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Dr. rer. for. K. Verberg.

Igasuguse kehalise t66 tulemused s6ltuvad tarvitatud t66jou hulgast
ja selle otstarbekohasest rakendamisest. T66jou otstarbekohane kasuta-
mine on omakorda esijoones tingitud tédriistadest ja t66tamisvitetest.

Metsalilesto6tamine, s .0. mitmesuguste metsamaterjalide valmista-
mine toimub sellekohaste todriistadega. Kuna metsallestddtamine ise-
enesest on raske t60 ja nduab todtajalt suurt kehalist pingutust ning
vastupidavust, siis on védga oluline otstarbekohaste ja h&ade tooriistade
tarvitamine.

Muidugi suudetakse osavates ja vilunud kates ka puuduliku tooriis-
taga mdndagi teostada, kuid haa téoriistaga kahtlemata v6ib palju roh-
kem ja palju paremaid to6tulemusi saavutada, kuna nendega ka tdota-
mine on kergem ja vdhem vdsitav. H&a toodriistaga on vdimalik puud,
millest tehakse metsamaterjale, kdige kasulikumalt &ra tarvitada.

Metsalilesto0tamine toimub hhtsate tdoriistadega, Kirve ja saega,
millele lisanduvad moéned abiriistad.

Kirves oli varematel aegadel ainukeseks todriistaks metsaulestdota-
misel, kuna saag leidis m”etsatdodel palju hiljemini kasutamist. Ka praegu
tarvitatakse kohati kirvest ainukese todriistana, nagu vdga jamedate
puude langetamisel lirgmetsades (Ameerikas) ja peenikeste puude lange-
tamisel ja Ulestootamisel.

Kirve metallosa valmistati varemalt rauast ja ainult IGikav teraosa

oli terasest. Hiljem valmistati ta kogu ulatuses terasest seppade VGi
tehaste poolt.
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Teras peab olema teatavate omadustega: sisaldama kindlas suuru-
ses sisinikku ja olema tarviliselt karastatud; liiga vdhe karastatud Kir-
ves on pehme teraga, mis kergesti muljutakse kahekordseks, liiga palju
karastatud kirves on kdva teraga, mis to6tamisel kergesti puruneb, nii et
kirve tera muutub hambuliseks. Kirve kuljed (paled) peavad olema
siledapinnalised: mingisugused kithmud ega ddnsused ei tohi siin esineda.
Enamasti on kirve kiljed sirgjoonelis tasapinnaga, kuid on kirveid ka
norgalt kumerate kiilgedega. Kirve suurus ja raskus on vdga mitme-
sugused, olenevalt t66 iseloomust, seetdttu on ka kirve véline kuju mit-
mekesine.

Suurim mitmekesidus kirve kujus on tingitud aga maakohast, kus
teatud kujulist kirvest on hakatud tarvitama (Tab. I, 1—8). Naditeks
norra kirves (Tab. I, 2) on pika, kirve varre poole suunatud kaares te-
raga. Prantsuse kirves (Tab. I, 3) on lihikese, laia teraga, kirve vars 1i0-
akse kirve pdras olevasse naela, paremaks kirve pusimiseks varre kiljes
on aetud varrele raudvdru; paljudel saksa (Tab. I, 5) kirvestel on tera-
joon kaarekujuline, vene kirves (Tab. I, 6) on aga sirge teraga. Meil ena-
masti tarvitusel olevad rootsi ja soome kirved on Usna ndérgalt kumera
terajoonega.

Otstarbe jarele eraldatakse: raiumise, Idhkumise ja ta-
humise kirved.

Neist tdhtsaim metsallestootamisel, eriti puude raiumisel ja okste
laasimisel, onraiumise kirves (Tab. I, 1—9).

Kirve raskus oleneb to6taja joust ja harjumustest, kdikudes 2vi~—4
naela plrides. Raiumise kirves on vordlemisi llhikese, kitsa teraga,
mille pikkus 10—13 sm. Kd&vade puuliikide (tamm, saar, jalakas, vaher,
kask) 0lestodtamisel kirves peaks olema kitsa, kiilukujuhse teraga (kil-
gedevaheline nurk suurem), tugeva ehitusega, kuid kerge; pehmete puu-
lilkide (okaspuud, haab, péarn) jaoks on sobivam pikema ja dhema teraga
(kulgedevaheline nurk vahem), raskem Kkirves.

Tahtsus on kirvevarre pikkusel ja varre kinnitusviisil. Jamedate
puude raiumisel kasutavad ameeriklased 80—90 sm. pikkust kirvevart,
kuna meil lihematega, 60—70 sm., téotatakse.

Pikema kirvevarre korral on raiumisel 166gi hoog jéurikkam ja t66-
tajal tuleb vdhem kiitrutada. Kirve silm on 3-nurkne, 4-nurkne vdi
ovaalne.

Tavahselt on kinnitatud kirves varre otsa Gige (90°) nurga all, mis
raiumisel iseenesest ei ole kbdige kohasem, sest sdarasel juhul kaaluvam

osa toost langeb just kirve esimesele otsale (Tab. I — 9a).
Kui aga kirves asetatakse varrele tombi nurga all, siis kogu kirve-
tera on raiumisel Uhevéaéarselt to6sse rakendatud (Tab. | — 9Db).

Mida kergem ja peenem on kirve vars, seda kaugemale ettepoole
nihkub Kkirve raskuse keskpunkt ja seda suurem joud on kirvel raiu-
misel. Just osalt selleks otstarbeks taotakse meil tihti kirve silma raud-
kiil, mis takistab varre véljatulekut kirve silmast, kuid htlasi tunduvalt
suurendab kirve hoogu l66gil. Kirve vars on sirge vdi veidi kéver, vii-
mane on otstarbekohasem. WVarre ots peaks olema muust osast veidi
jamedam, siis vars ei libise kdest. Kirve vars peab olema killalt tugev,
sellepérast ta tehakse sitkest puidust, mel harilikult kasest, vahtrast ja
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I_<a|_saarest, Kannuvdsast kasvanud puud annavad parema varremater-
jali.

Léhkumise kirves (Tab. | — 10) on vdérdlemisi liihikese,
kuid paksu Kiilukujulise teraga, raskusega kuni 4 kilogrammi. Vastavalt
kirve raskusele peab ka kirve vars killalt tugev olema. Kuna seda Kir-
vest kasutatakse klttepuude halgude I6hkumiseks, siis on véga tahtis,
et kirve raskuse keskpunkt asuks Kirve silma piirkonnas. Eriti on selle
Ik<irv_e tiarvitamine otstarbekohane jamedate ja ekslikkude halgude I6h-

umisel.

Joon. 1
Tabel 1.
1—9. Raiumise Kkirved:

1. Ameerika k.: a — vaade
kiljelt, b — otsavaade.

2. Norra: a — Kkulgvaade,
b — otsavaade.

. Prantsuse.

. Bédémi:, a — kilgvaade,

b — otsavaade.

Saksa.

Vene.

. Rootsi.

. Pdhja-Soome.

Kirves varrega: a — vars

oige nurga all, b — vars

tdmbi nurga all sisse

166dud.

IG Lohkumise Kirves.

11. Tahumise kirves.

12. Soome tahumise kirves.

13. Kiimid: a — kahe te-
raga, b — Uhe teraga.

o

T o~wom

Tahumise Kkirves (Tab. I — 11, 12) on 15—20 sm. pika,
Ohukese teraga, vordlemisi kerge. Kasutatakse padmiselt ehitustdéodel
ja tahutud metsamaterjalide valmistamisel.

Kirve asemel peenemate puude langetamisel ja nende llesté6tamisel,
eriti hagude valmistamisel, kasutatakse h&a eduga mitemsuguseid
kiime (Tab. | — 13). Kiim on lihikese varre otsas asuv raske nuga.
Maoningatel knmidel on ainult Ghepoolne tera (tab, | — 13b), kuna teistel
Uks tera on néhtud ette puude langetamiseks, vastaspoolne, liihem tera
tiivede tukeldamiseks (tab. | — 13a).

Saag, teine metsaulestootamisel hadatarviline todriist, on v@rreldes
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kirvega palju hilisemal ajal metsatdoriistana kasutamist leidnud. Vare-
matel aegadel valmistati saed vahtsitud rauast, mis tugevaks ja elasti-
liseks taoti. Uuemal ajal tehakse saed erilisest instrumentaalterasest,
milles susiniku hulk kdigub 0,8%—1,0% piirides ja kus vdivad olla
ainult vaavli ja vosvori jaljed.

Kdige uuematele terase sortidele hsatakse veel teatav hulk kroomi
ja volframit, mis kull sae tugevust ja vastupidavust tunduvalt téstavad,
kuid mistdttu saed ka lgi 100% kallimaks lahevad.

Eriti hd& on teras, nus on valmistatud puidusoe abil, seepdrast rootsi
teras ongi digustatud kuulsuses. Saeteras peab olema korralikult ja kil-
laldaselt karastatud.

Saed ehituselt ja kujult on vdga mitmekesised. Saage vdib eral-
dada selle jarele, kas saeleht on varustatud (he v6i kahe kaepidemega,
mille kohaselt saagida v6ivad ks v8i kaks inimest.

Uhe kaepidemega saed on kuni % meetrit pikad, neid kasutatakse
ainult peenete tiivede ja okste katkisaagimisel, mist6ttu metsailestoota-
misel nende t&htsus on piiratud. Sagedamalt on aga tarvitusel 1,4—
1,6 m. pikkune kahe kéepidemega saag, millega kaks inimest té6tavad.

Viimasel ajal on leidnud rohket kasutamist n. n. vibusaag (poo-
gensaag): kuni 1 m. pikkune voérdlemisi kitsas saeleht on pinguli pui-
dust vOi terasest raamis (Tab. Il — 4). Selle saega voivad todtada uks,
aga ka kaks inimest.

Tavalise metsasae erinevused pGhjenevad saelehe kujus ja saeham-
maste ehituses. Saeleht v8ib olla kogu pikkuses Uhelaiune, mistottu ka
saehammaste joon on sirge. Sd&rase saega to6tamine kestva t66 puhul,
eriti lamavate puude saagimisel, on raske. Sagedamalt on saeleht kesk-
osas laiem Kkui otstest, seetdttu saehammaste joon moodustab suurema
vOi vdhema raadiusega kaarjoone (tab. Il — 3). Vastavate uurimuste
pbhjal on leitud, et sobivamaks saehammaste joone raadiuseks on 3 m.
Uldiselt on kaares hammasjoonega saag kergemini kasitletav.

Saehammaste kuju on suure mitmekesidusega (tab. Il — 1): ham-
bad on kas kdik tGhesugused v6i mdned erinevad ehituselt, suuremad ja
védhemad, tdmbi ja terava otsaga; saehambad jargnevad pidevalt Uks-
teisele vBi saehammaste vahel asetuvad vaheruumid.

Kdige lihtsam ja sagedasem saehamba vorm on kolmnurk, Kkus
hamba aluse suhe kdrgusele voérdub 0,72 ja hamba otsa nurk on 25°
kuni 40°. Selle kérval leidub M-kujuhsi ja liithambaid. Saehamba kuju
on suurel méaaral tingitud teatava maa harjumustest, kuid osalt ka ots-
tarbest, milleks saagi tarvitatakse. Kovade puulikide saagimisel on
otstarbekohasem kasutada véikeste lihikeste hammastega saage, kuna
pehmete puuliikide korral pikemad ja teravaotsahsed saehambad on
kasulikumad.

Uldiselt on lihtsate 3-nurgeliste hammastega saagi kergem korras
hoida, mistdttu s&araseid saage ka kbige rohkem kasutatakse.

Kanadas ja P.-Ameerika Uhendriikides on rohkem eelistatud M-
ja hithammastega saed.

Igal juhul on tahtis, et hammaste vahe oleks pnratud kaaresjoonega,
sest sddrasel korral on paremini vélditud pragude tekkimine saelehes.

Saehammaste vahed peavad killalt suured olema, et nendesse ma-
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liuks saagimisel tekkiv saepuru. Saepuru voétab 4—6 korda rohkem
ruumi oma alla kui tihe puit, millest saepuru tekkib. Kévadel puuliikidel
tekib vdhem saepuru ja see on peenike, kuna pehmete puuliikide saagi-
misel saepuru on rohkem ja ta on jadme.

Saepuru dramahutamiseks ongi mdnikord saagides saehambad tea”
taval kaugusel (ksteisest, et rohkem vaba ruumi tekiks; samal p&h-
jusel harilikud I6ikehambad vahelduvad luhikeste ruumihammastega
(tab. Il — If). Ka saelehe perforeerimine on tingitud samasugusest pdh-
jusest, Perforeeritud saelehes hammaste vahekohtadel leiame rida auke,
mis on médaratud saepuru daramahutamiseks ja valjakandmiseks saeteest
(tab, 1l — 2). Perforeeritud saagidel saehambad jadvad teritamisel alati
kindlasse asendisse, mis on eriti oluline liithammaste juures.

Uuemad tdhelepanekud ja uurimused nditavad, et ruumihammas-
tega ja sae perforeeriniisega on véhe saavutatud. Kuigi saepuru kdrval-
damine saeteest muutub hdlpsamaks, on sellevastu saag ise muudetud
ndrgemaks ja kergemini murduvaks perforeerimisega, kuna ruumiham-
bad védhendavad ka saagimise edukust. SeetBGttu uuemates saevormides
jadetakse mdlemad korvale,

Saeleht peab olema siledaks lihvitud, siis on hd6rumine saetees vé-
hem ja t66 edukam. Saelehe selg (hammasjoone vastaskiilg) on hari-
likult sirgjooneline, vahest aga kaares joon.

Saelehe 'md6tudel on oluline tdhtsus t60 edukuse suhtes. Md6dud
peavad olema omavahel kooskdlastatud, arvestades t60 omapérasusi.
Igal juhul peaks saeleht killalt tugev olema, et panna vastu té6tamisel
esinevatele pingutustele.

Sae pikkus olgu paras. Liiga lihikese saega td6tamisel esineb roh-
kesti n. n. ,surnuid punkte*, kus saeliikumise suund muudetakse, mis-
tdttu saagimine on vahese eduga ja t66tamine vasitab. Liiga pikk saag
nGuab saagimisel kogu keha asendi muutmist, seet6ttu t66 kujuneb sa-'
muti raskeks; paélegi pikal sael on ka saeleht paksem, seepdrast tekib
rohkem saepuru ja to6 selletdttu raskeneb.

Saelehe paksus, kdikudes 1—2 mm. piirides, on kooskdlas sae pik-
kusega : lihikene saag v6ib olla 6hem, kuid dhuke saag kergemini vibu-
tab tootamisel, paks saag korvaldab rohkem saepuru ja téétamine on
raskem. Saelehe hd6rumise vdhendamiseks saetees on saeleht hammas-
tepoolt kiljest veidi paksem, kuna saeselg on sellevastu dhem.

Tavalise metsasae kdepidimed on kinnitatud saelehe kilge kaht
viisi: 1) saelehe otstesse on needitud kaks teravat naela, mille otsa on
kinnitatud puidust kaepidemed; 2) saelehe otstes on kaks tmmargust
voru, kuhu k&epidemed sisse pistetakse. On olemas ka mitmesuguseid
patentkdepidemeid. Pd&omaparasuseks nende juures on see, et nende
asendit saelehe suhtes vdib muuta selle jarele, kas saetakse kasvavat
vOi lamavat puud. Uldse oleks aga soovitav, et iga tdotaja leiaks oma
kée jarele sobiva kdepideme kuju ja asendi.

