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Sotsialisilik tehnika.

Kui ,kasiveski annab Uhiskonna l&aniisandaga, auruveski — Uhiskonna i66sius=
kapitaliga“ (Marx), kui y,majanduslikke ajastuid eraldab Uksteisest mitte see, mida te=
hakse, vaid see, missuguste téovahenditega tehakse' (Marx), siis on endastmdistetav
vait selge, et sotsialistlik UOhiskond algusest peale pddrab véaga suurt tédhelepanu uuele
tootmistehnikale. Uus Uhiskondlik vorm vdidab 16ppeks ikka oma suurema tootmis-
vOime péarast: nagu kapitalism tdrjus feodalismi eest oma suurema tootlikkusega ja suu-
remate rikkuste pakkumisega Uhiskonnale, nii sotsialism murrab kapitalismi selle abil,
et ta suurendab iga tddtaja joukust ja tOstab ta elatustaset.

Viimane ei ole saavutatav iseenesest, uhiskondlike rikkuste suurendamine ja iga
tootaja heaolu tunduv tdstmine k&ib koos uute- todmeetodite ja t6dvahenditega, koos
uue tédorganisatsiooniga.

Kui kusagil on toétehnika uuekskujundamine viidud rahvahulkadesse, siis ainult
sotsialistlikul maal — NOukogude Liidus. Kohe selle jarele, kui ka NGukogude Eestis
suurtddstused natsionaliseeriti, asusid ka Eesti tdéotajad kiiresti oma téétehnikat muutma
ja selle abil tootlikkust suurendama. See on andnud siin=seal juba tdhelepandavaid tu®
lemusi, kuid siin on ees veel méaaratu suur ala.

Stahhaanovlik liikumine ei tdhenda rappimist suure t66jou kulutusega; vastuoksa,
see on uute tddmeetodite leiutamine, ja nimelt to6liste eneste poolt. Tahab see anda
haid tulemusi, ei jatku ainult heast tahtmisest ja isegi mitte ainult hdist kogemustest,
vaid see vajab ka tehnilisi teadmisi. Seega tehniliste teadmiste kdige laiem levitamine
on tootootlikkuse téstmise ja stahhaanovluse laiendamise tbhusaid vahendeid. Tehniliste
teadmiste, kaasa arvatud ka tehnika puhtteoreetiliste aluste viimine kdigi todtajate katte
on Ulesanne, mille sotsialismi Ulesehitamine meile katte néitab.

Oleks asjatu arvata, nagu oleks ainult suurtoostuses tehnilistest teadmistest tulu.
Tehnilised teadmised igale poole, tehnika edasiarendamine nii kodus, pioneeride ja
noorkommunistide seas, tehnika edasiarendamine ka koolides. Tehniliste teadmiste su-
vendamine, tehnilise hariduse laiendamine ja slivendamine on meie Kiireid Ulesandeid.
Ja iga vastavate teadmistega todtaja hool olgu seda Ulesannet kord-korralt edasi viia.
Seepoolest on ka kaesolev ajakiri kdige intensiivsemalt sotsialismi Ulesehituse teenis-
tuses.

Nigoi Andresen.



Saateks.

Kéaesolevaga alustab ilmumist popu-
laarne teaduse- ja tehnikasaavutuste aja-
kiri ,,Teadus ja Tehnika“, mille eesmar-
giks on tutvustada ja levitada nii Uldtea-
duslike kui ka tehniliste uurimis- ja tege-
like to6de tulemusi ja saavutisi, selgitada
kdikide tédhtsamate tehnika- ja td0stus-
alade arenemist ja rakendamist, tuua ju-
hatusi ja ndpunditeid tehnilistel aladel t60-
tajaile, ihe s6naga — populariseerida teh-
nikale teed' rajavat teadust ja tehnikat en-
nast kdige laiemates ringkondades.

Teaduse ja tehnika tdhtsus on erakor-
raliselt suur just sotsialistliku rahvamajan-
duse ja wUhisikonna ulesehitamise ajajargul.
,Tehnika otsustab kdik*“ — selle tabava
loosungi pustitas NSV Liidu rahvaste juht
sms Stalin NSVL koigi rahvamajan-
duse alade rekonstrueerimise ajajargul ja
see loosung on kahtlemata tdiel mdaral
kehtiv ENSV praegustes oludes, kus toi-
mub hoogsalt ja kiirelt sotsialistliku ma-
janduse ja tootmise sistemaatlik Ulesehi-
tamine. Sellest omakorda jdrgneb tungiv
vajadus populariseerida teaduse ja teh-
nika saavutusi, mis tulesannet kdesolev aja-
kiri tahab tdita v@imalikult paremini ja
taielikumalt.

Populaarteaduslikus osas on kavatsetud
pihendada peamist tdhelepanu fiisikale
ja keemiale, kuna just need kaks teadusala
moodustavad aluse kdigile arvukaile teh-
nilisile distsipliinele ja nende edaspidistele
arenemisvoimalustele. Tana alles ,,kasutu“
teaduslik uurimine ja katsetamine, homme
juba rakendusvdimaluste otsimise objekt
ja mdne aja pdrast uue tehnilise v8i t60s-
tusliku menetluse vdi vahest koguni uue
téostusala alus — nii ©n seni olnud pal-
jude teaduslik-tehniliste probleemide Ia-
henduskdik ja nii see saab olema kahtle-
mata edaspidigi.

Ehitustehnika on alati olnud ja saab
kindlasti edaspidigi olema koige laie-
mate ringkondiade huviobjektiks. Selge
on ka, et praeguses olukorras, sotsialist-
liku majanduse (Ulesehitamise ajal meie
ehitustddstuse ees seisavad erakorraliselt
suured uued Ulesanded. Sellepérast ehitus-
tehnika uute saavutustega tutvustamine

saab olema meie ajakirja tdhtsamaid tles-
andeid.

Toostustehnika, eriti toostusliku too-
dangu suurendamise ja toodangu kvali-
teedi tdstmise probleemid koos stahhaa-
novlike téoviiside arendamisega on alaks,
millele koondub avalikkuse tdhelepanu nii
kogu NSVL piirides kui ka meil. Arusaa-
dav, et uus ajakiri need kusimusedi vdtab
erilise tdhelepanu alla ja pulab selgitada
ja valgustada koOiki tdhtsamaid téostuslik-
ke protsesse, kirjeldada selleks kasutata-
vaid masinaid ja seadmeid kui ka t66 tea-
duslikku organiseerimist.

Joumasinad, auto- Ja lennuasjandus,
laevandus, tehnika p6llumajanduises, kae-
vandusala, elektrotehnika, side, raadio,
foto ja muud tehnikaalad moodustavad
praegusel ajal lahutamatu osa kogu t6ds-
tuslikust organisatsioonist kui ika Uhis-
kondlikust elust Gldse. Sellepérast kdikide
nende alade arenemise ja nende saavu-
tuste jalgimine ja laiematele ringkonda-
dele tutvustamine saab olema ajakirja
,,Teadus ja Tehnika* tdsiseks pttidmiseks.

Ajakiri ,,Teadus ja Tehnika“ on mdadra-
tud laiematele todtavatele ringkondadele,
mispdrast ta sisu peab ja saab peaosas ole-
ma populaarne ja uldarusaadav. Teiselt
poolt aga, kuna see ajakiri on uhtlasi meie
ainsaks Uldtehniliseks ajakirjaks, on ka--
vatsetud vdhemal médéral tuua ka p6hjali-
kumaid teaduslik-tehnilisi artikleid, et sel
viisil valgustada ja levitada ka meie inse-
ner-t'ehnili;se personali t66d ja saavutusi.

Nende arvukate Ulesannete taitmisele
asudes toimetus loodab, et teda selle juu-
res toetavad kaastdédga nii seniste tehni-
liste ajakirjade kaastoolised kui ka kdik
tehnika- ja teadusehuvilised. Erilise hea-
meelega toimetus ndeks kaastédd just te-
gelike todmeeste sulest.

Kindlas lootuses, et toimetuse ja luge-
jaskonna vahel Kkiiresti kujuneb vastasti-
kune arusaamine ja tihe ikoostéd, uus aja-
kiri tahab olla kdigile teaduse- ja tehnika-
huvilistele edasiarendajaks ja juhatajaks,
et sel viisil kaasa aidata sotsialistliku reiih-
vamajandise ja Uhiskonna tlesehitustddle.

Toimetus.



NSV Liidu toodangu tousu plaan kol-

mandal viisaastakul.

Selleks, et anda meie lugejai&konnale
ligikaudseltki tldpilti sellest hiigelm6d6t-
melisest toodangu ja tehnika arenid”-
mise téost, mis NSV jLiidus on labivii-
misel kéesoleva kolmanda viisaastaku
(1937-71942) valtel ja mille taitmi-
selle nttud on rakendaitud ka ENSV
toatmisreservid, toome alljargnevalt
véaljavotte kolmanda viisaastaku rahva-
majanduse arendamise plaani Glesanne-
test, mis on kinnitatud UK (b)P XVIII
kongressil.

1. Méaarata NSVL kogu tédstuse-
toodangu mahuks 1942. aastaks,
s. 0. kolmanda viisaastaku viimaseks aas-
taks 180 miljardit rubla (192671 927. a.
hindades) 95,5 miljardi rubla vastu 1937,
aastal, s. t. toostusliku toodangu tdusuks
kolmanda viisaastaku valtel 88 protsenti.

Toostusliku toodangu tdusu keskmiseks
aastaseks tempoks NSVL kolmandal viis-
aastakul méaérata 13,5%, misjuures toot-
misvahendite valmistamise alal méérata
keskmiseks aastaseks juurdekasvuks
15,2%, tarbeesemete valmistamise alal
aga 11%.

2. Méaérata kolmanda viisaastaku 16-
puks, s. 0. 1942. aastaks tdhtsamai-
le t6dstusaladele jargmised too-

dangumaddrad: 1937. a.
Abso-  toodan-
luutselt  gu °lo°lo-

des

Kogu tdostus (1926/27. a. hin-

dades), miPjardeid rublasid . 180 188

Selle hiuligias:

tootmisvahendite valmistamine 112 203

tarbeesemete valmistamine . 68 16*9
Masinaehitus ja metallide tootle-

mine (1926/27. a. hindades),

miljardeid rublasid . . . . 62 225
Magistraalvedurid (uleviidult lep-

pelisitelie ,,E* jia ,,SU"), tk. 2090 132
Kaubavagunid kaheteljelisel ar-

vestamisel, tuhandeid tk. . . 90 153

Autod, tuh. tK.eeee, 400 200

Eleiktrienergia, miljoneidkW h 75 ~ 2'0'6

Kivisusi, " t 230 181

Toornafta ja gaas, . " 54 177

Turvas, " 49 206

Makn. " ” 22 152

1937. a.
Abso- toodan-
luutselt guo/oo/o-
des
Teras, miljoneid t 27,5 156
Valitsi-mine, " " 21 162
Selle hulgas
kvaliteediline . " 5 199
Keemiatddstus (1926/27. a. hin-
dades), miljardeid rublasid 13,4 227
Tsemienit, miljoneid t 10 183
Tarbepuidu véaljavedu, Y m~ 200 180
Saetud materjalid, Y . 45 156
Paber, tuh. t 1300 156
Puuvillriie, miljoneid m 4900 142
Villane riie, W N 175 167
Nahast jalatsid, . pr. 235 143
Peensuhkur, tuih. t 3500 144
Konservid, miljoneid toose 1800 206
3. Ighal viisil arendades masinaehi-
tust, millele kuulub juhtiv osa rahvama-

janduse tehnilisel relvastamisel, kindlus-
tada esirindliku tehnika sisendus rahvama-
janduse koikidesse harudesse ja NSVL
kaitse kdikidesse liikidesse vastavalt riigi
niudisaegsetele vajadustele. Kolmanda
viisaastaku I8puks suurendada masinaehi-
tuse toodangut 2,25 korda, s. t. margata-
valt enam tddstuse Uldisest tdusust. Kind-
lustada iga liiki riistmasinate tootmine, ot-
sustavalt tdstes kdrgetoodang”jliste ja eri-
laadiliste riistmasinate, eriti automaatide
ja poolautomaatide valmistamist. Suuren-
dada metallildikamise pinkide valjalask-
mist kuni 70 tuhandeni 1942. aastal 36
tuh. vastu 193 7. aastal, viies pinkide sor-
timent kuni 800 eri tulbi ja moéddikuni
(suuruseni).

Jagu saada energeetilise masinaehituse
suhtelisest mahajaamisest NSVL ralhva-
majanduse jarjest kasvavate vajaduste
madérast. Suurendada viisaastaku véltel
auruturbiinide valjalaskmist 4,8 korda,
aurukatelde tootmist 4,6 korda. Igal viisil
laiendada ja suurendada keskmiste ja vai-
keste turbiinide vdimsusega 12 tuhat kW
ja alla seda tootmise erikaalu. Toime tulla
vBimsate veeturbiinide tootmisega Kuib6-
Sevi hudrosdIme jaoks.

Erilist tdhelepanu p6drata lokomobiili-
de, statsionaarsete ja laevadiiselmasinate,,



esijoones Kkiiretiiruliste, samuti ka gaas-
jdumasinate tootmise arendamisele. Ule
viia gaasigeneraatoritele k&ik masinad
metsatéodel, samuti méargatav osa pdllu-
majanduse traktorite pargist ja autode
pargist.

Jagu saada mahajaamisest ehitusmasi-
nate ja -mehhanismide tootmises, samuti
ehitustodriistade vaijalaskmises.

Forsseerida keemiatoostuse keerukate
aparaatide ja sisseseade tootmist ja tdieli-
kult kindlustada keemiatdédstuse vdimsat
kasvu. Koduneda uut tiipi masinate toot-
misega puuvilla- ja villavabrikute jaoks,
likvideerida ketramississeseadete tootmise
mahajddmine, suurendades viisaastaku 16-
puks vaaterite valjalaskmist kuus korda.
Kindlustada mere- ja ookeanitransport
igat liiki ajakohaste laevadega ja luua
laevaehituse alal tootmisvéime, mis on
killaldane kindlustama kodumaise toot-
misega NSVL mere- ja joetranspordi kas-
vavad vajadused. Laiendada automaatse
ja telemehaanilise juhtimisaparatuuri toot-
mist.

4, lgal viisil arendada s 6 e-janaft
téddstusi, mis kujutavad endast kogu
maa rahvamajanduse pdletisebaasi. Aren-
dada sbe tootmine tasemeni, mis kindlus-
tab mitte ainult maa jooksvate vajaduste
katmise, vaid ka majanduslike tagavarade
ja riiklike reservide loomise. Kindlustada
kbérgeimad sbdekaevamise tempod Uurali
rajoonis, Moskvanaabruselises basseinis,
Kauge-ldas ja Kesk-Aasias, suurendades
nende sfetoodangut kolmanda viisaastaku
valtel: Uurali rajoonis 2,8 korda,
Moskvaldhikondses basseinis — 2,4 kor-
da, 'Kauge-ldas — 2,5 korda ja Kesk-
Aasias — 4,4 korda. Suurendada pruun-
sbe kaevamist kolmanda viisaastaku valtel
2,6 korda. Luua kohalike slte uued toot-
misbaasid kdigis neis rajoonides, kus asu-
vad kas vdi véikesed lademed, ja koos
nende arenemisega ule viia kohalikud
toostusettevotted, kommunaalettevotted,
koolid, haiglad ja asutised! kaugelt juurde-
veetavalt pdletiselt kohalikule. Ldpetada
sfekaevamise komplektne mehhaniseeri-
mine maa kdikides sderajoonides ja orga-
niseerida séekaevamine tsiuklilise t66 graa-

a_

fiku l&biviimisel, mis on kaevurite stah-
haanovliku t66joudluse aluseks.

Ellu kutsuda Volga ja Uurali vahelises
rajoonis uus naftabaas — ,,Teine Bakuu“.
Naftatootmise ja -tdédtlemise programm
kindlustada geoloogiliste uurimistédde kii-
re arendamisega ja naftatootmises ja
-téotlemises kdérge tehnika rakendami-
sega: tiirlevalt puurimise menetlus, puuri-
mine rdhu all, tootmine kompressori ja
sigavpumpade abil, kinnine ekspluateeri-
misviis bensiini saamisega gaasist. Ehitada
naftatorustike ja -baaside vdrk, eriti
NSVL idapoolsetes rajoonides.

Laiendada turbatddstust, eriti niisugus-
tes rajoonides, nagu lvanovo rajoon, ees-
margil vidhendada kivisite vedamist pika
maa tagant, samuti ka igal viisil suuren-
dada pdlevkivi tarvitamist.

Laialt vadlja arendada igat liiki poletiste
gaasistamine ja kivisbe maaalune
gaasistamine, muutes kolmandal viisaasta-
kul kivisbe maaalune gaasistamine iseseis-
vaks toédstusharuks. Suurendada gaasi
tootmist nafta- ja puhtgaasi-leiukohtades
kolmanda viisaastaku valtel 3,5 korda.
Ehitada ja vdtta kasutamisele rida sée
maaaluse gaasistamise toostuslikke jaama-
sid Donbassis, Moskvaldhikondses bassei-
nis ja NSVL idapoolses osas, tarvitades
toodetav gaas energeetiliseks otstarbeks,
keemiatfostuses ja kommunaalmajandlu-
ses. Arendada koksi- ja kOrgahjugaasi
tarvitamist magistraal-gaasijuhtmete vor-
gu ehitamisega, esijoones Donbassis.

Luua tehis-vedelp®letise todstus tahke
poletise hidreerimise alusel, esmajarje-
korras ldas, samuti ka vedelpdletise sin-
teesi alusel gaasidest.

5. Elektrimajanduse alal
videerida senine osaline ebaproportsio-
naalsus todstuse suure kasvamise ja elekt-
rijaamade vO@imsuse mittekillaldase suure-
nemise vahel sel viisil, et elektrijaamade
kasvamine mitte Uksi ei jouaks ette td0s-
tuse kasvust, vaid kindlustaks ka marki-
misvédrsete elektrivbimsuse reservide tek-
kimise. Sellele vastavalt suurendada elekt-
rijaamade vdimsust viie aastaga 2,1 kor-
da. Soojuselektrijaamade ehitamisel (le
minna vdikestele ja keskmistele elektrijaa-
madele vdimsusega 25 tuhat kW ja alla

lik-



seda. Hukka mdista suurte elektrijaamade
ehitamisega liialdamine véikeste ja kesk-
miste arvel kui ebadige ja rahvamajandu-
sele kahjulik suund. Rajoonielektrijaama-
de vdimsus igal eri juhul jatta Valitsuse
kinnitada. Laialt rakendada uusimat ener-
geetilist tehnikat, korgrohku ja aurulie-
kuumendust, uusimate soojusturbiinide
kasutamist ja elektrijaamade pohitootmis-
protsesside kui ka vdrgumajanduse auto-
matiseerimist.

6. Muuta keemiatddstus Uhek.i
juhtivaid téo6stusharusid, mis tdielikult ra-
huldaks maa rahvamajanduse ja kaitse va-
jadlusi. Kolmas viisaastak — keemia viis-
aastak. Kongress otsustab suurendada
keemiatddstuse toodangut 2,3 korda, s. o.
marksa rohkem kogu td6stuse dldisest
tdusust. Marksa suurendada véaavel- ja
lammastikhappe, sinteetilise ammiaagi,
tehiskiu ja plastiliste masside tootmist.
Luua orgaanilise slinteesi uued td0stus-
harud (slnteetiline piiritus, dadikhape jt.)
naftatootluse, kautSuki, koksi ja loodus-
gaaside tootmise kdrvalproduktide alusel.
Kindlustada keemiatfdstuse kdikides ha-
rudes kindel tehnoloogiline reZiim ja uusi-
mate saavutuste jarjekindel rakendamine:
keemilise tootmise intensiivsestamine, lle-
minek perioodiliselt protsessilt pidevale,
korgete r6hkude kasutamine, elektrokee-
miliste meetodite arendamine. Mehhani-
seerida rohkesti té6joudu vajavad prot-
sessid keemiatoostuses, arendada tootmise
automatiseerimist.

7.Musta metallurgia alal, mil-
le arenemine suurel viisil m&arab dra kogu
toostuse ja rahvamajanduse kasvu ja selle-
parast nduab erilist alalist hoolitsemist,
saavutada kindel, tdsine toodangu tdus.
Kolmas viisaastak — eriteraste viisaastak.
Kongress otsustab suurendada kvaliteet-
valtsimise toodangut kaks korda ja kind-
lustada eriteraste valjalaskmise jérsu tou-
su: kdvasulamid, rooste-, happe- ja kuu-
muskindlad terased, instrumentaal-, pret-
sisioon-, transformaator- ja ferrosulamid.
Laialt vdlja arendada puiduséemalmid'e
véljasulatamist vaavli- ja fosforivabadest
maakidest. Likvideerida valtsimispinkide
kahjurlik spetsialiseerimine, mis pdhjustab
metallide vastusuunalist ja kauget veda-

mist, ja kindlustada maa metallurgilistes
baasides kdikide kdibivate sortide valtsi-
mine. Luua Kauge-ldas uus metallurgiline
baas taieliku metallurgilise tsiikliga, et ra-
huldada kohapealse masinaehituse kd&ik
vajadused. Suurend'ada viie aastaga Liidu
idarajoonide erikaal malmi véljasulata-

mise alal 28%-1t 35%-le.
s. Suurendada varviliste me -
tallide tootmist méaaral, mis kindlus-

taks maa rahvamajanduse ja kaitse kiirelt
kasvavate vajaduste rahuldamist. 1942.
aastal suurendada toorvase véljasulatamist
2,8 korda, alumiiniumi (juurde ‘arvatud
ka silumiin) véljasulatamist 3,3 korda
vdrreldes 1937. aastaga. Kindlustada kdr-
ged tempod seatina, tsingi, nikli, inglis-
tina, magneesiumi, volframi ja molubdee-
ni tootmisel. Laialt rakendada varviliste
metallide asendajaid kodikides masinaehi-
tuse harudes.

9. LOpetada metsatddstuse ma-
hajddmine. Teostada metsatédtlemise toot-
misprotsesside laialdane komplektne meh-
haniseerimine gaasigeneraatorite ja auru-
masinate baasil. Maksimaalselt dra kasu-
tada talviste metsatddde sesoonilised pare-
mused, Uhtlasi kindlustades puidu Umber-
aastase tootmise. Luua saeladudes suured
tagavarad loomulikult kuivanud puitu.
lgal viisil vdlja arendada paberi- ja puidu-
keemilisi todstusi, eriti puidu hudroludsi.

10. Kongress otsustab suurendada laie-
ma tarbimise esemete tootmist kolmanda
viisaastaku véltel 1,7 korda.

Kergetddstuses taielikult &ra
kasutada suurenenud tooraineste ressursid
toodangu suurendamiseks, sortimendi
laiendamiseks ja toodangu kvaliteedi tBst-
miseks, Uheaegselt luues vajalikud toor-
aineste tagavarad. Likvideerida ebapro-
portsionaalsus ettevalmistus- ja ketrustdo-
kodade vahel, samuti ka kudumise ja ma-
hajadnud ketramise vahel. Tehniliselt
tdiendada puuvillatédstuse sisseseadu: sis-
se viia suurekiiruselised ja Uheprotsessili-
sed masinad ja automaatsed kudumistel-
jed.

Toitainete toddstuses mar-
gatavalt laiendadla toodangu sortimenti,
eriti kdrgemate ja esimeste sortide alal,
parandada valjalastavate ainete kvaliteeti,



luua valmissaaduste ja poolfabrikaatide
massiline tootmine. Otsustavalt lle saada
kalatd6stuse mahajdamisest.

11. lgal viisil arendada kohalikku
todstust ja toostuslikku
ihistegevust, mis on suureks abiks
tootajate kasvavate vajaduste rahuldami-
sel. Lugedes mittekullaldaseks nende seni-
se tudsu tempot, kétte saada viie aasta val-
tel kohariku téostuse ja toostusliku UGhis-
tegevuse produktsioonis vahemalt kahe-
kordne tdus. Laiema tarbimise esemete
valmistuse suurenemise korval, mis on
kohaliku todstuse ja todstusliku Uhistege-
vuse peaiilesandeks, on vaja igal viisil
arendada kohapealsete poletiseliikide toot-
mist ja ehitusmaterjalide valmistamist.

12. Ulesseatud toostusliku toodangu
tdusu plaan ja uues tehnikas kodunemise
uued Ulesanded nduavad t66 produktiiv-
suse mérgatavat téusu ja toodangu oma-
hinna t8sist alandust. Kongress méérab
kolmandaks viisaastakuks:

a) T6d produktiivsuse tdu-
suks tdodstuses kolmandal viisaastakul —
65%, mis peab kindlustama 1942. aastaks
1937. aasta vastu tdostusliku toodangu
tdusu ainult t66 produktiivsuse suurene-
mise arvel 21 miljardi rubla ulatuses.

b) Td&ostusliku toodangu omahin-
na alanemise madraks viie aasta
véltel (1937. a. hindades) — 11%. niis
peab andma riigile 1942. aastal kokku-
hoidu 1'937. aastaga vdrreldes 62 miljar-
dit rubla.

On vaja igal viisil tsta toodangu kvali-
teeti koigis tdéOstusharudes, organiseerida
v@itlust kadudega tootmises, alandada
tooraineste, muude materjalide, pdletiste
ja elektrienergia kulunorme.

13. XVIII UK (b)P Kongress méaarab
produktsiooni tdusu kogu pdlluma-
janduses 19,8 miljardilt rublalt 1937.
aastal (1926/27. a. hindades) 30,2 mil-
jardi rublani 1942. aastal, s. o. 53%.
Té&htsamatele p6llumajandusaladele Kon-
gress madrab jargmised ulesanded:

b) Tehniliste kultuuride
alal 1942. aastaks: suhkrupeedi saaki 300
miljonit tsentnerit anniga 250 tsentnerit
hektaarilt; toorpuuvilla saaki 32,9 miljo-
nit tsentnerit anniga niisutatud puuvilla-
valjade puhul 19 tsentnerit hektaarilt;
kiudlina saaki 8,5 miljonit tsentnerit an-
niga 4,6 tsentnerit hektaarilt.

c) Loomade arvuline juurdekasv
ja loomapidamissaaduste tdus sellises ula-
tuses, mis tdielikult lahendab loomakasva-
tuse probleemid NSV Liidus. Hobuste
arvu suurendada 35%, veiste arvu 40%,
sigade arvu 100%, lammaste ja kitsede
arvu 110%. Tosta loomakasvatuse toot-
sust karja tdulisuse parandamise ja sugu-
lava-asjanduse pohjaliku parandamise teel,
tdugude digesti rajoonitamisega, sod0da-
baasi tugevdamisega ja karja eest hoolit-
suse tdstmisega.

d) Luua Moskva, Leningradi, Bakuu,
Harkovi, Donbassi tddstuslike keskuste,
Ku”~bassi, Gorki ja kdigi teiste suurte lin-
dade Umber kartuli kui ka muu ae d-
vilja ja loomakasvatuse baa-
sid, mis téiel mdéaral kindlustaksid nende
keskuste varustamist aedviljadega, kartu-
liga ja suuremal mééaral ka piima ja lihaga.

e) Kindlustada teraviljade ja teiste
kultuuride kulvid eranditult vaid korge-
sordiliste ja parandatud va:ikseem-
netega nii selekteeritud kui ka kohali-
kest sortidest. Sisse viia kolhoosides ja
sovhoosides diged kilvikorrad! Ghes heina-
kilvipdllu ja mustakesapGllu jarjekorda-
dega, mis kindlustavad maapinna rammu-
suse suurenemist, viljakuse tdusu ja kindla
sf6dabaasi kujunemist kasvavale looma-
pidamisele.

f) Ldpetada kolmandal viisaastakul
p6llumajanduslike té6de komplekt-
ne mehhaniseerimine. Laialt
sisse viia esirindlikku agrotehnikat koos
esirindlike pdllumajapidamiste praktiliste
kogemuste teadusliku &rakasutamisega.

g) Pdllumajanduse edasise mehhénisee-

a) Teravilja alal kindlustada teiserimise ja t60 produktiivsuse téusu alusel

viisaastaku 5,5 miljardi puuda suuruse iga-
aastase saagi asemele kolmandal viisaas-
takul 7 miljardi puuda suurune teraviija-
saak aastas, s. t. tbus 27%.

muuta sovhoosid
toodanguga ja kdrge tasuvusega maja-
pidamisteks, mis oleksid p&llumajandus-
liku tootmise organiseerimise eeskujuks,

tegelikult korge



samuti korge viljakuse ja produktiivsuse
eeskujuks.

14, Kongress maddrab kaubave
tousu raudteedel 355 miljardilt tonnkilo-
meetrilt 1937. aastal 510 miljardi tonn-
kilomeetrini 1942. aastal; jO0eteedel 33
miljardilt tonnkilomeetrilt 58 miljardi
tonnkilomeetrini; mereteedel 37 miljardilt
tonnkilomeetrilt 51 miljardi tonnkilomeet-
rini. Transpordi tdhtsaimaks (lesandeks
on korrastada kaubaliikluse planeerimine,
eesmérgiga igati vidhendada kaugeid kau-
bavedusid raudteedel, likvideerida vastu-
suunalised ja ebaratsionaalsed veod ja
veelgi tdsta vee- ja autotranspordi eri-
kaalu maa kaubaliikluses.

