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I ELEKTRIVARVIVISE KASUTAMINE AMEERIKA UHENDRIIK Dk

Elektrivédljas varvimist ehk lihtsalt elektrivirviaist
hakati kasutama Ameerika ''ne driikides Teise maailmasd ja aas-
tail. Praegu om selle areng saavutanud seal kdrge taseme.

1955.aastal avaldatud andmetel oli Ameerika Uhendriiki-
des selleks ajaks v3etud kasutamisele juba lile looo seadme,
milledel elektrivdrviti k3ige mitmekesisemaid tooteid.

Elektrivdrvinise sellime, teiste maadega v3rreides suh-
teliselt kiire aremg oli timgitud jargmistest soodsatest as-
Jaoludest: toostusliku tootmise silmapaistvalt kitsas spet-
sialiseerumine ja massiline iseloom, mis, arvestades nimeta-
tud virvimismeetodl isedrasusi, soodustas k3ige paremimi
maksinaalse majandusliku efekti saavutamist; selle virvimis-
meetodi tehnoloogilise ettevalmistamise ja tootmisse Juuru-
tamise organiseerimise otstarbekad mimg toostusele vastuvde-
tavad vormid. 3

Viimase olemus selgub tutvumisest firma "Ramsbourg",kui
sel alal juhtiva ettevitte toOpraktikaga. Firma v3tab emdale
toode tdieliku teostamise sells iirituse elluviimise k3ikides
faasides, alates eksperimentaaltidddest ja l3petades vérvi-
misprotsessi iksikasjade viimistlemisega. Saanud tellijalt
léhteandmed (teote kirjeldus, toodamgu maht, ndutav kvali-
teet, kasutatav védrv, olemasoleva vidrvimisosakonna plaan,
konveieri tiiiip Ja kiirus, rakiste paigutus, kuivatusmeeted)
kui ka védrvimisele kuuluvate detailide ndidiste partii, wva-
1ib firma ratsionasalseima elektrividrvimise meetodi, todtab
vidlja tehnoloogia, vdrvib eksperimentaalkorras partii detai-
le, koestab seadmete paigutusplasmni, téstab vilja soovitused,
teeb projekteerimistddd, valmistab v3i hamgib tédies kemplek-
tis k3ik seadmed, laseb meed kdiku nmimg Spetab vidlja teemin-
dava persomnali.

On ilmne, et sellime siisteem tagab kdige paremate ' la-
henduste valiku ja mende kiireima elluviimise, kusjuures tel-
1ijal pole karta vigu, viivitusi ega asjatut £56jdu ja raha
kulu. Peale selle soodustab t60de sellime linte kohta  kont--
sentreerimine tootmiskogemuste pdhjalikku tundmadppimist ja
filldistamist, kuma arvukate laboratooriumide (firma vididab
neid olevat 22) mimg sellele todde spetsialiseerunud inseme-
ride ja korrastajate kaadri eclemasolu loob head eeldused v#l-
jalastava aparatuuri tédiustamiseks ja uute elektrivdrvimise
meetodite vdljatdotamiseks, millega firma "Rsmsbourg" tegeleb
pidevalt. :

Peale sel alal juhtivat kohta omava firma - "Ramsbourg
Electrocoating Corp.” (Indiana) tegelevad kidesoleval ajal
Ameerike Uhendriikides elektrivirvimisega veel firmad "EGD
Electrostatic Product" ja "Scientific Electric" (New York).

Praegu kasutatakse Ameerika Uhendriikides k3iki kolme
elektrividtvimise pdhimeetodit, mimelt varviliia elektrilist
eemaldamist, surudhupihustitest véljuva virvi iomiseerimist
koromeerivate elektroodide abil (niinimetatud menetlus (Rans-
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bourg nr. 2").

Algul rakendati kahte meetodit: varviliia elektrilist
eemaldamist sissekastmisel v3i lilekallamisel tekkivate "ras-
vaste servade” ja "kihilisuse" k3rvaldamiseks ja pihustus -
vidrvimist koroneerivate elektroodvdrkude kasutamisegae.

Saia ajal vdrviti sissekastmisega ja sellele Jirgmeva
virviliia elektrilise eemaldamisega kaablirullide detaile,
%ah%l gnoona kaste, miirskude hiilsse, miinide keresid jms.

ooteid.

Surudhupihustitega elektrivdrvimist kasutati miimipil-
duja raudade, piissirohupadrunite, miinide kerede, metallpa-
reelide ja arvukate teiste kﬁllait keerulise konfiguratlioo-
ni toodete varvimiseks. Vastava méditenma olgu veel nimeta-
tud autokerede elektrividrvimine. Esimesema rakendati sellist
seadet autokerede vidlispiana kruntimiseks tehases "Studeba-
ker". Kruntimine toimus kolmes kambris, kusjuures kahes esi-
meses, milledest kumbki oli varustatud- 18-me surudhupihusti-
ga, toimus kerede elektrivérvimine, kolmandas aga katmata
jédanud kohtade kdsitsi virvimine.

. Selline siisteem kindlustas k3rge tootlikkuse: 90 aute-
keret tunnis "Studebaker" tehastes ja 125 autokeret tummnis
"Chrysler"™ tehastes.

Uueks elektrividrvimise viisiks om elektrilime pihusta-
mime niimimetatud kausspihustite abil, mis teevad 9o00-looe
pédéret minutis. Kausid pannakse pddrlema elekriajamiga ning
neile antakse tavaliselt pimge 90-loo kV. Iga kausi toot-
likkus om loo-150 grammi vidrvi minutis. Kuma mimetatud mee-
tod tagab vdrvi {ilipeeme pihustamise, viarvkatte kirge '~ kva-
1liteedi ja kadude vahendamise miinimumini (alla 1%), levis
see siisteem kiiresti ning kolme aasta jooksul (1952 kuni
5955) kagvas sellel siisteemil todtavate seadmete arv USA-s
200-ni.

Kausspihustite abil vdarvitakse praegusel ajal toole -
tode sassiisid, pesumasinate keresid ja kaasi, laj&pidllil~
kiilmutuskappide keresid, kliimaseadmete kerede pameele Ja
muid tooteid. :

Kdige keerulisemaks kausspihustitega vérvitavaks toe-
teks v3ib lugeda auto sassii. Selle varvimiseks kasutatakse
kuut kausspihustit ¢ 150 mm, mis asetsevad rippkemveieril eda-
siliikuva S8assii suhtes erinevate nurkade all ("Studebaker"
tehastes).

Alates 1955.aastast hakkas firma "Ramsbourg" laialdaselt
kasutama elektrilisi ketaspihusteid. Ketaspihusti seatakse
iiles konveieri poolt moodustatud simuse keskpunkti Ja kim-
nitatakse kas p3randale, v3i sagedamini, lakke. Pihustusket-
tale, mille 1dbim33t on 400-500 mmy antakse pinge ca 9o kV
ja ta pddrleb kiirusega 900 p/min. Peale selle on kettal veel
sunduslik edasi-tagasi liikumine - 8 kuni lo kdiku minutis.
Uhtlane vdrvikiht saavutatekse kas detailide pddrlemapanemi-
sega vdrvimistsoonis v3i kahe silmusega siisteemi kasutamise-
ga, millel on kaks ketaspihustit. Viimasel juhul vélispinnas,
mis l.positsioonis (silmuses) kaeti vdarviga puudulikult, on
teises positsioonis pddratud juba silmuse sisse ja virvitskse
iile teise ketaspihusti poolt.



Kui vdrvitavate toodeta kdrgus on vdrdlemisi védike (200 -
400 mm), siis saavutatakse nende iihtlane vérviga katmine il-
ma ketta sundusliku edasi-tagasi liikumiseta sel teel, et ke -
tas seatakse iiles vidrvitavate toodete keskpunktide kohale
teatava nurga all horisontaaltasapinna suhtes.

Tootlikkus on ketaspihustil mérksa suurem kui kausspi-
hustil ja moodustab 400-500 prammi vdrvi minutis.

Ketaspibhustitega virviti.kse televiisorite kaste, klii-
maseadmete esipaneele, pumbaseadmete, kiilmutusseadmete ja lu-
ninestsentslampide kesti, médrdepritse ja muid detaile.

Peale kirjeldatute kasutab firma "Electrostatic Preduct”
veel siisteemi, milles surudhupihustist E&ljnv vidrvitungal l&-
bib koroneerivate teravikkudega raami. 1 juhul tekib tung-
la i{imber ioniseeritud 3hust "kaitsekest", mis hoiab éra vir-
vi hajumise. Mitme iiksteise ldhedal asetseva pihusti kasuta-
misel rakendatakse iihte suuremat raami, mis haarab k3iki tung-
laid (kuni 3).

Firma "Scientific Electric" toodab ionisatsiooniseadmeid
pihustuselektrivirvimiseks ja teostab protsesse ionisatsiooni-
v3rkude, -piistolite, -ketaste ja -koonuste abil.

