





H: 300 STl A. NEIMAN

KERAAMIKATOOSTUSE
KOGEMUSI
TSEHHOSLOVAKKIAST

EESTI RIIKLIK KIRJASTUS
TALLINN 1958



Raamatu eesmirgiks on anda iilevaade keraami-
liste ehitusmaterjalide tootmisest Tsehhoslovakkias
ning tutvustada keraamikatééstuse kogemusi meie
vabariigi vastava ala tootajatele. Teoses kdsitletakse
peamiselt telliste, katusekivide, tellisplokkide, po-
randaplaatide, glasuuritud katteplaatide jt. tootmise
organiseerimist ning tehnoloogiat, on toodud rohkesti
fotosid tootmise mehhaniseerimisest ning sisu selgi-
tavaid jooniseid.
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EESSONA

Pérast Teist maailmasoda iihines TSehhoslovakkia sotsialismi-
leeri maadega. Vabanedes 1945. a. NSV Liidu abiga hitlerlikest
okupantidest, votsid TSehhoslovakkia rahvad voimu enda kitte
ning alustasid sotsialismi teed. 1945. a. oktoobris anti dekreet kae-
vanduste ja toostuste natsionaliseerimise kohta. Téielikult riigi
omandiks ldksid energiat tootvad ettevotted, soe-, metallurgia- ja
sojatoostus ning pohiline osa keemiatoostusest. Muudes toostus-
harudes riigistati ettevotteid, kus tootas iile 50 toclise. Selle tule-
musel haaras sotsialistlik sektor kuni 809 téostustoodangu mahust.

1948. a. aprillis pérast reaktsiooniliste joudude liiliasaamist ja
demokraatlike joudude voitu maal, teostas Rahvusfrondi valitsus
tdiendava toostus- ja ehitusettevotete natsionaliseerimise, mille tu-
lemusel sotsialistliku sektori osatdhtsus toostuses veelgi suurenes.
1949. a. ulatus sotsialistliku sektori osatdhtsus juba 97%-le ja
1954. a. 99,8%-le.

Libiviidud agraarreformi tulemusel oli 1949. a. riigi kdes maad
41,1%. Kui 1949. a. sotsialistlikus sektoris haritava pollupinna
osatihtsus ulatus 10,4 %-le, siis 1954. a. juba 42,5%-le.

Esimene viisaastaku plaan TsSehhoslovakkias (1949.—1953. a.)
lahendas pohiliselt toostuse sotsialistliku rekonstrueerimise iiles-
ande. Vorreldes 1937. a. tasemega, tousis toostustoodangu maht
1199% vorra. 1954. ja 1955. aastateks voeti‘vastu rahvamajanduse
arendamise aastaplaanid. Edasine rahvamajanduse areng maairati
kindlaks direktiividega teise viisaastaku (1956—1960) plaani kohta.
Slovakkia (idapoolne osa Tsehhoslovakkiast) toostus ja pdllu-
majandus oli, vorreldes TSehhimaaga, kodanliku aja tingimustes
mahajiinum. Pérast rahvademokraatliku voimu kehtestamist pandi
eriti rohku Slovakkia arendamisele. Kui 1937. aastal Slovakkias
toostustoodangu osatihtsus kogu toodangu mahust oli 36% ja
pollumajanduslik toodang 64%, siis 1953. aastal on vastavad
arvud 67 ja 33%.

TSehhoslovakkia toostuse struktuur on mitmekesine. Korgeltare- -
nenud toostusharudeks on energeetika, metallurgia, masinaehitus,
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keemia- ja kergetoostus. TSehhoslovakkia klaasitoostuse ja keraa-
mikatoostuse toodang on oma korge kvaliteedi poolest tuntud iile
kogu maailma. TSehhoslovakkias leidub keraamikatoostusele vaja-
likke korgekvaliteedilisi tooraineid kaoliinide ja teiste savide néol,
samuti puhast kvartsliiva klaasitoostuse arendamiseks.

Toéostustoodangu maht tousis esimese viisaastakuga (1949—
1953) 93%, 1955. aastaks juba 124%. Teise viisaastaku plaani
kohaselt on ette ndhtud saavutada toostustoodangu kasv 509,
vorreldes 1955. aasta tasemega. Ajavahemikus 1948—1955 oli
toodangu kasv eriti suur masinaehitustoostuses — 168%. Ka ke-
raamikaloostuse toodang kasvas 529, vorra.

TSehhoslovakkia ekspordib oma toGstuse saadusi teistesse maa-
desse, olles nendega tihedates kaubanduslikes sidemetes. 1955. aas-
tal moodustas sotsialistlike riikide osatdhtsus tema véliskauban-
duse kdibest 69%, sellest NSV Liiduga 359%. Noukogude Liit han-
gib T8ehhoslovakkiale toostuses vajalikke tooraineid ja poolfabri-
kaate, masinaid ja seadmeid, samuti toiduaineid.

TSehhoslovakkia  koordineerib oma rahvamajandusplaanid
NSV Liidu ja rahvademokraatlike maadega ning omab nendega
kahepoolsed lepingud teaduslik-tehniliseks koostooks.

TSehhoslovakkia ja NSV Liidu teadlaste ja tootjate vahel toi-
mub vastastikune kogemuste vahetamine. Nii iihe kui ka teise maa
spetsialistid tutvuvad vastastikuste saavutustega teaduse ja teh-
nika alal.

Kuna tSehhi keraamikatoostus on tuntud iihe eesrindlikuma
toostusharuna, siis on arusaadav see huvi, mis meie spetsialistid
tunnevad TSehhoslovakkia keraamikatoostuse vastu.

Kéesolevas raamatus on késitletud neid TSehhoslovakkia ehitus-
keraamikatoostuse kogemusi, mis on olulised Eesti NSV todstusele
ehitus-keraamikat6ostuse véljaarendamisel.

Raamatu koostamisel on peale autorite endi poolt kogutud and-
mete ja materjalide kasutatud ka moningate teiste TSehhoslovakkia
sama toostusharuga tutvunud spetsialistide (ins. Kiptenko,
Suliko jt.) poolt kogutud andmeid. Samuti on kasutatud TSehho-
slovakkia keraamika-alast spetsiaalset kirjandust ja tehnilistes aja-
kirjades toodud andmeid. Kirjanduse loetelu on toodud raamatu
16puosas. Raamatus avaldatud fotodest kuuluvad joonised 46, 127,
130, 131, 134, 135, 138 ja 141 I. Tepandi ning joonised 126, 133,
136, 139 ja 142 A. Upruse kollektsiooni.



I. TELLISTE TOOTMINE

NOMENKLATUUR

TSehhoslovakkia keraamikatehased toodavad -ehituskive viga
laialdases nomenklatuuris. Allpool on toodud standardikohased nai-
tajad ja tehnilised nouded pohiliste ehituskivide kohta.

Tavaline poletatud taistellis on moodetelt suurem kui meie
standardikohane tellis. Mooted on jargmised: pikkus 290, laius
140 ja paksus 65 mm (I'OCT-i kohaselt on tellise mooted
250>120X65 mm). Seega on TSehhoslovakkia tellise maht meie
tellise mahust 1,35 korda suurem.

Tellised jaotatakse survetugevuse jargi liikideks P 75, P 100,
P 150, P 200, P 350, P 600,-kus toodud arvud tdhendavad telliste
keskmist survetugevust kg/cm? Vordluseks olgu margitud, et meie
telliste standardikohane jaotus, mis samuti toimub survetugevuse
alusel, nédeb ette ainult jargmisi marke: (50), 75, 100, 150. Painde-
tugevus peab soltuvalt tellise noutavast survetugevusest olema vas-
tavalt 12, 17, 22, 28, 40 ja 70 kg/cm?®. Kiilmakindluse jdrgi jao-
tatakse telliseid kiilmakindlateks (P 100 kuni P 600) ja mitte-
kiilmakindlateks (P 75 kuni P 150). Meie standardi kohaselt pea-
vad tellised olema kiilmakindlad. Ainult rajoonides, kus keskmine
temperatuur on korgem kui +10° C, kiilmakindlust ei nouta.

Seega on TSehhoslovakkia normid kiilmakindluse kohta vaba-
mad kui [OCT-is piistitatud nouded. Mittekiilmakindla tellise kasu-
tamine on piiratud. Neid lubatakse kasutada konstruktsioonides,
mis ei allu kiilma mojule.

Kiilmetustsiiklite arv, mida kiilmakindel tellis peab proovimisel
taluma, peab olema tellistel P 100 kuni P 200 vdhemalt 15 ja tel-
listel P 350 ja P 600 vidhemalt 25. Tellistelt P 75 kiilmakindlust
ei nouta.

Veeimavus (kaaluliselt) tellistel P 75 kuni P 200 peab olema
iile 15%, tellistel P 350 mitte iile 15% ja tellistel P 600 mitte
tile 7,56%.
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" ) Joon. 2. KaheGone- Joon. 3. Nelja-
Joon. 1. Obnestellis. line tellis. doneline tellis.

Viliste tunnuste jargi ja olenevalt moo-
dete korvalekaldumisest jaotatakse tellised
I ja II sordiks. Teatavasti on 'OCT-is tel-
liste jaotamine viliste tunnuste jargi sor-
tideks alates 1955. aastast annuleeritud.

Moodete lubatud korvalekaldumised on
Joon. 4. Kuue- jargmised: pikkuses I sordil +3 kuni

doneline tellis. —5 mm, II sordil +6 kuni —10 mm; laiu-
ses I sordil +2 kuni —4 mm, II sordil
+4 kuni —8 mm; paksuses I sordil +2
kuni —4 ja II sordil +3 kuni —5 mm.

Odntega seinakive valmistatakse mit-
mesugustes moodetes ja mitmesuguse
oonte kuju, suuruse ning arvuga.

Joonisel 1 on tavalisemaid Oonestelli-
seid. Neid valmistatakse moodetes 290X
X 140X65 ja 290X 140X 140 mm. Mahukaal
alla 1,3 t/m3. Oonestelliste noutav surve-
tugevus on 120 kg/cm?.

Joonisel 2 on nididatud kaheooneline
tellis, mille pikkus on 290, laius — 140 ja
korgus — 65 mm. Mahukaal 1,2 t/m? pii-
res, noutav survetugevus 60 kg/cm?.

Joonisel 3 on kujutatud neljaconeline
tellis, mille pikkus on 290, laius ja korgus
— 140 mm. Minimaalne noutav survetuge-

Joon. 5. KaheksaG0ne-
line tellis.

Joon. 8. Vaheseina- Joon. 9. Vaheseina-
plokk. plokk.




Joon. 10. Fassaad- Joon. 11. Fassaad-
tellis. tellis iimardatud
nurgaga.

vus — 60 kg/cm?®. Mahukaal — alla
1,0 t/m?®.

Joonisel 4 on esitatud kuuedoneline
tellis, mille pikkus on 290, laius — 140
ja korgus — 65 mm. Minimaalne noutav
survetugevus — 60 kg/cm?® risti oon-
tele. Mahukaal — 1,2 t/m?®.

Joonisel 5 on kujutatud kaheksa-
ooneline tellis, mille pikkus on 290, laius
— 290 ja korgus — 140 mm. Mini-
maalne noutav survetugevus risti oon-
tele — 60 kg/cm?. Mahukaal — 0,9 t/m?®.

Seina oonesplokid on toodud joonis-
tel 6 ja 7. NoOutud minimaalne surve-
tugevus risti 6ontele on 42,8 kg/cm?®.

Fassaadtellise pohimooted on sama-
sugused nagu tavalisel tellisel, s. o. pik-
kus 290, laius — 140 ja paksus — 65 mm.
Peale tadisnurkse (joon. 10) kasutatakse
ka {imardatud nurgaga fassaadtellist
(joon. 11). Odntega fassaadtellis on néi-
datud joon. 12 ja 13. Fassaadpindadeks
on neil kiilgpinnad.

Armokeraamiliste vahelagede ehitami-
seks valmistavad keraamikatoostused
vahelae tditekive, mille pohitiiiibid on
toodud joonistel 14 ja 15.

Joon. 15. Vahelaeplokk
(miako).

Joon. 12. Odntega

Joon. 13. Odntega
fassaadtellis.

Joon.

14. Vahelaeplokid
(simplex).



Omaparase keraamiliste toodete liigi moodustab kivi hurdis,
mida voib kasutada nii seinte kui ka vahelagede ehitamiseks ning
sillustalana. Joonistel 16, 17 ja 18 on ndidatud hurdise pohitiiiibid
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Joon. 16. Neljaf)énelised Joon. 17. Kolmedoneli-
hurdised. sed hurdised.

ja mooted. Pikim hurdis-kivi, mida tehniliste tingimuste kohaselt
toodetakse, on 239 cm.
Hurdise kasutamist hoone ehitamisel illustreerib foto joonisel 19.

Joon. 18. Keraamilised plokid-hurdised.



Joon. 19. Hoone ehitamine hurdistest.

TOORAINE ETTEVALMISTAMINE

TSehhoslovakkia tellisetoostuses pannakse tooraine ettevalmis-
tamisele, tooraine tootlemisele suurt rohku. Kaasajal toimub savi
tootlemine vastavate savitéotlemismasinatega, seepdrast kasitledes
tooraine ettevalmistamist, tuleb vaadelda neid seadmeid, milliseid
TSehhoslovakkias selleks kastitatakse. Samuti on oluline seadmete
paigutuse jédrjekord tehnoloogilises liinis, mida kédesolevas peatiikis
kdsitletakse. Olgu maérgitud, et koiki siin kirjeldatud savitoctlemis-
seadmeid valmistatakse TSehhoslovakkia masinaehitustoostuse
poolt. k

Kui katusekivide ja teiste paremat to6tlemist noudvate keraa-
miliste toodete valmistamiseks kasutatakse TSehhoslovakkias ka
looduslikku t66tlemist — laagerdamist {iletalve, laagerdamist savi-
hoidlates ja pimikutes, siis telliste tootmisel kaasaja mehhaniseeri-
tud tellisefootmise ettevotetes sellist looduslikku tootlemist ei
rakendata.

Tooraine ettevalmistamine peab algama juba karjdaris. Nagu
meilgi, nii kasutatakse ka TSehhoslovakkias pohiliselt savi kae-
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vandamiseks  paljukopalisi

ekskavaatoreid.

TSehhoslovakkia

masinaehitustoostuse poolt vailjalastavate ja keraamikatoostuses
kasutatavate paljukopaliste ekskavaatorite pohiandmed on toodud
alljargnevas tabelis (tdhistused vt. skeemidelt joon. 21 ja 22).

Paljukopalised ekskavaatorid (joon. 21)

Kaevandamis- Kaevandamis- ! Toe kaugus Noole
Tiip korgus A siigavus B C pikkus D
(meetrites) (meetrites) (meetrites) (meetrites)
C -9 5 4,7 3,8 57
o B | 7 6,7 438 8,5
28 9 8,7 48 10,6
C-12 12 11,6 6,2 14,1
C 15 15 14,6 7,5 17.6

Transportoorlint paljukopalise ekskavaatori kiiljes (joon. 22)

B T Transportoori heite-
i LREs Transportéori korgus :
Tramp?gggéxitg;(kus A masninnast B kauguts le.ikska(\:raaton
(meetrites) !
(meetrites)
6 3.6 7
9 47 10

Joon. 20. Savi kaevandamine paljukopalise ekskavaatoriga.
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Joon. 21. Paljukopalise ekskavaatori skeem.

Nagu nihtub skeemidest joon. 21 ja 22, on ekskavaatorite noolte
raamidel $arniirid, mis voimaldavad savi kaevandada karjdari eest
paralleelselt. Paralleelsel kaevandamisel, vorreldes sektorilise kae-
vandamisviisiga, on eeliseks asjaolu, et sellega kindlustatakse
pidevalt iihtlane savi keskmine koostis kogu savikarjdari ee korgu-
ses ka siis, kui savilade on erinevate kihtidega. See iihtlus on juba
iiheks homogeense tooraine saamise eelduseks.

Enamikus tehastes toimub savi kaevandamine iilalt alla, kui
seda voimaldab savilademete iseloom. Ulalt kaevandamist peetakse
paremaks, vorreldes alt kaevandamisega, selle tottu, et savi seguneb
paremini. Kopa poolt lahtikaevandatud savi variseb méoda nolva-
kut alla varem sinna varisenud savitiikkidele, kust siis kopp haa-
rab juba segu paljudest tiikkidest.

Telliste valmistamisel esineb juhtusid, kus mullakamarat savi
pealt ei koorita, vaid see ldheb koos saviga segu hulka. Nii nditeks
iihes tehases 30 cm paksust kamarkihti ja seal kasvavat rohtu ei
eraldatud, vaid see ldks koos 7 m korguse savikihiga tootmisse.

Moningatel juhtudel kasutatakse kovade savide kaevandamiseks
. ka iihekopalisi ekskavaatoreid.

Savi transportimiseks karjdérist tehasesse kasutatakse peamiselt
roobasteed, moningatel juhtudel koisteed. Koistee transpordivahen-
dina on kiillalt levinenud, mis on ka arusaadav, kui arvestada
TSehhoslovakkia mégist reljeefi.

Savi sisetranspordiks tehases kasutatakse veel kettvedu (vt. joo-
nis 23), vintse, tostukeid ja linttransportoore, savivagonettide
veoks mootor- ja elektrivedureid.

Sisetranspordil kasutatavad metallist kausstransportoorid on
mitmesuguse pikkusega. Kausstransportoori liikkuv lint  koos-
neb 3 mm paksusest ja 150 mm laiusest terasplekist painutatud,

11



Joon. 22. Paljukopaline ekskavaator koos transportéérlindiga (skeem).

iiksteise servi katvatest kaussidest. Kausside pikkus, seega ka
transportéori laius on 400—800 mm. Kausside linti veab kiilgedel
asuv liilikkett. Keti liilid on needitud kausi molema otsa kiilge. Keti
veoratta hambad hambuvad keti liillidesse. Transportéori jooksu-
rattad on kinnitatud pikendatud teraspoltidele, mis asuvad mole-
mal pool transportéorlinti kindla sammu jédrel. Rattad veerevad

Joon. 23. Vagonettide transport 16putu veoketiga moodda estakaadi
savitootlemise seadmete juurde.
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transportoori raami juhtroobastel. Nad asuvad kuullaagritel, mis
kindlustavad lindi kerge jooksu ja vdikese kulumise.

Transportoori liikumiskiirus on 8—15 cm/sek. Tarvilik voim-
sus 50 m pikkuse lindi puhul on umbes 10 HJ.

Kausstransportoori tostenurgaks on ~ 33°. Savi voib sellega
transportida ka murtud kallaku all.

Viga olstarbekas on savi transportida iihe masina juurest
teise juurde kiinatransportooriga (joon. 24). Sellega saab trans-
portida savi kaldega 45° —
seega saavutada suuri kor-
gusi viikeste kauguste juu-
res. Konstruktsioonilt on ta
samasugune kui kausstrans-
portoor, ainult selle vahega,
et transportéori kausid on
siigavamad — kiinakujulised.

Kiinatransportooril on
raske teha kallakus murdeid,
seetottu peab savi langema
transportoori kaldosale, mis
tekitab moningaid raskusi.
Kiinade korraparaseks tiihjen-
damiseks ja savi kogunemise
véiltimiseks kiina pohja on
transportoori  iilaotsas spet-
siaalne tiihjendaja, mille nu-
ga loikab savi mooda kiina
pohja ja otsi lahti.

Kiina- voi kausstranspor-
tooride kasutamiselevotmine
ka meie keraamikatehastes
omab kiillalt suurt tdhtsust.
Savi tootlemise parandami-
sel, s. o. uute savitootlemis-
agregaatide, nagu valtside ja
savikolleri rakendamisel tuleb korraldada &konoomne savi trans-
port iihe masina juurest teise juurde. Seni kasutatud kummilint-
_ transportoorid, kus transportoori maksimaalseks kaldeks on 23°,
tuleb rajada piki ehitusi, mis olemasolevate tehaste juures on moni-
kord praktiliselt voimatu, kuid igal juhul néuab suuri kulutusi hoo-
nete ja galeriide ehitamisel. Kiina- ja kausstransportodérid on
konstruktsioonilt lihtsad ja nende valmistamine Eesti NSV masina-
ehitustehastes ei tekita mingeid raskusi.

Savitootlemisseadmete iilesandeks on karjadrist kaevandatud ja
ttehase juurde transporditud savi selline ettevalmistamine, et ta
koos vajalike lisanditega moodustaks iihtlase, homogeense massi.
Fttevalmistusmenetlustena tuntakse maéargmenetlust ja kuivmenet-
ust.

Joon. 24. Kiinatransportcor.
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Joon. 25. Kastetteandja.

TSehhoslovakkia telliset6ostuses kasutatakse pohiliselt mérg-
menetlust ja sellele menetlusele omaseid savitootlemisseadmeid:
kollerveskeid, valtse, segisteid, saviraspleid jne.

Savi ja lisandite etteandmiseks savitootlemismasinatesse vaja-
likes proportsioonides kasutatakse TsSehhoslovakkias kastetteand-
jat ja trummeletteandjat. Kastetteandjad sarnanevad tiiiibilt ja
konstruktsioonilt enam-vdhem meil kasutatavate kastetteandjatega,
mistottu kastetteandja juures ei ole vaja ldhemalt peatuda. Joonisel
24 on toodud TSehhoslovakkia masinaehitustoostuse poolt valmis-
tatava kastetteandja foto.

Eelistatum on kastetteandja lindi pidev, tougeteta liikumine.

Eesti NSV-s ei ole senini kasutatud trummeletteandjat, kuid
arvesse vottes ta t66 moningaid hiivesid, omab kahtlemata tdhtsust
ka selle seadme juurutamine meie keraamikattostusesse.

UKks TSehhoslovakkias valmistatava ja kasutatava trummelette-
andja tiitipidest on kujutatud joonisel 26.

Trummeletteandjat kasutatakse savi etteandmiseks nii etteval-
mistus- kui ka vormimisseadmetele. Viimasel juhul tdidab ta ka
vaikese tagavarapunkri {ilesannet ning voimaldab tootada vormi-
misseadmel iihesuguse koormatuse ja joudlusega.

Kui pressitakse keraamilisi tooteid (plokke, katusekive, dre-
naaztorusid) savihoidlas laagerdatud savist tehnoloogilise skeemi
kohaselt: = savihoidla = paljukopaline ekskavaator — linttrans-
portéor —> vormimisseade = , on trummeletteandja vormimis-
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seadme ees kui mitte just wéltimatult vajalik, siis vdga sobiv vor-
mimisseadme {ihtlase, hdireteta t66 kindlustamiseks. On ju prak-
tiliselt voimatu kindlustada paljukopalise ekskavaatoriga savikae-
vandamist tdpselt sama joudlusega, kui on vormimisseadme joud-
lus. Ikka kaevandab ekskavaator savi kas rohkem voi vdhem, kui
on vormimisseadme optimaalne joudlus. Naiteks tekib liinke savi
etteandmises ekskavaatori {imberpaigutamisel savihoidlas iihest
kohast teise. Ekskavaatori pideva t606 korral voib jdlle vormimis-
seadme toitekoludesse kuhjuda savi, kui vormimisseade ei voimalda
kogu savi ldbi pressida.

Selliseid haireid soodustab veelgi silmside puudumine savi-
hoidla ja vormimistsehhi vahel.

Trummeletteandja koosneb vertikaalsest silindrist, millel on
poorlev pohi. Silindri pohjas asub tiivik, tavaliselt kolmeharu-
line, mis poorleb iimber oma telje. Tiiviku telg langeb kokku ette-
andja silindri teljega.

Tiiviku pooreldes segatakse silindris asuv savi pidevalt 1dbi ja
surutakse silindri ava kaudu vélja. Ava suurus, seega ka ette-
antava savi hulk on siibriga reguleeritav. Savi viljasurumise hol-
bustamiseks ja pohja puhastamiseks on, nagu see nidhtub ka joo-
niselt 26, pohja peal savi korjamise nuga, mis juhib savi silindrist
vilja.

Joon. 26. Trummeletteandja.
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Joon. 27. Kollerveski.

Trummeletteandja, mille maht on 1 m? silindri 1ibimoot —
1500 mm, silindri korgus — 700 mm, suudab ette anda 6—8 m®
savi tunnis, vajades jouseadet voimsusega ~= 9 kW.

* Nagu néhtub toodud joudluse arvudest, on trummeletteandja,
vorreldes tavaliselt kasutatavate kastetteandjatega, viiksema ette-
andmise voimsusega ega rahulda seetottu kaasaegseid mehhanisee-
ritud tellisetehaseid. Ka tekitab trummeletteandja toitmine, néiteks
kallutatavatest vagonettidest, teatud raskusi, kuna ta mahutavus
on viike. Peale selle saab trummeletteandjaga ette anda ainult iihe
komponendi. Mitme komponendi etteandmisel tuleb kas iiles seada
mitu trummeletteandjat voi teisi toiteseadmeid.

Trummeletteandja eeliseks, vorreldes kastetteandjaga, on see,
et temaga saab doseerida, ette anda ka margi, sitkeid savisid, mida
kastetteandjaga teha ei saa, kuna viimasel jddb savi siibrite taha
kinni. Kuna Eesti NSV-s on enamuses mérjad savid (védlja arva-
tud kembriumi sinisavi ja enamik devonisavisid), siis silinder-
etteandja kasutamiselevotmine o&igustab end, eriti vidiksemates
tehastes.

Pohiliseks seadmeks, mis kindlustab savi hea ettevalmistuse,
selle ldbisotkumise, purustamise ja peenestamise, on kollerveski.
Kollerveskit kasutatakse koigis suuremates tehastes. TSehhoslovak-
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kia masinaehitustoostuse poolt viljalastav kollerveski on toodud
joonisel 27. Uldiselt on konstruktsioon sarnane meil NSV Liidus
toodetavate kollerveskite selle tiiiibi konstruktsioonile, millel rattad
on liikuvad ja pohi seisab paigal. Fotol kujutatud kollerveski pohi
on kaetud vahetatavate plaatidega. Kollerveski selle ratta tee, mis
asub tsentrile ldhemal, on moodustatud perforeeritud plaatidest,
kuna vilimise ratta tee plaadid on aukudeta. Vilimine ratas, rul-
ludes iile savi, purustab, hoorub ja sotkub savi; sisemine ratas
surub savi ldbi sisemise tee perforeeritud plaatide.

Savi marjaks tootlemiseks valmistatakse kaht tiifipi kollerves-
keid. Viaiksemal, tootlikkusega 5—8 m?/tunnis, on rataste 14bimoot
1250 mm ja suuremal, tootlikkusega 10—15 m?®/tunnis — 1500 mm.
Esimest kéitava elektrimootori voimsus on 15 kW, teisel 20 kW.

Koos kollerveskiga kasutatakse taldriksegistit (vt. joonis 27).

Taldriksegisti on ette nahtud kollerveskis peenestatud savi
segamiseks ja ta paigutatakse kollerveski alla nii, et viimase per-
foreeritud plaatidest ldbisurutud savi kukub otseselt taldriksegistile.

T ——

Joon. 28. Taldriksegisti tiihjenemisavaga tsentris.

2 Keraamikatdostuse kogemusi. . . 17



Joon. 29. Taldriksegisti tiihjenemisavaga &dires.

Taldriksegisti koosneb: 1) malmist valmistatud aeglaselt p3or-
levast, horisontaalsest taldrikust, mis kéaitatakse koonushammas-
rataste ja friktsiooniilekande kaudu, ning 2) teost, mis pannakse
liikuma kettiilekande abil.

Kogu seadet kditatakse elektrimootorilt voi transmissioonilt.

Taldrik on asetatud suureldbimoodulisele rull-laagrile ja tald-
riku rongas toetub rullidele. Teo telgsurve votab vastu kuullaager.
Taldrik on {imbritsetud metallkestaga ja kogu solm on monteeri-
tud keevitatud raudkonstruktsioonile.

Savi tithjendamise ava asub kas taldriku tsentris voi dédres
(vt. joon. 28 ja 29).

Taldriksegisti tootamisel, kui taldrik teeb nditeks 1 poorde 5—
10 minuti jooksul, langeb kollerveskist, mille rattad teevad 16—22
pooret minutis, ligikaudu 100—200 kihti kolleris purustatud savi,
mida tigu liikkkab' vdljumisava poole. Sel viisil saadakse isegi eba-
ithtlasest materjalist {ihtlane, hasti l1dbisegatud materjal.

Valmistatavate taldriksegistite tootlikkus ja energiatarvitus on
toodud jargnevas tabelis.

Meie masinaehitustéostuse poolt valmistatavatel kollerveskitel
kogutakse 1dbi pohja pressitud savi taldrikuga, mis poorleb ja mil-
lelt savi kogub vastav kogumisnuga ning suunab selle {ile taldriki
adre. Tigukogujat taldriku peal meie kolleritel ei ole. Koguja tal!d-
rik on kollerveski lahutamatu osa. Seevastu taldriksegisti, nagu
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Andmeid taldriksegistite kohta

Tootlikkus Vajalik elektri- Taldriku Seadme kaal
m?® /tunnis mootori voimsus 1abimo60ot koos raamiga
kW mm kg
6—8 4 2200 2500
8—10 S 2500 2800
12—15 6 2800 3200

seda toodetakse ja kasutatakse TSehhoslovakkias, on eri seade, kuigi
seda kasutatakse koos kollerveskiga.

Kahtlemata on taldriksegisti, silmas pidades, et ta iihtlustab
segu koosseisu, ithenduses kollerveskiga vajalik seade, mida voiks
ja tuleks rakendada ka meie keraamikatdostuses.

Pehmete voi esialgselt juba purustatud savide ettevalmistami-
seks kasutatakse TSehhoslovakkias savirasplit (joon. 30), mis on
meil kiill tuntud, kuid vdhe kasutamist leidnud. Néditeks kasutatakse
Péarnu tellisetehases tema ehitamisest saadik kuni kdesoleva ajani
pohilise savi ettevalmistamise seadmena samasugust savirasplit.
Saviraspel on viga efektiivne savi ettevalmistamise. ja segamise
seade. Ta kujutab endast savi etteandja ja saviettevalmistusseadme.

Joon. 30. Saviraspel.
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kombinatsiooni, mis on vilja arenenud trummeletteandjast. Seda
voib rakendada ka véga rasvaste, kuid mitte mingil juhul kivesisal-
dava savi ettevalmistamiseks. Samuti suurepiraselt sobib saviras-
pel savihoidlas laagerdunud savi jérelsegamiseks ja iihtlustami-
seks. Saviraspli oige asukoht on tootmise tehnoloogilises liinis
kollerveski ja valtside jérel, kus ta aitab iihtlasi véltida struktuuri-
pragusid.

Katusekivide tootmisel on savirasplit sobiv kasutada virske savi
segamiseks katusekivide pressimisel saadavate savijadtmetega.

Saviraspli pohiosadeks on vertikaalne, pohjaga metallsilinder,
kogujataldrik kogumisnoaga, poorlev tiiviksegaja silindri sees, telg
koos telje laagriga ja kditamisseade.

Saviraspli silindri iilemine-osa koosneb aukudeta, tugevast teras-
plekist plaatidest, alumine osa aga kulumiskindlatest perforeeritud
plaatidest. Viimased on vahetatavad.

Savirasplisse puistatud materjal haaratakse pocrieva {iivik-
segisti labade poolt, segatakse ja sotkutakse hésti segamini ning
surutakse 14bi perforeeritud kiilgplaatide. Lébisurutud savi kukub
poorlevale koguja taldrikule, millelt kogumisnuga savi pealt dra
liikkkab selle edasiseks tootlemiseks ]arg‘rmses savi ettevalmistamise
voi ka vormimise masinas.

Savirasplite tootlikkus on 4—15 m®/tunnis, vajalik voimsus
15—50 HJ.

Joon. 31. Kivieraldamisvalts.
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Joon. 32. Kivieraldamisvalts (kolme valtsiga).

Savirasplit voib nagu trummeletteandjat kasutada ka savi ette-
andmiseks.

Kivide eraldamiseks savist kasutatakse ja valmistatakse TSehho-
slovakkias joonistel 31 ja 32 ndidatud kivieraldamisvaltse.

Joonisel 31 on kujutatud kahevaltsiline kivieraldaja, millel iks
valts on sile ja teine kruviloikega. Kivi, mis koos saviga satub

Joon. 33. Hammasvalts.
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Joon. 34. Peenjahvatusvalts.

valtside vahele, ei ldbi valtse, kui valtsid teda ei purusta, vaid
liigub méoda kruviloiget valtside vahelt korvale vilja, kust ta méoda
renni satub vastavasse kivikogumise punkrisse voi vagonetti.

Joonisel 32 on kujutatud kolmevaltsiline kivieraldaja, mille koik
valtsid on kruviloikega. Need valtsid on suutelised eraldama isegi
vdikese pahkli suurusi kive.

Kivieraldamisvaltsid asuvad eespool teisi savitootlemise sead-
meid, savietteandja jérel.

Savivaltsid, nagu meilgi, on tellisetehastes levinenumaid savi-
ettevalmistusseadmeid. Valtside {ilesanne on peenestada, muljuda
ja hooruda (diferentsiaalvaltsid) savi. Nende tavaline koht telliste
tootmise tehnoloogilises liinis on kollerveski jarel. Kuna valtsid on
vdga tavalised seadmed ja TSehhoslovakkia keraamikatoostuses
kasutatavad valtsid -ei erine meil kasutatavatest valtsidest, siis ei
ole tarvis nende juures ldhemalt peatuda.

Joonisel 33 on toodud TSehhoslovakkias kasutatavad ja valmis-
tatavad hammasvaltsid kovade savitiikkide purustamiseks ning
joonisel 34 tavaline peenjahvatusvalts.

Savisegistitena kasutatakse tihe ja kahevdllilisi kdppsegisteid
nagu meie keraamikat6ostuseski.
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Joon. 35. Kahevdlline savisegisti.

Joonisel 35 on toodud TSehhoslovakkias kasutatav ja valmista-
tav kahevolliline savisegisti.
Uusimatel tellisepressi tiiiipidel on segisti koos pressiga.

VORMIMINE

Telliste vormimine TSehhoslovakkias toimub kuni viimase ajani
ainult plastilisel menetlusel. Tehaseid telliste " pressimiseks kuiv-
menetlusel ei ole ehitatud.

Pohilisteks telliste pressimise agregaatideks on lintpressid, mida
TSehhoslovakkia masinaehitustoostus ise valmistab. Suurimate
presside pressimissilindri 1&4bimo6t on 500 mm ja tootlikkus 35—40
tonni, s. o. kuni 7000—8000 tellist tunnis. Pressi voimsus on 45—
60 HJ. Uuemad pressid on vaakuumpressid (joon. 36).

Samuti valmistatakse vdiksema voimsusega lintpresse. Joonis-
tel 36—39 on kujutatud TSehhoslovakkias valmistatavad ja kasuta-
tavad lintpressid mitmesuguse pressimissilindri 1dbimooduga.

Peamiselt on vilja arendatud astmelise pressimisteoga pressid,
kuna selliseid pressitiilipe peetakse vajalikuks kvaliteetse toodangu
saamisel.

23



Joon. 36. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri 14bimdot 400 mm.

Telliste 1oikamiseks kasutatakse automaatpinke. Joonisel 40 on
kujutatud TSehhoslovakkia masinaehitustehaste poolt viljalastav ja
tellisetehastes kasutatav automaatloikepink, mille tootlikkus on 6000
tellist tunnis.

Kbigis suuremates tehastes tootab automaatloikepink koos tel-

Joon. 37. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri 14bim66t 350 mm.
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Joon. 38. Astmelise teoga vaakuumpress, silindri 1labim66t 180 mm.

liste laadimise automaadiga (joon. 41), moodustades telliste 16ika-
mise-laadimise automaadi. Selle automaadi tootlikkus on 6000 tel-
list tunnis.

Joon. 39. Astmelise teoga lintpress, silindri labim66t 300 mm.

25



. 40. Telliste automaat-16ikepink.

Joon

Joon. 41. Telliste laadimise automaat.
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Nagu nihtub jooniselt 41, sarnaneb TSehhoslovakkias valmis-
tatav_ja kasutatav Idikamise-laadimise automaat iildiselt tuntud
kelleri automaadile. Taoline leidis kasutamist ka Tallinnas endi-
ses Kopli tellisetehases.

Loikamise-laadimise automaadid tootavad laitmatult ja neid
on tarvis laialdasemalt juurutada ka meie tellisetoostustes.

KUIVATAMINE

Tellisplonnide kuivatamine TSehhoslovakkia aastaldbi tédtava-
tes tehastes toimub kamberkuivatites. Samuti kasutatakse ahju-
pealseid kuivateid. Peamiseks kamberkuivati tiitibiks on altneri
kuivati. '

Altneri kuivati on vilja arendatud tsirkuleeriva soojadhuga t60-
tavatest kamberkuivatitest, mille algkujuks on possneri tiiiipi
kuivati.

Altneri kuivati kambrid on kas ldbisoidetavad voi mitteldbisoi-
detavad.

Kuivati kambrid on iihendatud paarikaupa (vt. joonis 42) iiksi-
kuteks sektsioonideks. Iga sektsioon omab:

a) tiivikventilaatori, mis tekitab ohu ringlust sektsioonis, pais-
kab osa ohku teistesse sektsioonidesse ja puhub osa ohku valjumis-
kanali kaudu vilja;

b) kaks voi kolm jarkudeks jaotatud aurukalorifeeri, mis voi-
maldavad saavutada vajalikku temperatuuri tousu;

je by Atmosfaéri
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Joon. 42. Altneri kuivati skeem.
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Joon. 43. Uhepoolne altneri kuivati.

¢) soojadhuava ahju jahtumistsoonist voetava soojadhu sisse-
laskmiseks sektsiooni;

d) kaks ava ohu iimberpaiskamiseks iiksikute sektsioonide vahel;

e) ohu vadljumise ava;

f) vaateakna kuivamise kdigu kontrollimiseks.

Kambrite uksed on konstrueeritud nii, et nad liibuvad uksepii-
tadele tihedalt kogu ukse imbermaodu ulatuses. Sellega takistatakse
vaddrohu sattumist kuivatisse.
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Kuivatamisprotsess jaotub kolme perioodi: eelsoojendamine, kui-
vatamine ja jarelkuivatamine.

Esimeses perioodis toimub plonni temperatuuri téstmine, ilma et
plonn praktiliselt kuivaks. Sektsioon on suletud ja eraldatud teis-
test sektsiconidest. Ohk ei vahetu, vaid ainult tsirkuleerib. Tsirku-
leeriv 0hk on veeauruga peaaegu kiillastunud. Kui temperatuur on
tousnud umbes 45°-ni, algab teine periood, milles toimub inten-
siivne vee viljaauramine plonnist. Sektsiooni juhitakse kuiv 6hk
ahju jahtumistsoonist ja veeauruga vahekiillastunud soe 6hk viima-
sest, s. 0. jarelkuivatamisperioodis olevast sektsioonist. Kui plonni
niiskus alaneb 129%-le, algab kolmas kuivamise periood — jérel-
kuivatamine. Soojuskandja kuivatamisvoimet tostetakse, et jarel-
kuivatamine toimuks kiillalt kiiresti. Soojuskandja taielikumaks
drakasutamiseks ei juhita veeaurudega kiillastumata soojuskandjat
mitte otse vilisohku, vaid vastava kanali kaudu sektsiooni, kus toi-
mub kuivamise teine periood — kuivatamine.

Kuivati eelised:

a) kuivamisprotsessi juhitavus;

b) soojuse vidikene kulu ($#100—1200 kcal kg vee kohta);

c¢) voib véltida veeaurude kondenseerimise ohtu;

d) suhteliselt lithike kuivamiskestus (2—4 pdeva).

Kuivateid ehitatakse sisse- ja véljaveo voOimalusega kas {ihelt
(vt. joonis 43) voi molemalt poolt. Viimase, nn. ldbisoidetava
altneri kuivati skeem on nédidatud joonisel 44.

