, mille
kaudu vesi jookseb Ulevalt alla pumba peale,
2) isesulguvast klapist ,,f“, kust vesi vélja jook-
seb, 3) OGhukatlast ,,k*“, 4) tagasisuluklapist ,,e“,
mis Uhendab toitetoru dhukatlaga ja 5) suruto-
rust, mille kaudu vesi juhitakse Ohukatlast vee-
reservuaari.

Vesioina tédtamine pdhjeneb ebalihtlasel
veejooksul toitetorus ehk vee voolukiiruse muutu-
misel, mis teostub jargmiselt: vesi jookseb toite-
toru kaudu alla ja isesulguvat klappi ,,f* kaudu
vélja. See veejooks on kiirenev ja selle tagajar-
jel tduseb vee surve isesulguva klapi peale, kuni
see iseenesest ja vordlemisi kiirelt kinni l&heb.
Et vesi toitetorus sel hetkel on liikumas maksi-

Joonise vasakul poolel Lambachi pumba uld-
skeem; paremal — vesionias.

Joon. 1.

maalse Kkiirusega, siis klapi sulgumise tdttu surve
suureneb veelgi, ja vesi leiab véljapdasutee ai-
nult tagasisuluklapi ,,e*“ kaudu G&hukatlasse. Et
vesi niid jalle valjapddsu leidis, siis alaneb kohe
surve klapi ,,f“ peale, see avaneb uuesti ja vesi
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hakkab sellekaudu vélja jooksma. Samal het-
kel sulgub tagasisuluklapp ,,e“. Vee kiirus tduseb
jélle ja hakkab téstvalt mdjuma isesulguvale kla-
pile ja teatava Kkiiruse juures suleb selle uuesti,
ning peale seda uuesti avaneb klapp ,,e“ jne.

Ndndaviisi klapid ,,e”“ ja ,,f* vaheldumisi
avanevad ja sulguvad iseenesest ja pump sellejuu-
res tstab vett Ulesse.

L&bi isesulguva klapi voolav vesi jadb kasu-
tamata, kuna tagasisuluklapi kaudu &hukatlasse
sattunud vesi ei p4ddse enam tagasi, sest enne taga-
sivoolu algu klapp sulgub. Ohukatla 6hu rahul
vesi tduseb surutoru kaudu teatavale kdrgusele,
nditeks maja pooningule, kuhu on asetatud vee-
reservuaar.

Vesioina pikemaajalisel to6tamisel kandub
dhukatlas olev dhk (hes veega surutoru kaudu
vélja ja pump vOib seisma jaada, kui Ghukatel
suuremalt osalt taitub veega. Ohutagavara tdien-
damiseks on 6hukatla laheduses toitetorusse puu-
ritud peenike auk, mille kaudu iga tagasilodgi
jérele algav veevool imeb dhku vee hulka, kuna
tagasilodgi aegu augukesest pritsib vett valja.

Vesioinas vOib todtada juba 60-sentimeetri-
sest veekukkumisest alates, kuid siis isesulguv
klapp todtab mittetdiuslikult.

Pumpa v@ib seisma panna kas surutoru sul-
gemisega, vOi isesulguva klapi kinnihoidmisega,
mille tagajérjel veevool toitetorus jédb seisma.
Surutoru sulgemist vdib korraldada automaatselt,
s. 0. kui vesi tbuseb reservuaaris teatud kdrgusele,
siis isetegevalt suletakse surutoru; langeb aga vesi
reservuaaris, siis samuti isetegevalt avatakse su-
rutoru ning pump hakkab uuesti to6tama.

Sageli ei soovita pumba seismapanemist
ning lastakse tal tootada alati. Uleliigsel veel
lastakse reservuarist vélja voolata nn. ,,llejooksu-
toru* kaudu.