Selle firma elektriliste pihustuspistolite abil kaetakse
traatkorve viniplastisooliga. Protsess teimub l40 kV pinge
all ja on 2 korda kiirem kul toodete emailimine sissekastmi-
se teel. Samuti on ka saadava katte kvaliteet parem.

K3rgepingelise alalisvooluga toitmiseks kasutatakse pea
eranditult kari:gingatrnfosid Jja lampalaldajaid.

Virvi siittimise vdltimiseks ja teenindava personali ohu-
tuse kindlustamiseks on peale elektriliste blokeerimissiistee~
mide ette niéhtud veel liihisvoolu piiramine vilrtuseni 2-3,5
mA ja tiratron-kaitseseadme kdrgepinge mahavdtmiseks.

Peale kirjeldatud tdGtavate siisteemide pakuvad praktili-
sest seisukohast huvi mdned uued ameerika patendid firmalt
"Ransbourg”.

Uhes nendest (nr. 2.729.191 3/-56.a.) kirjeldatakse teh-
noloogiliste riputusvahendite ja detailide virvimisele mitte-
khuluvate pindade elektriviljas Gilevirvimise eest kaitsmise
viisi, Riputusvahendite iilevarvimisest heidumise ja detaili-
de pindade selektiivse viirvimise idee pShineb virvimisele mit-
tekuuluvate pindade katmisele iseleermaterjalidega, milledel
on suur {ildine ja pindtakistus n k3rge oloktrilino kens-
tant. Enne vi istsooni sattumist omandab isolatsieoni vi-
lispind koroneerivatest alelelektroodidest m3ddumisel viirvi
laenguga samanimelise pinnalaengu, mis takistab virvi sadene-
nist isoleeritud e

Teises patendis (nr. 2733171 31/I-56.a.) pannakse ette
kasutada elektripihustina kiikuvat kollektorit, mis on teru-
kujuline, varustatud nibudega ja hoitakse kirgepinge all.
Meie arvates v3ib seda id m3nikord kasutada 833nete seest
virvimiseks. :

~ Samas patendis kirjeldatakse uut siisteemi elektrilist:
noakugulilt pihustit sellesse ehitatud doseerimisseadmega.
meerika elektrivirvimisseadmete iseloomustavaks Jooneks
on protsessi ldbiviimine suurtel kiirustel, mis osutub vSima-
likuks té&nu kiirkuivatusmeetodite rakendamiuele. Konveierite
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liikumiskiirus ulatub detailide elektrividrvimisel kuni 24 m/
min. On avaldatud teateid, et iiksikutel juhtudel, nimelt to-
rude, varbmaterjali ja juhtmete virvimisel toimab vérvimine
kiirusega 48-180 m/min ja iile selle.

J:&w o'l dansid

USA kogemused elektrivirvimise alal pakuvad meie maale
suurt huvi. :

Samuti nagu USA-s, tuleks meilgl viia esimeses jirje -
korras elektrivirvimisele iile masstosted, nagu jalgrattas
mblusmasinad, pesumssinad, autede ja mootorrataste lalnoi
ning detailid, konlor‘;do taara, ta taara, aitmesugused
kestad jms. : :

Vaarib téhelepanu ka tehnoloogilise ettevalmistuse li-
bitéotamise ja projekteerimis-montasitidde teostamise siis-
teem, mida meie tingimustes oleks viigalik organisatsieomi-
liaoit vormistada elektrivirvimise spetsialiseeritud ' tea-
dusliku uurimise instituudi kujundamisega koos selle juures
a-u;n katsetehasega je projekteerimis-montaafikontori asu-
tamisega. .

2. ELEXTRIVARVIMISE KASUTAMINE INGLISMAAL

Detailide elektrivdrvimine pole Inglismaal kuigi levi-
nud. Mitte valeldes elektrividrvimise otstarbekohasuse vastu
seletavad paljude masinaghitusfirmade tootajad sellist olu-
korda vajadusega maksta patentide hoidjatele’ Buurl summasid.
Niisugustes tingimustes eelistavd inglise firmad enamalt
jaolt tdleminekut autemaatvédrvimisele, milleks ei vajata
keerukaid seadmeid ja, mis kdige tdhtsam, mida en vGimalik
teostada igasugusetc kambris ilma selle vahemagi ﬁnbarto%o-
miseta., Tootmise kéigus on age lmbertegemised kiillaltki ti-
likad ja pShjustavad lisakulutusi. :

Inglismaal kasutatakse kahte vdrvimismeetodit:

l. Niinimetatud menetlust "Ransbourg nr. 1", mispuhul
varvimine toimub surudhupihustite ja koroneerivate elekt-
roodv3rkude abil., Sel meetodil vidrvitakse autotddstuses ta-
gasildu (firma "Standard"), rattaid (firma "Austin"), fit-
tinguld Jja muid detaile. . 5

2+ Menetlust "Ransbourg nr.2", mispuhul ‘vdrvimine toi-
mub kausspihustitega. Sel meetodil viarvitakse mootorratteaid
(OSA, Birmingham), majapidamis-kilmutuskappide keresid, au-
tomcotoreid. Elektrimeetodil virvitakse ka veel autode Sas-
siisid, torusid, raadiocaparatuuri, raadiovastuvidtjate kaste,
3lianumaid ja muid detuile.

Ainsaks inglise firmaks, kes laseb vdlja eriseadmeid
elektrivirviniseks, on firma "Henry Pabedy", kes t3&tab fir-
ma "Ransbourg" litsentside Jjargi.

All jérgnevalt toome nditeld elektrivérvimise kasutami-
sest.
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Kahele konksule riputatud tagasild liigub ldbi koak-
siaalselt asetseva koroneeriva elektroodvd + Neli surulhn-
pihustit ammavad vidrvi aitmelt poolt libi elektreedvirgu
elektroodidevahelisse ruumi virgu ja detaili vahel, kus ta
emandab laergu ja sademeb detailile.

Protsess toimub pingg all 80-85 kV, kusjuures viirvi pi-
:;::a-isruhk en ¢,7 kg/ Ja kemveieri liikumiskiirus

Ne
: Puudulikult kaetud kehad virvitakse pirast elektrivir-
Vi:ilt klisitsi file t5dliste poolt, kes ssuvad viljaspoel kamb-
rive /

Meie esindaja peolt firmalt "Standard" saadud andmetsl
toimub védrvimine eriti selleks valitud virviga, mide kulub
136 grammi igale tagasillale.

Firma "Austin Motor Ce" kasuteb sSiduautode rataste
elektrivédrvimiseks téiesti automatiseceritud seadet.

Virvimise tehneloogiline pretsess teimub ji selt.

Rattead en horisontaslasendis riputatud pikka tehneo-
loogiliste konksude abil konveierile, mis liigub kiirusega
3,3 m/min. Pérast kruntimnist sissekastmise teel ssabub ra-
tas eelkambrisse, kus konks kees rattaga pamnakse erilise
automaatseadme abil pddrlema. Samasegselt hakkadb tidtama au-
tomaatse selvidrvimise seade, millel on varras sellele kin-
nitatud viikese auto-aatpihustifa. Sisseliilitamisel liigud .
pihusti parslleelselt rattaga ning virvidb dra renni, mis en
moodustunud ratta pdia ja sissepressitud ketta vahoio. Bel-
virvimise l3petamisel, mis teoimub ratta kelme podrde viltel,
ldheb pibustusseade lihton-ondisso tagasi. Beeijiirel suun-
dub ratas esimesse elektrivirvimise kambrisse, kus ta lEbibd
ovaalse ristl3ikega koreneeriva virgu. Kaks suruShupihustit,
mis asuvad virgu peal ja selle all; paiskavad virvi elekt-
roodidevahelisse ruumi, kus see omandab laengu ning sadeneb
detailile. Uhtlase virvikihi saavutemiseks pannakse kenks
xoos rattaga erilise friktsioonseadme abil pSdrleme, wmis-
juures ratas teeb 3 pddret jooksva meetri kohta.

Esimesest kambrist védljumisel liigub ratas mdéda kon-
veleri silmust, mille vdltel toimub vidrvi pinnakihi loomu-
1lik koivamine. Seejdrel suundub ratas uuesti vérvimisele
teise elektrivirvimiss kambrisse, mis oma ehituselt en tides-
ti analoogiline esimese kambriga. -

Teisest kambrist védljumisel suundub detail kuivatisse,
mis on koostatud firms *General Electric™ standardsetest G-
lambilistest paneelidest, Jja viibib seal 3 min.

Seadme tootlikkus on o ratast tuanis,.

EKdgitsl virvimisege virreldes kulub eslkirjeldatud
seadmel virvi 2 kerds vihem. Seadme tesninduspersonal kees-
neb kahest inimesest, kes tegelevad ainult detsailide flesri-
putamise ja mahavigmisega.

Kasutatava aparatuuri parameetrid en Jirgmised:

Pinge elektroedvdrgul - 130 kV.

Koroneerivate elaktroodi%o vah¢kaugus ~ 200 mE.

Pihustugrdhk - 1,4 kg/cm®.

Virvi liikumise kiirus - 2 kuni 2,3 m/sek.

