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Sbitwäsasj a n d u s .

Kiolviiiiiíoi riliiODiiliseeriñt Nõiopili! Liis.
A . V .

Tehnika arenedes surutakse uha enam kõrvale 
vanad isa-isadelt päritud harjum used, aegunud 
töövõtted ja tööabinõud, asendades neid uute ja 
parem atega. Seda nähtust —  olem asolevate töö
riistade ja  -võtete asendam ist uute ja o tstarbeka
m atega —  nimetamegi t ö ö  r a t s i o n a l i s e e 
r i m i s e k s .  Eriti suurt tähelepanu töö ratsiona
liseerimisele pöörab Nõukogude Liit, kus iga töö 
teostamisel peaeesmärgiks on saavutada võim ali
kult väikese jõukuluga võimalikult palju. Seda 
iga Nõukogude Liidu töötava kodaniku eesmärki 
nim etatakse ratsionaliseerimise algataja ja isa 
sm. Stahhanovi nime järgi s t a h h a a  n o v 1 u- 
s e k s. Stahhaanovlaseks, s. o. töö ratsionalisee
rijaks võib saada igaüks, olgu ta lihttööline, inse
ner, am etnik või mõni muu, kes on võimeline tõ'st- 
ma töö hulka kui ka headust võrreldes senitehtuga, 
kas suurema pingutuse või mingi uue, tem a leiu
tatud tööriista või töövõtte abil.

Toom e allpool paar näidet stahhaanovlase 
krohvitöölise I. P. I 1 j u h h i n’i poolt leiutatud ja 
kasutamisele võetud uutest krohvim istööde abi
nõudest, millede abil võrreldes senistega on saa
vutatud tunduvalt parem aid tulemusi. A ndm ed on 
võetud I. Iljuhhin’i ja G. Nasarenko poolt välja
antud brošüürisi ,,Štukaturõ ratsionalisatorõ“ .

Liikuva sangaga krohvimiskühvel. Nagu teada, 
toimub krohvisegude seinaleasetamine kolm es ki
his. Esimene kiht, nn. sisseviske-krohv tehakse ve
delast segust, kus vett on kuni 75% sideaine m a
hust. Sisiseviske-ki ohvikihi paksus on 3-^5 mm. 
Et kivimüür sissevisikekrohvist kohe kõike vett en
dasse ei imeks, on vaja müüri enne krohvimist nii
sutada.

Teine krohvikiht e. aluskrohv, visatakse slsse- 
viskekrohvile peale, kui viimane on tahenenud. 
Aluskrohvi segu on tunduvalt paksem  sisseviske- 
krohvi segust. V ett on kuni 35%  sideaine mahust. 
Alusikihi normaalpalksuseks on puitseinal mitte üle 
1 2-i-l 5 mm ja  kiviseinal mitte üle 1 0-^1 3 mm.

Kolmas kiht eh!k kattekiht on õhuke, umbes
2-f-3 mm ja kantakse seinale pärast teise kihi la 
henemist. Kattekihi segu on vedelam  eeltnisest ja 
sisaldab vett 55% .

Tavaline krohvimistöö käik on järgm ine: kroh
vija tõstab segukastist segu kelluga krohvilauake- 
sele, kust ta sama segu jällegi kellutäishaaval vas
tu krohvitavat pinda tugevasti viskab. Seejuures 
segu tõstmine kastist krohvilauale ja  sealt jällegi 
kelluga visikamine seinale vajab asjatult palju üle
liigseid lliigutusi ja  teiseks, asjatult palju aega. Siin 
krohvija lljuhhin’i poolt konstrueeritud joon. 1 
kujutatud liikuva sangaga krohvimiskühvli abil 
võime krohvides hoida kokku nii üleliigseid liigu
tusi kui ka aega.

Liikuva sangaga kühvel tehakse 1 1,5 mm
paksusest terasplekist laiusega 36 cm ja pikkusega 
28 cm. K üljeservad painutatakse 3,5 cm laiuselt 
üles, et segu parem ini kühvlil püsiks. Külje ser
vade esiosasse teha'kse avaused sanga kinnitam i
seks, mis tehakse 0  5-^6 mm traadist. Sang, kõr
gusega 26 cm, on varustatud puust käepidem ega. 
Kühvli taga on m itteliikuv käepide, mis on kinni
tatud  serva ja  põhja külge. K äepide on asetatud 
väikese kallakuga, mis m oodustab kühvlipinnaga 
1 0 0 ^ 1 2 0  nurga.

K irjeldatud kühvli võib valm istada iga lukk
sepp umbes kolm e tunni jooksul.



Joon. 1. Liikuva sangaga krohvim iskühvel. A ---- külg-
yaadie, B ---- pealtvaade, C — ' ülcivaade.

Töötamine liikuva sangaga kühvliga. Enne töö
le asumist asetatakse segu<kast 8 0 ^ 9 0  cm seinast 
kaugele. Krohvija võtab kühvli kahe käega ja  tõs
tab segukastist kühvliga vajaliku hulga segu. See- 
järele viskab laiakaarelise liigutusega kühvlilt kogu 
segu seinale. Siin liikuv sang annab võimaluse 
viske juures kühvlilt juhtida ja  anda tem ale sobi
vam  asend. Sama k ü h v l i  s e r v a g a  t õ  m-  
m a t a k s e  k a  k r o h v i k i h t  t a s a s e k s .

Kühvliga töötades olevat segukadu harjunud 
looipija käes väiksem  kui kelluga laualt loopides. 
Kuid isegi selle täihtsuseta kao võib sam a kühv
liga kergesti kokku korjata  ja  uuesti seinale heita. 
Kühvli korrashoiu seisukohalt olgu kühvel töö- 
vaheaegadel alati korralikult pestud, et segu ei 
saaks kühvli küljes tarduda.

V astavad  kogem used on näidanud, et joon. 1 
ku ju tatud  krohvim iskühvliga töötades krohvijad  
kiiresti om andavad  vastavad töövõtted. Keskmine 
õppimise kestus on 1 6-f-24 töötundi. Näiteks on 
krohvijad  esimesed 6 tundi kühvliga töötades 
krohvinud kuni 30 m^ seina; järgmiseil päeval on 
7 tunniga krohvitud juba 50 m^, mis on 320’% 
noirmist.

V õrdlusena võiks m ainida, et kelluga krohvi
des meil hea tööline krohvib 8 tunni jooksul kesk
miselt 25 m^.

Liikuivate kettakestega krohvisiluiti on krohvija 
stahhaanovlase I 1 j u h h i n’i teiseks leiutiseks 
krohvim istöö ratsionaliseerimisel.

Tavaliseilt silutakse krohvipinda lihtsa hõõrlaua- 
kesega. Säärane silumine võtab aga palju aega. 
Keskmiselt 3'0-f-4'0 m^ silumiseks tuleb kulutada 
terve tööpäev. Liikuvate kettakestega siluti ehi
tamisel on kasutatud eeskujuks mehaanilisi silu- 
teid, millede idee on raskendatud kirjeldatavasse 
käsitsisilutisse, mille kaal on umbes ^200 gr.

Siluti ehitamine on üksikasjaliselt kujutatud 
joon. 2. Siluti koosneb kolm est 9,5 cm läbim õõ
duga ja  1,2 cm paksustest esimese sordi männi- 
või kuusepakust väljasaetud k e t t a s t ,  mis vas
tavate klam brite ja neetide abil on kinnitatud
1,5 mm paksiuse plekist ketta külge läbim õõduga

1 7 cm. Taldriku ääred olgu üles keeratud vastu
pidiselt silutavale pinnale. Taldriku külge kinni
tatakse puukruvidega puitkäepide.

Puidust silum iskettad olgu asetatud nii, et nad 
saavad tiirelda igaüks üm ber oma telje.

Silutiga töötamise paremused võrreldes tavalise 
silutiga on järgm ised: tänu taldrikule ei lange lub- 
jasegu siluja kätele, mis hoiab siluja käed  lubja 
sööbimise eest. Siluti on töös mõnus, andes eriti 
sileda ja tasase pinna; võim aldab tööviljakuse tõu
su (keskmiselt 50% ) peamiselt seeläbi, et liiku
vad kettad  puutuvad silumisel kokku kogu silutava 
pinnaga.

Töötamistehnika. Kõigepealt võetakse pare
masse kätte  siluti ja  vasakusse kätte pintsel. K õr
valolevast äm brist võetakse pintsliga vett ja p rit
sitakse krohvile, tehes samal ajal silutiga spiraali- 
taolisi liigutusi, kuni pind on sile. Silutile ei ole 
vaja vaju tada tugevasti. Silumisel ilmnenud lohud 
tuleb täita seguga.

K irjeldatud silutit võib kasutada vabalt ainult 
pärast seda, kui on om andatud vastav harjumus. 
Keskmiselt on kulunud algajate väljaõpetam iseks 
silutiga töötam isel 8 töötundi.

Kirjeildatud paar näidet on m urdosa kogu Nõu
kogude Liidus leiutatud uuendustest töö ratsionali
seerimise alal. Olgu need näited ergutuseks ja üh t
lasi ka julgustuseks Nõukogude Eesti töötavale 
rahvale. Teadku igaüks, et m itte ainult toore jõu
ga ei jõuta saavutatud eesmärgile, vaid eesm är
kide saavutamisel on vajalik esm ajoones mõistuse, 
töötahte ja  jõu koostööd. H

Joon. 2. Liikuvate kettakestega krohvisiluti. A  —  pealt- 
vaadle, B —  külgvaade, C —  altvaade, D —  ühendus- 

Iklamber, E ---- ke-ttakeste klamber.
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Silikaat kivi — liiva-Iubjatelliskivi.
J. Kingissepp. Nats.. O . /ü .  „ K v a r ts i“ d irek tor .

Sotsialiistliku ühiskonna õitsengu edenemiseks 
on olulise tähtsusega ehitusm aterjalide küsimus. 
Elamute, tööstushoonete ja teiste ehituste püstita
miseks vajam e praegu ja lähimas tulevikus hoopis 
suuremal hulgal ehituskive kui seni. Sellest tingi
tuna on asutud telliseproduktsiooni tõstmisele. See 
pole kerge ülesanne ja eriti uute telliskivitehaste 
rajamisel on tihti sobiva savi leidmine raskenda-

Joon. 1. Üldvaade nats. silikaatkivitehasele „K varts“, 
TalHnn-Nõmmel; vaade liivakarjeeri poolt, a —  valm is- 

kivide ladu, b —  liivakopp tõstab liiva üles.

tud. 'Kõlbliku savi mitteleidmisel! on Nõukogude 
Liidus, Põhja-Saksam aal ja mõnes P.-Am eerika 
Ühendriikide osas, kus leidub liiva, hakatud ehi
tam a silikaatkivi (liiva-lubjatelliskivi) tehaseid.

V anem ad silikaatkivitehased nim etatud m aades 
asutati umb. 35 aasta eest. Alguses suhtuti sili- 
kaatkivisse kui ehitusmaterjalisse umbusklikult. 
See om akorda oli tingitud osalt tellise vabrikari- 
tide erapoolikust hinnangust. Silikaatkivi teadus

likud uurimused seevastu tõendasid, et ta on pea
gu täiesti üheväärne tellistega.

S i l i k a a t k i v i  v a l m i s t a t a k s e  l i i 
v a  s t j a l u b j a s t ,  mis suure aurusurve mõjul 
ruttu kivistub. Teatavasti lubjasegu —  m örti —  
tarvitatakse juba tuhandeid aastaid  suure ed!uga 
kui sideainet kiviseinte ladumisel, krohvimisel, põ- 
randaili, lagede ja  muu juures. Selle ehitusm ater
jali kõrgeväärtuslikkust tunnistavad vanad ehitu
sed, kus mördikihtidtel on säärane tugevus, et nad 
osalt elasid üle isegi kivi. Samuti M oskva Kremli 
seintel ja  meil orduaja losside varem eis näeme 
palju kohti, kus külm on .küll hävitanud savitellis- 
kivi, kuid lubja-liivam ört on edukalt aastasadu 
vastu pannud ilmastikule.

Om a t e h n i  II i s t e l t  o m a d u s t e l t  on 
silikaatkivi peagu võrdne hariliku tellisega. M a- 
h u k a a 1 on 1,9— 2 kg /l, s u r u  t u g e v u s  
kõigub piirides 90-^-400 kg/m^. Surutugevust m õ
ju tavad; I) lubja hulk, 2 ) liiva kvaliteet, 3) surve 
vormimisel, 4) auru all hoidmise aeg. V  e e i m a-
V u s on I 2 ~ ]  9%, s o o j a j u h t i v u s  A abso
luutselt kuival' kivil 0,6 kcal/mh'C°, õhuniiskel 
ca 0,9 ja  m ärjal ca 1.35. Silikaatkivi v a li m i s- 
t a t a k s e meil hariliku tellise suuruses, s. o.
2 7 X 1 3 X 7  cm ja 2 5 X 1 2 X 6 ,5  cm. Mõõttäp.sus
on seejuures ± 1  mm. Üldiselt on silikaatkivi i l 
m a s t i k u k i n d e l ,  nii et ted a  võib julgesti 
tarv itada krohvim ata välisseinteks, korstnaotsa- 
deks jne. A inult kokkupuutel m aapinnaga võib ta 
pikem a aja pärast laguneda.

H ea silikaatkivi eelduseks on kohane l i i v .  
See peab olema puhas ja  mitmekesise teraga. Üldi
selt aga ei saa siiski neist nõudeist väga rangesti 
kinni pidada. Kui liiv vastab ühele nõudele ja  tei
sele ainult osaliselt, võib saada veel võrdlemisi 
head silikaatkivi.
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Joon. 3. Liiva ja lubja segam ise ja kustutam ise trum m el.

L i i v a p u h t u s t  m ääratakse kõige lihtsamalt 
järgmisel kom bel: Klaasi pannakse teatav  hulk
liiva, valatakse vett täis ja  segatakse tugevasti. 
Kui vesi jääb  heledaks või läheb ainult veidi soga
seks, siis liiv loetakse puhtaks. Kui vesi läheb kol
laseks või porihälliks, siis liiv ei ole puhas. L isan
dite kvantum i määram iseks lastakse vedelikul seis
ta. R asked ja ärapestud liivaosakesed sadestu
vad põhja, juuresolev savi aga sadestub liiva peale 
selgesti nähtava kihina. Huumuse sisaldavust p roo 
vitakse 3%  naatronilahusega.

Teiseks peab liiv olema t e r a v a k a n d i- 
H  n e. Selle om aduse kindlakstegem iseks hõõru
takse liiva sõrm ede vahel, kus ta  peab krudisema. 
Teravakandilist liiva läbi suurendusklaasi v aad a
tes on selgesti näha teravaid  nurki, järske kante ja 
kristalseid pindalasid. Nüri liivatera on enam-vä- 
hem  üm m argune. Ebaühtlased te ra d  ühinevad 
pressimisel parem ini kui üm m argused ühesuurused, 
milledel' on suurem tühem ete m aht (kuni 4 0 % ). 
Tihedas sõltuvuses sellest on l i i v a t e r a  s u u 
r u s e  e h k  t e  r a s u s e  k ü s i m u s .  M ida eri
nevam ad on terade m õõtm ed, seda tihedam ini 
nad liibuvad üksteise vastu. Väikesed terad  täi
davad tühjusi suurte vahel. 'Kruus kuni metsa- 

(15 m m ) suuruseni aitab tõsta kivi tuge

vust. Siin on kehtiv sama põhimõte, mis betoon- 
liivagi kohta (vt. TK nr. 1 —  36. a .) .

Liiva sidumiseks silikaatkivis tarvitatakse lupja. 
L u b i  peab olema värskelt põletatud (kustuta
m ata) puhas CaO  ja võimalikult kõrvalainetest 
vaba. Iseäranis on kahjulik m agneesiumihapendi 
(M gO ) sisaldavus, m ida ei tohi olla üle 1 %. Põh
juseks on m agneesium ihapendit sisaldava lubja 
aeglane kustumine, m istõttu võib esineda nähtus, 
et lubi ei jõua segu valmistamisel lõplikult ära kus
tuda, vaid  kustub pärast auru surve all kõvendus- 
protsessis edasi, paisutades sellega kivid lõhki.

Silikaatkivide valm istam ine toimub joon. 2 too 
dud skeemi kohaselt. Silikaatkivi valmistamisele 
sarnlev m enetlus oli kirjeldatud TK  nr. 6 —  
40. a., lk. 185.

Liiv transporteeritakse elevaatori või k a 1 I a k- 
t e e  alumisele otsale (joon. 1) ja  tõstetakse sealt 
üles l i i v a s õ e l a l e .  Sõelast langeb liiv selle 
all asetsevasse l i i v a  p u n k r i s s e  juba m õõ
detud kvantumis. Sealt juhitakse liiv k o l u  kau-

Joon. 4 . T oorkivi (p lon n id e) vorm im ine ja vagonettidele  
ladum ine.

Joon. 5. V alm iskivi-vagonett autoklaavist väljum isel.

du s e g u t r u m l l i s s e  (joon. 3 ) . Põletatud 
kustutam ata lubi jahvatatakse k  u u 1 v e s k i s 
kuni tsem endi peenuseni. Peeneks jahvata tud  lubi 
tõstetakse elevaatori abil p e e n l u b j a - p u n k -  
r i B s e. Sellest läbi käinud peenlubi kaalutakse 
ja  juhitakse samuti segutrumlisse, mis seejärele 
hermeetiliselt suletakse. Trumlisse lastakse ka lub
ja  kustutamiseks tarvilik hulk vett ja auru kuni 
5 atm  survega ning trum m el pannakse aeglaselt 
tiirlema. Umb. -tunnise segamise järele las
takse trumlist aur välja ja valmis segu tüh jenda
takse s e g u p .  u n k r i s s e .  Toorsegu võib seista 
nädalaid ilma oma väärtust kaotam ata. Punkrist 
segu läheb transportlindiga j ä r e 1 s e g i s t i s- 
s e, kus ta veel k o rd  põhjalikult läbi segatakse ja 
seejuures tarbe korral niisutatakse. Nüüd jõuab 
segu a u t o m a a t - r e v o l v e r p r e s s i .  S el
les surutakse liiva-lubja-segu vastavais vorm ides 
250.000 kg surve all toorkivideks, mis taluvad 
tõstmist ja üksteise peale ladumist kuni 1 0 kivi 
kõrguseni (joon. 4 ) . V agonettidele laotud toor- 
kivid lükatakse pikkadesse aurumahutitesse, nn. 
a u t o k l a a v i d e s s e ,  kus toimub a. 1 880
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T ß bn ih a  f^öllumaiandLuscs.

Lihtne katusekivi vorm põllumehele.
Ins. A . Grauen.

Katusepleki ja katusepapi nappus sunnib ehi
tajaid pööram a rohkem  tähelepanu katusekivile.

Kuna savikive valmistata'kse vaid üksikuis teha- 
seis, mis pealegi asetsevad riigi piiri ääres (V ai
vara, V õru) ja kust vedu on võrdlemisi kulukas, 
siis kerkib esile kohaliku m aterjali otsimise küsi
mus. Siin oleks nim etada roogu, laaste ja tsement- 
kive.