Sellele vastavalt Kongress méérab jarg-
mised Ulesanded transpordile kolmandaks
viisaastcikiks:

a) Suurendada vedurite park
kuni 7370 d{hikuni, selle hulgas: seeria
LFD“ — kuni 1870 vedlurit, kondensat-

siooniga vedureid — kuni 3200, reisiron-
gide vedureid seeria ,,1S“ kuni 1500. Kon-
densatsiooniga vedurid peavad ligemail
aastail saama juhtiva koha kaubavedurite
pargis.

b) Suurendada kaubavagunite
park 178 tuhande neljateljelise vdrra,
reisivagunite park 12 tuhande vdrra.
Varustada automaatsiduriga liikumises ole-
vaid kaubavaguneid 300 tuhat ja reisi-
vaguneid 4 tuhat tikki. Varustada auto-
maatpiduritega liikumises olevaid! kauba-
vaguneid 200 tuhat tikki. Laiendada ve-

durite ja vagunite remondibaasi, eriti
Uurali, Kesk-Aasia, Siberi ja Katige-lda
teedel.

c) Raudteetranspordi ja eriti raudtee-
liinide edasise rekonstruktsiooni kindlus-
tamiseks ehitada kolmandal viisaastakul
uusi raudteid 11 tuhat kilomeetrit
ja votta need kasutamisele. Teise paari
rodbaste panemine I&bi viia s tuhande ki-
lomeetri ulatuses.

d) Elektrifitseerida 1840
kilomeetrit raudteid, esimeses jarjekorras
madgiteid ja teid, mis evivad intensiivse
kaubakoormatuse, ja samuti suuremad sdl-
med intensiivse linnaldhedase liikumisega.

e) Arendada raudteejaamu ja
-s06Im i, esimeses jarjekorras liinidel, mis

tthendavad Donbassi
gradi ja Moskvaga,
Pdhja maakonna ja Murmani oblasti
NSVL keskosaga, Laane-Siberi Kesk-
Aasiaga, ka Loode, L&&ne ja lda teedel.

f) Likvideerida veetranspordi
mahajddmine, suurendada ta osa rahva-
majanduse teenindamises, eriti massiliste
kaupade vedamisel, nagu mets, leib, sisi,
nafta. 'Parandada mere- ja j8elaevastiku
tehnilist seisukorda, tdiendada teda taius-
likumat tiupi laevadega, laialdaselt raken-
dada gaasigeneraatorseadlmeid joelaeva-
del. Laiendada laevaremondibaaside ja
meresadamate ehitamist.

Labi viia laiaulatuslikud t66d olemas-
olevate veeteede rekonstrueerimise ja kor-
daseadmise alal, rekonstrueerida tee Ast-
rahan— Gorki— RObinsk— ~Moskva sel vii-
sil, et kolmanda viisaastaku 18puks luuak-
se slgavaveeline transiittee Astrahanist
Moskvani, kindlustades kd&ikidel dlemi-
nekukohtadel siigavuse mitte alla 2.6
meetri. Hoogsalt kasile votta Volga-Balti
veetee rekonstrueerimine. Laevatavate si-
seveeteede Uldine pikkus viisaastakuga
tdsta 101 tuhandelt kilomeetrilt 115 tu-
hande kilomeetrini.

Kolmanda viisaastaku
P6hja Meritee normaalselt tédta-
vaks veemagistraaliks, mis kindlustaks
plaanikindla Uhenduse Kauge-ldaga.

g) Organiseerida autotranspor-
d i regulaarne liiklus automagistraalidel,
traktidel ja rohkemkoormatud linnaldhe-
dastel teedel, raudteejaamade ja veeteede
juurdesOiduteedel. Suurendada autovedu-

Krivoi Rogi, Lenin-
Uurali idarajoonid.

16puks muuta

sid viisaastakuga 4,6 korda. Ehitada ja
rekonstrueerida 210 tuhat kilomeetrit
maanteid, otsustavalt suurendades teise

viisaastakuga vorreldes téiuslikumate gud-

roneeritud, asfaltbetoon- ja betoonteede
ehitamise osatdhtsust.

h) Lennutranspordi alal
suurendada lennuliinide ulatust, seadista-

da Bhumagistraalide trassid ja laiendada
ning parandada lennutranspordi maapeal-
seid ehitisi.

i) Tdsta t66 produktiivsus
kolmandal viisaastakul 32% vdrra raud-
teetranspordi alal ja 38% vdrra veetrans-
pordi alal, mehhaniseerida peale- ja maha-



laadimist66d raudtee-, vee- ja autotrans-
pordi alal.

15. Kongress Kriipsutab alla vajadustduseks osutub

suurelt arendada igat liikki sidesead-
m e id, eriti linnadevahelisi.

Ldpule viia otsese telefoniihenduse sis-
seseadmine Moskva ja koigi vabariikide,
kraide ja oblastite keskuste vahel, samuti
tdiendada radiaalsiisteem sdlmsidesistee-
miga NSVL suurimate keskuste vahel.
Taielikult 18pule viia rajoonikeskuste,
kilanbukogude ja sovhooside telefonisee-
rimine. Suurendada 2,3 korda raadio-ring-
haalingu kordussaatepunktide arvu. Ehi-
tada reas suuremaid linnu kaugenégemis-
keskused.

VEDUR TUUP

Lenini ordeniga Kuibd3evi nimeline
Kolomna masinaehituse tehas on hakanud
valja laskma moderniseeritud vedureid
S"*“-seeriast. Vedur S"* on varustatud rea
tdiendavate seadmetega, mis téstavad ve-
duri 6konoomsust sel méaaral, et pdletise
kulu Uhesugustes tingimustes on 10-*-15%
véiksem kui eelmise S"-seeria veduritel.

Tdmmet S“™veduril tekitab turbo-gaasi-
imeja, mis kindlustab kutteaine uhtlast
pblemist restil ja vdhendab ta valjakisku-
mist. Ahju puhastamine seejuures on va-
jalik palju harvem, mis samuti vdhendab
kitteaine kadu. Gaasiimeja turbiin té6tab
silindritest tuleva 4ratédtanud auruga ja
omab vdimsuse 130 HJ 4100 tiiru juures
minutis.

Turbiinist labikdinud aur juhitakse
tendrisse vee soojendamiseks. Soojenda-
mine toimub sel viisil, et erilistes segistites
dratfdtanud aur segatakse kilma veega,
tdstes vee temperatuuri kuni 80-790° C.
Efektiivsema eelsoojenduse saavutamiseks
on eelsoojendid paigutatud veeruumi eri
ossa, kus soojeneb vaid osa tendri veest.

Toitevett annab katlasse turbopump,
mis on palju ifchdiksem ja kergem kolb-
aurupumbast: turbopump kaalub k&igest
165 kg, kuna kolbpump kaalub 520 kg.
Turbopump kindlustab Uhtlase veeandmi-
se ja valdib 8li sattumise katlasse. Turbo-
pump suudab anda katlasse tunnis kuni
34 tonni vett temperatuuriga kuni 100°.

16. Kolmanda viisaastaku
tousu Ulesannete tditmise tdhtsaimaks eel-
kvalifitseeritud oskustdo-
liste, tehnikute ja inseneride ettevalmista-
mine, samuti uusima tehnika ja tootmise
teadusliku korrastuse rakendamise alal
laiaulatusliku t66 arendamine. Kongress
peab tarvilikuks ette n&dha kolmanda viis-
aastaku plaanis:

a) arendada laialdane koolide ja kur-
suste vBrk oskustédliste ja sotsialistliku
t60 meistrite ettevalmistamiseks ja tdien-
damiseks;

b) vélja lasta 1,4 miljonit tehnikut
mitmesugustel erialadel ja 600 tuhat kor-
gema haridusega eriteadlast. |

Maksimaalne tiirude arv on kuni 6500 mi-
nutis, vee surve 25 atm.

Sumn veduri Uheks isedrasuseks on kit-
mishu eelsoojendamine d&ratédtanud au-
ruga. Selleks on olemas kaks soojendusr
patareid, kus aur labib pealepand!u<3 plaa-
dikestega peenikesed torukesed. Patareist
l&bijuhitav 8hk, mis voolab tdrukeste va-
hel, soojeneb kuni 70-4-80°. Iga patarei
soojenduspind on 67 m*

Veduri kaal té6korras on 90,8 t, kon-
struktiivne kiirus 100 km/t. Tendri Gld-
kaal on 76,5 t, veetagavara 28 m”, sOe
tagavara 15 t. ,,Novosti Tehniki*.

MAAALUNE KIVISOE GAASISTA-
MINE.

NSV Liidus on kujunemas suureks ise-
seisvaks todstusharuks maaaluste sdelade-
mete gaasistamine gaasigeneraatori pdhi-
mdttel. Selle asemel et kaevanduste raja-
misega kivisutt maapinnale toimetada ja
seal vajalikuks otstarbeks pdletada, puu-
ritakse mdnedel juhtudel puuraugud kuni
maaaluste kivisdeladtemeteni ja, stldates
need lademed pdlema, lastakse neil p6-
leda mittetdieliku p&lemisprotsessi jarele
generaatorgaasiks. Uhe puuraugu kaudu
juhitakse maa alla pdlemiseks tarvilikku
dhku, kuna teise augu kaudu imetakse
gaas maapinnale, kus seda jou saavutami-

seks vOi muuks otstarbeks kasutatakse.
N.

toodangu



Ultraheli.

A. Ora.

lgapdevases elus kuuldavate helide te-
kitajaks on 6hu longitudinaalne (s. o. pi-
kutine, heli liikumisesuunas) vdnkumine,
mida meie kdrv vastu vdtab ja tajub.
Heli esilekutsumiseks on seega vajalik
mingi esemega, pillikeelega, hdédleorganiga
jt. tekitada O6hus pikivdrikumisi. Kui vii-
pame kdega Bhus, oleme seega Ohus teki-
tanud pikivonkumisi, kuid me ei kuule
mingit hadalt; tekitatud heiirainete
sagedus, s.o0.vdngete arv sekundis on
liiga véike, et mdjuda kuulmisorganile. On
kindlaks tehtud, et inimkorv tajub helisid,
millede sagedus on 20-"-20.000 VvOnget
sekundis. Helid, millede sagedus on all-
vOi 0Ulalpool mainitud piirkonda, jddvad
meie kd&rvale tajumatuks. Siin tuletame
meelde, et ka meie silmade ndgemisvdime
on piiratud. Teame, et hariliku valguse
nédhtav piirkond on lainepikkusega 370-f-
770" m/x; mdlemal pool seda on néhta-
matu ala, mille moodustavad allpool, s. o.
pikema lainega kui 770 m/x infrapunased
ja ulalpool ultravioletsed valguskiired.

Kuuldavatele helilainetele fllsikaliselt
tdiesti sarnaseid O6huvOnkumisi vdidakse
esile kutsuda nii all- kui ka dlalpool kuul-
d”avusepiirkonda. Analoogiliselt valgusele
nimetatakse helisid, millede sagedus on
alla 20 perioodi sek.,, infraheaiiks,
ja ule 20.000 per. sek. (20 kHz) —
ultraheliks.

Infrahelil on praktiliselt vahe tdhtsust,
seevastu ultraheli on leidnud mitmekilg-
set rakendamist moodsas teaduses ja teh-
nikas. Anname allpool ultrahelist, ta te-
kitamisest ja rakendamisest kokkuvdtliku
tlevaate.

Té&napédeval kasutatakse ultrahelilaineid
sagedusega 20-f-500.000 kHz (20.000-~
500.0'00.000 per. sek.). Kdrge sageduse
téttu on jé&dava helikiiruse juures ultra-
heli lainepikkus vaga vaike. Ultraheli levi-
miskiirused ja ildinepikkused 207500.000
kHz piirkonnas on toodud alljargnevas
tabelis.

10

2*opuZzflfeii?ieaciusliie osa.

Kiirus Lainepikkus
m/ @k cm
Ohus 330 1,6"0,6.10-47
Vedelikes 1200 672,5 .10-* (0,0025 mm)
Taihkeis ikeh. 4000 2078,0.10-4(0,008 o)
Ultraheli vaikeste lainepikkuste tottu

on vdidud mond'agi teaduslikku probleemi
tdpsemalt uurida, kuna katseid on vfima-
lik korraldada vaiksemais modtmeis. Nai-
teks helikiiruse médtmisel haruldastes voi
kergesti lenduvais vedelikes, véarismetalli-
des ja gaasides vajatakse ainult méni cm”
ainet.

Lihtsaimaks wultraheligeneraatoriks on
helihark, mille harude pikkus on moned
millimeetrid. Seesuguse helihargiga teki-
tatud ultraheli on aga liiga ndrk ja tuge-
vamate ultrahelide esilekutsumiseks kasu-
tatakse praegu peamiselt kolme liiki gene-
raatoreid: Hartmanni 6huvoolu-, pieso-
elektrilist ja magnetostriktiivset ultraheli-
generaatorit.

Joon. Hartmann’i uiltraheli)-generaator.

Hartmanni generaator
(joon. 1) sarnleb p6hima&ttelt aurukatla
vilele. Seadmes juhitakse tugev dhuvool
torust N tassikujulisse vastuvdtjasse O.
Tekkiva ultraheli sagedus on sdltuv gene-
raatori mootmeist.

Piesoelektrilises ultraheli-
gener.aatoris kasutatakse «ltraheli tekita-
jaina piesoelektrilisi  kristalle, milledest
kdige rohkem kasutamist on leidnud
piesokvartsi kristallid. Kui vastavalt lihvi-
tud piesokvartsi kristall asetada mehaani-
lise surve alla, mis on suunatud Kkristalli
Uhte telge pidi, siis ilmuvad kristallil sur-



vele vdrdelised elektrilaengud. Nagu pal-
jugi fudsikalisi n&htusi, on seegi Utnber-
podratav. Kui piesoelektriline kristall ase-
tada kdrgesageduselektrivdlja mdjusse, siis
tekivad kristallil mehaanilised vdnkumi-
sed, nimelt kristall paisub v&i tdmbub
kokku, vastavalt elektrivélja suunale, kris-
talli telge mdéoéda mdjuva elektrilise pinge
toimel. Kuigi kristalli mehaanilised vdn-
ked on véikesed, on nad siiski vdga jou-
lised, eriti siis kui elektrivdlja vonkumise
sagedus on resonantsis kristalli omasage-
dusega. Kvartskristallis tekitatud ja imb-
ruskonda Ulekanduvad vdnkumised pole
aga midagi muud kui ultrahelilained. Ta-
valiselt asetatakse kvartskristall Olisse,

Joon. 2. PiesoelektrilHse ultrahelisaatja skeem.
Qu — kvarts; Si — korgepinge kaitse; Dr —
kdrgesagedusdrossel; Vh — kittepingemddtja;
Ja — anoodvoolumddtja; Rgv — vdre takistus

kuna 0li hea isolaatorina véimaldab kasu-
tada suuremat elektrilist pinget, Ghtlasi aga
on Oli parem heli edasikandja kui ohk.
Joon. 2 on toodud laboratoorse pieso-
elektrilise ultraheligeneraatori skeem.

Kui  mingisugusest ferromagnetilisest
materjalist varb asetatakse magnetvéija
paralleelselt joujoontele, siis see varb tdm -
bub lihemaks — vdib-olla miljondiku,
vBnkudes seega oma pikkuse suunas vas-
tavalt magnetilise vélja muutustele. Seda
nn.magnetostriktiivset efek-
ti kasutataksegi ultraheli tekitamiseks.
Joon. 3 on toodud lihtne magnetostrik-
tilvse ultraheligeneraatori skeem. Ultraheli
tekitajaks on siin nikkelvarb, mis on ase-
tatud korgesagedus-vahelduvvoolu mag-
netvalja. Varb on keskelt kinnitatud ning
varva otsad kiirgavad ultraheli.

Joon. 3. Magnetostrik-
tiivse ultrtlieligeneraa-
tori pdhimotteline
Ni — nikkel-

varb.

skeem.

Schmid ja Ehret’i magnetostriktiivne
katseostsillaator on toodud joonisel 4.
Vesijahutusega nikkelvarb Ni, ca 25 cm
pikk, magnetiseeritdkse alalisvoolu mdhi-
sega Cl ja pannakse magnetostriktiivsesse
vBrikumisse vesijahutusega kdrgesagedus-
mahisega Cg. Nikkelvarb on Kkinnitatud
bakeliidist (B) ja kummist (R) rdngaga.
Katsete korraldamiseks vedelainetega on
aniim T kinnitatud nikkelvarvale kohal A.
Metallidega ja nende sulamitega katseta-
miseks on anum T asetatud sulatusahju.

Ultraheli on &ratanud! teadusemaailmas
suurt tahelepanu ja praegu ta on leidnud
praktilist rakendamist vdga mitmesugustel
aladel. Ultraheli v@ib esile kutsuda me-
haanilisi, termilisi ja keemilisi ndhtusi, mis
esinevad sageli koos. Tapsemalt vOiks
ultraheli toime jagada dispergeerivaks,
koaguleerivaks, kolloidkeemiliseks, bio-
loogiliseks jne.

Ultraheli efektide Uheks po6hjustajaks
on kahtlemata ultraheli vodngete in-
tensiivsus, mis kaugelt Gletab kuul-

Joon. 4. Mag-
netostiriktiivne

ultrahedigene-

raator. Nooled
nditavad jahu'-
tusvee voola-

mise suunda.



davate helilainete intensiivsuse. Ultra-
heliga on vdimalik saavutada energiatihe-
dutet 10 W Uhe cm” kohta. Kui seda vor-
relda hariliku raadiovaljuhdédldaja heli-
energiaga, mis on ainult 2 .10 ®W att/cm?,
siis saame vahekorra 500.000.000 : 1,
vOi vdrreldes kahuripauguga, on ultraheli
sellest 10.000 korda valjem. Seega ultra-
heli mdjul saavad aineosakesed eriti tu-
geva raputuse osaliseks, mille tagajarjel
ongi vOimalik segada tavaliselt téiesti se-
gunematuid vedelikke nagu vesi ja dili,
vesi ja elavhobe, niivord, et saadakse
vardlemisi plsiv emulsioon.

Ultraheli dispergeerivat (haju-
tavat) moéju kasutatakse metallurgias mit-
mesuguste sulamite kombinatsioonide val-
mistamiseks, mis teisiti pole véimalikud,
nagu kunstlikud sulamid laagritele metal-
lidest, .mis tavaliselt on segunematud.
Joon. 5 on nditena toodud kadmiumi-
sulam, milles vdib n&ha olulist erinevust
vibreerimata ja ultraheliga vibreeritud su-
lami struktuuris. Vedelas olekus téiesti se-
gunematud metallid on ka tina ja alumii-

Joon. 5. Kadmiumi sulam. All vibree-
ri<mata; ulall ultraheliga vibreeritud.
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Joon. 6. Tina; dispersioon alumiiniu-

mis ultraheli mojul.

nium. Ka siin v8ib ultraheli toimel saavu-
tada kullaldase dispersiooni, nagu ndeme
joon. 6. Tina dispersioon alumiiniumis
jadb aga pisima ainult siis, kui segu ultra-
heliga mdjustatakse jahtumiseni. Ultraheli
mdjul eralduvad ka gaasid sulamitest ja
vedelikest, neid seega vadristades.

Peeneteralise, vaikepildi-fotograafias
kasutatavate filmide emulsiooni valmista-
mine on vo@imalik tdnu ultraheli emulgee-
rivale toimele. Teaduslikult on veel selgi-
tamata ultraheli emulgeeriva moéju p6hju-
sed, kull aga on ultraheli mdjul vdimalik
I6hkuda isegi kolloiddalseid emulsiooni-
osakesi, nagu seda on piim, mida v0ib
,peenendada® ultraheli mdjul ning seega
piima véaaristada.

Ultraheli, olles tahkete kehade disper-
geerija (hajutaja) vedelikes, on ka nende
koaguleerija (koondaja) gaasides.
Kullaldase tugevusega ultraheli vdib sa-
destada Ohust tubakasuitsu v8i ~nHac,
p203, sos vBi HCI auru sekundi jooksul.
Ultrahelide toimel koonduvad gaasides
tolmu- ja veekibemed ning eralduvad
helvetena vdi tilkadena vdalja langedes —

nahtus, mis vdimaldab ultraheli kasuta-
mist gaasipuhastusseadmeis.

Ultrahelide keemilisel toimel
sadenevad veest vaavelsoolad, mis v0i-

maldab ultraheli kasutamist veepuhastus-
seadmeis. Ka vdheneb seejuures vee kar>
bonaatide sisaldus; selle p8hjuseks arva-
takse olevat ultraheli termiline maju.
Kdrgesagedusega ultraheli puhul teki-
vad suure kiirenduse (1 0” korda suurem



maakera kiirendusest) tdttu suured (mit-
me kg/cm” ulatuvad) survevahed — ra-
putused, mis avaldavad bioloogilist mdju,
Idhkudes punaseid vereliblesid, uimasta-
des ja surmates véikesi loomakesi kui ka
mdnda liiki baktereid. Viimast asjaolu on
puiutud Ameerikas kasutada ka piima pu-
hastamiseks.

Kuigi ultraheli vibreerimisel tekib n. 0.
. kiirendus ilma liikumiseta®, vOib seal-
juures margata termilisi efekte, mida pdh-
justab hddrumine helilainete poolt liikuma
pandud aineosakeste vahel. Kui katsetel
termomeeter asetati ultraheli mdju all ole-
vasse 0Olisse, pdletas termomeeter hoidja
sdrmi, kuna elavhdbe termomeetris ainult
véhe tdusis. Ultrahelilainete md&jul hakka-
sid termomeetri klaasi molekulid nii tuge-

Joon. 7. Ulltraheli kdlaloodiga loodimine ske-
maatiliselt.

vasti vonkuma, et klaasi ja sdrme puute-
kohal tekkis hddresoojus. Niihasti termilisi
kui ka teisi ultraheli mdjusid loodetakse
tdhusalt kasutada arstiteaduses.
Teatavasti on heli levimiskiirus vedelikes
ja tahkeis kehades mitu korda suurem kui
0hus. Seda asjaolu kasutatakse mitmesu-

guste materjalide (betoon,
raud jne.) proovimisel. Ultra-
heli lainete luhiduse tdttu vdib nendega

avastada isegi juuspeened I8hed, mis ront-
genikiirtega vdiksid tdhele panemata j&é&-
da. Ultrahelile avaldavad seesugused 18-
hed! suurt takistust.

Lihimad wultrahelilained on pikkuselt
peagu vOrdsed valguslainetele, mistdttu
vedelikes ja ldbipaistvais aineis vdib ultra-
heliga katkestada labitungivat valgust. Sel

p6himdottel on konstrueeritud wultra-
heli-stroboskoop. Kkui ka ultra-
heli-elemendid, mida kasutatakse nn.
Kerr’i elementide *) asemel valguse mo-
duleerimiseks kaugen&dgemis- ja helifilmi-
seadmeis. Eriti kaugen&dgemises on ultra-
heli-elementidega saavutatud suur selgus
tlekandes, mis vdimaldab vastuvétul pil-
tide projekteerimist ekraanile.

Ultrahelilainete lihiduse t6ttu véib va-
lida lainepikkuse ja laineid! kiirgava pinna
vahelise suhte kullalt suure, mis vdimal-
dab suunata lainete levimist. Suunatud
ultraheli kasutatakse allveelaevade vahel
teadete edasiandmiseks, kus-
juures olenevalt ultraheli sagedusest vd@ib
heli ievimiskaugus ulatuda 10— 15 miilini.

Veeslgavuste moodtmiseks
kasutatavas kdlaloodis on ka rakendatud
s unatud ultraheli. Seesugust kdlaloodi ka-
sutatakse nii maakihtide uurimiseks, mere
sligavuse méaaramiseks kui ka kalanduses
naiteks heeringaparvede Kkindlakstegemi-
seks (joon. 7). Sugavusmddtmistel tegeli-
kult moddetakse aega, mis laevalt vélja-
saadetud ultrahelil kulub merepdhjast vdi
kalaparvelt reflekteerumiseks (tagasikdla-
miseks). Heli kulgemisaega néitab aga
valgusosuti vahenditult meetrites.

Suurt tdhelepanu pddratakse ultrahelile
ka NSV Liidus. Tuntud ultraheli uurija
prof. S. 1 Sokolov on muude leiutiste hul-
gas konstrueerinud aparaadi, mis ultra-
heliliste kiirte abil véimaldab tuua ekraa-
nile varjatud esemete kujutusi.

Ultraheli mitmekilgsed rakendusvdima-
lused on viimase 15 aasta jooksul p&hjus-
tanud teadlaste ja tehnikainimeste suure-
nevat huvi selle ndhtuse vastu. See aeg on
ELga liiga 1'Uhike, et jduda tdielikule selguse-
le ultraheli olemuse ja rakendamise kohta.

Ajaikirjade
,Sci©ntific American”

,,Radio-Amateur” ja
jarele.

) Inglise fuusiku John Kerr’i Jeiutatud' nn.
Kerrii efekt arvalldub valgusie kaksikmurdumises
monedes vedelikes( ndit. védavels-lUsinikus) elekt-
rostaaitilise valja mojul. Selle ndhtuse alusel on
ehitatud Kerr’i elemendid. Element koosneb anu-
mast teatava vedelikuga, milles on taks elek-
troodi. Elek/tripinge muutuste tagajarjel) telkib
vedelikus suurem vd&i vaiksem valguskiirte kak-
sikmurduimine, tekitades sellega muutusi ka ve-
delikku l&bivas polariseeritud valguses.
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Helenduvaist varvidest.

A. Véérismaa, mag. chem.

Helenduvaiks massideks ehk fosfoori-
deks nimetatakse aineid, milledel on oma-
dus mitmesugust kiirgavat energiat (val-
gust) vastu vdtta, et seda hiljem, pérast
valgustaniise katkestamist, jalle vabastada
— vélja kiirgada lasta.

Meil on siin teatavas mottes tegemist
-— valguse akumulatsiooniga ja emissio-
niga.

Pean kdigepealt tthendama, et nimetus
»,fosfoorid“ on siin tarvitusel vaid ajaloo-
lise parandina. Sisuliselt ei tohi me seda
mdistet siduda keemilise elemendi — fos-
fori — madistega; viimasega pole siin
muud U'hist, kui et ka fosfor teatavail tin-
gimusil pimedas helendub.

Ajalooliselt ulatub fosfooride avasta-
mine tagasi 16. sajandisse. Nii teatakse
kellestki Bologna kingsepast ja alkeemi-
kust Casciarolo’st, et tema tarkade
kivi otsinguil 0ht rasket mineraali séega
kuumutades sai massi, mis pimedas Kiir-
gas. Ja hilisemad uurijad tarvitasid siin-
juures juba pidevalt nimetust , fosfor®,
s. 0. ,valgusekandja“. Saladus ei tulnud
aga nii pea avalikuks, sest ldhteaineid var-
jati alul hoolega ja Balduinus nime-
tas oma lahteainet naiteks lihtsalt ,,mate-
ria nostra universalissima“. Loomulik, et
vanal ajal siis ka igasuguseid filosoofilisi
seletusi otse kuhjus selle omapérase néh-
tuse imber. Aja jooksul kogunenud katse-
line materjal vdimaldab niid juba kind-
lusega ht voi teist varvi helendusega pre-
paraate valmistada ja tdnu peamiselt prof.
Lenard’i uurimusile on teoreetilised
seisukohad ka enamvdhem vélja kujune-
nud.

Preparaadid. Kdige rohkem tuntud ja
kasutatud fosfoorid on metallide, nagu
baarium (Ba), strontsium (Sr), kaltsium
(Ca) ja tsink (Zn) Uhendid vadavliga (S),
s. t. nad on metallsulfiidid (BaS, SrS,
CaS ja ZnS), mis peavad sisaldama — ja
see on oluline — véhesel méé&ral raskete
metallide lisandeid, nagu naiteks vask
(Cu), vismut (Bi) vdi mangaan (Mn).
Teiste sOnadega — tdiesti puhtad ained
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ei ole fosfoorid; alati on vajalikud teata-
vad lisandid, et saavutada seda efekti.

Prof. L. Vanino oma késiraamatus
,Die Leuchtfarben“ annab hea llevaate
sellest probleemist Uhes praktiliste eeskir-
jadega, milledest paljud on andnud ka
siinseil laboratoorseil katseil enamvédhem
dnnestunud tulemusi.

Siinjuures modned eeskirjad L. V ani-
n o jarele.

Kaltsiumsulfiidfosfoor. Léahtuda tuleb
puhtast marmorist pdletatud CaO-st (pd-
letatud lubi), sest tehniline lubi sisaldab
juba liiga palju lisandeid ja pealegi sdara-
seid lisandeid nagu raud, mis seal leidu-
vais hulkades on tdiesti vastupidise toi-
mega.

Puhas lubi (CaO) segatakse hasti vaav-
liGiega (S) vahekorras 1:0,7, s. 0. roh-
kem vdavlit kui otse reaktsiooniks tarvis
laheb, sest kuumutamisel vadvel pdledes
osaliselt lendub ja ldheb kaduma; saadud
segule lisatakse vdahesel maddral vismut-
nitraati ja rubiidiumnitraati. Vismuti (Bi)
hulk peab olema CaS-p6himassist umbes
2/10000 kuni 3/10000, rubiidiumi hulk
veel umbes poole vdhem. Niudd kuumuta-
takse segu kinnises tiiglis umbes veerand
tundi 90071 000° C juures. Saame in-
digosinise kuni violetse tooniga jarelhelen-
dusega fosfoori.

Strontsiumsulfidfosfoor. Lé&htudes jal-
legi puhtast preparaadist tuleb kuumutada

strontsiumkarbonaati  (SrCOg) kdrgete
temperatuuride juures, lisades karbonaa-
dile otsekohe vaavlit vahekorras: karbo-

naati 5 osa + véavlit 2 osa, siis veel na-
tuke vismutisoola (BiCOg) — vismutihulk
peab vaiksem olema kui eelmise preparaa-
di puhul — s/100.000 peale, natuke
naatriumsulfaati (Na2Sos4) — 3/100 pea-
le, ja kuumutada 12 minutit. Tulemuseks
on rohekassinise jarelhelendusega fosfoor.

Tsinksulfidfosfoor. Lahteks vdetagu
puhas tsinkoksiiud (ZnO). See lahustata-
gu soolhappes (n c1), lisatagu siis natuke
salpeeterhapet (W no3) ja I6puks ammo-
niaaki (nwH3ciy, kuni tekkiv sade peaaegu



tdielikult on j&lle lahustunud. Nudd lisa-
tagu pisut kollast vdadvelammooniumi, mil-
le abil sadestatakse k&ik segavad raske-
metallid ja ka osa tsinki. Lahus lastakse
seista, kuni sade on pdhja langenud; siis
kallatakse pealt ettevaatlikult selge ammo-
niakaalne tsinkkloriidilahus &ra. Kui see
toiming selget lahust ei anna, tuleb filt-
rida. Saadud selgesse lahusesse juhitakse
niud sisse vd&velvesiniku (H:2S) gaas
(valmistada vadvlisrauast soolhappe toi-
mel), mis voolab l&bi gaasipuhastamise
ndu. Sadeneb valge tsinksulfiid (ZnS).
Seistes sadestub ta aeglaselt klaasi pdhja.
Nddd tuleb tlalolev vedelik ettevaatlikult
dra kallata ja puhta veega asendada, et sa-
det pesta. See dnnestub umbes ks kord
24 tunni jooksul (nii aeglane on ZnS sa-
denemine). Pesemist aga tuleb toimetada
vahemalt 475 korda. Ldpuks tuleb sade
filtrid*a ja tolmuvabas ruumis (kuivatus-
kapis) kuivatada. Nlid tuleb ett-e valmis-
tada lisandeid ja selleks on 50 osa keedu-
soola (NaCl), 50 osa kaaliumkloriidi
(KCI), 20 osa salmiaaki (NH4CI), 105
osa vaavlit (S) ja 10,5 osa 1%-list ammo-
niaagiga killastatud vaskkloriidi (CuC?)
lahust.