Detaili kaugus vSrgust -~ 300 mm.
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Vdrgu kaugus kambri seintest - 600 mm.

Peale blokeeringute, mis on tavalised seda tiilipi sead-
metele ja mis kindlustavad sisseliilitamiste Sige jarjekor~
ra, on kdnesolev seade varustatud veel niinimetatud elekt-
ronkaitsmega, mis koosneb kahe v3rega tiratronist. Uhele
v3rele antakse pinge, mis on proportsionaalne vooluga k3r-
gepinge-vooluringis, teise v3re pinge reguleeritakse aga
muudetava takistuse abil niisugusele vddrtusele, et tirat-

.ron oleks normaalsete t36tingimuste korral tasakaalus ja
hakkaks tootama alles enne sadelahenduse tekkimist, v3ttes
maha kdrgepinge elektroodvdrkudelt.

JEreldusd

Eeltoodust jdrgneb, et inslise tehastes kasutatav
elektrivédrvimise aparatuur ei ole originaalne, vaid on ana-
loogiline ameerika aparatuuriga.

Tootmisele pakub teatavat huvi tehnoloogiline v3te kan-
da vérv esemele mitme kohina (kusjuures ecelnevalt pealekan-
tud kiht on lastud ainult "tahenede") sellele jargneva iihe-
kordse kuivatamisega. Huvitavaks osutub ka rataste virvimi-
sel rakendatud automaatne eelvidrvimine. Mis puutub elekt-
ronkaitsesse, siis on selle kohta avaldatud andmed niivdrd
puudulikud, et nendest ei piisa soovitamiseks.

3+ ELEKTRIVARVIMISE KASUTAMINE PRANTSUSMAAL

Prantsusmaal hakkab tédstuslike toodete k3 pinge-
elektrivédl jas varvimine viimastel aastatel iha lajaldase-
malt levima. See on seletatav nimetatud meetodi vaieldama-
bute eelistega, virreldes seniste pihustamise v3i sisse-
kastmise teel vdrvimise viisidega.

Juurutamist alustesid lﬂgltehllod millele jédrgnesid
peaaegu k3ik mootorratta- ja nlgruttn%ehanod. Peale selle
on olemas liksikuid elektrividrvimise osakondi autotehastes
("Simca", "Citroen", "Renault"), kiilmutuseparatuuritehastes,
raadio- ja televiisoritehastes, metallmidblitehastes Jne.

Elektrivédrvimiseks kasutatakse vi mitmesuguseid sead-
-oid, mis erinevad iliksteisest ainult varvi pihustamise vii-
silt.

Elektrivérvimise seadmeid projekteerivad ja valmista-
vad jérgmised firmad: k

1. Firma "Thermo-Chimie-Cetry", kes kasutab oma sead-
metes vérvi pihustamist surudhupiistoli abil, niinimetatud
menetlust "Ransiourg nr.l";

2., Firma "Seca", kes kasutab vidrvi pihustamiseks
elektrilisi kausspihusteid, niinimetatud menetlust "Rans-
bourg nr.2";

3, Firma "Colonnair", kes kasutab vidrvi elektrilise pi-
hustamise sama pdhimdtet, mis firma "Seca", kuid teistsugu-
ses konstruktiivses kujunduses - "Lourgui" patendi kohaselt.



VARVI PNEUMAATILINE PIHUSTAMINE

See viis ei ole nii Skonoomne, kui vdrvi elektriline
pihustamine, ja mitmed tehased, kes kasutasid firma "Cetry"
seadmeid‘ on nendest loobunud ning lile lédinud védrvimisele
"Lourgui” ja "Ransbourg nr. 2" meetodite jargi.

Kuid tdielikult pole W neumaatilisest pihustamisest
siiski loobutud, kuna see annab paremeid tulemusi, eriti
keerulise kujuga s3lmede vidrvimisel.

Firma "Cetry" projektseridb ja valmistab tavaliselt vidr-
vimisliihe komplektselt, kaasa arvatud jugabonderisatsiooni-
v31i passiviatsiooniseade ja infrapunastel kiirtel tdotavad
kuivatuskambrid. Elektrivarvimise kambri k3rval v3i tsehhi
seina taga asub tingimata kliimaseade, mis annab vdrvimis-
osakonda konditsioneeritud dhku. Kdikide firmade poolt
toodetavad elektrivdrvimise seadmed kindlustavad 3hu ksn-
vektsiooni ja tolmust vabastamist, kuna 3hus h3ljuvad tol-
mukiibemed sadenevad ionisatsiooni tagajdrjel eriti inten-
siivselt védrvitavale pinnale.

Erinevalt kliimaseadmetest, mis on ette nédhtud tava-
listele pihustuskambritele (nendel juhtudel suunatakse pu-
hastatud 3hk otse kambrisse), Juhitakse elektrivdrvimisel
puhastatud 3hku kliimaseadmest mitte kambrisse, vaid tseh-
hiruumi.

K3ige suuremaks pneumaatiliste elektripihustitega
seadmeks Prantsusmaal on katseseade autokerede viarvimi-
seks tehases "Citroen".

Peale selle on firma "Cetry" poolt valmistatud ja t86=
tab seade butaaniballoonide elektrivdrvimiseks kui ka sea-
de vdrviliia mahavdtmiseks silindrilise kujuga detailidelt
pdrast nende vdrvimist sissekastmise teel. Tuleb midrkida,
et vidrviliia elektrivil jas eemaldamise seade ei ole tdit-
nud temale pandud lootusi, kuna see nduab pikki &ravoolu-
renne ja on viikese efekt{ivsusega. Seetdttu neid seadmeid
Prantsusmaal peaaegu enam ei kasutata.

VARVI KLEKTRILINE PIHUSTAMINE KAUSSPIHUSTITEGA

Firma "3Seca™ loeb otstarbekohasemaks valmistada elekt-
rivarvimise seadmeid, mis tootavad elektrilise pihustamise-~
ga, s.t. menetlusel "Ransbourg nr. 2". Pneumaatiliste piis-
tolitega vdrvimine on nimetatud firma arvates dkonoomne
ainult keerulise kujuga detailide korral. Niisuguste ese-
mete vdrvimiseks, nagu autode, jalgrataste ja kiilmutussead=
mete detailid, tuleb kasutada menetlust "Ransbourg nr. 2".

Ketaspihustit (kausspihusti erikuju) kasutatakse eri-
Juhtudel, nimelt r3ngaskonveieri puhul. Seejuures peab rdn-
ga keskpunktis asetseval kettal olema tingimata vertikaal-
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suunaline liikumine, et véhendada vdrvikadusid pikkade de-
tailide védrvimisel.

Firma "Seca" to6tab ameerika firma "Ransbourg" patendi
Jirgi, on projekteerinud ja Prantsusmaal ehitanud mitmeid
toostuslikke seadmeid jalgrataste Ja kiilmutuskappide virvi-
miseks. On olemas ka katseseade, millel viimistletakse t56-
reziime ja md<~atakse liéhteandmeid iga uue projekteeritava
kambri jaoks. Katseandmete pdhjal méaratakse kindlaks opti-
maalsed tingimused iga antud detaili vdrvimiseks.

- Pihustuskausid ( joon. 1) en vahetatavad, véga erineva
kuju ja suurusega. Nad valatakse mitmesugustest metallidest,
kusjuures pinnad poleeritakse Ja kroomitakse.

Kausi paneb péorlema madalpinge-elektrimootor kiiruse-
ga 800 pdoret minutis (ilma varisatorita). Mootor asetseb
kausi samba aluses.

Vérvi suunab kausi juurde individuaalne hammasratas-
pump r3hu all 500 mm veesammast. Viarvi isevooluga etteand-
mine ei ole soovitav, kuna osutub raskeks reguleerida r&h-
ku ja hoida seda kindlal vidédrtusel, eriti siis, kui muutudb
kausi asend kdrguse suunas.

Etteantavat vdrvihulka reguleeritakse pumpade pddrle-
migkiiruse muutmisega.

Juhtimispult koosneb kapist, millesse on monteeritud
elektriline kontroll- ja kdivitusaparatuur ning elektronlam-
pidel todtav sddemevdltimisseade. Juhtimiskilp asetseb ka-
»i paremal uksel. /

K3rgepinget ei ole v8imalik enne sisse liilitada, kui on
suletud barjddri uksed ja kui cn téotama pandud ventllatsioan.

konveier ja sddemevdltimisseade.

ATIROTEIEITEIL L
IRUY AW N

Joon. 1 Pihustuskauss.

1 - kaussj; 2 - kausi saba; 3 - auk kausi kinnitamiseks kru-
vi abily 4 - mootorilt kausile pdorlemist edasiandva v311li
ots; 5 - kinnituskruvisoon; 6 - tugilaagri asetuskoht; 7 -
isoleerainest kest; 8 - vidrvi etteandmisvoolik; 9 - kraan
viarvi etteandmise sulgemiseks; lo -~ kdrgepingejuhe.