Viimased kivid om a kättesaadavuse ja tulekind
luse tõttu  väärivad tõsist tähelepanu. Tsement-

tusekivide järele. Siin võiks talupidajaile abiks 
olla allpool kirjeldatud lihtne katusekivi vorm  
(mis nim etatud ka ,,popsivormiiks“ ) .

See vorm ehk press erineb tavalisest katusekivi 
pressist sellega, et ei vaja alusplaate, tänu millele 
ta on odav (oa kr. 54.— ) ning kättesaadav iga
ühele. See, käesoleva artikli kirjutaja poolt kon
strueeritud ja  malmivalamise tehase ,,A ivaz’i“ 
poolt valm istatud vorm  koosneb vaid kuuest osast 
(joon. 1 ) : malmalus ( X )  , ,a “ , raam  ( X X )  ,,a “ ,

Joon. 1. Vorm i üksikosad: 

( X )  —  m alm alus, ( X X )  —  

raam, ( X X X )  —  soonepulk; 

,,a “ kõik  3 kokku pandud;

,,b“ ---- alusplekk; ,,c“ ---- te-

rassiluti; ,,d“ —  augunaaskel.

katusekive valm istatakse eriliste pressidega, mil
lede kasutamisest oli lähem alt k irjeldatud TK 
nr. 5 —  3 7. a.

Nende presside juure kuulub 60'0-^70'0 terasest 
alusplekki, mis m aksuvad üle 2 krooni tükk; seie 
teebki kogu seadise võrdlemisi kalliks, nii et üksi
kul talumehel säärase pressi soetamine käiks üle 
jõu. Ühinguil ja  üksikuil ettevõtjail on neid pres
se iile m aa meie teada ligi 150' tükki. Kuid seda 
arvu on vähe tõusva nõudmise rahuldam iseks ka-

prof. W. Mihaelise poolt leiutatud nn. silikatisee- 
rimise protsess 8-^1 0 atm  surve all, ja  8-^1 0 tunni 
jooksul valmib valmis ehituskivi.

Nagu näha, on kogi^ valmistusprotsess väga kii
re ja lihtne. ENSV suurimas silikaatkivitehases 
nats. ,,K varts’is“ töötatakse näiteks 62.000 kivi 
päevas, seejuures otseses töötamisprotsessis töötab 
ainult 30' töölist. Päevane lubjatarvitus on umbes 
1 vagun.

Silikaatkivitehase ehitamine ei nõua nii suuri 
investeeringuid kui tellisetehas ja  on kiiremini läbi
viidav. K

soonepulk ( X X X )  ,,a “ , alusplekk —  ,,b “ , siluti
—  ,,c“ ja augunaaskel , ,d “ .

Kivid tulevad pealt täitsa siledad ja seda kasu
tatakse selleks, et värsket kivi ehk nn. plonni tasa- 
pinnasele alusele (laud, põrand, jne.) üm ber
pöördult kivinema jätta.

K i v i d e  V a 1 m i s t a m i s k ä i k on järg
m ine:

TehaJkse muldniiske segu 1 :3 ;  liiv olgu puhas 
ja sisaldagu umbes tangu-, ^/4 m anna- ja
jahusarnaseid teri. Parem, kui teha koguni 2 segu: 
kuivem segu allapoole ja  m ärjem  pealepoole; Se
gul lastagu seista tund enne tarvitam ist,
kuid kõik segu tuleb ära tarv itada hiljem alt 3 tun
ni jooksul pärast veega segamist.

Raam  alusega kinnitatagu vastavale lauale ehk 
alusele, et ta ei kõiguks, täidetagu seguga, tam bi
tagu lauaotsaga kinni, eriti hästi servadest ja  augu- 
kohtadest tihendades; pealt hõõrutagu tasaseks. 
Siis tehtagu soonepulgaga soon ääre sisse ja hõõ
rutagu soone põhi hästi tihedaks; seejuures tuleb 
jälgida, et raami serval soonepulga all ei oleks 
segu. Lihvida pealt tasaseks; riputada peale punasit 
tsementi (saab Kunda tehasest ä 20 s /k g ; 1 ko tt =
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Joon. 2 . , ,1 “ —  vaade vorm ile altpoolt (soon ep u lk  on
peal; „ 2 “ —  vorm  kokkupandult (soon ep u lk  om a p esa s);  
, ,3 “ —  valm is plonn aluslauale üm berpööratud, naaskel 
on asetatud augu tegem iseks; , ,4 “ — ■ värske plonn; 

, ,5 “ —  värske plonn ja alusplekk; , ,6 “ —  hõõrilaud.

ja  sellest jätkub 900-^-=  50 kg maksub kr. 1 0.- 
1 00 0  k iv ile ) .

Siluda silendiga hästi tasaseks, kõvasti pigista
des ja  ühes suunas vedades (soovitatav lihvida 
veevoolu suunas). Pind peab läikima, kuid mitte 
,,lödisem a“ veest. Nüüd võetakse pulk ettevaatli
kult välja ning soon täidetakse tihedasti niiske lii
vaga (selleks et üm berpööram isel nõr'k soonekoht 
ei m urdüks).

V õetakse tasane hööveldatud kivisuurune laud, 
asetatakse kivile ja  ühes vorm iga keeratakse kõik 
ümber. V orm  võetakse lahti ja kivi (p lonn) jääb 
lauale kivinem a. Kõvera naaskliga , ,d “ tehakse 
traadiauk värskesse kivisse (joon. 2 ) . Kui erilisi 
aluslaudu ei ole, võib plonne asetada ka tasasele 
(niiskele) põrandale, riiulitele, laudadele jne. Sel
leks asetatakse täidetud  vormi peale plekk , ,b “ , 
kõik pööratakse ümber, asetatakse tasasele alu
sele, tõm m atakse plekk ära ja võetakse vorm  ette
vaatlikult lahti. See vormi lähtivõtm ine on raske
m aid töid ja  nõuab teatavat vilumust. Kivi hoitagu 
niiske 3 nädalat. Et kivi ei kaarduks, olgu laud  ehk 
alus hästi tasane; ja  et alus ei imaks plonnist vett, 
olgu ta kas värvitud või parafiiniga võõbatud (sel-

leks parafiin lahustada petrooleum is), või plonni 
ja  laua vahele pannakse paber.

Kolme päeva pärast kivid võetakse aluselt ära, 
võõbatakse servad' üle punase tsem endikördiga ja 
laotakse niiskesse kohta tihedasti üles, alatasa hoi
des nad niisked.

R oovlattide vahe tehakse 31-^32 cm. Roov- 
latid võtta —  P / 2" X 2", sarikate vahe 1-^-1,2 m. 
Kivid asetada mitte kohakuti, vaid astm ete viisi 
(joon. 3) ; siis näeb katus kenam  välja ja vesi ei 
jookse soont m ööda alla. 1 m^ peale läheb ca 1 8 
kivi ja  katus kaalub ca 40 kg. Tihenduseks kivide 
vahele, vastavasse kraavikesse, asetatakse taku- 
nöör või kõrkjas. Iga 3-^4  kivi kinnitatakse traat- 
konksuga roovlati külge.

1 000  kivi valmistamiseks läheb ca 1 0 kotti tse
menti ja  2 koorm at puhast, sõelutud! liiva.

Vilunud mees võib teha päevas kuni 200 kivi.H

Joon. 3, K ivide ladum isviise.

V a slu s& id  MiisimMi&i&lc.
¡Lug. nr. 7 2 4 0 , Pärnust. K u i  s u u r t  k u  VI m u s t  

t a l u b  b e t o o n ?  See oleneb peamiselt agre
gaadist, isest tsem ent ise talub 1 400° C. Raudkivi 
ja kvarts taluvad  500°, paekivi —  800°, dolomiit 
üle 1 0'0 0 °, tellisepuru 1 2 0 0 °, šam ottkivipuru —  
140 '0°C  jne. Järelikult meie oludes tulekindla 
betooni valmistamiseks tuleb tarv itada agregaa
dina tellisepuru (vt. ,,A hjud valm isplonnidest“
TK nr. 11 —  38. a., lk. 3 2 7 ). A .

E t  m a l m  p a d a  e i  r o o s t e t a k s ,  tuleb 
uus m alm katel pärast sissemüürimist rasvaga sisse 
m äärida, ettevaatlikult kuum aks ajada, jahtunult 
kuivaks pühkida ja siis soodaveega pesta.

Sedaviisi rasv kleebib väikesed m ikropoorid 
kinni ja  takistab rooste tekkimist malmil. A.

E t h o i d a  k o k k u  p õ 1 e t i s t ja  vältida 
inetuid tõrvaplekke korstnal, tuleb ähju kütta vas

tavalt neile juhistele, mis olid toodud TK nr. 1 ja
3 —  40. a. A.

Lug. nr. 5 4 5 6 . 1 ) Uuem ad venekeelsed raam a
tu d .k  r u u b i m a s i n a t e  alal on järgm ised:

a) MnbHeHKO, B. M. npocj)., KysHeuoB, Fl. H. mh>k . 
Kpyn5!Hbie MauJHHbi. 280 lk., 233 joonist, hind 
$ 1.60.

b) MjibHeHKO, B. H. npo^?. Me/ibHHHHbie, Kpy- 
nsiHbie H 3JieBaTopHbie MaujHHbi. (Teopna  h koh- 
CTpyKUHH.) 480 lk., 617 joon., hind $ 2.50.

2) A l  u m i i n i u m i ei saa üldse t i n a g a  
j o o t a ,  vaid ainult patenteeritud eri-joodistega. 
M õned viimastest vajavad eripulbrite kasutam ist 
(ka paten teeritud), teised on kasutatavad ilma 
pulbriteta. Lähem alt vt. TK nr. 3 —  1 938, artik
kel ,,Alumiiniumi jootm isest“ .

3) Plekknõudel olevat emaili ei suuda ükski
lakk täiesti asendada. N.
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KÄRUDEST.
Arvo Veski.

Labidas ja käru on juba vanast ajast tarv ita ta
vam aid abinõusid ehitustöödel.

Kärusid kasutame hoonete, sildade, teede jne. 
ehitamisel, planeerim istöödel ja kaevandustes 
mulla, kivide ja muude sellesarnaste m aterjalide

Ridä katsetamisi ja  uurimisi igaliiki kärude ots
tarbekate m õõtm ete leidmiseks on tehtud Nõuko
gude Liidus. Tulemusena on töötatud välja eriots- 
tarbeile vastavate kärude tüübid, millest tähtsai
m ad esitame käesolevas kirjutises.

Joon. 1. Mullakäru.

edastamiseks. Vastavad' uurimused ja tähelepane
kud näitavad, et kärudega töötamisel, eeldades 
ühesugust veoteed ja töömeest, töö produktiivsus 
oleneb peamiselt sellest, kas käru on ehitatud ots
tarbekalt või mitte. O tstarbeka käru tarindamisel 
olgu eesmärgiks, et töö taja  saaks võimalikult väi
kese jõukuluga vedada võimalikult raskeid ja suu
ri koorm aid; seepärast käru om akaal olgu võim a
likult väike. Käru ehitamisel arvestatagu ja pee
tagu silmas kõigepealt kärutatava m aterjali om a
dusi: on selge, et näiteks kivide vedamiseks pole 
kohane käru, mis on m ääratud mulla vedamiseks 
ja üm berpöördult.

Joon. 2. Betoonikäru.

Mullakäru. Üldiselt kasutatakse kärude abi kõi
ge enam m ullatöödel. Käru, mis on m ääratud 
mulla vedamiseks, on kujutatud joon. 1. Kärusid 
tehakse nii metallist kui ka puidust. Meie oludes 
tuleb otstarbekam aks p idada käru ehitamist pui
dust, kuna ta on hinnalt odavam  m etallkärust ja 
teiseks puidust käru saab alati valm istada võrdle
misi lühikese ajaga kohapeal ehitusplatsil. Joon. 1 
kujutatud mullakäru ehitatakse järgnevalt: kaks
käepidet (tavaliselt kasest) umbes 1,5 m pikad, 
ühendatakse omavahel põõnadega. K äepidem ete 
(käru aiste) alumiste otste vahele kinnitatakse 
umbes 25-cm-se läbim õõduga ra tta  telg. Ratta- 
teljest um bes 60 cm kaugusele kinnitatakse tugi- 
jalg. Käru kast ehitatakse 2-^2,5-cm -stest lauda
dest ja kinnitatakse käsipuude ja  põõnade külge 
joonisel näidatud viisil, kusjuures kärükasti külje- 
laudade toeks on tugijalgade pikendused.

Käsipuude alumiste otste vahemaa, s. o. ratta- 
telje vaba pikkus on 30 cm ja käsipuude ülemiste 
otste vahem aa on 80-^-9'0 cm. Käru kõrgus on 
50-i-60 cm. Kärükasti koorm am aht, olenevalt 
mullaliigist, kõigub 0 ,0•8-^-0,1 1 m^.

Tühja käru kaal on 4 0 -^5 0  kg. Ühes koorm aga 
kaalub käru 2 0 0 - ^ 2 1 0  kg, millest m ulla käruta- 
mise puhul umbes 1 60-f-l 70 kg kandub üle käru 
rattale ja 30k-40 kg kätele.

Igapäevaste ja mitmesuguste tööde jaoks talu 
m ajapidam ises sobiks parem ini käru, mis on pealt 
veidi kitsam, kuid tagaseinaga.

Betoonikäru. Joon. 2 on kujutatud käru, mil
lega on otstarbekas kärutada mitmesuguseid mör-
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te, peamiselt betoonisegu. Käru ratas on asetatud, 
nii, et kärutam isel kastis oleva m ördi kogu raskus 
kandub vaid rattale. Seepärast on joonisel 2 ku

ju tatud käruga võimalik vedada raskem aid koor
m aid kui m ullakäruga. ^

Käru käsipuud on tehtud kahest osast, mis on 
omavahel ühendatud  lattrauast rangide abil. See
läbi osutub võimalikuks käsipuude pikkust regu
leerida vastavalt töö ta ja  ja töö nõuetele. Tegeli
kult aga võib ka betoonikäru käsipuud teha jät- 

• kam ata puidust.
Kivikäru. Tihti kasutatakse käru abi telliste, 

paekivide ja raudkivide ühest kohast teise viimi
seks. Kuna mulla ja m ördikärudel kärukast oli 
vajalik, puudub see kivikärul täiesti (joon. 3 ).

Käsipuud võivad olla kas terved või jätkatud. R a
tas asugu ka siin võimalikult kivikoorm a keskel, 
et koorm a raskus kanduks peamiselt rattale.

Joon. 3 kujutatud käruga võib vedada korraga 
50 tellist või ca 150' kg kive.

Metallkärud. Välismail, kus puitu on vähe ka
sutatakse peamiselt metallkärusid. Näide A m ee
rikas kasutatavaist metallist m ullakärudest on to o 
dud joon. 4 ja betoonikärudest, kandejõuga kuni
1 t, on toodud joon. 5.

Joon. 4 . M etalikäru.

Joon. 5. Kum m irehvidel ja kuullaagritel 
m etalikäru, m illega veetakse (b etoon i)  

kuni 1 tonn.

Kämfcee, m ida m ööda käru ratas jookseb, te 
hakse tavaliselt l ^ /2"-^-2"-te‘st laudadest. Laudade 
katm ine plekiga või lihtsalt piaksemate plekiribade 
tarvitam ine hõlbustab tööd ja säilitab laudu. K ä
rude kasutam ine m aterjalide toimetamiseks ühest 
kohast teise on otstarbekas vaid siis, kui kaugus ei 
ületa 60 m. H

KUIDAS ASETA DA BETOON-PõRANDA- 
PLAATE.

V astus lugejaile.

Parem  on neid asetada värskele betoonalusele, 
kuidi teatava ettevatusiega saab asetada ka vanale, 
kõvenenud ja kuivanud alusele. Selleks peab alus 
puhtaks pestam a ja  ära täkitam a; on alus juba lii
ga m äärdunud, peab pesem a kuuma vee ja soo
daga.

Siis võõbatakse alus tsemendipiim,aga (parem , 
kui see on seisnud ]-i-2 tundi) ja  sellele asetatak
se õhuke m ördi-sidekiht (peenliivast ja  tsem en
dist, seguvahekorras 1 :3 ) .  Sidekiht tasandatakse 
joonliga ja siis asetataksie p laad id ; viimaseid on 
s'oovitav enne m ärjaks teha või —  mis veel k ind
lam —  tsem endipiim aga alt võõbata. P laadid ase
tatakse pinguletõm m atud traadi või joonli järgi, 
koputatakse puithaam riga kinni ja  pealispinna 
tasasust konttrollitakse joonliga ning vesiloodiga. 
Kui põrand! laotakse mingi mustri järgi m it

mesugustest kividest, siis enne ladumist peab te
gema kindla kava, mille järgi tuleb ladluda.

On põrand valmis, tehakse vedel tsemendisegu 
1:1 ja see hõõrutakse tühjaksjäänud plaatide vuu- 
kidesse. Pärast seda tuleb kohe plaadid' hästi puh
taks pühkidla, e t eem aldada igasugused tsem endi- 
plekid, mis teevad põranda pealispinna inetuks.

Siis kaetakse põrand niiske saepuruga või lau
dadega kinni, ning hoitakse niiske nädalapäevad, 
et sidesegu hästi kivineks.

Tsem ent-parkett-plaate tehakse mitmesuguseis 
mõõtmeis (10, 1 5 ja  20 cm ) ja värvides (hallid, 
mustlad, punased, valged jn e .) .

Plaatide valmistamiseks on olemas erilised^ kõr- 
gesurvelised kang- või spindelpressid. E;t plaadid 
oleks kulumisikindTad nende pealiskiht valm ista
takse erilisest kõvast agregaadist (karborund, 
ränikivi, terasbetoon jn e .) .

Kui tahetakse saada tsem entpõrandal head läi
get hõõrutakse ta siledaks ja kaetakse poonimis- 
vahaga, või raskes bensiinis lahustatud parafiiniga, 
ning hõrutakse läige peale. A. G.
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T ö ö s l u s i ^ h n i h a ,

Soojusjõumasinate võimsuse määramisest
Ins. Lembit Lätt.

Võimsuse liigid.

Soojusjõumasinailt, s. t. peamiselt aurumasinailt 
ja -turbiinidelt kui ka sisepõlemismootoritelt aren
datud mehaaniliseks võimsuseks ehk efektiks ni
m etatakse masina poolt ajaühiku (sekundi) vältel 
sooritatud mehaanilist tööd.

Masinate täpsem aks iseloomustamiseks eralda
takse praegusel ajal i n d i t s e e r i t u d (indi- 
kaatorlikku) ehk sisemist, e f e k t i i v s e t  ehk 
kasulikku ning p i d u r d u s v õ i m s u s i.

Vanasti tarvitati aurumasinate keskmise võime 
märkimiseks ka inglaste poolt tarvitusele võetud 
nn. ,,n o m i n a a 1 v õ i m s u s t “ , mille suuruist 
arvutati teatavail eeldustel koostatud lihtsate vale

mite, näiteks N =  d “X sX y^Q , resp. N =  d'̂

abil nom inaalhobujõududes. ^) Hiljem  koostati 
sarnlevaid valem eid ka sisepõlemismootorite 
jaoks. Ent aurusurve tõstmisega, ülekuum endatud 
auru ja teiste parem uste kasutam isele-võtuga on 
olukord sootuks m uutunud ning eeltoodud vale
mid ei anna enam ligikaudugi õiget pilti aurumasi
nate keskmisest võimsusest. Tekitades rohkesti 
eksitusi, on nad seepärast hüljatud ja praegusel 
ajal kasutatakse nominaal võimsuse m õistet vaid 
peamiselt lokoimobiilide ja jõuvankrite m aksusta
misel.

