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Tcosltisfchnika,

Nolcvhivi feefmisestT

/d f6 6 flem isesf Eeslis.
Ins. O. Tedder. (2, jarg ja lopp.)

Meie 0Olitéostused kasutavad praegu kolme
erinevat Oliajamise meetodit: tunnelahjusid, pust-
generaatoreid ning poorlevaid, véljastkdetavaid
retorte.
Raskused 0dliajamisel po6levkivist seisavad sel-
les, et kuumutatult kuni 380° C pdlevkivi kaldub
kergesti asfaltumisele (hakkab nagu keema ja
eraldab endast ohtralt bituumenit). Kuna seda
pdlevkivi omadust esialgu ei tuntud, &pardusid
kdik esimesed Oliajamise katsed véljastkdetavate
plstretortidega. Nende juures osutus vOimatuks
utmistemperatuuri  hoidmine ndutavais piires
(500-7550° C), nende sisu sulas kompaktseks
massiks v8i paremal juhul ainult seinad ‘'kattusid
asfaldiga, kuid siis katkes varsti sooja uleminek
retordi sisemusse ja seinad pdlesid kiiresti 1&bi.
Véljastpooltkdetavatest retortidest osutus toOvai-
meliseks ainult Davidson i retort Gold-Fields i
vabrikus; see on p6oérlev horisontaalretort, mil-
les tugevad kraapijad hoiavad é&ra asfaldikorra
tekkimise seintele.
Paremaid tagajargi on saavutatud t6tmeeto-
ditega, mis vOimaldavad temperatuuri reguleeri-
mist utetavas kivis sel teel, et kuumad gaasid ehk
Oliaurud juhitakse labi pdlevkivikihi; selles Kkil-
lastuvad nad Oliauruga, kuid kaotavad selle jalle  joon, 5, Davidsoni posrdretort Gold-Fields’i &livabrikus.
jahutamisel erilistes jahutites. ~Seda pohim6tet vasakul on naha taitekolu, paremal uleval gaasi véljai-
kasutatakse meil kahes variatsioonis: A./s-i ,,Esi- lase, paremal all kiittekolle resti ja gaasipédletitega.



mene Eesti Polevkivitoostus® (lih. EEP) pist-
generaatoris juhitakse labi varske pdlevkivikihi
poolkoksi pdlemise kuumad gaasid, mis Gliaurud
endasse imevad ning Uhes nendega jahutamis-
s"eadmesse lahevad. Eesti Kividli ja Eestimaa
Olikonsortsiumi tunnelahjudes aetakse pdlevkivi-
kihist labi temast eralduvad aurud, neid iga labi-
mineku eel kuumendades; igakordsel ldbiminekul
eraldub pdlevkivist dliauru, millest osa juhitakse
jahutitesse, kuna llejddnud osa jatkab ringkaiku
tlekuumendisse ja sealt ahju jne. jne.

Joon. 6 selgitab lahemalt EEP-i 6livabriku
toomeetodit. — Kaevandusest tulev pdlevkivi
tOstetakse tdstetooli T abil punkrisse, kust ta lan-
geb labi purustite ja sortijate punkritesse ning
siit tarvidust moodda toimetatakse generaatorisse
G. Generaatori alumises osas, pddrleval restil R
stinnib pdlemine, ‘'kusjuures tulised pd&legaasid
tousevad labi polevkivikihi P dles Uhes 6liauru-
dega ning lahkuvad generaatori Ulemises o0sas
asuva toru kaudu sellest. Sé&édraselt Oli kaotades
langeb polevkivi ikka stgavamale kuni pddrleval
restil R pdlevad é&ra ta viimased p6levad osad
(nn. poolkoks)»; siis ta langeb generaatorist tu-
hana vélja ning toimetatakse sellisena tuhamaele.
Utmistemperatuuri  reguleerimiseks lisandatakse
generaatorisse pdlemis- ja utmistsoonide vahel
tarvilisel médral kilma gaasi. — Generaatorist
lahkudes 0&liaurud l&hevad labi rea Ohk- ja vesi-
jahutite J ning vedelduvad neis. Jahutite jérele
juhitakse Oliaurud pesutornidesse PT, kus nad
peavad minema l&bi vihmana sadava nn. pesudli.

OA

Joon. 6. Esimese Eesti Pdlevkivitoostuse Olivabriku skeem.

Sellejuures imeb pesudli osa Oliaurudes veel sisal-
duvaid kergedlisid enesesse, kust nad hiljem des-
tilleerimise teel jalle katte saadakse. Jahutite ta-
kistuse lletamiseks on nende vahele lllitud venti-
laator V. Ulalkirjeldatud generaatori l4bilaske-
vOGime on kuni 37 tonni pdlevkivi 24 tunni jook-
sul, millest saadakse 18-720% ©6li. Sé&édrased ge-
neraatorid seatakse harilikult Ules rihmadena;
neid toidetakse siis Ghisest tdstetornist ning nad
tootavad Uhisele kondensaatorseadmele.
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EEP-i to0meetodi isedralduseks on see, et siin
peale Oliaurude ka pdlemisgaasid ning niiskes pd-
levkivis sisalduvad veeaurud tuleb jahutada dlide
eraldamiseks. Seega on siin jahutatavate gaaside
hulk mitmekordselt suurem kui teistes vabrikutes.

Joon. 7. Olijahutid Esimese Eesti Pdlevkivitédstuse
Kohtla-Jarve dlivabriku duel.

kus jahutatakse ainult 6liaurusid, ning sellele vas-
tavalt on siin vaja suuremat jahutite jahutuspinda
ning suuremat veehulka. Kdige kergemate ben-
siinide, nn. gaasbensiinide, eraldamine, mis teis-
tes vabrikutes siinnib gaaside jahutamisel alla
0° C, on siin juba ebamajanduslik suurte jahu-
tatavate gaasihulkade tottu.

Pdhjalikult erinevalt Ulalkirjeldatud generaa-
torist todtab Gold-Fieldsi Davidsoni retort. See
on 75 jala pikkune trummel, mida koetakse val-
jastpoolt ja mille sees liiguvad erilised kraabitsad,
mis takistavad koksi korra tekkimist seintele.
Lahkudes retordist ldahevad d&liaurud kondensat-
siooni, mille esimeses astmes vedelduvad raske-
Olid (kuttedlid) ; jargmises kondensatsiooniast-
mes vedelduvad kergemad 6lid, nende seas ka
bensiin. See kondensaat ldheb destilleerimisele,
kus ta lahutatakse kuttedliks, pesudliks ja bensii-
niks. Oliaurud aga ldhevad edasi kolmandasse
kondensatsiooniastmesse, kus nad kilma soola-
lahusega jahutatakse allapoole 0° C; siin saa-
dakse kondensaadina nn. gaasbensiini. Edasi la-
hevad Oliaurud pesutornidesse, kus neid pestakse
oliga, mis on jahutatud alla 0° C. Pesutornidest
labildinud gaas on veel kaunis suure pdlemisvaar-
tusega; ta kasutatakse dra sel teel, et gaas juhi-
takse retordi alla selle kiitmiseks. — Toordli ning
pesubli destillatsioonist saadud bensiin juhitakse
rafineerimisvabrikusse, kus ta enne muugile saat-
mist puhastatakse.

Tublisti keerukamad kui ulalkirjeldatud oli-
vabrikud on ehituselt ja t66tamiselt tunnel-ahjud,
nagu nad on kasutamisel Eestimaa Olikonsort-
siumi ja Eesti Kivi6li vabrikutes; selle eest nad
praegu annavad ka kdige parema 0Olisaagise, kuni
22°/o- . . .
Joon. 8 kujutatud Eesti Kivi6li tunnel-ahi sei-
sab koos mitmest joonisel Ibikes ndidatud sekt-
sioonist ehk kuumendus-ringist. Need ringid on



Joon. 8. A./u. ,Eesti Kividli“ tunnelahi. Uleval tunneli pikildige; selle all Glekuumendi kanali pikildige; all
vasakul utmissektsiooni poikldige, all paremal kuivatus- sektsiooni pdikldige.
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Joon. 9.

jaotatud kolme rihma: kuivatusrihm (4), utmis-
rithm (10) ning kustutusrihm (17); teineteisest
ning valisdhust on nad eraldatud luusidega ning
siibritega. Tootamise ajal on ahju tunnel tdide-
tud pdlevkivi vagonettide rongiga, kusjuures igas
sektsioonis asub (ks vagonett. Sektsioonis on
vagonett ldlitatud kuumendus-ringi, mis seisab
koos ventilaatorist (13), {Ulekuumendist (12)
ning vagonetist endast. Kdikide sektsioonide Ule-
kuumendid asuvad piki tunnelit asetsevas kanalis
(23) ning koetakse selle kanali otsas asuvast kol-
dest (21). Ventilaator imeb O6liauru utmisruu-
mist (10) Il&bi Ulekuumendi (12) ning surub ta
labi vagoneti utmisruumi tagasi. Ulekuumendist
labi minnes soojenevad aurud ning, minnes l&bi
vagonetis asuva polevkivi, sulatavad enesesse
ikka uusi ja uusi Oliauruhulki. See protsess kes-
tab vahetpidamatult, kuigi vagonettide rong tun-
nelis liigub iga vagoneti sissetoomisega Uhe sekt-
siooni vOrra edasi.

Oliaurud juhitakse utmisruumist labi toru
(15) kondensatsiooni, kus nad vedeldatakse ha-
rilikul viisil. Pdlevkiviga tdidetud vagonett satub

Vaade Eesti Kividli 6livabrikule.

1&bi IG0si kuivatusruumi (4), kus pdlevkivi Kkui-
vatatakse ning kust ta labi lddsi (9) juhitakse
edasi utmisruumi (10); siin tOstetakse gaaside
temperatuur nii korgele, et algab &li eraldumine
pdlevkivist, mis kestab, kuni vagonett on utmis-
sektsioonides. Joudes lGdsini (16) on pdlevkivi
oma 0li juba kaotanud ning peale jahutamist vee-
ga kustutussektsioonides (17) lahkub ta ahjust
poolkoksina.
Vagonettide
rauliliste tdukeseadiste toimel,

Joon. 10.

litkumine tunnelis sinnib hid-
nende liikumise
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Kohtla Gold-Fieldsi vabriku skeem.

juhtimine on tsentraliseeritud ning kontrollitakse
erilise signaalseadise abil. Eesti Kividli vanas
Olivabrikus antakse iga 12 minuti jérele ahju Uks
vagonett pdlevkivi, samal ajal lahkub ahjust Uks
vagonett poolkoksi; 1937. a. vabrikus on sama-
suuruselisel ahjul gaaside ning vagonettide Kkiirust
tostetud ning seega saavutatud ligi 2”/2-kordne
labilaskevbime.

Pélevkivioli on raske (erikaal 1,0), tume-
pruun, omapérase I6hnaga Oli. Algkujul tarvita-
takse teda kuttedlina. T&htsamad temast saada-
vad ained on bensiin, mootordlid, immutusdlid
ning bituumenid. Jarjekindlalt téodtatakse labo-
ratooriumides pdlevkivi uurimise ning tast uute
amete tootmisviiside valjatootamise kallal —
Uheks sdaraseks hiljuti mutgile lastud pdlevkivi-
Oli produktiks on nditeks atsetoon.

Téahtsamaks pdlevkividlist toodetavaks aineks
on aga kahtlemata bensiin ning seda saadakse
Olist praegu umbes 20% *). B

TEHNILISI UUDISEID.

Pikad rodpad.

Uhe inglise roopatehase poolt on valmistatud
roopad pikkusega 36,5 m. Need on pikimad tar-
vitusel olevad ré6pad maailmas ja kaaluvad 1,75
tonni rodbas.

Pikad rodpad on ette nédhtud kiirrongide poolt
ldbistavate teede jaoks, kus vedurid arendavad
kiirust kuni 140 km tunnis. Siin hoitakse esiteks
kokku ré6pa sidematerjalide poolest ja teiseks
sOit sddrastel rodbastel on marksa rahulikum ning
vaiksem. |

Suurim kokkukeevitatud laev.

Suurimaks keevitatud teraslaevaks maailmas
saab olema Ameerikas, Sun Shipbuilding Co te-
hastes ehitatav tanklaev, mis valmib k. a. 18puks.
18.500-tonnilise veevaljasurve juures see osutub
Uhtlasi suurimaks praegu ehitusel olevaks Amee-
rika kaubalaevaks. Laeva pikkus on ca 160 meet-
rit, laius ca 21 m; turboelektriline masinseade
5000 h.-j., kiirus 13 s6lme. =

1) Mdnes jargnevas numbris loodame tuua ldhema

kirjelduse bensiinitootmise dle. Toimetus.



UHTE JA TEIST.

Kuivjaa energia-akumulaatarina.

1 kg kuivjadd annab Gmmarguselt 1 m" gaasi-

kujulist susihapet. Lastakse kuival jaal aurustuda
suletud anumas, vOib surve tdusta sddrasel méa-
ral, et anum I8hkeb. On katsutud sdarast kdrget
survet kasustada surudhumootoris. On saavutatud
kerge mootoriga suurt kasukraadi. Kuna kuivjaad
valmistatakse mehaanilise jou abil, v6ib seega sel
teel energiat akumuleerida. Tuulemootorid v&i
veejbujaamad vdiksid oma liigse energia koguda
kuivjaéks. |

Metallide katmine roodiumiga.

Plaatina-rihma metallidest plaatina, irii-
dium, osmium, roodium jne. — on kdige rohkem
tarvitamisel kaks, nimelt plaatina ja iriidium; vii-
mane peamiselt tditesulepeade sulgede teravikuna.
Viimasel ajal kasvab ka roodiumi tdhtsus, mida
saadakse kdorvalainena niklimaagi Umberto6tami-
sel. Roodium on kallim kui plaatina, kuid muude
metallide 6hukese galvaanilise kattena on ta igal
juhul kasutatav. Metallide katteks sobib roodium
eriti sellepdrast, et laseb end hasti poleerida ja
6hus ei tuhmu. Tehnikas tarvitatakse roodiumiga
katmist kdrge peegeldusvdimega ja hésti vastupi-
davate metallpeeglite valmistamiseks. Ka hakka-
vad minema moodi roodiumiga kaetud sfdgindud.
Neil on hdbedat Uletav ldige ja nende paremu-
seks on, et neid ei ole vaja puhastada ning nad ei
kulu ka nii kergesti. |

Termiit l0ikeleegina.

Lammutustéddel Chicago suure néituse maa-
alal oli vaja lammutada 200 m kd&rgust terastorni.
Kuna sel oli ainult vanaraua véartus, otsustati ta
lasta pikali. Sellejuures lihtsaimaks ja ohutuimaks
abinduks leiti olevat termiit. Torni alustoed Umb-
ritseti alt savist d6neskehadega, millesse Kkallati
kokku 500 naela termiiti,
s. 0. alumiiniumpulbri ja
raudoksiidi segu. Selle ja-
rele sdddati termiit mag-
neesiumiga.  Tekkis suur
kuumus, terasest sambad
sulasid kui vaha ning torn
kukkus Gmber. |1

Peegel hdlbustab puurimist.

Peente aukude puurimi-
sel kasipuurmaisinaga nduab
suurt vilumust aukude puu-
rimine tapselt risti puurita-
vale pinnale. Hdlbustuseks
oleks seejuure;sf vdike, au-
guga varustatud metallpee-
gel. Puurimisel l&bi seesu-
guse peegli on puuri juhti-
mine kerge ka vilumatule
silmale. H

Tarvitage ja ndudke kdikjalt ainult
EESTI KIVIOLI a-u

kompressioonikindlat segamata kodumaa

BENSIINI
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Ins. E. Grinreich.

Sageli juhtub, et masinate t66tavad osad mur-
duvad raskelt seletatavatel pdhjustel. Nii ei ole
sugugi harva juhtumeid, kus mootorite kepsupol-
did murduvad téotamisel sellest hoolimata, et nad
on valmistatud terasest, mille tdmbtugevus on
kuni 75 kg/mm~*; tegelikult on aga poldid koor-
matud vaid 25 kg/mm”; seega peaksid evima
umbes kolmekordset tugevustagavara.

Seesuguse murde pind evib enamasti véga ise-
loomustavat valjandgemist.

Joon. 1 on kujutatud auto pooltelg, mis sdi-
dul jarsku murdus pooleks erilise p6hjuseta. Selle
murde tekkimist vOib seletada jargmiselt: jérsu
tlemineku (jargu) tdttu on tGugete tagajdarjel tek-
kinud all ja dleval karvpragu; see on laienenud
jarkjargult, kusjuures l66kide mojul murdepin-
nad on (Uksteist vastu surutud ja seeldbi tasaseks
hoorutud. Kare murdepind aga on materjali kesk-
misel osal, mis katkes tUhekorraga viimasest hoo-
bist; teiste sbnadega, pdikldike pind véhenes jark-
jargult sedavdrd, et jatkus ainsast hoobist véolli
purustamiseks.

Sdérast tddpilist murret nimetatakse keste-
murdeks, sest pragude tekkimise algusest kuni
18pliku katkemiseni v@ib vahel minna dige palju
aega.

Masinate osade tugevuse arvutamisel ja nende
pdikldigete maaramisel kasutati seni enamasti ai-

Joon. 1.
Auto pooltelje

kestemurre.

nult tdmbkatsul materjali pidavuse kohta saadud
arvusid. Tdmbkatsul teatavasti koormatakse si-
ledat silindrilist varrast vastavas masinas pidevalt
ja tdugeteta kuni katkemiseni; maksimaalse jou
P kg jagamise] varda pdikldike pinnale F cm”" saa-

dakse tOmbtugevus mis iseloo-

mustab materjali pidavust neis tingimusis.
Sdarane sile silindriline varras, koormatud
kindlast pusivast koormast, on aga masinaehituse
tegelikkuses vordlemisi harva ettetulev juhtum,
sest enamasti on tegu vdga keerukakujuliste osa-
dega, mis peavad todtamisel taluma l66ke ja pd-
rutusi. Pealegi tdmbkatsul saadud tagajarjed ei
ole otseselt rakendatavad sellepdrast, et vdga
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KESTEMURDEST.

suurt mdju avaldab puhta tdmbegi puhul varda
kuju.

Kuna tdmbkats uUksi meid ei rahulda, siis vii-
masel ajal puutakse materjalide katsumistel jarele
aimata tegelikke t66tamistingimusi, s. o. luuakse
kunstlikult saarane olukord, mis sarnleb sellega,
milles teatud osa peab tegelikult t66tama. Saa-

Joon. 2.

Kestetugevuse maédramisseadis.

raseid katseid nimetatakse kestekatseteks ja nen-
de Ulesanne on médarata materjali kestetugevust.

Kestetugevuse all mdistetakse seda
kiirelt vahelduvat suurimat koormatust, mida tea-
tud materjal suudab lI6pmata kaua katkemata ta-
luda.

Joon. 2 kujutab seadist, mille abil saab m&é-
rata Kkestetugevust: médratud kdorguselt langeb
haamer oma raskusega kindlamddtmetelisele kat-
suvardale, kusjuures iga hoobi jarele katsuvarrast
keeratakse teatud nurga vorra edasi. Seadis on
varustatud lugeva mehhanismiga ja ta lulitatakse
varda katkemisel automaatselt valja. Hoobi tu-
gevust on vdimalik muuta; alul valitakse see veidi
suurem eeldatavasti talutavast ja vé&hendatakse
seda igale jargmisele katsuvardale, kuni katsuvar-
ras 5-f-I0 miljonit hoope talub katkemata. Vii-
mast hoobitugevust loetakse kestetugevuseks, s. t.
sadrase vahelduva koormatuse all v6ib materjal
todtada piiramatut aega.

