





A. VESKI

EHITUS-
PLEKKSEPA-
TOOD



6E6
V53

Kaane ktjundas G. Pant

Raamatus kisitletakse ehitustele vajalikke plekksepa-
toid koos materjalide, tooriistade, masinate ja todoperat-
sioonide kirjeldamisega. Tootlemist késitlevas {ildosas
kirjeldatakse pleki mootmist, méarkimist, 16ikamist, valt-
simist, imardamist, neetimist, keevitamist ja jootmist,
kusjuures paralleelselt. on kirjeldatud operatsioonide
teostamist késitsi ja mehaaniliselt.

Eri peatiikkides késitletakse plekist ventilatsiooniele-
mentide (torude, siirdetorude, polvede jne.), katuse kat-
teelementide (rddstapealsete rennide, karniisiplekkide,
korstnakraede jne.) ning vihmaveetorustiku elementide
valmistamist ja paigaldamist ning nende pinnalaotuste
konstrueerimist. Raamatu 16pus on toodud nditeid mitme-
sugustest toooperatsioonidest ja kirjeldatud ohutusteh-
nika eeskirju plekksepatoodel.

Raamat on ette nidhtud plekksepaopilastele algtead-
miste andmiseks pleki tootlemise tehnoloogiast, plekksen-
padele kvalifikatsiooni tdstmiseks ja koikidele, kes tege-
levad plekksepatoodega.



EESSONA Sl fios

Raamatule on antud pealkirjaks «Ehitusplekksepatood»
seepérast, et siin késitletakse ehitustele vajalikke plekk-
sepatoid — toostushoonete plekist ventilatsioonitorude ja
nende juurde kuuluvate fassongosade, katuse katteelemen-
tide (radstapealsete ja ripprennide, karniisi- ja aknaplek-
kide, korstnakraede jne.) ning hoonete vihmaveetorustiku
elementide valmistamist ja paigaldamist.

Plekksepatoid kéasitlevas iildosas kirjeldatakse mitme-
suguseid pleki tootlemise kési- ja mehaanilisi operat-
sioone, nditeks pleki ogvendamist, mootmist, méarkimist,
10ikamist, valtsimist, iimardamist, neetimist, keevitamist
ja jootmist ithes nendeks operatsioonideks vajalike t606-
riistade ja masinatega.

Raamatus on lithidalt kirjeldatud ka ruumiliste ele-
mentide (peamiselt mitmesuguste pédrdkehade) pinnalao-
tuste konstrueerimise graafilisi meetodeid. Kuna raamatu
maht on viike, siis antud kirjeldustest ei piisa keerukate
pinnalaotuste moistmiseks ja konstrueerimiseks. Ilmselt
tuleb pinnalaotust késitleva osa oppimisel votta 1dbi ka
joonestamise pohikursusest need osad, mis kisitlevad
tasapinnalist ja ruumilist geomeetriat.

Kuna tdnapdeval enamikus plekksepatéokodades
antakse elemendi pinnalaotus markijale t66joonisena val-
mis kujul, siis jdab markijal iile vaid saadud joonis voi-
malikult tdpselt plekile kanda. See kehtib peamiselt kee-
rukate pinnalaotuste kohta. Lihtsaid pinnalaotusi siirde-
torude, polvede, vihmaveelehtrite jne. tarvis peab iga mar-
kija oskama iseseisvalt konstrueerida.

Ametlikes Oppeplaanides on plekksepatéod tihedalt seo-
tud lukksepatoodega. Niiteks ventilatsioonilukksepa-
plekksepa Oppeprogrammis ndhakse ette paralleelselt
plekksepatoodega ka mitmesugused ainult lukksepatoid
késitlevad osad, nagu keermetamine, viilimine, saagi-
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mine jne. Kuna eesti keeles on juba mitu lukksepatoid
kédsitlevat raamatut ilmunud, siis kdesolevast raamatust
on lukksepatood valja jdetud. Siin kirjeldatakse ainult
neid t6id, kus on tegemist 0,6 ... 0,7 mm paksuse plekiga ja
osaliselt ka paksema, s. 0. 1...2 mm plekiga. Raamatu
koostamisel on lahtutud peamiselt NSVL Kutsehariduse
Peavalitsuse siisteemis oOpetatavate ventilatsioonilukksep-
pade-plekkseppade ja katusekatjate (plekk-katete osa)
oppeprogrammidest, samuti ka kehtivatest ehitusnormi-
dest ja eeskirjadest (CHuIl III-I'. I-62 ja CHull III-B.
12-62).

Raamat on koostatud eesmérgiga anda plekksepadpi-
lastele algteadmisi plekksepatdodel esinevatest pohiope-
ratsioonidest, kasutatavatest materjalidest, tooriistadest
ja masinatest. Kédesolevat raamatut voib kasutada ka
oppeabinouks plekkseppade kvalifikatsiooni tostmisel.
Samuti on raamat vajalikuks abiliseks koikidele, kes tege-
levad ventilatsiooni- voi katuseplekksepatoodega.
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I peatiikk

MATERJALID

1. POHIMATERJALID

Pohimaterjaliks plekksepatoodel on plekk (ohuke valt-
situd lehtteras), millest valmistatakse ventilatsioonitoru-
sid koos nende juurde kuuluvate mitmesuguste fassong-
osadega (polved, poognad, kolmikud jt.). Samuti kasuta-
takse plekki katuste, karniiside, aknaaluste jne. katmiseks,
vihmaveetorude, rédastarennide, ahjukestade, pangede jne.
~ valmistamiseks.

Olenevalt siisinikusisaldusest voib plekk olla kova voi
penme. Plekki, mis sisaldab siisinikku kuni 0,3%, nimeta-
takse pehmeks. Valtsimisel plekk kalestub, s. o. muutub
kovaks, ja teda on halb téddelda. Téodeldavuse paranda-
miseks plekki loomutatakse (kuumutatakse teatud tempe-
ratuurini, hoitakse sellel ja jahutatakse aeglaselt koos
ahjuga).

Harilikku katuseplekki (FOCT 1393-47) toodetakse peh-
mest siisinikterasest kuumvaltsimisel ja antakse tarbijale
16omutatuna. Katusepleki sortiment ja tahvli (lehe) kaal
olenevalt mootmetest on antud tabelis 1.

Tabelis on toodud ainult plekitahvlite kasutatavamad
mootmed. Tegelikult toodetakse katuseplekki kahekiimne
kahes eri mootmes: 510X 710; 510X 1420; 670 1420; 710X
X 1420; 750 X 1500; 6003<2000; 710 2000; 750X 2000; 900 X
X 1500; 900X 1800; 900 2000; 1000 1500; 1000Xx 1800;
1000 2000; 10003x2500; 1250x2500; 1400 2000; 1400X
X 2500; 1400X%3000; 1500X2000; 15002500 ja 1500X
X 3000 mm.

Plekitahvli  pohimootmeteks on 710X 1420 mm
(1X2 arssinat).

Need modotmed annavad tahvli pindalaks 1 m?, seega
plekitahvli kaal on vordne antud paksusega pleki 1 m?
kaaluga. Sellest tulenebki, et praktikas enamikul juhtudel
arvestatakse plekki kaaluga. Tabelist 1 leiame, et nditeks
5 kg pleki paksus tahvli pohimootmete korral on 0,63 mm.

Katusepleki pealispind peab olema tasane, sile ja ilma
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roostejdlgedeta. Olenevalt pleki pinna kvaliteedist jaga-
takse katuseplekk kolme sorti: I, II ja III.

Plekk turustatakse 80-kilogrammilistes pakkides, kus-
juures tahvlite arv pakis oleneb tahvli mootmetest. Naiteks
5,5 kg raskusi ja 710X 1420 mm mootmetega plekitahvleid,
mille paksus on 0,7 mm, on pakis 14 ... 15 tk. (tab. 1).

Ohukest valtsitud lehtterast (FOCT 3680-57) kasuta-
takse siis, kui on vaja harilikust katuseplekist paksemat
voi suuremamootmelist plekki. Ohukest lehtterast toode-
takse kiilm- ja kuumvaltsimisel.

Kiilmvaltsimisel toodetakse 0,2...3,9 mm paksust ja
600x 1200 kuni 1500%X3500 mm ja kuumvaltsimisel
0,5...3,9 mm paksust ja 600X 1200 kuni 2000X% 5000 mm
mootmetega lehtterast.

Kuni 2,0 mm paksuse lehtterase sortiment vastab iild-
joontes hariliku katusepleki sortimendile (tab. 1). Ule
2 mm paksuse kuumvaltsimisel toodetava lehtterase sorti-
ment on osaliselt toodud tabelis 2.

Dekapeeritud plekk (FOCT 1386-47) on pehmest tera-
sest valtsitud ja 16omutatud plekk, mille pindadelt on kor-
valdatud tagikiht. Selle kihi koérvaldamine toimub hape-
tega soovitamisel, mida nimetatakse dekapeerimiseks.
Kuna dekapeeritud plekk on vdga pehme, kasutatakse seda
peamiselt mitmesuguste «véljataotavate» plekkdetailide
valmistamiseks. Dekapeeritud pleki sortiment vordub
hariliku katusepleki sortimendiga (tab. 1). Ka dekapeeri-
tud plekki turustatakse 80-kilogrammilistes pakkides.

Tsingitud ja dekapeeritud katuseplekki (IFOCT 8075-
56) toodetakse harilikust katuseplekist, mille dekapeeritud
pinnad kaetakse vdhemalt 0,02 mm paksuse tsingikihiga.
Enne tsingiga katmist sodvitatakse pleki pindasid tagi
korvaldamiseks véddvelhappega, seejdrel loputatakse
veega, toodeldakse kloortsingi ja nuuskpiirituse 50%-lise
vesilahusega ja kuivatatakse. Pdrast kuivatamist aseta-
takse tahvlid sulatsingi vanni, kus toimubki tsinkimine.

Olenevalt pinna kvaliteedist jagatakse tsingitud katuse-
plekk kolme sorti: I, II ja III. Kvaliteedi pohinditajaks
on siin tsingikihi tugevus, s. o. tsingi nake terasega,
samuti ka pragude, laikude, chumullide jne. puudumine
tsingikihis.

Tsingitud katusepleki sortiment on vordne hariliku katu-
sepleki sortimendiga (tab. 1). Plekk turustatakse 50 kg
raskustes pakkides.
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Korrosioonikindlat plekki ehk roostevaba lehtterast
(TOCT 5582-61) toodetakse kuumvaltsimisel paksusega
08...4 mm ja kiilmvaltsimisel paksusega mitte iile
3,6 mm. Ohukeste plekitahvlite mootmed on iildjoontes
samad mis katuseplekil (tab. 1). Ule 2 mim paksuste pleki-
tahvlite mootmed vastavad tabelis 2 antud mootmetele.

Kasitsi laadimiseks (tellijaga kooskolastatult) turusta-
takse roostevaba lehtterast 80-kilogrammilistes pakkides;
mehaaniliseks laadimiseks ettendhtud plekipakkide kaal
ei tohi ulatuda iile 10 tonni. ;

Valgeplekk (IF'OCT 9488-60) on toodetud pehmest tera-
sest kiilmvaltsimisel ja kaetud kahelt kiiljelt tinakihiga
(tinatatud). Valgeplekki kasutatakse konservikarpide,
majapidamisnoude jne. valmistamiseks. Plekitahvlite
mootmed on 512X 712 mm. Plekki toodetakse paksusega
0,2; 0,22; 0,25; 0,28; 0,32; 0,36; 0,40; 0,45 ja 0,5 mm ja
tahistatakse vastavalt paksusele numbritega 20, 22, 25, 28,
32, 36, 40, 45 ja 50. Seega valgepleki nr. 36 paksus on
0,36 mm.

Valgeplekk turustatakse pakkides, igas pakis 1000 lehte.
Paki kaal oleneb pleki paksusest (numbrist) ja on
600 ... 1500 kg.

Valgeplekki toodetakse ka vastavalt T'OCT-ile
5343-54. Plekitahvlite mootmed on 512X712 mm. Plekki
tahistatakse numbritega 25, 28, 32, 36, 40, 45 ja 50. Nime-
tatud plekk turustatakse kastides jargmiselt: nr. 25, 28 ja
32 — 112 lehte kastis; nr. 36, 40, 45 ja 50 — 56 voi 84 lehte
kastis.

Alumiiniumplekk (IF'OCT 7859-56). Kuna puhas alumii-
nium on vdga pehme ja nork, kasutatakse alumiinium-
pleki tootmisel alumiiniumisulameid, nditeks alumiinium-
mangaansulamit, alumiinium-vasksulamit (duralumii-
niumi) jt. Nende sulamite erikaal on 2,6 ...2,8 g/cm?. Alu-
miinimumisulamite tugevdamiseks kuumutatakse neid
400...500%ni ja seejdrel jahutatakse kiiresti. Oksiideeru-
mise kaitseks kaetakse alumiiniumisulamist plekk ohukese
puhta alumiiniumi kihiga.

Alumiiniumplekki toodetakse mootmetega 400X 1000;
500 2000; 600X 1500; 710X 1410; 600X 2000; 80032000 ja
10002000 mm. Lehtede paksus on 0,3...10 mm ja | m?
kaal vastavalt 0,82...273 kg. Vorreldes hariliku katuse-
plekiga on alumiiniumplekk ligi kolm korda kergem.

Vaskplekki toodetakse nn. punasest vasest ja vasesula-
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mitest. Vasesulamit tinaga, alumiiniumiga, mangaaniga
voi rédniga nimetatakse pronksiks ja sulamit tsin-
giga — valgevaseks.

Plekksepatoodel kasutatakse peamlselt .valgevask-
plekki (I'OCT 931-52), mida toodetakse kiillm- ja kuum-
valtsimisel. Tsingisisaldus on kuni 419%. Koige plastilisem
on 30%-lise tsingisisaldusega valgevaskplekk.

Vaskplekitahvlite kasutatavamad mootmed on 600X
1500; 710X 1410 ja 10002000 mm. Tahvlite paksus on
0,4 ...2,0 mm. Harilikust katuseplekist on vaskplekk veidi
‘ raskem: nditeks 1 m? 0,8 mm paksust katuseplekki kaalub
6,3 kg, sama paks valgevaskplekk aga 6,8 kg.

2. ABIMATERJALID

Plekksepatoodel tuleb plekist detaile omavahel iihen-
dada flanSide ja karkasside abil, milleks kasutatakse valts-
metalli (nurk-, latt-, iimar- jne. rauda), neete, polte, kru-
visid jne. Ventilatsioonitorustiku monteerimisel kasuta-
takse mitmesuguseid vahelepandavaid isoleermaterjale ja
torustiku viimistlemisel mitmesuguseid véarve, emaile jne.



Il peatiikk
PLEKI TOOTLEMINE

3. PLEKKSEPATOOKODA

Plekksepatookojale esitatavad nouded. Plekksepatoo-
koja kompleks koosneb tootmisruumist, laost, puhketoast,
kontorist ja teistest tookodade juurde kuuluvatest abiruu-
midest. Kuna plekksepatood on enamikul juhtudel vordle-
misi tihedalt seotud lukksepatéodega, siis organiseeritakse
plekksepatéokoda sageli lukksepatockoja plekksepatseh-
hina.

Plekksepatookoda peab olema kuiv ja hea loodusliku
valgustusega. Tookoja tootmisruumide akende valguspind
peab olema vidhemalt 15% porandapinnast. Peale selle
peab tookojas olema ka elektrivalgustus, kusjuures igal
markijal peab olema eraldi lamp. T66koda peab olema
ventileeritav; normaaltemperatuur peab olema véhe-
malt 15°.

Tookoda peab olema sisustatud vajalike téolaudade,
mehaaniliste seadmete ja masinatega. Toéokohtade planee-
rimine ja sisseseade paigutus peab vastama tootmise teh-
noloogilistele nouetele. Igale plekksepale peab olema ette
nahtud 10...12 m? téokoja kasulikku (t66-) pinda. Sead-
mete paigutamisel tuleb nende vahele jdtta umbes 1,5 m
laiused ldbikédigud.

Plekksepa tookoht. Tootmisprotsessi ja tookoha ratsio-
naalne organiseerimine on pohiliseks tingimuseks korge
tootlikkuse saavutamisel. Nimetatud tingimuste tditmisel
hoitakse kokku aega, paranevad to6tingimused, touseb too-
dangu kvaliteet ja alaneb omahind.

Plekksepa tookohaks on toolaud, millele asetatakse
materjalid ja antud t66 teostamiseks vajalikud tooriistad.

Tookoha oige organiseerimise olemus seisneb selles, et
toolauale asetatakse materjalid ja tooriistad ratsionaal-
selt, s. 0. toOprotsessi kulgemisel vdiksemat aja- ja t6ojou-
kulu noudvas jarjekorras.

Enne to6 alustamist peab plekksepp tutvuma iilesande ja
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vastavate joonistega. Materjal peab olema lauale asetatud
selliselt, et see ei segaks tootamist. Sagedamini kasutata-
vad tooriistad asetatakse ldhemale, nagu Oeldakse «kde
ulatusesse», harvemini kasutatavad tooriistad aga kauge-
male voi tooriistakappi. Mooteriistad tuleb asetada plekk-
sepa ette lauale erilisele alusele voi seinale kinnitatud
riiulile.

Iga tootaja peab omandama harjumuse asetada kasuta-
tud tooriist tingimata tagasi samale kohale, kust see voeti.
Tooriistu ei tohi asetada iiksteisele, laduda hunnikusse voi
kasutada neid muuks otstarbeks. Iga plekksepp peab endas
kasvatama teadlikku suhtumist téokultuuri ja tootmis-
distsipliini. _

Toéokohal tuleb hoida korda ja puhtust. Selleks tuleb
pérast tood mittekasutatavad materjali jadtmed viia sel-
leks ettendhtud kohta. Pérast t60d peab tooriistad iile hoo-
ruma kuiva kaltsuga, olitama ja asetama laua all asetse-
vatesse laegastesse voi tooriistakappi.

Kulunud t66riistu tuleb digeaegselt remontida (teritada,
reguleerida, asendada kdepidemed jne.). Mittekorras to66-
riistaga tootamine on kategooriliselt keelatud, sest see voib
pohjustada traumatismi.

Masinad ja mehhanismid on vaja iga pdev pérast toota-
mise lopetamist puhastada jddtmetest ja prahist. Mehha-
nismide koik téotavad osad tuleb iile hooruda kuiva kalt-
suga ja seejirel kergelt olitatud narmasjdidtmetega voi
kaltsuga iile piihkida. Laagreid ja muid kuluvaid osasid
tuleb perioodiliselt madirida masinadli voi tavotiga.

Toéolaua normaalmootmed on 15003000 mm. Laud
koosneb massiivsest plaadist, mis toetub tugevatele jalga-
dele. Plaadi voib toetada ka tumbadele, mis moodustavad
riiulite voi vdljatommatavate sahtlitega kapi tooriistade,
toojooniste jne. paigutamiseks.

Toolaua korgus on keskmiselt 75 ecm. Toéolaua plaat
tehakse 40...50 mm paksustest laudadest ja kaetakse
pealt 0,51...0,76 mm paksuse plekiga. Plaadi servad on
kanditud sisseloigatud (t66laua pealispinnaga iihele tasa-
pinnale lastud) nurkraudadega 50X 50X 5 mm. Nurkrauad
on kinnitatud peitpeaga puidukruvidega.

Toéolaua korvale tugevale ja massiivsele alusele peavad
olema kinnitatud kruustangid. Erandjuhul voib kruustan-
gid kinnitada ka to6laua plaadi otsaservale.
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Joon. 1. Mehhaniseeritud plekksepatookoda

Mehhaniseeritud plekksepatookoda. Ventilatsioonitoori-
kute tootmisel rakendatakse tdnapéeval itha rohkem liigen-
datud ehk operatsiooniviisilist voolumeetodit. Sellise t60
organiseerimise puhul jagatakse ventilatsioonitorude ja
sinna juurde kuuluvate detailide valmistamine iiksikuteks
operatsioonideks. lga operatsiooni tarvis on ette ndhtud
iiks todline. Nditeks maérkija iilesandeks on ainult detailide
markimine, juurdeldikajal — ainult metalli 16ikamine,
valtsijal — ainult valtside ettevalmistamine jne. Lihtsa-
mate ja kiiremate operatsioonide korral voib iiks t66line
tdita ka mitut operatsiooni.

Operatsiooniviisiline voolumeetod voimaldab ventilat-
sioonitoorikute valmistamist laialdaselt mehhaniseerida.
To6 sellise organiseerimise juures saab koige tédielikumalt
kasutada olemasolevaid masinaid ja mehhanisme ning
eriti uusi suure voimsusega masinaid.

Seoses sellega, et iga todline teeb vaid temale ettendh-
tud operatsiooni, touseb todlise vilumus ja sellega koos ka
tooviljakus ja toodangu kvaliteet.

Nédide mehhaniseeritud ventilatsiooniplekksepatédko-
jast, milles t66 on organiseeritud operatsiooniviisilisel
voolumeetodil, on kujutatud joonisel 1.

Tookoda on jagatud kaheks osakonnaks: a) lehtterasest
ventilatsioonitoorikute tootmise osakond ja b) katuseple-
kist ventilatsioonitoorikute tootmise osakond. Vastavalt
sellisele jaotusele on tookotta paigutatud ka masinad.

Katuseplekist toorikute tootmise osa-
konda on ette ndhtud jdrgmised masinad ja seadmed:

I — valtsmasinaid BMC-55Y — kaks; 2 — valtsitihen-
dusmasinaid ®0O-1 — iiks; 8 — neljarullilisi iimardus-
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valtse I'CTM-81 — iiks; 4 — punktkeevitusmasinaid
ATII-50 — iiks; 5 — mehaanilisi sikkmasinaid C-237 —
kolm; 6 — pikendatud konsooliga sikkmasinaid 3M-1 —
iiks; 7 — plekkseppade toéolaudu mootmetega 4000%
1500 mm — iiks; 8 — kovervaltsimismasinaid — iiks;
9 — plekipainutusmasinaid JIC-5 — iiks; 10 — valtsmasi-
naid BMC-52Y — iiks; /1 — ketaskdare — iiks; 12 — mar-
kimise t66laudu mootmetega 3000 % 1500 mm — iiks; 18 —
giljotiinkddre HI'-3 — iiks; 14 — toordetailide transporti-
mise kdrusid — kiimme.

Lehtterasest toorikute tootmise osa-
konda on ette ndhtud: 15 — metalli hoideposte — viis:
16 — markimise t66laudu mootmetega 3000%X 1500 mm —
tiks; 17 — kaldnoaga giljotiinkddare T'H3-49 — iiks; 18 —
keevitustraktoreid TC-17M koos pikisuunalise keevitus-
seadmega — kaks; 19 — viljaloikekddre H-533 — iiks;
20 — keevitustransformaatoreid I1C-300 — iiks; 2/ — nel-
jarullilisi imardusvaltse TCTM-81 — {iks; 22 — lehtterase
painutusmasinaid JIC-5 — iiks. Peale loetletud seadmete on
tookojas veel elektriteliriga talakraana, keevitamiseks
vajalik toolaud mootmetega 4000 1500 mm ja kaks keevi-
tustransformaatorit CT2>-24.

4. MOOTMINE JA MARKIMINE

Toodetava detaili mootmete ja konfiguratsiooni kand-
mist toormaterjalile (plekile, lehtterasele jne.) nimeta-
takse markimiseks.

Mirkimine voib olla tasapinnaline v6i ruumiline. Ohu-
torude ja nende fassongosade mérkimiseks kasutatakse
tasapinnalist markimist, sest mérkimisel asuvad detaili
mootmed ja kuju iihel tasapinnal.

Tasapinnaline méarkimine sarnaneb joonestamisega, kus
joonised tehakse mitte joonestuspaberile, vaid marknoe-
laga (monel juhul ka kriidi vo6i pliiatsiga) plekitahvlile.

Mirkimisel kasutatakse mitmesuguseid tooriistu: méark-
noelu, joonlaudu, nurgikuid, mootesirkleid, kdrne, nurga-
mootjaid, varbsirkleid, roobitsaid, Sabloone jne. Tooriista
kvaliteedist ja olukorrast oleneb markimistdpsus. Seepé-
rast on vaja hoolikalt suhtuda tooriistadesse, hoida neid
alati korras ja asetada péarast kasutamist vastavasse t66-
riistakasti voi riiulile.
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Joonlauad ja meetrid (joon. 2, a, b, ¢). Terasjoon-
lauda kasutatakse sirgjoonte markimisel ja mootmisel.
Joonlaua pikkus on 150... 1000 mm ja iile selle. Ristloike
mootmed on 1X15 kuni 5X50 mm.