Soojuskandjaks kunstlikes kuivatites on eranditult puhas ohk.
Suitsugaase kuivatites ei kasutata. See muidugi on {iheks eeldu-
seks tootmiskultuuri tostmisel ja tootingimuste parandamisel. Sa-
muti jddvad puhta ohu kasutamisel kuivatatavad tellisplonnid puh-
taks, mis kergendab kuivatuspraagi cigeaegset eraldamist.

Puhta soojuskandja soojusallikateks on:

a) poletatud telliste ja ahju enda jahtumissoojus;

b) aurukalorifeerid, mida tdidetakse tellisetehaste aurujoujaama
heitauruga voi spetsiaalsetest aurukateldest.

Kuivatuskiirused kamberkuivatites on suhteliselt madalad —
tavaliselt 100 tunni piires. Telliste tootmisel savimassi soojenda-
mist auruga tavaliselt ei kasutata, mistottu plonnid paigutatakse
kuivatuskambritesse ilma eelneva soojendamiseta.

. Telliste transport pressi elevaatori juurest kuivatuskambritesse

toimub riiulvagonett-allalaskjaga (kelleri tiiiipi), mis on paiguta-
tud elektritoukelavale (joon. 45). Torkab silma erakordselt suur
kiirus, millega elektritoukelava liigub tootmishoonetes. Ilmselt on
kiirus kuni 30 km tunnis. Seda voimaldavad ka hédsti korrasolevad
toukelava teed. \

Soojusenergia kulu telliste kuivatamisel TSehhoslovakkia tehas-
tes on raske analiiiisida. Loetakse, et 30—409% soojust saadakse
poletusahju jahtumistsoonist ja {ilejadanud 60—70% aurukalorifee-
ridest. Viimaseid toidetakse heitauruga tellisetehase joujaamast.
Oositi, kui tehase jouagregaadid ei toota ning heitauru ei jétku,

29



V -
e 1 A
s I < e ol b S S g, i, gy e s, A A AN
|
Toukelava tee
':;"2':/, HIAHIAHIIHIEHEYS

D
L
s 8
1
D
1
1
N
1
o<

15T

A"}

N T

BT

' o o
B

|
1
¥

|

X

1

T

A"

'
i

"'t
« 3

AN

-

I

=

-

\l

=

LfLLEEL )

~ [6ukelava 1 gy B

j»w
==

Joon. 44. Kahepoolne altneri kuivati.

juhitakse ajuti kalorifeeridesse ka virsket auru. Igal juhul, ka uute
tehaste projektides, peetakse Gigeks kasutada kuivatamiseks vaja-
liku energia saamisel aurukalorifeere.

Peab mérkima, et majanduslikult annab aurukalorifeeride kasu-
tamine ainult siis vastuvoetavaid tulemusi, kui tehasel on oma
joujaam, kus vdrske aur dra kasutatakse ja ainult heitaur kuivati
aurukalorifeeridesse juhitakse.

Kuidas talitada aga juhul, kui energia saadakse vilisvorgust ja
kalorifeere peab toitma varske auruga? Uhe vastuse sellele kiisimu-
sele voib anda TSehhoslovakkia téostuse praktika.

TSehhoslovakkias viimastel aastatel ehitatud Slovanini tellise-
tehases oli kuivatitel auru andmiseks katlamaja, elektrienergia aga
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Joon. 45. Elektritoukelava.

31



Joon. 46. Linttransportoor telliste transportimiseks laadimiskohale
(ringahju juures).

saadi vilisvorgust. Aastane t66 niitas sellise lahenduse ebamajan-
duslikkust ning tehases alustati oma elektrijaama ehitamist, mille
heitauru kasutatakse kuivatites vajaliku soojusenergia saamiseks.

TSehhoslovakkia spetsialistide enamuse seisukoht on: tellise-
tehased peavad omama tehase energiajoujaama, mis varustab
tehast elektri- ja auruenergiaga. Toenéoliselt on parimaks lahendu-
seks elektrienergia saamiseks tellisetehases kasutada vastusurve-
turbiini.

Tagasi tulles suitsugaaside kasutamisele telliste kuivatamiseks,
on huvitav dra tuua Tallinna uue ehituskeraamikatehase kogemusi.
Tehases on tunnelahjud ja tunnelkuivatid. Esialgse projekti koha-
selt saadi kuivatamiseks vajalik soojuskandja tulekalorifeeridest,
kuhu juhiti suitsugaasid generaatorgaasiga koetavatest tunnel-
ahjudest ja spetsiaalsetest kolletest. Kalorifeeridest juhiti kuiva-
tisse puhas soojuskandja. Suitsugaase tunnelkuivatisse iildse ei
juhitud. Kuivatid olid ette ndhtud tootamiseks viikese iilerchu all.
Tehase t66 nditas, et summaarne kiitusekulu telliste poletamisele
ja kuivatamisele oli vdga suur, tellise omahind korge.

1957. a. ehitati kuivatite soojuskandjaga toitmise siisteem
timber. Jdeti dra tulekalorifeerid ja juhiti tunnelahjude suitsugaa-
sid vahetult kuivatuskambritesse ning kuivati tunnelites tekitati ala-
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Joon. 47. Vaheseinaplokkide ldikeautomaat Gottvaldovi tellisetehases.

rohk. Tulemuseks oli kuivatamiseks ja poletamiseks vajaliku kii-
tusehulga vihenemine ja tellise omahinna alanemine. Kuivatustsiik-
kel langes 24 tunnile. Kuna kiitmiseks kasutatakse polevkivi maja-
pidamisgaasi (Kohtla-Jirve) voi generaatorgaasi, siis plonnidel
mingit tahmasadestust ei esine. Kiill voib margata tunnelkuivati
metallvagonettide ja tunneli uste tugevat korrodeerumist suitsugaa-
side vaavlisisalduse, tunnelkuivati niiskuse ning korge tempera-
tuuri mojul. Samuti on juba pooleaastase 100 jooksul vdga tuge-
valt soobinud kuivati latid, eriti lati otsad. Korrosioonindhtus on
seega niivord tosine, et sellega tuleb arvestada.

Nagu altneri kuivati juures, nii on ka siksakkuivatis kuivatami-
sel TSehhoslovakkia keraamikatehastes rakendatud printsiipi, mille
kohaselt virskelt pressitud telliseplonnide temperatuuri tostmine
(kuni 40°) peab toimuma kuivatis niiskes, veeaurudega kiillastu-
nud keskkonnas. Veeaurude véljajuhtimist kuivatist kuivatamise
perioodil ei toimu. See erineb pohiliselt meil rakendatavast printsii-
bist, mille kohaselt plonn peab pressist vdlja tulema juba korgen-
datud temperatuuriga, voimaldades seega dra jatta kuivatis plonni
temperatuuri tostmise ja vahendada sel teel kuivamise kestust.

Pressist viljuva tellisplonni korgendatud temperatuur saavuta-
takse savi soojendamisel auruga. Kuivamise kestuse vdhenemise
efekt on realiseeritav ainult siis, kui eelsoojendatud plonni ei lasta
enne kuivatisse paigutamist dra jahtuda.

3 Keraamikatoostuse kogemusi. . . 33



Kahtlemata on tunnelkuivati, vorreldes kamberkuivatiga, tehni-
liselt progressiivsem, kindlustades suuremat t66joudlust, kiiremat
kuivatamist, paremaid tootingimusi. Kuigi TSehhoslovakkias tellis-
plonnide kuivatamiseks tunnelkuivateid veel ei rakendata, on uute
tehaste projektides, mille aastane tootmisvoimsus iiletab 10—12
miljonit tellist, soovitatud juba vilja ehitada tunnelkuivateid.

Projekteeritud tunnelkuivatid erinevad oma konstruktsioonilt
NSV Liidus levinenud tunnelkuivatitest. TSehhoslovakkia tunnel-
kuivatites on ette ndhtud kuivati tunnelites soojuskandja vahepealne
soojendamine ning soojuskandja poiksuunalise sundtsirkulatsiooni
tekitamine. Kogu tunneli pikkuses on poiktsirkulatsiooni tekitami-
seks neli ventilaatorit. Iga ventilaatori joudlus on 3600 m* ohku
tunnis.

Kuivati vagonetid on kahepoolsed ning ripuvad monorelsi kiil-
jes. Selline rippkonstruktsiooniga tunnelvagonett, vorreldes kui-
vati porandal asuvatele roobastele toetuva tunnelkuivati vagone-
tiga, on kaalult kergem ning voimaldab lihtsamalt mehhaniseerida
plonnide ladumist elevaatorilt kuivati vagonettidele. Uhele taolisele
kuivati vagonetile mahub 230 tellist voi 200 katusekivi.

Ohk juhitakse tunnelitesse ja nendest vilja iilalt.

Kuivati plokk koosneb 6 tunnelist. Iga tunneli pikkus on 62 m,
laius — 920 mm ja korgus — 2100 mm. Uhte tunnelisse mahub
60 vagonetti. Arvestuslik soojusenergia kulu 1 kg vee aurutami-
seks on 1050—1200 kcal.

Selle kuivatitiiiibi vaieldamatuiks eelisteks, vorreldes tavaliste
vastusuunaliste tunnelkuivatitega, on kuivati mahu parem drakasu-
tamine ja voimalus reguleerida kuivatusreziimi kogu tunneli
pikkuses.

POLETAMINE

Telliste poletamine TSehhoslovakkia tehastes toimub ring-, sik-
sak- ja tunnelahjudes. Tunnelahjusid on ehitatud alles viimastel
aastatel.

Ringahjudes on telliste ladu sama tihe kui meil enne Duvanovi
kiirpoletamise meetodite juurutamist. Kuid viimasel ajal on kuulda
juba héili, mis nouavad kiirpoletamise ja horendatud lao juuruta-
mist. Poletusahjude keskmine tootlikkus 1955. aastal oli umbes
1000—1100 tellise piirides ahju poletuskanali iihelt kuupmeetrilt
kuus. Seega oleme meie poletusahjude voimsuse kasutamisel ilm-
selt ees. Naiteks oli Eesti NSV-s poletusahjude keskmiseks toot-
likkuseks 1956. a. 1240 tellist ahju poletuskanali {ihelt kuupmeet-
rilt kuus.

Kasutatakse ka kiituse lisamist plonni koosseisu. Nii lisatakse
telliste tootmisel savi hulka saepuru ja pruunsoe jédke.

Peaaegu koikides tehastes, kus telliseid poletatakse ring- voi
siksakahjudes, kasutatakse kiituse etteandmiseks kiitteaparaate, mis
meilgi on tuntud.

Kiitusena kasutatakse peamiselt pruun- ja kivisiitt.
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TELLISETEHASTE TUUPILISI TOOTMISTEHNOLOOGILISI SKEEME

Alljargnevalt’ on toodud moningate Tsehhoslovakkia tellise-
tehaste tellisetootmise tiifipilisi tehnoloogilisi skeeme.

Tellisetehas Gottvaldovi linnas toodab telliseid ja 6ontega keraa-
milisi vaheseinaplokke.

Telliseid toodetakse jargmise tehnoloogilise skeemi jirgi:

savikarjddr = iihekopaline ekskavaator = saviveo vagonetid —
vagonettide transport tehasesse (200 m) mootorveokiga — veo-
kett = kastetteandja (savile lisatakse 8% pdletusahju fuhka koos
tellisejahuga) — kollerveski — taldriksegisti — peenjahvatuse
valtsid (valtsidevaheline pilu 2,5 mm) — vaakuumlintpress «Kera-
mostroi» (tootlikkus 24 000 tellist 8 tunniga) — telliste 16ikamise-
laadimise automaat — elevaator = 10-realine riiulvagonett-alla-
laskja — kamberkuivati (soojusallikaks — aurukalorifeerid ja ahju
jahtumissoojus) kuivatuse kestusega 120 tundi — 10-realine riiul-
vagonett-allalaskja — iimberlaadija - karussellvagonett - ring-
ahi, 32 kambrit, maht 1560 m®, poletamine kahe tulega, poletus-
temperatuur 950—980° = telliste ahjust viljalaadimine spetsiaalse
linttransportodriga.

Keraamilised vaheseinaplokid valmistatakse tellise tootmisest
erineva tehnoloogilise skeemi jargi:

savi — kastetteandja (tuhka ei lisata) — kollerveski - tald-
riksegisti = valtsid (valtsidevahelise pilu laius 2 mm) - peen-

Joon. 48. Vaheseinaplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat
Gottvaldovi tellisetehases.
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Joon. 49. Vahelaeplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat.

jahvatusvaltsid (valtsidevahelise pilu laius 1 mm) - lintpress =
lindi automaatne ]oikamine savipakkideks - transportéor — lint-
press vaheseinaplokkide vormimiseks = l6ikamise-laadimise auto-
maat - elevaator — analoogiliselt tellisetootmise tehnoloogilisele
skeemile.

Gottvaldovi tellisetehases on originaalselt ja hésti korraldatud
kuivatatud tellisplonnide {imberlaadimine riiulvagonett-allalaskjalt
ahju karussellvagonettidele. Tavaliselt ja ka Eesti NSV tellisetehas-
tes (Aseri) kasutatakse selleks statsionaarset iimberlaadijat. Gott-
valdovi tehases on {imberlaadija aga liikuv (joon. 50). Umberlaa-
dija paigutatakse iga kord selle poletusahju ukse vastu, mille kaudu
toimub tellisplonnide vedu ahju. Umberlaadija toetub ahju poranda
nivool {ihele roopale ja vastava toetusraami kaudu monorelsile,
mis on asefatud ahju kohale. M&oda neid kahte roobast paiguta-
takse iimberlaadija vajalikku kohta. Ahju iga ukse juures asub
seinakontakt, millest on vGimalik votta elektrienergiat timberlaa-
dija toctamisel.

Monorels, millele mittestatsionaarne iimberlaadija toetub, asub
paralleelselt molemal pool ahju. Umberlaadija poranda réobas
asub tellisplonnide juurdeveo rocbastee ja ahju vahel. Riiul-
vagonett-allalaskjad tuuakse {imberlaadija juurde elekiritGuke-
lavaga.

Umberlaadijalt viiakse plonnid ahju tavalise karussellvagone-
tiga. Selleks et jouda ahjukambrist {imberlaadijani, on tarvis maha
panna ainult iiks roobastee liili. Selline lithike plonnide veokaugus
timberlaadijalt ahju kindlustab té6joudluse kasvu.
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Tunehodi keraamikatehas toodab hurdiseid ja katusekive.

Hurdiste tootmisel kasutatakse toorainena tehase kahest karjéda-
rist voetavaid savisid — halli (nn. opoka) ja kollakat savi, mille
keemilised koostised ja teised omadused sarnanevad samas lahedu-
ses asuva Sti¢any keraamikatehase savi koostisega (vt. ptk. «Ka-
tusekivide tootmine»). Savisegu koostatakse vahekorras 409% opokat
ja 60% kollakat savi.

Kollakas savi kaevandatakse paljukopalise "ekskavaatoriga ja
transporditakse 150 m pikkuse linttransportoériga kuhilasse, kus ta
laagerdub kuni 1 aasta. Kuhilast kaevandatakse savi paljukopa-
lise ekskavaatoriga, talvel ka késitsi labidaga ja veetakse vago-
nettides mootorveokiga tehasesse. Vagonett tostetakse lifttostukiga
teisele korrusele ja tiihjendatakse seal asuvasse trummeletteand-
jasse.

Halli savi kaevandatakse iihekopalise ekskavaatoriga ja tom-
matakse kuni 25 m siigavuses asuvast karjdirist vdlja elektrivint-
siga ning transporditakse suvel otse tehasesse. Talvel kaevanda-
takse savi labidatega kasitsi kuhilast. Halli savi t66tlemine, enne
segamist kollaka saviga, toimub samuti nagu vastava savi tootle-
mine Sti¢any keraamikatehases katusekivide tootmisel (vt. ptk.
«Katusekivide tootmine»), s. o. savi kuivatatakse, jahvatatakse kol-
lerveskis ja seejdarel niisutatakse kahevollilises, horisontaalses
segistis ning tostetakse vagonetis teisele korrusele, kus puista-
takse trummeletteandjasse.

Edasi kulgeb hurdiste valmistamise tehnoloogiline protsess
jargmise skeemi kohaselt:

—s trummeletteandjad eraldi halli ja kollaka savi etteandmiseks
vahekorras 40:60, auruga niisutamine - peenjahvatusvaltsid, valt-
sidevahelise pilu laius 2 mm - kahevolliline segisti > vaakuum-
lintpress = kasiloikepink - elevaator = 10-realine riiulvagonett-

Mittestatsionaarne dmberlaadiia Poletusahi

Flektritoukelava
V&

Roobastee
i

A, Z

Roobas Ratas

Joon. 50. Mittestatsionaarse - iimberlaadija paigutuse skeem Gottvaldovi
tehases.
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allalaskja - kamberkuivati, kuivatusaeg 64 tundi - 10-realine
rifulvagonett-allalaskja — sorteerimine — {imberasetamine ahju-
vagonettidele — poletamine ringahjus = sorteerimine ja ladusta-
mine.

Pirast kuivatamist hurdised sorteeritakse. Pragulised voi defor-
meerunud hurdised, millest on voimalik kirpimise ja tiikeldamise
teel saada seinakive, eraldatakse ning suunatakse tiikeldamispingi
juurde. Tiikeldamispink kujutab endast karborundum-ketassaagi.
Peab markima, et kuivanud plonni saagimisel tekib ohtralt tolmu.
Hurdiste kuivanud plonnidest 16igatud seinakivid poletatakse
ringahjus koos hurdistega. Tehase kolmest pdletusahjust kasuta-
takse kaht hurdiste poletamiseks. '

Ahju ladumisel asetatakse hurdise pikim kiilg paralleelselt ahju
poletuskanali pikiteljega. Hurdised laotakse serviti kalasabaladus.

Lao jalad moodustatakse Samott-tellistest ja plaatidest. Ahju
porandale laotakse serviti iiks rida Samott-telliseid ja nende peale
Samottplaadid 420X300X50 mm. Plaatidest moodustatud katte-
reale laotakse hurdised.

Kiitterestid moodustatakse laost iiksikute hurdiste viljatomba-
misega nii, et nad satuvad kiitteridade alla.

Uhes vahetuses pressitakse 1150 jooksvat meetrit hurdiseid.

Hurdised paigutatakse parast pressimist pikuti kahele kuivatus-
latile ja taoliselt ka kuivatisse. Pikemate, kuni 2,4 m pikkuste hur-
diste kuivatamiseks kasutatakse vastava laiusega kambreid.

Kuivati latid, oigemini raamid, voetakse elevaatorilt maha
keldrikorrusel ja paigutatakse linttransportoorile, mis transpordib
raamid porandas asuva ava kaudu pressi juurde, kus nad iihe t66-
lise poolt paigutatakse 16ikepinki, savilindi alla. Loigatud hurdis
haarab raami kaasa ja viimane transporditakse rullteel kuni elevaa-
torini. Hurdis, vaatamata selle suurele raskusele, paigutatakse koos
raamiga elevaatorile iihe naistéolise poolt. Seda voimaldab spet-
siaalne mehhanism, mida t66line seejuures kasutab. Mehhanismi
t66 pohineb kangide siisteemi t661.

Tehnoloogiline praak hurdise poletamisel on 5—79,.

Hodonini tellisetehas toodab telliseid (45 milj. tk. aastas) ja
katusekive («piibrisaba»), keraamilisi vahelaeplokke ja hurdiseid.
Telliste valmistamiseks kasutatakse tehase karjdirist kaevandata-
vat kollakat savi, mille keemitine koostis on: SiO, — 54,9%, TiO, —
0,12%), Fe,O, — 7,63%, A1,0, — 15,5%, CaO — 5,25%, MgO —
0,07%, SO, — 2,3%' ja kuumutuskadu — 10,1%.

Telliseid toodetakse tehases jdrgmise tehnoloogilise skeemi
jargi:

savikarjdar —> paljukopaline ekskavaator — kastetteandja
aurusoojendusega; savile lisatakse 8—129% kivisiitt (mahuliselt)
— kollerveski = peenjahvatusvaltsid (valtsidevahelise pilu laiis
3 mm) — lintpress — telliste 1ikamise-laadimise automaat — ele-
vaator — 10-realine riiulvagonett-allalaskja — kamberkuivati, kui-

38



Joon. 51. Mittestatsionaarne iimberlaadija Gottvaldovi tellisetehases.
Vaheseinaplokid laaditakse iimber ahju karussellvagonetile.

vatusaeg 72—80 tundi (soojuskandjaks on soe Ohk aurukalorifee-
ridest ja ahju jahtumistsoonist) - ring- ja siksakahi, kus tellis
poletatakse koos katusekivide voi vahelaeplokkidega; siksakahjude
maht on 1800 m®, 24 kambrit; ringahju maht — 1120 m?, 16 kamb-
rit; kiitus puistatakse siksakahju Kasitsi ja ringahju — kiitteaparaa-
tidega.

Hurdised valmistatakse tehase karjdarist kaevandatavast liivaka
sinise ja plastilise musta savi segust, vahekorras 879% sinist ja
13% musta savi.

Sinise savi keemiline koostis: SiO, — 53,4%, TiO, — 1%,
Fe,O, — 5,4%, Al,O, — 19,4%,CaO — 4,2%, MgO — 2%, SO, —
2,3% ja kuumutuskadu — 10,1%. Musta savi keemiline koostis:
SiO, — 54,8%, Fe,O, — 4,2%, Al,O, — 16,8%, CaO — 5,6%,
MgO — 2,8%, SO, — 0,5% ja kuumutuskadu — 13,6%.

Hurdiste tootmise tehnoloogiline skeem tehases on jargmine:

savikarjdar — paljukopaline ekskavaator — kastetteandja auru-
soojendusega (87 9% sinist ja 139% musta savi) = kollerveski —
peenjahvatusvaltsid — lintpress (savipakkude pressimine) —
automaatloikaja (savipakkude loikamine) — savipakkude transpor-
timine — lintpress, hurdiste pressimine (savilindi niiskus 24—
26%) — késiloikepink (alusraamid asetatakse hurdise alla vastava
automaatseadme poolt) — hurdiste elevaatorile paigutamise meh-
hanism (teenindab 1 t66line) -» elevaator - 10-realine riiulvago-
nett-allalaskja — kamberkuivati, kuivatusaeg 72—96 tundi, ploki

39



niiskus parast kuivamist 8—99% = siksak- ja ringahjud (hurdised
laotakse eraldi kambritesse); kiitus puistatakse siksakahju kisitsi ja
ringahju — kiitteaparaatidega.

Vahelae keraamilisi miakplokke valmistatakse tehases sama-
dest savidest ja samas vahekorras kui hurdiseidki. Vahelaeplok-
kide tootmise tehnoloogiline skeem on algul sarnane hurdiste toot-
mise tehnoloogilise skeemiga, erinevused algavad plokkide l6ike-
pingist peale. Hurdised loigatakse késiloikepingiga, vahelaeplokke
aga automaat-loikepingiga. Edasi kulgeb tehnoloogiline skeem
jargmiselt:

-> plokkide loikamise-laadimise automaat — elevaator — 10-
realine riiulvagonett-allalaskja — kamberkuivati = ring- ja sik-
sakahjud.

Praha tellisetehases poletatakse telliseid ringahjus. Telliste
valjatransportimine ahjust toimub viga kerge konstruktsiooniga
linttransporté6ri abil (konstruktsioon sarnaneb joonisel 46 naii-
datud transportoori konstruktsiooniga), mida tostetakse edasi vas-
tavalt telliste viljalaadimise rinde edasiliikumisele. Transportéor
koosneb kahest omavahel ithendatud liilist. Uks ahju sees asuvatest
transportoori liilidest asetseb piki ahju telge ja on iiles riputatud
konksuga, mis paigaldatakse labi kiitteava. Selle transportoori liili
iiks ots ulatub telliseid ahjust véljalaadivate t66listeni, kes votavad
poletatud tellised ja asetavad need transportoorile.

Teine transportoori liili asub esimese liili suhtes perpendikulaar-
selt voi muudetava nurga all ning on viimasega seotud S$arniiri
abil. Liili on paigutatud labi ahju ukse ja ulatub uksest vilja. Liili
vaba ots toetub pukkidele.

Tellis asetatakse transportoérile serviti, pikim kiilg transpor-
toori lindi sihis. Tellise fimberkukkumist takistavad transportoori
lindi korval asuvad aérerauad.

Transportoori tootlikkus on 4500 tellist tunnis.

Transportoori mootori voimsus on 0,25 kW. Transportoori lindil
on pingutusregulaator.

Transportoori kaal on ainult 9 kg, mistottu teda on hélpus iimber
tosta.

TELLISTE TOOTMINE OLOMOUCI TELLISETEHASES

Olomouci tellisetehas on iiks uusimaid tellisetehaseid T%ehho-
slovakkias. See tehas ehitati 1953. a. samas asuva endise tellise-
tehase asemele. Oma tehniliselt tasemelt on uus tehas tiiusliku-
maid ja moodsamaid tehaseid, kus on realiseeritud TSehhoslovak-
kia vastava ala spetsialistide looming.

Eesti NSV tellisetootjatele ja tehaste projekteerijatele pakub
koige rohkem huvi selle tehase tunnelahju konstruktsioon ja ahju
automaatkolle. Seetottu on kédesolevas raamatus pohjalikumalt pea-
tatud ahju ja selle kollete konstruktsiooni juures.
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Hiljem, ldhemalt tutvudes kolde konstruktsiooniga, voime veen-
duda, et taoline viike koldetiiiip voiks pakkuda huvi nii tellise- kui
ka lubjatootjatele ning teiste toostusharude tootajatele, kus on vaja
viéikseid koldeid sellise kiituse poletamiseks nagu eesti polevkivi.

Pohitoodanguna laseb tehas valja tavalisi tédistelliseid TSehho-
slovakkia standardses formaadis 920X140X65 mm. Tehase pro-
jektikohane aastane tootmisvoimsus on 6,2 miljonit tellist, mis
iimberarvestatult meie standardikohasele formaadile 250X120X65
vorduks aastatoodangule 8,4 miljonit tellist.

Projektikohane voimsus on ka juba saavutatud ning iiletatud.

Tehase projekt on koostatud Brnos asuva projekteerimisorgani-
satsiooni «Keramoprojekti» poolt. Pohitsehhide ja seadmete paigu-
tusest ning plaanilisest lahendusest annab iilevaate joonisel 52 too-
dud tehase skemaatiline pohiplaan.

Tehase seadmed on valmistatud T$ehhoslovakkia masinaehitus-
toostuse poolt. Pohilisteks tehase voimsust méddravateks tehnoloo-
gilisteks agregaatideks on {iiks savi ettevalmistus-pressimise liin
lintpressiga, mille tootlikkus on 4000 tellist tunnis, kamberkuivatid
ithekordse mahutavusega 98 000 tellist ja iiks telliste poletamise
tunnelahi pikkusega 83 m.

Tootmistehnoloogia

Tehases rakendatakse savi ettevalmistamiseks ja telliste vormi-
miseks plastilist menetlust. Tooraineks on liivakas, keskmise plas-
tilisusega devonisavi, vdrvuselt punakaskollane. Sellest valmista-
takse telliseid ilma lahjendava lisandita. Savikarjdar asub teha-
sest umbes 100 m kaugusel. Savi kaevandamiseks kasutatakse palju-
kopalist ekskavaatorit, mille tegelik tootlikkus iiletab 25 m® tunnis,
rahuldades téielikult tehase vajaduse. Savi kaevandatakse ekska-
vaatori tilemise haardega. Korraga kaevandatava saviee korgus kar-
jddris on 10 .m. Savikihi peal asub kamarana 30—50 cm paksune
mullakiht, millel kasvab rohi. Pinda karjdéris ei koorita, vaid mulla-
kamar koos saviga ldheb telliste tootmiseks kasutatava savi
segusse.

Ekskavaatori poolt kaevandatav savi valgub kallutatavatesse
~ vagonettidesse (mahutavusega 0,75 m®), mis liikatakse késitsi

600 mm roopalaiusega véliteed mooda ldhedalasuva kettveotee
juurde ja haagitakse veoketi kiilge. Pidevalt ringlev veokett trans-
pordib saviga tdidetud vagonetid mooda estakaadi savi kastette-
andja juurde (vt. tehnoloogiline skeem joon. 53). Estakaadil on kaks
roobasteed — iiks, mida mooda veokett tostab tdidetud vagonetid
iiles, ja teine, mida mooda veokett tithjad vagonetid jdlle alla viib.

Vagonettide kallutamine-tiilhjendamine kastetteandjasse toimub
vintsi abil, mis kergendab seda operatsiooni teostava t6olise t66d.

Telliste poletamise kiirendamiseks ja muude, lisandite kasutami-
sest tulenevate hiivede saavutamiseks lisatakse savi koosseisu
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Joon. 53. Telliste tootmise

tehnoloogiline skeem.

kiitust, nagu seda kavatsetakse laial-
daselt teha ka meie tellisetehastes.

Savi koosseisu sisseviidava kiitu-
sena kasutatakse pruunséekoksi ja
tehase oma katlamaja tuhka vahekor-
ras 1:1. Pruunsoekoksi kalorsus ula-
tub kuni 2500. Lisatava kiituse
hulk on umbes 100 kg 1000 tellise
(TSehhoslovakkia formaadis) kohta.

- Lisatav kiitus on eelnevalt jahva-
tamata, see purustatakse koos saviga
savi ettevalmistamise agregaatides —
pohiliselt kollerveskis ja valtsides.

Kastetteandjas asub aurutoru savi
eelsoojendamiseks.

Kastetteandja puistab savi koller-
veskisse. Kollerveski on valmistatud
tehases «Keramostroi». Rataste kaal
on 3 tonni, rataste korgus — 1250 mm
ja kollerveski tootlikkus — 8 m?® tun-
nis (vt. ptk. «Tooraine ettevalmista-
mine»). Kollerveski pohjaplaatide
pilud on 50 mm pikad ja 12—14 mm
laiad, allapoole suureneva laiusega.
Pilud on asetatud iiksteise suhtes
risti.

Kollerveskit ldbinud purustatud
savi langeb taldriksegistile (vt.
joon. 29), mille taldriku 14bimoot on
2500 mm.

Taldriksegistist langeb savi dife-

rentsiaalsilevaltsidesse (valmistaja-tehas «Keramostroi»). Valtside
1dbim6ot on 600 mm, pikkus — 800 mm. Valtside poorete arv iihel
134 ja teisel 156 pooret minutis. Valtsidevaheline pilu on 1—3 mm.
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Kulunud valtside jarellihvimiseks kasutatakse nende juurde
monteeritud lihvimisseadet.

Telliste pressimine toimub «Keramostroi» D-45 lintpressiga,
mille silindri 14bimoot on 450 mm ja nimitootlikkus — 4000 tellist
tunnis. Kasutatav press vaakuumseadet ei oma.

Pressi suudmik on valmistatud puidust ja kaetud seestpoolt
tsingitud voi tinutatud plekiribadega.

Suudmiku sisepindade ja savilindi vahelise hoordumise vihen-
damiseks juhitakse suudmiku plekkribade vahele vett.

Nihutatav_raskus stambi
surve reguleerimiseks

Veetoru
Sarniip Ves/_siambi_kleepumise
/ véltimiseks
T~ q Péirlev stamp fehase
margiga
Pressi 20 cm—= Savilint

\
suudmik [T~ —— ki i
/

Joon. 54. Tehasemairgi 106mise seadme skeem.

Pressist véljuva savilindi niiskus on umbes 23%.

Tehase margi 160miseks kasutatakse joonisel 54 ndidatud seadet.

Telliste loikamiseks kasutatakase loikeautomaati (vt. joon. 47)
koos laadimisautomaadiga (vt. joon. 48), mis sarnaneb iildtuntud
kelleri tdisautomaadile.

Vahetuses pressitakse kuni 30 OOO tellist, mis on kiillaldane kui-
vati ja ahju voimsuse drakasutamiseks.

Savi kaevandamine karjdiris ja tellisplonnide pressimine toi-
mub {ihes vahetuses.

Tellisplonnid voetakse tdisautomaadi elevaatorilt dra riiulvago-
nett-allalaskjaga, mis transporditakse elektritoukelava abil tiide-
tava kuivatuskambri juurde.

Telliseid kuivatatakse kamberkuivatis. Kuivati on vilja ehita-
tud kahepoolse altneri-siisteemi kamberkuivatina. Kambrite {ihest
otsast laaditakse tellised sisse, teisest otsast vilja. Kuivati 16ige
piki kambreid on nididatud joonisel 43. Kambrite arv on 28. Uhe
kambri mahutavus on 3500 tellist, kogu kuivati iiheaegne mahu-
tavus — 98 000 tellist. Kuivatuskambri laius on 142 cm. Kuiva-
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tusriiulite arv on 8; kuivatuslati pikkus — 137 cm. Lati ristldige on
7X4 cm.

Nagu altneri-siisteemi kuivatite juures, nii on ka siin kuivatus-
kambrid omavahel paarikaupa ithendatud.

Plonnide kuivatamiseks vajalik soojus saadakse: 1) tellisepole-
tamise ahju jahtumistsoonist ja ahju seintes asuvatest jahutus-
kanalitest ning 2) aurukalorifeeridest, mis asuvad kuivatuskambri-
tes. Kuivatamiseks kasutatava soojuse {ildhulgast moodustab tun-
nelahjust saadav jahtumissoojus 35—409%. Aurukalorifeeridesse
juhitakse auru spetsiaalsest aurukatlast, mille kiittepind on 45 m?
ja mida koetakse pruunsoega (kalorsus umbes 3800). Katla rohk
8 atii redutseeritakse enne aurukalorifeeridesse juhtimist rohule
0,4 atii.

Kalorifeeride toitmiseks auruga poletatakse aurukatla koldes
iga 1000 tellise kohta 350 kg pruunsiitt ehk 190 kg tingkiitust.
Umberarvestatult meie standardikohasele formaadile tihendaks see
kiitusekulu 140 kg tingkiitust 1000 tellisele. Kuna aurukalorifeerid
annavad ainult 60—65%' plonnide kuivatamiseks vajalikust sooju-
sest, siis tuleb kiitusekulu plonnide kuivatamisel lugeda vigagi
suureks.

Vastutasuks korgele kiitusekulule saadakse kuivatist puhtad,
tahmumata plonnid.

Rakendatav kuivatamisreziim vastab altneri-siisteemi -kuivata-
misreziimile (vt. eespool selle kuivati tiiiibi kirjeldust), s. o. kuiva-

Joon. 56. Telliste ladu Olomouci tellisetehase tunnelahju vagonetil.
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tamisprotsess on  jaotatud
kolme perioodi: eelsoojenda-
mine, kuivatamine ja jérel-
kuivatamine.

Esimene, eelsoojendamis-
periood algab parast paaris-
olevate kuivatuskambrite tait-
mist ja uste sulgemist.

Lastakse kaiku paaris-
kambri ventilaator ja ava-
takse auruventiil, millega ju-
hitakse aur kambris asuva-
tesse aurukalorifeeridesse.
Sel perioodil tsirkuleerib vee-
aurudega kiillastunud ja kalo-
rifeeride poolt soojendatud
ohk paariskambris, ilma et
uut ohku juurde lastaks voi
kambritest ohku vélja péaa-
seks, ja tostab plonni tempe-
ratuuri. Perioodi kestus on
4—5 tundi.

Jargmisel, kuivatusperioo-

dil avatakse osaliselt siiber X ;
Joon. 57. Telliste ladu Olomouci tellise-

Val].u‘ia ohu kgnalll, samUtl. tehase tunnelahju vagonetil (kiilg-
soojachu tilekandekanali vaade.)

tombe all oleva kambri siiber

ja osaliselt siiber tunnel-

ahjust tuleval soojadchu kanalil. Kalorifeeride auruventiilid keera-
takse rohkem lahti ja lastakse seega rohkem auru kalorifeeridesse.
Selle kuivatusperioodi kestus on umbes 65 tundi. :

Kolmandas, jirelkuivatusperioodis suletakse véljuva ohu kanali
siiber ja soojadhu iilekande kanali tombe all oleva kambri siiber,
avatakse paariskambri surve all oleva kambri soojachu iilekande
kanali siiber, mille jérel soe Ohk ei tungi enam otse atmosfééri,
vaid soojadohu iilekande kanali kaudu teistesse kambritesse, kus toi-
mub kuivamise teine periood. Auruventiil ja ahjust tuleva sooja-
ohu kanali siibrid avatakse téielikult. Jarelkuivatamisperioodi kes-
tus on 10—15 tundi.

Seega on kogu kuivamistsiikli kestus 85—90 tundi.

Pirast plonnide kuivamist niiskuseni 6% avatakse kambri
uksed ja alustatakse kuivatuskambrite tithjendamist korgriiulkui-
vatitega.

Kuivade plonnide iimberlaadimiseks riiulkuivatitelt tunnelahju
vagonettidele oli ette ndhtud seade, nagu see selgub ka tehase
skemaatilisest pohiplaanist joonisel 52.

Esimene selleks valmistatud seade ei andnud tulemusi, mistottu
tehases iimberlaadimine toimub praegu ajutise, kiillaltki primitiivse
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skeemi kohaselt. Korgriiulvagonett paneb tellised kuivati véljaveo-
tee korvale ehitatud riiulile, millelt t66lised votavad tellised ja lao-
vad need tunnelahju vagonetile. Ladumise viis selgub joonistelt
56 ja 57.

Telliseid poletatakse tunnelahjus.

Ahju konstruktsiooni ja t66d kisitletakse ldhemalt allpool.

Poletatud tellistega (joon. 57) vagonetid tommatakse vintsiga
mahalaadimiskohale, kus toimub telliste sortimine, ladustamine voi
otsene laadimine tarbijaile.

Poolgaaskolletega tunnelahi

TSehhoslovakkias toimus 1950. a. iileriigiline konkurss, kus seati
eesmargiks luua telliste poletamise tunnelahju konstruktsioon, mil-
les oleks voimalik kasutada kiitusena peenkiitust. Léihteprintsiibiks
piistitati: sdilitada peenestatud voi koguni tolmutaolise kiituse
kasutamise majanduslikud eelised, kusjuures nouti, et ahju sise-
musse ei satuks kiituse tuhka.

Konkursi tulemusena loodi uut tiiiipi tunnelahi, milles telliste
poletamine toimub poolgaasiga. Poolgaas saadakse peenkiituse
poletamisel neljas poolgaaskoldes, mis asuvad molemal pool ahju
kiilgedel, kummalgi pool 2 kollet.

Temperatuuride iihtlustamiseks tunnelahju poletuskanali poik-
16ikes on tunnelis iilerohk (2 mm veesammast). Poletamine iile-
rohuga keskkonnas soodustab polemisgaaside tungimist ja jagune-
mist iile kogu ahju poikloike.

Ahju poletus-, eelsoojendus- ja jahtumistsoonide pikkused.
Teoreetiliselt voib eeldada, et tellise iga punkti kuumenemisel
poletustemperatuurini on tellis poletatud ja pdoletamist voib kat-
kestada. Kuid praktika nditab, et tuleb arvesse votta temperatuu-
ride ebaiihtlast tousmist, mistottu poletamine peab kestma 5—7
tundi. Projektis oli ette ndhtud poletustsooni pikkuseks 12 m, mis
plaanipdrase poletustsiikli kestuse — 60 tunni — juures vastab tel-
lise viibimisele poletustsoonis 8 tundi. Tegelik pikkus aga valiti sel-
line, et poletustsiikkel lithenes 40 tunnile, millele vastab tellise
poletustsoonis viibimise aeg 5 tundi. Sellist poletustsoonis viibi-
mise aega voib lugeda tdiesti kiillaldaseks, nagu on ndidanud antud
ahju senised ekspluatatsioonikogemused, samuti kogemused $amoti
poletamisel tunnelahjudes ning telliste poetamisel ringahjus.

Eelsoojendustsoon. Tellise kaal ahju laadimisel on
4,9 kg, arvesse vottes mehaaniliselt seotud vee sisaldust 29%. Kee-
miliselt seotud vee hulk on 6%. Telliseid soojendatakse maksimaal-
‘'selt kuni 1000°-ni. Tellise soojendamiseks 1000°-ni, arvesse vottes
ka vee soojendamist .ja valjaauramist, kulub igale tellisele
1220 kcal soojust eeldusel, et tellised pannakse ahju temperatuu-
ril 20°.