Sae kandmisel 6nnetuste valtimiseks hammaste otsad kaetakse pui-
dust pulgaga, milles vastav soon sees.

Metsallestédtamisel kulub saagimisele 60% kuni 75% kogu t6o6-
ajast, seepdrast on sae omadustel suur tdhtsus. Pdaale sae kuju ja ham-
maste vormi on sae kdlbulisus suurel madéaral tingitud saeterase haadu-
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sest ja sae korrashoiust. Halb saeteras pdhjustab jargmisi puudusi:
1) pehme terase korral saag laheb ruttu niriks v6i saehambad litsu-
takse kergesti saelehe pinda, mistGttu saagi peab sagedasti teritama ja
tema hambaid pddérama; 2) liiga kdvast terasest valmistatud sael mur-
duvad kergemini tksikud hambad ja saelehes tekivad praod.

T60 edukus halvast terasest valmistatud sae kasutamisel vaheneb
keskmiselt 30%, vorreldes had saega.

Veel suurem tdhtsus on aga sae korralikul seisukorral. Viimase
saavutamiseks peab olema: saehammaste vahel tarviline vaheruum, &ige
saehamba otsanurk, killaldane saehammaste tervus ja poore.

Saehammaste vaheruum ja saehamba otsanurk on seotud sae tli-
biga, seepérast sae korrashoidmisel tdhtsamaks on saehammaste pddra-
mine ja teritamine teatava aja jarele.

Joon. 2
Tabel I1.

1. Saehambad: a — lihtsad
3-nurgalised, b, e — M-
kujulised, ¢ — 3-nurga-
lised vaheruumiga, d, g
— liithambad, f — 3-
nurgalised, ruumiham-
mastega.

2. Perforeeritud saeleht.

3. 2-kdepidemega saed a —
sirgjoonelise seljaga, b,
¢ — kumera seljaga.
Vibusaag (poogensaag).
. Koorismisnoad.

6. Liimeister.

(S

Saehammaste pé66ramine (murdmine, jaotamine) on tarviline
selleks, et saag saetees vabalt saaks liikuda ja kdik saehambad IGikaksid.
Podramata voi vaikese podrdega saag jadb kinni ja I6ikavad ainult vahe-
sed hambad. Pddramisel saehambad vaheldamisi painutatakse saelehe
pinnast kdrvale: paarisarvuHsed hambad Uhelepoole, paraituarvulised
teiselepoole. Loomulikult saeteras peab killalt pehme olema selleks, et
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vOiks podramist teostada, kuid muidugi mitte liiga pehme, sest siis poo-
ratud hambad viidaks varsti jalle enidisse asendisse. Koik saehambad
peab Uhevorra saelehe pinnast eemale painutama. Vaadates saeham-
maste otsi kéepideme poolt ndeme dige ja korraliku pddramise puhul
neid kahes sirges reas. Ukski hambaots ei tohi sellest sirgest reast kor-
vale kalduda. Korvalekaldunud hambad peab sdddma digesse asendisse.
Hammaste podramisele ei ole tarviline hammast kogu ulatuses pddrata,
vaid on killalt, kui péératakse hamba tlemist poolt. P6drde suurus, mis
thtlasi vordub saagimisel tekkiva saetee laiusele, kdigub 1Y2- kuni
3-kordse saelehe paksuse vahel ja oleneb sae pikkusest ja saetavast puu-
liigist. Pikematele saagidele antakse suurem ja lihematele vahem podre.
Kdvade puuliikide saagimisel vdib ptOre vahem olla, sest sel puhul sae-
hambad ainult 16ikavad; pehmete puuliikide saagimisel peab pdore aga
suurem olema, sest pehme puidu kiud on painduvamad, mistGttu sae-
hambad neid mitte ainult ei 18ika, vaid ka rebivad teiste seast valja —
selle jareldusel tekibki jadmedat saepuru rohkel hulgal. Kdvadel puuhi-
kidel on saetud pinnad seetdttu siledad, pehmetel aga karedad.

Pdorde kontrollimiseks kasutatakse erilisi modduriistu, harilikult
lepitakse aga silma hindamisega.

Paremaks po6ramise teostamiseks on otstarbekohane asetada saag
sellekohasesse kinnitusraami; metsas vOiks paigutada saag kiittepuu
halgu sisselbigatud saeteesse, nii et saehambad oleksid paigutatud ules-
poole. Sdérase sae asendi korral on to6tajal mdlemad kded vabad.

PoOramist teostatakse lihtsate pddramisvdtmetega voi eriliste pih-
tidega. VOtmete tarvitamisel peab olema pddrajal killaldane vilumus,
et koik hambad saaksid kddratud tarvilisel méaral ja Uhtviisi. Pééramis-
pihtidel on vastav séd&de, mis véimaldab k&iki hambaid tarvilises suuruses
poodrata ka vilumatal toélisel, seepéarast pihte voib kasutada ka vahevilu-
nud isik. *

Pé&dle podramist on tarviline saehambaid teritada. Teritami-
seks kasutatakse parajas suuruses 3-kandilisi viile. Teritatakse mdle-
mad saehamba kiljed. Teritatud kilgede vahel teritamisenurk vérdub
40°—50°. Paale teritamist tuleb vaadata jérele, kas hammaste pdore
ei ole rikutud ja rikke korral poore uuesti korda séada.

Po6ramise ja teritamise sagedus olenevad saetavatest puuliikidest,
esae haddusest ja juhuslikkudest asjaoludest.

Plldes asendada inimese kehalist t66joudu masinaga, on leiutatud
uuemal ajal rida saagimismasinaid,” mis toodtavad plahvatusmootorite
abil. Rohkete tilpide seas leidub s&araseid saagimismasinaid, mis on
tsna otstarbekohased kasutamiseks metsallestdotamisel, kuna nad on
kerged, lihtsad késitada ja tootavad edukalt; kahjuks kdrge hind on
takistuseks nende laiemaks levimiseks.

Harilikkudeks abiriistadeks metsalilestodtamisel on kiilud ja
koorimisriistad. Kiile (talvu) tuleb kasutada mitmel puhul.
Kasvava puu langetamisel, kui saagimisel saetee jaab kitsaks ja puu oma
raskusega pigistab sae kinni, on vOimalik saeteed uuesti laiendada ja
saagimist jatkata, ludes kiilu saeteesse. Samuti on vdimalik saeteesse
kiilude sisselé6misega puid soovitud suunas langetada.
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Ka langetatud tivede tikeldamisel, katkisaagimisel, saetee vaba
hoidmiseks tuleb kasutada Kkiile.

Eriti tarvilised on knlud jamedate ja okshkkude kittepuude 18hku,-
misel. Kirve 166gist tekkinud praosse asetatakse Kiil ja seda sisse tagu-
des vdib I6hestada halg. Kiilud on puidust vdi terasest. Puidust kiilud
tehakstehakse meil vahtrast, jalakast, saarest vdi kasest. Kiilu ots tahu-
takse kahest kiljest teravaks; Kkiilu pdd kestvaks kasutamiseks peab
olema Umbritsetud terasvdruga, sest ilma selleta kiil kergesti tarvita-
misel puruneb.

Teraskiilud on raskemad ja vastupidavad. Kilmanud puidusse sisse-
166misel pdrkab teraskiil kergesti tagasi, selle valtimiseks riputatakse
Kiilu praosse liiva v6i mulda. Teraskiilu kirvega sisse lila ei
ole soovitav, sest kirve pdra (tagakiilg) saab seetdttu kergesti
rikutud. Sisseloomiseks sel korral on otstarbekohane kasutada rasket
puidust valmistatud nuia. On olemas rida patentkiile, mille tarvitamine
aga vahe levinenud

Koorimisriistu tuleb kasutada metsamaterjalide — palkide,
tugipuude, paberipuude, lattide jne. koorimisel.

Lihtsamaks tooriistaks on sel puhul kerge raiumise Kirves, kuid
rohkearvuliste materjahde koorimisel on otstarbekohasem kasutada eri-
lisi tooriistu, Ehituspalkide ja paberipuude koorimisel, eriti laduplatsi-
del, kasutatakse sageli harihkku liimeistrit (tab. 11 — 6).

Sdaarasel juhul paberipuud koorimise otstarbel asetatakse vastavale
pukile. Metsas ja ka laduplatsidel koorimisrisitadeks on harilikult eri-
lised koorimisnoad (tab. Il — 5), millega t66 hdlpsamini ja kiiremini toi-
mub. Need koorimisnoad on kinnitatud varte otsa; valimuselt on tdhen-
datud noad vaga mitmesugused. Koorimine toimub pusti, ilma kadru-
tamata, nagu see kirvega to6tamisel tarviline on.
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Heelcnisl sccrulli valmistamine

Dr. agr. Leo Rinne.

Soode rullimisel vdivad pédasjalikult tulla kisimuse alla rullid
rauast, betoonist ja puust. Raudrulli muretsemine on sooharijate enamu-
sele ule jou kdiv oma kdrge hinna pérast. Puust v8i betoonist rulli vdib
aga iga sooharija omale kodus ise teha. Muidugi on puurulli vastupida-
vus, v@rreldes raud- ja betoonrulliga, vahem.

Peatan siinkohal betoonrulil valmistamise juures, arvestades paéas-
jaliselt rootsi kogemustega. Asudes betoonrulli valmistamisele tuleb teha
umb. 2% sm paksudest laudadest tmmargune aluslaud rulli
labim6ddule vastava (60—70 sm) labimddduga! Aluslaua keskele tehakse
auk telje otsa labipistmiseks. Teljeks v0ib kasutada vana vankri-
telge vdi 5 sm labimddduga raudkangi. Telg on 40 sm vdrra pikem Kkui
rulli laius, nii et telje mélemad otsad 20 sm vorra rullist valja ulatavad.
40 sm kaugusel kummagi telje otsast arvatud lllakse l&bi telje 40 sm
pikk raudpulk, nii et mGlemate pulkade suunad moodustaksid oma-
vahel dige nurga. Viiliga tehakse telje pind karedaks, et betoon paale
rulli valamist oleks paremini seotud teljega.

Rulli darte kaitse stinnib rauast kaitserdngaste abil. Selleks
valitakse 5 sm laiune ja 1 sm paksune raudvits. Rdnga ja rulli 1abimd6-
dud on thesuurused. Roénga kilge kinnitatakse kolm raudpulka.
Raudpulkade vabaks jaanud otstele kinnitatakse teine vdike raudrdngas,
millel 5 sm-lise l1&bimddduga auk, nii et rulli telje temast 1&bi pista voiks.
Mdlemate, suure ja vaikese rénga, keskkohad peavad asuma rulli telje
keskjoonel. Vaike réngas asub rulli telge mddda arvatud suurest rén-
gast 20 sm kaugusel.

Et rulli valamisel saada vbimalikult haad ja siledat vélist rullipinda,
on soovitav tarvitada 1 mm paksust raudplekki. Raudplekk on
nnsama kdrge kui rulli laius; pikkus tuleb valida vastavalt rulli 18bima6-
dule. Kui rulli 1abimddt on 60 sm, siis on raudpleki pikkus 188,5 sm; kui
[abim66t on 70 sm — siis 220 sm.

Ldpuks laheb veel vaja umb. 5 sm paksusi ja 6—8 sm laiusi laud -
latte ning natuke jamedat traati. Lattide pikkus on 3 sm v&rra suurem
kui rulli laius.

Betooni valnistamiseks on tarvis muretseda umbes 1—YY4 putti
tsementi, puhast (pestud) peent kruusa (vOi jamedat liiva) ja jadmeda-
mat kruusa. Kruus (liiv) peab olema rauast vaba.

Hobuste etterakendamiseks tuleb valmistada rullile raam. Vii-
mane voib olla tehtud mitmet viisi, valmistamine on lihtne. Raam peab
vastavalt rulli raskusele kullalt tugev olema. Raami osad lilakse veel
tle rauaga. Monikord on rulli raam varustatud istmega téolisele. Niisu-
gusel juhtumil tuleb kinnitada iste raamile niiviisi, et istuja raskus ho-
buste rakenduskohal ei lasuks.

Rulli valamiseks paigutatakse aluslaud nii maha, et ta ho-
risontaalne oleks ja kindlalt paigal pusiks. Aluslaua augu kohal on mul-
las auk, kuhu mahutatakse rulli telje ots. Esmalt paigutatakse rulli dére
kaitseks médratud suur réngas aluslauale ja pistetakse selle jarele rulli
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raudtelg labi véikese ronga ning aluslaua augu, kuni telje alumine pulk
véikese rénga kohal peatuma jaab. Siis ulatab telg suurest réngast alla-
poole 20 sm vdrra vélja. NOUd paigutatakse teine rongastepaar teljele,
véike réngas allapoole ja suur rdngas ulespoole, nii et telje ots labi vai-
kese rdnga paigutatud oleks. Siis toetub véike rongas vastu rulli telje
tlemist raudpulka. Niisugusel juhul ulatub telje paalmine ots suurest
rongast 20 sm vdrra
vélja. Selle jérele pai-
gutatakse raudplekk
suurte réngaste Umber
nii, et plekk rdngaid
véljaspool kataks ja alt
Ummarguse aluslaua aar
vélja paistaks. Selle ja-
rele Kinnitatakse latid
Uht otsapidi valjapaist-
va iUmmarguse aluslaua
kilge, nii et nad asuksid
vdimalikult Uksteise 1&-
hedal, ja seotakse traa-
diga vahemalt kolmest
kohast tugevasti kinni.
Nuud on vorm va-
lamiseks valmis ja vdib
asuda valamisele. Sel-
leks on tarvis kaht be -
toonsegu. Esimene
koosneb 1 osast tsemen-
. » , dist ja 2—3 osast pee-
kruusast (jame-
Adislamd dast luvast), teine 1
osast tsemendist ja 5—6
(7) osast kruusast.
Esimest betoonsegu
tuleb tarvitada rulli va-
Joon. 3 lisosade jaoks (vélised
Vorm betoonist soorulli valamiseks. seinad ja mdlemad ot-
sad) ; teise seguga tai-
detakse rulli seesmine osa mitte véga suuri kive vahele paigutades.
Kivide paigutamisel tuleb panna tahele, et nendest suuremad oleksid
Umbritsetud betoonseguga. Betoonsegu tuleb teha vdimalikult véhese
veehulgaga, kuid siiski nii, et segu kées ei pudeneks.

Alguses paigutatakse vormi pdhjale 5 sm kdrge kiht 1 : 2 (3) segust,
mille jarele sama seguga tehakse vormi &&rt modda umbes 10—15 sm
kdrgune 5 sm paks kiht. Selle jarele tdidetakse niiviisi saadud ja betoo-
nist mbritsetud auk 1 : :5 (6) betoonseguga thes kividega. Nii umbes
15 sm — 20 sm paksuselt (he korraga vormi paigutatud betoonisegu tu-
leb laia otsaga nuia abil nii kaua suruda ja kinni tampida, kuni vesi péal
ndha on. Sis tuleb jalle jargmine Kiht jne., kuni rulli pd&lmise otsani
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vélja joutakse. Rulli padlmine ots I6peb jéallegi 5 sm paksu 1:2 (3)
betoonseguga.

On vorm téis tambitud, jdetakse ta 2—3nddalakskuivama,
teda sdéljuures sagedasti veega kastes. Selle jarele kdrvaldatakse traa-
did, latid ja laudplokk ning p6dratakse rull vaga ettevaatlikult kuljele,
teda pGhust asemele vajuda lastes. Nuid kuivab rull véliselt veel umb.
kaks ndadalat, mille jarele teda pééle varustamist raamiga vdib
vOtta tarvitusele.