Terasest liigendmeetrit pikkusega 1,0 m ja
moodulinti pikkusega 1,0 ja 2,0 m kasutatakse mark- .
joonte ja detailide mootmiseks tdpsusega kuni 0,5 mm.

Terasnurgikud (joon. 2, d, e, f) on ette ndhtud tdis-
nurkade markimiseks ja kontrollimiseks. Suur terasnurgik
valmistatakse keele pikkusega 500...1500 mm ja viike
nurgik 80...200 mm. Ristloike mootmed on 3X40 kuni
7X80 mm. Juhtliistuga terasnurgikul on nur-
giku pea vilisservale kinnitatud juhtliist, mis méarkimisel
libiseb modda todlaua voi maérgitava lehtterase serva.
Puitpeaga nurgikuga maérkimisel toetub vastu
téolaua serva nurgikurind ja tdisnurga all ettendhtud
markjoon tommatakse nurgiku metallkeele jargi.

Mirknoelad. Mairkjoonte tombamiseks harilikule ple-
kile voi lehtterasele kasutatakse tooriistaterasest mark-
noela ehk maérgitsat, mille otsas asuv teravik on karasta-
tud.

Kasutamisel on mitmesuguseid marknoelu: kahest otsast
teritatud; iihest otsast teritatud, kuna teine ots on keeratud
rongaks (joon. 2, g); kahest otsast teritatud, kusjuures
iiks ots on painutatud tdisnurga all (joon. 2, h).

Viimasel ajal on itha rohkem hakatud kasutama vaheta-
tavate noeltega (tihvtidega) méarknoela (joon. 2, i). Hari-
likult kasutatakse vahetatavate tihvtidena grammofoni-
noelu. Selline marknoel on .alati terav, mistottu markimis-
tdpsus on vdaga suur.

Mirkjooned kantakse jargmises jarjekorras: algul
herisontaalsed, seejédrel vertikaalsed ja kaldjooned ja alles
parast seda ringid, kaared jne.

Sirgjoonte markimisel tuleb marknoel tommata mooda
joonlaua serva, surudes noela tihedalt vastu joonlauda.
Miérknoel peab seejuures olema kallutatud liikumise suu-
nas margitavale materjalile 75...80° nurga all ja sama
nurga all ka joonlauale.

Terasest marknoelte asemel voib kasutada ka vask- voi
alumiiniumtraati, mis jatab teraslehele selge joone.

Kiarnid. Harilik kdrn (joon. 2, o) on umbes 10 cm pik-
kune teraspulk, mille iiks ots on teritatud kooniliseks
60° nurga all ja karastatud. Kérni paigaldamisel hoitakse
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teda algul veidi kaldu endast eemale, et teravikku oleks
voimalik asetada ettendhtud kohale tépselt. Seejarel kee-
ratakse kéarn vertikaalasendisse ja lililakse sellele
200-grammise vasaraga.

Kérniga véikeste kooniliste méarksiivendite tegemist t66-
deldava materjali pinnale nimetatakse kdarnimiseks. Kér-
niga margitakse joonte asukohti, joonte ristumiskohti,
augu tsentreid jne.

Alla 1 mm paksuse pleki kdrnimisel tuleb seda teha ette-
vaatlikult, plekki vigastamata. Uldiselt soovitatakse kuni
1 mm paksusele plekile kdrniga markida vaid sirkli jala

- asukohad.

Ohukese pleki vigastamise viltimiseks ja kdrnimise t66
kiirendamiseks on soovitav kasutada automaat- ehk
vedrukarni (joon. 2, p, r). To6tamine automaatkérniga
toimub jdrgmiselt. Kérni koonuse teravik asetatakse mark-
joonele ja kdrn hoitakse mérgitava pinna suhtes perpendi-
kulaarselt. Sellises asendis surutakse kidrni {ilemises osas
asuvale tugimutrile. Seejuures laskub kest allapoole, var-
ras aga piisib liikumatuna. Varda alumine ots toetub kédrni
otsale, peenike ots aga ristkiilule, mis pidurdab liugurit ja
voimaldab seega iilemist vedru kokku suruda. Kui tilemine
vedru on osaliselt kokku surutud, algab ka alumise vedru
kokkusurumine, mis toimub seni, kuni ristkiil liigub suu-
rema ldbimooduga oonsuses. Niipea kui ristkiil {iletab
punkti a ja laheb silindri kitsamasse ossa, nihkub ta jar-
sult liugurisse ning varda iilemine ots ldheb liuguri auku.
Selle tulemusel saab varras liugurilt 166gi, mille tugevus
vastab {ilemise vedru kokkusurumisjoule.

Kui 166k on toimunud, eemaldatakse kdrn margitavalt
tootelt ning alumine vedru viib varda, liuguri ja ristkiilu
tagasi ldhteasendisse. Korrates kirjeldatud karnimist, voib
automaatkdrni kasutamisel mérkida tunduvalt rohkem
sitvikuid kui hariliku kdrniga.

Automaatkédrni 166gitugevust reguleeritakse tugimutri
keeramisega. Varda alumises otsas olev auk on tehtud sel-
leks, et saaks kasutada erineva nurga all teritatud kérni-
teravikke.

Analoogiliselt automaatkdrniga saab kasutada ka
elektrikdrni, mis tootab elektromagnetismi toimel.
Kéarni teraviku surumisel mérkjoonele liilitatakse karn
vooluahelasse. Karni sisemuses asuvat lakkisolatsiooniga
traadist pooli ldbiv vool tekitab magnetvélja ning 1606k-
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raud tombub silmapilkselt pooli sisse ja annab loogl
kdrnivardale.

Sirklid (joon. 2, j, k). Sirkleid kasutatakse detailile
joonte maéarkimiseks ja mootjoonlaualt mootmete iile-
kandmiseks detailile. Markimisel asetatakse iiks sirklijalg
selleks kérnitud siivendisse, kusjuures teise jalaga tomma-
takse ringjoon.

Tastrid (joon. 2, m, n). Sisetastrit kasutatakse mingi
detaili (nditeks toru) sisemootmete ja vélistastrit vélis-
mootmete madramiseks.

Plekkseparoobits. Paralleeljoonte tombamiseks on ots-
tarbekas kasutada roobitsat, mis voib olla reguleeritav voi
ithemo6otmeline.

Reguleeritav roobits (joon. 2, u) koosneb vardast, mille
ithte otsa on kruvi abil kinnitatud mérknoel. Vardale on
kinnitatud nn. libisev tugi, mis asetatakse marknoelast
kindlale kaugusele (nditeks 50 cm) ja kinnitatakse sellesse
asendisse kruvi abil. Asetades roobitsa selliselt, et tugi
libiseb mooda plekilehe sirget serva, tombab marknoel
servaga paralleelse joone, mille kaugus servast on vordne
toe ja marknoela vahekaugusega. Suuremate vahekau-
guste (iile 150 cm) "korral tommatakse paralleelid kahe
toolise abiga.

Kui on vaja tommata suuremal arvul teatud kindla vahe-
kaugusega paralleeljooni, on otstarbekas kasutada teras-
plekist vdljaloigatud nn. ihemootmelist roodbitsat,
mille plekksepp voib kohapeal valmistada.

Varbsirkel (joon. 2, s, {). Varbsirklit kasutatakse
suure raadiusega ringjoonte voi nende osade markimiseks.
Varbsirkel koosneb kandilisest voi immargusest vardast,
millel libisevad kaks mérknoela, mis {ihtlasi on sirkli jal-
gadeks. Kinnitades ithe jala varda nullpunkti ja teise jala
eelmisest kaugusele, mis vastab ncutava ringjoone raa-
diusele (joon. 2, t), voime joonestada ringjoonc. Selleks
asetatakse iiks jalg karnitud tsentrisse, teisega aga tom-
matakse joon.

Peale loetletud tooriistade kasutatakse pleki paksuse
mootmiseks nihkkaliibrit ehk nihikut, nurkade
mootmiseks malli ja ebakorrapdraste koverjoonte mar-
kimiseks lekaale.

Sablcounid. Toodangu seeriaviisilisel valmistamisel ja
ka keerukate pinnalaotuste markimisel on soovitav kasu-
tada Sabloorie, mis tehakse 1...3 mm paksusest plekist.
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Sabloon peab tédpselt vastama joonisele. Sablooni servad
peavad olema siledad. Mirkimine $ablooni jdrgi toimub
samuti markimislaual. Sabloon kinnitatakse plekitahvlile
mingi pealepandud raskuse voi suuremate Sabloonide kor-
ral pitskruvide abil.

Mirkimise jarjekord. Méarkimist alustatakse alati kes-
kelt, s. o. detaili voi toote telgjoonest, vastavalt joonisele.
Omavahel risti olevad telgjooned tuleb kanda vdga tép-
selt, sest vdikseimgi korvalekaldumine tdisnurgast voib
pohjustada tunduvaid vigu, mille korvaldamine on tihti
viaga raske. Telgjooned on aluseks pinnalaotuse edasisel
konstrueerimisel. Telgjoontest tommatakse horisontaal-
ja vertikaaljooned, seejdrel joonestatakse koverjoo-
ned jne. Joonise konstrueerimisel on vaja arvestada toot-
lemisvarusid, mis on vajalikud servade daristamiseks voi
valtsimiseks.

Suurte ja keerukate pinnalaotuste konstrueerimisel on
monel juhul otstarbekas joonestada algul tédpne vork ja
selle baasil konstrueerida kogu pinnalaotus. See vote val-
dib mérkimisel voimalikke vigu.

5. LOIKAMINE

Pérast mérkimist 1oigatakse detail voi selle pinnalaotus
plekitahvlist vélja kontuurjoont méoda. Samas toimub ka
detailile mitmesuguse ristloikega aukude loikamine.

Loikamine voib toimuda késitsi voi mehaaniliselt.

Plekikddrid. Koige kasutatavamaks tooriistaks pleki
késitsi loikamisel on plekikéadrid, millega voib 16i-
gata kuni 0,7 mm paksust plekki. Plekikdarid voivad olla
parempoolsed voi vasakpoolsed. Parempoolsetel kéddridel
asub {ilemine 16iketera paremal pool (joon. 3, a) ja vasak-
poolsetel vasakul (joon. 3, b).* Loikamisel on otstarbekas
kasutada parempoolseid kédére, sest siis on loikamise ajal
draldigatava leheosa markjoon ndhtav. Seejuures keerdub
draloigatav kitsas serv alla ja loigatav leheosa ei defor-
meeru. Vasakpoolsete kddridega 1oigates (joon. 4, a) on
mérkjoon halvemini nédhtav. Paljudel juhtudel, naiteks
avade loikamisel lehe keskosasse, vasakpoolsete servade

* Léadne-Euroopa maades, vastupidi NSV Liidus kasutatavale maa-
rangule, nimetatakse parempoolseteks kéddrideks kdare, mille alumine
ioiketera asub paremal, ja vasakpoolseteks, mille alumine IGiketera
asub vasakul.
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Joon. 3. Plekikddrid: '@ — parempoolsed kiirid, b — vasakpoolsed
kadrid, ¢ — darikuga kaarid, d — Sobolevi kdarid, e — figuur-
sed augukdarid

Joon. 4. Pleki 15ikamise t66votted: @ — podhja vialjaloikamine,
b — laikamine vasakpoolsete kddridega, ¢ — 13ikamine Sobo-
levi kédidridega, d — aukude vailjaldikamine



16ikamisel jne., on otstarbekas kasutada wvasakpoolseid
kéddre (joon. 4, b).

Augu loikamiseks raiutakse algul meisliga plekilehte nii
suur auk, et kddritera mahub sealt 1dbi. Parast seda 16iga-
takse moéda markjoont ava vélja. Sellistel juhtudel on
otstarbekas kasutada koverate loiketeradega kéddre voi
figuurkdare. Ummarguse augu valjaloikamist figuurkéari-
dega on kujutatud joonisel 4, d.

Adrikuga kdadride (joon. 3, ¢) alumine loiketera
on varustatud spetsiaalse darikuga, mistottu lehe araloi-
gatav osa painutatakse korvale ja kdarid liiguvad vabalt
piki loiget.

Sobolevi kddride (joon. 3, d) loiketerad tehakse
kidepidemete suhtes teatud nurga all. See kergendab loika-
mist, sest 16igatav leheosa asub kdepidemest madalamal
(joon. 4, c) ja ei sega tootamist.

Peale harilikkude plekikdaride kasutatakse eriotstarbe-
lisi kddre. Viltuste 10igete tegemiseks on kdériterad painu-
tatud nurga all. Laialdaselt kasutatakse lauakdére,
mis kinnitatakse to6laua kiilge.

Plekikdaride loiketerade teritusnurk peab olema
75...80° Terad peavad asuma teineteise suhtes tihedalt ja
teineteist katma: 250...300 mm pikkuste kdédride korral
mitte {ile 2 mm ja 350 mm kdaride korral mitte {ile 3 mm.
Loigatav plekileht asetatakse t66lauale. Loikamisel peab
kédaride alumise l0iketera selg toetuma kogu aeg t66-
lauale.

Ketaskddrid. Konstruktor V. 1. SeStopalov on konst-
rueerinud nn. kéristiga ketaskddrid (joon. 5), millega on
suhteliselt kerge 16igata kuni 1 mm paksust plekki. Ketas-
kédarid koosnevad alusest, mis kinnitatakse té6laua kiilge
survekruvi abil. Kdéride loikavaks osaks on alumise ja
iilemise loikeketta 10ikeservad, mis teineteist katavad (ula-
tuvad vaheliti) umbes 1 mm. Loikamiseks ettendhtud plekk
asetatakse loikeketaste ette vastuvotulauale. Poorates {ile-
mist 10ikeketast kangkdepideme abil, 1oikavad ketaste ser-
vad edasinihutatava pleki ldbi. Iga kord pérast kangkée-
pideme pooramist lilkatakse kdepide tagasi endisesse asen-
disse karistimehhanismi abil.

Sestopalovi kédride baasil konstrueeris novaator
V. F. SevtSenko ketaskdadrid, mille abil voib pleki 16ika-
mist alustada lehe keskosast, 10igata lehest vdlja {immar-
gusi voi kandilisi avasid jne.
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Kangkddrid. Plekilehtede sirgjooneline loikamine toi-
mub kangkédiridega (joon. 6, a). Selline seadis koosneb
aluslauast, mille iihele servale on kinnitatud litkumatu
nuga, ja késikangist, mille alumisse serva on kinnitatud
kdaride liikuv nuga. Kangi tasakaalus hoidmiseks on
kangi tagumises otsas vastukaal. Loigatav plekk aseta-
takse lauaplaadile servaga vastu eesmist suundlatti.
Mahaldigatava plekiriba laius oleneb suundlati ja kéari-
tera vahekaugusest. Tagumise suundlati voib lauale kinni-
tada loiketeradele teatava nurga all, mis voimaldab plekist
16igata mitteparalleelsete kiilgedega detaile.

Kangkédari terade teritusnurk on 75...80° s. o. sama
mis harilikel kasikdaridel.

Joonisel 6, a kujutatud kangkédéridega saab 16igata kuni
1,25 mm paksust plekki. Kaédride Ioikelaius on kuni
1000 mm.

Hoovaga kangkéarid 3...4 mm pleki loikamiseks omn
kujutatud joonisel 6, b. Loikenugade (kédariterade) pikkus.
on 200 mm.

Elektrikdsikdarid ehk elektrivibrokdérid on kantav too-
riist, mis on ette ndhtud keskmiselt 2-mm pleki sirg- ja
koverjooneliseks loikamiseks.

Riputustross

a) Y

Eesmine kaepide

Suunamistigu

Tagumine kaep/de

Suunamistigu

Joon. 7. Elektrivibrokaarid HU-31: a — iildvaade, b —
1oikeorgan

23



......

ritud 0,37-kilovatine mootor ‘mille telg on reduktori
kaudu iihendatud ekstsentrikuga, mis paneb tooriista peas
asuva vibromehhanismi kiiresti {iles-alla liikuma. Selle
alumise osa kiilge on monteeritud kadaride {ilemine (liikuv)
nuga; alumine (liikumatu) nuga kinnitatakse aga suuna-
mistoe kiilge.

Kirjeldatud kédarid kaaluvad 10,8 kg. To6tamise holbus-
tamiseks on soovitav riputada kdarid ploki ja vastukaalu
abil lakke. See kergendab nende tostmist ja teisaldamist
16ikamisel.

Elektrivibrokdaride loikekiirus on 5...6 m/min. Vorrel-
des kéasikdaridega touseb tooviljakus keskmiselt kiimne-
kordselt.

Peale elektrikddaride HM-31 on tookodades kasutamisel
veel 1,5...2,7 mm pleki 16ikamiseks kdédrid 1-30, 1-30A,
U-64, U- 65 ja ins. M. M. Jastrebovi kaérid, mis er1t1 sobi-
vad koverate kontuuride loikamiseks.

Mehaanilised elektrikddrid on statsionaarne plek1101ka-
mismasin, mille t66tamispohimote on {ildjoontes sama mis
elektrikédsikaédridel. Joonisel 8 kujutatud mehaanilised vib-
rokddrid BMC-102 on ette ndhtud kuni 2 mm paksuse pleki
sirg- ja koverjooneliseks loikamiseks. Elektrimootorilt
ldheb voll 1dbi masinakonsooli (iilemine korpuseosa) ja
1opeb ekstsentrikuga, mis paneb vibromehhanismi koos
selle kiilge kinnitatud iilemise ldikenoaga {iles-alla lii-
kuma. Alumine (liikumatu) nuga on kinnitatud masina-
lavaga iihele tasapinnale. Loikamisel liikatakse masina-
laual olev plekitahvel nugade vahelt 1dbi, reguleerides
kaaride kdivitamist ja seiskamist pedaaliga.

Giljotiinkddrid HI'-3 (joon. 9) on ette néhtud 0,5...
3 mm paksuse pleki sirgjooneliseks loikamiseks 1oike-
pikkusega kuni 2000 mm. Vorreldes muude kéaritiiipidega
loetakse giljotiinkddre ekspluateerimisel parimaiks.

Joonisel kujutatud kaldnoaga giljotiinkdérid toetuvad
kahele kiiljele, mis on omavahel tthendatud masinalauaga
ja sideankrutega. Masinalaua kiilge on kinnitatud ka alu-
mine (liikumatu) nuga.

Laua all asub veovoll, mis vastavalt ohutustehnika ees-
kirjadele on kaetud toruga. Veovolli vasakpoolses otsas
asub rihmaratas, mis pannakse péorlema elektrimootorilt
rihmiilekande abil. Veovolli parempoolses otsas on véike
hammasratas, mis hambub ekstsentrikute veovolli suure
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hammasrattaga (joonisel ei ole nédhtav). Ekstsentrikute
vollil on kaks ekstsentrikut, mis kepsude kaudu panevad
traaversi ja selle kiilge kinnitatud iilemise 16ikenoa edasi-
tagasi liikuma. Masina kdivitamine ja seiskamine toimub
pedaalidega.

6. VALTSLIITED JA VALTSIMINE

Valtside liigid. Plekksepatooted liidetakse omavahel
valtsidega, neetidega, jootmisega, keevitamisega ja osali-
selt ka kruvide ja poltidega. Loetletud viisidest koige levi-
amenum on plekitahvlite {thendamine valtsliitega (valtsi-
dega).

al b) ¢l
LS5 S
Uhekordne Kohekordne Poolteisekordne
lamavalls lamavalts lamavalls
ot | R Sl R
Uhekordne Kahekordne Unekordne
pustvalls pustvalls nurgapdstvalfs

S0 gy h) i)

1

. ) = s
Uhekordne Kombinee- Siervatts

nurgalamavalls  ritud nurgavalts

deon; 10, Valtside Tiigid

Konstruktiivselt jagatakse valtsid iihekordseks, kahe-
kordseks, kombineeritud (poolteisekordseks) ja nurga-
valtsideks; kujult aga lama- ja piistvaltsideks (joon. 10).
Olenevalt valtsi asendist toote suhtes nimetatakse valtse
pikivaltsideks ja ristvaltsideks. Peale selle kasutatakse
{harva) ka liistvaltsi.

Uhekordseid lamavaltse kasutatakse iga-
mootmeliste ventilatsioonitorude lukustava pikivaltsina,
{iile 6,5-kg plekktorude vahepealsete pikivaltsidena ja ka
siis, kui liitekohalt ei nouta eriti suurt tugevust voi tihe-
dust. :
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Kahekordseid lamavaltse kasutatakse kuni
6,5 kg raskusest plekist ohutorude vahepealsete pikivaltsi-
dena ja neil juhtudel, kui toote liitekohtadelt noutakse suu-
‘remat tugevust voi tihedust.

Uhe- ja kahekordseid piistvaltse kasuta-
takse peamiselt iimmarguse ristloikega toodetel, kus valts.
peab suurendama toote jaikust, néiteks torude ristsuuna-
listeks valtsideks nende jatkamisel jne. Eriti tdhtsat osa
etendab piistvalts katusekatte toodel, kus ta osaliselt t66-
tab katuselt allavoolava veerenni kiiljena.

Poolteisekordne valts asendab tihti kahekord-
set. Seda kasutatakse seal, kus kahekordset valtsi ei saa
teha, nditeks pikkade ohutorude (2—3 m) toorikute val-
mistamisel jne.

Nurgavaltse kasutatakse tdisnurksete torude nur-
kade kokkuvaltsimisel.

Pikivaltside laius oleneb pleki paksusest ja on antud
tabelis 3.

Tabel 3
Valtsi laius olenevalt pleki kaalust

: Tootlemis- ehk
Valtsi | Pleki kaal |Valtsi laius| Painutatava 17y, simislisa
liik kg/m? mm Il)(? i kogu valtsi
At i kohta mm

Uhe- Kuni 3 6 5 16
kordne w45 8 7 24
o8 10 8 30
o 28 12 10 34
Kahe- Kuni 3 ¢ 4 ja 6 28
kordne R 11 6 ja 9 45
256 13 7 ja 10 52
SR, . 15 8 ja 11 56

Valtsimise tooriistad. Valtside valmistamine voib toi-
muda késitsi ja masinatega.
Valtside kisitsi tegemisel kasutatakse peamiselt ruut-

laubaga metallvasarat (joon. 11, a) kaaluga 0,4...0,6 kg.
Samuti kasutatakse harilikku lukksepavasarat (joon. 11, b}
ja kovast puidust valmistatud puitvasarat (joon.
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vasarapinn

. Vasaraloup

Varreputk

315
. L
s
Joon. 11. Plekksepatool vajalikud vasarad: a — neetimisvasar

0,5 kg, b — lukksepavasar 0,6 kg, ¢ — plekksepavasar
0,4...06 kg, d — plekksepakésivasar 1,5 kg, e — puitvasar,
[ — universaalvasar (vahetatava laubaga vasar)

11, e). Kasutatakse ka nn. universaal- ehk vahetatava lau-
baga vasarat (joon. 11, f), kus vasara laup voib olla pui-
dust, kummist, vasest jne.

Tootlemistoed ehk plekksepaalasid (joon.
12) voivad olla mitmesuguse kujuga ja mitmeks otstarbeks.
Liihikese plekiserva painutamiseks kasutatakse néiteks
kaldservalist sirge voi kovera &direga alusrauda
{(joon. 12, a). Adristus-ja 6gvendusalaseid
kujutab joon. 12, b. Lattalaseid (joon. 12, ¢) vaja-
takse suure 1dbimooduga kaarte ja poognate monteerimi-
sel, torude déristamisel (joon. 19 ja 20) ja muudel toddel.

Peale loetletud tooriistade kasutatakse valtsimisel veel.
valtsikontrollrauda (joon. 12, e), millega kont- .
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rollitakse kahekordse wvaltsi korrasolekut enne tahvlite
ithendamist, ja valtsirauda (joon. 12, d), mille
abil lamavalts vidlja vormitakse (ehk tihendatakse)
(joon. 15, g).

Uhekordne lamavalts tehakse joonisel 13 kujutatud
jarjekorras. Valtsiserva painutamine toimub té6laua ser-
val. Painutatava serva laius oleneb valtsi kogulaiusest ja
peab 8 mm laiuse valtsi korral olema 7 kuni 6 mm, 10 mm
valtsi korral 8 kuni 7 mm ning 12 mm valtsi korral 10 kuni
8 mm.

Algul pamutatakse plekitahvel ainult otstelt vajalikus
laiuses 90° nurga all ja asetatakse sellisena té6laua nurk-
rauast servale (joon. 13, a). Jargnevalt liiliakse kogu serv
puitvasaraga 90° nurga alla (joon. 13, b). Edasi keera-
takse plekitahvlile teine kiillg ja seejuures piistasendisse
jadv serv pooratakse maha (joon. 13, d) nii, et mahap6o-
ratud serva ja tahvli vahele jddks plekitahvli paksune
vahe. Valtsi selg peab seejuures jddma kumeraks, mitte
‘aga teravaks.