See lisandite segu — milleks peavad
olema kdige puhtamad vastavad ained —
aurutatakse portselankausis kuivaks, hd6-
rutakse uhmris peeneks ja segatakse siis
kuivatatud ja jahvatatud tsinksulfiidiga
vahekorras: 6,8 0sa kuiva lisandite segu
20,5 osa ZnS peale. Nuld tuleb segu ase-
tada tiiglisse ja kuumutada 2,5-H-3 tundi
1000 juures soovitav elektriahjus.
Seejérele jahutatagu kdik Kkiiresti, sulatis
vdetagu tiiglist valja, valgustatagu ja uuri-
tagu jarelhelendust: need osad, mis ei he-
lendu, heidetagu kdorvale, helenduv mass
aga valatagu veega ile, kusjuures see
tdiesti puruneb, ja pestagu hasti dra —
nditeks filtril. Produkt kuivatatakse siis
uuesti ja mass on kasutamisk®8lvuline.

Fosfooride wvallnistamisel vd&ib pdhi-
ainena kasutada ka veel silikaatmaterjali,
kaltsiumvolframaati, boorhapet seoses or-
gaaniliste lisanditega jm. Aga kuna need
produktid praegu on enamvéhem kdrvale
jd&nud tehnilisest kasutamisest, ei peatu
me nende juures pikemalt. Asjast huvitatu

vOib neid valmistada juba eespool maini-
tud L. Vanino késiraamatu alusel.
Vidib aga enam kui kindel olla, et ko6ik
seal toodud eeskirjad ei Onnestu, sest ka
siin on monedki saladused peidetud pa-
tendiliteratuuris.

Kéesoleval ajal on tehnikas 1&bi 166nud
peamiselt kaks fosfoori, ja need on tsink-
sulfiidfosfoor (Saksamaal ,,Clarophan’iks“
nimetatud) ja strontsiumsulfiidfosfoor
(Saksamaal ,,Permaphan’iks“ nimetatud).
Kui neid fosfoore kiillastuseni valgustada,
milleks kulub umbes 5 minutit, ja siis val-
gustust katkestades jarelhelenduda lasta,
saame P. M. W o 1f'ija N. Rieh I'i jar-
gi (Die Gasmaske, 1936, lk. 103) jarg-
mised tulemused: ,,Clarophan® annab alul
vaga suure jarelhelenduse, see muutub aga
vdga ruttu esimese poole tunni jooksul,
siis aeglasemalt ja juba umbes nelja tunni
jarele jaab vaga norgaks. ,,Permaphan“-
varv annab jarelhelenduse alguses kill pi-
sut ndrgema helenduse, on aga edaspidi
palju pusivam ja helenduse langus s-ndal
tunnil vastab alles ,,Clarophan“-helenduse
langusele 4-ndal tunnil.

Teiselt poolt on strontsiumsulfiid (Per-
maphan) véga niiskusetundlik: niiskuse
mdjul ta laguneb, vabastades kinnistes
ruumides eriti tdlika ja murgise védvel-
vesiniku-gaasi. Tsinksulfiidfosfoor on sta-
biilsem.

Nii on praktiliseks reegliks kujunenud,
et seal, kus lihema aja jooksul on vaja
tugevat j&relhelendust, tuleks kasutada
tsinksulfiidpreparaati, pikaajalise jarel-
helenduse vajaduse puhul tuleks aga tar-
vitada strontsiumsulfiidpreparaati seda
niiskuse eest vastavalt kaitstes (soovitav
on klaaskate tihendatud servadega, sest
mitmesugused selleks soovitatud lakid ei
ole kullaldased).

Kdesolevas artiklis toodud tsink- ja
strontsiumsulfiidfosfoori valmistamise ees-
kirjad muidugi ei anna veel sddrase v6im-
susega preparaati, nagu on preparaadid
,,Clarophan® ja ,,Permaphan®. Viimastes
on peidetud veel moningaid tddstussala-
dlusi.

Nuild peatume kisimuse teoreeti-
lise kiulje juures, mis prof. L e-
nard’ poolt on selgitatud.
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Jareltielendius ei lahtu seejargi mitte
fosfoori pdhiainest, nditeks tsinksulfiidist,
vaid ldhtub pdéhiainele vdhesel méé&ral li-
satud raskemetalli-tsentrumeist, naiteks
vasest vOi vismutist. lga sdarane raske-
metalli aatom moodustab seoses p6himas-
siga nn. helendustsentrumi. See helendus-

tsentrum on vd@imeline valgust annuste
kaupa (kvantides) vastu v@tma ning
hoidma ja jallegi annustena vabastama.

Vabanenud valgus on seejuures suurema
lainepikkusega kui vastuvfetud valgus.
Helenduv mass on seega vOimeline ka sil-
male né&htamatut wultravioletset valgust
transformeerima nahtavaks valguseks, ja
kuna mitmesugustes lambitliiipides just see
ultravioletne osa d&hvardab kaduma min-
na, siis kasutatakse ka juba elavhdbelam-
pides helenduvate varvide kaasabi.
Kahjuks aga on helenduvate vérvide
valgusekogumise v@ime siiski vdga vdike
ja seetdttu kasutatakse neid palju koos
massi sisse viidud kiirgava energiaallikaga
— radioaktiivsete ainetega.
Niisugused on hasti tuntud pimedas he-
lenduvate kellanumbrite ja -osutite kat-
ted. Radioaktiivsed lisandid on aga véaga
kallid — selleks kasutatakse peamiselt
mesotooriumlisandeid — ja nendega Um-
berkdimine (eriti to0stuslikul vérvide val-
mistamisel) on tervisele hddaohtlik. See-
tdttu on suurem tdhelepanu podratud just
varvidele ilma radioaktiivsete lisanditeta.
Praktilised katsed ,,Permaphan*“-var-
viga on néidanud, et kui sellega katta néi-
teks terve toa lagi, siis veel 80 tundi pé-
rast valgustamist vdib selles ruumis hasti
orienteeruda ja isegi kdiki isikuid dra tun-
da. Ja see on taiesti rahuldav tulemus.

Rakendusi. Pimendamisvajadused! —
eriti s6jah&ddaohtude puhul — on helendu-
vate vérvide uurimisele ja tootmisele pal-
ju hoogu andnud. Ja tBepoolest ei ole
kindlamat valgusallikat, mis tagasihoidli-
kult otsekohe funktsioneerima hakkaks,
kui seda on helenduv varv. Helenduvate
nooltena, ribadena vdi mdnel muul kujul
vdib see olla oiseks teen ai taj aks
varj endisse, juhiks liikumisel pime-
dais kéikudes, trepikodades, keldrites ja
mujal.

Helenduvad kdesidemed — nai-
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teks sanitaarpersonalil —
vélismaadel kasutamist.

Elektrild litid, millede ulesleid-
mine pimedates koridorides
tihti suurt tuli teeb, peaksid ka helendu-
vate varvidega kaetud olema.

Sama vajadus kerkib esile ka te le-
foni aparaati de numbriket-
ta juures.

Erakordne tdhtsus on helenduvail vér-
videl toostustes, kus sdja olukorras akende
pimendamine v8ib ainult osaliselt t66 jat-
kamist tagada. Juhtub aga rikkeid elektri-
jaamades vOi elektrijuhtmetes, siis ahvar-
dab t66 katkeda ka hasti kaitstud ja pi-
mendatud ruumides. Niisugusel korral on
helenduvad varvid asendamatud. Koge-
mused’nditavad, et kui helenduvate véarvi-
dega katta ainult aparatuuride
numbrilauad ja ruumis dldiselt val-
gus kustutada, siis vOib ka pimendamata
akende juures t60 jatkuda. POhjuseks on
asjaolu, et kaetud pindala heledus ja néh-
tavus oleneb kdigepealt selle pindala val-
gustuspunktide efekti summast, mitte aga
Uksikute tdppide helenduse intensiivsusest.
Nii vdivad jdujaama aparatuuride numbri-
laud oma véikese suhtelise pindala juures
olla suure helendusega, ilma et see vdlja-
paistvaks mérklauaks kujuneks ka kat-
mata akende juures.

Silmas pidades asjaolu, et helenduvad
varvid, eriti radioaktiivsed, on vaga kal-
lid, tuleb erilist tdhelepanu po6drata ka
nende otstarbekohasele kasutamisviisile.

Neid kuhugi Kkiviseinale méérida oleks
tditsa mdttetu, sest krohvi pragudesse tun-
ginud varv on kasutu va‘v ja pealegi on
varvi plsivus sddraseis tingimusis véga
kahtlane.

Paljudel pdhjustel on kdige sobivamaks
osutunud alumiiniumiribasid
pritsimise teel katta helenduvate varvi-
dega ja siis neid ribasid paigutada sinna,
kus selleks vajadus. N&ndaviisi on nende
vérvide kasutamine koéige Okonoomsem:
remontide ja Umberehituste puhul nad ei
ldhe kaotsi, sest neid vd@ib igal ajal jélle
Umber paigutada. Ja alumiinium aluspin-
nana on siin ka kdige sobivam materjal,
sest temaga pole karta kahjulikke keemi-
lisi reaktsioone helenduva vérvi ja alus-

leiavadki juba



pinna vahel, teiseks on ka side niisuguse
pinnaga osutunud kdige paremaks.
Vélisdhu ja pdaikesevalguse kées olevad
helenduvate véarvidega sildid ei vaja
enam mingisugust muud valgusallikat:
paevavalgusest on kullalt, et hiljem kogu
066 otsa helenduda. Kinnistes ruumides
aga — silmas pidades asjaolu, et radio-
aktiivseid varve pole vdimalik kasutada
peame helenduvate vdrviliste siltide
l&éhedale monteerima sobivad valgustus-
allikad. Valgustuse katkedes tdidavad siis

Ranimonoksuudist.

Vihjeid rdnimonoksuudi SiO eksistentsi
kohta leiame juba a. 1905, millal P o t-
ter’il Onnestus segusid Si0a+ C,
SiOa+ Si ja Sio2 + SiC — elektriahjus kuu-
mutades saada destillaat koosseisuga SiO.
Flusin Kkinnitas hiljem (1922), neid
tulemusi, soovitades saadud produkti ka-
sutada termilise ja elektriisolatsiooni-ma-
terjalina. Absorptsioonspektreist (B o n-
hoeffer) oli ka teada SiO auru teke
Sio2 -st ja C-st ulalpool 1500° C.

E. Zint1lja kaastodlised (Z. f. anorg.
Chemie, 245, 1, 1940.) votavad selle
preparaadi ldhema uurimise alla. Sintee-
siks kasutavad nad kdiki kolme juba P o t-
ter’i poolt mainitud dlaltoodud reakt-
sioone, kusjuures selgub, et reaktsioon

Si02 + Si= 2 SiO

kulgeb kdige paremini. L&hteaineks ei ka-
suta autorid mitte ainult puhast SiOa, vaid
ka silikaate, mis analoogseis tingimusis
reageerivad. ToOtades tépsete hulkadega
dnnestub sel teel téielik SiOa kdrvalda-
mine silikaatidest.

Nii 6nnestus puhtast poOletatud kaolii-
nist vaakuumis 1450° juures reaktsiooni
Al203 .2 SiOs+ 2 Si=-Al20a+4 SiO
alusel saada jaadk, mis veel ainult o1 %
SiOa sisaldas. Sama teed kasutades vdis
rénidioksutd korvaldatud saada ka teisist
raskestisulavaist silikaatidest nagu berill jt,

helenduvad varvid oma ulesannet paljude
tundidte jooksul.

Huvitav on teada, et helenduvad var-
vid nende kasutamisel ({ldse ei ,,kulu®,
nende vaartus kahaneb vaid teiste, valjast
sissetungivate, peamiselt keemiliste tegu-
rite mojul. Nonda on see tavaliste helen-
duvate varvidega, milledes pole radio-
aktiivseid lisandeid. Radioaktiivsete lisan-
ditega varvid aga nditavad! vdga aeglast
kuKimist. S

Kondenseerunud SiO aur annab tahke
produkti, mille omadused olenevad kon-
densatsiooni tingimusist: kiire kondensat-
sioon annab kerge peeneteralise helepruu-
ni vérviga pulbri, aeglane kondensatsioon
soojadel pindadel pruunikasmusta
klaasise massi. Analtisil on mélemas pre-
paraadis leitud Si : O nagu 1:1, rdéntgen-
analiiisil pole esimese preparaadi puhul
tldse interferentse saadud ja teise prepa-
raadi juures esinesid' n6rgad elementaarse
Si juurde kuuluvad jooned, mis tdenda-
vad, et kondensatsioonil reaktsioon

2 Si0 = Si02 + Si

osaliselt kulgeb — sellest siis ka teise pre-
paraadi tumedam varv.
Tahke SiO reageerib dhuhapnikuga

juba toatemperatuuril. Peeneteralised pro-
duktid on purofoorsed. Vee aur toimub
500° juures, andes Ha ja SiOa. COo ha-
pendab SiO aeglaselt, alates 400°. Kloor
toimub 800° juures hasti — tekib SiCI".
SO:2 redutseerub alates 800° aeglaselt.
Eriti huvitav on, et SiO-d v8ib kasutada
taandajana ka metallide saamisel oksii-
didest. Nii lasi pdletatud dolomiit 1350°
juures vaakuumis kahe tunni jooksul 99%
magneesiumist metallina dra destilleerida.
SiOs sidumiseks on vajalik CaO ulihulk:
MgOd, CaO + CaO-f-SiO ~ CazSios + Mg.
Analoogselt 6nnestus ka Zn saamine. M
A, V»
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Ekstraktor, vedelike ekstralieerimiseks
veest kergemate vedelikega.

H. Raudsepp ja K. Koordt. Tall,inna Tehniikailikool".

LaboTatooriumis esinevad, tihti juhud,
kus osutub tarvilikuks eraldada vees ker-
gesti lahustuvaid orgaanilisi Uhendeid ilma
lahust kokku aurutamata. Lihtsam eralda-
misviis on sel juhul ekstraheerimine eetri
vOi mdne teise vees lahustamatu vedeliku
abil lahutuslehtris. Selline lihtne viis on
rakendatav siis, kui ekstraheeritav hend
pole eriti kergesti lahustuv vees, seevastu
aga kergesti lahustuv vedelikus, millega
ekstraheeritakse. On aga ihend kergesti
lahustuv ekstraheeritavas vedelikus, siis on
ekstraheerimine lahutuslehtris tilikas, kuna
aine téieliseks eraldamiseks tuleb ekstra-
heerimist korrata. Niisugune korduv eks-
traheerimine solvendiga on Uhest kiljest
aegaviitev ja tilikas, teisest kiljest ka kil-
lalt kallis kergesti lenduva solvendi ka-
dude tdttu ekstraheerimisel ja destilleeri-
misel.

Vedelike ekstraheerimise hdlbustami-
seks on konstrueeritud mitmesuguseid eks-
traktoreid, nn. perfoiaatoreid. Nende
tdotamise printsiip seisneb selles, et eks-
traheeritava vedelikuga téidetud ndu p6h-
ja juhitakse toru I&bi, mis I6peb mitme
avaga, ekstraheerimiseks kasutatav vede-
lik (edaspidi tarvitatud solvent). Viélju-
des avadest jaguneb solvent uUksikuiks
piiskadeks, mis l4dbides ekstraheeritavat
vedelikku kullastuvad ekstraheeritava ai-
nega. Pinnale kogunenud ekstrakt voolab
pidevalt kdrvaltoru kaudu kolbi, kus sol-
vent ara destilleeritakse. Jahutajas kon-
denseeruv solvent juhitakse toru abil uues-
ti ekstraheeritavasse vedelikku. Seadeldis
tootab automaatselt.

Poorsete klaasplaatide valmistamisega
on ekstraheerimisaparaate tunduvalt pa-
randatud sellega, et solvendi jaotustoru
aukudega varustatud ots on asendatud
Ulespoole po6drdud poorse klaasplaadi-
ga. Poorne plaat jaotab solvendi pare-
mini kui 2— 3 avaga varustatud lihtne
toru. Aga ka siin esineb raskusi. Nimelt
on pooridest valjuva tilga suurus tingitud
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vedelike pindpinevustest. Ebasobiva pind-
pinevuste vahekorra tdttu vdib esineda
juhtumeid, et solvendi tilgad pooridest
lilg suurtena véaljuvad, mis ekstraktsiooni
efektiivsust tugevasti kahandavad, V@i
vastupidine n&htus — vdikeste tilkade
téttu on solvendi ldbivool raskendatud.
Lisaks sellele esineb veel teine pdhjus, mis
vahendab ekstraheerimise efektiivsust, ise-
aranis suuremate ekstraheeritavate vede-
likehulkade puhul. Labi vedeliku les-
poole tdusvate solvendipiiskade kimbu
1&bim 66t voérdub poorse plaadi 1abimd6-

dule, mida on raske suurendada ile
15— 20 mm, kuna suuremaid plaate on
raske asetada ekstraheeritava vedeliku

suletud ndusse. Seetdttu toimub suurema
haiga vedeliku (alates "2 1) ekstraktsioon
aeglaselt. Kuna solvendipiiskade kimp la-
bib ainult vdikese osa ekstraheeritavat ve-
delikku. Et neil juhtudel ekstraktsiooni
kiirust suurendada, on segaja asetatud
erituubuse kaudu ekstraktorisse, mille tot-
tu paraneb solvendi kontakt ekstraheeri-
tava vedelikuga. Siiski ei suuda ka sega-
mine Uksinda aparaadi efektiivsust palju
tésta, kuna poorse plaadi labilaskevdime
on véga piiratud, seega ka l&bivoolava
solvendi hulk véike.

Uhel kaesoleva artikli autoreist esines
aastaid tagasi raske tlesanne eraldada lah-
jast vesilahusest vees kergesti lahustuvat
divinuulglikooli. Lahjade lahuste suur-
te hulkade tdttu osutusid ebaefektiivseks
laboratooriumis tarvitusel olevad parimad
poorse plaadiga aparaadid. Tuli kon-
strueerida aparaat, milles oleksid rahulda-
tud jargmised nduded:

1) et ldbivoolava solvendi hulk oleks
v@imalikult suur;

2) et solvent oleks hasti dispergeeri-
tud ekstraheeritavas vedelikus;

3) et solvendi piisad tdidaksid kogu
ekstraheeritava vedeliku mahu.

Need nduded lahendati sellega, et sol-
vendi dispergeerimiseks kasutati d6nsat
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segajat, millesse solvent juhitakse eritoru
abil. Tsentrifugaaljdu mdjul imeb segaja
solventi ja paiskab teda peente piiskadena
ekstraheeritavasse vedelikku. Piisad kerki-
vad ekstraheeritava vedeliku pinnale ja
ekstrakt voolab tagasi destillatsioonikolbi.
Aparaat andis kasutamisel rahuldavaid
tulemusi. Mo6dédunud aasta algul ehitati
suurem ekstraktor, korraga 12 1 vedeliku
perforeerimiseks, ning kasutati edukalt
neutraal@li eraldamiseks polevkivi feno-
laadist. Hiljem tekkis tarvidus véhemate

hulkade vesilahuste perforeerimiseks. Au-
torite poolt konstrueeriti ja valmistati joo-
nisel nr. | ndidatud aparaat, kusjuures eri-
list tdhelepanu poddrati aparaadi kompakt-
susele ja kergele kasitlemisele. Joonisest
selgub aparaadi ehitus.

Ekstraheeritav vedelik asetatakse pude-
lisse A ja tdidetakse peagu kaelani. Siis
valatakse solvent ldbi jahutaja, kuni on
tditunud pudel A kui ka ca /s kolvist B.
Selle jarele lastakse segaja kdima ja soo-
jendatakse solvent kolvis keemisega. Ja-
hutajas kondenseeruv solvent imetakse
labi segaja vdllis oleva augu ja 60nsa
volli segajasse ning dispergeeritdkse eks-
traheeritavas vedelikus. Ekstrakt kontsent-
reerub kolvis B. Uhendused' aparaadis on
tehtud normaalSliffidega, niisama hasti
aga vdiksid olla korkiihendused. Aparaat
on arvestatud 0,5— 3 1 pudeli jaoks. Suu-
remat pudelit tarvitades on otstarbekoha-
ne votta pikem, pudeli pdhja ulatuv se-
gaja. Samuti on suuremat pudelit kasuta-
des otstarbekohane vdtta pudel pdhjatuu-
busega, et lihtsam oleks ekstraheeritud
vedelikku valja lasta, mis tuubuseta pudeli
korral toimub l&bi segaja ddnsa volli. Sa-
muti on soovitav kasutada hariliku pust-
jahuti asemel efektiivsemat, metallist, ja-
hutit, kuna hariliku plstjahuti vdimsus ei
ulatu tGle 30 ml kondensaati minutis, selle
vastu aga ekstraktor vdirrialdab solvendi
labivoolu ule 100 ml minutis. Eriv8imsu-
sega jahutite puudumisel vdib aparaati va-
rustada mitme jahutituubusega ja kasu-
tada korraga mitut jahutit. Segaja tiirude
arv — 1200-~1 500 tiir./min.

Aparaat on osutunud téhusaks orgaa-
niku abiliseks paljude vees kergesti lahus-
tuvate Uhendite, nagu amino-, oksl- ja di-
karbonhapete eraldamisel. H

Kasutatud kirjandus:
1) J. Friedrichs. Chem. Fabrik, 1, 91 (1928).
2) P. 'Priausnitz. Cheim. Fabrik, 1, 324, 346
(1928).
3) H. Raudlsepp. 1,3,5-hek®atrieeni ipolumeri-
satsioioinist. Seni avaldamata t60.
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Ehitise valisosade soojapulsivus NSVL

erialalise Kkirjanduse

Arh. J. Ostrat.

Ehitiseosade soojaldbilaskvuse kisimust
kasitelles eeldati tavaliselt seda, et sooja-
vool on statsionaarne, s. t. ajaliselt vottes
alalise tugevusega. See ndahtus esineb ai-
nult siis, kui vélis- ja siseBhu, samuti ka
vastava ehitiseosa sisepinna temperatuur
ei muuda oma suurust. Tegelikult
aga ei ole olemas Uhtlaselt pusi-
vat sise- ja vélisbhu temperatuuri.

Sisebhu temperatuur ruumides
kdigub vastavalt kitteajale ja kit-
mise valtusele, kuna valis6hu tem -
peratuur on téielikult s6ltuv me-
teoroloogilistest faktoritest. Sise-
dhu ja ehitiseosa sisepinna tem-
peratuuri mainitud kéikumiste va-
hendamise otstarbel ndutakse ehi-

tiseosaddlt teatavat soojapisi-
vust.
Vodtame naiteks kaks ruumi,

milledel on uUhtlased mddtmed,
thesuurused ahjud ja peale valis-
seinte Ghesugused muud neid ruu-
me piiravad ehitiseosad. Oletame,
et vdlisseintel on ka Uhesuurused soojalébi-
mineku takistused, kuid tehtud on nad eri-
nevast materjalist. Uhe ja sama vélistem-
peratuuri ja tUhtlase kuttereziimi puhul on
sisebhu keskmine 0908pdeva-temperatuur
kummaski ruumis Uhesuurune. Kuid sel-
lest hoolimata on temperatuuri kdikumi-
sed nii ruumi sees kui ka vélisseinte sise-
pinnal erinevad. Oletame, et Uhes ruumis
on need temperatuuri kdikumised vahe-
mad kui teises. Kuna ruumides koik tegu-
rid peale vélisseinte on Uhtlased, siis aval-
davad temperatuuri kdikumiste suurusele
moju ainult vélisseinte soojustehnilised
omadused, sellele vaatamata et on tege-
mist Ohesuuruste soojaldbimineku takis-
tustega. Seda seinte omadust suuremal vdi
vdhemal maédral reguleerida sisebhu tem-
peratuuri ja Uhtlasi ka seina sisepinna
temperatuuri kdikumisi nimetatakse s o o-
japlsivuseks. Mida vdiksem on
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seisukohalt.

hoonet piirava ehitiseosa sisepinna tempe-
ratuuri langus soojavoolu vdrdsete kdiku-
miste juures, seda soojapusivam ta on ja
vastupidi.

NSVL-s arvutatakse soojapisivust O. E.
Vlassovi teooria alusel. Oma teooria ra-

1. Soojavoolu ja ehitise véalisosa sisepinna
temperatuuri kdikumised.

jab O. E. Vlassov kutteseadme poolt hoo-
net piiravale vélisele ehitiseosale lleanta-
va soojavoolu suuruse kdikumise olemas-
olule ja jarelikult ka ehitiseosast Uhes aja-
Uksuses ldbimineva soojavoolu kdikumise
faktile. O. E. Vlassov oletab, et ehitise-
osast labimineva soojavoolu suurus muu-
tub sinusoidaalselt Z tunnilise perioodiga,
mis vastab kahe jargneva kitmise mo-
mendi vahelisele ajalisele véltusele. Graa-
filiselt oleks soojavoolu kdikumine kuju-
tatud joonisel L Sirgjoon Qz— Qz véljen-
dab 1 m” ehitiseosast Ghe tunni valtusel
labivat keskmist soojavoolu suurust Z-tun-
nise kitteperioodi puhul.

Ril (1)

kusjuures on ruumi sisetemperatuur;
« - Vvaliséhu temperatuur;
Ru — soojaldbimineku takistus.



Jérelikult sdltub soojavoolu suurus sise-
ja vélistemperatuuri vahest kui ka ehitise-
osa soojaldbimineku takistusest. Maksi-
maalse vdi minimaalse soojavoolu k&iku-
mise suurust suhteliselt ta keskmisele v&éar-
tusele nimetatakse soojavoolu kd&ikumise

amplituudiks A qg. Nagu jooniselt I née-
me, kdigub  soojavool maksimaalse
Qmax= Qz+ AQ ja minimaalse Qmin=

= Qz—A q piiride vahel. Viimane vastab
umbes momendile, kui alatakse kiittesead-
me kitmist. Suurust A g vdib véljendada
kui osavaartust keskmisest kuittekulust.

Ag = m.Qz (2)

kus m on abstraktne arv, mis erandlikult
cBltub kiutteseadme omadustest ja kannab
ebailihtlaselt soojaandvuse koe-
fitsiendi nimetust kitteseadme poolt.

Mida (htlasemalt kiitteseade soojust
ruumidele edasi annab, seda vdiksem on
koefitsient m ja sellega Ghenduses ka AqQ-
Piiril, kus m=0, on A g samuti vordne
nullile ja sel' juhul on siis tegemist statsio-
naarse soojavooluga. Koefitsiendi m kdige
suurem vé&artus on 1,52, siis kui on hoonel
olemas sédadrane kutteseade, mille sooja-
andmine teatavate vaheaegade jarele tdie-
likult katkeb, néaiteks aurukitte puhul, kui
seda ei koeta pidevalt. Juhul kui ruumide
soojendamiseks tarvitatakse harilikke pott-
kividest ahje, oleneb m suurus ahju sooja-
mahust: suurema soojamahuga ahi annab
Uhtlasemalt sooja kui vdhema soojamahu-
ga ja tema puhul omab m ka vdhema suu-
ruse kui vdhema mahuga ahju puhul.

Ehitiseosast l&bimineva soojavoolu suu-
ruse kdikumised tekitavad omakorda tem-
peratuuri kdikumisi ehitiseosa sisepinnal.
Need kdikumised toimuvad samuti sinu-
soidaalselt ja samas perioodis Z, kui ehi-
tiseosast enesest l&bimineva soojavoolu
kdikumised, kuid hilinevad soojavoolust
ajaliselt, milline ndhe on ka kujutatud joo-
nise 1 alumisel kdverjoonel.

Temperatuuri maksimaalse ja mini-
maalse kdikumise suurust ehitiseosa sise-
pinnal suhteliselt tema keskmisele tempe-

ratuuri suurusele nimetatakse ehitiseosa
sise pinna temperatuuri koi-
kumise amplituudiks At J&-

relikult kéigub ehitiseosa sisepinna tempe-

ratuur piirides maksimumist Tmax"Tg+ Ar
kuni miinimumini Tmin— —At, kusjuures
At suurus on sdltuv soojavoolu koiku-
mise amplituudist Aq, kOikumise perioo-
dist Z ja ehitiseosa enese soojustehnilistest
omadustest.

Soojavoolu kdikumise amplituudi Aq
ja ehitiseosa sisepinna temperatuuri kdi-
kumise amplituudi At suhet nimetatakse
ehitiseosa sisepinna soojaoman-

davuse koefitsiendiks sg, ehk
valemi kujul:
Adg
T At

Ehitiseosa sisepinna soojaomandavuse
koefitsient Sg on s6ltuv soojavoolu k&iku-
mise amplituudist Z, kuid peamiselt siiski
antud ehitiseosa enese omadustest ja on
ehitiseosa tdhtsaks iseloomustuseks ta soo-
japlsivuse seisukohalt.

Mida suurem on ehitiseosa sisepinna
soojaomandavuse koefitsient Sg Uhe ja
sama soojavoolu kdikumise amplituudi Aq
juures, seda védiksem on temperatuuri koi-
kumise amplituud A t ehitiseosa sisepinnal.

Kui ehitiseosa koosneb homogeensest
materjalist ja omab suure paksuse, siis ta
sisepinna soojaomandavus temperatuuri
antud kbéikumise perioodis sdltub selle ma-
terjali omadustest. Sellisel juhul kujutab
ehitiseosa soojaomandavuse vdime selle

materjali fudsilist karakteristikat, millest
ta on tehtud ja kannab materjauzi
soojaomandavuse koefit-

siendi s nimetust.