Kestetugevuse katsuseadiseid ehitatakse véga
mitmesuguseid, mis vdimaldavad materjali proo-
vimisi kiirelt vahelduva tdmbe ja surve all vGi va-
helduva painde v@i vddnde peale jne., kuid nende
seadiste Uksikasjaline vaatlemine viiks meid liiga
kaugele.

Joon. 3. Soonte kuju mdju kestetugevusele.



Huvitav on mérkida, kui suurt mdju avaldab
katsevarda kuju kestvalt korduvate |66kide puhul.

Joon. 3 néidatud varras teravalt sissetreitud
soonega katkes 12 000 1060gi jarele; ainuliksi soo-
ne nurkade Ummardamine 1 mm raadiusega t0s-
tis katkemiseks vajalike 166kide arvu 26 000 pea-
le, seega rohkem kui kahekordseks.

Vaga suurt mdju avaldab ka tédtlemispuhtus.
Kui poleeritud pind lugeda kestetugevuse maottes
100, siis lihvitud pind = 89, puhtalt treitud pind =
= 84 ja jamedalt treitud pind = 81.

Veel tuleb silmas pidada, et korrosioon, s. o.
vee vBi mOne muu aine s66biv moju, vOib keste-
tugevust tuntavalt vdhendada. Nii on katsetega
kindlaks tehtud, et kui kestekatsu vdltel varda
peale tilgutada puhast vett, siis kestetugevus vdib
langeda poole vdrra, ilma et silmaga oleks mar-
gata vardal mingit s66bejalge.

Joon. 4 on kujutatud 3 polti 10-mm-lise vin-
dilabimddduga; neist kahele tlemisele tehti keste-
kats, alumisele aga harilik tOmbkats. Naeme (l-
latuseks. et keskmine polt samuti kui Uleminegi
katkes vindiosas sellest hoolimata, et vardaosa on
tuntavalt peenem, ta l&bim66t on kdigest 6 mm.
Alumine polt on katkenud tdmbkatsul, s. o. jar-
jest suureneval tBugeteta koormamisel. Katke-
mine sindis, nagu seda ette oletada vois, kdige
ndrgema pOikldikega osas, milleks on poldi vars.

Tugedes sddraste katsete saavetele antakse
nidd vastutusrikastele, tdugete all to6tavatele pol-
tidele hoopis omaparane kuju.

Joon. 4. Poltide katkemine kestekatsu! (Ulemine ja kesk-

mine) ja tdmbkatsul (alumine).

Joon. 5 on véljavdte Uhe suurema poltide val-
mistaja tehase hinnakirjast; nagu sellest nahtub,
plltakse saadud kogemusi rakendada praktiliselt.

On veel huvitav mérkida, et vdga hea keste-
tugevus on malmil, mille tOttu malmist valatud
esemed, mis terase kdrval kippusid nagu varju
jaama, jallegi hakkavad leidma hindamist.

Kestemurdeid peeti seni ,metalli vasi-
m useks“ mis teatud aja mdéddumisel on para-

tamatu; tegelikult, nagu Ulaltoodust n&eme, see
ei ole péris nii. On rohkem tegemist kohaliku
mehaanilise vigastusega, mis edasi areneb kuni

materjali katkemiseni; sellejuures vdib Ullejaédnud

Joon. 5.

materjal olla téiesti terve ega saa kindlaks teha
mingit materjali imberkristalliseerumist ega struk-
tuuri muutu.

Viimasel ajal tehakse vaga intensiivset uuri-
mist6dd masinaosade Kkestetugevuse td@stmiseks.
Saadud kogemused vdimaldavad ehitada kaalult
kergemaid, kuid sealjuures ometi vastupidava-
maid masinaid.

Kokkuvdtteks peab Utlema, et vastutusrikaste
osade puhul tuleb véimalikult hoiduda jarskudest
jarkudest ja tuleb plida leida osale kestetuge-
vuse mdottes soodus kuju. Suurt réhku tuleb pan-
na ka tdootlemispuhtusele ja arvestada tegelike
téotingimustega; nii nditeks auto lehtvedru, mida
on kéiatud pikisuunas, on tuntavalt vastupidavam
kui sama vedru kéiatult pdigiti. @

VENES EHITATAKSE KAHTE UUT JAA-
MURDJAT.

Leningradi Balti laevatehastes on ehitamisel
kaks uut ning v@imsat jaamurdjat, ,,J. Stalin “ ja
»V. Molotov“. Nende pikkus on 160 m, laius
23,2 m; veevéljasurve 11.000 tonni. Iga laeva
kolme joumasina uldine v8imsus on ndhtud ette
10.000 h.-j.

Senisest maailma suurimast jadmurdjast
,,Krassin“ on uued 10 m vorra pikemad, 2 m
vOrra laiemad ja veevdljasurve poolest 2.000
tonni vdrra suuremad. Need jadmurdjad tahetakse
vette lasta veel kédesoleval aastal. S|
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Traadivalmistamise arengust.

Traati ja traatprodukte kohtame elus jérjest
suureneval hulgal. N&udmise suurenemisele vas-
tavalt on todstusmaades suurenenud ka traadi
valmistamine, kusjuures nditeks Pdhja-Ameerika
Uhendriiges traaditddstuse aastase toodangu vaar-
tus on tdusnud poole biljoni dollarini. Kui see-
juures traadi t&htsust igakord kullaldaselt ei hin-
nata, siis ehk sellepdrast, et traadi produktid sa-
geli vaga erinevad traadist enesest.

On ammu moddunud need ajad, Kkus traati
tdmmati kasitsi, ja Oksikud traaditéostuse harud
on juba suuresti spetsialiseerunud, kuid sellest
hoolimata vaid viimastel aastatel vdib maérkida
suuremaid edusamme traaditd6stuse tehnika aren-
gus. Viimastest tuleks mérkida eesk&tt suuremat
tombekiirufit ja Uhtlasemate mddtmete ning vali-
muse saavutamist. Paremad masinad, suuresti
taiustatud tdmbesilmad ja suurem tehniline oskus
v@imaldavad toota produkte, mis ei ole ainult
odavamad, vaid sageli ka otstarbekohasemad se-
nistest sellepérast, et nad on metallidest, milliseid
varem toostuslikul viisil ei saadud traadiks tom-
mata. Enne Uksikasjade juurde minekut tuletame
lihidalt meelde traadivalmistamise kdiku mdoddu-
nud aegadest, millega vorreldes uusimad saavu-
tised paistavad paremini silma.

Joon. 1. Traadi

kasitsi tdmbaja

ja ta toéocilbindud.

Traadi valmistamine algab 5-"6 mm I&bi-
modduga vardast. See varras tdmmatakse I&bi
tdmbesilma, millega vaheneb ta labimddt, ja péa-
rast mitmeid uUksteisele jargnevaid labitdmbeid,
millest igaliks véhendab dadbimd&dtu, valmis traat
keritakse rulli. Vase t6mbamisel selle pdikldige
vdheneb iga labitdmbega umbes 26%. Terase
tdmbamisel igakordne peenenemine on 20 kuni
30% olenevalt materjali sordist. Varemalt val-
mistati tdmbesilmad terasest vOi teemandist; esi-
mesed jameda, viimased peene traadi tdmbami-
seks.

Endises tooviisis oli mitmeid puudusi. Tera-
sest tdmbesilmad kulusid, nii et pikemates tukki-
des traat ei olnud enam (ihtlane. Uhesuguse labi-
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modduga traadi saamiseks tuli sageli masinat pea-
tada, tdmbesilm vahetada ja siis tdmbamist uuesti
alustada. Samuti lédks palju traati praaki. Esimese
labitdmbamise jarele traat tuli toimetada teisele
masinale ja sealt omakorda edasi kuni soovitud
1&bimdddu saavutamiseni. See kOik ndudis palju
aega ja toojoudu.

Tanapédeva korgekiirusega traaditdbmbamise
masinad tdidavad korraga mitmeid operatsioone.
Traat laheb samas masinas Uhest tdmbesilmast tei-
se, nii et labimddt vaheneb soovituni Ghes ja sa-
mas masinas. Niipea kui Uks varras on labi, kee-
vitatakse teine talle otsa ja t60 jatkub peaaegu

vahedeta. ToOmbamiskiirus on kahekordistunud,
kolmekordistunud ja mdnedel juhtudel veelgi
enam suurenenud olenevalt materjalist, millest

traati tdmmatakse.

Kdik need saavutised, s. o. tdmbamiskiiruse
suurenemine, pidev to6tamine ja produkti suurem
Ghtlus voélgnevad tédnu eeskatt tdmbesilma téius-
tusele. Tdmbesilm on tegelikult traaditbmbamis-
masina sudameks. Iga tdmbesilma rike tdhendab
rikutud voi ldbim6d6duit muutunud traati ja masi-
na peatamise vajadust. Kiiruse suurendamine on
vGimalik vaid siis, kui tdmbesilm seda talub ja
annab traati, mille I6pposa on samahésti vajalikus
mddtmes kui algosa. Tsementeeritud karbiidist
tdmbesilmade tarvituselevott mdned aastad tagasi
oli suureks sammuks edasi, sest seda seltsi tdmbe-
silmad vdimaldavad suure ldbimddduga traatide
kiiret tdmbamist. Nad vdimaldavad tdmmata
traati sdnasonalt Kilomeetrite viisi, misjuures vdib
olla kindel, et kdik kilomeetrid on Uhesugused ja
et mingit osa ei tule praakida. Tsementeeritud
karbiidist tdmbesilmade tarvituselevdtu aegu loo-
deti isegi, et need suudavad asendada teemandist
tdmbesilmi, kuid viimased siiski osutusid asenda-
matuiks p'eene traadi tdmbamisel. Tsementeeri-
tud karbiid ndudis tdmbemasinate Umbertarinda-
mist vibratsiooni valtimiseks, enne Kkui suudeti
tdiel mdaéral dra kasutada uute tOmbesilmadega
saavutatavaid paremusi. Traat peab l&bima tom-
bemasina kohase pinge all ja kdik Uksikoperatsi-
oonid peavad olema suurima hoolega slinkro-
niseeritud ). On ju arusaadav, et Kiirus tduseb
iga peenendumisega ja et valmistraadi Kiirus dige
suuresti erijieb algvarda kiirusest. Iga Uksikut
kiirust peab olema vdimalik reguleerida; peale
selle tuleb votta arvesse iga voimalikku libisemist.

Tarindama = plaanitsevalt ehitama, kokkuehitust
plaanitsema, konstrueerima (lad. kon = koos, kokku ja
struere =: ehitama).

2) Operatsioon — tahtlus, tédteht (lad. opus, g.
operus t60).

3) Sunkroniseerima e. sinkroonsestama r= toimu-
misaja poolest koosk6lastama (greeka: sun koos.

kokku ja kronos = aeg).



Venitamise Uhtlus on hea traadi t&htsaimaks eel-
tingimuseks.

Lisaks suuremale toodangukiirusele ja pro-
dukti Ohtlusele moodsad traaditbmbamismasinad
vOimaldavad suuresti sddsta tédjoéudu. Jatkub
Uhest inimesest mitme masina teenindamiseks,
milletdttu toodang iga inimese kohta on neljakor-
distunud. Pealegi hoitakse kokku ka vajaliku pd&-
randapinna suurust.

Joon. 2. Vasktrciadi tdmbamine kiirusega 750 meetrit
minutis pideva tddtamisega masina abil. Keskel on n&ha
ks mitmetest tdmbesilmadest, mis té6tab jahutusvedeliku

Arusaadavalt on oilemas teatud ajapiir, mille
valtel traati saab tombamisi toddelda. Tdémba-
mine on ju tegelikult kulmalttéétlemise protses-
siks, mis raskeneb sel madaral, mil tduseb metalli
tdmbtugevus. Teatud aja jarele, mille pikkus ole-
neb metalli flusilistest ja keemilistest omadustest,
on vaja materjali I6dmutada. Edasi tdmbesilma
labimisel on tegemist nii h6drega kui ka kuume-
nemisega, mispdrast tuleb kasutada médreaineid.
Madreainete aluseks on harilik seep ja traati tu-
leb hoolikalt ette valmistada, et médreaine sellel
pusiks. Terastraadil lastakse kattuda roostega ja
siis kastetakse liimi sisse. Vaske kastetakse lam-
barasvasse. Roostekindel teras, mida pole vfima-
lik roostetada, kaetakse pealt seatina sulamiga,
mis moodustabki endast madareaine.

Tdmbemasinate ja tdmbesilmade tdiustamine
soodustab traaditédstust kahes suunas. Esiteks
see vOimaldab valmistada odavamaid produkte
ja leida viimastele rohkem minekut. Teiseks aga
on nidd osutunud vdimalikuks ja majanduslikult
tasuvaks mitmete eriti k6vade materjalide traa-
dikstdmbamine. Odavnemise nditena olgu siin
mainitud vaid metallriie, mille hind alles hiljuti
veel oli dige kdrge.

Metallriide algmaterjaliks on vask vd&i alu-
miinium. Vask tdmmatakse kuni ca 0,3 mm Il&bi-
mddduni, kaetakse hdbedaga ja siis tdmmatakse
uuesti kuni ca 0,05 mm Ilabimd&dduni ja podeeri-

takse. Umbes samasuguselt, ainult katmatult tdm-
matakse ka alumiiniumi. Valmistraat valjub masi-
nast kiirusega ca 1,6 km minutis. Uhest kilogram-
mist alumiiniumist sel viisil saadakse ule 40 kilo-
meetri 0,1 mm ladbimddduga traati ja selleks ku-
lub vaid 30 minutit.

Ka dldtuntud joulupuu ehe ,,lametta“ on selle-
parast siuhteliselt odav, et ta valmistamine toi-
mub suure kiirusega. Paremat seltsi ,,lametta®”
valmistatakse vasest samal viisil kui metallriide
traat, s. o. tdmmatakse alul kuni 0,3 mm-ni, kae-
takse hdbedaga ja siis tommatakse veel kuni 0,05
mm labim66duni ja poseeritakse. Laikiv traat
selle jarele valtsitakse lamedaks. Odavam ,la-
metta“ valmistatakse alumiiniumist.

Toodud néited veidi illustreerivad moodsate,
suurekiiruseliste  traadit@mbamismasinate tdota-
mist.  Paljiusid Uksikasju, néiteks kdige otstarbe-
kohasemaid tdmbamiskiirusi, vabrikud arusaada-
valt putavad hoida saladuses, kuid Uldjoontes on
needki teada. Vdtame nditeks 0,1 mm vasktraadi.
Selle tdmbekiirus on harilikult 750 kuni 1250
meetrit minutis, kuna mdned vabrikud on suut-
nud isegi jouda kiiruseni 3000 meetrit minutis.

Suurele Kiirusele, nagu eelpool juba t&dhenda-
tud, lisandub nlidisaegsetes masinates erakor-
raliselt suur tdpsus, ilma milleta suurest kiirusest
oleks vahe kasu. Té&napdeval nditeks suudetakse
tdbmmata 0,3 mm terastraati tdpsusega kuni
0,008 mm. Praagiprotsent vdrdlemisi endist tuu-
pi tdmbesilmade abil tdmmatud traadiga on va-
henenud 96,6% vorra ja 130 korda rohkem
traati on véimalik tdmmata, enne kui on vaja va-
hetada tdmbesilma.

Joon. 3. Kaheksa traadi tGheaegne elektriline tsinkimine
nende labitdmbamisega elektrollutiilisest vannist. Elekt-
rilised kontaktid Uleval ulatuvad vedeliku sisse.
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Tsementeeritud karbiidist tdmbesilmad, mis
on mitu korda kdvemad parimatest teras-tdmbe-
silmadest, on vdimaldanud tdmmata traadiks
eriti. kbvu pronksisorte ja roostekindlat terast.
Nendest materjalidest traate vdib nuidd osta két-
tesaadava hinnaga ja neid kasutatakse eeskétt
vodrkudeks ja sGeladeks niisugustes kohtades, kus
tuleb eelistada mitteroostetavat materjali.

Vaske loetakse harilikult ainsaks elektrijuht-
meteks kohaseks materjaliks, kuid tegelikult ka-
sutatakse elektrijuhtmeiks ka mdnedest muudest
metallidest traate. Alumiiniumi kasutatakse nai-
teks mitmel pool kdrgepingejihtmeteks, Kanadas
ja Meksikos aga ka telefonijuhtmeteks. Kuigi alu-
miiniumi elektrijuhtivus on vaiksem kui vasel, va-
jab ta oma kerguse tdttu vdhem poste, s. t ehi-
tuskulud tulevad véiksemad.

Pulded saavutada traati, mis eviks suurt
elektrijuhtivust ja samal ajal ka suurt tdmbtu-
gevust, on annud tulemusena kaks kombinatsioo-
ni, mis véljaspool tehnilist maailma on seni vard-
lemisi vdhe tuntud. Uheks on vasest ja terasest
koosnev traat, teiseks vase ja berilliumi sulam.
Esimest kombinatsiooni on ka varem katsetatud
kuid rahuldavate tulemusteta; teine kombinatsi-
oon on aga tdiesti varskeks uudiseks.

Varemad katsed vase ja terase liitmiseks ei
onnestunud sellepérast, et kohtades, kus vase ja
terase vahele pdéses niiskust, teklkis elektrogal-
vaanilisi ndhtusi ja nende tagajarjel soobusi. Sel-
le puudumi valtimiseks niid keevitatakse vaske
terase kilge. Selleks puhastatud terasvalutiikk
asetatakse vormi sisse nii, et terase Umber jaab
teatud madaral vaba ruumi. Vorm asetatakse ahju,
kuumutatakse kdrge temperatuurini ja siis kal-
latakse vormi sisse sula vaske. Sel viisil valmista-
tud metallitutkk, mille 14bimd6t vdetakse umbes
52 cm, va\kSitakse kuumalt kuni umbes 10 mm
vardaks ja viimane tdmmatakse traadiks.

Selle menetluse kohta on huvitav mérkida, et
vase ja terase vahekord jaab valtsimise ja tom-
bamise jarele samaseks, k'ui ta oli al'ul. Sel viisil
saadud terassudamikuga traadil on suur mehaa-
niline tugevus, k,una vaskkate annab talle korro-
sioonikindluse ja suurendab elelktrijuhtivust. Nii-
sugust traati kasutatakse sageli ka kohtades, kbs
ei vajata head elektrijuhtivust, vaid ainult pikka
iga, nditeks traataedadeks.

Suurt tugevust ja dhtlasi ka korget elektri-
juhtivust evib vase ja berilliumi sulam, mis sisal-
dab umbes 2-7-2,5% berilliumi. Berilliumvask,
mille omadused sarnlevad fosforpronksi omadus-
tega, asendab nudd viimast mitmel pool.

Eeltoodule sarnaselt arendatakse ka mitmesu-
guseid teisi eriomadustega traate, mis peavad vas-
tama raskelt tdidetavatele tehnilistele tingimus-
tele. Nimetame kas v8i ainult automootorite ved-
rudeks valmistatavalt traati, mis peab suutma to6-
tada korges temperatuuris ja peab tagama ved-
rudele kohase vibreerimissageduse.