I n d i t s e e r i t u d  v õ i m s u s e k s  nim e
tatakse seda tööd ajaühiku vältel, m ida kolbmasi- 
nais kas veeaur või põlemisgaasid, surudes töökäi
gul kolvi põhjale, sellele üle kannavad. Inditsee
ritud võimsuse ühe silindri koh ta  saame, korru ta
des silindris m õjuvat jõudu kolvi poolt sekundi 
jooksul läbitud tee pikkusega, inditseeritud võim 
sus on seda suurem, m ida kõrgem  on keskm ine 
töösurve, mida jäm edam  kolb, m ida pikem kolvi 
käik ja mida suurem väntvõlli tiirude arv.

E f e k t i i v n e  v õ i m s u s  seevastu on jõu- 
masina tegelik võimsus, m ida vahenditult kas 
väntvõllil asetsevalt rihmaseivilt või hoorattalt 
või kaudselt mõne ülekande kaudu saab võtta. 
Efektiivne võimsus on alati inditseeritud võimsu
sest jõum asina osade (kolvi, laagrite, hooratta, 
ham m asrataste, nokkvõlli jt .)  omahõõrumis- 
kadude kui ka abiseadeldiste (õli-, põletise- ja 
veepumba, ventilaatori, dünamo, m agneeto, kom p
ressori jt .)  jõukulu vžrra  vähem, seega jääkvõim - 
sus ning leitakse jõum asina pidurdam isel koos kõi
gi abimehhanismidega. Seepärast t a v a l i s e l t  
e f e k t i i v n e  v õ i m s u s  v õ r d u b  p i d u r 
d u s  - v õ i m s u s e 1 e. Ainult siis kui jõumasi- 
nast eraldatult seisvaid, mingi teise jõuallika poolt

' )  d ---- kolvi läb im õõt tollides, resp. dets im eetrites,
— kolvikäik dets im eetrites,  n ---  t i i rude  a rv  minu'tis.

ringi ajatavaid, kuid masina töötam iseks vajalisi 
abiseadeldisi (pum bad, ventilaatorid, kom presso
rid') on olemas, on masina efektiivne võimsus abi
seadeldiste jõukulu võrra väiksem pidurdusvõim - 
susest. Pidiirdusvõimsus ku ju tab  alati jõum asina 
maksimaalset võimsust antud olukorras. Võimsus 
kasvab tiirude tõustes ja oleneb suuresti masina 
seisukorrast. Aurum asinate võimsust võib m uuta 
täiteastme, auruoleku (rõhu, tem peratuuri ja  niis
kuse % ) ning vasturõhu muutmisega. Sisepõlemis- 
mootoriite juures m õjutavad võimsust tunduvalt 
põletise ja m äärdeõli omadused, gaasitihedus, 
süütemoment, jahutusvee tem peratuur ning atm o
sfäärilised tingimused.

Jõum asina n o r m a a4 v õ i m s u s on see, 
mille jaoks ta teihase poolt on m ääratud ja millel 
töötades jõuaine kulu on tavaliselt väikseim. Nor- 
maalvõimsus on sisepõlemismootoritel 1'0 kuni 
2 0 % võrra maksimaalsest võimsusest väiksem. 
Normaalsel võimsusel võib ja peaks iga masin pi
devalt töötam a, olles siis täielt koorm atud. A uru
masina norm aalse võimsuse m äärab ,,norm aalne“ 
täide. Täite muutmisega muutub keskmine töö
surve, võim aldades aurumasina võimsuse regulee
rimist. M ida suurem täide, seda suurem võimsus.

Võimsuse ühikud.

Mehaanilise võimsuse ühikuks on m e e t e r -  
k i l o g r a m m  s e k u n d i s  (m k g /se k ) , mis on 
tuletatud pikkusele (m ), jõule (kg) ja ajal'e 
(sek) ra ja tud  tehnilisest m õõdustikust.

Võim sam ate m asinate juures kasutatavana osu
tus ühik ,,m k g /sek “ liig väikeseks ja  seega eba
praktiliseks, m istõttu praegusel ajal kõigi masi
nate nii inditseerittid, efektiivset kui ka pidurdus- 
võimsust m õõdetakse vaid h o b u j õ u d u d e s  
või  k i l o v a t t i d e s .

Mõiste hobujõud on õige vana ning pärit auru
m asina leiutajalt inglaselt Jam es W att’ilt, samuti 
kui esimene ettepanek rahvusvahelise detsimaäl- 
(küm nend-) m õõdustiku tarvituselevõtukski.

Aurum asinate ehitamise algaastail kasutati neid 
peagu eranditult söekaevanduste veepum pade käi
tamiseks, m äärates nende võim et pum pade töö 
järele (väljapum batud veehulk teatavas ajaühikus 
X survekõrgus). Kui aga aurumasin levima hak 
kas üldise käitisjõum asinana, ei saadud seda võim 
suse määramise viisi enam kasutada ja  nii valiski 
W att aastal 1784, s. o. 15 aasta t pärast oma esi
mese patendi saamist, oma masinaile võimsusühi- 
kuks 330'0'0 inglise jalgnaela (foot-pound) minu
tis ehk 550 jalg-naela sekundis. Koos tööstur Boul- 
ton’iga korraldatud  praktilistel katsetel oli nimelt 
W att leidnud;, et keskm ine hobune pidevalt töö ta
des võis 22000 jalg-naela minutis arendada. Seda
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ärVü süurendas W ätt meelevälciselt poole võrra. 
Kuna üks inglise jalg  =  0 ,3048 m eetrile ja  üks 
inglise nael (ibs) =  '0,4536 kg, saame ühe inglise 
hobujõu suuruseks 5 5 0 X 0 ,3 0 4 8 X 0 ,4 5 3 6  =  76,04 
m kg/sek .

Seda võimsusühikut kasutatakse anglosaksi rii
kides, nagu Inglismaal, P. A. Ü-s, K anadas jne. 
praegugi ning m ärgitakse rahvusvaheliselt täh te
dega H P  ehk hp (horsepow er —  hobuse võim 
sus). Tegelikult keskm ine hobune 8 -tunnilise töö 
päeva vältel ei suuda pidevalt säärast võimsust 
arendada.

1 HP on seega ümiucguselt 76 mjkg/sek ehk
0 ,7457  kilovatti (k W ), Märgitsus B H P (brake 
horsepow er) tähendab pidurdus-hobujõud^u ning 
IH P (indicated  horsepow er) inditseeritud hobu
jõudu. :

Hilisemal ajal tehti veel m itm eid katseid h o 
buste tegeliku võime kindlaksm ääram iseks, kuid 
selle^kohta kirjanduses leiduvad andm ed erinevad 
suuresti. V õrdluseks olgu öeldud, et 8 -tunnise 
tööpäeva kestel' kehaliselt terve tööline jaksab 
arendlada p idevalt 8 kuni 10 m kg/sek, seega 0,1 
kuni 0,1 3 H P.

V aldav enamik riikidest, peam iselt need, kes 
on tunnustanud 20. mail a. 1875 Pariisis sõlmitud 
nn. ,,m eeterkonventsiooni“ , seega Nõukogude 
Liit, Saksa, Prantsuse jt., on hüljanud H P  ja  võ t
nud tarvitusele m e e t r i l i s e  ehk ,,p r a n t s u- 
s e “ h o b  u j õ u, mis võrdub 75 m kg /sek  ehk 
542,8 jalg-naela sekundis ehk 0,7355 kW . V ene
lased m ärgivad seida hobujõudu tähtedega Ji.  C.  
(lošadinaja siia), sakslased täh tedega PS ehk liht
salt P  (P ferdekraft, P ferd estärk e ), prantslased 
tähtedega dh (force de cheval; cheval-vapeur ehk 
lihtsalt cheval). Meil tuleks tarv itada tähti HJ 
ehk hj, meeles pidades, et 1 HJ on 75 m kg/sek, 
1 HP aga ümarguselt 76 m ltg/sek.

Rööbiti nende üldtunnustatud ühikutega kasu
tatakse m itm es riigis vähem al m ääral veel teisi 
mehaanilise võimsuse ühikuid. Nii näiteks P ran t
susmaal —  1 p o n c e 1 e t  =  1'00 m kg /sek  (tu n 
tud prantsuse inseneri Jean  V. Poncelet’ järe le) ; 
Saksas —  1 kW  =  1 G P (Grosspferd!) =  1 NP 
(N eupferd) =  10'2 m kg/sek.

Peale selle tuntalkse A m eerikas veel nn. ,,katla- 
hobu jõudu“ (Boiler H P ). See irratsionaalne 
(m õistusevastane) ühik võeti a. 1876 Philadel
phias A m eerika Inseneride Ühingu poolt tarv itu 
sele aurukatelde lliigitamiseiks. Pärastpoole 1 Boi
ler H P  seati võrdseks 10 ruutjala, s. t. 0 ,929  ruut
m eetri suurusele katla  küttepinnale, kuna tollal 
üks 1 0 -ruut-jalalise küttepinnaga katel andis ühe 
H Ph (hobujõutunni) jaoks vajaliku hulga küllas
tatud auru, nimelt 34,5 inglise naela (15,65 k g ), 
tem peratuuriga 212° Fahrenheiti ( 1 00° C ) .

Peab m öönm a, et m itm ete võimsusühikute röö 
biti kasutam ine ei ole otstarbekas ega ajakohane 
ning soovitav olelks vaid ühe, ülem aailmselt tun 
nustatud võimsusühiku säilitamine. Kuna inglise 
ja meetrilise hobujõu vahe kõigest on 1,4% 
(1 H P  =  1,0138 H J; 1 H J =  0,9863 H P ), siis
pole suurt häda, kui igapäevases elus, vähem ate

võimsustega tegeldes, neid 'kaht ühikut ara vahe= 
tatakse. Tuhandete hobujõudude korral aga on 
eraldam ine hädavajalik . Ainsaks üldiseks võim- 
susühikuks sobiks parimini prantslasite ,,ponce
le t“ =  100 m kg/sek, ehk 1 kW  =  101,98 ;:r: 102
m kg/sek, mis tunduvalt lihtsustaks võimsusvale- 
mite käsitsemist, kuna on tegemist faktoriga 10 0 . 
M itmele ratsionaliseerimis-üritusele vaatam ata on 
seni eelmainitud! siht saavutam ata. Kuigi näiteks 
Saksas juba aastal 1914 m ehaanilise võimsuse 
märkimiseks H J (PS) kõrval hakati ka kilovati 
(1 kW  =  1,36 H J =  1,341 H P ) kasutam ist p ro 
pageerim a ja  praegusel ajal terve rida Saksa m õõ
duandvaid teaduslikke ja tehnilisi ühinguid ja  lii
te, samuti ka juhtivaid suurtööstusi on hobujõu 
hüljanud, pole tänini seal meetrilist hobujõudu 
suudetud täielikult vällja tõrjuda, kuna esiteks ho
bujõu mõiste ka võhikulegi on arusaadav ja kuna 
teiseks kilovatt arvatakse puht elektriline ühik ole
vat. Kuid põhjuseta. E lektrikud võtsid küll kilo
vati esimestena praktiliselt tarvitusele, ent nimi 
,,W a tt“ juba vihjab kW  m ehaanilisele päritolule.

Inditseeritud võimsuse määramine.

Inditseeritud võimsust m ääratakse kolbmasinail 
i n d i k a a t o r i t e  abil. T iirlevate jõum asinate, 
näiteks auruturbiinide sisemist võimsust pole indi
kaatori abil võim alik m õõta, vaid see leitakse ar-

Joon. 1. W att’i in 

dikaator alasurve- 

te le  (a . 1 7 9 3 ) .  Kõr

gus um bes 75 cm, 

kolvi läbim õõt 1 ,96  

tolli, a  —  silinder  

kolviga, b — ■ üle- 

kandehoob, c —  

skaala laud, d —  

osuti, e —  tagasi- 

tõm bevedru.

vutamiise teel. Selleks suletakse töötam ise ajal 
auru pealelaskeventiil, vabastatakse turbiin koor
mast ning jälgitakse stopperiga ja tiirulugejaga 
turbiini tiirude langemist aja vältel. Katse an d 
mete najal joonistatud kõvera abil leitakse turbiini
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Joon,. 2. W att’i ja Southern’i kirjutav indikaator. Kõrgus 
um bes 50  cm, kollvi 0  =  1 ,13 tolli, a —  vahekraan, b —  
silinider Ikolviga, c — ■ kirjutav tihvt, d  —  liikuv laud pa

berilehega, e —  lauda tagasitõm bav raskus.

tiihjajooksu võimsus, mille liitmine efektiivse 
võimsusega annab sisemise võimsuse.

Indikaatori töötamise põhim õtte avastajaks 
ning esimese indikaatori valm istajaks (a. 1 790) 
oli inglane J a m e s W a t t .  Tem a poolt valmis
tatud primitiivne riist, koosnedes vaid väikese si
lindri sees tihedasti liikuvast ja  spiraalvedruga 
koorm atud kolvist, näitas osuti ja seisva skaala 
abil aurusurve muutumist aurumasina silindris 
(joon. 1 ).

Aastal 1 796 täiendas John Southern indikaato
rit tähtsate lisanditega, asendades osuti kirjutava 
tihvtiga (pliiatsiga) ja seisva skaala liikuva laua
kesega, millele ühe tööringi mehaanilise töö dia- 
grammi saamiseks võis kinnitada paberilehe 
(joon. 2 ). Seega muutus indikaator kirjutavaks 
surve märkimise seadeldiseks. Hiljem  täiendati 
mehaanilist indikaatorit veel korduvalt m itmete 
leidurite poolt, kuni ta saavutas praeguse kuju ja 
omadused. See tavaline välis- (või sise-) v e d r u -  
i n d i k a a t o r  (joon. 3) aga võim aldab oma 
võrdlemisi suurte liikuvate osadega vaid aeglaselt 
liikuvaid m asinaid korralikult inditseerida.

Tülikate võnkum isnähete ja seega diagrammi 
m oonutamise ära'hoidmiseks on seepärast kiire-

Joon. 3. Maihak:’i indikaator m adalatiirulistele m asina
tele . a —  kolb (v a h eta ta v ), b —  vedru, c —  kirjutam ise  
m ehhanism  (suurendab k u u ek ord selt), d —  trum m el, 
e —  rull nööriga, D iagram m i suurus um bes 1 2 0 X 7 5  mm.

maile (üle 450  tiiru m inutis) masinaile ehitatud 
hulgaliselt m ainitud pahet m itteevivaid varras- 
vedru- (joon. 4 ) , stroboskoobilisi ja  kõrgsagedus- 
( optilisi, elektrilisi ning m ikro-) indikaatoreid. 
Stroboskoobilised, ka punktindikaatoriteks hüütud 
riistad m ärgivad paljudest üksteisele järgnevatest 
tööprotsessidest üles vaid üksikuid punkte, andes

Joon. 4 . Maihcik’i varrasvedru-indikaator tiirudele kuni 
2 5 0 0 /m in . D iagram m i suurus 6 0 X 2 5  mm. a  —  vahe
kraan, b —  kolb, c —  varrasvedru, d —  kirjutav m eh
hanism  (suurendab 8 X ) ,  e —  trum m el, f —  rull n ö ö 

riga.
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SURVElZÄLU.
Ins. E. Olving.

Survevalu all tuntakse nmenetlust, kus erilises 
masinas vedel m etall suure surve all pressitakse 
puhtalt töödeldud terasvorm i. Sel teel saadakse 
kiiresti üksteisele järgnevalt eriti puhta välispin- 
naga ning põhim õõdetes väga vähe erinevate mõõ-

võimalik valada võrdlemisi keerulisi, puuretega ja 
isegi kruvikeerm ega varustatud esemeid. Surve
valu teel valm istatud osad om avad iseloom usta
valt puhta välispinna ning äärmiselt teravad kon
tuurid, mis on seletatav suure täpsuse ja hoolega

Joon. 1. Survevalu teel 

valm istatud osad.

tudega valutülkke. Need valutükid ei nõua pärast 
väikese m etalli sissejooksu kanali ja õige õrna 
kraadi eraldam ist tavaliselt enam mingit töötle
mist.

Joon. 1 on kujutatud valik mitmesuguseid 
survevalu teel valatud osi. Nagu sellest nähtub, on

seega paljude tööringide keskmise võimsuse. O p- 
t i l  i s t e l  i n d i k a a t o r i t e l  toetub indikaa
tori kolvi vars elektrilise valgusallika poolt valgus-

Joon. 5 . M aihak’i optiline  
indikaator, tiirudele kuni 
4 0 0 0 /m in . a —  silinder, 
b —  kolb, c —  kolvivars, 
d —  varrasvedru, e, f, 
h —  peeglid , g —  matt- 
klaas, i —  valguseallikas.

tatud peeglile, mille võnked m attklaasil või valgus
tundlikul paberil kirju tavat valgusjuga m õjutavad 
(joon. 5 ). (Järgneb .)

valm istatud terasvorm ide kasutamisega ühelt poolt 
ja  suure valam issurvega teiselt poolt. M ärkimis
väärne on ka võimalus pronks- ja teraspukse ning 
teisi sääraseid osi asetada terasvorm i nii, et nad 
valuprotsessi tagajärjel liituvad valum etalliga ning 
m oodustavad sellega ühe kindla terviku.

Üks survevalu peaom adusi aga on, nagu juba 
varem  nim etatud, üksikute valutükkide väike 
om avaheline m õõtude erinevus, mis võim aldab 
osade hõlpsat vastastikust vahetatavust. Normide 
kohaselt on näit. alumiinium-survevalu juures 
m õõdetel kuni 15 mm lubatavad kõikum ised 
± 0 ,0 3  mm ning üle 15 mm ± 0 ,2 0 % .

Survevalu teel valm istatakse kõige m itm esugu
sem ad esem ed alates kõige lihtsamaist igapäeva
ses elus tarvism inevaist esemeist ja  lõpetades kee
rukate lugejate mehanism idega või jälle kaalukate 
suurte plahvatusm ootorite osadega.

Kasutatavaist valum etallidest oleksid nim etada:
1. sulam id seatina alusel;
2 . ,, inglistina ,,
3. ,, tsingi ,,
4. ,, alumiiniumi ,,
5. ,, punase vase ,,
Seatina sulamid sisaldavad peale põhimetalli 

enamasti veel inglistina ja antim oni ning nende 
tõm betugevus kõigub 5 ja 8 k g /m m “ vahel. V äi
kese mehaanilise tugevuse tõttu  kasutatakse nim e
tatud sulameid vaid vähem tähtsate osade valam i
seks.
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Joon. 2. Lihtsaim survevalu m asin. Ülal —  väljatõuke- 
asendis, all —  valuasendis.

Sulamid inglistina alusel sisaldavad lisametalli- 
dena peale seatina ja antimoni veel punast vasike. 
Sulami tõmbetugevus on 8-f-l 1 kg/mm~. Oma 
m adala valam istem peratuuri ja  väikese kahane
mise tõttu  on see sulam väga sobiv väikeste, aga 
täpsete osade valamiseks. Põhim õõtude kõikumi
sed on võimalik hoida piirides dz'0,01 mm, ja ole
nedes eseme suurusest ning kujust võib seinapak- 
sus m inna alla kuni 0,5 mm.