8 .
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Joon. 12. Plekksepaalasid ehk tootlemistoed: ‘@ — kaldservaline tugi,
b — alasid, ¢ — lattalasid ehk alusrauad, d — valtsiraud, e — valtsi-
kontrollraud
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Joon. 13. Uhekordse lamavaltsi tehnoloogiline jarjekord

Samal viisil ja samas jarjekorras painutatakse teise
tahvli serv, mille jérel ithe tahvli mahapodratud serv ase-
tatakse teise tahvli serva vahele (joon. 13, e) ja valts
tihendatakse puitvasaraga. Valtsi 16plik viimistlemine toi-
mub valtsirauaga (joon. 12, d) voi metallklotsiga
(joon. 13, f).

Kahekordne lamavalts (joon. 14) erineb monevorra iihe-
kordsest. Esimesed neli operatsiooni toimuvad samuti kui
ithekordse valtsi tegemisel. Jirgnevalt painutatakse ette-
valmistatud serv 90° nurga alla (joon. 14, a, b). Seejérel .
pooratakse tahvel to6laual teisele kiiljele nii, et painutatud

Joon. 14. Kahekordse lamavaltsi tehnoloogiline jarjekord



serv jaab iiles ja valts pooratakse paralleelseks tahvli
tasapinnaga (joon. 14, ¢, d).

Samal viisil valmistatakse ette ka teine plekitahvel.
Ettevalmistatud servade korrasolekut kontrollitakse
valtsikontrollrauaga (joon. 12, e), mis tommatakse lébi
valtsi. Jargnevalt nihutatakse ettevalmistatud wvaltsid
iiksteisesse pikisuunas (joon. 14, e, f). Viimased kaks ope-
ratsiooni on jillegi samad mis {ihekordse valtsi tegemisel,
nimelt valts liiiakse puitvasaraga kinni ja viimistletakse
loplikult valtsirauaga.

Kahekordse valtsi drapooratavate servade tootlemisvaru
laius peab olema 11 mm laiuse valtsi korral 36 mm ja
13 mm laiuse valtsi korral 43 mm.

Valtsimine LapSovi meetodil. Kahekordse lamavaltsi
valmistamisel on vajalik algul kummagi tahvli servad
eraldi ette valmistada ja seejiarel need iiksteisesse nihu-
tada, mis pikkade valtside korral on seotud suurte raskus-
tega.

Valtside lihtsustamiseks esitas konstruktor LapSov uue
meetodi kahekordse lamavaltsi tegemiseks (joon. 15).
Lihtsustamine seisneb selles, et molema plekitahvli servad
painutatakse korraga, mis hoiab kokku aega ja todjoudu.
Ka ei ole tarvidust tahvlite nihutamiseks iiksteise valtsi-
desse pikisuunas:

Algul painutatakse pleki serv maha joonisel 13, d kuju-
tatud viisil ja mahapooratud serva vahele nihutatakse teise
plekitahvli sirge ddr (joon. 15, a). Seejdrel asetatakse ple-

9 ‘

Joon. 15. Kahekordse lamavaltsi tehnoloogiline jarjekord Lap-

Sovi meetodil: noolega on niidatud vasara 160gi suund

valtsi painutamisel ja tihendamisel; rongakesega nooled nai-
tavad kandilise tugiraua (lattalasi) asukohta
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kitahvlite dér valtsilaiuse vorra iile to6laua serva, tahvlitele
asetatakse lattalasi ja vasaraga painutatakse iiles korraga
molema plekitahvli servad (joon. 15, b). Edasi pooratakse
servad ‘maha ja painutatakse uuesti iiles tugiraua ja
vasara abil (joon. 15, ¢, d). Jargmisteks operatsioonideks
on pealmise plekitahvli painutamine {ile valtsi ja selle kin-
niloémine (joon. 15, e, f). Viimane operatsioon soorita-
takse valtsirauaga (joon. 15, g).
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Joon. 16. Poolteisekordse lamavaltsi tehnoloogiline jarjekord
LapsSovi meetodil

LapSovi meetodit on otstarbekas rakendada ka pootl-
teisekordse lamavaltsi tegemisel (joon. 16).

Antud juhul peab &rapdoratava dare laius iihel' pleki-
tahvlil olema vordne valtsi 3,5-kordse laiusega ja teisel
tahvlil valtsist 1,5 korda laiem.

Algul miérgitakse ja painutatakse maha valtsist 3,5
korda laiem serv .fjoon. 16, a). Jargnevalt nihutatakse
tahvel valtsi laiuse vorra iile t66laua aare, asetatakse ple-
kile kandiline tugiraud ning painutatakse serv puitvasara
abil piistasendisse (joon. 16, b). Seejdrel liiliakse piist-
serv maha (joon. 16, c¢). Teise tahvli serv painutatakse vas-
tavalt joonisel 13 kujutatud esimesele neljale operat-
sioonile, iithendatakse alumise tahvli painutatud servaga
(joon. 16, d) ja liitiakse vasaraga tihedaks. Seejédrel painu-
tatakse meisli ja vasara abil alumise tahvli serv iile valtsi
(joon. 16, e) ja valts liitiakse kinni (joon. 16, f).

Nurgavaltsi tegemise jirjekord on kujutatud joo-
nisel 17, a, b, ¢ ja kombineeritud nurgavaltsi
operatsioonide jarjekord joonisel 17, d, e, f ja'g."
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Joon. 17. Nurgavaltside painutamise tehnoloogiline jarjekord: a, b,
¢ — hariliku nurgavaltsi painutamine; d, e, f, g — kombineeritud
nurgavaltsi painutamine
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Joon. 18. Klambritega valtsi painutamise jarjekord
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Klambritega valts. Uhekordse lamavaltsi tugevdami-
seks kinnitatakse valts tdiendavalt katuseplekist klambri-
tega. Klambri mootmed on 30X80 mm. Klambrid aseta-
takse valtsidesse 500...700 mm vahekaugusega.

Klambritega valtsi tehnoloogiline jédrjekord on kujuta-
tud joonisel 18. Pleki mahapooratud serva vahele aseta-
takse kahekorra painutatud klamber, mille iiks ots painu-
tatakse iile valtsiserva (joon. 18, ¢). Jargnevalt asetatakse
pleki serva vahele teise pleki serv ja iile selle painuta-
takse klambri teine ots (joon. 18, d).

Toru otste omavaheline iihendamine otsavaltsiga. Toru
otste ithendamisel peab otsavaltsi laius kuni 15 kg/m? pleki
korral olema 9 mm, kuni 6 kg/m? korral 11 mm ja kuni
8 kg/m? pleki korral 13 mm.

Toru otste késitsi {ihendamisel iihekordse otsa-
valtsiga (ristvaltsiga) pinnitakse ithe toru otsa laiem
(vdlimine) &dirik ja teise toru otsa kitsam (sisemine)
darik. Laiema &didriku laius oleneb valtsi laiusest ja on
9 mm laiuse valtsi korral 15 mm, 11 mm valtsi korral 17 mm
ja 13 mm valtsi korral 20 mm. Parast markjoone tombamist
vajaliku laiuse médédramiseks asetatakse toru alusrauale
nii, et markjoon iihtuks alasi servaga (joon. 19, a) ja
vasarapinni kergete 160kidega pinnitakse aédrik valja.

Adriku pinnimine toimub {ihtlaselt toruotsa kogu iimber-
moodu ulatuses ja toru pideval pooramisel, kuni darik on
pinnitud toruga tdisnurga all. Pédrast pinnimist tasanda-
takse ddrik vasarapohjaga (joon. 19, b).

Jargmiseks operatsiooniks on ddriku valimise serva pai-
nutamine ddrikule 90° nurga all ehk paralleelseks tootele.

See painutamine toimub tugiraua ja vasaraga (joon. 19,
¢, d). Painutatava diriku serva laius oleneb valtsi laiusest.
Kui valtsi laius on 9, 11 voi 13 mm, siis ddriku laius peab
olema vastavalt 6, 7 voi 8 mm.

Teise ithendatava toru otsa kitsam (sisemine) darik pin-
nitakse analoogiliselt joonisel 19, a ja b kujutatud operat-
sioonidega, kusjuures dariku laius 9, 11 voi 13 mm valtsi
korral peab olema vastavalt 7, 8 ja 10 mm.

Kitsama darikuga toruots asetatakse laiemast darikust
moodustatud pesasse (joon. 19, e) ja, asetades &diriku
serva alusrauale (alasile), painutatakse laiema dériku serv
tihedalt iimber kitsama aariku (joon. 19, ). Seega on toru
otsad omavahel tihendatud iithekordse piistvaltsiga. Harili-
kult aga painutatakse piistvalts maha. Selleks asetatakse
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4 Lattalas/ P

Joon. 19. Uhekordse otsavaltsi tege- Joon. 20. Kahekordse
mine késitsi otsavaltsi tegemine
késitsi

toru sisse lattalasi (tugilatt), mille piistvalts lamavalt-
siks maha painutatakse (joon. 19, g).

Toru otste iihendamine kahekordseotsavaltsiga
toimub analoogiliselt iihendamisega iihekordse valtsiga.
Laiema ddriku laius peab olema 9, 11 ja 13 mm laiuse valtsi
korral vastavalt 22, 26 ja 34 mm ja selle dédriku drapainuta-
tava kitsa serva laius 7, 8 ja 10 mm; sisemise dédriku laius
aga 14,7 voi 22 mm. ,

Jargnevalt tehakse torud laia iihekordse otsavaltsiga
analoogiliselt sellega, mis oli kujutatud joonisel 19, [.
Pérast seda aga vasara ja tugiraua abil painutatakse
piistvaltsi serv 90° nurga alla (joon. 20, a) ja seejarel
darikutega paralleeltasapinnale (joon. 20, b). Seejérel
asetatakse toru sisse metallist lattalasi ja saadud kahe-
kordne piistvalts liiliakse vasaraga paralleelseks toru pin-
naga (joon. 20, ¢). Mahapainutatud otsa kahekordne lama-
valts tihendatakse puitvasaraga ja valts vormitakse 16pli-
kult valtsirauaga samal, toru sees asuval lattalasil.

Sirgjooneliste valtside valmistamine mehaaniliselt.
Tédnapdeval toimub tookodades igasugune valtsimise t66
vastavate mehhanismide ja masinatega.

Sirgjooneliste valtside valmistamisel ning pleki servade
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Joon. 21. Serva painutamise kdsimasin BMC-54

painutamisel mitmesuguse nurga alla kasutatakse ser -
vapainutamise kdsimasinat BMC-54 (joon. 21);
millega on voimalik painutada kuni 2 mm paksusi ja
750 mm laiusi voi 1,5 mm paksusi ja 1500 mm laiusi pleki-
tahvleid.

Masin toetub malmjalgadele, mis on omavahel iihenda-
tud jalgade allosas asuvate sidevarrastega. Masina pare-
mal ja vasakul kiiljel on suunajad, mis suunavad traaversi
tilestostmist ja allalaskmist. Traaversi alumise osa kiilge
on kinnitatud terasest survejoonlaud.

Traaversi liikumapanek toimub késirattast keeramisel.
Survemehhanismi alumine liikumatu suruti on samuti
terasjoonlaud, mis on kinnitatud masinalauaga iihele tasa-
pinnale. Plekilehe painutusoperatsioon toimub massiivse
malmist painutuskilbi ja selle kiilge kinnitatud kdepideme
abil. Painutuskilbiga samale teljele on kinnitatud vastu-
kaal, mis tasakaalustab painutuskilbi raskust selle tostmi-
sel ja takistab kilbi omavolilist allalangemist.

Tootamine servapainutusmasinaga toimub jargmiselt.
Enne plekitahvli asetamist masinasse tostetakse traavers
iiles, selleks pooratakse kadsiratast. Jargnevalt asetatakse
plekitahvel masina {ilemise ja alumise survejoonlaua
vahele nii, et pleki painutatav osa asuks eespool ja painu-
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1usjoon {ihtuks survejoonlaudade esimeste servadega.
Parast seda lastakse traavers alla, mille juures leht suru-
takse survejoonlaudade vahele. Jdrgnevalt haaratakse kahe
kdega painutuskdepidemest ja pooratakse painutuskilp
vajaliku nurga alla, s. o. lehe serva painutamiseks ette-
ndhtud nurga alla, toimubki valtsi painutamine. Pérast
seda tostetakse traavers iiles ja plekitahvel vabastatakse.

Palju voimsam on valtsmasin JIC-5, mis tootab
elektrimootori abil ja millega on voimalik painutada kuni
3 mm paksust ja kuni 2000 mm laiust lehtterast. JIC-5 t66-
tamispohimote on iildjoontes sama mis kdsimasinal
BMC-54. Kiivitamine ja seiskamine toimub siin vastava
liilituskangi abil.

Elektrimootori joul tootav valtsmasin BMC-52¥
on kasutamisel peaaegu koikides plekksepatookodades.
Nimetatud masinaga on voimalik valmistada lamavaltse,
nurgavaltse ja sideliiste. Valtsitava pleki paksus vo6ib olla
b7 L mm.

Valtsmasin BMC-52Y (joon. 22) koosneb teraskapi tao-
lisest alusest, mille peal asub masinalaud. Masina t66-
organiteks on mehaaniliselt kditatav mehhanism, mis koos-
neb viiest valtsirullide paarist. Rullid on asetatud iiksteise
peale kahte ritta, millest alumine rida asub allpool ja iile-
mine rida pealpool masinalauda. Rullide alumist rida
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Joon. 22. Valtsmasin BMC-52Y
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Joon, 23. Valtsmasina valtsirullide komplektid: @ — lamavaltsi rullid,

b — nurgavaltsi rullid, ¢ — valtsi sideliistu rullid



nimetatakse alumiseks ja iilemist rida tilemiseks rullikomp-
lektiks.

Selleks et rullide vahelt ldbiminev plekitahvli serv
saaks valtsimiseks vajaliku profiili, peab iga jargnev valt-
sirulli paar olema erineva kujuga. Lastes plekiserva lébi
viie erineva profiiliga rullipaari, voib saada lamavaltsi
(joon. 23, a), kombineeritud nurgavaltsi (joon. 23, b) voi
valtsi sideliistu (joon. 23, ¢).

Masinal BMC-52¥ toimub valtsimine jargmiselt. Pleki-
tahvel asetatakse masinalauale ja surutakse vastu suund-
latti. Seejuures pleki nurk suunatakse 1dbi esimese rulli-
paari. Parast seda aga veavad plekki edasi rullid. Téoline
peab vaid jilgima, et pleki serv oleks kogu aeg surutud
vastu suundlatti.

Lama- ja nurgavaltside kui ka valtsi sideliistude val-
mistamiseks kuni 2 mm paksusest plekist kasutatakse
samatiiiibilist, kuid tunduvalt suurema vOimsusega
valtsmasinat ®II-1, mis té6tab analoogiliselt masi-
naga BMC-52. Samasse masinate seeriasse kuulub ka
valtsmasin BMC-55Y, millel vajaduse korral saab iiheaeg-
selt valtsida kaks lamavaltsi.

Pérast valtsimist tuleb valtsitud servad kruntida var-
nitsaga, seejarel ithendatakse servad késitsi ja valts tihen-
datakse (rullitakse kinni) vastaval valtsitihendusmasinal.

Valtsitihendusmasinad voivad olla mitmesu-
guse konstruktsiooniga. Tihendusmasin C-241 on niiteks

7
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Valtsisooned
Joon. 24. Valtsitihendusmasina t66printsiibi skeem: a — tihendamine
kahe poorleva rulliga, b — tihendamine valtsimisvollil, ¢ — valtsi

tihendamine valtsimisvolli valtsisoones
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kaherulliline. Rullid pdorlevad, kuid edasi ei liigu. Kinni-
valtsitav valts lastakse lihtsalt rullide vahelt ldbi
(joon. 24, a). Tihendusmasinad BMC-61, ®O-1 jt. on varus-
tatud tihendusrulliga, mis liigub moé6da valtsimisvolli
(joon. 24, b, c), kusjuures valtsitav detail seisab paigal.
Kinnivaltsimisel on voimalik lamavalts tihendada nii, et
valtsiosa jadb néiteks toru vélis- voi sisepinnale. Kui valts
tihendatakse toru sisepinnale, peab alumine rull olema
valtsiga voi valtsimisvoll peab olema varustatud vasta-
vate valtsisoontega (joon. 24,c), nagu see on valtsitihen-
dusmasinal BMC-61.

Valtsitihendusmasin ®O-1 (joon. 25, a) koos-

0 vlemine 1910 yoitetihendusvanker

Joon. 25. Valtsitihendir'smasinad:
a — masin ®O-1, b — kisi-
masin BMC-61
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neb keevitatud aluskarkassist, mille iilemisse osasse on
monteeritud iilemine ja alumine tala, mille vahel liigub
edasi-tagasi valtsitihendusvanker koos seal asuvate valt-
sirullidega. Vankrit teisaldatakse kdigukruvi abil, mis pan-
nakse pdérlema elektrimootorilt tuleva rihmiilekande abil.
Kinnivaltsimiseks asetatakse ohutoru alumisele talale nii,
et valts jadks tala iilemise pinna ja vankris oleva valtsi-
rulli vahele. Toru paigaldamisel ja dravotmisel kddnatakse
iiles tala otsas asuv pooratav kinnitustugi.

Masinaga ®0O-1 on voimalik kinni valtsida immarguste
ja kandiliste ohutorude valtse, nurgavaltse ja plekilehtede
lamavaltse tihendatava valtsi pikkusega kuni 2100 mm ja
pleki paksusega kuni 1,5 mm. Masinal valtsitava chutoru
minimaalne 1dbimoot on 200 mm ja suurim l4bimoot
1050 mm. Vankri liikumiskiirus 5,35 m/min.

Valtsitihendusmasin BMC-61 (joon. 25, b) koos-
neb samuti iilemisest ja alumisest talast (vollist) ja
nende vahel liikuvast vankrist koos valtsirulliga, nagu see
oli kirjeldatud masina @O-1 puhul. Erinevus seisneb siin
selles, et vanker pannakse liikuma kéasivintsi abil vdndast
keerates. Vanker on iihendatud vintsiga kahe trossi abil,
millest vintsitrumli keeramisel iiks tombab vankrit pare-
malt vasakule ja teine trumli vastupidisel keeramisel veab
vankri vasakult paremale. Alumine tala on tehtud iimmar-
guse pooratava vollina, millel on neli erineva laiuse ja
siigavusega valtsisoont (vt. joon. 24, ¢). Valtsitav toruosa
kinnitatakse vollile vastavate fiksaatorite vahele.

Masinaga BMC-61 on voimalik kinni valtsida vihmavee-
torude ja immarguste kui ka kandiliste ohutorude valtse
pikkusega kuni 710 mm.

7. PLEKI UMARDAMINE

Umardamiseks nimetatakse téoprotsessi, smille tulemu-
sel tasapinnalisest plekist tehakse silindrilise voi koonilise
kujuga tooteid. Umardamine voib toimuda késitsi voi eri-
liste mehhanismidega.

Kaésitsi imardamine toimub relsist voi metalltorust latt-
alasil. Valtsitud servadega plekileht asetatakse néiteks
malmtorust painutusalusele ja painutatakse seal jark-jar-
gult silindriliseks kuni servavaltside -ithendamiseni. Ka
valtsi tihendamine valtsirauaga toimub samal torust pai-
nutusalusel.
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Toodete iimardamine on palju kvaliteetsem ja tootlikum,
kui selleks kasutada mehhanisme. Umardamiseks vajalikke
mehhanisme nimetatakse {imardusvaltsideks ehk iimar-
dusmasinateks.

Kisiajamiga kolmerulliline iimardusmasin (joon. 26).
Késiajamiga fimardusmasin on universaalne, millega voib
valmistada silindrilisi kui ka koonilisi tooteid. Umardus-
masin koosneb kahest malmkiiljest, mille vahele on mon-
teeritud kaks poorlevat rulli — alumine ja {ilemine rull.
Nende taga asub painutusrull. Rullid pannakse podrlema
alumise rulli otsa asetatud kédsivindaga. Hammasratas-
ilekande kaudu antakse podrlemine ka iilemisele rullile.
Alumist rulli saab tosta iiles voi lasta alla. See on vaja-
lik rullidevahelise pilu reguleerimiseks. Alumine rull kin-
nitatakse kindlasse asendisse kummaski kiiljes asuva sur-
vekruviga.

o ~ Uremine téérul
i 4 plekk  Alumine toorull
Ulemine &)
toorull

Ulemine
toorull,
v}

Painutusrulli
nurgamuuljo

Alumine I
tadrull Soon traalddriku torvis
Joon. 26. Kolmerulliline kisiajamiga {imardusmasin:
a — iildvaade, b — rullide asendi skeem, ¢ — rul-
lil asuvad sooned traadiga diristatud servade iimar-
damiseks
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Joon. 27. Mehaaniline iimardusmasin: a — kolme-
rulliline mehaaniline {imardusmasin C-235, b --
iimardusmasina toétamise skeem

Painutusrulli saab toorullide suhtes teisaldada. Joonisel
26, b on kujutatud rullide asend {iksteise suhtes. Koverad
nooled néaitavad siin podrlemise suunda ja sirged nooled
rulli teisaldamise suunda.

Painutusrulli asendit muudetakse fiksaatoriga varusta-
tud kdepidemega. Nurgamuutja kdepidemega on voimalik
asetada painutusrull teiste rullide suhtes teatud nurga alla,
mille tulemusel on voimalik valmistada ka koonilisi tooteid.
Alumisel rullil ja painutusrullil on paremal kiiljel
timmargused sooned (joon. 26, c), milles iimardamise ajal
asuvad traadiga déristatud pleki servad. Umardatav toode
tuleb lasta labi masina kaks korda, kusjuures tuleb jal-
gida, et toote wvaltsitud servi ei surutaks tihedaks.
Péarast timardamist tostetakse lukustusmehhanismi kédepide
iiles ja iilemine rull tommatakse ettevaatlikult ettepoole.
Jargnevalt eemaldatakse iimardatud toode ja rull aseta-
takse endisele kohale.
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Kirjeldatud masinaga on voimalik iimardada kuni 1 mny
paksust plekki.

Mehaanilised iimardusmasinad. Mehaaniliste masinate
tootamisprintsiip on iildjoontes sama mis ﬁlalkirjeldatud
kdsiajamiga timardusmasinal.

Kolmerullilise mehaanilise umardusma-
sinaga C-235 (joon. 27, @) on voimalik iimardada kuni
2 mm paksust plekki. Umardatava lehe suurim pikkus voib
olla 1500 mm ja iimardatava ohutoru védikseim ldbimoot
120 mm. Kuni 0,5 mm paksusest plekist voib iiheaegselt
(ithe vottega) timardada neli Ghutoru.

Veelgi voimsam on neljarulliline mehaani-
line imardusmasin I'CTM-81, millega saab iimar-
dada kuni 3 mm paksust ja 2100 mm laiust lehtterast. Ule-
mine ja alumine rull pannakse pdéérlema mootori joul ja
nende iilesandeks on pleki edasiviimine. Kahel pool kor-
val asuvad rullid on painutus- ehk suunamisrullid, mida
vajaduse korral tostetakse korgemale voi lastakse madala-
male.

8. VALTSIMINE SIKKMASINATEGA

Plekist ohutorud varustatakse tihti ristsuunaliste jaikus-
ehk moigasvaltsidega. Olenevalt moigasvaltside arvust
suureneb tunduvalt detaili tugevus. Enamikus kasutatakse
neid suure ldbim6oduga kandiliste plekktorude valmista-
misel. Tdnapdeval valmistatakse moigasvaltsid eranditult
vastavate mehhanismidega, mida nimetatakse sikk-
masinateks. Peale moigasvaltside tegemise on selle -
masinaga voimalik dédristada silindriliste toodete otsi mit-
mekujuliste daristega, rullida kinni otsavaltse, 10igata dra
otsi jne.

Kidsisikkmasin BMC-71 (joon. 28) kinnitatakse toolaua
serva kiilge vastava pitskruvi abil. Sikkmasina pohilisteks
osadeks on masina iilemises osas asuvad kaks paralleelset
volli, mis pannakse poorlema védndast keeramisega. Vol-
lide otsa asetatakse vahetatavad valtsirullid, mille profiil
olenevalt tooiilesandest on erinev. Ulemist volli voib regu-
leerimiskruvi abil tosta ja alla lasta. Valtsirullide kaugust.
toote servast reguleeritakse vastava tugiraamiga.