Aeg, mis on vajalik kogu telliste massi soojendamiseks, arves-
tati eeldusel, et temperatuuride erinevus telliste ja suitsugaaside
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vahel on 130—150°. Soojusiilekandekoefitsient, eeldusel, et suitsu-
gaaside kiirus on 3—3,5 m sekundis, voeti arvestusel 15 kcal/m?
° Ch; tellise soojusjuhtivuskoefitsiendiks voeti soojustehnilises ar-
vestuses 0,49 kcal/m® h. Arvestus naitas, et tellise soojendamiseks
poletustemperatuurini kulub 15 tundi. Sel juhul on ahju eelsoojendus-
tsooni pikkus 21 m. Arvesse vottes ebaiihtlusi ekspluateerimises,
korvalekaldumisi vagonettide regulaarses edasiliikkamises, samuti
iiksikute telliste kahanemist, valiti ahju eelsoojendustsooni pikku-
seks 34,6 m, mis voimaldab iihtlasi ka ahju poletustsiiklit vdhen-
dada 40 tunnile, nagu oli mainitud iilalpool.

Et kindlustada telliste {ihtlast ja intensiivset soojenemist kogu
ahju poikloikes, asetati ahju kiilgseintesse (malekorras) 3 venti-
laatorit, mis tekitavad suitsugaaside intensiivset liikumist selles
tsoonis. Ventilaatorid paigutati tsooni, kus temperatuur on 100—
500°. Need ventilaatorid tostavad moningal méaral survet eelsoo-
jendustsoonis ja aitavad ahju tombeventilaatorit suitsugaaside
véljaimemisel. ?

Jahtumistsoon. Arvesse vottes, et soojusjuhtivuskoefit-
sient on poletatud tellistel vdiksem kui kuivadel tellisplonnidel, s. o.
0,4 kcal/m* °C h kuiva tellisplonni 0,49 kcal/m? °C h asemel, on
projektis voetud jahtumistsooni pikkuseks 36,4 m, s. o. 6% pikem
kui eelsoojendustsoon.

Jahtumistsoon on jaotatud kahte ossa:

a) tsoon, kus tellise jahtumine toimub kaudselt;

b) tsoon, kus tellis jahutatakse vahetult ahju juhitava 6hu poolt.

Kaudse jahtumise tsoonis (tsooni pikkus 12 m) on ahju pole-
tuskanali seinte {imber ehitatud muhvel. Ldbi muhvli kanalite ime-
takse ventilaatoritega Ohku, mis jahutab muhvli ja poletuskanali
vahelisi seinu.

Seega annavad poletustsooni ldbinud tellised oma soojuse dra
ainult kaudselt, ilma et jahutav 0ohk telliseid puutuks. Soojus
antakse ohule iile poletustunneli ja muhvli vaheliste seinte kaudu.
Kaudse jahtumistsooni 16pul alaneb telliste temperatuur 500—
450°-le.

Otsese jahtumise tsoonis, mille pikkus on umbes 20 m, suuna-
takse ahju volvi alla vélisohk vastusuunas vagonettide liikumisele
ahjus. Jahutusohu hulka saab reguleerida selle jahtumistsooni osa
_ 1opus ahju laes asuvate avadega.

Vagoneti 31. positsiooni kohalt imetakse soe ohk vélja ventilaa-
toriga ja juhitakse kuivatisse. Et jahtumine oleks maksimaalselt
intensiivne ja iihtlane iile kogu ahju poikloike, on jahtumistsoonis
ahju molemale kiiljele- paigutatud malekorras kolm ventilaatorit.
Need ventilaatorid panevad ohu liikuma poiksuunas, kuid nende
malekorras asetuse tottu tekib ohu liikumine pikisuunas ja suure-
neb jahutuschu tsirkulatsioon.

Ventilaator, mis juhib ohku ahju lae alla, ja mainitud kuus
ventilaatorit peavad tekitama sellise relatiivse rohu ahju selles
osas, et kohal, kus toimub soojadchu votmine kuivatisse (vagoneti

4 Keraamikatddstuse kogemusi. .. 49
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Joon. 59. Tunnelahju poikloiked A-Al ja B-Bl.

50



c-C

225,

4*

4490 ~i
f 420 -
’——__—l—'
§
\\\ ?"g
©
\m o B § %
‘ 2 '
¥ ~N
630+ .
S|
L]é 4450
' 4210 i
NNl 2
-
g 54 8 8
55 1900 —- 38 =8

Joon. 60. Tunnelahju pdikloiked C-C! ja D-D1.




4780

AR

005¢

e

—026

41

.ﬂ.TTI_.%?‘L%
Ay

ot

|

/
|

o et 15

§l|_..|§ s
i g !
V37

i

760
260

8
&

gg2¢:

ogahd

r
i
|
1
'
'
1
i
i

— '
Il
'
'
'
i
'
'
'
il

310

790

*é% 054

&

:

4760
4500

— 026

005¢ 3
. 34. sv._.fwal_ﬂ.é?% 05H—5 K

790~+1

411

A

.
"
53
=
NN
RN
I ~
p=3
S S
8 S
NN
N
AN
O & o\
=
[ R

Joon. 61. Tunnelahju pdikloiked E-E! ja F-F1,

52



005€ 173
_"Re ||'_§._l. 0L ——

4430
4210

% PO V24

i t4522
0967
w8 .
it “
®
m R

G-G'

=

4490
4210

|

005¢

7
2
7
7
%

N

¢

4

%

/)

v

%

7 \ 4
? 4
s/

A

272
i

YR

i

\\\\\\\\\\

\\\\\\\\\\\\\
S
$
$

7%
D

X

\\ pramAInas ”

%

ANLATITATIATALATATLALATLAL S ERURL RURR RS

"

%

.\\\.

_.l|||mmmw

5

H-H'

0252

Joon. 62. Tunnelahju pdikldiked G-G! ja H-H1.

53



0658 : f. 005¢ g

005¢ s 2 i!i

ik
N\

J-J' 4

“ 8 __| Lk : Z
% . S
[
1 o~ "
7 iR 72 m "
% 391 i :
r R " ;
0§ | i _ Wik ) ; :
8§ ol + |+ B 8|l s SSf-ofl 48 4
N G S R i | Bl oS m
ogsh-¥ 8 | | ﬁ 055 :
: ANS Cam 049 —4— 508 —
“ : ; | i
9 h
: i _
111 SO
" ﬁ
" <y
i =
;
_ il
— vier

K-K'

Joon. 63. Tunnelahju poikloiked J-J1 ja K-K'.

54



23

e a,-.“..

6301—

1025

3500

3500

1544

o lalero,

M-M' = o & 1
et N 510>
Ser = —"\?’*3.
%‘\_
Aty
8
g g \Soj M
g 7 Rl
S| r——1500
T
1100 129.“-

Joon. 64. Tunnelahju poikloiked L-L! ja M-M1.



31. positsiooni juures), oleks viike rohu tous, mis kindlustaks
tertsiaalse 6hu juhtimise poletustsooni otsese jahtumistsooni osast.

Kiittekolded. ~Arvesse vottes arvestuslikku kiitusevajadust
ja kiittetsooni konstruktsiooni, on ahjud projekteeritud ja varusta-
tud nelja koldega, mis on valmistatud Brnos rahvaettevottes «Slja-
tina». Iga kolde tootlikkus — 350 000 kcal tunnis. Restideks on
liikkuvad kettrestid, kiittepinnaga 0,53 m?® igaiiks. Koldeks on pool-
gaaskolle, mis tootab osaliselt kui gaasigeneraator. Restialune
pind on jaotatud kolme sektsiooni, kuhu juhitakse vilisohk, mis on
segatud suitsugaasidega sellises vahekorras, et polemine restil ei
oleks tdielikult 16petatud. Resti vardad on valmistatud tulekindlast
malmist. Resti kdivitamine teostatakse elektrimootoriga reduktori
kaudu. Sobivamaks kiitusetiiki suuruseks on 0—25 mm, kusjuures
alla 2 mm suurusega osade hulk on lubatud maksimaalselt kuni
30%..

Suitsugaasid - voetakse suitsukollektorist ja juhitakse tunnel-
ahjus olevate kanalite kaudu kollete juurde. Restide liikumiskiirus
on reguleeritav. Reguleerimine toimub automaatselt koldes esineva
temperatuuri jargi, milleks on koldesse paigutatud termostaat.

Restil 16plikult polemata polemisproduktid juhitakse rohu all
kolderuumist segamiskambrisse, kuhu juhitakse ka soojendatud
sekundaarohk, et polemine ei oleks kohalik, vaid leviks iihtlasi ahju
poletuskanalisse. Segamiskambrist ldhevad polemisproduktid 1dbi
12 ava, mis asuvad tunnelvagoneti platvormi tasapinnal. Uksikute
avade profiilide madramisel on arvestatud takistust segamiskambri
kogupikkuse ulatuses.

Ahju seintes on vaatlusavad, mille kaudu kontrollitakse ahju
temperatuure. .

Ahju tehnilised niitajad

Poletuskangall Jdatus Vaeroro Tl 5Ly i g gt
Poletuskanali korgus seina juures . . 1475 m

iy » ~wolvi alla . . ./ 1;800m
Anjuw- pllelus =it SRt e e T TR R iy
Eelsoojendustsooni pikkus . . . . 346 m
Poletustsoont, plickus . 77, 0 LA Gii%ah
Jahtumistsooni pikkus . . . . . 364m
Ahjuvagoneti laius @ . ... . L L. 1,850 m
Ahjuvagoneti pikkus . . . . . . 2m
Vagonettide arv ahjus . . . . . 41
Telliste arv vagonetil . . . . . . 1100 tellist (T$ehho-

slovakkia formaat)

Ahju poletuskanali ristldikepind . . 3,214 m?
Ahju pGletuskanalimaht. . . . . 28635 m?
Ahju mahub telliseid . . . . ‘. 45100 tk.
Telliste arv ahju kanali {thes m® . . 171 tk.
Poletuststikli &estus- o\ b e Ve L 60 tundi
Ahju tootlikkus O0pdevas . . . . 18100 tellist
Ahju tootlikkus tunnis . 753 tellist

Ahju tootlikkus aastas (ilma praagita) 6215000 tellist

Ventilaatoritel, mille iilesanne on tekitada tsirkulatsiooni, on tootlikkus
80 m?®/min., r6hk 2,3 mm vs.
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Kaudse jahutamise ventilaatori tootlikkus on 100 m?/min., rdhk
30 mm vs.

Otsese jahutamise ventilaatori tootlikkus on 100 m?/min., rohk
15 mm vs.

Ulemise osa kaudse jahutamise ventilaatori tootlikkus on 60 m?/min.,
rohk 1,5 mm vs. g

Suitsuventilaatori tootlikkus on 100—120 m?/min., rohk 10—15 mm vs.

Virske jahutusdhu ventilaator otseseks jahutamiseks omab tootlikkuse
180 m?®/min., rohk 25—30 mm vs.

Ahju ehituslik osa. Ahju ehitusliku osa lahendamisel voeti
arvesse Postorna tunnelahju projekteerimisel, samuti selle ahju ehi-
tamisel ja soojustehnilisel katsetamisel saadud kogemusi.

Ahju modted kujutavad endast mudelahju suurendatud mooteid.
Mudeli juures voeti aluseks $amott-tellise mooted 250123 X65 mm,
kusjuures vuukide vaheks horisontaalsuunas anti 2 mm, vertikaal-
suunas 3 mm. Punase tellise juures on pohimoodeteks
290X 140X65 mm; vuukide laiuseks voeti 10 mm. Pohimudeli
pikkuse mairas vagoneti pikkus — 2 m, millisele vahemikule pai-
gutati pikuti 6 tellist vahedega 1 cm. Vagoneti molemale otsale jai
tithi ruum 50 mm laiuses kummalgi pool.

Ahju keha koosneb kolmest kihist: sisemine kiht — Samotist,
keskmine kiht — isolatsioonikiht ja véline kiht — punasest tellisest.

Isolatsioonina on kasutatud rénitellist, kerget rdbubetooni ja
klaasvillast matte. Uksikute kihtide paksuse valikul on ldhtutud
soojusisolatsiooni, mitte aga tugevuse arvestusest. Poletustsoonis
on poletuskambri iimber tehtud klaasvillast isolatsioon, paksusega
35 mm. Sel kohal maksimaalne termiline koormus K= 0,3 kcal/m?
°C h. Teistes kohtades K =’ 0,35 — 0,45 kcal/m?® °C h. Isolatsiooni-
kiht on asetatud voimalikult ahju sisepindade lahedale. Seega alan-
datakse viliskihi telliste temperatuuri ja vdhendatakse soojusaku-
mulatsiooni. Ahju tellismiiiirituse vélispinna temperatuur koigub
kiilgedel 40—50° ja volvil 50—70° C piires ruumi temperatuuri
puhul +20°C.

Ehitamisel kasutati tavalisi standardseid Samottkive — nor-
maal- ja kiiluprofiile. Spetsiaalse kujuga Samottkivide arv viidi
miinimumini.

Jahtumistsooni muhvli osa koosneb normaalselt harilikest
Samott-tellistest paksusega 72 mm. Muhvli seinad on iihendatud
ahju kehaga nii, et {ihenduskivid osutaksid ohu voolamisele vGi-
malikult véikest takistust. Temperatuurivuukide suurus on poletus-
tsoonis 40 mm ja muus osas 30 mm, kusjuures vuukide tihendus on
kahekordne, et oleks kindlustatud nende tihedus. Servi modda on
vuugid tdidetud asbestnéoriga. Poletustsoonis on paisumisvuukide-
vaheline kaugus 6 m. Muudes tsoonides — 9—14 m. Volvides asu-
vad paisumisvuugid on ahju seintes asuvate paisumisvuukide
suhtes nihutatud.

Suitsugaaside viljaimemiseks ahjust on vastavad avad soojen-
dustsooni alguses — nelja vagoneti, s. o. 8 m pikkuses ahju kum-
malgi kiiljel 4 ava, moodetega 380X250 mm. Suitsusiibrid on teh-
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Loige T-1

Joon. 65. Tunnelahju automaatne poolgaaskolle.

tud Samottplaadist, mis asub malmalusel. Siibreid reguleeritakse
spindli abil.
Suitsukollektor on {ihendatud poikkanaliga, mis iihelt poolt on

tihendatud suitsukorstnaga; teisel pool asub ventilaator, mis puhub -

suitsugaase soojendustsooni.

Ahju all kogu pikkuses on kanal laiusega 110 cm ja siigavusega
215 cm. Kanalisse pddseb redelit kaudu ahju keskelt molemalt kiil-
jelt, samuti kahe sissepddsuava kaudu, mis asuvad pdletustsooni
taga. Kanali otstes on astmed. Selle kanali kaudu paiseb suitsu-
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kollektorisse, suitsukanalisse ning segamiskambri all asuvasse
tuhakogujasse.

Ahju kere omab tugeva teraskonstruktsiooni, karkassi, mis koos-
neb vertikaalsetest tombitsatega {ihendatud postidest ja pikikonst-
ruktsioonist, mis toetub neile postidele.

Ahju vagonettide roobastee on tehtud rasketest vignoo-réobas-
test. Roopa korgus on 125 mm. Roécbastee laius — 1000 mm. R66-
bastee toetub metall-liipritele betooni sees. Liiprite vahekaugus
on 1 m. Roobasteele on antud vagonettide liikumise suunas piki-
kallak 14%..

Ahju seintes asuvad vaateavad vagoneti platvormi korgusel ja
volvi kanna all. Pikisuunas on vaateavade vahekauguseks 4—6 m.
Vaateavad on valmistatud terastorust @ 76 mm, mille otsas on
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kaas. Vaateava lajeneb sissepoole koonusekujuliselt. Igas ahju
sektsioonis (kokku ‘17 sektsiooni) on viis vaateava.

Téhtsa koha ahju ekspluateerimisel omavad mdate- ja kontroll-
seadmed. Nendega mairatakse andmed, mis on vajalikud ahju t66
reguleerimiseks. Mootmisi teostatakse kas teatavate ajavahemike
jarel perioodiliselt voi automaatseadmetega pidevalt.

Kontrollitakse jdrgmisi ndiitajaid: temperatuuri, tommet ja
suitsugaaside koostist.

Temperatuuride méaramiseks kasutatakse jargmisi mooteriistu:

a) tavaline elavhobetermomeeter temperatuurile kuni 200° 2 tk.

b) distantstermomeeter temperatuurile kuni 700° . . . 4 tk.
c) distantstermomeeter temperatuurile kuni 1200° . . . 2 tk.
d) iseregistreeriv distantstermomeeter temperatuurile

8L o e [ SRR VR S T A s R R DS e
e) iseregistreeriv distantstermomeeter temperatuurile

Fet I e R o R R e P& A PR 2 tk.

Mooteriistad on asetatud nii, et oleks voimalik jdlgida tempe-
ratuurikoverat kogu ahju pikkuses. Tdhtsamates kohtades tempera-
tuur registreeritakse. Nendeks kohtadeks on: poletustsooni algus,
keskmine osa ja 10pp, s. o. koht, kus poletustemperatuur on 400—
500°. Samuti moodetakse temperatuuri ahjust viljumisel ja suitsu-
korstna all.

Tombe madadramiseks kasutatakse jargmisi seadmeid:

a) tombemodtja «Krell», mootmispiirkonnaga

D200 TRBT R, e s e e e 6 tk.
b) iseregistreeriv tombemootja mootmispiirkonnaga
Din B0 S TR W 2 R e DRGNS 1. tk;

Iseregistreeriv tombemdotja on paigutatud ahju véljumispool-
sesse otsa.

Tavalised tombemootjad paigutatakse kogu ahju pikkuses jah-
tumis-, poletus- ja soojendustsoonidesse ning nendega kontrolli-
takse Ohu etteandmist ja suitsugaaside liikumist.

Suitsugaaside koostise kontrollimiseks kasutatakse automaatset
elektrilist gaasianaliisaatorit, mis on saadud NSV Liidust. Selle
riista t66 pohineb o6hu ja suitsugaaside soojajuhtivuse erinevusel.
Kaht kambrit, kus asuvad plaatinast soojenduselemendid, ldhivad
iihelt poolt Ghk ja teiselt poolt suitsugaasid. Erineva soojajuhtivuse
tottu jahtuvad plaatinaelemendid erinevalt. Suitsugaaside poolt
tekitatud jahtumise suurus oleneb suhtelisest CO, sisaldusest neis
gaasides. Seetottu muutub elektriline takistus, mis on moodetav.
Skaala on gradueeritud nii, et ta néitab suitsugaaside CO, sisal-
dust protsentides.

Ahju sulgemissiibrid on ruloo-tiiiipi, kahekordsed, kasitsi tee-
nindatavad.

Vagonettide toukamine toimub hiidraulilise toukuriga. Toukur
koosneb silindrist ja selles liikuvast kolvist, mis toukab hiidraulilist
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abivagonetikest. Viimane liigub mooda réobasteed, mille nivoo on
madalamal tunnelahju vagonettide roobasteest.

Trikkel, mis asub hiidraulilisel abivagonetil, haarab tunnelahju
vagoneti ja toukab seda ahjus edasi iihe ‘vagoneti pikkuse vorra.

Silinder ja kolb on tehtud terastorudest. Toukuri t66rohk silind-
ris on 37 at. Toukuri poolt arendatav toukejoud on 4,4 tonni, kus-
juures vajalik joud vagonettide toukamiseks on 2,4 tonni. Surve-
siisteemis kasutatakse masinadli, mille viskoossus 50° C juures on
4—5°.

Elektriga kiitataval pumbal on seitse kolbi mooda perimeet-
rit.. Iga kolvi 1dbimoot on 8 mm ja kolvi kdik — 10 mm. Regu-
leerimine toimub nii automaatselt kui ka késitsi.

Kui vagonett ahju on tdugatud, tommatakse toukuri abivago-
nett tagasi algasendisse, kuhu ta jddb seisma kuni jargmise vago-
neti toukamiseni. Tsiikli kordamiseks on vaja jélle kiivitada oli-
pumbad. ¢

Kisitsi kditatavat pumpa kasutatakse elektripumba rikkisoleku
korral voi elektrienergia katkestamisel. Késipumba poolt arenda-
tav maksimaalne rohk on 100 at.

Liivarenn on tehtud spetsiaalsest fassong§amotist. Renni piki-
suunas asuvad paisumisvuugid on kaetud metallribadega. Puista-
miseks kasutatakse puhast peeneteralist raniliiva. Kummalgi pool
ahju on 12 ava liiva puistamiseks. Need asuvad peamiselt eelsoo-
jendustsoonis, kus rohk ahjus on viikseim ja kus peab olema
garanteeritud liivaluku hea tihedus. Ahju véljumispoolel on pinna-
sesse tehtud punkrid, kuhu liiv valgub renni 16pul, kui vagonetid
toukavad liiva rennist vélja.

Tunnelahju vagonetid. Tunnelahju vagoneti kandeplatvorm on
valmistatud nurkterasest raamina, mis toetub kahele U-talale, kor-
gusega 16 cm. Rattad l1ibimooduga 340 mm on valatud terasest.
Igal rattal on 2 iiherealist kuullaagrit, mille staatiline kandevoime
on 5000 kg iihe laagri kohta.

Enne montaaZi peavad laagrid olema hédsti puhastatud ja pes-
tud linadlis vahese kolloidgrafiidi lisandiga. Samuti peavad olema
puhastatud laagri korpus, telg ja kaas. Ekspluatatsiooni kestel
laagreid ei maérita.

: Vagoneti raamile on asetatud vooder. See koosneb kolmest
kihist:

1) alumine — madalama kvaliteediga normaalmoodetes Samott-
tellistest, paksusega 65 mm,;

2) keskmine — koosneb kolmest normaalmoddetes ranitelliste
kihist, igaiiks paksusega 65 mm;
3) iilemine kiht — kvaliteetsest fassongSamotist, paksusega

132 mm. Tehasel on kavatsus asendada fassongtellis normaalse
Samott-tellisega. Raami ddred on laotud kvaliteetsest Samotist.
Uldine kihi paksus on 40 cm. Aidrmiste kihtide soojusiilekande-
koefitsient K=1,1 kcal/m® °C h.
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Joon. 66. Tunnelahju vagonett.

Keskmiste kihtide soojusiilekandekoefitsient K=0,40 kcal/m*
°% h.

Kogu platvormi soojusiilekande resulteeruv koefitsient K=0,70
kcal/m® °C h. Pinna temperatuur vooderduskihi all on 40° korgem
timbritseva ohu temperatuurist. Kui votta maksimaalseks 6hu tem-
peratuuriks 40°, siis vagoneti alumise pinna temperatuur on 80°.
Metallraami temperatuur on moéningal mééral korgem ja iilal-
toodud ohutemperatuuri juures umbes 90°.
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Vagoneti spetsiaalse laagri temperatuur (Postornas) koikus
70—75° piires. Soojuskadude vdhendamiseks valiti vagoneti voodri
paksuseks 400 mm. Vagonettide tihendamine pikisuunas kujundati
latiga, mis on kruvitud vagoneti raami kiilge ja liigub liivarennis
asuvas liivas. Poiksuunaliseks vagonettide tihendamiseks vagoneti
vastavasse oonde asetatakse asbestnéor labimooduga 30/50 mm,
mis toetub terasvedrule @ 15 mm. Koikide pilude tihendamine ja
vagoneti hea isolatsioon on vajalik, vastasel korral alaneb liialt
temperatuur ahju poikloike iilemises osas ja temperatuuride vahe
ahju iilemises ja alumises osas muutub liiga suureks.

Ahju vundamendid. Vundament on veest hésti isoleeritud. Kahe
paisumisvuugiga on vundament jaotatud kolmeks iseseisvaks blo-
kiks. Vundamendialune pind on dreneeritud kahe drenaazsiistee-
miga, torudest 1dbimooduga 16 cm.

UUT TELLISETEHASTE PROJEKTIDES

Siinkohal on toodud andmed projektist, mis on koostatud Brnos
asuva projekteerimisorganisatsiooni «Keramoprojekti» poolt.

«Keramoprojekts> on TSehhoslovakkia suurimaid projekteerimis-
organisatsioone, kes projekteerib keraamikatehaseid.

Tellisetehas aastase tootmisvoimsusega 16 miljonit tellist. Savi
transportimine karjdarist on projektlahenduses ette ndhtud koisteel
rippuvates ja koiega veetavates vagonettides. Saviga tdidetud
vagonetid suunatakse kas otse tootmisse voi savihoidlasse, kust
savi votmine toimub talvel. Savihoidla ehitamist peetakse vajali-
kuks. Selle maht peab vdimaldama varuda 2,5-kuiseks tootmiseks
vajaliku koguse. Savi kaevandamine hoidlast on ette ndhtud palju-
kopalise ekskavaatoriga.

Savi tootlemiseks ja telliste ning plokkide pressimiseks on ette
nédhtud kaks tehnoloogilist liini jargmise skeemi kohaselt: — kast-
etteandja — kollerveski, — taldriksegisti — peenjahvatusvaltsid
—> lintpress (ilma vaakuumita) — automaatloikaja koos telliste
laadimise automaadiga —> elevaator — riiulvagonett-allalaskja.
Edasi kulgeb tootmine {ihes tehnoloogilises liinis: — siksaktiiiipi
kamberkuivati = riiulvagonett-allalaskja — allalaskja — plon-
_ nide ladumine tunnelahju vagonetile = 2 tunnelahju, 106 m pikad.

Arvesse vottes, et projektikohaseks toodanguks on 16 miljonit
tellist, torkab silma suur voimsuste reserv presside joudluse ja
savi ettevalmistuse alal. Piisab pdevas iihe pressi kahest vahetu-
sest voi kahe pressiga tootades iihest vahetusest, et kindlustada
vajalikul hulgal plonnide tootmist. Meil kehtivad projekteerimis-
normid sellist voimsuste reservi ei luba. Nditeks uues Tallinna
Ehituskeraamikatehases, mille aastaseks tootmisvoimsuseks on
25,7 miljonit tellist ja kus on samuti kaks tunnelahju, on ainult {iks
saviettevalmistusliin ja umbes samasuguse voimsusega lintpress.
Kahekordse liini ehitamine tostab tehase ehitusmaksumust ja viib
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tootmisvoimsuse iithiku védljaehitamiseks vajaliku kapitaalmahutuse
korgeks. Teiselt poolt aga iihe pressi omamine suures tehases on
puuduseks, kuna tarbijad nouavad tellisetehastelt mitmesuguseid
tooteid. Vajatakse téistelliseid, 6onestelliseid, vahelaeplokke, fassaad-
telliseid, drenaaZzitorusid jne. Iga uue toote valmistamine nouab
katsetamisi, suudmiku kohandamist jne. Omades ainult iihe pressi,
mis peab andma toodangut, pole tehasel kiillaldaselt aega katsetus-
ja sobitustéodeks. Samuti nouab suudmike ja 16ikepinkide vaheta-
mine teatavat aega, mis vdhendab tootmise ajafondi.

Tuleb pidada oOigeks seisukohta, et tellisetehas voimsusega
15—20 miljonit tellist peab omama kiill kaks pressi, kuid mitte
kaht tehnoloogilist liini savi to6tlemiseks. '

Plonnide kuivatamine, nagu ndhtub skeemist, toimub siksak-
tiitipi kamberkuivatis, mis asub kahel korrusel. Kokku on projektis
ette ndahtud 4 kuivatusplokki, igas 18, seega kokku 72 kambrit.
Kuivatustsiikli kestuseks on 96 tundi. Kuivatamiseks vajalik soo-
jus saadakse aurukalorifeeridest ja poletusahju jahtumistsoonist.
Kalorifeerid annavad 70—759% ja ahi 25—30% vajalikust soojus-
energiast.

Kuivatatud tellise plonn asetatakse alusraamidel originaalse
konstruktsioohiga allalaskjale, mis {ihtlasi transpordib tellised
tunnelahju vagoneti juurde, kus toimub telliste ladumine ahju-
vagonetile. Ladujateks on 2 toolist. Nende tooraadiuseks on
1 m. See kindlustab suure. t66joudluse. Allalaskja toGtab pidevalt
kiirusega, mis vastab kahe laduja t66 kiirusele. Uldse on kolm
allalaskjat.

Ahjuvagonetid, millele on laotud tellise plonnid, liikatakse eel-
soojenduskambritesse, mis iihtlasi tdidavad plonnide lao {ilesannet
ja kindlustavad ahju t66 kolmes vahetuses ning puhkepdevadel.
Eelsoojenduskambri seinad kuumendatakse ahjust voetavate suitsu-
gaasidega. Suitsugaasid plonne ei puuduta. Seega on eelsoojen-
duskambrid t66printsiibilt muhvelkambrid. Plonnid soojendatakse
neis kambreis 35—40°-ni.

Tehnilis-majanduslikke niitarve. Jargnevasse tabelisse on koon-
datud tehnilis-majanduslikud nditarvud mitmesuguse voimsuse ja
tehnoloogiaga tellisetehaste kohta, aluseks vottes projektilisi and-
meid.

Tabelis toodud andmetest jirelduste tegemisel on vaja arves-
tada, et riiklikust vilisvorgust saadava elektrienergia maksumus
on jouseadmetele — 0,60 tSehhi krooni ja valgustuseks — 0,86
tsehhi krooni kilovatt-tund. Tehaste oma elektrijaamadest saadava
e]elgcrienergia maksumuseks on 0,26—0,32 tSehhi krooni kilovatt-
tund.
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* TSehhoslovakkia standardtellise kohta.

Tehnilis-majanduslikke nﬁ;tarve olenevalt telliset.ehaste voi t, toot hnol iast ja nisatsi astmest
S o .n e g P B & > > o
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e (4,28, $o iz gadys (388298 fé st E | R0Fug., (BOBuAE
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F o taia T [#BESEBOEIRIRI28538 180y qEnEE50| J8RET 55389288
o -
& 1 l 2 3 4 5 6 7 8
(=1
8 Soojusenergia kulu 1000 kcal-
% tes (kaasa arvatud ka tehase
® elektrijaamale, ruumide kiite
‘E: jne.) 1000 tellisele* . 1530 2000 2500 —_ — 3700 3400
® Bt = tmgkutuses kg/lOOO ‘
© tellisele* 218 267 357 - - 530 486
Elektrienergia kulu kWh / 1000
tellisele* 3 15—25 24—45 60—175 75—100 105 125 110
To6joukulu tootundldes 1000
tellisele* . 35—40 30—35 26—30 2226 22 21 17
Tootajate arv 1 milj. tellise* .
tootmiseks aastas 2 16,7 14,5 12,5 11 9,25 8,8 g
Tootlikkus iihe toétaja kohta f
aastas tuh. tS. kroonides 13—19 19—23 23—26 26—31 31 32 40
Tellise omahind t§. krooni
(1000 tellist*) . .| 310—330 330—340 340 340 340 320 270
sellest:
tootasu . 5 150—156 145—150 124—145 106—124 106 100 86
kiitus ja elektrlenergla ¥ 48—51 51—57 57—60 60—81 81 88 76
g juurdearvestus 20—23 23—25 25—34 34—68 68 82 74



II. KATUSEKIVIDE TOOTMINE \

Keraamiline katusekivi on TSehhoslovakkias levinumaid katuse-
kattematerjale. Ligikaudsete andmete jargi toodetakse TSehhoslo-
vakkias umbes 150 miljonit katusekivi aastas. Sellise hulga katuse-
kividega voib katta ligi 6,5 milj. ruutmeetrit katust.

Katusekivide toodangu suurust ja nende tdhtsust katusekatte-
materjalina illustreerib see fakt, et iithe elaniku kohta toodetakse
Tsehhoslovakkias {ile 11 katusekivi aastas, s. o. neli korda rohkem
kui Eesti NSV-s.

Arvesse vottes katusekivide toodangu suurt mahtu ja nende kor-
get kvaliteeti, ekspordib TSehhoslovakkia oma katusekive teistesse
riikidesse.

Katusekivide {iksikute tiilipide erikaal kogu toodetavast katuse-
kivide hulgast selgub jargnevast tabelist.

Ak 5ot Hulgaliselt Katusepinna
Katusekivide tiitip % jirgi %

Lame, valtsideta lintkatusekivi

{apiibrisaBhs) iy - L Dr g W 58,4 38,5
Lame, valtsidega lintkatusekivi

(«standard») G SO B AR 24,2 37,8
Valtsidega, pressitud katusekivi

27 L T R R R Mt B SR AL 14,1 23,7
HRSIakivI P o R e s R R L 3,1 —

Tabelist nahtub, et levinumaks katusekivitiiiibiks on lintkatuse-
kivi. Selle tootmine on rohkem mehhaniseeritud ja vihem t66jou-
kulu noudev kui pressitud katusekivi tootmine. Loetletud tiiiipidest
kindlustab odavaima katusepinna lame, valtsidega lintkatusekivi.
Viimasest laotud katuse iiks ruutmeeter on 379 odavam kui
«piibrisabast» laotud katus.

Katusekivide hulk katuse iithe m? kohta, olenevalt tiiiibist, on
jargmine:

lame, valtsidega lintkatusekivi («standard») — 15 tk.,

lame, valtsideta lintkatusekivi («piibrisaba») — 26—34 tk.,

valtsidega, pressitud katusekivi («marseilles) — 14,5 tk.

Lame, valtsidega lintkatusekivi on ndidatud joonisel 67. Koha-
peal nimetatakse seda tiiiipi katusekivi «standardiks» voi «steinbrii-,
kiks». Erinevused nende vahel ei ole olulised. Seda tiiiipi katuse-
kivide juures olgu juhitud tdhelepanu katusekivi pikisuunas muutu-
vale profiilile, mis ongi ainukeseks pohiliseks erinevuseks, vorrel-
- des meie katusekivide TOCT-is ettendhtud samasuguse katusekivi-
tlitibiga, kui mitte arvestada erinevusi moodetes. Pikisuunas muu-
tuv katusekivi profiil tostab katuse ekspluatatsioonilisi omadusi.

Muutuv profiil antakse katusekivile pressimisel automaatselt.
Selleks on pressi suudmiku kiilge paigutatud spetsiaalsed iiles-alla
liikuvad plaadikesed, mille liikumisel muutub suudmiku ava pro-
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fiil. Plaadikeste liikumine on I Léige I-I

iilekandehoobade kaudu siin- o-l

kroniseeritud 1oikeautomaadi

tooga. 1N
Roovlati kiilge kinnitami- . N

seks on katusekivi kannas ) §

ava, mille surub sisse kivi \
pressimisel suudmikus asuv

kdrn. :

Katusekivide paksus on L J
tavaliselt pohiosades 11— I 8
12 mm.

TsSehhoslovakkias  kehti-
vad normid piistitavad ka- g
tusekivide kohta jargmised
pohinouded:

1. Paindetugevus:

a) valtsidega, pressi-

tud katusekivi
(«marseille») — 90 M@l 4w 150 19 5|, G111
kg/cm?, 2
b) lintkatusekivid — 84117 . jid
60 kg/cm?®. ‘

Tugedevaheline  kaugus e B B
paindeproovil — 24 cm. ey, IGERYT . AN ety

2. Poorsus — 90 minuti '
jooksul ei tohi veesammas Joon. 67. Lame, valtsidega
langeda {ile 50 mm. lintkatusekivi.

3. Vee ldbitungimine —
esimene veetilk veeldbitungimisproovil ei tohi ilmuda enne 24
tundi.

4. Kiilmakindlus — katusekivi peab taluma vdhemalt 25 tsiik-
lilist kiilmutust.

A

Ll il liliidiiiiic

13

Loige I-T

SAVI ETTEVALMISTAMINE JA TOOTLEMINE

Savi ettevalmistamisele pannakse TSehhoslovakkia katusekivi-
tehastes vdga suurt rohku.

Enamasti kasutatakse plastilisi savisid kiillaldaselt suure paa-
kumise intervalliga. Savisegu valmistatakse kindlas vahekorras,
tihti kahest, vahel koguni kolmest ja neljast erinevast saviliigist.

Samotti lahjendajana katusekivide tootmisel ei kasutata. Seda
peetakse liiga kalliks abinouks.

Savi ettevalmistamine toimub enamasti plastiliselt. Ainult {ihes
tehases (Sti¢anys) iiks toorainena kasutatavatest savidest kuiva-
tatakse ja jahvatatakse pulbriks. Hiljem savipulbrit jdlle niisu-
tatakse.
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Savi ettevalmistamiseks kasutatakse jargmisi seadmeid: kast-
etteandja (esineb eriline tdiustatud tiiiip, kus etteandja kédppade
asemel umbes 30° kallaku all iiles-alla liikuvad noad likavad kast-
transport6ori poolt etteantavast savist oOhukesed liistud, mis
antakse edasi savi tootlemise seadmeisse), vertikaalsed, nn. trum-
meletteandjad, kollerveskid, savisegistid; wvaltsid, savirasplid
(1) samasugused nagu Parnu tellisetehases, metallist kaldtrans-
portoorid jne. Koiki neid seadmeid valmistab TSehhoslovakkia ma-
sinaehitustoostus.

Savi hea tootlemise tagamiseks kasutatakse iihes tehases isegi
kolme iiksteise jdrele asetatud savikollerit. Korvuti masintootlemi-
sega kasutatakse laialdaselt savi laagerdamist ilmastiku mojul.
Laagerdamine toimub suurtes, kuni 15 m korgustes kuhilates. Laa-
gerdusaeg 1—12 kuud. ; :

Laagerdamine toimub ka pérast savipakkude valmistamist —
kestusega moned Gopédevad. :

Savi tootlemise iseloomustamiseks on allpool toodud moningad
tehnoloogilised skeemid.

Hodonini tehase tehnoloogiline skeem. Lame, valtskatusekivi;
tooraineks keskmisest suurema plastilisusega hea savi; karjdari
niiskus 20%, mullakamar 0,1—1 m, lademe paksus 21 m; katuse-
kivide tootmiseks kasutatakse alumist ja keskmist kihti ilma lah-
jendajata.

Tehnoloogiline skeem: paljukopaline ekskavaator — elektri-
veok ja vagonetid — Iloputu veokett — kastetteandja — koller-
veski — teine kollerveski — transport6or — peenvaltsid — kahe-
volline segisti = lintpress @ 450 mm savipakkude valmistamiseks
— hiélltransport6ér — laagerdamine pimikus 2 66pédeva (savi kui-
vamise véltimiseks lastakse pimikuruumi auru, kusjuures laager-
datakse savi ainult lamedate valtskatusekivide, mitte aga «piibri-
saba» tootmiseks) — vaakuumpress @ 350 mm firma «Keramostroi»
= loikeautomaat «Frey-Slavik» = elevaator = riiulvagonett-alla-
laskja = ahjupealne kuivati (kuivamisaeg 6—9 060pdeva, soojus-
kandja temp. 30—40°) — siksakahi. :

Drenovski tehase tehnoloogiline skeem. Lame, valtsideta katuse-
kivi nn. «piibrisaba» (kuid tehas valmistub {ileminekuks lamedate,
valtslintkatusekivide tootmisele). Tehas on ehitatud 1954. a., olles
seega iitheks moodsamaks katusekivitehaseks TSehhoslovakkias.

Tooraineks on kollakaspruun, alla keskmise plastilisusega savi,
mille isedrasuseks on, et teda ei ole voimalik vakumeerida, kuna
toode hakkab siis kihistuma. Segu koostis: 759%' lahjemat ja 25%
rasvasemat savi. Savikihi paksus karjdiris — 5 m, mullakamar —
0,5—1 m.