R ohket kasutamist leiavad tsingisulamid. O le
nevalt koosseisust kõigub nende tõm betugevus pii
rides 22— 38 kg/m m^ ja peale tsimgi nad sisalda
vad alumiiniumi 3,5-^5%  ja  punast vaske 2 ,5 ^  
4% . Odavuse ja hõlpsa valatavuse tõttu  kasuta
takse tsinksulameid väga suures ulatuses, eriti ap a
raadi- ja  armatuuritööstuses.

Alumiiniumsulamite tähtsam aid lisaaineid on 
punane vaslk ja räni, nende kõrval veel nikkel, 
magneesium ja mangaan. Tõm betugevus püsib 
piirides 18-f-25 kg/mm^. Alumiiniurnsulamitest 
on survevaluosad õhu käes hästi püsivad ja lase
vad end hästi poleerida ning galvaaniliselt teiste 
m etallidega katta. N im etatud sulamid on oma väi
kese erikaalu ning heade m ehaaniliste ja keem i
liste omaduste tõttu võitnud endale survevaluteh- 
nikas väga suure kasutuspiirkonna.

Tuleb alla kriipsutada, et m itte iga juhuslik su
lam ei ole kõlblik survevaluks, vaid tuleb kinni 
p idada äraproovitud koostistest. Samuti tuleb 
suurt rõhku panna üksikute kasutatavate m etallide 
puhtusele. M ittesobivaist tsinksulamitest valatud 
esemetel näiteks on halb omadus mitte püsida oma 
algm õõtudes, vaid ümberlkristalliseerimise tagajär
jel paisuda ja praguneda aja jooksul.

Olenedes kasutatavaist m etallidelt, ehitatakse 
väga mitmesuguseid survevalumasinaid.

Joon. 2 on skemaatiliselt kujutatud survevalu- 
masin tina- ja tsinksulamite valamiseks. Seks ots

tarbeks leiavad kasutam ist enamasti kolvipumba- 
ga töötavad masinad. Masin koosneb sulatuskat- 
last a, milles metall sulatatakse enamasti gaasitule 
abil, survekam brist või pum basilindrist b, surve- 
kolvist c, poolitatavast valuvorm ist d ning vormi- 
hoidjast e. Töökäik on järgm ine: Kinnise vormi
juures (joon. 2 all) survekolb surutakse alla ja 
suletakse sellega survekam bri täiteavad. Surve- 
kambris olev vedel metall tõuseb kolvi surve m õ
jul kanalit m ööda üles ja täidab vormi. Et k ind
lustada vormi korralikku täitumist metalliga, peab 
pumpamisliigutus sündima võrdlemisi järsult. 
Nüüd viiakse kolb algseisu tagasi ja  vorm  tõm m a
takse valam iskanalist eemale (joon, 2 —  üleval). 
Tagasiliikumisel vormi vasakpoolne poo l p idur
datakse piiraja abil, kuna parem poolne liigub v a 
balt edasi, ühtlasi väljatõukaja vardad  lükkavad 
eseme vormist välja. V orm  suletakse uuesti, lü
katakse tagasi valam iskohale ja on järgmiseks va
lamiseks valmis.

Alumiiniumsulamite valamiseks on masina ehi
tus juba hoopis teine. Kolb survetekitajana siin ei 
kõlba, sest ta sööbiks väga kergesti kinni; teda 
tuleb seepärast asendada um bes 40 atmosfäärilise 
suruõhuga. See teeb masina ehituse m ärksa keeru
lisemaks, kuna peale muu tuleb veel juure suru- 
õhukom pressor.

Valu vormi iga on rippuv kasutatava metalli su- 
lamispunktist. Seatina-, samuti ing'listina-sulamite 
puhul on vormi iga praktiliselt peaaegu piiram ata, 
tsinksulamite valamisel piirdub ta umbes 50000 
tükiga ja alumiiniumsulamite puhul 20000‘-j-30'0'00 
valatisega. M õõduandev on suurel m ääral ka vor
mi m aterjal. Kuna esimese kolme sulamiliigi jaoks 
on küllalt süsinikterasest, tuleb alumiiniumsula
mite puhul kasutada kroom vanaadium -eriterast.

Survevalu vorm  ehitatakse enamasti nii, et ta 
avaneks kaheks pooleks. K una kogu vorm, kaasa 
arvatud  ka kõik kärnid, on terasest, siis peavad 
viimased olema sedavõrd liikuvad, et neid pärast 
valamist oleks kerge vaevaga võimalik välja tõm 
m ata ja hiljem  jälle oma kohale asetada. Need 
kärnide liikumised sünnivad ham m aslattide, eks
tsentrikute ja teiste sääraste vahendite abil. Lõ
puks valatud  eseme väljatõukam iseks on vormil 
erilised heitepidem ed ja ühtlase tem peratuuri hoid
miseks on ta varustatud veejahutuskanalitega 
(joon. 3 ).

Joon, 3, Survevalu vorm .
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Joon. 4. Eckart-süsteem ilise m asina töötam ise skeem . I —  täitm ine, II —  surum ine, III —  väljatõukam ine.

Vorm i valmistamise kulud m oodustavad kül
laltki suure osa valatise valmistuskuludest, m istõt
tu olenevalt valatava eseme kujust ning suurusest 
m inim aalne valatiste arv kõigub enamasti 1 5'0'0 ja 
3'00'0 tk. vahel. Alla 1000 tüki survevaluvorm i 
valm istam ine end enamasti ei tasu.

Kõige viimasel ajal on õnnestunud survevalu- 
m asinaid ehitada ka punase vase sulamite valam i
seks. Neid rakendatakse peamiselt arm atuuritöõ- 
deks, nagu kraanide ja ventiilide osade valam i
seks. Allpool on kujutatud ,,E okart“-süsteemilise 
masina skem aatiline töötamisviis, joon. 4. Sula 
metall, mis ei tarvitse eriti vedel olla, valatakse 
vormi renni, kus ta survekolvist haaratakse ja  vo r
mi pressitakse. Järgneb vormi avam ine ja valatud 
eseme väljatõukam ine. Masin töötab hüdraulili

selt võrdlemisi suurte survetega, nii saavutatakse 
firma andm eil vormis surved kuni 40'00 kg/cm^. 
V alatavate esemete kaal ulatub siin kahe kilo
grammini ning olenedes nende suurusest ja  kujust 
on võimalik valada minutis 4-^-8 tükki. V alatud 
osad on täiesti tihedad ega evi mingit poorsust, 
nagu see valamisel vormimullast vormi nii sageli 
juhtub. Lisaks sellele on välispind väga m eeldi
valt puhas ja sile, samuti on m ehaanilised om adu
sed võrdlem isi kõrged.

Kokkuvõttes on m etallide survevalu tehnika tei
nud kiireid edusamm e ning aitab säästa palju m e
haanilist tööd ja ka m aterjali, võim aldades nii m õ
negi artikli turustam ist m äiksa odavam alt, kui see 
teiste valmistusviiside juures oleks m õeldav. I

Tsementeerimine atsetüleenihapniku leegiga.
Tsem enteerim ine teatavasfti seisneb raud- või 

terasesem ete pealispinna rikastamises süsinikuga ja 
séllele järgnevas karastamises, mille m õjul péalis- 
p ind muutub kiaaskõvaks ja kulumisele vastupida
vaks, kuna eseme südamik jääb  pehm eks ja elast
seks.

A jakirja ,,M ašinostroitel’i “ andmeil; Stalini-ni- 
melises N ovo-K ram atorski tehases kasutatakse ta 
gajärjekalt, alates 1936. aastast, tsementeerimist 
atsetüleenihapniku leegiga, mis võrreldes tavalise 
tsementeerimisviiisiga —  eseme pikaajaline kuu
mutam ine erilistes tgem enteerim isahjudes pakituna

Vasakul p õ le t i  õ ig e  a s e n d ;  p a r e m a l  e b a õ ig e  a s e n d , m ille  
p u h u l  e i SE iavutata h a m b a  kogu p in n a  ü h t la s t  ts e m e n te e 

r im is t ,

kõrge süsinikusisaldusega tsementeerimisainesse —  
on m ärksa lihtsam ja  odavam . Sel viisil on tse- 
m enteeritud üle küm netuhande mitmesuguse ham- 
m asratta, tigusid, võllikaelu, spindleid jms. ma- 
sinaosi. Tsem enteeritud osade kohta reklam atsioo- 
ne ei olevat tulnud, kuigi enam us nendest osadest 
on julba 2-^-3 aastat kasutamisel.

A tsetüleenihapniku leegiga tsementeerimiseks 
kasutatakse erilise kujuga mitme düüsiga põleteidi, 
milledega tsem enteeritav pind kuum utatakse tem 
peratuurini kuni 8 ^0i-^-82O°. Tuli peab olema 
hoolikalt reguleeritud, ilma et oleks atsetülieeni või 
hapniku m ärgatavat ülejäälki, ja  põletit peab hoo
likalt hoitam a tarvilises kauguses kuum endatavast 
pinnast (vt. joonis). Põleti edasinihuitamine suur- 
rem ate esemöte puhul toimub autom aatselt. Nii
suguse kuum endam ise mõjul rikastub raud- või 
teraseseme pealiskiht süsinikuga ja  järgneval jä r
sul jahutam isel m uutub pealiskiht kõvaks. Suure
m ate kõvadusteni tsementeerimisele peab järgne
m a järelelaskmdne, millega kaotatakse sisemised 
pinged.

Seniseid häid tulemusi arvesse võttes kavatseb 
eelnim etatud tehas edaspidi laiendada atsetü
leenihapniku leegiga tsementeerimise kasutamist.

_____  N.

H APPEK INDEL V O O D ER  BETOONRESER- 
V U A A R IL E .

Betoonist ehitatud vedelike-reservuaarid on 
küll odavad, kuid hapete mõjul nad vähehaaval 
hävivad, eriti siis, kui nad pole küllaldase asja
tundlikkusega tehtud (vt. TK nr. 1 1 —  37. a .) .

Tähtsama,te ehituste puhul kaetakse reservuaa
ride sisepinnad klaasplaatidega, mis asetatakse 
8 ^ 1 0  mm paksusele asfaltkihile; klaaside vahe 
tihendatakse s e a t i n a l ä i k e k i t i g a  (10  kg 
seatinaläigeit segada 1 liitri g lütseriiniga), A .
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Ins. H. Lepikson. (1. järg, vt. TK nr. 10 —  1940. a.)

Vineeri kuivatamine.

Nagu käesoleva artikli esimesest osast nähtub, 
lõigatakse vineer kas toorestest või koguni leota
tud pakkudest. Seetõttu on värskelt lõigatud vi
neeri niis^kusesisaldus ka väga suur: 30-^-110% 
kuivkaalust.

Kuivatamise ülesandeks on liigse niiskuse (mis 
üle 8-=-10% ) eemaldam ine vineerist, esiteks et

Joon. 18. M asinkuivati skeem . Suur nool näitab v in ee
ride liikum issuunda, väikesed —  kuivatam isõhu liikum is
suundi. I —  kuivatam istsoon, II ---- jahutam istsoon,
v. õ. —  värske õhu juurdevool, m —  transportlindi m oo
tor ja käigukast, k —  kuivati korpus, r —  radiaatorpata- 
reid, v  —  propellerventilaatorid, a ■—  avaus n iiske õhu  
välja juhtim iseks, 1 —  transportlint, p —  transportlindi 

pikendus.

kaitsta vineeri riknemise (seente) eest, ja  teiseks, 
et võim aldada töötlemisprotsessi korralikku jat- 
kamist.

Tänapäeval sünnib vineeride kuivatam ine peagu 
eranditult nn. ,,kunstliku kuivatam ise“ teel, s. o. 
kuivatam ine viiakse läbi kinnises ruumis, kus tem 
peratuur ja õhuniiskus on hõlpsasti reguleeritavad. 
Seejuures võib vineer seista paigal või liikuda eri
lise transport-seadeldise abil läbi kuivatusruumi. 
Esimesel juhtumil on meil tegemist nn. kuivatus- 
taredega, teisel —  masinkuivatitega.

T  a r e d vineeride kuivatamiseks on suured, 
riiulitega varustatud ruumid, millede kütmine sün

nib tavaliselt auruga radiaator-patareide abil. 
Nõutav õhuniiskus saavutatakse m ärga auru ta 
resse juhtides. M oodsam ais taredes õhk kuumen- 
datakse ja niisutatakse parajalt juba väljaspool’ 
taret, nn. kliima-seadeldises, ja  juhitakse alles siis 
tarre.

Kuivatamiseks laotatakse vineer riiulitele või 
riputatakse pesupulki m eenutavate klam brite abil 
tare lae alla. Tem peratuur valitakse võrdlemisi 
m adal, tavaliselt m itte üle 40° C, 6'0-f-70% õhu
niiskuse juures, ja  hoolitsetakse korraliku õhuva
hetuse eest. Suurte auram ispindade tõ ttu  väikese 
paksuse juures areneb kuivatam ine kiiresti: 1 2-^24 
tunni jooksul.

M a s i n  k u i v a t i d  on m ärksa suurema läbi
laskevõimega kui tared. M ärjad  vineerid juhitakse 
läbi kuivati kas traatvõrgust transportlindi või tiir
levate valtsipaaride abil. Kuivatamine toimub kuu
ma õhuga (kuni 1 6 0 °C ), mis masinas vineerile 
vastu juhitakse.

Joonis 18 toob transportlindiga masinkuivati 
s^keemi. V ineer asetatakse kuivati korpusest k 
väljaulatuvale transportlindile 1, mis liigub noole 
suunas. Värske õhk imetakse sisse kuivati teisest 
otsast, kus ta alul jahutab juba kuivi vineere 
(tsoon II), siis läbi rad iaatorpatareide r juhitult 
kuumeneb, vineere kuivatab, uuesti kuum endub 
jne. (tsoon I), kuni lõpuks läbi avade a kuivatist 
välja juhitakse. Kogu see õhuringvool tekitatakse 
ventilaatorite v abil.

Joonis 19 toob vaate valtsidega masinkuivatile. 
Õhu ringvool on selle tüübi juures veidi erinev: 
radiaatorpatareis r kuum endatud õhk surutakse 
ventilaatori v abil läbi torude tg kuivatisse k, lii
gub seal vastu vineeridele, ja  siis läbi torude 
osalt välja, osalt radiaatorpatareisse tagasi, sealt 
edasi kuivatisse jne.

V altsidega m asinkuivatid varustatakse m õni
kord  auruga köetavate p laatidega valtsipaaride 
vahel. V ineer oma teekonnal läbi kuivati suru-

Joon. 19. Vaade valtsidega m asinkui
vatile. Joonisel tähendavad: m —  moo- 
toi' ja käigukast tiirleva liikum ise and
m iseks valtsidele, p —  valtsipaarid, 
k —  kuivatikorpus, r —  radiaator- 
patarei, v —  ventilaator, tg —  torus
tik kuum a õhu juhtim iseks kuivatisse, 
t̂ , —  torustik n iiske ja jahtunud õhu  
väi ja juhtim iseks kuivatist, a  —  avaus 

osa niiske õhu väljcdaskmiseks.
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Joon. 2 0 . K uivatuspress. Raam istik r juhib plaiate p 
nende liikum isel üles-alla. L iikum iseks vajaline energia  

saadakse läbi käigukasti k elektrim ootorist m.

takse vastu neid (kon tak t-) plaate, mille tagajärjel' 
ta väga kiiresti kuivab. Kuid seoses sellega tekib 
ülekuivatamise oht (praod , rabedaks muutumine 
jn e .) . Seepärast on viimasel ajal loobutud kon- 
taktplaatidest, küll aga tarvitatakse vineeridest 
teatavale kaugusele asetatud plaate, nii et soojus 
kandub üle ainult kiirgamise teel.

Kuivatamise aeg m asinkuivatites on väga lü
hike: 1 0-^-1 2 minutit, olenedes nii vineeri paksu
sest ja niiskusest kui ka kuivatusõhu tem peratuu
rist ja  niiskusest. Kogult on need m asinad suured; 
kuue meetri laiune ja kolm eküm ne meetri pikkune 
kuivati pole veel mingi hiiglane.

M asinkuivatitest võib veel nim etada nn. k  u i- 
v a t u s p r e s s i ,  mis omal ajal oli väga levinud.

Ü ldjoontes koosneb kuivatuspress (joon. 2 0 ) 
üksteise peale asetatud horisontaalsetest terasplaa- 
tidest p, m ida köetakse tom bakm etallist ^) volt- 
lõdvikuid kaudu auruga. M ärjad vineerid aseta
takse plaatide vahele ja pannakse plaadid  vastava 
käigukasti k abil üles-alla liikuma. Kui num m er
dada p laad id  alates näiteks ülemisest, siis sünnib 
üles-alla liikumine järgm iselt: paaris-arvulise
num briga p laadid  vajuvad alla, paaritu-arvuliste 
num britega plaatidele, ja  ku ivatavad vahel-asu- 
vaid vineere. A eg-ajalt tõusevad paaris-plaadid 
veidi, et tekkinud veeaur võiks haihtuda, ja va
juvad uuesti. Nii kuivavad vineerid plaatide 2 ja 3,
4 ja  5, 6 ja  7 jne. vahel. Samal ajal on avatud 
vahed paaris-plaatidte peal (l-^-2, 3-^-4, 5-f-6
jne. vahel). Seda kasutatakse nim etatud vahedes 
kuivatatud vineeride vahetam iseks uute, m ärgade 
vineeridega. Järgmises faasis paaris-plaadid tõu
sevad kokkupuutum iseni vastavate pealmiste p laa
tidega jne.

Kuna kõrge tem peratuuriga plaatide vahel kui
vatatud vineerid on rabedad, siis tarvitatakse kui-

vatuspresse ainult vähem a väärtusega vineeride 
kuivatamiseks.

Lõpuks mainime veel v a a k u u m - k u i v a -  
t e i d, kus vaakuumisse asetatud vineerid kuivata- 
takse üsna m adala tem peratuuri juures.- (T ea ta
vasti langeb vee keem ispunkt õhusurve vähene
des). Nii kuivatatud vineerid on väga siledad ja 
elastsed ning puidukiud ei saa rikutud. Kahjuks 
on see kuivatamisviis nii kallis, et teda praktiliselt 
kasutatakse ainult väärispuidust vineeride kuivata
miseks.

Pärast kuivatam ist sorteeritakse vineerid uuesti 
ja pannakse siis teatavaks ajaks lattu seisma —  
,, vajum a“ .

Vineeride vuukimine ja täppimine.
Oksad vineeris vähendavad vineerplaadi tuge

vust ja ilu. Kahjuks aga leidub väga harva pakke, 
mis oleksid täiesti okstevabad. Tihti näiteks 
leidub pakke, mis evivad ainult ühe suurema 
oksa, olles muidu päris puhtad. Ringkoorimisel 
saadud vineeris esineb see oksakoht igale tiirule 
vastava vineeripikkuse järele uuesti. Muidu puhas 
vineer kaotaks niisuguse oksa tõttu palju oma 
väärtusest. Vuukimis-menetluse siht on niisugustel 
juhtudel vineeri väärtust päästa. Seda saavuta
takse sel teel, et oksakohad lõigatakse kitsaste ri
badena üle kogu vineeri laiuse välja. A llesjäänud 
puhta vineeri ribu serv-servaga kokku liimides 
m oodustatakse uus vineer, mis on täiesti puhas 
okstest ja  mis plaatideks liimituna viimaste tuge
vust oluliselt ei vähenda.