Olenevalt m@udmise suurenemisest Uhtlastele
'kvaliteetsaadustele suureneb jarjest traadivabri-
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kute spetsialiseerumine. On vabrikuid, kus val-
mistatakse vaid traatvdrke ja -sdelu, kuna mdned
nditeks ei tee midagi peale kraasimisharjade.
Mdned vabrikud valmistavad vaid volframtraati
elektripirnide hddgniitideks. Viimastel aastatel
on vordlemisi suurel maaral tGusnud keevitamis-
traadi valmistamine, mis on Uhenduses keevita-
mise eriti hoogsa levimisega. On ka vabrikuid,
mnis valmistavad ainult naelu, kuid enamikus nae-
lad on kd&rvalsaaduseks, mida valmistatakse
emuuks otstarbeks praagitud traadist. Selline praa-
gitud traadi &rakasutamine vdhendab marksa
vabriku dldiseid kulusid ja v6imaldab toota pea-
produkti mérksa odavamalt.

Moodsas traadivabrikus arusaadavalt tuleb
panna suurit rohku kdikide tootmisprotsesside tea-
duslikule lIkontrollile’. See algab valutikkide koos-
seisu ja omaduste selgitamisega ja |0peb valmis-
traadi viimistlemistoimingutega. Eeltoodu kaib
eriti ka tsinkimise ehk nn. galvaniseerimise kohta,
sest tsingitud traadi minek on teatavast dige suur.

Teatavasti moOned astad tagasi arendati
véalja toostuslikuks kasutamiseks ele'ktroliitiline
tsinkimine ehk galvaniseerimine ja sest ajast peale
on puldtud igal viisi tdiustada ja parandada gal-
vaniseerimisprotsessi. Puudutame sellepérast luhi-
dalt sellekohaseid t&htsamaid viimaseid saavutisi
ja vordleme praegust endisega.

Uurimuste eesmérgiks on olnud suurendada
‘tsingi ja alusmetalli vahelist nidu ja saavutada
Uhtlasemat ja paksemat katet. Endisel, sulai tsin-
gist labitbmbamisega saadud tsingitud traadiF
tsingikord kippus lahti jtulema traladi painutami-
sel vOi keerutamisel. Teiseks puudumiks oli eba-
tasane ja mitte killalt puhas kate, mis ei evinud
killaldast korrosioonikindlust, eriti mdnesugustes
raskemates tingimustes, nditeks vdaavligaasidega
kokkupuutumisel. Katsed suurendada tsingikorra
paksust nditasid, et see sunnib vaid vastupida-
vuse arvel.

Heaks galvani,seerimiseks on vaja koigepeailt
tdita kaht ndudmist. Esiteks, kaetav traat peab
olema absoluutselt puhas ja teiseks, tuleb tarvi-
talda vOimalikult puhast tsinki. Sula tsingi sisse
kastmise menetlusel oli Gheks traadi puhastamise
viisiks selle labitdmbamine sulatatud soolade
vannist. Elektrilisel galvanis“erimisel puhastataikse
traati elektrolUdtiliselt tema I&bitdmbamisel la-
hustatud naatriumlehelisest.

Elektrolltiline protsess ise on vdrdlemisi
'keerukas. Elektrolitdiks on tsinksulfaiadi lahus,
mis on mitmeti pdhjalikult puhastatud'. Tsingiga
katmise vannist juhitakse korragfa labi kuni 12
triaati. Kasutatava voolu tugevus on ca 15.000
amprit, misjuures voolutihedus on 0,4 kuni 0,75
amprit kaefava pinna iga cm® kohta. Voolupinge
on 4 voldi Umber.

Elektroliitiline galvaniseerimine v6imaldab
tdpsat kontrolli selle tdttu, et kattekihi paiksuse
médrab traadi labitdmbamise Kiirus, kuna Kkatte
Uhtlust tagab Kiiruse konstantsus (muutumatus).
Niiviisi vOib saavutaida 06ige paksu katet, mis



Ons metallid gaasikindlad

Kogemused on naidanud, et metallist gaasi-
anumad on gaasile téiesti labipadstamatud ka eriti
kdrge gaasirdhu puhul. Erilise ndhtusega pdorgati
kokku ammoniaagi siinteesil (kunstlikul ammo-
niaagi valmistamisel). Teatavasti ammoniaaki
saadakse lammastiku ja vesiniku segust kdrge
rohu all ja umbes 500°-lises kuumuses, mitmesu-
guste uraan- ja raudkatallisaatorite ~) mdjutusel.
Sel protsessil ilmnes aga, et paksuseinalisest ja
neetideta valmistatud terasanumast ldks kaduma
vesinikku. Té&helepandav seejuures oli, et vesinik
ei leidnud enesele teed mitte l&bi ebatihedalt sule-
tud kaane vOi mingi ndhtamatu vea kaudu anuma
terasseinas, vaid tdeliselt tungis l&bi terasseinast.

Seesugust gaasi labitungimist metallist seleta-
takse gaaside kineetikaga. Nimelt v8ib anumas
rohu all asuvat gaasi ette kujutada koosnevana
suurest hulgast véga vdikestest, elavas liikuvuses
olevatest osakestest — gaasimolekulidest. Need
gaasimolekulid po6rkavad vahetpidamata anuma
seinu vastu ning selle tagajarjeks ongi gaasirdhk.
Metallanuma seinad samuti koosnevad molekuli-
dest, mis tahketel kehadel aga on tihedalt Uks-
teise korval, mist6ttu nende liikumine on véga
piiratud. Isegi eriti koérge réhu puhul gaasid ei
leia labipddsu metalli molekulide vahelt. Teisiti
on aga lugu ammoniaagi valmistamisel, kus, nagu
eelpool mainitud, kd&rgele rdhule lisandus veel
mitmesajakraadiline kuumus. Seesuguses kuumu-
ses on metalli molekulid vordlemisi liikuvad, nen-
de kaugus Uksteisest suureneb, kuni I6ppeks véi-
kesed, kdrges temperatuuris eriti agarad vesiniku
molekulid leiavad véljapddsu nende vahelt. NGn-
da vOib korge rohu all ja kdrgel temperatuuril ve-

Slntees — Uhendi valmista-
mine vOi saamine.
2) Katalusaatorid — ained, mille toimel keemilise

reaktsiooni kiirus suureneb véi mis algatavad reaktsiooni.

algainetest mingi

jaéb ikkagi kullalt vastupidavaks nii mehaanilis-
tele kui ka keemilistele mdjutustele.

Siinkohal pole vdimalik pikemalt peatuda
elektrilise tsinkimisprotsessi Uksikasjadel,  kutid
tuleb tdhendada, et see nduab véaga hoolikat la-
boratoorset kontrolli. Selletaoline' teaduslik kont-
roll om tarvilik ka k&ikide muude traadi-tootmis-
protsesside juures ja ainult niisugused kontrolli-
mised ja uurimised on vdim'aldanud traaditoos-
tuse arenemist praeguse tasemeni. Samuti Kkui
terase tootmine areneb praegu mitmesugusiteks
eriotstarveteks eriteraste valmistamise suunas, nii
ka traaditoostus, tédnu laialdastele ja pdhjalikele
teaduslikele uurimistele, valmistab jarjest pare-
maid ja igasugustele erilllesannetele vastavaid
otstarbekohasemaid produkte. S

Ajakirjast ,,Scientific American“.

sinikku I&bilaskvat terasanumat vdrrelda jahuko-
tiga, mis laseb labi jahutolmu.

See néhtus tekitas kahtlusi ammoniaagisin-
teesi tegelikesse rakendusvfimalustesse majandus-
likult kasulikult. Gaasi labitungimise valtimiseks
anuma terasseintest oli vaja leida metalli, mille
molekulid oleksid vdimalikult tihedalt kokku su-
rutud. Sdaraseks metalliks osutus sisinikuvaene
vaéristeras. Anumate valmistamine vadristerasest
oleks ldinud aga liiga kalliks. Seepérast valmis-
tati ammoniaagi sinteesimiseks paksud anumasei-
nad harilikust terasest, kuid seestpoolt kaeti sei-
nad vesinikku pidava véaristerase kihiga, mis ta-
kistas vesiniku l&bitungimist kuni 600°-lises tem-
peratuuris.

Vesiniku labitungivusele metallist on rajatud
menetlus metalle proovida. Nimelt suletakse ve-
sinikuanum proovitavast metallist plaadiga ning
anuma olles teatava réhu all kuumendatakse plaa-
ti kuni ta hakkab vesinikku 1&bi laskma.

Temperatuur, mil gaas hakkab labi tungima
metallist, on igal metallil erisugune ning ndnda
vOib seda temperatuuri kasutada metalli struktuuri
(koendi) iseloomustajana. On ka korda lainud
leida sidet nimetatud Kkriitilise temperatuuri, me-
talli paisuvuse, elastsuse, tdmbtugevuse ja niuude
mehaaniliste ja flisiliste omaduste vahel ning sel-
lele sdltuvusele ongi rajatud vaartuslik metallide
proovimise menetlus. H

52-aastase tule kustutamiskatseid.

Hocking Valley nimelises kohas, Ohio osarii-
gis (USA) poleb liks sGekaevandus juba 52 aas-
tat.  Tuli, mis sai alguse aastal 1884 tddlisrahu-
tuste ajal, on sest ajast maa all suuresti levinenud
ja tungib sagedasti maapinnale mitteoodatud koh-
tades. Seni &rapdlenud korgekvaliteedilise kivi-
sbe vaartust hinnatakse 50.000.000 dollari peale
(dollar = 3,75 krooni), kuna héadaohus olevate
naabrussdevéljade véaartus ulatub biljonitesse dol-
laritesse.  Selle havitust6d IGpetamiseks on seni
kulutatud palju aega ja raha, kuid asjatult.

Nilid aga on otsustatud tule Kkustutamiseks
piirata teda toitvat pdletist. See t66, mis vasta-
vate projektide j&rgi ldheb maksuma 365.000
dollarit, on juba kdimas.

Kahte tulpi tokked on néhtud ette selleks, et
piirata tuld umbes 18-ruutkilomeetrilisel maaalal.
Kus soekiht on maapinna l&hedal, aurujdulised
baggermasinad eemaldavad Kivisde. Sel viisil kae-
vatakse tGkkekraav, mis oleks kullalt lai tule eda-
silevimise peatamiseks, ja see tdidetakse mudaga.
Tule levimist maaalustes kihtides tOkestatakse sel
teel, et kaevatakse tunnelid, mis poolitavad soe-
kihi.  Tunnelitest viiakse lles maapinnale augud
ja viimaste kaudu tunnelid tdidetakse mudaga. S
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SbilusoLsjandxis,

Serecnistmajpostid. ja favad,,

Ins. A. Grauen.

Korralikult valmistatud tsementbetoonist aia-
postid seisavad aastakiimneid, sest betoon hari-
likus pinnases ei kodune. Ainult seal kus pinnase
kiht sisaldab vabu happeid vdi véddvel-soolasid
betoon vd@ib ajajooksul minna ndrgemaks. Selle
arahoidmiseks tehakse betoon hésti tihe ning vd0d-
batakse teda mingi kaitsevahendiga (nagu bituu-
men) .

Harilike aiapostide valmistamine on vdrdle-
misi lihtne, ja sellega saab toime igaiks, kes véa-
hegi tunneb betoontdid ja tépselt toimib alljérg-
nevate juhiste kohaselt.

1. Posti kuju ja mddtmed.

Aiapostide formaate on véga palju. Mdadned
thupilised on toodud juurelisatud joonistel. Ha-
rilikult tehakse aiapostid valmis maa peal hori-
sontaal-asendis ja 4-~5 néddala pdrast plstitatakse
kohale (joon. 1). Maa sisse tarvitseb postil ula-
tuda 50-*-90 cm. Kui soovitakse teha tugevama-
mddtmelist posti, siis neid on teinekord lihtsam va-
lada kohapeal I6plikus pistasendis (joon. 2). Te-
hake ka nii, et maapealne osa valmistatakse eral-

Joon. 1. Tara Tallinnas, Paldiski mnt. Postidel on néaha
poltide paid, millistega rdhtlatid on kinnitatud betoon-
posti kilge.

di, ja pustitatakse kohapeal valatud vundamendile;
molemate osade paremaks Uhendamiseks on ar-
matuurrauad, mis posti alumisest otsast vélja jde-
takse ja posti pustitamisel vundamendi selleko-
hasesse auku betooniga kinni valatakse (joon. 3).

Posti formaat oleneb ka armatuurist. Raua
kérge hinna puhul tehakse suurem&8tmelised
postid ning vahest tarvitatakse armatuurina niis-
keid puuteibaid.

Jadmedatel postidel tehakse pealmine osa
(muts) eraldi ja asetatakse piustitatud postile,
kinnitades tsemendiseguga (1:2).

Enne posti kuju ja md6tmete valikut tuleb
madrata tara rohtlattide kinnitamisviis: kas poik-
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Joon. 2. Tara kohapeal valatud postidega (Haapsalu).

raudade kiilge (joon. 4), vo6i ilma raudadeta
(joon. 5) vastavatesse aukudesse, vdi poldiga
labi posti (joon. 1 ja 10, keskel).

2. Vorm.

Rdhtasendis valmistatavate postide tegemiseks
tarvitatakse tavalisti P /2"-72" hoodveldatud lau-
du vormi kilgedeks ja 1"-f-1V2" laudu aluseks.
On poste vaja teha suurem arv, tasub &ra vormi-
lauad seestpoolt Ule luda raudplekiga; plekk an-
nab posti vdlispirwiale sileduse ning kaitseb vor-
milaudu purunemise eest tampimisel.

Kiljevormilaudu tehakse 1 v8i 2 paari, alus-
laudu aga l&dheb vaja rohkem, ja nimelt kolme-
paevase t60 osa, kui vahetpidamata tdotatakse.

Joon. 3. Tara postidevahelise, eraldi vdi kohapeal vala-

tud taladega.



Joon. 4. Posti vorm ulal vaiksema

Idikepinnaga postile. Aluslaud on

siin paigutatud kilglaudu kokku-

hoidvate klambrite peale.

Otsalauad, vastavalt postialuse pdiklauale ja lle-
mise otsa formaadile, tehakse erisugused; peal-
mise otsa jaoks on soovitatav teha otsalaud kase-
puust hooveldatud voi plekiga tle 166dud. Kilje-
lauad hoitakse koo,s kas klambrite (joon. 4) vbi
pulkade ja kiilude abil (joon, 5), vdi maa sisse
166dud vaiade vahel. Tuleb ette naha kiilude ja
klambrite kergesti lahtivdtmise viis,

Latiaukude moodustamiseks tehakse (soovi-
tatavasti kase- vOi tammepuust) siledad klopid
poolimmarguste nurkadega. Kloppe, mis jaetakse
posti sisse (ndit, traatvdrgu kinnitamiseks), peab
enne betoonimist moni tund leotatama, sest kui-

Joon. 5, Lihtsamaid aiaposti
vorme, Rdéhtlatid asetatakse
kloppide abil moodustatavates-

se pesadesse. All paremal néi-
datud lati kinnitamisviisi vari-

ant — postist labilastud latt-

raua ja poltide abil.

vad klopid paisuvad betoonis ja seega Idhuvad
betooni éra.

3. Materjalid ja tooriistiad.

Postide valmistamiseks laheb vaja tsementi ja
kruusliiva. Hea oleks ka tarvitada killustikku, eriti
siis kui kruusliiv on liiga peenike. Kruusliiv peab
olema puhas, savisisaldusega mitte dle 3% ja
huumusevaba; tera maksimaalne suurus olgu
3 cm; kuid vOib tarvitada ka suuremaid kive ja
kivikilde, mida tuleb siis Uksikult posti keskele
asetada. Armatuurrauad 6-f-10 mm 0O tuleb pan-
na igasse posti nurka posti tervel pikkusel.
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Tooriistadena olgu varutud: segamiskast vdi
-lava, labidad, kellu, silumisraud, hddrilaud, mo66-
tekast vdi amber, kastekann, tambid, raudmeisel
ja armatuurivdti voi V2" torujupp armatuuri pai-
nutamiseks.

joon. 6. Betoonposti armatuure: A. Kokkuhoidlikuim
armatuur védhematele postidele: Ghest latist Gmarrauda
(0] jatkub posti armeerimiseks! B. Tavaline armatuur
harilikule aiapostile. C. Korrapdrane posti armatuur.

Materjalide kulu arvestamisel vdetagu segul
1:5 valmisbetooni mahu 1 m™ (1000 1) peale:
kruusliiva 1150-"1 200 ehk 2 koormat; tsementi
300 kg ehk s5~/4 kotti; rauda 0 6-"-10 mm —
1-72 latti iga posti jaoks, pealeselle latt- vdi nurk-
rauda ja polte rdhtlattide kinnitamiseks.

Joonisel 5 kujutatud aiaposti betoonimaht on
(keskmiselt): 2,5 X 018 X 016 = 0,072 m®
(72 1).

4. Betooixidrnine.

Segu tuleb vastavalt kruusliiva headusele ja
t60 tdhtsusele 1:4 kuni 1 vdi killustik-betoo-
ni puhul 1:(2-73) :(2-~-3). Segu konsistents (pi-
delus) armatuuri tarvitamisel olgu poolpehme, ja
armatuuritul betoonil muldniiske. Igatahes segu
ei tohi olla liiga kuiv, et vormi dravdtmisel ta ei
kuivaks ruttu ara, vaid ta peab olema niisugune,
et ta tampimisel veidi niiskust védlja annab. Mida
mérjem on segu, seda kauem tuleb vorm betoo-
nil Gmber pidada; muldniiske kuivusega segu pu-
hul v8ib vormi kiilglauad kill kohe &ra votta, aga
selle tagajarjel — eriti kuiva ilmaga — vérske
betoon vdib enneaegu &ra kuivada. Valmis tehtud
segu enne tarvitamist peaks hunnikus seisma va-
hemalt minutit 10, et ta tdmbuks Uhtlaseks. T606
ajal tuleb segu hoida hunnikus koos, kuivamise
puhul aga niisutada ja uuesti segada.

Aluslaud pannakse tasandatud maa peale
nii, et ta ei kdiguks; ta peale pannakse ja Kkinni-
tatakse kiilje- ja otsalauad. Tampimisel tuleb jal-
gida, et vorm ei liiguks paigast dra; kasulik on
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tampimisel talle jalaga peale vaotada (kui pole
olemas alalist thendamisklambrit). Segu alumine
kiht tarvis hasti kinni tampida, eriti nurkades;
selle kihi paksus ei tohi olla ile 2 cm, sest ta pea-
le tuleb armatuur, mis peab olema kaetud 2 cm
paksuse betoonkihiga. Armatuurraud (joon. 6)
tehakse vahemtdhtsusega postidel lihtsalt kahest
looka painutatud Ummarrauast 0 6--10 mm;
rohkem koormatud postidel tehakse korraparane
armatuur neljast plstvardast 6-f-1 6 mm, mis oma-
vahel U(hendatakse ,,rangidega" 4-f-5 mm 0.
Enne kohale asetamist armatuurraud mééritakse
tsemendipiimaga ule. Nurkades, servades ja klop-
pide Umber tuleb segu eriti h&sti tampida. On
vorm tdis tambitud, tasandatakse ta hddrilauaga
pealt siledaks ja siis silutakse terassilendiga vdi
kelluga. Tegemise kuupdev margitakse peale.