Materjali soojaomandavuse koefitsient
s sBltub soojajuhtivuse koefitsiendist A,
erisoojusest ¢, mahukaalust y ja samuti ka
soojavoolu kdikumise perioodist Z ning
véljendub valemiga:

s= 2,507 Y

Suurim soojaomandavuse vfime on ras-
keil, hdasti soojust juhtivail materjalidel,
nagu marmor, graniit jne., ja kdige vaik-
sem kergeil, halvasti soojust juhtivail ma-
terjalidel, nagu rabuvill, poorsed ehitus-
plaadid, kork jne.

Temperatuuri kdikumised ehitiseosa si-
sepinnal kutsuvad omakord'a esile tempe-
ratuviri kdikumisi ehitiseosa sees. Mida
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Joon. 2. Temperatuuri kdikumise skeem ehitise

véalisosas.

kaugemale materjali sisse laheme ehitise-
osa sisepinnast, seda vadiksemaks jaavad
temperatuuri kdikumiste amplituudid, s. t.
temperatuuri kdikumised kustuvad vahe-
haaval materjali paksuse suunas (vt.
joon. 2). Sirgjoon X3— X kujutab tempe-
ratuuri langust ehitiseosas statsionaarse
soojavoolu puhul. Punktiirjooned all- ja
Glalpool seda sirgjoont nditavad tempera-
tuuri kdikumiste piire ehitiseosa vastavais
pustloodis pindades. Jarelikult kujutavad
kaugused vertikaalsuunas nende joonte iga
soovitud punktist kuni kallaksirgjooneni
temperatuurikdikumise amplituudi suurust
vastavas ehitiseosa pinnas. Joonisel on sel-
gesti ndha nende amplituudide védhenemi-
ne maksimaalsest vdartusest At. Paksu
lainelise joonega on néidatud temperatuur
soovitud vertikaalses ehitiseosa pinnas sel
hetkel, kui ehitiseosa sisepinna tempera-
tuur on maksimaalne Ts+At. Kui sisepin-
na temperatuur jOuab naiteks maksimu-
mini, siis vastab temperatuur punktis 1 sel
hetkel tdhendatud punkti keskmisele tem-
peratuurile, punktis 2 minimaalsele tem-
peratuurile, punktis 3 jille maksimaalsele
temperatuurile, mis sdltuv on eelnenud
maksimaalsest sisepinna temperatuuri von-
kest. Jarelikult jddvad punktis 3 tempera-
tuurilised kdikumised ehitiseosa sisepinna
temperatuuri kdikumisest ajaliselt jarele
soojavoolu tdie kdikumise perioodi vdrra.
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Nagu négime, tekib ehitiseosa sees tema
paksuse suunas kustuv temperatuuriline
laine. Kaugust 1 kahe maksimumi voi
kahe miinimumi vahel nimetatakse 1a i-
ne pikkuseks. Ehitiseosa sees ole-
vate lainete arvu karakteristikaks on tin-
gimusliku paksuse D avaldis. Homogeense
ehitiseosa tingimuslikku pak-
sust defineeritakse kui ehitiseosa sooja-
labilaske takistuse korrutist materjali soo-
jaomandavuse koefitsiendiga s, see on:

D=R.s. (5)

Nendel ehitiseosadel, mis koosnevad
mitmest kihist, kujutab ehitiseosa tingi-
muslik paksus uksikute ehitiseosa kihtide
tingimuslike paksuste summat, s. 0.:

D=Ri&i+R252+ .. .+RnSn. (6)
Ehitiseosa tingimuslik paksus on ab-
straktne arv. Nendes ehitiseosades, kus

tingimuslik paksus D= 8,5, leidub umbes
ks terve temperatuuriline laine. Kui
D <8,5, siis on ehitiseosas vahem kui ks,
D>8,5 puhul aga rohkem kui iiks tempe-
ratuuriline laine.

Tingimuslik paksus antud ehitiseosa
jaoks ei ole kindel suurus, vaid suurus,
mis sOltub soojavoolu kdikumiste perioo-
dist, kuna valemis asetseva soojaomanda-
vuse koefitsiendi s suurus on tingitud pe-
rioodist Z (vt. valem 4). Soojavoolu vdn-
kumise perioodi Z véhenemisega suureneb
ehitiseosa tingimuslik paksus ja vastupidi.

Ehitiseosa sisepinna soojaomandavuse
koefitsiendi kindlaksmdadramisel on suur
tahtsus ndndanimetatud jarskude
vonkumiste Kkihil. Viimane ku-
jutab enesest kihti, mis asetseb ehitiseosa
sisepinnal ja mille teisel kiljel tempera-
tuuri kdikumise amplituudi suurus on poo-
le vdhem sisepinnal asetleidva tempera-
kdikumise ehk Azr

tuuri amplituudist

Jarskude vdnkumiste kihis p asub umbes

temperatuurilaine pikkusest ja selle
kihi tingimuslik paksus Dp vodrdub (hele,
S. 0.:

Dp=Rp .s= 1,

kus Rp on jarskude vonkumiste kihi sooja-
labilaske takistus ja s materjali sooja-
omandavuse koefitsient ehk vdime.



Ehitiseosa sisepinna soojaomandavuse
koefitsiendi Sg suurust mdjutavad ainult
ehitiseosa nende materjalide soojustehni-
lised omadused, mis asetsevad jarskude
vdnkumiste kihis. Ulejaanud osa, mis asub
véaljaspool jarskude vdnkumiste kihi piire,
ei avalda sisepinna soojaomandavuse koe-
fitsiendile peaaegu mingisugust maju.

Et méé&rata kindlaks ehitiseosa sisepin-
na soojaomandavuse koefitsient Sg suu-
rust, on ennekdike tarvis méérata kind-
laks jarskude vdnkumiste Kihi piir. Olene-
valt selle kihi asetusest ehitiseosas, voivad
soojaomandavuse koefitsiendi Sg kindlaks-
méaramisel esineda jargmised juhtumid:

1. Jarskude vdnkumiste Kkiht asetub
tdielikult esimeses ehitiseosa kihis. See on
juhul, kui esimese kihi tingimuslik paksus
Di=Ri .Si”*l. Kuna siin ei avalda jarg-
miste kihtide materjalid peaaegu mingi-
sugust mdju ehitiseosa sisepinna sooja-
omandavusele, on ehitiseosa sisepinna
soojaomandavuse vd&ime vdrdne esimese
kihi soojaomandavuse koefitsiendile, s. 0.:

Sg=s,. (7)

2. Jarskude vdnkumiste kiht asetseb
esimeses kahes ehitiseosa kihis, s. 0., tema
piir asetseb teises ehitiseosa kihis.  Siin
avaldab Sg suurusele mdju ka teise ehitise-
osa kihi materjali soojaomandavus. Jéarg-
neva valemi kohaselt on:

C RiSM+ S
t+r;;:’
kus Ri on esimese kihi soojaldbilaske ta-
kistus;

51 — esimese kihi soojaomandavuse
vdime;
teise
v@ime.

3. Jarskude vdnkumiste Kkihi piir aset-
seb mdnes ehitiseosa kihis, nditeks n kihis.
See on juhtum, kus n kihi tingimuslike
paksuste summa on vOrdne vdi suurem ar-
vust (ks. Siin alatakse soojaomandavuse
suuruse kindlaksmadramist n— 1 kihi sise-
misest pinnast valemi kohaselt:

¢ RINGE o Brey | /n\
1 ID )

A1 = .

52 — kihi soojaomandavuse

I+Kn_i , Sn .
Jargnevalt maaratakse kindlaks sooja-
omandavuse suurus alates n—: kihi sise-
pinnalt valemi jargi:

S Rn2 ¢S .2 +Snii 10
n-z2— 1+Rn-2 «Sn-i (10)
kus Sn_i on n— 1 kihi soojaomandavuse

koefitsient valemi (9) pdhjal. Samas kor-
ras teeme kindlaks n—3 kihi Sns jne.,
kuni oleme joudnud ehitiseosa esimese ki-
hini, mille soojaomandavuse Vdime vor-
dub ehitiseosa sisepinna soojaomandavuse
koefitsiendile ja mille suurus on:

kus S2 on teise kihi sisepinna soojaoman-

davuse vOime, arvutatud valemi (10)
alusel.
4, Jarskude vdnkumiste kiht asetseb

védljaspool ehitiseosa. See on juhtum, kus
ehitiseosa kdigi kihtide tingimuslike pak-
suste summa on vahem arvust Uks, s. o.
S;D< 1. Sel juhul leitakse esmalt ehitiseosa
viimase n kihi sisepinna soojaomandavuse
vBime valemi jérgi:

o Sn Oy'

%J‘fl?Vn «V
kus Rn on ehitiseosa viimase kihi sooja-
labilaske takistus;

1T\

S — sama kihi soojaomandavuse
koefitsient;
«w — sama kihi soojatlemineku koe-

fitsient (kihilt dhule).
Edasine arvutus toimub juhtum 3-nda ko-
haselt.

5. Kui ehitiseosa kiht ei ole homogeen-
ne, vaid koosneb mitmest materjalist, mis
kihi paksuselt asetsevad kihis kas laiku-
dena v0i ruutudena, siis méaératakse ma-
terjalide keskmine soojaomandavuse vdi-
me kihis kindlaks valemi jargi:

Sl Fi -)-sii Fii 4-Sm Fm “|~ Sn Fn
Fi+ Fi,.+ Fior+...+ F' '
(13)
kus Sj,, Siijne. on kihis asetsevate Uksikute
materjalide soojaoman-

davuse koefitsiendid;
jne.— Uksikute materjalide pin-
nasuurused Kihis;
n — kihis asuvate materjalid-e
arv.

Fi Fii

Seda materjalide keskmist soojaoman-
davuse vBime vaartust kasutatakse nii kihi
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sisepinna soojaomandavuse koefitsiendi Sg
kui ka tingimusliku paksuse D suuruste
kindlaksmé&aramisel.

6. Ehitiseosa kihiks on 6hk. Praktiliselt
arvatakse 0&hukihi soojaomandavuse voi-
me s=o, sOltumatult soojavoolu kdiku-
miste perioodist Z.

Ehitiseosa sisepinna soojaomandavuse
vBime seisukohalt on tdhtis Uksikute kih-
tide jarjekord ehitiseosas. Kui sisepinnal
asetseb kiht, mille soojaomandavuse koe-
fitsient s on suur, siis suureneb ka sisepin-
na soojaomandavuse v@ime Sg; kuna vai-
kese soojaomandavuse koefitsiendiga Kihi
puhul ta véheneb.

Ehitiseosa soojapusivuse vdime tdieliku
iseloomustamise otstarbel tarvitab O. E.

Vlassov oma teoorias ehitiseosa
soojapusivuse koefitsiendi
mdistet. See enesest abstraktne arv kuju-

tab sise- ja vélisdhu temperatuuride vahe
t.s~tv ja sisedhu temperatuuri ja ehitiseosa
sisepinna maksimaalse temperatuuri lan-
guse vahe tg—Tmin suhet:
t,,—t\/- (M)

ts wwmn
Koefitsiendi f suurus valemis (14) sdél-
tub ehitiseosa soojustehnilistest omadus-
test ja samuti ka kittestisteemist. Valemi
nimetaja nditab sisedhu ja ehitiseosa sise-
pinna temperatuuride maksimaalset vahet.
See vahe koosneb kahast osast: esiteks
sisepinna temperatuuri langusest suhteli-
selt siseGhu temperatuurile tg—Tg, oletusel,
et soojavool on statsionaaarne, ja teiseks
temperatuuri kdikumisest ehitiseosa sise-

pinnal A t. Selle kohaselt:

ip—

ts Tmin (ts “LAI (15)

Ehitiseosa sisepinna temperatuuri suu-
ruse leiame jargmiselt:
Uhes tunnis ldbib 1 m” ehitiseosa soo-

jusehulk:
16
Kii (16)
kus tg on sisedhu temperatuur;
ty — vaélisdhu " ;
RU — soojaldbimineku takistus.

Sisedhult he m” ehitiseosa sisepinnale
1 tunnis llemineva soojusehulga suurus

on:
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Qs=«s(tg-Tg) = -~-", (17)

kus «s on soojatlemineku arv sisedhult
ehitiseosale;
Ty — ehitiseosa sisepinna tempera-
tuur ;
_J__ ehitiseosa sisepinna soojaule-
® Q@ mineku takistus.
Statsionaarse soojavoolu puhul Q= Qg.

Jarelikult, kasutades kahe ulaltoodud vor-
randi parempoolset osa, saame:

ts

Rs”

millest leiame ehitiseosa sisepinna tempe-
ratuuri statsionaarse soojavoolu puhul:

R,. 18
Re (18)
ja sellest:

! T 9 v K

ts— Tg— —

T ki Y
Valemite (3), (2) ja (1),
Av=29 AQ=mQ~; Qr—T V

0o - ’ Kii
jargi on:
s—tv m =
Ar="""
Ru S« o

Asetades saadud vaartused valemi (15)
parempoolsesse ossa, saame:

—nrin— P&
ts—"min ®Et| l @fl B:s
Vastava asendamisega valemi (14) nime-

tajas saame 10plikult:
Rl

(19)

(20)

mis kannab Vlassovi valemi ni-
metust antud ehitiseosa soojapusivuse koe-
fitsiendi kindlaksmdadramiseks.

Nagu Ulaltoodust nahtub, esinevad soo-
japusivuse koefitsiendi ip mdaravas vale-
mis (20):

1 Ehitiseosa soojaldbimineku takistu:
°Cm~h/kcal

R



kus oy on soojallemineku arv sisedhult
ehitiseosale kcal/m”~h °C;

«/ — soojallemineku arv ehitiseosalt
valisdhule kcal/m~h °C;
Sl, So- . .Sn— ehitiseosa kihtide paksus

meetrites;
A, A . ..Ar— ehitiseosa kihtide soojajuh-
tivuse arv kcal/mh~°C.
2. Soojaulemineku takistus sisedhult
ehitiseosale °C m~h/kcal

«S

3. Kiitteseadme poolt ebaihtlaselt soo-
jaandvuse koefitsient m, mille suurus on:
a) alaliselt tegevuses oleva vee-

KUtte JUUTES e 0,1;
b) aurukitte juures, kus kitmise

vaheaja vadltus on voérdne kit-

mise ajale . 1,52;
c) aurukitte juures, kus kitmise

aja valtus on 3 korda pikem

kitmise vaheajast......... 1,12;
d) keskmise soojamahutavusega ah-

judega kitte juiires . . 0,50;
e) véikese soojamahutavusega ah-
judega kiitte juures ....cccoeevenne 1,00.

4. Ehitiseosa sisepinna soojaomanda-
vuse koefitsient kcal/m~h °C.

Sg (vt. valemid 7, 8, 9, 10, 11, 12 ja
13). .
Valemist (20) selgub, kuidas on véi-
malik tdsta ehitiseosa soojapiisivuse koe-
fitsiendi (@ suurust, kui see praktiliselt tar-
vilikuks osutub. - Seda saab teha jargmi-
selt:

1. Ehitiseosa soojaldbimineku takistuse
R« tOstmisega ehitiseosa paksemaks ehi-
tamise vOi vastavalt isoleerimise teel.

2. Ehitiseosa sisepinna soojaomanda-
vuse koefitsiendi Sg suurendamisega, ase-
tades ehitiseosa sisepinnale suure sooja-
tddravuse vdimega materjali kihi, v6i va-
hendades soojavoolu k&ikumise perioodi
Z, kuttes ruume sagedamini.

3. Koefitsiendi m vdhendamisega, min-
nes ule ratsionaalsemale kittestisteemile,
mis annab ruumidele Uhtlasemalt soojust
tle.

Millise koefitsiendi f minimaalse suu-
ruse juures vGib ehitiseosa lugeda veel kul-
laldaselt soojapisivaks? Jargnevas tabelis
on toodud elamute ja avalike -ehitiste

jaoks Ip minimaalsed lubatavad suurused
mdningate vélistemperatuuride juures:

Kuivdrd suur tdhtsus on soojaplsivuse

koefitsiendil f vélisseina konstruktsiooni
valikul, selle illustreerimiseks olgu toodud
paar néaidet.

Naide 1 Kui suur soojapiusivus f on

2~72  telliskivi
mm) paksusel
umbsel seinal?

Antud seina
on:

(formaadis 65X120X250
kahelt poolt krohvitud

soojaldbimineku takistus

_ 1 0,015 10,64 0,015 . 1
" 7,5~ 0,60 "~O.TO"~ 0,75 "720
= 1,142 °C m”~hAcal.

Seina sisepinna soojalllemineku takistu
-teVo|
on:

Rs= ;" =0,133 °C m~h/kcal.

Oletame, et ruumi soojendab keskmise
soojamahutavusega pottkivist ahi, siis on:

m=0,5.
Edasi oletame, et ahju koetakse (ks
kord 24 tunni valtel, ehk
Z=24.
Valem 4-nda jargi leiame sisekrohvi
soojaomandavuse koefitsiendi:

0,60 . 0,20 . 1600
-7,06
24

ja telliskivist miGurituse soojaomandlavuse
koefitsiendi

si= 2,507

0,70 . 0,21 . 1700
24
Kuna sisekrohvi soojaldbilaske takistus

s2= 2,507 = 8,06.

Ri= —7” = o ,025, siis on selle kihi tingi-
,dU

muslik paksus (vt. valem 5):
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Di=RiSi= 0W25 . 7,06= 10,17

ehk < kui 1. Sellest selgub, et jarskude
vdnkumiste kihi piir asetseb véljaspool
krohvikihti. Vo6tame krohvikihile lisaks

veel telliskivist seina, mille soojaldbilaske

. 0,64
takistus on R2—

krohvi + telliskivist seina tingimuslik pak-
sus (vt. valem 6) :
D2= RiSi+ R2s-,= 0,025 . 7,06 +
+ 0,914 .8,06=7,5 ,

mis on suurem kui (Uks. Jérelikult asub
jarskude vonkumiste Kkihi piir telliskivist
seina sees, mistdttu seina sisepinna sooja-
omandavuse koefitsiendi arvutamiseks tu-
leb kasutada valemit 8:

_ 0,025 .7,06"+8,06

1+0,025.8,06 “
= 1,15 kcal/m”~h °C.

2,91 4, siis on sise-

Asetades Ulaltoodud andmed valemisse
20, saame seina soojaplsivuse koefitsien-
di suuruse:

1,142
— = 5,77.
0,5
7,75

Ndide 2. Poole telliskivi (formaadis
65 X 120X 250 mm) paksune sein on voo-
derdatud seestpoolt 5,6 cm paksuse kork-
plaadiga ja krohvitud nii véljast-, kui ka
seestpoolt 1,5 cm paksuselt. S&arane sein
omab 2~/2 telliskivi paksuse seinaga pea-
aegu vOrdse soojaldbimineku takistuse:

1 ,0,015 , 0,056 , 0,12
RO +

o=
0,133

,0,015

1,146
““0,75'~ 20 '

“C m”~h/kcal.

Leida antud seina soojapusivuse koefit-
sient f, kasutades ndite 1 andmeid.

Korgikihi soojaomandavuse koefitsient
Z = 24 puhul on:

'0,075 . 0,45

24
ja seina tingimuslik paksus:
D2= 0,025 . 7,06+ 0,747 . 1,62= 1,39
ehk > 1. Jdrelikult vérdub seina sise-

pinna soojaomandavuse koefitsient (vt.
valem 8):

. 300

s2=2,507 = 1,62
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0,025 . 7,06"+1,62
S«= = 1,87.
1+0,025 . 1,62

Seina soojaplsivuse koefitsiendi suurus
saadud andmeil on:
1,146
= e 0.5 3,73.
0,133+ "
2,87

Nagu n&deme (laltoodud tabelist, on
koefitsient (o meie laiuskraadi jaoks vdike
ja sein ei oma tarvilikku soojapusivust,
kuigi soojatakistus on killaldane.

Kui paks peab olema korgi kiht, et
saaksime 2~/2 telliskivi paksuse seinaga
vdrdse soojaplisivusega seina?

Asetades valemisse (20) (o asemele
2~12 telliskivi paksuse seina soojapusivuse
5,77, saame:

R,= 9(Rs+7)=5.77(0,133 + "")=
= 1,771 °CmV 'kcal,
ehk
1771 = J_ L 0.12
’ 7,5~ 0,60 ~0,075 0,70
0,75 20’
kust s2 = ca 0,10 m.

Kuna korgikihi saadud paksus on ca 10
cm, siis on saarase seina ehitamine eba-
majanduslik ja meil tuleb valida mdni teis-
sugune seinakonstruktsioon.

Antud! seina soojapisivust saame ka sel
teel tdsta, kui jatame endise korgikihi pak-
suse 5,6 cm ja suurendame seina tellis-
kivist osa paksust. Selleks kasutades eel-
mist valemit saame:

1772~ 1 ,0,015 , 0,056 B a3
’ 7,50,600,0750,
, 075 J_
“N 0,75 "n20
kust seina telliskivist osa paksus on

s3= 0,56 m. Arvestades saadud paksusele
juurde korgikihi paksuse kui ka valis- ja
sisekrohvi paksused, kujuneb seina (ld-
paksus 64,6 cm. Soojapusivuselt temale
vastava 2~/2 telliskivilise kahelt poolt
krohvitud seina paksus on aga 67 cm. On



kisitav, kuivdrd tasuv majanduslikult on
ka sdérase seina ehitamine.

Asetades aga korgikihi seina sisemusse
vdi seina vélispinnale, saame soojapisivu-
selt kdigiti vastuvdetava seina, milles vdi-
me veenduda vastava analoogiHse arvu-
tuse kaudu.

Nagu selgub toodud ndidetest, on an-
tud kittestisteemi ja kiutmisviisi puhul soo-
japusivuse koefitsiendil f suur tdhtsus va-
lisseina konstruktsiooni maaramisel, sa-
muti ka teatava valisseina konstruktsiooni
olemasolu korral soojustehniliselt otstar-
bekohase kittesiisteemi ja kitmisviisi va-
likul. NSVL vastavad ehitusala eeskirjad

PINNASE TIHENDAMINE PLAHVA-
TUSTE ABIL.

Pehme pinnase kandevGime tdstmiseks
praktiseeritakse teatavasti vaiatamist, mis
seisneb selles, et maa sisse taotakse mitme
meetri pikkused palgid e. vaiad; suure-
mate ehituste juures tarvitatakse isegi
raudbetoon vaiu, millede mddétmed ulatu-
vad kuni 25 m.

Et vaiatamine on vordlemisi kulukas
t66 ja nduab suuri masinaid, millede ko-
haletoimetamine pole igakord labiviidav,
siis on hakatud otsima teisi teid ehituspin-
nase tihendamiseks ja kandevdimelise-
maks muutmiseks. Uht saarast uut menet-
lust prooviti mdéddunud aastal P.-A.
Uhendriikides, kus Pemigervasseti j6el
ehitati suurt tammi, mis on 518 m pikk ja
40 m korge.

Pinnase uurimisel selgus, et pealmised
kihid, kohati kuni 9 m, koosnevad nérga
kandevdimega niisketest liivakihtidest. Et
valtida vaiatamisel tekkivaid suuri kulu-
sid, asuti katsetama pinnase tihendamist
dunamiidiplahvatustega. Selgus, et tksi-
kute plahvatuste tagajarjel pinnas kompri-
meerub 15-f-20 cm. Hakati tédtama sis-
temaatiliselt; komprimeeritav maapind
kaeti malejarjekorras dunamiidipadruni-
tega: Uhed otse maa peal, teised veidi
kdrgemal. Viis korda toimetati plahvatusi,
mille tagajarjel maapind vajus kuni 60 cm
ja pinnase tihenemine ulatus 6 m siigavu-
seni; tihenemise kraad oli le 50'%.

nédevad ette peale vélise ehitiseosa mini-
maalse ndutud soojapidavuse ka minimaal-
se ndutud soojapilsivuse. Meil aga ei ole
seni vélise ehitiseosa soojaplsivuse kisi-
musele veel erilist tdhelepanu osutatud. M

Kéaesoleva kirjutuse koostamiseks on
kasutatud jargmisi allikaid:

BnacoB, O. E., '""Ten/iOTexHHHecKHH
pacHei orpa>kflakDLLi,MXx KOHCipyKUHM, 1933;

OoKHH, K. O., CTpoMTenbHaa lenjio-
lexHMKa orpa>KAaK)iu,HX Macieii SflaHHH,

Jihbluhu, KaMeHHbie CTeubi
>KHIbIX SflaHHM, 1933.

Toimetatud uurimistel selgus, et suure-
mad liivaterad on marksa edasi nihkunud,
mis aitaski stunnitada tihendust. Pinnavesi
téusis pérast plahvatust maa peale, mis
ka iseloomustas pinnase tihenemist.

Uuele menetlusele loodetakse leida laia
rakendamisvdimalust. | A.

SUSI TSEMENDIS,

Mellon’i Instituudi uurimused on tdes-
tanud, et kolloidaalse sbe, s. 0. s6etahma
véhene lisandus margatavalt soodlustab
portlandtsemendi jahvatamist. Aruandes
Uteldakse, et 0,32% s@epulbri lisandamine
klinkrile suurendab tsemendi peenust 30%
vOrra, kui jahvatamise aeg jaddb endiseks
vOi vahendab jahvatamise aega 28% vdr-
ra, kui jahvatatakse sama peenuseni. 1%
sdepulbri lisandamisel olevat need saavu-
tatavad paremused vastavalt 50% ja
34%. Energia sdastmise ja toodangu suu-
rendamise seisukohalt védrivad need tule-
mused tbsist tdhelepanu.

Sée lisandusega tsemendi tugevuskatsed
olevat annud tavalisest paremaid tulemusi,
mida seletatakse peamiselt tsemendi suu-
rema peenusega. SOe kasutamine kuni 1%
hulgas ei mdjustavat ka muid tsemendi
omadusi, nagu kOvenemiskiiirust, konsis-
tentsi, vastupidavust kiilmumisele jne. Ai-
nult tsemendi varv muutub tumedamaks.

N.
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Kruusateede katmine

Ins. J. Maasik.

ENSV sotsialistlikul
on teede probleem ilmtingimata véaga
tahtis Selle sihiga, meie ajakiri aval-
dab kéaesoleva artikli, m:is oli kall maéa-
ratud ettekandena 1 a. teedepdevale,
kuid oma téhtsuse tdttu pakub tdsist
huvi paljudele meie ajakirja lugejatele.

Toimetus.

ENSV teedekapitali teedevdrk koosneb
90% ulatuses kruusa- ja 10% ulatuses sil-
lutis- ja killustikteedest. Arvatavasti jaab
esialgu valdav enamik meie maanteedest
pisima kruusateedena.

Kuigi viimaseil aastail meie kruusatee-
de olukord on paiguti halvenenud, on see
tingitud sellest, et piiratud krediitide tottu
meil pole suudetud teede vdljaehituse ja
korrashoiu alal sammu pidada liiklemise
suurenemisega. Kbaik linnade l&hedased,
samuti ka teiste keskuste intensiivse liikle-
misega teed pilsivad endiselt kas kruusa-
vOi kiviteedena, ilma et neid oleks suude-
tud aja jooksul katta mdne permanentse
kattega.

Asudes llekoormatud kruusa--ja killus-
tikteede, samuti ajast mahajdanud Kkivitee-
dte Umberehitamisele permanentkattega
teedeks tekib kisimus, milliseid kattetul-

Ulesehiitamisel

Joon. 1. Tee im-

mutamine bituu-

meni emulsioo-
niga.

pe tuleks siin eelistada. Piiratud rahaliste
vO@imaluste puhul ei tohiks valitavad katte-
tiubid olla kallid, sest siis ei jatkuks meil
vBimalusi téode labiviimiseks kuigi suures
ulatuses. Teisest kuljest peaksid valitavad
katted evima kiullaldast vastupanu liikle-
mise kui ka ilmastiku mdjudele, olema
alati sdidukorras ning katte korrashoiu
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bituumenkatetega.

Joon. 2. Sdelmete laotamine kniusatee

pindamisel.

kulud peaksid jaddma normaalseisse piiri-
desse.

Seni on meil odavaimaks permanent-
katteks — Kkillustikteede pindamine. Pin-
damist teostati ainult killustikkatetele, s. o.
vordlemisi kallile alusele. Ainult mdddu-
nud aastal kaeti esimest korda kaks lihi-
kest kruusatee osa E. E. Pdlevkivitddstuse
poolt katsena — pindamise teel ja (ks
lihike kruusateeosa Harju maavalitsuse
poolt — hdodvliseguga.

Viimaseil aastail on Rootsis suure liikle-
misega kruusateid hakatud vdga edukalt
katma odavat liiki bituumenkatetega,
mida hiljem liiklemise suurenemisel kae-
takse Ohukese 1-\-2 cm paksuse kulumis-
kihiga. Kulumiskihi tegemiseks kasutatak-
se asfaltbetooni, liivasfalti vadi topekat. Sel
teel on loodud vdimalus lihtsate ja oda-
vate katete jarkjarguliseks valjaehitami-
seks kdrgeklassiliseks permanentkatteks.

Odavaist bituumenkatteist on eriti l&bi
166nud kaks katteviisi:

1 ) Kruusateede
pindamine.

2) Kruusateede katmine hdovliseguga.

Esimesed t66d kruusateede impregnee-
rimise ja pindamise alal viidi labi 1932. a.
suvel. 1940. a. 1. jaanuariks oli kogu

impregneerimine



Rootsis (véljaspool linnu) selle meetodi
kohaselt kaetud kruusateid 630 km ulatu-
ses, kusjuures ainult 1939. a. jooksul tehti
neid katteid 356 km ulatuses. Véljaspool
Rootsit on kruusateid veel suuremas ulatu-
ses pinnatud Ameerika Uhendriiges ja
Norras. Uldiselt on igal pool saavutatud
h&id tulemusi.