VARVI ELEKTRILINE PIHUSTAMINE "LOURGUI"
TUUPI SEENPIHUSTITEGA

See menetlus on Prantsusmaal kdige levinenum, sest oma-
des menetluse "Ransbourg nre. 2" k3iki eeliseid en ta konst-
ruktsioonilt lihtsam Jja todkindlam. Peale selle on olemas
v3imalus muuta vérvijoa suunda, mistdttu "Lourgui" menetlus
on teistest universaalsem.

Firma "Colonnair", kes laseb vidlja "Lourgui®™ seadmeid,
on projekteerinud ja ehitanud elektrivédrvimisseadmeid qalg-
rattatehasele "Motobecan", metallurgiatehasele "Usinor" ved~
rude viarvimise spetsialiseeritud osakonnale iihes "Simca™te-
hases, firga "Philips" televiisorite antennide védrvimislii-
nile, mootor- ja jalgrattatehastele "Lambretta™ ning "Vespa"
ja teistele.

Firma "Colonnair", samuti kui "Cetry" projekteerib ja
valmistab tehastele kogu varvimisliini komplektselt, kaasa-
arvatud konveier, jugabonderisatsiooni (passivatsiooni) sea-
de, elektrivédrvimiskamber (v3i mitu kambrit mitmekihiliseks
vérvimiseks) ning kliimaseade hu konditsioneerimiseks Ja
gaasi- v3i sagedamini masuudikiittel tdootavad kiirguskuiva-
tuskambride.

See elektrivdrvimise viis on erakordselt kasulik. Nii
nditeks asendavad jalgratta- ja mootorrattatehases "Moto-
becan" kolm elektrivdrvimiskambrit (vdrv kantakse peale
kolmes kihis) ja 2 kdsitsi jérelvdrvimise kambrit 28 tava-
list pihustuskambrit. Igas elektrivarvimiskambris on 4 v&i
sogihustussammast. Vérvimaterjalide kokkuhoid ulatus kuni
40%.

Joons 2. Seenpihusti pddrlemapanemise ‘mehhanism
18ikes:

l - seen; 2 - seene saba; 3 - terasv3ll; 4 - v3lli pesa;

5 - klaaskiududest v3ll; 6 - terasvéll; 7 - alalisvoolu-
elektrimootor; 8 - r3ngas mehhanismi kinnitamiseks samba
kiilge; 9 - ventilaator; lo - tugilaager; 1l - isoleerainest
kest.

Seenpihusti (joon. 2) kujutab endast m3lemalt poolt po-
leeritud messingdetaili. Seene suurus (¢ 60 mm) on iihesugu-
ne mistahes tocdete védrvimisel. essing on valitui seene ma-
terjaliks selle optimaalse elektrijuhtivuse tdttu. Seen poor-
leb kiirusega 450 pooret minutis.



- 10 =

alalisvoolu~elektrimootori pShiandmed - pinge 220 V,
v3imsus 0,25 HJ, podrete arv minutis 1350. Voolu muutmisega
alaldatakse mootori pdorete arvu kuni 450 pédrdeni minutis,
mis v3imaldab paigutada seenpihusti mootoriga iihele v3llile,
ilma reduktorita. Virvi etteandmine seene keskpunkti toimub
védl jastpoolt kloorviniililtoru kaudu. Kogu pihustusseade 1ii-
gub todprotsessis liles ja alla, imiteerides pulverisaatori-
ga tootava toolise kde liigutusi. Pihusti t3usmise ja alla-
laskumise kiirus on 0,4 m/sek. K3rgepinge allikaks on eri-
line alalisvoolu generaator, mis tootab 220 V vdrgust. Pin-
ge valitakse s3ltuvalt varvitavatest detailidest ja  selle
suurust reguleeritakse juhtimispuldilt.

Juhtimispult koosneb kahest paneelist. Esimene paneel
on pumpade ja pihustite, teine - k3rgepinge sisselilitamiseks.

Kdikides "Lourgui" seadmetes on sademevaltimisseadmest
loobutud, kuna firma esindaja véite kohaselt on  selgunud,
et selle jdrgi pole mingit vajadust. Mitmeaastane praktika
on ndidanud, et sddemed ei kujuta endast mingit tuleohtu
(muidugi tingimusel, et kambris on kiillalt hea (ventilat-
sioon), samal ajal kui voolu sagedane vdljaliilitamine p3h-
justab vdrvikatte teatavat ebaihtlust (jutt on siinteetilis-
te emailidega katmisest).

Ulejddnud ohutustehnika abindud on samad, mis seadmel
"Ransbourg nr. 2".

Viimasel ajal on Prantsusmaal kindlaks tehtud, et suu-
rem osa preagist (vdrvikihi ebaiihtlus, vdrviga katmata ko-
had) tekib elektrivdrvimiseks mittekohaste lakkide ja vidr-
vide kasutamise tdttu.

Ameerika Uhendriikides ja Lddne-Saksamaal on vdlja tod-
tatud ja kasutamisel eri vérvid hdsti peeneks jahvatatud
pigmeniiga, hea laialivoolavusega ja kindlate elektriliste
omadustega.

Prantsuse laki- ja vdrvitoostused (eriti firma "Durout®)
on samuti hakanud sarnaseid vdrve vidlja laskma.

Jga'reldns 3

Analiilisides Prantsusmaa toostuse kogemusi elektrividrvi-
mise alal, mérgime jargmisi t&helepanu vaidrivaid tegureid:

l. On laialdaselt levinud seenpihustid, mis on konst-
ruktsioonilt mérksa lihtsamad kausspihustitest.

2. Kdrgepingetrafode asemel on kasutusel erilised kdr-
gepingegeneraatorid.

3. Varvimiskvaliteedi parandamiseks ja elektrivédl jas
védrvimise rakendusala laiendamiseks on loodud eriomadustega
lakke ning vérve.

4, Varvimistoode mehhaniseerimine lahendatakse komp-
lektselt. Elektrivdrvimise juurutamisel nédhakse ette ka too=-
dete vdrvimiseks ettevalmistamise mehhaniseerimine Jja vérvi-
kihi intensiivsem kuivatamine.

4. ELEKTRIVARVIMISE KASUTAMINE ITAALIAS

Paljud Itaalia to6stusharud, nagu autotddstus, téopin-
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gilhitnn. motorollerite, jalgrataste ning laiatarbeesemete
tootmine 2§e. olid viimase ajani n3rgalt arenenud ja alles
praegu v3ib mérkida t63stusliku tootmise tdusu. V3rdluseks
olgu toodud mdningaid arve motorollerite tootmise suurene-
misest firma "Innocenti” tehases "Lambretta“ (Milaano).

Kui see firma 1948.aastal laskis vdlja lo oeo motorol-
terit, siis 1955.aastal tootis ta neid juba 250 ooo, 1956.
aastal aga lcoo masinat pi .vas, s.t. ile 300 o000 aastas.

See juures eksporditi 1949.sastal 2700 masinat, 1959.
aastal keheksa kuuga aga ligikaudu 40 0oo masinat. Sama-
laadilist arenemist v3ib markida ka teistes Itaalia +66s-
tusharudes.

Suurenenud toodang ja seetdttu kasvanud turustamisva-
jadused sundisid leemulikult poSrama té@helepanu toodanmgu
viimistlemise kvaliteedile. Seepidrast pddratakse Itaalias,
nagu teisteski ldineriikides suurt tidbelepanu toodeta vir-
vimisele, organiseerides virvimistsehhe tehnika viimase
sSna kohaselt ja rakendades kaasaegseid progressiivseid
meetodeid toodete virvimiseks ettevalmistamisel ning vir-
vitud toodete kuivatamisel.

Vérvimistédde mehhaniseerimise komplektne lahendamine
on koondunud m3ne suurema itaalia firma kétte, nagu "Elect-
rotermica Adamoli", "Trassietal”, "Infraret" jt. VdArvimis-
tsehhide organiseerimisel teeb 15; firma projekteerimistdsd,
valmistab seadmed, monteerib need kohale ja laseb kédiku, ar-
vestades seejuures antud todstusettevdtte kdiki nJudeid.
Varvimiskiisimuste selline komplektne lahendamine annab kaht-
lemata positiivseid tulemusi.

Eelnimetatud firmad péoravad vdrvimistsehhide projek-
teerimisel k3igepealt téhelepanu toodete ettevalmistamise ja
kuivatamise kiisimustele. Tehnoloogilise protsessi need kiisi-
mused lahendavad k3ik firmed iihes suunas ja nimslt:

1. Rasvast vabastamine (paljudel juhtudel ka folfttoe-
rimine) toimub Joameetodil tunneltiilipi konveieragregaatides.

2. Kuivatamine toimub paneeltiilipi imfrapunase kiirguse-
ga kambrites. Kambrite soojendamiseks kasutatakse gaasi,
elektrienergiat v3i masuuti. Siinteetiliste emailide kuivata-
mine kestab 4 kuni 7 minutit.