Kasisikkmasinaga téotab iiks téoline, tehes sellel igasu--
guseid ddristamise ja valtsimise operatsioone. Nimetatud:
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Joon. 28. Kisisikkmasin BMC-71

masinal on voimalik t66delda kuni 0,8 mm paksust katuse-
plekki.

Mehaaniline sikkmasin C-237 (joon. 29) on ette ndhtud
kuni 2 mm paksuse pleki tootlemiseks. Nimetatud masina
tooprintsiip on sama mis kdsimasinal. Erinevus on siin
ainult selles, et vollid koos valtsirullidega pannakse poor-
lema elektrimootori abil. Vollide kdivitamist ja seiskamist
reguleeritakse pedaalseadisega.

Peale sikkmasina C-237 on todkodades kasutamisel
mehaaniline sikkmasin M-514, millega saab téodelda
kuni 3 mm paksust lehtterast, ja pikendatud kon-
sooliga sikkmasin 3M-1, mis on ette ndhtud kuni
2,8 m pikkuste ohutorude t66tlemiseks kuni 1,5 mm paksu-
sest plekist.

Kasutamisel on ka kolmekiiljeline (kolme
konsooliga) sikkmasin BMC-72, millel on kaks
pikka ja iiks lithike konsool. Erinevuseks on, et koverad
toruosad saab siin teha kopeeri jargi, s. o. ilma eelneva
juurdeloikamiseta.
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Joon. 29. Mehaaniline sikkmasin C-237

Tootamine sikkmasinaga. Silindrilistele detailidele moi-
gasvaltside ja igakujuliste &aristuste tegemine toimub
sikkmasina valtsirullidega. Too6le asumisel tostetakse
esmalt iiles iilemine t66voll ja toodeldav materjal voi toru
asetatakse valtsirullide vahele kuni mootetoeni, mis ee!-
nevalt on paigaldatud pleki servast vajalikule kaugusele.
Jargnevalt surutakse masina peal asuva reguleerimiskruvi
abil {ilemine t66voll koos valtsirulliga alla, kusjuures t66-
deldav materjal pressitakse tihedalt valtsirullide vahele.
Piérast seda kdivitatakse masin kdsividnda voi mootori abil
ning poorlevad valtsirullid valtsivad vajaliku profiili. Kui
valtsimine on 1opetatud, tostetakse {ilemine voll koos valt-
sirulliga tiles ja detail eemaldatakse masinast.

Joonisel 30 on ndidatud mehaanilise sikkmasina valtsi-
rullide profiil ning operatsioonide jarjekord torude otsa-
ddrikute tegemisel ja torude otsapidi kokkuvaltsimisel.
Algul &ddristatakse esimese valtsipaariga kummagi toru
otsad. Seejdrel asetatakse sisemine didrik vélimisse
(joon. 30, a) ja teise valtsipaari abil painutatakse valimise
adriku serv iile siseddriku (joon. 30, b). Kolmanda valtsi-

46



}&

;

sesgempn 51615
| £

Il
f
EEES
U~U

Joon. 30. Operatsioonide jirjekord toruotste déristamisel ja kokkuvalt-
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Joon. 31. Késisikkmasinaga toru otsa kitsama diriku vormimise jdrje-
kord ja valtsirullid torude omavaheliseks iithendamiseks lamavaltsiga
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Joon. 32. Kisisikkmasinaga toru otsa laiema (vilimise) &dariku vormi-
mise jdrjekord ja valtsirullid torude omavaheliseks iihendamiseks lama-
valtsiga

paariga tekitatakse liitekohale piistvalts (joon. 30, c¢), mis
neljanda valtsipaari abil painutatakse lamavaltsiks
(joon. 30, d).

Kédsisikkmasinaga t66tamisel kulgeb toruot-
sale sisemise (kitsama) adriku vormimine joonisel 31 kuju-
tatud jarjekorras, kusjuures valtsiruilide profiil voib olla
erinev. Néiteks voib sisemist darikut vormida kolmnurk-
profiiliga valtsirullidega (joon. 31, a), astmeliste valtsi-
rullidega (joon. 31, b) voi iilemise astmelise ja alumise
sileda rulliga (joon. 31, c).

Toruotsa vélimise (laiema) dariku vormimine kéasisikk-
masinaga on kujutatud joonisel 32. Siin voib kasutada
samu valtsirulle mis sisemise dadriku vormimisel. Néiteks
voib valimist ddrikut vormida kolmnurkse profiiliga rulli-
dega (joon. 32, a), astmeliste rullidega (joon. 32, b) voi
ilemise astmelise ja alumise sileda rulliga (joon. 32, ¢).

Sikkmasina mitmesuguse profiiliga rullipaare ja nen-
dega sooritatavaid téooperatsioone on néditena kujutatud
joonisel 33.
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Joon. 33. Mitmesugused toooperatsioonid sikkmasinaga
tootamisel: @ — moigasvaltsi vormimine, & — torude
ithendamine mdigasvaltsiga, ¢ — toruotste peenemaks gof-
reerimine, d — keevitusmuhvi valtsimine, e — flanSiga
toru déristamine, f — toru l6ikamine, g — sideliistude
valmistamine, h — traadiga déristamine
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9. NEETIMINE

Plekksepatoodel kasutatakse neetimist piiratud ulatu-
ses. Nditeks needitakse ohutorude kiilge nurklauast flan-
8id, jdikusraamid, rangid, rippklambrid jne. Plekksepa-
toodel kasutatakse peamiselt peenikesi, s. o. kuni 8 mm
labimooduga neete. Neetimine toimub kiilmalt, sest véik-
sema ldbimooduga neete voib ettekuumutamisel kergesti
ile kuumutada. Pealegi jahtuksid peened needid vaga kii-
resti ja neetimine toimuks ikkagi kiilmalt.

Neetimisel kasutatakse peamiselt imarpeaga neete ja
monikord ka lamepeaga, nn. tiindersepa neete. Kuna plekk-
sepatododel neetombluselt ei nouta hermeetilisust, voib
omblus olla iiherealine, kusjuures neetide vahekauguseks
voib votta needivarva 10...20 1dbimootu. Kaugus needi tel-
jest kuni lehe servani voetakse kaks kuni kolm needi 1dbi-
mootu.

Augu 14bimoot peab olema needivarva ldbimoodust
0,1...0,2 mm vorra suurem. Enne needi paigaldamist tuleb
puuritud aukude servadelt puhastada kisad ja muud eba-
tasasused.

Needivarva pikkus oleneb kokkuneeditavate lehtede pak-
susest, needivarva ja neediaugu vahelise pilu suurusest
ja needipea kujust. Otstarbekas on needi oige pikkuse
madramiseks kasutada proovineetimist.

Umara 10pp-pea saamiseks on vaja, et needivarva pikkus,
mootes needi algusest kuni 16puni, oleks kokkuneeditavate
osade paksus pluss poolteist needi labimootu. Vastavalt
sellele, kui on vaja kokku neetida kaks 0,8 mm paksust
plekilehte 3 mm labimooduga neetidega, peab needivarva
pikkus olema 0,8+0,8+ (1,5X3) =6,1 mm.

Neetimise protsess algab neediaukude puurimise vOoi
vdljaloomisega. Jargneb kokkuneeditavate lehtede tihen-
damine survetorniga (joon. 34, a), neetimine
(joon. 34, b) ja lopp-pea kujundamine neetimistorni
ehk needipea vormi abil (joon. 34, c).

Edukaks neetimiseks peab tarvitama vastavat vasarat.
Neetimiseks 3 mm ldbimooduga neetidega peab kasutama
200 g raskust vasarat, 4 mm ldbimooduga neetidele —
300 g raskust ja 5 mm neetide korral on sobiv 400 g ras-
kune vasar. Survetorniga ligil6émisel peab jalgima, et
plaatide pinnad oleksid tihedasti koos, muidu tungib neet
paksenemisel kahe plaadi (lehe) vahele. Needivarb peab
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Joon. 34. Neetimise toooperatsioonid: @ — needitavate lehtede

ligilodmine, b — needi otsa lamendamine, ¢ — lopp-pea kujun-
damine neetimistorniga (needipea vormiga), d — needisuunaja

asuma risti materjali pinnaga. Needi jdmendamiseks tuleb
alguses anda 166ke needi otsale ja siis liiiia maha servad
(joon 34, b), et anda lopp-peale ta esialgne kuju. Loplik
kuju antakse needipeale neetimistorniga, s. o. vastava
needipea vormiga (joon. 34, c¢). Alates survetorniga ligi-
160misest kuni neetimise lopetamiseni tuleb needi algpea
toetada vastavale needitoele. Kuna antud juhul on nii alg-
kui ka Iopp-pea pooliimmargused, peavad neetimistorn ja
needitugi olema samuti sfdariliselt nogusa otsaga.

Kuna véikeste neetide aukudesse panek sormede vahelt
on tiilikas, ‘kasutatakse selleks otstarbeks vastavat nee -
disuunajat (joon. 34, d).

10. KEEVITAMINE

Keevitamise olemus seisneb liidetavate konstrukt-
sioonide servade kohalikus kuumutamises kuni sulamiseni
voi plastilise olekuni.

Kuni 0,8 mm paksusest katuseplekist valmistatud ohu-
torud iithendatakse valtsiga voi keevitatakse. Kui aga pak-
sus on iile 0,8 mm, siis ainult keevitatakse.

Enne keevitamist peavad plekilehtede keevitatavad ser-
vad olema hoolikalt puhastatud tagist, roostest ja mus-
tusest.
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Joon. 35. Plekkdetailide keevitamine: a — metallelektroodiga kaar-
leek-keevitamise skeem (Slavjanovi meetod), & — serviilekatteomblus,
¢ — airisomblus, d — punktkeevitamine, e — joonkeevitamine

Pleki servade keevitamine toimub pokk-, serviilekatte-
voi ddrisomblusena. Pokk-keevitamisel (joon. 35, a) peab
servadevaheline pilu olema 1,5 mm paksuse pleki korral
mitte iile 0,5 mm ja kuni 3 mm paksuse pleki korral mitte
ile 1 mm.

Serviilekatte laius (joon. 35, b) peab vorduma vahemalt
pleki neljakordse paksusega.

Adrisombluse korral (joon. 35, ¢) peab &dirise korgus |
olema 3...4 korda suurem keevitatava metalli paksusest.

Plekist ohutorude ja nende fassongosade keevitamiseks
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tuleb kasutada automaat- ja poolautomaat-kaarleekkeevi-
tust rdbukihi all voi siisihappegaasi keskkonnas, kontakt-
joonkeevitust, kasitsi kaarleekkeevitust ja kasitsi gaas-
keevitust. Késitsi kaarleekkeevitust voib kasutada 1,56 mm
paksuse ja paksema pleki keevitamiseks ning kéasitsi gaas-
keevitust 0,8 mm paksuse ja paksema pleki keevitamiseks.

Roostevabast plekist ohutorude keevitamiseks kasuta-
takse peamiselt poolautomaatset ja kéasitsi kaarleekkeevi-
tust.

Kuni 1,5 mm paksusest alumiiniumplekist oGhutorud.
valmistatakse valtsimisega, paksemast plekist aga keevi-
tamisega.

Kaarleekkeevitus.  Kaarleekkeevitamisel kasutatakse
metallide kokkusulatamiseks kaarleegist eralduvat soo-
just. Metallelektroodiga kaarleekkeevituse meetodi tootas
vidlja vene insener N. Slavjanov 1888. a. Slavjanovi keevi-
tusviisi skeem on antud joonisel 35, a. Nagu skeemilt nah-
tub, tekib keevitatava metalli ja metallelektroodi vahel
kaarleek, kusjuures metallelektrood ning keevitatava
metalli servad sulavad kaarleegi soojuse (kuni 4500°)
mojul ja sulanud elektroodist saab vedelat metalli keevis-
ombluse téditmiseks.

Kaisitsi keevitamisel on suur tdhtsus kaarleegi pikkusel.
Mida lithem on kaar, seda puhtam ja tihedam saadakse
keevisomblus. Kaare normaalpikkus on 2...4 mm. Pari-
mateks on 0,7 kuni 2 mm paksuse méardekattega elektroo-
did. ,

Plekki, mille paksus on 1,5...3 mm, tuleb keevitada
1,5...3 mm ldbimooduga elektroodidega. Kui aga pleki
paksus on 4...5 mm, tuleb kasutada ka 4...5 mm lébi-
mooduga elektroode. Seega peab elektroodi ldbimoot iild-
joontes vastama keevitatava pleki paksusele.

Plekilehe servade koverdumise valtimiseks keevitamisel
tekkiva soojuse mojul surutakse lehed vastavate seadme-
tega tugevalt teineteise vastu.

Olenevalt keevisombluse asendist nimetatakse omblusi
alumisteks, horisontaalseteks, vertikaalseteks ja laeomb-
lusteks. Keevitamiseks on koige mugavamad alumised omb-
lused, kus omblus asub elektroodi all ja keevitamine toi-
mub {ilaltpoolt. Horisontaalne omblus asub vertikaalse
ohutoru iimber. Laedmblus asub keevitaja pea kohal.

Keevitamiseks ettendhtud pinnad peavad olema tasa-
sed. Ummarguste torude kokkukeevitamiseks peab iihe
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‘toru otsa sikkmasinal valtsima 8...10 mm laiuse muhvi,
millesse tdpselt mahub teise toru ots (vt. joon. 33, d).

Kaarleekkeevitus toimub elektrikeevitusaparaatidega
CT-22, CT-23 ja CT-32.

Peale tavalise keevituse kasutatakse 1,5...2 mm pak-
suse pleki keevitamisel automaatkeevitamist rdbukihi all
keevitustraktoriga TC-17M. Ohutorude keevitamiseks
nimetatud keevitustraktoriga on ehitatud vastav seadis
I'CTM-11, mis tostab tooviljakust 35...409% ja keevis-
ombluse kvaliteeti.

Kontaktkeevitus. Ohukese pleki kaarleekkeevitus on suh-
teliselt keerukas ja nouab keevitajalt korget kvalifikat-
siooni. Kuna kontaktkeevitus on lihtsam, on see ka plekk-
sepatoddel rohkem levinud.

Kontaktkeevitus toimub surve all keev1tamlse pohimot-
tel ja selle soojuse kasutamisel, mis eraldub elektrivoolu
labimisel keevitatavatest detailidest.

Olenevalt meetodist jaguneb kontaktkeevitus punkt-,
joon- ja pokk-keevituseks. Kontaktkeevitust voib kasutada
alates pleki paksusest 0,5 mm. &

Punktkeevitamisel paigutatakse keevitamisele
kuuluvad detailid teineteisele (joon. 35, d) ja pigistatakse
kahe metallelektroodi vahele, mis on iihendatud transfor-
maatori méhisega. Voolu sisseliilitamisel kontakti koht
kuumeneb. Eraldunud soojus sulatab metalli 6hukese pea-
liskihi punkti keskosas ja keevitab selle kokku. Nihutades
keevitatavat omblust jark-jargult masinalaual edasi, saa-
dakse keevispunktide rida, s. o. punktkeevisomblus.

Punktkeevitamisega on voimalik keevitada ohukest
plekki. Puuduseks on see, et dmblus ei ole hermeetiline.

Punktkeevitamiseks kasutatakse -punktkeevitusmasinat
ATII-50, millega on voimalik keevitada kuni 700 mm pik-
kusi ohutoru51d

Pideva keevisombluse saamiseks kasutatakse ketas-
elektroodidega kontaktkeevitust voi joon-
keevitust (joon. 35, e). Joonkeevitamisel asetatakse
pleki servad teineteisele ja pigistatakse kinni ketas-
elektroodide abil, mis on {ihendatud transformaatori mahi-
sega. Seejuures iillemine ketas pannakse podrlema ajami
abil, alumine ketas aga pdorleb teljel vabalt.

Vool liilitatakse sisse elektroodide liikumise momendil.
Voolu mojul pehmeneb ketaselektroodide vahel olev plekk ja
sulatatakse kokku. See toimub vdga kiiresti. Jargmisel
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momendil liilitatakse vool automaatselt vélja selleks, et
plekk téielikult 1dbi ei sulaks. Samaaegselt elektroodid
peatatakse. Seejdrel lastakse vool uuesti 1dbi elektroo-
dide jne. Saadakse pidev keevisomblus.

Ketaselektroodidega keevitamiseks kasutatakse joon-
keevitusmasinat AIIIT-25. Selle masinaga voib keevitada
serviilekatteomblusi kuni 2 mm paksusest plekist. Kon-
sooli kasulik valjaaste on 400 mm. Pikikeevitamise kiirus
on 0,86...3,43 m/min; ristisuunalise keevitamise kiirus
aga 0,71 ...2,85 m/min.

Pokk-kontaktkeevitust kasutatakse peamiselt jamedate
armatuurvarraste otsapidi kokkukeevitamisel. Plekksepa-
toddel voib seda keevitusviisi kasutada vaid erijuhtude!.
Ka gaaskeevitamist esineb plekksepatookodades tana-
pdeval harva. Seepédrast neid keevitusviise siin ei kirjel-
data.

11. JOOTMINE EHK TINUTAMINE'

Jootmiseks nimetatakse metalldetailide kokkuliitmist
mingi sulametalli (joodise) abil.

Joodised. Joodisteks kasutatakse mitmesuguseid metalli-
sulameid, mille abil joodetakse. Olenevalt sulamistempera-
tuurist nimetatakse joodiseid pehmeteks ja kovadeks Vas-
tavalt sellele ka pehmejootmine ja kovajootmine. Pehme-
joodiste sulamistemperatuur on mitte {ile 300°. Kovajoodi-
sed aga on need, mille sulamistemperatuur on iile 550°.
Plekksepatoodel kasutatakse peamiselt pehmejoodiseid.
milleks harilikult on tina ja plii sulam mitmesugustes
proportsioonides. '

Tina-pliijoodist (inglistina-seatinajoodist) kasu-
tatakse pleki, terase, valgevase, tsingi jt. jootmiseks.
Kasutamisel on peamiselt neli marki: ITOC-90, ITOC-40,
I1OC-30 ja ITOC-18, kusjuures TIOC tdhendab tina-pliijoo-
dist (ITOC — npunoii OJOBSIHHO-CBHHIOBEHI) ja sellele
jdrgnev arv tinasisaldust sulamis protsentides.

Toodud markidega tina-pliijoodiste sulamistempera-
tuur on 220. ..290°.

! Sonad jootmine ja tinutamine on identsed (vene keeles maiixa).
Niiteks: vasega jootmine ehk vasega tinutamine. Viimasel ajal on
tehnilises kirjanduses eksikombel sona «ayxenue» tolgitud «tinutami-
ne». Tegelikult tihendab see tinaga katmist ehk tinatamist. Oigesti on
see vaste antud vene-eesti keemia sonastikus.
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Olenevalt kasutamistingimustest turustatakse tinaplii-
joodiseid kédnkudena, varrastena, plaatidena, torudena,
traadina voi lindina.

Pehmejoodisena kasutatakse monikord ka sulamit jarg-
mise koostisega: tina 13%, pliid 26%, vismutit 48% ja
kaadmiumi 13%, mille sulamistemperatuur on 60°.

Kuna pehmejoodistena on kasutamisel peamiselt tina-
sulamid, siis nimetab rahvas tinajoodistega jootmist
tinutamiseks, milline sona on iile kantud ka muude
joodiste kasutamisel.

Kovajoodiste koosseisu pohiosaks on vask, millele
lisandub tsink, tina ja hobe. Néditeks kovajoodis [TMILI-65
(TTMLL — npuno#t MexHO-UMHKOBBIH) on vask-tsinkjoodis,
mis sisaldab vaske 65%, pliid 0,5% ja tsinki 34,5%. Nime-
tatud joodise sulamistemperatuur on 910° ja seda kasuta-
takse terase ja muude metallide jootmiseks. Koige tugeva-
maks joodiseks katusepleki ja lehtterase jootmisel on puh-
tast vasest joodis, mille sulamistemperatuur on umbes
1080°. Kovajoodis annab iihtlasi vdga tiheda ja piisiva
liite.

Kovajoodiseid tuleb kasutada seal, kus tahetakse, et
jootekoha tugevus oleks peaaegu sama suur kui liidetaval
metallil voi kui liitekoht peab taluma korget temperatuuri
ning keemiliste ainete toimet. Kuna aga plekksepatloodel
on jootmise peamiseks eesmargiks enamikul juhtudel liite-
kohale o6hu- v0i veetiheduse andmine (ohutorude, pan-
gede jne. jootmisel), siis kasutavad plekksepad peamiselt
pehmeid tina-pliijoodiseid.

Ribustid. Joodetud ithenduse tugevus oleneb sellest, kui-
vord hésti joodis sulab kokku joodetavate materjaliosa-
dega. Oksiideerunud metallipinna {ihinemine joodisega on
raskendatud. Seepidrast tugeva jootekoha saamise iiheks
pohitingimuseks on kokkujoodetavate pinnaosade téielik
puhtus ja siledus.

Korge temperatuuri toimel kattub metalli pind Ghukese
oksiidikihiga. Kuna jootmine toimub korgel temperatuu-
ril, tekib selline oksiidikiht joodetavaile pindadele vahetult
kogu jootmise protsessi ajal, takistades jootmist. Seepé-
rast tuleb enne jootmise alustamist mitte ainult puhastada
pinnad, vaid votta tarvitusele abinoud oksiidi tekki-
mise vastu ja selle korvaldamiseks jootmise ajal. Selleks
kasutatakse keemilisi aineid, mida nimetatakse rdbus-
titeks ehk jootevedelikeks. Rabustid, iihinedes
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kuumenemise momendil oksiididega, moodustavad rabu,
mis touseb joodise pinnale.

Pehmejoodistele on rabustiteks jargmised ained:

1. Soolhape — tsingi ja tsingitud katusepleki joot-
misel. Tehnilist (suitsevat) soolhapet lisatakse vette vii-
keste annustena. Mingil juhul aga ei tohi vett kallata hap-
pesse, sest siis voib hape vélja paiskuda.

2. Tsinkkloriid (viies osas soolhappes lahusta-

takse tiks osa tsingitiikikesi) — koigi metallide jootmisel
pehmejoodistega (vélja arvatud alumiinium).
3. Kampol (pulbrina voi piirituslahusena) — raa-

dio- ja elektriseadmete jootmisel.

Salmiaaki jootmisel rdbustina ei kasutata, sest 160. ..
180° temperatuuri juures ta aurab ilma sulamata. Seetottu
kasutatakse salmiaaki ainult tolviku téopinna puhasta-
miseks.

Kovajoodistele on rédbustiteks booraks ja boor-
hape.

Alumiiniumi jootmisel kasutatakse rdbustiteks
pehmejootmisel puudli (3 osa), kampoli (2 osa) ja tsink-
kloriidi (1 osa) segu; kovajootmisel aga naatriumkloriidi
(6,6%), védvelhappenaatriumi (4%), liitiumkloriidi
(23,5%), kaaliumkloriidi (55%) ja ammooniumi v6i naat-
riumsoolade (11%) segu.

Jootmise tooriistad. Pohiliseks tooriistaks jootmisel on
jootetolvik ehk jootekolb, mis koosneb kiilukujulise
voi terava otsaga vaskprismast, mis on kinnitatud puit-
kdepidemega varustatud metallvarre kiilge.

Tolviku kuju ja suurus olenevad joodetavaist elementi-
dest. Praktikas kasutatakse peamiselt kiilukujulise t66-
osaga vasarakujulist tolvikut (joon. 36, a). Raskemini ligi-
pddsetavates kohtades kasutatakse teravaotsalist otstolvi-
kut (joon. 36, b). Nii hariliku vasarakujulise kui ka ots-
tolviku puudusteks on nende temperatuuri ebakindlus (koi-
kuvus), kuumutamise vajadus vastavates kolletes ja t66-
osa tahmumine, mis nouab sagedat puhastamist.

Jootetolviku koige kaasaegsemaks konstruktsiooniks on .
elektritolvik (joon. 36, ¢), sest siin on piisiv tempe-
ratuur ning puudub tahmumine. Elektritolviku puuduseks
on, et sellega saavutatav kuumutamise piir on kuni 400°,
mis ei voimalda kovajoodiste kasutamist.

Olenevalt eriolukordadest on kasutamisel gaasitol-
vikud ehk gaasiga kuumutatavad télvikud ja bensii-
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Joon. 36. Jootmisel kasutatavad tooriistad: a — vasara-

kujuline tolvik, b — otstolvik, ¢ — elektritolvik, d — joote-
lamp tolviku kuumutamiseks



nitolvikud ehk pihustatud bensiinileegis kuumutata-
vad tolvikud, kus tolviku varre sisse on monteeritud joote-
lambi pohimottel t66tav kuumuti.