Toitetoru peab olema vd&imalikult lihike,
6— 15 m; kdrgema kukkumise puhul vastavalt pi-
kem. Ta labim66t olgu 2,5-76,5 cm vastavalt
vesioina suurusele; surutoru 1&bimd&8t aga poole
véiksem toitetoru omast.

Vesioinas peab olema
kaitstud kilma vastu.

Vesioina teoreetiline toodang on méaratud
jargmise valemi abil:

g H=Q h ehk g=

kbige torustikuga

M

kus
g = toodang ehk Ulespumbatud veehulk,
Q = toitevee hulk,
h = vee kukkumiskdrgus,
H = vee tBstekdrgus.

Veevoolu hddretakistuste t6ttu on tegelik
toodang teoreetilisest palju vaiksem ja ta on

seda vaiksem mida suurem on vee kukkumiskor-



guse ja tOstekdrguse vahe. Tegeliku toodangu
maaramiseks peab varustama eelpooltoodud va-

lemit koefitsiendiga  seega q = T H kusjuu-
res 1—I,12-~-0,2 kuid ka see ei lahenda
taielikult eelpooltoodud kisimust: suurte Kkuk-
kumiskdrguste ja tBstek8rguste puhul, ja kui

pump tootab kauemat aega, tuleb 9 asemele pan-
na valemisse 0,60 0,80 7

Teine iseto6tav veepump on Lambachi
pump, prof, H. Meixneri poolt hiljuti leiutatud.

.Ta koosneb  kahest silindrist:  Ulemisest
véiksemast suru- ja alumisest suuremast tdste-
silindrist.  M@&lemad silindrid on Uhendatud kol-
bide abil, mis vdivad llesse ja alla liikuda. Kol-
bide raskus on tasakaalustatud vasturaskuse ,,m*
abil, nii et kdige vaiksem surve vdib kolbid Ulesse
ja alla liikuma panna. Vesi jookseb silindritesse
torude ,,m-n“ ja ,,k-1* kaudu, mis kumbki on va-
rustatud kahe klapi ehk ventiiliga. Pumba tédta-
mine seisab jargmises: vesi mdne meetri kdrgusel
asuvast veevdtu basseinist B jookseb alla toitetoru
,Mm-n“ kaudu t@stesilindrisse T. Viimase ees on
kaks ventiili ,,f* ja ,1“. Kui ,,f* on Kinni, siis on
L1 lanhti (esimene seisund), kui aga ,,f“ on lahti,
siis on ,,1“ Kinni (teine seisund). Ventiilide olles
esimeses seisundis vesi voolab tdstesilindrisse ja
tdstab kolbe ulessepoole, mistdttu surusilindrist
vesi voolab surutoru médda kdrgemal asuvasse re-
servuaari. Kui aga ventiilid on teises seisundis,
siis toitetorust vesi ei pddse enam tdstesilindrisse,
vaid suundub toru ,k-1* mdodda surusilindrisse.
Tostesilindrist aga hakkab niitid vesi dravoolutoru
,,n* kaudu vélja voolama. Kolbide ulestdusmisega
langeb alla vésturskus ,,m*, mis on dhendatud
kolbidega ule ketta ,,d* kdiva ndori abil. Ketas
,,d“ on omakorda Uhendatud ventiilidega ,,e“ ja
,F“, nii et ketta poorlemisel vastavalt kolbide
téusmisele vdi langemisele vaheldumisi avanevad
ja sulguvad ventiilid ,,e“ ja ,,f“. On kolbid dles-
se tbusnud, siis sulgub ventiil ,,e* ja avaneb ,,f*
ja Umberp6ordult, on kolLid alumises seisundis
siis avaneb ,,e* ja sulgub ,,f*“. Surutorus on peal-
pool surusilindrisse viiva harutoru harunemiskohta
ventiil ,,h* ja allpool harunemiskohta ventiil ,,g*“.
Mdlemad on tagasisuluventiilid ning ei lase neist
k@rgemal olevat vett enam tagasi allapoole. Pump
téotab ilma kdrvalise abita.