Kuigi teede katmine hd6dvliseguga on
vaga laialt levinud Ameerika Uhendriiges
,mixed!-in-place” nimetuse all, on nende
levik Rootsis v@rreldes pindamisega véik-
sem. Rootsis oli 1. jaan. 1940 hdoévli-
seguga kaetud teid 60 km ulatuses, kus-
juures 1939. a. jooksul tehti neid katteid
20 km. Uhendriiges olevat immutuskat-
teid hodvlisegu peagu tdielikult kdrvale
térjunud. HOovlisegu leviku peamiseks
pdhjuseks on, et sel viisil vdib valmistada
vdga siledat katet ja et tddde labiviimine
on lihtne ja odav; néiteks moodustasid
Rootsis katseteede labiviimisel materjali-
kulud 84% uldkuludest ja to6tasud! ainult
16%. Kuna kattekiht on paksem (4*"6
cm), kui pindamise puhul, peaks hddvli-
segu meilgi andma héid tulemusi, hooli-
mata suurest hobuliiklemisest. Samuti v@ib
hoovlisegu edukalt kasutada ebatasaseks
muutunud pinnatud teeosade ‘katmiseks
Ohukese tasandamiskihiga.

Toodde edukaks ja tagajarjerikkaks labi-
viimiseks peame aga teadma ja tundma
selle ala todde eeskirju ja tehnilisi ndu-
deid. Jargnevalt toome vastavate tdddie
kohta véljavotte Rootsis a. 1939 ilmunud
ametlikest eeskirjadest ,,Arbetsheskrivnin-
gar for vagbeldggningar — 1939“, samuti
ka selgitavaid andmeid ja tehnilisi ndu-
deid vastavate alade eriteadlaste artikleist.

Valjavotteid.

I. Uldistest juhtndéridest bituumenkatte
teostamiseks.

Eeltddd. Vajalikuks osutunud suu-
remad justeerimise vO0i aluse kévendamise
tood tuleb l&bi viia vdhemalt Uks aasta
enne kattet6dd.

Kui kate ei evi killaldast kandetug,e-
vust, tuleb seda kdvendada varakult enne
kattetodde labiviimist, nditeks drenaaZzide
kordaseadmisega, kivimaterjali lisamise
teel jne.

Erilised eeskirjad, 1. Kivi-
materjal immutamisteks ja pindamisteks
peab olema vdimalikult puhas, vaba Kivi-
jahust, hasti sorteeritud ning vastama kivi-
materjali muretsemisel kehtivaile ndu-
deile.

Sooja sideaine kasutamisel peab katte-
kruus olema téitsa kuiv.

2. Kate tuleb teha nii varakult kui vdi-
malik soojal aastaajal, siiski mitte enne
maa sulamist ja mitte hiljem kui 1. sept.
Lduna-, 15. aug. Kesk- ja 1. aug. Pdhja-
Rootsis.  Impregneerimist, pindamist ja
immutamist sooja sideainega, samuti ka
hoovlisegu ei tohi teha niiske ilmaga, sa-
muti  ka mitte temperatuuri puhul alla
+ 8° C varjus.

3. Sideaine ja kivimaterjali hulgad ning
viimase kradeerimine tuleb vastamisi ko-
handada, nii et sideaine hulk oleks d&iges
vahekorras kivimaterjaliga. Sideaine ja
kivimaterjali hilgad, samuti kivimaterjali
kradeerimine ja koostis tuleb aegsasti Uk-
sikasjaliselt kindlaks madrata.

4. Suurimat hoolt tuleb kanda selle
eest, et saavutatakse tasane pind. T&66-
kohal peab olema pdikprofiili Sabloon,
samuti ka 3 m pikkune rihtlatt.

5. Sideaine soojendamis-sisseseade peab
olema nii konstrueeritud, et ei esineks pai-
guti kahjulikku sideaine tGlekuumendamist.
Sideaine temperatuuri lugemiseks peab
olema kergesti loetav kraadiklaas. Todde
kirjeldustes antud laotamistemperatuuri
all on mdeldud sideaine temperatuuir otse
enne laotamist.

6. Niihésti asfaltemulsiooni kui ka soo-
ja sideaine kasutamisel on vajalik tarvitu-
sele voOtta niisugused abindud, et sideaine
laotataks Uhtlaselt isegi sel hetkel, mil
alustatakse ja katkestatakse t606d.

IL Toéode kirjeldus kruusateede impreg-
neerimiseks ja pindamiseks.

Tdiendavalt kdesolevale kirjeldusele tu-
leb jalgida ,,Uldiseid juhtnéére bituumen-
katete teostamiseks“. See kate nduab
taiesti kandvat alust, nditeks vana Kkillus-
tik- vOi kruusatee, mis on osutanud liikle-
misele killaldast vastupanu ilma suure-
mate rodbaste tekkimiseta maa sulamisel.
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Eeltdd d. Sel aastal, mil teostatakse
teepinna impregneerimist, vO8ib katmist
tolmutdrjevahenditega (soolad, sulfiitlee-
lis v6i dlid) teostada ainult vaga piiratud
ulatuses, kusjuures on soovitav, et moni
aeg enne impregneerimistodde labiviimist
tolmutdrjevahendeid enam ei kasutataks.

Mo6ni aeg (soovitav védhemalt 1 kuu)
enne tdédde Ilabiviimist justeeritakse tee-
pind héoveldamise ja Ulleskratsimise teel.
Justeerimise ja kattetédde labiviimise va-
heajal on tee-liiklemiseks avatud ning teed!
hodveldatakse ja tasandatakse voi rulli-

Joon. 3, Teepind pérast esimest pmdamist
ja katmist Kkillustikuga 15-~—30 mm.

takse nii, et teepind muutuks vdimalikult
tasaseks ja kdvaks.

Impregne eri mine. 1. Lahtine
materjal ko&rvaldatakse puhkimise teel,
mis siiski ei tohi olla nii tugev, et teepind
ules kratsitakse.

2. Tdrv temperat. 4565° C pritsi-
takse ‘'hulgal 1,0~ 1,4 kg/m”. Teepind
peab seejuures olema kuiv. Tdrva viskosi-
teet peab olema s&érane, et tdrv tdielikult
teepinda tungiks; seda tuleb juba varem

Kohtades, kus liiklemist ei saa sulgeda,
tuleb impregneeritud pind kohe katta va-
hese hulga kivimaterjaliga.

Pindamine. | Ehitusviis
ja kerge liiklemise puhul).

4N, Esimene pindamine tehakse asfal-
diga, t6rvaga (T) vdi asfalttdrvaga
(AT), tarvitades 1,2-4-.,6 kg/m”; hulk
oleneb kivimaterjali suurusest ja hulgast,

(véikese

samuti sideaine omadustest. Kattekruus
8-716 mm laotatakse 0Uhtlaselt ja rulli-
takse. Sooja asfaldi voi asfalttdrva kasu-

tamisel tuleb kattekruus laotada ja rullida

Joon. 4. Teepind parast teist pindamist ja
katmist sdelmetega 5-f-15 mm.

kohe parast sideaine laotamist. Torva voi
AT kasutamisel voib lubada, et sideaine
laotamisest mdoddub teatav aeg, enne kui
asutakse kattekruusa laotamisele ja rulli-
misele, kuid see vaheaeg ei tohi olla nii
suur, et sideaine enam ei seo kattekruusa.

5" Teiskordne pindamine on soovitav
labi viia samal aastal vdi jargmisel aastal
nii vara kui vOimalik ning p. 4® eeskir-
jade kohaselt, Sideaine tarvidus seejuures
on 0,8-f-1,25 kg/m”, kattekruus 8716

mm.
vaikesel pinnal katsetada. Il Ehitusviis (suure ja raske liiklemise
3. Kaetud teeosa suletakse liiklemisekspuhul).
60péaevaks, kuid igal juhul nii 4" Esimene pindamine tehakse samal
kauaks, kuni térvapind on kuivanud ja viisil, kui eespool on kirjeldatud, kuid
teepind evib kuiva ja mati vdljandgemise. sideaine hulka suurendatakse [1,3-"-1,8
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kg/m~ ja kattekruusa terasuurus on 16-%
25 mm. Kattekruus tuleb valmistada ko-
vast Killustikust.

5~ Teiskordne pindamine tehakse vdi-
malikult varsti ning samal viisil, kui kirjel-
dati pkt. 4" Sideaine tarvidus on 1,0-"-
15 kg/m” ja katte'kruusaks tarvitatakse
8-716 mm Killustikku. Kattekruus puhi-
takse killustikukihi kivikeste vahele, nii
et saadakse Uhtlane ja héasti kaetud pind.

Erilised eeskirjad. . Suuri-
mat hoolt tuleb kanda selle eest, et saa-
dakse tasane pind. Enne teiskordtse pinda-
mise teostamist justeeritakse teepinna
ebatasasused bitumeensete sideainetega
(soovitav emulsiooni ja kivimaterjaliga).

7. Impregneerimiseks tarvitatav side-

aine sisaldab harilikult kergesti suttivaid
Olisid, mispdrast tuleb tulega ettevaatlikult
timber kaia.

Materjalihulgad vdivad varieeruda pii-
ride vahel, mis selgub eeltoodust. Uldiselt
vOiks arvestada alljargneva ligikaudse ma-
terjali-tarvidusega 1000 m” pinna kohta.

erasuurus
( aulku'-  Hulk
dega sdelad)
I Ehitusviis.
Kruus voi  killustik
kahekordiseks pin-
damiseks a1 Mmoo 25 M
Tdrv impregenerimi-
SEKS i, 1,2 t
Asfalt, tdrv voi asfalt-
térv kahekordseks
pindamiseks . 2,4t
Il Ehitusviis.
Killustik  esimeseks
pindamiseks . 16-"25 mm 20 m*
Killustik teiseks pin-
damiseks g-"16 mm 12 M
Tdrv impregneerimi-
SEKS i 1,2 t
kahekordseks pin-
damiseks . . . . 2.8 t

Téaienduseks eeltoodud ametlikule t66-
dekirjeldusele toome jargnevalt véljavotte

tuntud Rootsi asfaltteede eriteadlase
F. Schitz’i artiklist: ,')Kruusateede
impregneerimine ja pinda-

mine“.

Tmpregneerimine. Ohukese bi-
tuumenkatte kdvadusele ja vastupidavu-
sele on olulise tdhtsusega, et alt dlestun-
giv vesi ei saaks imbuda bituumenkattesse
ning et bituumenkate end hasti seoks tee-
aluse kruusakihiga. Et saavutada neid mo-
lemaid eesmarke, kasutatakse erilist imp-
regneerimistérva.

Torva pritsimist teostatakse harilikult
poolsoojas olekus ning seda tarvitatakse
1,2-71,4 kg/m~. Impregneerimiseks vdib
kasutada kivisdetdrva, mis sisaldaks selli-
sel mééaral vedelaid Olisid, et see oleks
veel vedel 15-730° C juures. Niikaua
kui ENS Vabariigis sellise
konsistentsiga bituumenid
puuduvad, vdiks meil sel-
leks otstarbeks edukalt ka-
sutada tolmudli emulsioone.

Ka Rootsis on viimasel ajal selleks ots-
tarbeks edukalt kasutatud meie tolmudli
,,Solexi“ emulsioone, viimase laiemaula-
tuslikku kasutamist selleks otstarbeks on
vaid pidurdanud ,,Solexi“ kérge hind.

Impregneerimisel tuleb suurt hoolt kan-
da selle eest, et sideainet ei tarvitataks
liiga vdhe, ega ka liiga palju, vaid téiesti
parajal méaaral.

Impregneerimisaine teepinda tungimise
ja selle kinnikittimise vdime oleneb palju-
dest asjaoludest; tdhtsamad on jargmised:

1. Sisseimbumist madjutavad oluliselt
kruusa terasuuruse jaotus ja komprimeeri-
mise kraad.

Midia tihedam kruus, seda raskemini
imbub  sisse impregneerimisaine. Suur
peenosade sisaldavus raskendab tunduvalt
sisseimbumist.

2. Sisseimbumist mdjutab oluliselt side-
aine viskositeet. Mida vedelam sideaine,
seda kergemini tungib see teepinda. Kuna
viskositeet oleneb vaga suurel mééral tem-
peratuurist, on sissetungimine sooja ilma
puhul suurem kui kilma ilma puhul. See-
juures pritsimistemperatuuril on vahem
tahtsust, sest et impregneerimisaine oman-
dab valja pritsides kiiresti kruusa tempe-
ratuuri.

3. Haihtuvate osade hulk ja omadused
mdjustavad samuti impregneerimisaine
omadusi. Kui t6rva lahustamiseks kasuta-
takse véga kergesti haihtuvaid lahustus-
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aineid, riskeeritakse sellega, et need haih-
tuvad! luhikese aja jooksul pérast impreg-
neerimisaine laialipritsimist, mistdttu jaagi
viskositeet kiiresti tduseb ja tunduvalt ras-
keneb selle sissetungimine teepinda. Kui
impregneerimisaine sisaldab vahe raskesti
haihtuvaid osi, vB8ib teepinda jaav side-
aine hulk osutuda mitteklllaldaseks.

4. Samuti suure tdhtsuse evib impreg-
neerimisaine niisutamisvéime kivimaterjali
suhtes. Mo6ned asfaldi ja tdrva lahustus-
ained evivad halva niisutamisvdime, nii et
neid kasutades ei tungi impregneerimis-
vedelik peentesse pooridesse. Vdib ka
juhtuda, et impregneerimisaine torjutakse
vee poolt dra, nii et kokkukleebitud terad
muutuvad jéalle lahtisteks.

5. Kruusa véhene niiskusesisaldlavus ei
ole kahjulik, kui impregneerimisaine kruu-
sa suhtes evib hea niisutamis- ehk nakka-
vusvdime.

Niiskuse suurenemisel vdheneb impreg-
neerimisaine sidejoud, mispdarast impreg-
neerimistédde labiviimisest tuleb hoiduda
madrja vB8i vaga niiske teepinna puhul.

Normaalselt valgub impregneerimisaine
teepinda 7-"1 2 mm siligavuseni. Poroosse
teepinna puhul v8ib sissevalgumine ulatu-
da 15-7-20 mm. Eriti tiheda teepinna pu-
hul osutub kasulikuks impregneerimisaine
vedeldamine vastavate lahustusainetega.

Impregneerimist ja pindamist ei v0i
teostada uutel kruusateedel, millede katte-
kiht pole komprimeeritud, samuti ka tee-
del, millede kattekiht koosneb lahtisest
kruusast.

Pindamine. Pé&rast seda kui im-
pregneerimise abil on saavutatud! hasti
kokkuseotud kruusakiht, viiakse l&bi pin-
damine, kusjuures kasutatakse harilikku
asfalti voi teetdrva. Enne pindamise labi-
viimist peab impregneerimisaine lahustaja
olema téielikult dra auranud; kui veel pin-
nal leidub lahustusainet, pehmendab see
kdva sideainet ja vdahendab viimase side-
joudu.

Uldisi vaatepunkte. Kruusa-
teede impregneerimisel ja pindamisel saa-
dakse héaid tulemusi ainult tingimusel, et
teekeha omab kiillaldase kandevdime ja
et kruusakate on vajaliselt kdvaks kompri-
meeritud ja on koostatud ideaalsest tee-
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kruusast. Vé&hese autoliiklemisega ja suure
hobuliiklemisega kitsastel teedel vdib im-
pregneerimine ja pindamine jatta and-
mata nii hdid tulemusi, sest valmis pind ei
saavuta vajalist komprimeerumist.

Katte kriitilisemaks ajaks on esimese ja
teise pindamise vaheaeg, millal katte ku-
lumiskiht on dhuke ja ndrk.

Arvesse vOttes meie suurt
hobu liiklemise osatahtsust,
tuleb Eestis esimese ja teise

pindamise vaheaega tundu-
valt lihendada, vajaduse
korral isegi taiesti ara jat-
ta.

'‘Liiklemise suurenedes vd@ib all olevale
kattele teha O6hukese kulumiskihi kas to-
pekast voi liivasfaldist.

Pinnatud katted on Rootsis dldiselt

h&sti vastu pidanud' ning kolme esimese
aasta jooksul katete korrashoidu teosta-
takse harilikult lappimise teel. Lappimi-
seks kasutati sdelmeid ja soojendatud tor-
va vdi emulsiooni ning korrashoiu kulud
olid ca 2 senti/m”.

Katte tdiendavat pindamist teostatakse
korrashoiu otstarbel harilikult kolmandal
vOi neljandal aastal parast katte valmis-
saamist.

Meil on pindamise t66de labiviimisel
harilikult kasutatud 2-~-15 mm sdelmeid,
mis on voOrdlemisi ndrgad; seetdttu pinna-
tud kiht jaadb Ohukeseks ja sinna tekivad!

kergesti l66kaugud. Katte wvastu-
pidavuse tdstmiseks tuleks
ka meil esimesel pindami-
sel kasutada senisest jdme-
damat kiiiustikku mida
jadrgmisel pindamisel tuleb
tais kiiluda ja tihendada

sbelmetega.

E. E. Pdlevkivitédstuse poolt pinnati
1939. a. katseks kaks kruusatee osa ja ni-
melt: Tallinn-Viljandi maantee km 8,7-%
8,85 vahel 750 m” ulatusel.

Teeosa koormatus 850 ton./66-pédevas.

Sdiduteele tehti kahekordne pindamine
ilma alust impregneerimata, milleks kasu-
tati bituumenit 3,5 kg/m~.

Kivimaterjaliks kasutati
duslikku kruusa 20 1/m”.

,,Kurna*“ loo-



Kattehind oli 0,84 kr./m~”.

Teepind! plsis seni téiesti korras, ainult
selle pind polnud téiesti sile, mis oli tin-
gitud aluse ebatasasusest.

Tallinn-Narva maantee pindamine km
7,55-f-7,60 vahel 322 m”" ulatuses.

TOOd teostati septembri esimesil péaevil.

Teeosa koormatus dle 1000 tonni/do-
péevas.

Teepind puhastati tolmust ja lahtisest
materjalist.

Kolmekordseks pindamiseks kasutati
bituumenit 3,9 kg/m~.
Sdelmeid esimeseks pindamiseks 1

32 mm — 18 1/m” ning sdelmeid teiseks

MULD- JA UIVATEED TSEMENDI-
SEGUL.

Aastate kestel on betooni valmistamise
eeskirjad keelanud tarvitamast liiva, mis
sisaldiab mustust ile 3%. Vastavad kat-
sed ja uurimused on niid tdestanud, et
monesugustes tingimustes see vOib siiski
kélvata. On valja tédtatud ,,porise” liiva
betoonimise retseptid ning eeskirjad ja
nende alusel on 29-s USA osariigis juba
ehitatud liiva- vdi muldteid tsemendi-
sequl!.

Muld-tsementteede ehitamisel vdetakse
esimese sammuna mullaproovid, analuusi-
takse need ja vastavalt katsete tu-
lemustele madratakse kindlaks tar-
vismineva tsemendi ja vee hulk.
Tegelik t66 algab vana teepinna
tleskiindmisega, milleks kasuta-
takse traktorijoul veetavat konks-
atra. Uleskindmine sinnib s tolli
stigavuselt. Seejdrele peenendab
taldrik-&ke teepinna. Portlandtse-
ment aetakse ennakult®) kindlaks-
maéératud hulgal teepinnal laiali
ja segatakse lahtise liivaga trak-
tori joul veetavate taldrikdkke ja
atrade abil. Siis lisatakse vett tap-
selt kontrollitaval hulgal ning &k-
ked, adrad ja kultivaatorid raken-
datakse uuesti tédle. Pérast seda
tasandatakse teepind ja rullitakse kinni-
Umbes Uhenddalase kuivamise jarele tee
avatakse liiklemiseks, kuigi teepinna 16p-

1) Ennakujlit — mette &ra, varemalt.

ja kolmandaks pindamiseks 2-f-15 mm
23 1/m~

Katte ehitus viidi 1&bi hilisstgisel, see

ei komprimeerunud liiklemise all enam
hasti, seetdttu pinnati seda kolmandat
korda.

Kattehind lhes kb&igi kuludlega oli 1,42
kr./m~. Katte kallis hind on tingitud védga
piiratud toé6de ulatusest. Need mdlemad
katseosad evivad meile suure tadhtsuse,
kuna need on meil esimesed kruusateede

pindamised.

Katseosad pusisid seni tdiesti korras,
kuigi aluse ebatasasuse tdttu kattepind
polnud téiesti sile. (Jargneb.)
likuks ,,'kipsmiseks” kulub umbes kuu

aega. Soovi korral vdib niisuguse tee veel
katta 6hukese asfaldikihiga, kuid teepinna
kaitseks see pole tarvilik.

Kirjeldatud viisi kasutatakse suurema
liiklemisega liivateedeil, kus tdieliku be-
toontee vOi asfalttee ehitamine osutub liig
kalliks. N.

KUMMIREHVIDEGA TEERULLID.

Uldtuntud rauast teerulli hakkab méne-
des t6odes asendama kummirehvidega va-
rustatud rull. Selleks otstarbeks véljaaren-
datud eritidpi kummirehve monteeritakse

Mitmekordsed Shukummid asendavad aururuili

raudsiiindrit.

uut taapi rulli alla kuni 9 tk. ja rohkemagi.
Véidetakse, et kummirehvide kasutamine
teede rullimiseks olevat kdige parem viis
saavutada raskele liiklemisele vajalikku
teepinna tihendust. N.
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Elamute ustest.

Arvo Veski,

Tallinna Tehniikauliikooli

Elamute uste valmistusviise kui ka eri-
tarindusi oli meil seni peaaegu niisama
palju ja rohkemgi, kui oli projekteerijaid
arhitekte ja vastava ala tdékodasid. Teh-
niliselt enam arenenud maades, nagu NSV
Liidus jne., on aga juba ammugi uste véa-
liskujud, ehitusviisid kui ka méddud stan-
dardiseeritud (Ohtlustatud), mil on see
paremus, et neid vbivad vastavad todstu-
sed valmistada massiliselt, mis tagab kdi-
gepealt ukse madalama hinna kui ka kdr-
gema kvaliteedi. Seepdrast on ka meil
praegu asutudi NSVL eeskujul uste, aken-
de kui ka teiste ehitusmaterjalide standar-
diseerimisele.

Uldiselt uste eritarindused kui ka mdot-
med olenevad peamiselt sellest, mis Gles-
annet uks tdidab. Naiteks erineb tarindu-
selt kui ka mddtudelt elamu valisuks sise-
uksest, sahvriuk$ eluruumide uksest jne.
Ka erinevad uksed veel selle poolest, kui-
das nad avanevad, kas pendeluksena,
166tsuksena, podruksena, rulliksena jne.,
v6i on nad Uhe poolega (Uhe tiivaga),
kahe poolega, kolme poolega jne.

Kéesolevas kirjutuses késitleme peami-
selt lihtsamaid! elamuuksi.

Uste modtmed. Tavalise elamuukse
kdrgus on 2,0-"2,1 meetrit, mis vdib
aga olukordadest sdltuvalt olla ka mada-
lam v&i kGrgem. Arvestades keskmise ini-
mese kasvu, ei ole madalam kui 1.9 m

® ®
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uks otstarbekas. Kdrgeid uksi ehitatakse
peamiselt arhitektoonilistel pdhjustel.

Rahuliku moéju saavutamiseks ruumides
on téhtis, et kOigi lGhes ja samas ruumis
asetsevate uste kdrgus oleks thtlane. Uk-
sed, millede kd&rgus tehakse proportsio-
naalseks nende laiusega, on uksikult vot-
tes vdib-olla vdga kenad, kuid kd&rvuti
Uhes ja samas ruumis teevad nad selle siis-
teemituks ja rahutuks.

Ukse laius oleneb peamiselt ukse
liigist. Vélisuksed kui ka esiku ja eluruu-
mide vahelised uksed, millede kaudu vaja
1abi kanda mdodblit, olgu 80-f-110 cm
laiad. Eluruumide vé&heuste laius vdib olla
70'-~-75 cm. Kdimlate uste laius 60765
cm ja sahvrite ning kappide uste laius,
millest inimene veel labi mahub, tehakse
50-755 cm.

Kahe poolega uste tks lksepool, mida
tavaliselt kasutatakse inimeste ldbip&éa-
suks, peab olema véhemalt 65 cm lai.
Kahe poolega ukse laiuse lemmadraks on
ehitustehnilistel p6hjustel 1.80 m. Tava-

lise kahe poolega ukse laius on [,35-7-
1,40 m.
Uste materjal olgu hasti kuivatatud.

Enam-vahem kdik ustel tekkivad vead ja

puudused, nagu kaardutdmbumine, liite-
kohtade lahtikuivamine jne., on tingitud
peamiselt halvast ja toorest materjalist.

Et ustel neid vigu ei juhtuks, peab uste

.loon. 1. Tahtsamad
siseuste tulbid.
A — sileuks ehk
vineeritud uiks; B,
C ja D — (h'6-,
ikoLme- ja neljatahv-
Klised uksed.



Joon. 2. Viinee-
ritud siileukse
tarindus.

materjal olema seisnud vdhemalt paar aas-
tat kuivas kohas. Puitmaterjalina kasuta-
takse uste tegemisel meil peamiselt manni-
ja kuuselaudu. jKallimad! uksed tehakse
tihti tammest ja saarest vdi vooderdatakse
kasevineeriga.

Siseuksed. Puitmaterjali paksus siseuste
tarvis peab olema 5 cm (2"). millest
valjatootatult jaab ukse paksuseks 4,5 cm.
Seega tuleb siseukse piitade valmistamisel
silmas pidada, et valtside laius oleks
4,5 cm.

Meil kbige enam tarvitatavad siseuksed
on esitatud joonisel 1. Neist esimene uks
(joon. 1-A) on nn. sileuks; teised uk-
sed aga (joon. 1-B, Cja D) ontahvel-
uksed ehk tahvlitega uksed. Sileda v@i
vineeritud ukse raamistik kui ka t&it e-
liistud ehk ribid tehakse 3,8 cm
(P /2") lauast joonisel 2 nédidatud viisil.
Raami laius tehakse 7-f-10 cm ja tditeliis-
tude laius 3-*-4 cm. Tditeliistude vahekau-
gus Uksteisest olgu 3-=-5 cm. Suuremate
vahede puhul kuivab vineer hiljemini sisse
ja ukse pind jaab laineliseks. Ribide otsad
tihendatakse ukseraamiga tavaliselt 4-75
mm paksuse vineerliistu abil (joon. 2);

viimase jaoks tehakse nii raami serva kui
ka ribiliistude otstesse vastava masinaga
soon. Samal pdhimottel Ghendatakse ka
vineeritud ukse raamide nurgad. Mdned
todkojad Ghendavad ribide otsad raami-
dega joon. 3 kujutatud; viisil. Siin on ai-
nult raami serv varustatud soonega, kuna
téiteliistude otstesse on tehtud vastav su-
lund (punn). TaAiteliistude otsasilundid
kinnitatakse raami soonde liimi abil ja
ilma tappimata. Kui sileda ukse puhul
raam ja tditeliistud Ghendada tappidega,
vdib uks tdmbuda hiljem kaardu. Nii
joon, 2 kui ka joon. 3 kujutatud raami ja
taiteliistude Uhendusviise vdib kasutada
Uhtlase edluga. Kui raamistik valmis, lii-
mitakse ta mdlemale kiljele vastava pressi
all 4-6 mm paksused ristvineerplaadid.
Liimimiseks kasutatakse tavaliselt Kkulm-
liime nagu kaseiinliim, albumiinliim jne.
* Vineeriservade killunemise kaitseks lii-
mitakse paremate uste puhul ukse serva-

j- RAAHPUU
VINEER 6 MM
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desse veel 2,5X4,5 cm kaitse liist
(joon. 3). Selleks tehakse raamistik ukse
modtudest 5 cm vOrra kitsam ja lihem.
Tammevineeriga kaetud ja peitsitud vaoi
lakitud ustel tehakse servade Kkaitseliist
tammest. Ka on servades asuvate Kkaitse-
liistudega uksi puusepal kergem kohale
passida, kuna siin ukse servade hédvelda-

mine on lihtsam  kui kaitseliistuta ukse
(joon. 2) puhuL
Tahve luk sed (joon. 1-B, C ja

D) koosnevad raamist ja tahvleist. Raa-
mide paksus tavaliste siseuste puhul on
4,5 cm, kilgraamputide ja vaheraampuu-
de laius 12 cm, dUllemise raampuu laius
14 cm ja alumise raampuu laius 3'0-"-45
cm (joon. 4). Alumine raampuu koos-
neb tavdliselt kolmest lauast (joon. 4-A
ja E), milledest kaks alumist on tapitud
kilgraampuusse 7,5 cm laiuste poolkeel-
tappidega (joon. 4-E), kuna kolmas, s. o.
Glemine laud é&lumisest raampuust vaba
kahanemise ja paisumise vdimaldamiseks
on ilma tapita vaid kilgraampuu nuudis.

VINEERTAHVLIGA UKS

Joon. 4. Vineertahvlitega ja

36

Joonisel 4 on alumise raampuu Uksikud
lauad kokku liimitud siledaservalistena.
Soovitav ciga on alumiste raampuude
kokkuliimimisel kasutada 475 mm pak-
susest vineeriribast liistsulundit (liistpun-
ni, joon. 5-A) v0i tavalist sulundit (joon.

5-B). Vdlismail kasutatakse raampuude
kilgenidumiseks isegi mitmenuudilisi su-
lundeidl (joon. 5-C ja D), mis annavad

eriti tugeva raampuude-vahelise Uhenduse.

Ukse ulemine raampuu tapitakse kilg-
raampuusse tavaliselt poolkeeltapi ja Kiilu
abil (joon. 4-C ja s-E) ja vaheraampuud
tadiskeeltapi abil (joon. 4-D).

Lihtsam ja otstarbekam aga on raam-
puude dUhendamine pulkade abil
(joon. 7). Tavalise Ilaiusega raampuu
thendamiseks on vaja kolm pulka I&bi-
mddduga 1,5-*-2 cm. Risti raampuusse
sisselastud pulgaauk olgu nii sigav, et
pulk augu pdhja ei ulatuks. Vastasel kor-
ral kuivaks raampuude liitekoht lahti.
Veel parem ja otstarbekam ukseehitamise
seisukohalt on, kui pulgad ulatuvad I&abi

LAUDTAHVLIGA UKS

laudtahvlitega sisexiste tarindiis.



kilgraampuu. Sel juhul pulkade kohale-
passimine on lihtsam, sest siis v8ime pul-
gaaugud puurida ladbi kilgraami otse rdht-
raamide otstesse. Seetdttu jadvad kilgraa-
mide ja r6htraamide pulgaaugudi tapselt
kohakuti.