Tuleb mdrkida, et esimese varvikihi pealekandmiseks
(kruntimiseks) on hakatud viimasel ajal kasutama jeameetodil
lilekallamist "Flowcoating" siisteemi seadmetel. Oma Skonoem-
suse t¥ttu leiab see meetod Itaalias kasutamist, naiteks te~
hases "Innocenti" Milaanos.

Seda meetodit kasutatakse koos jdrgneva vidrvimisega
elektrivdl jas, eriti keskmise keerulisusega detaili pubul,
milledel on tarvis vdrvida nii sise- kui ka vdlispindasid.

Mis puutub virvikatte pealekandmise meetoditesse, siia
on Ttaalias k3ige rohkem levinud surudhuga pihustamine. Sel=
le pdhjuseks om asjaolu, et Itaalia ettevdtetes on tegemist
peamiselt vdikeseeriatoodanguga. Viimastel aastatel on suur-
seerialise toodanguga ettevitetes, nagu "Fiat", "Bianchi",
“Innocenti”, "Berezzi", "Sesciletti" jt. juurutatud toodete
elektrivaljas vérvimist. Kuid tuleb markida, et elektrividl-
jas vérvimine ei haara veel nende tehaste poolt viljalasta-
vat kogu toodangut: "Fiat" ja "Bianchi" varvivad elektri-
vdljas ainult jalgrattaid, tehas “Lambretta" - motorollereid,
“Sosciletti' tehased - kiilmutuskappe. See nditab, et Itaa-
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lias kasutatakse uut viarvimise meetodit veel kiillaltki piire-
tud ulatuses. Sellist ndhtust v3ib muidugi veel seletada ka
sellega, et eriseadmeid elektrividrvimiseks itaalia ettevdt-
ted el tooda; vajaduse korral hangitakse need mitmesugus-
telt USBA firmadelt. Seepidrast soovitavadki erinevad itaalia
firmad erinevaid elektrivédl jas védrvimise meetodeid. Firma
“Electritermica Adamoli" pooldab pneumaatilist pihustamist
elektrivdljas ja kasutab oma projektides ameerika firma “EGD
Electristatic Product" siisteemi. Viimane erineb meetodist
“Ransbourg nr. 1" seepoolest, et vdarvipihustid on suunatud
tootele tdisnurga all 1ldbi n3elelektroodide. Pihustitena ka-
sutavad ned tavalisi standardseid viarvipihusteid. Need aset-
sevad vertikaalsuunas iihel teljel ‘ja on individuaalse ning
automaatse reguleerimisega. Kogu varvipihustite siisteem Ja
nende juhtimine on koondatud iihte liikuvasse agregaati. Kdes-
olev firma loeb, et “EGD" giisteemi elektrividljas pihustamise
meetod on k3ige kohasem ebaiihtlase toodanguga ettevdtetele,
keerulise kujuga detailide védrvimisel ja erinevate laki-var-
vimaterjalide kasutamisel.

Joon.3. "KGD" siisteemi elektrivdrvimisseadme iildvasie.

Joonisel 3 on vasakul kujutatud vdrvipihustusagregaat.
Keskel asuvad rippuvad nBelelektroodid, paremal - juhtimis-
pult. Konveieril moéduvate vdiksegabariidiliste detailide
virvimiseks kasutatakse kolmest lilesseatud varvipihustist
ainult keskmist. 8



see meetod pakub todstusele teatavat huvi ja seda v3iks
kasutada keerulise konfiguratsiooniga toodete varvimiseks.

Vdarvi kokkuhoid ulatub "EGU" meetodi kasutamisel kuni
50%. Kiilmutuskappide varvimine "Sosciletti' ja "Vorezzi" te-
hastes toimub sel siisteemil edukalt.

Teine firma - “Infrarot" (Milaano) on iimber ehitanud
vérvimistsehhe elektrivédljas vidrvimisele paljudes itaalia
ettevdtetes: "Viberti - Voltromina", "Bianchi - Bizilletti"
{Milaano), 'Meccalicha", "Ducat - Balona", "Finth, “Inno-
centi", "Lambretta" (Millano)

. Kuna firma "Infrarot" pooldab varvimist ‘mitte pneumasa-
tiliste, vaid kausspihustitega (meetod "Ransbourg nr. 2"),
siis kasutab ta seadmeid firmalt "Ransbourg" Ameerika Ohend-
riikides v3i selle filisalilt "Henry Pabody de London"
Inglismaal. Jeadmestiku hulka kuuluvad: kdrgepingelise ala-
lisvoolu allikas, elektrimootoriga kditatavad kausspihus-
tid ja doseerimisseadmed -~ hammasrataspumbad.

krilisi laki-virvimaterjale elektrivél jas pihustami-
seks valja tdotatud el ole. Kasutatakse tavaliseks pihusta-
miseks valmistatavaid materjale.

Jireldusi

Kogemustest, mis Itaalias on saadud elektrivarvimise
t83stuslikul rakendamisel pélvivad tdhelepanu:

1. slektrivdcvimise kasutamine koos toodete etteval-
mistamise ja kuivatamise kaasaegsete meetodite rakendami-
segae :
2¢ Infrapunase kiirgusega lampkuivatusseadmete asen-
damine tumedal kiirgusel tddtavate soojuskiirguskuivatite-

ga.

%« N8elelektrooaide kasutamine keerulise kujuga teo-
dete elektrividrvimisel.

4, "Flowcoating” susteemi iilekallamise meetodi kasu-
tamine esimese varvikihi pealekandmiseks, millele jérgneb
jédrgmiste kihtide pealekandmine elektrivarvimise meetedil.

5. ELEKTRIVARVIMISE KASUTAMINE FSEHHOSLOVAKKIAS

Elektrivdl jas viarvimise meetodi vadljatdotamine kulgea
TSehheslovakkias 1951.aastast alates samas suunas, mis N3V
Liiduski. Alul tootati valja pneunnatilili varvipihusteid
kasutav meetod (menetlus "Ransbour% ar. 1"), kuna viimasbel
asstatel on vdlja tootatud elektriliste pihustite a -
kauaaige ja ketastega vdrvimise meetod (menetlus "Ransbowrg
Are 2

Tuleb markida, et elektrivarvinilo meetodi praktilise~
le vidljatootamisele eelnes TSehhoslovakkias protsessi teo- -
reetiline l&bitsotamine.

Elektrivdrvimise meetodi vdljatdotamisega tegeleb TSeh-
hoslovakkias Akimovi-nimeline Materjalide Kaitse Imstituu-
di Orgsaniliste Katete Osakond.
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Meetodi toostusse juurutamine algas 1952.aastal. Esi-
meseks tdostuslikuks seadmeks o0li seade voodite virvimiseks
Karvino linnas, Seade koosnes kahest pneumaatiliste pihus-
titega elektrivarvimise kambrist.

K3rgepinge allikana kasutatakse k3rgepingelist rontge-
nitiilipi 8litrafot I =150 (150 kV ja 8 ), mida valmistab
tehas Hoputine T3elakovitsas. K3rgepingeseadmed on miiligil
komplektselt: trafo, juhtimispult, isolaatorid ja kdrgepin-
gekaabel. Komplekti hind on 20 ooo kroobhi. Kuni 1958.aasta-
ni t86tas Tsehhoslovakkias 3 pneumaatilise pihustamisega
seadet:

1; voodite varvimine - Karvino linnas;

2) taara vdrvimine - Meva linnas;

3) montaazidetailide vdrvimine - ElektromontaaZiteha-
ses Teplitsa linnas.

1953.aastal alustati elektriliste kauss- ja ketaspihus-
tite vdljatsctamist

1954 .aastal valmis esimene eksperimentaalseade, mille
konstrueerimisele eelnes elektrilise pihustamise pdhim3dtte
teoreetiline ldbitootamine. Selgitati mehaaniliste ja elekt-
riliste jSudude m3dju pihustusprotsessile. Tehti kindlaks
kdrgepingelise sddelahenduse Jja koroonapinge s3ltuvus elekt-
roodidevahelisest kaugusest. Mdarati teoreetiliselt kind-
laks laki-vdrvikihi darmine paksus kausis. Mddrati tilkade
kuju ja nende jaotus tunglas, s3ltuvalt kausi kujust ja sumu-
rusest, podrlemise kiirusest ning pingest.

Instituudi poolt on tdostusesse juurutamiseks vilja
tostatud hiidroajamiga (mineraaldliga kéitatava) kausspihus-
ti tiilip PO~138 konstruktsioon (vt.joon. 4).

Joon. 4, Hiidrecajamiga kausspihusti.
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Selle pihusti seerialist tootmist alustas 1958.aastal
tehas "Kovofinis" - Ledetse linna Sazaval. Tehas "Kovofinis"
valmistab ning monteeridb komplektseid automaat- ning pool-
automaatliine, milledel toimub nii toodete védrvimiseks ette-
valmistamine kui ka vdrvimine. Peale kausspihustite juuruta-
takse Tsehhoslovakkias ka ketaspihusteid. Seen~ ja kolupi-
husteid ei kasutata,

Varv antakse kausspihustitesse survepaagist rdhul 0,3
atm. Uks paak suudab toita kolme kaussi. Erilisi doaeerim{s-
seadmeid pole vdlja tdtatud. Vérvi-survepaaske laseb samuti
vilja tehas "Kovofinis".