Raudkonksud, lattrauad, obadused ja t. s. ese-
med tuleb betoonimise ajal sisse panna nende 0i-
gesse asendisse (enne madrida tsemendipiima-
gal). Post valmis, v0etakse augumoodustajad
klopid valja ja siis vormilaud &ra; viimased pu-
hastatakse nakanud tsemendisegust ja siis pan-
nakse uuesti jargmise aluslaua peal kokku.

Varskel betoonil tekkinud puudumid paran-
datakse kohe peene seguga 1:2 dra, ja post kae-
takse paberiga, lauaga vOi riidega, kaitseks tuule,
paikese ja vihma vastu. Argu unustatagu tdkkeid
koduloomade ja lindude vastu.

Joon. 7. Massivtara ehitamine serviti-tsementkividest.

Joon. 7-a. Masstvtara valminult (Tallinn, Gonsiori tan.).

Varskel postil ei tohi lasta kuivada. Aluslaual
vOib posti ettevaatlikult maha kallata juba 3 pae-
va parast. Koik postid tdstetakse whte hunnikusse,
kus nad hoitakse niiskena 2-1-3 ndadalat.



Joon. 8. Raudbetoon-tara Ndmmel.

Tarvitusele tohib vo6tta vaid hésti tugevaid
poste, mis on vdhemalt 4 néddalat vanad. Juhusli-
kult katki l&inud poste liidetakse uuesti kokku
jargmiselt: pragu aetakse lahti, pestakse veega ja
valatakse seisnud tsemendipiima tdis; siis pigista-
takse posti osad kokku. Lapitud koht hoitakse
niiske 2 nédalat.

Betoonpostid asetatakse maa
sisse, vastavalt pinnase iseloomule, 50790 cm
siigavuselt. Suuremate koormatuste jaoks (nagu

véaravapostid vdi betoonplangu puhul) postijala
Umbert auk tdidetakse kividega ning valatakse
tsemendiga tdis, et postil oleks parem ankerdus.
Enne Kkinnivalamist tuleb postide asendi dietiole-
kut noo6ri ja loodi jarele héasti kontrollida.

Paigale pustitatud betoonpostid vddbatakse
tle tsemendipiimaga. Selleks on vaja valida niis-
ket ilma. Sammeldusohu &rahoidmiseks on soovi-
tav tsemendipiima sisse lisandada rauavitrioli
(umbes kg 10 1vee peale). Olgu méédamin-
nes tdhendatud, et sammal tekib ebapuhta kruus-
lilva ja poorse betooni tottu.

Joon. 9. Raudbetoon-tara Ndmmel. Osa td6joonisest.

5. Betoontarad.

Peale puittarade eeltoodud betoonpostide va-
hel tehakse veel massiivtarasid betoo-
nist ja betoonkivest; tehakse ka okas-
traadist vO@i traatvdrgust tarasid betoonpostide
vahel. Alltoodud joonised selgitavad mdnda neist
ehitusviiisidest.

Tsementkividest midritud tara tehakse (joon.
7) tavalisti voi kivi paks, kusjuures ridade
vahele (kas iga rea vOi Ule Uhe) asetatakse 1
2 mm raudtraat. Selle t6ttu postivaheline mudar
vOib jaadda ilma vundamendita, kuna mudr moo-
dustab tervikliku plaadi, mis ripub postide vahel.
Postid tehakse iga 2,5-i-3,0 m tagant, kas mas-
siivsetena 1X 1 kivi v0i serviti-kividest, kuna posti
keskpaigas moodustavasse auku asetatakse pust-

Joon. 10. Mitmesuguseid raudbetoon taraposte.

rauad ja tdidetakse see auk betooniga 1:(6-"7)
(joon. 7).

Mudr voib jddda krohvimata ja ladumisviisiga
vOib postidevahelisele pinnale anda mitmesugu-
seid mustreid. Midripinna iga ruutmeetri peale
ldheb kivide serviti asetuse puhul 25 tsementkivi
formaadis 28X13,6X6,4 cm.

Betoonitud tara tehakse samuti pos-
tide vahel raudbetoonplaadina, mille paksus vdib
olla 4-~-7 cm. Taraplaate, samuti kui poste, vdib
betoonida kas koha peal, lhes tervikus, vdi eraldi,
neid hiljem kohale tdstes ja omavahel ning vun-
damendiga tsementsegu abil Ghendades. Vunda-
ment tehakse enamasti ainult postide alla. M-
ripinna 1 m" peale laheb keskmiselt (postid kaasa
arvatud) 10-~20 kg tsementi, 0,05-~-0,10 m"
kruusliiva ja ligi 1 kg Ummarrauda.

Labipaistvad raudbetoon-ta-
rad. Postide vahe v0ib teha ka raudbetoonplaa-
dina, vastavas mustris valmistatud avadega.
Uht sdirast tara nditavad joon. 8 ja 9. Postid
on siin tehtud &dnsatena, kahes tikis, ja hiljem
on nende vahe tdis valatud lahjema seguga, raud-
armatuuri asetamisega. Raudbetoonplaadid on
siin 2,70 m pikad ja asetatud postidevahelisele
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Ins. A. Grauen.

(Vastuseks lugejale S. Torokoffile ja t.)

Puitbetoon valmistatakse nagu tavaline kruus-
betoongi tsemendist ja agregaadist, kusjuures ag-
regaadiks tarvitatakse peale kruusa ka saepuru
(vdib ka linaluid). Sideainena tarvitatakse, peale
tsemendi ka lupja, mida lisandatakse lubjapiima
ndol. Segu segatakse (Uhtlaseks ja tambitakse
vormi sisse, s. 0. vormitakse nagu tavalist betoo-
nigi; hiljem tuleb betoon hoida niiske, et kivine-
mine sinniks normaalselt.

Puitbetooni segu (koostise) kohta ei ole kind-
lat retsepti ehk seguvahekorda, ning olenevalt
meistri oskusest, kasutada olevate materjalide
omadustest ja betooni llesandest vOetakse:

1 osa tsemendi peale
3-7-6 osa kruusliiva,
I-*-4 osa lubjavikki,
5-720 osa saepuru.

mahu
jarele

Segatakse enne saepuru lubjapiimaga, kuni ta
saab Uleni Uhtlaselt hésti niiskeks; eraldi kuivalt
segatakse tsement ja kruusliiv. Siis loobitakse vii-
mane segu esimese peale ja segatakse kdik hasti
l1abi; tarbekorral pritsitakse veel vett peale, et
saada uhtlaselt niisket segu, mida oleks kerge vor-
mida.

Puitbetooni fisikaalsed omadused — surutu-
gevus, tOmbtugevus. veeimavus, mahupisivus,
sooja- ja kdlajuhtivus jne. olenevad segu vahe-
korrast ja valmistamisest ja kdiguvad véga suur-
tes piirides. Uks on kindel, et mida rohkem on

soklile 2,7X0,3X0,1 m. Lahemalt see t66 on Kir-
jeldatud ,,Tehnika Ajakirjas®“ nr. 12, 1935. a.

Augulise vo0i reljeefse m-u,st-
riga betoontara v0ib teha ka vdhematest osa-
dest, kui eelpooltoodud joon. 9 néidatud véaratid
(2,7X1,3 m), mis vajavad 4 meest monteerimi-
seks. Nimelt tara vdib monteerida valmis soklile
vahematest tahvlitest ehk plaatidest, 2-~3 mm
traadid pea'b lastama ka postidest labi v8i kinni-
tatama vastavatele raudaasadele, mis postidesse
betoonitakse. Suuremad musterkivid peavad sisal-
dama traati, vGi peab horisontaaltraadid Kivide
vahel Uhendatama pisttraadiga. Tara ladumiseks
musterkivide suurus v@ib olla: pikkus 40-*70 cm,
kdrgus 25-f-50 cm, paksus 5-78 cm. Musterkivid
tehakse segust 1:(4-76) ja Uhendatakse segul
1:3. Vadljaldigete ja vdlispinna reljeefi madttes
vBib musterkividele anda vdga mitmesugust kuju.

Arvesse vOttes betoonpostide pdlisust ja puit-
postide madanevust osutuvad esimesed majandus-
likult kasulikemaks. S
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segus saepuru, seda ndrgema tugevusega ja ma-
dalama soojajuhtivusega on puitbetoon ja Umber-
poordult. Sellepédrast tuleb seguvahekord valida
vastavalt seina konstruktsioonile, ja nimelt: Kkui
puitbetoon on ainult sdrestikseina tditeks ega kan-
na mingit koormat peale enda kaalu, siis v0ib se-
gus saepuru olla rohkem. Peab aga puitbetoon
kandma ka koormat (nagu nopsa-seinal seesmine
kiht), siis tuleb segusse vOtta vdhem saepuru.

Mis puutub puitbetooni veeimavusse ja maja-
seene tekkimise Ohusse, siis selles suhtes puitbe-
toon vdib tuua védga kahjulikke Ullatusi, eriti siis,
kui vdlisseinasse tungib vihma v&i muul viisil niis-
kust. Isedranis kardetav on ehitada puitbetoonist
vélisseinu puitsOrestikuga, kui niiskus vdib tun-
gida seinasse ja sealt kandepostidesse. Viimased
peagi nakatuvad majaseenest, mille tagajarjel
hoone vdib kokku variseda. Niiskus vdib seinasse
tungida nii véljastpoolt (vihm) kui ka seestpoolt
(toa rdskuse sadestumine seintele). Sellest pa-
hest saab ule laiema rédsta ehitamisega ning kan-
depostide Umbristamisega tdrvapapiga (vOi tse-
mendikottidega).

Liiga lubjarikas segu kuivab véga aeglaselt,
sest lubjahudraat eritab kivinemisel vett (tava-
line ndhtus krohvitud seinte aeglasel kuivamisel.)
Tsement vajab Kkivinemiseks kill ka vett, kuid
juba segu juures 1 osa tsementi ja 1 osa kustuta-
mata lupja (kaalu jarele) jatkuks hidraatveest
tsemendi kivinemiseks. Kui aga lupja on vahem,
peab varsket betooni niisutatama. Sellepérast ko-
haseim puitbetooni seguvahekord vdiks olla: 1 osa
tsemendi peale 3-f-5 osa kruusliiva, 1-*2 osa lup-
ja ja 5-f-10 osa saepuru.

Tanu puitbetooni teatud mugavusele ja ta ma-
dalale soojajuhtivusele ta leiab tarvitust nii sdres-
tikseinte kui ka betoonpostidel-seinte vahede téi-
teks. Samuti ka nopsa-seina sisemist kihti ja -si-
dekive vOib teha puitbetoonkividest.

Puitbetoonist vdib valada sooje pdrandaid;
viimase segu sisse lisandatakse ka asbestipuru.
Veeimavuse ohu véhendamiseks tuleb p6rand
pealt hésti tihendada ja lihvida.

Armeerimise puhul tuleb teha puitbetooni
segu saepuruvaesem (4-~5 osa) ja kruusa panna
umbes 3 osa. Armatuur puitbetoonis tuleb koéne
alla peamiselt kahanemispragude &rahoidjana pik-
kade seinte puhul, mitte suuremate paindepingete
vastuvdtjana.

Kuna puitbetoon ahvatleb vdhikuid oma ma-
dala soojajuhtivusega ning vdrdlemisi lihtsa ehi-
tusviisiga, siis ta tarvitamine vo0iks hdésti levida;
kuid siin tuleb juhtida tdsist tdhelepanu majaseene
hadaohule ning hoone piiratud eale. |



Kanalisatsiooni ehitajaile.

Ins. V. Sorra.

Vihma- ja raiskvetekanalisatsiooni (lesanne
on: juhtida vihma- ja majavett elamust, Ouest
ning asulast eemale, sinna, kus see vesi ei saa siin-
nitada kahju ei varale ega inimeste ja loomade
tervisele. Kuna drajuhitav vesi sisaldab mustust,
siis asulate piirides ehitatakse kinnine torustik ja

isavt '2*S/~an6on

Joon. 1. Tsementtorude jatkukohtade tihendamine saviga.
Mérkus: Peale jatkude kokkupressimist torusse sattunud
savi eemaldada.

enne raiskvee veekogusse véljalaskmist korralda-
takse selle puhastust. Kanalisatsioonitorustikus et-
tetulevate ummistuste kdrvaldamise kergendami-
seks ehitatakse torustikule vaatluskaevud, kui to-
rustik on maaalune, ja revisjoniklapid, kui torustik
on hoone sees.

Esimene ndue Kkanalisatsioonitorustiku
ehitamisel: torustik olgu veekindel. Kui torude
seinad ja torude jatkukohad ei ole veekindlad,
siis torustik laseb raiskvett labi ja reostab Umb-

Joon. 2.
Vaatluskaevu toruau-
kude tihendamine.

ruse maapohja ning rikub pdhjavee. Vigane to-
rustik on tervishoiu seisukohalt hadaohtlik naab-
ruses asuvatele joogiiveekaevudele. Vigane torus-
tik ise on ka ohus: kui maa on liivane v6i pehme,
siis liiva ja pehmet mulda valgub torudesse, mille
labi tekivad torustiku ummistused. Sellest selgub,
et Ohukestest laudadest kokkuldéodud torud, lau-
dadest korraldatud vaatluskaevud, tihendamata
jatkukohtadega ehitatud tsement- ja Samotttorud

ning tihendamata jéetud liidused tsement- ja tel-
liskivi-vaatluskaevudes pole mdistlik ehituskokku-
hoid: ajutine kokkuhoid, mis on saavutatav torus-
tiku ehitamisel tihendustddde arvel, ldheb kdvasti
maksuma hiljem, joogiveekaevude reostumise
ning kanalisatsioonitorustiku ummistumise né&ol.

Tsementtorude jatkukohad tihendatakse sot-
kutud saviga ja torvatud takkudest nddriga (joon.
1) ; suure ldbim6d6duga tsementtorude puhul
tihendatakse jatkukohad tsementseguga ja kae-
takse pealt kaitserdngastega tdrvatud riidest vdi
betoonvdddega; vaatluskaevude seintes torude
suubumisavad tihendatakse betooniga (joon. 2).

Teine nodue: Kkanalisatsioonitorustik ase-
tatagu kraavi poOhja (htlase kaldega (langega)
kraavi kogu pikkuse ulatusel kahe vaatluskaevu

jPl Z.,..
'YZ/zr

3. Torude jatkukohad on vajunud lainelise sangi
tottu.

Joon.

vahel. Vaatluskaevude vahel néva (kanali) p6hja
ja torustiku kalle ei tohi olla murtud: torustiku
telg moodustagu vaatluskaevude vahel sirge joo-
ne. Kui torustiku kalle on laineline, siis ehitus-
t6o tagajarjed on sama kurvad kui katuse vihma-
vee plekkrennide lainelise asetuse puhul: ajajook-
sul kogub liiva vajunud kohtadesse, tekib liivast
uus voolusang ja jaab jarele vahe ruumi vee labi-
laskmiseks. Laineline torustik, vajunud jatkudes lii-
vaga téitudes, kaotab palju oma labimd6dust ning
muutub selle tdttu vdimetuks suurt veehulka l&abi
laskma (joon. 3). Kui vajunud torusse satub veel
pohku, kartulikoori, kaltse jne., siis torustik um-
mistub varsti ja jargneb uputus majas vOi Oues;
see nduab suuri kulusid ummistunud torustiku kor-
daseadmise peale, tihti nduab ka torustiku lahti-
kaevamist ja Umberehitamist. Tihti juhtub s&a-
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rast dnnetust torude kalde hoolikastki teostami-
sest hoolimata: peale ndva kinniajamist mullaga
Uksikud torud vajuvad sisse seal, kus nad asetati
tdidetud poOhja peale. Ebatasane, auklik kanali-
satsiooninfva pdhi, mis pehme liivaga vdi mulla-
ga on tasandatud Uhtlase kalde saavutamiseks,
on torudele sama ohtlik, nagu jaadtunud maasse
kaevatud no6va pdhi: tdidetud (vOi ja&tunudi)
kohad vajuvad vee mdjul, seega vajuvad ka jat-
kud. Torustik muutub ebatihedaks, liiv tungib
torudesse ja — ummistus ongi kédes. Kanalisatsi-
ooni ehituskaevandi pdhi olgu eri hoolega ning

eri kontrolli all kaevatud kindla, Uhtlase kalde

Joon. 5. Hoone kanalisatsioonitorustiku ja hoovikanali-

satsioonitorustiku tGhendus vaatluskaevus. R — revisjoni-
klapp.

(lange) jarele (joon. 4). Kogemata kaeviku p6h-
jast valjavdetud uleliigne labida tdis mulda juba
ohustab t66 tulemusi. Kui juhtub selline dpardus,
s. 0. kui tekib auk ndva pdhja, siis augu likvidee-

rimiseks ei tohi tarvitada pehmet mulda, vaid
peab vdetama kruusa vOi kivdkillustikku; sel-
lega lapitud koht kaetagu veel ©Ohukese iSiva-

kihiga ja seda kastetagu veega. Kui aluspdhi on
turvas vOi vesiliiv, siis ei saa ehitada Kivitorus-
tikku ilma erilise aluseta; aluse konstruktsiooni
méadramiseks tuleb podrduda asjatundja poole.

Kolmas no6ue: hoone sisekanalisatsi-
oon olgu vaatluskaevu abil véliskanalisatsioonist
eraldatud ja hoone sisekanalisatsiooni torustike
ehitamiseks tarvitatagu tingimata raud- v6i malm-

joon. 6. A — torustiku

valesti panemine, ilma

vaatluskaevudeta. B —

dige panemisviis.

torusid. Metalltorud on téiesti 6hu ja veekindlad,
nende jatkukohad on téiesti tihedad ja ei karda
vee survet, torud vdtavad vdhe ruumi ja on varus-
tatud iga kd&anu ja haru kohal revisjoniklapiga;
sirgetes jatkudes on klapid vdhemalt iga 6 meet-
ri tagant (joon. 5), millepdrast ummistunud to-
rude puhastamine on kerge. Kui aga keldritesse
ehitatakse kivitorud, siis kivitorude vajumise ja
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pragunemise juhul mustus ja lehk tungivad keld-
riruumi; ja kui vaatluskaevud asuvad hoone sees,
siis ruumid lehkavad alati. Keldritele on eriti kar-

Joon. 7. Valesti ehitatud

vaatluskaevu p6hi. Lamp-
kast.

detav kanalisatsiooni véalistorustiku ummistus: um-
mistunud torustikust vesi survub tagasi, tungib
keldri torustikku ning kivitorudega kanaliseeritud
keldriruumide reostumine on paratamatu; rdhu
all olev raiskvesi leiab endale véljapddsuvdima-
luse keldriruumidesse kivitorude jatkude ja vaat-
luskaevude kaudu.

Hoone ,sise- ja véliskanalisatsiooni torude va-
helisel  vaatluskaevul on suur t&htsus torustiku
puhastamisel: see kaev vdimaldab kindlaks teha,
kus ummistus on tekkinud; kui kaev on kuiv, si'is
on ummistus sisetorustikus, kui on aga kaev upu-
tatud, siis pole tarvis puhastada sisetorustikku —
viga on valistorustikus.

Neljas ndue: viliskanalisatsiooni torus-
tik olgu .sirgjooneline Uksikute vaatluskaevude
vahel ja vaatluskaevud olgu ehitatud torustiku
iga kdanu kohal, iga harunemise kohal, torustiku

Joon. 8. Vaatluskaevu

0ige konstruktsioon.

labimdddu iga siirdekoha kohal ja torustiku kalde
iga muutumise kohal. Kaanud, harud, 1&bimdddu
teisumiskohad ja kalde murdumiskohad on kaht-
lased kohad torustikul. Neis kohtades veevoola-
mine on takistatud, sadestub mustus ja selle jarel
tekib ummistus. Oige ehitusviis: teame juba ette,
kus ummistused vdivad tekkida, ja sinna ehitame
vaatluskaevud (joon. 6).