Vaatamata tolviku konstruktsioonile voi eriliigile, peab
iga tolviku nina (kiilukujuline serv) olema {imardatud,
sest pooliimmargune ots jahtub aeglasemalt, terav serv aga
poleb kiiremini 1&bi.

Vajalikeks tooriistadeks on ka jootelambid (leek-
lambid). Pehmete joodistega jootmisel on jootelambi
ilesandeks tolviku kuumutamine (joon. 36, d). Lambiga
saab kuumutada temperatuurini kuni 1100°.

Jootmine pehmejoodistega. Tooprotsess koosneb jargmis-
test operatsioonidest: detailide ettevalmistamine jootmi-
seks, jootmine ja detailide tootlemine pérast jootmist.

Jootmisel saab héaid tulemusi ainult siis, kui liidetavad
pinnad on tédiesti puhtad ja nad jootmise ajal hasti liibu-
vad iiksteisele.

Seepiérast piihitakse detailide liidetavad pinnad lapiga
kuivaks ja puhastatakse igasugusest mustusest. Puhasta-
mine toimub kaabitsate, viilide voi metallharjadega.

Jootmine voOib olla hapetega vo6i hapeteta. Hapetega
jootmisel tarvitatakse réabustitena tsinkkloriidi voi tehni-
list soolhapet; hapeteta jootmise korral happevabu rabus-
teid, nagu kampol, tdrpentin, steariin, jootepasta jm. Vas-
tavad rabustid kantakse peale parast pmdade puhastamist
ja sobitamist.

Jootmine toimub tolvnkuga, mida kuumutatakse &isil
voi jootelambil leegiga, kuni tolvik omandab kergelt
punase varvuse. Tolviku {ilekuumutamisel ta oksiideerub-
ja tinakord poleb tolviku téoosal ara. Kui tolvik on iile
kuumenenud, voetakse ta tulest. Parast jahtumist viili-
takse iile tolviku tookiiljed ja ninaosa ning puhastatud
tolvikut kuumutatakse uuesti.

Kui tolvik on kuumutatud vajaliku temperatuurini,
voetakse ta kiiresti tulelt ja tolviku nina kastetakse veidi
tsinkkloriidi lahusesse. Selle tulemusena eemaldub tolvi-
kul olev tagi silmapilkselt ja tolviku nina muutub puh-
taks. Jiargnevalt voetakse tolvikuga paar tilka joodist ja
hoorutakse tolviku nina piki salmiaagi tiikil olevat soont,
kuni tolviku nina kattub iihtlaselt joodisega.

Seejarel kantakse joodis tolviku ninaga jootmiskohale,
mis eeinevalt on védikese pintsli abil kaetud tsinkkloriidi
lahusega.
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Joon. 37. Jootmise tooope-
ratsioonid: a — tolviku
nina kastmine tsinkklo-
riidi lahusesse, &6 — joo-
dise votmine tolviku. nina-
ga, ¢ — tolviku libista-
mine salmiaagitiikil, d —
jootmine

Libistades tolvikut aeglaselt mdodda omblust, soojenda-
takse pinda 200...260 kraadini, mistottu joodis katab
omblust ohukese kihina seest- ja viljastpoolt. Parast
hangumist iithendab joodis joodetud pinnad tugevalt iihte.

Toovotted elektritolvikuga tootamisel on kujutatud joo-
nisel 37.

Monikord sulatatakse joodis raudkopas ja kuumutatud
tolvik kastetakse sulajoodisesse. Joodis hakkab tolviku
otsa kiilge ning kantakse sellega joodetavale tootele.

Joodise kiht peab olema iihtlane ja ohuke. Kui joodis
ei jaa kohati toote kiilge, siis ei ole toode kiillalt puhas.
Seepirast tuleb eset veel kord puhastada kaabitsa, noa
voi viiliga, katta jootevedelikuga ja korrata jootmist.
Pérast jootmist tuleb jootekoht puhastada ja hoolikalt
pesta sooja veega, et eemaldada tsinkkloriidi jddnused,
mis voivad pohjustada eseme roostetamist.

60



Jootmine kovajoodistega toimub jargmiselt. Algul
ﬁuhastatakse detaili joodetavad pinnad kuni metalli lai-
eni. Jargnevalt seotakse jootmiseks ettendhtud ja boorak-
siga kaetud pinnad iiksteise kiilge pehme traadiga selli-
selt, nagu nad peavad jddma péarast jootmist. Omblusesse
traadi alla asetatakse joodise tiikikesed (vaskplaadike-
sed). Pdrast seda kuumutatakse detaili dasil voi leeklam-
biga seni, kuni joodis sulab ja tdidab joodetava ombluse.
Kuumutamise ajal puistatakse jootekohale booraksit, mis
kiirendab joodise sulamist ja tagab selle parema sideme
detaili metalliga. Pérast seda, kui joodis on sulanud ja
omblus on sula joodisega kaetud, voetakse detail ettevaat-
likult dasilt ja jahutatakse pikkamodda, mis annab jootele
korge kvaliteedi.

12. MITMESUGUSED TOOOPERATSIOONID

Meisliga raiumine. Plekksepal tuleb monikord raiuda
plekitahvlisse auke, 1dbi raiuda valtse voi traati jne. Sel-
leks kasutab plekksepp meislit. Pleki raiumiseks, mille
paksus on 1 mm ja paksem, kasutatakse harilikku lukk-
sepameislit (joon. 38, a), 6hema pleki raiumiseks aga katu-
sekatja-novaator G. I. Kogani meislit (joon. 38, b).

Sirgete voi koverate servadega augu viljaraiumiseks
paksust (iille 1 mm) plekist on soovitav kasutada veidi
timardatud teraga meislit. Sel juhul asetatakse meisel
alguses nii, et tema {ilemine osa oleks kallutatud ettemaér-
gitud joone sihis endast eemale, siis l6iketera mérkjoonelt
fiigutamata asetatakse meisel vertikaalasendisse ning
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Joon. 38. Plekiraiumise meis- W ! i
lid: a — lukksepameisel, b6 — I- G -I
Kogani meisel - (71 l—“



antakse vasaralook. Meislit tuleb edasi asetada selliselt,
et osa loiketerast jddks eelmise 160giga tekitatud meisli-
jalge. Sirge teraga meisli kasutamisel saaksime siin eba-
. sirged ja ebasiledad plekiservad.

Pleki raiumisel Kogani meisliga liiiiakse plekk korraga
lébi.

Tinatamine. Tinatamiseks nimetatakse metallipinna
katmist ohukese tinakihiga. Suured tooted tinatatakse
pealehoorumisega, vdiksemad aga sissekastmisega.

Tinatamisele kuuluv pind tuleb hoolikalt puhastada
mustusest, tagist, rasvast jne. Puhastada tuleb kuni
metalli ldikeni. T60 kergendamiseks sodvitatakse suuri
pindu lahjendatud sool- voi vddvelhappega.

Tinatamine sissekastmise meetodil seis-
neb selles, et tinatamiseks ettevalmistatud detail kastetakse
algul tsinkkloriidiga tédidetud tinatusvanni. Seejarel
voetakse toode pihtide abil vannist védlja ning korvalda-
mata pinnalt tsinkkloriidi, kastetakse sulatina vanni, kus
teda hoitakse kuni ldbikuumenemiseni (270 ...300°). Jarg-
nevalt voetakse toode vannist vdlja ning raputatakse liigse
tina korvaldamiseks. Pédrast jahtumist pestakse tsinkklo-
riid toote pinnalt vee voi lubjalahusega ja kuivatatakse
puhtas saepurus.

Tinatamine pealehoorumise meetodil
toimub pérast toote eelnevat ettevalmistamist: puhasta-
mist, pesemist ja s6ovitamist.

Toodet kuumutatakse aegamodda ja iihtlaselt hooguva-
tel puusiitel temperatuurini 225...250°. Seejirel puista-
takse kuumenenud pinnale joodis. Kui joodis hakkab
sulama, hoorutakse see kiiresti harja voi puhta linase
lapiga iile kogu pinna iihtlaselt laiali, korvaldades seejuu-
res liigse tina. Pérast toote jahtumist hoorutakse seda
maérja liivaga, pestakse veega ja kuivatatakse.



IIl peatiikk
— VENTILATSIOONITOORIKUTE VALMISTAMINE —

Ventilatsioonitoorikuteks on plekist ohutorustiku osad,
nditeks sirged toruliilid, polved, poognad, siirdetorud, ko!-
mikud, ristmikud jne. (joon. 39), mis valmistatakse plekk-
sepatookodades vastavate té6jooniste jargi ja mis hiljem
kohapeal iihtseks ventilatsioonisiisteemiks kokku montee-
ritakse.

13. VENTILATSIOONISUSTEEMID

Ventilatsioon voib olla loomulik voi sundventilatsioon.
Loomuliku ventilatsiooni korral toimub ohu-
vahetus ruumis sooja sise- ja kiilma valisohu mahukaalude
vahe arvel. Sundventilatsiooni korral aga pan-
nakse ohk torustikus liikuma mehaaniliste ventilaatorite
toimel. Kui ruumidesse surutakse ventilaatoriga véljast
varsket ohku, siis nimetatakse sellist ventilatsiooni sur-
veventilatsiooniks. Kui aga ventilaator asub tom-
bekorstnas ja imeb ruumist saastunud ohku ja gaase torus-
tiku kaudu védlja, on tegemist tombeventilat-
siooniga.

Ventllatswom]oomsed Ventilatsioonidetailide valmlsta,
mine ja paigaldamine toimub vastava tehnilise projekti ja
sinna juurde kuuluvate iiksikute t66jooniste jargi. {

Ventilatsiooni tehnilisse projekti kuuluvad:

1. Korruste plaanid ja hoone ristloige
ithes neile kantud ventilatsioonielementide asendiga hori-
sontaal- ja vertikaaltasapinnal. ‘

Nii plaanis kui ka 1oikes on ndidatud ohutorude asend,
nende 1dbimoot ja mootmed hoone suhtes.

2. Ventilatsioonisiisteemi skeemid. Nai-
tena on kujutatud joonisel 40 surveventilatsiooni skeem.
millel iilevaatlikult on ndidatud ohutorude omavaheline
asend ja suunad kui ka muud detailid.
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Joon. 39. Ventilatsioonitorustiku fassongosad: a — {immargune siirde-
toru, b — kandiline siirdetoru, ¢ — siirdetoru immargusest torustikust
kandilisesse, d — siirdetoru kandilisest torustikust i{immargusesse,
e — {immargune polv, f — kandiline polv, g — lihtne kaksikpdlv, A —
kandiline siirdepdlv, i — timmargune kaksikpolv, 2 — kandiline kak-
sikpdlv, m — tmmargune kaldkolmik, n — i{immargune kaldkolmik,
2 — kandiline kaldpolvega kolmik, p — kandiline kahe polvega piiks-
kolmik, r — kandiline kahe polvega ristmik
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Toojoonisteks on harilikult plekkdetailide (toori-
kute) pinnalaotus koo$ téapsete mootmetega ja tooriku joo-
nis valmiskujul koos mootmetega.

14. MOISTED RUUMILISTE ELEMENTIDE
PINNALAOTUSEST

Kui plekksepp peab valmistama mingi silindrilise,- koo-
nilise voi iikskoik millise kujuga detaili, peab ta plekist
valja loikama vastavakujulise tasapinnalise tooriku, mil-
lest hiljem valtsimisel ja vastaval painutamisel (iimarda-
misel) saadakse ettendhtud ruumiline element. Nimetatud
tasapinnalist toorikut nimetatakse valmistatava plekkde-
taili pinnalaotuseks.

Koonuse pinnalaotus (joon. 41, a). Koonuse pinnalao-
tuse konstrueerimisel votame raadiuseks koonuse moodus-
taja pikkuse R (kaugus koonuse tipust kuni alumise ser-
vani) ja tombame vabalt valitud punkti O {imber kaare,

mille pikkus peab vastama koonuse pohja iimbermoodule, -

s. 0. nD=3,14 D. Kaare otsad margime tdhtedega S ja T,
mis iihendame punktiga O. Saadud tasapinnaline kujund
OST ongi antud koonuse pinnalaotus. Valtsimiseks on pin-
nalaotuse serval vajalik tootlemisvaru.

Tiivikoonuse pinnalaotus (joon. 41, b). Tiivikoonuse pin-
nalaotuse konstrueerimine on analoogiline hariliku koo-
nuse pinnalaotuse konstrueerimisega. Seeparast tombame
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/ Koonuse

0 pinnalaotus nglootus

r §T=1mD eg = mqd

Joon. 41. 'Koonuste pinnalaotused: a — hariliku koonuse pinnalaotus,
\ b — tiivikoonuse pinnalaotus

algul vabalt valitud punkti O imber kaare raadiusega OS,
kusjuures kaare pikkus ST peab vorduma koonuse poGhja
iimbermooduga, s. o. nD. Saadud punktid ithendame oma-
vahel ja saame terve koonuse pinnalaotuse OST. Jargne-
valt tombame punkti O iimber kaare raadiusega OP=r
kuni loikumiseni sirgetega OS ja OT. Saame kaare PQ,
mille pikkus on vordne nd, s. o. tiivikoonuse {ilemise tasa-
pinna iimbermooduga. Saadud tasapinnaline kujund PSTQ
ongi tiivikoonuse pinnalaotus.

Loigatud silindri pinnalaotus. Loigatud silindriks nime-
tatakse silindrit, millel {iks voi molemad otsad on viltu
maha loigatud. Joonis 42, a kujutab ilemisest otsast viltu
mahaloigatud silindri kiillgvaadet ja joonis 42, ¢ sama
silindri pinnalaotust. Joonis 42, d kujutab kahest otsast
viltu loigatud silindrit, kus loikepinnad asuvad erisuuna-
liselt. Sama silindri pinnalaotus on joonisel 42, e. Kahest
otsast kaldu mahalongatud silindrit, kus 101kepmnad on
paralleelsed, kujutab joonis 42, f ja sama silindri pinna-
laotust joonis 42, g.

Silindri ‘pinnalaotus konstrueeritakse harilikult graafi-
liselt. Selleks joonestatakse silindri pealtvaade, s. o. ring,
mille 1abimo6t D vordub silindri 1dbimooduga. Jéargnevalt
jagatakse ring kaheteistkiimneks  vordseks . osaks
(joon. 42, b).

Kokku moodustavad need 12 rmgl osa silindri imber-
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Joon. 42. Loigatud silindri pinnalaotus: a — 15igatud silindri kiilg-

vaade, b — silindri plaan, ¢ — lo6igatud silindri pinnalaotus, d —

kahest otsast erinevas suunas ldigatud silindri kiillgvaade, e —

sama silindri pinnalaotus, f — kahest otsast paralleeltasapindadega

Idigatud silindri kiillgvaade, g — sama silindri pinnalaotus,
h — torustiku fassongosad
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moodu nD, mis kantakse paremal (voi vasakul) pool asu-
vale horisontaaljoonele (joon. 42, c).

Jargnevalt tombame ringil asuvatest koikidest punkti-
dest piistjooned silindri kiilgvaatele, kuni 16ikumiseni iile-
mise viltuse 16ikejoonega. Margime saadud punktid numb-
ritega 1...12 ja vastavad korgused tdhega #hy...h.
Edasi tombame kiilgvaatel asuvatest punktidest 1...12
horisontaaljooned paremale (joon. 42, a), kuni loikumi-
seni pinnalaotuse piistjoontega. Naiteks punktid 5 ja 9
(joon. 42, b) asuvad kiilgvaatel ithes ja samas (joon. 42, a)
punktis 9/s. Sealt paremale tommatud horisontaaljoon, 16i-
kudes piistjoontega 9 ja 5, moodustab kaks punkti, mis
asuvad pinnalaotuse koveral (joon. 42, c).

Analoogiliselt leitakse pinnalaotused kahest otsast eri-
suunaliste tasapindadega loigatud silindril (joon. 42, d ja
e) ja paralleeltasapindadega l6igatud silindril (joon. 42, f
ja g).

Pinnalaotuse joonestamist voib alustada silindri korgei-
mast osast h; (joon. 42, ¢) voi madalamast osast h
(joon. 42, e). Kui oletada, et saadud pinnalaotused on vaja
teha plekist torude fassongosade tarvis (joon. 42, h), siis
esimesel pinnalaotusel asub valts silindri pikemal kiiljel
h; ehk kuklal (joon. 42, c). Teisel juhul aga (joon. 42, e)
asub valts silindri lihemal kiiljel h; ehk kaelal. Pleki 6ko-
noomsemaks kasutamiseks polveliillide valmistamise!
tehakse pinnalaotused vaheldumisi, nii et dhel liilil asub
valts kuklal, teisel aga kaelal.

Torude fassongosade pinnalaotuse joonestamisel tuleb
arvestada servadesse jédetavate valtsimisvarudega, mille

laius oleneb valtsi liigist ja kasutatava pleki kaalust (vt.
tab. 3).

15. ULDNOUDED PLEKIST VENTILATSIOONITORUDE
VALMISTAMISEKS

Ventilatsioonitorustiku sisepinnad peavad olema sile-
dad, kddnakute arv peab olema minimaalne ja tileminekud
ithelt ristloikelt teisele peavad olema sujuvad. Torustiku
ristloike koige ratsionaalsemaks kujuks on ring ja sellest
veidi halvem — ruut. Vorreldes iimmarguse torustikuga on
ruudu- voi ristkiilikukujulise ristloikega torustiku tegemine
lihtsam, samuti on kandilist torustikku kergem montee-
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rida, sest seda saab ehituskonstruktsioonidega paremini

kokku sobitada.

Ventilatsioonitorustiku detailide valmistamisel tuleb
kinni pidada reast kohustuslikest nouetest, mis on antud
ehitusnormides (CHull III-T.1-62) «Hoonete ja ehitiste
sanitaartehniline sisustus. To6de teostamise ja vastuvotu

eeskirjad».

Ohutorude standardmddtmed ja lubatav korvalekalle on

antud tabelis 4.

Tabel 4

Ohutorude lubatav korvalekalle

Ummarguse ohutoru vélimine 1dbi-
moot voi tdisnurkse ristldikega

Toru vélimise 1dbhimd3ddu voi
laiema kiilje lubatav korvale-

toru laiem kiilg mm kalle mm
100, 115, 130, 140, 150 ja 165 —25
195, 215,236 ia 265 —
285 ja 320 -35
375, 440 ja 495 —4
545 ja 595 —45
660 ja 775 -5
885 ja 1025 —55
1100 ja 1200 —6
1325, 1425 ja 1540 —6,5
Tabel 5

Mustast katuseplekist Shutorude vérvimine

Torude kaudu teisaldatava ohu
iseloomustus

Kasutatav virv toru
valmistamisel

Tinglikult puhas ohk tempera-
tuuriga kuni 70°

Tinglikult puhas 6hk temperatuu-
riga ile 70°

Tolmu v5i materjali jdatmeid
sisaldav ohk

Metalli roostetamist pdhjustavaid
aure voi gaase sisaldav ohk

Katta seest ja véljast olivar-
viga iiks kord

Katta tulepiisiva varviga vél-
jast iiks kord

Katta olivarviga viéljast iiks
kord

Katta happekindla vérviga

seest kaks korda ja viljast iiks
kord
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Ohutorude kruntimine ja viarvimine. Olenemata ohu-
toru valmistamisviisist, tuleb nende valtsid ja thenduseks
ettendhtud moigasvaltsid enne kokkumonteerimist katta
varnitsaga.

Ka tsingitud plekist chutorude valtsid ja ithenduse moi-
gasvaltsid tuleb katta varnitsaga.

Harilikust katuseplekist ohutorud vérvitakse tabelis 5
naidatud viisil.

Ohutorude liilid, fassongosad ja detailid varvitakse
(krunditakse) nende valmistamisel. Ohutorude ithendus-
detailid ja kinnituskonstruktsioonid (flansid, klambrid,
riputuskonksud jne.) peavad olema varvitud koikidelt kiil-
gedelt sama varviga, millega on varvitud oOhutorustik.
Ohutorude teistkordne varvimine viljast toimub pérast
torustiku montaazi.

Ohutorude jdikuse suurendamine. Ohutorude jédigastus-
konstruktsioonid, nende omavaheline vahekaugus, kui ka
kaugus flanSitud otstest peab olema nédidatud projektis. Kui
vastav juhis puudub, peab teadma, et immargustele toru-
dele spetsiaalset jdigastust ei tehta. Katuseplekist ristkii-
likukujulise ristloikega ohutorude tarvis tuleb aga kasu-
tada jargmisi jdigastuskonstruktsioone:

a) kui toru kiilje laius on 400 ...600 ja toruosa pikkus
1200 ... 1400 mm, tuleb jdigastuseks kasutada diagonaal-
seid {lespainutusi voi 3..5 mm korgusi moigasvaltse;

b) kui toru laius on 600...800 mm, tuleb kasutada
25X 4 mm lattrauast jaikusraame;

c¢) toru kiilje laiuse 800...1000 mm korral paigalda-
takse 25X 25X4 mm nurkrauast jdikusraamid;

d) toru kiilje laiuse 1000 ...1500 mm korral 32X32X
X4 mm jaikusraamid;

e) kui kiilje laius on iile 1500 mm, siis 32X32X4 mm
jdikusraamid ja kiilgedele veel samast nurklauast diago-
naalsed jdikusrauad.

Jdikusraamide omavaheline vahekaugus kui ka kaugus
otsflanSidest tuleb votta koikidel juhtudel 1200 ... 1400 mm.
Jdikusraamid ja diagonaalid paigaldatakse chutoru vilis-
kiiljele selle sirges osas ja kinnitatakse toru kiilge neeti-
dega, mille 1abimoot on 4...5 mm ja mis asetatakse tiks-
teisest 200 ...250 mm kaugusele.
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16. UMMARGUSTE JA KANDILISTE OHUTORUDE
VALMISTAMINE

Kaart. Kaardiks nimetatakse plekksepapraktikas mingi
plekktoote, néiteks ohutoru osa pinnalaotust (joon. 43).
Ohutoru osa kaart voib koosneda ithest voi mitmest pleki-
tahvlist ja ithest voi mitmest v66st. Ummarguse toru kaar-
dis asuvad tahvlite pikemad kiiljed (1420 mm) harilikult
kaardi laiuse, s. o. toru iimbermoodu suunas (joon. 43, ¢),
kuna kandilise toru valmistamisel voib see olla imberp66r-
dult (joon. 45). Koostatava toruosa pikkus arvestatakse
harilikult plekilehtede normaalmootmetele vastav. Kui néai-
teks v00 laius on 710 mm, siis neljavoolise toruosa pikkus
(valtsimisvarud maha arvatud) on keskmiselt 2800 mm.
Jdikuse tostmiseks asetatakse naabervodde pikivuugid
tiksteise suhtes vaheldumisi (joon 43, c).

Nagu juba mainitud, ithendatakse kuni 0,8 mm paksused
(kuni 8 kg/m?) plekitahvlid valtsiga voi keevitatakse. Pak-
semast plekist elemendid aga keevitatakse.

Kaardi késitsi koostamisel kuni 6,5 kg/m2? plekist
tehakse piki- ja ristvaltsid poolteise- voi kahekordsed, ras-
kema pleki korral aga iihekordsed (vt. joonised 13 kuni
16). Kaardi servade tihendusvaltsid (lukustusvaltsid) aga
peavad igal juhul olema iihe- v6i poolteisekordsed, mis
lahtinihkumise véltimiseks tuleb kinnitada veel neetidega
(jdmedamatel torudel) voi punktkeevitusega.

Ummarguse ohutoru valmistamine. Kasutatav plekk ole-
neb toru 1abimoodust. Kuni 440 mm ldbimooduga toru val-
mistamiseks kasutatakse plekki kaaluga 4...4,5 kg/m?
kui toru 1dbimoo6t on kuni 775 mm, siis 5...5,5 kg/m?; kui
kuni 1100 mm, siis 5,5...6,5 mm ja kui kuni 1540 mm, siis
8 kg/m? plekki.

Kuni 215 mm 1dbimooduga toruosad valmistatakse iihest
voi kahest otsapidi kokkuvaltsitud plekitahvlist, mis iimar-
datakse liihema kiilje suunas. Joonisel 43, a on nditena
toodud umbes 2800 mm pikkuse ja 215 mm labimooduga
toruosa pinnalaotus. Uhendusvalts asub plekitahvlite piki-
kiilgedel. Ristvaltsi mahapooramise suund peab olema 6hu
liikkumisele vastassuunaline.