SADEMEVALT IMISSEADE

Sddemevdltimisseadme kiisimuse lahendamiseks viidi Aki-
movi-nimelises instituudis ld&bi elektrivdlja uurimised ja
tehti kindlaks koroonandéhtuse Ja siédelahenduse tekkimise
s3ltuvus elektroodide vahekaugusest ja potentsiaalide vahest.
Nende uurimustega on kindlaks tehtud, et tootmistingimustes
on k&igo otstarbekohasem fotoelemendile p3hinev sidemevdlti-
misseade, mis registreerib detailide kdrvalekaldumisi nomi-
naalasendist.

Sddemevidttimiseks kasutatakse fotoelementi, mis regist-
reerib vdrvitava toote liéhenemise elektroodile ja liilitab
toitesiisteemi védlja sel hetkel, kuil toode katab kinni val-
guskiire, mis suundub piki konveierit sédemetekkimist valti-
val kaugusel.

Toodete vdrvimisseadmete projekteerimisel eriti kui
need on ette ndhtud puidu védrvimiseks nitrolakkidega, ndhak-
se todohutuse tagamiseks ette veel automaatne tulekustutus-
siisteem, mis liilitab termopaari abil sisse siisihappeseadme,
kui temperatuur elektrivdrvimiskambris tSuseb 39C v3rra kir-
gemale ettenéhtud normist.

OHUTUSTEHNIKA

Erilisi ohutustehnika instruktsioone elektrivérvimis-
seadmete ekspluateerimiseks pole olemas. Rakendatakse kir-
gepingeseadmete ekspluateerimise iildisi instruktsioone.
Elukardetavaks loetakse voolu 0,06 A (meil o,1 A).

LAKT-VARVIMATERJALID ELEKTRIVALJAS PIHUSTAMISEXS

Akimovi-nimelises Materjalide Kaitse Instituudis uuri-
t1 aastatel 1956-1957 elektrivdrvimise kvaliteedi s3ltuvust
laki-virvimaterjalide omadustest. Tehti kindlaks kvaliteet-
set pihustamist m3jutavad pdhitegurid: dielektriline kons-
tant, pindpinevus ia pigmentide dispersioonimédér. Tehas “Mo- -
ravoiak" toodab eri-varvimaterjale elektrividl jas véarvimiseks.
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Emailide pindpinevuse vdhendamiseks valitakse vastava
koostisega lahustajaid ja lisatakse neile vihesel mdiral
(o,1 - 0,05%) silikoondlisid (MS0-170, M30~7). Viimased se-

atakse histi alkiidmaterjalidega ja lisandatakse emailide-
e nende valmistamisel.

Voodite jaoks laseb tehas "Moravolak" vdlja erilist
kruntvdrvi ja emaili alkiidmaterjalide (dehiidratiseeritud
kastoor3dli) ja melamiinvaikude alusel. Pigmendina kasuta-
takse titaanvalget (anataasi) koos blankfiksiga. Pigmentide
sisaldus kruntvarvis on 48%, emailis - 15%. Jahvatamise peen-
sus - kuni lo mikronit.

Emaili ja kruntvdrvi lahusti koostis:

50% solventi v3i ksiilooli,
lo% butanooli,
40% butiiilatsetaati.

ELEXTRIVARVIMISE JUURUTAMINE TOS.TUSESSE

1958.aastal kavatseti anda ekspluatatsiooni lo tddstus-
likku seadet:

1. Autotehas "Skoda" 4 seadet:

a) bensiinipaskide vdrvimine kausspihustitega:
b) rattaketaste vdrvimine kausspihustitega;

c) sassii vérvimine kausspihustitega;

d) védljalasketorude védrvimine ketaspihustitega.

2, Puidust tennisereketite ja puitsaanide nitrclakiga
vdrvimine (tehas "Sport") - kausspihustitega.

3. Malmarmatuuri nitrokrundiga katmine ja elektrimoo-
torite nitroemailiga vdrvimine (tehas "Mets) - ketaspihus-
titega kolmerdngalisel konveieril.

4, Valjuhdaldajate védrvimine siinteetiliste emailidega
kausspihustite abil.

5, Omblusmasinate kerede kruntimine ja 3mblusmasinate
jai%ade vdrvimine slinteetiliste emailidega kausspihustite
abil.

On vdljatdstamisel ja kavatsetakse kdiku lasta 1960,
aastal:

le Puittoolide védrvimine nitrolakkidega.

2. Puidust lauaplsatide ja voodiotate varvimine.

Akimovi-nimeline Materjalide Kaitse Instituudil on soov
jﬁtkaza teaduslik-tehnilist koostsod 1958.aastal jJdrgmistes
suunades:
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l. vVérvimisaparatuuri té@iustamine.

2¢ Laki-virvimaterjalide tdiustamine.

Jdreldusi

1, Jéatkata teaduslik-tehnilist koost5dd Akimovi-nimeli-
se instituudiga elektrivdrvimise alal vastastikuse informat-
siooni vahetamise ja eriteadlaste komandeerimise teel.

2. Kasutada edaspidises t36s Tsehhoslovakkia uurimuste
tulemusi tsentrifugaalpihustamise teooria ja elektrivdrvimi-
seks kohaste laki-vdrvimaterjalide retseptuuride vdljatod-
tamise alal.

3, Kasutada TSehhoslovakkia kogemusi hiidroajami vdl ja-
tddtamisel kausspihustite jaoks.

6e¢ ELEKTRIVARVIMISE KASUTAMINE AUSTRIAS

Firma "Steyr-Daimler und Puch® tehases Grazi linnas t66-
tavad {ile aasta kaks tdiesti analoogilist jalgrataste, meo-
torrataste ja motorollerite detailide ning sSlmede massilise
elektrivirvimise seadet.

Seadmed on valmistanud, monteerinud ja kédiku lasknud
Léédne-~-Saksamaa firma "sSchilde", kes to6tab ameerika litsentsl
alusel. Seadmed tddtavad "Ransbourg nr. 2" meetodil. Nad ku-
jutavad endast vooluliini osa, mis algab metalli vérvimiseks
ettevalmistamisest ja 1l3peb varvitud detailide kuivatamisega.

K3ik selle liini seadmed on omavahel seotud rippkonveie-
riga. Konveieri kiirus on 4%5 m/min.

Vérvimine toimub kuue "Ransbourg nr.2" elektrilise
kausspihustiga.

Pihustid on kinnitatud isoleeritud sammastele liigendi-
tel ja neid v8ib késitsi vertikaalsuunas {imber paigutada.

:d1hustite kausid pannakse pdorlema alalisvoolu-elektri-
mootoritega. Viimased on iihendatud kausside 83nsa v3lliga
plastmassist vahev31lli kaudu. :

On ette néhtud v3imalus reguleerida pihustite elektri-

mootorite podriemiskiirust. Reguleerimine toimub sunt-
reostaatidega, mis asetsevad viljaspool kambrit Juhtimis-
puldil.

Vdrvi antakse kaussi v311i kaudu. Selleks kasutatakse
hammasrataspumpa tiiiip "Brownsharp nr. 1".

Igal pihustil on omaette pump. Pihustisse antava vér-
vi hulke reguleeritakse pumpade podrlemiskiiruse muutmise-
gae. Voolikud ei ole kuhugi'e kinnitatud ja ripuved pumba ja
pirrsti vahel 3hus. Sellega vdlditakse voolukadu varvivoo-
likutest maasse. Varvimiseks kasutatakse mitmesuguse vidrvu-
sega flﬁf;aal—melamiinemaile. Lahustajatena kasutatakse bu-
tanooli ja ksililoodi. Kgsutatavate emailide viskoossus on
19-20 sekundit F-4 lehtri jargi. Kiiresti auruvate lahusta-
jatega emaile, seehulgas ka nitroemaile, selles tehases
elektroataatiiises védlja vdrvimiseks ei kasutata.
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Elektrivdlja kujundamiseks on kambrisse iiles seatud
kaks pingettdstvat kolmefaasilist trafot ja kaks seleenalal-
dajat, mis on koostatud Graetz'i skeemi jargi.

Seadmed on varustatud sissevoolu-vidljat3mbeventilat-
siooniga, mis tagab 3hu vahetamise varvimiskambris 5-6 kor-
da tunnis.

Ohu konditsioneerimist védrvimiskambris ei ole ette
néhtud, kuid kambrisse sisenevat 3hku puhastatakse pidevalt
tolmust tavalise vistsiinfiltri abil.

Detailide vérvimine toimub 80 kV pinge all, kuid kamb-
risse {ilesseatud trafod v3imaldavad t3sta pinge& kuni lookV.
Seadmeid toidetakse kolmefaasilisest virgust. MSlemad k3rge-
pingetrafod on iihendatud toitevdrguga sujuvalt reguleerita-
va autotrafo kaudu.

Sédemetekkimise vdltimiseks on ette ndhtud eriline ti-
ratronrelee.