Tehnoloogiline skeem: paljukopaline ekskavaator —> vagonetid,
koistee — savikuhila, laagerdamine —* paljukopaline ekskavaator =
vagonetid 0,8 m?, mootorveok — elektritoukelava — kastetteandja,
kolme sektsiooniga —> kaldelevaator = kollerveski taldriksegistiga
- peenvaltsid, valtside vahega 1 mm — punker — vaakuumita
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Soe vesi

t

Hall savi (opoxa), rasvane W o _Kollakas savi, liivane |
1

b 1 [ .
[ Haevandandamine, ihexapaline exsw 05m?] | Haevandamine, paljuxopaline exskavaator |

| Transport (vagoneﬂzwm’, vinfs, mootorved)] | mefnanspor'Tfﬁﬁr'. 120m |
3 ; Sahfhlisfun | [ Czagerdamine uhilas~1aasta |
Kuivaflamine J | KaevandaminexuhilLsf(panuxopal exswav) |
‘[ Vagoneﬁ,s':ihffdsfux | [ Transport (vagonett 0.6m> mootarvedur) |
{ Seg}'sﬁ FEeily Sah#]dsfun |
| Kol/envesLi {K;Jiv) B b | Tnummelgffeamya |
Segll'sf/' |
1 Vagonett, s'alhffésfun o
L F‘Ummele#leamy'a |
| 40% 60%

I
Jamevaltsid g 600 mm,d-30mm |

|
Segisti |

L 1
| Silevaltsid g600mm g=1mm |
|

|
| Savipaxxide pressimine (lintpress #450 mm) |
1

| Automaatldixaja ]
| Rollgang, /rh;franspaﬁfﬁﬁr |
[ Katusexivide Vorvmimi:)e (vaakuumpress) |
[ Zutomaativinaja Frey-Siavix 1
ing Elev:aafor w0
| Kamber'xuivah! (Altneri tiitip) |
LS S g
| Vormidest vabasfa;ine,korfeqrimine |
hed Poletamine :'ingahjus |
L Sorfeerimine /I'nlfh'anspor'fﬁdﬁi/ ]

4 |
I Ladustamine |

Joon. 68. Katusekivide tootmise tehnoloogiline skeem
Stiéany keraamikatehases.
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lintpress «Keramostroi», silindri @ 400 mm —> l6ikeautomaat «Frey-
Slavik» = rulltee raamile asetatud katusekivide edasitransportee-
rimiseks — riiulvagonett-allalaskja = kuivati vagonett, 1,6 m
laiuste riiulitega elektritoukelava — tunnelkuivati = riiulvagonett-
allalaskja — elevaatorallalaskja — hélltransportéér —  ahju-
vagonett — elektritoukelava — eelsoojenduskamber (50—60°)
— tunnelahi — elektritoukelava — valmistoodangu vaheladu —
elektritoukelava — halltransportoor, sorteerimine —> kolmeteljeline
vagonett — ladustamine. ;

Bofrenitsi keraamikatehase katusekivide tootmise tehnoloogiline
skeem. Tehas toodab lamedaid, valtsideta lintkatusekive, nn.
«piibrisaba», ja pressitud, valtsidega katusekive, nn. «marseille»,
samuti ka lamedaid, valtsidega lintkatusekive. :

Tooraineks on kaht liiki savi: 1) savi, mida katusekivi segusse
pannakse 55%, on virvuselt kollakas, keskmise plastilisusega ja
lubjakividega risustatud; 2) teine segu komponent, mida doseeri-
takse segusse 45%, on halli varvusega, vidga plastiline ja lubja-
kividest vaba savi. Kollaka savi {ildkahanemine on 6%, seejuures
kuivamisel 6% (!), hallil savil on iildkahanemine 9%, kuivami-
sel 8%.

Hallikas, rasvane savi kaevandatakse paljukopalise ekskavaato-
riga ja transporditakse 3 km kauguselt isekallutavas autos tehase
lahedal asuvasse karjddri ning kummutatakse karjdiri siivendisse,
kust teda pédrast 5—6-kuist laagerdamist kaevandatakse paljukopa-
lise ekskavaatoriga.

Edasi kulgeb molema kasutatava savi tehnoloogiline tee iihe-
suguselt: paljukopaline ekskavaator — suurte lubjakivide kisitsi
eraldamine — vagonett, mootorveok (vedu 1,5 km kauguselt) —
estakaad — trummeletteandja eraldi kummalegi saviliigile —
kogujatransportoér — jidmejahvatus-kollerveski —> jidmejahvatus-
valtsid (valtsidevaheline kaugus 3 mm) — kahevolline segisti —
kallutatav vagonett — estakaad — trummeletteandja — koguja-
transportéér — peenjahvatus-kollerveski (esimene) — peenjahva-
tus-kollerveski (teine) — peenjahvatusvaltsid — kahevélline
segisti = kallutatav vagonett — edasine ettevalmistus ja kasuta-
tavad seadmed vormimisel olenevad valmistatavast katusekivi
tiitibist. ‘

a) Lintkatusekivi («piibrisaba» ja valtsidega katuse-
kivi): trummeletteandja — kombineeritud vaakuumita lintpress —
loikeautomaat «Frey-Slavik»s — elevaator — riiulvagonett-alla-
laskja (16 rida) — altneri-tiitipi kamberkuivati.

b) Pressitud katusekivi («marseille»): trummelette-
andja — kombineeritud vaakuumlintpress savipakkude valmistami-
seks — loikepink — transportéér — revolverpress «Berger» auto-
maatse loikamisega — elevaator — riiulvagonett-allalaskja (16
rida) — altneri-tiitipi kamberkuivati.

Esimene savi niisutamine toimub auru juhtimisel esimesse
vertikaaletteandjasse ja teine niisutamine kollerveskis.
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Segu koosseisu liiva ega Samottpuru ei lisata.

Hoolimata sellest, et savi sisaldab lubjakivi, kindlustavad tehase
poolt valitud seadmed ja tootmistehnoloogia parima kvaliteediga
katusekivi TSehhoslovakkias, mida isegi eksporditakse Saksamaale
ja mujale.

Zigli katusekivide tehase tehnoloogiline skeem. Tehas toodab
lamedaid, valtsidega lintkatusekive, samuti ka harjakive katuse-
kivide komplekteerimiseks.

Tooraineks on viga plastiline punaka vidrvusega savi, mis sisal-
dab ka lubjakivitiikikesi. Savi niiskus karjdaris on 9%} iildine joon-
kahanemine — 10,5%, sellest kuivamisel 9,59%. Savikihi paksus
karjaaris on 20 m, mullakamar — 0,6—1.m.

Katusekivi segu koostamisel lisatakse savile lahjendajana (savi
859% ja lahjendajat 15%) peent liiva, 6igemini molli, mida tuuakse
tehasesse vagunites 20 km kauguselt.

Tehnoloogiline protsess alates karjdari savi kaevandamisest
kulgeb jargmiselt: paljukopaline ekskavaator transportooriga —
niisutatud savi laagerdamine koonuses kuni 6 kuud (koonuse maht
10 000—12 000 m?®, korgus 10 m) — paljukopaline ekskavaator —
vagonetid mootorveol — tostuk — trummeletteandja — kollerveski
— valtsid = transportoér —> vagonett —> trummeletteandja —
valtsid — kahevolline savisegisti — vaakuumlintpress — -16ike-
automaat «Frey-Slaviks —> transportéér — elevaator — riiul-
vagonett-allalaskja — elektritoukelava — kunstkuivati.

Novo-Bidzovi keraamikatehase lamedate valtslintkatusekivide
ja valtsideta lintkatusekivide tootmise tehnoloogia. Savi asub 12 m
paksuses lademes. Toéodeldakse 7 m siigavuselt. Sokolaadi varvu-
sega, lubjakivitiikikeste sisaldusega, plastiline, poletustempera-
tuur — 950—980°, paakumistemperatuur — 1050°, iildine joon-
kahanemine — 9,49%, sellest kuivamisel 9%. Lahjendajana lisa-
takse 20% molli, mis tuuakse tehasesse 3 km kauguselt.

Tehnoloogiline skeem on jdrgmine: savikarjadr —> paljukopaline
ekskavaator — 0,5 m® mahutavusega vagonett mootorveokiga —
savikoonus, kuhila (laagerdusaeg 6 kuud) —> vagonett = tostuk —
trummeletteandja — kollerveski — valtsid — transportoor — valt-
sid — transportoor — trummeletteandja — savisegisti = vaakuum-
lintpress — loikeautomaat = elevaator = riiulvagonett-allalaskja
— toukelava — kamberkuivati — riiulvagonett-allalaskja —
toukelava — allalaskja — platvormvagonett — poletusahi.

KUIVATAMINE

Kuivatamisel kasutatakse eranditult soojuskandjana puhast
ohku. Suitsugaase TSehhoslovakkia tehastes katusekivide kuivata-
miseks ei kasutata.

Soojuskandja saab soojuse tavaliselt aurukalorifeeridest, see-
juures kasutatakse ka poletusahjude jahtumistsoonide soojust.

Pohiliseks kuivati tiilibiks on kamberkuivati. Koige levinum
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kamberkuivatitest on altneri-tiiiipi kamberkuivati. Selle kuivati t66-
printsiip on ldhemalt kirjeldatud peatiikis «Telliste tootmine». Kuid
esineb ka kerasonti- ja gaigeri-tiitipi kamberkuivateid.

Moodsamais, 1954. a. kiikulastud katusekivitehastes toimub
kuivatamine tunnelkuivatis. See on ainsaks katusekivide tunnel-
kuivatiks TSehhoslovakkias. ,

Kuivatamise aeg kamberkuivatites 2,5 kuni 9, tunnelkuivatites
1 Gopéev.

POLETAMINE

Katusekivide poletamiseks kasutatakse TSehhoslovakkias peami-
selt ringahje, samuti siksakahje ja mandheimi ahju. Uusimas
katusekivitehases Slovakkias, Drenovskis Kosi¢e lidhedal, poleta-
takse katusekive 121,6 m pikkustes tunnelahjudes.

Ringahjudes poletamisel kasutatakse kiitusena pruunsiitt, sageli
koos kivisoega. Tunnelahjus kasutatakse kiitusena puhastamata
generaatorgaasi.

Katusekivide ladumisel ringahju esineb jargmisi mooduseid:

1. Tellistest laotakse jalad ja jalgade katterida, samuti ka
kiitterestid. Muusse ossa laotakse katusekivid, kusjuures néiteks iga
kahe katusekivide rea jdrel laotakse vahele tellistest vaherida, mo-
nel juhul {ilemised read (6 rida) ka ilma tellistest vaheridadeta.

2. Tellistest laotakse jalad ja jalgade katterida, samuti ka
kiitterestid; muusse ossa laotakse katusekivid ilma tellistest vahe-
ridadeta. Lao jalgade korguseks on tavaliselt ainult 1 tellis.

3. Lao alus — poletatud, tulekindel tellis. Alusele laotakse
katusekivid malekorras ilma mingi vahekihita.

4. Alumised 2 rida katusekive laotakse Samottplaatidest kassetti-
desse, iilemised read (7 rida) ilma tellistest voi Samottplaatidest
vahekihtideta. ;

5. Katusekivid laotakse Samottplaatidest kassettidesse.

Ringahjude tootlikkus — 600—1050 tiikki ahju pdoletuskanali
iihelt kuupmeetrilt kuus.

Tunnelahju vagonettidele laotakse katusekivid ruumi, mis moo-
dustatakse alla ja kiilgedele asetatud plokkidega, mida koos
katusekividega ahjus poletatakse.

Kiituse etteandmiseks ahju kasutatakse koikide ring- ja siksak-
ahjude juures kiitteaparaate — automaate, nagu neid Eesti NSV-s
kasutatakse néiteks Aseri tellisetehases.

KATUSEKIVIDE TOOTMINE STICANY KERAAMIKATEHASES

Tehas toodab pohiliselt nn. «standard» tiiiipi katusekive. Tehase
tootmisvoimsus on umbes 8 miljonit katusekivi aastas.

«Standard»-katusekive peetakse kohapeal tootmise mottes koige
progressiivsemaks. Samuti on ka ehitustehniliselt «standard»-kivi-
del eeliseid — katus on kergem, kergesti laotav, toéojoudlus katuse
ehitamisel on suur jne.
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Vorreldes «standardiga» on S-katusekivi (ka Stiany tehases
toodetakse seda vihesel mairal) tootmine raskem, kulukam;
S-kividest katus on raskem kui «standardists. Need puudused ei
kompenseeri moningaid S-kividest laotud katuse arhitektuurilisi
eeliseid, mis véljenduvad ilusamas katuses.

Ulevaate saamiseks iihe voi teise katusekivi kasutamise majan-
duslikkusest on allpool tabelis toodud nende viljalaskehinnad ja
omahinnad (Stiany tehases).

Vailjalaskehind rbl. 5
Katusekivi tiitip 1000 tk. Omlaggéldt krbl.

franko tehas | franko vagun

«Piibrisaba» S AT e 270 285

e tandandse a0 el 390 416 477
(1954. a.)

S-kivi (hollandi) .. . . 530 570

«iViarseillés "7 g e 0 430

Kui arvesse votta katusekivide kulu katuse iihele ruutmeetrile,
on ilmne, et «standard» ehk lame valtslintkatusekivi on koikidest
mainitud toodetavaist tiilipidest odavam. «Standard»-katusekivi
kaal on 2,5 kg. Katuste lubatav kalle katusekivide kasutamisel
TSehhoslovakkias on 33%.

Tooraine. Savikarjddar asub 200—400 m kaugusel tootmishoo-
neist. Kamarakihi paksus 0,3—0,5 m. Savi kaevandatakse kahes
horisondis. Esimene horisont 8—12 m on kollakas, liivane savi.
Liivakiht, mis asub esimese ja teise horisondi vahel, on 1,5 m paks
ja see eraldatakse ning eemaldatakse. ' :

Teise horisondi moodustab tihe, hallikas, suure plastilisusega
savi, mis esineb vidga tiiseda kihina. Kohapeal nimetatakse seda
savi opokaks. Teist horisonti kaevandatakse kuni 20 m siigavu-
seni.

Kollakat savi, s. o. esimest horisonti kaevandatakse paljukopa-
lise ekskavaatoriga. Kaevandatava savi transport kuhilasse toi-
mub tdiesti mehhaniseeritult (vt. joonis 69). Paralleelselt kaevan-
datava karjdiri eega on paljukopalise ekskavaatori taha paiguta-
tud linttransportéor, kogupikkusega umbes 100 m. Ekskavaatori
poolt kaevandatav savi langeb otse ekskavaatori kolust transpor-
toorile ja transporditakse karjééri ee iihte otsa, kus savi langeb
teisele linttransportooride liinile, mis asetseb risti karjdéri eele.
Teiselt transportéoride liinilt puistatakse savi kuhilasse, kus toi-
mub savi laagerdamine. Transportoorlindi laius on 500 mm. Vaja-
duse korral, olenevalt karjairi edasiliikumisest. nihutatakse ka lint-
transportooride siisteeme. Laagerdusaeg — noutav 1 aasta, prak-
tiliselt 3 kuud kuni 1 aasta. Kuhilas olevat savi niisutatakse veega
iilevalamise (voolikuga) teel.
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Ekskavaator . Lintiransportiorid
A -

» v _—w e

>100m est

| Ekskavaator

Savi kuhila

Jehasesse

Joon. 69. Karjddri skemaatiline plaan.

Selline savi laagerdamine on odav ja lihtne ning t66joudlus
suur.

Savikuhilast kaevandatakse savi paljukopalise ekskavaatoriga
(iilemise haardega). Transportimine tehasesse, mis asub kuhilast
umbes 200 m kaugusel, toimub koppelvagonettides (0,6 m®) moo-
torveduri abil. Ekskavaatori tééjoudlus on 17 m?* tunnis.

Halli savi (opokat) kaevandatakse karjdéri siivises iithekopalise
(0,5 m?) ekskavaatoriga ja tdisvagonetid tommatakse vilja siivi-
sest mehaanilise vintsiga. Hall savi ldheb tootmisse laagerdamata.

Savi keemiline koostis %%

Hall (opoka) Kollakas

G REE DG R e e e e 4,1* 3,0%
Kuumutuskadu . . . 13,14 6,0
) R R S e B 47,44 69,68
AlOs AR Bt 3 LT 12,96 8,62
Fe:0s3 R o e 4,14 3,33
3 b TR TL L S R PR BT 0,58 0,58
2 MR e PR 11,61 4,52
JVERRY P 3 Vel < TRy T ey 3,09 1,79
8Os 75 i ey 0,09 —
Aftitaale ) Ll Vet 2,63 2:3

* Mitte karjaari, vaid saviproovi niiskus.
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Savi granulomeetriline koostis

Jadk soelal %
Soela ava Avade hulk
suurus, mm soela cm? hall (opoka) kollakas
1,07 35 0,0 6,0
1,59 100 0,0 7,0
0,20 900 0,11 26,0
0,15 2200 92,11 6,0
0,09 4900 0,11 6,0
Léabis sbela % 49,0 99,67

Tooraine ettevalmistamine. Hall savi koos vagonetiga toste-
takse tostuk-liftiga teisele korrusele ja kummutatakse Sahtkuiva-
tisse. Tehases kasutatavate Sahtkuivatite to6printsiip on jargmine:
kuivati $ahtid on ehitatud lainelisest, umbes 3—4 mm paksusest
plekist. Sahti ava laius on umbes 15 cm; ava pikkus 2 m ja Sahti
stigavus 2 m. Kogu kuivati koosneb 12 vertikaalsest Sahtist, mille
iilemisse lahtisesse avasse (pilusse) puistatakse kuivatatav savi.
Sahti seinu moodustava lainelise pleki taha on asetatud soojendav
aurutorustik, mis on soojusallikaks savist vee viljaaurutamisel.
Veeaur véaljub $ahti iilemisest avast. Kuivamise kestus — 20—24
tundi.

Savi karjaériniiskus on 18—23%: pédrast kuivamist — 2—3%.
Kuivanud savi valgub kuivatus$ahtide all olevate siibrite avami-
sel koppelvagonetti. Vagonett tostetakse tostuk-liftiga teisele kor-
rusele ja kallutatakse segisti kohal olevasse kolusse. Segisti toi-
dab kollerveskit. Sellel kuivjahvatuse kollerveskil on pédrlev pohi,
tootlikkus — 1,5 m® tunnis, pohja kausi 1abimoot — 1,5 m. Koller-
veskis 14bib savi soela, mille ava laius on 2—3 mm ja pikkus 10 mm,
ning valgub kahevollisesse segistisse, kus niisutatakse sooja vee
voi auruga. Segistist valgub savi punkrisse, sealt vagonetti; vago-
netiga koos tostetakse savi tostuk-liftiga teisele korrusele ja kallu-
tatakse trummeletteandjasse (etteandja 1abimoot on 1,5 m, kor-
gus — 1,5 m).

Kollakas savi tostetakse vagonetis tostuk-liftiga teisele korru-
sele ja kallutatakse vertikaaletteandjasse. Segu, koosseis: 40%:
halli savi (opokat) ja 60% kollakat savi. Doseerimine toimub ver-
tikaaletteandjatega. ]

Molemast toitjast ldheb savi jamevaltsidesse. Valtsidevaheline
kaugus on 30 mm, valtside ldbimoot — 600, pikkus — 500 mm,
poorete arv minutis — iihel valtsil 112 ja teisel 86.

Silindrilistes etteandjates niisutatakse savi auruga etteandja
pohjas asuvate tiibade kaudu. Vajaduse korral lisatakse etteand-
jasse kuuma vett. -

Jamevaltsidest kulgeb savi peenvaltsidesse; valtside 1dbimoot
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on 600 mm, laius — 500 mm, poorete arv minutis — 100 ja 80,
valtsidevahelise pilu suurus — 1 mm.

Valtse ldbinud savi kulgeb kahevollisesse savisegistisse, sealt
vaakuumita lintpressi «Raupach» (esimene press), kust pressitakse
,vdlja savipakud. Pressi silindri 14bimoot — 450 mm, tootlikkus —
12 m® tunnis. Pakud loigatakse loikeautomaadiga. Pakke ei laa-
gerdata, vaid 16igatud pakud transporditakse transportlindiga otse-
selt presside juurde, kus toimub katusekivide vormimine. Savipakud
antakse pressi ette késitsi. :

Vormimine. Lameda, valtsidega lintkatusekivi vormimiseks
kasutatav lintpress (teine press) on valmistatud tehase téokojas.
Pressi silindri 1d4bim66t on 350 mm; vaakuum — 350 mm vs., toot-
likkus — 1150—1500 katusekivi tunnis.

S-kujulise katusekivi pressimine toimub eri lintpressiga (kol-
mas press), mille juurde savipakud liikkatakse platvorm-vagonetti-
del kisitsi. Pressi tootlikkus on 850—1000 tk. tunnis.

Kiinakujulise katusekivi valmistamiseks viiakse savipakud plat-
vormvagonettidel neljanda pressi juurde, mis samuti on valmista-
tud tehase tookojas. Vaakuumi suurus on 350 mm vs. Sellel pres-
sil toimub savipakkude vormimine, kusjuures savile lisatakse 5 kg

BaCO, iihe m® savi kohta. Baariumkarbonaadi lisamine vildib val-
gete laikude tekkimist valmistoote pinnal, mistottu katusekivi

omab ilusa punase virvuse.

Kiinakujuline katusekivi vormitakse revolverpressil «SeZek».

Pressi iilemine vorm on kipsist, alumine pronksist. Pressi tootlik-
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Joon. 70. Katusekivide raamidele paigutamise automaadi skeem.
1 — automaatldikepink; 2 — savilint; 3 — rulltee; 4 — katusekivi raam; 5 — raa-
mide juhtlaud; 6 — 1digatud katusekivi; 7 — vedav rull; 8 — rullid; 9 — liikuv
tugi; 10 — juhtsilinder; 11 — tdkkekilp koos kangiga; 12 — kang; 13 — transport-
lint; 14 — vedru.
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kus — 300 katusekivi tunnis. Katusekivi dédrte 16ikamine toimub
késitsi.

Lintkatusekivi l6ikamine, asetamine raamidele ja transport
elevaatori juurde on tdielikult mehhaniseeritud. Selleks kasutatakse
«Frey-Slavik»-automaati, mis on tehase t6okojas valmistatud. Raa-
midel asuvate katusekivide asetamine (koos raamidega) elevaato-
rile toimub kisitsi. «Frey-Slavik»-automaadi kinemaatiline skeem
on néidatud joonisel 70.

Kuivatamine. Katusekivide kuivatamine toimub altneri-siisteemi
kamberkuivatites ilma retsirkulatsioonita. Altneri kuivati pohi-
skeemid on antud eespool, telliste tootmist késitlevas peatiikis.

Tehases on kaks kuivatusplokki, neist iiks kambrite pikkusega
12 m ja teine — 10 m.

12 m pikkuste kambritega kuivati. Selles kuivatis on 4 plokki,
igas 16 kambrit, kokku 64 kambrit. Kambrite mo6ted: pikkus —
12 m, laius — 1,6 m ja korgus — 3,0 m. Kambri maht — 1600
katusekivi. Kuivati {ildmahutavus — 102 000 katusekivi.

Igale riiulile laotakse 5 katusekivi, riiulite arv — 16. Kamber
mahutab 20 vagonetti katusekive.

Ventilaatorite iseloomustus. Vananenud Kkonst-
ruktsiooniga  tsentrifu-
gaalventilaator, ratta
ldbimoot — 900 mm,
poorete arv minutis — I <]
280, mootor kahe ven- |
tilaatori jaoks —3,0 kW, I
tootlikkus — 21600 m? |
tunnis. !

Ventilaatori rootoril ,(:
on samasugused labad I

|
|
|
|
|
|
|
|

B/}

nagu sirokko-tiiiipi ven-
tilaatoritel. Rootori rat-
ta sees on vaheseinad,
mis kulgevad labadest
ratta tsentri poole ja
jaotavad kogu ratta ka-
heks sektsiooniks. |

Soojusandjaks  kui- ] BT 3 U P 2
vatis on ohk, mida soo- xil ] x x| L] |
jendatakse kahe auru- B | G
kalorifeeriga, samuti
ohk, mis voetakse ahju | L o]
jahtumistsoonist (tem- ' 20
peratuur 75°). Virskelt -
vormitud katusekivi 3, E
transportimiseks kuiva- LOIge”.ﬂ 2525125 120} 43 _|20]25 201525
tisse ja kuivanud ka- 230
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. tusekiviplonni trans- "Joon. 71. Katusekivi alusraam.
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kuivatist ele-
kasutatakse 16
kelleri-siisteemi
vagonetti ning elektri-
toukelava, millele aseta-
takse vagonett.

Kooldumise véltimi-
seks kaetakse katusekivid,
mis asuvad kuivati terava
reziimiga tsoonides, pealt
puitraamikestega (vt. joon.
7154 2)4

Kohtades 7 (vt. joon.
77) on raamidega kaetud
ainult alumisel ja {ilemisel
rijulil asuvad katusekivid
ning kohtades 2. — koik
katusekivid.

Sooja ohu votmine ah-
Ix just ja etteandmine kuiva-

X tisse toimub tsentrifugaal-
55 L ventilaatoriga, mille toot-

St &) 1X1x likkus on 26 000—30 000 m®
ex tunnis (temperatuur 75°).

Ahjust  ventilaatoriga
tommatav soe ohk juhi-
takse vastavat kanalit
moodda iga kuivatusploki
juurde. Igas paariskamb-
ris on {iks ava sooja ohu
sissejuhtimiseks kuivatus-
, kambrisse (all ukse juu-
res) ja iiks ava niiske ohu véljajuhtimiseks atmosfdari (iilal otsa-
seina juures; ava on reguleeritav siibritega).

Igal kalorifeeril on oma reguleerimisventiil.

Aurukalorifeeride iseloomustus: kalorifeer koosneb 13 siledast
2”-sest torust, mille pikkus 2,5 m ja mis on {ihendatud omavahel
all ja iilal kahe 2,5”-se toruga; soojenduspind iihel kalorifeeril on
5,5 m?®. Kalorifeeri juhitakse heitaur aurumasinast rohu all 0,15—
0,2 atii. Kalorifeeride temperatuur on 80—100°.

Kuivatamise reZiim. Ohu niiskuse ja temperatuuri
kontroll kambrites, samuti kuivatustsehhi ruumides toimub psiih-
romeetriga kaks korda o6opdevas ja fikseeritakse temperatuuri-
koverana graafikul.

Iga paariskambri uksel on selline graafik. Graafikule kantakse
samuti kambri number, savilindi temperatuur, siibrite seis, plon-
nide arv kambris ja praagi hulk pérast véljalaadimist. Savilindi
temperatuur pressist véljumisel on umbes 40° suvel ja 30° talvel.

portimiseks
vaatorini
riiuliga

Lo
x
i

456

40 20

Wi

250

Joon. 72. Katusekivi pealmine raam.
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Joon. 73. Katusekivide raamide etteandmine «Frey-Slavik» automaadi
juures.

Joon. 74. Katusekivide loikeautomaat tiilip «Frey-Slavik».




Joon. 75. Katusekivide loikeautomaadi «Frey-Slavik»
uldvaade Sti¢any keraamikatehases.

Esialgne temperatuur kambris hoitakse koige rohkem 5° kor-
gem savilindi temperatuurist. Kuivatist véljuva ohu temperatuur
on 2—3° madalam psithromeetri kuiva termomeetri nédidust —
keskmiselt 42°. Psiihromeeter paigutatakse. kambri ukse juurde.

Kuivatamist reguleeritakse jargmiselt:

1) tdidetakse téielikult -paariskamber  (molemad kambrid),
suletakse uksed, kéivitatakse ventilaator, avatakse atmosfaari val-
juva ohu siiber 10 cm;

2) 8—10 tunni jérel, olenevalt kambri temperatuurist, lastakse
aur esimesse ukse juures asuvasse kalorifeeri;

3) jargneva 6—10 tunni moodumise] lastakse aur teise kalori-
feeri;

4) jargneva 6 tunni moodumisel, s. o. 20—26 tundi pérast
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Joon. 76. Katusekivide elevaatorid ja riiulvagonett-
allalaskja 2. korrusel Sti¢any keraamikatehases.

kambri sulgemist, avatakse ahjust tuleva sooja chu siiber 10 cm.
Sellisesse asendisse jadb siiber kuni kuivatamise 16puni.

Kuivamine loetakse 16ppenuks, kui psiihromeetri kuiva ja maérja
termomeetri nditude erinevus on 10—12°.

Valtsidega lintkatusekivi («standard») ja S-kujulise katusekivi
ning harjakivi kuivamise kestus on 72—82 tundi.

Tehase poolt teostatud katsed nditasid, et harjakivi (renni-
kujuline) voib kuivatada 27 tunniga.

Rennikujulist katusekivi kuivatatakse ahjupealsetes riiulkuiva-
tites; kuivatusaeg 5—7 O0péaeva.

Praagi tunnused liigitatakse jargmiselt: 1) koverad, 2) pragu-
dega, 3) murdumine, 4) draloodud nurgad, 5) pinna karedus ja
6) voorkehade, lubjatiikkide sisaldus.

6 Keraamikatdostuse kogemusi. .. 81



Koige sagedamini on tehases praagi pohjustajaiks: pragulisus
ja samuti, kuigi tunduvalt vidhem, koverdumine. Praak moodustas
1954. a. keskmiselt 9—16%.

10 m pikkuste kambritega kuivati. Kuivatil on 2 plokki — 6 ja
12 kambriga ning paariskambrid, mis téétavad ilma ahju jahtu-
mistsoonist tuleva sooja ohu sissejuhtimiseta.

5 kaetud r/da
l L

Kalorifeer | m

Kalorifeer
Sagjuskandja

ﬁ:} | >< litkumise suund

& kae/w/ rida.

Joon. 77. Kuivati paariskambri tsoonid,.kus katusekivide plonni-
dele on peale asetatud puitraamid plonnide l6hkikuivamise
valtimiseks.

Kambrite mooted: pikkus — 10 m, laius — 1,6 m, korgus —
3,0 m. Kambri mahutavus — 1280 katusekivi. Kogu kuivati iild-
mahutavus — 23 000 katusekivi. Kuivatil on 16 riiulit; kamber
oma pikkuses mahutab 16 vagonetitait. Soojuskandjaks on Ohk,
mida soojendatakse paariskambrites asuva kahe aurukalorifeeriga,
ja soe ohk, mis imetakse kuivatustsehhi ruumist vastavate spet-
siaalsete avade kaudu.

Plonnide transport toimub samuti kui 12 m pikkuses kuivatis.

Ventilaatorite iseloomustus. Tsentrifugaalventi-
laator, vananenud konstruktsioon, ratta 1abimoot — 1200 mm, po6-
rete arv minutis — 280, tootlikkus — 22 000 m?® tunnis.

Paariskambrite uste ees keskel, poranda pinnast allpool on niss,
mis vastavate avade kaudu on {ihendatud esimese ja teise kamb-
riga.

Niss§ kaetakse terasplekiga, milles on kaks 70—80 mm l4bimoo-
duga ava, mille kaudu imetakse ohk tsehhi ruumist kambritesse.
Uste vastaspoolel, kambri otsaseina iilemises osas on siibriga re-
guleeritav ava, mida kasutatakse ohu kambrisse imemiseks kuiva-
tustsehhi ruumist (suvel), ja alumises osas siibriga reguleeritav
ava ohu viljalaskmiseks kambrist atmosféari.

Ku1vatamlse reguleerimine on peaaegu samasugune kui 12-
meetristel kuivatuskambritel.

Tehasel on kavatsus asendada kuivatite tsentrifugaalventilaa-
torid tiivikventilaatoritega.

Poletamine. Katusekivid poletatakse 16-kambrilises ring-
ahjus. Ahju mooted: laius — 3,2 m, korgus — 2,7 m, kambri pik-
kus — 5,5 m; kambri maht — 41,4 m®, ahju maht — 662 m®.
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Ahju konstruktsioon. Suitsukanal asub ahju keskel.
Suitsukanali peal asub soojachu kanal. Igal kambril on suitsu-
koonus. Alttomme. Ahju kambri 16pus on 180—200 mm lai, lahtine
suitsu dratombe kanal, mis on poiki poletuskanali teljele ja ula-
tub {ihest ahju seinast teise. See kanal on iihendatud suitsukana-
liga (vt. joon. 78).

107 7.

270

160

150

N By
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Joon. 78. Pdletusahju poikloige.

Kiitteavadevaheline kaugus piki ahju telge on 1100 mm ja poiki
ahju — 1060 mm. Kiitteridasid on igas kambris 5, igas reas 3
kiitteava.

Ahi toctab loomulikul tombel.

Kiituse sisseandmiseks ahju kasutatakse kiitteaparaate. Tule-
tsooni pikkus on 20 rida. Kiitteaparaadid asuvad iile {ihe rea, Jaiuti
3 aparaati korvu (igal kiitteaval). Seega koetakse korraga 30
kiitteaparaadiga (piki ahju telge t66tab 10 aparaati).

Suitsugaasid eraldatakse labi 3—4 koonuse. Esimene koonus,
arvates esimesest tule all olevast reast, on avatud 25%, teine —
50%, kolmas — 75% ja neljas — 100%..

Pabersirmid paigutatakse iga kambri jérel.

Ahju jahtumissoojus kogutakse kiitteavadele asetatud metall-
kiinade kaudu ja juhitakse soojachu kanalisse, kust ta juhitakse
kuivatisse. Kuivad plonnid viiakse ahju platvormvagonettidel,
{)nillel on 166gi pehmendamiseks vedrud. Vagonetid liiguvad roo-

asteel.

Ahju pohjas asuvad lahtised suitsu dratombe kanalid kaetakse
pealt serviti asetatud tulekindlate tellistega, peale selle veel teise,

6*
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lapiti asetatud tulekindlate telliste reaga. Sellele aluskihile lao-
takse katusekivid, toetudes pikemale katusekivi servale (vt.
joon. 79).

rrvem
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Joon 79. Katusekivide ladu ringahjus.

Ahju pohjast kuni laeni laotakse 11—12 rida katusekive. Vahed
lae ja ahju seinte vahel tdidetakse tulekindlate tellistega. Selleks
et anda katusekivide laole piisivust, laotakse osa katusekive ka
ahju telje suhtes lapiti (vt. joon. 79).

Kiitterestid moodustatakse katusekivide plonnidest. Selleks
tommatakse osaliselt vdlja 2—3 serviti katusekivi ja asetatakse
neile peale praak katusekivi, mis moodustab lavakese, kuhu kiitus
kiitteavast kukub ja kus ta poleb.

Katusekivide niiskus ahju ladumisel on 3—4%. Ahju pdletus-
kanali iihte kuupmeetrisse laotakse keskmiselt 220 katusekivi (valt-
sidega lame katusekivi) ja 50—60 tulekindlat tellist.

Ahju kambri uksed laotakse kahe seinana. Esimene sein lao-
takse savisegul ja madédritakse pealt saviga, teine laotakse esime-
sest 20 cm kaugusele ilma saviseguta, kuid pealispind méaritakse
saviga.

Ahju ladumine ja ahjust viljaladumine toimub {ihes vahetuses
kasitsi.
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Ahju reziim:

ettevalmistustsoon . . . . . 3—4 kambrit
ThletBean .y oR R R GRS e 4 i
jahtumistsoon R RGN VD 2
tootsoon R e e 4

”

kokku 16 kambrit

Poletustemperatuur on 960—980° C. Temperatuuri ja tule jal-
gimiseks tehakse kambri ustesse vaateavad, mille kaudu voib jél-
gida ahju asetatud piiroskoope. Igasse kambrisse asetatakse 4
piiroskoopi (940, 960, 980 ja 1000° C). Peale selle kontrollitakse
temperatuuri piiromeetriga.

Poletamiseks kasutatakse pruunsiitt, mille kalorsus on 3600 kcal,
niiskus — 15%, tuhasisaldus — 28%. Enne ahjule tostmist soe-
lutakse siisi 14dbi soelte, avadega 10—15 mm. Ahjulaele tostetakse
siisi elevaatoriga ja kuivatatakse seal enne kiitteaparaatide tait-
mist.

Tingkiituse kulu poletamisel on 150—160 kg 1000 katusekivi
kohta.

Ahju tootlikkus on 1050 katusekivi poletuskanali iihelt kuup-
meetrilt kuus. Poletuspraak — 6—8%. Poletus on kogu ahju poik-
16ikes {iihtlane.

Tehases on laboratoorium, mis teenindab 11 keraamilist tehast.

Tehase laboratooriumis kontrollitakse:

iga paev:

1) katusekivi temperatuuri pressist véljatulekul,

2) kuivatuskambri temperatuuri katusekivi kambrisse aseta-
misel, -

3) pressitud katusekivi tihedust,

4) pressi vaakuumkambri vaakuumi suurust;

iile paeva:

5) halli savi (opoka) analiiiis pdrast jahvatamist kollerveskis,

6) kahanemist kuivamisel,

7) iildist kahanemist,

8) pressitud Katusekivi plonni niiskust,

9) kiilmakindluse koefitsienti,

10) veeimavust;

kolme pdeva jooksul 1 kord:

11) CaCO, sisaldust massis (on kuni 12%),

12) soolade eraldumist katusekivile,

13) kapillaarsust,

14) veetilga ilmumist poletatud toote pinnale (veepidavuse
katse),

15) paindetugevust,

16) halli savi tiikikeste (iile 1 mm) sisaldust katusekivi plon-
nis. Tegelik sisaldus 15—21%.
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Majanduslikke niitajaid

Uhe todlise tootlikkus aastas — 45000 katusekivi.

Katusekivi omahind — 454 krooni.

Tooliste arv tehases — 155. Pressimisel tootatakse iihes vahetuses.

Energiaga varustamiseks on tehasel joujaam.

Aurukatla kiittepind — 250 m?2, aurumasin — 200 HJ.

Heitauru kasutatakse kuivatite kalorifeerides.

Tingkiituse kulu: kuivatamisel — 110 kg ja pdletamisel — 140 kg 1000
katusekivi kohta.

Elektrienergia kulu — 94 kWh 1000 katusekivi kohta.

Omahinna struktuurist annab iilevaate allolev néiide:

i Kulu osatdhtsuse %
Kglu e omahinnas

Tooraine e 8 o AR e 0,3
LS A SRR TSR SN 3,0
Flektritnergda '  ohg s Ten oy 8,5
Tootasu . o Ak SESBCR BRG AL 31,5
Tsehhlkulud 2 A 26,4
Uldtoostuslikud  kulud . . 16,2
23V R R MR 14,1

100,0

KATUSEKIVIDE TOOTMINE DRENOVSKI NOVA-VES’I
KERAAMIKATEHASES

Drenovski keraamikatehas on TSehhoslovakkia iiks uusimaid ja
moodsamaid tehaseid, kus toodetakse katusekive. Tehas on ehitatud
1954. a.

Projektikohane tehase aastane tootmisvoimsus on 16 miljonit
lamedat, valtsiga. lintkatusekivi ja 850 000 simpleks-tiiiipi vahelae-
kivi. Tehases tootab 140 toolist.

Tooraine kaevandamine. Katusekivide ja vahelaeplokkide toot-
miseks vajalik savi kaevandatakse tehasest 1,5 km kaugusel asu-
vast karjdérist. Savi kaevandamisel kasutatakse paljukopalist eks-
kavaatorit ja savivagonettide transportimiseks tehasesse — kois-
teed.

Ekskavaator puistab savi réobasteel asuvatesse vagonettidesse,
mille maht on 0,5 m3. Vagonettide kered on alusvankritelt éra-
tostetavad.

Téislaaditud vagonetid liikkatakse késitsi voi mootorveokiga, ole-
nevalt veokaugusest, koistee jaama, kus vagonettide kered toste-
takse monorelsile ja liikatakse siis edasi koisteele.

Vagonettide alusvankrid, millelt on kered dra tostetud, liika-
takse kdsitsi kohta, kuhu tehasest tuuakse tagasi vagonettide tiih-
jad kered. Siin lahutatakse tiithi vagoneti kere koistee kinnitus-
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Joon. 80. Mehaaniline laadimisplatvorm. Uldvaade. Kéru, millel konteine-
ritessé laotud katusekivid tOstetakse autokastini mehaanilise laadimis-
platvormi poolt.

