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Ehitus ja ehitusmaterjali-
todstus kuuluvad keskse-
te té6stusharude hulka pea
kogu maailmas. Ehitusma-
terjalide tootmisel kasutata-
vatelt masinatelt oodatakse
tipptulemusi ja absoluutset
tookindlust.

Betoondetailide, -seinade
ja -lagede tootmisel kehtivad
spetsiifilised nouded. Seal tar-
vitatavad olid peavad tagama
betooni, asfaldi ja keraamika
optimaalse eemaldamise pui-
dust, plastist ja terasest vor-
midest. Pdrast detailide val-
jutamist peab olema voima-
lik vorme kohe ilma puhasta-
mata uuesti kasutada. Vormi-
oli koige tahtsam iilesanne on
tagada puhas ja kvaliteetne
betoonpind.

Kvaliteetne vormioli kait-
seb raketisi betoonijddkide,
keskkonnamojude,vananemi-
se ja korrosiooni eest. See ei ta-
ga ainult nende pikka kasutu-

Loomu-
likult
saavu-
tatakse
auto-
maatsel
peale-
kandmi-
seliiht-
lasem

ja kor-
ralikum
tulemus
kui kasit-
si.

siga minimaalsete kulude juu-
res, vaid on eriti tahtis selleks,
et valtida betoontoodete de-
fekte. Puhas ja kvaliteetne be-
toonpind saavutatakse ainult
detaili optimaalsel eraldumi-
sel vormist. Seetottu peavad
vormiolid hoolitsema kindla
eralduskihi eest raketise ja be-
toonivahel ka rasketes tootin-
gimustes, mida iseloomusta-
vad temperatuurikoikumised,
niiskus, tolm ja lookkoormus.

Vormiolid takistavad betoo-
ni kleepumist vormi kiilge.
Nad sisaldavad eraldamist
soodustavaid manuseid, ndi-
teks rasvhappeid, mis niiske
leeliselise betooniga kokku
puutudes kutsuvad esile kee-
milise reaktsiooni, mille tule-
musel tekivad kaltsiumseebid
ja vesi. Seebikiht eraldab tiks-
teisest vormi ja betooni.
Vormiolid voivad olla too-
detud mineraalsetest ja pool-
stiinteetilistest baasolidest
ning taimeolidest. Kasutatak-

se ka eelsegatud emulsioo-
ne. Baasolide puhul on koige
tahtsam kasutusspetsiifiline
viskoossus.

Peale selle peavad baaso-
lid olema vananemis- ja tem-
peratuurikindlad ning ma-
nused nendega hasti segune-
ma. Oluline on, et olid oleksid
keskkonnasddstlikud ja ladus-
tamisel vastupidavad madala-
tele temperatuuridele. Vorrel-
des parafiin- ja hiidrokrakkoli-
dega on taimeolid vananemi-
sele vastuvotlikumad ja viga
temperatuuritundlikud, mis
raskendab nende kasutamist.

Optimaalse tulemuse saa-
vutamiseks on eriti tdhtis, et
vormioli kantaks pinnale hoo-
likalt ja iihtlaselt. Vormide
maddrimine toimub manuaal-
selt voi automaatseadmetega.
Soltuvalt masinakditaja kor-
raldusest kasutatakse pihus-
tussiisteeme voi harju. Loo-
mulikult saavutatakse auto-
maatsel pealekandmisel iiht-

lasem ja korralikum tulemus
kui kdsitsi.

Maddrimisviisist olenema-
ta on mddrava tdhtsusega oi-
ge viskoossus. Et saavutada
pihustusdiitisidega voimali-
kult iihtlane ja 6huke olikile,
on monikord vaja oli eelnevalt
kuumutada. Suure viskoossu-
sega olisid peab kuumutama,
et nad oleksid pihustatavad.

Vildi iile- voi alamddrimist.
Ka harjade kasutamisel mo-
jutab vormioli viskoossus ka-
sutatava mddrdeaine kogust,
kuna harjasiisteemide puhul
eisaa pealekantavat olikogust
reguleerida. Olenevalt sellest,
kas oli on suure voi viikse vis-
koossusega,varieerub ammu-
tatud ja pealekantud madrde-
aine kogus. See tihendab, et
suure viskoossusega vormioli
kulub rohkem.

Ule- ja alamadrimist tuleks
tingimata valtida. Kui raketi-
sele kantakse liigavahevormi-
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oli, ei saa toodet vormist opti-
maalselt eemaldada ja vormi-
dele jddvad betoonijddgid.
Ulemadrimine voib pohjus-
tada puudujddke pinna kvali-
teedis. Valmis betoondetaili
pinnale voivad sel juhul tek-
kidaveelohud, plekid ja madr-

dumisjdljed. Ebatihtlasest ali-
tusest annavad madrku pin-
nal esinevad heledad ja tume-
dad alad.

Vormiolide konoomse ka-
sutamise tagamiseks on mas-
rava tdhtsusega sobiv viskoos-
sus koos 0ige madrimisviisiga.