Meie tédhelepanekute ja tehase kompetentsete tidtajate
arvamiste kohaselt t36tab seade Gkonoomselt Jja usaldata-
valt. Detailide ja s3lmede vidrvimine toimub suure tootlik-
kusega ja kvaliteetselt. Vidrvi kaod on 3-5%.

Austria firmadel "Reisinger Apparatebau” ja "Vebs > o
on Viinis elektrivil jas virvimise laboratoorsed seadmed,
mis on ette ndhtud mitmesugusteks eksperimentaaltiddeks. Nen-
del seadmetel on viikese v3imsusega kdrgesagedusallikas pin-
ge kaskaadt3stmisega kuni 9o kV.

Seadmete skeemid on {iles ehitatud {ihefaasilistel kii-
resti kiillastuvatel trafodel Jja lampidel firmalt "Philips".

Seadmete isedrasuseks on viikese vhdrtusega lfihisvoo-
lud elektrividlja pooluste vahel, mis teeb nad pksperimen-~
taalotstarbeks eriti kohaseks.

Austria firma "MA" on vdlja tootanud kaks elektrivdl-
jas vBrvimise seadmete skeemi. Uks nendest, mis kasutad
kauslpihustoid“ et erine p3himdtteliselt eelpoolkirjeldatud
firma "Schilde" skeemist.

Teisel skeemil, mida kasutatakse autode, mootorratas-
te, motorollerite Ja jalgrataste laternate véliepinna vir-
vimiseks, on pihustiks pddrlev ketas. Viimane on paigutatud
ringi keskpunkti, mida m55da konveieril liiguvad vidrvitavad
detailid (laternad), pddreldes {imber oma vertikaaltelje.

Ketaspihusti on kinnitatud erilisele maast isoleeritud
sambale. Vérvimisel liigub ketas vertikaalsuunas {iles ja al-
la.

Ketta paneb pidrlema alalisvoolu-elektrimootor plast-
massist v81lli kaudu. Védrvi etteandmiseks ketasse kasutatak-
se kolbpumpa, mis kiitataksa reduktoriga varustatud alalis-
voolu-elektrimootorilt. -Etteantava vdrvi hulka reguleeri-
takse pumba elektrimootori pddrlemiskiiruse muutmisega. Ke-
taspihustiga on pump ihendatud nailonvooliku abil, :

Kettale antavat korfepinget tekitab kcrgegingotra(o
koos seleenalaldajaga, mis on paigutatud trafodliga tiéide-
tud metallpaaki. Pinge pihusti ja detailide vahel on selle
skeemi kohaselt loo kV.

K3ikide nende seadmete p3himdtteline ehitus ning neile
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esitatavad nduded on ligikaudu samad, mis eelkirjeldatud fir-
ma "Schilde" seadmel.

Virvina keasutatakse sellel seadmel mitmesuguseid emaile:
gliiftaal-, siinteetilisi ja muid emaile. Emailide viskoossus
on 19-20 sek. F-4 lehtri jargi.

Teisi elektrivéljas vidrvimise seadmeid Austrias ei ole
Ja nende seerialise valmistamisega keegi ei tegele.

METALLT ETTEVALMISTAMINE JA VARVITUD PINDADE
KUIVATAMINE

Tehti kindlaks jédrgmist:

1, Metalli erilist mehaanilist ettevalmnistamist, see-~
hulgas liiva- ja haavlipritsil puhastamist tehastes emne
virvimist tavaliselt ei toimu. Erandiks on firma "Steyr-Daim-
ler und Puch" tehas Grazis, kus enne keemilist puhastamist
ja fosfateerimist harjatakse keevisdmbluseid mehaaniliselt
traatketastega, mis on kinnitatud kahepoolseid kdiasid v3i
poleerpinke meenutavatele pinkidele.

2. K3ikides tehastes toimub keemiline rasvastvabastami-
ne korrosioonijdlgede k3rvaldamine ja metallile fosfaadikihi
pealekandmine.

Selleks otstarbeks kasutatakse eri aineid, mida tehas-
tele hangivad spetsialiseerunud firmad. Ainete koostis pole-
tehastele teada. Need kantakse metallile kas kdsitsi sgintl-
liga) v31 joameetodil eri agregaatides (néditeks firma “S8teyr-
Daimler und Puch" tehases).

3, Vdrvitud pindade kuivatamiseks kasutatakse tehastes
tavaliselt elektrikiittega kiirguskuivateid. luiso sagedamini
kasutatakse kuivateid téotemperatuuriga 120-140°C. Kiirgus-
allikxatena kasutatakse kinniseid, {immarguse v3i nelinurkse
ristldikega soojenduselemente nis katavad kuivatuskambrite
kogg sisepinna. Elementide vﬁiilpiln: temperatuur en 350 -
380°C. Kiirguskuivatite kasutamisel intensiivistub médrgata-
valt kuivatamisprotsess ning vdrvikiht kuivaeb iihtlaselt ko-
gu paksuses.

M3nedes kuivatuskambrites on ette nédhtud ventilatsioon,
et tekitada 3hu liikumine piki vérvitud pindasid.

On médrgata tendentsi ehitada kuivateid eelkambritega,
milles temperatuur on 70-80°C.

Rida firmasid, nende hulgas ka Lédne-Ssksamaa firma
"Schilde" ehitavad elektrikﬂttsga kuivatuskambreid vérvitud
pindade kuivatamiseks kuni 250°C temperatuuri juures, Uks
sellistest kuivatuskambritest té6tab firma "Steyr-Daimler"
tehases Grazis. Selles kuivatatakse mootorrataste, motorol-
lerite fa jalgrataste detaile, mis on vérvitud mitmevérvi~
liste gliftaal-melamiinemailidega.

Kuivatamise kestus mitmesuguste firmade kuivatuskambri-
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% b i{rides 3 kuni 20 min.
. ‘gfs!ung%o s8lmede krundi alla puhastamist ja lihvimist

kui ke krunditud ja pabteldatud pindade miirg- v8i kuivlihvi-
nist toimetatakse tehastes reeglina elektriliste v3i pneu-
maatiliste kdsitddriistade abil.

On levinud ja reklaamitakse laialdaselt (muuhulgas ka
Viinis toimunud todstusnditusel) vibratsioconitiiiipi elektri-
1isi ja pneumaatilisi tdoriistu. Vibreerib tddriista eriline
lame plaadike koos sellele kinnitatud abrasiivpaberiga, mis
v3ib olla mitmesuguse teralisusega.

T86riista sisse, vibreorivnrzlnldi ja tédoriista kere va-
hele on paigutatud head kummiamortisaatorid, mis vildivad
Igngite edasikandumist todriista kerele ja seda hoidvale t33-

sele.

Tuleb mlirkida, et vibratsioonitiiliipi pneumastilised t55-
riisted on miirksa viiksemad ja kergemad samatiiipi elektri-
t53riistadest.

Jéreldusi

Analiilisides Austria tédstuse kogemusi elektrivirvimise
alal v3ib mérkida jéirgmist:

Ta Elektriviléau virvimiseks kasutab to0stus reeglina
elektriliste pihustitega seadmeid.

Pneumaatiliste pihustite ja koroneerivate virkslektreo-
didofn seadmeid kasutatakse Jige piiratud ulatuses, néiteks
Juhul, kui elektriliste pihustite kasutamine ei oi- mingil
pShjusel viimalike. ;

2. Selleks et ssavutada elektrivadlja viimalikult saure-
ma§ stabiilsust koiu varyimisaja viltel, kasutatakse kolme-
faasilisi vdlja toiteskeeme (vaheldussoolu poolt) ja  voolun
kahe peolpericodi alaldamist Greetz:i skeemi Jérgi.

. Alaldatud pinge ei {ileta 100 kV, kuna valjatugevus on
piirides 2,7-5,3 kV/cm. :

3+ Alaldamiseks kasutatakse reeglina seleenalaldajaid.
Eenotrenid ei ole nende virdlemisi liihikese teenistuses, kee-
rulisemk elektriskeemi ja ekspluatatsiooni ning seadme k3r-
gema hinna t3ttu leidnud kasutamist.

4, Elektripibustid pannakse pédrlema alalisvoolu-
elektrimootorige, mis tagab viljareguleeritud stabiilde pddm.
lemiskiiruse. Soiloke otstarbeks surudhu kasutamine ei ele
viimase ebastabiilse r3hu tittu soovitav.

5. Virvi vdi krundi etteandmine pihustitesse toimub
pumpadega. See kindlustab viljareguleeritud stabiilse ette-
andmise. Selleks otstarbeks surufhu kasutamisest en viime-
se ebastabiilse r3hu t3ttu loebutud.

Suure tootlikkusega seadmetes kasutatakse hammasratas-
pumpasid, viikese tootlikkusege seadmetes - kolbapumpasid.

6., Eloktrivél jas virvimiseks kasutatakse samu emaile,
mis tavalisteski varvimisseadsetel} kuid ainult vedelamate-
na. Nitroemaile elektrivéljas vérvimiseks Austrias ei kasu-
tata.