Joon. 81. Mehaanilise laadimisplatvormi alumine osa koos kéruga.
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Joon. 82. Savi veoteede skeem
karjdaris. - 2
1 — koistee laadimisjaam; 2 — Kkois- i
tee; 3 — tdidetud vagonett; 4 — tiihi [a’:_
vagonett; 5 — rodbastee; 6 — palju- . Lk
kopaline ekskavaator; 7 — Kkarjdiri 8 —
esi. \

Vormimise fsehhi 3[;]
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Joon. 83. Savi veoteede skeem tehases.

1 — koistee l6ppjaam; 2 — tédisvagonett koisteel; 3 — tithi vagonett koisteel; 4 —
savikuhila; 5 — paljukopaline ekskavaator; 7 & tiihi vagonett roédbasteel;
8 — roobastee.
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vankrist ja asetatakse tagasi vagoneti alusvankrile. Seejérel liika-
takse vagonett jélle karjadri laadimisteedele.

Koistee abil tehasesse transporditavad savivagonetid (2) tiih-
jendatakse koistee l0oppjaamas (1) vormimise tsehhi juures savi-
kuhilasse. :

Vagonettide tithjendamise ja savi vormimistsehhi andmise kor-
raldus selgub skeemist joonisel 83.

Savikuhila kahelt kiiljelt kaevandatakse savi paljukopalise eks-
kavaatoriga ja laaditakse roobasteel asuvatesse 0,8 m®* mahutavu-
sega vagonettidesse, mille mootorveok transpordlb vormimistsehhi
juurde.

Tithjad vagonetid (3) koisteel suunduvad tagasi karjédari.

Savi kaevandamisel kuhilast tootab tavaliselt {iks pal]ukopalme
ekskavaator.

Vormimine. Vormimistsehhis on kolm tootmisliini. Uks nen-
dest pressib miako-vahelaeplokke ja kaks liini — lamedaid lint-
katusekive «piibrisaba.

Tehasel on kavatsus iile minna vahelaeplokkide simpleks- ja
lamedate, valtsidega katusekivide «steinbriik» tootmisele.

Savi tootlemise osas tuleb markida, et nii katusekivide kui ka
vahelaeplokkide valmistamisel savi pakkudes ei laagerdata. Samuti
ei toimu katusekivi pressimisel-vormimisel savi vakumeerimist, sest
vakumeerimisel hakkab varskelt pressitud katusekivi isegi enne kui-
vamist kihistuma paralleelseteks kihtideks (paksusega 2—3 mm).

Alusraami tiilip, mida kasutatakse katusekiviraamide ja plok-
kide alustena, on nédidatud joonisel 85.

Katusekiviraam on toodud joonisel 86.

Uhe raami maksumus on 5 krooni, kaal — 540 grammi, téota-
misiga 5—7 aastat.

Riiulvagoneti konstruktsioon, millele vahelaeplokid ja katuse-
kivid asetatakse tunnelkuivatis, ndhtub jooniselt 87. Riiulvagonet-
tidele laaditakse katusekivid kelleri-tiiiipi riiulvagonett-allalaskja
abil. Umberlaadimisel liikatakse riiulvagonett-allalaskja kuivati

'—>CI
_ Il 1 | Il 5 l

I I | | BT | I
s L=0Q

Liige Q-0 3> 35mm

Joon. 85. Alusraam-riiul.
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Joon. 86. Katusekivi alusraam.

vagoneti sisse ja latid koos katusekividega lastakse alla toetuma
kuivati vagoneti riiulitele (konsoolsetele nurkraudadele), milliseid
kogu vagoneti korguses on 14. Adrmiste postide nurkrauad on
keskmiste suhtes nihutatud (iildse on kolm posti — vt. joon. 87).
Selline riiulite nihutamine kindlustab parema ja iihtlasema katuse-
kivide kuivamise kuivati tunnelis, sundides soojuskandjat paremini
ja tidielikumalt kokku puutuma kuivatatava tootega.

Uhele kuivatusvagonetile mahub 210 katusekivi «piibrisaba» ja
84 plokki «miako».

Kuivatamine. Tehase tunnelkuivati koosneb 10 tunnelist; tun-
neli laius — 1760 mm, korgus — 3172 mm, {ildpikkus — 80 m ja
kasulik pikkus — 77 m.

Uhte tunnelisse mahub 48 vagonetti. Kuivati mahutavus on kas
100 800 katusekivi voi 40 300 plokki.

Kuivati pikildige on toodud joonisel 88.

Kiilm ohk, mis libib vertikaalselt asetatud aurukalorifeerid,
imetakse ventilaatori poolt segamiskambrisse, kust ta suundub
kuivati tunnelisse. Sooja ohu viljatombamine tunnelist toimub
_vastava viljatombeventilaatori abil (viimane on asetatud kuivati
laadimiskambri kohale).

Igal tunnelil on kaks ventilaatorit — surve- ja véljatombe-
ventilaator. Ventilaatorite 1ibimdot on 1200 mm, tootlikkus —
8 m3/sek. ja horendus — 30 mm vs.

Kuivamise aeg: katusekividel — 24 tundi, plokkidel — 36 tundi.

Pirast kuivamist on plonni niiskus 7%.

Poletamine. Ahjuvagonetid, millele on laotud kuivatatud katuse-
kiviplonnid, liikatakse esiteks eelsoojenduskambritesse, mis asuvad
paralleelselt tunnelahjule (kambrite arv — 2).
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Joon. 87. Tunnelkuivati vagonett.

Eelsoojenduskambrites plonn mitte ainult ei siilita oma niis-
kust, mille juures ta kuivatist vilja tuli, vaid teda soojendatakse
kuni temperatuurini 50—60°.

Eelsoojenduskambreisse antakse soe ohk 1dbi rekuperaatorite

tunnelahju soojendustsoonist ja tunnelkuivati segamiskambrist.

Kuivatite, ahjude ja eelsoojenduskambrite asendi skeem on nii-

datud joonisel 90.

Tehasel on 2 tunnelahju. Molema tunneli pikkus on 121,6 m,
ahju laius — 1,90 m ja korgus réopa peast kuni volvi kannani —

2,345 m.
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Joon. 88. Tunnelkuivati pikildige.

Ahju mahub 60 vagonetti, sellest 24 soojendus-, 7 poletus- ja
29 jahtumistsoonis. Uhele vagonetile laotakse 248 plokki voi 148
plokki koos 800 katusekiviga.

Vagonetid viéljuvad ahjust iga 1—2 tunni jdrel. Poletustsiikli
kestus — 60—120 tundi.

Vagonettide edasiliikkamine ahjus toimub hiidraulilise toukuri
abil. .

Gaas, mida kasutatakse tunnelahjus toodete poletamiseks, saa-
dakse gaasigeneraatorist, Viimasest viljudes on gaasi temperatuur
80—90° ning sisenedes poletisse 50°; ahju jahtumistsoonist voetud
ohu temperatuur on 120—150°. Poletustsoonis on 7 positsiooni, igas
neli leeki kahelt poolt.

25mm ViL
C oA

P il

~Lotuyr, ' qoer BC

0 : | |

| ' Vagonettide likumine

Joon. 89. Vaakuumi suurus ja soojuskandja temperatuur tunnelkuivatis.
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Joon. 90. Kuivatustsehhi tehnoloogiline skeem.
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Gaasi kiirus poleti ees — 8—12 m/sek.

Ohu 2 1 » — 1—2 m/sek. :
Gaasi {ilerohk poletisse sisenemisel — 12 mm vs. ja o6hul
2 mm vs.

Uhe m? gaasi kohta antakse 1,1 m?® ohku.

Poletustemperatuur — 950°.

Jahtumistsoon, mis mahutab 29 vagonetti, on jaotatud 5 sekt-
siooni.

Sektsioone 1, 2, 3, 4 jahutatakse chuga, mis siseneb ahju seintes
olevatest avadest; sektsiooni 16pus imetakse soe ohk ventilaatori
abil véljumisavade kaudu chukanalisse ja suunatakse kuivatisse.

Sektsioonist 5 juhitakse ohk poletitesse.

Valmistoodang suunatakse laoplatsile 1&bi sorteerimisjaama.

MILLINE PEAKS OLEMA KATUSEKIVITEHASE TU,UPTEHNOLOOGIA?

Alljérgnevalt on kokkuvotlikult toodud Tsehhoslovakkia spet-
sialistide seas valitsev seisukoht katusekivide tiiliptehnoloogia
kohta. Vaevalt saab olla selles kiisimuses iihist arvamust ning
raske on Oelda isegi, et toodud seisukoht on enamuse seisukohaks.
Siiski voib alltoodud- seisukohta soovitatava tehnoloogia kohta
pidada levinuks ja meile mitmeti huvipakkuvaks.

Tehnoloogilise liini seadmete komplekt soovitatakse valida jirg-
mine: —> kollerveski — valtsid — lintpress savipakkude tootmiseks
— valtskatusekivi pressimine voi kui toodetakse lintkatusekivi, siis:
—> kollerveski — wvaltsid — lintpress katusekivi vormimiseks.
Nagu néhtub, ei peeta vajalikuks savipakkude pressimist lint-
katusekivide pressimisel. Samuti ndhtub, et savitootlemise sead-
meid on vihem ette ndhtud, kui tegelikult TSehhoslovakkia tehas-
tes praegu kasutatakse.

Mida tingimata noutakse, on labitootatud niisutatud savimassi
laagerdamine 4—7 pdeva jooksul, olenevalt savi plastilisusest ja

tihedusest. Loetakse, et laagerdamine annab suuremat efekti kui .

massi mitmekordne tootlemine. Siinkohal tuleb lisada, et mainitu
mingil juhul ei pea paika, kui savi sisaldab kiviseid lisandeid
(nditeks lubjakivi, liivakivi), mida tingimata tuleb peenestada savi
mitmekordsel purustamisel savitootlemismasinates (kollerveski,
valtsid).

Savi laagerdamise voib asendada savi ldbikiilmutamisega ja
tuuldumisega. 1 aasta tuuldumist loetakse vordseks 7-pédevasele
laagerdamisele.

Katusekivide vakumeerimist ei peeta tingimata vajalikuks.
Ollakse seisukohal, et vakumeerimine voib tekitada ka suurt
kahju, kuna vaakuumkambris aurab savitiikikeste pinnalt vesi.
mistottu kogu savimass kaotab homogeensuse niiskusesisalduse
mottes.
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Savimassi kuiva ettevalmistust, s.o. savi kuivatamine, jahva-
tus, segamine ja seejdrel uuesti niisutamine, peetakse majandus-
likust seisukohast ocigustamata menetluseks.

III. TELLISPLOKKIDE TOOTMINE JA KASUTAMINE

TSehhoslovakkia on tuntud maana, kus tellistest suurplokkide
valmistamine ja massiline kasutamine ehitustegevuses hakkas eriti
levima. On loomulik, et progressiivsete, industriaalsete ehitusvii-
side otsinguil voetakse arvesse maa majanduslikku arengut ja
tehnilisi voimalusi. TsSehhoslovakkias oli ja on praegugi pohili-
seks seinaehituse materjaliks savist poletatud tellised. Kogu maal
on laialt arenenud telliset6ostus ning seepérast on arusaadav piiiie
rakendada koigepealt olemasolevate tellisetehaste voimsusi indust-
riaalseks, detailidest monteeritavate hoonete, eriti elamute ehita-
miseks. Tellisploki all moistetakse antud juhul tellistest laotud ja
mordiga seotud suuremootelist miiiirituse osa, mille paigaldami-
seks, arvesse vottes ploki suurt kaalu (kuni 1,8 tonni), peab kasu-
tama tosteseadmeid.

PLOKKIDE VALMISTAMISE TEHNOLOOGIA

Pohiliselt sai tellisplokkide valmistamine ja kasutamine alguse
TSehhoslovakkias Brno linnas, kus 1951. a. ehitati tellisplokkidest
iiles esimene 4-korruseline elumaja.

Kuigi selle esimese tellisplokkidest elamu tellisplokid laoti pri-
mitiivselt, késitsi, saadi siiski kiillaldaselt 1dhteandmeid tellisplok-
kide tootmise arendamiseks ja nende kasutamise majandusliku ots-
tarbekuse kindlaksmidaramiseks.

Otsustavalt aitas kaasa tellisplokk-ehitusviisi levikuks plokkide
ladumise poolautomaatseadme konstrueerimine, valmistamine ja
kasutamiselevotmine.

Plokkide ladumise poolautomaatseadmete autoriteks on O. Gruc,
V. Marecek, V. Cuhel. *

Esimene tellisplokke tootev tehas, Gigemini tsehh, ehitati Brno
ldhedal, Modrzices asuva tellisetehase juurde. 1956. a. II poolel oli
kogu Tsehhoslovakkias juba vilja ehitatud ja tootasid 12 tellis-
plokkide tootmise tsehhi, mis koik eranditult asuvad tellisetehaste
juures. :

Plokkide valmistamise tsehhid ehitatakse voimalikult tellise-
tehaste poletusahjude ldhedale. Modrzices asuva plokkidetsehhi
kaugus telliste pdletamise ahjust on umbes 200 m. Tsehhi vilja-
ehitamiseks kasutati iiht tellisetehase hoonet.

Joonistel 94 ja 95 on toodud ModrZices asuva tellisplokkide
tehase skemaatiline pohiplaan ja pikiloige, millel on dra nédidatud
koik pohilised tehnoloogilised agregaadid enne {imberehitusi
(1955. a.), mis voeti ette tootmistehnoloogia parandamiseks.
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4 Joon. 93. Tellisplokkidest elamu Gottvaldovis.

1955. a. koostati Ehituste Industrialiseerimise Instituudi Brno
osakonna poolt seniste, tootmisel saadud kogemuste pohjal uus
tiilipprojekt tellisplokkide tootmiseks, millele vastavalt ehitati
timber ka ModrzZices asuv tellisplokkide tehas. 1956. a. I poolel
tootas mainitud tehas juba pohiliselt uue skeemi kohaselt (vt.
joon. 96). Tootmishoone pikkus on 80, laius — 12 ja korgus — 7 m.

Tellisplokkide tootmise uus skeem erineb esialgsest tooimis-
skeemist pohiliselt jargmises: esiteks on loobutud tootmishoones
sildkraanast kui toste- ja transpordivahendist plokkide tostmisel ja
sisetranspordil.

Uue lahenduse kohaselt toimub plokkide tostmine tootmishoones
elektritostukiga. Teiseks on plokkide valmistamise poolautomaat-
seade monteeritud korgemale, nii et valmis plokk jddks tootmis-
hoone porandast korgemale. Varem jédi plokk siivendisse, kust see
tosteti vilja sildkraanaga.

Koige uuem ja soovitatud tellisplokkide tsehhi tiiiiplahendus on
toodud joonisel 97.

Tellisplokkide valmistamise tehnoloogiline skeem, millele vas-
tavalt tellisplokke valmistati Modrzice tellisplokkide tehases 1956.
aastal, on nédidatud joonisel 96.

Tellisplokid valmistatakse normaaltellisest (290X 140X6,5 cm)
mark P 100 ja P 200 segamordil. Mordi valmistamiseks kasuta-
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Joon. 94. Modrzice tellisplokkide tehase 10ige (1955. a.) enne iimberehitamist.
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Joon. 96. Tellisplokkide valmistamise tehnoloogiline skeem ModrZice tel-
lisplokkide tehases pidrast iimberehitamist (1956. a.).
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Joon. 98. Spetsiaalsete tangide kasutamine telliste tostmisel.

takse méeliiva, mida tuuakse tehasesse isetithjendava veoautoga
15 km kauguselt, portlandtsementi mark 350 ja tiikkis ehituslupja.

Tehasesse veetav liiv ladustatakse sara all. Sealt tostetakse,
oigemini liikatakse liiv kdsitsi linttransportoorile, mis puistab liiva
tootmise peakorpuses asuvale vibrosoelale. Soela avade suurus on
5 mm. Mordiks kasutatakse liiva, mis labib vibrosoela avad. Ule
vibrosoela minevad jdmedad liivafraktsioonid eemaldatakse toot-
mishoonest kidruga. Mordi valmistamiseks kolblik liiv langeb
vibrosoela all asuvasse punkrisse. Sealt transporditakse liiv vaja-
duse korral linttransportooriga teisele korrusele doseerimispunk-
risse. Liiva doseeritakse mahu jargi.

Tiikkis ehituslubi tuuakse tootmishoonesse isetiihjendava veo-
autoga ning kallutatakse ruumi porandale. Sealt antakse lubi lint-
transportooriga kustutamisreservuaari. Kustutatud lubi lastakse
valguda segisti korval asuvatesse reservuaaridesse (2 reservuaari),
kus lubi laagerdub 2 nddalat. Vajaduse korral pumbatakse kustu-
tatud lubi reservuaaridest teisel korrusel asuvasse lubja doseeri-
mise paaki.

Kiilmal ajal kasutatakse lubjapiima asemel kustutamata lubja
pulbrit, mida doseeritakse mahu jédrgi samale linttransportoorile,
kuhu doseeritakse liiv ja tsement.

Lubjapiima erikaal mordisegistisse juhtimisel on umbes
1460 kg/m?.
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Joon. 99. Telliste ladumine elektrikidrul asuvasse konteinerisse (ModrzZice).

Portlandtsement mark 350 tuuakse tehasesse kottides. Voib
kasutada ka teisi tsemendimarke. Tsement doseeritakse mahuliselt
linttransportooriga, mis puistab tsemendi segistisse.

Poletusahjust véljalaaditavad tellised laotakse ahju juures
metallkonteineritele, mille konstruktsioon on néha jooniselt 87. Uhte
konteinerisse mahub 140 tellist. Telliste konteinerisse laadimisel
kasutatakse spetsiaalseid telliste tostmise tange. Taolisi tostetange
kasutatakse TSehhoslovakkias laialdaselt telliste laadimise, timber-
voi mahalaadimise juures. Korraga mahub tangide vahele neli
tellist (vt. joon. 98). :

Elekiriplatvormkdrule voi veokile laaditakse kolm konteinerit,
s. 0. kokku 420 tellist, ning transporditakse (vt. joon. 99) 200 m
kaugusel asuvasse tellisplokkide valmistamise tsehhi. Uhendustee
poletusahju ja plokitsehhi on betoneeritud.

Elektriplatvormkarul tootmisruumi transporditud, tellistega tai-
detud konteinerid tostetakse veokilt maha elektritelieriga ning pai-
gutatakse veevanni. Telliste niisutamine on vajalik, sest vastasel
korral imevad tellised mordist vee vilja, mis vidhendab mordi sidu-
mistugevust tellistega. Sama telferit kasutatakse telliste tostmi-
seks rullteele, mille iilesandeks on telliseid pidevalt ette anda
plokki laduvatele toclistele.
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Joon. 100. Telliste transport elektrikdruga poletustsehhist tellisplokkide
valmistamise tsehhi (Modrzice).

See rulltee, mille pikkus on 2,1 ja laius 1,8 m, on paigutatud
tsehhi hoone 2. korrusele, iihele korgusele ploki valmistamise pool-
automaatpingi ladumise ava iilemise servaga. Rulltee omab kallaku
pingi ladumisava suunas ning tellised, mis asetatakse rullteele,
veerevad oma raskuse mojul kuni ladumisavani. Toolised, kes lao-
vad telliseid plokki, votavad tellised rullteelt iile ladumisava —
ladumisava on ladujate ja rulltee vahel (vt. pohiplaan joonisel
97). Seega on rulltee tegelikult telliste poolautomaatne etteandja,
mis suurendab t66joudlust tellisplokkide ladumisel.

Rullteele asetatakse tellised ‘koos konteineriga, pérast nende
kastmist veevanni. Tellised vabastatakse konteinerist rullteel. Tel-
ferit teenindab iiks tooline, kes tostab konteinerid elektrikirult ira,
paigutab tellised veevanni ja tostab sealt vilja ning vabastab tel-
lised konteinerist.

Rulltee on varustatud piduriga. Kui ladujad soovivad jirgmise
telliserea etteandmist ladumisava juurde, vabastavad nad piduri ja
telliserida veereb modda rullteed kuni ava dareni.

Tehases kasutatava konteineri konstruktsioon ja telliste ladu-
misviis konteinerisse on kohandatud telliste etteandmiseks pool-
automaatpingile iilalkirjeldatud rullteega. Selliselt korraldatud tel-
liste ladumise, transpordi ja etteandmise juures puudutab inimkési
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tellist kaks korda. Esimene kord {tellise viljalaadimisel ahjust ja
teine kord plokki ladumisel.

Algul valmistati plokke TSehhoslovakkias kas puitvormides voi
tentseri raamides. Molemal juhul kanti ehitusel kasutusel olevad
telliste ladumise tehnoloogia ja toovotted iile toostusse neid pohi-
liselt muutmata, mistottu té6joudluse kasvu, vorreldes senise
miiiiriladamise t66joudlusega ei saavutatud.

O. Gruci, V. Mareceki ja V. Cuheli poolt konstrueeritud telliste
ladumise poolautomaatpingi kasutuselevotmine tostis tooviljakust
plokkide ladumtisel, vorreldes tentseri raamiga, iile 165%.

Pink koosneb (vt. joon. 101) alumisest raamist 7 ja iilemisest
raamist 2, mis on omavahel iihendatud sammastega 3. Sellele raa-
midest ja sammastest koosnevale kandekonstruktsioonile on mon-
teeritud pingi pohilised osad: raamkonduktor 4, tostemehhanism &
ja allalaskemehhanism 6.

Ulemise ja alumise raami vahel asetseb tostetav ja allalastav
rulltee 7, mis ripub neljal trossil, mille abil toimub {ihtlasi rulitee
tostmine ja allalaskmine.

Raamkonduktor 4 koosneb kahest vertikaalsest kiilgseinast ja
kahest vertikaalsest otsseinast ning nende vahele asetatavatest
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Joon. 101. Telliste ladumise poolautomaatpink.
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vaheplaatidest. Kiilgseinte vahekaugus mdérab valmistatava ploki
laiuse ja vaheplaatide kaugus ploki pikkuse.

Pingi raamkonduktori kohal asub mordikelk 8.

Too kaik tellisplokkide ladumisel on jargmine. Vajutades kai-
vitusnupule liilitatakse sisse elektrimootor, mis 16stab rulltee 7
koige iilemisse asendisse. Rulltee 7 raamkonduktori 4 vertikaal-
seinte vahele asetatakse ploki puidust alusplaat (poddoon). Siis
laotakse poddoonile esimene kiht telliseid. Liiliti nupule vajutamisel
kaivitub elektrimootor, mis laseb rulltee 7 koos sellele asetatud
poddooniga niivord alla, et viimasele lastud esimese kihi pealmine
pind jaab konduktori ilemisest servast kihi paksuse vorra allapoole.
Seejdrel liikatakse mordiga tdidetud mordikelk 8 toolise poolt {iks
kord edasi-tagasi piki {ile ploki, ja kelgu alumises osas asuvast
pilust valjuv mort tdidab telliste- vahelised verti kaalvuugid, raam-
konduktori 4 seinte ja telliste vahelise vuugi, moodustades iihtlasi
telliskihipealse horisontaalvuugi.

Jargnevalt vajutatakse kdivitusnupule ning rulltee laskub koos
poddooni ja telliste esimese kihiga 15 mm vorra allapoole. Selles
asendis laotakse mordikihile uus jargmine rida telliseid.

Siis lastakse rulltee koos poddooniga niipalju (65 mm) alla-
poole, et mordikelgust 8 voib teisele telliste kihile peale lasta mordi-
kihi. Nii korratakse, kuni ploki korgus on saavutatud.

Joon. 102. Modrzice tellisplokkide valmistamise tsehhi seestvaade 1956.a.
pdrast imberehitamist.
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Joon. 103. Tellisplokid rullteel (Modrzice). Puutrepp viib poolautomaat-
pingi toéolavale.

Kui ploki viimane, iilemine telliste kiht on laotud ja mordiga
kaetud, asetatakse sellele jirgmise ploki valmistamiseks uus pod-
doon. Viimasele laotakse telliseid edasi, kuni alumine plokk laskub
oma alumisse asendisse, siis liikkatakse alumine plokk automaatselt
rullteelt 7 poolautomaatpingi sammaste 3 vahelt vilja rullteele,
kusjuures -iilemine, pooleli laotud plokk oma poddoonil toestatakse
alt spetsiaalsete, automaatselt toolerakendatavate toetusdetailide
poolt.

Liiliti nupule vajutamisel touseb rulltee 7 kuni toestatud ploki .
poddoonini ning tostab selle 10 mm vorra korgemale. Seejuures
vabastavad toetusosad poddooni ja pooleli laotud plokk toetub
uuesti rullteele. Ploki ladumine voib jdtkuda.

Plokkide valmistamiseks vajalikud poolikud tellised asuvad vir-
nas plokke laduvate tooliste taga. Telliste poolitamiseks kasuta-
takse vastavat pinki, mis on {iles monteeritud ladumise poolauto-
maatpingi juurde.

Plokkide sidumiseks kasutatava mordi valmistamisel, nagu juba
eespool mainitud, doseeritakse liiv, tsement ja lubi mahuliselt.
Dosaatoreist valgub liiv ja tsement linttransportoérile, mis puistab
need pideva tegevusega mordisegistisse, kuhu lisatakse ka lubja-
piima vajalikes proportsioonides. Mordisegistist juhitakse mort
spetsiaalsesse punkrisse, kust toidetakse vajaduse jargi mordikelku.
Moérdi punkri sulgemiseks kasutatakse kuulsulgurit.

107



Mordi plastilisust maédratakse 1 kord tunnis ja tugevust iga-
kordsel osaainete vahekorra muutmisel voi uute osaainete kasutu-
selevotmisel. Kasutatava moérdi mark soltub ploki tiiiibist ja plo-
kile ettendhtud koormusest. Niiteks 300 mm paksusega plokkide
valmistamisel, mis on méadratud siseseinte jaoks ja mis tavaliselt
ei vota koormuste kandmisest osa, on ette ndhtud kasutada mérti
mark 25. Kui neis plokkides on aga ventilatsioonikanalid, siis —
mark 50.

Kandvale plokkide
valmistamisel on nou-
Y, tav mort mark 100.

Mordi mark maééra-
takse proovikuubikute-
ga, mille mooted on
70X70X70 mm.

Orienteeruv osaaine-
te vahekord mordi mark
50 saamiseks, kui kasu-
tada  portlandtsementi
mark 350, on mahuli-
selt 1,5:1:4,5 (tsement,
lubi, liiv). Mérdi t66-

1 konsistents on 12° koo-
)QS\S %/ nustihedusmaotja jargi.
Z. N Plokkide alus, mis

valmistatakse puidust,

290 = on ndidatud joonisel

104. Poddoonide konst-

Joon. 104. Puitpoddoon. ruktsioon voimaldab

plokke rullteelt dra vot-

ta ja tmber asetada

elektritostukiga. Rullteelt ploki #ratostmisel asetab elektritostuk

oma tostekdpad poddooni alla, rulltee rullide vahele. Elektritos-

tuki kdpad on ka horisontaalsuunas nihutatavad. Esialgne ploki

tardumine tardumisruumis toimub poddoonil. Ploki transporti-

misel tardumisruumist lattu tostetakse plokk poddoonilt elektri-

tostukiga. Ploki tostmisel juhitakse tostuki kdpad poddoonis ole-

vatesse avadesse. Avade vahekaugus vordub tostuki kippade vahe-
lise kaugusega ja poikloike suurus — 5X20 cm.

Tellised laotakse kahe toolise poolt, kes seisavad poolautomaat-
pingi raamkonduktori 4 ladumisava ees korvuti. Ladumise korgus
on valitud tédlistele koige sobivam, s.o. 75 ecm korgusel tooporan-
dast. See, et telliste ladumine toimub alati iihel kohal, toolistele
sobival korgusel ja et to6line votab tellised eest ilma ennast po6-
ramata, on iiheks taolise ladumismenetluse korge tootlikkuse poh-
juseks. Uhe tellisekihi paigaldamiseks kulub 10—12 sekundit. Kahe
toolise poolt laotakse iihes vahetuses, s.o. 8 tunniga, kirjeldatud
poolautomaatpingil kuni 40—50 m3? plokke.
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Viljumisel’ raamkonduktorist 4 on ploki vélispindadel {ihtlasi
krohvi alumine kiht. Kuna aga mordikiht ei kata kogu pinda {iht-
laselt, siis tasandatakse statsionaarselt rullteel (enne ploki dratost-
mist) ploki krohvikiht kadsitsi spetsiaalse t66lise poolt, kes kasutab
kellut krohvi pealeviskamiseks ja krohvilauda ning -latti tasanda-
miseks. Pdrast tasandamist tommatakse krohvikiht karedaks, et
hiljem krohvi viimistluskiht hésti neoks aluskihiga. Krohvi alus-
kihi paksus on 0,5 cm. Vertikaalviiukide

paksus on 1,0 cm, horisontaalvuukide i
paksus — 0,9 cm. Plokkide po6hiline {
ladumisviis on néidatud joonisel 105. 19 I

Nagu néhtub jooniselt, kasutatakse kol- 1§
mekihilist ladumissiisteemi, mille jargi
laotakse peamiselt téistellistest ja vahe- 2 Il
sel hulgal ka poolikutest tellistest. 4 i

Tardumisruumis tarduvad. plokid 2— it
3 pdeva, vilistingimustes aga 8—11 !
pieva. ' i o4

Tardumisruumis kui ka vélislaos '8 R
laotakse plokid {iksteise peale kahes ki- :
his. Et pt(')stmisel elektrpitc")stuki képad Joonl'adlgsbfkﬁg_me
saaksid plokke haarata, asetatakse plok-
kide alla, samuti ka plokkide iiksteise
peale asetamisel plokkide vahele, distantsprussid.

Plokid transporditakse tarbijaile veoautodel ja peamiselt nende
jarelvankritel voi kummiratastega kiirekdiguliste traktorite jérel-
vankritel, mille kandejoud on 15 tonni.

Plokkide pohimooted: ’
pikkus — 0,73; 0,88; 1,03; 1,1; 1,33; 1,48; 1,63; 1,78; 1,93; 2,08 m

(vahed 15 cm);
korgus — 73,5; 81,0; 88,5; 103,5; 118,3; 126,0; 141,0; 148,5 cm;
paksus — 0,30 ja 0,45 m;
ploki kaal — 0,7—1,8 tonni.

Ploki suurim tahkpind, s.o. pind, mida ta seinas katab, on
1,8 m2

Selliste moodete puhul ei ole vajadust plokke armeerida. Samuti
on ploki kaal vastuvoetav kasutatavatele tosteseadmetele, nii
elektritostukitele kui ka montaazkraanadele ehitusobjektil.

Uhe pingi tootlikkus {ihes vahetuses — 30 (maksimum 50) m3;
kuus — 1200 m3 ja aastas — 14 400 m®. Tootajate arv vahetuses —
8 (10) inimest, tehniline personal — 1 meister. Praak — 0,5%.
Tsehhi pind — 72X 12=884 m*®. 50%! sellest pinnast kasutatakse
plokkide tardumiseks (arvesse vottes labikdike). Seega toodetakse
aastas iihes vahetuses iihelt m? tootmispinnalt 33 m?® plokke.

Omahind plokil — 170 tSehhi krooni m?* (kusjuures véljalaske-
hind on 185 krooni m3). Telliste maksumus 233,2 krooni 1000
tiikki.

Eesti NSV-s kasutatakse savitellisest miiiirituse ladumisel laial-
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daselt oontega, nn. efektiivtellist, mis meie klimaatilistes tingimus-
tes annab juba 1,5 kivi paksuse (40 cm) seinana kiillaldase sooja-
pidavusega vilisseina. Taistellisest oleks vordse soojapidavusega
seina paksus 2 kivi ehk 51 cm. Aseri tellisetehases ja Tallinna
Ehituskeraamikatehases, kus plokkide ladumisel kasutati TSehho-
slovakkia poolautomaatpingile konstruktsiooni poolest sarnaseid
pinke (tiitip DP-18 ja DP-19), saadud kogemused nditavad, et
efektiivtellise ooned (pilutaoliste 6onte laius 1,5 cm) tdituvad mor-
diga, mille tagajdrjel taolise tellismiiiirituse soojapidavus vdheneb.
Kui oontesse valgumise vil-
timiseks vdhendada mordi
plastilisust, ei wvalgu mort
tihtlasi ka ploki vertikaalvuu-
kidesse. Vertikaalvuukide kor-
ralik tditmine on aga tellis-
plokkide tugevuse ja trans-
pordikindluse tagamise sei-
sukohalt vidga tédhtis. Samuti
ei moodusta véheplastiline
mort  ploki  valmistamisel
poolautomaatpingis  krohvi-
alust kihti.

Samasuguseid kogemusi
plokkide valmistamisel efek-
tiivtellistest on saadud Tseh-
hoslovakkias. Esialgselt ka- -
sutatud contega tellised (néi-
teks {imarate, umbes 1,7 cm
labim6odus oontega) on ena-
masti asendatud tdistellis-
tega, kuna oontega telliste
kasutamine pohjustas asjatult
mordi iilekulu. Arvesse vot-
tes TsSehhoslovakkia pehmet
kliimat ja telliste suuremaid
Joon. 106. Tellisplokkide valisladu mooteid, osutub seal juba 1,5

SMecsiion). kivi, s. 0. 45 cm paksune sein

soojapidavuse poolest vastu-

voetavaks, kuid Eesti NSV klimaatilistes tingimustes on 1,5 kivi,
s. 0. 40 cm paksune sein ilma soojusisolatsioonita kiilm.

TSehhoslovakkia tellisplokkide tootjad on arvamisel, et kui
vihendada tellise 6one laiust kuni 0,8 cm-le ja anda 66nele ruudu-
kujuline poikloige, nagu see on meil tuntud 105-augulisel kargtel-
lisel, voib séilitada efektiivtellise efektiivsuse ka tellisplokis ilma
poolautomaatpingi konstruktsiooni ja té6tamisviisi pohiliselt muut-
mata.

NSV Liidus kehtivad ehitustéode teostamise tingimused noua-
vad tellisplokkide valmistamist ja véljalaskmist viimistluskihiga.
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Nagu eespool juba miérgitud, valmistatakse TSehhoslovakkias plo-
kid ainult krohvi aluskihiga. TSehhoslovakkias kasutatav poolauto-
maatpink viimistluskihti ei anna ja sealsed tehnilised tingimused
seda ka ei noua. Viimistluskiht tuleks mainitud pinki kasutades
teha hiljem késitsi.

Jérgnevalt kirjeldatakse tellisplokkide kasutamist ehitustel ja
elamute neid konstruktiivseid lahendusi, mis on tingitud tellisplok-
kide kasutuselevotmisest ja mida tegelikult TSehhoslovakkias ka
rakendatakse.

Elamuehituse industriaalsete teostusviiside otsinguil on T$ehho-
-slovakkias leidnud kasutamist ja vidljaarendamist pohiliselt neli
jargmist industriaalset ehitusviisi: tellisplokk-ehitusviis, tellisplokk-
ehitusviis kandva sisesorestikuga, suurpaneel-ehitusviis ja sorestik-
paneelehitusviis.

TELLISPLOKK-EHITUSVIIS

Elamu vilis- ja siseseinad valmistatakse tellisplokkidest. See-
juures vilisseinad 45 cm ja siseseinad 30 cm paksustest plokkidest.
Vahelaed valmistatakse suurepinnalistest raudbetoonist, iimarate
oontega varustatud paneelidest.

Joonisel 107 on ndidatud tellisplokkidest valmistatud elamu
tiifipiline sektsioon. Nagu néhtub sellelt jooniselt, kantakse vahe-
lagede koormus iile vélisseintele ja pikisuunalisele kandvale sise-
seinale.

Elamu vilissein krohvitakse pédrast plokkide kohalemonteeri-
mist.

—l’::_
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Joon. 107. Tellisplokkidest elamu sektsiooni po&hiplaan.
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Joon. 108. Vilisseina jaotus plokkideks.

Uldse vajatakse elamu piistitamiseks 40 tiilipi vilis- ja sise-
seinte plokki. Kerged vaheseinad ja hoone muud erilahendused,
nagu kaupluste vaateakende ja uste avad, laotakse tellistest.

Vilisseina jaotus plokkideks on toodud joonistel 108 (suurema
plokkide arvuga, vanem lahendus) ja 109 (uuem lahendus).

Akende ja uste avad kaetakse monteeritavate raudbetoonsillus-
tega. Elektrijuhtmete varjatud paigutamiseks on sillusesse jietud
vdljaldige (vi. joon. 110). Raudbetoonsillus on niidatud joonisel
110 ja liitekohad seintega, millele paneel ei toetu (pdikseinad), joo-
nisel 111.

Nagu nahtub neilt joonistelt, kasutatakse vahelae paneelide iihen-
duskohas monteeritavat L-kujulist raudbetoondetaili, mis paiguta-
takse iile kogu hoone perimeetri. See detail on {ihtlasi raketiseks
raudbetoonvoole, mis valatakse laepaneeli nivoos ja mis kulgeb
tile kogu hoone perimeetri, sidudes hoone seinu.

Hoone karniis monteeritakse raudbetoondetailidest (vt. joon.
112).

Voiks arvata, et plokkehitusviisi kasutamine muudab hoone
arhitektuurse kujunduse raskeks ja viheiitlevaks, kuid nagu voib
veenduda fotolt (joon. 123), omab tellisplokkidest valmistatud
elamu arhitektuuriliselt ndgusa ilme. Juba ainuiiksi suurte, avarate
akende kasutamine tostab hoone vilimust.

Plokkide transport ehitusobjektidele toimub veoautodega veeta-
vate kuni 15-tonnise kandejouga jarelkdrudel. Muidugi on voima-
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Joon. 110. Vahelaepaneeli toetumine vilis- ja siseseinale.

lik vajaduse korral plokke vedada ka raudtee-platvormidel. Plok-
kide majanduslikuks veokauguseks loetakse autotranspordi korral
kuni 24 km ja raudteeveol kuni 120 km. Viimasel juhul on arvesse
voetud autovedu jaamast ehitusplatsile kuni 2 km.

Raudteeveo korral on soovitav hoida plokkide vaheladu raudtee-
jaamas, mitte aga ehitusplatsil. Plokkide veoks on otstarbekohane
kasutada nelja jdrelkdaru. Uhele laaditakse plokke tehases, teiselt
lastakse ehitusobjektil plokid maha, kolmas on ehitusobjektil reser-
vis ja neljas on teel ehitusobjektile.

Plokid laaditakse jdrelkdrudele elektritostukiga. Tehasesse tea-
tatakse pdev varem, milliseid plokke ja millises jérjekorras neid
jargmisel pdeval ehitusobjektil vajatakse. Vastavalt sellele jérje-
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~ Joon. 111. Vahelaepaneeli ja pdikseinte iihenduskoha detail.

korrale saadetakse plokid ka ehitusobjektile. Plokkide iimberkaldu-
mise viltimiseks veokil toestatakse plokid puittugedega. Plokid tos-

tetakse transpordivahendilt kraanaga.
Plokkide tostmisel kasutatakse joon.
114 ndidatud haardeseadet. Et plokke
saaks selle haardeseadmega haarata,
paigutatakse pealelaadimisel plokkide
vahele puidust distantsprussid.

Plokkide montaaziks ehitusobjektil
kasutatakse peamiselt tornkraanat, mille
tostejoud on védhemalt 1,5 tonni ja t66-
raadius 20 m. Montaaz toimub enamasti
vahetult transpordivahendilt, ilma

8*

Joon. 112. Karniisi detail
tellisplokk-ehitusviisi
juures.
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Joon. 113. Tellisploki montaaz.
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Joon. 114. Plokkide tdstmise haardeseade.
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plokke maha laadimata. Plokke hakatakse laduma hiidroisolat-
sioonikihist alates.

Enne plokkide kohalepaigutamist asetatakse miiiiritusele
mordikiht, nii et horisontaalvuugi paksuseks kujuneks 1,6 cm, ja
puit- voi teraskiilud, mis on vajalikud hiljem ploki nihutamisel
oigesse asendisse.