Okslike ribade väljaeraldam ine toimub otse
kohe pärast vineeri lõikamist. Pärast kuivatamist 
tuleb puhaste vineeriribade kokkuliim itavad ser
vad ü m b e r  l õ i g a t a ,  nii et nad oleksid 
täiesti sirged ja risti vineeripinnaga. Vastasel ko r
ral ei oleks liimitud koht —  vuuk —  küllalt tu 
gev. Ü m b e r l õ i k a m i n e  toimub selleks 
konstrueeritud m a s i n a g a  (vt. joonis 2 1 ).

1) V ase  ja  tsingi suiam, 88% vaske  ja  12% tsinki.

Joon. 2 1 . V u ugifrees. V ineerid  v asetatakse alusele a, 
mis liigub rullidel r, m ööda freesist f, mis väljaulatuvad  
vineeriservad m aha lõikab; p —  survepalk v ineeride pai

gal hoidm iseks; m —  m ootor.
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Vuugitavad vineerid asetatakse pakis alusele a, 
kus nad hoitakse paigal surumispalgi p  abil. V i
neerid asetatakse nii, et nende ebaühtlased, maha- 
freesitavad servad ulatuksid üle aluseserva. Alus 
liigub elektrim ootori jõul horisontaalselt, rullidel 
r, m öödudes vertikaalse teljega freesist f, mis 
väljaulatuvad vineeriservad m aha lõikab. Kui 
freesi kiirus, terade arv ja ettenihe on sobivalt v a
litud, siis saavutatud lõige on väga puhas ja üht
lane.

Enne masinast vabastam ist võõbatakse freesi
tud pind nahaliimiga (glutiinliim iga). Samuti to i
mitakse ka vineeriribade teise servaga.

Joonis 22 toob vaate ülalkirjeldatud f r e e s i -  
m i s m a s i n a 1 e. Märgime veel siinkohal, et

Joon. 22 . V aade vuugifreesile. Joonisel toodud tüüp on 
varustatud kahe freesiga f, m illedest esim ene on ruppimis- 
frees. V eel tähendavad: r —  rullid, mis alust a juhivad, 

p —  survepalk vineeride paigalhoidm iseks.

peale ülaltoodu esineb veel teisi konstruktsioone, 
näiteks alus a paigalpüsiv ja frees f liikuv. Töö- 
kvaliteedilt, samuti ka läbilaskevõimelt on need 
lahendused võrdsed.

Nii prepareeritud vineerid lähevad v u u g i 1 i i- 
m i m i s e 1 e. Selleks kasutatavaid m asinatüüpe 
on kaks.

Esimeses, mis sobib peamiselt paksude, üle
1,5 mm vineeride liitmiseks, sünnib liimimine ko
gu vuugi ulatuses korraga. Joonis 23 toob ske
maatilise lõike ühest niisugusest masinast.

Vineeri liimine serv kastetakse 2-^-4°/, forma-

Joon. 2 4 . V aade liitm ism asinale. r —  rullid vineeri edas
tam iseks, f —  form aliininõu, s —  surveplaat, k —  kütte- 

plaat, Vj. —  vineerikäärid.

liini lahusse, mille tagajärjel kuivanud liim peh
m eneb ja  hiljem, liimimisel veekindla ühenduse 
annab. Seepeale lükatakse vineer, liimine serv 
ees, rullipaaride r vahele, mis vineeri edasi vea
vad, kuni ta liimine esiserv eelmise vineeri taga- 
cervaga kokku puutub. Surveplaat s, p idurdades 
eelmise vineeri liikumist, tekitab liim itavate ser
vade vahel vajalikku survet. See surve, koos au
ruga köetava kütteplaadi k toimega, on küllal
dane, et liim servade vahel niduks. Liimimise tsoo
nile 1 järgneb jahtumise tsoon j ja  lõpuks vineeri- 
käär Vi;, mis kokkuliim itud vineerikanga S'tan- 
dardpikkusteks lõikab.

Risti-kiudu edasisurumist rullide poolt suuda
vad taluda ainult paksem ad vineerid. Seepärast 
on õhem ate vineeride liitmiseks konstrueeritud 
masin, kus vineeri edasiliikumine sünnib piki
kiudu, ja  liimimine toimub järelikult m itte kor
raga üle terve vuugi, vaid progressiivselt, koos 
vineeri edasiliikumisega. Liimimiseks vajalist sur
vet saavutatakse esimeste transportrullide veidi 
viltu asetamisega (vt. joon. 25 ja  2 6 ).

Üldiselt liimimine teostub nagu eelmisegi masina 
juures. Produktsioonivõim elt jäävad  need masi
nad eelmistest kaugele maha.

Joon. 23 . Paksem ate vineeride üitm ism asina skeem , v —  
vineei', vuugi liim im iseks rullide r vahele asetatud, f —
form aliininõu, s --- suri^eplaat, k ----- kütteplaat, a ----auru-
torud, Vj. ---- vineerikäärid, 1̂ . ---- kokkuliim itud vineeri-

kangas, 1 —  liim im istsoon, j —  jahtum istsoon.

Joon. 25 . Õhukeste v ineeride üitm ism asina skeem , tr —  
transportrulHd, tl —  transportliiit, v —  kokkuliim itud vi- 
neerikangas, 1 —  liim im istsoon, j jahtum istsoon. Nool 

näitab vineeri liikum issuunda.
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Joon. 2 6 . V aade õhukeste v ineeride liitm ism asinale. tr —
transportrullid, tl —  transportlint, a —  m asina alus.

Teine m oodus oksliku vineeri vääristam iseks on 
t ä p p i m i n e .  K uivatatud vineeridel lüüakse 
oksakohad välja, kasutades selleks väikest käsi- 
stantsi, nn. rauda. Auk, mis on ellipsi kujuline, 
sest suurem osa oksi vineeris evib selle kuju, täi
detakse sama raua abil puhtast vineerist löödud 
nn. korgiga, mille servad võõbatakse tavalise tis- 
leriliimiga.

Lõpuks mainime veel lühidalt, et pärast eel
pool k irjeldatud vineeride vuukimist laiuse suunas 
liidetakse üksikuid vineeritükke om avahel ka pik
kuse suunas. Nii liidetuid vineere tarvitatakse pea
miselt p.lokkplaatide tõkestusvineerideks.

Liimid ja liimimine.
V  i n € e r p I a a d! i H  i m  i d e valmistamise ja 

om aduste kohta on aja  jooksul tekkinud millegi
pärast legende. Räägitakse salajastest retseptidest 
jne. Tegelikult leidub mitugi head liimiretsepti 
igas puidutehnoloogiat käsitlevas teoses. Raskus 
hea liimi valmistamises peitub tegelikult selles, et 
nii kaseiin kui ka albumiin —  milledest peamiselt 
liime valm istatakse —  oma päritolu tõttu  loom a

riigist evivad väga m uutuva koosseisu ja nidumis- 
jõu. Seepärast asub iga suurema vineerivabriku 
juures keem ialaboratoorium , kus õpetatud keem i
kud alati uusi toorm aterjalide saadetisi analüüsi
vad ja vastavalt analüüsi tulemustele liimide koos
seisu m uudavad.

Teine legend, käib vineerplaadi-liimi veeikind- 
luse kohta. Sellekohase kokkuleppe järgi loetakse 
liimimist v e e k i n d l a k s ,  kui pärast 96-tun- 
nist ligunemist külmas vees liimimistugevus ei 
lange alla 1 5 kg liimimispinna ruutsentim eetri 
kohta. Neile tingimusile vastavad ainult kunst- 
vaik-liimiga liimitud plaadid.

Tavaline vineerplaat aga (kaseiini, albumiini 
või m õlem a seguga liim itud) on ainult n i i s k u s 
k i n d e l ,  s. o. pärast 48-tunnist ligunemist kül
mas vees ei tohi ta liimimistugevus langeda alla
7,5 kg/cm ^. P i k e m a a j a l i s e  n i i s k e s  
r u u m i s  ( v õ i  v ä l j a s ,  l a g e d a  t a e v a  
a l l )  v i i b i m i s e  j ä r e l e  l a n g e b  t a 
v a l i s e  p l a a d i  l i i m i m i s t u g e v u s  
p r a k t i l i s e l t  n u l l i n i .

Nagu juba tähendatud, kasutatakse vineerplaa- 
tide liimimiseks peamiselt kolme liiki liime:
1. kaseiinliime ^) ) t i i i
2 . verealbumün-liime •*) /  ‘avaliste plaat.de jaoks.
3. kunstvaik-liim e---- eriotstarbega plaatide jaoks.

V äga tihti tarvitatakse ka kaseiini ja albumiini
segu.

Nii k a s e i i n -  k u i  k a  v e r e a 1' b u m i i n- 
l i i m  valm istatakse ( vedeldatakse) üldjoontes 
järgm iselt:

Pulbrikujuline iliimiaine asetatakse vette ja las
takse 1-f-2 tundi liguneda, mille jooksul ta pai
sub. Siis lisatakse juurde veel lupja, mille otstar
beks on liim niiskusekindlaks muuta, ja  lõpuks 
veel täite-aineid, milleks on peamiselt puidujahu. 
Segamiseks tarvitatakse eriti selleks otstarbeks ehi
tatud masinsegisteid. Valmis kaseiinliim on kolla
kasvalge, umbes meepaksune vedelik, mis tarvita- 
miskõlvulisena püsib väga lühikest aega —  2-^-4 
tundi. Albumiinliim on tumepruun, veidi kaller- 
duv, tihedat vahtu m eenutav mass, mis nidumis- 
võimelisena püsib 24 tundi ja m adala tem pera
tuuri juures rohkemgi.

Ü lalkirjeldatud liimide vineeridele kandmiseks 
tarvitatakse nn. 1 i i m  i v  a 1 t s i (joon. 2 7 ).

Joon. 2 7 . Liim ivalts. v —  soontega varustatud valtsid, 
k — ■ liim iküna, a  —  alusraam .

Kaks üksteise peal tiirlevat valtsi, milledest alu
mine ulatub liimiga täidetud kolusse, on varusta
tud l-f-1,5 m m  sügavuste ja umbes samalaiuste 
soontega. Kuiv vineer lükatakse ülalkirjeldatud 
valtside vahelt läbi, kusjuures soontes asuv liim 
jääb vineerile, teda m õlem alt poolt ühtlaselt k a t
tes. Nii liimiga kaetud vineer asetatakse näiteks 
kolm ekordse plaadi saamiseks kahe kuiva vineeri 
vahele ja siis koos nendega liimimispressi.

2) T ä p n e  definiitsiioon tu u a k s e  jä rgm ises  artiikliosas.

®) K a s e i i n  va lm ista ta l ise  k o o r i tu d  p i im ast  h a p e n d a 
mise teel.

^) Liimimiseks t a rv i t a ta v  a l b u m i i n  saad ak se  looma- 
vere  au ru s tam ise  jääg ina .
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Nidumiseks on olulised kõigi liimide juures 
kolm tegurit: tem peratuur, rõhumine liimimis- 
pinnale ja aeg, mille jooksul kaks esimest tegurit 
m õjuvad.

Kaseiinist valm istatud liimid niduvad hästi juba 
20° C juures. Seepärast tuntakse neid üldiselt 
,,külma liimi“ nime all. V ajalik surve on madal, 
6-^8  kg liimimispinna ruutsentimeetri kohta, nidu- 
miseks vajalik aeg umbes 2 tundi. Surve ja aja 
suurendam ine ei paranda praktiliselt liimimistuge- 
vust, küll aga m õjub selleks tugevasti kaasa puidu 
korralik kuivatamine enne liimimist. T em pera
tuuri tõstes on võimalik nidumise aega lühendada 
kuni I 0 minutini.

Puhtad või kaseiiniga segatud albumiinliimid 
nõuavad nidumiseks tem peratuuri 100-f-150° C, 
olenevalt koosseisust. Pressimise aeg koosneb k a
hest osast: kõigepealt ajast, mis vajaneb, et kuu
mus tungiks kuni pressitava vineeripaki keskko
hani (tavaliselt arvestatakse iga millimeetri läbis- 
tamisdks 1 m inut), ja teiseks nidumise ajast sõna 
tõsises mõttes. Tavaliselt kõigub pressimise aeg
3-^1 0 minuti vahel. Surve valitakse seejuures 
võrdlemisi kõrge: 1 5-f-20 kg/cm^.

Viimasel ajal esirinda kerkinud k u n s t v a i k- 
l i i m i d  —  nn. tegofilm ja kauriitliim —  on 
nidumisomadusilt eeskujulikud, täiesti veekindlad 
(isegi leotamisel keevas vees), kuid kahjuks väga 
kallid. Seepärast tarvitatakse neid ainult eriti kõr
getele nõuetele vastavate plaatide liimimiseks. Nii 
näiteks lubatakse lennukiehituseks m ääratud

Joon. 2 8 . HüdraulilUse liiihlpressi skeem , p —  auruga  
köetavad m assiivterasest plaadid, k —  kolb, s —  silinder.

Joon. 2 9 . V aade raskele hüdraulilisele liim im ispressile. 
r —  reservuaar survevaba tä itevee jaoks, ŝĵ  —  sulgem is- 
silinder, —  survesilindrid, a t —  aurutorustik, av —  

elastsed auruvoolikud, p —  auruga köetavad plaadid.

plaate, nn. aeroplaate liimida ainult kahe ülal
tähendatud  liimiga.

T  e g o f i 1 m i juures on kleep-aineks bakeliit, 
m ida on kantud õige õhukese, 0,07-^0,1 mm 
paksu paberi mõlemale küljele (sellest ka nime
tus ,,film “ —  kile). Müügile tuleb tegofilm rulli
des, mille laius võib ulatuda kuni 2,1 meetrini. 
Üks rull sisaldab filmi umbes 1000 m eetrit. Liimi
misel pole tarvis midagi m uud teha kui lõigata 
rullist paras pikkus filmi, asetada vineeride va
hele ja nendega koos pressi.

Tegofilmi (valm istaja T heodor Goldschm idt 
A. G., Essen) valmistusviisi peetakse saladuses, 
tõenäoliselt on liimi kandev paber im m utatud 
mingisuguse fenoolide ja form aldehüüdi konden
satsiooni produktiga ja siis kuivatatud. Liimimise 
juures surve (15-^-20 kg/cm ^) ja tem peratuur 
( 1 3 0 ^ 1  40° C ) mõjul polümiseerub kleepaine ba- 
keliidiks C-olekus. Liimimise aeg, olenedes liimi- 
tava paki paksusest, võib tõusta 1 5 minutini. T äh 
tis on veel see, et liim itava vineeri niiskus ei lan
geks alla 5%.

K a u r i i t l i i m  (I. G. Farbenindustrie) las
takse müügile vedelikuna, mis tarvitamiskõlbli- 
kuna püsib kuni kolm  kuud. V ineeridele kandm i
seks tuleb tarvitada liimivaltsi. K leepaineks on 
karbam iid ja form aldehüüd. Liimida võib kuu
m alt või külmalt, vastavaid  kem ikaale liimile li
sades.

L i i m i p r e s s i d .  Nagu ülaltoodust nähtub, 
vajavad liimid nidumiseks sobivaid välistingim usi: 
teatavat tem peratuuri ja rõhumist. Nende saavu
tamiseks tarvitatakse hüdraulilisi presse, mis on 
varustatud auruga köetavate plaatidega. Joonis 28 
toob skemaatilise vaate niisugusele pressile.
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Joon. 3 0 . Raske plaadisaag. Sĵ  —  sõõrsaag plaadi otste  
saagim iseks, ja Sg —  sõõrsaed plaadi külgede saagim i

seks, r —  rullid plaadi paigalhoidm iseks, a —  alus.

Joonisel on toodud press avatud olekus. Liimi- 
tavad vineerid asetatakse auruga köetavate p laa
tide p vahele ja  avatakse silindri s ventiil. Erilise 
pum ba toimel' surutakse vesi silindirisse, kolb k lii
gub üles ja surub plaadid ühes vineeridega kokku. 
Soovitud aja järele avatakse väljavoolu-ventiil, 
press avaneb, liimitud plaadid võetakse välja, 
uued vineerid lükatakse sisse jne. V äga tähtis on, 
et pressi sulgemise aeg oleks nii lühike kui võim a
lik. Vastasel korral' võib juhtuda, et liim kuumuse 
mõjul ära kuivab, enne kui press on vineerid kok
ku surunud. Tagajärjeks on ebaõnnestunud liimi-

M oodsatel pressidel kasutatakse seetõttu sageli 
kaht pum pa: sulgemiseks tarvitatakse suure jõud
lusega m adalsurve pum pa, tavaliselt tsentrifugaal- 
pumpa, kuna liimimiseks ettenähtud rõhumine saa
vutatakse kõrgsurve-pum ba abil. Viimaseks on 
väga tihti kolmesilindriline kolbpum p, mis, niipea 
kui press on sulgunud, autom aatselt tööle raken
dub. Kuna kolbpum ba ülesandeks on ainult v a ja
liku rõhumise tekitam ine veega täidetud  silindris 
s, siis võib tem a jõudlus olla väike.

Suurem ate presside juures on lahendus teis
sugune. Pärast suure põiklõikega survesilindri (või 
-silindrite) evib press veel väikese põiklõikega sul- 
gemissilindri. Kõrgesurve-pump, kuigi väikese 
jõudlusega, täidab viimase silindri kiiresti, 20-^30 
sekundi jooksul, surudes pressi kinni. Samal ajal 
tõusevad pressiga koos kolvid survesilindrites. 
Tekkinud tühi ruum täitub survevaba veega, mis 
sinna voolab kõrgem al asuvast paagist. Hetkel, 
mil press sulgub, lülitatakse kõrgesurve pum ba 
antud suruvesi sulgemissilindrist survesilindrisse. 
M õjudes suure põiklõikega kolvile arendab suru
vesi võimsa tungi, mis liimimiseks vajalise rõhu
mise tekitab.

V äga tihti lülitatakse pum pade ja pressi vahele 
hüdraulilised akum ulaatorid, varem  raskus-aku- 
m ulaatorid, viimasel ajal eranditult suruõhu-aku- 
m ulaatorid. Seetõttu on võimalik varustada mitut 
pressi ainult ühe pum pade komplektiga.

Nagu jooniselt 29 näha, ehitatakse liimimis- 
pressid väga massiivsetena. Pole huvituseta m är
kida, et näiteks 2X 2 m suure plaadi pressimiseks 
erirõhumisega 20 kg/cm ^ peab pressi survekolb 
arendam a tungi, mille suurus oleks 800.000 kg, 
s. o. 800 tonni. 50 cm kolviläbim õõdu juures 
peaks pum p andm a vett umbes 400 atmosfääri 
all. Veel suuremate plaatide pressimisel tarv ita
takse seepärast kahe- ja kolmekolvilisi presse.