Pulgad olgu tehtud kuivast materjalist,
olgu t&pselt ummardatud (treitud), sobi-
gu hdasti aukudesse ja pandagu kohale lii-
miga. Samuti pandagu liimiga kokku ka
raampuude tapid. Uldiselt tuleb raampuu-
de liimimisel silmas pidada, et liim jaaks
ka tapidlgadele, s. 0. rohtraampuu otsa ja
kilgraampuu serva vahele. Liimi puudu-
misel vdib raamide liitekoht hiljem kerge-
mini lahti kuivada.

Uksetahv 1lidtehakse vineerist kui
ka laudadest. Suuremate tahvlitega uste
puhul (joon. 1-B) olgu tahvel tingimata
vineerist. Laudadest tahvel vd@iks siin

Joon. 5. Mitmesu-
guseid raampuude
liitmisviise.

temperatuuri ja niiskuse majul
palju kahaneda vd&i paisuda. Vi-
neertahvlil on aga see hea oma-
dus, et ta ei kahane ega paisu.
Laudadest tahvleid vdime Kkasu-
tada vaid vaiksemate tahvlite pu-
hul (joon. 1-D, s-A jne*)» sest
védikese tahvli kahanemine ja pai-
sumine on vastavalt véiksem ja
h&daohutum.

Vineertahviiks kasutatakse pea-
miselt 6-~1 2 mm paksust vineeri
(joon. 4-A ja 7). Uksele suurema
soojapidavuse ja k6lakindluse
saamiseks vOib asetada vineer-
tahvii ka kahekordselt (joon. 5----
paremal).

Tahvli ja raamistiku liitekoht
kaetakse tavaliselt kantaiis-
tudega (kreppliistudega), na-
gu ndeme joonisest 4-A, 7 ja s,
kuid liitekoha v6ib teha ka ilma
kantiliistudeta (joon. 4-B, 5 ja

Joon. 6. Mitmesuguseid uste| ta-
rindusi. A — kahe poolega tah-
veluiks; B — s raamide ja tahvlite
Uhendusi; C —mprantsuse ukse
detail; D — mmantel'u'kise detail;
E —mraamide Uhendustappe.
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Joon.

s ). Kantliistud vdivad olla lihtsamate ja
keerulisemate profiilidega (vrd. kantliiste
joonistel 4, 7 ja s). Paremate uste puhul
valmistatakse kantliist mdnest paremast
puidust, nagu saarest, kasest vdi tammest,
ja jaetakse peitsi vdi laki alla, kuna uks
ise kaetakse Olivérviga.

7. Piist- ja réhtraiampuude Ohendamine pulkadega.

Laudtahvlid tehakse tavaliselt
tollistest laudadest. Tahvli paksus
valjahéoveldatult on 2 cm (joon.
4-B).

Neljatahvliline
lega uks Ghes irdht- ja pilstloi-
kega on esitatud joonisel s -A.
Mainitud ukse laudtahvlite servad
on profiilitud, nagu see oli kom-
beks omal ajal. Profiilitud tahv-
leid ndeme joonisel ¢-B (esimene
ja teine) ning joon. s-C ja s -D.

kahe poo-

Joon. ¢-C kujutab nn. prant-
suse ukse detaili, kus raami
ja tahvli vahele asetatakse eri-

osana profiilliist.

Joon. ¢-D kujutab nn. m an-
tellahvlitega ukse detaili.
Mianteltahvlid on tavdliseilt nii-
sama paksud Kkui raamidki ja @n
raamidesse sulundatud Uhelt poolt
Gle raami ulatuva sulundiservaga,
nn. ,,mantliga“.

Joonisel s on toodud NSV Lii-
du eeskujul rida eriviise uste
raampuude ja tahvlite Uhendamisest. Joo-
nisel n&eme rea eriprofiiliga kantliiste,
mitmes paksuses tahvleid, ukseklaaside ja
-peeglite kohaleasetamist jne.

Laiemad kui 1,50 m uksed tehakse ta-
valiselt kolme ja enam poolega. Kolme-
poolega uksel on kaks darmist poolt tava-

Joon, 8. Okse-
rciamide Uhenda-
mine tahvlitega.
Mitmesuguste
profiilidega kan,t-
liistudie  asetus.
Ukseklaaside ja
peegli kohale-
asetamine NSV
Liidu eeskujid.



kilg-kilje wvastu kokkuliimitud
ménniliistud (joon. 10-B), mille-
dele on mdlemale poolele liimi-
tud 3-"6 mm tammevineer. Raa-
mi serv on kaetud 1 cm paksuse
tammeliistuga, samuti on ka kant-
Histud tammest. Et vdlisniiskus
ukseraami sisemusse ei paéseks ja
Him laudade kui ka vineerikihtide
vahel ei saaks liguneda, on uks
kaetud dlilakiga. Ka kasutatakse
vélisuste  liimimisel eranditult
kilmliime  (kaseiin-, albumiin-
jne. liime), milledele niiskus vé&-
hem mo6ju avaldab kui kondi- vai
nahaliimile.

Joonisel 11 on kujutatud elamu
tdnavapoolne kahe poolega uks.
Ukse ehitusdetailid on samad,
mis on kufutatud joonisel 10.
Joon. 9. Uhe poolega vaKsuksed. Ukseraamide paksus on s cm.
Ukse (ladkna raam ja prossid
liselt riividega kinni ja labikdimine toimub  on metallist.

l1abi keskmise uksepoole. Laiemaiks usteks Klaasid asetatakse ustesse peami-
kasutatakse likanduksi, 166ts- selt selleks, et valgustada nende taga ole-
uks i, ruiiuksi jne., millede juures vaid ruume. Nditeks tehakse elamu valis-
peatume jargmises Kkirjutuses. uksed peaaegu eranditult klaasidega, et

valgustada valisesikut vdi trepikoda. Ka

Valisuksed. Vanasti ehitati ela-
mute vélisuksed: peamiselt man-
teltahvlitega (joon. s-D). Praegu
aga enamik valisuksi ehitatakse
sileustena, mis on tarindatud
joon. 2 ja 3 pdhimdottel. Tavalisi
thepoolega elamu-vélisuksi kuju-
tab joon. 9-A ja B. Neist A on
tarindatud sileuksena ja B — tah-
veluksena. Vadlisukse ja la liis-
tu ehk sokli tlesandeks on vee
eemalejuhtimine ukse l&vipakust
ja ukse allosa kulumise takista-
mine; jalaliist peab olema vdima-
likult madalamal ja niisuguse pro-
fiiliga, mis tagab vihmavee eema-
lejuhtimise, kui uks avaneb sisse-
poole. Paremail ustel kaetakse ja-
laliist metallkattega, nagu vask-
plekk, nikeldatud terasplekk jne.

Suuremate ja paremate valis-
uste raamimaterjaliks on tavali-
selt mitmekordselt kokkuliimitud
mannilauad (joon. 10-A) v0i  Joon. 10. Tammeviotieeriga kaetud valisuste tarindus.
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Joon. 11. Elamu fassaadipoolne kahe

poolega vaélisuks. Uks on tarindatud

joon. 10 né&idatud viisil. Ukseklaasid

on lihvitud. Ukse ulaakna prossid on
metallist.

Joon,. 12. Uksepii-
tade ja piirlaudiidie
asetamine vahesei-
na. A — plda ase-
tamine tavalisele
sdrestikvaheseinaile;
B — piida asetami-
ne poole 'kivi pak-
suisele tellisvahesei-
nale; C —' piit
lauidvaheseinas; D
— piit kipsvahesei-
nas; E — piirlau-
dade aiset-us juhul,
kui piit on seinast
laiem; F -—-piirlau-
dade asetus juhul,
kui piit on seinast
kitsam; G — piida
asetamine tellis-
madriile.
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asetatakse elukorteri esiku valgustamiseks
klaasid' esiku ja koogi vOi esiku ja eluruu-
mide vahelistesse ustesse. Tavalist akna-
klaasi ja paremail ustel lihvitud klaasi ka-
sutatakse peamiselt elamu valisustel. Siin
on soojapidavuse seisukohalt soovitav ase-
tada kahekordsed klaasid. Elukorterite
klaasuste klaasid on aga tavaliselt matee-
ritud v8i mustriga kaetud. Selline klaas
juhib ruumi kall valgust, kuid takistab
labindgemist. Labin&dhtamatuid ukseklaase
liigitatakse matt-, rihvel- ,ornament-, j&a-,
traat- jne. klaasideks. Klaasidega uksed
on kujutatud joonistel 9 ja 11. Klaasi
thendamist raamistikuga ndeme jooni-
sel 8.

Uksepiidad ja piirlauad. Uksed kinnita-
takse ja lukustatakse piitade kilge. Pii-
tade paksus on 2,5-~-3"; piida laius ole-
neb tavaliselt seina paksusest. Puitvahe-
seintes ja dhemais Kkivivaheseintes peab
piida laius vérduma seina kogupaksusega
(joon. 12-A, B, C ja D). Erijuhtumeil,
kui vahesein on liiga dhuke vd&i liiga paks,
kasutatakse seina paksusest laiemaid v@oi
kitsamaid piitu (joon. 12-E ja F). Uhe
kivi paksuse ja paksemate kiviseinte puhul
on piitade laius 4-f-5" (joon. 12-G). Pii-
tade nurgad Uhendatagu kalasabatappi-
dega.

Niisketes kohtades (keldrites, lautades)
puitpiidad v6ib asend'ada betoonpiidaga.



Piida ja seina vahelise pilu katmiseks
asetatakse sellele nn. piiriaud (,klei-

dung“). Endistel aegadel kasutati laiu
piirlaudu. Need aga teevad uksed liiga
suureks. Uuemal ajal kasutatakse Kkitsa-

maid, kuni 5 cm laiusi piirlaudu. Piirlau-
dade kohaleasetamist piitade ja oeinte
Uhenduskohtadele ndeme joonisel 12. Sel-
leks et piirlaudade servad tihedasti liituk-
sid vastu piita kui ka vastu seina, on soo-
vitav piirlaua seinapoolne kiillg méne mil-
limeetri siigavuselt védlja ddnestada (joon.
12-A, B, C ja D).

Kui piitade laius ei Uhtu seina paksu-
sega, * kasutatakse eriprofiiliga piirlaudu
(joon. 12-E ja F). Uhe kivi paksuste ja
paksemate kivimulride puhul piirlaudu ei
tarvitata (joon. 12-G). Rida standardi-
seeritud piirlaudade profiile NSV Liidu
eeskujul on toodud joonisel 13. Kui p6-
randaliist on piirlauast paksem, varusta-
takse piirlaud paksema alumise o0saga,
nn. sokliga (joon. 13) vd&i jallegi tehakse
piirlaua ja p6randaliistu profiilid voérd-
seiks.

Piitraami alumine osa moodustab 1&-
vipaku, mille kdrgus ule pdranda-
pinna peaks olema v@imalikult vaike, et
&ra hoida komistamisi. Kui aga ukse ette
asetatakse po6randamatt, peab ldvipaku

Joon. 13. Uksepiirilau-
daide ja piirlaua sok-
lite profiile Noukogude
Liidu eeskujul. Et val-
tidk tolmu koguaii&mist
ja holbustada puhasta-
mist, olgu piirlaud vdi-
malikult Hhtnie ja ilttna
teravate joonteta (vt.
teine rida, vasalk pool) .

pealispind olema pdrandast 2 cm k&rgem.
Sagedasti tehakse uksed ilma l&vipakuta,
eriti kui mdélemas ruumis on uUhesugune
p6rand. Naiteks kasutatakse lavipakke
esiku ja eluruumide vahelistel ustel. Elu-
ruumide vahelistel ustel aga jddvad uue-
mal ajal lavipakud &ra. B

PUHTAVEETORUD PORTSELANIST.

Raua nappus Saksamaal on sundinud
vBtma tarvitusele portselantorud puhta-
veetorustikus. Need torud Uhendatakse
omavahel erilise kergemetall-muhviga, ti-
henduseks on kummirdngas. Uhendus on
lihtne ja talub veerdhku kuni 10 ati. Ku-
na portselantorud ei talu kuigi suuri pain-
depingeid, siis majadesse sisseviimisel iso-
leeritakse need torud mauadrist erilise to-
ruga, mille sisse vabalt paddseb portselan-
toru.

Hoonete sees kinnitatakse portselan-
torud tavalisel teel seintele.

Portselantorud on 2-~3 korda kallimad
raudtorudest, kuid seevastu pdlised, sest
poirtselan on tdiesti ilmastiku- ja happe-
kindel, mida ei saa Utelda raua kohta,
kuna tsingitud veetorude iga maa sees on
piiratud (10-~30 aastat). A.
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Uusimaid veealuseid

Ins. A. Grauen.

Maaaluste tunnelite ehitamine seal, kus
tunnel rajatakse vettpidavaisse kihtidesse
nagu tihe savi on vdrdlemisi lihtne. Siin
tarvitatakse erilisi suuri puurmasinaid
(kogu tunneli laiuses), tunnel vooderda-
tdkse kas betoonblokkidega v6i malm-
(teras-) plaatidega ja ,,toru“ ongi valmis.

Joon. 1. Rotterdami tunneli I&bildige: a —

dliikiite teed, b — jcilgratturite, ¢ — jalakdaijate tee.

Seal aga, kus pdhi on mudane voi vett
ohtrasti labiiaskev, ehitatakse tunnel Uksi-
kuist tugevaist torudest ehk kessoonidest,
mis uputatakse veep6hja tehtud kraavi ja

veekindlalt tUhendatakse omavahel ning
kalda kallaktorudega.
Alljargnevalt toome Kkirjutuse kahest

tidbilisest viimaseil aastail ehitatud tun-
nelist. Esimene on Rotterdamis,
Maasi jée all, teine Alabamas,
P.-A. U., Vaikse ookeani &ires.

Rotterdami tunnel
kujutab enesest labildikes (joon.
1) neljakandilist raudbetoonkas-
ti ehk toru, mis on 25 m lai ja
8,4 m kOrge. Tunneli veealuse ho-
risontaalse osa pikkus on 584 m
ja kalda kallakosade — 275 m
ja 212 m, kogu tunnel aga 1071
m pikk.

Kalda kaH akosad ehitati
tavalise kraavina (joon. 2) ja
need Uhinevad veealuse tunneliga

tunneleid.

Tunnel ise on tehtud Uheksast UKksi-
kust, 64 m pikast raudbetoon-sektsioonist
ehk pontoonist. Neid sektsioone, & 3 tk.
korraga, ehitati erilises, selle jaok§ ekstra
ehitatud kuivas dokis. Dokis valati valmis
vaid sektsiooni alumine pool, sest doki
stivis oli piiratud. Pontoonide raudbetoon-
seinad ja po6hi olid dle meetri
paksud. Ujuvuse saavutamiseks
valati pontoonide otsad veekind-
lalt kinni ajutiste, ca 40 cm pak-
sude raudbetoonseintega, mis pé-
rast pontoonide Uhendamist (vee
all) vélja Idhuti.

Dokist pukseeriti pontoonid
(joon. 3) Uhte vaiksesse Rotter-
dami sadamasse, kus jatkati nen-
de ehitamist kiilgede, vaheseinte
ja lae valamisega. Kui pontoonid
olid valmis, pukseriti nad Maasi
joele vastavasse kohta, kus pdiki joe pdh-
ja oli kaevatud eriline kraav. Siia uputati
pontoonid', neisse veidi vett lastes. Vaata-
mata suurtele modtmeile ja 7500 t kaa-
lule asetati pontoonid oma kohale peagu
1-millimeetrilise tadpsusega. Siin aitasid
selleks kaasa eriline patenteeritud menet-
lus ja tdpsed optilised juhtabindud.

sdi-

eriliste, 17 m slgavate S$Sah t-

ehitiste kaudu. Sahtides on Joon. 2. Kalda kcdlakosa ehitamisel. Esiplaanil
liftid jalakaijaile ja jalgrattureite nédeme vaiatajtud_ kraavipt?hja; keskel kaib pﬁhja—
. ~ . katte betoonimine, kusjuures betoon toimeta-
ning GShutorud, millede kaudu taikse kdisraudteel kohale; tagaplaanil! sunnib

tunnelit tuulutatakse.
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Vee all dhendati pontoonid
veekindlalt betooniga ja raudple-
kiga, neid autogeeniliselt keevita-
des. Seejuures tarvitati surudhku
ning t66 kais vee all nagu tuukri-
kellas. Aarmised pontoonid iithen-
dati samuti veekindlalt ventilat-
siooniSahtidega. Pontoonid Uhen-
datud, I8huti vélja pontoonide
otsaseinad, ja — tunnel oligi val-

Alabama tunnel tehti
samuti  Uksikuist pontoonidest,
mis aga ehitati kaldal, slipil, nagu
laevad, ja pérast valmimist lasti
vette. Need pontoonid olid laeva-
terasest, seest iUmmarguse labildi-
kega, valjastpoolt kaheksakandi-
Ksed (joon. 4). Iga pontoon on
98 m pikk, sisemise toru labi-
mddduga ca 10 m ja ca 11,5 m
Tabimddduga valiskestas. Ujuvuse
saavutamiseks suleti pontooni ot-
sad vastavate teraskaantega, mis
parast pontoonide (dhendamist
vee all I6huti valja. K®&ik teras-
osad keevitati elektriga kokku.
Tiheduse proovimiseks maariti
kere véljaspoolt seebise veega ja
tésteti pontooni sees Ghurdhk;
labilaskvas kohas ilmus 6humull.

Enne vettelaskmist valati kes-
tade vahele pontooni alumisse
ossa ca 3 m kbrgune kiht betooni,
et pontoon ujuks diges asendis.
Parast vettelaskmist kaeti pon-
tooni sisemine toru seestpoolt 45
cm paksuselt raudbetooniga, et
teraskeret kaitsta roostetamise
vastu. Kui pontoon oli toodud
vastavasse kohta, et teda uputa-
da, valati ta vdlis- ja siseseinte
vahe betooni tdis (joon. 5), mis-
téttu ta véhehaaval kaotas uju-
vuse ja uppus, juhituna 0&igesse
paika. Uksikud pontoonid keevi-
tati omavahel vee all autogeenili-
selt kokku, Uhenduskohad kaeti
betooniga, pontoonide otsaseinad
I6huti vélja, korraldati ventilat-
siooni-, elektri- ja muud sead“med.
Kogu tunneli pikkus on 1km. |

Joon,. 3, Pontoon (pealt I6petamata) pukseeri-
takse dolkist sadamasse, kus valatakse pontoo-
nide peallmised osad.

Joon. 4. Ehitamisel olev Alabama tunneli pon-
toon kaldcill slipil; sisemine kest on paigal; va-
line kest pole veel pandud.

Joon. 5. Pontoon on pealt lahti, et sauiks sisse
valada betooni, asetada juhtmed jm.
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Vineerplaatidest.

Ins. H. Lepikson.

Eriotstarvetele vastavad vineerplaadid.

Peale Uldtuntud standard-ristvineerplaa-
tide valmistatakse veel vdga mitmesugu-
seid, eriotstarvetele vastavaid plaate.
Té&htsaima liigi viimaste seas moodustavad
lennukiehituseks maéadratud nn. aero-
p:aadid.

Tehnilised tingimused, milledele aero-
plaadid peavad vastama, on vdga ranged
ja Gldjoontes jargmised:

Aceroplaatideks liimitakse absoluut-
selt oksteta ja vigadeta kase-
vOi punase p6dkpuu vineere, Kkusjuures
kasevineeri loetakse paremaks.

Plaadid vo6ivad olla liimitud: 1) tava-
liste ristvineerplaatidena, 2) nn. diag o-
naal-vineer plaatidena — k-
sikud kihid omavahel 90° all, kusjuures
aga valimiste kihtide kiud moodustavad

plaadi pikiteljega 45° nurga, 3) tdh t-
vineerplaatidena (uksikute vi-
neeride kiud 45° vo6i koguni 30° all).

Sealjuures peavad ko6ik plaadid olema
konstruktsioonilt summeetrilised keskmise
vineerikihi suhtes.

Kihtide arv olgu 8hemate plaatide juu-
res (alla 2,5 mm) védhemalt kolm, pakse-
mate juures vdhemalt viis. Liimidest on

1) Kdéesolev artikkel o™ sisuliseks jatkuks aja-
kirjas ,,Teihnika Koigile* nr. 10 ja 11 ilmunud
artiklile ,,Vineerist ja vineerplaatidest®, milles
selgitati ldhemiak vineeri ja vineerplaatide val-
mistamist.

Joon.
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1. Aerovineeri

Todalwtslebnilta.

lubatud ainult tegofilm v&i kauriitiliim
(veekindlad kunstvaikliimid).

Niiskust vdivad valmisplaadid! sisaldada
7-7-14%. Paksuse ko&ikumine vdib olla
plaatidel, millede paksus on alla 2 mm,
kuni + 10% nominaalpaksusest, Gle 2 mm
paksude plaatide juures +5%.

Tdmbetugevuse kohta on kehti-

vad Uldiselt jargmised normid:

risti kiudu

A 1400 kg/em”
ainult piki kiudu
> 700 ”
kiudu
> 450

Tdmbetugevus piki +

ainult risti

Liimimistiigevus péarast 48-tun-
nist ligunemist kilmas vees vdi seda asen-

davat 3-tunnist keetmist peab olema
~ 20 kg/cm”.
Paindeproov: 25 mm laiune

plaadiriba peab laskma end murdumatult
painutada Umber mudelklotsi (vt. joon.
1), mille kdverusraadius peab olema
vdrdne plaadi 50-kordsele paksusele.

Et valmistada ulaltoodud ndudeile vas-
tavaid plaate, tuleb tootmisprotsessi igas
faasis piimlikult kontrollida materjali ja
t66 headust. Nii sorteeritakse koigepealt
aerovineeri l0ikamiseks vélja parimad
klotsid. Need asetatakse ringkoorimispinki
ja pealmised kihid lGigatakse tavaliseks
vineeriks. Niipea kui pakk osutub téiesti
veatuks ja oksavabaks, katkestatakse 13i-

paindeproov.



kamine ja jatkatakse seda alles hiljem nn.
aerovineeri-pingil. Viimaseks on raske
ringkoorimispink, mida kasutatakse ainult
selleks otstarbeks. LOigatava aerovineeri
paksus vdib olla vdga mitmesugune, ala-
tes 0,1 mm. Esimeste oksajdlgede esile-
kerkimisel katkestatakse aerovineeri 18ika-
mine ja Ulejaanud pakk I8igatakse tava-
liseks vineeriks.

Aerovineeri kuivatamine sunnib tare-
des, mille jarele kuivadel vineeridel las-
takse seista pikemat aega klimatiseeritud
ruumis, et saavutada taiesti Uhtlast niis-
kusejaotust. Liimimine toimub, nagu juba
tlal tdhendatud, tegofilmi vdi kauriitliimi
abil.

Aeroplaate valmistatakse peamiselt
standardmddtmeis 1200X 1000 mm, pak-
susega alates 0,3 mm (kolmekordne
plaat!). Hinnalt on need plaadid muidugi
vdga kallid — dhe kuupmeetri hinnaks
maailmaturul on praegu umbes 500-"600
USA dollarit.

Eriotstarveteks valmistatud plaa-

tidest vdib veel mainida v e e-
kindlat vineerplaati

(nn. ,,Shuttaply*“ kvaliteet). See

plaat ei ole mitte ainult tegofilmi-

ga veekindlalt liimitud, vaid ka
valispindadelt 6hukese bakeliidi-

kihiga kaetud. Seetdttu sobib teda
kasutada kohtades, kus tavalist
vineerplaati peaks 0livdrviga

katma, nditeks pesuruumides, paneelina
veekraanide Umbruses, betoontédde rake-
tiste ehitamisel ja mujal.

Vineerplaatide proovimine.

Téanapéeval ei ole vineerplaatide mass-
prodiktsioon mdeldav ilma toodangu
kvaliteedi pideva kontrollita. Iga suurema
vineerivabriku juurde kuulub sellepdrast
proovisaal, kus md&ddetakse vineeride ja
vineerplaatide niiskusesisaldavust, tdmbe-
tugevust, liimimistugevust jne. Aeroplaa-
tide juures uuritakse veel muuseas sisemis-
te kihtide kvaliteeti erilise l&bivalgustus-
seadise abil.

Niis kuspr ots endi maéaramiseks
kasutatakse kdige enam, ametlikel vastu-
votikatsudel aga eranditult, nn. kuivata-

misproovi. Teatavasti on puidu niidkuse-
sisaldavus protsentides:

n . . 100,
Kij

kus kn = niiske puidutiuki kaal,
kk = absoluutseilt kuiva puiduttki kaal.

Praktiliselt toimub mo&d&tmine jargmi-
selt: proovitavast vineerist vOetakse mdne
ruutsentimeetri suurune tukike ja kaalu-
takse vdimalikult kiiresti t&pseil kaaludel
(kn). Siis asetatakse vineeritikk elektriga
koetavasse kuivatuskappi, kus valitseva
temperatuuri (9571 05° C) mdojul niiskus
eraldub vineerist auruna. Aeg-ajalt kont-
rollitakse kuivava vineeritiki kaalu, mis
aluil vaheneb Usna kiiresti. M6ne tunni pa-
rast vdib aga maérgata, et kaal jaadb Uhele
kindlale véartusele plsima. Viimane ongi
otsitud kuivkaal k*. Saadud kaalud aseta-

takse valemisse ja arvutatakse niiskus-
protsent.

Kuna see meetod on véga aegandudev,
sooritatakse vé&hem téhtsad! mddtmised

mitmesuguste, niiske puidu muudele oma-
dustele rajatud mddteriistade abil.

Nii tdmbe- kui ka liimimis-
tugevuse modtmiseks kasutatakse ma-
terjalide proovimisasutustes tuntud tdm-
betugevuse méaramise masinat. Tdmbe-
proovi sooritamiseks I8igatakse plaadist
joonisel 2 toodud modtude jarele proovi-
kehad, asetatakse nad Uhekaupa masi-
nasse ja rebitakse kuni purunemiseni. Sel-
leks tarviliku tungi fikseerib vastav regist-
reerimisaparaat. Jagades saadud tungi
proovikeha pdikldikepinnaga, saame otsi-
tud tdmbetugevuse. Kuna vineerplaat ei
ole mehaaniliste omaduste poolest téiesti
homogeenne, sooritatakse alati mitu katsu,
kusjuures tdmbetugevuseks vdetakse tava-
liselt Uksikute katsutulemuste aritmeetiline
keskmine.
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Vineerplaadi tdmbetugevus oleneb mui-
dugi kdigepealt vineeri valmistamisel ka-
sutatud puidust. Vaga tdhtsat osa mangib
ka plaadi konstruktsioon, kuna ristvineer-
pilaadi tOmbeproovi juures on osa kihte
koormatud piki, osa aga risti kiudu. Tom-
betugevus risti kiudu vdrreldes tombe-
tugevusega piki kiudu on aga nii vaike, et
selle vaib tdiesti kdrvale jatta plaadi tdm-
betugevuse arvestamise juures.

Taiesti uut liiki tegurina lisandub eel-
mistele veel nn. 1iimimiskoefit-
sient. Katsed on nimelt ndaidanud, et
tdispuidust proovikeha evib vdiksema
tdmbetugevuse kui mddtudelt samasugu-
ne, kuid iiksikuist, paralleelsete kiududega
kihtidest kokkuliimitud keha. Samuti on
Uksiku, isoleeritud puukiu tdmbetugevus
h&mmastavalt suur — 3000-"4000 kg/cm”
(B. Schmidlt’i jarele). Praktikas esinevate
pdikldigetega puitesemeil on keskmine
tdmbetugevus marksa madalam (1000”
1500' kg/cm”), sest et Uksikute puidukiu-
dude side omavahel on vdrdlemisi ndrk.
See lubab Uksikute kiudude libisemisi teis-
te suhtes, soodustades pingete ebaiuhtlast
jaotust, mille tagajarjel rebenevad (ksi-
kud Ullekoormatud kiud jne., kuni terve
proovikeha jarele annab. Liimi nidumis-
joud neob lksikud kiud omavahel, moo-
dustades neist Ghtlase ploki, mille piirides
on pingete jaotus idhtlasem. See seletabki
lilmitud puidu suuremat tugevust. Liimi-
miskoefitsiendi suurus, olenedes muidugi
liimi omadusist, samuti ka plaadi kon-
struktsioonist ja kihtide arvust, kdigub 1.1
ja 1,5 vahel.

Vineerplaadi tdmbetugevused ja liimi-
miskoefitsient vdljenduvad jargmiste vale-
mitega :

PII

(M =k gHl
M+ — k- Qw
kus (Ml— vineerplaadi tdmbetugevus risti
plaadi valiskihtide kiudu —
kg/cm”,

Gyi— vinereplaadi tdbmbetugevus risti
plaati kg/cm”,

46

Opll — tarvitatud puidu tdmbetugevus
piki kiudu — kg/cm*,

p — pikikihtide kogupaksus,
Pi — ristikihtide kogupaksus,
P — plaadi kogupaksus,
k — liimimiskoefitsient.
Plaatide liimimistugevust
moddetakse Uldise kokkuleppe kohaselt
jargmiselt:

Joon. 3. Liiimimistugevuse proovikeha normaal-

kuju dlal dhukeste, all paksude vineerplaatide

jaloks. p — uure, a — keskmisi vin,eerilkihte la-
bistav mulk, I —e uuretevaheline kaugus.

Vineeriribasse (joon. 3, ulal) freesi-
takse kaks, uksteisest kaugusel 1asetsevat
uuret, mis l6ikavad I1&bi kaks pealmist vi-
neerikihti, ulatudes tdpselt teisele vinee-
rile jargneva liimikihini. Nii ettevalmista-
tud proov asetatakse tdmbetugevuse maa-
ramise masinasse ja registreeritakse tung,
mis proovituki puruks rebib. Kui rebene-
mine slnnib Uhes uuretevahelises liimipin-
nas, proovikehale mdjuva tungi olles F,
siis on liimimistugevus

ai= Y~kg/om*”,

kus p tdhendab proovikeha laiust, tava-
liselt 25 mm.