Ploki oigesse asendisse juhtimiseks kasutatakse raudkangi. See-
juures ei ole rihtimisel lubatud liiiia kiilusid sissepoole, vaid ainult
valjapoole, kuna vastasel korral plokk eralduks horisontaalvuugi
mordikihist.

Vertikaalsete vuukide tditmiseks valatakse mort ambrist vuuki
(iilemisse otsa), kusjuures mordi viljavoolamise takistamiseks
hoitakse molemal pool vertikaalvuugi kohal luuda.

Viimasel ajal on tehtud katseid paigaldada tellisplokke kohale
ilma jérelkiilumata. Sel puhul paigutatakse miiiiritusele rohtloodis
metallraam, mille paksus vastab vuugi paksusele. Raamisse vala-
takse morti, mille jarel raam eemaldatakse ja plokk kohale ase-
tatakse.

Montaazibrigaad koosneb normaalselt 5 toolisest. Neist iiks t66-
line annab plokke ette ja kinnitab montaazkraana haardeosa ploki
kiilge; iihtlasi valmistab see to6line mordisegistiga morti. Teine
tooline on tostekraana juhiks ning kolm toolist tegelevad plokkide
kohalepanemisega.

SISEMISE SORESTIKUGA TELLISPLOKK-EHITUSVIIS

Tellisplokkidest sisemise kandesorestikuga elamute ehitamiseks
kohandati seni edukalt kasutatud telliselamute tiiiipprojekte.

Elamu pikivélisseinad ja maja vaheseinad monteeritakse 45 ja
30 cm paksustest tellisplokkidest. Akende piirkonnas on tellisplokid
asendatud 10 cm paksuse aknapaneeliga.

Kandvad vaheseinad on
asendatud postidest ja tala- t 100 t
dest koosneva sisemise kand- F““‘T—“‘—?-“'“‘T—""‘—H“-l
va sorestikuga. See sorestik
kaetakse vaheseinte moodus-
tamiseks 6 cm paksuse seina-
paneeliga.  Korterivahelised
vaheseinad koosnevad kahest
paneelist. Vahelaed monteeri-
takse oontega raudbetoon-
vahelaepaneelidest, paksuse- S
ga 14 cm. Trepimarsid on
3,6 m laiuses trepikojas pro- ﬁ'
jekteeritud selliselt, et trepi- - — -

koja seina ja t_regime;rsj Va-  Joon. 115. Tellisplokkidest sisemise
hele jaab ruumi Sahti jaoks, kandesdrestikuga elamu pdhiplaan.
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millesse paigutatakse ventilatsiooniloorid ja installatsioonijuhtmed.
~ Elamu omab keskkiitet.

Sellise ehitusviisiga vdhendati esialgse ehitusviisi juures vaja-
like tellisplokkide arvu 40-1t 5-le. Kuna hoones on ette nahtud pai-
sumisvuuk, siis on vajalik tdiendavalt plokk 0,8X1,42X0,45 m.
Loppsektsioonide ehitamiseks ja nurgalahenduste moodustamiseks
kasutatakse peale selle veel seinaplokkide eritiiiipe.

Raudbetoonist valmistatakse 11 erinevat detaili, seejuures ka
trepimarsid. Elementide arv suureneb nurga ja otsasektsioonide,
samuti katusekonstruktsioonide arvel 36-le. Trepimarsi detailid, s. o.
kiiljelauad ja astmed, valmistatakse eraldi ja iihendatakse poltide
abil marsiks enne paigaldamist.

Monteeritavate elementide keskmiseks kaaluks on 1075 kg, see-
juures maksimaalseks elemendi kaaluks 1530 kg. Hoone iihe m3
ehitamiseks on vaja 0,05 m® tellisplokke, 0,04 m? raudbetoonele-
mente ja 4,5 kg terast.

Iga korteri monteerimiseks on vaja 42 iiksikosa.

Vahelaed kujundatakse monoliitsete plaatidena, kusjuures iiksi-
kud vahelaeplaadid ithendatakse iiksteisega keevitamise teel. Sel-
leks on plaadi armatuuri kiilge kinnitatud ja sissebetoneeritud nurk-
raua kiilge keevitatud iihenduslapid. Poranda kate on jidrgmine:
1 cm paksune tasanduskiht liivast, kahekordne puitkiudplaatidest
isolatsioonikiht — kokku 2,5 cm paks, iiks kiht bituumenpaberit,
3 cm paksune tsementmordi kiht ja pealmise kihina parkett, mis on
kohale asetatud asfaltmastiksiga. k

Siseseinte- ja aknapaneelide konstruktsioon on jiargmine: 1,5
(2,0) cm krohvi terasvorgul, 3,0 (6,0) cm torvaga immutatud laine-
pappi, nn. velliiti isolatsioonikihina ja jélle 1,5 (2,0) cm krohvi-
kihti terasvorgul. (Sulgudes olevad arvud kehtivad aknapaneeli

kohta.) Isolatsioonikihtide va-

Lippsektsioon Vahesektsioon hel on kitsad raudbetoon-

f—:taa—uoﬁ—un—?-u:—«-uo—? I‘ibid, mis koos 2 mm pak-

253 TT T“ susest terasplekist ukseraa-

} miga moodustavad vahe-
a0 1 P L seinte kandesorestiku.

‘ - - = 1200 See on esimesi katseid

160 | TSehhoslovakkias kergete toa-

i g e suuruste vaheseinte ehitami-

cu B - & L &l seks.
Joonisel 116 on esitatud
w—_;l;w:[‘”:l—";‘ taolise ehitusviisi parandatud

lahendus. Joonisel 115 trepi-

Joon. 116. Tellisplokkidest sisemise koja iihel kiiljel asuv $aht on
Sores'“k“(gtgie‘;lg:g d?h‘plaan parandatud pchiplaani juures
projekteeritud molemal pool

-treppi kitsamana, mis voi-

maldab Sahtidesse asetada trepikoja kdrval asuvate korte-
rite kookide, vannitubade ja klosettide veevarustust ja kanalisat-
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sioonijuhtmeid, , samuti ka elektriinstallatsiooni ja ventilatsiooni-
l16ore. Vastu vannituba on projekteeritud sisseehitatud seinakapp.

Allpool on toodud moningad andmed elamu piistitamiseks vaja-
like detailide — vahelaepaneelide, vaheseinte ja aknapaneelide val-
mistamise kohta, tellisplokkide valmistamist aga on" kasitletud
iiksikasjaliselt eespool.

Oontega raudbetoon-vahelaepaneelid valmistatakse eranditult
betoontoodete tehastes, kus tootmise mehhaniseerimise ja automati-
seerimise tase on mitmesugune. Lihtsaim TSehhoslovakkias kasu-
tatav valmistamisviis on jargmine: vahelaepaneelid betoneeritakse
metall-alusplaadil, mis on asetatud vibratsioonlauale. Pédrast vormi
kohaleasetamist ja .armatuurkarkassi vormi asetamist soidavad
vormisse mehaaniliselt teraskdrnid, mis parast betoneerimist tom-
matakse betoonist vilja. Kdrnide eemaldamine toimub kahes jargus.

Betoon tuuakse vormi juurde linttransportooriga ja jaotatakse
iile vormi laiali késitsi. Pérast kdrnide eemaldamist ja vormi {iles-
tostmist tostetakse vormitud vahelaeplaat koos metallist alusplaa-
diga aurutusseadmesse.

Suurema téoprotsesside automatiseerimise astmega on jargmine
lahendus. Paneeli betoneerimine toimub {ildiselt samuti, kui eespool
kirjeldatud. Betoneeritud paneeli ei tosteta aga kraanaga mitte
aurutusseadmesse, vaid transporditakse rullteel 1dbi aurutuskambri, -
mis on 35 m pikk. Parast aurutuskambri labimist satub paneel

Sekiiich
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Joon. 117. Ehituselementide paigutus tellisplokk-sorestikehitusviisi juures.
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poordeseadmesse, kus ta vormist vabastatakse ja rullteed mooda
lattu saadetakse. Aurutuskambri peale on ehitatud teine rulltee, mil-
lel vormid tagastatakse betoneerimiskohta. Samal rullteel toimub
ka vormide puhastamine ja Glitamine.

Sisemise sorestikuga tellisplokk-ehitusviisi juures kasutatavad
siseseinte- ja aknapaneelid valmistatakse ehitusplatsil, tornkraana
haardeulatuse piirkonnas, kuna neid paneele on raske trans-
portida.

Vormimiseks kasutatakse metallvorme. Esmalt vormid &lita-
takse, siis paigaldatakse krohvikiht, millesse surutakse sisse traat-
vork. Selle vastu asetatakse isolatsiooniplaadid. Vahed tididetakse
raudbetooniga. Plaatide peale tuleb jélle krohvikiht metallvorguga.
Paneelid on vormis 12—24 tundi.

Aknapaneelidesse betoneeritakse puitliistud, mille kiilge kinni-
tatakse aknaraamid pédrast paneeli kohalemonteerimist. Aknad
tuuakse ehitusobjektile varvitult ja klaasitult.

Elamu detailid monteeritakse pohiliselt otse veovahenditelt. Pdev
enne kohalemonteerimist teatatakse, milliseid plokke ja paneele on
tarvis ja millises jdrjekorras neid kasutatakse. Ehitusplatsil vir-
nastatakse elemendid vahelaos. Sellisel tookorraldusel on jargmi-
sed pohjused. Kuna vaheseina- ja aknapaneelid valmistatakse ehi-
tusplatsil tornkraana péordeulatuses ja nad nouavad kiillaltki suurt
pinda, asub enamik juurdesoiduteedest viljaspool tornkraana
haardeulatuse piire, mistottu on vaja autokraanat kohaletoodavate
elementide mahalaadimiseks ja vahelao
moodustamiseks.

Elamu montaazigrupp koosneb seits-
mest téolisest jargmise todjaotusega:
iiks tooline virnastamiskohtadel elemen-
tide kinnitamiseks tostekraana Kkiilge,
iiks kraanajuht, kolm toolist detailide
kohalepanemiseks vahetult detaili pai-
galdamise kohal ehitatavas elamus, iiks
keevitaja detailide {ihendamiseks keevi-
tuse teel ja iiks miiiirissepp jatkukoh-
tade kinnitegemiseks.

Monteerimiseks kasutatakse torn-
kraanat. Uhe korruse montaaziks kulub
3 pdeva. Esimesel pdeval monteeritakse
tellisplokid ja raudbetoonist tugipostid,
teisel pdeval — sisesein ja aknapanee-
lid, kolmandal pdeval — raudbetoon-
talad ja vahelaepaneelid.

Tellisplokkide monteerimine toimub
.. nii, nagu on kirjeldatud tellisplokkehi-
Joon. 118. Postide ja {gyijsi juures. Ulemises plokis on
age infaiine e viljaloige, oigemini talapesa tala toeta-

lisplokk-sorestikehitus- g .
viisi juures. miseks plokile.
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Joon. 119. Elamu ehitamine tellisplokkidest (vanem ehitusviis).

~ Aknapaneelide allakukkumise véltimiseks kiilutakse need puit-
kiiludega akendevaheliste tellisplokkidest tugisammaste kiilge.

Siseseinapaneelid monteeritakse kohale pérast raudbetoonist
tugipostide kohalemonteerimist ja toestatakse molemalt poolt laud-
tugedega.

Talad asetafakse kohale vaheseinapaneelide peale, kusjuures
vaheseinapaneeli peale pannakse mordikiht. Kok raudbetoondetailid
iihendatakse omavahel keevitamise teel.

Taladele toetuvad vahelaepaneelid. Enne viimaste kohalepane-
mist kaetakse talad mordikihiga.

Mort tostetakse kohale mordikopas ja jaotatakse laiali kelluga.

Installatsioonijuhtmed monteeritakse varem valmis korruse kor-
guselt ja paigaldatakse siis kohale.

Tiiiipilise lahendusena suurpaneel-ehitusviisi juures esinevad
Tsehhoslovakkias jargmised konstruktsioonid: vilis- ja siseseinad
on valmistatud toasuurustest raudbetoonplaatidest, kaaluga kuni
3700 kg. Vilisseinte paneelide paksus on 20 cm, sellest 7 cm mi-
neraalkorki. Vahelaed monteeritakse tavalisest raudbetoonist ilma
oonteta toasuurustest paneelidest, mis toetuvad siseseinte panee-
lidele.
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. Elamu ehitamine tellisplokkidest (uuem ehitusviis).

Plokid paigaldatakse pédrast vahelae viljaehitami:




Joon. 122. Tellisplokkidest (sisemise sorestikuga) elamu montaaz.
Esiplaanil raudbetoondetailid.

Vahelaepaneelidesse on asetatud keskkiittespiraalid !/2” toru-
dest. Torude sirged osad on iiksteisest 15 cm kaugusel ja on iiht-
lasi paneeli raudarmatuuriks, mis on voetud kogu armatuuri méa-
ramisel arvesse. Monteerimise kdigus keevitatakse seina- ja vahe-
laepaneelid omavahel kokku.

Katustel on kalle sissepoole. Ulemisele laepaneelile kleebitakse
iiks kiht katusepappi, sellele asetatakse 20—40 cm paksune $laki-
kiht, millega antakse katusele vajalik kalle ja soojapidavus. Slaki-
kiht kaetakse pealt 5 cm paksuse tsemendlvoobaga millele kleebi-
takse ruberoid.

Detailide monteerimiseks kasutatakse portaalkraanat, mille toste-
joud on 5 tonni.

SORESTIK-PANEELEHITUSVIIS

Sorestik-paneelehitusviisi juures valmistatakse vilis- ja sisesei-
nad mittekandvatest toasuurustest paneelidest. Elamu kandekonst-
ruktsiooni moodustavad-raudbetoonpostid, piki- ja poiktalad. Vahe-
laed monteeritakse suurepinnalistest imarate oontega raudbetoon-
plaatidest. Vahelagede koormus antakse iile vundamendile raud-
betoonist poiksorestiku kaudu.
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Joon. 123. Tellisplokkidest (sisemise sorestikuga) elamu fassaad enne
krohvimist.

TSehhoslovakkia rahvamajanduse teise viisaastaku plaani pro-
jekti kohaselt kavatsetakse aastas vilja ehitada kuni 14 000 elu-
korterit plokkidest, peale selle 7000 elukorterit teiste progressiivsete
ehitusviisidega — suurpaneel- ja sorestikehitusviisidega.

Progressiivsete ehitusviiside rakendamine TsSehhoslovakkias on
ndidanud, et otsene ehitusmaksumus, vorreldes traditsioonilise ehi-
tusviisiga, touseb progressiivseid ehitusviise kasutades esialgu kuni
15%. Erandi moodustab tellisplokk-ehitusviis, kus ehitusmaksumus
oluliselt ei muutu. -

Kokku vottes voiks tellisplokk-ehitusviisi peamistest eelistest
markida jargmisi:

1. Tootootlikkus touseb 300—500%.

2. Toojou vajadus ehitusobjektil miiiiri ladumiseks vaheneb
umbes 50% ja to6joukulu ploki valmistamisel tehases — umbes
30%..

3. Oskustooliste arv, mis on vajalik ehituse piistitamiseks, vé-
heneb iga brigaadi kohta, kes kaheksa tunniga laovad 30 m? miiiiri,
tihe-kahe t66lise vorra (8 oppinud t66list on vaja tellisplokkide val-
mistamiseks ja 5—6 toolist — ehitusobjektil).

4. Ehitust66de mehhaniseerimiseks ja, kui arvesse votta ploki
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Joon. 124. Vaheseinapaneelide valmistamine ehitusplatsil. Ehitamisel tellis-
plokkidest elamu (sisemise sorestikuga). X

Joon. 125. Raudbetoonseinapaneeli vorm.
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ladumist, siis ka automatiseerimiseks on loodud paremad voimalu-
sed kui traditsiconilise ehitusviisi juures.

5. Tootingimused, arvesse vottes, et plokkide ladumine toimub
suletud ruumis, on aasta ldbi head. T66 raskus viheneb.

6. Ehituse niiskus vdheneb, mis voimaldab kohe parast mon-
taazi teostada viimistlustoid.

7. Materjalide, eriti telliste ja mordi kadu viaheneb miinimu-
mini.

8. Luuakse voimalused monteeritavate elementide, samuti
mehhaniseerimis- ja transpordivahendite tiipiseerimiseks. Seega
valmistutakse veelgi progressiivsemate ehitusviiside juurutamiseks.

Vorreldes teiste progressiivsete ehitusviisidega on tellisplokk-
ehitusviisil peamiselt kaks puudust — raskused viimistlustéode
teostamisel ja ehiluse suur kaal.

Elamu konstruktsioonide valikul ja lahenduse projekteerimisel
ning ehitusplatsi planeerimisel tellisplokkidest elamute ehitusviisi
uurimistéodega tegelev Ehitustodde Industrialiseerimise Instituut
Prahas (Brno osakond) soovitab kinni pidada jdrgmistest pohi-
motetest: : :

Kavandada lihtne pohiplaan — sirged jooned, tdisnurgad.
Asendada 6hukesed vaheseinad sisseehitatavate kappidega.
Uhtegi viljaloiget ploki otspindades, tasapinnalised vuu-
gid. ;

Vihesed ja lihtsad installatsioonijuhtmete avad vahelae-
paneelides.

Piirata jatkuvuukide arvu, eriti akendevahelistes osades.
Paljukorruselise hoone keldrikorruse juures ette niha raud-
betoonv6o seina tdies laiuses.

Viltida hiljem teostatavat miiiiritust iiksikutest kividest.
Kasutada kuivkrohvplaate.

Ankurdada Ohukesed seinad ja muud konstruktsioonid latt-
terasest ankrutega, mis asetatakse plokkide horisontaalvuu-
kidesse.

Ei ole soovitav viljaloigete, astmete ega neljandikkude tege-
mine plokkidesse, kuna see komplitseerib miiiiri sidumist,
tostab plokitiiiipide arvu ja toob seega kaasa ehitusmak-.
sumuse tousu.

11. Ehitada elamud sirgete, pikkade majaplokkidena.

12. Ehitada majade plokid piki iiht kraanateeda.

13. Ehitada head soiduteed kraana haardeulatuses.

e B R SR A R S 2

e

IV. PORANDAPLAADID

TSehhoslovakkias on laialdaselt levinenud keraamiliste poranda-
plaatide tootmine. Porandaplaate valmistatakse jargmistes moo-
detes: 1) 100X100X8 mm; 2) 150X150X10 mm; 3) 20X50X8 mm
ja teised vdiksemad mooted. '
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Joon. 126. Vaade «Rako» keraamikatehasele.

Viimased védiksemootelised porandaplaadikesed asetatakse teha-
ses vajaliku mustri jiargi paigale, kleebitakse peale paber ja turus-
tatakse selliste plaatidena tarbijatele. See viimane moodus sarna-
neb meil Noukogude Liidus kasutatavale mosaiik-porandaplaadi-
keste valmistamise ja kasutamise viisile.

Plaate valmistatakse viga paljudes varvustes — valged, hele-
sinised, sinised, kollased, rohelised, hallid, punased, pruunid, mus-
tad ja porfiilirse struktuuriga.

Plaatide kvaliteet on védga korge ning neid eksporditakse suurel
hulgal ka vélismaale.

Toorainena kasutatakse mitmesuguste omadustega savi, kus-
juures, olenevalt soovitava plaadi omadustest, eriti aga varvusest,
iihe plaadi tegemiseks kasutatakse kuni 12 eri liiki savi. Nditeks
valmistatakse siniseid plaate 5—6 eri liiki savist, kollaseid plaate
kaheksast komponendist, punaseid plaate kolmest komponend:ist.
Alljargnevas tabelis on toodud keraamiliste plaatide valmistamiseks
kasutatavate savide lithike iseloomustus.

Nagu voib jdreldada suurest komponentide arvust, pdoratakse
Tsehhoslovakkia keraamikatoostuses segu ratsionaalsele koostisele
vdga suurt tdhelepanu ja peetakse seda esimeseks noudeks piisi-
valt kvaliteetse toodangu saamisel. Paljukomponendilise massi juu-
res mojutavad iiksikute komponentide koostise koikumised iildist
massi koostist vdhe. Samuti voimaldab paljukomponentne mass
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Savid keraamiliste plaatide valmistamiseks

Koostis %

Tooraine Iseloomustus pold- | savi- ; A
kvarts pagu | aine Fe:0s| TiO:

Kaoliin Madal kaoliini sort, mis si-
saldab rohkesti pdldpagu
ja. réni. Paakub 1350°
juures. Poletamisel oman-
dab ebapuhta valge var-
vuse . 15:7 25,6 57,8 0,9
Kaoliin Omaduste poolest sarnane
eelmistele o 11,9 | 235 | 634 1,2
Kaoliin Kaoliini rikastamise Jaagld
rohke kvartsi ja poldpao
lisandusega . 552 | 24,17 -20,0 0,7
Savi . Paakub 1260° Juures Po‘e—
tamisel omandab kahva-
tu-kollase vérvuse . . | 448 | 15| 505 1,5.{ 4%
Savi Tulekindel, plastiline. Paa-
kub 1240° juures. POole-
tamisel ‘omandab eba-
puhta valge varvuse . . 4,5 1,5 | 92,0 1.5 0,5
Savi Liivane. Po.etamisel oman-
dab kollase véarvuse . . | 325 1,2 | 62,9 1,9 | 15
Savi Plastiline. Paakub 1280°
juures. Poletamisel oman-
dab kollase virvuse . . | 256 | 68| 635 | 301 11
Savi Nagu eelmine . . . Higpigiiioig liigag ] « 1,9:1:40,5
Savi Plastiline. Poletamlsel

omandab helekollase vir-
vuse . SUEER S i S e RO W B R e R
Savi Paakub 1200° juures. PoO-
letamisel omandab tume-
punase véarvuse. 1250°
Juures: paisuh o L0 aekr 30T 58 | 49,4 | 10,6 | 41
Savi Paakub 1220° juures. Po-
letamisel omandab hele-
punase varvuse . . . 24,2 5.6 158,61.10,8 0,8

kasutada peale korgekvaliteediliste savide veel tavaliste omadus-
tega savisid. ‘

Valgete plaatide valmistamiseks kasutatakse suure rani- ja
poldpaosisaldusega savisid. Kollased ja punased plaadid valmis-
tatakse savikatest materjalidest, millel on kiillalt suur raua- ja
titaanisisaldus. Teistes vérvustes plaate saadakse pohimassile
mitmesuguseid mineraalvirve juurde lisades. Néiteks kasutatakse
koobaltdioksiiiidi helesinise ja sinise vdrvuse saamiseks, piiroliisiiti
pruuni ja musta vdrvuse ning kromiiti halli vdrvuse saamiseks.

Jargmises tabelis on nédidatud iiksikute savide hulk, olenevalt
soovitava plaadi vérvusest:
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i Sisaldus %
Tooraine

Valged Hallid Kollased Punased
el -0, 20,5 21,3 — —
Kol 1L . . -5 4 50,0 42,4 : — —_
Kaoliin III g Ly — 18,4 —
L B I e e WS 16,5 — — 19,2
U e R S S S R 10,0 - — -— .
Save I ol NS — 32,0 15,6 —
LT R e S e S — — 27,1 —
ST i SRS B - — 8,4 —
FTRS T S e e —_ —_ 16,8 —
San MER e Lk — —_ 132 -
Lo e A O e — — —_ 60,0
U R RS SC e — — — 20,8
3o 1150 ; R NG — 4,0 — —_
Piiroliisiit N — 0,3 — —_
Dolomit = i A0S 3,0 — — 0,5

Plaatide massi ettevalmistamisel on peamiselt levinud Slikker-
ehk mirgmenetlus. Koik komponendid, mis ldhevad massi koosti-
seks, laaditakse pérast jdmedat jahvatamist kuulveskitesse, kus
komponendid peenestatakse marjalt. Jahvatamise peensus peab
olema selline, et soelal, millel on 10000 auku/cm? jadk ei ulatuks
iile 2—3%. Massi niiskus on 50—52%. Jahvatuse kestus soltith
kovade materjalide hulgast ldhtetooraines ja koigub kiillaltki laia-

Joon. 127. «Rako» keraamikatehase kontorihoone.
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Savid Liixide arv ja vahexord oleneb soo- S .
vitavast plaadi varvusest Varvained Pruunsisi

|
Savihunt
3
Elevaator
1
Haaldosaator
|
Mérgjahvatus kuulveskis
|
Slammbassein, segisti
[
Membraanpump
1
Filferpress
1
Tunnelkuivati
|
Borsid Vesi
|
Kollerveski (kuivjahvatus)
|

!—!——-——lr—-'—-—j———w—jy—l—!

Elevaator
|
Soel Burat
|
[
| Peen fraxtsioon l [ Jame fraxtsioon |
(] 1 7
I Silod, laagerdamine 24 fundi ]
L
N [ Pressimine, hiidrauliline press |
|

Plaatide puhastamine, virnastamine, um-
berlaadimine ahjuvagonetile

L }unnelnuimﬁ ]

]

e

' 'Pﬁ/efamine Dresleri-stisteemi funnelahjus B IGaaSIyenemafop
| (toores)
| Sorteerimine, paxwimine J

Joon. 128. l;c')randaplaatide tootmise tehnoloogiline skeem.
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des piirides — 9—24 tundi. Joonisel 128 on toodud porandaplaatide
valmistamise tehnoloogiline skeem «Rako» tehases.

Savid, mille niiskus keskmiselt on 16%, lastakse esiti 1dbi savi-
hundi ja tostetakse elevaatoriga punkrisse, kust kaalutakse vajali-
kud kogused jahvatamiseks mairgades kuulveskites. Kuulveskites
jahvatatud mass valatakse segistisse, kust membraanpumba abil
pumbatakse edasi filterpressidesse. Filterpresside t66 toimub rohu
all 10—15 at. Vee viljafiltreerimine lahjast valgest massist vil-
tab 2 tundi, virviliste masside juures 4—6 tundi. Massi niiskus
parast viljumist filterpressist on 24—25%. Jargnevalt kuivatatakse
filterpressist véljavoetud mass niiskuseni 7—8%! tunnelkuivatites,
mille vagonettidele asetatakse kettad. Tunnelkuivatites kasuta-
takse soojuskandjana ohku, mis saadakse ahju jahtumistsoonist,
voi ohku, mis soojendatakse kalorifeerides. Savimassist ketaste
kuivatamise kestus on 24—40 tundi. Sellise savimassi marja ette-
valmistamise hiiveks on asjaolu, et saavutatakse koigi kompo-
nentide viga hea ja hoolikas ldbisegamine ning peen jahvatus,
mille juures isegi need lisandid iihtlaselt jaotuvad kogu massis,
mida on viga viikesel hulgal (vérvained).

Kuivatalud savimassist ketlad peenestatakse kollerveskites,
milles toimub ka sdelumine. Kollerveski rattad valmistatakse man-
gaanterasest ja nad on vdga suure kulumiskindlusega. Pulbrid,
mis on ette nihtud iihevirviliste plaatide valmistamiseks, soelu-
takse parast peenestamist 1dbi soela, millel on 100 auku/cm?. Por-
fiifirse struktuuriga plaatide valmistamisel kasutatakse pulbrit,

Joon. 129. Savi vastuvotmine ja ladustamine.
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mille tera maksimaalne suurus on kuni 3 mm, mis saadakse kol-
lerveskites peenestamisel ilma jargneva soelumiseta. Selleks et
iihtlustada presspulbrite niiskust, hoitakse neid eelnevalt 2 kuni 3
O06pdeva raudbetoonist punkrites. Presspulbrite fraktsioonidesse
sorteerimise valtimiseks punkrites kasutatakse viga lihtsat abinou.
Raudbetoonpunker on jaotatud iiksikuteks vertikaalseteks karge-
deks vertikaalsete, iiksteisele risti asuvate vaheseintega, mis ula-
tuvad kuni punkri pohjani. ;

Porandaplaadid pressitakse pulbrist, mille niiskus on 6—8%.
Pressimisel kasutatakse kasitsi teenindatavaid hiidraulilisi presse.
Massi puistamine matriitsidesse ja pressitud plaatide dravotmine
toimub késitsi. Pressimine on kaheastmeline: I aste -— 50—
60 kg/cm?, II aste kuni 400 kg/cm® Koik hiidraulilised pressid
tootavad vorgus, mille t66rohk on 50 at. Korge rohk saavutatakse
multiplikaatori abil, mis on piistitatud iga pressi juurde. Pressi
tootlikkus on 180—190 m*® plaate vahetuses ja pressi teenindava
brigaadi suurus — 6 inimest. Siinkohal peab markima, et viima-
sel ajal on keraamiliste porandaplaatide pressimiseks kasutami-
sele voetud tdisautomaat-vintvollpressid, mis, vorreldes hiidrauli-
liste pressidega, on progressiivsemad automaatika ja suurema toot-
likkuse tottu. Pérast pressimist puhastatakse plaatide ddred hooli-
kalt vdikese lauakese abil, millele on kleebitud silumispaber.

Praak pressimisel ei fileta 2—2,5%. Plaatide kuivatamine toi-
mub tunnelahju vagonettidel, millele on laotud vastavad riiulid
Samottplaatidest. Vahetult pressi juures laotakse pressitud plaadid
ettepoletatud Samott- voi fajanssalustele ning seejirel eraldi riiu-
litesse. Igas virnas, mis asetatakse riiuli avadesse, on 20—25
plaati. Riiulitele asetatavates virnades on plaatide arv korguti
kuni 40. Pressi juurest liikatakse vagonetid tunnelkuivatisse, kus
plaadid kuivatatakse niiskusesisalduseni kuni 1—1,5%. Kuivati
tootab sooja ohuga, mis juhitakse kuivatisse tunnelahju jahtumis-
tsoonist, samuti sooja ohuga, mis saadakse kalorifeeridest. Kui-
vatisse siseneva ohu temperatuur on 90°, kuivatist vdljuva soojus-
kandja temperatuur 40—45° ja relatiivne niiskus — 60%.

Kuivati mooted: pikkus — 18,2 m, tunneli laius — 1,35 m ja
korgus — 2,7 m. Uhte tunnelisse mahub 8 vagonetti. Kuivatusaeg
— 75 tundi. Kuivatuspraak ei iileta 0,5%. Vaatamata suurele kui-
vatusajale omab kuivatamine ahjuvagonettidel teatavaid eeliseid,
vorreldes laialt levinud kuivatamisega riiulvagonettidel. Kuivata-
mine ahjuvagonettidel vildib plaatide ladumist iihelt vagonetilt
teisele, millega saavutatakse t66jou kokkuhoid ja korvaldatakse
valtimatud kaod poolfabrikaadi iimberlaadimisel.

Plaadid poletatakse dressleri-siisteemi tunnelahjus. Ahju mdoo-
ted: pikkus — 110 m, tunneli laius — 1,05 m, korgus volvi lukuni
— 1,75 m; vagoneti pikkus — 1,7 m. Uldse mahub ahju 63 vago-
netti, igale vagonetile 80 m® plaate.

Poletustsoon asub 28.—38. positsiooni vahel. Kiitusena kasu-
tatakse puhastamata generaatorgaasi, mis juhitakse ahju 14 poleti
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Joon. 130. Kuivatatud saviketaste ladustamine raudbetoonsalvedes «Rako»
keraamikatehase porandaplaatide tsehhis. Vasakul — salved ja elevaato-
rid, mis peenestatud savi punkritesse tGstavad; paremal — savikuivati sein.

kaudu (kummalgi ahju kiiljel 7 poletit). Gaasi rohk enne sisene-
mist ahju on 20—30 mm vs. Gaasi kalorsus 1400 kcal/m3. Pdle-
miseks vajalik ohk soojendatakse rekuperaatoris kuni 600°-ni.

Poletamise kestus — 100 tundi. Oopédeva jooksul liikatakse
ahju 15 vagonetti. Selleks et viltida temperatuurikdvera koikumisi,
liikatakse vagonetid ahju viga aeglaselt. Uhe vagoneti sisseliikka-
mise kestus on 40—45 minutit.

Ahju iseloomulikuks omaduseks on temperatuuri suur koiku-
mine ahju poikloikes. Temperatuuri vahe alumise ja iilemise osa
vahel iihes ja samas poikloikes ulatub 230°-ni. Kui iilemises osas
on temperatuur vagonettide riiulitel 1280°, siis alumises osas ei
ulatu temperatuur {ile 1050°. Seepérast peetakse tehases hoolega
kinni plaatide ahjuriiulitele laadimise skeemist. Vastavalt tempe-
ratuurile ahju poikloikes paigutatakse riiulitele sobiva paakumis-
temperatuuriga massist plaadid. Nii asetatakse {ilemistele riiu-
litele valged plaadid, mida tuleb poletada temperatuuril 1280°,
keskmistele riiulitele hallid plaadid, mida poletatakse temperatuu-
ril 1250°, veel allapoole — kollased, mille poletamistemperatuur
on 1200°, ja lopuks koige alumistele riiulitele punased plaadid,
mida poletatakse temperatuuril 1050°.
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Joon. 131. Savi jahvatamine kollerveskis porandaplaatide tsehhis.

Seega kasutatakse suur temperatuuride koikumine, mis ndib
~ahju iihe puudusena, edukalt dra mitmesugusest massist plaatide
poletamiseks. :

Temperatuuri kontrollitakse ahjus termopaaridega, mis seatakse
tiles ahju mitmes osas, ja piiroskoopide kaudu, mis on asetatud
vagonettidele.

Poletuskvaliteet on korge. I sordi hulk — 80%. Praak ei iileta
1,5—2%. Teistkordseks poletamiseks saadetakse koige rohkem 5%:
plaatidest.

Plaadid sorteeritakse vdga hoolikalt kdsitsi. Sabloonidega sor-
teeritakse plaadid moodete jérgi. Seejdrel sorteeritakse plaadid
valistunnuste — pragude, nurkade ja servade murdumise, defor-
matsiooni jne. jargi kolme sorti. Uhtlasi sorteeritakse plaadid
varvivarjundite ja vidrvuse intensiivsuse jargi. Nii sorteeritakse
punased plaadid viide, kollased nelja varjundisse jne.

Praagitud plaadid — pragude ja murtud nurkade ning serva-
dega — kasutatakse dra loikamise teel. Kolmnurkseid ja tdisnurk-
seid (mitte ruut-) plaate nditeks ei pressita eraldi, vaid neid saa-
dakse praakplaatidest. Loigatud dédred lihvitakse abrassiivkdiadel.

Samuti utiliseeritakse plaatide murd. Mitmesuguse véarvusega
plaatide killud pannakse kokku mosaiikseks vaibaks, mis kleebi-
takse paberilehtedele, moodetes 360X360 mm, ja realiseeritakse
sellistena odava hinnaga.
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V. GLASUURITUD KATTEPLAATIDE TOOTMINE

T3ehhoslovakkia tehaste «Horni BrZisa» ja «Rako» poolt vil-
jalastavad glasuuritud katteplaadid, mida kasutatakse vanni-
tubade, kookide, sanitaarsolmede jne. seinte vooderdamiseks, pais-
tavad silma oma korge kvaliteedi poolest. Plaatide korge kvali-
teedi tagavad pohiliselt hea tooraine, pohjalikult viljatootatud teh-
noloogia, tehnoloogilisest reziimist vali kinnipidamine ning korge
kvalifikatsiooniga kaadrid.

Plaatide standardikohasteks pohimoodeteks on 150X 150,
150X 75 ja 300X 150 mm, kuid neid valmistatakse ka teistes moo-
detes. Plaatide paksus on 6 ja 4 mm. Peale tdisnurksete plaatide
valmistatakse nurgaliiste, nurki ja teisi fassongosi, mis on vaja-
likud seina ladumisel. Vannitubadele valmistatakse samuti samast
fajanssmassist seebini$se (/), kdepidemeid (10), ventilatsioonivore-
sid (9), klosetipaberi karpe (2), katerdtiku- ja riidekonkse (5) ning
klaasialuseid (15), mille mooted sobivad seinaplaatide moodetega
(vt. joon. 132).

Virvitoonid on puhtad. Neist on tarbijate poolt eelistatavamad
valged, elevandiluu vdrvusega, helekollased, helesinised jne.

Peale tavaliste glasuuritud katteplaatide, mis on ette nahtud
siseseinte katmiseks, valmistatakse paakunud struktuuriga katte-
plaate hoonete vilisfassaadide katmiseks.

TEHNOLOOGIA

Plaatide valmistamisel kasutatakse toorainetena kohalikke savi-
sid seitsmest leiukohast, rikastatud ja kolme rikastamata kaoliin-
saviliiki, poldpagu, marmorit ja dolomiiti.

Enne tootmises kasutuselevotmist méidratakse tehastes kindlaks
savide keemiline koostis. Et seda oleks voimalik Oigeaegselt teos-
tada, on t66d savilaos, s. o. savi mahalaadimine, proovide votmine
ja savi tootmisse saatmine, 1dbi viidud kindla korra jérgi, millest
valjult kinni peetakse. Ladu on jaotatud iiksikuteks salvedeks. Iga
saviliigi jaoks on kolm ladustamiskohta. Uhte laaditakse tehasesse
saadetud savi maha, teises laos katsetatakse savi tema omaduste
kindlakstegemiseks ja kolmandas asub savi, mida juba kasuta-
takse tootmiseks.” Keskmiste omadustega savi tootmisse mineku
kindlustamiseks paigutatakse salvestatav savi lattu horisontaal-
sete kihtidena: voiks oOelda, et iga vagun savi, mis salve maha laa-
ditakse, moodustab oma kihi, kuid salvest votmisel kaevandatakse
savi vertikaalsuunas, s. o. risti kihte.

Plaatide valmistamiseks koostatav savimass on paljukompo-
nentne. Korvuti hinnalise korgekvaliteetse kaoliinsaviga piiiitakse
kasutada ka odavamaid saviliike. Paljukomponendilisus, nagu
margitud juba porandaplaatide tootmise juures, on {iheks abinouks,
mis kindlustab massi konstantse koosseisu. Uhe komponendi oma-
duste koikumistel on liiga véike erikaal, et kogu massi muuta.
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Joon. 132. Glasuuritud katteplaatide niidiseid.




Kvartsliiva massi hulka ei lisata. Ranisisaldus massis on
«Horni BrZisa» tehases 15% ja «Rako» tehases 10% ning see
viiakse massi koosseisu kaoliini ja savidega. Lahjendajana kasu-
tatakse massi koostises 1350—1420° juures poletatud kaoliini.
U]ljdine lahjendajate hulk savis.on 55%, s. 0. 15% korgem kui meie
tehastes.

Joon. 133. Katteplaatide pressimise tsehh «Rako»
keraamikatehases (lildvaade).

Lahjendajate suur hulk ja véike rdnisisaldus massis vdhendab
plaatide deformatsioone ning kalduvust pragude tekkimisele nii
kuivamisel kui ka biskviitpoletamisel.

«Horni BrZisa» keraamikatehases on osaainete tiiiipkoosseis
harilike glasuuritud katteplaatide (poorse struktuuriga) valmista-
miseks jargmine:
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B : Poletamata Poletatult
Qeasing nimetys sisseviidav | sisseviidav Kokku
e LD e S 44 — 41
Kaoliniit, poletatult . — 36 36
Riéni e Rk 3 12 15
Poldpagu 2 2 4
Dolomiit 1 — 1
50 50 100%

Poletustemperatuur 1280°

Joon. 134. Katteplaatide pressimise vidntvollpress.

Mass valmistatakse Slikkermenetlusel, kusjuures lahjendavad

lisandid jahvatatakse eraldi.
suure ranisisaldusega savid.
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kinni noudest — jddgi hulk sGelal 10 000 auku/cm® peab olema
2,56—3%.. 5

Slikker pumbatakse kogumisbasseinidest basseinidesse ja vii-
mastest filterpressidesse 1dbi soelte. Vesi eraldatakse Slikrist filter-
pressides, mis on varustatud hiidraulilise pressimisseadmega,
samuti hiidraulilise avamisseadeldisega.

Filterpressides kasutatakse filterriidena puuvillast louendit, mis
on 1ibi immutatud fenoolidega. Omatakse kogemusi ka nailonist
filterriide kasutamise alal. Nailoni vastupidavus osutus viis korda
suuremaks kui beltingil.