Ilma raamita oleks betoonrulli kaal umb. jairgmine:

. Rulli keskm. labim35t
Rulli pikkus Rulli labi- o KESKM- 1abimoo

sm maot sm puudades
Umniargus.
110 60 685 Vi1
115 60 716 43
120 60 746 45
110 65 802 48
115 65 839 51
120 65 876 53
110 70 930 56
115 70 973 59
120 70 1016 63
Traktorite jaoks vdib valmistada 70 sm 80 sm 1abim6o-

duga ning 150 sm — 240 sm laiusega rulli.

Betoonrulli valmis -
tamise kulud on tingi-
tud rulli suurusest ning mit-
mesugustest kohalistest olu-
dest ja vbivad sellepdrast koi-
kuda véga suurtes piirides —
umb. 20 kr. kuni 50 kroonini
ja rohkem.

Soode rullimisest.

Mida kobedama iseloo-
muga on soomuld ja mida ma-
dalam on turba lagunemis-
jark, seda tarvilisem on raske
soorulli t66 soopinna harimi-
sel ja soos kasvatatavate tai-
mekultuuride eest hoolitse-

misel.
Soorull muudab koheda
Joon. 4 iseloomuga soomulle tiheda-
Soorull raamiga. maks, suurendades seega soo-

mulla kapillaarsust ja vGimal-
dades taimede juurtele kindlamat asetumist. Ka kaovad soopinnalt pééle
rullimist vdikesed ebatasasused. Samuti surub raske rull kilma mdjul
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kerkinud paalmise mullakihi jalle vastu alumist, seega soomulla kihtide
vahel kindlat sidet jalule saédes.

Nii laheb korda rullimise abil kapillaarsuse suurenemisega juhtida
vett sligavamatest kihtidest taimede juurte piirkonda, tdstes sellega
mulla niiskust p&almistes soomulla kihtides. Viimane asjaolu on téhtis,
kui soomullasse kilitud kultuurtaimede seemned on idanemisel ja taime-
kasvu algul kannatavad niiskuse puuduse all. Rullimisega luuakse ka
tarvilisel maaral tihe side seemne ja soomulla vahel seemne idanemiseks
ja noore taime arenemiseks.

Valjaminnes rullimise tdhtsusest ja mdjust ndeme, et rullimine
vOib olla tarviline p&ddé&dle soo kindmist. WVé&ga koheda véahe la-
gunenud turbaga soomulla juures on tsna kasulik rullida soomulda pdaéle
kiindmist ja enne destamist, eriti veel siis, kui on kiintud kuival ajal. M&-
nikord vdib vana sookamarat veel tdiendavalt Usna tihedalt Gmber ja
maha litsuda, kui kinni jarele raske soorulliga pikuti Ule vagude ajada.

Kdikide taimede seemnekilvi jarele soomulda on enamasti
tarvilik rullida. Ainult kui tegemist on vdga tiheda iseloomuga
soomullaga, vdib ehk soorullimine &ra jddda. Samuti jaab rullimine &ra,
kui seeme kuliti soomullale ,keltsa péaale“, s. t. kui seemne kilvi ajal alu-
mises soomulla kihis veel jaa oli. Niisugusel juhul v8ib osutuda tarvili-
seks soomulla tadiendav rullimine paale soo vabanemist jaast.

Soomulla rullimine kuulub ka kultuur rohumaade eest
tarviliste hoolitsemisvdtete hulka. Koige kasulikum on
siin rullimine enamasti kevadel, eriti esimesel aastal paale kultuur-
rohumaa sissesdddmist sool.

Kultuurrohumaadel (samuti talirukki orastel) kdrvaldab rul-
limine osa kilma kahjulisest mdjust toimkamarale sel-
lega, et ta surub Ulestdstetud péaalmise mullakihi ihes taimede juurtega
jalle vastu alumist soomullakihti, millelabi osal kultuurtaimedest elu
paédstetakse. Péaale selle teeb rullimine pinna hdsti tasaseks.

Kui kultuurheinamaa esimesele niidule jadrgneb soe
ja kuiv aeg, osutub sooniidu rullimine sagedasti tarviliseks ja ots-
tarbekohaseks, eriti kui pdhjavee pind on vajunud suuremale siigavusele.
Ka pdikesepaiste kahjuline mdju niitmise tdttu kannatada saanud hein-
taimedele korvaldatakse niisugusel juhul rullimisetd6 abil.

Kultuurrohumaad on sagedasti soovitav rullida padle karja-
tamist. Rullimine kdérvaldab loomade sd8tkumise
tagajarjel tekkinud ebatasasusi rohumaade pindadel.
Rulli todtav pind peab aga ise ka kiillalt sileda iseloomuga olema, et rulli-
misel ei kannataks vaartuslikud heintaimed.

Raske soorulli tarvitamine sunnib kultuurrohumaadel: vdimali -
kult vara kevadel, siiskohepédédleesimestjateistniit-
mistningpdédle karjatamist. On téhtis, et pddlisheinad ei kan-
nataks rullimise tagajarjel. Raske rull mdjub péalisheintele kahjuliselt,
kui teda tarvitatakse ajal, mil taimed on juba kasvanud umbes 10—15
sm pikaks.

Meie soodel loodud kultuurrohumaadel peaks
enamasti vdhemalt kord aastas (kdige parem Kke-
vadel) sood rullima, mis isedranis tdhtis noore
heinkamara juures.



TEHNIKA POLLUMAJANDUSES 187

'M.issu.gusl vcasbalvimasinat
csfa

Dr. agr. IN. Rootsi.

See kisimus kerkib igal p6llumehel, kes kavatseb vdtta tarvitusele
reaskiilvi. Reaskilvil on voérreldes laialtkiilviga palju paremusi. Seem-
ned satuvad lhesugusesse sugavusse, mida médrame oma darandgemise
jarele, selletdttu tarkab enam taimi; laialtkilvil jadb osa seemneid mulla
pinnale, osa asetatakse liiga sligavasse, kust enam taimi ei tarka, vdi need
ilmuvad hiljem ja jadvad ndrgaks. Vé&hsmaa autorite jarele vdib kilvata
reaskilvis 20—30% seemet véhem, meie oludes on parem leppida seem-
nemaddra vahendamisega 10—20%. Oras tdrkab thtlaselt, mis ka thtla-
semat kipsemist vdimaldab. Uhesuuruse kllviméara tarvitamisel on
tostnud taimebioloogia katsejaamas reaskilv ligi 10% vdrra kaera- ja
odrasaaki. Reavahede kaudu on ko&rte alumised osad paremini valgusta-
tud, mis tdstab nende seisukindlust, ka on allakilvatud ristikul enam val-
gust kasvamiseks. Laiemaid reavahesid vdib harida ja palju umbrohtu
havitada. Orase destamiseks tdarganud umbrohtude hévitamiseks on
reaskilv samuti parem, sest laialtktlvi kisub &ke kergesti vélja liiga ma-
dalal, mulla pinna l&hedal tdrganud taimed. Pdaale laialtklilvi peame
seemne sisse seemendama, reaskilvil sinnib seemendus thes kilviga.

Vaatamata tdhendatud asjaoludele on meil reaskilvi levimine vaga
visa. Reaskiilv nduab kull paremini ettevalmistatud maad, kuid meie
pdlluharimine ei ole harilikult nii halb, et see takistaks reaskilvi labivii-
mist. Raskusi stinnitab aga masina ostmine. Hinnad on vdrdlemisi kor-
ged, 250—400 krooni vélja anda masina eest on suur summa. Kuigi
seemne kokkuhoid 20—30 kg ha kohta aitab tasuda mdne aasta jarele
masina hinna, ei ole korraga kinni maksta kerge. Asuniku talus on kil-
vipind vaike selleks, et masinat suuremal méaaral t66sse panna, mis tulu-
kam oleks. Tuleb katsuda tasu eest laenata masinat naabritele vdi osta
see Uhiselt. Reaskilvimasin on vordlemisi lihtsa ehitusega, katkiminekut
on vahe karta, sellepérast oleks (ihine kasutamine tédiesti mdeldav. Siski
peame arvestama masina ostmisel talu suurusega.

Suurtes mdisades vdib inimt66jou kokkuhoiuks kasulik olla tarvi-
tada suuremaid masinaid, mille vedamiseks l&heb tarvis kuni 4 hobust.
Taludes tulevad arvesse ainult Ghe ja kahehobusega veetavad masinad.
Oleneb talu hobuste arvust, kas voimahk on kiilvata tihe vdi kahe hobu-
sega.

Edasi on m66duandvad kilvipinna suurus ja soodasama kulviaja
kestvus. Meil on tahtis kevadine ja stigisene kiilviaeg, need kokku peavad
andma masina to0pdevade arvu aastas. Prof., Vormfelde (Bonnis) v6tab
aluseks aastase masina t60 kestvuseks 25 pdeva. Meie oludele on see
palju, kui me ei soovi lubada liiga varaseid ja hiliseid kiilve, mis vahem
saaki annavad. Kui tagasihoidlikult ainult parema kilviajaga piirduda,
voiksime arvestada siligiskilvide kestvust vahest 6 todpdevaga, kevadis-
tele kiilvidele 2 néadalit, seega 12 péeva, kokku 18 pdeva. Moned pdevad
voivad langeda dra sadude vO@i plihade tdottu. Kui suvi- ja talivilj*adele
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15 toopédeva aluseks votta, suudaks kilvata 2 hobusega veetav masin®
mille kilviriba laius 2 meetrit ja mis p&evas kilvab ligi 5 ha, 5ha X 15 =
75 ha aasta kohta kilvipinda. Muidugi oleneb 1 pdeva t66rohkus péeva
pikkusest, pollu pikkusest ja t60 kiirusest. Prof. Vormfelde jarele suu-
dab kilvata 2-meetrilise kulvilaiusega masin kdigukiirusega 60 meetrit
minutis 1 tunni jooksul, kui pOllu pikkus 40 meetrit, 0,29 ha, kui p6llu
pikkus 120 m — 0,48 ha ja kui p6llu pikkus 240 m — 0,57 ha. Umber-
keeramised nbuavad palju aega, mida vdhem neid, seda joudsam t00.
Olenedes p6ldude kujust ja suurusest v8ib tksikutes taludes masina pée-
vane kulvipind erineda. Kui mé&drata 2 meetri laiuse masina jaoks 75 ha
ja 1 meetri laiuse jaoks pool sellest, 37,5 ha kulvipinda ja arvesse votta,
et osa kogu pdllust, mis on pdélluheina, talivilja, kartuli, juurvilja all, sa-
mal aastal kilvist valja jaab, siis selgub, et juba 1 meetri laiune masin,
mida 1 hobune enamasti vdib vedada, kaunis suurt talu suudab rahul-
dada. Vdikestes taludes oleks kasulikum 1 meetri laiust masinat Ghiselt
kasutada.

Masina tulukamaks kasutamiseks ei ole Uiksi tahtis, et masina suuru-
sele vastaks killaldane kilvipinna suurus, vaid ka hobuste t66joud peab
olema masina veoraskusega kooskélas ja v8imaldama suuremat té6 pro-
duktiivsust. Muidugi erinevad ka hobused oma veojdult. Igasugune va-
hekord ei ole aga tulus, millega véhe arvestatakse. Kui néiteks meie ho-
buste jou jarele 7-reahne Pratsneri reaskilvimasin sahkadega liiga kerge
tundub 1 hobusele vedamiseks, on kasulikum tarvitada 9-realist 1-hobuse
jaoks ehitatud masinat, millega t60 joudsam. Sama realaiuse ja kiiruse
korral suureneks kulvatud pind 29% vorra. Téotamise p6hjal Pratsneri
7-real. ,,Tulevik“-masinaga taimebioloogia katsejaamas v0ib arvata, et
hads jous hobune suudab vedada 9-realist sahkadega masinat. Kahele
hobusele ehitab Pratsneri vabrik Cechoslovakkias 11- ja 13-realisi sahka-
dega ja 9-, 11- ja 13-realisi taldrekutega masinaid. On selge, et 9-realine
taldrekutega masin, mille ees 2 ohbust, ei suuda 2 korda enam maad tais
kilvata kui 7-realine sahkadega masin 1 hobusega. Kui kilvipinna suu-
renemist arvata 29%, voib tdendoliselt 7-realisega todotamine odavam
tulla, sest 1 mehe ja 2 hobuse pdeva asemel tuleb arvestada 1 mehe ja
1 hobuse pdevaga. Katsejaamas vOtame tarvitusele 9-realise taldreku-
tega Pratsneri masina ainult siis, kui vaja varakevadel kilvata harimata
ristikusooti talivikki.

Pé&dle hobuse t60jou on tahtis ka inimese t66jou tarvidus reaskulvi
masina juures. Suuremaid kahe hobuse masinaid ehitatakse enamasti
eelikuga (4 rattaga), et hélpsam oleks masinat tdpselt tagumise ratta
jélje jarele juhtida. Eest on eelikut kergem juhtida kui masina tagant,
kuid niisugusel korral nGuab kiilv 3 todlist: 1 hobuse juhtimiseks, 1 eeliku
jaoks ja 1, kes kdib masina taga, et kontrollida seemnete jooksu ja puhas-
tada tarviduse jarele sahku. Eeliku masina tagant juhtimisel laheb vaja
2 toolist. Uhehobuse masinal voib eelik dra jadda ja kui hobune rahulik,
tuleb péris korralik killv. Lahedaks haritud p6llul on katsejaamas ka 1
tooOmees Uksi kilvi toimetanud, juhtides hobust ja Ghtlasi kontrollides
sahkade kéiku. Kus pdld mitte lahe, peab kdima teine t66line masina taga.
Niisugusel korral osutub odavamaks tédtada 2-hobuse masinaga ja 2 t606-
lisega. Kallimaks osutub tédtamine 2-hobuse masinaga ja 3 tddlisega
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(eest juhitava eeliku korral). Kui sama realaiuse ja kdigu Kiiruse juures
vOrrelda 7-realist ja 13-realist masinat, vOiks arvata, et vastavalt suure-
male ridade arvule 13-realine suudab 86% enam pindala téis kilvata.
Tootavad aga 7-realisel ilma k&ruta 1 tdémees ja 1 hobune, 13-realisel
1 t6dmees, 2 naist ja 2 hobust, siis tduseb arvatavasti t6okulu enam ku
86%. Suurema masinaga on jdudsam t66tada ja suuremas majapidami-
ses vOib sellega arvestada, vdikeses talus, kus kdlvipind
ei vbimalda suurema masina tédielist kasutamist,
on parem tarvitad ailma eelikuta 1l hobusega veeta-
vat sahkadega masinat, mis vdiks olla 7—9-realine,
vastavalt hobuse jOule. Kasulikum on, kui p6ld on
nii korralikult haritud, et 1 tédmehest kiallalt
oleks.

Viimasel ajal levivad enam masinad taldrekutega, millega vdib t606-
tada ka halvemini ettevalmistatud pGllul. Taldrekud véivad ettesattuvad
juured labi l1digata, sahad maérjal mullal ummistuvad kergemini. Kuid
taldrekutega masin on kallim osta ja ka raskem vedada. Meie ei osta ma-
sinat mitte Uheks vdi paariks aastaks, vaid see peab tdédtama pikemat
aega. Kas kavatseme sns alati pdldu halvasti harida. Reaskilvil peab
jdama ka kasvatav mdju. Ta nduab paremat maa ettevalmistamist, mida
saakide tGstmiseks peame tingimata vajaliseks pidama. Samuti kilv
marga mulda ei ole soovitav. Kus m&ni maalapp halvasti haritud voi vé-
sastiku alt tarvitusele vdetud juurterikas uudismaa reaskilvi sahkadega
ei vBimalda, vdime alguses ka laialt kiilvata, hiljem aga peame jéudma
nii kaugele, et maa kulviks lahe oleks.