Viies ndue: koik vaatluskaevud ehita-
tagu mitte lampkastidena, ilma p6hjata, vaid vas-
tava voolurenniga varustatud pdhjaga (joon. 7).
Ilma po6hjata ja ilma rennita vaatluskaevud muu-
tuvad mudapludjateks ja takistavad veevoolu.
Lahtised kraavid pdllumees ehitab ilma lohkudeta
kraavi pOhjas ja ilma kraavipdhja laienditeta.



Seal, kus kraavi pdhi on jarsku laiendatud, teki-
vad alati madalikud. Sama lugu on kaevude ko-
hal. Kui vaatluskaev on ilma po6hjata v6i poh-
jaga ilma kindla rennita pdhjas, siis koguneb kae-
vu pOhja muda ja torude otsad on mustusega tai-
detud, millele jargneb ummistus. Vaatluskaevu
pdhjas olgu renn torude vahel (joon. 8). Renni
stigavus ja laius vordugu toru l&bimdddule. Ren-
niga kaevudes torustiku vesi ei valgu laiali, vee-
vool l&bib kaevu renni médda.Lampkast takistab
vee voolu ja lampkastig'a torustiku ummistuste
likvideerimine on védga raske ja kulukas, sest
enne torustiku ummistuskoha kindlakstegemist ja
ummistuse likvideerimisele asumist on vaja kaev
tihjaks teha sinna kogunenud mudast.

Kuues ndue: raiskveetorustiku  ehita-
misega alatagu vastu voolu, s. o. altpoolt Ules-
poole (joon. 9); selle nGude vastu eksimine on
vdga héadaohtlik: esimese vihma puhul v8i ndva
ehk kaevandi sattumisel allikale ujutub ndéva dle;

ndva seinad vajuvad kokku ja vesi tungib valmis-
ehitatud torustikku ning keldriruumidesse.

Siin toodud kanalisatsiooniehituse algnduete
tahtsuse selgitamiseks peab tdhendama: kui kana-

Joon. 9. Torustiku panemise 0ige viis: | — torustik juba
kinni aetud, Il — torstik kinniajamata ndvas, Il —
nova kaevamine, IV — rajatud torustikutelg.

lisatsiooni ehitajal endal teadmisi ja td6kogemusi
sel alal ei ole, siis ehitaja on loomulikult raha, aja
ning tédvaeva kokkuhoiutungi mdju all. On selge,
et kanalisatsiooniehituse algnduete ignoreerimisel
vOib odavalt ehitada, kuid sd&rane odavus on
petlik, sest oskamatult ehitatud kanalisatsioon ei
tdida oma ulesannet ja kokkuhoid ehitamisel teki-
tab hiljem suuri kulusid. 1

Granitoid-konnitee.

Ins. M. Luht.

Vastupidavad ja ilusad on graniidist kOnni-
teeplaadid, nagu seda on ndha meie maakonna-
linnades. Vastavate graniit-kivide tagavara véhe-
nemise tottu tuleb leida vOimalusi kasutada gra-

niidi haid omadusi tarvitades vahemamod&tmelisi
kive. Héid tagajargi annab granit oid-
plaatide kasutamine koOnniteede valmista-
misel.

Palju tarvitatavad konniteekivid formaatides
0,70X1,05 m on ebapraktilised. Nad ei vdimalda
teha kdnniteid erinevais laiustes ja, peaasi, nad
Idhkevad ja pragunevad, mis rikub kdnnitee va-
limust. See sunnib kahel pd&hjusel:

1 Kivide aluspinda pole vdimalik teha Uhtla-
selt kandejouliseks ja sellele asetada plaati nii, et
ta oleks kdikjal toetatud alusele.

2. Savisele alusele asetatud pilaate kergitab
kilm ka sileda ja tiheda aluspinna puhud.

Seepdrast on praktilisem teha kiviplaadid vé-
hemamddtmelistena. Arvestades saadud koge-

mustega pean kohaseks formaadiks 30X45 cm.
Selle formaadiga on vdimalik teha kdnniteid ala-
tes 30 cm, laiust suurendades 15 cm kaupa
(vt. joonis).

Granitoid-plaate valmistatakse paksustes 6-"-
8 cm. Vastava vormi pdhjal asetatakse gra-
niidist Kkillud enam-vdhem Uhtlaste mddtme-
tega, tasasema kuljega allapoole, ldabimddduga
3-f-5 cm. Tugevdamiseks monikord seatakse
aarte lahedale ja neile paralleelselt rauda 0 6
mm. Kivide vahe valatakse tais vedelat segu 1:2
ja selle peale pannakse betooni koostisega 1:4
kuni 1:6,. tambitakse kinni ja lastakse kivistuda
2-"4 nédalat. Selle aja mdddumisel vdib plaate
asetada kohale graniit-kildudega kuilg ulespoole.
Viimane tuletab graniidist mosaiiki meolde, evib
kulumiskindla pealispinna, mis hésti paneb vastu
kulumisele ja ei muutu libedaks. Aastakiimneid
seisnud konnitee, mis hoolsasti tehtud, ei avalda
mingit kulumist. Eriti ilusat valimust evib kénni-
tee kui valida kivikildude vailimust ja vdarvust ja
seada kivid lihtsa ja meeldiva mustri jargi. Uks
sadrane kdnnitee on Tallinnas Draamateatri juu-
res, S. Karja téanaval. m
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Uus tulekindel ehitusmaterjal eterniit.

Suure relvastustuhina tdttu on raua hind ko-
hutavalt tGusnud. Selletdttu otsitakse vdimalusi
asendada rauda ehitustes. Vdlismaal on juba am-
mu tarvitusel sellekohane ehitusmaterjal, mis val-
mistatakse asbesti, liiva ja tsemendi segust, nn.
eterniit, s. t. igavene, sest tdesti see materjal peaks
olema poline, kuna ta osaained ei méadane ega
pdle. Eterniit ehk asbesttsement valmistatakse eri-
vabrikutes. Toéokdik on umbes jargmine: osaained
teatavas tdpses kaaluvahekorras segatakse ja nii-
sutatakse nagu tavalise tsemendiga; siis kas pres-
sitakse eriliste korgesurvepresside all vastavateks
plaatideks, torudeks v&i moneks muuks tarvili-
kuks vormiks, hoitakse rdsklas vdi autoklaavi-
des 7), kust teatud aja jarele esemed tulevad vélja
juba nii tugevatena, et v@ivad ehitusse minna.
Teine, uuem eterniidi valmistamisviis sarnleb pa-
berivalmistamisele: vedel tsemendi ja asbesti segu
lastakse jooksvale kangale, kus vesi vdhehaaval
ndrgub valja; siis valtsitakse seda poolkuiva segu

mitu korda, kuivatatak-
se veidi, lihvitakse ja
viimaks ldigatakse vasta-
vatesse tikkidesse, nagu
ehitustddstus vajab; néit.
katusekatmiseks lahevad
ruudud modtmetes um-
bes 30X30X0,5 cm,
seinte vooderdamiseks
kuni 100X150X0,6 cm
jne.  Parast valtsimist
(mis sunnib pusivalt rea
valtside vahel) ja katki-

I6ikamist ldhevad plaa-

did rdsklasse vo8i autoi-

Joon. 1. klaavii, kus tsement Ki-
vistub hasti ruttu.

Eterniidist valmistatakse vdga mitmesuguseid

ehitusosli, nagu: plaadid, laiinelised vdi siledad

seinte ja katuste katmiseks, torud (vihmavee, joo-
givee ja mustavee jaoks), rennid (katuse &arte ja
Sottrennide jaoks), nurgad (akende alla ja uljete,
s. 0. vdljaehituste &arde), harjakivid jne. Eter-
niidi tugevus, tanu kiudainelise asbesti sisaldu-
sele, on vordlemisi korge. Eterniit-katusel vdib
julgesti kéia, eterniit torud taluvad suurt réhku.

N) Autoklaav --- aurukatla sarnane raudpleklst
kinnine mahuti, kuhu lastakse auru sisse.
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Vélismaal on eterniit nudd vidga moodi mine-
mas ning temaga asendatakse rauda kui ka puitu
igalpool, kus vdimalik. Nait. katused ja seinad
vOib tdielikult katta v6i vooderdada eterniitplaa-
tidega, ilma et l&heks vaja rauda. Joon. 1 on ndi-
datud katuse Sottrenn kaetud eterniitplaatidega,
joon. 2 ndeme maja, mille katus ja seinad on kae-
tud eterniitplaatidega.

Eks meilgi Eestis sobiks niisugune ehitusma-
terjal: seda tehtigi Uhevahe, kuid mingiparast
ari ei lainud. Kdik toorained peale asbesti on meil
olemas. Asbesti kaevandatakse Uuralis, Rodee-
sias, Kanadas ja ka Soomes, |

Joon. 2.

TEHNIKA UUDISEID.

Kuues rippuv sild New-York’is.

Kéesoleval aastal alustati New-York’is kuuen-
da rippuva silla ehitustoédega. Uue silla nimetus
on Wheatstone-Bridge. Keskmine silla avaus on
702 meetrit ja kaks otsmist 225 m pikad. Sillal
on ette ndhtud neli teed autode jaoks (2 teed

kummagis suunas) ja kaks konniteed jalakdija-

tele. Ookeani laevade labilaskmiseks sdidutee

asetseb 41 meetri kdrgusel veepinnast.
Konstruktiivselt on uus rippsild tuntavalt

taiuslikum kui isegi kuulsad uued rippuvad rait-
sillad ) San-Franciscos. Silla ehituskulud tbuse-
vad 18 miljonile dollarile. S

Rait — ilmatusuur asi.



Tehnika pollwimajandwiscs.

K ulumnwud, vesk ik ivi

K. Fischer, A/S-i ,,Rotermanni

Kui veskikivid on niivord kulunud, et neid
vaja uuendada, siis pole eriti raske méldril enesel
saada selle to6ga hakkama.

Kui kivi oli juba enne kaetud smirgliga, siis
selle vanad jaadnused tuleb kdigepealt taiesti kor-
valdada. Siis lutakse Kivi pinnasse Uksteisest Uhe-
kaugusel kuni 10 auku (20-f-30 mm siigavad ja
20 mm 0). Pérast Kivi korralikku pesemist harja
ja keeva veega asetatakse kivi umber ja Kivi sil-
ma sisse plekkrongad. Plekkrdongaste kdrgus peab
vastama soovitava smirglikihi paksusele.

Niud voime alata smirglisegu valmistamist.
Selleks vajame smirglit, magnesiiti ja kloormag-
neesiumi lahust. Smirglisdmerate jamedust téhis-
tame harilikult numbritega, kuid, kuna mitmesu-
guste vabrikute nummerdused ei Uhtu, tarvitame
siin liigitust: peenike, keskmine ja jame.

Arvestatakse umbes 100 kg smirgli kohta:
13,75 kuni 16 kg magnesiiti ja 14,5 kuni 17,75
kg kloormagneesiumi lahust, olenevalt kasutatava
smirgli jamedusest.

Pandagu tdhele: mida jdmedam on smirgel,
seda vdhem on tarvis magnesiiti ja kloormagnee-
siumi lahust, mida peenem on smirgel, seda roh-
kem tuleb vOtta magnesiiti ja kloormagneesiumi
lahust.

Tunnustatud retseptiks on:

50 kg jamedat smirglit,
50 kg keskmist smirglit,
14.5 kg magnesiiti,
15.5 kg kloormagneesiumi lahust.

Soovitav on enne teha vdaike katse, Kkusjuu-

res katsesegu valmistamisel kilogrammide asemel

d . u u e n d a m is e st
Tehai&ed”“ peamdlder.

vGtame tuhandikud, s. t. grammid. See katse-
segu jaetakse véikesse plekkanumasse tarduma.
Kui ta on juba moéningad pdevad seisnud, vdib
ta ko6vadust proovida kloppides haamriga, kus-
juures selgub ka peenuseaste.

Kui pole saada kloormagneesiumi lahust, siis
on vdimalik seda ise valmistada. Vdetakse kloor-
magneesiumi (tikkides) ja lahustatakse ta des-
tilleeritud vees vdi vihmavees.

Segamisanumaks sobib véga hasti puhas raud-
katel (vana pesukatel). Puust anumasse imbuks
rohkesti kloormagneesiumi lahust ja see muudaks
segu vahekorda. Esiteks puistatakse smirgel sisse
ja segatakse magnesiidiga. Ldpuks lisatakse sinna
kloormagneesiumi lahust ja segatakse hasti 2-"3
korda. Ei tohi liiga kaua segada, millest segu vdib
muutuda liiga vedelaks. Tuleb segada ainult nii-
kaua, kuni kuiva smirglit enam ei leidu. Siis ala-
takse valamist. Vdéikestes hulkades ja kestvaR
haamriga kloppides valatakse segu kivi pinnale
kuni réngaste aéarteni.

Juhul, kui kivi on vé&ga suur vdi kui vala-
takse véga paksu kihti ja seetdttu Uhest segust ei
jatku, vOib segu vajadust modéda juurde valmis-
tada. LOpuks tasandatakse pind, milleks tdmma-
takse hooveldatud puuga ule plekkrdngaste.

Ruumis, kus see t66 tehakse, peab olema va-
hemalt + 15° C, soovitav koguni +20° C. Vérs-
kelt valatud kivi kaetakse hé&sti kottidega ja jae-
takse selliselt seisma 8 pédevaks. Pdrast seda
eemaldatakse plekkrdongad, taotakse uued rihvad
sisse ja jahvatust6d voib uuesti alata. B

Kunstlik heina kuivatamine.

Heinategemine oleneb suurel maaral ilmasti-
kust. Selletdttu ei saa alati heina niita siis, kui see
on kdige otstarbekohasem, vaid siis, kui ilmastiku
tingimused seda lubavad. Uhes sellega aga lan-
geb sageli heina toitevddrtus loomatoiduna, kuna
niita ei saadud ajal, mil rohi oli kGige mahlakam,
vOi kuivamise ajal vdhendas heina véartust vih-
masadu.

Nende pahede véltimiseks on Inglismaal,
Sveitsis ja mujal katsetatud kunstlikku heinakui-
vatamist. Need katsed on annud rahuldavaid tu-
lemusi. Soojuseallikana kasutatakse heinakuiva-
tites sutt vdi elektrivoolu. Ohk kuumutatakse tem-
peratuurini 50°760° C ja puhutakse elektriventi-
laatoriga puitkanalite kaudu kuivatuskasti, kuhu
rohi on laotatud dhukese koheviloleva kihina. Lu-
hikese ajaga on hein taiesti kuiv. Mitmed asja-

tundjad tegelike pdllumeeste hulgast ennustavad
sellele heinakuivatamisviisile tulevikku.

Kunstlike heinakuivatite kasutamine ja tasu-
vus oleneb suurel mdaéral kohalikest tingimusist.
Nende levikut Gigustavad peamiselt jargmised as-
jaolud: 1) heina saab niita siis, kui rohi sisaldab
kdige rohkem toitaineid; 2) kunstlikult kuivatatud
hein sisaldab rohkem toitaineid kui loomulikul
teel kuivanud hein; 3) kunstlikult kuivatatud hein
ei lahe nii kergesti kaarima; 4) saab kiirelt kui-
vatada ka aeglaselt kuivavaid rohuliikisid ja
5) saab heinategemist veelgi enam mehaniseerida.

Kuna aga kunstlik heinakuivatamine laheb
kahtlemata kallimaks loomulikust kuivatamisest,
siis vBib ennustada uuele menetlusele menu vaid
korge elustandardiga maades. |
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JOou-koorelahutajate arengust

Agr.

Jou-koorelahutaja tiip Westfalia MD, mis ka
meil Eestis on tarvitusele vGetud, evides mitmesu-
guseid puudumeid, ei rahuldanud vabrikut. Need
puudumid kdrvaldati 1936. a. valjalastud MDE-
tudbis.

Jou-koorelahutaja Westfalia mudel MDE sar-
naneb (Gldiselt poolhermeetilisele jou-koorelahu-
tajale Alfa-Laval tuup 200, valjaarvatud vaid
moned vaikesed uUksikasjad.

Viimaseks uudiseks jou-koorelahutajate alal
on 1936/37. aastal véljalastud jou-koorelahuta-
jad Alfa-Laval titp 300 ja Westfalia tiiip MDD.

Jou-koorelahutaja Alfa-Laval tiip 300 sarn-
leb vélimuselt tiip 200-le, véljaarvatud muuda-
tused koorejuhtmeis ja kooreregulaatoreis. Jou-
koorelahutajal Alfa-Laval tiip 300 valjuvad
koor ja kooritud piim Kinnise juhtme kaudu, kus-
juures lisaks kooritud piima juhtmes asuvale koo-
re reguleerimisventiilile, millega muudetakse réh-
ku kooritud piima juhtmes ja vastavalt sellele
kooreprotsenti, on koorejuhtmesse ehitatud koore-
mddtja, mis nditab labivoolava koore hulka tun-
nis ja koore protsenti. Lisaks neile uuendusile on
uuel tadbil suurendatud trumli ja taldrekute l&bi-
mo66tu ning trumli tihjendamine vedelikust on

Joon. 15. Jdu-koorelahutaja
Westfalia mudel MDE sisse-
ehitatud elektrimootoriga.
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Joon. 16.

G. Laane.

Jou-koorelahutaja
Alfa-Laval tuup 300.

(2. jarg ja 10pp.)

muudetud automaatseks. Trumli seismajdamise
puhul voolab trumlis olev vedelik piimajagaja
jatteruumist erilise térukese kaudu l&bi volli koo-
relahutaja alusesse, millest padseb augu kaudu
vélja. See uuendus vOimaldab kiirema puhastami-
se, kuna enne tuli trumli tihjendamisel tarvitada
sifooni abi.

Vajalik to6rohk on kooritud piima juhtmes
on 3,5-74,0 kg/cm” ja koorejuhtmes 2,5 kg/cm'™.
Kooritud piima juhtmes on suurem rdhk ette néh-
tud seepdrast, et vd@imalike ebatiheduste korral
koor ei ldheks kooritud piima sisse kaduma, vaid
et Umberpddrdult kooritud pnim tungiks saarasel

juhul koore sisse.

Mis puutub jou-koorelahutajasse Westfalia
tiip MDD-sse, siis sarnleb temagi Uldjoontes
Alfa-Lavaltiiubi 200-le ja evib samuti uuendus-

tena koorem®6dtja ja kinnise koorejuhtme. Mones
Uksikasjas on ta siiski komplitseeritum (keeru-
kam) kui Alfa-Laval tuup 300.

Uued jOu-koorelahutajate tuubid juhivad nii
koore kui ka kooritud piima vastavaisse vannides-
se ilma pumpade abita. Loomulikult nduab see
té6 joudu ja seepérast on uuemate jou-koorela-
hutajate joutarvitus suurem kui vanemail tilbel.

Joon. 17. Jo6u-koorelahutaja
Westfalia tuip MDD.



Hiigelkaaridega traktor

I5ikab puid.