M ä r j a l t  l i i m i m i n e .  Mõnes riigis on 
veel tarvitusel nn. m ärjalt liimimise menetlus. V i
neerid kaetakse otsekohe pärast lõikust erilise lii
miga ja liimitakse ülalkirjeldatud kuum ade plaati
de vahel kokku pressides. Selle liimimismenetluse 
parem useks on kõigepealt kuivatam iskulude kok
kuhoid. Peale selle ei saa vineerid plaadiks liimi- 
tult kokku kuivada, vaid jäävad  oma m ärgadesse

Joon. 3 1 . K aabitsem ism asina põhim õte. P laat p veetakse  
valtside v abil kaabitsem isnoa n  ette, mis lõikab üliõhukese  
laastu 1. V alts s takistab vineeri noa kohal üles kerkim ast.

Joon. 3 2 . V aade m oodsale kolm e valtsiga lihvim ism asi- 
nale. v —  liivapaberiga kaetud lihvim isvaltsid , t —  trans- 
portvaltsid, m —  lihvim isvaltside m ootorid, e —  trans- 

portvaltside m ootor.

mõõtmetesse. Sel teel saavutatud kasu on nim eta
misväärne, näiteks kasepuidu juures peaaegu 8 % 
plaadipinnast. Teiselt poolt tekivad samal põhju
sel plaadis väga tugevad sisemised pinged, mis 
praktiliselt kunagi ei tasakaalustu omavahel ja 
mille tagajärjel plaat ei püsi tasapinnalisena. Li
saks sellele tekivad nende pingete tagajärjel tihti 
vineerides praod.

Plaatide viimistlamine.

Liimimispressist tulnud plaadid asetatakse jah 
tuma, m õnikord aga tuleb neid üle kuivatada, 
kuna liimiga kantakse vineeridele ka palju vett.

Jahtunud (või kuiv) plaat saetakse kõigepealt 
standardform aati. Väiksem ate plaatide saagimi
seks tarvitatakse ühele võllile kinnitatud kolme 
sõõrsaagi, kusjuures esimese kahe sae vahe võr
dub plaatide laiusega, teise ja kolm anda sae vahe 
aga nende pikkusega. Plaadid' saetakse formaati 
pakis, 1 0 ^ 2 5  plaati korraga. Suuremate plaatide.
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eriti aga plokkplaatide saagimiseks tarvitatakse 
palju täiuslikumaid saage.

Joonis 30 toob ühe niisuguse sae konstrukt
siooni. P laadid asetatakse pakis alusele a ja  sae
takse kõigepealt sae Si abil esimene ots sirgeks, 
siis alust edasi lükates saagide S2 ja  S3 abil m õle
m ad küljed ja lõpuks Si abil tagumine ots. P laa
did hoitakse paigal rullide r abil. Niisuguseil m a
sinail võib saagida kuni 3 X 6  m suuri plaate.

Pärast saagimist lähevad p laadid  lihvimisele. 
K asutatavaid m asinatüüpe on kaks.

K a a b i t s e m i s  m a s i n .  Joonis 31 toob 
kaabitsemismasina skeemi.

P laat veetakse valtside v abil üle noa n, mis lõi
kab plaadilt üliõhukese laastu 1. Nagu sellest näha, 
pole kaabitsemismasin midagi muud kui paigal- 
seisva teraga höövelmasin. Väga tähtis selle m a

sina juures on noa korralik teritamine, milleks on 
konstrueeritud erimasin. Nuga asetatakse terita- 
mismasinasse koos hoidjaga, mis töö täpsust m ärk
sa tõstab.

L i h V m a s i n. Teiseks masinaks, m ida kasu
tatakse plaatide pinna viimistlemiseks on kolme 
valtsiga lihvmasin (joon. 3 2 ).

P laat veetakse valtside või transportlindi abil 
kolme, liivapaberiga kaetud tiirleva valtsi alt läbi. 
Tihti antakse lihv-valtsidele peale tiirleva liiku
mise veel ostsilleeriv liikumine telje suunas, et lih
vimise kvaliteeti tõsta. Paberid valitakse esimesele 
jäm eda, teisele keskmise ja kolm andale peene lii
vaga (näiteks nr. 80, 100 ja 1 2 0 ).

Lihvimisele järgnevad sorteerimine, tem belda
mine ja pakkimine.

(Järgneb .)

MITME RIISTMASINA KÄSITSEMISE PRAK
TIKAST.

A jakirja ,,M ašinostroiteri“ andmeil toom e all
järgnevalt kokkuvõtliku kirjelduse nelja metalli- 
tööpingi üheaegsest teenindam isest kui tüübilise 
näite töö  ratsionaliseerimisest ja tihendam isest Lii
du tööstustes.

Tšeljabinski traktoritehases tööline Bušujev töö
tab korraga neljal riisitmasinal, täites sel viisil 
tööd, mis esialgse tootm iskava kohaselt pidi va
jam a nelja inimest. Töötlusesemeks on diiselmoo
tori jaotusvõlli ham m asratas. Tööpingid ja  nen
del täidetavad operatsioonid on järgm ised:

1 ) Nelja spindliga vertikaalpuurm asin, millel 
puuritakse koirraga neli auku, üks suurem auk kes
kele ja  kol!m vähem at äärtele.

2 ) Poolautom aatne revolver-treipink, millel 
viiakse läbi kokku 1 1 treim isoperatsiooni,

3 ) Revolver-treipinik, millel reivitakse üle 2 
mulku ja viiakse läbi veel 5 treimisoperatsiooni.

4) Ühe spindliga vertikaalpuurm asin, millel 
toimub kühmu m ahavõtm ine senkeri abil.

Need tööpingid asetsevad ühel joonel.
Töö korraldus on peajoontes järgm ine. V ahe

tuse algul Bušujev kinnitab töötükid igasse masi
nasse ja  kontroHib pinkide kui ka lõikeriistade val
misoleku. Esimesena lastakse käim a nelja spind
liga puurmasin ja siis poolautom aatne treipink. 
Jättes need autom aatsel ettenihkel töötavad pin
gid töötam a, läheb Bušujev kolm anda ja  selle jä 
rele neljanda pingi juurde ja paneb ka need töö
tama. Töö vältel peamine jälgimine ja tähele
panu koondub teisele ja kolm andale pingile, kus 
toim uvad kõige raskem ad ja hoolikat tähelepanu 
vajavad operatsioonid.

Iga tööpingi produktsioon tänu ratsionaalsele 
töökorralduisele olevat suurenenud 25-f-30'% võr
ra. Bušujevi töötasu on tõusnud 250 rublalt 550 
rublani. Praagi hulk, tänu hoolikale töösse suhtu
misele, on järsult langenud, —  endiselt 25% -ilt
5-^10% -ini. N.

GAASIDE NIISKUSESISALDUSE MÕÕTMINE.

Niiskusesisalduse kontrollimine osutub tarvili
kuks ka moodsas metallitööstuses. Kui näiteks 
hõõgutusahjugaasid sisaldavad^ niiskust, siis kõrge 
süsinikusisaldusega teras dekarboniseerub, s. o. 
kaotab temas sisalduvat süsinikku ja  pole siis enam 
kõlblik mitmeteks otstarveteks. Sellest valm ista
tud habem enugadel pole head tera, auto ja lennu
ki osad ei pea teenistuses küllaldaselt vastu jne.

Tavalised, s. o. meteoroloogilistel vaatlustel ja 
eluruumides kasutatavad niiskusesisaldusemõõtjad 
ei ole kohased tööstustele. Seepärast Am eerika 
firma General' Eliectric’i poolt on välja arendatud 
kantav elektriline m õõtja gaaside niiskusesisalduse 
m ääramiseks tööstustes. A paraat m äärab kaste- 
punkti, s. o. tem peratuuri, mille juures gaasis sisal
duv niisikus hakkab välja kondenseerum a. Väike 
gaasivoolus juhitakse läbi aparaadi vastava kam b- 
rikese. Niiskus kondenseerub õhukesel metallpeeg- 
lil, mis on ühenduses term oelem endiga ja viimane 
om akorda elektrilise osutusriistaga. A paraadi kä
sitseja reguleerib jahutusaine, tavaliselt süsihappe 
juurdevoolu, kuni väikesed m uudatused põhjusta
vad peeglil kas niiskuse kondenseerum ist või ära- 
auramist. Siis kastepunkti tem peratuur on otse 
loetav galvanom eetrilt.

Peale metallitööstuste aparaat on kasutatav ka 
keemiatööstustes, gaasivabrikuis ja uurimislabora- 
toorium ides. N.

VEEKINDEL V A A P VESIKLAASMÖRTLIST.

Ühe saksa patendi järgi segatakse vesiklaas me- 
talla^tsetaadiga, eriti alum iinium atsetaadiga emul
siooniks ja  lisatakse räniliiva või kivijahu mörtli- 
konsistentsini. Vesiklaas võetakse harilik, tehni
line; alum iinium atsetaat —  8 %-lise lahuna. Vii
m ast võetakse 20-f-50 osa 100 osa vesiklaasi koh
ta. Niisugused vaabad on veekindlad ja  happe- 
kindlate lisandiiste juures ka happekindlad. Sää
rane patenteeritud:' vaap sobib kivikaitsekihina; 
vastavate värvilisandustega võib selle ka värvili
seks teha. A.
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Kiir-tulekustutusseadmetest.
Ins. H. Truu.

Rahvavara hoidm isele tu leohu vastu p ea
m e nüüd pühendam a erilist tähelepanu. Iga 
töötaja peaks oskam a üm ber käia vähem alt 
hüdropuldiga ja keem iliste tu lekustutitega, 
m illedest o li m eil kirjutatud TK nr. 7 —  
19 3 6  ja nr.nr. 8  ja 11 —  1 9 3 7 .

A llpool toom e huvitava kirjutuse a u to 
m aat- e. k iirtu lekustutitest, mis vääriksid  
m eie tööstusjuhtide tähelepanu.

T o i m e t u s .

Suurtulede esiletulekut põhjustab teatavais töös- 
tusruumides, õliladudes jne. asjaolu, et lahtipuh- 
kenud tulele piiri panek tavaliste tuletõrjeseadm e- 
tega (pritsidega) ei osutu tule kiire levimise tõttu  
küllaldaselt m õjuvaks. Lähtudes sellest, et töös- 
tusettevõtetesse ja  muudesse tähtsatesse ehitustesse 
investeeritud suured varad  kohustavad võtm a ta r
vitusele kõiki abinõusid nende varade kaitseks ju 
huslike ohtude, eriti tuleohu vastu, peaksim e v õ t
m a uurimisele, kas on meie tööstused, jõusead
m ed jõujaam ades ja  igasugused muudi riiklikult 
tähtsad ehitused küllaldaselt kaitstud tuleohu vas
tu. Kaitsel tuleohu vastu ei saa põhim õtteliselt 
piirduda varade kindlustam isega tule vastu k ind
lustusseltsides, tuletõrjekom andode organiseerimi

se ja varustamisega, vaid tähtsam ais käitisis tuleks 
e s m a j  o o n e s  tarviduse piires v õ t t a  k a 
s u t a m i s e l e  t e h n i l i s e d  a b i n õ u d  j a  
s e a d m e d ,  m i s  a s t u v a d  t u l e  l a h t i -  
p u h k e m i s e l  t e g e v u s s e  a u t o m a a t 
s e l t ,  tõkestades tule paisumist suurtuleks tule 
kustutamisega tule lahtipuhkemise alguses, või või
m aldavad m õjuvat kustutamist nende käsitsemi- 
selevõtmisel. Tähelepanuväärivaiks tuleks siinjuu
res lugeda nn. s p r i n k l e r s e a d m e i d j a s ü -  
s i h a p e  - k u s t u t a  j a i d .

Sprinkler- e. pritsimisseade.

Silmas p idades tule lahtipuhke tingimusi, ni
melt et:

1 ) tuli võib puhkeda ajal, millal ei ole kedagi 
kohal, või kohas, kus üldse pidevalt kedagi ei 
viibi, nagu ladudes;

2) tuli levib niivõrd kiiresti, et tulepesa kustu
tam ine olemasoleva käsikustutajaga ei osutu kül
laldaselt jõudeliseks ja tuletõrje kohalejõudm iseni 
on tuli paisunud laiaulatuslikuks ning tulele piiri 
panem ine ületab tuletõrje võim ed;

Joon. 1. W alther-sprinklerseadtae skeem  veevarustusseadm ega.
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Joon. 2. Sprinkler. a —  suletud olekus; b —  läbilõikes; 
c —  avatult; d — ■ klaas-sulguriga.

on väga tõhusaks tõrjevahendiks evida tulekustu- 
tusseade, mis autom aatselt raikendub tegevusse 
tule puhkemisel ja lokaliseerib tuleohu enne selle 
suurekspaisumist ja seega hoiab ära tuleohu läbi 
tekkida võivad kahjud. Sääraste kustutussead- 
m ete tähtsus tööstuslike tulekustutajaina jm. on 
väga suur; eriti oluliseks osutuvad autom aatkustu- 
ta jad  õhukaitse seisukohast.

Väga levinud autom aatkustutajaks on s p r i n k-
1 e r s € a d e. Iseloomustavad eriosad selle sead
me juures m oodustavad nn. s p r i n k 1 e r i d, mis 
autom aatselt vabastavad kustutusvee voolu tule 
lahtipuhkemisel.

Sprinklerseade koosneb järgm istest peaosadest. 
Tuleohutuks tehtava ruumi lae alla asetatakse 
peened torud, milledele on paigutatud sprinkle- 
reid küllaldases vahekauguses üksteisest. Torud

võiia asetada ka krohvi alla, kui see on tarvilik 
ruumi arhitektoonilisest seisukohast. See nn. jao- 
tustorustik (sprinkler-torustik) ühendatakse toite- 
torustiku ja  sellesse sisseehitatud a 1 a r m  v e n- 
t i i 1 i kaudu veetagavara meihutiga. Soojas ruu
mis, s. o. väljaspool külmumisohtu, on kogu to 
rustik kuni sprinkleriteni pidevalt vee all. Kus 
võib külmumist juhtuda, hoitakse sprinkler-torus
tik kuni alarmventiilini suruõhu all. V astavalt 
vesi- või suruõhutäitele jagunevad sprinklersead- 
m ed m ä r g -  või k u i v s e a d m e t e k s .  Sprink- 
leri tegevusse-rakendumisel, s. o. sprinkleri lahti
löömisel avaneb alarm ventiil ja  selle kaud'u vee 
juurdevool sprinkler-torudesse. M ärgseadm ete juu
res algab kustutusvee vool kohe sprinkleri ava
nemisel, kuivseadmeis aga vähese aja m öödum i
sel.

Sprinkler ja  alarm ventiil on ühenduses kõla- 
signaalseadmega. A larmventiili avanemisel' hak
kab signaälkell kõlisema. Joonis 1 kujutab W alt- 
her-sprinklerseadet ühes veevarustuskeskusega, 
kus tähistused on järgm ised: A  —  sprinklerpum p 
ühes elektrim ootoriga, B —  suruõhu-veemahuti, 
C —  õhükompressor, D —  veetorustik ven- 
tiilseadmeni, E —  kuiv-ventiilseade kiiravajaga, 
F —  kõla-signaalseade, G —  sprinkler-torustik, 
H —  ühendusotstüikk.

Sprinkler ise kujutab enesest kustutusdüüsi. Sel
le ava on normaalseisangus klaaskoonusega sule
tud, mille sulgemistuge hoiab kergsulavusega sula
mist kaitseseade. Sprinkler on kuju tatud  joonisel 
nr. 2: a —  suletud olekus, b —  lõikes, c —  av a

Joon. 3. Sprinklerseadm ega kaitstud suurgaraaž 3 00  autobusele (B erliin is).

355



Joon. 4 , Sprinklerseadimega kaitstud eelketrussaal.

tuna ja  d —  klaas suluseadmega. Sprinkleri kait- 
sesulam sulab 12° Q juures ning selle tem peratuuri 
juures avaneb kustutusvee vool sprinkleri kaudu. 
Vesi langeb sprinklerist vihm asajuna. Kui on 
karta  keemilisi mõjutusi sprinklerile, tehakse 
sprinkleri koonuse tugiosa klaasist (vt. joon. 2 -d ). 
Tavaliselt piisab tulepesa lokaliseerimiseks ühe 
sprinkleri avanemisest.

V äga oluliseks m õjuva kustutusefekti saamiseks 
sprinklerseadimega osutub vesivarustus. Norm aal
selt ühendatakse sprinklertorustik veeallikaga kahe 
üksteisest sõltum atu torustikuga, m illedest üks on 
alati valmis andm a kustutusvett. Lubatavaks vee-

Joon. 5. Sprinklerseade nnasinavabrikus.

varusituseks sprinklerseadm ele võiksid olla: 1. vee- 
värgitorustik suure veenõudlusegia, 2. kõrgel asuv 
veemahuti, 3. suruõhu-veemahuti, 4. pum pseade.

Sprinkleri kustutusefekt osutub eriti m õjurik
kaks seetõttu, et vesi langeb sprinklerist tulepesale 
pihustatult, vihm apiiskadena. Langedes tule piir
konda m uutuvad piisad auruks ja langetavad tem 
peratuuri. Kustutusvee vihm aks pihustamise ja 
laialiheitmise tõ ttu  evivad sprinklerid suureulatus- 
liku tegevusraadiuse. Sprinklerite kustutusefekti 
tõttu  —  tulepiirkonna jahutam ine veepiiskade au- 
rustamisega —  on sprinklerid m õjuvaiks tulekus- 
tutajaiks ka süttimise puhul term iitpomm idest, 
s. o. m õjuvaiks kustutusvahendeiks õhukaitse sei
sukohast.

Sprinkler&eadmete kasutusalad.

Sprinklerseadm ed on leidnud kasutam ist väga 
mitmekesistel aladel: masinavabrikuis, tekstiiltõös- 
tustes, jahuveskites, puutöõstustes, autogaraažides, 
kaubam ajades, kaubaladudes, teatrite näitelava
del, näituöhoonetes jm., s. o. kõikjal, kus tähtis 
on tuleohu kiire lokaliseerimine. Juuresolevail pil
tidel näeme sprinklerseadm etega kaitstud ruume 
järgm iselt: joon. 3 —  garaaž ca 300 autobusele, 
joon. 4 —  eelketrussaal, joon. 5 —  m asinavabrik, 
joon. 6 —  jahuvaltside saal'. Joonisel 7 näeme 
sprinklerit tegevuses.

Sprinklerite mõjuvust arvestades on võimalik 
tugevasti alandada tulekindlustuse preemiamakse.
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Joon. 6. Sprinklerseade (torud lae all) jahuvaltside saalis.

mis m õjuvalt soodustab sprinklerseadm e am orti- 
satsioonikulusid. Saksamaal näit. alandatakse 
sprinklerseadm ete kasutamisel tuleikiindlustuse 
preem iam akse kuni 60%  võrra.