Masina t00 rohkus oleneb ka reavahe laiusest. Vastavalt reavahele
12,5 vBi 15 sm., on 7-reahsel masinal kilviriba laius 87,5 vdi 105 sm., 9-
realisel masinal 112,5 vdi 145 sm. Harilakult on masinal teatud harilik
ridade vahe, mida vdib veidi kitsamaks vo6i laiemaks sddda. Mida pare-
mad mullaolud, harimine ja vdetus, mis tugevamat kasvu, suuremat vor-
sumist vBimaldavad, seda. laiemaid reavahesid suudavad taimed Kkatta,
seda laiema reavahe vdime valida. Kuivadel, kehvadel muldadel peab
olema reavahe kitsam, muidu suureneb umbrohtumine ja puudulise varja-
mise tGttu ka vee auramine mullapinnalt. Reavahede harimine nduab
laiemaid, ligi 20 sm reavahesid. Hariliku Kilvi jaoks ilma reavahede ha-
rimiseta tarvitatakse enamasti 5-tollilisi v6i 12,5-sm reavahesid. Kui ma-
sinal sama ridade arvu juures on suurem reavahede laius, siis Gihenduses
sellega on ka masina kaal veidi suurem.

Haalt kilvimasinalt nGuame:

1) Kilvi aparaat ei tohi seemet vigastada ja peab tédtama takistusteta.

2) Masin peab kilvama igale reale hevdrra seemet lhtlase tihedusega.

3) Seemenduse sugavus olgu thtlane ja kergesti reguleeritav.

4) Masin peab vBimaldama kiilvata mitmesuguses suuruses seemneid.

5) Peab v6imalik olema sddda masinat kindlalt soovitavale kilvinormile.

6) Paale kilvi peab olema kerge kiilviaparaati seemnetest puhastada ja
tema puhtust kontrollida, et sortide ja liikide puhtus ei kannataks
(Haa, kui kast on imberlukatav).

7) Masin olgu ehituselt vastupidav, mitte aga veoks liiga raske.
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Olen pludnud siin tuua ainult tdhtsamaid Uldiseid p&hialuseid, mis
masina valikul vdiksad abiks olla, loobudes selle juures Uksikutelt vabri-
kutelt meil mudgil olevate masinate vardlusest. Niisugune vdrdlus nduab
igakilgset p6hjahkku jéreleproovimist, mida vdib toimetada moni pdllu-
tooriistade ja masinate katsejaam (Lé&tis asub niisugune Prekulis).

ilfic2ce fial&b ]pid.€s.d.a siitxitas puu
[iiTtnim iscl, ef feo amnales haid.
t€f.gajavagi
Agr. H. Masing-.

Kui sagedasti ei dpardu meie liinimistd6, vdi kui see nédihselt korda
on lainud, lagunevad mdne aja pérast liimitud asjad voi liimimise vahed
avanevad uuesti kas kuude vGi ka aastate jooksul, tekitades palju paha-
meelt ja vOttes tootahte ja tuju. Selle &rahoidmiseks siin méned népu-
nédited. Koigepéalt himist endast.

Koige paremat liimi valmistatakse nahajdénustest. Hinnalt on ta
kallim, (1 kg, maksab 1,5 kr.) tahvlid on vdhemad, &hukesed, vastu val-
get vaadates kollaka helgiga. Teisi Uime valmistatakse kontidest. Need
on odavamad, tahvlid suuremad ja paksemad — labipaistmatud. Pare-
maid kondihimi sorte vG8ib siiski tarvitada ka okaspuu liimimiseks, kuna
odavam”ad sordid maalriliimi nime all midgil'on ja liimimiseks ei kdlba.

Et hdad liimi valmistada, tulevad liimitahvhd peeneks taguda ja
kilma pehme veega 86ks-pdevaks hgunema panna. NO&u ligunenud lii-
miga asetatakse teise suuremasse ndusse, mille sees on vesi. Sel kom-
bel ndud asetatakse nii kauaks tulele, kuni liim on sulanud Uhtlaselt ve-
delaks. Otsekohe tulel ei tohi liimi kunagi keeta, néu liimiga peab olema
alati teise ndu sees. Liimikeetmise n6u on Lihtne valmistada Uhest suu-
remast ja teisest vahemast plekktoosist, mida saab kauplusest voi resto-
ranist. Tappide liimimiseks vdib liim olla paksem, laudadele ja pindadele
aga, mis hasti tihedalt kokku peavad passima, tarvitatakse paris vedelat
liimi.

" Liimi kandmiseks puule vdib tarvitada pintslit, mida vdga hasti saab
valmistada niine koorest. Niine koorest l0igatakse 3—5 sm. laiune ja
20 sm. pikkune riba ja vabastatakse see paalmisest surnud koorest. Uks
ots jadb laiaks, kuna teine varretaoliselt kitsamaks I8igatakse. Niid
leotatakse laia otsa tulises vees ja kordamddda teda haamriga kdvast
puust alusel tagudes ja naskhotsga lahti harutades valmistatakse odav
ja haé liimimise pintsel.

Puu liimimiseks peab olema téiesti kuiv. Kuivust proovime lauale
sérmenukkidega koputades. Kuiv laud annab heleda kdla. Kées kaalu-
des tundub kuiv laud kergena ja hoodveldades annab peeneid krussis
laaste. Padle selle peab isedranis podrama tahelpanu puu koele ehk aas-
tarbngaste suunale lauas. Meie teame, et puutlives pinna pool asuvad
kdige varskemad ja mahlakamad rakud, mis kuivamisel palju enam ka-
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hanevad ja kokku tdmbuvad kui vanemad seesmised rakud. Selletdttu
tdmbab iga laud ennast kuivamisel kumeraks, nagu ndidatud joonistel
5-a ja -b. Ndeme, et laud seda kumeramaks tdmbub, mida enam ta asub
pinnapool ja mida enam aastardngad asuvad lauapinnale ré6biti (joon.
5-c). Keskmine ehk n. n. sidamelaud, millest aastar6ngad risti labi kéi-
vad, kuivamisel ei kbmmelda (joon. 5-d).

Kui tahame lii-
mida kokku laiema
plate mitmest lauast
ja selleks lihtsalt lau-
ad servadega kokku
liimime, saame péale
kuivamist plate, mis
ndeb valja nii, nagu
ndha joonistel f ja g.

Selle  &rahoidmiseks

tuleksid lauad pikuti

pooleks saagida ja

kokku panna pind su-

dame vastu, kusjuu-

res veel h&i oleks

neid vaheldamisi pan-

na. nii et thel jaaks

sudamepool les, tei-

sel alla (joon. 5-h).

Veel parem on, kui

laiema plate kokku-

liimimiseks saame va-

lida niisuguseid lau-

du, millest aastarén-

gad kaivad labi pdiki. Joon. 5.
Need tuleksid pikuti

pooleks saagida ning sudame vastu liimida (joon. 5-i).

Et hariliku saagimisviisi juures ainult keskmine laud niisugust ma-
terjali annab, siis on vélismaal tarvitusel viis saagida vaartuslikumaid
puid, teisiti laudadeks ja nimelt ni, et aastar6ngad labistaksid vdimali-
kult kdiki laudu loodis suunas. Joon. 5-c on néidatud neli saagimisvusi,
millest meil esimest lihtsuse pérast tarvitada voiks, kui tahame saada
paremast puust moédblilaudu, mis kuivamisel ainult vdhe kémmelduvad.

Tahame lumida kokku kaht lauda laiade pindadega, tuleb ka siin pi-
dada silmas lalnimetatud asjaolusid. Joonist, k, rfi, 1ja n ndeme seda
lahemalt. Kui monikord pikema aja jarele korralikult kokku liimitud
pinnad uuesti lahti tulevad, siis on pea alati viga selles, et kokkuliimimi-
sel ei ole pandud tdhele aastardngaste suuna Iga temperatuuri ning
niiskuse kéikumine paneb laua liikuma. Selle tagajérjel tekivad iga tem-
peratuuri ja niiskuse muutumisel (kdikumisel) sisemised pinged, millele
liim pikapéaéle vastu panna ei suuda. Kdige lihtsam on laudade laiade
pindade kokkuliimimisel pidada meeles, et pdiki pinnale kdivaid aasta-
rongaid vastu asetatakse poikikdivaid ja roobiti kdivaid aastardngaid
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vastu roobiti kdivaid aastardngaid, kuid viimasel juhtumil 6hema laua
siidamepool valjapoole. Nii kahanevad ja paisuvad puud enamvdhem
Uhtlaselt ja tekivad vdahemad pinged (joon. 5-n).

Edasi tuleb kokkuliimitud pindu hoolega sirgeks ja tasaseks hoovel-
dada, et nad vdimalikult tihedalt kokku puutuksid.

Kui liimimisele asuda, on tarvis veel jargmist silmas pidada: 1) L0-
mimise toid, isedranis suuremapinnalisi liimimisi, tuleb alati ainult hésti
soojas ruumis ette vOtta. Parem veel, kui saaksime liimitavaid pindu
pliidil, sooja seina &ares vo6i muul viisil soojendada. 2) Pitskruvid, liimi-
misklambrid, kiilud ja kdik muud liimimiseks tarvisminevad toéériistad
ja abindud peavad olema ké&epérast, et liimimine vdimalikult ruttu siin-
niks, nii et liimil aega ei oleks tarduma hakata, mille siindides ta suure
0sa oma kleepimisvdimest kaotaks.

'H H astnat ilajafe UG hingule
likv

W
dcevimisesl

E. Karjaharm.

a
|

Olen pannud téhele, et’thingute likvideerimise vormiline l&dbiviimine sageli teki-
tab Uhingute tegelastele raskusi ja teadmatuses tehakse vigu, mis toovad uhingute
tegelastele asjatuid ning kulukaid sekeldusi.

Seda arvesse vdttes puuan allpool méne reaga selgitada Uhingute likvideeri-
mise vormilist kulge. Tegelise likvideerimise labiviimine on lahkuminev ja iga
Uhingu man erisugune, olenedes tdiesti Ghingu olukorrast. Samuti ei saa markida
pdhjusi, millistel asjaoludel Uhing tuleb likvideerida. Need jéllegi vbivad igal Uhin-
gul olla erisugused, olenedes Ghingu olukorrast ja ka liikmeskonnast.

Kuid Kooperatiivihingute ja nende liitude sd&duse .muutmise ja tdiendamise
sdadduse (RT 42 — 1931) § 38 jargi Uhing likvideeritakse:

1) kui paékoosolek voi esinduskogu teeb sellekohase otsuse;

2) kui pohikirjas maaratud tegevuse tdhtaeg moddunud ja paakoosolek ei ole

otsustanud Uhingu tegevust jatkata;

3) kui Ohing tunnistatakse maksujéuetuks;

4) kui Uhing liitub teise Uhinguga;

5) siseministri otsusega.

Ka peab juhatus sama saaduse § 39 jargi kutsuma paakoosoleku kokku, Kkui
Uhingu liikmete arv langeb alla seitsme.

Allpool késitan likvideerimise kisimust ainult nimetatud sédaduse § 38 p. 1 ja
39 ettendhtud juhtumitel. !

Kui 0hing likvideeritakse péaakoosoleku sellekohasel otsusel vdi pdhjusel, et
liilkmete arv on jéanud alla seitsme, siis toimetab likvideerimist juhatus vdi paa-
koosoleku poolt valitud, mitte vdhem kui kolmeliikmeline likvideerimisekomisjon.

Likvideerimisekomisjon peab viibimata Uhingu juhatuselt asjaajamise ja raa-
matud vétma dle ja selgitama valja uGhingu liikmete koosseisu, varandusliku
seisukorra ning tema vdlgade ja saadaolevate summade suuruse. Ka tuleb
kuulutada likvideerimisekomisjonil vo6i juhatusel, kellele p&aakoosoleku poolt pan-
dud Uhingu likvideerimine, Kooperatiivihingute ja nende liitude sddduse muutmise
ja taiendamise saaduse § 41 jargi Ghingu likvideerimisele maaramisest ,,Riigi Tea-
tajas®, kus tuleb anda tahtaeg vdlausaldajatele ndudmiste esitamiseks.

,Riigi Teatajale” saadetava kuulutuse tekst vdiks olla jargmine:

Teadaanne.

N. N. Ghingu likvideerimisekomisjon teatab, et Uhingu (kuupdev ja aasta)
paakoosoleku otsusel on N. N. Uhing maéaratud likvideerimisele.
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Volausaldajatel esitada oma ndudmised hiljemalt kolme kuu jooksul kuulu-
tuse ilmumisest arvates, likvideerimisekomisjonile, kelle asukoht (valla ja
kidla nimetus). Likvideerimisekomisjon.

Parast kuulutuse ilmumist tehtagu paakoosoleku protokollist, millise koosoleku
otsusel Uhing maarati likvideerimisele, véljavote, mis lastagu tdestada notarilt voi
politseilt. Tahendatud péa&akoosoleku protokolli véljavote tuleb saata siseministee-
riumile, sellekohase avaldusega. Avalduses tuleb Uhtlasi markida, millises ,Riigi
Teatajas“ ilmus kuulutus Uhingu likvideerimisele madramise kohta.

Siseministeeriumile saadetava avalduse tekst voiks olla jargmine:

Siseministeeriumile.

N. N. Uhingu likvideerimisekomisjoni,
asukoht N. N. vallas,

teadaanne.

Kaesolevaga teatame, et N. N. dhing on maaratud .(kuupédev ja aasta)
yaakoosoleku otsusel likvideerimisele. Likvideerimisest on kuulutatud RT
iSa Nl

Lisa: 1) paakoosoleku protokolli valjavote,

2) tempelmaksu 70 sendi maaral.
Likvideerimisekomisjon (allkirjad).

Likvidaatorid alluvad samadele maé&éarustele ja kannavad vastutust Uhingule
tehtud kahjude eest samadel alustel, mis maksavad juhatuse liikmete kohta; sa-
muti kuulub nende tegevus revisjonikomisjoni kontrolli alla.

' Likvidaatorid muretsevad maksuabindusid volausaldajate-kreditoride noéud-
miste rahuldamiseks, mutvad tUhingu varandust, slmivad kokkuleppeid kolmandate
isikutega ja hoolitsevad selle eest, et Uhingu saadaolevad summad saadakse katte.
Uusi IvaIakohustusi vlivad likvidaatorid teha ainult péaékoosoleku sellekohasel
otsusel.

Kui thingu varandust kdigi vOlakohustuste katmiseks ei jatku, siis néuavad
likvidaatorid liikmetelt lisamaksu p6hikirjas ettendhtud lisavastutuse piirides. Uhin-
gust lahkunud liikmed kui ka nende pdrijad vastutavad pohikirjas maératud téht-
aja jooksul Uhingu kohustuste eest, mis enne nende lahkumist tekkinud. Ei ole p6&hi-
kirjas selleks tahtaega maaratud, siis kestab vastutus Uiks aasta, arvates lahkumise
paevast (Kooperatiivihingute ja nende liitude sdaduse § 20). Kui Uhingu tegevus
on ldppenud enne seda tahtaega, mil lahkunud liikmete vastutus! I6peb, siis on
lahkunud liikmetel vdi nende parijatel Ghingu likvideerimisel needsamad varandus-
likud oigused ja kohustused, mis teistelgi liikmetel (K. Gh. ja n. 1 s. § 22), mille-
parast lisavastutuse ndéudmisel tuleb arvestada ka neid liikmeid.