Kuni 440 mm ldbimooduga toruosad valmistatakse iihest
voi mitmest kiilgepidi kokkuvaltsitud plekitahvlist, mis
imardatakse tahvli pikema kiilje suunas. Seejuures toi-
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[ — iihendusvaltsi tugevdamine neetidega, g — iile 775 mm lébi-
mooduga toru iithendusvalts




mub késitsi imardamine relsil voi lattala51l mehaaniline
timardamine aga iimardusmasinal.

Ummargune, iile 440 mm labimooduga ja 2700 mm pik-
kune toruosa koostatakse jargmiselt. Vastavalt toru labi-
moodule méaratakse kaardi, s. o. pinnalaotuse laius
(m- D). Jargnevalt valmistatakse neli v6od, valtsides ple-
kitahvlid omavahel (olenevalt pleki kaalust) {ihe- voi kahe-
kordsete valtsidega. Igas voos vajaliku tahvlite arvu maa-
ramiseks tuleb voo pikkus, s. o. toru iimbermoot jagada
tahvli pikkusega (1420-ga). Kaardiks iihendatavate tahv-
lite nurgad tuleb loigata 45° nurga all (joon. 43, a). Vas-
tasel korral tekib omblustega liitekohtades liigseid pak-
sendusi. _

Kui v66d on valmis, valtsitakse nad pikemat serva pidi
kokku suureks kaardiks ja kaart iimardatakse toruks
(joon. 43, e), mille jérel ithendusvalts tihendatakse toru
valispinnale (vt. joon. 24, a, b). Kui aga toru ldbimoot
on 775 mm ja iile selle, tihendatakse ihendusvalts sisekiil-
jele (joon. 43, g ja 24, c¢). Kasitsi iimardamine toimub rel-
sil voi vastaval lattalasil, millel tekkinud molgid ja ebata-
sasused ogvendatakse. Masinaga {imardamisel kasutatakse
aga iimardusmasinaid ja valtsimiseks valtsitihendusmasi-
naid.

Silindrilised toruosad ithendatakse omavahel flanSidega,
milleks kasutatakse latt- voi nurkrauda. Naiteks kuni
375 mm labimooduga valtsitud ohutorude osad iihenda-
takse omavahel 25X4 mm lattrauast flansidega; keevita-
tud torude korral aga kasutatakse samaks otstarbeks 25X
X 25X 3 mm nurkrauda. Kui valtsitud torude 1abimo6t on
440 ...595 mm, kasutatakse flanSideks nurkrauda 25X
25% 3 mm; kui 1abimoot on 660 ja 775 mm, siis nurkrauda
25X 25X 4 mm; kui 885 ja 1025 mm, siis nurkrauda 32X
X32x4 mm; kui 1100 ja 1200 mm, siis nurkrauda 36X
X 36X 4 mm ja kui 1325 kuni 1540, siis nurkrauda 40 x40 X
X4 mm. Keevitatud torude flansid tehakse keskmiselt iihe
astme vorra jémedamatest nurkraudadest.

Flansid peavad asuma ohutoru teljega tdisnurga all
ja peavad olema toru kiilge keevitatud voi kinni-

tatud 4 ... 5 mm liabimooduga neetidega, mille vahekau-
gus voetakse 200 ... 250 mm. Neetide miinimumarv
on 4.

Pidrast flanSi kinnitamist pooratakse toru ots 10.
.15 mm laiuse &ddrikuna flans$i pinnale (joon. 43, h)
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Seejuures tuleb jalgida, et darik ei kataks flansi poldi-
auke.

Kui ohutorud tehakse iile 1 mm paksusest plekist, luba-
takse flan$ teha ilma plekki dérikuks painutamata. Sel
juhul aga peab flan$ olema toru otsa kiilge keevitatud
pidevomblusega kogu iimbermoodu ulatuses.

Ummarguste ohutorude mehaanilisel valmis-
tamisel kasutatakse enamikul juhtudel nn. v6ode mee-
todit, kus algul valmistatakse 710 mm laiused voode kaar-
did, mis iimardatakse liilideks ja seejdrel liidetakse pike-
maks toruosaks.

Toruosa pikkus oleneb peamiselt transportimise tingi-
mustest ja toru 1abimoodust. Néileks kui toru 14bimoot on
kuni 800 mm, koostatakse toruosa neljast liilist; kui 1dbi-
moot on kuni 1200 mm, siis kolmest liilist, ja kui iile
1200 mm, siis kahest liilist.

Lilide pikivaltsid tehakse valtsmasinal BMC-52V¥.
Voode iimardamine toimub {imardusmasinal C-235
(vt. joon. 27), mille jarel pikisuunaline {ihendusvalts
tehakse valtsmasinal BMC-52Y (vt. joon. 22).

Jargnevalt iihendatakse liilid omavahel otsavaltsiga
(vt. joon. 30).

Monel juhtumil kasutatakse liilide {ihendamiseks side-
moigasvaltse elik sidemoikaid. Selleks on vaja toru-
liilid vajalikult ette valmistada. Siin on otstarbekas iimar-
dada liilid seitsmerullilisel {imardusmasinal BMC-82, mil-
lel on kolm paari todrulle ja iiks painutusrull. Esimene
rullipaar haarab plekitahvli ja annab selle edasi teisele
rullipaarile, mille vahel toimub torule jdikusmoika valtsi-
mine. Kolmanda rullipaari vahel gofreeritakse liili iiks ots
(vt. joon. 33, c¢). Pédrast iimardamist valtsitakse servadesse
pikivaltsid masinal BMC-55Y. Jargnevalt kaetakse ser-
vad védrnitsaga ja tihendatakse kasitsi, mille jarel detail
(lili) suunatakse valtsitihendusmasinale ®O-1 (vt.
joon. 25).

Selliselt ettevalmistatud 710 mm pikkused toruliilid
ithendatakse pikemaks toruosaks sidemoigaste abil
Selleks asetatakse iihe toru peenemaks gofreeritud ots
teise torusse ja saadud ithenduskoht lastakse 1dbi piken-
datud konsooliga sikkmasina C-237 (vt. joon. 29), mille
tulemusena valtsitakse toru iithenduskohale kaks moigas-
valtsi, mille abil torud tugevalt kokku liituvad (joon. 44, a).

Torusid voi mitmest liilist koosnevaid toruosasid voih
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Joon. 44. Toruosade iihendamine moigasvaltsidega:

a — toru otste iihendamine kahe sidemoika rullimise teel,

b — sikkmasina sidemdigaste rullid, ¢ — toru otste iithen-
damine A. A. Gubanovi sidevooga

A. A. Gubanovi ettepaneku kohaselt iihendada ka spet-
siaalse sidevOooga (joon. 44, c¢). V66 valmistatakse
100 ... 150 mm laiusest lehtterase ribast, kusjuures voo pik-
kus peab vastama toru timbermoodule. V66 molemale ser-
vale valtsitakse pooliimarad moigasvaltsid. Ka {ihendata-
vate torude otstesse on tehtud vastavad moigasvaltsid, mis
iihendamisel kaetakse sidevoo vastavate valtsisoontega.
Vo0 otsad iihendatakse poldi abil.

Kui torustiku kaudu teisaldatav 6hk on niiske voi sisal-
dab plahvatusohtlikku tolmu, siis torude ithendamine moi-
gasvaltsidega (sidemdigastega) on keelatud. Samuti on
keemia- ja muudes spetsiaaltoostustes keelatud flanSide
kinnitamine toru otste kiilge sidemdigastega.
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Kandilise 6hutoru valmistamine. Kandilise toru laiemat
kiillge margitakse tdhega A ja kitsamat kiilge tdhega B.
Kandilise 6hutoru {imbermoot on seega 2(A+B).

Kandiliste torude valmistamiseks kasutatava pleki pak-
sus voi kaal oleneb toru laiema kiilje laiusest. Kui A on
kuni 440 mm, peab kasutatava pleki kaal olema
4...4,5 kg/m?; kui A on kuni 775 mm, peab lehe kaal
olema 5...55 kg/m?, kui A on kuni 1100 mm, siis
5,5...6,5 kg/m?; kui kuni 1540 mm, siis 8 kg/m2, ja kui iile
1540 mm, siis vastavalt projekti nouetele.

Téisnurksete torude valtside laius oleneb pleki paksu-
sest ja on sama, mis iimmargustel torudel (vt. tabel 3).
Téaisnurkse ohutoru ithekordsed lamavaltsid, kui kiilje A
laius on 600 mm voi iile selle, tulevad tdiendavalt kinni-
tada neetidega, mille vahekaugus peab olema 250...
300 mm, voi punktkeevitusega.

Kuni 2800 mm pikkune ohutoru osa, mille iimbermoot
on kuni 680 mm, valmistatakse kaardist, mis koosneb
kahest, omavahel lithemat serva pidi ithendatud lehest,
olenemata ohutoru ristloikest. Nimetatud toruosa tehakse
ithe {ihendusvaltsiga (pikivaltsiga).

Ohutorud timbermodduga 1360 mm voib valmistada {ihe
voi kahe nurgavaltsiga. Esimesel juhul koosneb toruosa
kaart neljast, omavahel pikemat serva pidi ithendatud ple-
kilehest. Teisel juhul koosneb kaart neljast lehest, millest
kaks on iihendatud nii liihemat kui ka pikemat serva pidi
(joon. 45, d). Pikivaltsid asuvad toru vastasnurkadel ja
need voib teha iihekordsete (joon. 45, a) voi kombineeritud
nurgavaltsidena.

Valmis toruosa otstesse kinnitatakse latt- vo6i nurk-
rauast flansid (joon. 45, a). Parast seda (vajaduse kor-
ral) kinnitatakse jaikusraamid.

Kandilise ohutoru mehaanilisel valmistami-
sel toimub koigepealt lehtede kokkuvaltsimine kaardiks,
vastaval valts- ja valtsitihendusmasinal. Algul valmista-
takse ette ristlamavaltsid ja seejérel nurga- voi pikivaltsid.

Kokkuvaltsitud kaart painutatakse markjoonte jargi
servapainutusmasinal (vt. joon. 21). Péarast seda iihenda-
takse pikisuunaline ithendusvalts, mis tihendatakse masi-
nal ®0O-1 (vt. joon. 25, a).

Harilikult iihendatakse kandilised toruosad omavahel
flanside ja poltide abil (joon. 45, a). Lihtsam on kandi-
liste torude iihendamiseks kasutada sideliiste voi
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Joon. 45. Kandilise chutoru valmistamine: @ — ohutoru {ildvaade,
b — iihekordse nurgavaltsi kinnil6omine, ¢ — kombineeritud nurga-
valtsi kinniloomine, d — kandilise toruosa pinnalaotus

sidepoonasid, mis annavad ohutorule kiillaldase
tugevuse ja jdikuse. Sagedamini kasutatakse {ihekordse
valtsiga (joon. 46, a, b, c, d) ja kahekordse valtsiga side-
liistu (joon. 46, f, g). Harvemini kasutatakse T-kujulist
sideliistu (joon. 46, e) ja sidepoonasid (joon. 46, A, i, k).
Sideliistu pikkus peab olema 100 mm suurem toru Kkiilje
laiusest. Uhekordse valtsiga sideliistu kasutatakse, kui
toru kiilje laius on kuni 500 mm. Kui aga laius on iile
500 mm, kasutatakse kahekordse valtsiga voi T-kujulist
sideliistu. '
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Joon. 46. Toru otste ithendamine flanideta: a — i{ihendamine side-
liistuga iihekordse valtsiga, b, ¢, d — iihekordse valtsiga sideliist ia
ithendusdetailid, e — T-kujuline sideliist, f — kahekordse valtsiga

sideliist, g — iihendamine kahekordse valtsiga sideliistuga, # — iihen-
damine sidepddnaga, i, & — sidepodonade kasutamise néited

Torude iithendamiseks voib kasutada ka spetsiaalseid
sidepoonasid. Siin {ihenduskoht tugevdatakse harilikult
kooniliste isekeermestavate kruvidega. Voimaluse korral
voib kruvide asemel kasutada ka neete, polte voi punkt-
keevitust.

17. OHUTORUDE FASSONGOSADE VALMISTAMINE

Torude fassongosad (vt. joon. 39). Torude fassongosa-
deks on korrapédrased geomeetrilised kujundid vo6i nende
kombinatsioon. Tavaliselt esineb iimmarguse ristloikega
fassongosasid silindriliste voi kooniliste pindadega. Sel-
liste poordkehade pinnalaotuse konstrueerimine toimub
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analoogiliselt silindri voi koonuse pinnalaotuse valmista-
misega.

Praktikas kasutatakse tihti pinnalaotuse mérkimisel
lihtsustatud meetodit. Lihtsustatud meetodil valmistatud
detailid vajavad iihendamisel tihti suuremat voi viaiksemat
juurdeloikamist, mis aga halvendab liitekoha kvaliteeti,
seega lihtsustatud meetodite kasutamist mérkimisel luba-
takse vaid erijuhtudel. Keevitatavate detailide korral on
lihtsustatud markimine keelatud.

Ummarguse ristloikega polved. Koige levinumateks
fassongosadeks ventilatsioonisiisteemides on polved, mille
iilesandeks on ohutorude suuna muutmine.

Koige iseloomustavamateks mootmeteks on polve 1dbi-
moot D, keskmine koverusraadius Ry, polve nurk a ja polve
moodustavate liilide arv.

Polveliili védlimist, s. o. koige pikemat serva 2 a nime-
tatakse liili kuklaks ja sisemist serva 2 b — liili
kaelaks (joon. 47, a). Polve ddrmisi liilisid, mis teis-
test liillidest on poole lithemad, nimetatakse kannu-
deks.

Vastavalt ehitusnormidele (CHulIl III-I. 1-62) peab
polve koverusraadius R, vorduma 1,5 D, liilisid peab
olema 5 ja kannusid 2.

Kui polve 1dbim66t on kuni 320 mm, voib polve teha
kolmest liilist ja kahest kannust. Kui nurk o ei ole vordne
90°, siis tuleb liilide arvu polves vastavalt muuta.

Viie liili ja kahe kannuga polves, mille tsentrinurk on
90°, on iga liili tsentrinurk 15°. Lahtudes sellest on voima-
lik kannu kukla a ja kaela b pikkust méddrata valemist:
a=0,131 (R.+D); b=0,131 (R.—D).

Kuna polveliili kukla pikkus on 2 a ja kaela pikkus 2 &,
on kerge méédrata ka liili kukla ja kaela pikkust. .

Polvekannu pinnalaotuse voib konstrueerida analoogili-
selt loigatud silindri pinnalaotusega (joon. 42, a, b, c).
Kuna aga sellise pinnalaotuse konstrueerimine on aega-
viitev (olgugi tdpsem), siis kasutatakse praktikas liht-
sustatud meetodit, mis on jargmine. Horisontaalsele sir-
gele O—O (joon. 47, d) kantakse kannu pinnalaotuse pool

pikkust J%)—ja saadud punktidest tommatakse sirgele rist-
jooned, millele kantakse kannu kukla a ja kaela b pikku-
sed. Jargnevalt jagatakse 16ik O—O ehk%g neljaks vord-
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Joon. 47. Ummarguse ristloikega polve konstruktsioon: @ — polve kiilg-
vaade, b — polveliili {ildvaade, ¢ — pdlveliili killgvaade, d — kannu
pinnalaotuse konstrueerimine lihtsustatud meetodil, e — vaheldumisi

viljaloigatud polveliilid

\

Joon. 48. Kandilise ristloikega polv: a — pdlve {ildvaade,
b — polve kiilje pinnalaotuse konstrueerimine



. seks osaks ja jaotuspunktidest tommatakse joonele
O—O ristjooned. Parast seda tommatakse darmistest punk-
tidest 1 paralleeljooned sirgele O—O kuni l6ikumiseni
punktidega 2. Punktid 2 ithendatakse omavahel sirgega
2—2. Seejirel jagatakse 1—2, 2—3, 3—2 ja 2—1 pooleks
ja saadud jaotuspunktid {ihendatakse omavahel sirgetega.
Saadakse murdjoon, mille jargi joonestatakse kannu pin-
nalaotuse kover. Saadud joonisele lisatakse servadesse
veel valtsimis- ehk &aristusvarud.

Kui saadud pinnalaotuse osa poorata 180° vorra {imber
piistsirge 0—1, saadakse kannu kogupinnalaotus. Kui aga
seda omakorda poorata 180° vorra timber horisontaaljoone
0—0, saadakse polveliili pinnalaotus.

Materjali kokkuhoidmiseks pinnalaotuste véljaloika-
misel tuleb kasutada kahesuguseid Sabloone: iihel Sabloo-
nil peab pinnalaotus algama kukla mootmetega a voi 2 a
ja teisel $abloonil kaela mootmetega b voi 2 b. Kui vahel-
duvate Sabloonidega véljaloigatud liiliosad asetada {iks-
teisele, saaksime joon. 47, e kujutatud pildi.

Kandilise ristloikega polv (joon. 48) valmistatakse nel-
jast osast: kuklast a, kaelast b ja kahest kiilgseinast c.

Kui polve ristloike mootmed on A ja B ja koverusraa-
dius Rp, toimub mérkimine jargmiselt. Kiillgseina mérki-
miseks joonestatakse 90° nurk, mille tipust O tommatakse
kaar raadiusega R, Nurga kiilgede ja kaare 10ikepunkti-
dest M ja N kantakse kahele poole pool aluse A pikkust.
Saadud punktidest tommatakse kaared raadiusega

R1=Rk+%ja R2='Rk—'~;. Saadakse polve kiilje ¢ pinna-

laotus, millele servadesse tuleb jatta veel valtsimisvarw
(joon. 48, b).

Kukla ja kaela konstrueerimine on lihtne, sest nende
pinnalaotuseks on roopkiilik, mille laius on B ja kukla pik-
kus a=1,57 R, ning kaela pikkus 6=1,57 R,.

Ummarguse ristloikega siirdetoru. Siirdetoruks ehk iile-
minekuks nimetatakse ohutoru osa, mille kaudu toimub
ileminek jamedamast torust peenemasse ja timberpodrdult.
Ummarguse torustiku korral on siirdetorud samuti
iimmarguse ristloikega, kujutades endast tiivikoo-
nust.

Ummarguse ristloikega siirdetoru valmistamist alusta-
takse pinnalaotuse konstrueerimisega. Selleks on vaja
teada siirdetoru pohimootmeid, milleks on alumise (jadme-
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dama) otsa ldabimoot D, iilemise (peenema) otsa 1abi-
moot d, siirdetoru korgus A ja tipunurk, mis saadakse siir-
detoru kiilgede (moodustajate) loikumisel nende pikenda-
mise korral punktis S. Kui kiiljeservade pikendused 16iku-
vad joonise piirides, nimetatakse siirdetoru tipuga konst-
rueeritavaks; kui aga tipp asub véljaspool joonestuse
piire, siis tiputa konstrueeritavaks.

Tipuga konstrueeritav siirdetoru on tiivikoonus ja selle
pinnalaotus konstrueeritakse vastavalt tiivikoonuse pinna-
laotusele (vt. joon. 41, b).

Algul joonestatakse siirdetoru kiilgvaade. Selleks tom-
matakse horisontaalne sirgloik AB (joon. 49, a, c¢), mille
pikkus peab olema vordne siirdetoru alumise otsa 1dbimoo-
duga D. Loigu AB keskpunktist tommatakse sellele rist-
joon MN, mille pikkus peab vorduma siirdetoru korgusega
h. Labi punkti N tommatakse paralleeljoon 16igule AB ja
saadud joonele kantakse punktist N kahele poole 16ik, mille

pikkus on pool iilemist 1dbimootu, s. o.%. Saadud joon-
16ik CD=d. *

Punktid A ja C ning B ja D iihendatakse sirgetega,
mis pikendamisel 16ikuvad punktis S. Saadud punktist
tommatakse kaared raadiusega SA (Rsa) ja SC (Rsc).
Ulemisele kaarele moodetakse alates vabalt valitud punk-
tist P siirdetoru iilemise (peenema) otsa iimbermoot nd=
=3,14 d. Léabi ddrmiste punktide P ja Q tommatakse
tipust S sirgjooned, kuni 16ikumiseni alumise kaarega.
Saadud tasapinnaline kujund PCDQUBAT ongi tiivikoo-
nuse pinnalaotus, mille servadesse lisatakse veel valtsi-
misvarud.

Pinnalaotuse kirjeldatud konstrueerimise meetod voi-
maldab valmistada tédpsete mootmetega siirdetoru.

Selle meetodi puuduseks on liiga suur plekikulu, mis on
tingitud pinnalaotuse valjaloikamisest terviklikul kujul.
Seepérast (eriti jamedamate siirdetorude valmistamisel)
soovitatakse siirdetoru pinnalaotus teha mitmest (kahest
voi neljast) osast. Sellisel juhul ei erine pinnalaotuse
konstrueerimine printsipiaalselt iilalkirjeldatust. Raadius
S’A’ (joon. 49, d) vordub raadiusega SA (Rsa); raadius
S’C’ vordub raadiusega SC (Rsc). Kaar A’B’ vordub /4

3'144 D) pluss valtsimisvarud.

alumise otsa iimbermoodust (
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Joon. 49. Ummargune siirdetoru: a — kiilgvaade, b — plaan, ¢ — pin-
nalaotus, d -— pinnalaotuse 6konoomne viljaldikamine

Joon. 50. Ummarguse siirdetoru

. konstrueerimine Sablooniga 14-

hendusmeetodil: a — siirdetoru

kiilgvaade, &6 — S$abloon, ¢ —

.pinnalaotus (poole siirdetoru
tarvis)




Siirdetoru konstrueerimine lahendus-
meetodil. Kui siirdetoru otste mootmed erinevad iiks-
teisest vahe, on voimalik pinnalaotuste konstrueerimiseks
kasutada ka nn. ldhendusmeetodit. Selleks joo-
nestatakse siirdetoru kiilgvaade (joon. 50, a), mille jargi
madratakse koonuse moodustaja pikkus [. Jérgnevalt
tehakse Sabloon, mille aluse laius peab olema vordne
tiilvikoonuse alumise {imbermoddu kaheteistkiimnendiku

osaga (—:—29) , lilemine laius iilemise iimbermoodu kaheteist-

kiimnendiku osaga (%) ja korgus — tiivikoonuse moo-

dustaja pikkusega [. Kui niiteks siirdetoru alumise osa
labimGot D=440 mm, siis Gmbermot (2] = X0

=115 nmm,

Kasutades valmistatud $ablooni, joonestatakse pleki-
lehele pool siirdetoru pinnalaotusest (joon. 50, ¢). Pérast
seda jagatakse Sablooniga lehele kantud osade {ilemised ja
alumised laiused kaheks vordseks osaks. Saame punktid
1/,2,9%,...,6" jal”, 27 3", ..., 6". Ldbi nende punktide
joonestatakse koverad, mis ongi siirdetoru pinnalaotuse
iilemiseks ja alumiseks servaks.

Sablooni ja ldhendusmeetodi kasutamist on soovitatav
kasutada ka igasuguste siimmeetriliste iimmarguste siir-
detorude valmistamisel, olenemata nende otste 1abim6odu
suuremast voi vdiksemast erinevusest.

Kandilise ristloikega siirdetoru. Kandilise ristloikega
siimmeetrilise siirdetoru pinnalaotuse konstrueerimiseks
joonestatakse esmalt siirdetoru kiilgvaade kitsamalt kiiljelt
(joon. 51, a). Seejirel joonestatakse laiema kiilje tegelik
pinnalaotus, ABCD, mille alumise osa laius on A4, iilemise
osa laius a ja korgus [/, mis on voetud jooniselt 51, a.
Pirast seda tommatakse punktidest A ja D kaared raa-
diusega B/2 ja punktidest B ja C raadiusega b/2. Saadud
iilemiste ja alumiste kaarte vahele tommatakse puutujad
ja saadud puutepunktid ithendatakse trapetsi vastavate
nurkadega. Saadakse kandilise siirdetoru pool pinnalao-
tust, mille servadesse lisatakse veel valtsimisvarud. Siirde-
toru teine pool joonestatakse valjaloigatud esimese poole
pinnalaotuse jargi.

Siirdetoru kandilisest torust iimmargusse. Pinnalaotus
joonestatakse jdrgmiselt. Antud iilemise immarguse osa
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Joon. 51. Kandilise ristldikega siimmeetrilise siirdetoru pinna-

laotuse konstrueerimine: a — siirdetoru kiilgvaade kitsamalt

kiiljelt, & — pinnalaotuse konstrucerimine (poole siirdetoru
tarvis)

1abimoodu D, alumise osa kiilgede A ja B ning korguse h
andmetele vastavalt joonestatakse siirdetoru kiilgvaated ja
vaade pealt (joon. 52, a, b, c¢). Jargnevalt méaaratakse hori-

sontaalne joonloik pikkusega ;D (joon. 52, d), mille

otsast tommatakse ristjoon pikkusega [,. Serva [, toeline
pikkus L, on kolmnurga hiipotenuus. Analoogiliselt maa-
ratakse serva [ toeline pikkus (joon. 52, e).