Vaatlem e lühidalt tulekaitse küsimust meil. Tu- 
leõnnetuste statistikast nähtub, et möödunudi paa
rikümne aasta kestel on meil juhtunud terve rida 
töösituslikke suurtuleõnnetusi puutööstustes, lina- 
vabrikuis, suurjahuveskites, masinavabrikuis jm., 
mis on lõppenud tööstusettevõtete või nende m õne 
osakonna täielise hävimisega, mille tagajärjel loo
mulikult katkeb töö neil tööaladel lühemaks või 
pikem aks ajaks. Säärased tuleõnnetused oleksid 
kahtlem ata väldiitavad m õjuvate autom aatkustuta- 
jate —  sprinklerseadm ete olemasoluga. Tugedes 
sellele, peaksime eriti rõhku panem a tööstusette
võtete varustamisele tarviliste tulekustutajatega. 
Mõned meie tööstusettevõtetest on varustatud va- 
jaliste tulekustutus-seadmetega, kuid esinevaist tu- 
leõnnetustest võime järeldada, et paljudes e ttevõ t
teis tõhusad tuliekustutusseadmed siiski puuduvad 
ja needsam ad tuleksid üles seada, arvesse võttes 
seeläbi saavutatavate tööstustegevuse häirete väl
timist.

Süsihape ( CO2 ) -kustutusseadmed.
Sprinklerite kõrval kuuluvad kiir- ja  autom aat- 

kustutajate liiki süsihape-kustutusseadmed. Kustu
tusvahendina kasutatakse süsihape-kustutajate juu
res süsihapet (C O 2). Süsihape on gaas, mis ei

põle ega toeta ka põlemist. Põlev ese kustub ase
tatuna süsihappesse. Kustutamise efekt süsihappe 
läbi saavutatakse seega, e t tulepesa ümbritsetakse 
süsihappega, sulgedes seeläbi õhu juurdevoolu tu- 
lepessa ning põhjustades tule kustumise. Süsihapu- 
gaas 0° ja 760 mm baromeetriseisul evib erikaalu 
1,977 kg/m®, s. o. süsihapugaas on ligikaudselt 
poolteist korda raskem õhust. Rõhu all 36 atü 0° 
juures veeldub süsihape, võttes siinjuures enese 
alla vaid ’/500 mahust gaasilises olekus. Tule kustu-

Joon. 7. Sprinklerseade tegevuses.
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Joon. 8. SüsiK ape-kustutusseadm ega kaitstud kraasim ise- 
masinad. V a s a k u l  a l l :  kustutusdüüs tegevuses.

tamisel süsihape ei m õjusta kustutavaid m aterjale 
ega anna mingeid põlem isjääke. See omadus on 
väga oluline ja süsihapekustutajad leiavad eelista
mist seal, kus ei ole soovitav kustutavate m aterja
lide niisutamine veega. Elektri m ittejuhtivus soo
dustab süsihappe kasutam ist kõrgepinge-elektri- 
seadm ete juures. Eriti tähtis on see, et süsihape 
kustutab tule väga kiiresti.

Süsihape-kustutusseadm etes kasutatakse süsiha- 
pet veeldatud olekus kõrge rõhu all. Tarvitamisel 
juhitakse süsihape varum ahutitest (patareidest) 
torustike kaudu tulepuhkemise ruumi. Torustikust 
voolab süsihape välja pihustite kaudu ja katab 
kaitstava eseme süsihappeuduna. Joonisel 8 näe
me tekstiiltööstuse m asinatesaali kaitset masinate 
kohale asetatud taldrikdüüside kaudu, samas va
sakul all näeme taldrikdüüse tegevuses. M ärkimis
väärne on, kuivõrd puhtaks jääb  selle kustutus-- 
viisi juures tulepesa pärast kustutamist. S tatsio
naarsed süsihape-kustutusseadmed on kas käsitsi 
rakendatavad  või autom aatsed. Viimati nim eta
tud sead'med evivad erilise reguleerorgani, mille 
kaudu iga järsu tem peratuuritõusu puhul avaneb 
autom aatselt süsihappe väljavool tar'bekohale.

Süsihape-kustutusseadmete kasutamis- 
alad.

A rvestades süsihape-kustutajate eel
tähistatud omadusi tulekustutamisel, 
eriti kiiret ja  m õjuvat efekti, mis tingi
tud on tulepesa täieliselt eraldamisest 
õhujuurdepääsust sü-ihappeudü või 
-lume toimel ja seega tule lämbumisest, 
teiselt poolt süsihappeudu või -lume 
aurustumisest, mis kutsub esile tugeva 
jahutuslefekti tulepesa piirkonnas, leia
vad süsihape-kustutajad kasutamist 
kaitseseadm etena esm ajoones igasugus
te õlitulikahjude ja muude kergesti süt
tivate ja põlemisel kõrget tem peratuuri 
arendavate ainete tuletõrjes, elektrijõu- 
j aam ades kõrgepingetransform aatorite, 
elektrigeneraatorite ja  muude seadmete 
kaitseks, tekstiiltööstustes (eriti seetõt
tu, et kustutam ine süsihappega ei riku 
seadm eid), õlitööstustes, tank- ja teistel 

laevadel, sadamais, õhukaitses jne. Eriti peame 
siinjuures alla kriipsiutama süsihappega kustuta
mise tähtsust meie viimasel suurtulikahjiil ühes 
keemiatööstuses.

Üksikseadmete kaitseks osutuvad rahuldavaiks 
ka kan tavad  süsihape-käsikustutajad ja ratastel 
tranäporditavad kustutusseadm ed (vt. joon. 9 ja 
10 ).

Joon. 9.
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vabrikus.
kasutam ine ketrus-

Joon. 10. Kärule m onteeritud süsihape-kustutusseade.

Kokkuvõte.

1. Meie tööstusettevõtete tegevust peam e kind
lustama igakülgselt, ka tulekaitsevahendite seisu
kohalt.

2. E ttetulnud tuleõnnetused juhivad tähelepanu 
sellele, et kõikjal, kus see praktiliselt tarvilik, ei 
ole meil veel kasutamisel tuleõnnetusi ärahoidvaid 
ajakohaseid kaitseseadm eid.

3. Juhtides käesoleva kirjutusega tähelepanu 
tuleohtu ärahoidvate kustutusseadm etele, peame 
asja tähtsust hinnates tarvilikuks selgitadä, kas 
ajakohased tulekustutusvahendid leiavad kõikjal 
kasutamist, kus see vajalik.

4. Jõudeliste tulekaitsevahendite ülesseadmisel 
peaks antam a tulekindlustuste preem iam aksude 
alal vastavad soodustused. I



Kuidas ehitada jääpurjekat.
Oleme tutvustanud ja õpetanud m erespordi hu

vilistele „Kuidas ehitada purjejah ti“— (TK  nr. 6, 
7, 9, 10; 11 ja 12 —  1937. a.; TiK nr. 1, 2, 3, 5,

I. Meiksim.
K e r e .  Kõigepealt tutvume ja uurime järele 

jääpurjeka kere konstruktsiooni (joon. 1 —  A, B 
ja joon. 2 —  A, B, C, D, E, F, G, H, K, L ).

7, 8, 9, 11 ja 12 —  1938. a .) ja  „K uidas ehitada 
purisiista“ (TK  nr. 7, 10, 12 —  1939. a. ja 
nr. 7 —  1940. a .) .  Nüüd taham e tutvustada ja 
õpetada ,,Kuidas ehitada jääpurjekat“ .

Joon, 1.

Pakub ju talv —  kui meri ja  sisemaa veekogud 
kattuvad sileda tugeva jääga —  vahest niisama 
palju häid võimalusi sportimiseks kui seda oleme 
saanud nautida suvel. Pealegi võib jääpurjek  m õ
ningais kohtades kujuneda heaks side- ja trans- 
pordiabinõuks, olles kindlam  ja kiirem kui hobune.

Kuna iga spordiala areneb peamiselt võistluse 
läbi, siis tutvustame lugejaid ühe m oodsam a 1 5 m “ 
puripinna monotüüpklassj kuuluva jääpurjekaga.

Ehitada jääpurjekat on m ärksa kergem  ja ka 
odavam  kui purijahti, nii et sellega peaksid toime 
saama laiem ad noorte ringid.

Jääpurjeka peaosad on: kere ühes kandetalaga 
ja jalastega, puri mastiga ja rool.

Jääpurjeka ehitust alustame kerest (skeletist).

Me näeme, et jääpurjeka kere koosneb reast 
põikvaheseintest I— V ja ühest pikuti-vaheseinast 
VI. Vaheseinte I— V külge on painutatud ja kin
nitatud vöörist ahtrini ulatuvad m ännipuulatid c 
ja tam m epuidust küljelauad d.

Asume seega kere üksikosade valmistamisele.
Saeme sirgekujulistest ja  puhtaist männipuu- 

prussidest 4 latti pikkusega umbes 7500 mm ning 
läbim õõduga: 2 latti ä 25X 35 mm (ülem ised) ja
2 latti ä 25 X25 mm ning puhtaist tammepuulau- 
dadest kaks küljelauda 7 5 0 0 X 2 5 0 X 1 2  mm. Latid 
ja lauad võib ka jatkata, liimides pikalt tiideviltu 
lõigatud otsad külma veekindla liimiga kokku. 
Küljelaudade pragunemise ärahoidm iseks liimime 
neile seestpoolt vertikaalsed vineerliistud umbes 
70 X3 mm vahem aaga 400 mm. Lattidesse c tu 
leb teha sisselõiked vineerliistude jaoks.

Siis koostam e tam m epuulauakestest risti-rästi 
laotult ja kokkuliimitult vööri ja ahtri klotsid a ja 
b, millede külge kinnitame hiljem latid ja külje
lauad (joon. 2 —  K, L ). Edasi asume põikvahe- 
seinte valmistamisele. —  Saeme 6-^-8 mm vinee
rist välja vaheseinte kujud e I— VI ja lõikame 
neisse I— V pesad lattide c mahutamiseks, kuna
II, IV ja V keskelt lõikame veel välja avad vahe
seinte kergenduseks ja ka tugevdamiseks (joon. 2
—  E järe le ). Vahesein I tuleks kahest tükist, sest 
vahesein VI lõikab teda keskelt pooleks. Iga vahe
seina e külge kinnitam e (naeltega või kruvidega) 
raam ina männipuust prussikesed (f —  põhja-, 
g —  külje- ja h —  tek itala), seejuures sellise a r
vestusega, et küljelauad ja tekikate tk liibuksid 
tihedasti vastu vaheseina raamistikku. Raamistikku 
tugevdam e ja seome vinklitega i joon. 2 —  F 
eeskujul (v ineerist). Vööris asetseva pikuti-vahe- 
seina VI (vt. joon. 2 —  L) juures teeme eraldi-

Joon. 2.
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jo on . 3.

raamistiku —  kahe vineerseina vahele. Raamistik 
koosneb pealmisest ja alumisest pikkprussist k ja 
püst-prussidest m, n, o, p, g. Kõik prussid kruvime 
pikuti seintega kokku. Seejärele võib asuda jä ä 
purjeka sikeleti kokkum onteerim isele. Selleks m är
gime joon. 2 —  A  järele siledale laudpõrandale 
või väljalooditud  pukkidele asetatud lauastikule 
jääpurjeka põhiplaani.

Paigutam e ja kinnitam e kergelt kõik valmisosad 
oma kohtadele. Ühendam e pikiseina VI vööri k lo t
siga a ja  vaheseinaga II. Parem aks kinnitamiseks 
on vaheseina II külge liimitud vineerist lauakesed, 
mis tuleb passida ligi prussile m. Veel oleks hea 
pikuti-prussid k läbi lasta vaheseinast II —  e ja 
kinnitada nad sealtpoolt m etallvinklitega (vt. 
joon. 2 —  L ).

Siis passime ligi vaheseina I ja  ühendam e selle 
vaheseina Vl-ga, nagu joon. 2 —  L (pealtvaade) 
on näidatud.

Seejärele kontrollim e vaheseinte kulgemist kont- 
rolllatiga, niille järele võime ligi painutada prus
sid c, kinnitades nende otsad suputatult klotside 
a ja  b külge ja samuti küljelauad d. Kuid külje
lauad tuleb enne vabalt ligi passida, et ära m är
kida nende seespoolsele pinnale jääpurjeka teki- 
joon, lõpuks kinnitada nad nii prussid'e c kui ka 
küljeprusside g külge. Nad kinnitatakse 1" kruvi
dega nr. 8 üle 1 5 cm.

Nüüd on jääpurje'ka kere skelett koos ja me 
võime vabastada kere ning tõsta selle pukkidele. 
Edasi jääb, nagu joon. 1 —  A on näha, veel kin
n itada istekohtade kohalt tekikatte alla ja  lattide 
c külge prussid s (vt. joon. 2 — E, B ), et vinee
rist tekikatte servi kõvendada murdumise vastu. 
Vaheseinte III ja IV vahele tuleb kinnitada pruss

V varustatuna pikuti keskjoonel avaga 1 2 9 X 9  mm 
(vt. joon. 2 —  M ) poomi reguleeriva ploki pl 
seadmiseks.

Prussi r kinnitame paika prussidega v ja  t kül
ge vinklite abil (rau ast), kuna vaheseinasse IV 
puurime augu poom skoodi otsa läbijuhtimiseks au- 
tom aatklem m ist sk (vt. joon. 1 —  A  ja joon. 2
—  G, B, F, M ).

Tekikatte tk vineeri ja  põrandakatte  pk vineeri 
kinnitam e hiljem, kui sisustus ja arm atuur pn ja 
pm on valmis.

Juhime tähelepanu sellele, et nagu põikvahe- 
seinte joonistel on näidatud, tuleb küljelauad kin
nitada veidi allapoole (6  m m ), et küljelaua serv 
kataks ja varjaks põranda katet.

Veel tuleks jääpurjeka kere kõvendada keskel 
prussidega u (vt. joon. 2 —  C, G ja M) 25X 25 
mm, mis oleksid ühtlasi ka jalgade toeks.

(Järgneb .)

V Ä R V IT U D  TEED.

Juba mõne aasta eest hakati ehitam a värvilisi 
betoonteid, mis aitavad juhtida liiklemist õiges 
suunas. Nüüd, sõjaolukorra tõttu niisugune ehitus- 
viis on eriti levinemas seal, kus õhukaitse eesm är
giga ollakse sunnitud piiram a tänavate valgustust. 
T änavaäärte ja ristlem iskohtade markeerimiseks 
tehakse valge tsem endiga äärekivid, teetriibud 
jm. Punase värvuse saamiseks lisatakse tsem en
dile (jahvatades) punast rauaoksüüdi, rohelise —  
kroom oksüüdi, musta —  m angaanoksüüdi või 
tahm a jm . A .
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Tsüklotroon—aatomite purustaja.
A jakirja „Scientific  Am erican" ancm eil H. N.

25 sajandit uskusid teadusem ehed, et väikseim 
nähtam atu m ateeria osa —  a a t o m  — , millest 
koosnevad kõik ained, kujutab enesest midagi ti
hedat, s. o. m ateeriaga kogu ulatuses täidetut. Siis, 
kõigest üks inimpõlv tagasi, viisid vastavate uuri
muste tulem used arusaamisel-e, et iga aatom  on 
nagu väikese päikesesüsteemi sarnane, kus päikest 
asendab a a t o m i  s ü d a m i k  ja kus e l e k t 
r o n i d  tiirlevad südamiku üm ber umbes nii, 
nagu planeedid tiirlevad päikese ümber. Kõik 
elektronid seejuures on ühesugused ja kujutavad 
endast negatiivse elektrilaengu algosakesi.

Joon. 1. 220-tonn in e tsüklotroon K alifornia ülikoolis. 
Esiplaanil on suur neljakan,diline elektrom agnet, m ille  
keskkohas asetseb kaks vertikaalset poolust (üm britsetud  
üm m arguste m ähistekatetega). M agnetipooluste vahel 
asetseb tsüklotrooni ,,töötav“ osa —  üm m argune vaa- 

kuum kam ber.

Edasi tehti kindlaks, et on olemas nii m itut liiki 
aatom eid, kuid palju tuntakse keemilisi põhiaineid 
ehk e l e m e n t e .  Viimaseid on teatavasti kokku 
92; neist kõige kergem on vesinik ja  kõige ras
kem uraan. Ja  üksikute elem entide aa:tomid eri
nevad seejuures elektronide arvult, mis tiirlevad 
ringi üm ber südamiku. Vesinikul näiteks on vaid 
üks elektron, hapnikul kaheksa, vasel 29, inglis- 
tinal 50, kullal 79, raadiumil 88 ja uraanil, kõige 
raskemal elemendil, 92.

Imelikuks seejuures osutus asjaolu, et üksikuid 
elektrone võis aatom ist eem aldada, ilma et see
läbi m ärgatavalt muutus aatom i iseloom. Kulla 
aatom  näiteks jäi ka siis kulla aatomiks, raua 
aatom  raua aatom iks jne. Siit järeldati, et posi
tiivselt laetud elektreni südamiku ehitusest peab 
olenema iga aine iseloom, ja hakati uurima, kas 
südamik ise ei koosne väiksemaist osakestest. Ja 
nii oligi. Uurimused ja katsetam ised tõestasid, et 
südamik koosneb kahte liiki algosakestest —  
p r o t o o n i d e s t j a  n e u t r o o n i d e s t .  
Need viimased ongi teadlaste arvates need alg
osakesed, milledest on üles ehitatud kõik maailmas

tuntud ained, olgu need gaasid, vedelikud või tah 
ked ained.

Võidakse ehk küsida, kuidas tead^usemehed 
suutsid avastada kõiki neid algosakesi, m ida pole 
võimalik näha. See on toimunud suuremalt osalt 
sellekohaste tõestuste vaevarikka kogumisega. Kui
gi need algosakesed ise on nähtam atud, osutus 
ometi võimalikuks jälgida ja isegi fotografeerida 
nende liikumise jälgi, mis teatavais tingimusis, näi
teks nn. udukam breis sarnlevad pisitillukestele 
kom eetidele. Samuti osutus võimalikuks ,,kuulda“ 
kahe osakese kokkupõrikamist vaakuumis, kui nen
de kokkupõrkam ise efekti kõvendati ja  hääleks 
üm ber muudeti.

Võrdlemisi hõlpus on eraldada elektrone aato
mi küljest. Juba mõni tuhat aastat tagasi osati 
seda teha, kuigi see sündis teadm atult, kui toim e
tades esimesi elektrilisi katseid hõõruti merevaiku 
riidega. Kuid aatom i südamiku purustamisega on 
lugu hoopis teisiti. Rohkem  kui 2.00'0.00'0 aatom it 
mahub ühele joonele põiki üle i tähe peal oleva 
punkti. Seejuures aga aatom i südamik ei võta 
aatom i sees rohkem  ruumi kui kärbes toomkirikus. 
Protoonid ja neutroonid pealegi hoitakse koos 
erakorraliselt tugevate jõududega. Järelikult sel
leks, et lahutada üksteisest neid algosakesi, on 
vaja erakorralisi abinõusid ja  palju energiat.