Lisavastutuse noudmiseks koostavad likvidaatorid nimekirja, kui palju iga
liige peab maksma, ja teevad selle lilkmetele teatavaks tihe kuu jooksul teadaand-
misest arvates vdivad liikmed vastavas kohtus tdsta kaebust selle ndudmise vastu.
Kui liige nimetatud tahtajaks kaebust ei ole esitanud v&i see on jaetud téhele pane-
mata ja kui liige oma kohustusi vabatahtlikult ei dienda, siis paluvad likvidaatorid
vastavat rahukogu anda valja taitmiseleht (K. th. jan. 1 s. §61).

Kui I6plikul arvete tegemisel, s. 0. parast kahtlaste vGlgade selgumist ja nende
lilkmete kindlaks tegemist, kellelt pole vdimalik lisavastutuse nimekirja jargi ka
taitmislehega summasid sisse nduda, tuleb ilmsiks, et ndutud lisavastutusest ei
jatku vdlgade katteks, peavad likvidaatorid koostama liikmete pdhikirjas ettendh-
tud lisavastutuse piirides tdiendava nimekirja. Viimane tuleb liikmetele teha teata-
vaks samas korras kui esialgnegi ja liikmetel on digus ettendhtud tahtajal tdsta
kaebust selle vastu ning likvidaatoritel digus paluda taitmiselehe véljaandmist, kuid
tdiendava nimekirja jargi summade sissendudmisel vastutavad liikmed solidaarselt
(K. Gh. j. n. 1 s. §50).

Selgub aga likvideerimise algul, et Ohingu varandusest ja liikmete lisavastu-
tusest ei jatku 0Ohingu vdlgade tasumiseks, tuleb Uhingu likvidaatoritel katsuda
Uhingu vdlausaldajatega jouda kokkuleppele, millise osa vdlgade tasumisel nad oma
nduded loeksid rahuldatuteks.
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Kui péale kdigi volgade katmist ja parast summade kdrvalepanemist nende vol-
gade maksmiseks, mille tdhtaeg pole veel katte joudnud, osutub Ulejaédk, siis makse-
takse sellest valja osamaksud.

Osamaksude véljamaksmist v@ib teostada ainult Uhe aasta mdddumisel, arva-
tes likvideerimise véaljakuulutamisest (K. Gh. j. n. 1 s. § 46).

Tegelise likvidatsiooni lopetamise jargi likvidaatoritel tuleb esitada (Koop. th.
j. n. 1 s. §48) oma tegevuse aruanne Uhes revisjonikomisjoni otsusega paékoosole-
kule Kinnitamiseks. Kui pa&koosolek likvideerimise aruande kinnitanud, tuleb tea-
tada sellest siseministeeriumile. Teadaande juure tuleb lisada paakoosoleku proto-
kolli tdestatud valjavote, kus otsustati likvideerimise komisjoni aruanne kinnitada.

Siseministeeriumile saadetava avalduse tekst vdiks olla jargmine:

Siseministeeriumile.

N. N. thingu likvideerimisekomisjoni,
asukoht N; N. vallas,

N. N. dhingu likvideerimisekomisjon teatab, et Ghingu (kuupdeva ja aasta)
paakoosoleku otsusel N. N. Ghingu likvideerimise aruanne on kinnitatud ja
Uhing 18plikult likvideeritud.

Lisa: 1) paakoosoleku protokolli valjavéte;

2) tempelmaksu 70 sendi maaral;
3) 1 kr. tempelmarkides ,,R. T.“ kuulutamiseks.
Likvideerimisekomisjon (allkirjad).

Likvidaatorite poolt koostatud aruande saatmist siseministeeriumile saadus
ei nbua, kuid kui likvidaatorid selle juure lisavad, tuleb selle iga poogna tempel-
maksmiseks lisada avaldusele &20 senti.

Pé&rast sellekohase teate saamist siseministeeriumilt peavad saatma asutajad
Uhingu raamatud ja dokumendid (mis olgu korralikult kKinni dmmeldud) siseminis-
teeriumile hoiule. Saadetavate raamatute ja dokumentide kohta tuleb lisada nimes-
tik, mis olgu kirjutatud alla likvidaatorite poolt.
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Hthilsa delsimaalkaalu ja

gvawamihaalu valmistawnisesi
Agr. Masing-.

Perenaistel teeb suuremate ja raskemate ainete kaalumine sagedasti
raskusi, sest kdogikaal ei suuda votta tle 16 kg ja nGuab palju t66d ja
aega, kui temal suuremat hulka ainet kaaluda tahetakse.

Nagu joon. 6 néha, vOib muuta igat kodgikaalu suuremate raskus-
teta ja kuludeta detsimaalkaaluks. Kang H asub (he otsaga kddgilaua
serval, teise otsaga kodgikaalul. Kaalutav ese on C juures kanp kiilge
riputatud. Kangi osade AC ja CB suhtest oleneb tuntud fllsikaliste s&&-

duste pdhjal kaalutava asja tdelise raskuse suhe tema kaalu raskusele.
Riputame nait. ndu K 10 sm kaugusel B-st kangile ja kui oleme valinud
Uhtlaselt kangi pikkuseks 100 sm, siis vastab 1 kg raskusele kaalul
10-kg-lise kaalutava asja tegeline raskus, sest kangi osad CB ja AB suh-
tuvad teineteisesse kui 1:10. Eeldu-
seks on muidugi, et ndu K kui ka
kangi H kaal enne kaalumist maha
arvatud on.
Kaalu valmistamiseks vo&tame
102 sm pika puu D 2X3 sm l&bim6o-
duga ja 10 sm pika kolmekandilise
listu kdvast puust (joon. 7). Sellest
liistust 16ikame 6 sm pika tiki F ja
kinnitame liimi- ja puukruviga puu D
Uhe otsa alla. Ulejaanud liistuosast
I6ikame veel Uhe 2 sm pika tuki E
ja Kinnitame puu D teise otsa alla
samal viisil, nii et m&lemate lustude
teravate kantide vahe oleks tépselt
100 sm. Kaalutava eseme kinnita-
mise vOi Ulesriputamise koha vdib
maéérata kindlaks kas mddtmise voi
katsetamise teel. Kinnitamiskoht G
asubj nii kuidas n&ha joon. 7, 10 sm joon. s.
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kaugusel liistu F teravast servast ja margitakse tdkkega G kangil D.
Katsetamisel saame leida kinnitamiskoha jargmisel viisil:

Paneme kodgikaalu madalale lauale, asetame kangi (D) otsaga E
kaalule ja otsaga F teise laua servale. Et kang enam-vahem veeloodis
asuks, tuleb asetada otsa F alla paksem puuklopp, moéni kastike v8i mo-
ned raamatud (vaata joon. 6).

Niid mdadrame kangi
kaalu hoolega kindlaks ja
arvame selle maha. Ripu-
tame traatsilmuse J kilge
10-kg-lise vihi ja nihutame
silmust J (hes 10-kg-lise
raskusega kangi (D) moo-
da nii kaua edasi-tagasi,
kuni vedrukaal naitab tép-
selt 1 kg. Sinna kohta,

Joon. 9. kuhu traatsilmus J nadd

asuma jaab, ldikame kaa-

lukangi D sisse tdkke voi soonekese (G). Sinna kohta tuleb riputada
koikidel edaspidistel kaalumistel kaalutav asi.

Joon. 8 ndeme teist detsimaalkaalu tarvitamise viisi, mis kaalumisel
rohkem liikumisvabadust pakub.*Siin on asendatud kolmekandiline liist F
tugeva ummarguse naelaga L, mis kangi H otsast ldbi 166dud. Traat-
hargi M abil riputatakse kangi (D) ots tlemise ukse pnda sisse keeratud
konksu N kilge, nii et kang, kui ta teise otsaga kaalul asub, enam-vahem
vesiloodis asub.

Sagedasti vajavad perenai-
sed kaalu, millega vdiks kaaluda
mdned grammid virtse, vérve
vOi muid sarnaseid aineid. Ka
siin ei saa harilikku kédgikaalu
tarvitada. Ka kirjakaalud ei ole
siin kullalt otstarbekohased ega
tapsed. Kaalu, mis vastaks ni-
metatud nduetele ja millega
vOiks kaaluda tépsusega . kuni
0,1 gr.,, valmistame jargmiselt
(joon. 9):

Kaalukaussideks votame 2
,Lodix“ saapakreemi  Kkarbi
kaant. Kolme parllénga tukike-
sega riputame need kaalu kangi
kilge.

Kaalu kangi valmistame kdva puu (kask, saar jne.) liistukesest —
hésti kerge ja tugeva — 2—3 mm paksu, 15 mm laia ja 30 sm pika. Selle
kangi sisse pOletame tulise traadiotsaga kolm augukest (joon. 10). Kaal
saab 0ige, kui: 1) 6lad on Ghepikkused ja Uheraskused (katsutakse tiih-
jade kaussidega ja ka Uhesuguseid kaaluvihte kaussidele pannes), 2) kui
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kang asub tasakaalus — veeloodis, 3) kui kaal kindlas tasakaalus, s. o,
kui kangi raskuspunkt asub allpool rippumise podrdepunkti.

Aukudesse, mis kangi otsades, kinnitame vaikeste traadist painuta-
tud konksude abil kaalukausid (joon. 10) ja keskmisse augukesse kaalu
kangi ka traadist konksu abil jala kiilge, mis omakorda on kinnitatud
12X40 sm suure laua tagumise serva sisse.

Kaalu vihte v6ime valmistada vdikestest tinatlikikestest. Tinatuki-
kesi valmistame jargmiselt: Puurime tédiesti kuiva kdva puu sisse rida
peenemaid ja jdmedamaid augukesi. Augukestesse paneme traadist pai-
nutatud sangad, sts valame sulatatud tina sisse. Sangad jadvad tinasse
kinni ja moodustavad vihtide sangad. Valmis vihte on h&a noa vdi viili
abil nii kaua vahendada, kuni annavad nduetava raskuse.

Harihkult koosneb kogu vihte jargnevatest vihtidest: 200 g, 200 g,
100 g, 50 g, 20 g, 20 g ja 10 g. Véhemaid vihte saab valmistada pleki-
tukikestest. Plekitikikestele (59 — 2g — 2g — lg) tuleb anda IGi-
gates kolmnurga kuju, mille iks serv on ules painutatud, et neid hdlpsa-
mini katte saaks. Kontrollida saab neid kauplustes iga tembeldatud
kaalul.

Tépsemateks kaalumisteks tarvitatakse niinimetatud reiterit. See
on l.g raskune kokkukeeratud peen traaditikk. Seda tarvitatakse jarg-
miselt: kangi 6la keskpunktist kuni kinnitamispunktini — on jaotatud
kiimneks (hepikkuseks osaks, Reiterit seatakse nendele osadele, kuni
kang jaab tasakaalu. On reiteri kaugus po6rdepunktist 1, 2, 3,,, 10, siis
vordub tema tegevus ifio, -/lo s+ m g kaalukausil.
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Uziii20uie liilumise kow asi
E. Karjaharm

Kooperatiivihingute likvideerimisest liitumise teel mdne teise samalaadse uhin-
guga on olnud kéaesoleva ajakirja veergudel varemgi juttu, milletdttu Ghingu juha-
tustel see kiusimus selge peaks olema. Et viimasel ajal on tulnud ette moningaid
juhtumeid, mis lasevad oletada, et Ghingu tegelased ei tunne Kooperatiiviihingute
ja nende liitude sddduse muutmise ja tdiendamise sadadust Uhingute, liitumise osas
(88 481—4g4) voi tdlgendavad ebadigelt. Mainitud asjaolu oligi aluseks kéesole-
vate ridade olemasolule.

Kooperatiivihingute ja nende liitude sdédduse muutmise ja tdiendamise sdaduse
(RT 37 — 1931) §481 on o6eldud, et ,,neil juhtudel, kui Ghing likvideeritakse liitumise
teel mone samaliigilise teise Uhinguga, koostatakse liitumisleping, mis astub jdusse
kinnitamisega peakoosolekute poolt. Leping peab sisaldama tingimuse, et kdik lik-
videeritava Uhingu varad ja kohustused ldhevad dle liitvale Ghingule.” Kuigi eel-
toodud § on ilmselt selge, toimitakse millegipérast ikkagi teisiti.

Harilikult tehakse seda Usna lihtsalt. Liidetava Ghingu paakoosoleku proto-
kollis deldakse, et Ghing annab lle oma aktiva ja passiva liitvale Ghingule. Liitva
Uhingu péaékoosoleku protokollis margitakse, et liitev Uhing vdtab vastu liidetava
Uhingu aktiva ja passiva. Sellistest otsustest arvatakse jatkuvat vormiliseks Uhi-
nemiseks.

Ehkki sellistest otsustest piisab omavaheliste arusaamatuste arahoidmiseks ja
vormiliseks Ghinemiseks, tuleb Ghingu tegelastel ikkagi pidada silmas sadduse ndu-
deid, sest ebadigelt tehtud otsused tulevad péarast nii kui nii Umber otsustada, kuna
registreerimise asutus ei saa kustutada selliste otsuste alusel liidetavat uhingut
Uhingute ja nende liitude registrist, kuna Kooperatiiv seaduse § 48" jargi liitunud
Uhing loetakse likvideerituks liitumiselepingu jousse astumise péevast. Liitumise-
leping aga astub jousse sama seaduse 8§ 48i jargi liitumislepingu kinnitamisega ma-
lema Ghingu péaakoosoleku poolt. Kui ei ole liitumiselepingut, siis ei saa olla ka
selle jousse astumist. Jarelikult ei ole olemas Ghingu likvideerimise momenti, mille-
tottu tehtud otsused osutuvad tihisteks, pééalegi kulukaks nende tegijatele ja teki-
tavad registreerimise asutusele asjatut ning aegaviitvat kirjavahetust.

Miks toimitakse aga uUlalkirjeldatud viisil ja mitte nii, nagu naeb ette maksev
saadus, on isekusimus ja nende ridade kirjutajale vdga haésti teada, kuid Uhingule
vahem kulukas otsus ei saa olla m&dduandev sddduserikkumiseks. S&adusest tuleb
pidada kinni ja seda taita senikaua, kuni seda pole muudetud vdi kuni see pole kao-
tanud maksvust.

Edaspidiste arusaamatuste arahoidmiseks tuleb Ghingu juhatustel pidada silmas
Uhingute liitumisel jargmist:

1) Olgu koostatud liitumiseleping, mis vormilt vdiks olla jargmine:

Leping.

§ 1.
..................... kuupéeval.............aastal s6lmitakse A Uhingu kui liitja ja B Uhingu
kui liitva vahel jargmine leping.

§ 2.

A Uhing annab Ule B Uhingule kdik oma varad ja ndudedigused [sd&ljuures ka
kinnisvara, mis asub (asukoht, suurus, kinnistusnumber ja hind)] Uhes koikide ko-
hustustega, mis Uhingul olemas oma liikmete ja kolmandate isikute vastu ariseisu
Lo | kuupaevast.............. aastal.

§ 3

B Uhing votab Ule kéik A Uhingu varad ja ndudedigused ning kohustused [(muu
hulgas ka A Uhingu kinnisvara, mis asub (asukoht, suurus, kinnistusnumber ja
hind)], mis A Ghingul olemas tema liikmete kui ka kolmandate isikute aasta ari-
seisu jargi, mis saatud kokku................ kuupaeval.............. aastal, aluseks vottes Koo-
peratiivihingute ja nende liitude sddduse muutmise ja tdiendamise sddduse (RT
42 — 1931) §8§ 481—48" eeskirju.