Pirast seda, kui kolmnurga abil, mille alus on % ja kor-

gus [, leiti serva [ toeline pikkus L, jatkatakse sealt edasi
~pinnalaotuse konstrueerimist. Punktist O tommatakse raa-

diusega “—? kaar ja punktist b tommatakse kaar raadiu-

seca L,. Nende kaarte 16ikepunkti méargime O’ ja iihen-
dame punktidega O ja b. Jargnevalt tommatakse punk-
tist O’ kaar raadiusega L, ja punktist b raadiusega B.
Kaarte loikepunkt margitakse tdhega ¢, mis iihendatakse
punktidega O’ ja b. Edasi jdrgneb konstrueerimine ana-
loogiliselt (stimmeetriliselt). Punktist O’ tommatakse kaar

raadiusega :}42 ja punktist ¢ raadiusega L. Saadud l6ike-
punkt O” iihendatakse punktidega O’ ja ¢. Punktist O”
tommatakse kaar raadiusega [ ja punktist ¢ raadiusega —;1.
Saadud punkt d iihendatakse punktidega O” ja c.
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Joon. 52. Siirdetoru kandilisest torust immargusse: a, b — kiilgvaa-
ted, ¢ — plaan, d — serva toelise pikkuse leidmine, e — pinnalaotuse
konstrueerimine, f — iildvaade
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Joon. 53. Kolmikud: a — kaldkolmik, 6 — piikskolmik



Jargnevalt tommatakse kolmnurkade kiilgede "4—2 kesk-

punktidest ristjooned kuni 16ikumiseni punktis S. Saadud
raadiusega R tommatakse kaar 1dbi poolituspunktide. Saa-
dud kaar ongi pinnalaotuse iilemise osa kover. Jargne-
valt lisatakse siirdetoru servadele valtsimisvaru ja pool
siirdetoru pinnalaotusest ongi valmis. Teine pool pinna-
laotusest tehakse tdpses vastavuses esimesega.

Kolmikud. Ohutorude hargnemiskohtadel suunatakse
ohk ldbi kolmikute. Olenevalt kolmiku konstruktsioonist
nimetatakse kolmikut kaldkolmikuks vo6i piikskolmikuks.

Kaldkolmikul (joon. 53, a) on kolmiku haru kol-
miku tiive suhtes teravnurga all. Torude korral 14bimoo-
duga kuni 440 mm, tehakse haru ja tiive telgede vaheline
nurk 30° iile 440 mm ldabimooduga korral aga 45°.

Kui kolmiku harud kalduvad toru teljest korvale vord-
selt, on tegemist plikskolmikuga (joon. 53, b).

Kolmiku pohimootmeteks on alumise tiiveosa 1dbimoot
D, tiive {ilemise otsa 14bimoot D, ja haru 1d4bimoot D,, kol-
miku korgus H ning tiive ja haru telgede vaheline nurk a.

Vastavalt ehitusnormidele ja eeskirjadele (CHull III-T.
I-€2) voivad kolmikud (kui ka ristmikud) olla valtsidega,
sideliistudega voi keevitusega.

Kaldkolmiku pinnalaotust voib konstruee-
rida mitmel viicil. Neist koige lihtsam ja praktlhsem on
jargmine konstruktsioon.

Algul joonestatakse kolmiku haru pmnalaotus Selleks
joonestatakse kolmiku kiilgvaade (joon. 54, a). Korvale
konstruceritakse haru pinnalaotus. Selleks tommatakse
joonise keskele piisttelg OO’ (joon. 54, b), millele kantakse
jooniselt 54, a sirgloik 7—8, s. o. haru pikkus ja tdhista-
takse tdhega c ja f. Punktist ¢ kantakse kahele poole risti

teljega OO’ 16igud cE’ ja cE, mis vorduvad 1,57 D, (vo:

nzﬁ) ja punktist | l16igud fe’ ja fe, mis vorduvad 1,57 D
oLy
(VOI S

Edasi konstrueeritakse kolmiku haru parempoolse osa
pinnalaotus. Punkt E iihendatakse sirgjoone abil punk-
tiga e ja punkt E” punktiga e’. Alates punktist E kantakse
sirgele Ee 16ik En, mis vordub haru hargnemisosa pikku-
sega 6—9 (jooniselt 54, a). Labi punkti n tombame paral-
leeljoone alusele.
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Joon. 54. Kolmiku pinnalaotus: a — kaldkolmiku kiilgvaade, &6 — kol-
miku haru pinnalaotus

Jargnevalt (nurgiku abil) tommatakse punktist E rist-
joon sirgele Ee kuni Ioikumiseni teljega 00’ punktis x.
Sirge cx jagatakse pooleks ja saadakse punkt g (vastab
punktile 5 joonisel 54, a).

Punktidest E’, g ja E tommatakse 14bi sujuv kover, mille
tulemusel saadakse pinnalaotuse iilemine kover. Poolkaa-
rel gE mirgitakse keskpunkt m.

Punkti d, mis vastab punktile 1 joonisel 54, a, saame,
kui kanname punktist g alla pikkuse 1—5 (jooniselt 54, a),
mis vordub kolmiku haru kiiljepikkusega [.

Jooned cE ja fe jagatakse pooleks ja nende keskpunk-
tid p ja ! thendatakse sirgega. Punktist m kantakse sir-
gele pl haru korgus 7—8 jooniselt 54, a ja saadakse
punkt r.

Punktist / kantakse !/; 16igu If pikkusest ja saadakse
punkt s. Lébi punktide r, s ja d joonestatakse pinnalao-
tuse alumine serv.

Pinnalaotuse kiilgserva kontuuri joonestamine toimub
abivorgu abil. Selleks jagatakse joon pE ja le kuueks vord-
seks osaks ja jaotuspunktid iihendatakse sirgetega. Punk-
tistTn tommatud horisontaaljoon 16ikub joonega p! punk-
tis T.

Jargnevalt jagatakse joonloik 77 kuueks vordseks osaks
ja saadud jaotuspunktid iithendatakse punktiga n. Nende
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sirgete 16ikumisel samanumbriliste piistjoontega saadakse
16ikepunktid, mille tihendamine annabki kolmiku haru
pinnalaotuse paraboolse kiiljejoone.

Jargnevalt margitakse valtsimisvarud ja loigatakse
vélja pinnalaotuse parempoolne osa. Kasutades seda Sab-
loonina, loigatakse ka vasakpoolne osa.

Kolmiku tiive pinnalaotus konstrueeritakse analoogili-
selt haru pinnalaotusega. Pinnalaotuse {ilemise ja alumise
serva kover vastab haru pinnalaotuse iilemisele ja alu-
misele koverale. Kiiljeserva joonestamiseks kasutatakse
$ablooni (sama, mis kasutati haru vasakpoolse pinnalao-
tuse kiilje joonestamisel).

Ummarguse kaldristmiku pinnalactus konstrueeritakse
samuti kui kaldkolmikute pinnalaotus. Ka siin on koige
suuremat tapsust noudvaks téoks paraboolse kovera konst-
rueerimine piistservade véljajoonestamiseks.



IV peatikk
— KATUSE KATTEELEMENTIDE VALMISTAMINE —

18. ULDNOUDED

Vastavalt ehitusnormidele ja eeskirjadele (CHuIT III-B.
12-62) tuleb mitmesuguste katusekatete neelurennid, rédis-
tapealsed rennid, vilimised vihmaveetorud jne. teha tsin-
gitud katuseplekist, alumiiniumplekist voi poliiviniiiilklo-
riidlehtedest.

Kui' plekk paigaldatakse betoon- v0i asfaltalusele,
samuti ka rdastapealsele puitroovitisele, tuleb alus eelne-
valt iile kleepida rullmaterjali kihiga.

Kui katuse kalle on iile 30%, iihendatakse plekk kal-
dele ristsuunas asuvates liitekohtades iihekordse lamavalt-
siga, kui kalle on kuni 30%, siis kahekordse lamavaltsiga
(vt. joon. 10). Samuti tuleb kahekordseid lamavaltse kasu-
tada rddstapealsete rennide ja neelurennide kokkuvaltsi-
misel, liitekohad mdiritakse seejuures mennikkitiga. Kui
plekitahvlite ‘liitekohad asuvad katuse kaldele (vee voo-
lule) pikisuunas, tuleb servad kokku valtsida iihekordse
pistvaltsiga (vt. joon. 10, d). Samuti ihendatakse piist-
valtsiga ka harjal ja rool asuvad liitekohad.

Plekitahvlite valtside servad peavad olema fiihtlased ja
sirged, ilma jamedaks paisutatud voi lohku taotud kohta-
deta.

Valtsi moodustamiseks vajalik plekiserv tuleb painu-
tada valtsipainutusmasinal (vt. joon. 21). Plekitahvli pai-
nutatava serva laius peab piistvaltsi korral iihel tahvlil
olema 20 mm ja teisel tahvlil 35 mm; lamavaltsi korral
aga 15 mm.

Vastavalt NSVL Riikliku Ehituskomitee otsusele on
pleki kasutamine katusekateteks keelatud. Katuseplekki
(tsingitud plekki) lubatakse tdnapédeval kasutada vaid
neelurennide, raidstarennide, vihmaveetorude, korstna-
kraede ja muude kattedetailide valmistamiseks. Samuti
voib plekki kasutada (piiratud ulatuses) olemasolevate
plekk-katuste remontimisel.
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Plekk-katuse pohielemendid on kujutatud joonisel 55.
Analoogiliselt sellele voib néiteks rdidstapealset renni
kasutada eterniit-, ruberoid-, kivi- vdoi muu katusekatte
korral rddsta katmiseks.

Katuse plekkdetailid valmistatakse harilikult todkojas
ja pannakse kokku katusel. Toorikute valmistamisel on ka
siin pohioperatsioonideks markimine, 16ikamine, servade
painutamine, valtsimine, valtsi tihendamine jne., mis ole-
nevalt olukorrast voib toimuda tookojas voi ehitusplatsil
mehhanismidega voi ka (néiteks remonttoodel) kasitsi.

19. RAASTAPEALSED RENNID

_ Enne raastapealse renni paigaldamist tuleb teha rida
eeltoid. Katuse rddstapealne osa tuleb vidhemalt 70 cm
laiuselt katta tiheda laudroovitisega. Jargnevalt kleebi-

Vihmavee
vastuvitu-
lehter
Rias/ap/e/g/é

Joon. 55. Plekk-katuse detailid: a — katuse iildvaade, & — renni-
klamber, ¢ — raastakinniti, d — tihekordne lamavalts, e — iihekordne
piistvalts
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takse (v6i naelutatakse) rddsta laudroovitisele kogu ula-
tuses puisteta rullmaterjali kiht. Kui katusekate toetub
otse betoonist voi tsemendist aluskihile (nditeks ruberoid-
kate), tuleb ka siin rddstapealse plekist renni alla eelne-
valt kleepida rullmaterjali kiht.

Jérgnevalt paigaldatakse T-kujulised rédéstakinnitid,
mis peavad ulatuma iile rddstaserva keskmiselt 120 mm.
Kinnitite vahekaugus peab olema mitte ile 700 mm
(joon. 55, a, c). Kinnitite iilemine pind peab asuma laud-
roovitisega samal tasapinnal. Seepdrast 1oigatakse kinni-
tid laudroovitise sisse ja kinnitatakse kolme naelaga.
Betoonrdédstale aga kinnitatakse rddstakinnitid montaazi-
piistoliga CMII-1 ja réddsta pealispind tostetakse umbes
4 ...5 mm paksuse mordikihi abil kinnititega samale tasa-
pinnale.

Uheaegselt rédastakinnitite paigaldamisega tuleb rédas-
tale kinnitada ka vihmaveetorude vastuvotulehtnte hoide-
klambrid.

Jargmiseks tooks on rddstapleki paigaldamine,
mille alumine, painutatud serv peab haarama iimber réis-
takinnitite ja {ilemine serv ulatuma vahemalt 100 mm ula-
tuses radstapealse renni alla. Kuna renn asub rédéastal vaja-
liku kalde all, siis rddstapleki laius tuleb kohandada vas-
tavalt renni kulgemisele.

Rééstapleki esiserv tuleb painutada selliselt, et ta saaks
haarata timber réddstakinnitite ja oleks varustatud ka
tilgaservaga (vihmavee allatilkumiseks). Réidstapleki esi-
serva voib painutada késitsi puitvasaraga hariliku plekk-
sepa toolaua serval (joon. 56, a) voi Noskovi konstrukt-
siooniga painutuspingil (joon. 56, ¢). Réddsta plekitahvlid
ihendatakse omavahel kahekordsete lamavaltsidega
(joon. 56, b), kusjuures kokkuvaltsitavad servad kaetakse
eelnevalt mennikkitiga.

Rédstaplekk paigaldatakse tahvlite voi kahest-kolmest
tahvlist koosnevate kaartide jarjekorras, surudes kord-kor-
ralt esiservas asuva valtsi tihedalt {imber rdédstakinnitite
véljaulatuva serva. Rdidstapleki {ilemine serv aga naelu-
tatakse roovitise kiilge tavaliste pleki- vOi papinaeltega
vahekaugusega 30...40 cm.

Pirast réddstapleki paigaldamist mérgitakse sellele
radstapealse renni esikiilje asukoht ja renniklambrite asu-
kohad. Klambrite vahekaugus tuleb kuni 30% katusekalde
korral votta keskmiselt 700 mm, iile 30% kalde korral aga
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600 mm. Renniklambrid naelutatakse laudroovitisele
kolme naelaga. Betoonalusele kinnitatakse klambrid mon-
taazipiistoliga CMII-1.

Paralleelselt klambrite paigaldamisega valmistatakse
ette rddstapealse renni kaardid, mis koostatakse tavaliselt
kahest plekitahvlist.

Renni esiserv pooratakse iiles keskmiselt 60° nurga all.
Ulespooratud serva laius ehk renni korgus tehakse lame-
damate katuste korral 120 mm ja jarsemate katuste korral
150 mm. Renni esiserv aaristatakse {imardamisega

o

Rddstapleki esi-
serva profiil

ko
7/ Riiste. Vs
/L Tilgoserv

Kahekordne
lamagvails

Seisev vallsitalo
Piiratov valtsitolo

valtsitav h
plekifahver

Joon. 56. Radstapleki ettevalmistamine: a — rdéstapleki esiserva valt-
simise jarjekord, & — réastapleki tahvli iildvaade ja detailid,
¢ — réastapleki esiserva valtsimine Noskovi servapainutuspingil
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Joon. 57. Réaistapealne renn: @ — umardatud servaga renn, b —

traaditud servaga renn, ¢ — tagasipainutatud servaga renni kinni-

tamine renniklambriga, d — renniklambri otsa painutamine iimber
renni serva, e — rennikaardi ildvaade

(joon. 57, a), timardamisega koos traatimisega (joon.
57, b) voi tagasipainutamisega (joon. 57, ¢). Eesti NSV-s
on kasutatud kahte esimest moodust, sest selliseid renne on
renniklambriga lihtne {imber haarata (joon. 57, d) ja nad
on tugevamad. Tagasipainutatud servaga rennid kinnita-
takse klambrite kiilge vastavate neetidega (joon. 57, c).

20. RIPPRENNID

Eesti NSV-s on seni rohkem kasutatud rdastapealseid
renne. Kuna aga ripprenni valmistamiseks, vorreldes rdis-
tapealse renniga, vajatakse tunduvalt vdhem plekki, siis
on viimasel ajal hakatud meil {iha rohkem projekteerima
ripprennidega maju. Ripprennide ehitamisel peab aga
teadma, et kevadeti koguneb rennile monikord suur jaa-
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vall, mis voib renni kahjustada. Katusel péikese kaes
sulav lumi valgub veena iile radstaserva. Kuna aga raasta-
serva all (rennis) kiilmub vesi jddks. Seda arvestades
peab ripprenni klambrid tegema tugevamad ja neid tuleb
paigutada tihedamalt.

Ripprenn asub vahetult rddstaserva all. Enamikus
tehakse ripprennid pooliimarad, harvemini ka tdisnurksed.
Pooliimara renni timardusraadiuseks voetakse 50, 60, 70,
80 voi 90 mm ja tdisnurkse renni kiilje ning pohja moot-
meteks 80, 100, 120, 140, 160 voi 180 mm. Renni raadius
saadakse vihmaveetoru raadiuse korrutamisel 1,25-ga.

Ripprennid paigaldatakse kaldega 1:200, s. o. langu-
sega iga meetri kohta 5 mm ja harvemini 1:100 ehk 1 m
kohta 10 mm. Ripprenn valmistatakse 3...4 m pikkuste
valmisliilidena, mis omavahel {ihendatakse kahekordsete
véljapoole tihendatud lamavaltsidega koos valtsiservade
katmisega mennikkitiga. Koostatud renniosad painuta-
takse spetsiaalsel lattalasil puitvasara abil. Ripprenni sel-
lesse otsa, mis asub korgemal ja mida ei ithendata vee-
toru lehtriga, asetatakse tokestussein (renni ots tehakse
umbsena).

Joonisel 58, a on toodud néaitena ripprenni paigaldamine
12 m pikkusele hooneridéstale.

Vasakpoolse renniosa pinnalaotus on skemaatiliselt
kujutatud joonisel 58, b, kus A on renniosa pikkus (6,0 m)
ja B on renni pool timbermodtu. B=R, kusjuures R on
renni raadius. Renni kiilje laius K oleneb katuse kattekihi
paksusest ja voetakse keskmiselt 50 mm.

Renniosa pinnalaotuse laius lehtrisse sissejooksu kohal

on B+30+n, kus n on renni arvutatav langus 6000 - ﬁ=

=30 ‘mm.

Selleks et renn langeks ettendhtud kaldega, peab iga
jargnev renniklamber asuma eelmisest madalamal. Kui
klambrite vahekaugus on 700 mm ja renni langus 1 m

é(ol;(t)g 5 mm, siis langeb renn iga klambrivahe kohta
1000 =3,5 mim.

Jagades karniisi pool pikkust klambrivahede arvuga
saame 9, mis tdhendab, et renni {ihele poolele vajatakse
9 klambrit. Koos renniga peavad jark-jargult langema ka
klambrite painutatud osad. Klambrite languse mérkimi-

seks asetame koik iiheksa klambrit iiksteise korvale
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Joon. 58. Ripprenn: a — ripprenni asend réistal, b — renniosa pinna-

laotus, ¢ — ripprenni 1dige, d — ripprenni asend eterniitkatuse rais-

tal, e — renuniklambri iildvaade, f — renni kinnitamine renniklambrile,
g — renniklambrite mérkimine

(joon. 58, g) ja nummerdamte nad jarjekorras 1...9. See-
jarel leitakse vasakpoolse esimese klambri pikkus, mis on
m=nR -k, kus R on klambri painutusraadius mm ja & on
klambri rdastaserva alune pikendus (praktiliselt voetakse
40...50 mm).

Uheksanda klambri pikkus on m+n, kus n on renni lan-
gus lehtri juures antud pikkuse (6 m) ja voetud kalde

(2_(])6) korral

1
n=6-1000 - 555 =30 mm
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See vahe tuleb dhtlaselt jagada koikide klambrite
vahel. Vastavalt arvutusele mérgitakse ja kdrnitakse esi-
mene ja itheksas klamber. Nende jargi on kerge mérkida
ja kdrnida ka teisi renniklambreid. Klambri sabaosa pik-
kus on muutumatu suurus (250 mm). Sabaga kinnitatakse
klamber rddsta roovitisele, 10igates klambri laudisega
ithele tasapinnale.

Iga klambri kiilge kinnitatakse neediga 0,7 mm paksu-
sest plekist korvad (joon. 58, e), mis parast renni paigal-
damist painutatakse imber rennidédrte (joon. 58, f). Ripp-
renni asendit eterniitkatuse rddstal kujutab joonis 58, d.

21. NEELURENNID

Kahe, teineteisega risti asuva katusekiilje sisenurka
moodustavat liitekohta nimetatakse katuseneeluks ehk
Sottrenniks. Katusekiilgede vélisnurka aga nimetatakse
rooks, mis kaetakse analoogiliselt katuse harjaga.

Eterniidist, katusekividest ja muust tiikkmaterjalist
katusekatete korral kaetakse neelud tsingitud plekiga.

 Tsingitud plekist
: neel

Joon. 59. Katuseneelu katmine tsingitud plekiga: a — neelupleki

asend, b — kivikatuse liitekoht neeluga lihtiilekatte korral,

¢ — kivikatuse liitekoht neeluga lattiilekatte korral, d — ette-

valmistatud plekitahvel neelu taﬁzis. e — neelutahvlite iihendus-
valts
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Rullmaterjalist katusekatte korral kaetakse ka neelud rull-
materjaliga. Eterniitkatuse neelud kaetakse plekiga siis,
kui kohapeal puuduvad vastava painutusnurgaga asbest-
tsemendist neelutahvlid.

Olenevalt neelu laiusest, mis omakorda oleneb katuse-
kiilgede laiusest, s. 0. neelu pikkusest, asetatakse pleki-
tahvlid neelule piki- voi ristsuunas. Omavahel valtsitakse
tahvlid kokku kahekordse lamavaltsiga, mis eelnevalt
kaetakse mennikkitiga (joon. 59, d).

Neelupleki pikiservade tootlemine oleneb neelu kiilgu-
misviisist katusekattega. Kivi- ja eterniitkatuse korral
voib kiillgumine neeluga toimuda kahel viisil: lihtiilekattega
voi lattiilekattega. Lihtiilekatte korral jddvad neelu piki-
servad tasaseks ja naelutatakse servast 20 mm kaugusel
laudroovitise kiilge. Katusekate toetatakse neeluplekile nii,
et tilekatte laius oleks vahemalt 20 cm (joon. 59, b). Nagu-
sam ja kindlam lahendus saadakse, kui kahele poole neelu
kiilgedele naelutatakse roovlatid, neelupleki pikiservad pai-
nutatakse iiles ja naelutatakse roovlattide kiilge
(joon. 59, c).

22. KORSTNAKRAED JA KORSTNAPLEKK

Korstnakraed. Vastavalt ehitusnormidele ja eeskirjadele
(CHuIl III-B.12-62) tuleb suitsu- ja ventilatsioonikorst-
nate kraed (iimber korstna asuvad katusekatte osad) teha
standardsed ja kinnijoodetud valtsidega. Korstnakraed
peavad koosnema kahest ithesugusest-I1-kujulisest poolest,
mis omavahel kohapeal kokku liidetakse spetsiaalsete valt-
siribakeste abil, mis jdetakse vertikaalseks pooratud osa
iilemistele servadele.

Korstnakrae valmistamist alustatakse parast korstna tép-
set mootmist, mille juures maédratakse korstna mootmed ja
katusekalle korstna suhtes. Saadud andmete alusel tehakse
joonis ja margitakse iiksikosade pinnalaotused (joon. 60, c,
d, e, [, g). Seejirel loigatakse margitud osad vilja ja
piistservad painutatakse iiles. Sellele jargnevalt {ihenda-
takse krae osad iihekordsete valtsidega, mis hoolikalt kinni
tinutatakse. Monel juhul kaetakse iileminekunurkades liite-
kohad plekist ribadega, mis sinna lappidena peale joode-
takse.

Krae paigaldamisel pannakse algul kohale alumine pool
ja seejarel iilemine, kusjuures iilemise poole alumised ser-
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kroe alumine

Joon. 60. Korstnakrae: a — krae {ildvaade, b — krae asend katusekatte
suhtes, ¢ — korstnakrae detailid, d, e, f, @ — krae pinnalaotuse osad

vad peavad ulatuma {ile alumise poole iilemiste servade
vahemalt 200 mm. Pérast kraepoolte paigaldamist podra-
takse piistservades olevad valtsiribad tihedalt iile kahe-
kordse osa, mille jérel poolte liitekohad koos valtsiriba-
dega tugevalt kinni joodetakse.

Katusekatte suhtes tuleb korstnakrae paigaldada nii, et
iilalpool korstnat ja korstna kiilgedel asub kate korstnale
voimalikult 1dhemale. Korstnast madalamal asuvale katu-
sekatte osale aga peab toetuma krae alumine serv
(joon. 60, b).