Sellel pildil n&idatud traktor-puuldikaja, mida
lugejad ndagid juba ,,Tehnika Koigile* nr. 7 —
193 7 kaanel, tegevat dra 200 inimese t60. Kaks
kolmnurkset tera on kinnitatud pealt kaitstud

traktori ette liikuvatel hingedel nii, et kui need
likatakse.vastu puud, siis nad I8ikavad omale
teed nagu hiigelkadarid. Seadis suutvat maha vdtta

puid kuni 60 cm labim&6duga. B
(Popular Science nr. 6 ---- 1937.)

m m 1f\ VILGUSTUS.

Uldiselt on teada, et kanalate kunstliku val-
gustamisega on v@imalik munatoodangut suuren-
dada. Seda ei tule aga kirjutada valgustuse eri-
liste omaduste arvele, vaid suurem munatoodang
on tingitud pimedal aastaajal kanade tddpéaeva
pikendamisest, mille t6ttu kanad saavad rohkem
siila ja seega ka munevad rohkem. Kunstliku
valgustamisega tohib kanade tédpédeva pikendada

Naiteks:

Kui vaadata tagasi jou-koorelahutajate uldi-
sele arengule, siis torkab eriti silma selle Kiirus.

Varem oli jou-koorelahutaja tunnijoudluse
maksimum 600 1 kuid nudd on see 5000 1 Mil-
line suur vahe! Samuti on muutunud ké&sitsemine
palju lihtsamaks. Koorimisteravust on tdstetud
ja uuemad jou-koorelahutajate talbid jatavad
piimasse ainult koige vdiksemaid rasvapiisakesi,
mida pole vdimelised eraldama ténapédevagi
moodsad masinad kdigist tehnilisist téiendusist ja
tehnika edusammudest hoolimata. B

kdige rohkem 13-714 tunnini. Sugukanade juures
ei tohiks kunstlikku valgustamist uldse kasutada,
sest see mojuks neile kahjulikult.

Kanalat valgustatakse hilissligisel ja talvel —
siis kui munatoodang on kdige vaiksem. Valgus-
tatakse paar tundi &htul vdi hommikul. Ohtuse
valgustuse korral ei tohi valgustamist jarsku IGpe-
tada, vaid enne tuleb valgustust vdhendada, et
kanad ndeksid Orrele minna. Selles mdttes on
hommikune valgustus lihtsam.

Kdige kohasem valguseallikas kanalas on
elektrilamp. Kogemused tdendavad, et kanala
porandapinna iga 20 ruutmeetri kohta jatkub
40-vatilisest lambist, kui see on dles riputatud pd-
randapinnast 1,5-*-2 m kdrgusele. Soovitav on
lamp varustada reflektoriga, mis juhib valguse
allapoole. Lamp peab aga nii asetatud olema, et
mitte Uksi p6rand, vaid ka Orred oleksid valgus-
tatud.

Kanala valgustuse tasuvus oleneb muidugi ees-
katt munade ja elektrivoolu hindadest. Voolu-
kulu arvutamine on lihtne: kui 1 Kilovatttunni
hind on 25 senti vajab 40-vatiline lamp Uhes tun-
nis voolu 1 sendi eest, 25-vatiline lamp 0,6 sendi
eest jne. Peale otsese voolukulu tuleb aga ka ar-
vesse vOtta kanalasse valgustussisseseade ehita-
mise kulu, mis ennast tasuma peab pikema aja
(nditeks 10 aasta) jooksul. Elektri-hddglambi p6-
lemise eaks vdib arvata 1000 tundi. B
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ClefefFoielmzlsci,

<

AGNEEtO

R. Prikicfel.

et mootor mani-
Siis tuleb esi-
Kas gaasi-

Sagedaseks ndhtuseks on,
kord ei taha ega taha kéivituda.
joones otsustada, kust otsida viga?
jaotusest v@i sulteseadisest.

Millised vead on tingitud stidtekddnal-
d est ja kuidas valida oma mootorile otstarbe-
ko'haseid siltekldlnlaid, on selgitatud minu vas-
tavas artiklis ,.Tehnika Kdigile“ nr. 5 1937. a
Kéaesolev artikkel, silmas pidades, et meil on
vOrdlemisi palju magneetodega varustatud moo-
toreid, eriti maal, olgu pihendatud magneetode
ehituse kirjeldusele ja hooldamise "reeglite esita-
misele.

Korgejjinge-miagneeto ehitusest.

Sddeme saamiseks kilnla elektroodide vahel
on tarvilik kdrgepingelist, 6000- kuni 20000-vol-
dilist elektrivoolu, sest madalamapingeline
vool ei suudaks elektroodide vahelt, mis slute-
hetkel pealegi on Umbritsetud kokkusurutud gaa-
sist, Ule hiipata. Selleks vajalikku korgepingelist
voolu tekitabki kdrgepinge-magneeto. Ké&esole-
vas artiklis tahaksin puudutada ainult magneeto
elektrilist osa, kuna mehaanilise osa, nagu mon-
taazi, hammasrataste vahekorra jne. kasitlemine
kuuluks labivaatamisele eraldase artiklina.

Joon. 1. Korgepinge-magneeto.

lga kdrgepinge-magneeto koosneb  (joon.
1 ja 2): a) madalpingelisest osast ja b) kdrge-
pingelisest osast. Tugevate terasmagnetite (10)
pooluste kingade (11) vahel tiirleb kuiullaagritel
nn. ankur. Ankru sidamik on tehtud Ulkstei-
sest isoleeritud raudplekkidest ning on véllile
kokku tdmmatud otsmiste vaskseibidega. Ankru

~) Valgustusvool on harilikult 110- vo6i 220-voldi-

Iir

stidamikule on méhitud 2 mahist. Madalpin-
ge vBi primaarméa”™his (15) on jameda-
mast traadist (traadi p6ikldige on 0,5 kuni 1,5
mm”) ja vordlemisi véikse keerdudearvuga (pri-
maarmahise pikkus on 15750 m). Kdrge-
pinge- vdi sekundaarmdhis (16) on
peenikesest traadist ja dige suure keerdudearvu-
Selle mahise jamedus vordub juuksekarvaga

ga.
(0 ca 0,06 mm) ja kogupikkus vd@ib ulatuda
kuni 1 kilomeetrini. Terasmagnetite alumised

otsad on kruvidega kinnitatud alusraamile (14),
mis on valmistatud mittemagnetilisest metallist,
nagu vask, alumiinium jne.

Ankru tiirlemisel tekib primaarméhlses ma-
dalpingeline, kuni 120 volti, vahelduv-
vool!. See vool katkestatakse nn. katkestus-
mehhanismi poolt just sel hetkel, mil voolu pinge
on maksimaalne. Voolu katkestamise tagajarjel
kaob jarsku selle voolu tekitatud magnetiline vali
ja selle tagajéarjel korgepinge-madhises tekib (in-
dutseerub) kd&rgepingeline vool.

Kuna vead vdi rikked vdivad esineda nii ma-
dal-, kui ka korgepingelises vooluringis, siis tut-

vume kummagi vooluringiga eraldi. Asja liht-
siustamiseks on joonistel 1 ja 2 lhed ja samad
Primaar-

osad margitud Uhe ja sama margiga.
voolu tee on mérgitud jamedama joonega, sekun-
daarvoolu oma peenema joonega ja voolu tee
kere sees punktiirjoonega.

Joon. 2. Magneeto elektriline skeem.
Madalpingeline osa. Primaarvoolu
teekonda al'game maandusharja juurest (12)
(harilikult soest), mis libiseb magneeto esimesel
vaskrongal (13). Selle ronga kilge on tinutatud
primaarméaliise (15) algus. Lé&bime piki mahist
(15), kuni moddume plokk-kondensaatorist(28)
ja tuleme keskkruvile (1), mis hoiab alasi (2)
artkru esimese ronga kuljes. Siit laheme lle kon-
taktide (3) (kui kontaktid on koos) ‘haamrile
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(4). mis 00tsub tapil (5). Lehtvedru (29)
pllab haamrit alati suriuda vastu alasit. Haamri
(4) teises otsas on eboniidist vdi fiibrist libisev
kontakt (8). Haamrilt laheb vool labi vedru (6)
harja (7), mis libiseb samal osal kui harigi (12).
Sellega on madalpinge vooluring Ilébi.
Kontaktide, alasi, haamri ja vedrude komp-
lekt kannab madalpinge-katkesti nimetust (joon.

Joon. 3. Madalpinge-katkesti.

3). On selge, et kui siin on mdni halb kontakt
vOi hdlpuhendus, siis sekundaarméhises voolu tek-
kida ei saa vdi tekkiv vool' ei evi sedavdrd Kkaor-
get pinget, et kuunla sddemevahest (le hiipata.
Katkesti tiirleb samase kiirusega kui ankurgi. Kat-
kestit piirab vdru (9), mida kdepidemest Uhele
vOi. teisele poole keerates, saame Kkatkestusmo-
menti (stdtemomenti silindris) muuta varajase-
maks va@i hilisemaks. See reguleerimine v@ib toi-
muda ika vastava automaatse regulaatori poolt.
Pikkustel a—b on kontaktid (3) lahti. Kontakti
(8) tdustes kiihmadele ,,a*“ stnnib voolu katkes-
tus.

Kondensaatori vajadusest.

Madalpinge-vooluringi on lulitud paralleelselt
katkesti,ga plokk-kondensaator (28) ja maandus-
laliti nupp (27). Plokk-kondensaator votab ene-
sesse (mahutab — seepérast mdddetaksegi plok-
ke mahutavuse jarele) nn. ekstravoolud, mis te-
kivad primaarmahises voolu katkestamisel. IIma
temata tekiks kontaktide (3— 3) vahel liiga tu-
gev sade, mis kiiresti pOletaks dra need kontaktid
ja tekkiva jarelsademe tdttu ei saaks meie ka se-
kundaarméhises kullalt kdrget pinget. Maandus-
luliti cLilgemise jarele vool ei kdi enam l&bi kat-
kesti ja seega kiiinaldes s&det ka enam ei teki.

Kd&rgepingeline osa.

Ka kd&rgepinge-voolu teekonna jalgimist al-
game harjast (12). Korgepinge-mahise (16)
ots on joodetud madalpinge-mdhise otsaga kok-
ku. Korgepinge-méhises tekkiv vool tuleb eriti
isoleeritud juhet (16) mdooda kdrgepinge-kollek-
torile (vaskrdéngas) (17), sealt harjale (18) ja

290

méddudes Ulipinge kaitsmest (19), jduab kOrge-
pinge-jaotaja keskharjasse (21); siit jaotus-har-
jale (22), sealt vastavasse kontakti (23) ja edasi
modda kdunlajuhet (24) kuunlasse (25); sealt
l1abi kulnla sddemevahe keresse ja sealt harja
(12) tagasi. Sellega on ka see vooluring labi.

Jaotaja saab oma tiirluse hammasrataste kau-
du ankrult. Jaotuskontaktide (23) arv vastab
mootori silindrite arvule. Magneeto enese tiirude-
arv oleneb sellest, mii,u s&det on vaja saada vént-
vOlli Uhe tiiru véltel; ankur annab 2 voolupinge
maksimumi dhe tiiru véltel. Kdrgepinge-kaitse
(19) on selleks, et kui juhtmetes, kontaktides
vOi kilnaldes tekib rike v8i voolutee katkestus,
siis 'huppab siit sade (le keresse, kuna muidu
pinge vdiks tdusta liiga kdrgele ja vBiks hadaoht-
likuks saada kuunlajuhtme isolatsioonile v&i labi
liGla korgepinge-méhise (16) isolatsiooni.

Kui nitd mdlemad vooluringid on korras, s. o.
jiuhtmed terved, harjad annavad korralikku Uhen-
dust, kontaktid puhtad jne., siis harilikult ei ole
magneeto pOhjuseks, miks mootor ei kaivitu. Ai-
nult kui magnetid’ on norgaks jddnud voi valesti
kokku pandud, siis magneeto muidugi ei to6ta
korralikult.  Madalpinge-vooluringi saab kont-
rollida patarei ja voltmeetri v0i patarei ja ho6g-
lambi abil. Kdrgepinge-mahist nendega kont-
rollida ei saa, kuna selle oomiline takistus on liiga
suur. Harvad on kill juhud, kus mahised (15 ja
16) on katki.

Ndrgaksjadnud magnetid tuleb lasta lle mag-
neetida.

Magneeto vigade leidmine pole Kkuigi raske,
kui dra Gppida ja meeles pidada eeltoodud skee-
mid. Katkesti konHaktide (3) vahe peab olema
ca 0,4 mm ja seda tuleb aeg-ajalt kontrollida.
Katkesti on kodige tundlikum osa ja seeparast tu-
leb teda sagedamini vaadata, kas osad on omal
kohal ja terved, kas ei ole 6li sisse sattunud ja
kas hari (7) on korras. Tuleb ette, et polt (1)
on end lahti keeranud ja terve katke'sti on selle
tottu koh'alt dra nihkunud, mistotlla sdde on kas
ndrk voi tekitatakse sel momendil, kui tema ja-
rele ei ole tarvidust. Uutel magneetodel on veel
olemas nn. vedru-katkesti, mis vdimaldab moo-
tori kindlamat kdivitamist. Peagu k&ik magnee-
tod on ehitatud eelpooltoodud skeemi jarele. H

TEHNILISI UUDISEID.

Kahe hddgniidiga elektrilambid.

Am. Uhendriikides ilmusid miigile elektri-
lambid kahe hodgniidiga. Kui Uks hddgniit labi
pdleb, siis lamp i kustu, vaid vool lllitub auto-
maatselt Umber teise hddgniidi peale erilise sea-
dise abil, mis on mahutatud pirni sisse. Nende
valg,ustuspirnide iga on normaalselt 2 korda pi-
kem, s. 0. normaaltingimustes nad polevad
ca 2000 tundi. H



Ins. R. Rava.

Tugevvoolu elektriseadmete pinge on meil ta-
valiselt 220 V voi téhtlulitusega vdrkudes
380/220 V. Elektrisisseseadete liigituse kohaselt
kuuluvad need pinged madalpingete hulka. Kuid
liigitus madalpingeks ja kdrgepingeks ei tdhenda
sugugi seda, nagu oleks esimest liiki seadmete
pinge niivdrd véike, et see ei ole sugugi hadaoht-
lik inimelule, vaid kdikides dlaltdhistatud pinge-
tega seadmetes kasutatavad elektrilised aparaa-
did, masinad, lulimisaparaadid ja muud elektri-
seadme osad vdivad neid teenivaid isikuid sur-
mata, nagu seda on korduvalt juhtunud ka meil.

Nuud kergib kohe kusimus, kui suur pinge on
inimelule h&daohtlik? Tavaliselt arvatakse, et
220-voldiline pinge on ohutu. Teatud tingimustel
on see kull nii, kuid oht ei olene mitte Uksi pinge
suurusest, vaid ka mitmesugustest muudest teguri-
test, nii et isegi pinge 110 V vdib teatud olukor-
ras olla surmav, kuna teissugustel tingimustel isegi
palju kdrgemad pinged vdivad olla ohutud.

Uurimised on téendanud, et dnnetusi pdhjus-
tab inimese siseelundeid I&biv elektrivool, mis
teatud voolutugevusel halvab nende elundite te-
gevuse ja sellega pdhjustab surma. (Sellega ongi
seletatav, miks elektrilookide korral tehakse mee-
lemédrkuse kaotanud vigasaanule kunstlikku hin-
gamist.) Surmav voolutugevus on vahelduvvoolu
korral 0,1 kuni 0,25 A (alalisvoolu korral suu-
rem), kuid juba voolutugevus 0,025 A vd@ib pdh-
justada halvatust; sellest vdiksemad voolutugevu-
sed harilikult ei ole kardetavad.

Oomi seaduse jargi on voolutugevus vdrdeline
pingele ja poodrdvdrdeline vooluahela takistusele,
s. t. mida suurem on pinge ja mida vdiksem on ta-
kistus, seda suurem on voolutugevus. Onneks aga
elektrilookide korral vooluahela takistus on vérd-
lemisi suur. Pinge all oleva juhtme, masina vdi
aparaadi osa kllge puutumisel koosneb see takis-
tus inimese keha takistusest ja lisatakistusest, mis
koosneb Uleminekutakistusest pinge all oleva ma-
sinaosa ja kehaosa (harilikult kae) vahel ning
tleminekutakistusest keha ja maa vahel (jalatsite
takistus, pdrandatakistus jne.).

Inimese keha takistus on umbkaudu 500
oomi. Lisatakistus on aga hulga suurem ja selle
suurus oleneb mitmetest teguritest, nagu puute
pindalast (puude Uhe sdrmega vOi kogu kéega),
puutesurvest, naha seisukorrast (mérg vd@i higine
nahk juhib elektrit paremini kui kuiv puhas nahk),
jalatsitest (palja jalu niiskel p6randal vdi kuiva-
des saabastes), uleminekutakistusest pdranda ja
maa vahel jne. lgal juhul oleneb lisatakistus suu-
rel méaral ruumi niiskusest, mis tuntavalt vdhen-

Luutma, luudan, luuta—vdimatuks

vélja lulima véimalust.

tegema,

dab lisatakistuse suurust. Sellepdrast nditeks maa-
ravadki elektriseadmete ehitusekirjad, et vanni-
tubades ei tohi lulitid, lambid ja muud elektrilised
aparaadid olla vannist kilgepuuteulatuses. Samal
pdhjusel ei tohiks vannisolija kasutada Uhtki elekt-
rilist aparaati (néiteks soojadhu-dussi).
Ulaltoodust selgub, et tavaliste pingete puhul
inimese keha takistus Uksi ei paku veel mingit
kaitset elektrilookide vastu, sest inimese keha I4-
biva voolu tugevus ei olene ainuiiksi pingest, vaid
oleneb peamiselt muudest, sageli juhuslikest tegu-
ritest. Sellepérast tuleb kdiki tugevvooluseadmetes
harilikult kasutatavaid pingeid lugeda elule hada-
ohtlikeks, eriti aga siis, kui pinge all olevad osad
on niisketes vdi labiimbunud ruumides. Niisketeks
ja labiimbunud ruumideks, olgu tdhendatud, loe-
takse seesuguseid ruume, kus niiskuse, soojuse vdi
keemiliste mdjude tdttu elektriseadme isolatsioon

ajajooksul havineb; seesuguste ruumide hulka
kuuluvad nditeks vérvikojad, pesukojad, naha-
parklad ja nendesarnased ruumid.

H&daohu mottes moodustavad erandi korg-

sagedusega vahelduvvoolud. Et kdrgsageduseline
vool levib mddda pinda, ei ole need voolud va-
gagi korgete pingete korral ohtlikud, sest vool
labib ainult inimese nahka, jattes sealjuures sise-
elundid puutumata.

Onnetusi elektriseadmetes saab luuta kahel
viisil. Selleks tuleb esiteks kasutada otstarbekohast
installatsioonimaterjali ja nduetekohase ehitusvii-
siga lulimis- ja muid elektriaparaate ning teiseks
— ehitada kogu seade eeskirjade kohaselt ning

tarbekorral varustada sisseseade héadaohtlikud
osad abinbudega, mis kd&rvaldavad vdimalike
elektrilédkide ohu.