A Uhingu juhatus
B Uhingu juhatus
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2) Liitumiseleping olgu kinnitatud mdlema Uhingu paakoosolekult, mille proto-
kollid vormilt véiksid olla jargmised:
a) Liidetava uUhingu péaéakoosoleku protokoll

Kuulanud juhatuse poolt B thinguga s6lmitud liitmiselepingut ja revisjoniko-
misjoni arvamust selle kohta ning juhatuse tdiendavaid seletusi paakoosolek otsus-
tab: ettekantud liitumiseleping, mis sdlmitud B Ghinguga ......cccconvvcivrininnen. kuupde-
val aastal, Kkinnitada.

b) Liitva ~uhingu péaakoosoleku protokoll

Kuulanud juhatuse poolt A Uhinguga s6lmitud liitumiselepingut ja revisjoni-
komisjoni arvamust A Uhingu liitmise kohta meie Uhinguga ning juhatuse taien-
davaid seletusi labirdakimistel esitatud kuisimustele, paakoosolek otsustab: liitu-
miseleping, mis s8lmitud A Ghinguga ..o kuupéeval ........ccooeunes aas-
tal, kinnitada.

] IMuidugi voib liitumiselepingu ka protokollida, kuid olulist tarvidust selle jargi
ei ole.

Ldpuks lubatagu peatuda mdne reaga liidetava Ghingu registrist kustutamise
vormilisel kiljel. Kooperatiiv seaduse § 48" naeb ette, et liitunud Uhingu liitmisest
tuleb kuulutada ,,Riigi Teatajas“. Et asja teha lihtsamaks ja piirduda védhemate
kuludega, v6ib avaldada kuulutus liituja ja liitja poolt Uhiselt.

,Riigi Teatajas“ ilmuv tekst vdiks olla jargmine:

i Teadaanne.

A Uhingu (liituja) juhatus ja B uUhingu (liitja) juhatus teatavad, et
A uhing on likvideeritud liitumise teel B Ghinguga ... kuupéevast
.................... aastal arvates, millisel kuupdeval liitumiseleping paakoosolekutelt
kinnitatud, ning et A Uhingu varad ja ndudedigused, kui ka kdik tema kohus-
tused on sellest paevast lepingu jargi Gleantud ja B Gihingu poolt vastu vdetud.*

A Uhingu juhatus (allkirjad).
B Uhingu juhatus (allkirjad).

Peale teadaande ,Riigi Teatajas“ ilmumist tuleb esitada Siseministeeriumile
avaldus, milles palutagu’ liidetav Uhing kustutada Uhingute, seltside ja nende lii-
"tude registrist liitumise puhul liitjaga. Avalduses margitagu Ghtlasi, millal ilmus
liitumise teadaanne ,Riigi Teatajas“.

Avaldusele lisatagu: 1) liitumiselepingu arakiri; 2) liituja ja liitja Ghingute
paakoosolekute protokollide véaljavotted, liitumiselepingu kinnitamise kohta. (Paa-
koosolekute protokollide valjavétted tulevad lasta kinnitada notarilt voi vallavalit-
suselt); 3) tempelmaksu: avalduselt 50 senti (kui avalduses palutakse vastust, mida
ilma sellekohase soovita ei saadeta, siis veel 50 senti) ja iga avalduse lisalt 20 senti
poognalt ja 1 kroon Uhingu likvideerimisest ,,Riigi Teatajas* kuulutamiseks.
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M eicilzicfe b™*vilaLwnis”rsl*}
Dipl. ins. Hans Treu.
(T. P. nr. 4 (20) jarg.)

Atsetuleeni tekitajad (ilmutajad) tehnilisteks otstarveteks jagune-
vad nelja p6&hiliiki:

1) sisseheite-,

2) vee juurevoolu-,

3) torje- ja

4) sukelaparaatideks.

Paale selle jagatakse gaasirdhu jarele atsetlileenaparaadid madal-
ikuni 0,1 atm.) ja kdrgerbhuaparaatideks (kuni 1,5 atm.). Madal- ja
korgerdhulise gaasi tarvitamise tdhtsust kirjeldan allpool.

1 Sisseheitesiisteemilisel atsetiileeni tekitamisel heidetakse, lange-
tatakse karbiiti karbiidianumast jark-jargult vette. Seda teostatakse apa-
raatide juures kas késitsi vastava saade podramisega vOi automaatisee-
ritult. Alljargnev joonis 11 kuju-
tab sisseheitetliiibilist aparaati ka-
sitsi karbiidi sisseheite teostami-
sega. Selletiitibilise aparaadi pé&a-
osad on tahistatud joonisekdrva-
hses loendis. Aparaadi toéosse ra-
kendamisel tdidetakse 1 — gaasi-
tekitamisruum veega toru 12 kau-
du. Samuti taidetakse killaldase]
mé&dral veega ruum 2. Et vesi ruu-
mis 1 on otsekohene vahend gaasi
tekitamiseks, nimetatakse seda
vett tekitamisveeks ja ruumis 2
asuvat vett, mille otstarbeks gaasi
véljavoolu sulgemine gaasikogu-
jast — suluveeks. Kéesolevat tipi
aparaadis téidab suluvesi (htlasi
ka gaasipesemise otstarvet, seega
langeb &ra pesija. Silindriline kar-
biidi anum on kahekordsete sein-
tega. Keerates késiratast 5 tduseb
anuma sisemises silindris hammas-
ratta ja hammaslati abil liikuv Joon. 11
kOIb’ karbiit Iangeb kahe seina Sisseheite-atsetiileenaparaat
vaheruumi ja toru 6 kaudu vette 1 _— gaasitekkimisruum, 2 — gaésikoguja,
ning a|gab gaasi tekkimine. Kuna 3 — karbiidianum, 4 — gaasivdtmisetoru, 5 —

kasiratas karbiidi sisseheitmiseks, 6 — kar-

aparaadi sisemuses, kuppel 8 ule- bildi kukkumisetoru: 7 pohikraan, 8 — va-
H H o~ ~ etrenter, —_ aasitoronik, a — 0ohu-
mises osas ja torus 6, voib olla 6h-  "Viliaiaketorud 12 o veesissevalamisetoru.

ku, tuleb see kdrvaldada enne pdle-

*) Markus : Asjatundjate ringkondade poolt on pandud ette ja voetud tarvi-
tamisele ,,metallide keetmine* véljendada ,,metallide keevitamine*, kuna metallide
keevitamisel ei ole tegemist keetmisega. Uhinen ettepanekuga ja tarvitan allpool
uut, Umberristitud terminit.
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taja slutamist torude 10 ja 11 kaudu. Toru 10 kaudu juhitakse apa-
raadi todtamisel karbndianumasse koguv gaas kupli 8 alla: Tekkiv gaas
koguneb torbik 9 alla ja puristab labi vee gaasikogujasse. Gaasi juhti-
mine tarvitamiskohta toimub toru 4 kaudu. Tekitamisruumist 1 soga-
nenud vee valjalaskmiseks on pdhikraan 7.

Selline aparaat on Uhe veneaegse aparaadi jarele keevitaja Kruus-
manni poolt muudetud ja tdiendatud tilp. Tema hd&ddeks omadusteks
tuleks markida, et tekitamisruum 1 on eraldatud gaasikogujast, nii et
ruumist 1 v@ib igal ajal vett vahetada ilma gaasikaotuse ning gaasi t66-
ruumi tungimise haddaohtu. Ta on niinimetatud ,kinnine“ aparaat. Ka
on siin hésti 1abi viidud gaasi jahutamine, nn et tarvitamiskohta juhitav
gaas on tarviliselt jahutatud.

Uheks pdatingimuseks nii sisseheite-, kui ka teiste aparaatide val-
mistamisel ning kontrolhmisel on, et tekitamisvee hulk oleks vahemalt
iga UHe kg tootluskestvusel gaasistatud karbiidi kohta vahemalt 10 Itr.
Saksa normide jérele ei tohi gaasi temperatuur gaasi kogujasse joudmisel
uletada 500 C ja tekitamisvee temperatuur 60« C. Noue, et iga kg kar-

Joon, 12 Joon. 13

Sisseheiteaparaat automatiseeritud karbiidi- Veejuurevooluga atsetlileeniaparaat.
sisseheitmise ja mudavéljavooluga.

biidi kohta oleks vahemalt 10 1 vett, on tingitud sellest, et iga kg karbiiti
annab vabaks gaasistumisel 450 kalorit soojust. 100 kalorit annavad
veele keemistemperatuuri. Kui aga karbiidi gaasistumisel tekitamisvesi
keema hakkaks, vdhendaks see tunduvalt vee aktiivsust, seega ka gaasi
tekkimist.
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Sisseheiteaparaate on vdga mitmesuguseid. Viiks kaugele neid kdiki
siin kirjeldada. Piirdun eeltooduga. Erinevused seisavad ainult m@nede
Uksikosade kas teisiti asetuses, teistsuguses ehituses jne., kuid aparaadi
tegevuspdhimdte on sarnane joon. 11 kirjeldatud aparaadi omaga. Halve-
mateks tuleks lugeda muidugi neid aparaate, millel gaasikoguja ei ole
eraldatud veesuluga tekitamisruumist, kuna nende juures on rasken-
datud tekitamisvee véljalaskmine ja selle ruumi puhastamine. Tuleb iga-
kord enne puhastust gaasikoguja tiihjendada jne. See ei tule muidugi
kisimuse alla aparaatide juures, millel gaasikoguja on lahus tekitajast.
Sisseheiteaparaatide halvaks kiljeks arvatakse mdnede poolt, mittepide-
vat, hlppelist gaasitekitamist, milline asjaolu mdjustab gaasi réhu ja
temperatuuri kdikumist. Selle pdhjuseks peetakse katkendilist karbiidi
vettelangemist, eriti ké&sitsi karbiidi juureandmisel. Tegeliselt annavad
aga korralikult valmistatud sisseheiteaparaadid hoolsal asjatundhkul
kditumisel tdiesti rahuldava gaasi ning evivad nii mitmeidki paremusi
vOrreldes teiste aparaatidega, néit, v6imalus igal hetkel gaasitekkimist
katkestada jm. Kditumise suhtes oleks mainida, et vett tuleb korrapéra-
selt vahetada, pohja kogunud muda kdrvaldada; aegajalt peab aparaadi
taiesti lahti vGtma jérelvaatuseks jne.

Viimasel ajal valmistatakse aparaate, mis evivad pdale automatisee-
ritud karbiidi sisseheitmise ka automaatse mudakdrvaldamise ja Uhtlase
veetemperatuuri hoidmise igasugusel aparaadi koormusel. Selline kauge-
ulatuslik automatiseerimine on teostatud erilise, kuid lihtsakonstruktsi-
oonilise vesimootori abi. Sellist aparaati kujutab joon. 12. Nende pare-
museks on; suurem vdimsus vorreldes samasuurte mitteautomatiseeritud
aparaatidega, vdhemad valvekulud, Glekulutatud gaasi tekkimise dara-
hoidmine, karbldikao drahoidmine enneaegse puhastamise tdttu jt.

2. Vé&ga palju on levinenud ka veejuurevoolusiisteemilised atseti-
leeni tekitajad. Nende aparaatide juures toimub karbiidi gaasistumine
erihstes, aparaati sisseehitatud retortides, mida on aparaadis kas ks vdi
kaks (joon.13) .Karbiit asetatakse retorti valjatdmmatavas, vaheribidega
osadesse jagatud sahths. Sahth lksikud osad ujutab Ule paalelastud vesi
jark-jargult Okshaaval. Sahtli Uksikkambrikesed tdidetakse karbiidiga
kuni 1/3 sahtli mahust. Muidu, s. o. suurema tditeaste korral, ei ole gaa-
sistumine téieline. Igakordsel gaasikoguja alumisse seisangusse langemi-
sel lastakse voolata retorti tarviline hulk vett. Tekkiv gaas juhitakse re-
tordist toru kaudu labi suluvee gasikogujasse ja sadlt teise toru kaudu
labi puhastaja ja veesulu tarvitamiskohta. Ulalkirjeldatud aparaat —
ujuva gaasikogujaga ja valjaspool aparaati asetatud veeanumast tekita-
misvee juurevooluga — kuulub veejuurevooluaparaatide levinenuimaks
esindajaks. Pddle selle tilubi kuuluvad siia gruppi aparaadid ujuva gaasi-
kogujaga, milles suluvesi on Uhtlasi tekitamisveeks, ja aparaadid paiga-
lise gaasikogujaga, kus suluvesi gaasikoguja taitumisel lles tdrjutakse.
Neid viimatinimetatud aparaatidetiiiipe meil Eestis vististi tarvitamisel
ei ole ja sellepérast ei peatu ma nende ligemalt valgustamisel.

Uldiselt peab tlema, et veejuurevooluaparaatides vd@ib tarvitada
karbiiti tukisuuruses ~2s mm ja suuremaid, kuna sisseheiteaparaatides
laheb ka peenem Karbiit.

3. Torjesiisteemilistes (Verdrangungssystem) aparaatides gaasi-
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réhu langemisel tGuseb vesi karbiidianumasse ja gaasirdhu tdusmisega
tdrjutakse karbiidist allapoole, katkestades seega vee kokkupuutumist
karbiidiga ning uhtlasi gaasitekkimist. Tarvitada vdib nendes aparaati-
des ainult jAmedateralist — 50/80 mm — karbiiti. Mdneltpoolt peetakse
térjeslisteemilisi aparaate kdige ideaalsemateks karbiidi gaasistamiseks,
kuna neis aparaatides gaasi réhk reguleerib automaatselt karbiidi ja vee
kokkupuutumist. Tegeliselt, vihemalt praeguste aparaatidega t66tamisel,
see asi nii vaga hiilgav siiski veel ei ole. Esiteks karbiidi ja vee otse-
kohese kokkupuutumise katkestamisega ei saa taiel mééaral katkestada
gaasitekkimist, kuna vee niiskus imbub karbiiti ja tekitab uleliigselt
gaasi. Ka on siin veepinna tdusu reguleerimine raske, karbiit ujutatakse
tle rohkemal méaaral kui tarvis, mis p8hjustab tleliigset gaasitekitamist,
seega gaasikadu labi kaitseventiih. Veega kokkupuutumisel laguneb kar-
biit ning poolgaasistamatud karbiidituhikesed langevad alla, kutsudes
esile teataval mééral jarelegaasistumist, mis eelndidatud pdhjustel ei ole
soovitav. Selleparast paljud ei poolda neid aparaate vahemalt nende prae-
gusel kujul. Uht selleliigilist aparaati ndeme kdrgerGhuaparaatide kasi-
tamise osas.
4. Sukelsiisteemihse aparaadi juures kastetakse karbiidikorv peri-

oodihselt vette. Sarnase aparaadi omaduste kohta vBib peagu sedasama

Oelda, mis eelkirjeldatud tdrjeaparaatide kohta. Kokkuvdttena vGiks
Oelda, et tunduvat tehnilist Glekaalu ei oma Uksteisega voOrreldes mitte
Ukski neist neljast aparaatide higist. KG8ik nad on Gieti labim6eldud ja
hasti labivndud konstruktsiooni juures tarvitamiseks kélbuhkud ja anna-
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vad korralikul késitamisel haid tulemusi Neid kdiki nelja p6hiliiki apa-
raate vdib valmistada nii madal- kui ka kGrger6huapardatidena. Eelole-
vas piirdusin nende aparaatide kui madalr6huaparaatide kéasitamisega.
Enne kdrgerdhuaparaatide késitamisele asumist tahan lihidalt sel-
gitada sdadeid, mida vajatakse veel paale atsetlileentekitaja keevitamis-
saade juures, peatudes eriti pOletajate ja atsetiileen-hapniku pd&lemis-
protsessi juures, kuna see viimane asjaolu on p&&dmiseks mdojuteguriks
kérgerdhuaparaatide tarvitusele vétmiseks. Sellest k&igest allpool.