Kuigi p.uht-teaduslikult vd&ttes niiviisi
defineeritud suurus tegelikule liimimistuge-
vusele ei vasta, kasutatakse seda moodust



Joan. 4. Vineerplaatide koolvituspress. Méarg vi-

neerplaat v asetatakse alusele a, kus ta paigcil

hoiitakse surupalgi s abil. Kangi k alla surudes

pressib rull r vineerplaadi profiili p vastu. Vii-
mast koetcikse gaasileegi g abil.

liimimistugevuse hindamiseks ilma eran-
dita kogu maailmas, ja seda asja lihtsus-
tamise mottes.

Paksude vineerplaatide liimimistugevu-
se méaramiseks kasutatava proovikeha
normaalkuju ndeme joon. 3, all.

Kirjeldatud viisil mdodetud lii-
mimistugevust loetakse rahulda-
vaks alates 14 kg/cm” kuivade ja
7 kg/cm” vees leotatud plaatide
juures.

Aeroplaatide ldbivalgustamiseks
kasutatakse lihtsalt tugevajoulisi
reflektoriga varustatud hddglam-
pe (2 kuni 3 lampi, & 1000 W),
millede valgusevoogu asetatakse
uuritav plaat. Kdik vead keskmis-
tes kihtides, nagu oksad, praod,

liimi ebalhtlane jaotus jne., on
hésti dratuntavad.

Profileeritud esemete valmista-
mine.

Vaga tihti kerkib modblite kon-

strueerimisel vajadus mittetasa-
pinnaliste nn. profileeri-
tud vineerplaatide ja-

rele. Nditena vdib tuua toolipdh-
ju, seljatugesid, terastorudest
mooblite puitosi, kohvreid, tabu-
rette jne.

Uksikute, vahendutavate pro-
fiilide valmistamine siinnib tasa-
pinnalise vineerplaadi koolutami-

Formaati saetud plaat
kastetakse kuuma vette, lastakse
lihikest aega maérjalt seista ja
koolutatakse siis kuumaks koetud
koolutuspressil. Joonis 4 toob Uhe
niisuguse pressi skeemi. Aluse a
kilge on kinnitatud profiil p,
mida kdetakse valgustusgaasi lee-
giga g. Mérg vineerplaat v kinni-
tatakse surupalgi s abil aluse suh-
tes ja surutakse kang k noole suu-
nas alla. Rulli r toimel surutakse
vineerplaat tugevasti vastu pro-
fiili “(viimane asend on toodud
joonisel katkelise joonega). Mdne

minuti jarele vabastatakse plaat pressist

ja pannakse kuivama. Kogu toéprotsess
on aeganfudev ja saadud profiil ei ole
niiskuse kaes kuigi pusiv.

se teel.

M'assartiklite, nagu toolip6hjade, stan-
dard-seljatugede jne. valmistamiseks on
tlaltoodud pohjustel vallja kujundatud
teine menetlus.

Uksikud vineerid kaetakse liimiga ja

Joon. 5. Kombineeritud press toolipdhjade ja
seljatugede

lilmimiseks. Viimaste liimimiseks
kasutatakse kaht alumist plaadivahet.
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Joon. 6. Profileeritud vineerplaat (toolipdhi).

asetatakse liimimispressi, mille auruga
kdetavad plaadid evivad soovitud profii-
lile vastava kuju. Seega liimitakse ja koo-
lutatakse profiil he t66vdttega. Joonis 5
toob vaate kombineeritud toolipdhjade ja
seljatugede liimimispressile. Uhe enam-
levinud pxofiiili kuju on toodud joonisel s.

Profiilideks liimitavad' vineerid peavad
olema siledad ja elastsed, et mitte koolu-
tamisel murduda. Raskemate profiilide
valmistamisel tuleb vineeri enne liimimist
koguni niisutada ja venitada selleks kon-
strueeritud venitusvaltsi abil.

Parast liimimist lastakse profiilidel kui-
vada ja saetakse siis s0d8rsaagidel formaati
vOi Idigatakse Sabloni jarele valja kopeer-
freesil. Jargneb veel terve rida operat-
sioone profiili pealispinna viimistlemiseks,
nagu lihvimine, peitsimine, kruntimine.

a1

lakkimine vdi pdletamine, reljeefmustri
sissepressimine jne.

See menetlus profileeritud plaatide val-
mistamiseks on véaga suure kasuefektiga

ja saavutatud profiilid on vdga pusivad.

Plokkplaatide valmistamine.

Plokkplaat on moodustatud Uksteise
kilge liimitud véikese poikldikega liistu-
dest, mis mdélemalt poolt on kaetud t&-
kestusvineeriga.

Plokkplaatide sidamik valmistatakse
hésti kuivatatud, héodveldatud ja servatud
laudadest. Joonisel 7 toodud liimimis-
klambrite k vahele asetatakse kdigepealt
alumine laud ai, siis kahelt poolt kulmlii-
miga kaetud laud a2, jargnevalt liimita
laud ag jne. Laudade katmiseks liimiga
kasutatakse erilist masinat, nn. liimivaltsi.



Joon. 7. Ploikkplaadi sidamiku liimimisklamber.

k — profiilrauast klamber, p — mutter klambri

kinnitémbamiseks, av\g — sidamikku moodus-
tajad lauad.

Ldpuks asetataikse peale klambri ulemise
osa moodustav ] [-tala ja juhitakse nii
moodustatud plokk liimimispressi. Joo-
nis s toob vaate niisugusele pressile.
Klambrite vahele pandud lauad suru-
takse pressi poolt tugevasti kokku (eri-
surve s-~-8 kg/cm”). Seepeale kruvitakse
késitsi kokku pingutusklambrid p
ja vabastatakse plokk pressist.
Liimimiseks vajaline surve hoidub
alal, tdnu pingutatud klambritele
k. Pérast liimi kuivamist avatakse
klambrid ja saetakse plokk jooni-
sel 7 toodud katkendlike joonte
jarele ribadeks, mis hiljem moo-
dustavadki plokkplaadi sudami-
ku. Saagimine toimub kas sae-
kaatril voi erilisel, tugeva kon-
struktsiooniga lintsael.
Saagimisele jargneb uuesti li-
hike kuivatamine, mille (lesan-
deks on eemaldada liimis sisal-
duva vee tagajarjel tekkinud niis-
kust. Kuivad sudamikud' hédvel-
datakse paksushédvlil soovitud
mdotu ja kdrvaldatakse siis erilise
tappimismasina abil kdik lahtised
oksad ja muud vead, neid asen-

dades veatust puidust valmistatud korki-
dega.

Nutd jargneb tdkestusvineeri pealelii-
mimine, mis sinnib sellekohastel lii-
mimispressidtel. Kuna {he piloki k&rgus
kdigub 507270 cm vahel, plokkplaatide
laius on aga hoopis suurem, tuleb siida-
mikke servapidi uksteise kulge vuukida.
Viimasel ajal jadetakse vuuk koguni ilma
liimita, kuna esiteks tdkestusvineer uksi-
kuid sidamiku osi niikuinii koos hoiab, ja
teiseks tdkestusvineeri pealeliimimisel alati
valgub vuugi vahele liimi, millest piisab
Uksikute osade nidumiseks.

Lattplaadi valmistamine ei erine ulal-
toodud plokkplaadi valmistusviisist. Ainus
vahe seisneb selles, et laudade asemel lii-
mitakse plokiks kokku 9-4-10 mm paksu-
sed vineerid.

Peale selle esineb veel Uks teine menet-
lus, mille abil valmistatud plaate nimeta-
takse liistplaatideks. Ainus olu-
line vahe seisneb selles, et selle plaadi
juures Uksikud sudamikku moodustavad
liistud ei ole omavahel kokku liimitud.
Seega langeb &ra kdigepealt laudade kok-
kuliimimine plokiks ja hiljem teiskordne
kuivatus, mille tagajérjel liistplaatide hind
on plokkplaatide hinnast madalam. Kvali-
teedilt ei suuda muidugi liistplaat plokk-
plaadiga vdistelda. (Jargneb.)

Joon. 8. Hudrauliline plokipress sidamikkude

valmistamiseks kulmliimi abil.
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Soojusjoumasinate voimsuse maaramisest.

In$. Lembit LAatt.

Soojusjdumasinate vfimsust saab maa-
rata kahel viisil: 1) Inditseeritud
vdimsuse médramine kolbmasinaiil
nn.indikaatorite abilja2)efek-
tiivse vO8imsuse mdadramine. JOu-
masina vdimsuse liike ja Uhikuid, samuti
ka enamiarvitatavaid! indikaatoreid olen
lahemalt kirjeldanud samanimelises artik-
lis ajakirjas ,,Tehnika Kadigile* nr. 11 —
1940. Siinkohal aga, enne kui asuda v6im-
suse maddramisviiside kirjeldamisele, pea-
tuksin luhidalt veel mdnede erititpi indi-
kaatorite juures.

Elektriliste! ‘indikaatori-
t e 1 juhib kolvi liikumine elektrilist surve-
elementi, mislabi survemuutus ostsillograaf-
fi ehk katoodtorude kaudu ules mérgi-
takse. Mikroindikaatorid (joon.
1) joonistavad kas tselluloidkettale v@oi
tahmatatud klaasile darmiselt vdikesi

Collins’i maikro-indikaator.
vahevedru, ¢ — hoob, d —
e — tsielKiiloidketas, f — segment, g — teras-
lint, h — ketiaist pddrav tihvt, kirjutavat
tihvti todringi ajal vastu ketasit suruv elektro-
miagmet. Hoova d' tihvt kraabib ketteile e mitmeid
Uksteiseile jargnevate tddéringide diagramme.

Joon. 1.
b —

a — kolb,
kirjutav hoob,

(2,5X3 mm) diagramme, mida vaadlel-
dakse mikroskoobiga ja vajaduse korral
fotograafiliselt suurendatakse. Eriotstar-
belistest indikaatoritest olgu mainitud t66-
lugejad, vdimsusmdotjad, keskmise surve
néitajad (pi-meetrid), kérgeima surve néi-
tajad (akromeetrid), survetevahe-ndita-
jad (diferentsindikaatorid) ning ventiilide
tdusu, silindrite sisepinna ebasiledlust ja
mootorite  kloppimist  (detoneerimist)
markivaid seadeldisi.
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Inditseeritud vBimsuse maaramine.

Indiitseerimisel Uhendatakse indikaator
vahekraani abil j6umasina silindri kom-
pressiooniruumiga. Trumlit ké&iguvéihen-

daja kaudu edastagasi liigutav ndo6r kin-
nitatakse kas selle otsas oleva konksu abil
(suuna muutmisel dle rullide) vahenditult
masina ristpea vo0i vantvdlli otsa kilge vdi
kaudselt hoovastiku abil masina kolvi vai
mdne teise liikuva osa kilge. Enne dia-
grammide vdtmist Uhendlatakse indikaator
vahekraani kaudu véliséhuga ja tébmma-
takse diagrammile atmosfdérijoon, silmas
pidades, et indikaatori nddr eviks dige
pikkuse, s. t. et diagramm satuks paberi-
lehe keskkohta. Aurumasinate juures peab
iga kolvi mdlemaid pooli eraldi ja véima-

Joon,. 2. a) 0Oige aurujaotusega aurumasina

kdrgsurve-silindri diagramm; b) auru sisselask

avatakse liig hilja; c¢) kolb vdi auruvaljalaske

osa on ebatihe. E. — aiuru eelsisselaske algus,

— auru eelsisselaske 16pp (ekspansiooni al-

gus), VA — ajuru valjalaske algus, VL —
véaljalaske 16pp.

auru



likult Uheaegselt inditseerima. Mitme-
silindriliste  sisep8lemismootorite juures
peaks tdpsema tagajarje saamiseks samuti
igat silindrit eraldi inditseerima (eriti tdh-
tis vanemate masinate juures), kuid kuna
see on raskesti teostatav, loobutakse sel-
lest tavaliselt.

Inditseerimisele asumisel peab jéumasin
termilise *) ja kineetilise tasakaalu saavu-
tanud olema, s. t. olenevalt masina suuru-
sest peab ta pool kuni kaks tundi vastava
koormusega ja tiirudega todtanud olema.
Kilm masin ei saa suure soojusekao téttu
anda tdit véimsust (mis eriti kehtiv plah-
vatusmootorile kohta), ré&kimata veel
suuremast silindri kulumisest ja teistest
tekkida vdivatest riketest. Vd@imsuse ar-
vestamise aluseks tuleb voétta nelja-viie-
kordselt kirjutatud diagrammi keskmine
pind.

Paljudel masinail on inditseerimiseks
vajalikud suletavad avaused silindrite kil-
jes juba tehase poolt ette ndahtud. Kus aga
seda ei ole tehtud, vfimaldub siiski sageli
masina inditseerimine kas uue augu puuri-
mise vdi labipihumise ja dekompressiooni
kraanide, sltikute v&i suutekuunalde ava-
de kaudu.

Mdddetud ja arvutatud voi planimeetri
abil moddetud diagrammi pinna suurus
ruutsenti- ehk ruutmillimeetrites, jagatiid
diagrammi pikkusega (cm ehk mm) ning
indikaator-vedru jbumd6éduga (cm/at ehk
mm/at), annab keskmise inditseeritud
todsurve Pi (at ehk kg/cm”) Uhe té6ringi
vdltel Ghes silindris. Neljataktilistel masi-
natel peab kasuliku inditseeritud véimsuse
leidmiseks tootaktide ajal valitsenud indit-
seeritud survest maha arvama imemise ja
véljalaske taktide ajal valitsenud inditsee-
ritud surve, mis leitakse erilistest ndork-
vedrudiagrammidest (joon. 4). Uhesilind-
rilise kahelitoimega masina inditseeritud
vOimsuse leidmiseks liidetakse mdlema
kolvipoole véimsus, maha arvates teise si-
lindripoole vdimsuse arvutamisel kolvi
pinnast kolvi varre labiléikepind. Mitme-
silindriliste masinate Uldvdimsuse saami-
seks tuleb liita kdigi silindrite vdimsused,
resp. Uhe silindri véimsus korrutada silind-
rite arvuga. Uldiselt on inditseeritud véim-

Termiline = soojuseline.

sus (Ni) vdrdne kolvile mdjuva keskmise
jou ning kolvi poolt ajatuhikus labitud tee
korrutisele.

Peale keskmise to6surve vdib ind i-
kaator-dia grammi abil kindlaks
teha ka maksimaalse ja kompressiooni
surve ning neile vastavad temperatuurid.
Varreldes saadud diagramme normaaldia-

grammiga (joon. 2-a, 3-a) vdib peale
selle leida:

a) aurumasinate  vigu aurujaotuses
(joon. 2-b) kui ka kolvi, siibri, resp.. ven-
tiilide ja topendite ebatihedust (joon.
2-C);

Joon, 3. a) Oige gaasijaotusega gaasimasina

(4-ja takt,) diagramm; b) liig varane silde;
c) hiffiine stide,

SA — sisselask algab, S — sitdde,
SL — I6peb, Vj, — kompr. mabht,
VA — véljalask algab, V,. — tédmaht,
VL — 16peb. Vg — silindrimaht.
b) sisepBlemismootorite vigu gaasijao-
tuses, sissepritsimises, sultes (joon. 3-b

ja 3-c) ning kolvi ja klappide l&bilask-
mist. lga normaalsest to6olukorrast kor-
valekaldumine aga tdhendab masina suu-
remat jouainekulu.

51



Joon. 4. Neljatakti-
lise gaasimasina

nérkvedru indikaa-
tor-diagramm.

Ka korratu indikaatori enda pahed
(kirjutusmehhanismi osade liigne vaba-
kaik, liig tihe voi liig vaba kolb jne.) ning
selle oskamatu kasitsemine (lihike v0i
pikk ndor jne.) tekitavad moonutusi dia-
grammis (joon. 5-a, 5-b).

Efektiivse vdimsuse méaaramine.

Joumasinate efektiivse vdimsuse kind-
lakstegemiseks on olemas mitu véimalust.
Kdige lihtsamaks ja hdlpsamaks, aga siiski
tdpseks viisiks osutub jéumasina vdimsuse
madramine temaga sidurdatud di-
namo kaudu.

Teine vdimalus on efektiivset vdimsust
(Ne) leida tihijooksuvdimsuse (Nh) lahu-
tamise teel teadaolevast inditseeritud
vBimsusest (Nj), kuna .Ne= Ni 'Nh. Ma-
sina tidhijooksuvodéimsust voib
méadarata kas eespool mainitud viisil arves-
tuse labi voi elektromootoriga Umberaja-
mise ja selle joukulu kindlakstegemise
teel.

Joon, 5. a) indi-
kaatori kolb lii-

gub liiga tihe-
dalt v8i indikaa-
tori torustikus

leidub vett; b)
indikaatori trum-
mel 166b Ghel
vdi teisel poolel
‘astui, kuna nodr
on kas liig pikk
vdi liig lohike.

Kolmas ja rohkesti tarvitatav véima-
lus avaneb masinate pidurdamise
k audu. Lihtsamaks, kuid vahetdpseks
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pidurtungimddtjaks (pidurdusdinamo-
meetriks) osutub ,,Prony“ pidur
(joon. ). Masina rihmaseivi ehk hoo-
ratta imber enam v6i vdhem tugevasti su-
rutud kovast puidust vdi metallist pakud
(ka terasest v@i nahast linti kui ka tava-
list koit vdib kasutada) tekitavad hdoru-
mise. Hd6rumisest siinnib mootori pdord-
momendile vastupidine moment, vdimal-
dades masina soovikohast koormamist ja
seega vOimsuse méaramist. Arendatud
v@imsus hdvitatakse, juhtides tekkinud
soojust jahutusveega ara. ,,Prony*“ pidur
on véhese vaeva ja kuluga valmistatav,
konstruktsioonilt lihtne, kuid ké&sitsemiselt
Usna tulikas. Seepdrast kasutatakse prae-
gusel ajal selletaolisi pidureid vaid véi-
keste ja madalatiiruliste masinate juures.
Pidurdamise labi leitud efektiivne (pidur-
dus-) vdimsus Ng= Np vdrdub pidurdus-

Joon. 6. Prony-pildur koos kaaluga. A — hoo-
ratas (rihmaseib), B~ , — pidurpakud, I —
hoova pikkus, r — hooratta (seivi) raadius,

P — raskus, C — pingutamise tiibmutter.

seivi v8i masina hooratta Umbermdddlul
tegutseva hddrumisjou ja selle rakendus-
punkti ajathikus ldbitud tee (m/sek) kor-
rutisele. Kuna tavaliselt piduri hoova pik-
kuseks 1= 0,7162 meetrit valitakse, on

Pidurduskatse labiviimisel koormatakse
mootorit piduri kaudu nii tugevasti, et
selle tiirud rohkesti alla langevad kuni pu-
simajaamiseni monedel kindlaksméaéaratud
madalail tiirudel. Vé&hendades siis jark-

) P — piduri 'hoova otsas rippuv rakkus,
resp. joud, millega piduri hoob toetub kaalule,
védhendatult piduri taara vérra (kg); n — tii-
rude arv minutis.



xtOe 3, e i"to J"oeo tjlf_-u

" fritt-
Joon,. 7. 4-ja silindriilise bensimimootori (t606-
maht = 1,2 1) vdimsuskdver. Kdige kdrgemate
tiirude juures véheneb silindrite tdide, mistdttu

langeb tédsurve ja vdimsus.

jargult piduri hoova otsas olevat raskust,
saavutatakse mootori tiirude tdusu ja lihi-
ajalist (umbes 3 min.) plsimajaddmist alg-
seist tiirudest 200 tiiru vdrra kdrgemail
tiiriidel.  L&bi viies katset kuni mootori
koérgeimate tiirudeni, saadakse mootori
maksimaalse véimsuse kdver (joon. 7) ja
sellest leitakse mootori vdimsus soovitud
tiirude juures. Leitud maksimaalne vdim-
sus tuleb redutseerida normaalsele 6hu-
temperatuurile (to=+ 15°C) ja dhurdhu-
le (Bo=760 mm Hg). Vahel hiltakse re-
dutseeritud v@8imsust ka normaalvdimsu-
seks, s. t. normaaltingimustele taastatud *)
vOimsuseks.

,Prony*“ pidurist tédpsemaid tagajargi
annavad ja on paremini késitsetavad vee-
ja 6huhddrumisel pdhjenevad kui ka elekt-
rilised pidurid. Viimastest on levinuim
dr. Levy alalise vooluga tédtav ,,pendsl-
dunamo*“, mille kere on laagrites liikuv
ja mida ka mootorina katsemasinate kéi-
vitamiseks saab kasutada. Siin vdib pidur-
dusenergiat kas soojuseks muuta voi elekt-
ri ndol kasulikult tagasi vdita.

Voimsate masinate pidurdamine ees-
pool kirjutatud viisidel on liiga suurte
pédrdmomentide tdttu tilikas, h&ddaohtlik

,taastaima“ --- tagasi viima.

Korrektori markus.

ja kulukas. Se-epérast sédaraseil korril ka-
sutatakse tihti teist liiki, energiat mitte-
hévitavaid dinamomeetreid ja dinamo-
meetrilisel mddtmisviisil (nditeks volli vdi
modtvarda vddanamisel) pdhjenevaid sea-
deldisi.

Eespool toodust selgub, et korrapéra-
seis ajavahemikes sooritatud inditseerimi-
ne on téhtis abindu kolbmasinate soojus-
tehnilises  jar-elevalves. Inditseerimisel
avastatud masina tédtamisvigade korval-
damise ldbi vdib masina valdaja saavu-
tada suurt kokkuhoidu jéuaine kui ka ma-
sina hooldamise ja parandamise kuludes.
Inditseerimist peaks teostama vastavaid
kogemusi ja instrumente evivad eritead-

lased. Inditseerimine pole iseenesest nii
lihtne toiming, nagu see kdrvalseisjale
vBib néida. Juba diagrammide korralik

vBtmine nduab suurt hoolt, kuid diagram-
mide 0ige analulsimine eeldab teooria
tdieliku valdamise kdrval ulatuslikke prak-
tilisi kogemusi. Indikaatorite kdrge hinna
téttu osutub ka nende hulgaline muretse-
mine vdimatuks.

Pidurduskatseid teostatakse tavaliselt
vaid kas uute masinatega lenne tehasest
valjumist vdi vanade masinate té6tamis-
tingimuste muutumisel (pdletise sordi va-
hetamine, r-emont jne.) kas laboratoo-
riumis vOi koha peal. Soovitav aga oleks
sagedamini kontrollida masinate efektiiv-
set vOimsust, sest kulumise tagajéarjel vaib
vBimsus kiiresti kahaneda, pd&hjustades
masina llekoormatust ja jouainekulu suu-
renemist.

Pidevalt
korrastatud
toovalmis

kontroiiitud ja

masin on alati
ja tod6tab O0ko-
noomsemalt Kui omapead,
mdne tdsise rikkeni joosta
lastud joumasin.

Kahjuks pole paljusid jdumasinaid,
peamiselt konstruktsioonist olenevail pdh-
justel, Uldse vd@imalik inditseerida. Efek-
tilvset vdimsust seevastu on lihtsate abi-
ndiidega koha peal véimalik peagu igal
masinal méérata, valja arvatud vaid mdnd
liiki mootorséidukid. H
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Korgsagedus-tooriistad.

Ajakirjadest ,Progressus® ja ,,M'aiSinostroitel”.

Kdrgsagedus-tdoriistade all tuleb mdis-
ta mitte 'kérgsagedus-aparaate, vaid kasi-
riistmasinaid, milledel on jouallikaks vaike
keerdvoolu-mootor, mille toitevoolu sage-
duseks on 150 vdi 200 per./sek. Niisugust
toitevoolu, mille sagedas jarelikult on 3
vOi vastavalt 4 korda k6rgem tavalise vor-
guvooilu sagedusest (50 per./sek.), saa-
dakse perioodidemuundajast. Kuigi sel vii-
sil nimetus ,,kdrgsagedus-tédriistad“ pole
tehniliselt dige (toitevoolu sagedus on
selleks liiga véike), on praktikas see nime-
tus ometi labi 166nud.

Kdrgemale sagedusele vastavalt korg-
sagedus-tdoriistade mootorid té6tavad Kii-
rustel ca 9000’ v8i 12000 tiiru minutis.
Mootorid on luhiihendusrootoriga ja oma-
vad kdik selle tutubi edemused: lihtne ehi-
tusviis, vastupidavus ja lihtne hooldamine.
Suure tiirude arvu tdttu on kd&rgsagedus-
tooriistadl vdiksemad ja kergemad kui nor-

maalsel sagedusel (50 per./sek.) todta-
vad elektrijdulised tooriistad. Joonisel 1 a,
b ja ¢ on kujutatud vastavalt kdrgsage-
duse, tavalise keerdvoolu ja universaal-
mootori ankrud Uhesuguse vdimsuse pu-
hul — 1000 W. Nende kaalud on vasta-
valt 1,4, 3,5 ja 5,8 kg.

Vdikesed ja kiiretiirulised toédriistad
tootavad sagedusega 200 hertsi, suuremad
ja aeglasemad 150 hertsiga. Sel viisil saa-
vutatakse mootori ja késitooriistadesse ta-
valiselt sisseehitatud ajami vdimalikult
vdike Uldkaal. Sageduse edasine tdstmine
ei annaks enam tulu. Mootor muutuks kall
kergemaks, ajam aga sedavdrd raskemaks,
et Uldkaal juba suureneks.

Poleerimis- ja lihvimisriistades on vd@i-
malik ka otsene aju (ilma ajamita) ja
neis koérgsagedusmootorite kasutamisel
pealegi saavutatakse praktiliselt mittemuu-
tuv Umbekiirus, mis valdib lihveseivi eba-

Koormatus c
Joon. 2. Tiirude olenevus koormatusest: a — kdrgsage-
duse, b — wuniversaal- ja ¢ — surudhumasinail.

Joon. 1. VOrdse viimsusega ank-
rud: a — korgsa®edu se, b — ta-
valise keerdvoolu, ¢ — universaal-

mootoritel.
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Ummarguseks kulumise ja Uhtlasi tagab
toospindli kuullaagrite suurema vastupida-
vuse. Kdorgsagedus-tooriistadel on libise-
mine taiel koormatusel kdigest s % tihi-
jooksu tiirudest, universaalmootoritel see-
vastu 30-"40% ja surudhu-tdoriistadel ko-
guni 30-"50% (joon. 2).
Kdrgsagedus-tooriistu kasutatakse mitut
liiki metallitédstustes vdga mitmesugustes



téddes, nagu puurimiseks, reibi-
miseks, lihvimiseks, freesimiseks,
viilimiseks, harjamiseks, poleeri-
miseks jne. Kdrgsageduskaéride
abil saab I8igata nahka, vineeri,
traatvor'ku ja kuni 2 mm paksusi
plekke ja torusid. Korgsagedus-
kruvikeeraja vd@imaldab Kkiiresti
sisse keerata nii puit- kui ka me-
tallkruvisid kuni médduni M 1s
ja on varustatud rullsiduriga, mis
tagab Kkruvi sissekeeramise ja kin-
nitamise kindlaksméé&ratud p.66rd-
momendiga. Koérgsagedus-todriis-
tu on olemas ka keermetise ldika-
miseks ja torude valtsimiseks.

Kdrgsagedus-todriistad on juba
laialdasel kasutamisel Pdhja-
Ameerika Uhendriiges kui ka edu-
kamais Euroopa tehaseis. Vaide-
takse, et praegusel ajal tootavad
Euroopas juba 30000 kdrgsage-
dus-tooriista ja et nad sadades
kditistes on tdestanud oma otstar-
bekohasust.

NSV Liidus on kd&rgsagedus-
todriistu  hakanud valmistama
Harkovi Elektrotehnikatehas.
NSVL toostuslikes ringkonnis see-
juures rohutatakse kdrgsagedis-
tooriistade eelkirjeldatud edemu-
si, nende kompaktsust ja kergemat kaalu
samuti ka suuremat todkindlust ja vastu-
pidavust vorreldes tavalisel sagedasel t60-
tavate elektriliste késitooriistadega. Véi-
detakse néiteks, et kui masinaehituse-te-
hastes intensiivse tédpinge puhul tavalisel
sagedusel (50 per./sek.) todtavad elektri-
lised késitodriistad vajavad korrastamist
ja remonti 25 kuni 35 korda aastas, siis
koérgsagedus-tooriistad vajavad seda kdi-
gest s-f-s korda aastas.

Asjaolu, et kdrgsagedus-tdoriistad va-
javad perioodidemuundajat (umformerit)
ja eri-jaotusv@rku koOrgema sagedusega
voolu jaoks, teeb need kattesaadavaks es-
majoones suur- ja keskmistele toostustele.
Silmas pidades, et senised statsionaarsed
perioodddemuundajad on liiga suured ja
kallid, laseb Harkovi Elektrotehnikatehas
loemai ajal mutgile uue vaiksema, 3 kW
vBimsusega umformeri, mis suudab toita

Joon. 3. Kdrgsageidiis-kruvikeeraja kasutamine mootori

kokkumonteerimisel.

kuni 30 kd&rgsagedus-tédriista ja mille
hind tuleb ca 3000 rubla. Kuna sel viisil
ka kdrgema sagedusega voolu saamise k-
simus on lahendatud, v@ib loota, et koérg-
sagedus-tdoriistade kiire levimine NSV
Liidu tehastes aitab kaasa produktsiooni
tdusule ja Uhes sellega s&astab inimt6o-
joudu. | N.

MIDA TEHA KULMA PORANDAGA?

Pdranda alt kilm tungib sisse jargmis-
tel pohjustel: 1) pdrandalauad pole tihe-
dalt kokku l66dud, 2 ) mustapdranda téi-
dis on halb ja puudulik, 3) puudub p6-
randadérne liist, 4) vundament laseb kil-
ma l&bi.

Esialgu tuleks katta vundament véljas-
poolt kuuseokstega vOi dlgedega; suvel
teha teised téod. A.
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Karastatud tooriistade jarelelaskmisest.

Ins. E. Olving.