Suure disperssusega fraktsioonid, mis eralduvad koos filter-
veega, sadestatakse vilja vastavates settekambrites ja suunatakse
uuesti tootmisse. ;

Filterpressist saadava massiketaste kuivatamiseks kasutatakse
tunnelkuivatit. Kuivatusreziimile pooratakse suurt tdhelepanu —
massiketaste niiskus parast kuivatamist on 6—10%.

Kuivatatud kettad jahvatatakse kollerveskites, mille pohjapilude
suurus on 1, 2 ja 3 mm. Kollerveski rattad ja pohi on metallist.

Kollerveskis jahvatatud presspulbri granulomeetriline koostis
on jargmine:

terasuurusega tile 1 mm — 10—12%
= 1,0—0,5 mm — 25—28%
s 0,5—0,2 mm — 22—25%:
- alla 0,2 mm — 35—40%.

Ohukeste, 4 mm paksuste katteplaatide valmistamisel on alla
0,2 mm suurusega terade sisaldus tunduvalt suurem — 50—60%.

Enne pressimist laagerdatakse presspulbrit iiks 66pdev vasta-
vates punkrites. Et kindlustada punkri tithjenemist alt ja viltida
presspulbri grupeerumist terasuuruse jargi, on punker jaotatud
vertikaalsete vaheseintega segmentideks. Punkri seinad on kae-
tud keraamiliste plaatidega. ;

Presspulber soelutakse kas enne voi parast laagerduspunkrisse
laadimist. Eelistatakse esimest moodust.

Plaadid paksusega 6 mm pressitakse vintvollpressidel «Robot».
Pressimise rohk — 160—170 kg/cm?®. :

4 mm paksused plaadid pressitakse hiidraulilistel ja friktsioon-
pressidel. Pressimise rohk — 230—250 kg/cm?®.

Viirib rohutamist presside hea tehniline seisukord. Heas seisu-
korras on samuti pressvormid ja stantsid. Pressid on varustatud
varuosadega. Pressimisruumis on hea ventilatsioon ja valgustus.

Pressitud plaadid asetatakse Samotist alus- ja vaheplaatidele
iiksteise peale virna, igas 36—54 plaati; iga 18 plaadi jérel aseta-
takse vaheplaat; Samottvaheplaatide mooted on 160X 160X 15 mm.

Virnad paigutatakse pressimistsehhis kas riiulitele v6i hall-
transportdoridele, mis transpordib plaadid poletustsehhi.

Plaatide kuivatamist kuivatis ei toimu, kuna kuivatamine ja
plaatide biskviitpoletamine on iihendatud ning see toimub pdletus-
ahjus.
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Joon. 136. Katteplaatide kalibreerimise tsehhi iildvaade.




Joon. 137. Katteplaatide kalibreerimise seade.

Halltransportoorilt laotakse plaatide virnad ahjuvagonettide
riiulitele.

Biskviitpoletus toimub dressler-tiitipi tunnelmuhvelahjus. Pdle-
tustemperatuur — 1280°, poletuse kestus — 90 tundi.

Kapslivaba biskviitpoletuse juurutamine voimaldas 35%: vorra
suurendada poletatavate plaatide kaalu Samott-toodete kaalu suh-
tes, mis on vajalikud plaatide ladumisel ahjuvagonettidele, ja tosta
ahju ruumi kasutamise koefitsienti 33% vorra. Ahi tootab puhas-
tamata generaatorgaasil, mida saadakse pruunsoe gasifitseerimi-
sel. Gaasi kalorsus on 1450 kcal.

~ Plaatide poletamisel vajalike Samott-toodete valmistamiseks

kasutatakse parimaid tulekindlaid savisid. Tehastes on seadmed
Samoti tootlemiseks, jahvatamiseks, fraktsioneerimiseks, kuivata-
miseks ja poOletamiseks.

Poletatud plaadid sorteeritakse kahte sorti. Esimese sordi plaa-
tide hulk on 85%.

Sagedamateks defektideks on «kdrnalisus» ja murdunud ser-
vad. «Kdrnalised» plaadid kaetakse virviliste glasuuridega. Mur-
dunud servadega plaatidest loigatakse vilja vidiksemamootelised
plaadid. Deformeerunud plaadid poletatakse teistkordselt. Praak
biskviitpoletamisel on 10—12%.

Loetletud abindud aitavad kaasa selleks, et kolbliku toodangu
véljatulek ulatub kuni 95%.
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Joon. 138. Katteplaatide ladumine tunnelahju vagonettidel asuvatesse
kassettidesse biskviitpoletuseks.

Kuna ahju poikloikes esineb teatav temperatuuride ebaiihtlus,
siis omavad plaadid viikesi korvalekaldumisi moodetest. Need
korvaldatakse kalibreerimise teel vastavates kalibreerimisautomaa-
tides. Kalibreerimisseade kujutab endast karborundketaste siis-
teemi, mille vahelt plaadid lébi lastakse. Karborundkettad lihvivad
plaatide otskiiljed tasaseks vastavalt ettendhtud moodetele. Lihvi-
misel lisatakse ohtralt vett.

Kalibreeritud plaatide korvalekaldumine oigetest moodetest ei
iileta 0,2 mm.

Pérast kalibreerimist plaadid kuivatatakse ja paigutatakse see-
jdrel glasuurimise automaatkonveierisse (vt. joon. 139). Enne
glasuuriga katmist puhastab automaat harjadega plaadi pealis-
pinna tolmust ja niisutab plaadid glasuuri suspensiooniga (90%:!
vett ja 5% glasuuri). Jargnevalt toimub automaadis pohioperat-
sioon — plaadi katmine glasuuriga pealevalamise menetlusel.

GLASUURID
Glasuurimiseks kasutatakse peamiselt frititud, labipaistvaid
boori- ja vérvilisi boor-tinaglasuure. Glasuure saavad keraamika-
tehased keemiatehastest tsentraliseeritud korras. Tehastes endis
toimub ainult saadud glasuuride jéreljahvatus vajaliku peensuseni.
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Joon. 139. Katteplaatide glasuurimise automaatkonveier.

Kuna Tsehhoslovakkias kasutatavad glasuurid on korgekvali-
teedilised, toome siinkohal ndidetena rea glasuuride retsepte. Algul
on loetletud glasuuride ja frittide valmistamisel kasutatavad toor-
ained koos nende pohiomadustega. Samuti on antud virvide koos-
tised, mida kasutatakse samade glasuuride valmistamisel. Siis
tuuakse frittide koostised ja 1opuks glasuuride koostised, dra nii-
dates, milliseid fritte, vdrve ja tooraineid ning millises vahekor-
ras kasutatakse iihe voi teise glasuuri saamiseks.

Toorained

Seatinamennik (Pbs;Os); jadk sdelale 4900 auku/cm2 — mitte tile 0,05%;
niiskus — maksimaalselt 0,5; seatinasisaldus arvestatud PbOs:-na — mini-
maalselt 99%.

Boorhape (HsBOs;), tehniline; boorhappesisaldus minimaalselt 98,5%:;
veesisaldus maksimaalselt 1,0%.

Kaltsineeritud sooda (Na:COs;), tehniline; kaltsiumkarbonaadi (Na:COs)
sisaldus mitte alla 98%.

P@ldpagu( I\II{)OO - AlOs - 6SiO: ), keemiline koostis: SiO, — 66,04%:;

az
AlOs — 19,67%; Fe:Os — 0,25%; CaO — 1,25%; MgO — 0,40%; KO —
9,38%; Na:QO — 2,77%; kuumutuskadu — 0,36%
Marmor (CaCOs); keemiline koostis: CaO — 54,16%; SiO. — 0,87%;
R:03 — 1,61%; Fe:03 — 0,06%; kuumutuskadu 43,11%.

143



Kwvarts (SiO.); keemiline koostis: SiO: — 98,4%; Fe:03 — 0,04%;
AlO3; — 0,65%; TiO: — 0,20%; CaO — 0,10%; kuumutuskadu — 0,33%.

Kaoliin (Ales - 2Si0; - 2H»0), uhutud, tuk}kldes vbi jahvatatud; kee—
miline koostis: SiO» — 46,91%; AlLOs — 34,64%; CaO — 1,28%:;
Na:O — 0,69%; kuumutuskadu 13,12 %; niiskus 3,08%.
1007B00raks (NazB;O7 - 10H-0), knstalne Na:B:O7 - 10H»O sisaldus 98—

0.

Tinadioksiitid (SnO:). SnO: sisaldus minim. 98%.

Kaoliin (Al:O; - 2Si0.) poletatud.

Tsinkoksiiiid (ZnO). Tsinkoksiilidisisaldus 98,5%.

Kaaliumsalpeeter (KNO;). KINO; sisaldus*iile 98,0%.

Naatriumdiuraan (Na»U»O7). Uraan II.

Naatriumsalpeeter (NaNO;). NaNO; sisaldus iile 98%.

Raudoksiiid (Fe»0;). Fe:O; sisaldus iile 97%.

Koobaltoksiiiid (Co20s). Koobaltisisaldus arvestatud:Co-na vihemalt 68%.

* Kroomoksiitid (Cr:0s). Keemiline koostis: Cr:Os — 99%; S — 0,01%;

Fe:05 — 0,50%; P — 0,02%; CuO —0,05%; C — 0,05%.

Virvid

Musta varvi K 875 koostis: raudoksiiiid (Fe:0s) — 43,333 kaaluosa,
kroomoksiitid (Cr:0Os) — 43,333 kaaluosa, mangaanoksiiiid (MnO:) — 10,000
kaaluosa ja koobaltoksiitid (Co:Os) — 3,334 kaaluosa.

Kollase viarvi K 962 koostis: tinadioksiiid (SnO:) — 100,000 kaaluosa
ja metavanaadiin-ammoonium (NH,VOs;) — 4,500 kaaluosa.

Sinise vidrvi K 242 koostis: alumiiniumoksiiiid (Al,Os) — 80,000 kaalu-
osa ja koobaltoksiilid (Co20s) — 20,000 kaaluosa.

Rohekassinine K 480 koostis: kroomoksiiiid (Cr:0s) — 68,038 kaaluosa,
koobaltoksiiid (Co:0s) — 16,663 kaaluosa, tsinkoksiiid (ZnO) — 14,799
kaaluosa ja tahm — 0,500 kaaluosa.

Fritid
Fritt Fr 76
Keemiline koostis: CaO — 8,796%; SiO. — 45,892%); Al:0s — 5,358%;

K20 — 0,938%; Na.O — 2,696%; PbO — 30,856; B.Os — 5,464%.
100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

marmorit DESERTEC I el S TR 18 408 e
POIADAEN = § v i1 i P saniss - 10,408 15
kaoliini, jahvatatud . . . 9,512 ,,
seatinamennikut RN E gL e F 0 Al
booraksit ek e i e i BeE
Sy e g S RN TR ' .

121,704 kg

Fritt Fr 77

Keemiline koostis: PbO — 23,304%; SiO. — 43,295%; Al.Os; — 3,387%;
KyO — 1,513; Na.O — 3,356%; CaO — 9,976; B:0s — 15,169%.
100 kg friti valmistamiseks on vaja jdrgmisi tooraineid:

seatinamennikut e T . 24787 kg
poldpagu . . FRr s | T P
booraksit, krlstalset R RN S 8y B
marmorit SEe P AR e LAy BT
kvartsi . ol S S iy 1 g Apesse . |y S
DOOPRAPOR S . 1 T 15,825 ,,
128,901 kg
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Fritt Fr 95

Keemiline koostis: SiO: — 50,566%; Al:Os — 13,00%; K0 — 3,253%;
Na:O — 0,960%; B:0s — 18,395%; CaO — 10,012%; Co0:0s — 4,813%.
100 kg friti valmistamiseks on wvaja jargmisi tooraineid:

poldpagu S e R LR T s
fevambely 20 b n S e T v LT
BODINABeL Ur . P PO T UG e O R e
marmorit : PRI L B
kaoliini, Jahvatatud e S
koobaltékstiuidi «.. . .. . 4985 ,,

129,400 kg

Fritt FFi112

Keemiline koostis: PbO — 62,616%; B»Os — 7,754%; SiO: — 11,156%;
K0 ; 0,855%; Na:0 — 0,126%; Al:Os — 0,953%; CaO — 16,483%; UsOs —
0,057%.

100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

seatinamennikut e s et YT T
DOGPRRREE". o T e e T R
TovaRERIMNT A SR ol e Sl 8,856 ,,
poldpagu 5 o i Fs 4,920 ,,
lkaahumsalpeetmt. e antr 0,984 ,,
naatriumdiuraani . . . . 24600 ,,

123,000 kg

Fritt Fr 108

Keemiline koostis: PbO — 58,843%; B.O3; — 7,287; SiO. — 10,484%;
AlO3 ; 0,896%; K20 — 0,804%; Na.gO — 0,119%; CaO — 0,053%; FexOs —
21,514%

100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

seatinamennikut P S ER B
boorhamet. o g LR Al L Tl e
BVartSE T T e v s 8,181  ,,
poldpagu . S iR e 4,545 ,,
kaahumsalpeetrlt Al g 0,909 ,,
. raudokstitidi St S oA s e

113,634 kg

Fritt Fr 109

Keemiline koostis: PbO — 58,845%; B.Os — 17,286%; SiO: — 10,483%;
Al,O3 — 0,896%; K20 — 0,403% Na,O — 0,518%; CaO — 0,053%); Cr:0s —
21,516 %.

100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

Poarhapel: et e s e O - IO
BaTlY e e e sn Ul S R e
poldpagu . A B gu 8,150
kaahumsal:peetnt e T R 0,905 ,,
kroomoksiidi e ol i Snn 22,0405

113,204 kg
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Fritt Fr 222

Keemiline koostis: SiO., — §3,121%; Al:Os — 12,608%; B:0O3 — 19,325%;
CaO — 10,519; K.O — 3,418%; Na:O — 1,009%.
100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

poldpagu v ot e o R kg
L AR ST L RGO e Sl St e % | )
ot e sl SE R U (RS RS SR RRGT T () g
marmorit 3 IRy L
kaoliini, ]a.hvatatud Wt et v

129,399 kg

Fritt Fr 467

Keemiline koostis: SiO» — 63,131%; Al:O; — 8,769%; K:0 — 4,074%;
Na:0 — 1,203%; B:0s — 10, 0947 CaO — 10,384%; ZnO — 2,345%.
100 kg friti valmistamiseks on vaja jdrgmisi tooraineid:

poldpagu T o nga o BOR S
Roorhapel oo T e B ARE
s et de i S el 1 AR
FEaETL g8 T A e S L PRl S0 = | 1111 JRC
tsinkoksiitidi A e 2,407 ,,

119,679 kg

Fritt Fr 503

Keemiline koostis: SiO» — 63,661%; Al:Os — 5,165%; KO — 2,315%;
Na:0 — 4,958%; CaO — 5,096%; PbO — 16407%, ZnO — 2,398%.
100 kg friti valmistamiseks on vaja jargmisi tooraineid:

1 SRR GRS S et L
poldpagu L et b ks ey age: - N 1]
marmorit X i (S & 9,216 ,,
kaltsineeritud soodat S Sk 610
seatinamennikut RO AR Feliponits 3 b 2 (Bpest
tsinkoksiitidi VD e R ML 2,500
112,531 kg

Glasuuride koostised

Lébipaistev glasuur P 16
Fritt Fr 222 . . . . 91,0 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tukkldes PGTE i 9,0 >
100,0 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk sGelale 10 000 auku/cm? — 0,4%.
Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160°C.
Termilise paisumise koefitsient — 3,0-10—6.

Labipaistev glasuur P 33

Fritt Fr 503 . .« « . 92852 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tukkxdes R 6,963 3
Fritt Fr 85 . . o fana

100,000 kaaluosa.
Jahvatuspeensus: jadk soelale 10 000 auku/cm? — 0,4%.
Glasuurpdletuse temperatuur — 1060—1200° C.
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Labipaistev glasuur P 44

Fritt-Fr~4a67 "= . . . 91,0 kaaluosa
Kaoliin, uhutud tukkldes A e 9,0 ~

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jddk soelale 10 000 auku/cm? — 0,4%.

Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1200° C.
Termilise paisumise koefitsient — 4,2 - 10—6.

Labipaistev glasuur P 80

Tritt . Fr 222 - . . .. 90,909 kaaluosa
Kaoliin, uhutud tukkldes S o 9,091 >
]« B s e P 5 Vi A 0,200 o

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk soelale 10 000 auku./cml — 0,4%.

Glasuurpdletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Libipaistev glasuur G 60

Fritt-Pr 702 . . . 84,320 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tukkldes e aEtner 15080 5

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jdak' soelale 10 000 auku/ cm? — 0,4%.

Glasuurpoletuse temperatuur — 1100—1200° C.

Labipaistev glasuur G 64-a

Fritt Fr 76 L T ok e A B RSO S
e 7 A b R A A 0592 5
Kaoliin, uhutud, tukkldes ek S ER308 =
Poldpagu % SRR TR 4,960 b
METIISE . At s i iy 2,000 -
Dolomiit . . TR ey 1,742 a3
Kaoliin, poletatud e g T et 1,360 2
Kvarts 3 R e g 6,960 »

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk soelale 10 000 auku/cm2 — 0,4%.

Glasuurpoletuse temperatuur — 1100—1200° C.

Sinine katteglasuur Pd 209

Fritt Fr 222 . . . . 84,260 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tukkxdes AT oS 8,333 <5
Tinadioksiiid (SnO2) . . . -. 2,777 gs
Fritt . e O vt 4,630 ]

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jdak soelale 10 000 auku/cm2 — 0,4%.

Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160° C.
Hall glasuur Pd 789

Fritt-Fri228 L 500 vt L aaa s - 180,000 Raaluosa
Pt T 108 <, T A 7,000 o5
Kaoliin, uhutud *tuﬂckldes ST i 7,000 ¥
Tinadioksiitid (SnOs) . o7 s all . 6,000

100,000 kanuosa
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Jahvatuspeensus: jaak soelale 10 000 auku/cm2 — 0,4%.
Glasuurpdletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Must glasuur Pd 825

Fritt Fe 2227 2 s Raby R84 851 kaahinsa
Kaoliin, uhutud, tukkxdes SR 8,372 5
1 1 R ey K

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk soelale 10 000 auku/cm? — 0,4%.
Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Vidvelkollane glasuur Pd 907

Fritt B 22200 . . . 84260 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tu.k.kldes P Ry e 8,333 o
K 962 CAREE oy SIS 7,407 4

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jddk soelale 10 000 auku/cm? — 0,4%.
Glasuurpdletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Tiirkiissinine glasuur Pd 214

Fritt Fr 222 . .« -+ .. 85850 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tuk'_kldes B L 8,490 »
480, s . o i 5,660 )

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk sdelale 10 000 auku/cm?2 — 0,4%.
Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Tirkiisroheline glasuur Pd 427

Fritt: e 228:. . . . . 86,208 kaaluosa
Kaoliin, uhutud, tukkldes et 8,587 %
Tinadiokstuilid (SnOz) el e 3,949 63

K 480 T OIS0 s ) g e Gl e e R 1,176 5

K 242 A s g g R LR 0080

100,000 kaaduosa

Jahvatuspeensus: jadk soelale 10000 auku/ecm2 — 0,4%.
Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160° C.

Kollane glasuur Pd 975

PRiEE AR 20 S L i v i B2 O USSR
BEt P ety ol P S E e e
Fritt Fr 308 0% W3- Sfan 3 iah 2,118 5
Tinadioksiiid (SnQO:) . . . . 2,824 o
Kaoliin, uhutud, tiikkides . . . 8,474 5

100,000 kaaluosa.

Jahvatuspeensus: jadk soelale 10 000 auku/cm2? — 0,4%.
Glasuurpoletuse temperatuur — 1040—1160° C.



Iga glasuuri kohta on vilja tootatud tédpsed kulunormid, gla-
suuri ettevalmistamise menetlus jne. Varvitute glasuuride kulu
tihele plaadile suurusega 150X 150 mm on 8,2—8,5 g, vérviliste gla-
suuride kulu — 20—40 g.

GLASUURPOLETUS

Plaadid, mis on glasuuritud varvitute glasuuridega, asetatakse
kapslitesse vertikaalselt koonuste ja poolikeste abil voi horison-
taalselt ahjuvagonettide ribiplaatide vahele.

Virviliste glasuuridega kaetud plaadid asetatakse horisontaal-
selt kassettidesse.

Kasutatavad kassetid, nagu seda voib veenduda ka fotodelt
(joon. 140, 141), on vdga korrapédraste moodetega, mis holbustab
nende korrapirast ladumist ahjuvagonettidele.

Kéesoleval ajal on juurutatud juba koikide glasuuritud plaatide
kapslivaba poletamist. Glasuurimise konveierilt tulevad plaadid ase-
tatakse vahetult tunnelahju vagonetil asuvatesse kassettidesse
horisontaalselt. Uleminek kapslivabale poletamisele tostis toodangu
kvaliteeti — plaatide servad jadvad puhtamaks ja glasuurikiht plaa-
tidel on {ihtlasem. Samuti jadi dra t6omahukas kapslite vagonetti-
dele asetamise operatsioon. Poletusahju maht kapslivabale poletu-
sele iileminekul on paremini &dra kasutatud. Vorreldes kapslites
poletamisega tousis ahju mahu kasutamise koefitsient 209%. Samuti

Joon. 140. Kassetid katteplaatide poletamiseks.
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Joon. 141. Ahjuvagonettidel asuvatesse kassettidesse glasuurpdletami-
seks laotud katteplaadid. g

suurenes 20% vorra poletatavate plaatide kaalu suhe plaatide ahju-
vagonettidele ladumiseks vajalike §amott-toodete kaalusse.

Glasuurpoletamine toimub dressleri-tiifipi tunnelmuhvelahjudes.

Pirast glasuurpoletamist sorteeritakse ja markeeritakse plaadid
konveieril kahte sorti. Kalibreerimata plaadid, mis kogu toodangust
moodustavad 20—30%, sorteeritakse mootude jérgi spetsiaalsel
kalibreerimispingil (vt. joon. 137).

Esimese sordi valjatulek on 70%.

Praak glasuurpoletamisel on 1—2%. Praagi peamisteks tunnus-
teks on: karborundumipuru plaadi pinnal, «kirnalisus», rohelised
laigud ja kriimustused. v

Turustatav toodang on erakordse kvaliteediga. Plaatidel on tip-
sed geomeetrilised mooted ning korgldikeline voi matt glasuur.
Virvid on iihtlased ja puhtad. Valgete plaatide valenduse intensiiv-
sus Ostvaldi jargi on 90%. Plaatidel 1 m kauguselt ndhtavaid de-
fekte ei ole.

Plaatide deformatsioon on +0,40 ja —0,01 mm. Glasuuri tempe-
ratuurikindlus on 175°. Plaatide veeimavus — 18—20%.

Eksporditavad plaadid pakitakse puitkastidesse, mis on tugev-
datud lintpleki voi traadiga. Kodumaistele tarbijatele viljastatavad
plaadid on pakitud lainepapist pakendisse.
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Joon. 142. Seade vagonettide tdukamiseks.

Virvilised plaadid mahitakse kahe- (I sort) voi neljakaupa
(II sort) paberisse.

VI. KANTAVAD AHJUD

«Horni BrZiza» keraamikatehases, kus toodetakse pohiliselt sise-
seinte ja vilisseinte katteplaate ning glasuuritud kahleid, on tsehh,
kus valmistatakse kantavaid kahhelahjusid. Neist uusim tiiiip on
kujutatud joonisel 143 ja iiks varemaid tiilipe joonisel 144.

Ahi tiiiip HB 2054 (vt. joon. 143 ja 145) iihendab iiheaegselt nii
kahhelahju kui metallahju positiivseid omadusi. Vilimuselt on see
plaatidest, imarate nurkadega ahi ilus, teda on kerge puhastada,
samufi lihtne monteerida. Kohe pérast kiitmist hakkab ahi sooja
andma, tanu iilemisele ja alumisele metallplaadile. Ahju kiittepinnad
ei muutu aga iileliia tuliseks, hooguvaks, nagu metallahju juures.

151



Joon. 143. Kantav kahhelahi, tiilip HB 2054.

Pirast kiitmise 1opetamist ei jahtu ahi kohe &ra, sest ta omab kiil-
laldase soojamahtuvuse, et siilitada monda aega oma temperatuuri
ja soojendada ruumi, kus ta asub.

Ahju koik pinnad on otseselt kuumendatavad suitsugaaside
poolt. See on saavutatud suitsulooride otstarbekohase paigutusega.
Ahju pohi koosneb 2 mm paksusest terasplekkplaadist, mis on seest-
poolt kaitstud Samotist vooderdusplaatidega. Suitsugaasid soojen-
davad seega ka ahju pohja, mis annab soojust edasi.

Ahju pealmine osa on kaetud malmist keeduplaadiga, mille peale
on asetatud eemaldatav, kahest osast koosnev, keraamiline, gla-
suuriga kaetud voreplaat. Kui ahju keeduplaati ei kasutata, on
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Joon. 144. Kantav kahhelahi, tiitip HB 3701-K.

malmplaat kaetud keraamilise vorega. Keeduplaadi kasutamisel
eemaldatakse keraamiline kattevore.

Ahju seinad on valmistatud glasuuritud kahlitest, mis on pole-
tatud tile 1000° temperatuuri juures. Ahju valmistamiseks kasuta-
tavate kahlite domineerivaks véarvuseks on pruun, iihtlaste heleda-
- mate vérvitriipudega (vt. varvus 421, joon. nr. 146). Pruun varvus
annab ahjule hubase, sooja tooni. Varem laialdaselt kasutatud valge
glasuuriga kahlitest ahjud ei sobi alati-elutuppa, kuna valge kah-
hel annab kiilma, vannitoaliku ilme. Eriti sobimatu on valge kahhel
kantavateks viikeahjudeks, milledel on suhteliselt suured ahju
kiilgpinda katvad musta vidrvusega ahjuuksed.

Tugevuse andmiseks on ahjudel valjastpoolt ndhtamatu, kahlite
vuukidesse peidetud sorestik, mis on valmistatud 3 mm terastraa-
dist. Traatsorestik koosneb kaheksast kahlite vertikaalvuukides asu-
vast vertikaalvardast (igal ahjukiiljel 2 varrast) ja kolmest hori-
sontaalsetes kahlivuukides asuvast rangist (vt. joon. 149, c¢). Kaks
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rangi on i{ihendatud suletud
rangideks keevitamise teel. Uks
rang, mis asub esimeses hori-
sontaalvuugis, on ldbi 16igatud
ahju alumise ukse (tuhaukse)
kohalt. Ahju alumise serva pii-
sivust kindlustab metallist, ni-
keldatud 2X2 cm nurkraud (vt.
joon. 149, a). Vertikaalsete ar-
matuurtraatide alumine ots 1dbib
ahju pohjaplaadi (vt. joon.
149, b) ja on.viljatombamise
takistamiseks painutatud 90°
all. Pohjaplaadi ja vertikaalse
armatuurtraadi painutatud otsa
vahele paigutatakse metallseib.
Vertikaalvarraste {ilemine ots
on painutatud allapoole iimber
iilemise rangi (vt. joon. 149, d).

Ahju sisemine vooderdus ja
kolle on valmistatud spetsiaal-
setest Samottplaatidest ja detai-

T p— lidest.
L—.—\555x47g——.—[ Kahlite {ihendamiseks kasu-

tatakse morti, mis koosneb:

Joon. 145. Kantava kshhelahju savi — 1 osa, liiv ja Samott-
HB 2054 1ige. :
puru — 1 osa ja tsement — 1
osa.

Samottvooderduse ja detai-
lide sidumisel kasutatakse Samottmorti.

Ahju kolle on varustatud tasapinnalise malmrestiga. Léabi resti
variseva tuha eemaldamiseks on ahjus plekist tuhanou, mis tom-
matakse tuha eemaldamisel ahjust vilja.

Suitsuloori koguneva tahma eemaldamiseks on ahju pohjas asu-
:j/as 160ris ava, mis suletakse keraamilise, glasuuriga kaetud plaa-

iga.

Suitsugaasid viljuvad 1dbi metalltoru, mille lahtioleku astet,
seega ahju tommet, saab reguleerida vastava siibriga. _

Suitsugaaside laskmiseks otse korstnasse on ahi varustatu
Samottsiibriga, mis sel puhul avatakse.

Ahjul on kaks malmust, mis hésti tihedalt sulguvad. Ulemine
uks on ette ndhtud kiituse sisseandmiseks, alumine tuha eemalda-

“miseks. Ohu juurdeandmist reguleeritakse ustes olevate avade
lahtioleku astme reguleerimisega.

Ahi on varustatud nelja keraamilise, glasuuriga kaetud jalaga,
mille 14bimo6t on 10 cm. Jalg koosneb keraamilisest kestast ja seda
labivast metallpoldist, mis omavahel seotakse tsemendiseguga.
Polt on kinnitatud ahju metallpohja kiilge mutriga.
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Joon. 146. Kahlite virvused.






Ahi paigaldatakse keraamilistest katteplaatidest alusele, mis
kaitseb porandat. Keraamilistest katteplaatidest alus &aristatakse
puitliistuga, mis liitiakse kinni poranda kiilge.

Joon. 147. Kantav kahhelahi valmistamisstaadiumis. Ahju. kahlitest
vélisseinad on kohale laotud.

Ahjus voib kiitusena kasutada sobiva terasuurusega (12—

60 mm) pruun- ja kivisiitt, koksi, antratsiiti, briketti ja puitu. Uhe - °

ahjutditega voib kiitmise eeskirjadest kinnipidamisel tuld hoida
ahjus 12 tundi, millise aja jooksul ahi annab tugevasti sooja.

Ahjus on voimalik kiitust hdsti dra kasutada. Ahju kasutegur
proovikiitmise andmete pohjal ulatub 75—80%ni.

Kestval, jdrelevalveta kiitmisel kasutatakse paakumatuid kivi-
soe, pruunsoe ja briketi liike. Katkeva kiitmise korral voib kasutada
koiki tavalisi tahkekiituse liike, mida normaalselt majapidamises
kasutatakse. Sel juhul lisatakse kiitust ahju véikestes annustes.

Ahju kiittepinna suurus on 1,7 m* ja nominaalne tootlikkus
3400 kcal/tunnis.

Ahi suudab normaalselt soojendada 60—120 m® mahuga ruumi.
Siinjuures tuleb arvestada, et soojendatava ruumi mahu nditaja on
antud T8ehhoslovakkia klimaatilise voondi kohta. TSehhoslovakkia
kliima, vorreldes Eesti NSV kliimaga, on tunduvalt pehmem.

Ah]u kaal koos taaraga on 250 kg, sellest ahi 166 kg ja keraa-
miline alusplaat 24 kg.

Ahju ladumine toimub vastavas tsehhis, kuhu tuuakse kohale
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Joon. 148. Kantava ahju sisevaade enne iilemise rea kahlite ja vooderduse
paigaldamist.

kahlid, ahju armatuurtraat, metallosad, vooderdus ja $amottdetai-
lid. Ahju ladumiseks kasutatavad kahlid, nagu koik tehases val-
mistatavad kahlid, on vastavates masinates kalibreeritud, seetottu
pole ahju laduniisel vaja dérte lihvimist, nagu seda tehakse meil.
Ahju laotakse puitlaudadest valmistatud alusel, mis on ahju pohja
pindalast veidi suurem (vt. joon. 147).

Esialgu kinnitatakse nikeldatud 4&arenurkrauaga varustatud
metallpohjale neli ahju jalga. Ahju alumise serva metallosade kin-
nitusviis on ndidatud joonisel 149, a. Jalg iihendatakse pohjaga
poldi ja mutri abil. :

Pirast jalgade kinnitamist asetatakse kohale ahju metallsores-
tiku vertikaalvardad.

Metallplekist pohjaplaadile laotakse esimene rida glasuuritud
kahleid, mis iithendatakse omavahel poletatud raudtraadiga. Kahlite
sidumiseks kasutatakse morti, mis on valmistatud 1 osast savist,
| osast liiva-Samoti segust ja 1 osast portlandtsemendist. Kahlid
laotakse selliselt, et nendevahelised vertikaalvuugid asuksid kohas-
tikku. Pérast iga rea kahlite ladumist paigutatakse kohale horison-
taalsed rangid. Koik rangid asuvad viljaspool vertikaalseid var-
daid (vt. joon. 149, ¢).

Ahju metalluksed ja suitsutoru koos siibriga asetatakse kohale
ahju kahlitest valisseinte miiiirimisel.

Pérast seinte ladumist jédetakse ahi kolmeks pdevaks seisma,
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Joon. 149. Ahju HB 2054 konstruktsiooni selgitavaid detaile.

a — ahju jala kinnitusdetail; b — vertikaalvarda Kkinnitus pdhjaplaadiga;
¢ — vertikaalvarraste paigutus plaanis; d — vertikaalvarda {ihendusdetail
iilemise rangiga; e — rangi paigutus vertikaalvarraste iimber.

mille jooksul toimub mordi tardumine. Tardumiseks viiakse ahi
teise, ladumistsehhi korval asuvasse ruumi.

Pirast tardumist pannakse kohale ahju Samottvooderdus ja
sisemised detailid, mis seotakse Samottmordiga.

Viimasena miiiiritakse kohale ahju pealmine malmplaat, mis
koosneb kahest osast.

Suurem kantav ahi, mis on kujutatud joonisel 143, omab ainult
horisontaalsed rangid. Vertikaalsed tugevdusvardad on paigutatud
ainult kokkulangevatesse vertikaalvuukidesse ahju uste korval.
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Labiminevaid vertikaaltugevdusvardaid ei ole selle ahjutiiiibi juu-
res voimalik mujale asetada, kuna ahju kahlite vertikaalvuugid ei
lange kokku nagu ahjul tiitip HB 3701-K. Uks t66line laob 8 tunni
jooksul keskmiselt 3 ahju.

Ahi pakitakse tarbijale saatmisel puitlaudadest raamkasti.

VII. KERAAMILISED LOOMADE SOODA- JA JOOGIKUNAD

«Horni BrZizas» asuvas keraamiliste kanalisatsioonitorude teha-
ses valmistatakse pollumajandusele veiste ja hobuste joogi-so6da-
kiinasid. Uks tehaste poolt véljalastavate joogikiinade tiiiipe on
ndidatud joonisel 151. Nende tootmine on kiillalt lihtne ja nad val-
mistatakse pohiliselt samuti kui kanalisatsioonitorudki.

Nii kanalisatsioonitorude kui ka loomade sé6da- ja joogikiinade,
samuti samas tehases valmistatavate katteplaatide tootmiseks kasu-
tatakse iihtainust liiki toorainet — tehase karjddrist saadavat
tulekindlat savi.

Savi keemiline koostis:

B L T
BN - T (TN
s LIRS ST T ROY Y R

Karjdari niiskus — 16%.

Savi paakumistemperatuur on 1180° ja tulekindluse tempera-
tuur — 1700°.

Tootmiseks kasutatav savi kaevandatakse talveks ette.

Keraamiliste s6oda- ja joogikiinade tootmise tehnoloogiline
skeem on toodud joonisel 150.

Savi ettevalmistamise ja to6tlemise, samuti kuivatamise ja pole-
tamise osas langeb tehnoloogia iihte tehases rakendatava kanali-
satsioonitorude tootmise tehnoloogiaga.

Nagu nédhtub tehnoloogilisest skeemist, antakse 70% savist
savitootlemisseadmetesse vahetult karjdarist, 30% aga jahvatatud
kuiva savipulbrina. Peale selle lisatakse savimassi koosseisu sama
savi Samotti kogu savi hulgast 18—20%.

Kuiva savipuru juurdelisamine niiskele savile kindlustab koller-
veskist savipuru saamise, mille niiskus on 8%:. Seda savipuru, nagu
ndhtub tehnoloogilisest skeemist, on voimalik transportida elevaa-
toritega ja sdilitada punkrites. Poolkuiv savipuru voimaldab savi
ja Samotti tdpselt doseerida taldrik-toitjaga ning segada.

Savi purustamine, peenestamine ja segamine toimub kollerves-
kis, millel on perforeeritud pohi. Allapoole laienevate pohjapilude
laius iilal on 3 mm ja all 6 mm.

Samottpuru saadakse Samoti eelneva purustamisega 16ugpurus-
tis ja jdrgneva peenestamisega kuivkollerveskis. Samoti terade
suurus pdrast peenestamist ei iileta 1—1,5 mm.

Horisontaalses kahe volliga savisegistis, kus savile lisatakse
ka vett, toimub savi ja Samoti segamine veega.
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Savisegistist valgub plastiline savimass savivaltsidesse, sealt
tons$neiderisse.

TonSneiderist valgub savi lintpressi, kus 15—20%=-lise niisku-
sega savilint pressitakse toodete valmistamiseks vajalikeks savi-
pakkudeks. Pressi suudmiku poikloige, seega ka savilindi poikloige,
on 20X10 cm. Loikeautomaat 16ikab savilindi 20 cm pikkusteks
pakkudeks, mis tostetakse tooliste poolt kisitsi savilaagerdusplat-
vormidele. :

Lintpressi joudlus savipakkude valmistamisel on umbes 80 tonni
vahetuses.

Savilaagerdusplatvormid moodetega 1X0,7 m on valmistatud
puidust ja varustatud nelja latt-terasest painutatud jalaga. Jalad
hoiavad platvormi porandast umbes 25 cm korgusel, mis on vajalik
selleks, et platvormi transportimisel (platvorm on iihtlasi kontei-
neriks) transpordikdru tostetav platvorm mahuks laagerdusplat-
vormi alla ja tosteplatvormi tostmisel tostaks viimane ka endale
savilaagerdusplatvormi koos savipakkudega.

Laagerdusplatvormile asetatakse savipakud 4—5 kihis, seega
1—1,2 m korguselt. - Kokku mahub laagerdusplatvormile umbes
700 kg savipakkusid. :

Savi laagerdamine toimub samas pressiruumis. 48 tundi, mille
jooksul savi niiskus iihtlustub. Selleks et takistada niiskuse vilja-
auramist, kaetakse savipakkude virnad platvormidel mirja roguski
voi kotiriidega.

Laagerdusplatvormid koos = savipakkudega transporditakse
pressiruumist vormimisseadmete juurde manooverdusvoimelise
elekter-bensiinikdruga.

Nagu raudkanalisatsioonitorude, nii ka loomade sé6da- ja joogi-
kiinade pressimine toimub vertikaalsetel vaakuumtorupressidel.
Tehases kasutatakse paljusid presse, milledest suurim on 600 mm-
lise 1dbimooduga. Presside tiitibid on «Kema» ja «Raupach».

Keraamiliste segude vakumeerimine on viimastel aastatel ikka
rohkem ja rohkem kasutamist leidnud keraamiliste toodefe plasti-
lisel vormimisel. Loomade joogi- ja sdodakiinade, samuti ka sama-
del seadmetel valmistatavate kanalisatsioonitorude vormimisel
kasutatakse pressimisel vertikaalset vaakuumpressi.

Savisegu vakumeerimise peamine tihtsus seisneb selles, et 6hu
eraldamisega savisegust paranevad jirsult savi vormimisomadu-
sed. Savisegu vakumeerimine voimaldab seetdttu vormida vihese
plastilisusega savisid plastilisel teel ning vormida suuremootelisi
tooteid.

Savimassi plastilisuse tostmine vildib savi kihistumist suudmi-
kus, vildib iildiselt tuntud «lohe hambaid» ja teisi tiihemikke savis.
Vakumeeritud segu puhul on savi pind suudmikust viljumisel
siledam.

Vakumeerimisel touseb valmistoodete mehaaniline tugevus ja
kiilmakindlus, kuid samuti savitoodete tugevus, mis on oluline eriti
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Joon. 151. Keraamilised s6odakiinad.

suuremooteliste toodete, nagu kanalisatsioonitorude jne. sisetrans-
pordil tehases (pressilt kuivatitesse).