Pesija. Gaasipesija asub gaasitekitaja ja koguja vahel. Tema
kujutab veega tdidetud anumat. Atsetlileengaasi juhitaks toru kaudu vee
alla. Puristades labi vee lles saab gaas puhastatud lammastiku lisandi-
test, mis osutuvad kahjulikkudeks, kuna nad védhendavad atsetiileeni pd-
lemistemperatuuri (joon, 14), Pesija on uhtlasi ka tdkkeks gaasi taandu-
miseks kogujast teMtajasse. Paljude aparaatide juures on pesija konst-
rueeritud tekitaja sisemusse (v. joon. 11),

Puhastaja. Kogujast juhitakse gaasi labi puhastaja (joon. 15),
et kdrvaldada gaasist igasugused keemihsed mustused, eriti vosvorvesi-
niku lisandid. Keemilise preparaadina tarvitatakse puhastajates kloori
preparaate — puratileeni jt., kroomhappesulameid — heratooli ja fran-
koluni. Mitmesugused keemilised kahjurid satuvad atsetiileeni seelébi, et
gaasistatav karbiit ei ole keemiliselt tdiesti puhas, kuid keevitamisel on
nduetav puhas gaas. Kahjurid tGhinevad keevitatava metalliga ja keevi-
tuskoht saab habras. Praktihste kogemuste jarele on 1 kg puhastusmassi
vBimeline 50 kg karbiidi gaasistamisest saavutatud, s. 0. 15—20 m” atse-
tuleeni keemiliseks puhastamiseks, Pdale seda tuleb puhastusmass va-
hetada.

Padle keemilise preparaadi sdadistatakse puhastajad filtriga tolmu-
kubemekeste kinniptitdmiseks, Pdaédmiselt on siin tegemist peene lubi-
tolmu eraldamisega, mis karbiidi gaasistumisel randab kaasa gaasi osa-
kestega, Tolmuosakesed sattudes keevitamisel metalli ndrgestavad kee-
vituskohta.

Vesisulu hoiab dra téotamisel pbletaja ummistumisel hapniku
tungimise tekitajasse, mis plahvatuse, seega raske dnnetuse esile kutsuks.
Hapniku tungimine pdletaja otsa ummistumisel atsetiileenitoru kaudu
tekitajasse on seletatav hapniku réhu poolt (1% —2 atm.) atsetileeni
réhu Gletavusega. Uhtlasi hoiab vesisulu &ra &hu tungimise tekitajasse.
Enne t66 algust olgu iga keetja hool jarele proovida, kas vesisulus on
kullaldaselt vett, Vesisulu aparaate on mitemtiibihsi. Joon, 16 kujuta-
tud aparaadi kasitamist teostatakse jargmiselt: Avades aparaadi kilje-
paélse téditetoru F tditetrehtri kaane C valatakse sinna vett, kuni vett
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hakkab voolama vélja proovikraanist E., On avatud ka voohkupoolne
kraan B. Sulgedes kraani E ja lisades siis veel vahese veehulga, suletakse
kraan B ning avatakse uuesti kraanid A ning E. Kraani E hoitakse lahti
kuni saalt hakkab voolama gaasi, siis on vesisuluaparaat tegevusvalmis.
Samased vesisulud on tarvitatavad ainult madalrdhuatsetiileeni korral,

Fouche-pdletaja (sellest on arenenud vélja praegused
poletajad).

kdrgerdhu juures aga mitte, kuna téite-
toru higa korgeks l&heks. Tarvitatakse
mehaaniliselt — vastava klapi abil — gaasi

tagasivoolu sulgemisega, aparaate.
Suluaparaat on tarviline ainult atse-
tuleeni keevitamiseks vodtmisel tekitajast,

mitte aga teraspudehst.

Pdletajaga (Brenner) teostatak-
Vesisulu. se atsetiileenhapniku tuleleegi kujunda-
mist ja juhtimist keevituskohale. Jarg-
nevalt selgitan selle rista materjalosa. Joonis 17 kujutab Fouche-
enimelist pdletajat. (1908.aasta mudel). Viimastel aastatel taien-
datud pdletajad tootavad samadel pdhimdtetel. Pdletajasse  voo-
lavad erijuhtmete kaudu atsetiileen ja hapnik. Juhtmete pare-
maks eraldamiseks varvitakse nad lahkuminevate varvidega. Atse-
tileenijuhe Ghendatakse joon. 17 kujutatud pdletaja juures otstikk 6-ga,
mis on sdadistatud kraaniga 6i gaasi juurevoolu avamiseks, sulgemiseks
ja reguleerimiseks. Spiraaltorud 7, mida modda juhitakse atsetiileen hap-
niku insektorisse 31, on Umbritsetud manteltoruga 7, et valtida pdletaja
soojenemise moOju keevitaja kédele. Hapniku juhe Uhendatakse otstukk 1
kilge ja toru 2 mdéoda toimub hapniku juurevool. Segamisruumis 5 segu-
nevad molemad gaasid ja voolavad labi pdletaja otstiki 12 avause valja,
kus teostub pdlemine. Selhne pdletaja t66tab insektori pohimdttel. Tuge-
vamar6huline hapnikgaas imeb kaasa atsetiileeni, mis on tavalistest ma-
dalrbhuaparaafidest votmisel praktiliselt peagu ilma rbéhuta. Hapniku
réhk reguleeritakse, olenedes pdletaja suurusest, 0,5—3 atmosfaérile.
Maksimaalréhk 3 atm. on tarviune pdletaja suurusel 3000 l/tunnis. Segu
véljavoolu kiirus peab Uletama véhe suitekiirust. Vastasel korral tungib
leek pdletaja sisemusse, s. o. tekitab tagasiléoki, plaksumist. Liiga suurel
véljavoolukiirusel katkestatakse leek. Valjavoolukirusega ei minda ule
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250 m/sek. Plaksumisel tuleb tingimata gaaside juurevool katkestada ja
uuesti siidata. Oige tule sédadistamine on ja jadb ka vist edaspidi ainult
keevitaja hooleks, automatiseeritud seda ei ole.

H&4 poletaja peab evima jargmisi omadusi:

1. Ei tohi olla liiga raske.

2. Ei tohi tarvitamisel liiga kuumeneda.

3. Peab olema kergelt reguleeritav.

4. Peab to0 kestvusel pidevalt hoidma Uhtlasena gaaside segu.

5. Peab olema vGimalikult tagasilodgikindel, et hoida dra plaksumist.

\

Poletajate osad valmistatakse darmiselt tdpselt piirkaliibrite jarele,
et soodustada osade Uksikult juuremuretsemist ja vahetamist. Vélja-
voolu otstiikk tehakse erilisest vasest — elektrollltvasest vBi sellele
sarnasest soojust hésti juhtivast metallist.

Joon. 18 kujutab viimasel
ajal paljulevinenut ja praktikas
haid tulemusi annud p0letajat.
Atsetlleeni juurevool segamis-
ruumi toimub siin pilustatult
labi puuraukude ja pikki kooni-
hst pinda. Sarnase ehituse juu-
res kustub igal juhtumil tagasi-

Joon. 18 I60gileek ja niisugune podletaja
Pdletaja uuem tuip. on téiesti leegitagasis6dgiohuta
(joon. 19).

Pdletajad tehakse nii, et tihe ja sama ristaga vOib keevitada, vahe-
tades ainult poletajapdd mitmesuguses paksuses materjale. Uhe pdletaja
juure kuuluvad 4—12 erisuurusega paad. Praktikas on levinenud 8 vahe-
tuspaa tarvitamine. P&a vahetamist nduab t66 iseloom. Vdikese padga
ei ole vdimalik paksu ma-
terjali kullalt soojaks aja-
da ja keevitustod kestaks
lilga kaua. Tugevaleegilise
pdletajapdadga keevitami-
sel kulutatakse G6hukese
pleki korral liiga palju Joon. 19,
gaasi vOi osutub Kkeevita- PGletaja uuem tiib Iabildikes.
mine Ulepea vdimatuks,
kuna materjal pdleb kétte &ra. Sellepdrast on tingimata tarviline
vahetada pdletaja paad vastavalt materjali paksusele. Joon. 20 kuju-
tab poletajat Uhes tarvilise arvu vahetatavate pé&ddega. Jargnevas

P& SUUTUS ..o 0 1 2 3 4 5 6 7

Keevitatavamaterj. paksus mm 0,5-1 1—2 2—4 4-6 6—9 9—14 14—2020—30
Atsetlleeni tarvitus Itr./tunnis 75 150 300 500 750 1200 1700 2500
Hapniku tarvitus Itr./tunnis . . 75 150 300 500 750 1200 1700 2500
Keevitussaavutis m/tunnis . . 7—10 O-8 5—7 4-6 3—5 2—35 1525 1—2
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tabelis toon Messeri firma andmed, mille jarele tuleks talitada, kasu-
tades selle firma pdletajat.

Kédesoleva tabeli jarele on vdimalik arvestada viélja tunnis gaasis-
tatavat karbiidihulka (juhtumil kui tootatakse atsetlileeniaparaadiga),
keevitustoo kestvust ja t66 kulusummat. Karbiidihulga saame kétte, kui

otsime 2. pdikrea lahtris tahista-
tud materjali paksuse jarele 3.
pbikrea vastavast lahtrist atseti-
leenitarvituse Itr./tunnis ja jagame
selle arvu 300-le, kuna 1 kg kar-
biiti annab umbes 300 Itr. atseti-
leeni. Eelkalkulatsioonide juures
tuleb sageli arvutada valja t60
kestvus. 5. pdikreal on tahistatud
keevitussaavutis m/tunnis. Arve-
tades valja projekti jarele kogu
keevitatavate meetrite hulga, s. o.
Ombluse pikkuse, jagame selle ar-
vu 5. pdikrea vastavas lahtris t&-
histatud arvule, saame jagatisena
téotundide arvu.

Asja ligemaks selgituseks la-
hendan Uhe hhtsa ilesande ja ni-
melt: atsetlileeniga tuleb keevi-
tada (ks 5-millimeetrilisest ple-
kist anum. Ombluste kogupikkus
projekti jarele on 25 meetrit. Kui-
das seda teostada ja Kkui palju

L : maksab see t00 ilma toOstuse

Pdletaja tihes komplekti vahetuspdadega. kausete kuludeta? Lahendus:
5-mm-le pleki kokku keevitamiseks tuleb tarvitada p&a suurust
Nr, 3. Atsetileenitarvitus — 500 Itr./tunnis. Keevitussaavutis on 5
m/tunnis, seega otsekohese keevitustdd kestvus 25 :5 = 5 tundi ja atse-
tuleenitarvitus kogusummas 500X5 = 2500 Itr. Selle atsetiileenihulga
saavutamiseks laheb tarvis 2500 : 300 = 8,33 ~ 8,5 kg. karbiiti. Hap-
niku tarvitus on vordne atsettleeni tarvitusele, s. 0. 2500 Itr. ehk 2,5 m”.
Kui seda rahas vadlja arvutada, saame summa, palju maksaks sarnane
t60. Tegeliste t06de juures ei tehta sarnast aegavitvat arvutust, vaid
kasutatakse tabeleid, milles on tdhistatud 1 keevitusmeetri hind vastava
tootasu ja hapniku ning atsetuleeni (voi karbiidi) hinna alusel.

Kuna hapnikku tarvitatakse padmiselt teraspudelitest, kuhu hapnik

Tecicfczcfime MASINATARVITAJATE UFFINGUTELE.

1935. a. alates masinatarvitajate tUhingud,
mas. Uhingute likmed, ei saa enam tasuta
~TEHNIKA POLLUMAJANDUSES*, vaid
asjast huvitatuil tuleb ajakirja tellida Gl-
distel alustel. M. U. Liit.
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on tédidetud 150 atm. rBhuga, siis kui soovitakse arvutada tarvitatud
napniku hulka, tuleb pidada silmas jargmist. Kui kasvatada pudeli maht
(liitrites) atmosfaéride arvuga pudeli manomeetri jarele, saame hapniku
arvu liitrites normaaltingimustes. Néiteks pudeli maht — 30 Itr., r6hk
150 atm, (pudel on tarvitamata), seega on pudelis hapnikku 150 X 30 —
4500 Itr. ehk 4,5 m~. Et hapniku midgihind on kr./kg., siis olgu tahen-
datud, et 1 m3 hapnikku kaalub — 12 kg. Nii palju sellistest arvutustest.

Materjale paksusega 30—100 mm. tuleb keevitada eriliste tugevate
pdletajatega. Atsetiileeni, samuti ka hapniku tarvitus on siinjuures
Messeri poletajatel 4000—7500' Itr./tunnis, keevitussaavutis 0,5—1,5
m./tunnis; tarvitatakse ainult kahe suurusega pdid. Ohemate materja-
lide jaoks on Messeril vdike-p0letajate tllup kuues suuruses vahetus-
paadega. Nende tegevuspiirkond ulatab 0,2—9 mm. materjali paksuseni,
gaasitarvitus 30—750 ja keevitussaavutis 12—3 m/tunnis.

Péadle tavaliste poletajate tarvitatakse pdletajaid mitmesugusteks
eriotstarveteks, ndit. 18ike-, needipealdike- ja jootepdletajaid.

Keevitusleegi kohta oleks ttelda, et hd& keevituse saavu-
tamiseks peab olema Oige leek. Et selles kiisimuses sageli patustatakse,
siis tahan siinkohal luhidalt peatuda ja tdhistada, missugune leek on
dige ning millised on tagajéarjed sellest korvalekaldumisel. Keevitusleek
on siis dige, kui leegi sisemine osa — kepikesekujuline kern ehk leegi-
koonus — on véimalikult pikk ja eraldub teravalt muust leegiosast. Siin-
juures peab olema keevitaja poolt mdlemate gaaside juurevool reguleeri-
tud Oieti, mis vaga tahtis keevituse omaduste suhtes. Atsetlleeni 0li-
rohkuse korral muutub leegikern sakiliseks ja on Umbritsetud valgus-
tava leegiga, hapniku Uleliigsusel muutub kern lihikeseks ja violett-
véarviliseks, kuna muide on helevalendav (joon. 21). Atsetileeni (liroh-
kusega muutub keevitus kdvaks ja rabedaks, kuna hapniku tlerohkusel
jélle liiga rabuneb ja ara pdleb.

Keevitusel Gigeks tulekauguse hoidmiseks keevituskohast on eriti
tahtis seesmist kerni 1 Umbritsev leegiosa 2 (v. joon. 21 ja 22). See
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peab puudutama kergelt keevituskohta. Kokkupuutumisel keevitusko-
haga ta ei pdleta kunagi viimast dra, vaid mdjub isegi tervendavalt me-
tallile. Leegikern olgu keevituskohast 5—10 mm. kaugusel. Eelkirjel-
datud mdjutegurite selgituseks atsetiileen-hapniku keevitusleegi juures
analliiisime leegis toimuvat pdlemisprotsesse.

Joon. 21

Leegi skeem,
a — normaalleek, b atsetileeni dlirohkelt, ¢ — hapnikku Ulirohkelt.