Mis puutub nduetekohastesse installatsiooni-

materjalesse ja aparaadesse, siis tuleb tdhendada,
et enamik vastavaid saadusi imporditakse meile
vélismailt, kuna kodumaine elektrotehniline tdds-
tus suudab téanapdeval ainult vaikesel méaaral toot-
leda elektrotehnilist tarbekaupa. Enamik elektro-
tehnilisi saadusi imporditakse meil Saksamaalt,
kus on kehtimas asjakohased eeskirjad installat-
sioonimaterjali ja aparaatide kohta. Materjalide
ja aparaatide kdlblikkuse hindamiseks on seal ellu
kutsutud Saksa Elektrotehnikute Uhingu proovi-
kojad, mis kontrollivad neile tehaste poolt vaba-
tahtlikult saadetavate materjalide ja aparaatide
vOi nende osade ehitusviisi vastavust kehtivatele
eeskirjadele ja normidele. NOuetekohase ehitus-
viisiga saadustel lubatakse kasutada sellekohast
marki. Selleks méargiks on itmmardatud nurkadega
kolmnurk, mille alusega liitub véike ristkulik.
Kolmnurga sees on tdhed VDE. Jarelikult selle
margiga varustatud saadused vastavad kehtivatele
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valmistamiseeskirjadele; seega see mark teataval
madaral kindlustab nende saaduste headust. Selle-
parast tuleb saksa péritolu kaupade ostmisel téa-
helepanu poorata ulaltoodud maérgile. Need saksa
elektrotehnilised kaubad, mil puudub Ullaltoodud
mark, v@ivad olla samuti head ja otstarbekohase
ehitusviisiga, kuid selle kohta mingit kindlustust ei
ole, vaid tuleb lihtsalt uskuda kaupmehe tdendusi
vOi endal neid jarele katsuda.

Elektrisisiseseadete ehituseeskirjad médravad
ldéhemalt kindlaks n6uded, millele seadmed pea-
vad vastama, et luuta pinge all olevate osade ju-
huslikku puudutamist.

Peale nende seadeosade, mis on alati pinge
all ja kilgepuutumise eest sellekohase ehitusviisi
ldbi kaitstud, on igas elektriseadmes mitmesugu-
seid osi, mis on valmistatud voolujuhtivast mater-
jalist, kuid normaalselt ei ole pinge all, nagu moo-
torite kered, lulimisaparaatide metallkestad ning
kdepidemed jne. Installatsioonimaterjali vdi elekt-
riliste aparaatide mehaaniliste vigastuste puhul voi
isolatsioonirikete tdttu voi niiskuse mojul vdoi ma-
nel muul pdhjusel vdivad need osad, mis normaal-
selt pinge all ei ole, siiski mdnikord sattuda kok-
kupuutele voolu juhtivate osadega ja seega pinge
alla. Sellisel korral on nende osade ja maa vahel
teatud pinge, nn. kilgepuutepinge, mille tdttu ju-
huslikul kilgepuutumisel neile osadele I&bib ini-
mese keha teatud tugevusega vool, mis v8ib ini-
mesele hadaohtlik olla. Kiilgepuutepinge ja seega
ka hddaoht on seda suurem, mida kdrgem on t66-
pinge ja mida soojem ning niiskem on ruum.

Kilgepuutepingest tekitatud hadaohu luut-
mine on teatud mé&dral vdimalik juba aparaatide
sellekohase ehitusviisi labi ja hoolsa montaaziga,
kuid siiski sageli osutuvad vajalikeks veel erilised
kaitsevahendid.

Kaitset kulgepuutepinge vastu teostatakse 0l-
diselt kolmel erineval viisil:

1) Takistatakse voolu uleminekut
vOi masina osalt inimese keha kaudu
Seda saavutatakse isoleerimisega.

2) Kasutatakse madalapingelist voolu, mis ei
pohjusta h&daohtlikku kilgepuutepinget.

3) Katkestatakse vool ahelas kiilgepuutepinge
tekkimisel.

Pingetel alla 65 V (maa suhtes) ei ole harili-
kult kulgepuutepinge kunagi hédaohtlik. Pingetel
tle 65 V niisketes vo6i labiimbunud v@i soojades
ruumides on kdikide elektriliste aparaatide kaitse
kulgepuutepinge vastu alati vajalik. Kuivades
ruumides pingetel 65-"-"50 V Kkaitstakse kiilge-
puutepinge eest ainult need aparaatide metallosad,
mille puudutamine on elektrisesadme kasutamisel
hadavajalik, nagu lulimisaparaatide késirattad,
kdepidemed jne.; pingetel 150-7250 V Kkaitstakse
veel masinate ja aparaatide suuremad metallosad.
Pingetel lle 250 V maa suhtes Kkaitstakse koik
elektrilised aparaadid igasugustes ruumides kilge-
puutepinge vastu.

aparaadi
maasse.
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Kaitset kilgepuutepinge vastu isoleerimise
kaudu teostatakse sel teel, et voolujuhtivast ainest
aparaatide osad kaetakse isoleerainest kihiga (nai-
teks lllitite kdepidemed, késirattad jne.). Selle
viisi puudumiks on asjaolu, et ajajooksul v@ib iso-
leerainest kiht praguneda ja maha pudeneda, kus-
juures metallosad jaadvad kaitsekihita. Selles mdt-
tes on palju paremad téiesti isoleerainest pressitud
aparaadiosad ja valiskestad, mille kasutamine le-
vineb aasta-aastalt ikka enam. Suurtele aparaati-
dele ja masinatele isoleerainest véliskesta kasuta-
mine on paljudel juhtudel raskendatud. Sellepd-
rast kasutatakse sé&draste masinate ja aparaatide
kilgepuutepinge kaitseks pdrandale ja seintele
asetatavaid isoleerainest plaate vdi matte, mis on
kullalt suure pindalaga, nii et aparaadi v6i masina
puudutamisel mdélemad jalad asuksid matil.

Parandustodde tegemiseks pinge all olevates
seadmetes kasutatakse tooriistu, mille kdepidemed
on kaetud isoleerainest kihiga (nditeks kdigile tun-
tud montédrtangid) ning kummikindaid ja kum-
misaapaid. Nende vahendite kasutamisel aga pole
muud ettevaatuseabindud kunagi Uleliigsed, sest
vigane isolatsioon vd@ib siiski dnnetusi pdhjustada.

Teine vOimalus hadaohtliku kiilgepuutepinge
luutmiseks on eriti madala pingega tédvoolu kasu-
tamine. Need pinged on normitud; tarvitusel on
24 V ja 42 V; esimene on hddaohutu loomade-
legi, viimane ainult inimestele.

Sellist madalapingega voolu kasutatakse pea-
miselt: -

1) kasilampide toitmiseks t66kodades, niiske-
tes ruumides, kateldes ja reservuaarides nende
puhastamisel jne.;

2) moningates elektrilistes k&siaparaatides ja

3) elektrilistes mé&nguasjades.

Niisuguse madala pinge korral on voolualli-
kaks vahelduvvoolu puhul transformaator Ukstei-
sest eraldatud mdéhistega ja alalisvoolu puhul kas
akumulaatorpatarei vdi umformer eraldatud ma-
histega.

Joon. 1. Madalpingetransformaatoi kasilampide jaoks.

Joonisel 1 on kujutatud véike kantav transfor-
maator 110- vdi 220-voldilise pinge transformee-
rimiseks 24-voldiliseks. Transformaator Uhenda-
takse vorguga hargipesa kaudu. Joonisel kujutatud
transformaator on médratud kahe 25 W lambi
toitmiseks. Té&helepanu tuleb pddrata sellele, et
lampide juhtmed oleksid killaldase poiklGikega;
véikse pinge tdttu on voolutugevus palju suurem
kui tavalise pinge puhul ja sellest tingitud suurema



M .ilmcsu & usf,

Kuidas ehitada purjejahti.

llmar Maksim.

Valiskest. 1

Vdliskestaks valime vdimalikult puhtad ning
terved 'V/' mannilauad, mis vdhemalt Uhe aasta
on kuivanud, v6i hangime neid, mis aurukuivatu-
sest l1abi on k&inud; kuid viimased on kallimad.

Laseme nee(d lauad puhtaks hdodveldada pak-
suseni 16 mm. Lauad olgu vdimalikult pikad, et
neid ei tarvitseks jarjest jatkata (ligi 7 m pikad,
neist paar lauda 5,5 m, kokku umbes 24 lauda).

Jétkata tuleb laudu nii (vt. joon. 9), et Uhe
laua jatkukoht ei oleks lahedal jargneva laua jat-
kukohale, vaid vahe olgu vdhemalt veerand laua
pikkust. Lubatud on seada jatkukohti vertikaal-
selt Uksteise kohale vaid dle kolme laua. Jatk
asetsegu tulevaste kaarte vahel (vt. joon. 1ja 2).
Jatku lapp (tamm) tehakse 3 cm laiem kui Uhen-
datavate laudade laius (1,5 cm mdlemast servast
ule ning pikkusega 12 cm ja paksusega 18 mm).
Seestpoolt vastu laua otsi liibuv pind tuleb veidi
véljapoole kumeraks hdé6veldada ning servad vei-
di imardada. Uhendusse tulevad pinnad méaéa-
rime tinapunasega, samuti tihestiseks pandava
paksema paberi. Seejarele keerame lapp pitskru-
videga kilge ja puurime véljastpoolt naelte jaoks
augud sisse. Naelapea suputamiseks "y tuleb vas-
tava peitliga teha paras Gmmargune auk, et hil-
jem saaks paadi Kkilgesid hodveldada. Lodme
sisse parajad (2") vasknaelad ja aitame neid 16-
puks teravaotsalise raudnuiaga jarele. Lé&bitun-
ginud naelte otstele pistame 8 mm-lise 14bimd@d-
duga vaskseibid otsa ning hammustame dleliigne
ots 3 mm pikkuseks ning needime need kerge
haamriga kinni, surudes sealjuures kogu aeg raud-
nuiaga vastu naela pead.

Ehitame vanadest laudadest kuhugi seina kil-
ge todlaud (vdahemalt 7 m pikk), mille peal mér-
gime ja hoodveldame lauad parajaks. Algame esi-
mese paremakiilgse pdhjalana passimisega. V0-
tame laud, mis on 5,03 m puhaspikkusega ja
10 cm puhaslaiusega (vt. joon. 10).

Seame punktid b, a ja c¢ Ule joonlati ja tdm-
bame selle jarele valja kdverjoon bac.

Joonisel kriipsukestega &ra margitud lauaosa
tootleme puhtalt jooneni maha.

Kinnitame laud punkti a kohalt pitskruviga
tapselt (*/o) Sabloonide nr. 6 ja 7 vahel Kiilu
(andru) soone sisse ning painutame selle jarele
oma abilisega m6lemad otsad b ja c samuti Kiilu

1) Pean sobivamaks nimetust ,.vélissein“, kuid au-
tori soovil on jdetud nimetus ,,véliskest*, mis nagu hasti
ei sobiks 16 mm paksuse katte nimetuseks.

2) Vt. T. K. nr. 7 — 1937

Suputama — s. versenken;
laskma.

allapoole laua pinda

(3. jarg-.)

soone sisse ja kinnitame need seal pitskruvidega.
Heites selili vaatame paadi alt selle laua passimise
tulemust — nimelt, kas laud asetseb (liibab) tap-
selt ning tihedalt kiilu soone sees; kui ei, siis mar-
gime segavad kohad d&ra, vabastame laua ja h6o-
veldame parajaks. Passime uuesti, kuid sellejuu-
res drgu vahetatagu dra laua otsi. Passitud laua
maarime tinapunasega liiduse kohal ja l66me laud
2712 vasknaeltega alt kiilu kilge, tehes aga einne
iga naela pea jaoks paraja augu. Naelad tuleb
sisse lida 20-cm-liste vahede jérele. Laua otsad
tuleb servast naelutada lihemate naeltega. Neeti-
misega tuleb aga oodata, et laud enne vdlja pain-
duks, sest siis ta liibub veel tihedamini vastu kiilu
soont.

Enne esimese pdhjalaua paigale kinnitamist
tuleb laua esialgu vabaks jddva serva sisse teha
héévliga 2 mm siigavune nuut, kuhu, peale jéarg-
neva laua passimist, 160me vdikeste naeltega sisse
eriti paaditihestuseks keerutatud poolvillase 16nga.

Téapselt samuti kui parempoolse, valmistame
ja kinnitame oma paigale ka vasakpoolse esimese
pdhjalaua. Selle jarele mdddame pehme lindiga,
alates Sabloonist nr. 2 ja l0opetades Sablooniga
nr. 12, kd&ikide Sabloonide kumeruste pikkused
modda Sabloonide serva (lUhte paadi killge moo-
da) kusjuures Sabloonidel nr. 2 ja 12 mdb&dame
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alates kiilu soonest, kuna teistel alates pdhjalaua
vabast servast.

Jaotame mdddetud Sablooni nr. 2 Ghe kilje
kumeruse pikkus mitmeks (hesuuruseks osaks,
igallks umbes 5 cm (seega kdikide jargnevate lau-
dade otsa laius Sabloon nr. 2 kohal on umbes
5 cm). Jagamisel saadud osade arv, Utleme 11,
on jagajaks arvuks ulejadénud Sabloonide kume-
ruse pikkuse jagamisel ja nditab, kui palju kilje-
laudu ladheb iga kilje katmiseks. Jagamisel saa-
me laudade laiuse iga Sablooni kohal.

Maérgime joonlatile peale umbes paadi kilge
pidi Sabloonide nr. 2— 12 asukohad ja iga Sab-
looni kohamdrgi juurde margime sellele vastava
kiljelaudade vajalise laiuse.

Asume nddd jargneva laua mérkimisele. Va-
lime seks juba pikema laua (mddtke &ra vajaline
pikkus) ning passime’ta vastu paadikiilge ja vastu
esimest pdhjalauda, markides sealjuures talle
peale tdpselt Sabloonide asukohad. Asetame ké&-
silolev laud t66lauale ning seame laua serva kiilge
(vt. joon. 1]) joonlatt. Sellelt loeme ja mérgime
lauale mérgitud iga Sablooni kohale sellele vastav
laius, ndit. Sablooni nr. 2 kohale laua laius X2, siis
Sablooni nr. 3 kohale laius Xj jne*. X4, X5 ........c....
kuni X12. Ule mérgitud laiuste 16pppunktide sea-
me joonlati, kinnitame ta paigale ja tbmbame val-
ja koverjoone. Joonisel joonekestega margitud
osa tootleme' jooneni maha. Surudes lauda kinni-
tame ta vastu esimese laua serva pitskruvidega,
passime ja mérgime &ra mdlemad otsad ja saeme
nad parajaks. Et niud seda lauda péris tihedalt
passida esimese laua kiilge, peame erilise paadi-
ehituse juures tarvitatava riista miiuga “) (sead-
vinkliga) md6tma dra iga Sablooni kohal esimese
laua serva ja Sablooni serva l&bi moodustuva nur-
ga — miiunurga (liibumisnurga).

Miiu (vt. joon. 12) valmistame ise hasti ser-
vatud ning hooveldatud lauakestest: ké&epide B
koosneb kolmest lauakesest, mis on {hendatud
kahe neediga. Kaepideme B vahel liigub lauake
A dles ja alla naelakese a Umber pddrdudes.
Miiuga mdbddame need nurgad &ra nii, nagu joon.
13 on ndidatud ja kanname nad teadmiseks ja
kasutamiseks Uhele servatud lauatiikile a (vt
joon. 13-a). VOtame Kkétte juba ettevalmistatud
laud, ning vd&ttes lauatiikilt a miiuga Sabloon nr. 2
juures moodustuva miiunurga, seame mii vastu
laua seesmist kilge (vt. joon. 14). Kiljelaua
serv on vinklis, kuna miiul on tédisnurgast erinev
nurk, mis tuleb Ule kanda kiljelaua servale vas-
tava Sabfoonimargi kohal; seks teeme laua serva
sisse noaga sambu (sisseldike) ja passime sinna
miiu seni, kui mii surutuna vastu laua seesmist
kulge, liibub tépselt sambule, s. t. kuni laua serv
sambu kohal saab samase nurga mis miiulgi. Olles
kiljelaua servale* iga Sablooni kohale jérjekorras
tle kannud vastava miiunurga, hédveldame laua
serva pika hoovliga nii, et laua serv saab pidevalt

"N Mii, g. miiu = seadnurgik, seadvinkel; vdiks
ehk nimetada ka liiburiks sdnast liibuma = sich an-
schmiegen.
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muutuva miiunurga ning et Uhtlasi sdmbud para-
jasti kaovad éra.

Passime niddd laud oma kohale, arvestades
Sabloonide marke, ning kinnitame' seal pitskruvi-
dega; sellejarele vaatame, kas mdlemate laudade
servad liibuvad tihedalt Ghte vGi jaab kusagil pilu
vahele; sddrased kohad margime &ra, nii nende
ulatus kui ka iseloom; siis vabastame laud, h60-
veldame veakohad dra ja siis passime uuesti, kuni
viimaks servad liibuvad tapselt Uksteise vastu.
Enne laua péris paigalepanemist tuleb ta varus-
tada madlemist servist nuudiga, siis laua seespool-
ne pind veidikese ddnsaks hédveldada; nuud voi-
me laua seada valmis oma kohale. Laud ltuakse
niiud Sabloonide kiilge harilike 3" naeltega nii, et
hiljem saab peale kaarte sissepainutamist tom-
mata valja naelad ja vélja vGtta Sabloonid, mille
asemel tuleb sisse painutada kaared. Seks tarvi-
tame vaikseid lauatiikikesi, mis hilje'm 16hkil66-
duna toovad néhtavale naela pea, et tangide abil
neid valja tdmmata (joon. 13).

Kiljelauad méargime alati paariviisi: teise kul-
jelaua kuju tdmbame valja esimese jargi. Kilje-
laua otsad kinnitatakse nii Kiilu kui ninatdavi ja
parapeegli kilge vaskkruvidega nr. 9 (L /20-
mille jaoks alati puuritakse auk ette.

Jargnevate kiljelaudade kumeruse voi 60n-
suse suurus tuleb leida passimise teel. Sellejuures
tuleb puida anda iga jargneva laua vélisservale'
voimalikult vdike 80nsus, kuna suur nduab jérg-
nevalt laualt jallegi suuremat kumerust, nii et tu-
leks otsida jarjest laiemaid laudu ja neid paika
kinnitamiseks aurutada.

See aga teeks kiiljelauad ndrkadeks, sest lau-
dade otsades puu kiud jadksid kohati peaaegu
pdigiti lauda.

Viimane, s. o. 4arelaud peab tasa tegema kdik
ebatédpsused, mis jdid eelmiste kiljelaudade pane-
misest; selleks tuleb ta vajaline laius iga Sablooni
kohal uuesti tapsalt leida mddtmise teel ja pealegi
iga kulje tarvis eraldi, moo6tes eelviimase laua ser-
vast kuni tekijooneni. 5

TEHNILISI UUDISEID.
Suurim riisiko on esiistmel sditjal.
Uhe Detroit’i arsti kokkuvdtte jargi 75% ras-

ketest ndovigastustest saavad autodnnetustel need
soitjad, kes istuvad esiistmel juhi k&rval. Enamus

neid Onnetusohvreid olevat Ameerikas noored
naised.
Autojuhile on teatud toeks tddriratas, mis

vdiksemate &nnetuste puhul teda sageli pédastab
vigastustest.  Kdrvalistuja aga heidetakse suure
hooga ettepoole ja ta pea 166b vastu mddteriis-
tade lauda. Viimasele paigutatud nupud, vandad,
kdepidemed jne. suurendavad h&daohtu veelgi.
Eelosutatud arst soovitab k&rvaldada mddte-
riistade laualt kaasasditja eest kdik etteulatuvad
osad ja varustada laud poOrkepadjaga. — VO0ib
loota, et uutel autodel see viiaksegi labi. m



Elektriline kd&sihaamer osutub vdga otstarbe-
kaks riistaks aukude ja kanalite raiumisel betoo-
nisse ja muidridesse, metallide meiseldamisel, tem-
mimisel, mdudritiste véalispinna viimistlemisel ja
vibraatorina betoonteede ehitamisel.