Téielikult kaovad vormitud tootes poied, mis on peaaegu vailti-
matud torude pressimisel ilma vakumeerimata. Viikeste 1abimootu-
dega torudel kaovad pdied juba vaakuumil 250—300 mm elav-
hobedasammast ja suure 1dbiméoduga torude juures vaakuumil {ile
500 mm elavhobedasammast.

Suuremootelisi torusid voib vakumeerimisel vormida peeneks-
jahvatatud Samotist (1-—3 mm), millega kindlustatakse keraamilise
monoliidi suurem tihedus, mehaaniline tugevus, viiksem poorsus
ja hea pindade siledus. Vakumeerimata savimassist tuleb suure
ldabimooduga torude valmistamisel kasutada jémedamat (4—5 mm)
Samotti.

H. D. Abramovit§i andmeil kasvab poletatud torude tugevus
vaakuumi suurenemisega keskmiselt jargmiselt:

Vaakuumi suurus mm
elavhobedasammast b,
250—300 13,4
450—500 30,5
500—600 446
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Mehaanilise tugevuse kasv sama autori andmeil séltub kanali-
satsioonitorude labimoodust ja vakumeerimisest jdrgmiselt:

Mehaanilise tugevuse kasv %-ides,
olenevalt vaakuumist

Torude libimdét |
. mm 250—300 mm 450-—500 mm 600—625 mm

elavhobeda- elavhobeda- elavhobeda- .
sammast sammast sammast

100 49,3 58,9 66,6
600 0 4.0 197

umasest tabelist nahtub, et tugevus touseb vakumeenmlsel
eriti.mirgatavalt viiksema lablmooduga torudel.

i<Poletatud torude massi veeimavus 100 mm libimooduga torude
Juﬁr@ savimassi vakumeerimisel viheneb 4,6%-It kuni 3,04%-le ja
600 mm ldbimooduga torudel 6,37%-1t 5,37%-le.

‘ Vakumeerimisel torude kihistumine peaaegu kaob, paakumis-
temperatuur alaneb.

- Vakumeeritud savist valmistatud torude kuivatamine ei too
kaasa lisaraskusi.

Kuna keraamilise massi vakumeerimine on kaasaja keraamika-
toostuses iiks moodsamaid votteid, on jargnevalt sellel ldhemalt
peatatud. On vaadeldud vakumeerimise moju savi plastilisusele,
tursumisele, kahanemisele, kuivamisele ja poletamisele, kuivamise
kiirusele, veeimavusele ja toodete tugevusele.

Plastilisuse all moistetakse savimassi omadust vilise koorma-
tuse mojul deformeeruda ilma purunemata voi pragunemata ning
parast viliskoormatuse kadumist siilitada selle poolt tekitatud de-
formatsiooni.

Ideaalne plastiline deformatsioon viliskoormatuse mojul on
seotud ainult kuju muutusega, deformatsiooniga, mitte aga mahu
muutusega. Praktiliselt esineb savimasside deformeerimisel ka savi
tihenemine, s. o. plastiline deformatsioon, millega kaasneb savi-
massi Gildmahu muutumine. Ainult siis voib taheldada savimassi
mahu konstantseks jaamist, kui savi on paljukordselt tihendatud ja
sotkutud ning vélisjoud, mis talle rakendatakse, ei iileta savi tlhen
damisel rakendatud joudusid.

Vakumeerimine kutsub esile savi eelneva tihendamise, eriti kui
rakendatakse korget vaakuumi — {ile 700 mm elavhobedasammast.
Tihendamine tekib savimassi ldbisurumisel pressi vaakuumkambri
restist, kuid samuti saviosakeste iiksteisele ldhenemise tottu ohu
véljumisel segust.

Keraamilise massi plastiline deformatsioon algab siis, kui valis-
koormuse suurus -iiletab teatava kriitilise piiri. Jou juures,
mis on vdiksem kui mainitud kriitiline koormus, savimassi plastilist
aelormatsiooni ei toimu. Esineb ainult elastne deformatsioon. Kuid
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kriitilise koormuse {iletamisel hakkab savimass jargi andma, temas
tekivad plastilised kujumuudatused, savi hakkab voolama.

Keraamiliste masside plastilisus on tingitud veekile olemasolust
kovade saviosade iimber, mis vidhendab saviosakestevahelist hor-
dumist ja soodustab nende omavahelist libisemist. Veekile méaarde-
toime efektiivsus on mitmesugune ja oleneb kolloidide, elektroliiii-
tide ja ohu olemasolust savimassis.

Tigupressides mojub saviosakestele savi viljasurumisel pressi
suudmikust pressi tigu ja suudmiku takistus, samuti suudmikust
véljuva savilindi sisehoorumise joud. Plastilisuse tottu alluvad savi-
massi osad plastilisele kujumuutusele, voolavad {iksteise suhtes,
ithinevad, liibuvad, moodustades selle tulemusel monoliitse savi-
massi. Uksikute saviosakeste kleepuvus, savimassi taasmonoliti-
seerimiseks vajalik joud ning aeg iseloomustavad praktiliselt savi-
massi vormitavust.

Koige lihtsamalt voib savimassi vormitavuse paranemise ole-
must vakumeerimisel seletada asjaoluga, et Shumullikesed, mis
asuvad savis, eemaldatakse, mille tulemusel savimassi osakesi voib
kergesti ldhendada iiksteisele. Saviosakeste lihendamisel iiksteisele
touseb savimassi siduvus ja tugevus plastilises olukorras.

Uusimate seisukohtade jirgi on keraamiliste masside plastilisus
ja vormitavus fiiiisikalis-keemilise reaktsiooni tulemus vee- ja savi-
osakeste pindade vahel. Nende reaktsioonide kiirus kasvab Kkiiresti,
kui vesi esineb auruna. Arvesse vottes, et horenduse suurendamisel
alaneb vee aurustumistemperatuur, eeldatakse, et savimassi vor-
mitavuse paranemist vakumeerimisel pdhjustab veeauru hulga
suurenemine savimassis.

Kui savimass omandab liihikese aia jooksul suure plastilisuse
ja vormitavuse veeauru rohu juures iiks atmosfiir, nagu see toi-
mub vaakuumpressides, siis voiks arvata, et sama tulemuse vdib
saavutada vdiksema veeauru rohu juures, kuid hoopis pikema aja
viltel.

Savimassi vormitavuse paranemist pika laagerdamise tulemusel
seletati varem mikroorganismide toimena. i

Kaasajal on see seisukoht tunnistatud ebadigeks. Praeguste
seisukohtade jargi on vormitavuse paranemise pohjuseks savimassi
niiskuse {ihtlustumine.

Vakumeerimine suurendab savi tursumisvbimet, mis, nagu sel-
gub allpool, toob kaasa savi vormitavuse paranemise. Kuiva savi
niisutamisel hakkab selle maht suurenema, savi tursub. Vesi mar-
gab koigepealt savitiiki pinnapealsed kihid, mille jérel niiskus tun-
gib aegamo6dda savi sisemistesse kihtidesse. Savi poorides olev 6hk
surutakse osalt vee poolt vilja, osa aga jdab pooridesse. Pooridesse
jdév ohk on takistuseks vee sissetungimisel savisse. Mida suurem
on savi esialgne niiskus, seda vdiksem on kapillaarrohk, mille toi-
mel vesi tungib savi sisse.

Peendisperssed savid, omades suure osakeste eripinna, suuda-
vad vastu votta rohkem vett kui jdmedamatest osakestest koosnev
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savi, mistottu esimeste tursumine on suurem kui viimastel. Tuge-
valt liivased savid {ildse ei tursu. Montmorilloniit, savi tihtsamaid
mineraale, omab suure tursumisvéime. Mahu suurenemine ei toimu
mitte ainult montmorilloniidi kristallide jagunemise arvel vee toi-
mel, vaid ka kristallide endi tursumise arvel. Tursumise suurus
soltub samuti vees olevatest elektroliiiitidest. Savi tursumine kut-
sub esile osakeste struktuuri lagunemise, mis suurendab savi dis-
perssust. Tursumise joud ja suurus, seega savi disperssuse suure-
nemine, on proportsionaalne vilisjou suurusega ja saviaine hulgaga.

P. Budorikov ja J. Alperovit§ uurisid vakumeerimise moju
savide tursumise ndhtele mitmete savide juures ja tulid jéreldus-
tele, et peendisperssete kui ka jdmedisperssete savide vakumeeri-
mine suurendab nende tursumist. See siinnib siisteemi hiidrofiilsuse
tostmise arvel, mis saavutatakse vee sissetungimist takistava adsor-
beeritud ja mikrodispersse 6hu eemaldamisega savi vakumeerimi-
sel, samuti vedela faasi voolavuse tostmise arvel, mis saadakse
makrodispersse ohu eemaldamisega vakumeerimisel.

Jérelikult, tostes vakumeerimisel savide tursumisvoimet, toste-
takse samuti siisteemi disperssust ja parandatava savi vormitavust.

Savi kahanemine kuivamisel on teataval méiral vastupidine savi
tursumise protsessile.

Kuivatatava savitoote mahu vihenemine vee viljakuivatamisel
siinnib saviosakeste iiksteisele lihenemise tottu osakeste vahel
oleva vee kapillaarjoudude majul.

Savitoote kahanemine soltub suuresti selle granulomeetrilisest
ja mineraloogilisest koostisest. Peendisperssed savid, omades suure
osakeste eripinna, seovad rohkem vett tursumisel ja segu valmista-
misel ning omavad eranditult suurema kahanemise.

Savi kahanemine kuivamisel on proportsionaalne veehulgale,
mis aurab vilja kuni teatava piirini, millest alates kahanemine kat-
keb, kuigi vee eraldumine jétkub. Savi kahanemine jaotatakse pal-
jude autorite poolt kolme perioodi.

Esimeses perioodis on toote mahu véhenemine proportsio-
naalne viljaaurutatava vee hulgale. Seejuures eeldatakse, et kdik
poorid saviosade vahel on veega tiidetud.

Teises perioodis on savi mahulise kahanemise suurus viiksem
véljaaurutatava vee mahust, kusjuures loetakse, et vee viljaaura-
misel jddvad savisse poorid. Kolmandas kuivamise perioodis kaha-
nemist ei esine. Vee viljaauramisel suurenevad ainult poorid
saviosakeste vahel.

_Selline ettekujutus peab paika seni, kuni ei ole vaja arvesse
votta ohusisalduse moju. Vakumeerimisel, s. o. 6hu eemaldamisel
savist, suureneb eriti peendisperssete savide juures adsorbeeritud
vee hulk kapillaarse vee arvel. Adsorbeeritud vee eraldamine ei too
kaasa savi kahanemist. Jédrelikult, nagu seda niitavad katsed, on
vakumeeritud savist toote kahanemine viiksem kui sama vakumee-
rimata savist toote puhul. Mida peendisperssem on savi, seda suu-
rem on erinevus, mida jamedisperssem on savi, seda viiksem.
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Suure vaakuumi korral savide kuivamise kiirus, nagu néita-
vad P. Budorikovi ja I. Alperovitsi poolt ldbiviidud vastavad uuri-
mised, veidi vdheneb.

Mainitud uurijad tulid jareldusele, et savi kuivamise jérsk lan-
gus algab vakumeeritud savil suurema niiskuse juures kui vaku-
meerimata savil, millest ka kuivamisaja pikenemine. Vakumeeritud
savi kuivamise intensiivsuse vdhenemine suurema niiskuse juures,
vorreldes vakumeerimata savist toodetega, on kooskodlas jéreldu-
sega tahke faasi hiidrofiilsuse suurenemisest adsorbeeritud ja
mikrodispersse ohu eemaldamise tulemusel.

Vakumeerimine kutsub tahkete osade pinnal esile adsorbeeri-
tud vee hulga suurenemise, mille eemaldamine kuivatamisel votab
rohkem aega. Lahjade, jimedisperssete savide juures, millel on
viike adsorbeerimisvoime, ei vdhenda vakumeerimine savi kuiva-
mise intensiivsust.

Peendisperssete savide vakumeerimisel kuivamise kestus suu-
reneb, mida voib seletada savi veejuhtivuse védhenemisega savi
tihenemise {ottu. H: Lundina poolt labiviidud uurimused vakumee-
rimise moju kohta toodete kvaliteedile kuivamisel néitasid, et
vakumeeritud ja vakumeerimata savist toodete kuivamisel iihesu-
gustes tingimustes andis vakumeeritud savi 4—15% rohkem praaki.

Katsetatud savide vakumeerimine koos savi niisutamisel
auruga parandab savi omadusi jdrsult, mille tagajérjel praak kui-
vamisel vidhenes normaalsetesse piiridesse. Selle pohjal tuli
H. Lundina jéreldusele, et kui savi auruga niisutada, voib vaku-
meeritud savist tooteid kuivatada ajaga, mis on antud savi jaoks
optimaalne.

Vakumeerimine tostab savitoote surve- ja paindetugevust, vé-
hendab kahanemist poletamisel, samuti veeimavust.

Need on koik loomulikud jéreldused, mida voib teha, kui
arvesse votta, et savi tihedus vakumeerimisel suureneb.

Soodakiina vormimisel, mille pikkus on 1 m ja vaélisldbimoot
umbes 35 cm, pressitakse eelnevalt vertikaalsel vaakuumtorupres-
sil savisilinder, mis pérast vajalikku pikkusesse (1 m) loikamist
moodustab alt ja iilalt lahtise toru, mille seina paksus on 7 cm.

Silinder transporditakse alusel tookohta, kus toimub kiinade
edasine vormimine késitsi. Esmalt asetatakse toru molema otsa
peale 7 cm paksune saviplaat, millega saadakse kahelt poolt sule-
tud toru. Seejirel loigatakse toru vertikaalses asendis olles noo-
riga kahe toolise poolt piki telge {iilalt alla kaheks vordseks poo-
leks, s. o. kaheks kiinaks. Jirgnevalt voolitakse ja silutakse t66-
laual kiina seestpoolt, samuti otsad, kumera seina liitekohad ja
kiina ddred.

Kaks toolist valmistavad ettepressitud torudest iithe vahetuse
jooksul umbes 45 taoliste moodetega kiina.

Pirast voolimist ja silumist asetatakse kiinad kuivama. Kuiva-
misruumiks on tegelikult ahjupealne ruum, kus kiinad iihtlasi silu-
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takse ja voolitakse. Seega toimub kuivamine soojuse toimel, mis
levib ahjust 14dbi kuivati porandalaudade.

Kuivamise aeg oleneb kiina suurusest. Vdiksema labimooduga
kiinad kuivavad 7—10 O6pédeva, suurema ldbimooduga — 14—30
pdeva. Suvel on kuivamine kiirem, talvel aeglasem. Kiinade kiire
kuivamise ja sellest tulenevate pragude véltimiseks kaetakse
kiinad kuivamise algperioodil presendiga. .

Kui kiinad on kuivanud niiskuseni alla 8%, voib neid poleta-
miseks paigutada poletusahju.

Poletamine toimub mendheimi-siisteemi kamberahjus koos ka-
nalisatsioonitorudega. Ahjul on 16 kambrit. Ahju koetakse gene-
raatorgaasiga, mis saadakse pruunsoest tehase gaasigeneraato-
reis. Igas kambris on kahel pool 6, s. o. kokku 12 gaasipoletit.
Kiittekulu on 0,65 tonni pruunsiitt (kalorsusega 3500 kcal) iihe
tonni valmistoodete kohta. Uks kamber mahutab umbes 30—33
tonni tooteid. Kambri pikkus on 9 ja laius — 5 meetrit. Poletamine
toimub kahe tulega; poletusaeg — 72 tundi ja {ihe kuu jooksul
poletatakse 24—26 kambrit tooteid.

Poletamisreziim on jadrgmine:

2 kambrit eelsoojendusel,

1 kamber tule all (poletamine),

3 kambrit jahtumisel,

1 kamber laadimisel,

1 kamber tithjendamisel.

Pdletamistemperatuur on 1180° C.

Kiinad kaetakse soolaglasuuriga, milleks poletamisel puista-
takse kambritesse soola.

Poletatud kiinad omavad korge kvaliteedi ja on {ihtlasi TSehho-
slovakkias eksportkaubaks. Toodete praak tehases on ainult 1,7%,
sellest poletamisel — 1,0%.

KASUTATUD KIRJANDUS

1. FrantiSek Kubat, «Keramické obklddacky».
Statni Nakladatelstvi Technické Literatury, Praha 1955.

2. Vladimir Altner, «Technologie suSeni v keramicke».
Primyslové vydatelstvi, Praha 1951.

3. Rudolf Barta, «Skla¥stvi a keramika».
Primyslové vydatelstvi, Praha 1952.

4, V. Cuhel, Institut fiir die Industrialisierung des Bauwesens, Praha,
Gruppe Brno. «Die Verwendung von GroBblocken aus Ziegelsteinen in
der CSR». Bauplanung — Bautechnik 1957, Januar, Berlin.

5. A6pamopuu M. JI. ®opMoBaHHe H3[eMHil CTPOMTENLHON M apXHTEKTyPHOH Ke-
PAMHKH Ha BepTHKaJbHHIX TPyOHBIXx npeccax. I'ocynapcrsennoe Msparenscrso
JMTepaTyphl MO CTPOUTENbHBIM MaTepHamaM, Mocksa 1954.



f SISUKORD

EessOna

I. Telliste tootmme

Nomenklatuur

Tooraine ettevalmlstamme

Vormimine

Kuivatamine

Poletamine

Tellisetehaste tuuplled tootmlstehnolooglllsl hkeeme
Telliste tootmine Olomouci tellisetehases

Tootmistehnoloogia
Poolgaaskolletega tunnelahl

Uut tellisetehaste projektides .
II. Katusekivide tootmine

Savi ettevalmistamine ja téotlemine
Kuivatamine

Poletamine

Katusekivide tootmnne Stlcany keraamlkatehases

Katusekivide tootmine Drenovski Novo-Ves’i keraamlkatehases .

Milline peaks olema katusekivide tootmise tiiliptehnoloogia? .

III. Tellisplokkide tootmine ja kasutamine .

Plokkide valmistamise tehnoloogia
Tellisplokk-ehitusviis

Sisemise sorestikuga ‘r,elhsplokk-ehltusvus
Sorestik-paneelehitusviis

IV. Porandaplaadid

V. Glasuuritud katteplaatide tootmine
Tehnoloogia
Glasuurid
Toorained
Varvid
Fritid .
Glasuurpdletus
VI. Kantavad ahjud
VII. Keraamilised lcomade sooda- ja joogikiinad .
Kasutatud kirjandus

© U g W

23
27
34
35
40

41
48
63
66

67
71
72
72
86
96

97

97
111
117
123

126

135

135
142

143
144
144

149
151

158
166



Xeitno Ppuapuxosuy Hooctu,
Anercanap XaucoBuy Heiiman

H3 OIIBITA KEPAMHYECKOM
ITPOMBILIJIEHHOCTH YEXOCJIOBAKUH

Ha scTOHCKOM s3bIKe

AcroHckoe T'ocynapcTBerHoe Hs3pareyibecTBO
Tannun, IlapHyckoe mocce, 10

*
Toimetaja A. Ora

Tehniline toimetaja M. Aardma
Korrektorid: S. Kiisk ja V. Kuresson

Ladumisele antud 4. IV 1958. Triikkimisele
antud 14. VII 1958. Paber 6092, 1/16. Triikipoog-
naid 10,5 + 2 kleebist. Arvutuspoognaid 11,28.

Triikiarv 1000. MB-05905. Tell. nr. 3975.
Trilkikoda «Kommunist», Tallinn, Pikk tn. 2.
Hind rbl. 5.15

3—-3






	KERAAMIKATÖÖSTUSE KOGEMUSI TŠEHHOSLOVAKKIAST
	Cover page
	Untitled

	Picture section
	Untitled

	Statement section
	EESSÕNA
	I. TELLISTE TOOTMINE
	NOMENKLATUUR
	Untitled
	Joon. 4. Kuueõõneline tellis.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	line tellis.
	Joon. 9. Vaheseina- plokk. plokk.
	Untitled
	Untitled
	(miako).
	fassaadtellis.
	Joon. 14. Vahelaeplokid (simplex).
	Joon. 16. Neljaõõnelised hurdised.
	Untitled
	Joon. 18. Keraamilised plokid-hurdised.
	Joon. 19. Hoone ehitamine hurdistest.

	TOORAINE ETTEVALMISTAMINE
	Joon. 20. Savi kaevandamine paljukopalise ekskavaatoriga.
	Untitled
	Joon. 22. Paljukopaline ekskavaator koos transportöörlindiga (skeem).
	Joon. 23. Vagonettide transport lõputu veoketiga mööda estakaadi savitöötlemise seadmete juurde.
	Joon. 24. Künatransportöör.
	Joon. 25. Kastetteandja.
	Joon. 26. Trummeletteandja.
	Joon. 27. Kollerveski.
	Joon. 28. Taldriksegisti tühjenemisavaga tsentris.
	Joon. 29. Taldriksegisti tühjenemise vaga ääres.
	Joon. 30. Saviraspel.
	Joon. 31. Kivieraldamisvalts.
	Joon. 32. Kivieraldamisvalts (kolme valtsiga)
	Joon. 33. Hammas valts.
	Joon. 34. Peenjahvatusvalts.
	Joon. 35. Kahevõlline savisegisti.

	VORMIMINE
	Joon. 36. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri läbimõõt 400 mm,
	Joon. 37. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri läbimõõt 350 mm.
	Joon. 38. Astmelise teoga vaakuumpress, silindri läbimõõt 180 mm.
	Joon. 39. Astmelise teoga lintpress, silindri läbimõõt 300 mm.
	Joon. 40. Telliste automaat-lõikepink.
	Joon. 41. Telliste laadimise automaat.

	KUIVATAMINE
	Atmosfääri Järelkuivamine Eel- Kuivamine soojendus Sisse-ja väljalaadimine Joon. 42. Altneri kuivati skeem
	Untitled
	Joon. 43. Ühepoolne altneri kuivati.
	Joon. 44. Kahepoolne altneri kuivati
	Joon. 45. Elektritõukelava.
	Joon. 46. Linttransportöör telliste transportimiseks laadimiskohale (ringahju juures).
	Joon. 47. Vaheseinaplokkide lõikeautomaat Gottvaldovi tellisetehases.
	Joon. 48. Vaheseinaplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat Gottvaldovi tellisetehases.
	Joon. 49. Vahelaeplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat
	Untitled
	Untitled

	TELLISTE TOOTMINE OLOMOUCI TELLISETEHASES
	Joon. 52. Olomouci tellisetehase skemaatiline põhiplaan.
	Untitled
	Nihutafav raskus stambi Joon. 54. Tehasemärgi löömise seadme skeem.
	Joon. 55. Olomouci tellisetehase kuivati (kambri) pikilõige.
	Joon. 56. Telliste ladu Olomouci tellisetehase tunnelahju vagonetil.
	Joon. 57. Telliste ladu Olomouci tellisetehase tunnelahju vagonetil (külgvaade.)
	Poolgaaskolletega tunnelahi
	Untitled
	Untitled
	Joon. 59. Tunnelahju põiklõiked A-A1 ja B-B1.
	Untitled
	Joon. 60. Tunnelahju põiklõiked C-C1 ja D-D1.
	Untitled
	Joon. 61. Tunnelahju põiklõiked E-E1 ja F-F1.
	Untitled
	Joon. 62. Tunnelahju põiklõiked G-G1 ja H-H1.
	Untitled
	Joon. 63. Tunnelahju põiklõiked J-J1 ja K-K1.
	Untitled
	Joon. 64. Tunnelaihju põiklõiked L-L1 ja M-M1.
	Joon. 65. Tunnelahju automaatne poolgaaskolle,
	Joon. 65 (järg).
	Lõige C-D
	Untitled
	UUT TELLISETEHASTE PROJEKTIDES
	Elektrienergia kulu kWh/1000 tellisele* 15—25 24—4560—7575—100 Tööjõukulu töötundides 1000 tellisele* 35—4030—3526—30 22—26
	Untitled

	11. KATUSEKIVIDE TOOTMINE
	Joon. 67. Lame, valtsidega lintkatusekivi.
	SAVI ETTEVALMISTAMINE JA TÖÖTLEMINE
	Joon. 68. Katusekivide tootmise tehnoloogiline skeem Sticany keraamikatehases.

	PÕLETAMINE
	KATUSEKIVIDE TOOTMINE STICANY KERAAMIKATEHASES
	Joon. 69. Karjääri skemaatiline plaan,
	Untitled
	Joon. 71. Katusekivi alusraam.
	Joon. 72. Katusekivi pealmine raam.
	Joon. 73. Katusekivide raamide etteandmine «Frey-Slavik» automaadi juures.
	Joon. 74. Katusekivide lõikeautomaat tüüp «Frey-Slavik».
	Untitled
	Joon. 76. Katusekivide elevaatorid ja riiulvagonettallalaskja 2. korrusel Sticany keraamikatehases.
	5 kaetud rida
	Joon. 78. Põletusahju põiklõige.
	Joon 79. Katusekivide ladu ringahjus.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 81. Mehaanilise laadimisplatvormi alumine osa koos käruga.
	Joon. 83. Savi veoteede skeem tehases. 1 — köistee lõppjaam; 2 — täisvagonett köisteel; 3 — tühi vagonett köisteel; 4 savikuhila; 5 — paljukopaline ekskavaator; 7 « tühi vagonett rööbasteel; 8 — rööbastee.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 86. Katusekivi alusraam.
	Joon. 87. Tunnelkuivati vagonett
	@ Soe õhk tunnelahju jahtumistsoonist Joon. 88. Tunnelkuivati pikilõige.
	Untitled
	Untitled
	põiklõige. Tunnelahju Joon. 91. Õhk ahju johutamis-
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	kokku 16 kambrit


	111. TELLISPLOKKIDE TOOTMINE JA KASUTAMINE
	Joon. 93. Tellisplokkidest elamu Gottvaldovis.
	tõukur Joon. 94. Modržice tellisplokkide tehase lõige (1955. a.) enne ümberehitamist
	Sequpunker Joon. 95. Modržice tellisplokkide tehase skemaatiline plaan enne ümberehitamist (1955. a.).
	Joon. 97. Tellisplokkide valmistamise tsehhi tüüplahendus: а — liiva vastuvõtu punkripealne rest; b — liivapunker; c — linttransportöör; d — sideainete laadimise juhtrenn; e — sideainete ladu; f — seadeldised tsemendi ja lubja doseerimiseks; g — mördisegisti; h — mörditõstuk; г — mördipunker; к — poolautomaatpink; l — ühendustee tellistepõletustsehhiga; m — rööbasteed telliste transpordiks; n — seade telliste konteinerite tõstmiseks; о — veevann telliste niisutamiseks; p — rulltee tellisplokkide transpordiks.
	Joon. 98. Spetsiaalsete tangide kasutamine telliste tõstmisel
	Joon. 99. Telliste ladumine elektrikärul asuvasse konteinerisse (Modržice).
	Untitled
	Joon. 101. Telliste ladumise poolautomaatpink.
	Joon. 102. Modržice tellisplokkide valmistamise tsehhi seestvaade 1956. a. pärast ümberehitamist.
	Untitled
	Joon. 104. Puitpoddoon.
	Joon. 105. Telliste ladu plokis.
	Joon. 106. Tellisplokkide välisladu (Modržice).
	Untitled
	TELLISPLOKK-EHITUSVIIS
	Joon. 107. Tellisplokkidest elamu sektsiooni põhiplaan.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 109. Ehituselementide paigutus tellisplokk-ehitusviisi juures.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 111. Vahelaepaneeli ja põikseinte ühenduskoha detail.
	juures.
	Joon. 113. Tellisploki montaaž.
	Joon. 114. Plokkide tõstmise haardeseade.

	SISEMISE SÕRESTIKUGA TELLISPLOKK-EHITUSVIIS
	Joon. 115. Tellisplokkidest sisemise kandesõrestikuga elamu põhiplaan.
	Joon. 116. Tellisplokkidest sisemise sõrestikuga elamu põhiplaan (täiendatud).
	Untitled
	Joon. 118. Postide ja talade ühendamine tellisplokk-sõrestikehitusviisi juures.
	Joon. 119. Elamu ehitamine tellisplokkidest (vanem ehitusviis).
	Joon. 120. Elamu ehitamine tellisplokkidest (uuem ehitusviis).
	Joon. 121. Plokid paigaldatakse pärast vahelae väljaehitamist.
	Joon. 122. Tellisp lokkidest (sisemise sõrestikuga) elamu montaaž. Esiplaanil raudbetoondetailid.

	SÖRESTIK-PANEELEHITUSVIIS
	Untitled
	Untitled
	Joon. 125. Raudbetoonseinapaneeli vorm.


	IV. PÕRANDAPLAADID
	Joon. 12’6. Vaade «Rako» keraamikatehasele.
	Joon. 127. «Rako» 'keraamikatehase kontorihoone. 9 Keraamikatööstuse kogemusi. .
	Gaasigeneraator
	Joon. 129. Savi vastuvõtmine ja ladustamine.
	Untitled
	Joon. 131. Savi jahvatamine kollerveskis põrandaplaatide tsehhis.

	V. GLASUURITUD KATTEPLAATIDE TOOTMINE
	TEHNOLOOGIA
	Joon. 132. Glasuuritud katteplaatide näidiseid.
	Untitled
	Joon. 134. Katteplaatide pressimise väntvõllpress.
	Joon. 135. Katteplaatide pressimise hüdrauliline press.
	Joon. 136. Katteplaatide kalibreerimise tsehhi üldvaade.
	Joon. 137. Katteplaatide kalibreerimise seade.
	kassettidesse biskviitpõletuseks.

	GLASUURID
	Joon. 139. Katteplaatide glasuurimise automaatkonveier

	GLASUURPÕLETUS
	Joon. 140. Kassetid katteplaatide põletamiseks.
	Untitled
	Joon. 142. Seade vagonettide tõukamiseks.


	VI. KANTAVAD AHJUD
	Joon. 143. Kantav kahhelahi, tüüp HB 2054
	Joon. 144. Kantav kahhelahi, tüüp НВ 3701-K
	Joon. 145. Kantava kahhelahju HB 2054 lõige.
	Untitled




	■■■
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Vertikaalsete armatuurtraatide asukohad
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	VII. KERAAMILISED LOOMADE SÖÖDA- JA JOOGIKÜNAD
	Jcon. 151. Keraamilised söödakünad
	Untitled
	Joon. 150. Keraamiliste söödakünade tootmise tehnoloogiline skeem.
	Untitled
	KASUTATUD KIRJANDUS
	Untitled



	Cover page
	Untitled


	Illustrations
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Joon. 4. Kuueõõneline tellis.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	line tellis.
	Joon. 9. Vaheseina- plokk. plokk.
	Untitled
	Untitled
	(miako).
	fassaadtellis.
	Joon. 14. Vahelaeplokid (simplex).
	Joon. 16. Neljaõõnelised hurdised.
	Untitled
	Joon. 18. Keraamilised plokid-hurdised.
	Joon. 19. Hoone ehitamine hurdistest.
	Joon. 20. Savi kaevandamine paljukopalise ekskavaatoriga.
	Untitled
	Joon. 22. Paljukopaline ekskavaator koos transportöörlindiga (skeem).
	Joon. 23. Vagonettide transport lõputu veoketiga mööda estakaadi savitöötlemise seadmete juurde.
	Joon. 24. Künatransportöör.
	Joon. 25. Kastetteandja.
	Joon. 26. Trummeletteandja.
	Joon. 27. Kollerveski.
	Joon. 28. Taldriksegisti tühjenemisavaga tsentris.
	Joon. 29. Taldriksegisti tühjenemise vaga ääres.
	Joon. 30. Saviraspel.
	Joon. 31. Kivieraldamisvalts.
	Joon. 32. Kivieraldamisvalts (kolme valtsiga)
	Joon. 33. Hammas valts.
	Joon. 34. Peenjahvatusvalts.
	Joon. 35. Kahevõlline savisegisti.
	Joon. 36. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri läbimõõt 400 mm,
	Joon. 37. Astmelise teoga vaakuumlintpress, silindri läbimõõt 350 mm.
	Joon. 38. Astmelise teoga vaakuumpress, silindri läbimõõt 180 mm.
	Joon. 39. Astmelise teoga lintpress, silindri läbimõõt 300 mm.
	Joon. 40. Telliste automaat-lõikepink.
	Joon. 41. Telliste laadimise automaat.
	Atmosfääri Järelkuivamine Eel- Kuivamine soojendus Sisse-ja väljalaadimine Joon. 42. Altneri kuivati skeem
	Untitled
	Joon. 43. Ühepoolne altneri kuivati.
	Joon. 44. Kahepoolne altneri kuivati
	Joon. 45. Elektritõukelava.
	Joon. 46. Linttransportöör telliste transportimiseks laadimiskohale (ringahju juures).
	Joon. 47. Vaheseinaplokkide lõikeautomaat Gottvaldovi tellisetehases.
	Joon. 48. Vaheseinaplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat Gottvaldovi tellisetehases.
	Joon. 49. Vahelaeplokkide kuivatusraamidele asetamise automaat
	Untitled
	Untitled
	Joon. 52. Olomouci tellisetehase skemaatiline põhiplaan.
	Untitled
	Nihutafav raskus stambi Joon. 54. Tehasemärgi löömise seadme skeem.
	Joon. 55. Olomouci tellisetehase kuivati (kambri) pikilõige.
	Joon. 56. Telliste ladu Olomouci tellisetehase tunnelahju vagonetil.
	Joon. 57. Telliste ladu Olomouci tellisetehase tunnelahju vagonetil (külgvaade.)
	Untitled
	Untitled
	Joon. 59. Tunnelahju põiklõiked A-A1 ja B-B1.
	Untitled
	Joon. 60. Tunnelahju põiklõiked C-C1 ja D-D1.
	Untitled
	Joon. 61. Tunnelahju põiklõiked E-E1 ja F-F1.
	Untitled
	Joon. 62. Tunnelahju põiklõiked G-G1 ja H-H1.
	Untitled
	Joon. 63. Tunnelahju põiklõiked J-J1 ja K-K1.
	Untitled
	Joon. 64. Tunnelaihju põiklõiked L-L1 ja M-M1.
	Joon. 65. Tunnelahju automaatne poolgaaskolle,
	Joon. 65 (järg).
	Lõige C-D
	Untitled
	Elektrienergia kulu kWh/1000 tellisele* 15—25 24—4560—7575—100 Tööjõukulu töötundides 1000 tellisele* 35—4030—3526—30 22—26
	Untitled
	Joon. 67. Lame, valtsidega lintkatusekivi.
	Joon. 68. Katusekivide tootmise tehnoloogiline skeem Sticany keraamikatehases.
	Joon. 69. Karjääri skemaatiline plaan,
	Untitled
	Joon. 71. Katusekivi alusraam.
	Joon. 72. Katusekivi pealmine raam.
	Joon. 73. Katusekivide raamide etteandmine «Frey-Slavik» automaadi juures.
	Joon. 74. Katusekivide lõikeautomaat tüüp «Frey-Slavik».
	Untitled
	Joon. 76. Katusekivide elevaatorid ja riiulvagonettallalaskja 2. korrusel Sticany keraamikatehases.
	5 kaetud rida
	Joon. 78. Põletusahju põiklõige.
	Joon 79. Katusekivide ladu ringahjus.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 81. Mehaanilise laadimisplatvormi alumine osa koos käruga.
	Joon. 83. Savi veoteede skeem tehases. 1 — köistee lõppjaam; 2 — täisvagonett köisteel; 3 — tühi vagonett köisteel; 4 savikuhila; 5 — paljukopaline ekskavaator; 7 « tühi vagonett rööbasteel; 8 — rööbastee.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 86. Katusekivi alusraam.
	Joon. 87. Tunnelkuivati vagonett
	@ Soe õhk tunnelahju jahtumistsoonist Joon. 88. Tunnelkuivati pikilõige.
	Untitled
	Untitled
	põiklõige. Tunnelahju Joon. 91. Õhk ahju johutamis-
	Untitled
	Untitled
	Joon. 93. Tellisplokkidest elamu Gottvaldovis.
	tõukur Joon. 94. Modržice tellisplokkide tehase lõige (1955. a.) enne ümberehitamist
	Sequpunker Joon. 95. Modržice tellisplokkide tehase skemaatiline plaan enne ümberehitamist (1955. a.).
	Joon. 97. Tellisplokkide valmistamise tsehhi tüüplahendus: а — liiva vastuvõtu punkripealne rest; b — liivapunker; c — linttransportöör; d — sideainete laadimise juhtrenn; e — sideainete ladu; f — seadeldised tsemendi ja lubja doseerimiseks; g — mördisegisti; h — mörditõstuk; г — mördipunker; к — poolautomaatpink; l — ühendustee tellistepõletustsehhiga; m — rööbasteed telliste transpordiks; n — seade telliste konteinerite tõstmiseks; о — veevann telliste niisutamiseks; p — rulltee tellisplokkide transpordiks.
	Joon. 98. Spetsiaalsete tangide kasutamine telliste tõstmisel
	Joon. 99. Telliste ladumine elektrikärul asuvasse konteinerisse (Modržice).
	Untitled
	Joon. 101. Telliste ladumise poolautomaatpink.
	Joon. 102. Modržice tellisplokkide valmistamise tsehhi seestvaade 1956. a. pärast ümberehitamist.
	Untitled
	Joon. 104. Puitpoddoon.
	Joon. 105. Telliste ladu plokis.
	Joon. 106. Tellisplokkide välisladu (Modržice).
	Joon. 107. Tellisplokkidest elamu sektsiooni põhiplaan.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 109. Ehituselementide paigutus tellisplokk-ehitusviisi juures.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 111. Vahelaepaneeli ja põikseinte ühenduskoha detail.
	juures.
	Joon. 113. Tellisploki montaaž.
	Joon. 114. Plokkide tõstmise haardeseade.
	Joon. 115. Tellisplokkidest sisemise kandesõrestikuga elamu põhiplaan.
	Joon. 116. Tellisplokkidest sisemise sõrestikuga elamu põhiplaan (täiendatud).
	Untitled
	Joon. 118. Postide ja talade ühendamine tellisplokk-sõrestikehitusviisi juures.
	Joon. 119. Elamu ehitamine tellisplokkidest (vanem ehitusviis).
	Joon. 120. Elamu ehitamine tellisplokkidest (uuem ehitusviis).
	Joon. 121. Plokid paigaldatakse pärast vahelae väljaehitamist.
	Joon. 122. Tellisp lokkidest (sisemise sõrestikuga) elamu montaaž. Esiplaanil raudbetoondetailid.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 125. Raudbetoonseinapaneeli vorm.
	Joon. 12’6. Vaade «Rako» keraamikatehasele.
	Joon. 127. «Rako» 'keraamikatehase kontorihoone. 9 Keraamikatööstuse kogemusi. .
	Gaasigeneraator
	Joon. 129. Savi vastuvõtmine ja ladustamine.
	Untitled
	Joon. 131. Savi jahvatamine kollerveskis põrandaplaatide tsehhis.
	Joon. 132. Glasuuritud katteplaatide näidiseid.
	Untitled
	Joon. 134. Katteplaatide pressimise väntvõllpress.
	Joon. 135. Katteplaatide pressimise hüdrauliline press.
	Joon. 136. Katteplaatide kalibreerimise tsehhi üldvaade.
	Joon. 137. Katteplaatide kalibreerimise seade.
	kassettidesse biskviitpõletuseks.
	Joon. 139. Katteplaatide glasuurimise automaatkonveier
	Joon. 140. Kassetid katteplaatide põletamiseks.
	Untitled
	Joon. 142. Seade vagonettide tõukamiseks.
	Joon. 143. Kantav kahhelahi, tüüp HB 2054
	Joon. 144. Kantav kahhelahi, tüüp НВ 3701-K
	Joon. 145. Kantava kahhelahju HB 2054 lõige.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Vertikaalsete armatuurtraatide asukohad
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Jcon. 151. Keraamilised söödakünad
	Untitled

	Tables
	Untitled
	kokku 16 kambrit
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Joon. 150. Keraamiliste söödakünade tootmise tehnoloogiline skeem.
	Untitled
	Untitled