On tarvis pumpa seisma panna, tuleb suru-
torus ,,d-d“ vabalt valitud kohas veejooks sulgeda.

Parim Kkoigist
ASTRON

jalgratta latern elektriga.

Peal adu: E. MIHKELSON . Tatari 13.

Siis jadb pump iseenesest seisma. Avatakse
veejooks uuesti, hakkab ka pump uuesti todtama.

Pump todtab ka siis, kui vett vdhe juurde
jookseb, kuid siiski ile 10% maksimaalsest vee-
hulgast; kui aga vee juurdevool jaab alla 10%,
siis pump jaab pikkamisi seisma.

Pumbal on see hea omadus, et tema kaita-
miseks tostesilindrisse, kust vesi koéik &ravoolu-
torru tagasi voolab, ei ole tarvis juhtida samat
puhast vett, mis juhitakse surusilindrisse; selleks
on tarvis pumba juurde juhtida vesi kaht toru
kaudu, Uht toru kaudu puhas allika v6i p6hja-
vesi surusilindrisse ja sealt inimestele kasutami-
seks Ulesse reservuaari ja teist toru kaudu vihma-
vdi mdni muu vdhem puhas vesi t@stesilindrisse
pumba tédtamise jaoks.

Toodang arvutatakse samuti, Kkui

id
juures, valemist: Q_WE:W » kusjuures 1= 0,25-i-

vesioina

0,90, olenevalt vee kukkumisest. H

KUSIMUSI LUGEJATELT.

1 Millist vérvi« kasutada tuletbrjeabindude,
néit. redelite, poomhaakide jne. vérvimiseks, et
takistada tuletdrjeabindude sittimist kustutamis-
t6odel?

2. Kust saada vastavat véarvi?

3. Kas saab saherdust vérvi kodus valmis-
tada ning millise retsepti jargi?
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M iimcsuynsi,

Kummi alalhoidmisest.

Kummi téhtsamaks olluseks on kautSuk,
mida tas tavaliselt sisaldub 30-i-75%, parimates
kummiliikides koguni kuni 100%. Ta on aine,
mis ajajooksul oma struktuuri muudab ja sellega
oma ainulaadseid elastsuse omadusi kaotab. Sel-
lest oleneb kummi tugevuse langus, ta pehmumine
ja I6plik hapraks muutumine. Soodsates oludes
alalhoitult, ilmnevad headel kummiliikidel vana-
nemisnéhted 10-f-15 aasta pérast. Uuemal ajal
on suudetud kummi iga veelgi tésta kautSuki pi-
sistite *) tarvitusele vdtmisega.

Kummi on vélistele mdjudele vaga vastuvot-
lik. Kummisaadused, mida tarvitatakse tédstuses
ja igapéevases elus, peavad kauem vastu, kui neid
asjatundlikult koheldakse. Rida asjaolusid vdib
nende enneaegset kddunemist p6hjustada.

1. Soojus kiirustab kummi k&dunemist. On
kindilaks tehtud, et 2 pdeva 85-"87°C juures
hoidmisel kummi kaotab sama palju oma vé&ar-
tusest kui Uhe aasta kestel hariliku temperatuuri
juures. Elu- ja tééruumides hoitagu kummiese-
meid ahjust eemal. Kummikaupade laduruumide
temperatuur olgu alaliselt 5-710°C npiirides.

2. Masinate d&litamisel tuleb kummiosad
méardeainest puhtad hoida, sest kummi tursub &li
sees ja kaotab vastupidavuse. Autokummi muu-
tub varsti kdlbmatuks, kui garaazis on 6li pdran-
dal.

Ho66rde vahendamiseks méaritakse kummit
glitseriiniga, vdi raputatakse talkumit hddrdepin-
dade vahele.

3. Mineraalhapped mdjuvad kummile hab-
rastavalt.

pusisti (pusivakstegija) = stabilisaator.