Alljargnevatel joonistel kujutatud elektriline
kdsihaamer on hd&lpsalt késitsetav sellepdrast, et
ta kaalub kdigest 7,8 kg. Uhelt téokohalt teisele
toimetamiseks ta on varustatud kandekastiga
(joon. 1), kuhu on mahutatud ka lilimisseade ja
mdnesugused haamri korrashoiuks tarvilikud t66-
riistad ja tagavaraosad.

Joon. 1. Elektriline k&sihaamer ja selle kande- ning
lulitisekast.
Elektriline haamer on harilikult varustatud

universaalse elektrimootoriga, mis tédtab nii ala-
lis- kui ka vahelduvvooluga. Meie joonistel kuju-
tatud elektrilisel ka&sihaamril mootori v8imsus on
kdigest 600 vatti, milletdttu teda on vdimalik
thendada iga valgustusvooluvdrguga, mil on ko-
hane pinge. Todo6tamiseks niisugustes kohtades,
kus puudub vooluvérk, vajatakse muidugi iseseis-
vat vooluallikat, milleks on kohane bensiinimoo-
torist ja sellega otseuhendatud diinamost koosnev
agregaat. Uhte seesugust, eriti elektrilise kési-
haamri  kditamiseks konstrueeritud ja hdlpsasti
kantavat bensiin-elektrilist agregaati nditab joon.
3. Seesugune vooluagregaat, kui ta on valitud

Joon. 2. Elektrilise késihaamri ehitus: A — elektrimoo-
tori ankur, B — ankru hilss, C — 166ja, D — veokuulid,
E — lodgivarras.

Joon. 3. Kantav mootordinamo.
vastavalt suurema vdimsusega, vdib arusaadavalt
anda ka voolu ehituskoha valgustamiseks.

Elektrilise k&sihaamri mootor tdodtab vordle-
misi korgete tiirudega. Joonistel nr. 1 ja 2 néi-
datud haamri mootori tiirude arv minutis on tih-
jalt 12 000, koormatult ca 9500.

To6tamisviis (vt. joon. 2) on jargmine: elekt-
rimootori ankruga A otselihendatud hilss B tiir-
leb koos esimesega. Hilsi sees asub 166ja C, mille
veokuulid D jooksevad ankru hulsi pdiknuutides.
Ankruhtlsi ja koos sellega 166ja tiirlemisel veo-
kuulid survuvad tsentrifugaaljou mdojul véljapoo-

Joon. 4. Elektrilise kasihaamri kasutamine
betoontee pinna karedaks tegemisel.

le.  Nagu ndha jooniselt nr. 2, ankru hilsi p6ik-

nuudid slvenevad ettepoole, mille t6ttu veokuulid
nende tiirlemisel on sunnitud liikuma pikisuunas
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Joon. 5. Renni raiumine elektrilise kdsihaamriga.

(vasakule).  Sellet6ttu l66ja C mitte ainult ei
tiirle koos ankruhilsiga, vaid jookseb samal ajal
ka vasakule.

Hetkel, kui on saavutatud kdige suurem hoog,
166b ta oma poikpinnalise otsaga vastu lddgivar-

rast E. Lodk annab lo6givardale ja sellesse kin-
nitatud téoriistale nii edasi — kui ka tiirleva liiku-
mise.

Kui &ra tdsta haamer koos todriistaga tooti-
kilt, siis lakkavad ka 106gid, kuna mootor aga
edasi tootab.

Lookide arv minutis,
ainest, on 1000 kuni 5000.

Arvukatest tooriistadest,
vOimaldab elektriline k&sihaamer,
nimetatud kaks peariihma:

1L L66kpuurid igasugused, aukude puu-
rimiseks betoonisse ja kividesse.

Nende puuridel on Uheaegselt 166kliikumisega
ka tiirlev liikumine.

2. Meislid ja sellelaadilised tooriistad.

Kuna seda seltsi tooriistad ei vaja tiirlevat lii-
kumist, siis kdnesoleval ké&sihaamril takistab seda
tooriista varre isesugtme kuju. |

olenevalt tootletavast

millega todtamist
olgu siinkohal

Kliseed firmalt ins. E. Koch, Tallinnas.

MIS ON ,RASKE VESI“?

Nn. raske vesi on vdrdlemisi uus avastis. Aas-
tal 1931 tehti kindlaks, et harilik mage vesi ei ole
taiesti Uhetaoline, vaid kujutab endast teatud se-
gu. Kulukate elektriliste protsesside abil 6000 osa
harilikku kraani- v8i kaevuvett on v@imalik lahu-
tada 5999 osaks harilikku vett ja 1 osaks nn. ras-
ket vett. Véljandgemine on neil Uhesugune, oma-
dused aga erinevad.

Kdigepealt 10 klaasitéit rasket vett kaaluvad
samapalju kui 11 klaasitdit hariliku vett. Raske
vesi keeb 1,5° ja kilmub 4° kdrgemal tempera-
tuuril kui harilik vesi. Maitse on raskel veel veidi
magusam.

Kergib kusimus, kas elusolenditele raske vesi
on kasulik, kahjulik v&i neutraalne. Julged kat-
setajad on teda vdhesel mddral sisse vdtnud ilma
halbade tagajargedeta. Hiired aga, kellele seda
anti suhteliselt suuremal hulgal, surid; samuti 16p-
pesid raskesse vette asetatud veeloomakesed ja
véike kalake. POhjuseid pole suudetud selgitada,
kuid keemikud on avastanud tdhtsa tdiga. Nad pa-
nid téhele, et mitmed keemilised reaktsioonid toi-
muvad raskes vees palju aeglasemalt kui harilikus
vees. Selletdttu, nagu arvavad moned julgema
mottelennuga teadlased, peaks olema vd@imalik
aeglustada suuremal vOi vahemal maéaral eluprot-
sesse, olenevalt selleks kulutatava raske vee hul-
gast.

Sellele.  praegu veel kontrollimata oletusele
ehitatakse veelgi julgemaid plaane. Oletatakse ni-
melt, et regulaarselt teatud kindlal hulgal rasket
vett tarvitaval inimesel peaks olema vdimalik aeg-
lustada oma sisemise mehhanismi kéiku ja seega
hoida seda kauem todkorras. Vaevalt hakkak-
sid seda tegema tddaastates inimesed, kill aga see
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vOimalus vBiks ehk meelitada vanemaid, to6st ta-
gasitdmbunud inimesi, kes soovivad kauem kasu-
tada oma tédga kogutud mdonususi.

Raske veega katsetamist suuremas ulatuses ta-
kistab seni ta vdga kdrge hind. Sellest pole kaua
tagasi, kui teelusikatdie eest makseti ca 1100
krooni, kuid praegugi saab selle raha eest vaid
paar klaasitdit.

Tahtsaimaks raske vee saamise meetodiks on
kéesoleval ajal vee lahutamine elektrivooluga ve-
sinikuks ja hapnikuks, millejuures jaab teataval
maaral jarele rasket vett (vt, ,,Tehnika Ajakiri“
nr, 11— 1936, Ik, 233). Rasket vett on vdima-
lik eraldada korduva destilleerimisegagi, kuid see
osutub veelgi kulukamaks elektroliilisist. Praegu
otsitakse odavamaid meetodeid raske vee eralda-
miseks, kuid kas see dnnestub, seda nditab tule-
vik.

Eestis on Tallinna Tehnikainstituudil vaike
kvantum, umbes 30 grammi, rasket vett. Selle
tdi Norrast ja kinkis Tehnikainstituudile ,.Tehnika
Kdigile“ peatoimetaja ins. A. Grauen. H

on raamat, mis sisaldab
to0s ja igapédevases elus

vajalikke ndpunditeid.
246 k. Hind Kr. 3 —
Raamatu hinna vdib sisse maksta posti j. arvele
nr. 427 ehk saata rahas vdi postmarkides. Luna-

tellimistelt palume arvestada lisakulu 25 senti.

Tellimised saatke: A. Ora, Tallinn, pk. 441.

Raamat saadetakse postikuludeta.



UHTE JA TEIST.

KAUBALAEVASTIK SOJA AJAL.

Kaubalaevu kasutatakse sOjalisteks operatsi-
oonideks juba ammu, kuid eriti suureulatusliku
j,a seejuures sustemaatliku iseloomu vottis see
maailmasdja péevil aastatel 1914-7-1918. Sellest
ajast peale vaadatakse kdéikides mereriikides rahu
aj,ai kaubalaevastikule kui merevéde reservile sdja
korral.

Washingtoni merekonverentsil 1922, a. lepiti
kokku, et rahu ajal vdib ehitada kaubalaevu sé&a-
raste konstruktiivsete tdiendustega, et neile oleks
vOGimalik sdja korral seada Ules kuni 6-tolliseid
kahureid. Ja seda lepet kasutavad pea kdigi me-
reriikide valitsused, andes laevaehitusfirmadele
tapseid eeskirju ehitatavate laevade erilise kons-
truktsiooni kohta, mis peavad vdimaldarna sdja
korral neid laevu vdtta kasutamisele sdjalisteks
tlesanneteks. Sellest tekkivad lisakulutused kom-

penseeritakse laevafirmadele vastavate rahaliste
toetuste andmisega.
Kaubalaevu kasutatakse sdjapdevil mitmeks

otstarbeks olenevalt kaubalaeva soidukiirusest,
tonnaazist ning suvisest. Nii nditeks madalalt vees
istuvad vaiksed laevad leiavad kasutamist mii-
nide traalimisto6del; kiired reisiaurikud muude-
takse véhese Umberehituse labi abiristlejaiks; kau-
balaevad leiavad otstarbekat kasutamist sdjava-
rustuse transportimisel, sarhuti liikuvate té6koda-
dena ja baasidena.

On teada, et sOjas Abessiiniaga oli itaallastel
kasutamisel tervelt 183 kaubaaurikut sdjavarus-

V a stu seid , h

Lug. nr. 5083, Huuksist. 1. Kehtivate mé&a-
ruste kohaselt loetakse abimootoriga jalgrattaks
niisugust jalgratast, mis on varustatud abimooto-
riga, ning oma raami ja rataste ehituse poolest ei
erine, peale Uhe kdvendatud kahvli, tavalisest
jalgrattast. Nendele tingimustele vastava abimoo-
toriga jalgratta juhtimiseks ei ole tarvis sdiduluba.

Uus abimootoriga jalgratas maksub umbes
350 krooni ja neid muaivad mitmed suuremad
arid.  Kiirust arendab tavaline abimootoriga jalg-
ratas kuni 40 km tunnis.

2. Mitmekdiguga jalgrattad on ehitatud
masel ajal enamikus nii, et joulilekanne vantvdl-
lilt tagarattale toimub kaigukasti kaudu, mis on
umbes samalaadilise ehitusega kui mootorratastel
ja vdimaldab muuta tlekandesuhet.

Teie poolt nimetatud vabriku kolmekéiguga
jalgrattal Ulekandesuhted on 27/4, 2~/4 ja 3"/a4.
Suurema kaiguga on voimalik arendada heal teel
suuremat kiirust, vdike kdik aga on kohane halval
teel ja tdusude vOtmiseks. Jalgratta kédigukasti

tuse transportimisel, neist 34 lennukite veoks.
Teated Jaapanist kdnelevad, et seal kaubalaevade
ehitamisel pannakse erilist rohku nende sdidukii-
rusele. Isegi tanklaevad projektitakse Kiirusele
15-7-19 sdlme. Hiljuti vettelastud tanklaev ,,Ta-
tekawa Maru“ arendab isegi sdidukiirust kuni 20
s6lme. H

NIKARAAGUA KANAL.

Ameerika Uhendriikide sdjadepartemangu al-
gatusel ja ndudmisel on koostatud projekt gran-
dioosse kanali ehitamiseks Nikaraagua riigi kaudu
Atlandi ookeanist Vaiksesse ookeani. Uus kanal
eviks esmajargulise téhtsuse vdimaliku sdja kor-
ral, kui Panama kanal saaks I8hutud.

Nikaraagua kanal tuleks marksa pikem Pa-
nama kanalist, nimelt 278 km pikk; sellest 113
km Nikaraagua sligavat mdejarve modda. Lae-
vade tdstmiseks Vaikse ookeani veepinnast kdrgel
asuva jarve pinnani ja Gmberpd6rdult — lasku-
mine taas Atlandi veepinnani nduab paljude lui-
side plstitamist. Projektis on nahtud ette 8 ludsi,
mis oma suuruselt ning ehitusviisilt uletaksid
kdik maailma lidsid.

Uus kanal olevat vajalik ka selle parast, et
Panama kanali mddtmed jadvat vaikesteks tule-
viku lahinglaevade — (lidreadnoughtide l&bilask-
miseks. Strateegiliselt peetakse otstarbekohase-
maks Panama kanali umberehitamise asemel ehi-
tada uus kanal dlalnimetatud kohas. |

iisiw nu-st& Ilc,

tegeliku vastupidavuse kohta meie oludes toime-
tusel puuduvad andmed, sest niisuguseid jalgrat-

taid on meil tarvitusel vérdlemisi vdhe. Ulalni-
metatud kolmekaiguga jalgratas maksub 175
krooni.

3. Teie soove pollundustehniliste artiklite

jus putiame raliuldada jargmistes numbrites. |

J. Luhakoder, Vandrast. Teie mootorratta
mootori plégisemine vOi kloppimine véiksematel
kiirustel ja raskema veo korral, nagu Te ise veen-

vitlusite mootori lahtivétmisel, ei ole tingitud me-
haanilistest vigastustest, vaid seda p6hjustavad
nn. paukplahvatused mootori silindrites.

Paukplahvatused, s. o. plahvatusele sarnanev
ulikiire, nn. detonatsiooniline p6lemine tekib sel-
lest, et mootori kompressiooniaste on suurem Kui
seda talub tarvitatav pdletis, — Teil arvatavasti
tavaline bensiin. Harva ja lihiajaliselt esinev
kloppimine ei ole mootorile kardetav, kuid pidev
kloppimine on ebasoovitav. Paukplahvatustest
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as-



pdhjustatud Ulem&&rased surved pingutavad liig-
selt mootori osi, pealeselle silindrid kuumenevad
Ulemaéraselt, mis kergematel juhtudel v&ib p6h-
justada kolvi maarimisrikkeid, raskemal kujul aga
koguni kolvirdngaste kinnijadmist ja kolvide sis-
sepOlemist. Asjaolu, et Teie eelmisel mootorrat-
tal kloppimist ei esinenud, on tden&oliselt seleta-
tav selle mootori vidiksema kompressiooniastmega.

Paukplahvatusi on vdimalik kdige kindlamini
véltida ,sel viisil, et lisatakse bensiinile 20-f-30%
bensooli, mida aga Teil vist on raske saada. Tei-
seks vastuabinduks oleks mootori kompressiooni-
astme vdhendamine, kuid see nduaks mootori im-
berehitamist ja pealegi vdheneks mootori v@im-
sus. Jaab jarele selletdttu soovitada Teile vBima-
likult hoiduda sditmisest niisugustes tingimustes,
kus esineb mootori kloppimist, s. o. pliida vihem
koormata mootorit ja aegsasti le minna vdikse-
male kaigule. Kloppimist vahendab ka suiite sead-
mine hilisemale. Ja I8puks pidage silmas, et kui
silindri pdlemisruum on pikemat aega puhasta-
mata, siis p8lemisruumi seintele ja kolvip6hjale
kogunenud tahma ja koksi kord, suurendades
kompressiooniastet ja takistades silindri jahtumist,
suurendab mootori kalduvust kloppimisele. Sel-
lepdrast puhastage sagedamini silindrit tahmast ja
koksist. |

E. Semiu’ile, Holvjandist, Vanatiibi-
lise Fordson-traktori siiltest. Ku-
na vanatlibilise Fordson-traktori nelja siutekat-
saga sUUteseadise reguleerimine tekitab Teile ras-
kusi, on slUteseadise lihtsustamine taiesti vOima-
lik. Teie kavatsus asendada neli stiutekatsat Uhega
on tdiesti teostatav, kui lulida kdrgepingevoolu
ahelasse korgepingekommutaator ehk jagaja, mis
juhib kidnaldesse siutevoolu silindrite t60 jarje-
korras. Kuna koOrgepingekommutaator on harili-
kult mehaanilise katkestiga Uhte koondatud, peate
thtlasi ka endise madalpingekommutaatori asen-
dama mehaanilise katkestiga. Suutevoolu juhtmete
pikenemine siitele mingit m&ju ei avalda, sest
juhtmete takistus on tdhtsusetult vdike vdrreldes
selle takistusega, mida evib suitekiinla sadeva-
hemik.

Teine vdimalus slltekatsade vibraatorite ti-
lika reguleerimise valtimiseks on (hise elektro-
magnetilise voolukatkesti kasutamine, nagu ,see
monede tehaste vanades mootoritilpides on ka-

J. MARTINSON
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llmus trikist 17. septembril 193 7.

sutamisel. Uhine elektromagnetiline katkesti luli-
takse madalpingevoolu-ahelasse jarjestikku enne
siutekatsasid.  Suutekatsade voolukatkestuskon-
taktid Ghendatakse sealjuures omavahel, sest
Uksikute siitekatsade vibraatorite vdnkumine
pole enam vajalik. Uhise elektromagnetilise voo-
lukatkesti korral on tarvilik ainult selle Uhe vibraa-
tori reguleerimine. Soovitav on valida katkesti,
mille vibraatori vdngete arv on 300-7-400 se-
kundis.

Ldpuks voib stutekatsadega sliliteseadist asen-
dada kodrgepingemagneeto-siiitegagi. 9

Lug. J. R., Mdnnastes. 1. Vana tulpi Fordson-
traktorile v@ib valgustust saavutada jargmisi! vii-
sel:

a) Vanal Fordson-traktoril, mil on madal-
pinge-ijiagneeto, vdib otse viimase kilge lulida
2- vOi 3-lambilise valgustuse. Lampide ja juht-
mete muretsemise kulud on mitte Gle 10 krooni.

b) VOib ka ehitada traktori peale eraldase
valgustusseadme, nagu autodel on, mis koosneb
6-voldilisest diinamost, akumulaatorist ja releest.
Teda kditada vOib kas ventilaatori rihma abil voi
mdnel teisel teel. Kulud Uhes lampide ja juht-
mete soetamisega umbes kr. 120.—.

2. Fetrooleumi-hddglampide kasitsemise koh-
ta ndutage vajalikke seletusi nende mutlgikohta-
delt.

3. Talu elektrivalgustuse sisseseadmise ja raa-
dio-akumulaatorite laadimise kohta ilmuvad meie
ajakirja ligemais numbreis vastavad artiklid.

M eie lusre/czfele.

Kuna m/lugejate seas on endiselt eiav huvi
L a. ,,T. K.“ numbrite vastu, milledest nr. 2, 3, 4
ja 5 on ammu labi, siis toimetus laseks trikkidia
»T. K. nr. 2-fA5 1936. ja uuesti juhidl, kui leidub
kullaldane arv tellijaid.
Palume meile teatadia,
meilt eelnimetatud numbreid.
Austavalt
,T. K.*“ toimetus.

kes sooviks tellida
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