Karastatud tdoriistu kasutatakse jarele-
laskmata kujul vérdlemisi harva. P&hju-
seks on asjaolu, et jarelelaskmata teras
omab tugevad sisepinged ja viimased vdi-
vad tekitada karastuspragusid. Teiseks on
jarelelaskmata teras ka liialt habras, mis-
tottu Idiketera vdi Uldse 6hemad kohad
vdivad kergesti mureneda. Jarelelaskmi-
sel, s, 0. karastatud eseme soojendamisel
2'00-~-500° piirides, nimetatud pahed kao-
vad suurel méadral ja teras muutub méarksa
sitkemaks. Olulise tdhtsusega on, et jarele-
laskmine jargneks karastamisele voéimali-
kult peatselt, sest sellega hoitakse suuresti
ara karastuspragude tekkimise oht.

Koéige enam kasutatavaist jarelelask-
mise viisidest oleks nimetada: jarelelask-
mine varvi jargi ja jarelelaskmine 8lis, su-
lades soolasegudes vdi sulas tinas.

Jadrelelaskmine varvi jér-
gi on uks vanemaist jarelelaskmise viisi-
dest, millel kill on mdningad puudused,
kuid mis sellest hoolimata leiab rohket ka-
sutamist just vaiksemais toédkodades.

Haljal terasepinnal tekivad! soojenda-
misel tuntud muutevdarvid, kusjuu-
res uldiselt teatavale varvile vastab kindel
temperatuur.

Temp. C° Muutevarv
kuni 200 ei ole
s» 220 helekollane
» 240 tumekollane
» 250 kollakaspruun
» 260 pruunikaspimane
» 270 punane (purpur-)
» 280 violetne
. 290 tumesinine

300 rukkilillesinine
» 310 helesinine
» 320 sinakashall
» 330 rohekashall
tile 330 hall.

Kdrgemate temperatuuride juures ei ole
muutevarvid enam kasutatavad, kuid on
olemas jéllegi praktilised vdtted tempera-
tuuri kontrollimiseks. Temperatuur 400--"-
450° C vahel on médératav sel teel, et kuu-
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ma terase vastu hddrutud puupeerg muu-
tub pruuniks; 500-~-550°C juures teki-
vad puulaastu hddrumisel' sddemed ning
550-7-600° C juures hakkab laast pdlema.

Muutevarvide tekitajaks on &6hu oksi-
deeriv. mdju. Nimelt dhineb &huhapnik
keemiliselt rauaga, tekitades vérvilise ok-
stltdikile. Mida kdrgem temperatuur on,
seda paksem on see kile ja Uhes sellega ka
tumedavérvilisem.

Peab rdhutama, et tabelis toodud arvud
on kehtivad vaid sidsinikteraste vd&i siis
madalalt legeeritud teraste puhul, kusjuu-
res jarelelaskmise aeg peab olema kullalt
pikk terasetliiki korrapdraseks labisoojen-
damiseks. Kdrgelt legeeritud teraste pu-
hul ei kehti Glaltoodud tabel, sest tksikud
koosseisuosad, nagu kroom, vdivad var-
vide tekkimist sedavdrd pidurdada, et
need ilmuvad vaid marksa kdrgemate
temperatuuride juures. N&it. 12% kroom-
terasel ja kiirldiketerastel ilmnevad loetel-
dud muutevédrvid vaid umbes 50° vorra
kdrgemate temperatuuride juures, kuna
roostekindlail terastel kollane vérv ilmub
alles 300 kraadi ja sinine 600° juures.

Jérelelaskmine vérvi jargi stnnib tava-
liselt kas karastatud eseme enda sisemise
soojusega, kui teda ei ole Idplikult jahu-
tatud, vOi siis tulises liivas kuumaks ae-
tud raudplaadil v6i mdodukalt kdetud ka-
rastusahjus.

Silmas tuleb eriti tédriistade puhul pi-
dada jargmisi asjaolusid: J&relelastava
eseme pind peab olema metalliliselt puhas,
sest varvide ilmumine on sellest tugevasti
sOltuv; suurt osa véarvid'e digel hindamisel
méngib ka ruumi Ghtlane valgustus. Soo-
jendamine jarelelaskmiseks peab sindima
pikkamisi ja héasti Ghtlaselt labitungivalt,
nii et eseme vélispind ei oleks kuumem
kui sisemus. Ka ei tohi unustada, et soo-
jendatakes vordlemisi habrast karastatud!
terast. Slnnib soojendamine liig Kiiresti
vB8i mitte Ohetaoliselt, saab sisepingete ta-
sakaal rikutud ning esemed tdmbuvad tu-
gevasti &ra; v@imalik on koguni pragude
tekkimise oht. Pérast jarelelaskmist pea-



vad todriistad aeglaselt jahtuma. Juhul
kui muutevdarv kipub dle jooksma ja selle
drahoidmiseks tuleb eset 'kiiresti jahutada,
on eriti suuremo6dduliste esemete puhul
soovitav seks otstarbeks mitte kasutada
vett, vaid 6li vdi norka dhujuga.

Jérelelaskmisel varvi jargi on peamiseks
paremuseks asjaolu, et kogu toiming siin-
nib vordlemisi Kiiresti, samuti on vdima-
lik Uksikuid kohti tugevamini jarele lasta,
teisi ndrgemini. Peamiseks puuduseks tu-
leb lugeda ebatdpsust, sest suuremate ese-
mete juures on usna raske kétte saada uht-
last varvust (le terve pinna; vdrdlemisi
véikesed! varvivahed aga on seotud juba
kaunis suurte temperatuurivihedega. Ja-
relelaskmisel varvi jargi ei soojendata ja-
relelastavaid esemeid killaldaselt labi,
mille tagajarjel sidamik jddb valispinnast
kdvemaks, tegelikult peaks see suuremalt
osalt olema Gimberpd6rdult. Ja I8puks ja-
relelasikmisel vérvi jargi tekib enamasti
vajadus eset jahutada vdérdlemisi Kkiiresti,
sest muidu soovitud muutevdrv jookseb
tle. Kiire jahutus aga kutsub jéllegi esile
pingeid ja uUks jarelelaskmise peamine tar-
ve, nimelt sisepingete kaotamine, sunnib
vaid osaliselt.

Mitmeti soodsam eespool Kkirjeldatud
jarelelaskmise viisist on jarelelaskmine
0li-, soola- vdi tinavannis. Siin pole tem-
peratuur mitte enam ligikaudli hinnatav,
vaid termomeetri abil tdpselt mdddetav,
mistdttu véimalik on jarelelaskmise kéiku
tdpselt kontrollida. Jarelelaskevannid voi-
maldavad ka eseme téiesti Uhtlast soojen-
damist. Seetdttu ei saa juhtuda Ghemate
osade ja nurkade jarelelaskmist suuremal
madral kui see samal ajal vdimalik on pak-
semate kohtade juures. Ldpuks on jarele-
laskevannide abil vdéimalik plsitada tht-
last temperatuuri piiramata aja jooksul.

Jéareleladkmiseks kasutatakse peamiselt
dlivanni, soolavanni ja tinavanni. Olivann
on praktiliselt kasutatav kdige rohkem
kuni 380°, kuna kdrgemate temperatuu-
ride juures Oli laheks paratamatult pdle-
nia. Olinduna on kasulik tarvitada malmist
vOi raudplekist kaanega suletavat immar-
gust vBi neljakandilist potti. Labi kaanes
oleva avause peab termomeetri ots ula-
tuma 6lisse. Olindu sees (joon. 1) on teine

aukudega varustatud ndu, mis dra hdiab,
et jarelelastavad esemed ei puutuks kokku
ndu tuliste seintega, ja mille abil on vdi-
malik terve sisu korraga valja tosta. Soo-
jendamist toimetatakse kas gaasipdleti,
petrooleumipdleti v6i ahjusarnase seadme
abil.

Jarelelaskmiseks asetatakse esemed
enne dlivanni ja alles siis alustatakse soo-
jendamist. Niipea kui soovitud tempera-
tuur on saavutatud, l6petatakse soojenda-
mine ja lastakse &lindul koos jarelelasta-
vate esemetega pikkamisi jahtuda.

Juhul kui jarelelaskmine siinnib tempe-
ratuurini ule 380°, siis 0li ei ole enam
kdlvuline, sest ta ldheks p6lema. Sel juhul
tuleb kasutada segu Uhest osast kaalisal'-
peetrist ja Uhest osast naatronsalpeetrist.
Nimetatud soolade segu sulab 220° juures
ja on kasutatav jarelelaskmiseks kuni
500°. Soolavannide kasutamisel tuleb sel-
le eest eriliselt hoolt kanda, et jarelelasta-
vad esemed oleksid taiesti kuivad, sest
vastasel korral kuum sool paisatakse prits-
metena laiali ja need v@ivad tekitada ras-
kelt paranevaid poletishaavu. Sel pdhju-
sel, ja et dra hoida eseme liig jarsku soo-
jenemist, on kasulik jarelelastavaid ese-
meid enne noérgalt ette soojendada.

Taielikkuse madttes tuleks nimetada
tinavanni, mida kasutatakse peami-
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selt karastatud Kkiirldiketerase jéarelelask-
miseks’ Sulas tinas slinnib suure soojus-
juhtivuse t8ttu jarelelastava eseme soojen-
damine vdaga kiiresti. Sel pdhjusel ja ar-
vesse vottes, et sula tina on vahemalt
350° soe, tuleb jdrelelastavaid tooriistu
védhemalt 200-7-350°-ni (kollasest kuni
sinise muutevarvini) eelsoojendada; vas-
tasel korral vdivad jarelelastavas tooriis-
tas kergesti praod tekkida.

Lopuks tuleks nimetada veel Uht jére-
lelaskmise  viisi, nimelt mitmetunnist
keetmist keevas vees. Oigu-
poolest ei ole see kull jarelelaskmine, sest
terase kdvadus peaaegu sugugi ei vahene,
vaid rohkem karastuspingete kaotamine.

NOUKOGUDE VAIKEMOOTOR-
RATAS ML-3.

Serpuhovi mootorrataste tehas on ha-
kanud valmistama véikese litraaziga moo-
torrattaid tiup ML-3 (vt. joonis). See
on kerge, lihtne, tugev ja killalt kiire
mootorratas, mis tarvitab 0ige vahe pdle-
tist: kodigest 2-f-2,5 1/100 km vdrreldes
5~6 liitriga teiste ndukogude mootor-
rataste juures. Kaal on ka vaike — 70 kg.
Seeparast niisuguse vaikemootorratta val-
mistamiseks kulub ligi poole vdhem me-
talli kui tavaliste mootorrataste peale ja ta
ostuhind on maérksa vdiksem. Maksimaal-
ne kiirus on 65 km tunnis. Kitteaine taga-
vara jatkub kuni 300 km jaoks.

Mootor on kahetaktiline. Karter on alu-
miiniumist; ta on valmistatud kahest poo-
lest, mis on kruvidega ihendatud.

Vantvall tiirleb kolmel Gherealisel kuul-
laagril. Keps on stantsitud kroomnikkel-
terasest. Silindripea on valmistatud alu-
miiniumisulamist. P6lemiskambril on kera
segmendi kuju. Ma&rdedli segatakse ben-
siiniga vahekorras 1:20 mahu jargi.

Karburaator on , Amal-Blink’i* tlupi
ja on varustatud kahe duusiga: tks kéi-
vitus- ja Uks toodiiiis. Kagiklapi reguleeri-
mine toimub ké&epidemega, mis roolile on
kinnitatud. Sultamine toimub magneeto-
diinamo varal, mis eraldi ML-3 mootor-
ratta jaoks on konstrueeritud.

Silindri té6maht on 123,7 cm”; silindri
labim6o6t 54 mm, kolvikdik 54 mm, kok-
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Kasutamist leiab ta niisuguste esemete juu-
res nagu kiulmvaltsid, kaliibrid jne.

Kokkuvdttes: Jarelelaskmine peab ka-
rastamisele jargnema vdimalikult peatselt.
Jérelelaskmine véarvi jargi on kull lihtne,
kuid selle eest véhem t&pne ja kdlblik vaid
vahemaile esemeile. Keerulise kujuga ja
suuremaid esemeid on hoopis kasulikum
jarele lasta 6livannis. Jarelelaskmiseks ile
380° on soovitav kasutadia soolavanni,
kiirldiketerase jarelelaskmiseks aga tina-
vanni. Mitmetunnine keetmine keevas
vees on mdnel juhul kasulik kui abindu
karastatud eseme vabastamiseks karastus-
pingeist. H

kusurumisaste 6,5. Mootori vdimsus on
3,5 HJ.

Kaigukast on 3-kéiguline llekandearvu-
dega 3,16, 1,73 ja 1,08. Sidur on mitme-
kettaline korgist h6drdumispindadega. Si-
duri sisse- ja véljalilitamine toimub ké&e-
pidemega, mis kinnitatud on rooli vasa-
kule kiiljele. Ulekanne tagarattale kiigu-
kasti juurest toimub ketiga 3/16"X~"/2".

Ulekande suhe 2,24.

Mootorratta raam on stantsitud 2 mm

paksusega lehtterasest, U-taolise pdikldi-
kega. Esikahvel on samuti lehtterasest
stantsitud.

Rattad on tangentsiaalselt asetatud ko-
daratega ja on klotspiduritega varustatud.
Mootorratas on varustatud esilaternaga,
mille Umberluliti asetseb roolil.

Vdikemootorratast ML-3 saab kasutada
Oppemasinana, teenistus-majanduslikeks
tlesanneteks kui ka spordiks ja turismiks.

Ajaikirjast ,:Novosti Tehmiki“ H. N.



Edastamispumbad peensdmerainetele.

Ajakirja ,,Progressus®“ andmeil H. N.

Viimaseil aastail omandab jarjest suu-
reneva tdhtsuse peensOmerainete edasta-
mise ja Umberpaigutamise mehhaniseeri-
mine. Suuremad keemiatddstused, tse-
menditédstused ja samuti ka mitmesugu-

Joon. 1. Fuller-pump tiup H Idikes.

sed suurehitused on kohtadeks, kus see-
sugused seadmed annavad tdhelepandavat
aja ja 'kulude kokkuhoidu.

Vastavate eriseadmete hulgas véadrivad
erilist tdhelepanu nn. Fuller-pum-
b ad, millede abil on vdimalik edastada
kdiki kuivi peensdmeralisi materjale. Neid
pumpi valmistatakse kolmes eri
ehitusviisis, nimelt paiksetena,
edasisdidutatavatena ja rippuvate-
na. Edastamisp6himote neil koigil
on Uhesugune: Kiiresti tiirlev tigu
toimetab sOmeraine torustikku,
mida moddda vahese surudhu
joul materjal edastatakse siht-
kohale. Seejuures saavutatakse
tihe pumbaga joudlust kuni 200
tonni tunnis ja raskusteta uleta-
takse edastamiskaugusi kuni
1000 m.

Kogu siisteem on tdiesti suletud
ja tolmukindel. Seadme ainsaks
liikkuvaks osaks on liihike tigu.

Joonisel nr. 1 on kujutatud uus
statsionaarne Fuller-pump tip
»H*“. Vana tulpi Fuller-pump oli
varustatud pihustiter6ngaga tigu
véljajooksuava kohal. Uuel pum-
bal seda enam ei ole, vaid suru-

O0hk juhitakse véljalaskekambrisse Joon.

2.

selle alumises osas asetsevate diiside d
kaudu. Teiseks uuenduseks on tagasilodv
klapp k tigu valjalaskeaval. See klapp vdi-
maldab edastatava materjalihulga muutu-
mist vdga suurtes piirides, ilma et pumba
to6tamises tekiks raskusi. Edastatava ma-
terjali 16ppedes sulgub see klapp tdielikult
ja takistab sellega suru6hu tagasivoolamist
tigu kaudu.

Joon. nr. 2 nditab 0ht H-tulpi pumpa
kasutamiskohale llesseatuna tsemendivab-
rikus. Fuller-pumbast paremal asetseb tiir-
lev suru6hukompressor. Selle seadme
joudlus on 50‘tonni tsementi tunnis, edas-
tamiskaugus 300 m.

Suurehitiste juures, kuhu tsement toime-
tatakse lahtiselt vagunites, on kohane ka-
sutada joonisel nr. 3 kujutatud edasisdidi-
tatavat Fuller-pumpa, mis vahem kui Uhe
tunni jooksul vaguni tihjendab ja tsemen-
di kasutamiskohale toimetab. Niisugust
seadet kasutati muuseas edukalt Kegums’i
veejdujaama ehitamisel Lé&tis. Edasisdidu-
tatavaid pumpi valmistatakse ka eemalt-
juhitavaina, naiteks kasutamiseks silodes.

Kohakindel Fuller-pump tsemendivabrikus.
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FERRIIT-PERLIITSTRUKTUURIGA
TAOMALM VARVILISTE METAL-
LIDE ASENDAJANA.

Ajakirja ,,Novosti Tehniki* andmeil
on Rostov’i Masinaehituse Instituudiis dot-
sent J. G. LifSitsi juhatusel tehtud edu-
kaid katseid halli antifriktsioonmalmiga
kui varviliste laagrimetallide asendajaga.
Nende katsetega on kindlaks tehtud, et
perliit- ja eriti sorbiitstruktuuriga malm
on mérksa vastupidavam kulumisele kui
ferriit- ja martensiitstruktuuriga. Katsed
tdestasid 0htlasi, et .perliitstruktuuriga
halli malmi saab kasutada vdikeste erisur-
vete (mitte Gle 15 kg/cm”) ja véikeste
kiiruste juures (mitte lle 1 m/sek.).

Neile laboratoorseile katseile jargnenud
ekspluatatsioonikatsed kinnitasid tdieli-
kult, et ferriit-perliitstruktuuriga taomalm
on heaks antifriktsioonmaterjaliks ja et ta
suudab asendada pronksi ja vdhese inglis-
tina sisaldavusega sulameid! neil juhtudel,
kus erisurve ja Kkiiruse korrutis (pv) ei
uleta 50 kg/sek. cm”.

Ekspluatatsioonikatseil selgus veel, et
kdige kohasemaks ferriit-perliitstriktuu-
riga taomalmi seisundiks on perliidisisal-
dus 55-"75% ja kdvadus 1597197 Bri-
nelli jéargi. N.
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Mdonel juhul aga on kohasem ka-
sutada silode tihjendamiseks ules-
riputatavat taipi Fuller-pumpi.

Surudhu abil on peensdmer-
aineid niisama kerge torude kau-
du edastada nagu vedelikke. Pea-
le tsemendi saab sel viisil hdlpsalt
edastada kiviséetolmu, kunstvée-
tisi jne.

Nagu juba eeltoodud néidetest
selgub, omavad kirjeldatud edtis-
tamisseadmed killalt suure tehni-
lise ja majandusliku tdhtsuse. H

Joon. 3. Raudteevaguni tihjendamine
edasisdidutatava Fuller-pumba abil.

TURBIINIVOLLID KUPSETATAKSE
OIGEKS.

USA General Electric tehaste insener
S. Homer Weaver on leiutanud ja vélja
arendanud erilise kuumutamismenetluse,
millega auruturbiinide vdllidele ja rooto-
ritele antakse plsiv labipaindumatus. Au-
ruturbiini rootorid kaaluvad kuni 10 tonni
ja peavad plsima tdiesti sirgetena, todta-
des kiirusega kuni 3600 tiiru minutis ja
kuni 500° C temperatuuri juures.

Weaver’i menetlusel kinnitatakse trei-
tud vdll vbi rootor treipingi vahele ja siis
imbritsetakse kokkupandava elektriahju-
ga. Kuumutamise vaéltel tiirleb rootor Kkii-
rusega 2 tiiru minutis. Termoelementidega
mdddetakse seejuures pidevalt ta tempe-
ratuuri, kuna ahjukestast labiulatuvate
mdotevarraste abil, mis toetuvad tiirle-
vale rootorile, kontrollitakse I&bipaindu-
mist temperatuuri muutumisel. Kuumuta-
mise alul paindub rootor teataval mééral
véalja. Siis aga teatava Kkriitilise tempera-
tuuri juures tdmbub rootor uuesti digeks
ja jd&b pusivalt selliseks, olenematult tem -
peratuurist vdi temperatuuri muutumisest.

N.



MIm&SvVMgu.

Nafta 3 kilomeetri stigavusest.

K. P.

Meie maapOuevarade uurimisel on puu-
ritud auke maasse kuni.mitmesaja meetri
stigavuseni (JBhvis rauamaakide kindlaks-
tegemiseks ca 700 m) ja nafta olemasolu-
kindlakstegemiseks, mis vdiks ehk leiduda
suuremais siigavusis pdhjast ldunasse suga-
vamale laskuvate pdlevkivikihtide jatku-

Joon. 1. Puurimise meeskond
puurimisvardaid kokku kruvimas.

na, on vajalik teostada veel siigavamaid
puurimisi. Selle téttu meie lugejaskonnale
peaks pakkuma huvi tundma 6ppida, kui-
das toimub nafta vdljatoomine maapduest
mitme kilomeetri siigavuste aukude puuri-
misega P&hja-Ameerika Uhendriiges.

30 m kdrge puurtorni tipus asub puur-
mehaanik, olles kaitsevédga kindlustatud
allakukkumise vasitu. Praegu késitseb ta
mehaanilist tali ja juhib tdsteseadme haa-
rajat puurtorni  nurgas asetseva &8dnsa
puurvarda ulemise otsa juurde. Hetk hil-
jem haarab mehaaniline ké&pp uUmber
puurvarda otsa ning &kilis>e tdmbega ta

tdstetdkse teraskditel ules. Puurmehaanik
vOib alla vaadates ndha oma kahte abilist,
kuidas nad puurvarda alumise otsa nihu-
tavad pododrlaua kohale, seavad' selle ko-
hastikku puuraugust vdljaulatuva puuri-
toru ldlemise otsaga ja kruvivad mdlemad
kokku suurte tangide abil. Siis vabasta-

Joon. 2. Markseib, mis
tabatakse puuraug'u
pustloodsuise kontrolli-
misel. Véike auk kesk-
punkti korval naitab,
et kilomeetri sigavuse
augu siht on peaaegu
pistloodis.

takse puuritoru ning puurimise taasalusta-
misel uuesti kilgekinnitatud 30 m pikkune
varras kaob jatk-jargult puuraugu sisse.

Igal silmapilgul puurmeeskonna ainus
viga vOib pdhjustada raske dnnetuse vdi
murdumise, mis v@ib maksma minna suu-
red summad. Neid: valdib vaid puurmees-
konna vilumus.

Ainult 5 kuni ¢ aastat tagasi puuraugu
stigavused ei uletanud 1500 m vaatamata
kdigile putdmistele. Praegusel ajal aga vi-
lunud puurmeeskond vdib jduda puurimi-
sega kuni umbes 3000 m sigavuseni. Suu-
rema tugevusega ja elastsusega terasest
puurvardad, koérgemad puurtornid' ja
vBimsamad puurmudapumbad méngivad
seal oma osa,- kuid rohkem vdlgnetakse
siin td&nu osavale ja vilunud puurmehaani-
kule.

Hea dnne juures on vdimalik 3000 m
sligavune auk puurida iUmmarguselt 1 aas-
ta jooksul. Kolm puurmehaanikut, Kkes
téotavad 3 vahetuses, ei vOi lahkud:a oma
kohalt hetkekski. Tiirlev puurvarras uhes
alumises otsas asetseva puuriga vdib kaa-
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Joon. 3.
Puurtorn d6dsel.

luda kuni 100 tonni, ja teda tuleb ké&sit-
seda d&rmise ettevaatusesfa.

Sligava puuraugu puurimine on t6d, mis
nbuab suuremat peenetundelisust kui mis
tahes teine t66. Kui valmistada 1 m pikku-
ne puurtorni mudel, siis 3000 m pikk, ja
g-~-1 0 cm ldbim&dduga puurvarras eviks
koigesit ca 0,3 mm Ilabim6ddu. Sé&drane
on riist, millega puurmehaanik tootab.
Tema puurvarras paindub ja kdverdub
tapselt sarnaselt kui juuksekarva jamedu-
ne traat mudelis ja ta vdib niisama ker-
gesti Gle 'keerduda ja murduda.

Et mitte vigastada kergesti purunevat
puuritera, hoiab puurmehaanik Uhe kdée
alaliselt talipidemel, mis korraldab 100-
tonnilist puurvarda raskust kandva kdie
pinevust. Teine ké&si juhib puurvarda tiir-
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Joon. 4. Tuhja puur-

varda kaudu sudamik-

puuriga valjavoetud
maakihid.

lemist ventiili keeramiga. Puurvarda kogu-
raskus ei pea lasuma puurteiral, sest et sda-
rasel juhul tema h6drdhambad I6ikavad
lilg sligavale Kkivi sisse puuraugu pohjas.
Selle t6ttu osa puurvarda raskusest kan-
nab alati kdis, mille otsas puurvarras ri-
pub. Mddduriistade osutid nditavad puur-
varda survet puurile, puurlaua pdérdmo-
menti, samuti survet, millega puurmuda
pumbatakse puurvarda 060nsusse. Siigava
augu puurimine on aegaviitev t66. Sageli
24 tunni jooksul jéutakse edasi ainult 4,5
kuni 5 m. Kd&vades maakihtides tuleb
puur kord pdevas iles tdsta ja Umber va-
hetada. Esimese 250 m pikkusel on puur-
auk tavaliselt nii lai, et inimene seal sees
vdib seista. Sddrase slgavuseni jéudmisel
ja pdrast puuraugu terastoruga vood:erda-
mist vdhendatakse puuraugu labimd@dtu ja
minnakse ca 35 cm labimd6duga mantel-
toruga kuni ca 2000 m sligavuseni. Edasi
veelgi vdhendatakse puuraugu ldbimd&dtu,
nii et puuraugu viimse osa ld4bimd6t on
ainult 10 cm. Nii siigaval on temperatuur
peaaegu keemispunkti kdrgusel. Puurvar-



(Ulal.) Puiurmehaanik tuiriseadeldisel.

Joon. 6. (AIll.) Puurtorni alumine osa. Tahele-

pandav on tali keerlemisvféimeiline hastk, mis
kannab Uhte osa puurvarda raskusest.

Joon. 5.

ras on seest tihi, selle kaudu on véimalik
pumbata katkestamata joana augu pdhja
vett ja muda, et sealt puurimise puru vilja
maapinnale tuua.

Insenerid valvavad igat sammu puuri-
niisté6del. Eriti nad jalgivad mitmesugus-
te abindudega puuraugu pustloodsust. Uks
neist on paberist Ummargune markseib,
mis lastakse raske terastoru sees kuni
puuraugu pdhjani. Selle jarele erilise aeg-
katkesti abil lastakse vabaks polt, mis
augupdhja kukkudes teeb markseivi sisse
augu. Selle augu kaugus seivi keskpunktist
néitab puuraugu lahkuminekut ristloodist.

Kui tarvis on uurida puuritavaid maa-
kihte, ei ole vaja puurvarrast vélja tdsta,

vaid vdhema ldabimddduga puur lastakse
60nsasse vardasse, mis tuleb puurvarda
alumisest otsast valja, puurib ennast Ki-
visse ja toob proovi puuri tithja sidamiku
kaudu vélja.

Mdnikord jatkatakse puurimist, pérast
seda kui on joutud labi 3 kuni 4 jarjestiku
asetsevast Olisisaldavast kihist. On puuri-
mine I6petatud ja manteltorud sisse pan-
dud, lastakse puurauku niinimetatud ,,tor-
peedo“ ning pannakse ta Olisisald'ava kihi
siigavusel plahvatama. Killud puurivad
voodri l&bi ja teevad naftale tee puurauku
vabaks.

Suurimat peamurdmist valmistas vare-
malt puuraugu tépse vertikaalsuse saavuta-
mine. Sageli laks puurauk keerutades kui
korgivinn sugavusse, vdi ta kaldus mone
saja meetri siigavusel pustloodist kdrvale.
Kui puur satub maapinda, kus kdvad ki-

Konksu abil sigavusest valjatoodud
purustatud puurvarda osad.

Joon. 7.
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Joon. 8. Sigavpuurimise puurid.

hid vahelduvad pehmetega, siis puur kal-
dub dhele poole. Viimaseil aastail on
puurmeeskonnad 6ppinud ka sddrastes va-
helduva kdvadusega kihtides aeglase puu-
rimisega pustloodis auke saama. Peale sel-
le on puurmeeskonnad d&ppinud laskma
puurauku kalduda tahtmise jarele pustiloo-
dist kdrvale ja puurima teataval ettem&éa-
ratud stigavusel teatava nurga vorra kor-
vale puurtorni teljest. Need kunstvdtted:
vBimaldavad Iabi puurida dlisisaldavaid
kihte, mis asetsevad rannast eemal' mere-
p6hja véi inimasulate all.
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Parnu mnt.

'kollektiivmutigi

Kui puur jadb auku kinni v&i puurvar-
ras murdub sigaval maapinnas>t, peab
puurmeeskond ,06ngitsema“ hakkama,
t66, mis voib nduda né&dalaid ja kuid aega.
Sissejddnud osa katsutakse kinni pilda
haakidega, isehaaravate klambritega, kap-
padega v8i muude vastavate eriabinGude-
ga. Monikord jadb murdunud varda osa
suures sugavuses kinni; siis lastakse toru
lahtisest otsast sisse Idikeriist, l8igatakse
maha pikem vardatikk ja tdmmatakse
vélja. Seda menetlust korratakse, kuni
viimne tikk on august valja vdetud.

Ehkki puurauke on vdimalik maasse
teha kahekordselt nii sigavale kui varem,
on ettevfetavad sugavpuurimised jadnud
eranditeks, sest nafta ammutamine suur-
test suigavustest laheb kalliks. 3000 m si-
gava augu puurimine ldheb maksma
300.000" dollarit ja selle juures puudub
kindlustus, et leitakse naftat sdarases si-
gavuses. Slgavpuurimisi kasutatakse selle
tottu ainult Glivdljade uurimiseks voi sel-
leks, et tihjaks ammutatud puurauku pi-
kendada sligavamate naftakihtideni.

Pohja-Ameerika Uhendriiges tuleb naf-
ta 30072000 m sligavuselt, kusjuures Ki-
hid 900-~1 200 m on kdige rikkamad:. Ai-
nult 3'-i-4% saagist tuleb 2000 m sligavu-
sest ja ule selle. Sellest hoolimata ennus-
tatakse sUgavpuurimistele tulevikus suur
tahtsus. H
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