BIBLIOGRAAFIA.

»Tehnika Ajakiri“ nr. 8. Teaduslik-tehniline kuu-
kiri. Sisaldab jargmisi, ka , Tehn. Kaoigile*“ lugejaskon-
nale kasulikke artikleid;

Ins. T. Remmelt — Uus Pirita sild.

Prof. L. Jirgenson — Ehitiste kaitse tule vastu.

Ins. O. Tedder — Uued kitsard6pmelised vedurid.

Ins. O. Hinto — Standardimine ja selle tadhtsus
majanduselus.

Ins. A. Grauen — Betoonisegude nomogramm.

Hoonete valisvarvimine. Kodukaunistamise hoog-

t66 peakomitee valjaanne.
Sisaldab dldjuhendeid, varvimistédéde pdhimatteid
ja rakendusviise Uhes 8 varvilise tahvliga.

,.Tehnika Kbdigile* ja ,.Tehnika Ajakirja“ peatoi-
metaja ins. A. Grauen sai kutse osa votta pdhjamaade

llmus 27. augustil 1936. a.

4. Péikesevalgus, eriti aga otsesed pdikese-
kiired kiirendavad kufnmi habrastumist. Kummi-
kaupade laod olgu vdimalikult pimedad. Kum-
milédvikud, vihmakuued, kalurisaapad jne. ase-
tatagu kuivamiseks sarnasesse kohta, kus pdaikest
ei paista peale.

5. Kummiesemeid pestakse leige vee ja see-
biga. Tarbekorral puhastatakse piirituses niisu-
tatud lapiga, kunagi mitte bensiiniga. Kummi
tdmbab bensiini innukalt sisse, tursub ja kaotab
vastupidavuse.

Kummieseme iga oleneb palju ta materjalist
ja valmistusviisist.  Selle t6ttu valitagu vaid tun-
tud tehaste saadusi ja need olgu vdimalikult véars-
ked.

Klaasvill tehnikas.

Owens-lllinois Glass Company, U. S. A,
hakkas hiljuti valmistama peenikest klaasldnga,
kude ja riiet klaasist. Klaasimass on sarnane, mil-
lest tehakse pudeleidki, kuid patent seisab klaasi
venitamises juuksekarvast 20 korda peenemateks
niitideks, ja klaasvilla valmistamises. Need niidid
ja vill on killalt tugevad, et neist péimida kudesid
ja riideid. Varviliste klaaside tarvitamine vfimal-
dab saada riideid, mis ei vaja varvimist.

Erilist minusust ennustatakse klaasvillale iso-
leerimistehnikas, nimelt elektrijuhtmete ja -kaab-
lite katmisel (klaas on ju elektriisolaator!) ; samuti
aurukatelde, aurutorude jms. soojapesade isolee-
rimiseks on klaasvill, tdnu ta suurele dhusisaldu-
sele, vdga soodus. Edasi, tdnu tulekindlusele ja
isoleerimisv@imele, klaasivill leiab isoleerplaatide
ndol kohast tarvitamist hoonete seinte ja lagede
isoleerimisel kilma kui ka kuuma vastu. H

(Norra, Rootsi, Taani ja Soome) inseneride kongressist,
mis peetakse Oslos 27.—29. skp.
24. skp. al/l. ,Estonia’l*

Stokholmi Oslosse.

A. Grauen sdidab le

Vastuseks meie lugejale H. Kinsonile, P.-Jaa-
gupist.

1
ritest ja selle hulgas ka andmeid Teid huvitavast ,,Hano-
mag“ diesel-linttraktorist. Toimetus.

2.
g™daval Tallinnas, Maneesi

10— 6. hind Kr. 2.60.
Kéaesoleval numbril on lisana kaasas ins.
A. Johansoni ,,EHITUSMATERJALID", neljas

vihk.

Meie kaanepilt kujutab keldrilae armatuuri.
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