Teadlased' jõudsid varsti ühisele arvamisele, et 
ainult aatom iga on võimalik purustada teist 
aatom it. Oli ainult vaja leida viis, kuidas tea ta
vale aatom ite hulgale anda nii suur kiirus, et juh
tides neid teiste paigaiseisvate aatom ite peale, 
oleks võimalik purustada nende paigaiseisvate 
aatom ite südamikke. Senised seadm ed osutusid 
liig nõrkadeks, s. t, ei suutnud anda ,,kuulideks“

Joon. 2. Tsüklotrooni vaakuum kam ber aparaadist välja- 
võetuna ja ilma kaaneta. Vasctkul ülal näem e kahte  
kõrgepingejiuhtm e sissevüki. N endest parem al on toru  ots, 
mis ühendatakse vaakuum pum baga. Paremad asetsevad  
kõrgpinge plaat, osakeste väljum isaken ja m ärgihoidja. 
Vaakuum kam bri sees näem e kahte D -kujulist vaskkarni.
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kasutatavaiie aatom itele küllalt suurt kiirust. Sel
leks oli vaja leiutada uus 'võimsam aparatuur, ja 
see õnnestuski noorel am eerika professoril Erhest 
L a w r e n c e’il, kes 1 1 aastat tagasi leiutas ja 
ehitas t  s ü k 1 o t r o o n i —  aatom ite purusta
mise seadme.

Juuresolevad joonised aitavad selgitada tsük- 
lotrooni ehituse põhim õtteid. Suure ja  võimsa 
elektrom agneti pooluste vahel asetseb vaakuum- 
kam ber, mis on näidatud eraldi joonisel nr. 2. 
V aakuum kam bri sees asetseb kaks poolringi- ehk 
D-kujulist seest õõnsat vaskkarpi (osad b jooni
sel nr. 3 ) , milledel üksteise vastas asetsevad sir
ged küljed on täiesti lahti. Need vaskkarbid ei 
puutu kokku vaakuum kam bri kerega, vaid, nagu 
näem e joonisest nr. 3, nad on ühendatud kõrg- 
sagedus-transform aatori f sekundaarm ähise otste
ga. K õrgsagedus-transform aatorit toidab kõrg
sageduse tekitaja ehk ostsillaator g.

Joon. 3. V aakuum kam ber skem aatiliselt, a —  vaakuum 
kambri sein, b —  D-kujulised vaskkarbid, c —  kõrge n e 
gatiivse pingega laetud plaat, d —  m ikaniidist aknake, 
e —  kiirendatavate osakeste liikum ise teekond, f —  kõrg- 
sagedus-transform aator, g —  kõrgsageduse tekitaja (ost-  

sillaiator).

Nüüd püüam e jälgida tsüklotrooni käitlemist ja 
töötam ist. V aakuum kam brile pannakse kaas peale 
ja see suletakse hermeetiliselt. Siis see kam ber ase
tatakse m agnetipooluste vahele ja ta  seest pum 
batakse Õhk välja õige suure hõrenduseni. Edasi 
lastakse kam brisse õige väike hulk m õnda kerget 
gaasi, nagu heeliumi või vesinikku. V aakuum 
kam bri keskkohas asetseb hõõguv volframniit, mis 
nagu iga tuline keha saadab välja elektrone. 
H õõgniit hoitakse negatiivse pinge all vaakuum 
kam bri suhtes ja  tulisest niidist väljunud elektro
nid tõukuvad selle m õjul niidist eemale. Nad põ r
kavad kokku gaasimolekulidega, ioniseerivad vii
m aseid ja  sel viisil tekitatud ioone saabki kasu
tada aatom eid purustavate kuulidena.

Jälgim e nüüd Ühe niisuguse iooni teekonda. O le
tame, et ta  asetseb vaakuum kam bri keskel selles 
kohas, kus joonisel nr. 3 algab spiraal. Sel hetkel 
kõrgsagedus-transform aator laeb ülemise D-kuju- 
lise vas^kkarbi (ülem ine on ta vaid joonisel) m ak
simaalse negatiivse pingega, mille suurus võib olla 
umbes 90.'00'0 volti. Selle mõjul ioon tõm m atakse 
ülespoole. Ometi ei liigu ta sirgjooneliselt üles
poole, sest tugev alaline magnetiväli, mis verti
kaalsuunas läbib vaakuum kam bri, sunnib teda lii
kum a kõverat pidi, nii et ta varsti jõuab kahe

mine jällegi pole sirgjooneline, vaid m agnetivälja 
mõjul toimub see spiraaljoont pidi. Samal kom 
bel toimub iooni liikumine edasi veel m itm ed ja 
mitm ed ringid, —  kokku teeb ioon vaakuum- 
kambris sedaviisi umbes sada tiiru. Iga tiiruga 
suureneb ta kiirus, ja kui ta lõpuks jõuab välis
seina lähedale, on ta kiirus tõusnud kuni umbes 
30.'0i00' km  sekundis.

Kõik eelkirjeldatu toimub äärmiselt suure kiiru
sega. D-kujuliste vaskkarpide pinge vaheldub näi
teks 20.0'00.0'0'0 korda sekundis, s. t. et ioon saab 
üksteisele järgnevaid uusi tõukeid samas tem pos 
ja iga niisugune tõuge lisab ioonile kiirust. Tekib 
ehk küsimus, miks ioon ei liigu ringjoont pidi, 
vaid ligikaudselt spiraaljoont e m ööda (joon. 3 ). 
See on tingitud kiiruse suurenemisest ja  nimelt iga 
uue ringiosa raadius suureneb proportsionaalselt 
kiiruse tõusuga.

Edasi on vaja silmas pidada, et eelkirjeldatud 
ioon ei läbi niisugust teekonda üksi, vaid et teda 
saadavad triljonid samasugused osakesed.

Ülemise D-kujulise kam bri välisseina juures (vt. 
joon. 3) asetseb plaat c, mis on laetud kõrge ne
gatiivse pingega, midagi umbes 70.0'0'0 volti. See 
plaat tõm bab tast m öödalendavad ioonid kõrvale 
ja  juhib nad mikaniidist aknakesele d. Viimane 
on küllalt paks, et takistada õhu sissepääsu, kuid 
ioonide läbilendam isele ei osuta ta peagu mingit 
takistust. A knakese ees asetseb ,,m ärk laud“ , s. o. 
,,pom m itatava“ aine hoidja. Ja  kuigi ükski lenda- 
vaist ioonidest ei saa olla täpselt sihitud ühe või 
teise aatom i südamiku peale, kuid suurest hulgast 
m itm ed siiski tabavad  neid m ärke ja  tulemuseks 
on aatom ite purustam ine või nende muundam ine 
mingi teise aine aatomiteks.

Loetlem e lühidalt neid tulemusi, mis Lawrence 
saavutas oma tsüklotrooniga. Naatrium, mille 
aatom iarv on 11, muutus magneesiumiks, aatom i- 
arv 1 2, püüdes kinni ühe neutrooni raske vee ^) 
(deuteroni) südamikust, millega teda pom m itati. 
Alumiinium, 13, muutus vosvoriks, 15, võttes en
dale juurde laetud osakese heeliumist. Lämmastik, 
7, m ida pom m itati neutroonidega, andis välja hee
liumi südam iku ja muutus booriks, 5. Saavutati 
veel palju teisi ainemuutumisi ja  varsti uurijad olid 
suutelised igast elemendist, m ida nad asetasid 
tsüklotrooni ,,tu le“ alla, valm istam a viis erinevat 
uut ainet või võetud algaine variatsioone. Ühe sõ
naga osutus lahendatuks keskaja alkeem ikute unis
tus, kuidas m uuta üht algainet teiseks aineks.

Veel üks tähelepanu vääriv tulemus saavutati. 
T eatavate kergete ainete pommitamisel muutusid 
need r a d  i o a  k t i i v s e i k s ^ ) , nagu seda on 
raadium  ja  ta sugulased. Ja kuna raadium , m ida 
hea eduga kasutatakse vähktõve ravimiseks, on 
väga kallis, osutub nüüd võimalikuks valm istada 
tsüklotrooni abil ta aseaineid. Tsüklotrooni mõjul 
valm istatud radioaktiivsete ainete iga ei ole tavali-

^) Nn. tõukeion isa ts ioon i  k o h ta  vt. T K  nr. 8 ---- 38. a ,
lk. 249,  a r t ikkel  , ,N eoonvalgustuses t“ .

2) Vt.  T K  nr. 9 —  193 7, lk. 296, a r t ikke l  .,M1« on
raske  v e s i?“ , sam uti  T A  nr.  1 1 ---  1936, lk. 233.

3) R a d i o a k t i i v s e  i k s  n im e ta tak se  n i isuguseid 
aineid, mis n a g u  raad iu m  e r i tavad  kiiri.
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D-kujulise karbi vaheruumi (peam e meeles, et 
D-kujulistel karpidel sirged küljed on lahtised). 
Niipea aga kui ioon väljub ülemisest D-kujulisest 
kambrist, on kõrgsagedus-ostsillaator jõudnud vas
tupidisele faasile ja  nüüd on alumine D-kujuline 
vaskkarp laetud negatiivselt, mille m õjul ioon 
tõm m atakse allapoole. Kiirust juurde saades len
dab ioon alumise vaskkarbi sisse, kus aga ta liiku- 
selt kuigi pikk; siiski tavalise söögisoola ühepäe
vane. pom m itam ine annab meile radioaktiivse soo
la, mis päeva või kähe vältel on suuteline aval
dam a sama m õju kui mitme saja tuhande krooni 
väärtuses raadiumgi. Kunstlike radioaktiivsete a i
nete kasutam ine ei piirdu mitte ainult arstiteadu
sega. Bioloogid kasutavad neid taim ede kasvu 
uurimisel, botaanikud katsetavad radioaktiviseeri- 
tud väetisainetega, tööstuses radioaktiivne vesinik 
hõlbustab täiustada maaõli rafineerimist jne.

Jääb puudutada veel ühte küsim ust: kas ja  kui 
palju tsüklotrooni leiutamine ja  arendam ine võib 
meid viia lähemale selle probleem i lahendamisele, 
millest tehnilisis ja teaduslikes ringkonnis on olnud 
küllalt kõnet viimaseil aastaküm neil, see on 
a a t om i t e  s i s e m i s e  e n e r g i a  k a s u t a 
m i n e  jõu saavutam ise otstarbel. Selleks arva
takse olevat kaks võimalust. Teoreetiliselt on m õ
lemad m õeldavad, kuid kummagi viisi praktilisele 
kasustamisele pole seni veel jõutud.

Esimeseks viisiks võiks olla a a t o m i t e  l õ 
h e s t a m i n e .  M öödunud aastal on korda läi
nud lõhestada uraani ühe isotoobi (aatom iarv 
235) aatom eid, pom m itades neid neutroonidega, 
kusjuures see aatom  laguneb mitmeks kergem aks

^) Iso toop ---- mingi algaine  va ria ts ioon,  s. o. e r in e 
vate  o m adus tega  algaine  eriliik.

elemendiks, eraldades õige palju soojust. V äide
takse, et seesugusel lõhestamisel uraani aatom  an
nab i 7.ÖÜ0 kuni 50.0'0i0' korda rohkem soojust 
kui üks süsiniku aatom  põlemisel. Ja niisugust lõ
hestamise soojust, kui seda on küllaldaselt käepä
rast, võiks kasutada auru tekitamiseks ja  seda 
om akorda jõumasinate käitamiseks.

Ometi ei ole põhjust arvata, et uraan lähemal 
ajal suudaks asendada kivisütt. Ainult uraani iso- 
toopi aatom iarvuga 235 on seni suudetud! lõhes
tada ja see on väga haruldane. Teiseks oleks vaja 
leiutada ,,edasisüttim ist“ , s. o. lõhestamisprotsessi 
autom aatset ülekandumist naabrus-aatomitele, mis
—  kuigi teoreetiliselt m õeldav —  tegelikult seni 
ometi on lahendam ata.

Teise viisina on m õeldav a a t o m i t e  h ä v i 
t a m i n e .  On näiteks teada, et kaks elektroni 
kokku põrgates hävivad, s. o. muutuvad energia- 
laineks. Siit edasi füüsikud järeldavad, et peaks 
olema võimalik saavutada palju rohkem energiat, 
kui saalks kutsuda esile palju raskem ate protoo- 
nide ja neutroonide hävimist analoogilisel viisil. 
Sellesuunaliste väljavaadete kohta olgu siinkohal 
toodud E. Lawrence’i arvutus, mille järgi ühest 
klaasitäiest veest, kui see täielikult hävitada ja 
muuta kasutatavaks energiaks, olevat võimalik 
saavutada üks biljon kiiovatttundi elektrienergiat. 
Millist revolutsioonilist pööret kogu maailma jõu- 
m ajanduses see tähendaks, ei vaja vist lähemat 
selgitamist.

E. Lawrence ise loodab kindlasti, et tsüklotroo
ni edasiarendamine —  juba praegu on tal käsil 
uue, senisest 20 korda suurema tsüklotrooni ehita
mine —  peaks toom a kättesaadavasse lähedusse 
ka aatom ite sisemise energia kasutamise võimalu
sed. S

PAESEINA VOODERDAMISEST.

Et paekiviseintega elumaja oleks elamiskõlvu- 
line, tuleks ta tellis- või tsemenitkividega vooder
dada, jättes õhuvahe. Tavaliselt tehakse pae- ehk 
maakivisein 60-^-70 cm paks. Säärasel juhul on 
tühja õhuvahega kivi päksiune (lap iti)vooder 
parajasti veel küllaldane. Tühja õhuvahe soodsai- 
m,äks paksuseks on 6-^-8 cm. Kuna aga võime tun
duvalt tõsta seina soojapidavust õhuvahe täitm i
sega poorse m aterjaliga (tur'bapxiru, linaluud, sae
puru), siis on majanduslikum teha vooder serviti 
tsementkividest ja  vahe (nüüd 8-f-1 2 cm) täita 
sae- või turbapuriuga või linaluudega. Peale selle 
tuleb paesein väljastpoolt krohvida tsem entkroh- 
viga veekindluse tõstmiseks, või seestpoolt võõ
bata asfaltemulsiooniga või kivitõrvaga, sest täh 
tis on, et turbatäidis välisniiskusest ei niiskuks. 
V undam endil pieab tingim ata olen^a isoleerkiht, et 
kaitsta seina alt m aapõuest tõusva niiskuse vastu. 
Tervislikust seisukohast on sisevoodrina telliskivi 
ja kerge tsementkivi võrdsed; väga head on puit- 
betoonkivid ''').

Kivivoodri asemel võib tarvitada ka laudvood-

rit punnitud laudadest, latid,
millele voodri lööte, tuleb katta immutusõliga või 
fenolaadiga. Ka puuvoodri puhul on kehtiv kõik 
eespool öeldu õhuvahe, täidise ja isoleerimise suh
tes. Kui sein seestpoolt krohvitakse, siis loomuli
kult tarvitatagu voodriks 1" poolpuhtaid lõhesta
tud laudu.

Laudvoodri puhul ei ole seinad muidugi enam 
täiesti tulekindlad ega m ädanem atud. A.

' )  Vt.  T K  nr. 3 ja  nr. 6 ---  39. a.

Vastuseid, hiisimuslde.
L ugejale nr. 4 1 0 9 . Te kaebate, et k a e v u v e e 1' 

o n  t s e m e n d i m a i t s e. Kuna aga Teie kae
vu tsem entrakked' lasti maasse juba 1 nädal pä
rast valmissaamist, isiis neis olev ,,vaba lubi“ ei 
jõudnud veel' kivistuda (õhu  COg m õjul) ja  see-■ 
pärast Icihustuski see vaba lubi kaevuvees. Kaevu 
alum ised rakked aga peavad seisma õues, vihma 
ja  õhu käes vähem alt 4-^5 k u u d, et betoonis 
leiduv vaba lubi muutuks kokkupuute läbi õhuga 
söehapuks lubjaks. Ühtlasi peseb vihm m aha õli- 
jäljed , misi betoonile jäid  õlitatud vorm ide taga
järje l (seetõttu on Teil praegu vesi õline). Mõne 
a ja  pärast kaob veelt 1'ubjamaik. A.
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Külmunud torustike lahtisoojendamine elektri abil.
V . M.

Iga täiv külmuKikinni puhtaveetorustikke, mille 
lahtisoojendam iseks ei tuntud varem  teist teed, 
kui tuli ikülmunud kohale ligi pääseda ja  siis soo- 
jenduslam bi abil või mõnel muul teel soojendades 
jää  sulatada. Sageli asub aga külm unud koht m aa 
all või ligipäästam atus kohas. Säärasel puhul on 
külm unud koha lahtisulatam ine seotud suurte ras
kustega.

Nüüd on selgi alal elekter toonud  kergendust.
Ei ole enam  vajalik külm unud kohale otsesesse 
lähedusse pääsmine. A itab sellest, kui on võimalik 
m õneküm ne meetri piires leida kaks ligipäästavat 
kohta, kuhu k innitada toru külge kaablite otsad, 
kusjuures üks neist asugu ühel-, teine teiselpool 
külm unud kohta.

Vooluallikana kasutatakse keevitustransform aa- 
torit, milles võrguvool m uudetakse madalapingeli- 
seks tugevvooluks, mis juhitakse kähe punkti kau
du torust läbi. Nii m oodustavad transform aatori 
juhtm ed koos toruga kinnise vöoluringi, mis to i
detakse keevitustrafo poolt. Selle vooluringi toru- 
osa evib suuremat takistiist kui ühenduskaablid 
põkjusel, et torud valm istatakse kas rauast või ti
nast, kaabeljuhe aga on vasest. Kuna raua eri- 
takistus on 6 ja  tinal 1 2 ko rd a  suurem vasest, siis 
näiteks võrdsete p.õiklõikepindade puhul tekib 
raudtorus 6 ja  tinatoru puhul 1 2 korda enam  soo
ja. Seda sooja ongi tarvis jä ä  sulatamiseks.

On veel tähtis, et kaablid, mis ühendavad tra- 
fot toruga, oleksid võimalikult suure põiklõikega: 
siis ei teki neis suurt pingelangust, m istõttu võim 
sus väheneks. Samuti soojeneb väikese põiklõi
kega kaabel enam, põhjustades kaabli kiudusid 
üm britseva kummiisolatsiooni hapraks muutumist.

H eade tagajärgedega võib kasutada isolatsioo
nita kiujuhet. Muidugi tuleb säärasel puhul luuta 
juhtm ete kokkupuutumisvõiimalus,.

K ülm unud torustike lahtisoojendäm iseks on k a 
sutatavad igasugused vooluallikad, mis võim alda
vad m adalapingelise tugevvoolu saamist.

Nendes kohtades, kus on käepärast vahelduv 
võrguvool, on kohane kasu tada keevitustransfor- 
m aatorit, mille abil kÕrgepingeline (220  või 
380 V ) võrguvool m uudetakse üm ber m adalapin- 
geliseks, kuid õige suure tugevusega vooluks.

K eevitustransform aator vastab ülaltähendatud  
nõudele üldjoontes. /  ^

K odum aa firma ,,V A L D U R “ on oma keevitu|f-'^ /  
trafod eriti selleks otstarbeks kohandanud, mffi-._ 1 
tõttu  nad peale oma otsese ülesande keevitu

transform aatorina julgesti võistlevad selleks ots
tarbeks eriti valm istatud välismaiste spetsiaalapa- 
raatidega.

Torru voolu juhtimiseks on kontakti võtmiseks 
kasutatavad igasugused toru harud, mis on juurde- 
pääsetavad, näiteks kraanid. Kui külmunud koht 
asub m aja torujuhtmestikus, siis on alati võimalus 
leida kaks kraani, mille VEiheline vool läbib kül
m unud kohtta.

K ahtlem atult k irje ldatud  võte evib praktilist 
tähtsust, eriti aga sääraste külm ade puhul, nagu 
meil olid m öödunud talvel. B
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