Pdlemisprotsess toimub kahes jargus: 1) atsetiileen (C2 H2) (hi-
neb pdletaja kaudu juuretoodud hapnikuga (O), sellest reaktsioonist
kujunevad vingugaas (siisihapend) (CO) ja vesinik (H2). Valem oleks
jdrgmine:

CH2+ 20~ 2CO + H2

2) reaktsioonist saadud vingugaas ja vesinik thinevad 6huhapni-
kuga valemite jarele:

CO+ O CO2 (slisihape)
H24- 0"~ H20 (vesi)

Niisugune on po6lemiskéaik, kui atsetuleen téieliselt pbleb &ra, s. o.
normaalselt reguleeritud leegi korral. Neid reaktsioone arvab toimuvat
leegi lksikosade jarele dpetlane J. R. Bover jargmiselt (joon. 22). Esi-
mene reaktsioon, s. o. atsetiileen (C2H2) pGlemine, algab leegi | osas,
(kernis), milles figureerivad kdik pdlemisprotsessi komponendid: atseti-
leen, hapnik, vesinik ja vingugaas. See reaktsioon I8peb leegi Il osas.
Teine reaktsioon, esimesest reaktsioonist saadud vesiniku ja vingugaasi
pblemine, toimub leegi 111 osas, kusjuures pdlemiseks tarviline hapnik
on 6huhapnik. Sellise, s. o. tdielise pdlemise juures, ei saa halvavalt mo-
jutatud keevitatava metalli omadused. Mittedigel leegi reguleerimisel



TEHNIKA POLLUMAJANDUSES 161

atsetlileeni ulirohkuse korral ei pble kogu atsetlileen taieliselt ara, vaid
osa sisinikku jadb vabaks ja Ghineb keevituskohas llessulatatud olekus
metalliga, mille tdttu metall muutub kdvaks. Atsetlleeni pdlemine toimub
sun arvatavasti valemi jarele

C2H2+ CO”~ HoO + 3C
vabaks jaav sisinik

Hapniku ulirohkuse korral jadb vabaks p6lemisprotsessist osa pri-
maéar, s. o. pdletajasse pudelist juhitud hapnikust ning Ghineb keevitus-
kohas metalliga, kutsudes esile

selle dra pOlemist. Selleparast

on suur tahtsus leegi 6igel regu-

leerimisel. Tugedes eeltdhenda-

tud pGhimatetele leegi regulee-

rimisel kasutatakse sageli atse-

tileeni Ulirohkusega leeki, Kkui

tahetakse keevituskohas kove-

mat, kulumistele vastupidava-

mat péaalispinda. Metallide labi-

I6ikamisel tarvitatakse peagu

puhtakujulist hapnikuleeki. Ei

tohi unusfeada, et hddd keevitust

on v@imahk saavutada ainult

L eeqikauaoon zi'nmi | otstarbekohaste, darmiste tap-
a — Bige kaugus, b — kaugus’ suur, susnduete jarele konstrueeritud

Leegi skeeng Z)sa?ilégli]sks\?iltg%istamisega). po_letajatEQa' P°|e¥al‘f" korras-
hoiule tuleb keevitajal panna
suurt réhku. Kunagi ei tohi

lasta minna t66 juures pdletajal liiga soojaks, vaid peab
jahutama viimast pd4 vette kastmisega. P&a vahetamisel tuleb (hen-
dusmutter hasti kinni tdmmata. Pdletaja suu ummistumisel metalli prits-
meist kdrvaldatagu neid kas terava puuorgiga vOi tépselt dudsi puur-
augu jameduse hddritsaga, hoidudes avause laiendamisest.

Kdrgerbhiiatsetlileen ja kdérgerdhuaparaadid. Kdrgerohuliseks nime-
tatakse tehnilisteks otstarveteks tarvitamisel atsetiileeni, kui selle gaasi
rohk dletab 1-meetrilise veesamba réhu, s. o. 0,1 atm. Jargnevalt tahan
esijoones selgitada asjaolusid, miks ei piirdutud keevitamisel madalrdhu-
atsetlleeni tarvitamisega, vaid suundutakse ikka rohkem ja rohkem kor-
gerbhuKse atsettileeni tarvitamisele. P6hjused on jargmised. Nagu allpool
nagime, tuli pbletaja suuavausest valjavoolamisel anda atsetiileen-hap-
niku segule kiirus, mis uletas segu suitekiiruse, kuna vastasel korral leek
I6i tagasi pdletaja, mis kujutab enesest puhur-pdletajat, sisemusse ja
tekitab plaksumist. Vajahne rdhk saavutatakse segu mélemate osagaa-
side réhu summast. Kuna atsetiileeni r6hk on minimaalne, praktiliselt
peagu vdrdne nullile, annab vajalise rdhu peagu ainutiksi hapnik. Ka peab
hapnik imema kaasa madalarGhulise atsetuleeni (insektor-pdletaja). Tei-
sest kiiljest ideaalse pdlemise saavutamiseks on vajaline, et segus oleksid
segatud vdrdmahuhselt mdlemad gaasid. Need mdlemad tingimused leia-
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vad praktikas kullaldaselt rahuldavat taitmist, kuid mitte nii puhtal ku-
jul kui siis, kui mdlemad gaasid — atsetiileen ja hapnik — juhitaks pdle-
tajasse vordréhuhstena. Seega on seletatav, et kdrgerGhuatsetiileen vas-
tab ideaalse keevitusleegi saavutamise tingimustele — segus peavad
olema mélemad gaasid vérdsetes mahtudes ja vdrdréhuhstena — pare-
mini kui madalr6huatsetiileen. Kdrgerfhuatsetiileeni tarvitamine annab
keevitamisel madalr6huatsetiileeni tarvitamise suhtes nii kvalitatiivseid
(t66 haadus) kui ka majanduslikke paremusi.

Kokku vottes oleksid need jargmised:

1. Uhtlane leek, kuna gaasivétmisel ei tule esile rdhuvdnkeid.

2. Eriti pikk tulekoonus leegis, mis véldib leegi tagasitdmbust.

3. H&a gaaside segunemine p6letajas; hapniku iHrohkuse véltimine,,
mis kutsuks esile keevituskoha ,,arapdlemist®.

4. Suurem tdéovdimsus kui madalrGhuatsetuleeni tarvitamisel, mis
annab tunduvat kokkuhoidu t66jdus j. t.

Kdrgerdhuatsetiileen on tarvitusel keevitamisel kas teraspudeUtesse
laetult vdi tekitatakse teda kohapdal kdrgerGhuaparaadis. Teraspudelites
on atsetiileen atsetoonis ulessula-
tatud olekus k&rgerdhu all. Pude-
htega tuleb ettevaatlikult kaituda,,
eriti peab hoiduma nende liiga,
sooja kohta, ndit. ahju juure, ase-
tamisest. Keevitamisel tuleb avada
pudelil,olevat reguleerventiili ette-
vaatlikult, kuna muidu atsetooni-
tilgakesed kistaks kaasa. Pudeli-
test atsetlleeni tarvitamise hé&dks
omanduseks on nende kerge ja
holpus téokohale transportimine;
kuid ettevaatlik peab olema (sna
suurte pOletajatega tootamisel,
kuna liga suure gaasi tarvitusel
tulevad kaasa atsetoonitilgakesed.
Kdrgerdhuaparaadid on kar-
biidigaasistamise pdhimotete jare-
le samattibihsed kui madalréhu-
omad, kuid nende s&adistus on eri-

Joon. 23, nev. Juure tulevad eriline réhutht-
Kdrgrohuaparaat (veejuurevooluga). i 0 (i Oi
a — teki%aja, bp— karg)iid{retort, c g—)gaasi— IUStaJa réhuthtlustusanuma vGi

koguja, d — veejuurevoolutoru, g — rohu-  r@huregulaatori ndol ja kaitseven-

ihtlustaja, n — kaitseventil. tiil. Ka vesisulu on erinev, vasta-
valt kdrgerbhule.Joonis 23kujutab koérgerbhuaparaati veejuurevoolu
pdhimdttel jajoon. 24tbrjeaparaati, Nende aparaatide tegevuse léhe-
maltkirjeldamisejuures meie ei peatu, kuna seda on tehtud madal-
réhuaparaatide kdasitamise osas.

Varreldes kérgerdhu ja madalréhu aparaate peaksid osutuma teo-
reetihstel kaalutlustel esimesed viimastest paremateks. Viimasel ajal on
hakatud neid joudsalt valmistama. Lisaks kahele eeltdhistatud aparaa-
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tidegrupile on ilmunud veel kolmas — keskr6huaparaadid atsetiileeni-
réhuvusele 0,1—0,2 atm., mida valmistatakse vahemate aparaatidena
mitmesugusteks otstarveteks.

Onnetuste darahoidmisest atsctuleenitekitajatega tootamisel. Viiks
kaugele votta siin sistemaatilisele vaatlusele kdikide atsetiileenaparaa-
tide tlilipide juures ilmnevaid puudusi ja nende tagajdrjel juhtuvaid dnne-

Joon. 24
Korgerdhuaparaat (tdrjesiusteemiline).

tusi. Kuna mitmes riigis on tehtud kindlaks, et umbes 50% d&nnetusjuh-
tumitest atsetiileenaparaatide késitamisel on juhtunud tekitaja puhasta-
misel, siis ei saa jatta mainimata asjaolusid sellistest p&hjustest tingi-
tud dnnetuste valtimiseks.

Atsetlileenaparaatide plahvatamised vd@ivad olla esile kutsutud 0ldi-



164 TEHNIKA POLLUMAJANDUSES

selt mitmesugustest pdhjustest, kuid paamiselt on Gnnetused tingitud
dhu tungimisest aparaatide sisemusse ja mingil kombel sdédeme kokku-
puutumisel dhu-atsetiileeni seguga sellele jargnevast plahvatusest. Selle-
parast tuleb aparaatide kasitamisel, parandamisel, eriti just nende puhas-
tamisel pidada silmas jargmist:

1. Kunagi ei tohi laheneda kas tegevuses voi tegevuseta, kuid lahti
vOtmata ja tdiesti puhtaks tegemata atsetiileenaparaadile lahtise tulega.
Samuti ei tohi aparaati loksutada, pdrutada ega mber ajada, kuna iga-
sugusel hddrumisel vBib tekkida sdde, mis kutsub esile gaasi plahva-
tamist.

2. Ebaligelt to6tav aparaat tuleb jatta seisma, péddle gaasi aratar-
‘vitamist tdiehkult tihjendada, puhtaks pesta ning ainult siis aparaadi
osade jarelevaatusele ja kordasaddmisele asuda. Enne téielist jahtumist
ja tlhjendamist ei tohi avada-nodngil tingimusel aparaati, kuna &hu sat-
tumisel tulises olekus aparaati tekib plahvatushddaohtlik gaasisegu.

3. Kinnikilmunud aparaate vdib lahti sulatada ainult sooja veega,
mitte kunagi aga lahtise tule ega tuliseks aetud metalhtiikkide vastu-
hoidmisega.

4. Sogaseks muutunud tekitamisvett tuleb digel ajal vahetada, vas-
tasel korral aparaat kuumeneb liiga ning vdib plahvatada. Siinjuures
peab pidama silmas, kas gaasikoguja on tekitamisruumist eraldatud vdi
mitte. Vaikesed aparaadid, millel tekitamisruum on gaasikogujast eralda-
mata, tulevad enne tekitamisvee véljalaskmist, s. 0. enne pesemist, gaa-
sist tilhjendada.

Uldiselt oleks atsetiileenaparaatidega imberkdimise kohta iitelda, et
igakord enne t66 algamist peab vaatama tapselt jarele, kontrollima gaasi-
juhtmete Uhenduskoht!. Esimene gaasitidide lastagu sellekohase toru
kaudu valja, kuna see gaas vdib olla segatud d6huga. Torustikude pihka-
vust kontrollitagu torude seebiveega lle pintseldamisega,-mitte aga lah-
tise tuleleegiga. (Jargneb.)
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wh=

ih.

Pruugitud masinate ostu-miilgi valietalitus *)

Masinatarvitajate Uhingute Liit, Tallinn, S. Karja 18—20.

Pakutakse miuliia:

Mida vOi vahetada vaiksema vastu viljapeksumasin 42", firma
Glayton & Shuttleworth, ehitatud 1923. a. Téotanud 9 stgist. Taiesti tookorras.
Soodsad maksutingimused.

Samuti muda todkorras turb ahunt. Ehitatud 1931. a. Tugeva konst-
ruktsiooniga. Pronks laagrid, volli 0 40 mm, terastihvtid, malmist seib.
Hind 60 kr. Rt. ML
~Fordson* traktor 10—20 h.-j. ja ,Marssal*“ viljapeksumasin 42". Médlemad
todkorras. Hind kr. 3000. Viljapeksumasin Uksinda kr. 1600 ehk vdhema vastu
vahetada, soovitav Munktells ehk Thermaenius 36".

Samuti mida mootorpeksugarnituur: 5 h.-j. Witte mootor ja Pel-
lervo 18". Mbdlemad tddkorras. Hind kr. 1000. Mootori jaoks mila Kkreissaag,
laastu pink, pustveski alljooksuga kiviga. J. Pn.

Soovitaks© osta:
Isesditja lokomobiil 5—8 h.-j. Vdib olla ka remonteerimata. K. Lg.

. Lokomobiil 8—2 h.-j. Gv. Znn.

Lokomobiil 5—10 h.-j. ehk isesditja 6—8 h.-j. Todkorras ja mitte vaga vana
(ca. 30 a.). Jn. Kpp.

*) Kodik, kes soovivad miia vdi osta modne pruugitud masina, teatavad sellest Mas.
Liidule, andes teada masina tehnilised andmed kui ka hinna. Kirjavahetuse ja muude

kulude katteks tuleb lisada kirjale 50 sendi eest postmarke (5— 10-sendilised). M. tJ. L.
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Tellimislehl binyilusega

»lehnika P6llumajandiises* 1935 aastal

’ Kingitus igaBe kéesoleva leliega feliijaie
lga ,,Tehnika Pdllumajanduses” lugeja, kes tellib 1935. aasta paale kaes-
oleva lehega ,, Tehnika P6llumajanduses”, saab tasuta 4 raamatut, mis
toodud allpool nimekirjas.

»rehnika Péllumajanduses® 1935 aastal

ilmub seitsmendat aastat endisel kujul ja on Eestis ainuke rahvalik p&llu-

majandus-tehniline ajakiri, mis tutvustab lugejaid tehniliste uuendustega

ning annab praktilisi ndpunditeid ehituskusi mustes, maapa-

randuses, masinate kasutamises, masinate paran-
damises, veskiasjanduses jne.

~1ehnika Pollumajanduses® loevad kéik,
kes tahavad sammu pidada kiirelt areneva tehnikaga.

Tellimise hind 1 kroon aastas

Kaesolev leht IGigata valja ja saata kinnises kirjas, mis varustatud
10-sendilise margiga

»Tlehnika Pdllumajanduses*
talitusele Tallinn, Suur Karja 18—20

Raha maksta posti jooksvale arvele nr. 440 vdi saata tahitud Kirjas
postmarkidena

»Tehnika P6lluniajanduses* talitusele
Tallinn, Suur Karja tn. 18—20

Tellin kaesolevaga ,, Tehnika Pdllumajanduses* 1935. a. paale.
Ajakirja uhes alljargnevas nimekirjas toodud ‘raamatutega palun
saata

(Nimi ja aadress)

i .1 saadan siinjuures postmarkidena
Raha uks kI‘OOﬂ posti jooksvale arvele nr. 440

Tasuta raamatute nimekiri

1. G.Liideman — Maaharimise, kiilvi ja hoolitsemise riistad.

2. G.Liideman — Talu jéumasinad.

3.  G.Liideman — Koristamise ning toitude ettevalmistamise
masinad.

4. G.Ludeman — Viljapeksu, puhastamise ja sortimise masi-
nad.

(Tellija allkiri)