Korstnaplekk. Kaitseks ilmastiku moju vastu kaetakse
korstna {ilemine ots tsingitud plekiga. Korstnapleki

99



konstruktsioon ja mootmed olenevad korstnaotsa ehitusest
ja mootmetest. Igal juhul peab veenina ulatuma iile kar-
niisiserva. Looride kohalt 10igatakse plekk vastavalt vilja,
kusjuures plekiddred painutatakse iiles 15...20 mm
laiuste servadena. Korstna tombe soodustamiseks peavad
véljaloigatud avad olema looridest umbes 10 mm vorra
kitsamad (voi liihemad) ja iilespainutatud servad peavad
asuma 106ri suunas veidi kaldu (joon. 60, b).

Korstnaplekk peab olema tugevalt kinnitatud korstna
otsa kiilge valtside vahele asetatud vastavate sidetraatide
voi sideklambrite abil.

23. AKNAPLEKK

Hoone valiskiilgedel kaetakse aknaavade alumine, akna-
piidast véljapoole ulatuv pind tihti tsingitud plekiga.
Seda plekk-katet nimetatakse aknaplekiks.

Aknapleki paigaldamine toimub analoogiliselt katuse
rdédstapleki paigaldamisega (vt. joon. 55, a). Aknaava alu-
misele pinnale betoneeritakse (voi kinnitatakse montaazi-
piistoliga) vdhemalt kaks T-kujulist rdadstakinnitit (vt.
joon. 85, c¢), mis peavad seina tasapinnast voi aknaalusest
karniisist ulatuma vélja 50...70 mm (joon. 61, c). Akna-
pleki esiserv pooratakse timber rdédstakinnitite ja {ilemine
serv naelutatakse alumise piidapuu viliskiiljele. Otstest
pooratakse aknaplekk 25 mm vorra iiles ja need iilespo-
ratud otsad asetatakse akna kahele kiiljele tehtud vasta-
vatesse vagudesse (joon. 61, d).

Peale raastakinnitite kasutatakse aknaplekl kinnitami-
seks pleki valtside vahele kinnitatud voi pleki kiilge joo-
detud sidumistraati voi klambreid, mille abil kinnita-
takse plekk miiiiritise kiilge naeltega (joon. 61, b) voi side-
klambrite sissebetoneerimisega (joon. 61, a).

Sidumistraadiks kasutatakse védhemalt 1 mm jame-
dust tsingitud traati. Traat kinnitatakse iimber vuukide
vahele 160dud naelte peade, mis hiljem krohviga kaetakse.
Aknapieki serva iileulatus vélisseinast on sel juhul 25 ...
30 mm.

Karniisiplekk (joon. 61, e) kinnitatakse karniisile
analoogiliselt aknaplekiga. Plekitahvlid ithendatakse oma-
vahel kahekordse lamavaltsiga koos valtsiservade katmi-
sega mennikkitiga. Ka karniisiplekki voib kinnitada
radstakinnititega voi sidetraadiga.
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Joon. 61. Akna- ja karniisiplekid: @ — aknapleki kinnita-

mine sideankruga, b — aknapleki kinnitamine sidetraadiga,

¢ — aknapleki kinnitamine rdistakinnitiga, d — aknapleki

eestvaade, e — karniisipleki kinnitamine radastakinnitiga,
[ — karniisiplekk, g — karniisipleki esiserv

24. VIHMAVEETORUSTIK

Rennidega kogutud vesi juhitakse katuselt dra vertikaal-
sete vihmaveetorude kaudu, mis paigaldatakse sei-
nast vahemalt 120 mm kaugusele. Katusepinna iihe ruut-
meetri kohta arvestatakse 1...1,5 cm? vihmaveetoru rist-
loikepinda.

Vastavalt standardile koosneb vihmaveetorustik jarg-
mistest osadest: sirged liilid, lehtrid, polved ja valjavoolu-
suudmikud ehk siilitid. Torustik peab olema tehtud tsingi-
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tud plekist ja peab olema kinnitatud hoone vélisseintele%

spetsiaalsete lattrauast toruklambrite nn. pellide abil.
Sirged toruliilid. Sirgete toruliilide valmistamiseks, pida-

des iihtlasi silmas ka metalli vdiksemat kulu, 16igatakse *

standardsed plekitahvlid piki- voi ristsuunas vordse laiu-
sega ribadeks. Standardtahvli ristsuunalisel Ioikamisel
saadakse 710 mm pikkused toruliilid, pikisuunalisel 16ika-
misel aga 1420 mm pikkused liilid. Tahvlist, mis on rist-
suunas loigatud neljaks, kolmeks vo0i kaheks vordseks
osaks, saadakse torud, mille 1ibimoodud on vastavalt 100,
140 ja 216 mm (koos valtsimisega). Toru loikamisel rist-
suunas 2,5 osaks saadakse 180 mm ldbimooduga plekk-
torud. Kui plekitahvel 16igata pikisuunas kaheks vord-
seks osaks, saadakse kaks toruliili 14bimooduga 100 mm.
Terve plekitahvli toruks timardamisel saadakse 216 mm
labimooduga ja 1420 mm pikkune toruliili.

Sirged torud tehakse 0,63 voi 0,7 mm paksusest tsingi-
tud katuseplekist. Plekk loigatakse vélja kangkdidridega
voi elektrivibrokadridega korrapédraste roopkiilikutena.
Pikiservad lastakse labi valtsimasina (vt. joon. 22), pleki
painutamine toimub {imardusmasinal (vt. joon. 26) ja piki-
valtsi tihendamine valtsitihendusmasinal (vt. joon. 25, b).

Toru alumisest otsast 70...125 mm kaugusele peab
olema tehtud moigasvalts (joon. 62, b), millega ta toetub
alumise liili iilemisele otsale ja {ihtlasi ka toru kinnitus-
klambrile.

Kui toru 14bimoot on 100, 140, 180 voi 216 mm, peab
moigasvaltsi kaugus toru otsast olema vastavalt 70, 80,
100 ja 125 mm. Moigasvalts tehakse sikkmasinaga
(vt. joon. 29 ja joon. 33, a). Uheaegselt moigasvaltsi tege-
misega gofreeritakse toru alumine ots peenemaks (vt. joon.
33, ¢). Moigas peab toru vilispinnast {ile ulatuma 8 mm.

Lehtrid. Tsingitud plekist valmistatud vee vastuvotu-
lehtrid on kahte tiilipi: ripplehtrid ja karniisialused leht-
rid (joon. 62, ¢, d).

Lehtrid koosnevad iilemisest osast ehk lehtrikraest, kesk-
osast ehk lehtrikoonusest ja alumisest osast ehk lehtri-
kannust.

Lehtrikraed peavad olema tugevdatud kahe moi-
gasvaltsiga, mis peavad ulatuma iile krae vilispinna
5 mm. Lehtrikraesse on ette ndhtud vee sissejooksuks vas-
tav viljaloige, mille laius peab olema vordne kannu ldbi-
mooduga ja mille piistservad peavad olema korvale painu-
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Joon. 62. Vihmaveetorustiku iiksikosad (mootmed kehtivad
140 mm ldbimdoduga torude kohta): a — sirge toruliili,
b — iihe lilli toetumine teisele, ¢ — ripplehter (tidip I),

d — karniisialune lehter (tiiiip 11), e — lihtpolv, | — gof-
reeritud polv, g — viljavoolusuudmik ehk siiliti

tatud selleks, et lehtrit saaks ithendada rdastapealse renni-
tila otsaga (joon. 63, a).

Lehtri pinnalaotus on kujutatud . joonisel 63. Krae
pinnalaotusele (joon. 63, ¢) on margitud t66tlemis-
varude laiused, kusjuures iilemise serva varu 14 mm on
ette ndhtud serva traatimiseks 4 mm-lise traadiga. Pérast
krae ithendamist pikisuunalise lamavaltsiga, surutakse
kraele sikkmasinal kaks moigast ja serv diristatakse
(traaditakse) traadiga (joon. 63, b).

Lehtrikoonuse pinnalaotuse konstrueerimine
toimub vastavalt tiivikoonuse voi siirdetoru pinnalaotuse
konstrueerimisega (vt. joon. 49, c¢). Konstrueerimiseks
tuleb joonestada koonuse kiilgvaade ABMN. Jérgnevalt
pikendatakse kiiljeservasid kuni loikumiseni punktis s.
Saadud punktist tommatakse algul kaar 1dbi punktide A
ja B ning seejirel 1dbi punktide M ja N. Edasi jagatakse
16ik AB seitsmeks vordseks osaks ja kaarele TABR kan-
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takse saadud osa pikkus teljest vasakule ja paremale
11 korda. Saadud punktides T ja R iihendatakse valimine
kaar sisemisega sirgete abil, mille pikendused peavad 16i-
kuma punktis s. Saadud kujund TABRVNMU ongi lehtri-
koonuse otsitav pinnalaotus, millele servadesse tuleb
lisada veel valtsimisvarud (joon. 63, d).

Lehtrikannu pinnalaotus (joon. 63, e) on
roopkiilik, mille pikkus on 3,14 d ja laius vastab kannu
korgusele. Valtsimisvarud jdetakse roopkiiliku otstesse
(pikilamavaltsi tarvis) ja {ilemisesse serva (ithendami-
seks lehtrikoonusega). Parast kannu iimardamist ja piki-
lamavaltsi kinnivaltsimist lastakse kann moika vormimi-
seks 1dbi sikkmasina vastavate valtsirullide (vt.
joon. 33, a).

Polved. Torupdlvede abil juhitakse veetoru viljaulatu-
vast rddstast seina vélispinnani, imber karniiside ja iile
sokliserva. Polved voivad olla lihtsad (joon. 62, e) voi
gofreeritud (joon. 62, ). Kahest polvest koosnevat toru-
osa nimetatakse kaksikpolveks (joon. 64). Nagu
jooniselt ndhtub, koosneb lihtkaksikpolv kolmest silindri-
lisest osast: kahest kannust ning polvekeskmikust.

Kaksikpolve pinnalaotuse konstrueerimine
toimub analoogiliselt 1oigatud silindri pinnalaotusega,
kusjuures kannude pinnalaotus tuleb konstrueerida tép-
selt nii, nagu on ndidatud joonistel 42, ¢ ja 47, d. Kuna
polvekeskmik on silinder, mis on otstest 16igatud omava-
hel paralleelsete tasapindadega, siis selle pinnalaotus
tehakse vastavalt joonisele 42, f. Pinnalaotuste servadesse
tuleb jéatta wvajalikud wvaltsimis- ja daristamisvarud
(joon. 64, d).

Gofreeritud polv (joon. 62, f) valmistatakse
tavalise sirge toruosana. Polvele antakse vajalik koverus
ekstsentriliste gofreerimisvaokeste stantsimisega erilise
gofreerimisprotsessiga. Gofreerimisvaokeste arv oleneb
pleki paksusest ja polve painutusnurgast. Niiteks polve
painutamiseks 45° nurga all on vaja kolm kuni viis gof-
reerimisvaokest.

Kaksikpolved voivad koosneda kas gofreeritud voi liht-
polvedest voi iihest liht- ja teisest gofreeritud polvest.

Veesiiliti. Lihtsaim veesiiliti tehakse tavalisest (liht- voi
gofreeritud) torupdlvest, mille alumine ots loigatakse
veidi kaldu dra. Vastavalt standardile peab aga siiliti
véliskuju olema selline, nagu on kujutatud joonisel 62, g.
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Joon. 63. Lehtri pinnalaotus: @ — lehtri iildvaade, b6 —

lehtri iiksikosade kokkuvallsimine, ¢ — lehtrikrae pinna-

laotus, d — lehtrikoonuse pinnalaotus, e — lehtrikannu
pinnalaotus

| —— T

|

\
(]
4

Lol xad

& \ Alumine kann |
i

|
|
ﬂL ind !

Joon. 64. Lihtkaksikpolve pinnalaotus: a — kaksikpdlve kiilgvaade,
b — polveosade ithendusvaltsid, ¢ — pdlveosade pinnalaotused
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Joon. 65. Vihmaveetoru viljavooluava (siiliti) pinnalaotus:
a — siiliti eestvaade, b — siiliti kiillgvaade koos pinnalaotuse
konstrueerimiseks vajalike abijoontega, e — siiliti pinnalaotus

Siiliti pinnalaotuse konstrueerimiseks tuleb koige esmalt
joonestada siiliti esi- ja kiilgvaade (joon. 65, a, b).
Punktist A tommatakse raadiusega AB kaar kuni 16ikumi-
seni liili moodustaja EA pikendusega punktis C. Siilitist
allapoole joonestame ringi, mille 1abimoot peab vorduma
siilititoru 1dbimooduga ja tsenter peab asuma siiliti teljel.
Ringile margitakse punktid A, L’ ja K’. Jargnevalt tom-
matakse punktist C paremale horisontaalne abijoon, mil-
lele kantakse punkt L, mis on ringil asuva punkti L’ pro-
jektsioon.

Punktist L tommatakse kaar raadiusega H, s. o. siiliti
ava korgusega kuni 16ikumiseni siiliti moodustaja piken-
dusega punktis K. Jargnevalt punktid K ja L ithendatakse
omavahel sirgega KL. Tekkinud kujund CEFKL ongi siiliti
kiilgvaade ogvendatud kujul.

Ringi osa L’K’ jagatakse neljaks vordseks osaks. Saa-
dud jaotuspunktidest 17, 2/, 3’ ja K’ tommatakse verti-
kaalsed paralleeljooned kuni 16ikumiseni joonega KL punk-
tides 1, 2 ja 3.

Siiliti pinnalaotuse (joon. 65, ¢) joonestamiseks tomma-
takse piistjoon, mis {ihtlasi jddb pinnalaotuse teljeks. Sel-
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lele teljele tommatakse punktidest F ja L ristjooned, mis
l1oikuvad teljega punktides M ja N. Punktidest 1, 2, 3 ja
K tommatakse paralleeljooned horisontaalile LN.

Jargnevalt kantakse punktist N kahele poole sirgloigud

NP ja NR, mis vorduvad &%E ja sirgloigud NS ja NO,
3,14d
mis vorduvad —2—

Loigud NP ja NR jagatakse neljaks vordseks osaks ja
saadud jaotuspunktidest tommatakse paralleelsed verti-
kaaljooned kuni nende loikumiseni horisontaalsete abi-
joontega. Abijoonte 16ikepunktid méargitakse 17, 2”, 3” ja
K”. Uhendades saadud purktid sujuva koveraga, saadakse
vajaliku kujuga viéljaloige siiliti pinnalaotusest SS’O’O.

Pinnalaotus {imardatakse ja valtsitakse tavaliste iimar-
damis- ja valtsimasinatega. Vajalik gofreeritud po6lvega
sarnanev koverus antakse siilitile ekstsentriliste gofreeri-
misvaokeste stantsimisega vastava gofreerimispressi all.



V peatiikk
OHUTUSTEHNIKA

25. ULDNOUDED

Enne todle lubamist peab adminisiratsioon kontrollima
iga toolise teadmisi ohutustehnikas ja tookohas inst-
rueerima teda teostatavate toode ohutute meetoditega.

Tootada voib ainult kiillaldase valgustuse juures.

Masinate ja mehhanismide liikuvad osad (hammasrat-
tad, rihmad jne.) peavad olema kaetud kaitsekatetega,
metallvorkudega jne.

Téokoha laheduses asuvad elektrijuhtmed peavad olema
haésti isoleeritud.

Toolauad peavad olema piisivad ja tugevad ning nende
korgus peab vastama tédlise kasvule. Toolaua voi masina
korval asuv porand ei tohi olla kaldu ega risustatud mitte-
vajalike esemetega.

Plekksepa tookohal peab valitsema kord ja puhtus. Sel-
leks tuleb iga kord parast to6d korvaldada jddtmed sel-
leks ettendahtud kohta.

26. TOOTAMINE KASITOORIISTADEGA

Enne t66 algust on vaja kontrollida téoriistade ja t66-
vahendite korrasolekut. Té6tamine mittekorras téoriistaga
on keelatud.

Tooriist peab olema jadrgmises seisukorras:

a) loogiriistal peab olema ovaalse ristloikega vars, mille
vaba ots peab olema veidi jdmedam. Vars peab metall-
osasse olema kinnitatud kiiludega;

b) lukksepavasar ja suurvasar peavad olema tugevalt
kinnitatud varre otsa, mis peab olema tehtud kuivast kovast
puiduliigist (kasest, vahtrast, tammest). Vasar peab
olema varre otsa kinnitatud tammest kiiluga (liimil) voi
metallist kisadega kiiludega. Vasara varre pikkus peab
olema vahemalt 250 mm;
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c) peitlid, kruvikeerajad, viilid, kdsipuurid ja muud t66-
riistad peavad olema tugevalt kinnilatud kdepidemetesse,
mille otstes on surverongad;

d) plekikddride loiketeradel ei tohi olla murenenud
kohti, lohke ja mérgatavaid niirinemise jalgi; kdiride
teljepolt peab voimaldama reguleerida loiketerade vahe-
list normaalset pilu ja reguleerida pleki l6ikamist sileda
1oikejoonega. Kadarid peavad olema hasti teritatud;

e) puitvasarate toopinnad peavad olema pragudeta ja
méargatavate lohkudeta; alasite ja tootlemistugede pinda-
del ei tohi olla murenenud (védljamurtud) kohti;

f) elektritooriistade kiepidemed ja nende toitejuhtmed
peavad olema hasti isoleeritud.

27. TOOTAMINE ELEKTRITOORIISTADEGA

Elektritooriistadega lubatakse t66tada ainult neil t66lis-
tel, kes eelnevalt on teinud labi vastava oppuse.

Toolistele véljastatavad elekiritooriistad peavad alati
olema tehniliselt korras. Elektritooriistu voib vilja
anda toolisele, keliel on toend selle kasutamise Oiguse
kohta.

Raskete elektritooriistade, naiteks elektrivibrokdaride
kasutamisel tuleb tooriista kaalu kergendada balanssee-
riva vastukaaluga voi muude vahenditega (vt. joon. 7).

Elektritooriista korpus peab olema maandatud.

Elektritooriistadega téotamisel on keelatud:

a) tooriista lahtivotmine voi remontimine ilma voolu-
vorgust valja liilitamata;

b) iihelt tookohalt teisele iileminek elektritooriista valja
lilitamata;

c) jéatta vooluvorgus olev elektritdoriist ilma valveta.

Elektri kaitsekorkide parandamist vo0i asendamist,.
samuti ka elektritooriista voi liliti lahtivotmist lubatakse
ainult elektrimontdoril.

Elektritooriista ithendamist vooluvorguga ilma korras.
pistikuta voi pistikupesata ei lubata.

Elektritooriistal peab isolatsioon olema terve, mida tuleb
kontrollida iga kord enne {66 alustamist.

Veetava juhtme isolatsiooni riknemise valtimiseks tuleb
juhe iiles riputada voi kaitsta laudkastiga, renniga jne.

Elektrivoolu juhuslikul katkemisel tootamise ajal tuleb
tooriist otsekohe vélja lilitada.

109



28. PLEKKTOORIKUTE VALMISTAMINE

Tootamisel keevitajate vahetus ldheduses on vaja
nouda, et keevitaja iimbritseks oma t6okoha kaitsesirmi-
dega. Keelatud on jdlgida keevitamist kaitsmata silma-
dega ldhemalt kui 15...20 m keevituskohast. Toéotades
koos elektrikeevitajatega on vaja kasutada kaitsekilpi
(kaitseprille) spetsiaalklaasidega 2C ja tootamisel gaasi-
keevitajatega — klaasidega I'C.

Kangkéddridega tootamisel tuleb pidada silmas
jargmisi ohutustehnika noudeid:

a) kui kdaridel puudub survejoonlaud, mis {ihtlasi on
ka kaitsejoonlauaks, on vaja see paigaldada, et takistada
vasaku kde sormedel noa alla sattumist. Joonlaud peab
olema valmistatud ja paigaldatud selliselt, et loikamise
ajal oleks méarkjoon nahtav;

b) vastukaal peab olema kinnitatud {ilemise noa
(kangi) tagumisele otsale selliselt, et noa omavoliline
tagasilangemine oleks tdielikult vélditud;

¢) kdirid peavad olema paigaldatud hésti valgustatud
kohale nii, et kdepidemepoolselt kiiljelt oleks 16ikejoon sel-
gesti néhtav;

d) kui plekki loigatakse kangkédiridega, peab tagumine
teisaldatav joonlaud olema tugevalt kinnitatud survepol-
diga. Plekitahvli teisaldumist {ilemise noa liikumise ajal
ei lubata.

Tootamisel giljotiinkddridega tuleb pidada
kinni jargmistest eeskirjadest:

a) kddridega tootamise ajal on keelatud vooraste isi-
kute viibimine t66koha ldheduses;

b) plekitahvli etteandmisel tuleb kasutada kindaid;

c) loigatav plekitahvel tuleb suunata nugade alla suju-
valt;

d) toolise kdsi ei tohi ulatuda loikejooneni, samuti ei
tohi kdtega puutuda kairide liikuvaid osi.

Pleki loikamisel mehaaniliste vibrokddridega
on vajalik:

a) enne to6 algust kontrollida koikide poltide kinnitust;

b) jélgida, et nugade vahelise pilu laius ei iiletaks pleki
paksust;

4 c) anda loigatavat plekki masinale horisontaalses asen-
dis;
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d) tootada ainult pleki ladumiseks spetsiaalselt ehita-
tud lauaga;

e) loikamisel hoida ldigatavat plekitahvlit kahe kinnas-
tatud kéega.

Tootamisel mehaanilise sikkmasinaga on vajalik:

a) mitte lubada masinaga tootama isikuid, kellel puu-
dub vajalik véljaope;

b) enne t606 algust masin iile vaadata ja kontrollida
masina ja selle rullide kinnitust;

c¢) elektrimootor ja masina korpus maandada;

d) véaltida sormede sattumist valtsirullide vahele;

e) kidtega anda materjal rullidele mitte ldhemale kui
100 mm,;

f) mitte toodelda sikkmasinal paksemat plekki kui see
antud masinaga on ette nahtud;

g) raskeid ohutorusid toodelda vaid spetsxaalsete toe-
tus- ja hoideseadmetega; -

h) téotada ainult kinnastatud kétega.

Tootamisel mehaanilise imardusmasinaga on
vajalik:

a) tootada ainult kinnastatud katega;

b) rullide vahelt mitte 14abi lasta latt-, iimar-, nurk- jne.
sordirauda;

¢) hoida korras oma riided;

d) kasutada plekitahvlite toetusseadmeid.

Umardus- ja sikkmasinatega to6tamisel on keelatud t66-
deldava plekilehe asendi késitsi parandamine, samuti ka
sormede ldhendamine rullidele t66tamise ajal lahemale kui
200 mm.

Jootmisel tuleb silmas pidada jargmisi ohutusnou-
deid:

a) soolhappe lahjendamisel veega tuleb hapet kallata
vette, mitte aga imberp6ordult, sest vee lisamisel happele
tekivad pritsmed vee kiirest kuumenemisest;

b) tootamisel soolhappega on vaja kasutada kaitse-
prille ja kummikindaid. Soolhapet voib hoida vaid savi-,
klaas- voi klaaskorgiga savist, klaasist voi pliiga tinata-
tud nous.

Jootmist6o kergesti siittivate voi tuleohtlike materjalide
laheduses on keelatud.

Elektritolvik peab olema tadiesti tookorras, kusjuu-
res tooline peab jootmisel seisma kuival kummivaibake-
sel.
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Elektrikeevitamisel peavad koik seadmed (keevitus«
transformaatorite  korpused, elektrikeevitusgeneraato-
rid jne.), mis t66tamisel tavaliselt ei ole pinge all, samuti
ka keevitatavad tooted ja konstruktsioonid olema maan-
datud.

Enne keevitustodde algust on vaja konirollida keevitus-
juhtmete ja elektroodihoidjate isolatsiooni korrasolekut kui
ka koikide kontaktide tihedust.

Tootades lahtise kaarleegiga, peab keevitaja olema
varustatud kaitseklaasidega (valgusfiltritega) varustatud
kaitsekilbiga.

Punkt- ja joonkeevitusmasinatel peab olema korvale-
pooratavad ldbipaistvad ekraanid, mis kaitsevad elektroo-
dide teeninduspoolselt kiiljelt.

Katusekarniiside, voéde ja korstnaotste katmisel, ren-
nide ja aknapleki panekul ja vihmaveetorude lehtrite ja
veetorude paigaldamisel tuleb kasutada todlavasid voi
ripptellinguid. Varikaitse tuleb panna suitsu ja ventilat-
sioonikorstnatele toolavalt voi ripptellingult; redelite
kasutamine neiks otstarbeiks on keelatud.
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