7+ Elektrivdl jas vadrvimise sesdmetes kasutatakse lajsi-
daselt spetsiaalseid releesid sddemetekkimise ilrahoidjatema
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Nende releede skeemis kasutatakse elektron- v3i ioon-
lampe ja elektrimagnelilisi lahutusseadmeid, mis kindlusta-
ved kiire lahutamise. M8nede eriteadlaste arvamisel ei ole
glﬁftlnlnolani1ncmailidoga virvimisel erilist vajadust

nertsita sédemevidltimisseadmete kasutamiseks.

8. Elektrivdljas vdrvimise seadmete varustemist ken-
ditsioneeritud 3huga ei loe austria firmad vajalikuks ning
seetdttu enamikul vdrvimisseadmetel kliimaseadmed puuduvad.
On soovitav, et 3hu temperatuuri kSikumine virvimiskambris
el filetaks ~ 59C, relatiivme niiskus aga 15%.

K3ikidel juhtudel tuleb viErvimiskambrisse sisene— 3hk
puhastada tolmust. -

Selleks kasutatakse '~ . vistsiinfiltreid.
K34k vérvimisseadmed on " . .cluGa sissevoolu-vél jatdmbe-
ventilatsiooniga. Seejuures on ventilatsioonitorud wviidud
kllgrillc nii, et oleks tagatud Shuvahetus kambri k3ikides
osades,

Ventilatsiooniseade valitakse selline, et oleks kind-
lustatud 5-6 kordne Shuvahetus tunnis. Ohu kiirus sisse-
voolusiisteemi jaotuskarbist vidljumisel ei iileta 0,5 m/sek.

9. Mingit erilist metalli ettevalmistamist oiektrivér-
vimisel ei vajata; metalll ettevalmistamine on sama, mis
tavalisteski varvimiskambrites vidrvimisel. :

lo. Elektrividl jas virvimise seadmetes on p3him3tteli-
selt vdimalik vdarvida igasuguse kujuga tooteid. Tuleb emeti
silmas pidada, et toodete neid kohti, kxuhu elektrivil ja
j8ujoonte juurdepédéds on raskendatud, pole v3imalik vidrviga
korralikult katta. Sellisteks kohtadeks on igasugused 33n-
sused, siigavad lohud, pilud, ekraneeritud piirkonned jms.
Neid kohti tuleb vérvida kdsitsi tavalise pihustiga v3i
automaatselt suunatava pneumaatilise pihustiga.

11, MOned prantsuse ja itaalia firmad (nditeks prantsu-
se firma "Colonnair™) kasutavad k3rgepingelise alalisvoolu
allikatena spetsiaalseid generaatoreid. Neilt saadud andmed
ja Austria eriteadlastega peetud konsultatsioonid lubavad
teha jérgmiseid jédreldusi:

a) clemasoleva konstruktrioon1§a generaatoritel ei ole
otsustavaid eeliseid vdrreldes vooluallikatega, mis koos-
nevad k¥rgepingetrafost ja seleenalaldajast; pealegi on nad
. keerukad ekspluatatsiooniks ja nduavad kdrge kvalifikatsiooe

niga teenistujaid;

b) juhul kui ldheb korda lihtsustada generaatorite
konstruktsiooni ja suurendada nende t6dkindlust, oleks nen-
de kasutamine elektrividrvimisseadmetes vaga soovitav.

12, Kuna elektrivdrvimise seadmete k3ik need elemendid,
mis on k3rgepinge all, asetsevad reeglina vidrvimiskambris
endas, siis on teenindava personali ohutuse kindlustamine
v8rdlemisi lihtsalt lahendatav.

Uste elektriblokeerimine kindlustab kogu seadme viivi-
tamata vdljalilitamise, niipea kuil tehakse katset avada vir-
vimiskambri ust. Samasegselt juhib elektromagnetilise aja-
miga maandamisseade maasse varyimisseadme osadele jédénud
elektrilaengu.
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13, Elektrivdljas vdrvimise seadmete k3rge tootlikkus,
minimaalsed varvikaod, v3imalus vidrvimisprotsessi taielikmlt
automatiseerida ning védikesed kulutused ventilatsioonile ja
kambrite puhastamisele kindlustavad nende seadmete viga kdr-
ged majanduslikud naitajad, milledest tavaliste vdrvimis-
seadmete nditajad jddvad kaugelt maha. Elektrivarvimisel
téotajate todtingimused on mitu korda paremad kui tavalistes
varvimiskambrites téotajatel.

SOOVITUSI VALISMAISTE TEHASTE POOLT ELEKTRIVAR:
VIMISE ALAL OMANDATUD KOGEMUSTE KASUTAMISEKS
KODUMAISES TOUOSTUSES

Védlismaise to0stuse kogemuste édrakasutamiseks elektri-
végvimise alal peame vajalikuks rakendada jdrgmisi abinSu-
sid:

l. Elektrivdrvimise juurutamisel lahendada véirvimistid-
de mehhaniseerimise kiisimus komplektselt, s.t. ette néha ka
vérvimiseks ettevalmistamise protsessi mehhaniseerimine Jja
laki-vdrvikatte kuivatamise kiirendamine.

2. Juurutada tehastesse kausspihustite k3drval ka seen-
pihusteid kui konstruktsioonilt lihtsamaid. ;

3. Vdlja tootada kdrgepingeline erikonstruktsiooni
alalisvoolugeneraator ja seda katsetada eesmirgil selgitada
sellega klrgepingotrafo asendamise otstarbekohasust.

4, Vilja téotada tdiendavate ndelelektroodide konstrukt-
aiogn gendo kasutamiseks keerulise kujuga toodete elektrivir-
vimisel.

5. Kiirendada elektriliste ketaspihustite loomist Ja
médrata katselisel teel nende kasutamisala.

6. Kiirendada todkindla sidemeviltimisseadme loomist,

7. Vdlja tootada spetsisalsed laki-virvimaterjalid Ja
organiseerida nende tootmine, et parandada virvikatte kva-
liteeti ja laiendada elektrivédrvimise rakendusala.

8. Laiendada teaduslik-tehnilist koostt8d TSehheslovak-
kia Akimovi-nimelise instituudiga elektrivérvimise alal, or-
ganiseerides selleks informatsiooni vastastikust vahetamist
ja eriteadlaste komandeerimist, samuti aga ka nimetatud ins-
tituudis elektrilise pihustamise teooria valdkonnas libi vii-
dud uwurimistdddes, eri laki-vﬁrvilntergalido vil jat5dtamisel
ja elektripihustite kiditamiseks hiidroajamite konstrueerimi-
sel saavutatud tulemuste kasutamist. X

9. Arvestades suurt positiivset efekti, mis annab vi-
lismaal elektrivdrvimise k3ikide etappide komplektse lahen-
damise siisteem, alates antud detailide védrvimisreZiimide
tehnoloogilisest vidljatdotamisest ja projekteerimisest ning
13petades seadme montaazZi ja kdikulaskmise-viimistlemisega
ihe . spetsialiseerunud firma poolt, luua NSV Liidus vastav
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or-anisatsioon ja teha sellele ililesandeks elektrivdrvimise
te' noloogiliste protsesside vdljatéctamine ning detailide
vdrvimiseks ettevalmistamise, elektrivdrvimise ja varvitud
toodete kuivatamise seadmete projekteerimine, valmistamine,
mor taaZz ja kdikulaskmine.

Organisatsioon peab haarama spetsialiseerunud tehaseid,
kes suudavad kindlustada selliste seadmete valmistamist.

Kdesolev iilevaade on koostatud ndukogude spetsialisti-
de vastavate védlismaa-komandeeringute aruannete alusel, vil-

a arvatud USA. Lédhemaid andmeid v3ib leida jargmistest al-
ikatest:

1 .Mauyiinos NI.H., Tyzses A.U. "TexHnonorus Npou3EOACTBA
asTomolune# B Asramm "OTH HHMTAaBTonQOM, Mockra, 1957 r.

2. Jlapaxno T'.H., Canumkor K.K, "Cxpacka npomwmressof
mponyknmu Bo Spanuun” Mockpa, IIBTY TpakTOPROTO ¥ CENBCKOXO-
xAACTBEHHOTO MAmMHEOCTpoenust, 1957 r,

3. Paxmenoe U.C., Oxymer A.Jl., Cepedpsnuxor C.H. "llpmve-
HeAWe MeToIa 9NeKTDOCTSTHYSCKOTO OKPANMBARAEA DAINHIRHX n3genni
B Ascrpur u Mrangx®™, IHVI B/K "laxoxpacnoxpurtne® Mocksa,1957r,

4, Bnanmwuune E.H,, Tuxomos E.Il, "OryeT 0 XOMarRI¥pOEKE B
YexOCIOBAKYD INS1 O3HAKOMIGHHA cuﬁconepmeacrnonaanem MeToza
OKDACKE E plIeKTprueckom noxne®, IHII B/K "JAaxoxpacmoxpsTae" ,
Mocxsa, 1958 r. )
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